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Leistenspritzanilage

Einsatzbereiche

Far Werkstlicke wie Leisten, glatt
oder profiliert, Knopfe, Griffe jeg-
licher Art, aus Holz, Kunststoff oder
anderen Werkstoffen, bieten Lei-
stenspritzmaschinen ideqle Voraus-
setzungen flir die Beiz- und Lack-
applikation im Durchlaufverfahren.

Uber eine Arbeitsbreite von max.
300 mm kénnen die Werkstlicke
hintereinander durch den Spritz-
bereich geférdert und, auBer von
unten, allseitig beschichtet werden.

Spritzkabine

Das allseitig geschlossene Spritz-
kabinengeh&ause wurde in seinen
Abmessungen so gewéhlt, um dem
Anwender die Méglichkeit zu
geben, bis zu 3 Farbsysteme flr
unterschiedlichste Anwendungen
zu installieren.

Uber groBflachige Falt-Schiebe-
tiren mit Sichtscheiben ist ein
leichter Zugang zu den Pistolen
moglich.

Samtliche Kabinenteile sind als
Standard in verzinkier Ausflihrung
gefertigt.

Die Ausfiihrung in Edelstahl ist
ebenso mdéglich und bei einigen
Lacksystemen empfehlenswert.

Eine auBerhalb des Spritzraumes
ergonomisch angeordnete Armatu-
ren- und Bedienungseinheit ermég-
licht ein leichtes Bedienen der
Maschine.

Venjakab

-
v @

L anenan QOO OO O

Q O
= =

dalbbiichady

Leistenspritzmaschine Typ LWH 9

Spritzausriistung

Es kénnen somit individuell, ent-
sprechend den Anforderungen, z. B.
Luft-, Airmix- oder Airless-Pistolen
angesteuert werden.

Jeder Farbkreis ist mit einem Ring-
spullsystem ausgertistet, das heiBt,
beidseitige Beaufschlagung der
Pistolen mit Material, somit gleich-
bleibender Materialdruck.

Bei Farbwechseln innerhalb eines
Farbkreises erfolgt eine Druckbe-
aufschlagung des Systems von
“einer Seite.

Das in dem Farbsystem verbliebene
Material wird in den Farbbehalter
zurtickgepumpt und kann wieder
verwendet werden.

Ein Farbwechsel ist daher nahezu
farbverlustfrei und innerhalb kurzer
Zeit moglich. Alle tblichen Spritz-
verfahren, einschlieBlich HeiBsprit-
zen, kénnen auf der Anlage gefah-
ren werden. Auch besteht die
Maoglichkeit, Kleber oder Leim auf-
zutragen.

Ansicht Spritzkabine
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Transportsysteme

Als Transportsysteme stehen drei
Moglichkeiten zur Verfligung.

1. Rollentransport
innerhalb des Spritzbereiches in
Verbindung mit ein- und auslauf-
seitigem Gurtband. Wahlweise,
zur besseren Plazierung der
Spritz-Pistolen, kann zwischen
stationaren und herausnehmba-
ren Transportrollen gewahlt wer-
den. Rollenabdeckungen und
Spritzprallbleche verhindern ein
unnétiges Verschmutzen der
Transportrollen. In Verbindung
mit dem Rollentransportsystem
sind je nach Anzahl der Pistolen-
gruppen (Farbkreise) Material-
auffangwannen unterhalb des
Férdersystemes plaziert, um
Farbiiberschiisse und Overspray
aufzufangen.

Das aufgefangene Lackmaterial
kann je na¢h Lacktyp wiederver-
wendet werden.

Die Transportrollen sind galva-
nisch verzinkt. Der Antrieb erfolgt
Uber wartungsfreie, laufruhige
Zahnriemen.

Séamtliche Antriebs- und Lager-
elemente sind durch eine ent-
sprechend gestaltete Verkleidung
in Verbindung mit einer Kunststoff-
dichtungsleiste vor Verschmutzung
und gegen das Eindringen von
Spritznebel geschiizt.

2. Gurtbandtransport-
system

mit Lackriickgewinnung.

Im Gegensatz zum Rollentrans-
portsystem liegt das Werkstlck auf
einer geschlossenen, ausreichend
breiten Gurtbandoberflache.

Sammlung von Kleinteilen

Es erfolgt somit kein Vernebeln der
Werkstiickunterseite.

Der durch das Spritzsystem
erzeugte Overspray, der Ublicher-
weise in die Auswaschung gelangt,
dort koaguliert und ausgetragen
werden muB, wird hierbei vom
Gurtband aufgenommen und Uber
ein Reinigungssystem zurtick-
gewonnen.

