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Spritzanlagen

Oberflachenbeschichtungen von
profilierten Flachen- und Formtei-
len erfordern nach wie vor den Ein-
satz von Spritztechnik.

Die 30 Jahre lange Erfahrung auf
dem Sektor Oberflachentechnik
haben uns weltweit zu einem inno-
vativen Partner mit ,,Know-how*
gemacht.

Lackieranlage mit nachfolgender Trocknung

Die stets steigenden Umwelt-
schutz-Anforderungen fur die Ver-
arbeitung von Lacksystemen und
die Forderungen an die Beschich-
tungsqualitat der Werkstticke
bewirkte eine standige intensive
Weiterentwicklung unserer Fla-
chenspritzmaschinen.

Es entstanden 3 Spritzmaschinen-
typen mit vielfaltig wahlbaren For-
dersystemen sowie unterschiedli-
chen Absaugsystemen, um mog-
lichst allen Anforderungen gerecht
werden zu kénnen.

Veni

Der Einsatz dieser automatischen
Spritzsysteme findet Anwendung
in der:

- Holzindustrie
fir das gesamte Spektrum der
Oberflachenbeschichtung,
sowohl flir Massivholz als auch
Furnierholzbeschichtung, MDF-
Méobelteilen, Zimmerttren, Fron-
ten, Paneelen etc.

— Automobil-Zulieferindustrie
wie Polyesterbeschichtung auf
furnierbeschichteten Formteilen,
Kleberbeschichtung, Metallbe-
schichtung

— Phonoindustrie
fir Kunststoffbeschichtung auf
Tastern, Knépfen, Kappen, Grif-
fen, Blenden, Geh&ausen, Verklei-
dungen, etc.

- Akustik-Dammstoffindustrie
Mineralfaser- und Gipsplatten-
beschichtung

— Glasindustrie

- Sondermaschinen
fur Kleberbeschichtung

- Folienbeschichtung
— Polyesterbeschichtung-GFK

— Fahrzeugbordwand-Lackierung

Technische
Beschreibung

der Spritzkabinentypen:
Entsprechend den Anforderungen
stehen 3 Flachenspritzmaschinen
mit unterschiedlichster Ausriistung
dem Anwender zur Wahl:
Kabinengehiuse (Seiten 4-9)



Fliachenspritzmaschine Typ HGS

1. Flachenspritz-
maschine Typ HGS

Weiterentwickelte, jahrelang
bewsahrte Konstruktion mit einem
robusten, in der Mitte des Spritz-
raumes angeordnetem Pistolenan-
strieb, quer zur Férderrichtung
arbeitend.

Der angetriebene Pistolenschlitten
mit Doppelfihrungswellen und
Ketten gewahrleistet eine gleich-
méaBige Pistolengeschwindigkeit
Uber die gesamte Arbeitsbreite.

Der stufenlos regelbare Antrieb
gibt dem Anwender die Méglich-
keit, sich stets den Produktionsan-
forderungen anzupassen.

Ebenso ist das Werksttickférder-
system im Regelbereich 1:5 stufen-
los regelbar.

Das gesamte Hubaggregat ist voll-
flachig mit Stahlblech verkleidet.
Bis zu maximal 8 Spritzpistolen,
aufgeteilt in 2 Farbkreise mit sepa-
raten Materialférderpumpen, kén-
nen an dem Pistolentragarm ange-
bracht werden.

Die Wahl, ob Luft-, Airmix- oder Air-
lesspistolen zum Einsatz kommen,
ist abhangig vom Lacksystem und
vom Qualitatsziel.

Diese Maschinentype kann mit
allen Férdersystemen unseres Fer-
tigungsprogrammes fur Spritzma-
schinen ausgerustet und variiert
werden.

Spritzmaschine Typ HGS
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Veni

Technische Daten

Arbeitsbreite Stgndardausf(_]hrung mm 1500 Gesamthdhe ohne Ventilator mm 2340
bei Kantenspritzung mm 1300 mit Ventilator mm 3220
Durchlaufgeschwindigkeit ca. m/min. 2-3 mif Zuluttilierdssie mm 8140
Lé&nge der Maschine - Gurtband mm 6720 Arbeitshohe mm = 50 920
Lé&nge der Maschine - Stahlband mm 5100
Abstand der Transport-Querstébe mm 100
L&énge einschlieBlich Entstaubung
- Stahlband mm 6100 Abstand der Stahlbander mitte/mitte | mm 124
- Gurtband mm 7790
Lange der Spritzkabine mm 2170 Absaugleistung m3/h 7000
Gesamtbreite mm 4465 ElektroanschluB 3/380 V, 50 Hz kW 13,80
Transport-AuBenbreite .
mit Gurtband mm 2340 Lutianschilul b !
mit Stahltransportband mm 2100
mit Stabtransportband mm 1810 Luftbedarf — Luftpistolen/Pistole ca. | NL/min. 120
mit Palettenférderer mm 2100 Aimixpistolen/Pistole ca. | NL/min. 75

Abluft
@ 400 mm
7000 m3/h
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Flachenspritzmaschine Typ HGS-DUO/Z

Flachenspritzmaschine
Typ HGS-DUO/Z

Bei diesem Maschinentyp sind 2
Pistolen-Linearantriebe im Einlauf-
und Auslaufbereich der Spritzka-
bine installiert, so daB die Spritzpi-
stolen im Bereich dieser Kabinen-
wande betrieben werden. Die
Mechanik der Pistolenschlitten ist
vollstéandig verkleidet. Dadurch
bleibt der mittlere Kabinenbereich
frei von mechanisch bewegten
Maschinen-Komponenten, so daB
die Zu- und Abluftfihrung optimal
erfolgen kann und Ablagerungen
von Lacknebel im Kabinenbereich
minimiert werden.

