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PISTOLENLOSE PULVER-
BESCHICHTUNG SPART PLATZ,
ZEIT UND ENERGIE

Klassische elektrostatische Pulversprihan-
lagen (EPS-Anlagen) mit ihren volumindsen
Kabinen, Absaugeinrichtungen und Ein-
brenndfen sind in der Regel auf vorgege-
bene Produkte ausgelegt und arbeiten nur
bei voller Auslastung wirtschaftlich. In Zeiten
stark schwankender Produktionszahlen,
sinkender LosgréBen und steigender Vari-
antenvielfalt sowie kirzerer Modelllauf-
zeiten sind neue Konzepte in Form von
wandlungsfahigen Beschichtungsmodulen
gefragt.

Vor diesem Hintergrund hat das Fraunhofer
IPA in Zusammenarbeit mit dem Institut fur
Industrielle Fertigung und Fabrikbetrieb (IFF)
der Universitat Stuttgart sowie mehreren
mittelstandischen Firmen eine pistolenlose
modulare Anlagentechnik zur sekunden-
schnellen Pulverbeschichtung konzipiert.
Das Projekt wurde im Auftrag des baden-
wirttembergischen Wirtschaftsministeriums
mit Mitteln der Landesstiftung Baden-W(rt-
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temberg durchgefihrt. Die innovative An-
lagentechnik basiert auf der am Fraunhofer
IPA entwickelten TransApp®-Technik, die das
Prinzip des elektrostatischen Fluidisierbett-
verfahrens nutzt. Mit Hilfe der Computersi-
mulation und umfangreicher Praxistests ge-
lang es, die bisherigen Schwachstellen des
Fluidisierbettverfahrens im Bereich der Be-
schichtungsgleichmaBigkeit und Anpassungs-
fahigkeit zu Uberwinden. Die entscheidenden
Innovationen liegen dabei in neuen Techni-
ken zur Anpassung des elektrischen Feldes
an unterschiedlichste Werkstlickformen. Da-
zu zahlen speziell gestaltete Auflade- und
Zusatzelektroden sowie der Einsatz gepulster
Hochspannung anstelle der bisher Ublichen
Gleichspannung. Bei einer Variante der
TransApp®-Technik wird das Pulver vom
elektrostatischen Fluidisierbett zuerst auf
ein Transferband appliziert und von dort
mittels einer zusatzlichen hochspannungs-
fUhrenden Elektrode seitlich auf das vorbei-
bewegte Substrat Ubertragen.
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Geringerer Druckluft- und Strom-
verbrauch

Die TransApp®-Beschichtungsmodule weisen
nur einen Bruchteil der GréBe vergleichbarer
konventioneller Pulverkabinen auf, da kein
Raum fir Sprihpistolen bendtigt wird und
das Fluidisierbett extrem kompakt ist. Das
Pulver wird allein mittels elektrischer Krafte
zu den Werkstlcken transportiert. Druckluft
wird nur zur Pulverfluidisierung im elektro-
statischen Fluidisierbett benétigt. Der Druck-
luftverbrauch eines TransApp®-Beschich-
tungsmoduls betragt dadurch weniger als
ein Drittel des Verbrauchs einer konventio-
nellen EPS-Anlage mit vergleichbarem Teile-
durchsatz. Die nahezu luftlose Pulverbe-
schichtung erzeugt nur minimale Overspray-
mengen, so dass weniger als ein Drittel der
Absaugleistung einer vergleichbaren EPS-
Pulverkabine erforderlich ist, um die maximal
zuldssige Pulverkonzentration in der Abluft
einzuhalten (DIN EN 12981). Entsprechend
kompakt und energiesparend lasst sich der
Filter- bzw. Zyklonabscheider auslegen.

Infrarotstrahler beschleunigen den
Einbrennprozess

Die kompakte Bauweise der Beschichtungs-
module erfordert ein schnelles Aufschmelzen
und Vernetzen der Pulverlackschicht, um
die Dimensionen der Einbrennstation be-
grenzen zu kénnen. Herkdmmliche Umluft-
o6fen kommen aufgrund des meist Gber 10
Minuten dauernden Einbrennprozesses nur
bei sehr geringem Werkstlickdurchsatz in

Betracht. Bei hdherem Durchsatz sind Ein-
brennzeiten bis weit unterhalb von einer
Minute erforderlich. Die dazu notwendigen
hohen WarmeUbertragungsleistungen ver-
langen den Einsatz von mittel- bzw. kurz-
welligen gasbetriebenen bzw. elektrischen
Infrarotstrahlersystemen.

Fertigungsintegrierte Pulver-
beschichtung

Die Kombination der pistolenlosen Trans-
App®-Pulverapplikationstechnik mit hoch-
effizienter Infrarot-Strahlertechnik und zu-
satzlich einer platzsparenden Vorbehand-
lungstechnik (z. B. Plasma-Vorbehandlung)
eroffnet neue Moglichkeiten zur Gestaltung
von Anlagenmodulen nach dem Baukasten-
prinzip, die eine Integration der Pulverbe-
schichtung in wandlungsfahige Produktions-
linien erlauben.

Durch die Verkettung der TransApp®-Technik
mit der schnellen Vorbehandlungs- und
Einbrenntechnik lassen sich kurze Prozess-
zeiten im Takt der Montage erzielen, die
eine Aufhebung der bisherigen rdumlichen
und organisatorischen Trennung zwischen
den Fertigungs- und Montagebereichen und
dem Beschichtungsbereich ermoglichen. Mit
der fertigungsintegrierten Pulverbeschichtung
lassen sich bisher nicht realisierbare hoch-
leistungsfahige Prozessketten gestalten. Die
entfallenden nicht wertschépfenden Prozess-
schritte fihren zu geringeren Stlickkosten
sowie zu geringeren Produktionsdurchlauf-
zeiten und damit zu klrzeren Lieferzeiten.

Kompakt, flexibel, schnell und

energiesparend

Die Vorteile der TransApp®-Technologie auf

einen Blick:

— VerschleiBarmes pistolenloses Applika-
tionssystem

— Prozessgeschwindigkeiten bis tber 1m/s

— Extrem kompakte Bauweise

— Flexibles, modulares System

— Schneller Farbwechsel

— GleichmaBige Schichtdicken

— Geringe BaugroBe

— Geringer Energie- und Druckluftverbrauch

— Wenig Overspray im Pulverlack-Kreislauf

— Frei von Losemitteln

2 TransApp®-Pulverbeschichtung mit
Transferband zur Beschichtung von
Dosen (bis zu 8 Sttick pro Sekunde).
3 Infrarot-Einbrennzone im
TransApp®-Pulverbeschichtungsmodul.
4 TransApp®-Pulverbeschich-

tungsmodul.



