Y/ THERM
/[\ Kosmetiklackieranlagen ura, A

PAINTING INSTALLATIONS

eurotherm.eu



Kosmetiklackieranlagen

N ] ==

Sy

S ————
=

Vollstdndig mafigeschneiderte Vorbehandlungs- und Flissigbeschichtungslinien,
ganz nach den Bedirfnissen des Kunden.

Im Laufe der Jahre hat sich Eurotherm bei der Herstellung von Rotations-Lackieranlagen
fur die Lackierung von Kunststoff- und Glasteilen fur die Kosmetik- und Tischkulturbranche
sowie von Holzgegenstanden und kleinen Metallteilen hervorgetan.

Die Lackierung von qualitativ hochwertigen Gegenstanden der Tischkultur (z.B. Teller, Glaser, Pfeffermiihlen)
oder aus dem Kosmetikbereich (z.B. Mascarabehalter, Parfimflaschenkappen, Parfiimflaschen, Lippenstifte
und Puder] ist ein wesentlicher Schritt zur dsthetischen Veredelung von Produkten.

Dieser Anlagentyp eignet sich besonders zur Lackierung kleiner Kunststoff-, Glas-, Metall- oder Holzteile bei
sehr hohen Produktionsraten.

Die zu bearbeitenden Teile werden auf den automatischen Bodenforderer geladen und dann in den
Hauptverarbeitungsbereichen in Rotation versetzt.

Es handelt sich dabei immer um komplette NasslackstraBBen, die in Bezug auf Abfolge der auszufiihrenden
Arbeitsgange, GroBe der einzelnen Behandlungsraume, Lange und Gestaltung der Strecke, aber auch
Geschwindigkeit der Linie vollig individuell gestaltet werden.

Letztere hat eine sehr hohe Produktivitdt und erreicht eine durchschnittliche Stiickzahl von 600.000 pro Woche,
mit extremer Liebe zum asthetischen Detail.
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Aus welchen Komponenten besteht eine Rotations-Lackieranlage?
Die Rotations-Lackieranlage fiir Kosmetika ist aufgrund der Besonderheiten der zu behandelnden Teile anders

aufgebaut als eine herkommliche Anlage. Der Arbeitszyklus kann je nach Bedarf des Kunden und dem gewlinschten
Endergebnis individuell angepasst werden und besteht aus einer oder mehreren der folgenden Phasen:

* lonisierung / Abblasen

Die Werkstlicke werden in Rotationversetzt und mittels rotierender Blasdiisenionisiert,um so die elektrostatische
Aufladung der Werkstiicke wahrend des Transports zu beseitigen.

e Biirstung

Die noch rotierenden Werkstlicke durchlaufen eine Reihe von einstellbaren, rotierenden Biirsten, die noch
vorhandene Verunreinigungen auf den zu lackierenden Oberflachen mechanisch entfernen.

e Beflammung

DieserVorgangfordertdie Lackhaftung, dadie Oberflichenvon Fettoderorganischem Olgereinigtwerden. Aufdiese
Weise lassen sich kostspielige manuelle Eingriffe, die Verwendung von Sauren oder Lésungsmitteln vermeiden
und eine voribergehende Veranderung der Materialoberflache herbeifiihren, die die Oberflachenspannung
erhoht und gleichzeitig die Lackhaftung maximiert.
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e Plasma

Bei diesem Verfahren werden die zu behandelnden Teile einige Sekunden lang einem . kalten Plasma” ausgesetzt,
das die Oberflache schnell aktiviert, um Haftungs- und Benetzungsprobleme zu losen.

Im Gegensatz zur Beflammung wird bei der Plasmabehandlung nur wenig Warme in das zu behandelnde Teil
eingebracht, und es kommt nicht zu Sekundareffekten wie unerwiinschte Verformungen.

e Lackierung

Die Werkstiicke durchlaufen rotierend die erste Lackierkabine zum Auftragen der Grundierung und gelangen
anschlieBend zum Auftragen weiterer Lackschichten zu den nachfolgenden Kabinen.

