Oberflachentechnik

Trautwein; Kantenlackierung im Vakuum

Neuland betreten

DerTreppenhersteller Trautwein gehort zu jenen Unter-
nehmen, die stets ein offenes Ohr fiir fertigungs-
technische Innovationen haben. War es vor rund 13
Jahren der Einstieg in die CNC-Technik, ist das Unter-
nehmen jiingst in Sachen Lackieren aktiv geworden.
Vor knapp zwei Monaten hat schlieflich, nach aus-
giebiger Planungsphase, in der Weingartener Produk-
tion, eine neue Oberflichenstrafe ihren Betrieb auf-
genommen. Dort kommen ausschlieBlich UV-hértende
Lacke zum Einsatz. Technisches Novum: die Kanten

Kantenlackiering - dic Stufe passiert entlang einer pafigenanen Schablote
den Bereich der Vakuumapplikation, hier werden der gerade Kanlen-
abschnitf ynd die angefristen Radien lackiert

werden im Yakuum lackiert.

De Trautwein Holzverarbei-
tungswerk GmbH gehért zu
den grolen und renommierten
deutschen Treppenherstellern.
Ansissig im idyllischen Wein-
garten bei Karlsruhe, hat sich
das Unternehmen Ende der
8Uer Jahre komplett auf den
Bau von Massivholztreppen
spezialisiert.

Heute stellt Trautwein mit
seinen insgesamt 100 Mit-
arbeitern, von denen 70 in der
Produktion und 30 im admi-
nistrativen Bereich tatig sind,
jahrlich rund 3500 Treppen-
anlagen her - jede individuell
geplant und qualitativ hoch-
wertig ausgefiihrt,

Solch beachtliche Stiickzahlen,
das haben Seniorchef Giinter
Trautwein sowie seine beiden
Sohne Oliver und Dominik
lingst erkannt, erfordern aller-
dings auch entsprechend
leistungsfahige innerbetrieb-
liche Organisations- und
Fertigungsstrukturen. So kauf-
te das Unternehmen bereits
1984, als eines der ersten und
quasi ,blind” vom ReiBbrett
weg, eine CNC-gesteuerte
Oberfrise von Maka. In
intensiver Zusammenarbeit

mit dem Maschinenhersteller
und der heutigen Firma
Compass-Sofhware leistete
Trautwein damals sozusagen
Pionierarbeit fiir den gesamten
Treppenbau.

Mittlerweile stehen in den
Produktionsrdumen Traut-
weins drei moderne CNC-
Maschinen, die im Zwei-
schichtbetrieb nahezu das
ganze anfallende Teile-
spektrum bearbeiten.

Der Umgang mit 'Cs und die
Produktion auf modernen
CNC-Maschinen haben lingst
ihren festen Platz im Unter-
nehmen eingenommen.

Nicht irgendeine
Losung

Im vergangenen Jahr sind die
Treppenspezialisten dann auch
in Sachen Oberfldchenbear-
beitung aktiv geworden: die
bisherige Art der Teilelackie-
rung erschien dem Unterneh-
men erneuerungs- und ratio-
nalisierungsbediirftig,
Mehrere Aspekte spielten
dabei eine Rolle: zum einen
wollte man weg vom zeitauf-
wendigen manuellen Lackie-
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ren an Handspritzstinden.
Dariiber hinaus geniigte das
verwendete Lacksystemn nicht
mehr den sich selbst und heute
auch zunehmend vom Markt
gestellten Anforderungen in
puncto Umweltvertraglichkeit.
Beim Spritzen nicht zu ver-
meidende, erhebliche Over-
sprayanteile, {iberhaupt die
Verwendung lt')semitte]haltiger
Lacke und hohe Entsorgungs-
kosten sind in diesem Zusam-
menhang als wichtige
Faktoren zu nennen.

