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Fordertechnik

P+F fiir 6500 kg schwere Teile

Die Firma Fuhrmann verbessert ihre Produktivitdt mit
einer neuen Forderanlage mit fiinf Hub- und Senkstationen.

Anlagentechnik

Gebrauchte Gabelstapler in hoher Qualitiit aufbereiten

Jungheinrich AG nimmt neue Lackier- und Trockenkabinen

im Gebrauchtgerite-Zentrum Dresden in Betrieb.

Technologie

MAN investiert in neue Lackieranlage
Am Standort Miinchen errichtet Anlagenbauer Geico
Taiki-Sha eine neue Lackieranlage mit schlanker Technik.
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besser lackieren.

Kompetenz fiir Sie!

Fahrradrahmen auf Kundenwunsch
individuell beschichten

Fahrradhersteller Hartje setzt bei der neuen Pulverbeschichtung auf hohe Flexibilitat

Klasse statt Masse lautet die
Maxime der Hartje Manufak-
tur. Das Unternehmen produ-
ziert qualitativ hochwertige
Fahrriader. Zur Verbesserung
der Qualitit und Erhohung der
Flexibilitit hat Hartje jetzt in
eine neue Pulverbeschichtungs-
anlage investiert.

,Wir haben uns auf qualita-
tiv hochwertige Fahrrider mit
individuellen Merkmalen spe-
zialisiert®, berichtet Werner
Wolff, Produktionsleiter bei
Hartje Manufaktur. So kann ein
Kunde iiber einen Fahrradhéind-
ler neben der technischen Aus-
stattung auch die Farbe seines
neuen Fahrrades ganz indivi-
duell auswihlen. Dies erfordert
bei Hartje eine durchgéingig fle-
xible Fertigung, auch — oder ge-
rade — im Bereich der Oberfla-

Aktuelle Forschungsprojekte im Fokus: Neues Polymer verhindert Anse

Medizinische Implantate diir-
fen keinen Belag mit Prote-
inen oder Bakterien ansetzen.
Forschende der ETH Ziirich
haben nun ein Polymer ent-
wickelt, das Bewuchs verhin-
dert und sich fest mit einer Rei-
he verschiedener Oberflichen
verbinden kann, wobei an der
Verbindung mit lackierten
Oberflichen noch geforscht
wird. Viele der derzeit verwen-

Die beiden Handbeschichterplatze sind fiir schnelle Farbwechsel zusétzlich mit einer Schnellwechselpistole aus-

gestattet.

deten Beschichtungen sind
nicht sehr bestindig gegen du-
Bere Einfliisse, da sie chemisch
nur iiber eine schwache elek-
trostatische Bindung mit dem
Material verbunden sind. An-
dere bestehende Beschich-
tungsprozesse sind in der An-
wendung sehr aufwéndig und
bendtigen teilweise giftige Lo-
semittel. Wissenschaftler um
Nicholas Spencer, Professor fiir

Oberflichentechnik, und For-
scher des ETH-Spin-offs Su-
SoS AG suchten daher nach ei-
ner einfachen Losung, ober-
flichenaktive Molekiile mit
einer festen kovalenten Bin-
dung an Oberfldchen zu bin-
den. Und zwar so, dass man
damit unterschiedliche Mate-
rialien beschichten kann, so-
wie Gerite, die aus mehreren
verschiedenen Materialien zu-

Quelle: Meeh Jumbo-Coat.

sammengesetzt sind. Die Be-
schichtungen mit dem neuen
Polymer lassen sich im Tauch-
verfahren aufbringen und wi-
derstehen auch harschen Be-
dingungen wie Sduren, Basen,
hohen Salzkonzentrationen
und Tensiden. Das ETH-Spin-
off hat das Polymer zum Pa-
tent angemeldet. Anwendun-
gen sehen die Wissenschaft-
ler in der biomedizinischen

