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Anlage mit gewissen Extras
Wesemann Laboreinrichtungen pulvert flexibel mit zwei synchron laufenden Parallel-Kreisförderanlagen

 JOLA HORSCHIG

W ie kombiniert man 
eine manuelle und 
eine vollautomati-

sche Pulverlinie effi zient, war-
tungsarm und platzsparend? 
Für Wesemann Laboreinrich-
tungen bestand die Lösung in 
zwei parallel und synchron 
laufenden Kettenförderern. Sie 
transportieren die Werkstücke 
durch den Prozess und tren-
nen sich – von technisch not-
wendigen Ausgleichsschlei-
fen abgesehen – nur für die 
Beschichtung voneinander.

Wesemann entwickelt und 
produziert individuelle Labor-
möbel. Die Korpusse bestehen 
aus kunststoffbeschichteten 
Holzwerkstoffen. Gestelle, Ka-
belkanäle und Deckensys-
teme sind aus Stahl, Alumi-
nium oder verzinktem Mate-
rial und werden in der hausei-
genen Anlage gepulvert. „Weil 
die Farbwechsel zu lange dau-  
erten und wir wirtschaftli-
cher und in besserer Qualität 
beschichten sowie den Durch-
satz erhöhen wollten, war 
zunächst nur die Investition 
in eine neue Schnellwechsel-
kabine vorgesehen“, berich-
tet Timo Heuermann, Indus-
triemeister bei Wesemann. 

Einfach gestalteter Prozess
Eine Bestandsanalyse und 
eine Konzeptstudie von AB 
Anlagenplanung kam jedoch 
zu dem Ergebnis, dass mit Blick 
auf die Einbindung der Lackie-
rerei in den Materialfl uss der 
gesamten Fa  brik eine Neuan-
lage langfristig wirtschaft-
licher ist. Die Umsetzung 
erfolgte unter der Prämisse, 
den gesamten Prozess einfach 
zu gestalten und Automatisie-
rung nur dann einzusetzen, 
wenn sie technisch und wirt-

schaftlich sinnvoll ist. „In die-
sem Konzept spielt der Ketten-
förderer eine wichtige Rolle“, 
erklärt Henner Krug, AB Anla-
genplanung, „Eine P&F-An-
lage erfordert eine umfangrei-
che Steuerungstechnik, auf die 
wir hier verzichten konnten.“

Die beiden Ketten laufen im 
Abstand von 100 mm synchron 
durch den Beschichtungspro-
zess. Um eine hohe Gehänge-
dichte zu erreichen, verfügen 
sie über möglichst viele Auf-
hängepunkte. Bei der Arbeits-
planung entscheidet sich, ob 
ein Werkstück manuell oder 
automatisch beschichtet wird. 
Entsprechend erfolgt die Auf-
gabe in die Kette, die durch die 
Großraumbeschichtungs- bzw. 
in die Kette, die durch die Auto-
matikkabine läuft. 

Separater Beschichtungs-
bereich
Danach fahren die Werkstü-
cke in den räumlich abge-
trennten Beschichtungsbe-
reich und durchlaufen zuerst 
die Sprühvorbehandlung mit 
Phosphatieren, Spülen, Spülen 
und VE-Spüle. Die Anlage läuft 
komplett abwasserfrei und – 
abgesehen vom VE-Wasser – 
ohne separate Aufbereitung. 
Der Schmutzaustrag erfolgt 
über Ölabscheider und eine 
intelligente Werkstückaufhän-
gung reduziert die Verschlep-
pung. Nach der Abtropfzone 
transportieren die Ketten die 
Bauteile durch den als A-Ofen 
konzipierten Haftwassertrock-
ner und die Abkühlzone.

Kurz vor den Pulverkabinen 
trennen sich die beiden Ketten. 
Einzel- bzw. komplexe Bauteile 
fahren durch die Großraum-
pulverkabine. Sie ist verglast, 
bietet Platz für zwei Mitarbei-
ter und wird vertikal belüftet. 
Schiebetüren an der Ein- und 
Auslassseite verhindern Luft-
verwirbelungen und den Aus-

trag von Pulver. Eine Licht-
schranke stellt sicher, dass die 
Mitarbeiter die Türen entspre-
chend der Bauteilbreite öffnen.

