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1 automatische Beschichtungsanlage Forplan MKS800R

gemadss Layout-Zeichnung Nr. 2015_800_010 rev F

zum Beschichten von Stahl- und Zinkdruckgussteilen mit unterschiedlichen I6semittelhalti-
gen MKS-Beschichtungsmaterialien (Base- und Topcoat)

Funktionsbeschreibung

Die kundenseitig mittels Gabelstapler zugefihrten Transportbehalter oder Gitterboxen mit den trans-
portwilligen Schuttgutteilen, werden mittels dem Hebe-/Kippgerat in einen Bandbunker entleert. Das
Hebe-/Kippgerét dreht sich dabei um 180°. Erst dann wird der Deckel des Hebe-Kippgerates gedffnet,
sodass sich die Teile fallh6henreduziert auf das Bunkerband entleeren.

Uber ein Dosierband, zur Feindosierung, werden die Schittgiiter dann in den auf dem unteren Fahr-
wagen stehenden Warenkorb eingefillt und gewogen. Das Bunker- und Dosierband steht auf einem
Wiegesystem, Uber welches eine Restmengenoptimierung realisiert wird.

Verhakenden Teile werden Uber eine zusatzliche Beladestation zugefiihrt. Hierbei werden die Trans-
portbehalter durch ein Kippgerat um 90/100° gedreht, so dass die Teile manuell eine Plattform her-
ausgezogen werden kénnen. Die kippbare Plattform ist mit einem Wiegesystem ausgeristet. Das
Gewicht wird mittels grof3er Digitalanzeige dem Werker angezeigt. Nach befillen der Plattform ver-
l&sst der Werker den Sicherheitsbereich und schliel3t die Schutztire. Die Teile werden durch kippen
der Plattform in den auf dem unteren Fahrwagen stehenden Warenkorb eingefiillt.

Wahrend dem Beflillen des Korbes wird dieser gedreht, sodass sich die Teile gleichmafig im Waren-
korb verteilen. Durch die in den unteren Fahrwagen integrierte Waage wird das maximale Chargenge-
wicht pro Warenkorb tberwacht.
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Nach dem Befullen des Warenkorbes wird dieser mittels unterem Umsetzer unter die Transferlinie
verfahren. Der Warenkorb wird dort von einem Umsetzfahrzeug (oberer Umsetzer) mit doppeltem
Hub-Fahrwerk und Greifersystem abgeholt und zum bereitstehenden Lackbecken gebracht,
welches mit Beschichtungsmedium gefilllt ist.

Zum Beschichten senkt sich der Umsetzer ab und taucht den Warenkorb gerade oder in 50°-
Schragstellung in das ovale Lackbecken ab und taucht den Korb samt Inhalt in das Beschichtungs-
medium ein. Wahrend dem Beschichtungsvorgang kann der Warenkorb, zum gleichm&Rigen Benet-
zen der Schiittgliter sowohl nach rechts, als auch nach links gedreht werden. In Schragstellung ist
wahrend dem Beschichtungsvorgang ein Rollieren der Teile und somit ein gleichméafiges Benetzen,
zum Beispiel von flachen Teilen, méglich.

Nach dem Beschichtungsvorgang wird der Korb aus dem Becken hochgehoben und kann in einer
Schraglage von 50° langsam nach rechts und links rotiert werden, sodass Innenangriffe oder schép-
fende Teile von Uberflissigem Beschichtungsmedium befreit werden.

Nach dem Zurtickschwenken werden die Teile mit einer Drehzahl von max. 300 U/min abgeschleu-
dert. Dies geschieht direkt im Beschichtungsbecken, ausgefiihrt durch das kraftschliissig mit dem
Profilstahlgestell iber dem Lackbecken verbundene Umsetzfahrzeug.

AnschlieRend werden die Warenkérbe mit den beschichteten Teilen auf die Warenkorb-
Entleerstation abgesetzt. Dort werden die Schiittgiiter schonend, bei seitlichem Verfahren sowie
rechts- und linksseitigem Drehen des Warenkorbes, gleichmaRig auf das erste Drahtgeflechtsband
ausgeschiittet und gleichméRig verteilt. Fir die Uberwachung einer Haufenbildung durch hakenden
Teile, wird auf diesem Drahtgeflechtsband, vor der Vortrocken- Abdunstzone, eine Lichtschranke
montiert. Sobald diese Lichtschranke anspricht, muss durch manuelles eingreifen der Haufen durch
den Werker verzogen werden. Die kritischen Stellen der Anlage (Umschutt- und Abfillpositionen)
werden zuganglich ausgefiihrt.

Auf diesem Verteiler-Transportband bewegen sich die Teile in die Vortrocken-Abdunstzone, wo sie
auf das im rechten Winkel angeordnete 2. Verteiler-Transportband Gber eine Kaskade Gibergeben
werden. Innerhalb der Abdunst-Vortrockenzone trocknen die Teile bei 60 bis 120°C an und werden
gleichmaRig in die Warenbehélter verteilt. Die Gesamt-Verweilzeit in der Abdunst-Vortrockenzone
liegt bei ca. 12 Minuten. In den Warenbehéltern bewegen sich die Teile durch die Abdunst-
Vortrockenzone, durch die Zwischenzone (ca. 8 Min.) und bei 100 bis max. 250°C durch den Ein-
brennbereich des Durchlauftrockners, wo sie ca. 36 Minuten (etwa 16 Min aufheizen und 20 Min.
halten) verweilen.

