Steckergehduse optimal pulvern

In einer neuen Pulverbeschichtungsanlage greifen Rund- und Kettenautomat nahtlos ineinander dber

Um die Kapazitdten weiter zu
steigern, hat Harting Electric jetzt
eine neue Lackierlinie von
Sprimag in Betrieb genommen.
Dabei vereint das Anlagenkon-
zept zwei Standard-Transportsys-
teme des Anlagenlieferanten.

Die Firma Harting Electric
GmbH & Co. KG ist ein weltweit
fiihrender Hersteller von hoch-
wertigen Stecker und Steckver-
bindungen. Auf der Sprimag-
Anlage werden Metallgehduse
fiir Industriestecker mit Pulver
beschichtet. Bereits 1991 liefer-
te Sprimag die erste automati-
sche Pulverbeschichtungsanla-
ge fir das Unternehmen, im
Laufe der Jahre kamen weitere
Anlagen hinzu. Um die Kapazi-
tdten weiter auszubauen, hat
Harting Electric jetzt eine dritte
Linie in Betrieb genommen. Bei
der gelieferten Technologie
handelt es sich um eine auto-
matische Pulverbeschichtungs-
anlage, welche mit einem
Durchlauftrockner, einer Kiihl-
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zone sowie einer automati-
schen Aufgabe, Ubergabe und
Abnahme ausgestattet ist. Da
die Harting-Verantwortlichen
bereits iiber Erfahrungen mit
den ersten beiden Lackieranla-
gen verfiigten, konnte die dritte
Linie entsprechend angepasst
und technologisch weiterentwi-
ckelt werden. So wird bei jeder
gelieferten Anlage der Prozess
immer ein Stiick optimiert. Be-
reits in der Projektierungspha-
se nahm der Anlagenlieferant
die Verbesserungswiinsche auf,
die die Techniker und Ingen-
ieure bei Sprimag umsetzten.
Durch das Zusammenspiel von
Konstruktion, Fertigung, Mon-
tage und Inbetriebnahme konn-
te die gelieferte Ausstattung den
Kundenanforderungen gerecht
werden.

Das gelieferte Anlagen-
konzept vereint zwei Standard-
Transportsysteme des Anla-

Das Anlagenkonzept vereint Rund- und Kettenautomaten: Auf dem
Rundautomaten befindet sich die Pulverstelle. AnschlieBend wer-
den die Teile auf eine Transportkette gesetzt, welche in die ver-

schiedenen Trockner fuhrt.
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Blick auf die neue Lackierlinie, in der Harting Electric Steckergehause verschiedener GroRen pulvert.

genherstellers, einen
Rundautomaten und einen Ket-
tenautomaten. Auf dem Rund-
automaten befindet sich die
Pulverstelle, an der die Metall-
teile beschichtet werden. An-
schliefend werden die Teile auf
eine Transportkette gesetzt,
welche in die verschiedenen
Trockner fithrt. Dieses Konzept
bietet einen entscheidenden
Vorteil: Die Haltefutter auf der
Transportkette des Kettenauto-
maten werden nicht ver-
schmutzt. Dadurch wird das
anhaftende Pulver an den
Haltefuttern des Rundautoma-
ten im Ofen nicht mit einge-
brannt. Durch dieses System ist
es moglich, die Futter des Rund-
automaten durch mehrere Luft-
diisen zu reinigen.

Die zu beschichtenden Ste-
ckergehduse werden einreihig
oder zweireihig manuell lage-
richtig auf ein getaktetes Trans-

portband aufgegeben. Mit Hilfe
dieses Transportbandes werden
die Teile zum Ubergabeplatz in
der Maschine beférdert. Von
dort werden sie durch eine
Handlingseinrichtung mit
Greifeinheit {ibernommen und
auf die Teileaufnahme des
Rundautomaten aufgesteckt.
Im Rundautomaten befindet
sich eine Pulverstelle mit zwei
Pulverpistolen, an der die Me-
tallteile konstant mit einer Pul-
verwolke beschichtet werden.
Wenn keine Teile an die Pulver-
stelle gefordert werden, verhin-
dert eine automatische Pulver-
abschaltung, dass das Pulver
unnétig im Kreislauf gefordert
wird. Um eine saubere und
konstante Bepulverung ab dem
ersten Teil zu gewdihrleisten,
wird die Pulverstelle einige
Takte zuvor eingeschaltet. An
der Pulverstelle werden die
Spindeln mit den aufgesteckten

Metallteilen in Rotation ge-
bracht, um eine gleichméaRige
Beschichtung mit dem Pulver
zu gewdhrleisten.

Anschliefend werden die
gepulverten Teile an einer auto-
matischen Ubergabe vom
Rundautomaten auf den Ket-
tentransport iibergeben. Die
automatische Ubergabeeinheit
greift die gepulverten Teile im
Innenbereich. Da sich hier kein
Pulver befindet, wird die Pul-
verschicht nicht beschédigt.
Die gepulverten Teile werden
auf die Haltefutter des Ketten-
automaten gesetzt.

Der Kettenautomat arbeitet
synchron zum Rundautomaten
im Taktbetrieb. Hier werden die
gepulverten Teile in einen
IR-Trockner gefordert. Dieser
gewihrleistet eine schnelle Auf-

heizung der Teile und somit ein
schnelles Angelieren des anhaf-
tenden Pulvers.

Nach dem Angelieren im
IR-Trockner gelangen die Me-
tallteile in den Umlufttrockner.
Hier findet der eigentliche Ein-
brennvorgang statt. Die Tem-
peratur des Umlufttrockners
kann bis auf 240 °C reguliert
werden.

In der anschlieBenden Kiihl-
strecke werden die Teile von
240 °C auf ca. 35 °C bei 25 °C
Kiihlluftansaugtemperatur bzw.
auf ca. 10 °C iiber Kiihlluftan-
saugtemperatur gekiihlt.

Die fertig beschichteten Ste-
ckergehduse werden von einer
automatischen Handlingsein-
richtung mit Greifereinheit von
der Transportspindel entnom-
men und auf ein Abtransport-
band abgelegt. Von hier werden
die Metallteile tiber ein bausei-
tiges Kontrollsystem dem Ab-
nahmeplatz zugefiihrt.

Damit die geltenden Normen
fiir Pulveranlagen erfiillt wer-
den, ist zum Objektschutz eine
Branderkennungsanlage in den
Applikationsbereich integriert.
Diese Branderkennungsanlage
ist in einem separaten Steuer-
schrank an der Anlage an-
gebracht und besteht aus
tduschungssicheren Flammen-
sensoren in der Pulverkabine,
einer akustischen und opti-
schen Warneinrichtung auf der
Anlage sowie einer Losch-
steuereinheit.
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