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Im letzten Jahr ent-
schied sich der Trep-
penhersteller Traut-
wein in Weingarten
fur die Anschaffung
einer umweltfreund-
lichen Oberflachen-
anlage, die kurzlich
in Betrieb genom-
men worden ist. Die
Grinde lagen neben
der unternehmeri-
schen Verantwortung
far umweltfreund-
liche Produkte auch
in den steigenden
Kosten fir die
Lackschlammentsor-

gung.

Lackauftrag im

Vakuum

Umweltfreundliche Oberflichenanlage fiir
Massivholztreppen bei Trautwein

Maﬁgeb!ich fir die Entscheidung
war, daf neben umweltrelevanten

Aspekten gleichzeitig eine Verbesserung
im Produktionsablauf und eine Rationall-
sierung bestimmter Arbeitsginge stattfin-
den sollte. Die Aufgabenstellung gab
Trautwein vor; individuelle Fertigung von
Massivholztreppenstufen, und zwar un-
ter dem Gesichtspunkt, mit flexibier in-
dustrieiler Fertigungsstruktur handwerk-
liche Quualitdt zu erzielen. Treppenstufen
miissen gegeniiber chemischen und phy-
sikalischen Einwirkungen standhaft sein.
Die lackierte Oberfldche — besonders im
Kantenbereich — muB hart, darf aber nicht
sprode sein. Die Auswahi der geeigneten
Lackrezeptur mul auf die Anforderung an
Holztreppenstufen abgestimmt sein. Zur
Anwendung kommt ein UV-Acrylack mit

hohem Festkérperanteil. Der Beitrag geht
auf dieses Therna nicht speziell ein (siehe
auch HK 4/97 , Trend zu Wasserlacken®),
sondern befafit sich mit der verfahrens-
technischen Losung.

MaBgeschneiderte Systemldsung

Bei der Anlage filr kommissionsweise Fer-
tigung sind simtliche Arbeitsstationen auf
Umwelffreundlichkeit, Einsparungen von
Rohmaterialien und Riistzeiten ausgeiegt.
Aufgrund der hohen Kapazitit und Vor-
schubgeschwindigkeit von 8 bis 10 m/min
wurde entschieden, die Werkstlicke mit
geraden Kanten (Wangen und Podeste)
mindestens zweimal und Stufen viermal

Umweltfreundliche
Oberflichenanlage fur
Massivholztreppen




die Linie passieren zu lassen. Bei einen Be-
legeabstand von 50'% entspricht dies einer
Kapazitit von vier Teilen pro Minute.

Die Oberflichenbearbeitung beginnt mit
einer Breitbandschleifmaschine (TAG
113), die im ersten Durchgang den Roh-
schliff und im zweiten einen zweiten Lack-
zwischenschliff {ibernimmt, Uber das
Transporisystem gelangen die rohgeschlif
fenen Teile zuerst an eine Lackauftrags-
walze, die eine diinne Lackschicht ange-
liert und Uber die darauffolgende kombi-
nierte ReversLackauftragswalze lack-
mengen bis zu ca. 150 g/m? auftragt. Die
UV-Trockner sorgen fir die schnelle Aus-
hiartung der UV-Acrylate. Anschlie-
flend erfolgr der Lackzwischenschliff mit
einer Spezialschleifmaschine (TAG 13).
Die Teile gelangen dann in die Stationen
fiir die Kantenbearbeitung. Hier werden
zundchst der Rohschliff der Kante und der
Radien mit anschlieBender Grundierung
durchgefiihrt und dann (ber ein vom An-
wender eéntwickeltes Transportsystem
zurlickgefithrt. Die Gegenseite der Werk-
stiicke wird in gleicher Weise bearbeitet,
Die Decklackierung erfolgt in gleicher Art,
wobei die Werkstlcke in der ersten Ma-
schine der StraBe (TAG 113) nochmals
zwischengeschliffen werden und die Lack-
zwischenschliffmaschine (TAG 13) ohne
Bearbeitung passieren. Nach der Deck-
lackierung werden die Teile zu der iibri-
gen Kommission gestelit und verpackt.

Verfahrenstechnische
Besonderheiten

Der am Anfang der Linie installierte
Schlefautomat (TAG I13) verfiigt {iber ei-
ne Stahlwalze, die sich inklusive der da-
zugehdrigen Stahldruckschuhe fiir den
zweiten Durchgang (Lackschliff) kom-
plett iiber die Arbeitsebene abheben laft.
Beide Schleifautomaten sind mit speziel-
len Walzen- und Finish-Aggrepaten aus-
gestatter, die einen feinen Roh- bzw. Lack-
schliff bewirken. Aufierdem wird durch

die Kombination die Bandstandzeit er-
heblich verldngert. Das Finishing-Aggre-
gat ist mit einer Schleifbandoszillation
ausgeriistet. Der elektronisch gesteuerte
Gliederschleifschuh berficksichtigt Werk-
stickformen und Toleranzen.

Vakuumapplikation

Das Vakuumsystem ermdglicnt, unter-
schiedliche Medien auf die Kante so zu ap-
plizieren und zu trocknen, daB kein Uber-
gang zur Héche sichtbar ist, obwehl die
Teile Radien und Kanten aufweisen. [ber
eine Membranpumpe wird das Medium in
eine Vakuumkammer gepumpt. Das
Werkstlick durchlduft an Schablonen die-
se Kammer. Das
Werkstlick wird in
der pgleichen Art
wie Dbei einer
Spritzapplikaticn
benetzt. Der Vor-
teil ist, daf nur die
Flichen und For-
men im Profil oder
die Kante be-
schichtet werden,
nicht aber die
Ober- bzw. Unter-
seite der Werk-
sticke. Der nicht
verbrauchte Lack
gelangt Gber das Vakuum wieder in den
Einfiillbehilter. Mit dem Verfahren kdn-
nen Auftragsmengen von 5 bis 200 g/m?
realisiert werden, und zwar bei stufenlo-
sen Varschubgeschwindigkeiten von 5 bis
35 m/min.

Umweltfreundlicher Lack

In der Anlage werden UV-Acrylate (mit
100% Festkdrperanteil) verwendet, die
mit Walzenauftragsmaschinen oder Vaku-
umapplikation appliziert werden. Es ent-
steht kein Overspray, was zu erheblichen
Einsparungen gegenitber konventionellen
Lackapplikationen fithrt. Es wird bei den

Walzauftragsmaschinen mit herkémmli-
chem UV-Trockner und bei der Vaku-
umapplikation mit speziellen Strahlern
bei kurzen Trocknungszeiten gearbeitet,
Die Trocknungstemperaturen (iberstei-
gen 85°C nicht, da sonst die Gefahr einer
Rifbildung an den Holztreppenstufen ent-
steht.

Amortisation

Bei einer Vorschubgeschwindigkeit von
10 m/min und einer Werkstiicklange von
1,2 m kénnten theoretisch etwa acht Tei-
le pro Minute gefertigt werden. Die
tatsdchliche Kapazitit liegt bel vier Teilen
pro Minute. Damit erhéht sich bei Traut-

Blick auf den
Bereich der

Kantenbear-
beitung mit
Vakuumappli-
kation {Fotos:
Tagliabue)

wein die Kapazitat um rund 50 %. Die ge-
samten Kosteneinsparungen werden von
dem Unternehmen mit 220000 DM jahr-
lich beziffert. Die Anschaffungskosten der
Anlage {2 Mio. DM) amortisieren sich in
etwa sechs Jahren. Michael Schadt



