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Neue Lacksysteme verlangen
nach verbesserter Verfahrenstechnik

»im UV-Bereich ist die Schieif-
technik genau so viel wert wie
die gesamte Lackiertechnik®, so
die Aussage von Inhaber Mitsch
von Mdbelbau Bohm-Mitsch in
Spannberg in Osterreich an der
slowakischen Grenze.

Der Betrieb, der 1989 noch mit
einem herkommlichen Lackier-
verfahren arbeitete, hat inzwi-
schen grundsatzlich umgestellt,
dabei seine Qualitaten wesent-
lich verbessert, Kapazitaten
erweitert und erheblich durch-
rationalisiert.

Vom Spritzstand
zur automatischen Lackieranlage

Die Ausstattung 1989 sah recht bescheiden
aus: eine Zweiband-Breitband-Schleifma-
schine, ein Trockenspritzstand fiir Beizen
und ein Trockenspritzstand fur Lacke so-
wie eine Lackgiefmaschine. Verarbeitet
wurden Losemittelbeize und Grund- bzw.
Decklack ebenfalls auf Losemittelbasis.
Anlaf3 fur die Umstellung: das Arbeitsin-
spektorat beméngelte die zu hohen MAK-
Werte im Betrieb, und in der Abluft war
zuviel Losemittel, so dafl sich die Anwoh-
ner uber Geruchsbelastigung beschwerten.
Als Losungsmoglichkeit war eine verbes-
serte Luftfihrung, Reduzierung des Lose-
mittelgehaltes bei gleichzeitiger Steigerung
der Produktion angepeilt. Die vorgeschla-
gene Losung enthielt zwei neue Nafispritz-
stande und Abdunstwande, Beize und Grun-
dierung sollten in Wassermaterial ausge-
fihrt werden, um den Losemittelgehalt
insgesamt zu reduzieren, die Decklackie-
rung wurde beibehalten, um die bisherigen
Eigenschaften nicht zu gefihrden.

Um dieses Ziel zu erreichen, mufite eine
komplette Spritzraumausstattung mit Zu-
und Abluft angeschafft werden. Auflerdem
cine Zweikopf-Giefimaschine fur Wasser-
lack und Losemittellack und eine Lack-
zwischenschliffmaschine, um die Produk-
tivitat zu heben.

Das Ergebnis konnte sich schon sehen las-
sen. Der Arbeitsablauf lief} sich stark be-

schleunigen, durch den besseren Lackzwi-
schenschliff konnte im Decklackbereich
von 160 g/m” auf 130 g/m’ reduziert wer-
den. Aber es war nicht nur eitel Sonnen-
schein, es traten auch neue Probleme
durch den Einsatz der Wasserlackmateria-
lien auf. Zunachst war der Holzschliff
nicht ausreichend, dann produzierten die
Wasserlackmaterialien in der Giefimaschi-
ne sehr viel Sondermtll und bei hoher
Luftfeuchtigkeit hatte man Probleme mit
dem Trocknen.

Um den Holzschliff zu verbessern, wurde
eine Zweiband-Kreuzschliffmaschine an-
geschafft. Dadurch konnte eine weitere
Lackreduzierung erfolgen, und zwar im
Grundlackbereich, um 60 g/m? im Deck-
lackbereich nochmals um 20 g/m? bei bes-
serer Endoberfliche.

Die Behorde forderte zu diesem Zeitpunkt
aber schon einen 100 %igen Wasserlack-
aufbau, und die eigenen Produktionsstei-
gerungen verlangten nach weiterer Kapa-
zititsverbesserung, so dafl man sich zu ei-
nem komplett neuen Projekt entschlof.
Mit den Planungspartnern Votteler, Burkle,
Hackemack und Ernst hatte man eine
kommissionsweise losemittelfreie Lackie-
rung mit Lack- und Energieeinsparung,
Produktivitatssteigerung und stufenwei-
sem Ausbau, um den Finanzierungsrah-
men nicht zu sprengen, gesucht. Nach
mehreren Versuchsreihen im Labor beim
Unternehmen Burkle fand man einen
Lackaufbau, der mit wenig Maschinenein-

