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Mit neuer Anlage Durchsatz
erhohen und Energie sparen

Broki Metallwaren GmbH kombiniert neue Pulverbeschichtung mit BHKW

Energie- und Pulververbrauch
reduzieren, Flexibilitit, Durch-
salz und Oberflichenqgualitit
erhihen. So lauteten die
Anforderungen, die die Broki
Metallwaren GmbH & Co. KG
an die neue Pulveranlage
stellte. Mit moderner Technik,
einem BHKW und einer
Photovoltaikanlage hat das
Unternehmen die Stromkos-
ten halbiert.

«Unsere ersie  Anlage
stammte aus dem Jahr 1987
und entsprach nicht mehr dem
Stand der Technik®, berichtet
Waolfgang Kissmer, Geschiifts-
filhrender Gesellschafter der
Broki Metallwaren GmbH &
Co. KG. Das Unternehmen
stellt aus Stahl, Edelstahl und
Aluminium hochwertige Mibel
fiir den Laden- und den
Objektbau her. Den Abschluss
des Fertigungsprozesses bildet
die Pulverbeschichtung. .Die
maximal zu beschichtende Tei-
legrifie stimmte nicht mehr
mit unseren Produkten iiber-
ein und wir waren auch hin-
sichtlich des Durchsatzes an
unsere  Grenzen  ge
obwohl wir in drei S
gearbeitet haben.” Einkaufs-
leiter Michael Fabian ergiinzt:
LJAulierdem waren die
Betriehskosten und der Pul-
verbrauch zu hoch.”

Vor diesem Hintergrund fiel
die Entscheidung in eine neue

Anlage zu investieren, mit
deren Planung und Realisie-
rung das Unternchmen die
Firma ldeal-Line beauftragt
hat. Die Beschichtung beginnt

mit  einer  3-stufigen

jetat

Die Pulverkabine besteht aus einer Handbeschichtungszone, einer vollauto-
matischen Kabine mit acht elektrostatischen Pistolen sowie einer zweiten

Handbeschichtung.

setzen keine reine nanokera-
mische Vorbehandlung ein,
weil wir einen Teil unserer

Quelle (zwei Folos):

Tiiren in den Ofen gefirdert
werden®, erziihlt Uwe Ginnow,
Geschiiltsbereichsleiter  bei
Ideal-Line. Doch die beiden
Schleusen den
Wiirmeverlust so gut, dass die
Tiiren nur bei speziellen
Anforderungen ge-schlossen
werden miissen.”

Im Oktober 2013 hat Broki
Metallwaren die neue Anlage
in Betrieb genommen. Seit-
dem hat das Unternehmen -
mit zwei Schichten - seinen
Durchsatz um 50% erhiht
und kann jetzt Werkstiicke bis
zu einer GriBe von 4,00 x
1,70 x 1,30 m (Breite x Hihe
x Tiefe) be-schichten. Die
Betriebskosten sind um 30%
und der Pulververbrauch um

reduzieren

mit komplexen Geometrien
vorzupulvern und kleine Los-
griflen beschichten zu kin-
nen. Sie bietet auBerdem die
Maoglichkeit, in der zweiten

Werkstiicke  mit  Klarlack
beschichten®,  erklirt  Ralf
Berger, Abteilungsleiter La-

ckierung, .und ein rein nano-
keramischer Korrosionsschutz
die Oberflichen des Metalls
verfirben wiirde.” Da Broki
Metallwaren grobien Wert auf
eine schnelle und einfache
Wartung der Vorbehandlung
legte, sind die Kammern, die

»Bei Angelier- und

Einbrennofen reduziert eine

Doppelschleuse den
Wiirmeverlust.“

Reinigungssiche  sowie  die

Becken leicht zugiinglich. Zur

{lung, die folg
ressschritte beinhaltet:
Entfetten und Nanokeramik
(Beckenvolumen 6600 1), Spii-
len (Beckenvolumen 2600 1)
und VE-Spiile (2600 1).  Wir

Bei Angelier- und Einbrennofen re-
duziert eine Doppelschleuse den
warmeverlust, sodass die Taren nur
bei speziellen Anforderungen ge-
schlossen werden missen.

