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Anderungen vorbehalten

Lackieranlagen Rundautomaten

Rundautomat R 700

Der Rundautomat R 700 von
Krautzberger wurde zum Be-
schichten von Serienteilen ent-
wickelt.

Die Leistung ist auf eine Stiick-
zahl von 2-12 Stiick pro Minute
ausgelegt, wobei die Form und
GroBe der Teile sowie die Ge-
schicklichkeit des Bedienperso-
nals fiir die tatsachliche Leistung
maBgebend ist.

Der Automat ist mit Rollen ver-
sehen, so daB ein flexibler Ein-
satz gewahrleistet ist. Durch die
tischahnliche Offnung der Vor-
derseite kann der Rundautomat
auch sitzend bedient werden.
Als weitere Option ist eine Dreh-
richtungsumkehr moglich.

Die Absaugung des Spriihnebels
kann lber eine Krautzberger-
Trockenabsaugung oder iiber
eine individuelle Losung erfolgen.

Technische Daten

Antrieb Drehtisch:

Spindelantrieb

R 700

4 - 24 Aufnahme-
spindel

Steuerschrank

pneumatischer Rundschalttisch

Leistung:

2-12 Takte [ min

Luftverbrauch bei 6 bar:

max. 20 |/Takt (ohne Spritzapparate)

Antrieb Arbeitsspindeln:
Drehzahl der Spindeln:

... Getriebemotor 220/380 V, 0,09 kW, ex.-geschiitzt
12,5 - 125 Upm

Anzahl der Lackierstationen:

Steuerung:

wahlweise 40 - 400 Upm, stufenlos regelbar
nach Wunsch

pneumatische Folgesteuerung

Spritzzeit-Steuerung

- ohne Hubeinrichtung: ........
- mit Hubeinrichtung: ...........

LuftanschluB:

........... max. 4, einzeln iber Zeitglieder (0,3 - 10 sec.) steuerbar
............. max. 4, davon 3 einzeln Giber Zeitglieder (0,3 - 10 sec.)

1 Uber Steuerleiste der Hubeinrichtung steuerbar
ZentralanschluB R 1"

Tisch-Stillstandzeit:

einstellbar von 0,5 - 10 sec.

Spindelanzahl:

standardmiBig 6 (4, 6, 8, 12, 24 méglich)

Tischplatte:

Alu-Drehtisch, 800 mm g

700 mm

Spindelteilkreis:
Belastung je Spindel:

max. 1 kg

Anordnung der Spritzapparate:
Aufnahmegewinde der Spindel:

Hubeinrichtung:

........................................... starr auf verstellbarem Rohrrahmen
Gewindezapfen M 12
hydro-pneumatisch, Laufrichtung vertikal,

Sonstige Angaben: ...

mit integrierter Steuerleiste, Hubldnge 400 mm

............................. Drehrichtungsumkehr fiir zweite Spritzstation;

Taktwahlschaltung 6/12er Spindeltakt, 3/6er Spindeltakt

Hub

300

820
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Anderungen vorbehalten

Lackieranlagen

Kompakt-Flachen-
Spritzautomat KFS 1000

Die Maschine wurde zur ratio-
nellen Lackierung von Kleinteilen
konzipiert. Im Gegensatz zu
Durchlaufanlagen nimmt sie
kaum mehr Platz als ein Hand-
spritzstand ein. Sie wird von ei-
ner Person bedient und erzielt
durch die reine Bestiickungs-
tatigkeit eine hohere Produkti-
onsleistung als eine konventio-
nelle Handbeschichtung. Die
Steuerung des KFS ermdglicht
einfachste Eingabe gewlinschter
Werte fiir den Spritzbereich, Ar-
beitsgeschwindigkeit und Zu-
schaltvarianten der Spritzappa-
rate. Teilespezifische Eingaben
lassen sich als Gesamtprogramm
ablegen und sind bei Anwahl
sofort wieder als Fertigungspro-
gramm aktiv.

