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Effektive neue KTL-Anlage mit um-
weltgerechtem Energiesparkonzept

Landmaschinenteile Ressourcen und Kosten schonend lackieren: Eine Besonderheit der Anlage
ist, dass mit dem KTL-Prozess die Decklackierung zur Farbgebung realisiert wird

Seit September 2009 ist beim
renommierten Landtechnik-Her-
steller Lemken im nordrhein-
westfalischen Alpen eine neue
KTL-Anlage im Einsatz, die nicht
nur den Korrosionsschutz der
Lemken-Produkte sicherstellt,
sondern auch die dekorative
Decklackfunktion erfullt.

Auch im Bereich der Landtech-
nik werden die Anforderungen an
die Oberflichenqualitdt stetig
grofer. Stand in der Vergangen-
heit der Korrosionsschutz der
Produkte im Vordergrund, miis-
sen die Hersteller heute auch die
hohen Anspriiche ihrer Kunden
in Bezug auf Lackierqualitidt und
hochwertige Erscheinung der
Produkte beriicksichtigen. Um
diesen Anforderungen gerecht zu
werden, ist im Hause Lemken,
einem renommierten Hersteller
von Landtechnik fiir die Boden-
bearbeitung, Aussaat und den
Pflanzenschutz, seit September
2009 eine neue KTL-Anlage im
Einsatz. Durch die neue Anlage
stellte Lemken den gesamten Pro-
duktionsprozess zur Oberfla-
chenbeschichtung um. Dies er-
moglichte neben einer deutlichen
Verbesserung der Lackierqualitét
auch eine Steigerung der Produk-
tivitdt. Ergdnzend dazu ist fiir die
Lackieranlage ein Wéirmever-
bundsystem installiert, das den
Energiebedarf der neuen Anlage
weitgehend abdeckt.

Durch den stark gewachsenen
Exportanteil der Lemken Produk-
te nach Osteuropa und Russland
sollte neben der Verbesserung der
Produktivitdt zur Deckung der ge-
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stiegenen Nachfrage auch die La-
ckierqualitdt durch eine neue
KTL-Lackieranlage deutlich ge-
steigert werden. Eine Besonder-
heit der Anlage ist die Tatsache,
dass mit dem KTL-Prozess die
Decklackierung zur Farbgebung
realisiert wird. Eine nachgeschal-
tete Nass- oder Pulverlackierung
erfolgt fiir die Serienfertigung
nicht. Lediglich fiir Sonderlackie-
rungen und lange Bauteile von bis
8 m Lédnge steht eine Sonderfarb-
linie mit Nasslackierprozess zur
Verfiigung. Die Entscheidung
zum Bau der Anlage fiel Anfang
des Jahres 2008, mit dem Bau der
Anlage beauftragte Lemken im
Mirz 2008 die b+m surface sys-
tems GmbH.

Die Anlage besteht aus einer
Strahlanlage, einer 9-Zonen-Vor-
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Blick in den VBH-/KTL-Badbereich: Dieser ist fir Werkstiicke bis 6 m Lange, 1,5 m Breite und 3 m Hohe
ausgelegt. Die maximale Traglast der Deckenfahrwerke liegt bei 5 t.

behandlung inklusive Zink-Phos-
phatierung, dem KTL-Badbe-
reich, A-Trockner und Kiihlzone.
Fiir die Auf- und Abgabe stehen
drei Buchten im P+F-Forder-
kreislauf zur Verfiigung. Die
Werkstiicke kénnen zur Lackie-
rung von Sonderfarben durch
eine parallel zur KTL-Anlage ste-
henden Lackierkabine mit an-
schlieBender Abdunstzone und
Lacktrockner gefahren werden.
warmeverbundsystem
installiert

Ein weiteres Highlight bei der
Ausfiihrung des Gesamtkonzep-
tes ist das gleichzeitig mit der
KTL-Anlage installierte Warme-
verbundsystem. Durch Wirme-
riickgewinnungsmafnahmen

Quelle: (drei Fotos): b+m

und die Nutzung regenerativer
Energie wird die fiir den Betrieb
der Lackieranlage notwendige
Energie bereitgestellt. Bei der
Auslegung des Gesamtsystems ist
auch die Beheizung und Warm-
wasserversorgung der Montage-
hallen und Sozialbereiche be-
riicksichtigt.

