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Mit Liebe zum Detail

Die Caleg Gruppe produziert Gehause, Schranksysteme und Baugruppen aus Aluminium, Schwarz-

blech und verzinktem Stahl. Die neue Pulverbeschichtung erfiillt sehr spezifische Anforderungen.

& DR. ASTRID GUNTHER

as Herzblut, dass in die
D Planung und Umsetzung

geflossen ist, war von
Anfang an spiirbar. Die Planung
fir die Neuinstallation begann
bei Caleg in Calau bereits vor ca.
4,5 Jahren. Zudiesem Zeitpunkt
lautete die Frage noch: Moderni-
sieren oder Neubauen?
,Die Entscheidung fiir eine neue
Anlage fiel dann aber relativ
schnell’, so Roberto Badack,
Technologe der Oberflachen-
beschichtung, der zugleich Pro-
jektleiter der Investition war.
,Danach begann die Planungs-
phase, in der wir uns iiber die
neuesten Technologien infor-
miert haben. Von Anfang an
waren wir bei vielen Unterneh-
men Vorort und haben Refe-
renzanlagen besichtigt.” Fir
die Umsetzung der neuen Ober-
flachenbeschichtung hat Caleg
insgesamt 5,5 Mio. Euro einge-
setzt.

Anforderungskatalog

Das Anforderungsportfolio an
die neue Anlage war durch die
Produktpalette des Unterneh-
mes sehr spezifisch. Bei dem
Calauer Unternehmen werden
Gehéuse, Schranksysteme und
Baugruppen aus Aluminium,
Schwarzblech oder verzink-
tem Stahl gefertigt. Die Losgro-

Mitten in der Vorbehandlung trennen sich die Werkstiicke. Stahlteile durchfahren einen Bypass-Tunnel,
Aluminium- und Zinkbauteile werden deoxidiert.

Ren der Produkte bewegen sich
im Rahmen zwischen 1 - 100.
Zudem war vorgesehen, dass
die Werkstiicke mit wenig Auf-
wand im Zweischicht-Aufbau
durch Grundierung und Deck-
schicht pulverbar sind. Bis zu
250 verschiedene Pulversor-
ten kommen bei Caleg zum
Einsatz, h&ufige Farbwech-
sel sind an der Tagesordnung.
,Bis zu 25mal pro Tag wird in
einer anderen Farbe lackiert",
so Sven Giedow, Bereichsleiter
der Pulverbeschichtung. Das
ganze Anforderungsspek-
trum sollte in einem umwelt-

freundlichen sowie energie-
und arbeitseffizienten Paket
verpackt sein. Der Partner bei
der Umsetzung war Noppel
Maschinenbau.

Effizienz im Blick

,Durch das effiziente Kon-
zept werden wir den Drei-
Schicht-Betrieb durch einen
Zwei-Schicht-Betrieb ablésen
und das bei gleicher Leistund’,
sagt Roberto Badack. Die neue
Anlage wurde in einer spezi-
ell dafiir konzipierten Halle auf
einer Flache von 30 m x 70 m
errichtet.
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Es werden zukiinftig bes-
sere Wirkungsgrade erzielt und
weniger Pulver verbraucht. Die
Farbwechselzeiten verkiirzen
sich um ca. 60%. Dabei wird im
Vergleich zur alten Anlage Ener-
gie eingespart. Zudem sind gro-
Rere und deutlich komplexere
Bauteile problemloser pulverbar.

Der Transport der Bauteile
erfolgt mit einem ca. 600 m
langen P+F-Forderer, der der-
zeit mit 50 Wagen bestlickt ist,
eine Erweiterung auf bis zu 70
Wagen wurde beriicksichtigt.
Beschichtbar sind Teile mit Gro-
Renvonbiszu3,7mx1mx2,0m.
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Sven Giedow (li.), Leiter der Oberflachentechnik und Technologe Roberto
Badack erlautern das AnlagenflieRbild an der zentralen Steuerung.

Nach der Aufhangung gelangen
die Werkstiicke zundchst in die
nasschemische Vorbehandlung.
Dabei handelt es sich um eine
7-Zonen Kammer-Takt-Anlage
mit einer Umfahrungstren-
nung fiir Aluminium und Zink.
Die Nachdosierung der gesam-
ten Vorbehandlung erfolgt voll-
automatisch iiber Dosierpum-
pen. Durch die Neukonzeption
ergeben sich deutlich héhere
Badstandzeiten von bis zu zwolf
Wochen. Zum Einsatz kommen
Produkte von Alufinish.

