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PRAXIS 7

Flexibel beschichten bei
hoher Teilevielfalt

Neue Pulverbeschichtungsanlage ermdéglicht Max Knobloch individuelle Fertigung von Briefkastenanlagen

ie  Max Knobloch
Nachf. GmbH aus
Dobeln hat im Zuge

einer Standortzusammen-
legung in eine neue Pulver-
beschichtungsanlage inves-
tiert. Das modulare System
vereint bewdhrte Handla-
ckierung mit moderner Au-
tomatiktechnik und meistert
die Herausforderung einer
enormen Farbvielfalt.

VON JAN GESTHUIZEN

Als &ltester deutscher Brief-
kastenhersteller blickt Max
Knobloch auf tiber 150 Jahre
Firmengeschichte zurick.
Das Unternehmen ist sei-
ner Linie treu geblieben und
produziert heute vorran-
gig individuelle Briefkas-
tenanlagen fir Wohn- und
Geschéftshduser. ,Unser
Kundenstruktur ist breit ge-
streut, der Fokusliegtjedoch
bei mafdgeschneiderten An-
lagen etwa fr Wohnquar-
tiere und andere individuel-
le Projekte”, erkldrt Andreas
Quellmalz, Leiter Technik
bei Knobloch.

Die neue Anlage entstand
im Rahmen einer umfas-
senden Standortzusam-
menlegung. Zwei bisher ge-
trennte Produktionsstdtten
wurden vereint. ,Wir haben
hier eine komplette Sanie-
rung durchgefihrt und in
dem Zusammenhang auch
die friheren beiden La-
ckieranlagen, die jeweils et-
was kleiner waren, auf eine
neue moderne grofde Anlage
von der Firma Noppel Ma-
schinenbau zusammenge-
fihrt", erlautert Quellmalz.

Angepasstes Aufstellungs-
konzept

Durch ein vorhandenes Kel-
lergeschoss waren keine
Moglichkeiten fir Boden-
gruben zur Aufstellung der

Max Knobloch halt bis zu 800 Farben fiir individuelle Kundenbeddirfnisse vor.

Vorbehandlungs- und Pul-
verbeschichtungsanlage
vorhanden. Sdmtliche An-
lagenteile mussten daher
Uberflur aufgestellt werden.
,Somit missen die Trans-
portwagen vor der Vor-
behandlungsanlage  stei-
gen’, ergdnzt Quellmalz.
Die neue Anlage verfligt
iiber eine 3-Kammer-Vor-
behandlung mit speziel-
len Zirkon-Phosphatierung.
In Zusammenarbeit mit
der Firma Haug wurde ein
Prozess entwickelt, der bei
nur 45 °C und drei Minuten
Vorbehandlungszeit arbei-
tet. ,Das war uns wichtig,
darum haben wir uns je-
manden gesucht, der auch
Niedertemperatur-Che-
mie liefern kann®, erlautert
Jingling. Die Anlage ist mit
automatischen Mess- und
Dosiertechnik-Einheiten
zur pH-Wert- bzw. Leitwert-
gesteuerten Nachdosierung
ausgestattet, wird aber zu-
satzlich tdglich manuell
kontrolliert.

Ausgestattet ist die Vorbe-
handlungsanlage mit einem
manuellen Absaug-/Abblas-

DIE NEUE LACKIERANLAGE

) Energieeffiziente Vorbehandlung (45 °C, 3 Minuten) senkt
Betriebskosten und Ressourcenverbrauch.

) Kombination aus Automatik- und Handkabine erméglicht
schnelle Farbwechsel ohne ProduktivitdtseinbuBen sowie
Effizienzgewinn durch Automatisierung

) Photovoltaik und Abwarmenutzung verbessern die Nach-
haltigkeit und reduzieren Energiekosten.

) Umfassende Qualitatskontrolle sichert gleichbleibend

hohe Oberflichenqualitat.
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Haftwasser und Einbrennofen sind in energieeffizienter
Blockbauweise ausgefihrt.

Platz, um die vielen komple-
xen und schopfenden Teile
vor dem Trockner auskippen
oder absaugen/ausblasen zu
konnen. Diese hatte Nop-
pel-Geschéftsfihrer Pe-
ter Singer empfohlen. Diese
Empfehlung erwies sich als
goldrichtig.

