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Pulvern ist bei H.P. Kaysser nichts Neues.
Schon Ende der 60er Jahre begann der Me-
tallbearbeiter mit der Pulverbeschichtung
für seine Produktion. Zuletzt investierte das

Unternehmen in den B0er und 90er Jahren
in Pulverbeschichtungsanalgen. Seitdem
ist H.P. Kaysser käftig gewachsen und das
Teilespektrum sowie die Wünsche der
Kunden haben sich gravierend verändert.
Schon vor sechs Jahren dachte Geschäfts-
führer Thomas Kaysser daher übe¡ eine
konsequente Modernisierung der hausei-
genen Pulverbeschichtung nach. Doch ein
Vorhaben in dieser Größenordnung sollte
gut durchdacht sein. Und so nahm man
sich Zeit und fällte erst drei Jahre spãter
die Entscheidung für den Start des Projekts.
Die Führung des Projekts übernahm Timm
Kaysse¡ Enkel des Firmengründers, der seit
mehreren Jahren als Projektleiter im Fami-
lienunternehmen tätig ist.

Erfolgreicher Komplettanbieter

Die in Leutenbach nahe Winnenden an-
sässige H.P. Kaysser GmbH + Co. KG wur-
de 7947 von Hans-Paul Kaysser gegründet
und zählt heute zu den größten Lohnfer-
ligern für Metall- und Maschinenbautei-
le in Süddeutschland. Der Komponen-
ten- und Systemlieferant profiliert sich im
Markt als Komplettanbieter, der alles un-
ter einem Dach produziert, vom einfachen
Blechteil bis zu komplexen, mit Elektronik
versehenen Baugruppen. Geleitet wird das

Familienunternehmen von Thomas Kays-
ser, dem Sohn des Firmengründers. Mit et-

wa 450 Mitarbeitern und Mitarbeiterinnen
erwirtschaftet H.P. Kaysser einen Umsatz
von circa 50 Mio. Euro.

Die Anlage verfügt über fünf Aufgabe-
und drei Abnahmeplätze.

Projektleitung in eigener Hand

Die zwei bestehenden Pulverbeschich-
tungsanlagen - je eine für die Hand- und
Automatikbeschichtung - waren lãngst
in die Jahre gekommen und entsprachen
nicht mehr dem Stand der Technik, um
wirtschaftlich produzieren zu können. Die
Neuanlage sollte nun beide Altanlagen er-
setzten.

Geplant hat die Anlage im Wesentlichen
Timm Kaysser, Sohn des Geschäftsfüh-
rers, unterstützt vom Planungsbüro He-
roplan. Die Fördertechnik baute Caldan.
Rippert lieferte die Vorbehandlung, öfen
sowie Handbeschichtungskabine und die
Pulve¡beschichtung haben CS Oberflächen-
technik und Nordson realisiert.
Besonderes Augenmerk richtete Kaysser
neben der Steigerung der Kapazität auf ei
ne hohe Automatisierung bei der Beschich-
tung und den effizienten Einsatz von Pul-
verlacken und Energie. Hinsichtlich der
Qualität sollte die Anlage in Zukunft noch

Potenzial nach oben bieten. ,,Deshalb bau-
ten wir die Vorbehandlung mit sechs Zo-
nen, um später ohne große Umbauten bei
Bed.arf von der Eisenphosphatierung auf ei-
ne alternative Vorbehandlung umstellen zu
können", erläutert Timm Kaysser.

Vier Kilometer Kette

Inmitten des FirmengeÌändes wurde für
die neue Pulverbeschichtung eine alte
Halle abgerissen und unter voller Aus-
nutzung des Baufensters eine neue, 2800

Quadratmeter große Halle errichtet. pla-

nungsstart war im Frühjahr 2015, die Re-

alisierung begann im Herbst 2017 und die
Hochfahrphase wird zurzeit beendet. Die
Anlage wird zunächst einschichtig betrie-
ben und ist ausgelegt für maximal 2500 x
1000 x ts00Millimeter(L x B x H)gro-
ße Teile sowie eine Traglast von 350 Kilo-
gramm pro Warenträger.
Für die Teileaufgabe stehen fùnf und für
die Abnahme drei Arbeitsplätze zu¡ Ver-

Die Vorbehandlung mit klassischer Eisenphosphatierung ist ausgelegt

für Substrate aus Aluminium, Stahl und verzinktem Stahl. Eine sechste

Zone für eine möglìche Umstellung auf ein alternatives Verfahren ist

Integriert.

