Spritzanlagen

fiir Leisten und Profile
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Spritzanlagen

Venjakob, ein weltweit
bekannter Name als
Hersteller von Spritz-
anlagen und Forder-
technik, steht fiir hoch-
wertige und innovative
Produkte.

Der Name ist ein Begriff
fur kundenorientierte,
partnerschaftliche Zu-
sammenarbeit im Hin-
blick auf wirtschaftliche
und umweltvertragliche
Anlagen.
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Spritzanlagen

Oberflachen von Leisten und
Profilen werden bevorzugt im
Spritzverfahren beschichtet.

Erfahrungen auf diesem Sektor
seit Uber 38 Jahren haben uns
weltweit zu einem innovativen
Partner gemacht. Stets steigen-
de Umweltschutzanforderun-
gen fur die Verarbeitung von
Lacksystemen und die hohen
Anforderungen an die Be-
schichtungsqualitdt der Werk-
stlicke bewirkten eine stetige,
intensive  Weiterentwicklung
unserer Spritzanlagen.

Die speziellen Kundenwin-

sche der Branchen:

e Automobil- und
Zulieferindustrie

e Holz

e Mobel

e Kunststoff

e Paneel

e Bau

e Metall

stellen besondere Anforderun-

gen an die Spritztechnik. Hier-

bei zeigt sich haufig, dass Stan-

dardbaugruppen fir mehr

Zwecke verwendet werden

konnen als im Allgemeinen

erwartet.

Lackieranlage fiir Leisten mit
Gldtten, Spritzen, Abstapelung
und Trocknung




Leistenspritzmaschinen

Eine standig weiterentwickelte
Konstruktion fuhrte entspre-
chend den Marktanforderun-
gen zu drei sehr unterschiedli-
chen Ausfiihrungen (Seite 3 - 5).

Die Pistolenart und -anzahl ist
abhangig vom Lacksystem und
vom Qualitatsziel. Dabei kon-
nen Luft-, Airmix- oder Airless-
Spritzsysteme zum Einsatz
kommen.

Dieser Maschinentyp kann mit
allen Fordersystemen unseres
Programms variiert werden.

Leistenspritzmaschine Typ LT/LW

Sie unterscheiden sich durch
die Art der Absaugung, wobei
LT fur Trockenabsaugung und
LW fur wasserberieselte Ab-
saugung steht.

Mobiler Pumpenstdnder fiir
2 Materialférderpumpen

Ansicht der Spritzmaschine
Typ LT mit einseitig gelagertem
Rollentransport
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Leistenspritzmaschine Typ LT-R

Sie wird bei der Verarbeitung
von lésemittelfreien UV-
Lacken eingesetzt.

Der Overspray wird bei gleich-
zeitiger Reduzierung der Ab-
luftmenge auf kiirzestem Wege
zurlickgewonnen. Dies erfolgt
durch eine rotierende, beidsei-
tig offene, konische Absaug-
trommel. Die Spritzpistolen
sind dabei einlaufseitig in die
vordere Offnung der Trommel
ausgerichtet.

Drehbare 2-fach-Pistolen-
gruppe fiir schnellen Farb-
oder Materialwechsel

Mittels eines Stahlbandforder-
ers werden die Werkstiicke
durch das Drehzentrum der
Absaugtrommel transportiert.

Vorbeigespritzter Lack (Over-
spray) wird mit dem Stahlband
aufgefangen und zur Wieder-
verwendung abgerakelt. Zu-
satzlicher Farbnebel lagert sich
an der Trommelwandung ab
und wird ebenfalls durch einen
Rakel der Wiederverwertung
zugefihrt. Ein regenerierbarer
Trockenfilter reinigt den Ab-

luftstrom vom restlichen Farb-

nebel.

Dieses Maschinenkonzept wird
nur mit einem durchgehenden
Stahlband gefertigt, weil in die-
ser Kombination ein Maximum
an Overspray-Ruckgewinnung
maoglich ist.

Vorteile:

e hoher Riickgewinnungsgrad
des Oversprays und rasche
Rackfiihrung

e Reduzierung der Abfall-
entsorgungskosten

e geringes Abluftvolumen

e geringste Umweltbelastung

Leistenspritzmaschine Typ LT-R




Leistenspritzmaschinen

Leistenspritzmaschine Typ LT-coolac®

Dieser Maschinentyp ist aus-
schlieBlich fur die Verarbeitung
von Wasserlacken einsetz-
bar.

Der Overspray wird durch
standig gekihlte Auffangvor-
richtungen gesammelt und
kondensiert. Ermoglicht wird
dies durch das coolac®-Ver-
fahren.

Die Kondensation der kontrol-
lierten Luftfeuchte aus der
Kabinenumluft und des Over-
sprays halt die Sammelvorrich-
tungen und gekihlten For-
dereinrichtungen dauerhaft
feucht. Eine Abtrocknung der
Lackpartikel wird so wahrend
des Betriebes sicher verhin-
dert.