Nach dem Einbrennen werden die Teile aus den Warenbehaltern ausgeschuttet und tber einen
Trichter in einen auf einem unteren Fahrwagen stehenden, drehenden Kihl-Warenkorb abgefilllt.
Eine Fallhdhenreduzierung garantiert beim Abfillen in den Warenkorb eine schonende Behandlung
der Teile.

Nach dem Befiillen des Kuhl-Warenkorbes wird dieser mittels dem unteren Umsetzer unter die Trans-
ferlinie verfahren. Der Warenkorb wird dort von einem 2. Umsetzfahrzeug (oberer Umsetzer) mit Hub-
Fahrwerk und Greifersystem abgeholt und auf einen Kiihlplatz auf dem seitlich verfahrbaren Kiihl-
schiff der Kilhlzone abgesetzt, wo die Teile gekihlt werden.

Nach dem Kuhlvorgang wird der Kuihl-Warenkorb vom zweiten oberen Umsetzer lbernommen und
auf die seitlich verfahrbare Auskippstation abgesetzt. Auf dieser Auskippstation werden die gekuihl-
ten Teile Uber eine mit einer Kunststoffplatte ausgefiihrten Fallhéhenreduzierung produktschonend in
die Warenkdrbe fiir einen weiteren Beschichtungsvorgang abgefiillt oder auf eines der beiden Kunst-
stoff-Austragb&nder zum Ausschleusen ausgekippt.

<
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Durch das héhenverstellbare Kunststoff-Austragband werden die Teile, nach dem letzten Beschich-
tungsvorgang, in die Kundenbehalter abgefiillt. Eine weitere Fallhéhenreduzierung garantiert beim
Abflllen in die Kundenbehalter eine schonende Behandlung der Teile.

Fur die hakenden Teile, werden die Fallhbhenreduzierungen nach oben gefahren.
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Auslegungs- und Technische Daten

Teilespektrum:

Referenzteil:

Teileabmessungen:

Angenommene Teilegewichte:

Teilezufiihrung in die zusatzliche
Beladestation:

Max. Grésse der bauseitigen Behalter
bzw. Gitterboxen zur Befiillung mittels
Hebe-/Kippgeréat:

Auskippkante der Behélter:

Maximales Gewicht der Behalter im
Hebe-Kippgerat:

Maximales Gewicht der Behalter im
zusatzlichen Kippgerat:

Durchsatzmenge:
Beschickungsgewicht pro Warenkorb:

Beschickungsvolumen pro Warenkorb:

Grosse der Warenkorbe:

Grosse der Warenbehalter im
Durchlauftrockner:

fliess- und férderwillige metallische Schittglter aus Stahl
oder Zinkdruckguss, wie zum Beispiel flache Stanzteile,
Stanz-Biegeteile, Federn, aber auch Gewindeteile.
Verhakende, schwierig dosierbare Teile missen manuell
Uber eine zuséatzliche Beladestation zugefiihrt und an den
Umschiitt- und Abflllpositionen durch den Werker Gber-
wacht werden.

DIN-Schraube M8 x 80 mm

unterschiedlich; ab 4 mm Durchmesser bis 150 mm L&nge;
Es kénnen auch grdssere Teile beschichtet werden,

sofern diese schitt- und férderwillig sind!

Stiickgewicht max. 100 Gramm. Fir z.B. durch Gewichte

entstehende Teilebeschadigungen kénnen wir keine Garan-
tie Ubernehmen.

in Standardbehaltern mit den ca. Abmessungen:

Breite: 400 mm
Hobhe: 600 mm
Lange: 800 mm

Die genauen Abmessungen sind uns mitzuteilen.

Breite: 800 mm
Hobhe: 1000 mm
Lange: 1200 mm

jeweils Uber die Langsseite

1000 kg

500 kg
3'000 kg/h, bei 4 Min.Taktzeit
max. 200 kg

90 Liter in senkrechter Stellung des Warenkorbes (0°)
75 Liter bei 50°-Schwenkwinkel des Warenkorbes

800 mm Durchmesser
540 mm Hoéhe

750 x 1200 x 200 mm Hbéhe
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Taktzeit:

Leistung an Warenkdrbe pro Stunde:

Angenommene Ldsemittelmenge:
Schwenkwinkel des Warenkorbes:
Schleuderdrehzahl:

Beheizung des Durchlauftrockners:

Heizleistung des Durchlauftrockners:

Leistung des modulierenden
Gasbrenner-Aggregates:

Max. Gasverbrauch:

4 Min. (einstellbar)

min. 15 Warenkorbe;

Mit der zusétzlich angebotenen wassergekuhlten Kihlzone
wird sich die Taktzeit in den Sommermonaten verlangern.

3'000 g/h

50°

300 U/min. am Hub-Fahrwerk

direkt mittels Erdgas ,,H“ mit einem Heizwert von ca.
9,7 kWh/m?®sowie einem Fliessdruck von 30 bis max.