Pistolenantrieb HGS-DUO
6

Als Pistolenantriebe werden kom-
pakte verschleiBarme Linearfiih-
rungseinheiten eingesetzt. Sie
zeichnen sich durch groBe Lauf-
ruhe, Laufgeschwindigkeit und
Standzeit aus und werden durch
einen explosionsgeschutzien
Servo-Motor angetrieben. Beide
Einheiten werden aus der Zuluftfil-
terdecke Uberdruckbellftet.

Auch dieser Maschinentyp laBt
sich mit maximal 8 Pistolen aus-
risten.

Dieser Maschinentyp wird dort ein-
gesetzt, wo héchste Qualitétsan-
forderungen gestellt sind.

Er wird daher standardmaBig mit
einer Zuluftfilterdecke ausgeristet.
Je nach Anwendungszweck kann
auch diese Maschine mit jedem
Fordersystem fur Spritztechnik
ausgerUstet werden.




Veni

Technische Daten
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Arbeitsbreite Standardausfiihrung mm 1500 Gesamthéhe ohne Ventilator mm 2340
bei Kantenspritzung mm 1300 mit Ventilator mm 3220
mit Zuluftfilterdecke mm 3140
Durchlaufgeschwindigkeit ca. m/min. 6
Arbeitshéhe mm =+ 50 920
Lé&nge der Maschine - Gurtband mm 6720
Abstand der Transport-Querstabe mm 100
L&nge einschlieBlich Entstaubung mm 7790
Abstand der Stahlbander mitte/mitte | mm 124
Lange der Spritzkabine mm 2170
Absaugleistung m3/h 7000
Gesamtbreite mm 4465
ElektroanschluB 3/380 V, 50 Hz kW 16,50
Transport-AuBenbreite
mit Gurtband mm 2340 LuftanschluB 6 bar 1
mit Stahltransportband mm 2100
mit Stabtransportband mm 1810 Luftbedarf - Luftpistolen/Pistole ca. | NL/min. 120
mit Palettenférderer mm 2100 Aimixpistolen/Pistole ca.| NL/min. 75
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Flichenspritzmaschine Typ RS 8/16

Flséichenspritzmaschine
Typ RS 8/16

Abweichend von der oszillierenden
Pistolenbewegung, wie bei den
Spritzmaschinen HGS und HGS-
DUOQ/Z, arbeitet dieser Flachen-
spritzautomat mit einem Oval-
Umlaufsystem der Pistolen.

Das Rundlaufaggregat mit Doppel-
fuhrungsketten erlaubt eine Pisto-
lenbestiickung bis in der Regel

16 Pistolen, meistens aufgeteilt in
2 Farbkreise von je 8 Pistolen.

In Sonderfallen, je nach Anforde-
rung, kann eine Bestlickung bis zu
20 Pistolen erfolgen.
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Rundlaufaggregat
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Dort, wo maximale Produktion bei
guter Qualitat gefordert ist, findet
diese Typenreihe ihre Anwendung.
Die Komplettierung dieser
Maschine mit einer Zuluftfilter-
decke erhoht die Lackierqualitat.
Je nach Anwendungszweck kann
auch diese Maschine mit jedem
Fordersystem aus unserem Pro-
gramm ausgerUstet werden.




Veni

Technische Daten

Arbeitsbreite Standardausfiihrung mm 1500 Gesamthohe ohne Ventilator mm 2340
bei Kantenspritzung mm 1300 mit Ventilator mm 3220
it Zuluftfil 4

Durchlaufgeschwindigkeit ca. m/min. 6-10 mit Zuluftfilterdecke il 2140
L&nge der Maschine — Gurtband mm 7120 Arbeitshéhe mm £ 50 920
Lénge der Maschine - Stahlband mm 5100 Abstand der Transport-Querstébe mm 100
L&nge einschlieBlich Entstaubung

— Stahlband mm 6100 Abstand der Stahlb&nder mitte/mitte | mm 124

- Gurtband mm 8120

Absaugleistung m3/h 7000/

Lénge der Spritzkabine mm 2570 10000
Gesamtbreite mm 4465 ElektroanschluB 3/380 V, 50 Hz kW 14,30
Transport-AuBenbreite
mit Gurtband mm 2340 Luiiapseiin Gt g
mit Stahltransportband mm 2100
mit Stabtransportband mm 1810 Luftbedarf - Luftpistolen/Pistole ca. | NL/min. 120
m|t Palettenf('jrderer mm 21 00 AImIXpIStOIen/PIStole ca. NL/mln 75
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@ 400 mm
7000 m3/h
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Kabinengehause

Kabinengehause:

Alle unsere Spritzmaschinen
haben eine Spritzkabine mit groB-
volumigem Spritzraum und weitge-
hend glatten Seitenwé&nden, um
Farbnebelablagerungen zu mini-
mieren.

Je nach Maschinentyp und Quali-
tatsanforderung an die Maschine,
ist die Kabinendecke geschlossen
und als Zuluftfilterdecke ausge-
fahrt, wodurch gefilterte Luft in den
Spritzraum gebracht wird.