Ahnlich wie damals im Bereich
der CNC-Maschinen, wagte
sich das Unternehmen auch
nun wieder auf annihernd
unbetretenes. fertigungstech-
nisches Neuland. Die Idee, im
Vakuum Kanten zu lackieren,
wurde bald zum anvisierten
Ziel erklart, gab es beispiels-
weise in Italien doch bereits
erste praktische Erkenntnisse
mit der Vakuumlackierung in
der Mobel- und Tiirenher-
stellung, realisiert als Gemein-
schaftsprojekt der Firmen Tag-
liabue, Sorbini und Cefla.
Gemeinsam mit Tagliabue
machte sich Trautwein nun
daran, eine Losung fiir den

Nuach der Fliche nbmrbemmg gelan-
gen die Teile dber einen Querforde-
rer an den Limgsanschiag fiir dic
ansellicfiende Kanfenbearbeitung

Treppenbereich zu , kreieren”,
Fiir saimtliche Teile mit gera-
den Kanten (im wesentlichen
Stufen, Podeste und Wangen)
sollte eine adéquate Anlagen-
technik gefunden werden.
Eine Besonderheit ist dabet
die, daR® z.B. alle Stufen an den
Langskanten einen angefrasten
Radius von 1 em aufweisen.
Diese Rundung, so eine der
gestellten Forderungen, sollte
fortan gemeinsam mit dem
geraden Kantenabschnitt und
absolut ibergangslos zur
Flache lackiert werden

konnen,
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Die neue Anlage

Das gesteckte Ziel, um es vor-
wegzunehmen, wurde er-
reicht. Wenngleich die neue
Lackieranlage, seit Anfang
Mdrz ‘97 in Betrieb, noch im
leicht reduzierten Testbetrieb
lauft, zeigt Trautwein sich sehr
zufrieden mit dem einge-
schlagenen Weg,.

Nicht, wie eigentlich zu
erwarten, mit der Kanten-,
sondern mit der Flachen-
bearbeitung wird begonnen.
Den Auftakt der neuen, 40 m
langen Lackieranlage bildet
ein Tagliabue-Schleifautomat
Tag 113, ausgestattet mit drei
Aggregaten: eine Stahlwalze,
eine gummierte Walze sowie
ein Super-Finish-Aggregat mit
Gliederschleifschuh. In dieser
Maschine wird beim ersten
Durchlauf zunichst die Unter-
seite auf das geforderte Mal}
kalibriert und anschliefend
der Feinschliff erledigt. Beim
zweiten Durchlauf ist die Tag
113 fiir den Lackzwischen-
schliff zustandig, die nicht
bendtigte Kalibriereinheit wird
dann angehoben.

Irn Anschluf} befinden sich
zwei Lackauftragswalzen, von
denen die erste zunichst (im
Gleichlauf) eine diinne Schicht
angeliert, die zweite dann im
Reverse-Verfahren (gegenlidu-
fig zum Werkstiick) weitere ca.
60 g /m? auftragt. Zum Einsatz
kommt ein UV-hértender
Acrylatlack aus dem Hause
Votteler mit 100 % Festkdrper-
anteil, der im iibrigen nicht
kennzeichnungspflichtig ist.
Nach dem Walzen werden

die Flachen gehirtet. Das ge-
schieht in einer Einheijt mit
zwei UV-Strahlern. Danach ist
die Oberflache sofort weiter-
bearbeitbar. Da der Lack liber
100 % Festkorperanteil ver-
Fiagt, ist ein vorhergehendes
Trocknen nicht erforderlich.

Nun gelangen die Treppenteile
in die zweite Flichenschleif-
maschine, eine Tagliabue Tag
13, ausgestattet mit einer
gummierten Walze und Super-
Finish-Aggregat (mit Glieder-
schleifschuh). Hier findet der
Lackzwischenschliff statt. Im
zweiten Durchlauf passieren
die auf der Fldche fertig
lackierten Werkstiicke diese
Maschine ohne Bearbeitung.
Der gesamte vordere An-
lagenbereich fiir die Flichen-
lackierung wird mit Vorschub-
geschwindigkeiten zwischen

8 und 10 m/ min betrieben.