Zwischen den einzelnen Lackierkabinen befinden sich spezielle Abliiftungs-/ Abdunstungs- oder IR-Bereiche,
um das Auftragen der nachsten Lackschicht zu erleichtern.

¢ In-line Nasslackkabinen

Ob Grundierung, erste Beschichtung, Deck- oder Klarlack, das Auftragen von Nasslack ist der kritischste
Schritt des gesamten Prozesses. Um eine hohe Endqualitat zu gewahrleisten, sind Lackierkabinen erforderlich,
die strengen Umweltanforderungen bezilglich des Auftragens von Nasslacken erfiillen. Aus diesem Grund
missen die Lackierkabinen mit Uberdruck versehen werden werden, um einen gleichmiBigen Luftstrom
Uber ein Filterplenum zu gewahrleisten, und sind mit einer Lufttemperatur- und Feuchtigkeitsregelung sowie
Feinfilteranlagen fiir die einstromende Luft ausgestattet.

Je nach Produktionsleistung sowie Art und Menge der verwendeten Lacke konnen die Lackierkabinen auch
mit verschiedenen Abluftfiltrationssystemen ausgestattet werden: von der einfachen, aber Absaugwand mit
Lochfilterkarton + Paint-Stop tiber die Hochleistungsfilter mit hoher Absorptionskapazitat bis hin zur Wasserwand
mit Flussigkeitsreinigungssystem fir Anwendungen mit sehr hoher Produktionsrate.
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e Fliissigmetallisierung

Bei der Spriihmetallisierung werden gleichzeitig zwei flissige Losungen aufgespriiht, die durch eine chemische
Reaktion einen gleichmaBigen metallischen Fliissigkeitsfilm auf der Oberflache des Werkstiicks bilden. Mit
diesem Verfahren kann eine metallisierte Schicht auf jedem Material (Kunststoff, Glas, Metall, Keramik usw.)
jeglicher Form erzeugt werden.

¢ |R- und traditionelles Einbrennen

Nach Abschluss der Lackierarbeiten werden die Werkstiicke zum Einbrennen in den IR-Ofen transportiert: Eine
Reihe von Infrarotpaneelen unterschiedlicher Leistung erwdarmt die Oberflache der Werkstiicke in nur wenigen
Sekunden auf die gewiinschte Einbrenn-/Trocknungstemperatur.

Fir Glas wird in der Regel in Verbindung mit dem IR-Ofen ein konventioneller Ofen mit einem Gasbrenner
verwendet, um den Einbrennvorgang abzuschlief3en.

e UV-Aushartung

Neben dem IR-Ofen sind auch mafligeschneiderte UV-Aushartungssysteme erhaltlich, die je nach verwendeter
Lack-Art optimal auf Ihren Prozess abgestimmt sind.

Warmeempfindliche Materialien oder Teile konnen mit UV-Licht ohne unerwartete Verformung ausgehartet
werden. Unterschiedliche Wellenlangen gewahrleisten eine schnelle und lang anhaltende Aushértung.

e Kiihlung
Nach dem Einbrennen des Lacks ist eine Abkiihlphase erforderlich, damit das Personal die Teile entladen und

lagern kann. Dieser Schritt wird in einem Tunnel durch Abblasen mit Luft bei Raumtemperatur durchgefiihrt.
Dies ist vor allem fiir Glas, das bei einer Temperatur von bis zu 200°C eingebrannt wird, unerlasslich.
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e Luftausgleich / RLT-Geréte

Um zu verhindern, dass sich beim Durchlaufen der Anlage selbst kleinste Partikel und Verunreinigungen auf den
Werkstlcken absetzen, wenden wir verschiedene Strategien an:

e Jeder Behandlungsraum wird durch die Zufuhr von mit Feinfiltersystemen gefilterter Luft unter Druck gesetzt;

¢ [njedem Hauptraumwird ein Luftgleichgewicht geschaffen, umeinen standigen Luftaustausch zu gewahrleisten
und die Luft nach auf3en oder in angrenzende unkritische Bereiche zu leiten;

¢ Insbesondere bei Lackierkabinen wird die Zuluft befeuchtet und die Temperatur automatisch kontrolliert und
reguliert.