Die Anfahrphase ist fast beendet. Das nächste Projekt steht in den
Startlöchern. Projektleiter Timm Kaysser (rechts) mit Jörg Zimmerhackel
von CS Oberflächentechnik.
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Mit einem zweistelligen Millionenbetrag modernisiert der schwäbische Metallbearbeitungsbetrieb
H.P. Kaysser seine Pulverbeschichtung. Die im ersten Bauabschnitt realisierte Anlage ist ausgestattet
mit modernster Technik und verbindet Serienbeschichtung und Losgröße eins auf effiziente Weise.
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fügung. Jedem Teil ist eine Rezeptur mit
hinterlegten Anlagen- und Prozesspara-

metern zugeordnet, die über Barecode
aufgerufen und in die Anlagensteuerung
eingegeben wird. Auf Bildschirmen an

den Aufgabeplätzen kann das Bedienper-
sonal die Aufträge verfolgen und bei Be-

darf Optimierungen vornehmen.
Jede der Hauptkomponenten, also Förde-

rer, Vorbehandlung und Öfen sowie Pul-
verbeschichtung, verfügt über eine eige-
ne Steuerung. Diese sind miteinander ver-
netzt und kommunizieren untereinander.
Ein übergeordneter Rechner verteilt die
Informationen aus den Rezepten an die
einzelnen Steuerungen.
Nach der Übergabe an den Power+Free-
Förderer mit insgesamt knapp vier Kilo-
metern Kettenlänge gelangen die Teile
in den Warenspeicher im Obergeschoss
oder fahren in die Vorbehandlung. Be-
reits KTl-lackierte Teile fahren direkt in
eine der beiden Pulverbeschichtungslini-
en, Sind Teile lediglich zu waschen, wer-
den sie nach dem Haftwassertrockner wie-
der ausgeschleust.

Gerüstet für alternative
Vorbehandlung

Die abwasse¡frei arbeitende Vorbehand-
lung mit kiassischer Eisenphosphatierung
ist ausgelegt für Substrate aus Aluminium,
Stahl und verzinktem Stahl. Chemietiefe-
rant ist Nabu. Eine sechste Zone fùr eine
mögliche Umstellung auf ein alternatives
Verfahren ist integriert.
Die Vorratstanks für die Vorbehandlungs-
bäder sind platzsparend zwischen Becken

und Bodenwanne untergebracht. Die VE-

Wasser-Aufbereitungsanlage ist im Ober-

geschoss installiert. Der Haftwasser-
trockner befindet sich zusammen mit den
Einbrennöfen der beiden Pulverlinien iüf-
tungstechnisch getrennt in einer Gehäu-

seeinheit. Die Vorbehandlungsbäder und
Öfen werden mit Gas beheizt.
Nach dem Haftwassertrockner folgt ein
Sortier-Speicher mit 10 Plätzen, in dem

die Traversen nach Farben für die Auto-
matik- und Handbeschichtungslinien sor-
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tiert werden. Bei Bedarf können Aufträ-
ge hier priorisiert durchgefahren we¡den.
Mit etwas mehr Abstand als sonst üb-
lich ist vor der Automatikkabine die
Teileerkennung für die Lücken-, Höhen-
und Tiefensteuerung aus ergonomischen
Gründen in einer Linie mit dem Träger
installiert. Sie wird derzeit auf eine fei-
nere Lochmaskung (9 Millimeter) umge-

rüstet, damit die Steuerung noch präziser
auf das wechselnde Teilespektrum reagie-
ren kann.

Maßgeschneiderte Standardkabine

Die Kunststoffkabine basiert auf dem
Schnellfarbwechselkonzept ColorMax 3,
wurde allerdings den knappen räumli-