100 mbar

max. 330 kW

90 — 350 kW

32 m3/h Erdgas bei einem Heizwert von 10 kWh/m?
(der durchschnittliche Gasverbrauch liegt etwa 20%
unter diesem Wert)

Temperaturbereich in der Abdunstzone: 80 — 120°C

Temperaturbereich im Durchlauftrockner: 100 — 250°C

Verweilzeit bei 4 Min Taktzeit:

Einzelabmessungen:

Platzbedarf ca.:

Abmessungen der Tore zum
Aufstellungsort:

Perforation der Béden der Ofen-
Warenbehilter:

Gesamt-Anschlussleistung:

Stromart und Spannung:

Frequenz:

In der Abdunstzone: 12 Min.
In der Zwischenzone: 4 Min.
Im Durchlauftrockner: 36 Min.

gem. Zeichnung 2015_800_010rev F
19°‘000 mm Breite

12500 mm Lange
6500 mm Hohe

4‘000 mm Breite und 3480 mm Hoéhe

aus Lochblech mit 3 mm Lochung
ca. 90 kW

400 Volt Drehstrom N/PE,
Steuerspannung 230 bzw. 24 Volt

50 Hz
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Steuerung der Anlage:

Druckluftbedart:

Luftleistung des Umwalzventilators
der Abdunst-Vortrockenzone:

Luftleistung des Umwalzventilators
des Durchlauftrockners:

Lésemittelhaltiger Abluftvolumenstrom
der Gesamtanlage:

Luftleistung des Zuluftventilators
der Kuhlzone:

Umgebungstemperatur im Sommer:

Klhlzone und Lackbeckenklhlung:
Bodenausfuhrung:

Aussenlackierung:

Gerauschpegel:

Anlagenverfiigbarkeit:

durch eine Siemens-SPS, SIMATC S7, inkl. PC sowie
Softwareentwicklung mit Materialverfolgung und Prozess-
Uiberwachung, Visualisierung, Protokollierung und Archivie-
rung der Prozessdaten

6 bar, vorgeregelt, 6l- und kondensatfrei

6'000 m3h

25000 m%h

3'000 m¥/h

15000 m%h
38 bis max. 40°C

durch eine Kéaltemaschine (optional haben wir fiir die
Lackbeckenkiihlung ein Heiz- und Kihlgerat angeboten)

Betonqualitat min. B25 (die Bodendicke, fiir eine Bohrloch-
tiefe von 150-170 mm)

Strukturlack Epoxy saurebesténdig

Feststehende Teile: lichtgrau RAL 7035
Bewegliche Teile: verkehrsgelb RAL 1023
Schutzgitter: schwarz
Trockner-Frontseiten:  schwarz (hitzebestandig)
Schaltschrank und
Bedienschrank: lichtgrau RAL 7035

(Pulverbeschichtet)

unter 80 dB(A), flr den apparativen/mechanischen
Lieferumfang, ohne Schittgtter

max. 95%, unter der Voraussetzung, dass der Kunde Er-
satzteile an Lager hat. (Samtliche Stillstdnde missen proto-
kolliert und uns monatlich, schriftlich mitgeteilt werden)

Die Installation ist gebaut geméss den geltenden CE-Normen, mit CE-Konformitatserklarung und

CE-Plakette.

Die Auslegung der Anlage erfolgt nach der Anforderungsliste von Impreglon vom 31.07.2017 mit
Anderungen und Ergédnzungen vom 02.08.2017.

Ebenso sind die Abnahmekriterien in der Liste von Impreglon vom 0208.2017 definiert.
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Verwendete Komponenten:

Elektrokomponenten:
SPS-Steuerung:

Sensoren:
Widerstands-Thermometer:
Pneumatikausristung:
Membranpumpen:
Frequenzumrichter:
Getriebe mit Motoren:
Brenner:

Siemens

Siemens S7

IFM, Schneider, Pepperl&Fuchs
Pt 100 von JUMO

FESTO

Lafonte

SEW

SEW

Weishaupt

Die Liste von Impreglon, vom 02.08.2017 mit den Wunsch-Komponenten wurde bericksichtigt.
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Die Anlage besteht im Wesentlichen aus den folgenden Baugruppen:
(Die Positionen sind in der Zeichnung nicht alle ersichtlich)

Pos.1 1 Hebe-/Kippgerat zum Entleeren der verschiedenen Behéltertypen
mit automatisch betétigter Klemmeinrichtung fir Behélter bis zu einer Grésse von
1'200x800x1°000 mm (bei kleineren Behaltern ist eine manuelle Verstellung erforderlich)
Auskippwinkel ca. 180°, Maximal-Beschickungsgewicht 1500 kg;
Ausgestattet mit Hydraulikausristung sowie einem hydraulisch betétigten Deckel zur Minimie-
rung von Larmemissionen und Fallhéhen.

Pos.2 1 elektromechanischer Bandbunker aus PVC, mit seitlicher Rinnenkante, zur Aufnahme
eines Transportbehélterinhalts mit max. 15600 kg. Mit Gewichtserfassung fur den Band-
bunker und das Dosierband Uber ein Wiegesystem mit Restmengenoptimierung. Die ver-
hakenden Stanz-Biegeteile miissen an den Auskipppositionen aus den Behéaltern manuell
verteilt werden.