chentechnik. Der Radhersteller
lasst die Alu- bzw. Stahlrahmen
der Fahrriader im Ausland pro-
duzieren und hat sie viele Jah-
re lang bei einem Lohnbeschich-
ter pulvern lassen. Durch den
damit verbundenen organisato-
rischen und zeitlichen Aufwand
konnte der Fahrradhersteller
nur bedingt flexibel agieren und
die angestrebte Produktionsdau-
er von zwei Wochen nicht errei-
chen. ,Wir haben uns deshalb
entschlossen, in eine eigene Pul-
verbeschichtung zu investieren®,
erklart Wolff weiter. ,,Wir haben
die Rahmenbedingungen wie
Produktionshalle, die zur Ver-
fiigung stehende Produktions-
fldche, Prozessschritte und Be-
schichtungstechnik festgelegt
und uns im néchsten Schritt nach
einem Anlagenhersteller umge-
schaut.”

Diagnostik und dariiber hin-
aus in der Wasseraufbereitung,
Schifffahrt und Lebensmittel-
industrie.

Eidgendossische Technische
Hochschule Ziirich,
CH-Ziirich,

Prof. Nicholas Spencer,
Tel. +41 44 632-5850,
nicholas.spencer@
mat.ethz.ch,

www.ethz.ch
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Schwere Lasten sicher durch
den Prozess transportieren

P+F-Anlage bei Fuhrmann Fahrzeuge befordert bis zu 6000 kg schwere Werkstiicke

Aufgrund der Abmessungen von Kabinen und Ofen kénnen Werkstiicke bis zu einer GréRe von 7000 x
2300 x 2500 mm (Lange x Breite x Hohe ) transportiert werden. Quelle (zwei Bilder): Caldan Conveyor

Landwirtschaftliche Fahrzeu-
ge und rund 600 km Bordwén-
de fiir Lkw produziert die Fuhr-
mann Fahrzeuge Ges.m.b.H.
Im Zuge der Erweiterung der
Fertigungskapazititen hat das
osterreichische Unternehmen
in eine neue Lackieranlage mit
einem Schwerlasthiingeforde-
rer investiert.

Kipper und Anhédnger fiir
Landwirtschaft und Gewerbe,
Radladerschaufeln fiir Bau-
maschinen, Stahlbordwiénde,
Stahlkonstruktionen sowie Ge-
rite und Ausriistung fiir den
Weinbau entwickelt und fer-
tigt die Fuhrmann Fahrzeuge
Ges.m.b.H., Drasenhofen. So
unterschiedlich die Produkte

s Die Anlage fordert ganze
Trailerchassis durch den

Lackierprozess*

auch sind, einige Gemeinsam-
keiten gibt es: Aufgrund des ho-
hen Qualitdtsanspruchs, den
das dsterreichische Unterneh-
men an sich und seine Produk-
te stellt, bestehen die Fahrzeu-
ge oftmals aus schwergewich-

tigen Komponenten und

Produktion optimieren - Betriebskosten senken
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Baugruppen. Aus diesem Grund
spielten die Fordertechnik und
das Handling der Teile eine
wichtige Rolle, als Fuhrmann
Fahrzeuge eine neue Lackier-
anlage plante. ,Neben der ho-
hen Traglast war es uns wich-
tig, dass wir die Werkstiicke an
simtlichen Stationen automa-
tisiert und ohne menschlichen
Kraftaufwand in die richtige
Arbeitshohe bringen kénnen
und zugleich eine Taktzeit von
ca. 30 bis 45 min erreichen®,
erklirt Geschéftsfiithrer Erich
Fuhrmann.

Geplant und realisiert wur-
de die neue Lackieranlage von
Beta Systeme, Wels. Fiir den
Transport der Werkstiicke wéhl-
te der Generalunternehmer ein
System von Caldan Con-
veyor. Weil damit auch
ganze Trailerchassis
durch den Lackierpro-
zess gefordert werden
sollen, kam die Schwer-
last-P+F-Forderanlage (P+F)
vom ,, Typ 420“ zum Einsatz. Der
P+F-Héngeforderer eignet sich
fiir Einsatzbereiche bis zu 10.000
kg und ist in Drasenhofen fiir
eine Belastung von 6500 kg pro
Laufwerk ausgelegt. Aufgrund
der Abmessungen von Kabinen

Schleif-Absaugtische

Octopus und SAT

Schuko
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n P+F-Forderer auf einen

Die Einzelarbeitsplatze sind, wie hier in der Lackier-
kabine, mit Hub- und Senkstationen ausgestattet.