Drei Mdglichkeiten bestehen, die

Filterdecke mit Luft zu versorgen:

1. Versorgung der benétigten Luft
aus dem Raum,

2. Versorgung von einer bauseitig
existierenden Zuluftfilteranlage
(hierbei kann auf einige stan-
dardméaBige Bauelemente der
Zuluftfilterdecke verzichtet wer-
den),

3. Versorgung durch mit Lésemit-
teln angereicherter Luft aus
nachgeschalteten Trocknungs-
einheiten, zur Aufkonzentration
der Spritzkabinenabluft, um eine
wirtschaftliche Abluftreinigung
zu ermdéglichen.

10

Spritzmaschine HGS mit Zuluftfilterdecke

Bei unserem Maschinentyp HGS-
DUO werden standardmaBig die
Pistolenantriebe von der Zuluftfil-
terdecke aus tberdruckbeltftet.
Ebenso kann ein Teil der gefilterten
Zuluft als Luftschleuse an den Ein-
und AuslaBoéffnungen der Spritz-
kabine genutzt werden, um das
Eindringen von Staub an diesen
Offnungen zu minimieren.
Einstellklappen ermdglichen die
Regulierung von Luftmengen und
Luftstrémungen.

Zwei Schragrohrmanometer zei-
gen dem Bediener optisch den
Verschmutzungsgrad der Filter an.
Filterwirkungsgrad 98%.

Der Einsatz der Zufluftfilterdecke
bewirkt, daB keine Staubpartikel
von auBen in die Spritzkabine
gesaugt werden, und daB der
Overspray der Spritzpistolen zu

den Absaugo6ffnungen geftihrt wird.

T |

S5

Der Zugang zu den Pistolen ist
Uber groBflachige Falt-Schiebetl-
ren mit groBen Sichtscheiben
gewéhrleistet, die aus Sicherheits-
griinden elekirisch verriegelt sind
und bei Offnung der Tiren den
Pistolenantrieb stoppen.

Weiterhin sind standardmaBig
ebenso groBflachige Sichtschei-
ben in dem Bereich der Spritzkabi-
nen- Ein- und -Auslauféffnungen
installiert, um eine visuelle Kon-
trolle des Spritzvorganges durch
den Bediener zu erméglichen.




Transportsysteme

Transportsysteme

Folgende Transportsysteme sind

verfigbar und fur jede Maschinen-

type einsetzbar.

1. Gurttransport mit Lackriick-
gewinnung

2. Stahltransportband

3. Stangenférderband

4. Palettenfordersystem

1. Gurttransportband

mit Lackriickgewinnung
Bei anderen Fordersystemen fir
Spritzmaschinen ist es nicht még-
lich, die Werkstlcke vollflachig auf-
liegen zu lassen.

Ein Vernebeln an der Werkstiick-
unterseite beim Endlackieren ist in
solchen Fallen nur durch entspre-
chende Werksttick-Unterlagen
mdglich.

Bandreinigung

Der durch das Spritzsystem
erzeugte Overspray, der normaler-
weise in die Auswaschung gelangt,
koaguliert und ausgetragen wer-
den muB, wird bei dieser Lésung
vom Gurtband aufgenommen und
Uber ein Reinigungssystem aufge-
fangen.

Das aufgesammelte Spritzmaterial
kann in der Regel direkt wieder ein-
gesetzt werden.

Das geschlossene Gurtbandfor-
dersystem, mit lackabweisender
Oberflache hat folgende Vorteile:

- hdhere Produktionsleistung
- Riickgewinnung des Oversprays

- durch erh6hten Auftragswir-
kungsgrad Reduzierung des
Lackverbrauchs

Venjakabh

Bessere Kantenbeschichtung
und weniger Arbeitsgénge, mdg-
lich durch Reflektion des Spritz-
strahls vom Gurtband an die
Werkstiickkante

Negativradien werden durch die-
sen Effekt leichter mitlackiert

kein Farbnebelunterschlag an
der Werkstiickunterseite, da das
Werkstiick vollflachig auf dem
Gurtband aufliegt

ein bis zu 90 % verringertes
Lackschlammaufkommen und
somit entsprechend geringere
Entsorgungskosten

Reduzierung von Koagulierungs-
mitteln

Reduzierung der Farb-Festkér-
peremission

Reduzierung der Lésungsmittel-
emissionen

11




Transportsysteme

2. Stahltransportband

Das Stahltransportband besteht
aus einzelnen, schmalen, parallel
durch die Anlage gefuihrten Stahl-
bandern. Diese werden im riicklau-
fenden Teil mittels mechanischer
Schabvorrichtung und angetriebe-
ner Reinigungswalzen von Spritz-
material befreit und kommen sau-
ber zur Aufgabestelle zurtick.

Das entfernte Spritzmaterial wird
aufgefangen und taglich entnom-
men.

Die Haupt-Schabeeinrichtung wird
pneumatisch gegen die Bénder
gedrtickt und zur Vermeidung
eines Einlaufeffektes langsam
oszillierend bewegt. Die ganze Ein-
richtung kann zur taglichen, kur-
zen Wartung vollstandig seitlich
ausgefahren werden und ist
dadurch gut zugénglich.

Zur Verhinderung von Bandverlauf
ist jedes Stahlband im unteren
Trum mit einer mechanischen
Bandsteuerung versehen.