Optional besteht die Mdglichkeit
Einzelkoordinaten anzufahren,
kombiniert mit einer ebenfalls
verfahrbaren Apparatetrager-
achse. Die Farbnebelabsaugung
erfolgt in der Ausfiihrung als
Trockenabsaugung lber einen
mobilen Filterwagen oder als
NaBauswaschung in Edelstahl-
ausfiihrung.

Flachen-Spritzautomaten

KOMPAKT -
FLACHEN-
SPRITZ-

AUTOMAT \\\\

Anwendungsbeispiel

KFS 1000

TURMTROCKNER
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Kompakt-Flachen-Spritzautomat mit angebautem Turmtrockner
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Anderungen vorbehalten

Lackieranlagen

Randkettenautomat

Es handelt sich hierbei um eine
Lackieranlage zum Spritzlackie-
ren von weitgehend rotations-

symetrischen Korpern.

Die Anlage ist in Stahlprofilges-
tellen ein- und aufgebaut. Die
Kettenabdeckung im Bedien- und
Lackierbereich ist aus Edelstahl
gefertigt. Der Transportketten-
antrieb erfolgt durch ein Schritt-
schaltgetriebe mit vorgeschalte-
tem, ex-geschiitzem Regelgetrie-
bemotor. Die Taktgeschwindig-
keit ist von zwei bis zwanzig
Takte pro Minute einstellbar, was
einer maximalen Maschinen-
leistung von 1200 Teilen pro
Stunde entspricht.

Die Transportkette wird in einer
Fiihrungsschiene gefiihrt und
verhindert durch eine 1-Zoll-
Rollenkette ungewdiinschte Poly-
goneffekte. Eine automatische
Kettenspannung wird durch ei-
nen Pneumatikzylinder erreicht.
An der Beschichtungsstelle wer-
den drei Spindeln Gber ein Regel-
getriebe mit ex-geschiitztem
Drehstrommotor stufenlos von
circa 40 U/min bis 400 U/min
geregelt. Die Drehbewegung wird
tiber luftgefederte Andruckrollen
tibertragen. An der Beschich-
tungsstelle kann ein Hubgerat
zur Aufnahme der Spritzgerate
installiert werden. Durch den
Linearhub kénnen auch vertikale
Spritzbewegungen mit einer oder
mehreren Pistolen durchgefiihrt
werden.

Die Hubgeschwindigkeit 148t sich
flir Vor- und Riicklauf separat
einstellen. Eine elektronische
Wegerfassung erlaubt das indivi-
duelle Einprogrammieren von
Verfahrwegen innerhalb des
Hubbereichs.

Randkettenautomaten

Anwendungsbeispiel

Abluft
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Auf-/ Entnahme

Die Trockenabsaugung der Anla-
ge erfolgt liber einen fahrbaren
Filterwagen, in den Labyrinth-
Prallblechfilter mit nachgeschal-
teten Glasfaser-Feinfiltern ein-
gebaut sind. Eine zusatzliche
Vorschaltung von Glasfaser-Fein-
filtern ist moglich. Die Filter-
iberwachung erfolgt mittels
Differenzdruck-Zeigermanometer
mit Wechselpunktanzeige.

Dem Beschichtungsbereich folgt
eine nachgeschaltete, eingehau-
ste Abliiftzone. Die Zuluftfiih-
rung erfolgt iiber einen ex-ge-
schiitzten Ventilator.

An der Spritzstelle stehen je zwei
einstellbare Spritzzeiten und
Spritzdriicke zur Verfiigung.

Dabei kénnen jeweils bis zu drei
Apparate lber Schnellkupplun-
gen angeschlossen werden.