chen Gegebenheiten angepasst. Sie ver-
fügt über zwei Podeste zur manuellen
Vor- oder Nachbeschichtung und ist mit
2,7 Metern Innenlänge relativ kurz ge-
baut, um schnell reinigen zu können.
Der schnellen Reinigung dient auch das
sequenzielle Abblasen des Bodens, das
überschüssiges Pulver kontinuierlich
zum Pulverzentrum zu¡ückführt. Durch-
schnittlich acht Farbwechsel pro Schicht
sind de¡zeit auf der Automatikkabine nö-
tig. Realistische Zeitangaben über Farb-
wechselzeiten sind in der Einfahrphase
noch nicht möglich.
Für die Beschichtung kommen jeweils
vier links und rechts horizontal ange-
ordnete Pistolen zum Einsatz. pulver-
förderung und Applikation erfolgen mit
der Dichtstrom-Technologie der neuesten
Generation, die direkt neben der Kabine
im Pulverzentrum (Spectrum HD) integ-
riert sind. ,,Die neuen, runden HD-Pum-
pen sind kleiner, leichter, mit einem Ein-
schraubensystem noch wartungsfreund-
licher und haben eine Standzeit von bis
214000 Stunden", erläutert Jörg Zimmer-
hackel, Geschäftsführer von CS Oberflä-
chentechnik. Die Pulverrückgewinnung
erfolgt über Doppel-Zyklon mit einer Leis-
tung von 20.000 Kubikmetern pro Stunde.
Die Endfilter verfügen übe¡ eine automa-
tische, belüftete und niveau-kontrollierte
Big-Bag-Entleerung.
Ein zusätzlich integriertes Paket (Going
Green pro) sorgt dafür Energie einzu-
sparen. Dabei sorgen effiziente Geräte in
Kombination mit einer intelligenten Steu-
erung für eine fortlaufende Anpassung
des Verbrauchs an die tatsächlich gerade
benötigte Energiemenge. So werden zum
Beispiel alle Pulverpistolen inaktiv ge-
schaltet, sobald eine Lichtschranke grö-
ßere Lücken im Zulauf der Kabine mel-
det. Die Kabinenluftströmung wird an die
tatsächlichen Produktionsprozesse ange-
passt und gegebenenfalls bis an die erfor-
derliche Mindestabluftmenge herunter-
geregelt. Und ein Frequenzumformer
sorgt fùr eine Reduzierung der elektri-
schen Anschlussleistung des Ventilators
im Endfilter.
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Die Automatikkabine basiert auf einem
Standard-Schnellfarbwechselkonzept und
wurde den knappen räumlichen
Gegebenheiten angepasst.

Die Automatikbeschichtung erfolgt mit
zweimal vier Pistolen. Der Kabinenboden wird
sequenziell abgeblasen.

Die Handbeschichtung erfolgt auf Verlust in einer 5,5 x 4,1 Meter großen Glaskabine.

Handbeschichtung hinter Glas

Die Handbeschichtung erfolgt auf Verlust
in einer 5,5 x 4,1 Meter großen Glaskabine
von Rippert. Der Werker beschichtet hier

Þ ¿iret<t aus dem Color-on-Demand-Farb-@ 
wechselsystem. Das System basiert auf
Nordson-Technologie und wurde von CS
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Oberflächentechnik dem knappen Platz-

angebot und den geringeren Gebindegrö-

ßen entsprechend angepasst' Der Schrank

ist kleiner gebaut als das Standard-Pro-

dukt und verfügt über zehn feste Patro-

nenfarben plus zwei Kartonstationen'

Durchschnittlich 15 Farbwechsel pro

Schicht sind derzeit in der Handkabine

erforderlich. Den Farbwechsel startet der

Werker auf Knopfdruck. Hierbei ermögli-

chen die Handbeschichtungspistole (Tlp

Encore HD) im Zusammenspiel der HDLV-

Pistolen-Pumpe und HDlV-Transferpumpe

einen schnellen automatischen, system-

gesteuerten Farbwechsel. Lediglich durch

Betätigung eines Fußtasters wird der Farb-

wechsel und die Reinigung ausgelöst und

im Zuge dessen die vorab neu ausgewähl-

te Farbe vorgelegt. Während der vollauto-

matisch ablaufenden Reinigung der inter-

nen Beschichtungskomponenten entfernt

der Bediener gegebenenfalls kurz die Farb-

reste der Pistolenaußenhülle und -düse mit-

tels Luftdruckpistole. Zimmerhackel:,,Mit
der Anlage lässt sich ein Extremfarbwech-

sel in weniger als einer Minute durchfüh-

ren." Timm Kaysser ergänzt: ,,Wir reinigen

allerdings auch immer die Kabine. Somit
kommen noch zwei bis fünf Minuten hin-
zu." Die Versorgung der Beschichtungslini-
en mit Pulverlacken erfolgt aus dem Pulver-
lager im Keller über einen Lift. Es verfügt
über 6000 Lagerplätze.