Abb. 1: Eine einwandfreie Lackierfliche wird zunéchst einmal durch einen hervorragenden
Holzschliff bzw. nach der Grundierung durch einen einwandfreien Lackschliff erreicht.
Firmenchef Mitsch, im Bild Mitte, erklart es hier an der ,Ernst Typ 520-2 Duplex“
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Abb. 2: Die Lamellenbandfiihrung (Anordnung) des Querbandes

148t sich hier einwandfrei erkennen

satz durchfiihrbar ist. So konnte durch
Verringerung der tblichen Vorschubge-
schwindigkeit von 10 m/min auf die Halfte
der Platzbedarf auf 5 m, der Energieein-
satz auf 11 kW und die Investitionskosten
auf etwas tGber 70 000 DM reduziert wer-
den. Vor Ort gewalzte Wasserbeize 15 g/m?,
UV-Grundierung naf3-in-naf, rund 20 g/m?,
und UV-Decklackierung, ebenfalls wieder
nafl-in-naf}, rund 5 bis 6 g/m?>

Nachdem das Projekt so stand, ging man
schrittweise an die Realisierung. Im ersten
Schritt wurden die beiden Lackwalzen
von Biurkle und ein UV-Trockenkanal von
Hackemack gekauft. Mit diesem ersten
Schritt konnte der Voll-UV-Lackaufbau
realisiert werden.

Der zweite Schritt war der Ankauf einer
Zweiband-Kreuzschleifmaschine fir Holz-
und Lackschliff von Ernst. Beim dritten
Schritt wurde dann die Walzenbeizmaschine
von Birkle und ein Dusentrockenkanal
von Hackemack sowie eine Anlagensteue-
rung fur Kommissionsfertigung oder Los-
Grofle 1 angeschafft, so daff auch der Beiz-
auftrag maschinell erfolgen konnte.
Nachdem alle drei Schritte realisiert wa-
ren, stellt sich der Arbeitsablauf folgender-
maflen dar:

1. Holzschliff

2. Beizewalzen

3. Beizetrocknen im Disenkanal

4. UV-Lackwalzen

5. UV-Lacktrocknung und

6. Abstapeln

d

1. Umrtsten der Schleifmaschine auf
Lackzwischenschliff und

. Zweiter Durchlauf durch die Anlage

. Lackschleifen

. Bei Bedarf Zwischenbeizen

. UV-Decklackieren

. Lacktrocknen und

7. Abstapeln fir den Zusammenbau

Als Besonderheit muff erwahnt werden,

N U A WN

dafl das UV-Lackmaterial von Votteler so-

wohl fiir die Grundierung als auch fir die
Decklackierung verwendet wird. ,Was soll
ich mich wegen 2 oder 3 Pfg. herumschla-
gen®, so Firmeninhaber Mitsch, ,wenn da-

Abh. 3: Der Einsatz der heiden Lackschuhe fiir den Zwischenschliff

wird aus diesem Bild deutlich

fur umfangreiche Reinigungs- und Umstell-
arbeiten an den Walzen notwendig sind?“
Der jetzt eingesetzte Universallack kann
fur die Decklackierung als auch far die
Grundierung problemlos verwendet werden.

Betrachtet man nun die einzelnen Stufen
von der Ausgangssituation bis zur heuti-
gen, so ergibt sich folgendes Bild: begonnen
hat es mit 120 g Losemittelbeize mit ei-
nem Losemittelgehalt von 95 %. Darauf
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nik des Hauses Bohm-Mitsch

kam ein Polyurethanlack als Grundierung
180 g/m* bei 70 % Losemittelgehalt und
160 g/m? Polyurethandecklack, ebenfalls
bei 70 % Losemittelgehalt. Die Losemittel-
bilanz resultierte bei 352 g/m? die Kosten
einer solchen Flache lagen bei rund 3,66 DM.
In der ersten Verbesserungsstufe wurde
im Beizen eine Wasserbeize mit 120 g/m?
eingesetzt, deren Losemittelgehalt bei 8 %
lag. Es folgte die Polyurethangrundierung
180 g/m? wiederum 70 % Losemittel, und
der Polyurethandecklack lag hier lediglich
bei nur 130 g/m? mit 70 % Losemittel. Die
Losemittelbilanz wies 226 g/m? auf, die
Kosten reduzierten sich auf 3,43 DM/m>
Durch verbesserten Schliff konnte nochmals
wesentlich im Grund- und Decklackbe-
reich gespart werden, so dafl nach 120 g/m?
Wasserbeize 120 g/m? Polyurethangrun-
dierung und 110 g/m? Polyurethandeck-
lack resultierten. Hier waren es nur noch
170 g/m? als Losemittelbilanz, der Preis re-
duzierte sich auf 2,80 DM.