In der Anlage werden im
3-Schicht-Betrieb Stahlprofile,
gehirtete Teile sowie Blech- und
Gussteile in verschiedenen Aus-
baustufen (Einzelteile oder vor-
montierte Baugruppen) lackiert.
Die Materialstdrke liegt zwischen
1 bis 50 mm Dicke, maximal 100
mm. Das Nutzgewicht je Waren-
triager betrdgt 2,5 t. Die maximale
Traglast der Deckenfahrwerke
liegt bei 5 t. Der VBH-/KTL-Be-
reich ist fiir Werkstiicke bis 6 m
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Lange, 1,5 m Breite und 3 m Hohe
ausgelegt. In der Sonderfarb-
spritzkabine konnen Werkstiicke
bis 8 m Lange beschichtet werden.

Die Anlage ist fiir eine maxi-
male Beschichtungsoberfldche
von 75 m?/Warentrédger ausgelegt.
Bei einer Kapazitdt von 9 Waren-
tragern/h ergibt sich daraus eine
Beschichtungsoberflédche von 675
m?/h. Die Soll-Schichtstérke liegt
bei 40 bis 45 pm. Vor der Be-
schichtung werden die Werkstii-
cke in einer vollautomatischen
Strahlanlage fiir die Lackierung
vorbereitet. Sonderteile kénnen
bei Bedarf an der Strahlanlage
vorbei direkt zur Lackierkabine
gefahren werden.

Die 9-Zonen-Vorbehandlungs-
anlage ist in folgende Prozess-
schritte unterteilt:

e Spritzentfetten
 Tauchentfetten

e Spiilen 1 und Spiilen 2
o Aktivieren

¢ Zink-Phosphatieren

e Spiilen 3 und Spiilen 4
* VE-Spiilen

Die Tauchbehélter haben ein
Badvolumen von ca. 50 m3, wobei
die Behélter des Spritz- und
Tauchentfettens sowie der Phos-
phatierung mit Spritztrichtern
ausgefiihrt sind. Zum Lieferum-
fang gehoren auch alle notwendi-
gen Nachdosiereinrichtungen der
einzelnen Zonen, die Sdurespii-
leinrichtung und die Badpflege-
technik fiir die Entfettungsbéader.
Ein Hydrozyklon und ein Ring-

bandfilter mit vorgeschaltetem
Magnetabscheider werden zur
Badpflege eingesetzt. Zur Filte-

rung der Phosphatierung wird ein
Druckbandfilter eingesetzt.

Die KTL-Beschichtung erfolgt
in einem ca. 60 m3 gro8en Kunst-
stoffbecken. Der gesamte Anlagen-
bereich besteht aus KTL-Tauchbe-
cken mit Lackumwilzungsanlage,
Dialysezellen, Gleichrichter und
Lackkiihlanlage, Ultrafiltrations-
anlage und Lacknachdosierung
und einem Notstromaggregat.

Die durchschnittliche Soll-
Schichtstdarke liegt bei 40 bis
45 um. Die Ausriistung des Lack-
beckens erfolgte mit b+m eigenen
Rundzellen. Das Anoden-Katho-
den-Verhiltnis betragt 1:4.

Fiir den Transport der Werkstii-
cke kommen im gesamten Be-
ckenbereich fiinf Deckenfahrwer-
ke mit einer maximalen Traglast
von 5 t/Fahrwerk zum Einsatz. We-
gen der groffen Hubhohe von 5 m
sind die Fithrungsschwerter zur
Erhohung der Steifigkeit und da-
mit einer besseren Positionierge-
nauigkeit als Fachwerkkonstruk-
tion ausgefithrt. Die Hubge-
schwindigkeit ist tiber Frequenz-
umrichter stufenlos zwischen 0
bis 20 m/min regelbar.

Die Ubergabe der Warentréger
erfolgt im Badbereich der P+F-
Anlage an Deckel mit integrierter
Laufschiene. Diese Deckel werden
durch die Deckenfahrwerke zum
jeweiligen Prozessbereich trans-
portiert und tiber dem Bad oder
dem Beckenbereich abgesetzt.
Die am Warentriger angehdngten
Werkstiicke tauchen dabei in das
Prozessmedium ein bzw. werden
tiber Spritzringe mit dem entspre-
chenden Medium behandelt.
Der Warentrdger wird nach

Durchlauf der kompletten
Prozessfolge wieder an

die P+F-Anlage iiber-

geben und zum
KTL-Trockner ge-
fordert. Die Aus-
fiilhrung  des
KTL-Trockners
erfolgte in A-
Bauweise. Bei-

de Schleusen
sorgen somit

Detailaufnahme des Beckenbereichs auf der 0-Meter-Ebene mit
einem zentralen Teil der Verrohrung.

den Warmepumpen.