Vorteile:

e erhebliche Lackeinsparung

e Lackist zu 100 % wieder-
verwertbar

e hohe Wirtschaftlichkeit

e |eichte Handhabung

e optimale Umweltvertrag-
lichkeit

e Auftragswirkungsgrade tber
90% moglich

Leistenspritzmaschine
Typ LT-coolac® mit Stahl-
bandtransport

Funktionsprinzip Coolac®,
ein Verfahren der Range + Heine




Kabinengehduse/Absaugung

Kabinengehause

Alle Maschinen haben einen
grof3volumigen Spritzraum mit
weitgehend glatten Seiten-
wanden, um Farbnebelablage-
rungen zu vermeiden. Als
Option sind  Anti-Haft-Be-
schichtungen lieferbar.

Die Ausflihrung ist so gestaltet,
dass dem Anwender alle
Méglichkeiten gegeben sind,
beliebige Spritzsysteme ein-
zusetzen.

Der Zugang zu den Pistolen ist
Uber groBflachige Faltschie-
bettren mit Sichtscheiben ge-
wahrleistet.

Beispiel fiir Absaugsystem einer
coolac®-Maschine

Standardméfig werden diese
Maschinen als Trockenab-
saugung mit entsprechen-
der Filterung ausgefiihrt.

Je nach Maschinentyp, Kun-
den- und Qualitdtsanforde-
rungen, ist eine wasserbe-
rieselte Ausflihrung mit Lack-
schlammaustragung maoglich.

Sicht auf Filterelemente




Transportsysteme

Es stehen zwei Transportsys-  Fio)| [N {ET H e Tl g Stahlbandtransport

teme zur Verfligung.

Die Maschine kann mit einer
einseitigen oder beidseitigen
Lagerung des Rollentransports
ausgestattet werden. Alterna-
tiv sind beide Ausfiihrungen
auch ,gekihlt” moglich. Diese
Systeme sind mit Lackriickge-
winnungs-Vorrichtungen aus-
gestattet.

Rollentransport mit einseitiger
Lagerung

Rollentransport mit gekiihlten
Férderrollen und Schabern

Das Transportband ist ein
geschlossenes Band, auf dem
die Werkstticke vollstdndig
aufliegen und durch den
Spritzraum gefordert werden.

Der Overspray wird vom
Transportband aufgefangen
und am Auslauf der Maschine
abgerakelt. Das Material kann
in der Regel wiederverwertet
werden.

Vorteile:

e durch erhéhten Auftrags-
Wirkungsgrad und Lackriick-
gewinnung Reduzierung
des Lackverbrauchs

e bessere Kantenbeschichtung
und weniger Arbeitsgange

e hohe Produktionsleistung

e geringe Entsorgungskosten

e kleinste Werkstticke kdnnen
sicher geférdert werden

Spritzsystem mit Lackerwidir-
mung in Kombination mit Stahl-
bandtransport




Pistolensteuerung

In Forderrichtung hintereinan-
der angeordnete Pistolen wer-
den Uber eine Streckensteue-
rung angesteuert.

Das Einlesen der Werkstlicke
erfolgt am Einlauf der Spritz-
kabine Uber eine Fotozelle.
Entsprechend der eingestellten
Abstande werden die Pistolen
nacheinander ein- bzw. ausge-
schaltet.

Alle Pistolen lassen sich einzeln
vorwéhlen, so sind sie beliebig
zu Gruppen zusammenstellbar.

Weiterhin sind pro Pistole die
Betriebsarten ,Vorderkante”
bzw. ,Hinterkante”
vorwahlbar, um Teilbereiche zu
lackieren.

einzeln

Die genannten Einstellm&g-
lichkeiten sind in Spritzpro-
grammen hinterlegbar. Maxi-
mal kann man 16 Programme
hinterlegen.

Stuckzahlen und Laufmeter der

gefertigten Werkstticke konnen
abgelesen werden.

Bl SIEMENS

Display der Pistolensteuerung

SIMATIC PANEL
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Blirstenaggregate

Die beschriebenen Spritz-
maschinen sind durch unter-
schiedliche Glatt- oder Vertrei-
beraggregate erweiterbar.

Einlaufseitig konnen Entstau-
bungs- oder Schleifkornbirs-
ten zum Glatten von rohen
oder grundlackierten Werk-
stiicken installiert werden, aus-
laufseitig Birsten zum Vertrei-
ben.

Alle Aggregate sind in einem
geschlossenen Gehduse mit
separater Absaugung ange-
ordnet.

Entsprechend der Werkstlck-
geometrie sind die Biirsten in
Hohe, Breite und Neigung
einstellbar. Fihrungen und
Niederhalter sorgen fir einen
sicheren Transport.

Der Zugang zu den Bursten ist
Uber hochstellbare Hauben mit
grofB3flachigen Sichtscheiben
gewahrleistet.

Profilleisten-Gldttmaschine mit
Einzugswinkeliibergabe

Seitenblirste

Blirsten von oben




Trocknungen

Alle beschriebenen Spritzma-
schinen koénnen durch jeweils
auf die Lacktypen abgestimmte
Trocknungstechniken mit ver-
schiedenen Fordersystemen zu
kompletten  Lackieranlagen

ausgebaut werden.