Die Behorden bestanden zunachst auf ei-
ner kompletten Umstellung auf Wasser-
lacke, das hitte bilanzmaflig folgender-
maflen ausgesehen: 120 g/m? Wasserbeize,
100 g/m? Wassergrundierung und 120 g/m?
Wasserdecklack, eine Losemittelbilanz von
27 g/m?, ein Preis von 3,36 DM, also wie-
der ein erheblicher Kostenanstieg. Die
letztbefundene Losung mit 15 g/m? Was-
serbeize, 20 g/m? UV-Grundlack und 5 bis
6 g/m? UV-Decklack weist eine Losemit-
telbilanz von 3 g/m? auf, die Kosten liegen
bei 0,66 DM/m?

Mitsch betont: ,Wir sind durch den Druck
der Behorde und der Nachbarn zu Investi-
tionen gezwungen worden, mussen aller-
dings heute feststellen, daf} durch Material-
und Personaleinsparungen, durch Qua-
litatsverbesserung und Rentabilitatssteige-
rung dies nur von Vorteil fiir uns war.”
Was man in etwa 10 Jahren zusatzlich
noch alles gelernt hat: Eine konventionelle
Zweiband-Walzenschuhmaschine ist wert-
los wenn sie kein Gliederband hat. Bei der
fertigen Flache von 25 um, wie sic Bohm-
Mitsch heute produziert, hat man keine

Abb. 4: Die Teilnehmer von Ernst und Biirkle sowie vom Lackhersteller
Votteler zeigten groBes Interesse an der Darstellung der Anlagentech-

Chance, wenn man im '/icoc mm-Bereich
schleift, sondern der /1000 mm-Bereich ist
erforderlich. Bei der friheren Hand-
schleifarbeit wurde kaum feiner als 24Qer
geschliffen, im Lackschliff nie feiner als
280er. Heute wird 400er und feinere Kor-
nung im Lackzwischenschliff eingesetzt.
Mitsch kann es gar nicht genug betonen:
Wasserlacktechnik ohne Kreuzschliff ist
nicht zu machen. Er weist aber auch dar-
auf hin, dafl ein perfekter Querschliff not-
wendig ist, da man sonst gar nicht zu
lackieren braucht. Entscheidend ist auch,
dafl auf dem Querband ein groberes
Schleifband zum Einsatz kommt, als auf
dem Breitband.

Daf} das Schleifen zu einer erheblichen
Last werden kann, hat ein befreundetes
Unternehmen erfahren, da bei weniger
gutem Furnierschliff grofle Lackauftrags-
mengen notwendig waren, und dadurch
bedingt eine wesentlich starkere Struktur-
bildung entstand. Deshalb mufite anschlie-
flend mit 180 g/m? NC-Lack abgegossen
werden. Das kann keine Losung im Sinne
des Umweltschutzes unter heutigen For-
derungen sein.

Mitsch ist mit der heute eingesetzten Du-
plex-Kreuzbandschleifmaschine von Ernst
sehr zufrieden. 1 bis 2 Kornspringe im
Langsband, also von 150er quer auf 220er
langs, sind ohne weiteres moglich.