Pos. 3 1 elektromechanisches Dosier-Kunststoffband aus PVC, mit seitlicher Rinnenkante,
fur die Feindosierung der Schuttgiter in den Warenkorb

Pos. 4 1 zusitzliche Beladestation zum Entleeren verhakenden Teile
fur Behalter bis zu einer Grésse von 800x400x600 mm und einem Gewicht von max.500 kg
mit einem Hierbei Kippgerat, um die Standardbehélter um 90/100° zu drehen, so dass die
Teile manuell aus eine Plattform gezogen werden kénnen.

Pos. 5 1 pneumatisch betitigte kippbare Plattform fiir die manuelle Beschickung
Das Gewicht wird mittels groRRer Digitalanzeige dem Werker angezeigt. Nach befiillen der
Plattform verlasst der Werker den Sicherheitsbereich und schlieRt die Schutztire. Die Teile
werden durch pneumatischer kippen der Plattform in den auf dem unteren Fahrwagen ste-
henden Warenkorb eingefillt.

Pos. 6 1 verfahrbare und drehbare Korbbefiillstation (unterer Fahrwagen)
Mit elektromotorischer Betatigung fiir die Verfahr- und Dreheinrichtung sowie
Wiegestation fir das Beschickungsgewicht im Warenkorb.

Pos.7 3 Wiegeeinrichtungen
Die 1. Wiegeeinrichtung mit 4 Wiegezellen fiir die Restmengenoptimierung unter dem
Bandbunker und dem Dosierband montiert.
Die 2. Wiegeeinrichtung mit 2 Wiegezellen fiir die pneumatisch betétigte kippbare Platt-
form der zuséatzlichen Beladestation.
Die 3. Wiegeeinrichtung mit 2 Wiegezellen fiir das Beflllen in den Warenkorb auf dem
unteren Fahrwagen.

Pos. 8 5 pneumatisch betétigte Fallh6henreduzierungen, automatisch héhenverstellbar.
Die Fallhéhereduzierungen jeweils mit einem Schild, auf welchem Kunststoffplatten (z.B. aus
PE) austauschbar befestigt sind. Diese Fallhéhenreduziersysteme sind im Abfiillbereich der
Warenkdrbe an der Beschickungsstation, beim Abfiillen nach dem Durchlauftrockner in die
Kihlkérbe, beim Umfiillen der Korbe fur eine Mehrfachbeschichtung sowie beim Ausschleusen
der fertig beschichteten Teile in die Behalter montiert. Diese Fallhéhenreduzierungen garantie-
ren beim Abfiillen eine schonende Behandlung der Teile.
Fir hakende Teile kdnnen die Fallhdhenreduzierungen nach oben, ausser Eingriff, gefahren

werden.
|
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technology

2 robuste Grundstrukturen, fir die oberen Umsetzer mit Hub-Fahrwerken.

Die Grundstruktur besteht jeweils aus Profilstahlrohren, zur Bodenbefestigung mittels Di-
beln. Jede Grundstruktur mit oben montiertem Stahlblechkanal zur Aufnahme der Energie-
kette. Durch separate Bereichsabschaltung ist bei Wechsel der Lackbecken oder Korb-
wechsel ein Weiterbetrieb der Anlage méglich. Die Sicherheitsbereiche werden mittels
Schutzgitter abgetrennt. Die Schutzgitter inkl. den erforderlichen Schutztiiren mit Sicher-
heitsabschaltung und NOT-AUS-Kette.

1 oberer, doppelter Umsetzer mit Hub- Fahrwerk Modell 800, fir den automatischen
Transport der Warenkoérbe wahrend dem Beschichtungsvorgang auf der 1. Grundstruktur.
Das 1. Hub-Fahrwerk mit pneumatischem Greifersystem fiir den Warenkorb. Das 2. Hub-
Fahrwerk zusatzlich mit drehbar gelagertem pneumatisch betéatigtem Greifersystem fiir
den Warenkorb, inkl. Kipp- und Abschleudereinrichtung. Der Warenkorb kann an diesem
Umsetzer bis 50° geschwenkt werden. Die maximale Drehgeschwindigkeit dieses Umset-
zers betragt 300 U/min. Wahrend dem Abschleudervorgang wird das Hub-Fahrwerk mit
dem Greifersystem und Warenkorb kraftschliissig mittels Zylindern mit dem Profilstahige-
stell (Pos. 14) verriegelt. Mit Kabelschlepp sowie Fahrwerks-Messsystem.

Die Antriebe sind mit Frequenzumformern bzw. Elektromagnetventilen ausgerustet.

1 Tropfschale, fiir den unter Pos. 10 beschriebene obere Umsetzer.
Die pneumatisch betétigte Tropfschale inkl. Zylinder und Druckluftanschluss

1 oberer Umsetzer (3. Umsetzer) mit Hub- Fahrwerk Modell 800, fiir den automatischen
Transport der Warenkérbe im Bereich der Kiihlzonen und Auskippstation auf der 2.
Grundstruktur. Das Hub-Fahrwerk mit pneumatischem Greifersystem fir den Warenkorb.
Die Antriebe sind mit Frequenzumformern bzw. Elektromagnetventilen ausgerustet.

1 Beschichtungskabinen fiir das Lackbecken

Die Beschichtungskabine mit pneumatisch betétigtem Schiebe-Deckel sowie 2-fligeligen
Tiaren mit Sichtfenstern und Sicherheitstirschaltern an der Frontseite.