Herausforderung Teilevielfalt
Die grofite Herausforderung
bei der Anlagenplanung
stellte das breite Produkt-
spektrum dar. Eine Brief-
kastenanlage besteht aus
Késten, Tiren, Klappen und
weiteren Teilen, die gemein-
sam aufgehdngt werden
missen, um eine einheitli-
che Farbe zu gewdhrleisten.
,Die Herausforderung an der
neuen Anlage war natirlich,
dass wir sehr kundenspezi-
fisch beschichten. Wir ha-
ben bis zu 800 Farben in ver-
schiedenen Strukturen auf
Lager”, erkldrt Frieder Jing-
ling und ergénzt: ,Die Her-
ausforderung war, dass wir
schnelle Farbwechsel bené-
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tigen, und dabei die Auslas-
tung nicht leidet.”

Die Losung fand Knobloch
in einer zweigleisigen Strate-
gie, die Anlagenbauer Noppel
erdacht hat: Eine Automatik-
kabine von Gema Uibernimmt
Standardfarben und grofiere
Serien, wahrend eine aus der
alten Lackieranlage vorhan-
dene Handkabine auf das nun
grofiere Beschichtungsfens-
ter von 1600 x 800 x 3000
(HBL) umgeristet wurde.
JAuf der Automatik lduft
meistens eine Standardfarbe
durch und vieles Kleines geht
komplett Uber diese Hand-
kabine", so Quellmalz. Wah-
rend ein Farbwechsel in der
Automatik 10 bis 15 Minuten
dauert, ist er in der Handka-
bine in einer Minute erledigt
- bei etwa 25 Farbwechseln
pro Schicht ein entscheiden-
der Vorteil. Die neue Automa-
tikkabine von Gema verfligt
Uber einen Vor- und Nach-
beschichtungsplatz. ,Wir ver-
suchen so wenig wie méglich
vor- und nachzubeschich-

Die Lackierkabine steht, wie auch andere Anlagenkomponenten,
erhoht. Die Hohenunterschiede gleichen flexible Gehange von
Emptmeyer aus.

ten, aber die Briefkdsten ha-
ben nur 90 Millimeter grofie
Fenster, da kommt man
schon kaum mit der Hand
rein’, erklart Jungling.

Um Energieeffizient zu arbei-
ten, setzt Knobloch auf eine
grofde Photovoltaikanlage auf
dem Dach. ,Um den Strom
verwenden zu kénnen, haben
wir zwei elektrische Vorheiz-
register fiir den Ofen’, erklart
Quellmalz. Die noch fehlen-
de Heizleistung bringt ein Di-
rektbrenner von Weifshaupt.

Solarenergie fiir
Eigenverbrauch

Fir eine hohe Energieeffi-
zienz sind Haftwasser- und
Einbrennofen zudem in
Blockbauweise  konzipiert,
um eine einfache Abwirme-
nutzung zu gewahrleisten.
Zusatzlich wurde ein eigene
Sonderzone flir schwere, gro-
e Teile integriert. ,Wir kon-
nen aus der Handkabine un-
sere Gehdnge ausklinken und
in die Sonder-Kammer fah-
ren, wo sie eine ldngere Zeit
verbleiben’, erlautert Quell-
malz.

Fir Kleinteile wie Scharniere
gibt es ebenfalls eine weitere,
separater, manueller Einhén-
ge-/Einbrenn-Bereich ~ Off-
nung im Pulvereinbrennofen.
Uber eine Abwirme-Nut-
zung/Warme-Rickgewin-
nung kann Abwarme aus dem
Abgas des Pulverofens flir die
Heizungs-Unterstutzung des
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Pulverofens genutzt werden.
Die Qualitatskontrolle um-
fasst Schichtdickenmessun-
gen mit einem kontaktlosen
Prifsystem,  Gitterschnitt-
und Dornbiegeversuche.

Qualitatssicherung
Vierteljdhrlich werden zudem
Bleche zur Firma Haug ge-
schickt fur Salzsprithtests. Seit
Mérz 2025 lauft die Produk-
tion im Zwei-Schicht-Betrieb.
Der erste Kontakt zu Noppel
entstand auf dem Dr. Her-
mann Pulversymposium in
Dresden. ,2021 gab es einen
Vortrag von Geschiftsfihrer
Peter Singer und da ist mir
die Marke Noppel aufgefal-
len’, erinnert sich Andreas
Quellmalz. Nach intensiver
Planung steht nun eine Anla-
ge, die hochste Flexibilitat bei
der Beschichtung individu-
eller Briefkastenanlagen er-
moglicht.
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