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Gesicherte Qualität
Metallbauer nimmt Anlage mit geschlossenen Kreisläufen in Betrieb 

 REGINE KRÜGER

D ie Käppler & Pausch 
GmbH, Spezialistin für 
die Bearbeitung von 

Metallen und Blechen hat sich 
2018 entschlossen, in neue 
Beschichtungstechnik zu 
investieren. Das Unternehmen 
fertigt mit rund 180 Mitarbei-
tern eine große Produktvielfalt, 
die von filigranen Blechteilen 
bis hin zu komplexen Schweiß-
baugruppen reicht. Weil die 
Kunden namhafte Unterneh-
men aus den Bereichen Maschi-
nenbau und Automobilindus-
trie, Außenwerbung, Luft- und 
Raumfahrt bis hin zur Infor-
mations- und Medizintechnik 
sind, spielten bei der Planung 
eine sehr hohe Beschichtungs-
qualität sowie die Korrosions-
beständigkeit bis zur höchsten 
Kategorie C5 eine vorrangige 
Rolle.

Bisher war die Oberflächen-
technik von Käppler & Pausch 
in einem separaten Betriebsteil 
rund 12 km entfernt unterge-
bracht „Das brachte viel Hand-
ling und einen enormen logis-
tischen Aufwand mit sich“, 
erklärt Philipp Beuermann, Pro-

kurist und Fertigungsleiter bei 
Käppler & Pausch. Deshalb ent-
schied sich die Geschäftslei-
tung, auf dem Firmengelände in 
einen Hallenneubau zu inves-
tieren und damit die Produkti-
onsfläche um ca. 3000 m² auf 
17.000 m² zu vergrößern. In die 
Planungen von Anfang an ein-
bezogen war der Anlagenbauer 
Durst Pulverbeschichtungsan-
lagen, der mit seinem Anlagen-
konzept den Blechspezialisten 
überzeugte.  

Hohe Durchlaufeffizienz
Viel Wert legte das Unterneh-
men im Vorfeld auf die Durch-

laufeffizienz: Um die bis zu 
500 kg schweren Baugruppen 
durch die Anlage zu fahren, 
erstellte Durst Förderstrecken 
für die jeweiligen Prozess-
schritte. „Da die Bauteile in 
ihrer Geometrie zu sehr variie-
ren, bot sich hier keine Durch-
laufanlage an“, sagt Andreas  
Zimmermann, bei Durst 
zu ständig für den Bereich Ver-
fahrenstechnik. In der Vorberei-
tungszone werden die Waren-
träger nun mit einer Hub- und 
Senkeinrichtung auf die jewei-
lige Arbeitshöhe gehoben, die 
Bauteile aufgehängt, bei Bedarf 
maskiert und zunächst im  

Speicher geparkt. Dieses „Bahn-
hofsystem“ zum Puffern bie-
tet Platz für Warenträger mit 
bis zu 40 Gehängen. Von hier 
aus gelangen die Warenträger 
manuell über die Querfahrbüh-
nengasse, einem Kransystem 
mit drei Schienen, zu sämtli-
chen Parkplätzen und Bearbei-
tungszentren. Je nach Bauteil 
und Anforderung führt der erste 
Bearbeitungsschritt entwe-
der zur separaten Strahlkabine 
oder direkt in die Waschkam-
mer. In der Strahlkabine, einem  
Fabrikat der LTS Technology, 
werden die Bauteile gestrahlt 
bzw. gesweept. 