Die Automatikkabine ist mit 
zwei Handbeschichterplät-
zen kombiniert – eine davor 
und eine dahinter. „Die hintere 
nutzen wir eher selten“, führt 
Heuermann aus. „Das Vorbe-
schichten bietet an den kri-
tischen Stellen bessere Vor-
aussetzungen für den erfor-
derlichen Pulverauftrag als 
das Nachbeschichten.“ Um in 
der Automatikkabine durch 
eine optimierte Pistolenan-
ordnung den bestmöglichen 
Pulverauftrag sicherzustellen, 
hat Wesemann dem Lieferan-

ten Referenzmuster zur Ver-
fügung gestellt und ein garan-
tiertes Beschichtungsbild vor-
gegeben.

Liftregal als Pulverlager
In direkter Nachbarschaft der 
Pulverkabinen befi ndet sich 
ein automatisiertes Lager-und 
Bereitstellungssystem. Das 
Liftregal beherbergt das Pul-
verlager, wird über ein Dis-
play bedient und stellt den 
Mitarbeitern die Kartons mit 
dem gewünschten Pulverlack 
in ergonomisch bequemer 
Arbeitshöhe bereit. 

Neben der Automatikka-
bine stehen zwei Zyklone für 
die Pulverrückgewinnung. 
Sie sind zwar jeweils kleiner 
dimensioniert, gewährleisten 

jedoch eine höhere Rückge-
winnungseffi zienz.

Nach der getrennten Be-
schichtung treffen die beiden 
Förderketten wieder aufeinan-
der und durchlaufen gemein-
sam den ebenfalls mit einer 
A-Schleuse konzipierten Ein-
brennofen. Über die anschlie-
ßende Kühlstrecke, die platz-
sparend unter den Öfen an-
geordnet ist, gelangen die Werk-
stücke zur Abnahme.

Wie sind die Erfahrungen 
mit der neuen Anlage? „Für uns 
ist die neue Anlage ein Quan-
tensprung. Die Ketten laufen 
absolut synchron. Der Prozess 

ist sicherer und überschau-
barer. Die Oberfl ächenqualität 
ist sehr gut und wir können fl e-
xibel agieren“, resümiert Timo 
Heuermann.  
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Volles Tempo, volles Programm: Der Brillux Schnell-Lieferservice 
Schnell liefern – das können andere auch. Doch das volle Programm auf Abruf gibt es nur bei Brillux In-
dustrielack: Pulver- und Nasslacke in allen Uni-Farbtönen nach RAL Classic, in verschiedenen Qualitäten, 
Oberflächen und Glanzgraden. Dazu die passenden Grundierungen – Beschichtungen für beinahe jede 
Anwendung ohne lange Wartezeiten. Testen Sie den Brillux Schnell-Lieferservice für industrielle Beschich-
tungen. Erfahren Sie mehr unter:

www.brillux-industrielack.de/service/schnell-lieferservice

Schnell-Lieferservice

A N Z E I G E

ANLAGE UND EXTRAS AUF EINEN BLICK

  max. Werkstückgröße: 1800 x 1000 x 3500 mm (HxBxL)
  Fördergeschwindigkeit: 1,5 m/min
  2 Förderketten à 237 m mit 4 Antrieben und Schmutzfang-
blechen über den Gehängeaufnahmen

  3 Klimazonen (Aufgabe/Abnahme in der Produktionshalle, VBH 
und Pulverkabine, Wärmezone mit Wärmerückgewinnung zur 
Beheizung der Produktionshalle)

  3,5 Zonen Vorbehandlung, abwasserfrei, Pumpen mit Frequenz-
reglern, Standzeit Prozessbad: 12 Monate

  Gläserne Großraumhandbeschichtungskabine mit Filterdecke
  Vollautomatische Pulverkabine mit 14 Pistolen (7 pro Seite) in 
optimierter Anordnung und mit garantiertem Beschichtungs-
ergebnis; Vorbeschichterplatz zur Erhöhung der Oberfl ächen-
qualität bei komplexen Bauteilen; Nachbeschichterplatz

  Doppelzyklon mit garantiertem Rückgewinnungsgrad; 
Belüftungsaustritt Nachfi lter: Ausstattung mit Polizeifi lter zur 
Vermeidung von Luftverwirbelungen

  Vollautomatisches Liftregal als Pulverlager
  Öfen mit energiesparenden A-Schleusen und 300 mm dicker, 
austauschbarer Kassettenisolierung

Nach der Aufgabe transportie- 
ren die Ketten die Werkstücke
in den räumlich abgetrenn-
ten Beschichtungsbereich und 
durchlaufen zuerst die Vorbe-
handlung.

Haftwassertrockner (links oben der Auslauf) und Einbrennofen bilden eine Einheit. Über die platzsparend 
darunter angeordnete Abkühlzone gelangen die Werkstücke zur Abnahme.


