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Bis zu 6 m lange Werkstiicke flexibel

mit Pulver beschichten
Neue Beschichtungsanlage fiir Grof3teile steigert Effizienz und Qualitit

Die Bergmann Maschinenbau GmbH & Co
KG, Meppen, ist Spezialist fiir Muldenkip-
per (Dumper) sowie fiir Bau- und Sonder-
fahrzeuge. Um den Materialfluss und die
Qualitat zu verbessern und die Flexiblitét
zu erhohen, hat das Unternehmen in eine
neue Pulverbeschichtungsanlage fiir
Grofteile investiert.

,»Wir hatten in den letzten Jahren einige
Arbeitsschritte aufler Haus vergeben, be-
kamen jedoch aufgrund der damit verbun-
denen langeren Fertigstellungszeiten zu-
nehmend Probleme, die von uns
anvisierten Liefertermine einzuhalten®,
berichtet Geschéftsfiihrer Hans-Hermann
Bergmann. Hinzu kamen Qualititsméngel
bei der externen Oberfldchenbeschich-
tung. Vor diesem Hintergrund und ange-
sichts steigender Nachfrage auf internatio-
naler Ebene fiel die Entscheidung, in ein
komplett neues Werk fiir den Fahrzeugbau
Zu investieren.

Durch den Neubau mit einer iiberdachten
Gesamtflache von 3.500 m steht Berg-
mann Maschinenbau nun ein modernes
und ganzheitliches Kompetenzzentrum
zur Herstellung von Fahrzeug- und Son-
dermaschinen zur Verfliigung, das in die
Fertigungsbereiche Blechverarbeitung,

Die groBen Werkstiicke werden in der Waschkabine
manuell mittels Hochdrucklanze gereinigt, fiir die
kleineren ist die Kabine mit einem automatischen
Sprithkranz ausgestattet.
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Verbindendes Element zwischen beiden Linien ist die elektrisch angetriebene Querfahrbiihne mit einer Trag-
kraft von max. 4000 kg mit der mobilen Hub- und Senkstation.

Kommissionierung und Schweillerei ge-
gliedert ist. Die umfangreichste Neuerung
stellt die Oberflachentechnik dar, die jetzt
auch iiber eine Grofteile-Pulverbeschich-
tungsanlage verfiigt.

Mit Anlagenplanung, Ausschreibung und
Ausfilhrung beauftragte Bergmann Ma-
schinenbau die MEEH Jumbo-Coat
GmbH, Wimsheim, die sich auf die Kon-
zeption und Realisierung von individuel-
len Beschichtungsanlagen fiir Grofibau-
teile spezialisiert hat und {iber besonderes
Know-How im Bereich Pulverbeschich-
tung verfugt.

Die Dumper haben in Abhéngigkeit des
Modells eine Nutzlast zwischen 2 und 12
t. Entsprechend grof3 und schwer sind die
zu lackierenden Werkstiicke. Sie bestehen
aus etwa 150 Baugruppen, die aufgrund
ihrer rauen Beanspruchung im Baualltag
nahezu komplett pulverbeschichtet wer-
den. Ausgenommen sind in der Regel nur
Powertrain- und Hydraulikkomponenten,
die zum Teil auch durch die Motorhaube
geschiitzt sind.

Anlagentechnik und Abmessungen der
Oberflachentechnik sind fiir Werkstiicke
bis zu einer Lénge von 6 m, einer Breite
und Hohe von 3 m und einer Beladung
von max. 4000 kg ausgelegt. Die Anord-

nung der Kabinen dhnelt einem ,,H*. An
der einen langen Seite des ,,H* befinden
sich die Strahlkabine, die Nasslackierka-
bine, das Lacklager, die Waschkabine und
der Einbrennofen. Gegeniiber an der ande-
ren langen Seite sind die Pulverkabine so-
wie mehrere Pufferplitze fiir Warentrager
angeordnet. Verbindendes Element zwi-
schen den beiden Linien ist die elektrisch
angetricbene Querfahrbiihne mit einer
Tragkraft von max. 4000 kg, deren Herz-
stiick die mobile Hub- und Senkstation ist.
,Durch diese Losung ist die Werkstiick-
aufnahme nicht auf einen Ort begrenzt,
sondern kann flexibel innerhalb der Quer-
fahrbiihne an jedem Platz erfolgen®, be-
griindet Frank Seifert, Vertriebsingenieur
bei Meeh die Losung.

Fiir den Transport der Warentriger in die
Kabinen gibt es Stichbahnen. Der Ofen ist
mit fiinf Stichbahnen ausgestattet, in die
Kabinen fiihren jeweils drei Schienen.
,,Fir schwere oder besonders breite Werk-
stiicke benutzen wir Warentrager, die an
zwei Schienen laufen®, erklart Stefan Her-
mes, Leiter der Oberflachentechnik. ,,Da-
mit wir den Ofen flexibel nutzen und kom-
plett ausnutzen kdnnen, fiihren dort fiinf
Stichbahnen hinein, von denen jede zur
Einhaltung der individuellen Einbrennzeit
separat iiberwacht wird.”“ Weitere Stich-
bahnen sind fiir die Pufferplétze montiert.