am Ein- und Auslauf des Trockners
fiir eine gute Warmeisolierung im
Trocknertunnel. Der Trockner mit
einer Gesamtldnge von 40 m und
einer Breite von 8,4 m wird mit
einer maximalen Umlufttempera-
tur von 210 °C betrieben. Die
Trocknungszeit betrdgt 120 min
beziehungsweise 18 Takte. Eine
TNV-Anlage (4000 m3/h) steht zur
Reinigung und Nachbehandlung
der Abluft zur Verfligung. Nach
dem anschlieBenden Durchlaufen
der Kiihlzone werden die Werkstii-
cke an einem der drei Auf- und Ab-
gabeplétze zur weiteren Verarbei-
tung aus dem System geschleust.
Ganzheitliches Konzept
umgesetzt

Fiir Lemken war bereits bei der
Planung der neuen KTL-Anlage
die Implementierung eines ganz-

Ein Pflug des Herstellers
Lemken im Einsatz. quelle:Lemken

heitlichen Energiesparkonzeptes
ein wesentlicher Aufgabenschwer-
punkt. Dabei sollten neben der La-
ckieranlage auch die Montagehal-
len und Sozialbereiche beheizt
und mit Warmwasser versorgt
werden. Die Anlage kann spéter
zur Versorgung der Harterei mit
Kiihlwasser erweitert werden.
Das Kernstiick der zentralen
Energieversorgung bilden soge-
nannte Energieringe, die einer-
seits an definierten Punkten in
der Lackieranlage Wéarme tiiber
Wiérmetauscher in das System
einspeisen, andererseits die not-
wendige Energie an die jeweili-
gen Verbraucher abgeben. Zwei
reversibel arbeitende Warme-
pumpen heben die in den Ener-
giertickgewinnungsring aufge-
nommene Energie auf ein fiir die
Lackieranlage und die Gebdude-
heizung nutzbares Temperatur-
niveau und verteilen die Heiz-
strome tiiber die Energieringe
an die jeweiligen Abnahmestel-
len. Dabei stehen Temperaturen
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von 80, 60 und 10 °C zur Verfii-
gung. An Abnahmestellen, die
ein noch hoheres Temperatur-
niveau benotigen, werden Stiitz-
brenner eingesetzt.

Im Rahmen der aktuellen Dis-
kussion zum Thema des Klima-
wandels ist durch die Nutzung der
installierten Anlage besonders die
Einsparung von ca. 500 t CO, pro
Jahr ein interessanter Aspekt.

Durch die neue KTL-Anlage
konnte bei Lemken der bisherige

Lackierprozess mit einer einfa-
chen Tauch- und Spritzlackierung
vollstdndig ersetzt werden. Die
Teile werden nun durch eine dem
Stand der Technik entsprechen-
den Lackieranlage beschichtet,
wodurch die vorgegebenen Qua-
lititsparameter ~ prozesssicher
eingehalten werden konnen. Die
heutige Lackierung der montier-
ten Produkte entféllt vollstdndig,
die Gerite werden aus lackierten
Bauteilen zusammengesetzt. Die

KTL-Beschichtung stellt somit
nicht nur einen Teil des Lackauf-
baus dar, sondern bildet bereits
die dekorative Decklackierung.
Die vorgegebenen Qualitdtspara-
meter erreichte Lemken von Be-
triebsbeginn an.

Gleichzeitig wurde durch die
konsequente Integration eines
Wérmeverbundsystems eine sehr
effiziente und sparsame Moglich-
keit gefunden, die in der Anlage
bendétigten Energien kostengiins-

tig zur Verfiigung zu stellen. In
diesem Umsetzungsumfang ist
die ausgefiihrte Anlage ein gutes
Beispiel dafiir, welche Mafinah-
men zur Ressourcenschonung
bereits heute moglich sind.

b+m surface systems GmbH,
Eiterfeld,

Dr. Thomas Barmbold,

Tel. +49 6672 9292-0,
info@bm-systems.com,
www.bm-systems.com

i HIEXEDE

Was waren die Herausforderun-
gen bei der Einfihrung und Um-
setzung des neuen Konzepts?
Mike Betcke: Fur die Firma
Lemken galt es, von der Gerdte-
gesamtlackierung auf eine Ein-
zelteillackierung mit anschlie-
Bender Montage umzustellen.
Durch die dadurch notwendigen
Anderungen von logistischen
Prozessen bestand bereits in der
Planungsphase die Herausforde-
rung bei der Gestaltung des Lay-
outs der Anlage und der Einbin-
dung der Anlage in die gesamte
Werkslogistik. Durch die voéllige
Umstellung des Produktionspro-
zesses mussten die Werkstiicke
bereits in der Konstruktion auf
das neue Lackierverfahren ange-
passt werden, auflerdem war
eine detaillierte Planung der
notwendigen Maskierungen er-
forderlich. Erganzend dazu muss-
te ein universelles Aufnahme-
system entwickelt werden, um
méglichst alle Bauteile aufneh-
men zu konnen.

