ZUM VERKAUF STEHT:
MODERNE IMPRAGNIERANLAGE

HOCHWERTIGE MATERIALIEN UND EFFIZIENTE ANLAGENKOMPONENTEN

— Automatisierte Impragnieranlage

— Manuelle Bestlickung
— Baujahr: 1999
— Retrofit: 2017
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— MaBe: 24 mx 9 m x 4,6 m (LxBxH)
— Steuerung: Siemens S7

— 2 x Manipulatoren

BEREITSTELLUNG
Die Werkstlcke werden im Wareneingang bereitgestellt und konnen
per Scan erfasst werden.

BESTUCKUNG DER KORBE
Mitarbeiter bestlicken Koérbe mit einem Volumen von 0,8 m?® mit
Werksticken. Die Bauteile werden wahrend der Bearbeitung durch
Kunststoffeinlagen geschiitzt.

BESCHICKUNG
Die Korbe werden vollautomatisch in die Anlage transportiert und
Uber die Manipulatoren den einzelnen Arbeitsschritten zugefiihrt.

VAKUUM / HARZBECKEN

Das Harzbecken (Autoklav) wird druckdicht verschlossen und ein
Vakuum gezogen. Das Impragnierharz wird eingelassen und wirkt
fir einen Zeitraum von ca. 5 Minuten auf die Bauteile ein.

ZENTRIFUGE

Um eine gleichmaBige Verteilung des Harzes auf den Werkstlcken
sicherzustellen, werden die Korbe zentrifugiert. Das tUberschissige
Harz wird abgeschopft.

@ WASCH- UND SPULBECKEN

Die Bauteile werden gereinigt und Uberflissige Harz-
stande abgesplt. Die Reinigung erfolgt zweistufig auto-
matisch.

POLYMERISATION

Das Harz auf den Werkstiicken hartet fiir 10 Minuten bei
90° in VE-Wasser vollstandig aus. Bei hoher Auslastung
fangt ein zweites Polymerisations-Becken den Zeitunter-
schied auf, um die Durchlaufkapazitat zu erhéhen.

ABKUHLEN UND UMPACKEN
Nach Abschluss des Impragniervorgangs werden die
Bauteile abgekihlt und vollautomatisch aus der Anlage
geflhrt. Belabelung und Umpacken in die Transportbe-
halter erfolgt durch Mitarbeiter.

QUALITATSKONTROLLE

Alle Bauteile kdnnen nach der Bearbeitung handisch als
Sichtprifung und unter UV-Licht einer finalen Qualitats-
kontrolle unterzogen werden.