Die normale Bandgeschwindigkeit von 5 m/
min ist fir viele zu gering, um einen ver-
ninftigen Lackzwischenschliff zu erzielen
und dann noch bei einer Decklackierung
von 2 X 3 bzw. 4 g eine verntnftige Ober-
flache zu erreichen. Mitsch schafft das
heute und kann neben seiner eigenen Pro-
duktion, die er wochentlich in 1'/2 bis 2
Tagen realisiert oder taglich in rund 2
Stunden, auch noch Fremdauftrige anneh-
men. Bei 10 bis 12 DM/m? kann er Flichen
im Lohn produzieren und dabei noch ver-
dienen im Gegensatz zum Handspritzen,
wo die Kosten bei iber 30 DM/m? liegen.
Fruher wurden seine Werksticke 14mal in
die Hand genommen, er hat 10 Stunden
am Tag, 6 Tage in der Woche gegossen,

Abb. 5: Auch die Endresultate, die versuchsmaBig auf der Anlage
gefahren wurden, iiberzeugten die Teilnehmer
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heute werden dagegen die Teile nur noch
einmal abgenommen und wieder neu auf-
gelegt, um nach dem Grundierdurchlauf
auch den Decklackdurchlauf zu realisieren.
Aus der Erfahrung heraus betont er, daf§
Anlagen oft nicht ausgereizt werden, weil
die Leute zu wenig Erfahrungen mit der
komplexen Technik haben. Seine schritt-
weise Einstiegstechnik in neue Anlagen
und Verfahren hat sich bewahrt, und er
wiurde es heute ohne weiteres wieder so
machen. Dabei lohnt es sich nicht, irgend-
wo auf den letzten Pfennig zu gucken und
zu sparen. Als Beispiel nimmt er hier nur
die Walzentechnik. Bei 20 bis 24 mm
Gummiauflage auf den Walzen und einem
stabilen Antrieb hat man einfach wesent-
lich mehr Sicherheit, kann langer problem-
los damit arbeiten, als wenn beispielsweise
schwache Antriebe verwendet werden und
die Gummiauflage aus Kostenreduzierungs-
grinden nur bei 4-5 mm liegen wirde.

Biiromabelflache in einem Durchlauf
Bei der Neudorfler Mobelfabrik in Neu-
dorfl sind inzwischen rund 400 Personen
beschaftigt. Friher wurde hier ausschliefi-
lich gegossen und anschlieffend im Hor-
denwagentrockner ausgehartet. 1977 ver-
suchte man sich zum ersten Mal mit dem
Walzen, damals wurde Grundlack gewalzt
und Decklack gegossen. Bei Umbau 1995
wurde mit Hackemack und Burkle sofort
vor der ersten Uberlegung eine umfangrei-
che Planung durchgefiihrt, die dahin min-
dete, alle Holzteile vor dem Lackieren zu
schleifen und somit ein einwandfreies Er-
gebnis in einem Durchgang zu erreichen.
Ingenieur Herbert Seper als Betriebsleiter
von Neudoérfler war skeptisch. Zwar hatte
er bei Bohm-Mitsch sich von der guten
Oberflache der dortigen Lackierlinie tber-
zeugen koénnen, aber auf die eigenen Ver-
haltnisse umgemunzt, kann das Ergebnis
immerhin noch etwas anders ausfallen.
,Dann stellen wir die Maschine Thnen ein-
fach zum Versuch hin, und Sie bezahlen
sie nur, wenn Sie zufrieden sind“, so die
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Abb. 6: Ingenieur Seper, im Bild stehend, erlduterte den Teilnehmern der Gruppe das Lackier-
konzept der Neuddrfler Mabelfabrik, die im wesentlichen fiir Biiromdbel steht

Abb. 7: Auch die Vertreter von Herberts Austria folgten interessiert seinen Ausfiihrungen

Aussage der zustindigen Verantwortli-
chen bei Ernst, dem Schleifmaschinenlie-
feranten in diesem Fall. Seper machte ei-
nen l4tagigen Versuch, der vom ersten
Tag an zufriedenstellend verlief, behielt
die Maschine und bezahlte sie prompt.
Dabei sind die Anforderungen an seine

Abh. 8: Auch hier beginnt die LackierstraBe mit einer Ernst-Schleif-

maschine “520-2 Duplex”

Produktion auflerst hoch, denn hier wird
kommissionsweise gearbeitet, und was um
9 Uhr lackiert wird, mufl um 11 Uhr schon
an der Montagelinie sein.