Fir beide beschriebenen Férder-
systeme sind zur leichten manuel-
len Werksttickaufnahme nach der
Spritzkabine angetriebene Flach-
riemen vorgesehen. Diese erm0Og-
lichen ebenso problemlos die
Weiterforderung zu nachfolgenden
Foérderern bei kleinen Werkstiicken.

3. Stangenforderband

Die Venjakob-Querstab-Forderer
bestehen aus 2 seitlich gefihrten
Spezial-Rollenketten, die mittels
verzinkter Quadratrohre verbun-
den sind.

Diese Rohre sind mit ihrer Kante
nach oben weisend angeordnet
und schnell auswechselbar. Die
Menge bzw. der Abstand der Aufla-
gerohre kann auf diese Weise den
zu férdernden Werkstiickformaten
angepaBt werden, so daB die An-
zahl der zu reinigenden Rohre so
gering wie mdglich gehalten wird.

Zur einfachen Wartung sind pas-
sende runde Rohre aus Pappe
lieferbar, die Uber die Tragstébe
gezogen werden kdnnen, um ein
Aufbauen von getrockneten Lack-
schichten auf den Metallstédben zu
vermeiden.

Zur Verarbeitung von Materialien
mit langeren Trocknungszeiten ist
eine zusétzliche automatische
Transport-Dreheinrichtung verflig-
bar, welche durch jeweiliges Dre-
hen der Stabe um 180° bei jedem
Umlauf eine Verdoppelung der
Transport-Trocknungszeit bewirkt.

Bild links auBen:
Stahlbandreinigungseinheit
Bild links:

Auslaufriemen




4. Palettenfordersystem
Die Besonderheit dieses Forder-
systems liegt in der Art des vertikal
umlaufenden Palettenforderers,
der ein Beschicken und Abnehmen
der Werkstiicke oder Werkstuick-
trager durch eine Person an glei-
cher Stelle ermoglicht.

Die Werkstlicke oder Werksttick-
trager kdnnen so vorher bereitge-
stellt werden, daB der Maschinen-
bediener nur zu beschicken bzw.
die jeweils von unten zurtick kom-
menden, lackierten Werkstlicke
oder Werkstlcktrager abzuneh-
men hat.

Der Transport durch die Anlage
erfolgt auf Querstab-Paletten, die
durch eine geeignete Kettenkon-
struktion beidseitig getragen wer-
den.

Die Paletten werden dabei gleich- In verbreiteter Ausflihrung ist er
foérmig gefoérdert und bleiben stén- auch zur Spritzlackierung von z.B.
dig in waagerechter Position. ZimmertlUren und Leisten geeignet.

Dieses Fordersystem ist beson-
ders geeignet fir Anwender mit

geringerer Spritzkapazitat oder

engen Raumverhaltnissen.

Palettenforderer

13




Absaugung

Lacknebel-
absauganlage

Es stehen je nach Anforderung

dem Anwender 5 Absaugungsvari-

anten zur Verfligung:

1. Absaugung Typ VAE

2. Absaugung Typ VAE/B

3. Absaugung Typ Standard

4. Absaugung Typ B

5. Trockenabsaugung Typ Stan-
dard fur Stahl-, Stangenband-
und Palettenférderer

1. Absaugung Typ VAE:

Diese wasserberieselte Absaugung
wird meistens in Verbindung mit
dem Stahl- und Stangenbandfér-
dersystem eingesetzt. Es kann
jedoch auch bei einem Gurtband-
und Palettenfordersystem einge-
setzt werden.

Die Absaugung ist so beschaffen,
daB Reinigungs- und Wartungsauf-
wand minimal sind.

Daftir wurde eine Ausriistung mit
automatischer Lackschlammaus-
tragung und Koagulierungsmittel-
Dosierung sowie automatischer
Wasserstandsregelung vorgese-
hen.

Bei dieser Ausfliihrung wird der
gesamte untere Kabinenraum
4seitig mit Wasser beflutet, so daB
sich kein Spritznebel an den unte-
ren Seitenwanden ansetzen kann.

Absaugung VAE
14

Die Abluft wird durch einen tief
angeordneten Langsschlitz am
ZusammenfluB des Umwaélzwas-
sers angesaugt und ausgewa-
schen.

Ein weiterer WaschprozeB fiir die
Abluft erfolgt ilber wasserberie-
selte Kaskaden im seitlich ange-
ordneten Absaugschacht.

Ein Teilstrom des Umwalzwassers
wird standig Uiber ein separat
neben der Maschine angeordnetes
Filterbecken geleitet, wo der koa-
gulierte Lackschlamm manuell an
der Oberflache abgeschopft oder
automatisch in Entwésserungs-
und Trocknungskoérbe geférdert
wird.

Vorteile der
VAE-Absaugung

- lange Reinigungsintervalle

- hohe Standzeit des Kabinen-
wassers

- Einsparung von Entsorgungs-
kosten

- automatische Dosierung des
Koagulierungsmittels mit
Programmwahl

- automatische Wasserstands-
regelung

- 4seitige Beflutung des Kabi-
neninnenraumes, verhindert
Lackablagerungen im Spritz-
raum

- sichere Absaugfunktion bei
Verwendung von geeigneten
Koagulierungsmitteln

— hoher Auswasch-Wirkungs-
grad

- Verdichtung des Lack-
schlamms an der Anlage senkt
die Entsorgungskosten fiir
Lackschlamm



2. Absaugung Typ VAE/B

Speziell fur die Gurtband-Trans-
portversion wurde diese Absaug-
version entwickelt.

