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Kompakt, tlexibel und hochwertig

Hochtechnologieunternehmen Trumpf realisiert neue Inhouse-Lackieranlage

er Standort im Oster-
reichischen Pasching
bildet innerhalb der

Trumpf-Gruppe das Kompe-
tenzzentrum fur Biegetech-
nologie. Hier hat das Unter-
nehmen im September 2024
seine neue Smart Factory
und zwei zusatzliche Produk-
tionshallen eingeweiht. Be-
standteil der rund 40-Millio-
nen-Euro-Investition ist eine
neue Pulveranlage. Die Firma
Trumpf wurde 1923 gegrin-
det und zahlt heute zu den
weltweit fihrenden Unter-
nehmen fur Werkzeugma-
schinen, Lasertechnik sowie
Elektronik fur industrielle
Anwendungen.

VON JOLA HORSCHIG

JFar die Lackierung unserer
Werkstiicke haben wir viele
Jahre lang mit einem Lohn-
beschichter zusammenge-
arbeitet”, berichtet Thomas
Reiter, Leiter der Fertigung in
Pasching. Doch weil dies u.a.
mit einem hohen Logistik-
aufwand und geringer Flexi-
bilitat verbunden war, fiel die
Entscheidung fur eine eige-
ne Pulveranlage. Das Pflich-
tenheft beinhaltete  Vor-
gaben wie eine kompakte
Anlage, einen hohen Durch-
satz und fir das Zwischen-
schieben von Eilauftragen
eine grofde Flexibilitat. Hinzu
kam, dass die Anlage selbst
und die gepulverten Teile
die hohen Qualitatsanspru-
che der Trumpf-Gruppe er-
fullen mussen und samtliche
Ressourcen effizient nutzt.
Mit Planung und Realisie-
rung der Anlage beauftragte
das Unternehmen die Firma
Durst Pulverbeschichtungs-
anlagen GmbH.

Die zu beschichtenden
Substrate bestehen uber-
wiegend aus Stahl, hin und
wieder sind auch Teile aus
Aluminium und Zink dabei.
Ausgelegt ist die Anlage fur
Bauteile mit den Abmessun-
gen 3200 x 800 x 1800 mm
(L x B x H) und &hnelt ihrem
Aufbau einem ,H" Das eine
Bein dient als Bahnhof fiir die
Traversen mit den Werksti-
cken, im anderen Bein sind
die Vorbehandlung, der Haft-
wassertrockner, die Pulver-
kabine und der Einbrennofen
angeordnet. Hier stehen im
hinteren Bereich auch Tanks
fir die Vor- und Abwasser-
behandlung. Im Querstrich
befindet sich der teilautoma-
tisierte Querforderer. Aufder-
dem ist hinter dem Bahnhof

Der Haftwassertrockner und der Einbrennofen (links) stehen etwas zurtickgesetzt. Sie sind baugleich und werden aktuell mit Strom beheizt. Ein Brennermodul fiir Gas kann

nachgeristet werden.

ein weiterer Querforderer
installiert. Der Stahlbau fir
die Fordertechnik ist fir eine
Gesamtlast von 500 kg pro
Traverse ausgelegt.

Zwei Hub- und

Senkstationen

,Aufgabe und Abnahme der
Werkstlcke erfolgen Uber
Hub- und Stationen®, er-
klart Durst-Geschaftsfihrer
Frank Seifert. Eine Station

ist fest im Traversenbahnhof
installiert, eine zweite be-
findet sich in der Querfahr-
bthne hinter dem Bahnhof.
,Durch diese Losung kénnen
die fertig beschichteten Teile
ubergeben werden, ohne die
Ablaufe des Beschichtungs-
prozesses zu storen’, fuhrt
Seifert weiter aus.

Die Vorbehandlung er-
folgt vollautomatisch in ei-
ner Waschkabine, in der ne-
ben den grofsen Werkstticken
auch zwei Traversen mit bis
zu 400 mm breiten Bautei-

len behandelt werden kon-
nen. In diesem Fall teilt eine
Mittellanze den Dusenkranz.
Die Anordnung der Dusen
sorgt fur ein geschlossenes
Spruhbild auf der Oberflache
der Werkstucke und stellt da-
mit eine gute Vorbehandlung
sicher. Die Anzahl der Zyklen
pro Behandlungsschritt kann
Trumpf frei definieren. Da-
durch ist es moglich, leicht
oder stark verschmutzte
Werkstiucke  entsprechend
zu behandeln. ,Bei der In-
betriebnahme haben wir die
Abtropfzeiten und Umschalt-
zeitpunkte fur die entschei-
denden Ventile in den Was-
serkreislaufen getestet und
in der Steuerung program-
miert”, berichtet Seifert.

