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» Unsere Entscheidung, einen neuen drehzahlgeregelten Schraubenkompressor mit War-
meriickgewinnung anzuschaffen, hat sich als goldrichtig erwiesen. Die Mehrkosten amorti-
sieren sich in etwa einem Jahr durch die eingesparten Heizkosten fiir das Warmwasser in
der Pulverbeschichtung und den Sanitdranlagen. «
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Anlagenkonzept fokussiert optimierten
Materialfluss und schnelle Farbwechsel

LackierstraRe ermdglicht auftragsbezogene Fertigung fir zunehmend kleinere Losgrof3en

Die Vélker AG in Witten ist ei-
ner der fihrenden Hersteller
von Betten fiir Krankenhduser
und fur die institutionelle so-
wie hausliche Pflege. Im letz-
ten Jahr investierte das Unter-
nehmen in eine neue Lackier-
stralBe von Venjakob. Nun
liegen erste Erkenntnisse aus
dem laufenden Betrieb vor.

Ein optimierter Materialfluss
nach dem FlieRprinzip stand
beiVolker an erster Stelle, als es
an die Umsetzung des Gesamt-
konzepts ging. Die Produkte
befinden sich wihrend der
Herstellung in standigem Fluss,
so Volker-Betriebsleiter Jorg
Waldeyer: ,Nach den ersten
Monaten im Betrieb verringer-
te sich die Durchlaufzeit um
70% und die Uberstunden in
der Oberflachentechnik tendie-
ren gegen Null. AuBerdem erge-
ben sich deutliche Vorteile in

Jorg Waldeyer, Betreibsleiter bei der

Vilker AG:

Schneller Farbwechsel stand
dariiber hinaus an erster Stelle
im Lastenheft. Sieben verschie-
dene Farben und ein Reini-
gungsmittel sollten standig ver-
fiigbar sein, um die Vielzahl der
verschiedenen Kundenauftrige
nahtlos abwickeln zu kénnen.
Heute vollzieht sich der Farb-
wechsel durch das neue auto-
matische Farbwechselsystem
der Lackieranlage ,VEN SPRAY
DUO“ von Venjakob in rund 30
sec. Damit sind bis zu 50 Farb-
wechsel pro Tag maglich — vor-
her waren es nur zehn.

Die Giite der Trocknung ent-
scheidet maRBgeblich iiber das
spatere Oberflachenergebnis.
Die erste Station dieses Prozes-
ses beiVolker ist der OIR-Trock-
ner aus der ,VEN-DRY“-Serie
von Venjakob. Hier regt mittel-
wellige Infrarotstrahlung — bei
immer gleichem Klima-Milieu
mit konstanter Temperatur und

» Inzwischen ist die Venjakob-Lackier- und AM

Trocknungsanlage seit gut einem halben
Jahr bei uns in'Betrieb. Die planvollen Vor-
bereitungen und die intensive Zusammen-
arbeit aller Beteiligten haben dazu gefihrt,
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dass es so gut wie keine Anlaufschwierigkeiten gab. Damit kam
die Investition zum rechten Zeitpunkt - unsere Produktion ist zu-
kunftssicher aufgestellt. Wir konnen unseren Kunden langfristig

die Qualitét liefern, die deren Kunden erwarten. «
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den Bestandswerten und bei
den Lagerkosten. Wir lackieren
jetzt so, wie die Endmontage
zusammenbaut.“
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Das neue Farbwechselsystem ermoglicht Farbwech
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Luftfeuchte — die Wassermole-
kiile im noch nassen Lackfilm
an, so dass der Wasseranteil des
Lacks von innen aus der Lack-

Reinigungsmittel standig verfiigbar sind.

Die Lackieranlage bei Volker ist U-formig aufgebaut. Dabei wird links aufgelegt, rechts kommen die

fertig lackierten Teile an.

schicht heraus trocknet. Es bil-
det sich keine obere Trock-
nungshaut. Die folgenden drei
Trocknereinheiten mit Diisen-
kanilen wurden aus der alten
Anlage iibernommen.

Aus dem ,VEN-DRY"“-Pro-
gramm stammen auch die drei
UV-Trockner am Ende der Pro-
zesskette. Weil bei Volker oft
runde Stollen tiber das Band
laufen, war die Installation ei-
ner dritten Einheit notig. Diese
hirtet von unten aus, um Qua-
litatsméangel an Schattenkanten
und Rundungen auszuschlie-
Ben. Kaltlichtlampen reduzie-
ren die Oberflichentemperatur
von vormals bis zu 90 °C auf

sel in rund 30 sec, wobei sieben Farben und ein

jetzt nur noch 40 bis 45 °C. Da-
mit ist Schluss mit Trocknungs-
rissen im Holz oder Blasenbil-
dung unter dem Furnier.

