Prozesse mit dem neutralen Blick optimieren

Hersteller von Energie-Verteilersystemen lasst Anlagentechnik von Unternehmensberater auf den neuesten Stand bringen

Die Lackieranlage bei Striebel &
John stammt aus den neunziger
Jahren und wurde immer in
kleinen Schritten optimiert.
Nun stand eine Anpassung auf
den neuesten Stand der Tech-
nik an. Deshalb entschied man
bei der ABB-Tochter, einen ex-
ternen Chemie- und Pulverlack-
profi zu Rate zu ziehen. Dieser
optimiert seit Herbst 2010 suk-
zessive die bestehenden Pro-
zesse - von der Vorbehandlung
bis zum Pulvereinbrennofen.
Ein Zwischenbericht.

Bei der Striebel & john
GmbH & Co. KG werden tiglich
Fléichen in der Gréfenordnung
von ein bis zwei FuRballfel-
dern pulverlackiert. Beschich-
tet werden Wand- und Zéhler-
schrinken fiir den Wohnbau
sowie Standschrianken und
Reihenschaltschranken fiir ge-
werbliche und industrielle An-
wendungen. Im badischen Sas-
bach wird durchgehend im
Dreischichtbetrieb lackiert.

Nach gut zwei Jahrzehnten im
tiglichen Einsatz war die La-
ckieranlage an ihre Grenzen ge-
kommen. ,Die Anlage hatte
zudem die Obergrenze ihrer Ka-
pazitdt erreicht - angesichts
unserer Auftragslage wollten wir
aber mehr schaffen. Um heraus-
zufinden, was mit moglichst
wenig Aufwand und Kosten um
setzbar ist, haben wir uns Hilfe
von aufen geholt”, erklart
Striebel & John-Produktionslei-
ter Roland Schnurr. Er beauf
tragte im April 2010 den Unter-
nehmensberater fiir Lack-und
Oberflichentechnik Wolf-Dieter
Mahn, um die Pulverbeschich-
tungsanlage auf den Stand der
Technik zu bringen und gleich-
zeitig ein hdheres Produktions-
volumen zu erzielen.

Optimierung in mehreren
Etappen

Mahn ist Diplom-Lackierin-
genieur, Sachverstdndiger fiir
Lack- und Oberflichentechnik
und fihrt u.a. lacktechnische
Seminare und Schulungen
durch. Zunéchst nahm er eine
Bestandsaufnahme der gesam-
ten Anlage vor und erarbeitete
daraufhin einen stufenweisen
Optimierungsplan. ,Die Heraus-
forderung bei diesem Kunden
bestand vor allem darin, dass
simitliche Anderungen am
Arbeitsprozess nur produktions-
begleitend stattfinden konnten
- oder aber am Wochenende,

Fiir jedes Aktivbad ist ein zweiter Warmetauscher mit automati-
scher Saurespilung nachgeristet, sodass alle Warmetauscher seit-
dem eine deutlich langere Standzeit aufweisen. quelle: striebe! & John

wobei sonntags die Produktion
bereits um 22 Uhr wieder ange-
fahren wird.“

Mahns  Optimierungsplan
fokussierte auf alle Bereiche der
Inhouse-Lackiererei -~ von der
Vorbehandlung bis zum Ein-
brennen des Pulvers. Im Herbst
vergangenen Jahres nahmen Be-
schichter und Unternehmens-
berater gemeinsam die Umge-
staltung der Vorbehandlungs-
prozesse in Sasbach in Angriff.

.Bislang waren zwei Aktiv-
biader mit Eisenphosphatie-
rung plus Entfettungsver-
starker im Einsatz”, erklart
Schnurr. ,In Becken 3 befand
sich eine Brauchwasserspiile,
und Becken 4 spiilte mit
VE-Wasser mit anschlieBen-
dem VE-Wasserspriihkranz.
Alle sechs Wochen wurden
samtliche Bader mit insgesamt
20 m3 Fliissigkeit verworfen
sowie die Wiarmetauscher de-
montiert und gereinigt.”