Der Beschichtungsprozess der Werk-
stiicke beginnt in der Strahlkabine. Hier
werden sie manuell mit Hartgussgranulat
gereinigt, das iiber den intervallgesteuer-
ten Riittelboden aufgefangen, gereinigt
und wieder dem Reinigungsprozess zuge-
fuhrt wird.

Nach Abreinigen, Qualititskontrolle hin-
sichtlich Rauigkeit sowie Sauberkeit und
Aufnahme iiber die Hub- und Senkstation
erfolgen als nédchstes die Schritte Wa-
schen, Phosphatieren, Spiile 1 und Spiile
2, VE-Spiilen und Trocknen. Die grof3en
Werkstiicke werden in der Waschkabine
manuell mittels Hochdrucklanze gereinigt,
fiir die kleineren ist die Kabine mit einem
automatischen Sprithkranz ausgestattet.
Um die Vorbehandlung wirtschaftlich und
effizient zu betreiben, hat Bergmann Ma-
schinenbau fiir die Erwérmung des Pro-
zesswassers eine Wirmerlickgewinnung
anhand eines Wairmetauschers am
Schraubenkompressor installiert.

Nachdem die gewaschenen Werkstiicke
getrocknet sind, wird die Pulverlack-
Grundierung aufgetragen und ansch-
lieBend eingebrannt. Sonderteile wie vor-
montierte  hydraulische Baugruppen
lackiert das Maschinenbau-Unternehmen
manuell mit Nasslack, der in der als Kom-
bikabine ausgefiihrten Spritzkabine appli-
ziert und auch getrocknet wird.

Der Auftrag des Pulverlacks erfolgt manu-
ell —und in Abhéngigkeit des Werkstiicks
— entweder mit einer Tribo- oder einer
Corona-Pistole in der Grofraum-Pulver-
spiihkabine mit Unterflurabsaugung. Die
Kabine wurde auf Verlust im Vielfarben-
betrieb ausgelegt, um kurze Farbwechsel-
zeiten von max. 5 min zu realisieren. Be-
dingt durch haufige Farbwechsel und
Kleinlosgrofen pro Farbe wurde der Fo-
kus auf schnelle Farbwechsel gelegt.

Der Auftrag des Pulverlacks erfolgt manuell in der
GroBraum-Pulverspiihkabine mit Unterflurabsau-
gung. Die Kabine wurde auf Verlust im Vielfarbenbe-
trieb ausgelegt, um kurze Farbwechselzeiten von
max. 5 min zu realisieren.

Als Grundierung setzt Bergmann bei den
Dumpern Epoxy-Korroprimer ein. Die
Deckbeschichtung erfolgt in den RAL-T6-
nen 7016, 9006 und 1007. Hinzu kommen
Farben der gesamten RAL-Palette, die die
Kunden fiir ihre Sonderfahrzeuge wiin-
schen.

Den Abschluss der Farbgebung bilden das
Angelieren und das anschlieBende Ein-
brennen des Pulverlacks. Daflir werden
die Werkstiicke — auf kurzem Weg nur auf
die andere Seite des ,,H*“ — in den indirekt
beheizten Ofen transportiert. Das Einbren-
nen erfolgt bei einer Temperatur von ca.
200° C. Die Dauer héngt von der Materi-
alstirke des Werkstiickes ab. ,,Wir rechnen

Die Anordnung der Kabinen ahnelt einem ,H". Links: der Einbrennofen, die Waschkabine, das Lacklager, die
Nasslackierkabine und die Strahlkabine. Rechts die Pulverkabine. Dahinter befinden sich die Pufferplatze fiir
Warentrager.

mit einer Einbrennzeit von ca. 18 min bis
2 mm Materialdicke und zusétzlich etwa
3 min pro weiterem Millimeter Blech-
starke®, berichtet Stefan Hermes.

Rund 4 Mio. Euro hat Bergmann Maschi-
nenbau GmbH & Co KG in Bau und An-
lagentechnik von Werk II investiert, das
am 7. September 2012 offiziell eingeweiht
wird.

Jola Horschig, Springe

Hans-Hermann Bergmann, Geschéfts-

fiihrer ~Bergmann Maschinenbau
GmbH & Co KG, Meppen:

,,Wir beschichten mittlerweile rund
80% der Werkstiicke mit Pulverlack.
Dies erfolgte bislang nur aufler Haus.
Mit der neuen Jumbo-Coat-Anlage ver-
bessern wir den Materialfluss und die
Qualitat. Weitere Vorteile sind grof3ere
Flexibilitdt und schnellerer Durchlauf.
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