Das geschlossene Gurtband-
fordersystem mit einer lackab-
stoBenden Oberfldache hat fol-
gende Vorteile:

Spritzmaschine Typ LWH 9 mit Gurtband

Veni

die aufgefangenen Lacke

kénnen je nach Lacktyp wie-

der verwendet werden

erhohter Auftragungswir-

kungsgrad, somit Reduzierung

des Lackverbrauchs durch

bessere Kantenbeschichtung

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

- verringertes Lackschlamm-
aufkommen und somit ent-
sprechend geringere Entsor-
gungskosten

— Reduzierung von Koagulie-
rungsmitteln

— Reduzierung von Festkorper-
emissionen

— kleinste Werkstiickléngen

kénnen geférdert werden.

Das Gurtband-Reinigungssystem
ist auslaufseitig angeordnet und
leicht zugénglich.

Das endlos gefertigte Gurtband
kann im Reparaturfalle kunden-
seitig gewechselt werden.
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Leistenspritzanlage

3. Stahlband-Transport

Dieses Fordersystem findet
ebenso Einsatz in Leistenspritz-
maschinen, zum Férdern von
Kleinteilen wie z.B. Kndpfen,
Griffen, Formblechteilen, Brems-
backen, etc. die auf leistendhn-
lichen Vorrichtungen transportiert
werden.

Dieses System benétigt minimal-
sten Reinigungs- und Wartungs-
aufwand.

Ein weiterer Vorteil ist die Méglich-
keit, das Stahlband tbergangslos
durch ein nachfolgendes Trock-
nungssystem zu flihren.

Die Reinigung des Stahlbandes
erfolgt im Rucktrum mittels
diversen Schabern und Reini-
gungswalzen, je nach Lacktyp.

Ebenso wie beim Rollentrans-
portsystem sind Materialauf-
fangwannen installiert, um den
Overspray aufzufangen, und den

Ansicht Stahltransportband
4

Farbverlust so gering wie méglich
zu halten.

Auch dieses aufgefangene
Material kann in der Regel wieder
verwendet werden.

Wasserberieselte
Absaugung

Die wasserberieselte Absaugung
besteht aus einer an der hinteren
Langsseite der Maschine vertikal
angeordneten, hohen Wasserwand,
sowie einer niedrigeren Beflutungs-
flache an der Bedienungsseite der
Maschine. Durch den Zusammen-
fluB beider Wasserstrome in einem
Absaugspalt unterhalb der Spritz-
zone wird eine optimale Auswa-
schung des dorthin abgesaugten
Oversprays erzielt.

Durch den Einsatz einer automati-
schen oder manuellen Lack-
schlammaustragung wird ein
Ansammeln von Lackschlamm in
der Maschine weitgehend verhin-
dert.

Ein weiterer WaschprozeB fur die
Abluft erfolgt Uber wasserberieselte
Kaskaden im seitlich angeordneten
Absaugschacht.

Ein Teilstrom des Umwalzwassers
wird standig Uiber das separat
neben der Maschine angeordnete
Filterbecken geleitet, wo der koagu-
lierte Lackschlamm manuell an
der Oberflache abgeschopft oder
automatisch in Entwésserungs-
und Trocknungskoérbe geférdert
wird.

Pistolensteuerung

Die in Férderrichtung hintereinan-
der angeordneten Spritzpistolen
werden Uber eine Streckensteue-
rung angesteuert. Werkstiick-
anfang und Ende werden am Ein-
lauf der Spritzkabine Uber eine
Fotozelle erkannt. Erreicht das
Werksttick die Pistolen, so werden
diese zeitverzogert hintereinander
aktiviert.

Folgt kein weiteres Werkstick
nach, so werden in umgekehrter
Reihenfolge die Pistolen abge-
schaltet.

Die freiprogrammierbare Pisto-

lensteuerung erlaubt dem Bedie-

ner, die standardméaBig vorgege-

benen Funktionswerte wie:

— Anzahl der Pistolen je Pisto-
lengruppe

—= Vor- und Nachspritzdauer der
Pistolen _

- Pistolengruppen
(max. 3 Gruppen)

= Zeit und Anzahl, Dosierung
Koagulierung

— Zeit und Anzahl, Dosierung
Entschdaumung

entsprechend seinen Wiinschen

abzuéndern.

Ebenso sind liber die Steuerung
die Anzahl der gefertigten Werk-
stiicke sowie Laufmeter abrufbar.




Glattbiirsten-
Vertreiberbiirsten

Um eine komplette Spritzapplika-
tion zu realisieren, ist es oft notwen-
dig, diese Anlagen mit Glatt- sowie
Vertreiberblrsten zu ergénzen, die
nach Bedarf in separaten Kabinen
untergebracht werden kénnen.

