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Industrielle Lackierpraxis| 3

n Aktuell zitiert: Frank Heise, Produktionsleiter bei Solarlux

,Nachdem die Farbnummer fiir den Auftrag im Leitrechner zugeordnet ist, fiihrt die Anla-
ge die kompletten Prozesse und Parameter durch, ohne dass wir erneut eingreifen miissen.
Durch den hohen Automatisierungsgrad kénnen wir eine gleichbleibende Qualitit sowie eine
hohe Effizienz sicherstellen.“

o™

Maschine: stark.
Lackierung: smart!

Automatisiertes Lackierkonzept fiir

Holzeinzel- und Rahmenteile

Solarlux erhoht mit einer Lackieranlage von Range + Heine die Qualitdt und den Durchsatz

Solarlux, Weltmarktfiihrer im
Wintergartenbau, beschichtet
am neuen Standort Melle jetzt
Holzeinzel- und Rahmenteile
fiir Wintergartenkonstrukti-
onen auf einer Lackieranla-
ge von R+H. Der Automati-
sierungsgrad sorgt fiir hohe
Flexibilitit der Prozesse.

,Unsere Qualitdt war schon
immer enorm hoch, durch die
neue Anlage konnen wir nun
eine kontinuierlich hohe Quali-
titliefern, auf die die Tagesform
der Mitarbeiter keinerlei Ein-
fluss hat. Ein zweiter Punkt ist,
dass wir jetzt zudem gleichmé-
Bige Schichtdicken gewihrleis-
ten konnen®, sagt Frank Heise,
Produktionsleiter bei Solarlux
iiber die neue Anlage. Die La-
ckierstral3e ist so ausgelegt, dass
Rahmenteile und Pfosten-Riegel-
Konstruktionen mit 6000 mm
Linge, 3000 mm Hohe und einer
Breite bis zu 300 mm samt al-
ler Zubehorteile wie Glasleisten,
Aufdoppelungen oder Kampfer-
profile vollautomatisch durch-
fahren kénnen. Die Grundierung
erfolgt in zwei Flutanlagen. Eine
davon ist die ,flowcomat A6“,
ausgeriistet fiir den automa-
tischen Farbwechsel in sechs
Farbtonen. In der Flutanlage
»flowcomat P“ mit pneumati-
scher Farbversorgung erfolgt
die weile Grundierung. Nach
dem Verlassen der Flutanlage
werden die Teile schriggestellt
zum Abtropfen in der befeuch-
teten Abtropfzone, die mit einer
Zwei-Zonen-Hochdruckanlage
von Finestfog ausgestattet ist.

GroBer, variabler
Schleifbereich

AnschlieSend geht es in den
Trockner, der mit Warmluft und
einem Entfeuchtungsgeriit ar-
beitet. Nach einer Dreiviertel-
stunde sind die Teile fertig fiir
die weitere Bearbeitung: ent-
weder ein zweites Mal fluten
oder die Weiterfahrt mit dem
P+F-Forderer in den Schleif-
bereich. ,Bei Solarlux ist der
Schleifbereich recht grof3zii-
gig“, erldutert Claudia Max-Hei-
ne, Geschiftsfiihrerin von Ran-
ge + Heine. ,,In diesem Schleif-
bereich konnen die Teile zum
einen an zwei Hub-Senk-Sta-

Lackiert wird mit einem 6-Achs-Spritzroboter, der mit vier Farbpumpen, einer
Spulpumpe und einem automatischen Farbwechsel ausgestattet ist.

tionen am Forderer hingend
geschliffen werden. Sie kon-
nen aber auch abgenommen
werden, auf Schleiftischen lie-
gend geschliffen und anschlie-
Bend komfortabel wieder auf-
gehiingt werden.“

Intelligentes
Spritzkabinenkonzept

Dann geht es weiter in die
Spritzkabine. ,Das Besonde-
re daran sind die zwei gegen-
iiberliegenden Spritzwénde,
zwischen denen die Traver-
se hin und her fahrt“, erklirt
Claudia Max-Heine. ,Dadurch
konnendieTeile vonbeiden Seiten
lackiert werden, ohne dass es ei-
ner Teilewendung bedarf.“ Die-
se intelligente Losung spart Zeit
und macht den Lackierprozess
effizienter. Die Spritzkabine ist
mit Ventilatoren ausgestattet, die
im Umluftbetrieb arbeiten. Sie
werden iiber eine Klappe so ge-
steuert, dass jeweils nur der Ven-
tilator an der Spritzwand aktiv
ist, an der gerade lackiert wird.
Das bedeutet, die Absaugeffizi-
enz ist verbessert, der Energie-
aufwand bleibt aber der glei-
che wie bei einer einzelnen Ab-
sauganlage.