Mit Abluftventilator zum Absaugen der Beschichtungskabine.

Eine Klimatisierung der Beschichtungskabine kann auf Wunsch angeboten werden.

1 Profilstahlgestell, tiber der Tauchbehalterposition in der Beschichtungskabine montiert.
An diesem sehr robusten Profilstahlgestell wird das 2. Hub-Fahrwerk des oberen Umset-
zers (Pos. 10), wahrend dem Abschleudervorgang kraftschliissig mittels Pneumatikzylin-
dern verriegelt. Die max. Drehgeschwindigkeit zum Abschleudern der Teile betragt 300
U/min.

1 kipp-, dreh- und fahrbare Entleerungsstation fiir den Warenkorb

Konstruktion aus Profilstahlrohr, mit Korbpositionierung und mechanisch betatigten Metall-
zangen mit Rickhaltefedern. Der Kippvorgang mit einem Kippwinkel von 270° sowie der
Fahrantrieb fir das seitliche Verfahren wahrend dem Auskippen und der Drehantrieb fiir
das Drehen des Warenkorbes nach rechts und links erfolgt mittels selbstbremsenden fre-
quenzgeregelten Getriebemotoren

2 Verteiler-Drahtgeflechtsbdnder, im rechten Winkel angeordnet,

zum gleichméssigen Befiillen der Warenbehalter innerhalb der Abdunst-Vortrockenzone.
Die Drahtgeflechtsbander jeweils mit seitlichen Rinnenkanten, zum Befillen der auf dem
Band mdglichst teppichférmig liegenden Teile, in die Warenbehélter. Die Warenbehélter
des Durchlauftrockners werden wahrend dem Beflillen langsam nach vorne verfahren.

Die verhakenden Stanz-Biegeteile miissen an den Auskippposition aus den Warenk&rben
auf dem Drahtgeflechtsband manuell verteilt werden. <
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Pos. 17 1 Abdunst-Vortrockenzone (durch den Durchlauftrockner beheizt)
Die beliiftete Abdunst-Vortrockenzone mit Disenbeliiftung inkl. Umwalzventilator.
Die Beheizung der Abdunst-Vortrockenzone erfolgt Uber eine Verbindungsrohrleitung, mit
manuell verstellbarer Klappe, durch den Durchlauftrockner.
In der Abdunst-Vortrockenzone werden die auf den Drahtgeflechtsbéndern liegenden
Schuttglter angetrocknet und anschliessend in die Warenbehélter des Durchlauftrockners
abgefillt.

Pos. 18 1 Zwischenzone zwischen der Vortrocken-Abdunstzone und dem Durchlauftrockner
Mit zentralem Abluftventilator, auf der Decke montiert, Gber welchen die Abdunst-
Vortrockenzone, die Zwischenzone und der Durchlauftrockner abgesaugt werden.

Pos. 19 1 Durchlauftrockner direkt gasbeheizt
mit Heiz- und Beliftungseinrichtung in einem Geh&use auf der Decke
mit DUsenbeliftungssystem inkl. Umwalzventilator
mit modulierendem Gasbrenner-Aggregat mit vormontierter Gasregelstrecke und Gaszéahler
mit Absaughauben Uber der Einlaufebene (Verteilerband) sowie Uiber der Auslaufebene
beim Abfillen in die Kihl-Warenkdrbe

Pos. 20 1 Kettentransportsystem mit Warenbehalter zum Transport der Schittgiter durch die
Abdunst-Vortrockenzone, die Zwischenzone und den Durchlauftrockner.
Das Kettentransportsystem besteht aus beidseitig auf Profilstahlschienen gefiihrten Rol-
lenketten mit Kettenradern, inkl. Umlenk-, Spann- und Antriebsstation mit frequenzgeregel-
tem Getriebemotor.

Pos. 21 1 Trichter, an der Auskippstation des Kettentransportsystems (Pos. 20) montiert.
Der Trichter im Auskippbereich zum Abfiillen der Teile von den Warenbehaltern in die
Kihl-Warenkdérbe. Der Trichter aus Stahlblech mit Fallhéhenreduzierung zum produkt-
schonenden Abflllen der Schuttgiter in den Kiihl-Warenkorb.

Pos. 22 1 verfahrbare und drehbare Korbbefiillstation (unterer Fahrwagen)
An der Auslaufseite des Durchlauftrockners montiert.
Mit elektromotorischer Betatigung fiir die Verfahr- und Dreheinrichtung des Kiihl-
Warenkorbes.

Pos. 23 1 Kiihlzone mit verfahrbarem Kiihlschiff fiir die Kiihl-Warenkérbe
Die Kihlzone besteht aus einem Gehause in offener Bauweise (ohne Decke),
Die Beschickung erfolgt Uiber das Hub-Fahrwerk welches die Kiihl-Warenkérben auf einen
der 6 Platze des elektromotorisch seitlich verfahrbaren Kuhlschiffs absetzt.
Mit Disenbeliftungen unter den Warenkorbpositionen sowie Zuluftventilator zum Ansaug-
gen von Raumluft fir die Kiihlung.

