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Arbeiteten fiir das Projekt eng zusammen:
Eugen Schmidt (links) von Hocker Polytech-
nik und Walter Schweikart, Geschéaftsfiihrer
von Schweikart Hightech Holzteile

ABSAUGTECHNIK

Top-Lackierungen
fur Mobelteile

Die 1976 gegriindete Firma Schweikart Hightech Holzteile aus Sulz am

Neckar fokussiert sich seit vielen Jahren auf den Einsatz modernster CNC-
Technik. Auf rund 3500 m2 Betriebsflache arbeiten acht 4- und 5-Achs-
Frasen sowie eine umfangreiche Peripherie wie zum Beispiel Sagen,

Kantenverleimer oder Pressen zur Oberflachenfolierung. Fir Lackier-

ergebnisse auf Industrie-Niveau fehlte eine professionelle Lackierkabine

mit Trockenraum. Diese fand das Unternehmen bei Hocker Polytechnik.

as, was Holz kann, wirden viele
andere Werkstoffe gerne kon-
nen. Holz bietet unendlich viele
Bearbeitungs- und Einsatzmog-
lichkeiten, ist nachhaltig und langlebig. Und
wenn man diese wunderbaren Eigenschaften
mit modernster CNC-Technik kombiniert, sind
Holzkomponenten mit einem ganz besonde-
ren Charme das Ergebnis. Sie sind prazise ge-
schnitten, perfekt gebogen und je nach Ein-
satzzweck auch gerne mal lackiert.
Schweikart Hightech Holzteile aus Sulz am
Neckar ist ein wahrer Profi in Sachen CNC-Be-
arbeitung. Hier werden Komponenten aus
Verbundmaterial und Massivholz hochprézise
mit einer enormen Fertigungstiefe entwickelt,
gefertigt und veredelt. Produziert werden so-
wohl Unikate als auch Serien. Der Automati-
sierungsgrad ist sehr hoch, sodass 25 gut ge-
schulte Mitarbeiter fr den reibungslosen Be-
trieb gentigen.
Die CNC-Technik ist auf dem neuesten
Stand, doch in den letzten Jahren stiegen die
Quialitatsanspriiche bei den Oberflachenquali-

96  HK 6/2019

taten. Die Lackierkabine sollte so kompakt
sein, dass sie sich problemlos in die Werkstatt
integrieren lasst, den Arbeitsschutz der Mitar-
beiter gewahrleistet und Schweikart das La-
ckieren hoher Stlckzahlen erméglicht. Der
Betrieb der Anlage sollte dabei mdglichst
energieeffizient sein.

Neben Losungen wie Filteranlagen, Ent-
staubern oder Brikettierpressen entwickeln
und fertigen die Hocker-Profis aus dem nie-
dersachsischen Hilter Spritzstande und La-
ckierkabinen fur das Holzhandwerk und die
Mabelindustrie. Jeder Anwendungsfall erfor-
dert individuelle Losungen. Hocker bietet von
ultrakompakten, kombinierten Trocken- und
Lackierkabinen bis zu XXL-Lackierlésungen
mit  Lackiervorbereitung, Lackierbereichen,
Trockenrdaumen und integrierter Férdertechnik
ein umfassendes Programm.

Eugen Schmidt, Projektleiter von Hocker
Polytechnik, begleitete Schweikart durch alle
Phasen des Projektes: ,Die Anforderungen an
die neue Lackierlésung waren hoch. Es sollten
sowohl hohe Volumina lackiert werden kén-

nen als auch Lackierobjekte bis zu einer Gro-
Be von 4,5 m x 1,5 m. Da verschiedene Lack-
typen verarbeitet werden, ist sowohl die Be-
[tftung als auch die Absaugung beim Lackie-
ren besonders gefordert. Ebenso ist ein Tro-
ckenraum mit unkompliziert variierbaren Tem-
peraturen besonders wichtig. Nur so lassen
sich hochste Oberflachenqualitdten gewahr-
leisten. Nach einiger Planung fanden Walter
Schweikart und das Hocker-Team eine Lo-
sung, die mit den bestehenden Prozessen
harmoniert und auch die Hocker-Energiespar-
Features integriert. Seit einigen Monaten lauft
die neue Lackierkabine im Alltagsbetrieb. Die
Oberflachenqualitdten Uberzeugen, die Kabi-
ne ist flexibel einsetzbar und sie erlaubt auch
das Lackieren und Trocknen groB3erer Serien.
Das war wirklich ein schénes Projekt mit einer
vertrauensvollen und vor allem produktiven
Zusammenarbeit.”