Herstellung des VE-Wassers ist
die Anlage zudem mit einer
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Handbeschichtung zu pulvern,
wiithrend zeitgleich die Auto-
matikkabine gereinigt wird.
Broki Metallwaren verarbeitet
siimtliche Pulverlacke in allen
RAL- und NCS-Farben sowie
Metalliclacke, die pro Schicht
bis zu zehmal wechseln, Jeder
Wechsel dauert zwischen 20 -
25 min. und kann
durch die Kopplung
mit  der zweiten
Handbeschichtungs-
kabine aufl  wirt-
schaftliche
itherbriickt werden.

Weise

Betriebskosten gesenkt

Der Angelier- und FEin-
brennofen wird pulverab-
hiingig zwischen 160 und 250

“C betrieben und ist im Ei

Die Werkstiicke durchlaul
anschlieBend die Abtropfzone
und den 24 m langen Haftwas-
sertrockner, der — um sicher
alle Bohrungen und Innenge-
winde zu trocknen - aufl eine
Temperatur von 150 °C auflge-
heizt wird. Nach der Abkiihl-
zone gelangen die Werkstiicke
zur Pulverkabine, die aus
einer Handbeschichtungszone,
einer vollautomatischen Kabi-
ne mit acht elektrostatischen
Pistolen sowie einer zweiten
Handbeschichtung  besteht.
Die Steverung der Automatik-
pistolen ist mit einer Licht-
schranke am Eingang der
Kabine gekoppelt und stellt
sicher, dass Abstand und Pul-
veraussto in Abhiingigkeit
von Pulverart sowie Werk-
stiickform und -gribe erfol-
gen.  Fir die  dreiteilige
Kabinengliederung hat sich
Broki Metallwaren entschie-
den, um die schwer zugingli-
chen Stellen bei Substraten

eich  mit  einer

Doppelschleuse ausgestattet.
LUrspriinglich war geplant,
die Tiiren nur bei grofien
Werkstiicken offen zu lassen
und bei kleinen zu schlieBen,
denn diese kiinnen aufgrund
entsprechender  TiréMun-
gen auch bei geschlossenen

Zu den Besonderheiten der
neuen PulverstraBe zihlt
die Kopplung mit einem
gasbetriebenen Blockheiz-
kraftwerk  (BHKW) und
einer Photovoltaikanlage.
Den selbst erzeugten Strom
nutzt das Unternehmen fiir
sich selbst und mit der
Wiirme aus dem BHEW
beheizt es die Becken in
der Vorbehandlung. Das
Ergebnis: Das Unterneh-
men hat seine Stromkosten
halbiert.
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Broki Metallwaren GmblH &
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Komplette Beschichtungslinien
bis hin zur Abluftreinigung
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Ralf Berger,
Abteilungsleiter
Lackierung

Herr Berger, wie viel
Nanokeramik setzen Sie der
Vorbehandlung zu und mit
welchen Vorteilen ist dies -
neben dem erhihten Korro-
sionsschulz — verbunden?

Wir setzen der Vorbehandlung tiglich 1000 ml Nano-
keramik zu, Wir haben damit den Korrosionsschutz auf iiber
400 h und die Standzeit des Beckens verlingert. Bei der alten
Anlage mussten wir alle vier Wochen den Beckeninhall erneu-
ern, jetzt betriigt die Standzeit sechs Monate.

Die Fiihrung der Fiordertechnik ist iiblicherweise nach
unten geilfnet. Warum haben Sie sich (iir eine Konstruk-
tion entschieden, in der Offnung nach oben zeigt?

Damit die Kette gleichmiBig liuft, muss sie regelmiiBig geolt
werden. Bei einer zum Boden len (ffnung | ht das
Risiko, dass 01 aul die Werkstiicke tropft und sie verunreinigt.
Das kann mit unserer Firdertechnik nicht passieren. Wir hiin-
gen die Warentriiger iiber spezielle Haken von oben in die Ket-
te. Wir lassen den Kreisforderer wegen der Vorbehandlung
mit Nanokeramik ohne Haltezeiten laufen und kénnen pro
Meter ein Gewicht von max. 100 kg einhéingen.
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Lauft tiberall auch ohne Netz.

Der Motor FBM-B 3100 ist der weltweit erste biirstenlose und damit

tarken Wechselakku bringt er groBtmégliche Flexibilitat -

fiir alle Ein:

z unabhangi;

dosen und Kabel unerwiinscht sind oder

om Netz,

FLUX-GERATE GMBH
Talweg 12 - D-75433 Maulbronn - Tel. +49 (0)7043 101-0 [ =
info@flux-pumpen.de - www.flux-pumpen.de