Pos. 24 1 Kiihlzone mit Kaltwasser-Warmetauscher
Die zusatzliche wassergekiihlte Kiihlzone mit einer Korbposition um die in den Warenkér-
ben befindlichen Schittgiiter nach dem Luft-Kiihlvorgang und vor dem n&chsten Beschich-
tungsvorgang, im Sommer, auf unter 35°C zu kiihlen.
Wir bitten Sie zu beachtern, dass sich durch die zusatzlich erforderlichen Fahrbewegun-
gen fir diese Kiihlzone, sich im Sommerbetrieb die Taktzeit der Anlage verldngern wird.
Mit einem Kaltwasser-Warmetauscher zum Anschluss des unter Pos. 30 angeschlosse-
nem Kaltaggregat fur eine Vorlauftemperatur von 20°C.
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1 kipp-, dreh- und fahrbare Auskippstation zum Auskippen der Kiihl-Warenkodrbe

auf eines der beiden Ausschleus-Kunststoffbdnder bzw. auf das Rickfiihrband zum
Transport der Schuttgtiter in den Warenkorb fiir einen weiteren Beschichtungsvorgang.
Konstruktion aus Profilstahlrohr, mit Korbpositionierung und mechanisch betatigten Metall-
zangen, mit Riickhaltefedern. Der Kippvorgang mit einem Kippwinkel von 270°. Der Kipp-
antrieb, der Fahrantrieb fur das seitliche Verfahren und der Drehantrieb fiir das Drehen
des Warenkorbes erfolgen mittels selbstbremsenden frequenzgeregelten Getriebemoto-
ren.

3 Kunststoff-Transportbander

Die beiden Austragbander zum Ausschleusen der Fertigware in kundenseitige Behal-
ter/Container. Das 3. Ruckfihr-Transportband fir die Teilerlickfiihrung in den Beschich-
tungs-Warenkorb zur Mehrfachbeschichtung.

Die Kunststoff-Transportbander jeweils mit Profilstahlgestell mit Umlenk- und Antriebs-
station sowie Getriebemotoren. Die Kunststoff-Transportbénder aus PVC mit seitlichen
Rinnenkanten. Zusatzlich werden seitlich, abgewinkelte, verstellbare Kunststoffplatten
(z.B. aus PE 1000) montiert, welche méglichst nah zur Bandoberflache montiert werden.
Die beiden Austragbander mit automatischer Héhenverstelleinrichtung mittels Bligel und
Sensoren, zum Anpassen an die unterschiedlichen Behalterhéhen. Mit Sicherheitslicht-
schranke an der Abgabeseite.

1 Einhausung fiir die komplette Beschichtungsanlage

gemass Zeichnung Nr. 2015_800_010 rev F,

Die Einhausung besteht aus doppelwandigen Paneelen, mit Decke und Seitenwanden
(ohne Riickwand, da hier die Einhausung an die Hallenwand angeschlossen wird.

Mit ein- und zweifligeligen Zugangs- und Wartungstiren mit Fenstern. Mit Schutzgitter in-
nerhalb der Einhausung sowie mit Zugangstiren zu einzelnen Bereichen. Die kritischen
Stellen der Anlage (Umschiitt- und Abflllpositionen) werden zuganglich ausgefihrt.

Alle Tiren mit Sicherheitstirschaltern und NOT-AUS-Kette, als Zugang zur Beschich-
tungsanlage.

Mit Innenbeleuchtung, jedoch ohne Be- und Entliftung dieser Einhausung. Ein Abluftventi-
lator fiir die Absaugung haben wir optional angeboten

4 Lacktauchbecken, (hiervon 3 Becken in volumenoptimierter Ausfilhrung zum eintau-
chen des Warenkorbes in 50° geschwenkter Stellung sowie 1 zylindrisches Lackbecken in
Standard-Ausfihrung zum vertikalen Eintauchen des Warenkorbes).
Fir folgende I6semittelhaltige Base- und Topcoat-Beschichtungsmaterialien von Dérken:
1 x fur Delta Protekt KL100
1 x fur Delta silber
1 x fUr Delta seal schwarz
1 x fUr Delta Protekt VH 301
Fallvolumen im volumenoptimierten Becken:  ca. 130 Liter
Fallvolumen im zylindrischen Becken: ca. 380 Liter
Die Lackbecken jeweils mit mediumberthrten Teilen aus Edelstahl AlISI 304, mit Wanne
sowie 2 kugelgelagerten Lenk- und Bockrollen sowie Laschen fir Gabelstapler.
Mit doppeltem Boden/Kiihimantel zum kundenseitigen Anschluss an das nachstehend
unter Pos. 30 beschriebene Kihlgerat, zum Temperieren der Beschichtungsmedien. Mit
Widerstands-Thermometer fiir die Temperaturiiberwachung und Steuerung des Mag-
netventils der Kaltwasserzufiihrung. Mit einem Niveauwéchter zur Uberwachung des Min.-
Flllstandes sowie Temperaturfihler fir die Temperaturiberwachung. Fir den maxima-
len/oberen Fillstand wird eine Markierung vorgesehen.
Mit Auslauf- und Uberlaufstutzen sowie einem Deckel mit Handgriffen fiir die Lagerung.

<
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32

33

34
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technology

4 Membranpumpen mit Magnet- und Beutelfilter, fiir die 4 unter Pos. 28 beschriebenen
Lackbecken. An jedem Grundrahmen der Lackbecken wird eine pneumatisch betétigte
Membranpumpe mit zugeordnetem Magnetstab- und Beutelfilter montiert.

