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Angewandte
Umwelttechnik

Neues Oberflachenzentrum fiir mobile und
stationare Maschinen zum Einsatz in der Umwelt-

und Recyclingtechnik

Um die Lackierqualitét zu verbessern und die neuen Umweltauflagen
einhalten zu kénnen, investierte die Doppstadt Calbe GmbH in ein
neues Oberflachenzentrum bestehend aus einer knapp
56 Meter langen Lackierlinie mit Reinigungs-, Vorberei-
tungs- und Lackierkabine sowie einer Lackieranlage fur
Sonderfarben und einer Kleinteileanlage.

Das Maschinenbauunternechmen Dopp-
stadt in Calbe, 1965 von Werner Doppstadt
in Velbert als landwirtschaftlicher Betrieb
gegrundet, ist heute ein weltweit fiihren-
der, anerkannter Partner in der Umwelt-
technik. Am Standort Calbe werden auf 12
Hektar stationdre und mobile Maschinen
sowie Technik und Anlagen fiir die Ab-
fallwirtschaft, Kommunalwirtschaft und
Fordertechnik entwickelt, hergestellt und
vertrieben.

Doppstadt realisiert Anlagen und Zer-
kleinerungstechnik fiir den mobilen und sta-
tioniiren Einsatz, die der Aufbereitung ver-
schiedenster Materialien wie zum Beispiel
Altholz, Haus-, Gewerbe- und Industrie-
miill, Biomiill, Erdaushub und Griinschnitt
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dienen. Rund 500 Maschi-
nen werden jihrlich an Kunden
in mehr als 40 Léndern geliefert. Viele Ma-
schinenlésungen sind dabei kundenspezi-
fische Sonderanfertigungen.

Bislang wurden die Gehiiuse der mobi-
len und stationdren Anlagen in einer noch
aus den Zeiten der ehemaligen DDR stam-
menden Lackierhalle vorbehandelt und la-
ckiert. Um jetzt aber die aktuell geltenden
VOC-Grenzwerte einhalten zu konnen, fiel
letztes Jahr die Entscheidung, die altge-
diente Lackierhalle komplett zu sanieren,
zu modernisieren und mit einem neuen La-
ckierzentrum auszustatten. Der Lack wurde
umgestellt auf das Alexit-Monolayer High-
Solid-Lacksystem der Firma Mankiewicz.
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Die kombinierte Lackier:
ckenkabine mit sektional

Im Vorfeld hatte sich Jilrgen Klemke, der
verantwortliche Projektleiter bei Dopp-
stadt, genauestens Uiber die Moglichkeiten
eines zukiinftigen Lackierzentrums infor-
miert und ein detailliertes Anforderungs-
profil fiir die neue Anlagentechnik entwi-
ckelt. Auch das Thema Energieeffizienz
und Ressourcenschonung war dem Auf-
traggeber ein Anliegen.

Innerhalb von zehn Monaten nach der
Auftragsvergabe konnte das neue Lackier-

Selbstfahrende Vorzer-
kleinerer wie der DW
3060 K gehdren zum
Portfolio von Dopp-
stadt. Kleine Serien
und Individual-Anferti-
gungen erfordern eine
hohe Flexibilitit in

der Fertigung und
Lackierung.

zentrum Mitte Dezember
2010 nach knapp vier Monaten Bauzeit
in Betrieb genommen werden. Riumlich
getrennt besteht das neue Lackierzentrum
aus einer Lackierlinie mit einer 19,5 Me-
ter langen kombinierten Reinigungs- und
Trockenkabine, einer 19,5 Meter langen
Vorbereitungskabine und einer 17,5 Meter
langen kombinierten Spritz- und Trocken-
kabine fiir die Gehduse und GroBteile-
lackierung. Daneben wurden eine weitere
17.5 Meter lange kombinierte Spritz- und
Trockenkabine filr Sonderfarben sowie ein
Waschplatz fiir die Anhéinger und selbstfah-
renden Maschinen installiert. In einem Ap-
bau wurde die KleinteiIelackieranlage, be-
stehend aus Vorbehandlungs- und Lackier.