Die Spritzzeiteinstellung erfolgt
tiber Drucktaster mit digitaler
Zeitanzeige. Die an der Hubein-
richtung angeschlossenen Spritz-
apparate werden in Abhdngigkeit
der Hubbewegung und des ein-
gestellten Hubbereichs ange-
steuert. Die individuelle Anpas-
sung an Kundenwiinsche sowie
eine spatere Kettenverlangerung
oder der Anbau eines Trockners
sind jederzeit mdglich.
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Anderungen vorbehalten

Lackieranlagen

Material

Farbversorgungssysteme
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Automatisches
Farbversorgungs-System

Das Farbversorgungs-System
dient der automatischen Versor-
gung von Spritzautomaten oder
von Handspritzstationen mit Lak-
ken. Das System kann auch zum
Verarbeiten von Wasser- oder
Losemittellacken ausgelegt sein.

Die Farbumstellung kann manu-
ell oder durch pneumatische An-
steuerung der Farbwechselventile
erfolgen. Bei Farbumstellung er-
folgt ein Spiilvorgang, um
Farbreste in Rohrleitungen, Ven-
tilen und im Spritzapparat zu be-
seitigen.

Die Lackbevorratung erfolgt in
25 | oder 200 | Materialbehal-
tern. Das System kann auch an
anderen BehéltergroBen ange-
passt werden.

Material
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Anwendungsbeispiel

Steuer-Luft
- 3/2 Wege Ventil

o_Steuer-Luft-Materialdruck

Proportional-Ventil

Steuer-Luft

51

3/2 Wege Ventil

Proportional-Ventil

Stever-Luft
—— —— —— —{ 312 Wege Ventil

RachsteobAult g oetional-Vent

e —— 1 312 Wege Venfil

— — — 3/2 Wege Ventil

Lo St 32 ege venti
— — — —{ 372 Wege Ventil
_——_—— 3/2 Wege Ventil

! Material-
behéiter

Zum einfachen Wechseln der
Materialgebinde ist die Gerdte-
technik auf Hubeinrichtungen
positioniert.

Die Lackforderung zu den Ab-
nahmestellen erfolgt liber
Schlauch- und Rohrleitungen.
Der notwendige Forderdruck
wird durch druckluftbetriebene
Pumpen erzeugt.

Zur Verbesserung der Verarbei-
tungseigenschaft der Lacke ste-
hen eine Reihe von Zusatzaus-
riistungen zur Verfiigung, so
zum Beispiel:

- in die Materialbehdlter kénnen
druckluftbetriebene Riihrwerke,
in die Materialleitungen Dop-
pelfiltergruppen eingebaut
werden

- die Materialleitungen kdonnen
bis zu den Materialwechsel

ventilen als Zirkulationsleitun-
gen ausgelegt werden

- die Pumpen kénnen mit
Druckausgleichsbehaltern zur
Kompensation der DruckstdBe
versehen werden

Die Farbversorgungs-Systeme
werden ausschlieBlich mit
Druckluft betrieben und ange-
steuert. Die selbstdndige, druck-
luftbetriebene Pumpe saugt den
Lack aus dem Materialbehilter.
Uber den Druckausgleichsbehil-
ter und das Stellventil werden
die Lacke in den Doppelfilter-
gruppen gefiltert. Von der Dop-
pelfiltergruppe gelangt das
Material Gber eine flexible
Schlauchleitung in das Edel-
stahlrohr. Uber die Edelstahlrohr-
leitung stromt der Lack zum
Farbwechselventil. Die Ansteue-
rung der Farbwechselventile er-

folgt pneumatisch. Uber eine
Zirkulationsleitung wird nicht
verwendeter Lack zuriick in die
Materialbehalter gefiihrt. Bei ge-
offnetem Farbwechselventil stro-
men die Lacke zum Material-
Druckregler und von dort zum
Spritzautomaten. Der am Spritz-
automaten gewliinschte Mate-
rialdruck wird am Materialdruck-
regler stufenlos eingestellt. Die
Ansteuerung erfolgt pneuma-
tisch.
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