¢ Teilegewicht (Anhéngelast):

max. 6000 kg pro Laufwagenzug

e Warentrigergewicht (inkl. Teil):

max. 6500 kg

¢ Fordergeschwindigkeit: 4-6 m/min, P+F, variabel
¢ Auf- bzw. Abnahme der Teile: 5 ungefiihrte Hub/

Senkstationen

¢ Eingesetztes Fordersystem: ,,Caldan P+F420“ — P+F-Hénge-

forderer mit Kardankette

¢ Komplette Systemldnge: 189 m

und Ofen kénnen Werkstiicke
bis zu einer maximalen GrofB3e
von 7000 x 2300 x 2500 mm
(Lange x Breite x Hohe) durch
den Lackierprozess transpor-
tiert werden.

Die neue Lackieranlage um-
fasst folgende Prozessschritte:
nasschemische Vorbehandlung
und Haftwassertrockner, Mas-
kierung, Grundierung mit Nass-
lack und anschlieBender Trock-
nung sowie Decklackierung mit
Nasslack und abschlieBender
Trocknung.

Fiinf Hub- und Senkstationen

Fiir ergonomisch einwand-
freies Arbeiten wurden in Dra-
senhofen fiinf Hub- und Senk-
stationen installiert: jeweils eine
bei der Auf- und Abgabe, in der
Reinigungszone, im Bereich
Maskieren und Vorbereitung
sowie in den beiden Lackier-
kabinen. Das Hubwerk ist als
Seilheber ausgefiihrt und kann
die Hub und Senkbewegungen
mit einer Geschwindigkeit von
bis zu 5 m/min ausfiihren. Alle
Heber sind mit Transfereinhei-
ten ausgeriistet, um die Zutei-
lung der Laufwagen, in die Ar-
beitsbereiche individuell und
rasch zu gewéhrleisten. Die P+F-
Anlage ist im Bereich der Ein-
zelarbeitspldtze mit mechani-

schen Stoppern ausgestattet, die
auch in Abdunstzonen und Tro-
ckenbereichen zum Einsatz kom-
men. Die geforderte Prozesszeit
erreicht die Anlage iiber eine
Fordergeschwindigkeit von 4-6
m/min sowie iiber die Akkumu-
lation mehrerer Laufwerke, die
iiber ldngsstapelfihige 8-fach-
Laufwerke realisiert wurde.
Caldan Conveyor lieferte
simtliche mechanischen For-
derkomponenten und installier-
te die Anlage vor Ort. Die Steu-
erung wurde vom Generalun-
ternehmer ausgefiihrt. Die
Inbetriebnahme der P+F-For-
deranlage erfolgte dann von
beiden Unternehmen gemein-
sam. Im Friithjahr 2015 hat Fuhr-
mann Fahrzeuge die neue La-
ckieranlage mit dem P+F-For-
derer in Betrieb genommen.
jh
Fuhrmann Fahrzeuge
Ges.m.b.H.,
Erich Fuhrmann,
A-Steinebrunn,
Tel. +43 2554 8530143,
erich@fuhrmann.at,
www.fuhrmann.at

Caldan Conveyor A/S,
Bad Hersfeld,

Frank Berg,

Tel. +49 6621 7957955,
fb@caldan.dk,
www.caldan.dk

Ganz individuelle
Produkte

Fiir Trend- und Zukunftsfor-
scher Matthias Horx sind
Megatrends die groBrdumi-
gen, langfristigen Treiber des
Wandels und haben eine Halb-
wertszeit von mindestens 50
Jahren. Mit der Individuali-
sierung und Personalisierung