Kantenlackierung
im Yakuum

Bevor mit der Kantenlackie-
rung begonnen wird, werden
die Teile in Anschluff an die
zweite Flichenschleifmaschine
mittels Querforderer an den
Langsanschlag gefahren und
die Vorschubgeschwindigkeit
auf runde 18 m/min erhoht.
Dann wird die Kante samt
Rundungen oben und unten
von drei Bandschleifaggrega-
ten geschliffen. [m zweiten
Durchlauf wird hier der Lack-
zwischenschliff durchgefiihrt.
Was nun folgt, diirfte ein
echtes Novum im Bereich des
Massivholztreppenbaus sein:
die Kantenlackierung im
Vakuum. Dabei passiert das
Werkstiick entlang von Scha-
blonen eine nur zur Teilekante
hin offene Kammer. Dort liegt,
erzeugt von Vakuumpumpen,
permanenter Unterdruck an
(i Prinzip wie am Ende eines
Staubsaugers). Sobald das
Werkstiick nun die Kammer
erreicht, wird von einer Mem-

Oberflichentechnik

Die zwei
Vakriymlackier-
etnheiten — nach
der ersten sorgf
cin, nach der
zweiten etn |
Dreierblock V-
Stranler fiir die
erforderfiche
Aushdrtung

Lackauftrags-
walzen (vorne),
UV-Hdértung
und der zweilte
Fliichenschicif-
wutomat

Grinter Traut-
wein (m.) und |1
seine beiden Ll
Sohne |
Domunik (1.) &5
und Oliver (r.) 3
stets auf-
geschiossen fiir |
Innovationen

branpumpe Lack in diese
gefdrdert. Der dort vorhan-
dene Unterdruck bewirkt die
sofortige Expansion des
Lackes und fithrt thn so0 in eine
Art Spritznebel Uber, der sich
schlieflich an der Werkstiick-
kante niederschidgt. Ober- und
Unterseite werden, weil das
Werkstiick méglichst ,pati-
genau” an entsprechenden

Layout der neuen Lackieranlage bei Tranbwein:

1 Fliichenschiiff (Kalibrieren, Fein- und Lackzwischensehliff);
2 Lackauflragswalzen; 3 UV-Hirfung (2 Strahler);

4 Lackzwischenschiiff Fliche; 5 Kantenschliff; 6 Glitien Kante;
7 Vaknnmiackicren Kante; 8 UV-Hartung (1 Straller);

11 Vakutmprumpen
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9 Vaktumiackieren Kante; 10 UV-Hdirfung (3 Straliler);

Schablonen vorbeilauft, nicht
benetzt. Nicht verbrauchter

Lack gelangt Gber die gezjelte
Lufistromung wieder zuriick
ins Gebinde, Die Materialver-
luste sind also anndhernd
gleich Null.

Vorbei an einem UV-Strahler,
folgt eine zweite Vakuum-
Station, bevor schlieBlich drei
weitere UV-Strahler fiir das
endgiiltige Aushirten der
lackierten Kanten sorgen.
Nach Angaben von Tagliabue
lassen sich mit der Vakuum-
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Auftakt der Lackieranlage:
Schleifautomaf von Tagliabie

applikation Auftragsmengen
von 5 —200g/ m? bei Vor-
schiiben zwischen 5 und 35
m/min realisieren.

Bedient wird die komplette
Anlage, auf der Teile mit
einer Breite bis 1320 mm
gefahren werden konnen, von
derzeit drei Mitarbeitern
(Aufgeben, Abnehmen, Uber-
wachung etc.). An einem
System fiir den Werkstiick-
Riicktransport zum Anfang
der Anlage wird momentan
gearbeitet.

Kosten und Nutzen

Bislang hat Trautivein in die
Anlage alles in allem beacht-
liche 1,3 -1,4 Mio. Mark
investiert. Bis zum Erreichen
des , Endzustandes” (mit Werk-
stiickriickfithrung u.a.) werden
es dann voraussichtlich rund

2 Mio. Mark sein. Zudem
wurde die innerbetriebliche
Logistik komplett umorgani-
siert. Demgegeniiber stehen
jahliche Einsparungen: vor
allem die Lackkostensinken

erheblich, zudem die Positio-
nen Entsorgung und Personal.
Unterm Strich, gestiegene Ener-
gie, Schleifmittel- Wartungs-
und Zinskosten eingerechnet,
liegt die Ersparnis bei jahrlich
230 000 Mark, was zu einer
Amortisationszeit von etwas
mehr als sechs Jahren fiihrt.