In der ersten Zone der Vor-
behandlung werden Alumini-
umbleche alkalisch entfettet.
Eisen- und Zinkbauteile durch-
fahren diese Zone und erhalten
den Vorbehandlungsschritt in
Zone Zwei. Die dritte Zone dient
zur Spllung der Bleche, wobel
Vor- und Nachspiilung raum-
lich getrennt sind. Vor der vier-
ten Zone trennen sich Stahl-
bauteile von Werkstiicken aus
Aluminium und Zink. Wahrend
Erstere durch einen Bypass-
Tunnel geschleust werden, tre-

ten die Aluminium- und Zink-
teile in die Deoxidierung ein.
Die fiinfte Zone ist eine Splile
mit Normalwasser, gefolgt von
einer VE-Wasserspiile in Zone
Sechs. In der siebten Zone erfolgt
die Passivierung der Werkstu-
cke, die im Anschluss noch-
mals mit VE-Wasser abgespiilt
werden. Direkt hinter der Vor-
behandlung befindet sich ein
Abtropfplatz. Das Restwasser
der Vorbehandlung verdampft
im Haftwassertrockner in etwa
13 Min. bei 120 °C.

Pulverbeschichtung

Im néchsten Schritt erfolgt die
Beschichtung. Zwei baugleiche
Pulverbeschichtungsautoma-
ten von Wagner sind bei Caleg
installiert. Die Anlagen vom Typ
,Super Cube" sind mit je finf
Pistolen bestiickt und mit einer
automatischen Teileerkennung
ausgestattet. Es ist geplant,
einen Automaten zur Grundie-
rung und eher dunkle Farben,
den anderen Automaten hinge-
gen fir helle Farben einzuset-
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Die neue Pulverbeschichtung ist
als Referenzanlage gelistet und
bietet anderen Beschichtern die
Maglichkeit live am Objekt State-
of-the-art-Pulverbeschichtung zu
erleben.

zen. Zur Nachbeschichtung der
Bauteile ist eine Handbeschich-
tungskabine mit Absaugung
und Brandunterdiickungsan-
lage in die neue Halle integriert.

Ofen und Abkiihlung

Nach der Beschichtung gelan-
gen die Bauteile in den Ein-
brennofen der, wie der Haft-
wassertrockner, mit einer
Dammung von bis zu 24 cm
ausgestattet ist. Fir Bauteile
mit Zweischicht-Lackierung gibt
es eine Angelierzone im Ein-
brennofen, sowie eine Umfah-
rung in Form einer Uberholspur.
Die grundierten Teile fahren im
Ofen an anderen Werkstiicken
mit bis zu 5 m/min vorbei und
werden der Decklackbeschich-
tung zugefiihrt. Das Einbrennen
der Lacke erfolgt bei ca. 180 °C
iber 25 min. Die anschlieffende
Abkiihlzone wurde in das ener-
giesparende Gesamtkonzept
der Halle integriert. Auflenluft
wird angesaugt und zum Kiih-
len der Werkstiicke verwendet.
Wahrend im Sommer die warme
Luft wieder nach auflen abge-
leitet wird, nutzt das Unterneh-
men die Warmluft in den kal-
ten Monaten zum Zuheizen der
Halle Uiber Quellluftschléauche.
Nach der Abkiihlung werden die
Bauteile der Montage zugefiihrt.
Die gesamte Durchlauf der Teile
istin ca. 4,5 h abgeschlossen.

In einem Halleneinbau iiber
dem Pulverlager sind Pausen-
raum, Analyseraum und das
Meisterbiiro integriert. Die
Raume sind alle gerduschiso-
liert und mit Deckentageslicht
ausgestattet. Der Bereichsleiter-
leiterkann soin einer gerausch-
armen Atmosphare den Prozess
uberwachen.

Peripherie
Weitere Standards der neuen
Pulverbeschichtung sind die
Wasseraufbereitungsanlage mit
eigener VE-Wasser-Herstellung
und die Ausstattung der gesam-
ten Halle mit LED-Beleuchtung.
Momentan erfolgt die Ein-
arbeitung der Mitarbeiter von
Caleg in die neue Pulveranlage
parallel zur Beschichtung mit
der Altanlage. Ende des Jahres
wird die bisherige Pulverbe-
schichtung geschlossen und an
deren Stelle die neue Schwei-
Rerei aufgebaut. Die neue Pul-
verbeschichtung ist als Refe-
renzanlage gelistet und bietet
anderen Beschichtern die Mog-
lichkeit live am Objekt State-of-
the-art-Pulverbeschichtung zu
erleben. [ |

Zum Netzwerken:

Caleg Schrank und
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Sinsheim, Peter Singer,

Tel +49 7261 934 210,
singer@noppel.de,
www.noppel.de



