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Auf kleiner Flache beschichten und trocknen

KTS Kunststofftechnik reduziert mit dem Einsatz eines Turmtrockners die benétigte Anlagenflache

Interior-Komponenten fir die
Automobilindustrie hat KTS
Kunststofftechnik in eine neue
Lackieranlage investiert. Sie
besteht aus mehreren Modulen
und bietet auf einer Flache von
etwa 63 m? samtliche Prozess-
schritte.

»Aufgrund einer Erweiterung
unserer Produktpalette beno-
tigten wir eine neue Lackieran-
lage, die auf einer Flache von
etwa 10 x 8,50 m zu installieren
ist. Gleichzeitig wollten wir den
Durchsatz erhohen und die
Qualitdt der Oberflichen ver-
bessern“, berichtet Michael
Markwart. Er leitet die Lackiere-
rei der KTS Kunststofftechnik
Schmidt GmbH in Solingen, die
sich auf die Herstellung hoch-
wertiger, kinematischer Auto-
motive Interior-Module wie
Aschenbechersysteme, Ablage-
facher mit Deckel, Cupholder
und Infotainment-Komponen-
ten spezialisiert hat. Die Pro-
dukte bestehen aus Polycarbo-
nat/Acrylnitril-Butadien-Styrol
(PC/ABS), werden CAD- und
CAM-gestlitzt in Zusammenar-
beit mit dem Kunden entwi-
ckelt und im Spritzguss-Verfah-
ren hergestellt.

Nach Priifung mehrerer An-
gebote und auch aufgrund der
guten Erfahrungen, die KTS

n ANLAGENDETAILS

Die Anlage weist eine Ldnge
von ca. 9 m und eine Tiefe von
ca. 6,60 m auf und ist - bis auf
die Aufgabe und die Abnahme
- komplett eingehaust. Durch
groRziigige Fensterfronten sind
die Anlagenbereiche Lackie-
ren, Fordern sowie Ubergaben
vom Bedienbereich einsehbar.
Grundlage bilden zwei parallel
verlaufende, etwa 8 m lange
Kettenforderer mit Quertrans-
fer an den Kopfenden.

Der Kettenforderer - im Hintergrund die Drehstation vor der

Lackierkabine, im Vordergrund der Einlass zum Turmtrockner.

Schmidt mit der ersten Lackier-
anlage hat sammeln konnen,
entschied sich das Unterneh-
men erneut fiir eine Komplett-
anlage der SPMA GmbH, Bis-
singen. Sie besteht aus
einzelnen Modulen, die kun-
denspezifisch angefertigt, im
Werk vormontiert und vor Ort
aufgebaut wurden.

Im Bereich der Aufgabe wer-
den die Warentrdger auf den
ersten Kettenforderer gelegt
und besttickt. Fiir die Beschich-
tung durchlaufen die Warentra-
ger mit den Werkstiicken zu-
ndchst die Vorbehandlung mit
Ionisierung und Beflammung.
Uber den Quertransfer gelan-
gen die Warentrdger auf den
zweiten Kettenforderer, an des-
sen Lingsseite die beiden Pro-
zessmodule Beschichten und
Trocknen angeordnet sind. Vor
der Lackierkabine befindet sich
eine Drehstation fiir zwei Wa-
rentrager. Sie sorgt dafiir, dass
der Warentréger vom Kettenfor-
derer in die Aufnahme fiir den
Lackierprozess gelangt, wah-
rend gleichzeitig der Warentra-

ger aus der Lackierkabine auf
den Kettenforderer gelegt wird.

In der Lackierkabine ist ein
Kompaktflichenspritzautomat
installiert, der - in Abhdngigkeit
des Lackierprogramms — vier
oder acht Pistolen aufnehmen
kann. Die Lackierkabine sowie
die mit Lackmaterial in Beriih-
rung kommenden Komponen-
ten sind in Edelstahl ausge-
fuhrt. Die Lackversorgung

erfolgt tiber eine 2K-Mischanla-
ge, die bereits vorhanden war
und in die Anlage integriert
wurde. Fiir die Beschichtung
setzt KTS Kunststofftechnik
kundenspezifisch Strukturla-
cke, Softlacke und Glattlacke
ein. Das Unternehmen verar-
beitet iiberwiegend Wasser-, auf
Kundenwunsch auch Losemit-
tellacke. Zur Abfiihrung des
Oversprays ist eine Nassauswa-
schung - ein geschlossenes
Kaskadensystem mit extern an-
geordneter Lackschlammaus-
tragung — installiert.

DerWeg von der Lackierkabi-
ne zum Trockenofen dient als
erste Abdunstzone. Aufgrund
des geringen Platzangebots
wurde bei KTS Kunststofftech-
nik kein Horizontal-, sondern
ein 3,80 m hoher Turmtrockner
installiert. Dieser Umluft-
Durchlaufofen wird elektrisch
beheizt und verfiigt iiber eine
Grundfliche von 2,00 x 2,50 m.
Im Innern sind 24 Fécher, die
den Trockner vertikal in Pater-
nostertechnik durchlaufen. Um
die unterschiedlichen Tempe-
raturen zu erreichen, sind die
unten angeordnete Abdunst-

Nach Einlauf in die eingehauste Anlage durchlaufen die Werkstu-
cke zunachst die Vorbehandlung mit lonisierung und Beflammung.
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und die oben befindliche Tro-
ckenzone durch zwei Querbe-
liftungssysteme voneinander
getrennt. Zur Luftfithrung ist
der Trockner im oberen Bereich
mit Ventilatoren und etwa in
Hohe des Kettenforderers mit
einer Querabsaugung ausge-
stattet.

Fiir den Durchlauf werden
die Warentrager vom Kettenfor-
derer tiiber eine vollautomati-
sche Hub-Senk-Station in eines
der 24 Facher geschoben und
innerhalb des Ofens zundchst
nach unten - in die zweite Ab-
dunstzone — gefiihrt. Nach dem
Quertransfer fihrt das Fach
nach oben in den Trockenbe-
reich und nach einem weiteren
Quertransfer wieder nach un-
ten auf die Hohe des Kettenfor-
derers. Uber die Hub-Senk-Sta-
tion gelangt der Warentrager
wieder auf den Kettenforderer.
Auf dem Weg iber den Quer-
transfer zur Abnahme kiihlen
die Werkstiicke ab, so dass sie di-
rekt entnommen und zur Mon-
tage gebracht werden konnen.

Geregelt wird die gesamte
Anlage tiber eine zentrale SPS-
Steuerung, in der bis zu 20 un-
terschiedliche Programme hin-
terlegt werden konnen. Die
Werkstiick- und Prozesspara-
meter werden iiber einen exter-
nen PC programmiert, {iber den
eine zusitzliche Programm-
und Datenverwaltung erfolgt.
Geliefert wurde sie im Septem-
ber 2008. Die Inbetriebnahme
konnte nach einer Montagezeit
von etwa acht Arbeitstagen
erfolgen. Bis zu 48.000 Teile
pro Woche beschichtet KTS
Kunststofftechnik in der La-
ckieranlage. Erfiillt sie die An-
forderungen, die das Unter-
nehmen an Betrieb und
Oberflichenqualitit stellt?
Michael Markwart nickt. ,Wir
sind mit den Funktionen und
den Oberflichen sehr zufrie-
Jola Horschig, Springe

den.
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