von Produkten setzt sich in der Wirtschaft dieser Mega-
trend weiter fort. Der Kunde von heute wiinscht sich
nicht nur eine breite Palette an Standardprodukten, son-
dern setzt verstirkt auf Produkte, die auf ihn zugeschnit-
ten sind und denen er eine personliche Note geben kann.
Der Trend der Individualisierung von Produkten hat nicht
nur fiir massive Einfliisse im Bereich der Massenproduk-

tion gesorgt, sondern mit ,Mass Customization“ ein neu-
es Produktionskonzept ins Leben gerufen. Dieses stellt
eine Kombination aus der Verkniipfung von Vorteilen der
Massenfertigung und der gleichzeitigen Personalisierung
der Produkte dar. Es setzt bei der eigentlichen Kernleis-
tung der Individualisierung an und realisiert dadurch
eine stirkere Kundenbindung. Das Internet hat entschei-
dend zu dieser Entwicklung beigetragen. Der Kunde hat
durch das Web direkten Kontakt mit der Fertigungsein-
heit, welche die Daten online erhélt, priift und sofort die
Produktion in Gang setzt. Nur so lisst sich die individu-
alisierte Produktion preiswert gestalten. Die Fahrradma-
nufaktur Hartje hat diesen Trend erkannt = S.1, S.3. So
kann der Kunde neben der technischen Ausstattung die
Farbe seines neuen Fahrrades ganz individuell auswéh-
len. Dies erfordert im Jahrzehnt der Individualisierung
eine durchgiingig flexible Fertigung, gerade im Bereich

der Oberflichentechnik.
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EU-Richtlinie zum
Explosionsschutz

Wie Beschichter zum Hersteller werden

Am 20. April 2016 lost die
neue ATEX-Richtlinie 2014/34/
EU die alte Richtlinie ATEX 94/9/
EG ab.ATEX leitet sich aus dem
franzosischen ATmospheres EX-
plosibles ab und hat das Ziel,
Personen zu schiitzen, die in ex-
plosionsgefahrdeten Bereichen
arbeiten oder von Explosionen
betroffen sein konnten. Anzu-
wenden sind die Richtlinien auf
Gerite und Komponenten, die
in explosionsgefihrdeten Be-
reichen eingesetzt werden.
,Grundlegende Neuerungen gibt
es mit Inkrafttreten der neuen
Richtlinie nicht“, berichtet Bernd
Lutz vom Pistolenhersteller
Gema. ,Alle nach der alten
Richtlinie erstellten Zertifika-
te behalten ihre Giiltigkeit.“ Des-
wegen konnen auch Produkte
mit der alten EG-Konformitéts-
erklarung weiterhin nach dem
20.April 2016 verkauft werden,
wenn sie sich bereits in der Ver-
triebskette (Lagerbestéinde) be-
finden.Alle neuen Produkte be-
notigen jedoch die EU-Konfor-
mitdtserkldrung von ATEX
2014/34/EU, die erst mit Inkraft-
treten der neuen Richtlinie aus-
gestellt werden darf. Der gro-
Be Unterschied besteht darin,
dass die alte Richtlinie aus-
schlieBlich fiir Hersteller galt.
Die Bestimmungen der neuen
Richtlinie hingegen gelten fiir
Hersteller und Importeure so-
wie fiir Unternehmen, die Ge-

BERND LUTZ

riate und Komponenten fiir den
Eigenbedarf bauen bzw. um-
bauen und in explosionsgeféhr-
deten Bereichen einsetzen. ,Die
Unternehmen®, erklért Bernd
Lutz, ,werden damit sozusagen
zum Hersteller.“ Die modifizier-
ten Geréte haben die Anforde-
rungen der ATEX 2014/34/EU
zu erfiillen - einschlieBlich der
erforderlichen européischen
Konformitdtshewertungsver-
fahren, denn nach dem Umbau
gilt das Kriterium der erstma-
ligen Inbetriebnahme des Pro-
dukts. Einen exklusiven Artikel
iiber ,Explosionsschutz in Pul-
verbeschichtungsanlagen®

lesen Sie in = besser lackieren.
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Gema Europe S.r.l.,
Rodermark, Bernd Lutz,
Tel. +49 6074 819440,
b.lutz@gema.eu.com,
www.gema.eu.com