Fir den neuen Lackierbereich wurde ein
optimales Umfeld geschaffen. Der 200 m?2
groBe Oberflachenbereich wurde im Vorfeld
renoviert und befindet sich in direkter Néhe

Hocker Polytechnik, Schweikart
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zur Werkstatt, ist aber raumlich getrennt. Hier
befindet sich auf gut 50 m2 das neue Ho-
cker-3-Zonen-Lackierzentrum.

Die Lackierkabine bietet mit einer nutzba-
ren Gesamtflache von 10,0mx4,0mx2,6 m
ein komfortables Raumangebot sowohl fur
groBe Lackierobjekte als auch Arbeitsplatze
fur zwei Lackierer im Parallelbetrieb. In einem
abtrennbaren Kabinenraum werden Beschich-
tungsarbeiten mittels Trommel- und Tauch-
lackierung erledigt. Dank  SPS-Steuerung
kénnen die jeweiligen Bereiche einzeln oder
auch parallel betrieben werden. Zur Trock-
nung sperriger Lackierobjekte kann die ge-
samte Lackierkabine genutzt werden. Das
schafft zusatzliche Flexibilitat.

Schweikart  verarbeitet I6semittelhaltige
1K- und 2K-Lacke, die eine hohe Belastung
fur das Filtermaterial in Lackierkabinen dar-
stellen. Ein Faltkartonfilter an der stirnseitigen
Absaugwand fungiert daher als Vorfilter und
fangt einen GroBteil des Farbnebels ein. Das

Die moderne 3-Zonen-Lackierkabine:
Links die separierbare Zone fiir Tauch- und
Trommellackierungen sowie Trocknung

Links: Innenansicht
des Lackierbereichs
mit stirnseitiger Ab-
saugwand. Rechts:
Die Warmeenergie
bleibt dank des
Rotationswarme-
tauschers weitge-
hend erhalten

folgende Filterflie bildet die nachste Filterstu-
fe und sammelt weitere Partikel. Als finale Fil-
terstufe arbeitet ein Taschenfilter in der Luf-
tungszentrale. Mit diesen drei Filterstufen
werden die gesetzlichen Anforderungen an
den Emissionsschutz erfillt und der Verschlei
der Anlagenkomponenten gemindert.

Der Lackierraum wird je nach Betriebsart
mit bis zu 20.000 m¥h gefilterter Frischluft
versorgt und der Kabinendruck mittels eines
Sensors tUberwacht. Mit einem Blick kann sich
der Bediener Uber den aktuellen Kabinen-
druck informieren und ihn auf den ge-
winschten Anwendungsfall anpassen. Der
Lackierer profitiert von einer konstanten La-
ckieratmosphare — egal, ob neue Filter einge-
setzt werden oder sie schon etwas ldnger im
Einsatz sind. Und da man trotz der Vorfilter
und der Technik nicht um den Filterwechsel
umher kommt, signalisiert die Steuerung in
Abstimmung mit der Drucktberwachung
friihzeitig den richtigen Termin fur den Filter-

wechsel. Entscheidend fur das Lackierergebnis
ist neben der zuverldssigen Absaugung des
Oversprays und der Lackierdampfe eine kon-
stante Temperatur im Lackier- und Trockenbe-
reich. Das wird automatisiert gesteuert.

Die integrierte Warmerickgewinnung mit
Rotationswarmetauscher ist mit hohem Wir-
kungsgrad ausgestattet und liefert so bis zu
172 kW Warmeleistung. Die wertvolle War-
meenergie der Abluft bleibt weitgehend er-
halten und wird tber den Warmetauscher in
den Warmekreislauf zurickgefuhrt. Das senkt
die Heizkosten spurbar und spart so im Jah-
resverlauf einige Tausend Euro.

Mit dem neuen Lackierzentrum von Ho6-
cker Polytechnik konnte Schweikart seine Zie-
le im Oberflachenbereich umsetzen. Die La-
ckierqualitdt wurde weiter optimiert und ist
nun auf einem konstant hohen Niveau. Dari-
ber hinaus ist ein hoherer Lackierdurchsatz
moglich und der Energieeinsatz bei Strom-
und Heizkosten wurde relativ gesenkt.
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