Hierbei wurde der Ruckpralleffekt
des Oversprays vom Gurttransport-
band besonders berticksichtigt.
Parallel, langs dem Gurtband, sind
daher 2 Ansaugschéchte instal-
liert, mit je 4seitiger Wasserbeflu-
tung.

Je Absaugschacht flieBt das Was-
ser zentral zusammen. Der nicht
vom Gurtband aufgenommene
Lacknebel wird in das Wasser
gesaugt und ausgewaschen.

Beide Ansaugschéachte sind mit-
einander verbunden und fiihren
das Waschwasser an einen zentra-
len Ansaugpunkt.

Die weitere Auswaschung des
Oversprays erfolgt ebenso wie bei
der bereits beschriebenen Absau-
gung Typ VAE.

Neben den bereits beschriebe-
nen Vorteilen der Absaugung Typ
VAE zeichnet sich der Typ VAE/B
aus durch:

— hoheren Absaugwirkungsgrad
in Verbindung mit einem Gurt-
transportband und daher
geringere Nebelbildung in der
Spritzkabine

- geringeren Reinigungsbedarf
innerhalb der Spritzkabine

Venjaknb

3.Absaugung Typ
Standard

Diese einfachere Absaugversion
saugt die Farbnebel ebenso nach
unten an.

Die Beflutung der Absaugung
erfolgt Uiber eine 2seitige Wasser-
berieselung.

Ineiner mittig einschiebbaren Mate-
rialauffangwanne kann ein GroBteil
des Oversprays aufgefangen wer-
den. Eine Filterung der Kabinenluft
erfolgt Uber die Wasserkaskaden
sowie nachgeschaltete Trocken-
filter im seitlichen Abluftschacht.
Koagulierungsmittel miissen manu-
ell zugegeben werden. Der Austrag
von Lackschlamm erfolgt ebenso
manuell. Es kann aber auch hierein
Austragsystem installiert werden.

Absaugung Typ VAE/B
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Absaugung

4. Trockenabsaugung

Typ B

Einige Applikationen erlauben in
Verbindung mit der Gurtbandver-
sion eine ,Trockene” Absaugung.
Die Voraussetzungen flr eine
Trockenabsaugung miissen mit
dem Anwender und dem Lackliefe-
ranten geklart werden.

Parallel zum Gurtband sind
Ansaugschéachte mit Filtervlies zur
Absaugung des Oversprays
plaziert.

Individuell sind beide Einheiten
einstellbar.

Das Filtervlies ist, abh&ngig vom
Lacktyp, regenerierbar. Uber
zusatzliche Filtereinheiten im
seitlichen Abluftschacht wird die
Kabinenabluft entsprechend den
behdérdlichen Bestimmungen
gereinigt.

Vorteile dieser
Absaugung:
— geringere Anschaffungskosten

- kein Entsorgen von Kabinen-
wasser

- keine Koagulierungsmittel

- kostengiinstige Abfallentsor-
gung, da nur trockene Lack-
stédube anfallen

— hoherer Lackwiedergewin-
nungsgrad

— geringere Betriebskosten

Trockenabsaugung Typ B
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5. Trockenabsaugung
Typ Standard

fiir Stahl-, Stangenband- und
Palettenférderer

Bei dieser Ausflihrung sind quer
zur Durchlaufrichtung unter dem
Forderer 2 Saugschéchte instal-
liert, die den Overspray Uber Prall-
bleche ansaugen und die Abluft
vorreinigen.

Im seitlichen Abluftschacht erfolgt
eine weitere Filterung der Kabinen-
luft Gber Filterfliese.

Die Filterelemente lassen sich zur
Reinigung leicht herausnehmen.
Am Absaugboden ist eine heraus-
nehmbare Materialauffangwanne
vorgesehen.

Abluft
@ 400 mm
10000 m3/h

Filter <

=t

Filtermatten




Werkstiickerfassung
Werkstiickerfassung 2. Mikroprozessor-
und Pistolensteue- steuerung Typ EPS-F2
rung Teure Lackmaterialien erfordern

Es stehen je nach Anforderung
Moglichkeiten der Werkstlicker-
kennung zur Verfigung.

1. Lichtschranken-
Steuerung

mit SPS-Folgeschaltung und
Breitenverstellung

Bei Serien gleich groB dimensio-
nierter Werkstulicke ist eine Werk-
stlickerfassung Uber eine Photo-
zellensteuerung ausreichend.
Eine Lichtschranke einlaufseitig
vor der Spritzkabine erfaBt die
Werkstlickvorder- und Hinterkante.
Die Pistolen werden in Durchlauf-
richtung als Folgeschaltung ent-
sprechend gesteuert.

Es kénnen 8 Spritzbreiten tiber
einen Wahlschalter eingestellt
werden.

Ein Bediengerat im Schaltschrank
ermdglicht neue Parameter, wenn
erforderlich neu einzugeben.
Dieses Bediengerat zeigt ebenso
Stérmeldungen an.

Maximal 6 Pistolenprogramme
kdénnen individuell eingestellt
werden.

In jedem Spritzprogramm lassen
sich Uberspritzlangen fir Werk-
stlickvorder- und Hinterkante pro
Pistole einstellen.

Die Funktion ,ziehender” oder
»Schiebender” Spritzstrahl ist
einstellbar.