Jahrg. 65 (2011 4

LACKIEREN |

Die diagonalbeliftete Vorbereitungs- und Schleifkabine verfiigt tiber ei-
nen Druckluftzug mit 2.000 Kg Traglast. Die kombinierte Reinigungs- und
Trockenkabine ist innen in VA-Stahl ausgefiihrt und gut ausgeleuchtet.
Elektrisch betriebene Sektionaltore trennen die Kabinen voneinander ab.

anlage mit integrierter Abdunstzone, untergebracht. Sie wurde von der
Firma Meeh, die ebenfalls an dem Projekt beteiligt war, geliefert.

Flexible Beschickung und kurze Durchlaufzeiten

Das vielfiltige Produktspekirum des Unternehmens macht die
Integration unterschiedlicher Materialflusssysteme erforderlich.
Die Lackierkabinen sowie die Vorbereitungskabine sind so aus-
gelegt, dass sie mit Fahrzeugen, Gabelstaplern, Transportwagen
sowie unterhalb der Kabinendecke mittig angeordneten Druck-
luftziigen mit einer maximalen Tragkraft von 2.000 Kilogramm
je Druckluftzug beschickt werden kénnen. Elektrisch betriebene

Reinigen, Vorbereiten, Lackieren und Trocknen in einer Linie erfolgt ener-
giesparend durch den Einsatz von Gasflachenbrenner, Wirmeriickgewin-
nung, sektionaler Belliftung der Lackierkabine und Frequenzumformer.
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Oberflachenbeschichtung
im Gestellautomat -

Technik, die MehrWert schafft!

m Okonomisch
W prazise
W zuverlassig

Oberflachen-
beschichtung fiir
dekorative und
technische Teile

Eignung fiir Klein- und GroBserienproduktionen
Konstante Prézision und Qualitét bei max. Fertigungsdkonomie

Vielféltige Kombinationsmdglichkeiten im Schichtaufbau

Profitieren Sie von unseren Erfahrungen aus eigener
Entwicklung und Produktion von Galvanochemikalien
sowie von Edelmetall-Halbzeugen

HEIMERLE+MEULE

Heimerle + Meule GmbH - Gold- und Silberscheideanstalt
Dennigstrale 16 . 75179 Pforzheim - Tel. 07231 940-0
www.heimerle-meule.com - www.edle-metalle.com

goldrichtig fiir schmuck | technik
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Einzelteile wie diese Walze beschichten zu kénnen.

Sektionaltore trennen die Kabinen von-
einander. In der kombinierten Reinigungs-
und Trockenkabine mit den Abmessungen
19,5 Meter Lénge, 5 Meter Breite und 6
Meter Hohe werden simtliche GroBteile
und die bis zu 40 Tonnen schweren Ge-
hiuse mit den Maximalabmessungen von
14 Meter Linge, 2,5 Meter Breite und 4
Meter Héhe mit einer Hochdruckreini-
gungsanlage gereinigt. Die beim Reinigen
entstehenden Schwaden werden durch die
Be- und Entliiftung der Kabine erfasst und
abgesaugt. Das Reinigungswasser wird im
Fundament gesammelt und der zentralen
Wasseraufbereitung zugefiihrt.

Nach der Reinigung und Trocknung
werden die GroBteile und Gehiuse in die
kombinierte Vorbereitungs- und Trocken-
kabine gebracht und dort fiir die Lackie-
rung vorbereitet, Nachdem die Gehduse
in der Vorbereitungskabine abgeschliffen,
gespachtelt und abgedeckt werden, gelan-
gen diese in die kombinierte Spritz- und
Trockenkabine, in der sie mit Hilfe von
zwei pneumatisch betriebenen und ver-
fahrbaren Arbeitsbiihnen auf jeder Kabi-
nenseite lackiert werden. Mit Hilfe der
Arbeitsbiihnen konnen die Lackierer sicher
und komfortabel die gesamte Hohe des Ge-
hiiuses lackieren, aber auch direkt in das
Gehéuse hineinfahren um die dort anfilligen
Lackierarbeiten effizient und zeitsparend
zu erledigen. Nach erfolgter Lackierung

Bilder: Lutro

werden die Gehéuse und GrofBteile im Um-
luftverfahren bei rund 60°C getrocknet und
der Montageabteilung zur Komplettierung
der Maschinen tibergeben.