Wie sieht die Strafle, die seit einigen Jah-
ren dort jetzt in Betrieb ist, im einzelnen
aus? Im Anschlufl an eine Kreuzband-

durchlaufs

schleifmaschine mit Duplex-System von
Ernst folgt der erste Walzenauftrag der
Grundierung mit einer SAS-Walze von
Burkle. Die verchromte Plattwalze, die als
Reversewalze nach der Auftragswalze an-
geordnet ist, funktioniert wie eine Spach-
telmaschine und erlaubt es, Fugen und Po-
ren einwandfrei auszuftllen und trotzdem
nur die Auftragsmenge zu realisieren, die
auch gewlnscht wird. Nach Zwischenhir-
tung folgen zwei normale Burkle-Walzen
und insgesamt wird damit bei der Grun-
dierung eine Schicht von 35-38 g/m’ auf-
getragen. Es folgt die Aushirtung der
Grundierung und der Zwischenschliff. Da-
nach wollte man ursprunglich Zwischen-
beizen, hatte aber vor allem bei dunkleren
Farbtonen auflerst grofle Schwierigkeiten.
Aus der Schlappe erwies sich letztendlich
ein Vorteil, denn die hier vorgesehene
Beizmaschine wird jetzt mit einer ,Spe-
zialbeize® zur Reinigung der Plattenober-
flichen nach dem Zwischenschliff einge-
setzt. Trotz sorgfaltigem Abblasens ist
nach dem Zwischenschliff noch jede Menge
feinster Schleifstaub auf den Platten vor-
handen, und dieser wiirde erhebliche Sto-
rungen bei der Dunnschichtdecklackierung
geben. Die eingesetzte Reinigungsflussig-
keit, die auf der Beizmaschine lauft, besteht
aus Wasser und Isopropylalkohol, und da-
mit erreicht man ein einwandfreies Reini-
gen der Flichen, die anschlieffend im Trock-
ner zwischengetrocknet werden, bevor in
zwei Schichten ebenfalls mit zwei Walz-
maschinen die Decklackierung vorgenom-
men wird, und zwar in einer Schichtdicke
von 8 bis 10 g/m* mit Zwischengelieren.
Dabei ist die Devise bei Neudorfler: Je we-
niger Lack gebraucht wird, um so besser.
Zielsetzung sind 24 ¢ Grundierungund 6 g
Decklackierung. Zum Einsatz kommen ein
spezieller UV-Walzgrundlack, der auf al-
len drei Walzmaschinen gleich gefahren
wird, und ein spezieller UV-Walzdeck-
lack, beide losemittelfrei, monomerfrei
und kennzeichnungsfrei.

Wie sieht es mit der speziellen Problema-
tik beim Walzen aus? Burkle setzt hier
neuerdings die Maschine ,SLC* als Stan-

Abh. 9: GroBes Interesse an den Ergebnissen des ersten Schleif-
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Abb. 12: Dieses ist vor Einlauf in den Trockenkanal schon fast wieder

abgedunstet

dardmaschine ein, wobei das Transportsy-
stem vor der Walze aufhort, um jegliche
Verschmutzung zu vermeiden. Die Do-
sierwalze kann im Gleich- oder Gegenlauf
gefahren werden, Gleichlauf verwendet
man bei grofleren Auftragsmengen. Fir
UV-Lacke kommt der Reversebetrieb mit
Rakel zum Einsatz. Die selbst angetrie-
bene, grofle gummierte Gegenwalze und
die gummierte Auftragswalze mit bis zu
23 mm Gummibeschichtung sorgen fir
einwandfrei-es Auftragsergebnis, das selbst-
verstindlich noch von der Vorschubge-
schwindigkeit abhingt. Dariber hinaus

I

Abb. 13 und 14: Hier noch einmal zwei Ansichten des Trockenkanals,

bevor die Decklackierung erfolgt

werden die erzielten
Schichtdicken durch
Dosierdruck und Ge-
- schwindigkeit der Do-
sierwalze bestimmt.
Beim Einfahren der
Maschine sorgt ein
glatter Spiegel auf der
Auftragswalze fir gu-
tes Ergebnis, wobei
die an der Maschine
vorhandenen Einstell-
einrichtungen reprodu-
zierbare, aufs Gramm
genaue  Schichtdik-
ken erlauben.
Probleme konnen Ge-
schwindigkeitsdifferenzen zwischen Trans-
port und Auftragsgeschwindigkeit geben.
Dies sieht man hinten oder vorn am
Werkstick an der Ein- oder Auslaufzone.
Normalerweise werden Walzen mit Stan-
dard-Shorehirte 50 eingesetzt, bei grofen
Toleranzen konnen ausnahmsweise auch
Shorehirte 30 oder 40 zum Einsatz kom-
men.