In Verbindung mit Frequenz- oder
Servoantrieb kann die Pistolenge-
schwindigkeit verandert werden.
Steuerzeiten fir Koagulierungsmit-
tel und Entschaumer sind frei aus-
wahlbar auf die Erfordernisse des
Lackmaterials.

einen optimalen Auftragswirkungs-
grad fir den wirtschaftlichen
Betrieb einer Anlage.

Dieses wird durch eine prazise
arbeitende, elektronische Werk-
stlickerfassung und Pistolensteue-
rung erreicht.

Funktionsprinzip

Die Werkstlicke laufen am Einlauf
der Spritzkabine durch eine Sen-
sorenbriicke mit 120 Sensoren, die
auf die Durchlaufbreite verteilt sind.
In Foérderrichtung erfolgt eine Abta-
stung in Schritten von 13 mm.

Veni

- verschiedene Pistolengruppen
sind anwéahlbar

- doppelter Synchronversatz
verfiigbar bei verschiedenen
Pistoleneinstellungen, z. B. zie-
hender oder schiebender
Spritzstrahl

Displayanzeige mit Vorschub-
anzeige, Anzahl der Hubfre-
quenz, Pistolenprogramm

Steuerung der Blasluft bei Ein-
bau vor Entstaubungseinheiten

Quadratmeter- bzw. Stiick-
zahlerkennung der Werk-
stiicke auf Displayanzeige

einfache Handhabung durch
meniigesteuerte Bedienung

Steuergerat Typ EPS- F2

Die Steuerung erfiillt
folgende Funktionen:

- Uberspritzen in 4 Richtungen,
unabhéngig einstellbar

— 15 Spritzprogramme sind iiber
Wahlschalter programmier-
und speicherbar. Sie kénnen
direkt an der Maschine ange-
wihlt werden

- freie Programmierung pro
Programm einschl. Steuerzei-
ten von Koaguliermittel- oder
Entschdumungsmittelpumpen

- Rahmenspritzprogramm
anwéhlbar fiir das ausschlieB-
liche Lackieren von AuBBen-
konturen bei ansonsten voll-
flachigen Werkstiicken

— Erweiterungsmoglichkeit auf
ProzeBdatenerfassung. Die
Steuerung erfaB3t Zeiten und
Anzahl der Betriebszustéande.
Uber das Display oder iiber
einen Drucker konnen die
Zusténde abgerufen werden.

- Anzeige des jeweiligen, aktuel-
len Belegungsfaktors zur
Bedienerkontrolle
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Trocknung und Harten

Trocknung und
Harten

Die in diesem Prospekt beschrie-
benen Maschinen kénnen durch
geeignete Trocknungssysteme,
abgestimmt auf den Lacktyp, zu
kompletten Lackieranlagen erwei-
tert werden.

Die Entwicklung I6sungsmittel-
freier bzw. I6sungsmittelarmer
Lacksysteme macht zur Zeit groBe
Fortschritte.

Diese Lacke erfordern jedoch
haufig eine langere Trocknung.

Folgende Trocknungsmaglichkei-
ten finden Anwendung:

1. FlachstraBentrocknung

2. UV-Hartung

3. Senkrecht-Trockner

4. Hordenwagentrocknung

5. Fordersysteme

1. FlachstraBBentrocknung
Die Trocknung in der FlachstraBe
erfullt sicher alle an ein gutes
Trocknungsverfahren gestellten
Forderungen.

Hier kbnnen Abdunstzonen,
Umlufttrockner, Diisentrockner und
Infrarottrockner Anwendung finden.
Fast samtliche Lacksysteme, auBer
UV- und ESH-Lacken, kbnnen aus-
gehartet werden.

2. UV-Hartung

UV-hartbare Lacksysteme werden
auf flachigen und profilierten
Werkstlicken durch intensive
UV-Strahlung sekundenschnell
gehartet.

Diese Anlagen benétigen wenig
Platz und erméglichen hohe Vor-
schubgeschwindigkeiten.

Die Anzahl der erforderlichen
Strahler wird von der Vorschubge-
schwindigkeit, dem Lacktyp und
den Werkstlicken bestimmt.

3. Senkrecht-Trockner
Die lackierten Werkstlicke werden
auf Paletten durch den Trockner
geférdert.

Hierbei durchlaufen sie Abdunst-,
Trocknungs- und Kiihizone.

Die Beschickung und Entleerung
des Trockners erfolgt chargen-
weise, wobei die Paletten mecha-
nisch vertikal und horizontal durch
die Trocknungszonen geférdert
werden.

Der Vorteil dieses Trocknungs-
systems liegt in der platzsparen-
den Wirkungsweise bei groBer
Trocknungskapazitét.

4. Hordenwagen-
trocknung

Die Hordenwagentrocknung ist
ideal fUr die Langzeittrocknung.
Wirkungsweise der Abdunstzonen,
Trocknungszonen und Kiihizonen
ist ahnlich der der FlachstraBe.
Die fertig lackierten Werkstiicke
werden der Spritzmaschine ent-
nommen und in Hordenwagen
abgelegt.

Die Hordenwagen stehen wéhrend
der Beschickung vor einer
Abdunstwand, an der frei wer-
dende Lésemittel abgesaugt wer-
den.

Die beladenen Hordenwagen wer-
den mittels Schleppkettenférderer
oder Schubstangenférderer durch
die entsprechenden Trocknungs-
zonen geférdert.