Weil dieses Verfahren sehr
aufwindig und teuer war, aber
auch besonders viel Optimie
rungspotenzial bot, wurde im
ersten Umstellungsschritt eine
Schlammzentrifuge prozess-
begleitend in die Aktivbéder
integriert, mit der pro Arbeits-
schicht ca. 7,5 kg Phosphat-
schlamm ausgetragen werden.
Zuvor war der Schlamm im Be-
cken verblieben, was sich auf
Dauer negativ auf die Phos-
phatierung auswirkte. Wenig
spiter wurde in den Vorbe-
handlungsbecken ein Olskim-
mer installiert, mit dem das O1
vom Wasser getrennt wird und
dann wieder einsatzfahig ist.
Hierdurch werden téglich ca.
fiinf Liter Ol aus der Vorbe-
handlung entfernt.

Auf Mahns Vorschlag wurde
zudem fiir jedes Aktivbad ein
zweiter Wirmetauscher mit
automatischer Siuresplilung
nachgeriistet, sodass alle Wir-
metauscher seitdem eine deut-
lich lingere Standzeit aufwei-
sen. Die Vorbehandlung selbst
wurde durch den Einbau von
Edelstahlrohrleitungen und
Diisen optimiert.

Das Nachschérfen der Aktiv-
béder erfolgt seit dem Umbau
automatisch. Dabei kommt ein
Monitoringsystem zum Ein-
satz, das Striebel & John selbst
entwickelt hat. ,Damit kinnen

wir alle Anlagenparameter in-
klusive der Abwasseraufberei-
tung bequem von jeden Punkt
aus ilberwachen sowie eine
Teileverfolgung durchfiihren®,
sagt Schnurr.

Bdderstandzeit

Alle diese MafRnahmen be-
wirken nun, dass die Bdder-
standzeit von zuvor sechs Wo-
chen auf jetzt neun Monate
hochgeschraubt werden konn-
te. ,Das hat den Arbeitsauf-
wand im Bereich der Vorbe-
handlung enorm reduziert
- ganz zu schweigen von den
Kosten, die wir dadurch einspa-
ren”, freut sich der Beschich-
tungsleiter. ,Durch diese Opti-
mierungsschritte wurden rund
15 Produktionsschichten jahr-
lich gewonnen!*

Gleichzeitig konnte die Qua-
litdt der Vorbehandlung deut-
lich gesteigert werden: Sie liegt
jetzt sehr nahe an einer Zink-
phosphatierung. Es gibtkeinen
Abrieb mehr, die Bleche sind
sehr blau, was einen Einfluss
auf den guten Korrosions-
schutz hat. Da die Beheizung
der Becken zuvor von 01 auf
Erdgas umgestellt wurde, soll
bis Jahresende 2011 noch eine
Umstellung der indirekten Be-
heizung des Haftwassertrock

u Die Optimierungsschritte im Uberblick

- Installation einer Schlammzentrifuge

- Installation eines Olskimmers

spiilung

« Installation einer Software

auf 9 Monate

+ geplant:

+ Ergebnis: Abscheidung von 7,5 kg Phosphatschlamm taglich

« Ergebnis: Abscheidung von taglich 51 0l aus dem Wasser
- Installation zweier Warmetauscher mit automatischer Saure-

« Ergebnis:Verlangerung der Standzeiten
« Installation von Edelstahlrohrleitungen und -disen

» Ergebnis: Verlingerung der Standzeiten

« Ergebnis: Automatisches Nachscharfen der Bader
» GESAMTERGEBNIS: Frhéhung der Baderstandzeiten von 6 Wochen

- Q 4/2011: Direkte Beckenbeheizung = 15% Energieersparnis
+ Q 1/2012: Isolierung der Becken = 10% Energieersparnis

ners auf eine direkte erfolgen.
+Das ergibt eine weitere Ener-
gieeinsparung von rund 15%",
wie der Unternehmensberater
errechnet hat.

Im ersten Quartal 2012 steht
noch ein abschlieRender Ver-
besserungsschritt bei der Vor
behandlung an: die Isclierung
der Aktivbéder, die auf 60 "Cbe
heizt werden und eine weitere
Einsparung von 10% ergeben
sollen. Die gesetzten ABB-Ziele
fiir den Umweltschutz und das

Energiemanagement wurden
tibertroffen. rk
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