Als besonders vorteilhaft hebt Ingenieur
Herbert Seper von Neudorfler die Anla-
gensteuerung flr die Gesamtanlage heraus.
Nach Umstellung an der Einlaufschleifma-
schine stellt sich die Gesamtanlage auto-

matisch auf die vorprogrammierte Syste-
matik um, so dafl damit weniger Personal
eingesetzt wird und weniger Hektik in der
Lackiererei auftritt.

Da die SAS mit anschlieflender Glattwalze
fur den Grundlackauftrag quasi als Spach-
telmaschine funktioniert, war die Uber-
legung gegeben, ob man nicht evtl. auch
einen Optiroller einsetzen kann. Dieser
kommt aber dann zum Einsatz, wenn fla-
chig noch dicker beschichtet werden soll,
was bei den hervorragend geschliffenen
Flichen bei Neudorfler nicht notwendig
ist. Auch im Decklackbereich verlangt der
Optiroller nach grofleren Auftragsmen-
gen, die zwischen 18 und 30 g/m? liegen.

Osterreichische Erfahrungen
strahlen aus

Osterreich ist aufgrund der dortigen Ge-
setzgebung als erstes europaisches Land
gezwungen, auf Wasser-UV, Wasserlacke
oder 100 %-UV-Lacke umzusteigen. ,Indu-
strielackierbetrieb® brachte hierzu schon
eine Reihe Veroffentlichungen, beispiels-
weise Uber die Firmen List und Bene. Der
Schleifmaschinenhersteller Ernst hat eine
Reihe von Referenzen wie Gorenje-
Kichen, Huber Bau- und Mébeltischlerei,
Mobel-Kaar, Kranzl, R & S-Kichen, Weit-

zer Parkett, db. das Bad Gesellschaft Mo-
belwerk, HW-Mébel, Zorn Mébelerzeu-
gung, Guber & Schlager Mobelwerkstat-
ten, Schrenk Bau- u. Mgbeltischlerei, Wal-
ter Tischlerei, Mébelbau Bohm-Mitsch,
Neudorfler Biiromobel und  Schloffer.
Laufend kommen weitere dazu, und im
benachbarten Ausland so in Ungarn, Slo-
wenien, Tschechien und Slowakei werden
die Erfolge, die die ésterreichische Mébel-
fabriken erzielt haben, schon gern als Aus-
gangspunkt fiir eigene Neuanlagenplanun-
gen genommen, so auch bei dem Unter-
nehmen Sopron Butor in Sopron in Un-
garn, das zur Swed Wood Group gehort
und fir Ikea produziert. Auch hier soll
demnichst eine moderne Lackstrafle fiir
100 % UV-Systeme entstehen, bei der dem
Schliff eine duflerst wichtige Bedeutung
beikommt.

Der Erfolg gehdrt dem Mutigen

Selbstandig machen im Niemandsland, 15
km vor der tschechischen Grenze entfernt,
diese Frage mufite sich Franz Schrenk ei-
nes Tages stellen. Vitis in Osterreich ist
zwar eine herrliche, aber relativ einsame
Gegend, 120 km von Wien entfernt. Sollte
man sich also in Wien selbstindig machen
oder vor Ort? War hier ein Erfolg zu er-
zielen? Franz Schrenk ging es systematisch