Flachtrockner mit iberbauter Kurve




5. Fordersysteme:

Die Realisierung von Komplett-
Oberflachenanlagen setzt den
Einsatz von unterschiedlichsten
Fordersystemen voraus.
Standardisierte Transporteinrich-
tungen im Baukastensystem sind
variabel einsetzbar, um komplette
Oberflachenanlagen zu erstellen.

Je nach Anforderung

sind:

— Gurttransportbander
zur Férderung von kleinsten
Werkstiicken sowie fiir Flach-
trockner

- Rollen-Transportbénder
zum Einsatz in Queriiberga-
ben sowie Beschickungen und
Stapelvorrichtungen

- Stangenbandférderer
in Verbindung mit Infrarot-
Trocknern, UV-Trocknern
sowie fiir hohere Trocknungs-
temperaturen

— Kurven 90°/180°
als Stangen- oder Gurtband-
ausfiihrung

- 180° Winkeliibergaben,
wenn komplette Werkstiick-
chargen von einem Rollen-
transport an ein parallel in
Gegenrichtung laufendes For-
dersystem iibergeben werden
miissen

— Beschickungen und Stapel-
gerate unterschiedlichster
Ausfiihrung

— Wendevorrichtungen
zum kompletten Wenden von
Chargen oder einzelnen Werk-
stiicken

aus unserer Produktion verfiig-
bar.

Kleberspritzanlage Autoindustrie

Veni

Sonderausfiihrungen

Die beschriebenen Maschinenver-
sionen mit ihren Standard-Arbeits-
breiten von 1300 mm erflllen nicht
immer alle Belange der Industrie.
Aus diesen Herausforderungen lie-
ferten wir in der Vergangenheit
viele interessante Projekte nach
Kundenwiinschen in Sonderaus-
fahrungen.

Es entstanden z. B. Lackieranlagen
mit Arbeitsbreiten von 500 bis zu
2500 mm in unterschiedlichsten
Ausflihrungen. In Einzelfallen wur-
den Durchlaufgeschwindigkeiten
von Uber 25 m/min realisiert.
Lackieranlagen unter sogenannten
Reinraumbedingungen wurden in
unterschiedlichsten Ausflihrungen
mit héchsten Anforderungen gelie-
fert.

Sie sollten nicht zégern, lhre Auf-
gaben mit uns zu diskutieren. Es
gibt meistens eine gute L6sung
aus dem Hause VENJAKOB!




Anlagenzeichnungen (Planungsbeispiele)

Flachtrocknung mit Hordenwagen
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Oberflachenanlage mit Reinraum- und
Hordenwagentrocknung

Venjakab

Abdunstwand Trockenkanal 30° Trockenkanal 50°
T T
Kabine 3
Hordenwagen
i Zuluftdecke
\\' L e o o -+
[|Zuluftaggregat E
VENJAKOB Vorfiihr- Mit dieser Anlage haben Anwender  Die Lackhersteller kénnen neue

und Versuchsanlage

Im Hause VENJAKOB steht Ihnen
eine Vorfuhr- und Versuchsanlage
fur die Oberflachentechnik zur Ver-
figung.

Die hier im Prospekt beschriebe-
nen Maschinen kénnen fur prakti-
sche Versuche mit nachfolgender
Trocknung genutzt werden.

Als Trocknungsanlage sind
UV-Trockner, IR-Trockner und ein
Dusentrocknungskanal vorhanden,
sowie ein Trockner mit Langsbellf-
tung ist verfligbar.

und auch Lackhersteller die M6g-
lichkeit, bei der Planung von neuen
Anlagen und Verfahren den auto-
matischen Lackierungsvorgang
und die Trocknung komplett zu
testen.

Lackrezepturen unter praxisge-
rechten Bedingungen prufen und
so den Kunden ausgereifte Pro-
dukte anbieten.

Alle tiblichen Spritzverfahren wie
Luftzerstédubung, Airmix, Airless
und auch HeiBspritzen kdnnen auf
diesen Anlagen gefahren werden.
Es besteht auch die Méglichkeit,
Kleber oder Leime zu verarbeiten.
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Beize-Vertreibermaschine

Beize-Vertreiber-
maschine
Typ VBV 1300

Die Maschine findet Anwendung
zum Vertreiben von Beizen an glat-
ten und profilierten Werkstiicken,
direkt nach der Flachenspritzma-
schine.

Zwei diagonal zur Forderrichtung
angeordnete Spezial-Vertreiber-
bursten sorgen flir den gleichmaBi-
gen Beizauftrag an den Werkstik-
ken.

Beide Bursten sind gemeinsam
manuell oder motorisch auf Werk-
stlickdicken einstellbar.

Zur Erzielung des optimalen Beiz-
effektes ist jede Burste in der
Drehzahl stufenlos regelbar.

Zum Austauschen und Reinigen
sind die Bursten mit einer Schnell-
wechseleinrichtung ausgeristet,
die ein leichtes Auswechseln der
Bursten durch eine Bedienungs-
person erméglicht.

Speziell fur stark pigmentiertes
Beizen ist eine weitere Vertreiber-
burste zu empfehlen, die quer zur

Das Burstengehause wird hierfiir
um 500 mm verlangert.

Die beim Vertreiben frei werden-
den Losemittel werden (iber eine

Bursten und Absaugung sind in
einem Gehé&use untergebracht.
Dieses ist seitlich mit einer hoch-
klappbaren Tir ausgertistet, die

Absaugung abgefiihrt. mit einer Sichtscheibe versehen ist.