Dr. Thomas Barmbold: Neben der
Gestaltung der entsprechenden
Logistik bei der Auslegung der
Fordertechnik war auch die Be-
trachtung der einzelnen Prozess-
schritte ein entscheidender Pro-
jektschritt. Die vielen moglichen
Behandlungswege innerhalb der
Anlage (Strahlen Ja/Nein, Son-
derlackieren Ja/Nein) fuhrten zu
einem sehr komplexen Verlauf
der Fordertechnik sowie der
Steuerung bei einer Taktzeit von
ca. 6 min. Dariiber hinaus waren

Mike Betcke

die wesentlichen Herausforde-
rungen in der hohen Bauteilva-
rianz in Form von AbmaRBen und
Gewichten bis zu 2500 kg sowie
Bauteilstarken zu sehen. Grof3e
Aufmerksamkeit musste der Rei-
nigung der Bauteile (vorwiegend
SchweiRbaugruppen) gewidmet
werden. Aus diesem Grund galt
es, eine Strahlanlage mit all den
Nachteilen fir die Férdertechnik
(Verschmutzung) zu integrieren
sowie grofe Aufmerksamkeit auf
BadpflegemalBnahmen zu len-
ken. Aufgrund der unterschiedli-
chen Bauteilstarken (5 bis 100
mm) musste zur Reduzierung der
Uberbrennung ein besonders lan-
ger Ofen gestaltet werden, wel-
cher ein langsames Aufheizen der
Bauteile ermaglicht.

Was sind die technologischen
Highlights der neuen Lackieranla-
ge und warum ist diese aus lhrer
Sicht zukunftsfahig?

Mike Betcke, Projektleiter Lackieranlage bei Lemken und Dr. Thomas Barmbold,
Geschaftsfihrer der b+m surface systems GmbH

Betcke: Als technologisches
Highlight ist sicherlich das ge-
samte Energiesparkonzept zu
sehen, hier speziell das Sichern
der warmegrundlast mithilfe
von Warmepumpen sowie die
Beheizung von Hallen und So-
zialbereichen Uber FuBboden-
heizung mit Energie aus der La-
ckieranlage. Aufgrund der zu
erwartenden Energiepreisent-
wicklung ist diese Anlagenge-
staltung sicherlich eine gute Ba-
sis, um auch in Zukunft die
Wettbewerbsfahigkeit unseres
Hauses sicher stellen zu kénnen.

Dr. Barmbold: Die Energieeffi-
zienz haben wir auch bei der An-
lagenauslegung konsequent ein-
geplant und viele Maglichkeiten
zur Nutzung der Abwarme umge-
setzt. Uns war bewusst, dass die-
ser Punkt fir Firma Lemken einen
hohen Stellenwert hat und wir
sind deshalb weit iiber den bli-
chen Ausfithrungsstandard hin-
aus gegangen. Sie erkennen dies
auch an Details wie dem durch-
gangigen Einsatz von energieef-
fizienten Antrieben bis hin zur
Energiertickgewinnung durch Ein-
speisung der Bremsleistung bei
den Antrieben der Deckenumset-
zer mit Hilfe spezieller Frequenz-
umrichter.

Welche Kostenvorteile erzielt
Lemken mit der Investition im
Vergleich zum vorherigen La-
ckierprozess?

Betcke: Kostenvorteile in Form
von monetdren Aussagen kdnnen

Dr. Thomas Barmbold

wir noch nicht treffen. Wesentlich
von Vorteil ist aber die deutlich
bessere Lackausnutzung bedingt
durch das KTL-Tauchverfahren. Im
Vordergrund steht jedoch die
Verbesserung der Qualitat in
Punkto Korrossionschutz, Laufer-
freiheit, gleichmdBigen Schicht-
starken. Hier erwarten wir durch
den Einsatz der neuen Anlage
entsprechende Reduzierungen
unserer Nacharbeits- und Rekla-
mationskosten.

Dr. Barmbold: Auch wir sehen
gegeniiber dem bisher durchge-
fuhrten Prozess eine erhebliche
Einsparung durch den Einsatz der
KTL Beschichtung. Dies resultiert
einerseits aus der erheblich ver-
besserten Logistik innerhalb des
Fertigungsablaufs, der prozesssi-
cheren Beschichtung und damit
verbundenen Qualitatssteigerung
sowie anderseits aus den bereits
beschriebenen Energie-Riickge-
winnungsmallnahmen. smi
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