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Maximaler Korrosionsschutz

Seppeler-Gruppe investiert am Standort Gltersloh in Vorbehandlungs- und Anlagentechnik, die auf Materialie

& REGINE KRUGER

eiderHelling& Neuhaus
B GmbH in Glitersloh, Teil

der Seppeler-Gruppe,
i1stseit November 2019 zuséatz-
lich zur Feuerverzinkerei eine
Pulverbeschichtungsanlage in
Betrieb. Bauteile aus Metall
bestmadglich vor Korrosion zu
schiitzen — darauf hat sich
die Seppeler-Gruppe speziali-
siert, die an 15 Standorten in
Deutschland und Polen u.a.
Stahlbauteile, Schlosserware,
Fahrzeugteile oder Stadtmo-
biliar feuerverzinktund damit
dauerhaft gegen den Metall-
fral schiitzt.

,Mit der neuen Pulverbe-
schichtungsanlge wollen wir
uns breiter aufstellen und
unser Angebot fiir den Ober-
flachenschutz ausbauen. Pul-
verbeschichtet werden feuer-
verzinkte Oberflachen sowie
Aluminium- und Schwarz-
stahlbauteile’, sagt Geschéafts-
bereichsleiter Frank Sommer.
,Neben der traditionellen Feu-
erverzinkung kommen wir
auf diese Weise dem Wunsch

‘unserer Kunden nach, die Bau-
teile auch direkt mit Farbe zu
versehen”

Externe Experten

ins Boot geholt

Aufgrund der hohen Quali-
tatsanforderungen im Hause
Seppeler entschied sich die
Geschaéftsleitung Ende 2017,
einen Auswahlprozess fur die
beste Pulverbeschichtungs-
technologie zu starten. Fir die
Suche und Auswahl sowie fiir
die Planung und Umsetzung
der neuen Technologie griff
die Geschaftsleitung auf die
Beratung der AB Anlagenpla-
nung GmbH zurlick. Die Achi-
mer Ingenieure planen und
optimieren Anlagen der Ober-
flachentechnik und hatten die
Seppeler-Gruppe zuvor bereits
anihren verschiedenen Stand-
orten beraten.

Das Teamum AB-Geschéfts-
fuhrer Henner Krug erarbeitete
ab Dezember 2017 ein Konzept
fiir eine neue Beschichtungs-
technologie unter Bertiicksich-
tigungumweltrelevanter, ener-
gleeffizienter Aspekte und be-
hordlicher Auflagen.Nacheiner
griindlichen Investitions- und
Betriebskostenanalyseinenger
Abstimmung mit Seppeler
erfolgten dann die Detailpla-
nung, die Erstellung eines
Layouts und Lastenheftes
sowie die Ausschreibung. AB
unterstiitzte die Verhandlun-
genmit moglichen Lieferanten

und bewertete die Angebote.
,Wir haben die Geschéftsfih-
rung von Helling & Neuhaus
im Auswahlverfahren unter-
stiitztund mitden Lieferanten
von der Ausschreibung bis zur
Auftragsvergabe den Auswahl-
prozessbegleitet, die Angebote
dezidiert bewertet und damit
auch Nachtrdge vermieden.
Das hat der Geschéftsleitung
viel Zeit erspart und einen rei-
bungslosen Produktionsfluss
ermoglicht, zumal die Ablaufe
bereits im Vorfeld optimiert
wurden", sagt Henner Krug.

AbFrithjahr 2018 besichtigte
ein Team unter Fihrung des
technischenGeschaftsfiithrers
der Seppeler-Gruppe, Stefan
Neese, und dem Geschéafts-
bereichsleiter Frank Sommer
erste Anlagen und Vorbe-
handlungskonzepte bei Her-
stellern und Betreibern und
konnte dort auch Praxisversu-
che an eigenen Bauteilen vor-
nehmen. Schnell kristallisierte
sich fiir die Metallspezialisten
eine Zink-Phosphatierung mit
chromfreier Passivierung als
Vorbehandlungsstrategie her-
aus — auch dank der Beratung
von Dr. Thomas Hermann, der
ebenfalls extern hinzugezogen
worden war.

Platz schaffen

Der Zuschlag fur die Technik
ging an Heimer Lackieranla-
gen aus Bielefeld. Vor der In-
stallation musste in Gutersloh
jedoch erst einmal Platz ge-
schaffen werden, denndiebis-
herige Produktionshalle war
fur die Vorbehandlung und
Pulverbeschichtung schlicht-
weg zu klein. Ende 2018 wurde
an die bestehende Halle ein
Anbau von 1300 m? gesetzt,
derbereitsim Mérz 2019 abge-
schlossen war. Somit liegt die
aktuelle Gesamtflache der
Halle bel 3200 m? und bietet
genug Raum fiir die Beschich-
tungsabteilung. ,Wir mussten
die zu installierende Anlagen-
technik genaustens auf die
Gesamtflache mit den Stutz-
pfeilern in den Hallen abstim-
men’, berichtet Achim Heimer,
Geschaftsfiihrer des gleichna-
migen Anlagenbauers.,Zudem
galt es, die Grube fiir die Zink-
phosphatierung direkt an der
HallenauRenwand zu planen,
was fur die ausfihrende Bau-
firma keine einfache Aufgabe
war."