Abluft

T @ 300 mm
4300 m3/h
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Technische Daten
Lange mm 3000 Antriebsleistung Transport kW 0,75
Arbeitsbreite mm 1300 Antriebsleistung Biirsten KW 2x0,75
AuBenbreite mm 1511 Antriebsleistung Absaugventilator kW 2,0
itshé +
AIRSISHahE mm+50) 900 GesamtanschluBleistung KW 4,25
Vorschubgeschwindigkeit m/min. 1,5-7,5
manuell stufenlos regelbar AbluftrohranschluB Nw/mm 300
Gesamthdhe mit Ventilator mm 2420 Drehzahl Vertreiberblrsten min. -1 200-900
ohne Ventilator mm 1720 separat stufenlos verstellbar
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Profilflachen-Glattmaschine

Profilflachen-
Glattmaschine
Typ VBS 1300/0S

Die Profilflachen-Glattmaschine
VBS (als Roh- und Lackzwischen-
schiliff) ist geeignet zum
Glattschleifen von profilierten,
grundlackierten Mobelfronten,
Einzelrahmen, Flllungen, Schub-
kasten-Vorderfronten und &hnli-
cher Mdébelteile.

Je nach Anforderung kann zwi-
schen unterschiedlichen Biirsten-
typen und Birstenausfiihrungen
gewéhlt werden.

Es kénnen bis zu 35 mm tiefe
Profile bzw. alle seitlichen Kanten
im Durchlauf bearbeitet werden.
Neben der Einsatzmdglichkeit zum
Glatten von grundlackierten
Méobelteilen, eignet sie sich auBer-
dem zum Bdursten der Werkstlicke
vor dem Beiz- bzw. Lackiervor-
gang.

Das Arbeitsprinzip der Maschine
beruht auf 2 zur Durchlaufrichtung
diagonal angeordneten gegenlau-
fig und oszillierend angetriebenen
Bursten.

Jede Burstendrehzahl ist unabhan-

Die Standzeit dieser Bursten
betragt mehrere Monate. Verschlis-
sene Blrstensétze konnen im Aus-
tausch neu besttickt werden.

Die H6henverstellung der Bursten
erfolgt motorisch sowie Schnell-
aushub.

Der Schleifstaub wird tiber die
gesamte Arbeitsbreite abgesaugt.

Veni

Niederhalter im Blrstenbereich
erméglichen das Bearbeiten von
relativ kleinen Teilen. Ebenso
werden die Werkstlicke durch ein
Vakuum wéahrend des Glattvorgan-
ges auf der Gurtbandoberflache
festgehalten.

Die Maschine kann problemlos in
LackierstraBen integriert oder auch
als Einzelmaschine betrieben
werden.

gig voneinander einstellbar. Ansicht VBS
Ebenso ist das Oszillationsystem
variabel einzustellen.
Technische Daten
Gesamtlange mm 3600 Oszilationsantrieb Handradversteliung
Gesamtbreite mm 2200 Burstenhéheneinstellung motorisch Uber Taste mit
Gosarmthéhe p— 2000 L!n.eanNegaufnehmer upd
digitaler Stellungsanzeige
Antriebsleistung — Gurtband kwW 0,75 A ) )
e g ur Schnellhubauslésung Pneumatik-Zylinder bei
Antriebsleistung - Birsten kW 2x4,0 tber NOT/AUS oder Betriebsstop
Antriebsleistung — H6henverstellung kW 0,37 BurstenabsauganschluB 2 x DN 160 mm
Antriebsleistung — Oszilation kW 0,75 erforderliche Absaug- m3/h| 6000 - bauseits
Antriebsleistung — Vakuumgeblase kW 3,1 leistung far Barsten
Abssuglsisting m3/h 2640 DruckluftanschluB 6 bar|1/2
Vorschubgeschwindigkeit m/min. 1,5-9 Burstendrehzahl frequenzgeregelt tber
mechanisch/stufenlos regelbar Potentiometer einstellbar
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Unser

Fertigungsprogramm

@ Automatische
Spritzanlagen

Flachen-Spritzmaschinen
Leisten- und Turfutter-
Spritzmaschinen
Turkanten-Spritzanlagen
Korpus- oder
Stapel-Spritzanlagen

@® Lacktrockner

Durchlauf-FlachtrockenstraBen
(Konvektions-,

UV- oder IR-Trocknung)
Hordenwagen-Trockenkanéle
Leisten- bzw. Paneele-Trockner
(langs und quer)

® Fordertechnik

Beschickungen

und Stapelgerate
Angetriebene Rollenbahnen
Staurollenbahnen
Scheibenrollenbahnen
Winkeltubergaben 90° und 180°
Wender fuir Mobelteile, Turen,
Fertighauswéande

Gurtbander
Plattenb&nder
Gurtbandkurven
Noppenbéander

" Stabbandkurven 90° und 180°
Drehvorrichtungen (langs/quer)

(quer/langs)

Schleppkettenforderer

~ und Hordenwagen
Sonderanlagen fur die Fertighausindustrie

® Sonderanfertigungen

Turen-LackierstraBen
Komplette LackierstraBen fir Mébel-
Flachteile im Walz-GieBverfahren

Konstruktionsanderungen vorbehalten.
Fur Irrtimer und Druckfehler wird keine Haftung
Ubernommen.
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