Umweltgerecht

Was sich nicht unmittelbar
zahlenmifig niederschlagt,
sind ékologische Gesichts-
punkte. Die neue Anlage bei
Trautwein ist ein gutes Beispiel
dafiir, daf sich Emissionswerte
und erforderlicher Lackeinsatz
auf ein Minimum reduzieren
lassen, ohne in Sachen Qualitat
irgendwelche Kompromisse
schlieBen zu miissen.

Bei Trautwein kommt solchen
Aspekten eine wichtige Rolle
zu. S0 strebt das Unternehmen
noch dieses Jahr sowohl die
Zertifizierung nach 15O 9001
als auch das EG-Oko-Audit an,
Man darf gespannt sein, was
die innovativen Treppenbauer
aus Weingarten sich fiir die
Zukunft noch alles einfallen
lassen.

Kantensehliff an
drei Aggregaten
(BM-Fotes:
Christian
Nirdemann,
Werkbilder
Tagliabue
Dewtschiand)

Wer librigens zum diesjahri-
gem Messedoppel Ligna/ In-
terHOLZ nach Hannover
fahrt, kann sich am Trautwein-
Stand (Halle 23, Stand B03)
selbst von der hohen Qualitét
der Oberflichen tiberzeugen,

Christian Nardemann

Spritzkabine mit integriertem
Lackrecycling

Neue Standards in der Ober-
flichentechnik will der Lackier-
anlagen-5pezialist Planet mit
einer Variante des bewihrten
Relac-Systems setzen. Diese
Technologie, bisher hauptsach-
lich im Fensterbau eingesetzt,
wurde von den Osttiroler Kon-
strukteuren fiir die Beschich-
tung unterschiedlichster Holz-
und Metallteile optimiert. Un-
verandert bleibt das Relac-
Grundprinzip: ein Transport-
band hinter dem Werkstiick
fangt den Overspray auf und
Abweisklingen rakeln das Ma-
terial kontinuierlich ab, bevor
es trocknet. Der riickgewonne-
ne Lack kann sofort wieder-
verwendet werden.

Auf der Ligna prisentiert Pla-
net erstmals eine kompakte
Lackierkabine, bei der das
Transportband im rechten Win-
kel nach vorne gefiithrt wird.
Die integrierte Lackierraum-
konzeption optimiert Wir-
kungsgrad, Qualitit und Oko-
bilanz. Zu- und Abluftfithrung
werden auf die jeweiligen
Werkstiicke abgestimmt, Senso-
ren iiberwachen das ,,Raumkli-
ma“ in der Kabine.

Das Relac-Forderband trans-
portiert den Grofteil des QOver-
sprays ab und sorgt fiir kontinu-
ierliche Riickgewinnung,

Laut Planet konnen samtliche
Lack- und Beschichtungsmate-
rialien mit entsprechender Topf-
zeit auf Losemittel- und Wasser-
lackbasis verwendet werden.
Restnebel, die vom Forderband
nicht erfafft werden, entsorgt
Planet iiber selbstreinigende
Umlauffilter, die sowohl an den
Seiten als auch unterflur pla-
ziert werden koénnen. Dieser
Rest wird von einem endlosen
Filterband aufgenommen, in ei-
ne Metallkabine gefithrt und
kontinuierlich abgesaugt.

Zu sehen sind am Planet-Stand
auf der Ligna noch ein ,selbst-
reinigender” Umlauffilter-
Handspritzstand sowie die
elektronische Prozefvisualisi-

Kompuakte
Lackierkabinc
mil Relnc-
Recyeling-
teclmologic,
Restnebel-
entsergung tiber
Umlauffilter
und infegrierter
Luftfiihring
vor Planet
{Werkbild)

erung einer modernen Fenster-
Lackieranlage, die iiber eine
vollautomatische Prozefisteue-
rung und -iiberwachung ver-
fiigt. Per Mausklick kann jedes
Werkstiick via Bildschirm auf
allen Stationen der Oberflad-
chenbehandlung  beobachtet,
kontrolliert und gesteuert wer-
den,

{Planet Planungs- und Produk-
tions-GmbH, A-9900 Liengz;
Ligna: Halle 20, Stand A20) W