2 Kiihlgerite, fir den Anschluss des in der Anlage befindlichen Lackbeckens (Pos. 28)
bzw. fur den Anschluss der unter Pos. 24 beschriebenen Kaltwasser-Warmetauschers der
Kuhlzone

Kuhlleistung jeweils ca. 10 kW, bei einer Umgebungstemperatur von 38-40°C

Das Kihlgerat des Lackbeckens mit Schnellanschlusskupplungen fir Wasser und Strom.

18 Warenkorbe, fur die Beschichtung,

Korbdurchmesser 800 mm, H6he 540 mm

Die Grundtrager der Warenkérbe aus 3 mm INOX-Edelstahl AISI 304, mit Schwinggewebe
mit einer Maschenweite von 2,5 x 2,5 mm. Mit 3 im unteren Bereich eingebauten Abweisern.
Mit Aufnahmering aus INOX-Edelstahl fir das Greifersystem der Hub-Fahreinrichtungen

7 Warenkorbe, fir die Kiihlung

Korbdurchmesser 800 mm, Héhe 540 mm

Die Grundtrager der Warenkérbe aus 3 mm INOX-Edelstahl AISI 304, mit Schwinggewebe
mit einer Maschenweite von 2,5 x 2,5 mm. Mit 3 im unteren Bereich eingebauten Abweisern.
Mit Aufnahmering aus INOX-Edelstahl fiir das Greifersystem der Hub-Fahreinrichtungen

1 Korbwechselstation, inklusive Transportwagen

An dieser Station kénnen die Warenkdrbe manuell gewechselt werden. Der Zugang erfolgt
Uber die sicherheitstiberwachte Zugangstire.

Ebenso kénnen Sonderteile tiber diesen Wagen zugefihrt und nach dem Beschichtungs-
vorgang entnommen werden.

Mit einem Plattformwagen mit 2 Lenk- und 2 Bockrollen sowie Handgriff an der Frontseite.
Bei Lackbeckenwechsel (Mediumwechsel) wird der erforderliche Wechsel der Warenkérbe
durch die Steuerung signalisiert.

1 Pneumatikausriistung, Fabrikat Festo, fur die Pressluftversorgung der Anlage mit max.
6 bar, komplett mit Wartungseinheit inkl. Druckiberwachung, Druckreduktion und Filter

1 Elektroausriistung mit Elektrosteuerschrank fir freistehende Aufstellung an der
Peripherie der Anlage (die genaue Aufstellposition muss noch festgelegt werden)
Einspeisung 400V N/PE, 230V, 50 Hz

Mit allen fir den zuvor beschriebenen Lieferumfang erforderlichen Schalt-, Steuer- und
Regelgeraten, mit Komponenten von Siemens neuester Generation.

Bedienelemente wie Drucktaster fiir Start/Stopp und NOT-AUS-Taster werden im Elektro-
steuerschrank sowie an der Beschickungs- und Entladeposition der Anlage montiert.

Mit Schaltschrank-Kihlgeréat ausgelegt fiir Umgebungstemperaturen von 38 °C

1 SPS-Steuerung, Siemens Simatic S7,

Steuerung und Profibussystem integriert im Elektroschrank. (Verwaltung von 999 Rezepte)
Inkl. PC mit Bedienpanel ,Touchscreen 15“ color (Einbauposition muss noch festgelegt
werden), zum Anwahlen des Beschichtungsprogramms. Synoptische Darstellung der Ge-
samtanlage, mit ablesbaren Daten Uber die verschiedenen Anlagekomponenten. Die Steu-
erung mit teilebezogener Chargenverfolgung (jede Korbfiillung wird auf der Festplatte ge-
speichert) sowie Protokollierung von Prozessdaten in einer CSV-Datei. Diese Datei mit be-
grenzter Speicherkapazitat und Textmeldung, wenn der Speicher voll ist. Die Daten kénnen
mittels USB-Stick ausgelesen und kundenseitig verarbeitet und archiviert werden. Die
Steuerung tbernimmt keinerlei Auswertungen von Prozessdaten bzw. Aufzeichnungen in
einem bauseitigen ERP-System. Schnittstellen zu einem ERP-System sind nicht enthaltend
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Pos. 37 1 Barcodereader zum Einlesen der Chargen (Artikelnummer mit Programm)
Pos. 38 1 VPN-Anschluss fiir die Fernwartung

Pos. 39 1 funkgesteuertes Handbediengerat, fiir den manuellen Betrieb der Anlageteile
Pos. 40 Beschriftungen und Instruktionshandbuch in ungarischer Sprache

Pos. 42 Transport und Verpackung ab unserem Lieferwerk in Italien
Die Verladung auf Lkw und Transport —frei Werk- an lhre Adresse nach H-2800 Tataban-
ya/Ungarn

Pos. 43 Montage und Inbetriebnahme in H-2800 Tatabanya/Ungarn

Zur Montage, Inbetriebnahme- und Endabnahme inklusive Schulung stellen wir Ihnen ei-
nen Montageleiter fir max. 6 Wochen und einen SPS-Ingenieur zur Inbetriebnahme und
Schulung fiir max. 2 Wochen und zur Produktionsbegleitung fiir 1 Woche zur Verfigung.
In unserem Lieferumfang sind die Reisekosten, Spesen fiir Verpflegung und Ubernach-
tungskosten enthalten. Durch Sie sind uns zur Montage und Inbetriebnahme kostenlos 3
Facharbeiter (Schlosser, Mechaniker, Elektriker) zur Verfigung zu stellen, die von dem
Montageleiter bzw. dem SPS-Ingenieur angeleitet werden. Ausserdem sind durch Sie, fir
uns kostenfrei, erforderliche Hebewerkzeuge (Kran und Stapler), Montagewerkzeug und
Hilfsmittel (Hebeblihnen, Leitern usw.) zur Verfligung zu stellen.