Um die bis zu 500 kg schweren Baugruppen durch die Beschichtungstechnik zu fahren, sind für die jeweiligen 
Prozessschritte Förderstrecken erstellt. Foto: Durst
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Chromfrei und hocheffizient
Das Gros der Werkstücke lan-
det über die Querfahrbühne 
jedoch direkt in der Wasch-
kammer, die mit einem Auto-
matiksprühkranz mit vier 
Düsensystemen ausgestattet 
ist. Die nasschemische Vorbe-
handlung erfolgt vollkommen 
chromfrei; dank der integrier-
ten Mittellanze können hier 
zwei Warenträger zugleich vor-
behandelt werden. „Das sorgt für 
viel Durchsatz und eine hohe 
Effizienz“, so Zimmermann. 
Durch ein Schnellwechselsys-
tem lässt sich der Sprühkranz 
an verschiedene Baugruppen-
größen anpassen und die Mittel-
sprühlanze entnehmen. Stahl-
bauteile werden entfettet und 
eisenphosphatiert, Aluminium-
produkte gebeizt – und natür-
lich entsprechend zwischen-
gespült. Zur Verbesse rung der 
Oberflächenhaftung werden die 
Bauteile dann noch einmal pas-
siviert. Die Becken für die Aktiv-
medien sind mit einer auto-
matischen Zudosierung und 
Leitwertüber wa chung ausge-
stattet. Die Bäder werden durch 
die Mitarbeiter analysiert und 
alles dokumentiert. „Die Einhal-

tung der durch den Chemielie-
feranten vorgegebenen Badpa-
rameter sind das A&O“, betont 
Beuermann. Der komplette Pro-
zess läuft zudem abwasserfrei.

Große Serien
Die Anlage verfügt über zwei 
Öfen: Im Standardprozess wird 
ein Ofen neben der Wasch-
kabine als Haftwassertrockner 
und ein Ofen neben den Pul-
verauftragskabinen als Ein-
brennofen verwendet. In jedem 
Ofen werden die Einbrenn- und  
Trockenbedingungen doku-
mentiert, da jeder mit fünf 
Temperaturschreibern ausge-
stattet ist. 

Zwei Beschichtungsstatio- 
nen, eine manuelle Pulverkabine 
und eine Automatikanlage mit 
Pulverrückgewinnung, ermögli-
chen die schnelle Realisierung 
großer Serien mit hoher Quali-
tät. Größere und kompliziertere 
Geometrien werden per Hand 
beschichtet. Die Automatikka-
bine für die Serienteile stammt 
von Gema. Am Ende des Pro-
zesses werden die Teile, deren 
Abmessungen bei max. 4,5 m 
x 1,5 m x 2,1 m liegen, über die 
Hub-Senk-Station ergonomisch 

abgenommen und konfektio-
niert. Nach knapp neunmonati-
ger Bauzeit waren Produktions-
halle inkl.Farbgebung fertig. 
Damit ist sie nun direkt an die 
anderen Fertigungsbereiche 
angebunden und wird seit 
Dezember 2019 in zwei Schich-
ten an fünf Tagen in der Woche 
gefahren. Die Anlagentechnik 
erfüllt die Regelungen führen-
der Qualitätsgemeinschaften 
und garantiert den Kunden eine 
prozess sichere Beschichtung 
der Metallsubstrate bis zur C5- 
Kategorie.  

Zum Netzwerken:
Käppler & Pausch GmbH,  
Neukirch/Lausitz,  
Philipp Beuermann,  
Tel. +49 35951 367-0,  
info@kaeppler-pausch.de, 
www.kaeppler-pausch.de; 

Durst Pulverbeschichtungs-
anlagen GmbH, Sachsenheim, 
Frank Seifert,  
Tel. +49 152 31793984,  
info@durst-pulverbeschich-
tungsanlagen.de,  
www.durst-pulverbeschich-
tungsanlagen.de

ANLAGENTECHNIK

kk Elektrische Querfahrbühne mit integrierter Hub-/Senkstation

kk Bahnhofsystem zum Puffern der Warenträger mit 40 Gehängen

kk Strahlkabine zum Strahlen und Sweepen von Stahl, verzinktem 
Stahl, Aluminium und Edelstahl mit umweltfreundlicher Strahlmit-
telaufbereitung

kk Waschkabine mit Automatiksprühkranz

kk Manuelle Pulverkabine und Automatikanlage zur effizienten Seri-
enfertigung

kk Umweltfreundliche Vakuumverdampfer-Anlage  
zur Aufbereitung der Vorbehandlungschemie

kk Zwei redundant ausgeführte Öfen zum Haftwassertrocknen und 
Pulvereinbrennen