Die neue Vorbehandlungs-
anlage wartet mit einer
Funf-Kammer-Untergrundvor-
behandlung fiir die Bauteile
aus Stahl, verzinktem Stahl
und Aluminium auf. Sie um-
fasst die alkalische Entfet-

O O Blick in die GroRraumkabine mit Inspektionspodest: Ent-
sprechend den Anforderungen und Teilegeometrie werden die
Werkstiicke von den Mitarbeitern manuell gepulvert ...

©  .oderdie Applikation erfolgt in der installierten
Schnellfarbwechselkabine automatisiert.

O  Nach einer kurzen Verweilzeit in der Angelierkammer startet
der Ofendurchlauf, der sieben Platze bereithalt.

© i Vorbehandlung ist fiir Bauteile aus Stahl, verzinktem Stahl

und Aluminium ausgelegt.

Fotos: Seppeler (8ild 1), Heimer (Bilder 2,4,5), Gema (Bild 3)

Die Anlage ist laut Heimer héchst energieeffizient ausgefiihrt.
Dafiir hat der Anlagenbauer spezielle Paneele mit einer sehr
guten Isolierung verwendet, sodass der Warmeverlust der Ofen-
hillen minimal ausfallt. Die Vorbehandlungsanlage verfiigt eben-
falls Uber eine gute Isolierung und die Kiihlzone nach dem Pul-
verofen wurde zusatzlich eingehaust, um die dort entstehende
warme Abluft Giber eine Warmeriickgewinnung zu fiihren, die der
Hallenheizung dient. Alle Antriebe sind mit Frequenzumformern
und entsprechenden Motoren ausgeriistet.

tung, Spilen und Aktivieren
sowie die Tri-Kationen-Zink-
phosphatierung mit Spitzke-
gel und Druckbandfilter. Nach
weiteren Spiildurchlaufen wer-
den die Bauteile abschliefend
chromfrei passiviert.

,Die Zinkphosphatierung
erreicht gegeniiber nicht-
nasschemischen Verfahren
oder der Eisenphosphatierung
ein hoheres Schichtgewicht
und somit eine langere Kor-
rosionsbestandigkeit”, erklart
Nabu-Geschéftsfihrer Markus
Schall, dessen Unternehmen
die Chemie fir die Prozess-
bader lieferte. ,Aufgrund der
nachfolgenden chromfreien
Passivierung wird die Zink-
phosphatschicht zusétzlich
verdichtet, wodurch sich der
Korrosionsschutz nochmals
erhoht, ebenso wie die Barrie-

rewirkung gegenuber Wasser
und Salznebel”

Prozesse

abwasserfrei fahren
Samtliche Prozessbader lau-
fen nach Gebrauchineine Ver-
dampferanlage, von wo aus sie
in VE-Qualitédt wieder in den
Beschichtungsprozess zuriick-
geflihrt werden. Damit ist die-
serbeiHelling& Neuhaus kom-
plett abwasserfrel. ,Lediglich
das Konzentrat aus dem Ver-
dampfer muss entsorgt wer-
den’, so Heimer. Dabei wird die
Verdampferanlage energieop-
timiert Uber die Behalterfill-
stdnde betrieben. Anschlie-
Rend fahren die vorbehandel-
ten Bauteile, die eine Grofle von
max. 7000 mm x 2300 mm x
1200 mm (L x H x B) und ein
Stuckgewicht bis 1000 kg

haben kénnen, inden Haftwas-
sertrockner. Transportiert wer-
den sie Uiber eine P&F-Forder-
technik, die mit Vertikalum-
setzern an Auf- und Abgabe
ausgestattet ist.

Vom Haftwassertrockner
aus geht es, je nach Bauteil
und seinen Beschichtungsan-
forderungen, entweder in die
Schnellfarbwechselkabine mit

automatischer Pulverapplika-
tion oder in die GroRraumka-
bine zwecks manueller Pulver-
applikation. Nach kurzer Ver-
weillzeit in der benachbarten
Angelierkammer startet der
Ofendurchlauf; nach dem Ein-
brennen landen die Bauteile
in einer Kithlzone mit Be- und
Entluftungundsind dann ver-
sandfertig.
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dank Duplex-System

wie (stlck)verzinkten Stahl, Schwarzstahl und Aluminium ausgelegt ist

Von Aufgabe bis Abnahme
automatisiert

Die Gesamtanlage wurde von
Heimer von der Aufgabe bis
zur Abnahme vollautomatisch
ausgefiihrt. Die Fordertechnik-
traversen werden an der Auf-
gabe mit den Bautellen ,ver-
heiratet" und {iber einen Bar-
code entsprechende ,Rezepte”
fiir den Anlagendurchlauf mit-
gegeben Alle relevanten Daten
werden wahrend des Durch-
laufs mitgeschrieben und
Uber ein BDE-System abge-

speichert. So ist die Anlage
mit dem bauseitigen IT Netz-
werk verkniipft, der Anlagen-
zustand lasst sich jederzeit
prifen bzw. nachvollziehen.
Samtliche Meldungen werden
mit Datum und Uhrzeit sowie
entsprechenden Klartextmel-
dungen gespeichert.
Temperaturverlaufe, Driicke,
Leitwerte etc. werden mitge-
schrieben und dokumentiert,
somit stehen alle relevanten
Daten dem Kunden zur Verfi-

gung.