Die Installation ist gebaut geméass den geltenden CE-Normen, mit CE-Konformitatserklarung und
CE-Plakette.

Optional

Pos. 44 1 zentraler Abluftventilator (wird lose zur bauseitigen Installation mitgeliefert)
fur die unter Pos. 27 beschriebene Einhausung der Anlage.
Der Abluftventilator zum bauseitigen Elektro- und Abluftseitigen Anschluss, ohne
Elektroausristung mit Kabel und ohne Rohrleitung zum und ab dem Ventilator.
Die Uberwachung dieses Ventilators erfolgt mittels Messblenden.
Die Auslegung dieses Abluftventilators erfolgt durch die Firma Forplan. Der Einbau in die
bauseits durch Impreglon vorzusehenden Rohrleitungen erfolgt kundenseitig.

Pos. 45 1 Kamera-Uberwachungssystem fiir Befiill-/Auskippstationen der Anlage
mit 4 Kameras mit Funkverbindung zum Bildschirm (Monitor)
inkl. Auswertung und Aufzeichnung

Pos. 46 Erweiterung der wassergekiihlten Kiihizone Pos. 24
um auf einer 2. Korbposition die Warenkérbe im Sommer auf unter 35°C zu kihlen.
Die Erweiterung wird ebenfalls an das unter Pos. 30 beschriebene Kélteaggregat, mit einer
Vorlauftemperatur von 20°C angeschlossen.
Inkl. 2 weiteren Warenkdorbe fir die Kiihlung, wie unter Pos. 32 beschrieben.

Pos. 47 Heiz- und Kiihlgerat, fir den Anschluss des in der Anlage befindlichen Lackbeckens
(Pos. 28). Es handelt sich hierbei um die Erweiterung eines der beiden unter Pos. 30
beschriebenen Kiuhlgerate mit einer Heizeinrichtung mit einer Leitung von 3 kW zum
Anheizen des Beschichtungsmediums bei Produktionsstart
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Erweiterung der SPS-Steuerung
mit einem zusatzlichen Drucker zum Ausdrucken von Rezepten und Artikel.
Mit einer zuséatzlichen Mdglichkeit in die Rezeptverwaltung ein Foto der Teile einzufliigen.

Lichtschranke, in der Abdunst-Vortrockenzone montiert,
zur Abfrage der Produkthéhe in den Warenbehéltern (Trays).
Die Durchlaufhéhe der Warenbehélter wird auf 400 mm begrenzt.

1 pneumatisch betéatigte Héhenverstelleinrichtung

um die Eignung der Anlage flr verhakende, férderunwillige Teile zu verbessern.

Hierbei kénnen die Warenkorbauskippstationen in der Héhe verfahren werden, um zwi-
schen Korb und Transportband einen grof3eren Abstand zu erzielen.

Ebenso kann Uber eine H6henverstelleinrichtung der Abstand zwischen den Verteilerban-
dern vor der Abdunst-Vortrockenzone vergréRert werden, so dass die Sonderteile besser
transportiert werden kdénnen.

Die Ausfiihrung der H6henvertelleinrichtung erfolgt tiber solide Fiihrungen und Balgzylin-
der, um ein gleichmassig gefiihrtes Anheben und Absenken zu gewahrleisten.

1 Ersatzteilpaket fiir automatische Beschichtungsanlage Forplan MKS800R

Das Ersatzteilpaket mit Ersatzgummibandern, Drahtgeflechtsbandern, Kette fur das Ketten-
transportsystem im Durchlauftrockner, Reparaturkit fir die Membranpumpen, Fullstands-
sensor, Abluftventilatoren mit Drehstrommotoren fur den Durchlauftrockner und die Be-
schichtungskabine, Dichtungspaket fiir die Festo-Zylinder und Hydraulikzylinder, Ventile fiir
Hydraulik und Pneumatik, Energiefiihrungskette, Wiegezellen, Rader und Rollen fir die
Umsetzer, Ersatzgurte fir die Hub- Fahrwerke, Lesekopf fiir das Wegerfassungssystem,
Widerstandsthermometer sowie Elektropaket mit Sicherungen und Kontrolllampen etc.

1 jahrliche Inspektion der Beschichtungsanlage

Die jahrliche Inspektion der Anlage erfolgt durch einen Techniker.

Anlasslich der Inspektion wird dann ein Protokoll erstellt, aus welchem die notwendigen
Arbeiten und Maflinahmen ersichtlich sind. Im Pauschalpreis sind auch die Reise- und
Ubernachtungskosten sowie Spesen entthalten.
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