Der Luftausgleich wird iiber ein zentrales RLT-Gerat gesteuert, das die Luft iber eine Reihe von Kanalen
zu den verschiedenen Bereichen der Anlage bringt. Luftstrom und Geschwindigkeit konnen so mit Hilfe von
Regelklappen, Messfliigeln, Differenzdruckschaltern und invertergesteuerten Ventilatoren geregelt werden.

Das RLT-Gerat ist zudem, je nach Anforderungen, mit verschiedenem Zubehor ausgestattet.

e Lackierpistolen

In den Lackierkabinen befinden sich automatische Nasslackpistolen, die auf Rollwagen montiert sind, mit denen
sich die Position jeder Pistole unabhangig voneinander millimetergenau einstellen l3sst.

Sie werden von Proportionalreglern gesteuert, mit denen die Spriihparameter variiert werden kdnnen:
Zerstaubung, Breitstrahl, Lackierdruck, usw.

Die Einstellungen kénnen auch als ,Rezepte” direkt in der SPS gespeichert werden.
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e SPS-Bedienfeld - einsatzbereit fiir die Industrie 4.0

Alle Anlagenparameter werden iiber die SPS gesteuert und kdnnen liber das Touchscreen-Bedienfeld oder aus
der Ferne geandert werden. Die SPS steuert den Luftausgleich, indem sie die Parameter automatisch korrigiert,
um sicherzustellen, dass die Leistung Uber die Zeit erhalten bleibt.

Zudem besteht die Moglichkeit, direkt vom Hauptbedienfeld aus, die Einstellungen der automatischen
Spritzpistolen zu andern.

e Technische Raume

Zur Bedienung der Lackierkabinen sind stets ein oder mehrere klimatisierte Raume vorhanden, in denen sich
mehrere Stationen mit Lackrihrern, Sicherheitstanks und pneumatischen Pumpen befinden. Diese versorgen
die automatischen Lackierpistolen mit Druckluft, Lack und Waschflissigkeiten.

Injedem Hauptraumwirdein Luftgleichgewichtgeschaffen,umeinenstindigen Luftaustausch
N zu gewahrleisten: Die Luft wird mit kontrollierter Luftfeuchtigkeit und Temperatur zugefihrt
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GERMANY - AUSTRIA - SWITZERLAND

Seit 1958 stellen wir mafBgeschneiderte Systeme her,

Eurotherm Oberflachentechnik GmbH
Schulweg 6

D-72488 Sigmaringen

T. +49 (0) 7571/92795-10

F. +49 (0) 7571/92795-99

M. germany@eurotherm.eu

ITALY | Turin

die den Lackieranforderungen jedes Unternehmens
gerecht werden: vom Kleinbetrieb
bis zur GrofBindustrie.

Fir den italienischen und internationalen Markt planen,
bauen und installieren wir Lackieranlagen

Eurotherm S.p.A.
Turin Headquarter

Via Pisa, 78

10088 Volpiano (TO)

T. +39011 98 23 500
M. info@eurotherm.eu

ITALY | Verona

und kimmern uns um jede Phase
des industriellen Prozesses.

Von der Vorbehandlung, wie z.B. Waschen und
Sandstrahlen, bis hin zum letzten Finish:
Eurotherm-Anlagen wenden die effizientesten
technologischen Verfahren an, um stets ein

Eurotherm S.p.A.
Verona Office

Viale delle Nazioni, 10
37135 Verona (VR)

FRANCE

hervorragendes Ergebnis zu garantieren.

Eurotherm France S.A.S.

71 Rue de Malacombe

38070 Saint Quentin Fallavier
T. +336 76 72 48 65

M. france@eurotherm.eu
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WASCHEN NASSLACKIEREN PULVERBESCHICHTEN EINBRENNEN
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