Abb. 16: Gefolgt von einer intensiven Entstaubungseinrichtung

Abb. 18: Hier der Einlauf in den Venjakob-Spritzautomat

an. Mit drei Mann machte er eine Tischle-
rei und Mobelschreinerei auf, kalkulierte
so, daf} er hier und dort ein bis zwei Auf-
trage erringen und auf diese Art und Weise
eine Basis bilden konnte. Heute hat er 55
Beschiftigte und tber die letzten zwei Jahre
den Umsatz um 80 % gesteigert. Eine
nochmalige Verdoppelung in den nach-
sten Jahren ist sein Ziel. Deshalb begann

er sich vor zwei Jahren, uber eine mogli-
che Lackieranlage entsprechend auch den
neuen gesetzlichen Regelungen zu infor-
mieren. Anfang 97 ging es dann in die
genaue Planung, ab Mitte 97 wurde das
Gebaude dazu gebaut und der Auftrag ver-
geben, Montagebeginn war ab Februar 98
und Ende Marz soll die Produktion anlau-
fen. Die Anlage besteht aus einer Ernst

Abhb. 15: Bei der Firma Schrenk in Vitis beginnt die Anlage ebenfalls mit einer Ernst-Schleifmaschine

‘B E ‘ &l

Abh. 17: Die Lackversorgung ist direkt in der StraBe angeordnet

Abb. 19: Im Hackemack-Hochtrockner wird fiir die Abdunstung des

Wasseranteils beim Wasser-UV-Spritzlack gesorgt
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Schleifmaschine ,520/2“ mit zwei nachge-
schalteten Fladdereinheiten fur den Kan-
tenschliff und eine Entstaubungseinheit.
Nach einen zwischengeschalteten Forder-
stiick folgt eine Walze fir Ol- oder Wachs-
auftrag, dann eine Grundierwalze als Burkle
L,SAS“ zum Grundieren mit 100 % UV-
Material. Im Anschluff daran der Ven-
jakob-Spritzautomat mit vier Pistolen und
drei Lackkreisen: einen fiir Beize, einen
fir Klarlack und den letzten fir Farblack,
weifl. Selbstverstandlich ist die Venjakob-
Anlage mit Abrakeleinheit und Trocken-
filterabscheidung ausgestattet, so dafl er bei
den geplanten 4 m Produktionsvorschub
auch ein interessantes Recycling realisie-
ren kann. Nach der Hackemack-Hochtrock-
nung mit 26 Palettenplitzen und 30 min
Durchlaufzeit folgen 2 UV-Strahler, dann
die Auslaufstrecke. Der zweite Durchgang
fir die Decklackierung und dann zwei
weitere Durchginge fur die Ruckseiten-
lackierung. Gearbeitet wird aufler dem 100 %
UV-Walzmaterial mit einem wasserver-
diinnbaren UV-Spritzlacksystem.

Abh. 20: Bevor dieser in den beiden UV-Trocknern ausgehértet wird
Abb. 21: Hier noch einmal ein Blick auf die Gesamtanlage

Alle Abb. O. Liickert

Investitionen von insgesamt 1,5 Mio DM
waren notwendig, wovon 20 % die staatli-
che Forderung ibernommen hat.

Bei Franz Schrenk werden hauptsichlich
Kiefernholztreppen gefertigt, aber auch
Mobelteile, und in Zukunft will er in einer
zweiten Schicht auch Lohnbeschichtungs-
auftrage ibernehmen fir alle diejenigen,
die im Umkreis Mobel zu lackieren haben.
Innentiiren oder Innenteile will er mit Dunn-
schichtwalzgrund hundertprozentig abdek-
ken, evtl. sind hier zweimal Walzen véllig
ausreichend. Korpusauflenteile werden ein-
mal gewalzt und zweimal abgespritzt, im
mittleren Bereich reicht einmal Walzen und
einmal Spritzen pro Seite. Fruher wurden
beim manuellen Lackieren 500 1 Lack pro
Woche verarbeitet, heute wird man das so-
weit reduzieren, daf} trotz der Steigerung von
funf Treppen taglich auf 10 Treppen noch
eine wesentliche Ersparung herauskommt.
Weitere Investitionsideen wie die Verbesse-
rung des Fertigungsflusses, Einsatz von Ro-
botern fiir Aufgabe und Abnahme stehen an.

Beitrag wurde nachtriglich von Fa. Ernst bearbeitet