Fazit

Insgesamt war die Planungs-
und Montagezeit bis zur Inbe-
triebnahme zwar sehr knapp
bemessen, doch die Anlage
konnte wie geplant im Herbst
2019 in Betrieb gehen und die
Beschichtung der Bauteile
starten. ,Zwischen der Auf-
tragserteilung bis zum Pro-
duktionsstart lag also weni-
ger als ein Jahr", sagt Heimer
rtckblickend. Die neue Anlage
ist nun auf Materialien wie
(stick)verzinkten Stahl,
Schwarzstahl und Alumi-
nium ausgelegt, die Taktung
liegt zwischen 7 und 10 min.
,FUr unsere Kunden hat sich
der logistische Aufwand durch
unsere Beschichtung halbiert,
da statt zwei Anbietern fiir Feu-
erverzinkungund Farbgebung
ab sofort nur noch ein Dienst-
leister noétig ist", erklart Frank
Sommer. Die Pulverbeschich-
tung schiitzt die Werkstiicke
aufgrund der guten UV-Be-
standigkeit und der hohen
Farbtonstabilitat langfristig
und durch die hohe mechani-
sche Belastbarkeit der Ober-
flache sind sie zudem schlag-,
kratz- und abriebfest. Anla-
genplaner Henner Krug ver-
weist darauf, dass sich eine
externe Beratung immer lohnt
und sich je nach Fall zwischen
wenigen Tagen und Monaten
amortisiert: ,Unsere Leistung
rechnet sich in kiirzester Zeit,
allein durch die Ersparnis der
Betriebskosten. AuRerdem
starken wir die Position des
Anfragenden gegeniiber den
Anbietern deutlich.” |

Zum Netzwerken:

Helling & Neuhaus GmbH & Co.
KG, Giitersloh,

Frank Sommer,

Tel. +49 5241 604-0,
info-neuhaus@seppeler.de,
www.seppeler.de;

Heimer Lackieranlagen und
Industrielufttechnik GmbH &
Co. KG, Bielefeld,

Achim Heimer,

Tel. +49 5205 9813-0,
info@heimer.de,
www.heimer.de;

AB Anlagenplanung GmbH,
Achim, Henner Krug,
Tel. +49 4202 70029,
henner.krug@ab-gruppe.de,
www.ab-gruppe.de;

Nabu-Oberflachentechnik
GmbH, Stulln,

Markus Scholl,

Tel. +49 9435 30065-16,
markus.schoell@
nabu-stulln.de,
www.nabu-stulln.de

MARKUS SCHOLL
Geschaftsfiihrer
Nabu-Oberflachentechnik,
Stulln

Was empfehlen Sie Betreibern
hinsichtlich der Uberwachung
der Vorbehandlungsbader?
Grundsatzlich gilt, dass man
dafiir Sorge tragen muss,
jeden Prozessparameter so
stabil wie mdglich zu halten.
Bei der Badiiberwachung ist
eine automatische Dosie-

rung eine eindeutige Empfeh-
lung dahingehend. Gleichzei-
tigist es aber auch wichtig, ein
Gefiihl dafiir zu entwickeln, wie
man den Prozess beispiels-
weise durch manuelles Mes-
sen verschiedener Parameter
liberwachen sollte. Automati-
schen Systemen liegen Mess-
werte zu Grunde. Wenn diese
Messwerte nicht stimmen,

weil z.B. ein Sensor nicht rich-
tig funktioniert, hilft das ganze
System nichts. Im Gegenteil,
es wird vorgegaukelt, der Pro-
zess ware ,im griinen Bereich”.
Man muss sozusagen das
System Uiberwachen und auf
Plausibilitat priifen.

Wie wird diese Uberwachung
in Giitersloh umgesetzt?

An dieser Anlage wird genau
das umgesetzt. Fir die Aktiv-
zonen wurde entsprechende
Dosiertechnik verbaut, die
durch den Anlagenbauer inte-
griert wurde. Darliber hin-

aus werden die Parameter wie
Temperaturen und Spritzdri-
cke protokolliert. Gleichzei-

tig wird auch durch manuelle
Badiiberwachung und weitere
MaRnahmen die automatische
Dosierung liberpriift.

Wie konnen Betreiber priifen,
ob die Schichtausbildung auf
den Bauteilen stimmt?

Die Zn-Phosphatierung wird
klassisch tiber Schichtgewicht
nach DIN EN 12476 gepriift.
Die anschliefende Passivie-
rung erkennt man an der farb-
lichen Auspragung je nach
Substrat und mechanischer
Vorbehandlung.





