NEUE PULVERBESCHICHTUNGSANLAGE FUR MOBELHERSTELLER

Mehr Nachhaltigkeit

Im Beschichtungsprozess

Beim Bau einer neuen Pulverbeschichtungsanlage fiir einen Schweizer Moébelhersteller
stand die hohe Beschichtungsqualitat und Umweltvertraglichkeit im Mittelpunkt.

3 Millionen Franken investierte das Unternehmen in eine moderne Beschichtungsanlage
samt Vorbehandlung, Abwasseraufbereitung und Fordersystem. Aus den Verfahren und

der Technik verschiedener Lieferanten entstand ein individuell angepasstes Anlagenkonzept.

__ Insgesamt 3 Millionen Franken
investierte der Schweizer Mdobelher-
steller Embru-Werke AG in eine neue
Sprith-Vorbehandlungs- und Pulverbe-
schichtungsanlage. Das Unternehmen
produziert seit iber 100 Jahren Mobel
mit funktionalem Design. Mit Blick auf
die gestiegenen Qualitdtsanforderun-
gen an beschichtete Oberflachen bei
Schul-, Biiro- und Pflegemdbeln ent-
schied sich die Geschéaftsleitung, die in
die Jahre gekommene Pulverbeschich-
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tungsanlage durch eine neue Technik
Zu ersetzen.

Die Embru-Werke AG legte bei der
neuen Anlage groen Wert auf Umwelt-
vertraglichkeit. Das beinhaltet nicht nur
einen nachhaltigen Produktionsablauf,
sondern auch einen Anlagenaufbau
nach neuen Erkenntnissen hinsichtlich
umweltschonender Verfahren. So durch-
laufen die zu beschichtenden Teile
zundchst die neue Vorbehandlungsanla-
ge. Diese setzt sich aus bis zu fiinf Stufen

zusammen und arbeitet mit entspre-
chender Kreislauffiihrung der Spiilwés-
ser. Die Leutenegger + Frei AG lieferte
dazu eine moderne Beschichtungsanla-
ge, die umweltfreundlich und insbeson-
dere auch energieoptimiert arbeitet.
Dartiber hinaus mussten zusatzlich die
Arbeitsablaufe optimiert werden.

Umbau unter hohem Zeitdruck
Eine weitere Herausforderung fiir den
Anlagenbauer bestand darin, die neue

Bei dem Mobelhersteller
Embru arbeitet die Vorbe-
handlungsanlage abwasser-
frei. Der Luftwascher im
Vordergrund verhindert
Emissionen Uber die Abluft.
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In der Durchlaufzone reinigen Spriihkrénze die Teile von Laserzunder und Oxid-

schichten

Stahlteile vor und nach der Oxidentfernung

Anlage am gleichen Standort mit
moglichst kurzen Stillstandszeiten im
Betrieb umzusetzen. Das Pulverbe-
schichten bei Embru gehort zum Kern-
geschaft und musste daher auch in der
Umbauphase reibungslos fortlaufen: 70
bis 80 % der Zweischicht-Kapazitat wird
fiir den Eigenbedarf benotigt, die Rest-
kapazitat wird fiir Lohnarbeit genutzt.
Die neue Pulverbeschichtungsanlage
wurde mit einem flexiblen Power+Free-
Fordersystem von Leutenegger + Frei
ausgestattet. Damit kdnnen verschiede-
ne Waschprogramme fiir unterschiedli-
che Substrate automatisch gefahren wer-
den. Der Beschichter kann per Code die
einzelnen Grundgehénge jederzeit in der
Anlage nachverfolgen und sich anzeigen
lassen. GroBe Stapel vor der Automatik-
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Die Verdampfungsanlage arbeitet mit einer Leistung von
3001/h

Pulverkabine von ITW Gema reduzieren
die Farbwechsel pro Tag deutlich. Glei-
che Farbtone werden sortiert und zusam-
mengefasst — dieses Vorgehen erhoht
den Durchsatz und spart somit Kosten.

Laserkanten einwandfrei reinigen
Auch die Vorbehandlung bei Embru wur-
de neu ausgerichtet. Die Vorgabe lautete,
dass auch Laserkanten und Schweifndhte
einwandfrei gereinigt sowie Zunder- und
Oxidschichten entfernt werden miissen.
Nur so ist es sichergestellt, dass die Lack-
haftung auch bei Kanten und SchweiB3-
nahten erhalten bleibt. Zuvor erfolgte die
Laserkanten-Vorbehandlung mit einer
autonomen Schleuderrad-Sandstrahlanla-
ge, was mit viel Handlingaufwand und
hohen Kosten verbunden war.

Das Beizen von Stahlteilen mit den
traditionellen Beizmitteln auf anorgani-
scher Basis (Salz-, Schwefel- und Phos-
phorsdure) ist im Spriihverfahren nicht
geeignet. Giftige oder aggressive Aero-
sole, viel Beizschlamm, die Gefahr des
Uberbeizens oder der Reoxidation ste-
hen dem im Wege. Nach zahlreichen
Labortests- und Praxisversuchen ent-
schied sich Embru fiir das neue Verfah-
ren Deoxidine der Henkel & Cie AG.

Es erzeugt schnelle Abbeizraten,
verfiigt jedoch nicht {iber die sonst
iiblichen Nachteile der Mineralsduren.
So konnte im Spriithverfahren eine
einwandfreie, wirtschaftliche und um-
weltfreundliche Entfernung von Laser-
zunder und Oxidschichten erreicht
werden.
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Das bei Embru eingesetzte Verfahren
basiert auf drei Stufen:
Entfernen von Fett- und Olriick-
standen inklusive Spiilen
Entfernen von Zunder- und Schwei3-
riickstanden inklusive Spiilen
Korrosionsschutz.

Die Dosierung der Chemikalien erfolgt
dabei vollautomatisch iiber eine prozess-
gesteuerte Dosieranlage.

Abwasserfreie Produktion
mittels Verdampfertechnik
Zu einer umweltschonenden Vorbehand-
lung gehort auch eine entsprechende
Abwasseraufbereitungsanlage. Um das
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gegebene Ziel einer abwasserfreien Pro-
duktion zu erreichen, wurde die beste-
hende Chargen-Neutralisationsanlage
durch eine moderne Verdampferanlage
ersetzt.

Die Anlage der Enviro Falk AG bereitet
alle Spiilabwéasser kontinuierlich auf
und fiihrt das saubere Wasser wieder
zuriick in den Prozess. Die periodisch
anfallenden Aktivbader werden in einem
separaten Vorlagebehilter gesammelt
und nach einer Vorneutralisation mit
den Spiilabwdssern dem Verdampfer
zugefihrt. Das Destillat aus der Ver-
dampfungsanlage wird nachbehandelt
und dem Prozess als VE-Wasser wieder
zugefiihrt. Verdunstungsverluste im

Wasserkreislauf werden durch Wasser-
einspeisung erginzt. Dies erfolgt iiber
eine Enthdrtungsanlage gefolgt von
einer Umkehrosmoseanlage.

Die anfallenden Verdampferkonzen-
trate werden gesammelt und extern ent-
sorgt. Das Beizbad wird, wenn erforder-
lich, ebenfalls extern entsorgt. —]

Kontakte:

Embru-Werke AG, CH-Riiti,

Jurg Radtke, www.embru.ch;
Leutenegger + Frei AG, CH-Andwil,
Heinz Stalder, www.leutenegger.com;
Enviro Falk AG, CH-Eschenbach,
Ernst Tschuppert, www.envirofalk.ch;
Henkel & Cie AG, CH-Pratteln,
Stephan Lauckner, www.henkel.com
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