Die neue Reflektorgeometrie
lenkt wenig Warme (jedoch die
gesamte UV-Strahlung) auf das
Werkstiick. Fiir transparente
Lacke reicht nunmehr ein
Strahler statt frither zwei. Zum
Aushiérten pigmentierter Lacke
geniigen zwei Strahler, wo sonst
drei oder vier notwendig waren.
Zusammen mit der Verkiirzung
der Strahlerlinge auf 140 cm

Quelle (zwei Fotos): Venjakob

summiert sich das zu einer
Energieeinsparung von etwa
60%.

Die deutliche geringe Ober-
flichenerwdrmung durch das
neue Trocknungssystem schont
zudem das Material. Das ist von
groBer Bedeutung, da die ein-
zelnen Bettenteile den Lackier-
und Trocknungsprozess insge-
samt vier Mal durchlaufen
—zwei Mal von jeder Seite.

Venjakob Maschinenbau GmbH
& Co. KG, Rheda-Wiedenbriick,
Christian Schulze,

Tel. +49 5242 9603-624,
cschulze@venjakob.de,
www.venjakob.de
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Der Lackierprozess beginnt bei Vélker mit dem Entstauben und
lonisieren der Werkstiicke, deren Groéf3e von 180 x 50 x 5 mm
(L x B x H) bis maximal 2500 x 600 x 80 mm reichen kann.
Nachdem sie den Vorwarmkanal zum Erreichen einer prozess-
sicheren Temperatur passiert haben, geht es in die Lackierka-
bine. Ausgekliigelte Liftungstechnologie entfernt optimal den
Spritznebel. So verringerte sich der Reinigungsaufwand um
60%. Das Luftmanagement ist auRerdem so ausgelegt, dass
30% der Abluft im Umluftbetrieb gefahren werden konnen.

Hinzu kommen neueste Pistolen-Technologie sowie eine Lack-
rickgewinnung der neuesten Generation - beides senkt den
aktiven Lackverbrauch. Das Rakelsystem saubert etwa 90%
des Transportbands, die restlichen 10% wbernimmt eine klas-
sische Reinigungseinheit mit wasserverdiinntem Alkohol. Des-
weiteren reduzierte sich der Chemikalieneinsatz, der zum Rei-
nigen des beim Lackiervorgang eingesetzten Wassers in der
Absaugung dient, um etwa 40%.

Energie
garantiert
einsparen

Potenzialanalyse als Service

Aktuelle Projekte von
Danfoss Solutions zielen da-
rauf, den hohen finanziellen
Aufwand bei EnergiesparmaR-
nahmen und Umweltschutz
zu minimieren. Dabei analy-
sieren die Spezialisten die An-
lagen und erstellen einen
detaillierten Bericht, der ei-
nen ersten Uberblick iiber
Einsparpotenziale und mogli-
che Losungen aufzeigt. Ein
Benchmarking mit durch-
schnittlichen Verbrauchswer-
ten aus der jeweiligen Bran-
che oder dem entsprechenden
Industriezweig ermdoglicht es,
die Einsparungen einzuschit-
zen. Im Gegensatz zu traditio-
nellen Energieberatern kiim-
mern sich die Dédnen aber
nicht nur um die energeti-
schen Abldufe in den Betrie-
ben, sondern beteiligen sich
auch aktiv am Umsetzen der
Energiesparmafinahmen. Das
Besondere: Das Energieeffi-
zienzprojekt finanziert sich
durch die Einsparungen
selbst. Dafiir sorgt ,ESCO“
(Energy Service COmpany).
Danfoss sichert eine Erstfi-
nanzierung und garantiert
eine vereinbarte Einsparung.
Das analysierte Unternehmen,
das die Mafnahmen durch-
fiihrt, zahlt gemaR der Verein-
barung nur die Betrége, die
dieser garantierten Einsparung
entsprechen. Um die optimale
Umsetzung und den Erfolg des
gesamten Projekts zu sichern
und zu dokumentieren, ent-
standdas, EnSave“-Programm.
Es beinhaltet die Schritte Ana-
lyse, Planung, Installation und
einen Zeitraum fiir die Riick-
zahlung. Dabei erreichen die
meisten Projekte in der Indus-
trie einen Amortisierungszeit-
raum von nur zwei bis drei
Jahren. Zudem zeigen die Er-
fahrungen, dass in gréferen
Industriebetrieben die Projek-
te 10 bis 20% der Energiekos-
ten pro Jahr einsparen, heil3t es
in einer Mitteilung. Danfoss
Solutions bereitet sich zusam-
men mit seiner Niederlassung
in Offenbach auf weitere Akti-
vitdten in Deutschland vor.

Danfoss Solutions, DK-Kolding,
Mette Kehlet Pedersen,
Tel. +45 7488 7123,

m.pedersen@danfoss.com,
www.danfoss.com