Antisept-Entkeimung

der Spilen

Die Vorbehandlung um-
fasst die vier Prozessschritte
Entfetten mit Neutralbeize,
zweimal Sptilen und Nano-
keramik als Konversions-
schicht. ,Wir haben bei Tests
mit Serienblechen festge-
stellt, dass die Entfettung mit
Neutralbeize bessere Ergeb-
nisse erzielt als die alkalische
Entfettung”, erklart Dirk Lau-
tenschlager  Anwendungs-
spezialist bei DOK-Chemie.
Far die Spulen hat Trumpf
die Durst-Antisept-Entkei-
mung installiert. Sie erwarmt
in regelméfigen Abstdn-
den die Wasserkreislaufe

auf tber 65 °C und totet so
die Keime ab. Thre Abschei-
dung erfolgt Uber Feinfilter,
so dass die Bader nicht ver-
worfen und entsorgt wer-
den mussen. ,Die Applikation
der nanokeramischen Kon-
versionsschicht hat eben-
falls bei Tests die besten Er-
gebnisse erzielt und erhoht
die Haftfestigkeit der Pul-
verbeschichtung. Zu den Be-
sonderheiten dieser Anlage
zahlt, dass das nanokerami-
sche Produkt Uber eine In-
jektionstechnik  direkt in
den Dusenkranz eingespeist

wird", erlautert Lautenschla-
ger. Bis auf die Nanokeramik,
die immer frisch zugefihrt
wird, laufen die Vorbehand-
lungsmedien im Kreislauf.
Durch Kaskadenfiuhrung
und Verschleppungsverlus-
te entstehen Abwasser, die
in einem Kunststofftank auf-
gefangen werden. Mit einer
Warmepumpe und einem
Walzkolbengebldse werden
sie in einem Siedekessel bei
ca. 87 °C verdampft. Eine
Neutralisierung des sauren
pH-Werts ist nicht notwen-
dig, weil alle medienbertihr-

ten Teile aus hochlegierten
Edelstdhlen bestehen, die
bestdndig gegentiber der ag-
gressiven Chemie sind. Mit
dieser Anlage kann Trumpf
pro Tag bis zu 1800 1 Abwas-
ser aufbereiten. Nur 5% der
Abwassermengen  miissen
als Konzentrat entsorgt wer-
den.

Hybride Beheizung
vorgesehen

Nach der Vorbehandlung
durchlaufen die Werkstlicke
den 80 °C heifsen Haftwas-
sertrockner, der baugleich

Die Pulverkabine ist an zwei Seiten verglast und mit einer blendfreien LED-Beleuchtung ausgestattet.
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Der linke Querforderer ist mit einer Hub- und Senkstation ausgestattet, so dass die beschichteten Werkstiicke ohne Stérung des
Lackierprozesses an die firmeninterne Logistik Gbergeben werden kdnnen.

mit dem Einbrennofen ist.
Beide Ofen werden primar
elektrisch beheizt. Moglich
ist aber auch der Einsatz von
Gas. Dafur kann Trumpf ein
entsprechendes Brennermo-
dul nachrusten.

Zu den Besonderheiten der
hybriden Losung wird dann
die smarte Ofenregelung
zahlen. Ist aufgrund der in-
stallierten Photovoltaikanla-
ge selbst produzierter Strom
in ausreichender Menge vor-
handen oder der Strom ge-
rade gunstig am Spotmarkt
zu kaufen, dann werden die

Ofen elektrisch heizen. Ist
der Kauf von Gas preisneu-
tral oder gar billiger, wird
der Gasbrenner zum Einsatz
kommen. Beide Ofen sind
umfangreich geddmmt. Sie
benétigen nur beim Anfah-
ren eine hohe Warmeleis-
tung. Im laufenden Betrieb
sinkt der Energiebedarf auf
25 bis 50% der installierten
Leistung. Beim Einbrenn-
ofen reduziert eine geregel-
te Energiesparklappe in der
Abluft den Volumenstrom
und erhoht ihn zu Beginn der
Schmelzphase des Pulver-

DIE ANLAGE AUF EINEN BLICK
= \WerkstiickmaRe: 3200 x 800 x 1800 mm (L x B x H)

= Maximales Werkstlickgewicht: 500 kg pro Traverse

= Taktzeit: < 15 min.