Über Hub-Senk-Stationen fahren die Teile
aus beiden Beschichtungslinien in die Ein-
brennöfen, die aus Energie- und Platzspar-
gründen ins Obergeschoss gebaut wurden.
Zur Nutzung der Abstrahlwärme werden
die Teile nach dem Einbrennen durch den
Haf twassertrockner geleitet und gelangen
anschließend in die Abkühlzone, in die
Luft von außen geblasen wird. Die Ver-
weildauer richtet sich nach der Material-
stärke der Teile.
Nach der Abnahme werden die Teile im
Unternehmen weiterverarbeitet oder ge-
hen direkt in den Versand.

Neubau im laufenden Betrieb

Pro Schicht sind zehn Mitarbeiter an der
neuen Anlage tätig. Zimmerhackel: ,,Be-
reits jetzt zeigt sich, dass die Anlage
sehr effektiv ist. Um dieses potenzial zu
nutzen, sehe ich über die bereits erfolg-
te Grundschulung hinaus noch weiteren
Schulungsbedarf ...

Natürlich gab es, wie bei einem projekt
dieser Größenordnung üblich, Terminver-
zögerungen und Anlaufprobleme. Zu be-

rücksichtigen ist dabei auch, dass der Bau

der Halle und der Anlagen im laufenden
Betrieb erfolgte. Eine der beiden Altanla-
gen hat Kaysser inzwischen stillgelegt.
Die zweite Altanlage bleibt bis zum Start

von Bauabschnitt zwei noch in Betrieb.

Mit 30 Prozent Pulvereinsparung haben
Nordson und Kaysser bei der Anlagen-
planung kalkuliert. Für genaue Angaben
über Pulver- und Energieverbräuche be-
ziehungsweise Einsparungen ist es noch
zu früh. ,,Wir sehen aber schon jetzt, dass

wir unsere Ziele erreichen."
Das gilt auch für die Kapazität der Anlage.

Timm Kaysser: ,,Wir haben jetzt 50 Pro-
zent Kapazitätsreserven, die wir aber auch

brauchen, weil wir nicht wissen, was in
20 Jahren sein wird." Freie Kapazitäten
der Neuanlagen sollen in Zukunft auch
für Lohnbeschichtungen genutzt werden.

Ein abschließendes Projekt-Resümee
möchte Timm Kaysser noch nicht abge-

ben: ,,Wir lernen noch", stellt der Projekt-

leiter schmunzelnd fest. Sehr gut gelau-

fen ist jedenfalls aus seiner Sicht die Zu-

sammenarbeit zwischen allen Beteiligten.

Neue Anlage für Großteile

Der zweite Bauabschnitt steht bereits in
den Startlöchern. Eine Halle weiter wird ei-

ne weitere Neuanlage realisiert, um in Zu-

kunft auch Großteile mit bis zu vier Metem
Länge und zwei Tonnen Gewicht beschich-
ten zu können. Die Anlage soll voraussicht-
lich im Sommer 2020 in Betrieb gehen. (ke)

Kontakte

Timm Kaysser

H.P. Kaysser GmbH + Co. KG

Tel. 071 95 1 88-33s

ti m m.kaysser@kaysser.de, www.kaysser.de

Jörg Zimmerhackel
CS Oberflächentechnik GmbH & Co. KG

rel.07165 9297650

j.zimmerhackel@coating-systems.net

wwwcoating-systems.net

www.nordson.com/powder
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HANDELSVERTRETUNG FÜR EINZIGARTIGES
PHOSPHATIER VERFAHREN GESUCHT

Das Verfahren

Basis: Phosphatieren i
Ein einz¡ger Prozessschritt
ohne G¡fistoffe
Kurze Behandlungszeit (1 bis 60 min)
Kompakte Anlagen
Genehmigungsfrei
Sehr günstige lnvestitions- und Betr¡ebskosten
Großer Kundenstamm vorhanden (Vielfach bewährte Technologie)

Anwendungsbereiche
. ENTFETTEN - BEIZEN - PHOSPHATIEREN - SCHÜTZEN

= ein ABBEITSGANG in einem BAD
. Vorbehandlung vor dem Lackieren, Pulverbeschichten,

Verzinken und KTL-Beschichten
. Vorbehandlung von Stahlte¡len vor dem Vezinken
. Vorbehandlung von Roh-Draht vor dem Z¡ehprozess

lhr Vorteil:
. Hoch innovatives, patentiertes Verfahren
. Echte Alleinstellungsmerkmale im Konosionsschutz-Markt
. Breites Anwendungsspektrum
. Umfassende technische Unterstützung durch RIO
. Projekt- und Folgegeschäft (Badflüssigkeit)