Parallel zur Lackierlinie konnen in der
Lackieranlage fiir Sonderfarben Teile oder
Geh#use entsprechend der Kundenwiinsche
lackiert werden. Zwischen den Lackier-
kabinen ist der groBziigig dimensionierte
Lackmischraum angeordnet, in dem die au-
tomatische Lackversorgung untergebracht
ist.

Der im Vorfeld der Sonderlack-Kabi-
ne eingerichtete Waschplatz wird von der
Lutro-Hochdruckreinigungsanlage versorgt
und ermdglicht das Reinigen der kompletten
Anhinger oder selbstfahrenden Maschinen.
In der Kleinteilelackieranlage werden im
sieben-Minuten-Takt mittels einer auto-
matischen Foérdertechnik, die die bis zu
500 kg schweren Kleinteile bewegen kann,
phosphatiert, gespiilt, lackiert und in der
anschlieBenden Abdunstzone getrocknet.

Die Betriebskosten reduzieren

Um den Energieverbrauch zu senken, wur-
de die Spritzkabine der Lackierlinie mit
Zonenschaltung ausgefiihrt. Die Zu- und
Abluft wird nur in den Bereichen zu- und
abgefiihrt, in welchen lackiert wird. Somit
kann der Energiebedarf um etwa 50 Prozent
gesenkt werden.

Die Beheizung erfolgt durch umwelt-
freundliche Gasflichenbrenner mit einem
feuerungstechnischen Wirkungsgrad von
nahezu 100 Prozent, Damit ein sehr hoher
Anteil der eingesetzten Heizenergie zurlick-
gewonnen und wiederverwendet werden
kann, sind die Liftungsapparaturen mit
Wirmertickgewinnungs-Systemen ausge-
stattet. Der Wirkungsgrad der eingesetzten
Kreuzstromwérmetauscher liegt bei mehr als
50 Prozent. Wiirfelformige Module aus Alu-
minium erleichtern den Reinigungsprozess.

Bedarfsgerechte Steuerung

Samtliche elektrischen Aggregate arbeiten
durch den Einsatz einer Frequenzsteuerung
bedarfsgerecht und minimieren so den
Stromverbrauch. Die komplette Anlage
wird iiber ein SPS-Steuerungssystem ge-
regelt und es werden simtliche betriebsre-
levante Daten angezeigt. Die Steuerung ist
zusitzlich mit der Haustechnik verbunden.
Prozessdaten und Zustandsinformationen
werden an das bestehende Leittechniksys-
tem tibermittelt.

Die Anlage ist nun schon seit Anfang des
Jahres in Betrieb und erfiillt die Erwar-
tungen des Betreibers in vollem Umfang.
Mit dem neuen energieeffizienten Lackier-
zentrum erfiillt das Unternehmen jetzt
nicht nur die aktuellen VOC-Richtlinien,
sondern ist auch fiir zukiinftige Anforde-
rungen bei stets wachsenden Kapazititen
gerlistet. Nach Aussagen der Firma Dopp-
stadt verkiirzt die neue Anlagentechnik
zum einen sowohl die Durchlaufzeiten
deutlich und erhdht zum anderen gleich-
zeitig die Qualitit der Lackierungen. Auch
die Flexibilitdt wurde verbessert.

Uber die Jahre hat sich in manchen Be-
trieben die Lackiertechnik zu einer Eng-
stelle der Produktion entwickelt. Dieses
Projekt zeigt, dass es sich lohnt, fiir diese
Probleme moderne Lésungskonzepte zu
erarbeiten und umzusetzen. Insbesondere,
da die moderne Anlagentechnik in vielen
Fillen die Betriebskosten deutlich senken
kann — in Zeiten hoher Energiepreise fiir
viele Firmen ein wichtiger Punkt auf der
Tagesordnung,

Kontakt

Lutro Luft- und Trockentechnik GmbH
70771 Leinfelden-Echterdingen

Tel.: +49711 79094-0, Fax:-39

E-Mail: info@lutro.de

www.lutro.de
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