1. Biirstenaggregate

Die Burstenaggregate sind jeweils
um 2 Achsen horizontal und vertikal
verstellbar. Zur Ausrtistung gehdren
Motore, Absaughauben, 1 Satz
Bursten, federnd gelagerte Ober-
druckrollen und Seitenanschlége.
Die seitlich verwendeten Blrsten
sind konisch geschnitten. Das
Gurtband wird im Arbeitsbereich
der seitlichen Bursten nach unten
umgelenkt und abgedeckt. Auf dem
Einlauf kbdnnen Entstaubungs-
birsten oder Schleifkornbursten
zum Glatten von grundlackierten
Werkstilicken vorgesehen werden,
auf dem Auslaufband Buirsten zum
Vertreiben der Beize.

Veni

Zusatzausriistungen

— Ein- und Auslaufgurtbander
- Vertreiberbiirsten

— Glattbiirsten

- Reinigungsbiirsten

- Blasenentstaubung

- lonisiervorrichtung

— Zuluftdecke

2. Glattbiirsten

Die Glattblrsten unter der Absaug-
haube sind tiber Schnecken-
gewinde-Stellgetriebe im Winkel
leicht verstellbar. Die Hohen- und
Seitenverstellung der Buirsten kann
von beiden Maschinenseiten aus
wahlweise erfolgen. Durch die
stabile doppelseitige Stédnderan-
ordnung ist ein ruhiger Lauf der
Bursten gewahrleistet. Alternativ
kénnen auch Scotchbrite-Schleif-
rader eingesetzt werden.

Bild oben: Vertreiberblirsten-Stationen

Bild links: Glattblrsten-Stationen




Leistenspritzanlage

Technische Daten

2525

850

1410

265

780

Gesamtlange Version 1 mm 2920 Durchlaufgeschwindigkeit m/min. 12-60
Version< 1 2250 Absaugleistung m3/h 6000
Kabinenlédnge mm 2170
- 1600 AbsauganschluB DN mm 355
Einlauf _— 650 ElektroanschluB3 3/380 V, KW 85
50 Hz
Auslauf mm 100 LLftansohiuB:
Gesamtbreite mm 2525 6 bar 1”
Gesamthdhe ohne Ventilator mm 2360 WasseranschluB,
mit Ventilator mm 3240 2-3 bar 1”
Arbeitshéhe &= 20 mm mm 920 WasserabfiuB,
Rollenteilung mm 192 ineierAdsiab e
) ) Luftverbrauch
Arbeitsbreite max.mm | 300 _ Luftpistole/Pistole ca. NL/min. | 120
Werkstlickldnge min. mm 400 - Airmixpistolen/Pistole ca. NL/min. 75
; Abluft ;
T DN 355
6000 m3/h
g I [ALL
650 2170 100
2920
2695
Laufrichtung
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Leistenspritzanlage mit automatischer Abstapelung

Laufrichtung

Gurtband mit Gurtband mit
Glattbarsten Leistenspritzmaschine Vertreiberbursten automatische Abstapelung

Oberflachenanlage mit Beizen, Grund- und Decklack, incl. Trocknung

Leistenspritzmaschine-  Zwischen- 3
Abnahmestation Decklack band Profilschleifmaschine WU 180° mit Trocknung
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Leistenspritz-
maschine -  Gurtband mit
Belegeband Beize Vertreiberbulrsten WU 180° mit Trocknung Leistenspritzmaschine — Grundlack

VENJAKOB Vorfiihr- und Versuchsanlage
Far die Art der Férderung und der praktische Versuche mit nachfol- Mit dieser Anlage haben Anwender
Trocknungsbedingungen gibt es gender Trocknung genutzt werden und Lackhersteller die Moglichkeit,
zahlreiche Varianten, die in Abstim-  kann. bei der Planung von neuen Anlagen
mung mit dem Kunden und dem Als Trocknungsanlagen sind ein und Verfahren den automatischen
Lackhersteller ausgewéahlt werden beheizter Abdunstkanal, UV-Trock-  Lackiervorgang und die Trocknung
kénnen. ner, IR-Trockner, ein DUsentrock- zu erproben.
Hierfar steht Ihnen im Hause nungskanal sowie ein DUsenkuhl-

VENJAKOB eine Vorfihr- und Ver- kanal vorhanden.
suchsanlage zur Verfligung, die flr




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 Stapelgeréte
Angetriebene Rollenbahnen
Staurollenbahnen
Scheibenrollenbahnen
Winkeltbergaben 90° und 180°
Wender fur Mdbelteile, Ttren,
Fertighauswénde

Gurtbander

Plattenb&nder

Gurtbandkurven

Noppenbénder

Stabbandkurven 90° und 180°

Drehvorrichtungen (langs/quer)
(quer/langs)

Schleppkettenférderer und Hordenwagen

Sonderanlagen fur die Fertighausindustrie

® Sonderanfertigungen

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

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

MASCHINENBAU

So finden Sie uns:
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33353 Rheda-Wiedenbriick - Postfach 2509

Telefon (05242) 4103-0 - Telex 931173 venjad

Telefax (05242) 410340
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