FlachstraBlen-Trocknung

Diese Trocknungsart erlaubt
bei konventionell trocknenden
Lacksystemen die Kombination
von Ausdunstzonen, Umluft-
und Dtusentrocknern, sowie
Infrarot-Trocknern.

lllustration des Senkrecht-
Trockner-Prinzips

Bei diesen Anlagen wird fir
eine effiziente Trocknung in
der Regel eine Werkstlickchar-
ge gebildet oder ein Quer-
transport verwendet.

Senkrecht-Trockner

Der Vorteil dieses Trocknungs-
systems liegt in der platz-
sparenden Wirkungsweise bei
groBer Trocknungskapazitat.

Die lackierten Werkstticke wer-
den auf Paletten durch den
Trockner gefdrdert. Hierbei
durchlaufen sie Abdunst-,
Trocknungs- und Kiihlzonen.
Die Beschickung und Entlee-
rung erfolgt chargenweise. Die
Paletten werden vertikal und
horizontal durch die Trock-
nungszonen transportiert.




Trocknungen

UV-Trocknung Hydrex-Trocknung (Kaltetrocknung)

UV-hédrtbare Lacksysteme
werden durch intensive UV-
Bestrahlung sekundenschnell
gehértet. Diese Anlagen be-
noétigen wenig Platz und er-
moglichen hohe Durchlaufge-
schwindigkeiten.

Die Anzahl der erforderlichen
Strahler ist abhédngig von der
Durchlaufgeschwindigkeit, dem
Lacktyp, den Auftragsmengen
und den Werkstiicken.

UV-Kanal mit vorgeschalteter
Infrarot-Abluftzone

Bei wasserbasierenden
Lacksystemen ist es von gro-
Bem Vorteil, wenn dem Lack-
film nach der Beschichtung das
zugesetzte Wasser moglichst
schnell entzogen wird. Damit
wird das Aufrauhen von Holz-
untergriinden oder Lackldufer
an senkrechten Werksttickkan-
ten verhindert.

Das ideale Trocknungssystem
hierfur ist der Hydrex-Trockner,
der je nach Lackfilmstérke eine
Trockenzeit von 4-10 min be-
notigt.

Der geschlossene Trocknungs-
prozess ermdglicht konstante
Trocknungsbedingungen in
allen Wetterlagen. Die niedrige
Temperatur der Trocknungsluft
erspart nachfolgende Kiihlzo-
nen und arbeitet energiespa-
rend.
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Hochleistungs-Beschichtungs-
anlage, wahlweise im Vakuum-
oder Spritzverfahren,
einschlielSlich Trocknung
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Oberfldchenanlage fiir den
Einsatz von l6semittelfreien und
wasserverdiinnbaren Lacken




Anlagen
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Alle Produkte entsprechen
internationalem, technisch guil-
tigem Standard.

Unseren Anlagen werden aus-
fuhrliche
beigefiigt, die unter anderem
im Stoérungsfall eine schnelle

Dokumentationen

Diagnose ermdglichen.
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Optional ist eine Fernwartung
liber Modem maglich.

Unser umfangreiches Ersatz-
teillager gewahrleistet raschen
Teileservice. Unterstitzt wird
dies durch unsere Kunden-
dienst- und Montageabteilung
mit Spezialisten fir Mechanik
und Elektronik.

Oberfldchenanlage fiir Fenster-
einzelteile; Werkstiicke erhalten
dreifachen Lackaufbau sowie
zweifachen Lackzwischenschliff

Bei allen Venjakob-Leis-
tungen ist der individu-
elle Kundenwunsch fiir
uns Herausforderung
und Ansporn, beste Pro-
blemloésungen zu finden
und umzusetzen.




Service

Die Maschinen unseres Liefer-
programms kdnnen unter pra-
xisnahen Bedingungen in un-
serem Technikum vorgefuhrt
werden. Mit dieser Ausstattung
haben die Anwender und Lack-
hersteller die Mdoglichkeit, bei
der Planung von neuen Anla-
gen und Verfahren den auto-
matischen Lackiervorgang und
die Trocknung komplett zu un-
tersuchen und zu Uberprifen.
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Technikum-Teilansicht

Sie verlassen die A2 an der
Ausfahrt Nr. 23 Rheda-Wie-
denbriick. Folgen Sie der B 64
ca. 4 km in Richtung Minster
bis zur Ausfahrt Harsewinkel/
Industriegebiet Pixeler
Strafle und biegen hier
rechts ab. Am Stop-Schild wie-
der rechts kommen Sie nach 2
km zum Ortseingang Rheda.
Die 2. StraBBe rechts (Augsbur-
ger Straf3e) flhrt Sie direkt zu

uns.
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Unternehmens-Darstellung

Venjakob Maschinenbau GmbH & Co. KG
Augsburger Strale 4-6 - 33378 Rheda-Wiedenbriick
Postfach 2509 - 33353 Rheda-Wiedenbriick

Telefon 05242/9603-0 - Fax 05242/960340

E-Mail info@venjakob.de

Internet www.venjakob.de - www.venjakob.com
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