= Fordertechnik: zwei Querférderer mit Traversenbahnhof

= Aufgabe und Abnahme: eine starre Hub- und Senkstation
und eine Hub- und Senkstation in einem Querférderer

= \orbehandlung: Waschkabine mit vollautomatischem
Spriihkranz, Einsatz einer Mittellanze zur Teilung des
Dusenkranzes fiir zwei bis zu 400 mm breite Bauteile

= Haftwassertrockner und Einbrennofen:
Zwei baugleiche Ofen, die aktuell mit Strom beheizt
werden. Nachristung mit einem Gasbrenner méglich

= Pulverkabine: auf zwei Seiten verglast und mit blendfreier

LED-Beleuchtung

lacks. ,Unser Teilespektrum
umfasst rund 2000 verschie-
dene Werkstiicke mit wan-
nenférmigen Teilen und sehr
komplexen Geometrien’, er-
klart Thomas Reiter. ,Aus
diesem Grund haben wir uns
fir eine manuelle Pulver-
applikation entschieden.”

Verglaste Pulverkabine

fiir optimales Licht

Damit die Beschichter bei
optimalen  Lichtverhéltnis-
sen arbeiten kénnen, ist die
Pulverkabine an zwei Seiten
verglast und mit einer blend-

freien LED-Beleuchtung aus-
gestattet. In Abhéangigkeit
der Werkstuicke konnen sie
mit oder ohne ein Podest
arbeiten.

Die beiden Handpulverge-
rate sind in der Kabine in ei-
ner Nische aufgestellt. Damit
ist sichergestellt, dass bei ei-
nem Farbwechsel kein Farb-
pulver in die Umgebung ge-
langt und der Bediener nicht
mit seinem Schutzanzug
die Kabine verlassen muss.
Trumpf pulvert rund 85% der
Werkstiicke mit Weifs. Hinzu
kommen weitere Farben wie
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DIGITAL

Hinter den Kabinen und den Ofen sind die Tanks fiir die Vor- und

Abwasserbehandlung.

Blau, Orange, Silber, Schwarz
und Grau. Nach dem Ange-
lieren und Einbrennen des
Pulverlacks im 180 °C heifsen
Einbrennofen  durchlaufen
die Werkstiicke eine Abkiihl-
zone und werden nach der
Abnahme direkt Uber den
Querforderer mit Hub- und
Senkstation an die firmenin-
terne Logistik ibergeben.

Taktzeit unter 15 min

Seit  September  pulvert
Trumpf die Werkstlicke in
der neuen Anlage. ,Wir sind
sehr zufrieden damit. Wir
konnen flexibel beschichten,
erreichen eine Taktzeit von
unter 15 min und erhalten
Oberflachen, die die hohen
Standards unseres Unter-
nehmens erftillen”, restimiert
Thomas Reiter.

Fotos: Durst Pulverbeschichtungsanlagen

ZUM NETZWERKEN:
Trumpf Maschinenbau Austria
GmbH & Co. KG.

A-Pasching, Thomas Reiter,
Tel. +43 7221 603-42247,
thomas.reiter@trumpf.com,
www.trumpf.com

Durst Pulverbeschichtungs-
anlagen GmbH,
Sachsenheim, Frank Seifert,
Mobil: +49 152 31793984,
f.seifert@durst-pulver-
beschichtungsanlagen.de,
www.durst-pulverbeschich-
tungsanlagen.de

DOK-Chemie GmbH,
Kierspe, Dirk Lautenschlager,
Mobil: +49 177 1973475,
dirk-lautenschlaeger@
dok-chemie.de,
www.dok-chemie.de

Links des Querforderers liegt der Bahnhof, rechts befindet sich die Anlagentechnik mit Waschkabine, Haftwassertrockner, Pulverkabine

und Einbrennofen.
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