Lackiert wird mit einem
6-Achs-Spritzroboter der Fir-

ma CMA mit 2D-, Tiefen- und-
Schriglagenerkennung. Ausge-
stattet ist der Roboter mit vier
Farbpumpen, einer Spiilpum-
pe und einem automatischen
Farbwechsel, der innerhalb
von rund drei Minuten durch-
gefiihrt wird. AuBBerdem gibt es
eine Pistolenreinigungsstation,
sodass die Diise des Roboters
immer wieder automatisch ge-
reinigt wird. Das trigt mit zu
dem optimalen Lackierergeb-
nis bei. Wiahrend die eine Tra-
verse noch lackiert wird, fahrt
schon die néchste herein. Durch
diese intelligente Fordertech-
nik gibt es so gut wie keine
Standzeiten beim Roboter, die
Lackierkapazitdt wird erhoht.
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ZUKUNFT BRAUCHT VISIONEN

Die néchsten Stationen im Ver-
lauf der Lackierstrafe sind eine
befeuchtete Abdunstzone und
ein Decklacktrockner, in dem
Luftfeuchtigkeit und Warme re-
guliert sind. Die Trocknung er-
folgt sehr sanft und gleichmé-
Big, nach etwa 70 bis 80 min ist
der Decklack perfekt getrocknet.

Bei Solarlux spielt Umwelt-
schutz eine grofBe Rolle. In der
neuen Anlage wird der Vorlack
ausgenutzt, so weit es irgend
geht. Die Lackreste sind so ge-
ring wie moglich, das anfallende
Abwasser wird intensiv gerei-
nigt. Dazu wurde eine Koagu-
lieranlage ,,Aspifloc 800 mit ei-
nem ,,Epur Water“-Zusatzfilter
installiert, der das Schmutzwas-
ser aus dem Reinigungsprozess
unter Zugabe addquater Che-
mikalien in einer sehr hohen
Qualitédt reinigt. Danach ist das
Wasser so sauber, dass es ganz
normal in die stiddtische Kanali-
sation eingeleitet werden kann.

Hohe Flexibilitit durch
Automatisierung

Die gesamte Anlage ist sehr
flexibel ausgelegt, so konnen die
unterschiedlichen Kundenan-
spriiche in den verschiedenen
Mirkten perfekt bedient wer-
den. ,Die Teile konnen ein- oder
zweimal geflutet werden und
ein- oder zweimal decklackiert
werden®, erldutert Max-Heine.
»,Je nachdem, wohin die Teile
geliefert werden, konnen auch
unterschiedliche Beschichtun-
gen aufgetragen werden.

Moglich macht diese hohe
Flexibilitit der sehr hohe Grad
der Automatisierung. Der kom-
plette Prozess wird iiber einen
Leitrechner gesteuert. Auf dem

www.eisenmann.com

Fir eine optimierte Aushartung durch sanfte Trocknung sorgen in der Lackier-
stralRe eine befeuchtete Abdunstzone und ein Decklacktrockner, in dem Luft-

feuchtigkeit und Warme reguliert sind.

15-Zoll-Touchscreen ist das
komplette Hallenlayout auf-
gezeichnet. ,Hier konnen Sie
alle Komponenten sehen®, er-
lautert R+H-Mitarbeiter Den-
nis Mohl. ,Die Flutanlage, der
Schleifbereich, der Roboter-
bereich und die Zwischenpuf-
fer, die Warteschlangen in den
Trocknern - alles ist da mit ei-
nem Blick zu erkennen. Auch,
wie viele Traversen sich aktu-
ellin jedem Abschnitt befinden.
Man kann vom Leitrechner aus
einfach alles sehen, was unter-
wegs ist.”

Leitrechner und Traversen
sind zentrale Elemente

Die Steuerung des Leitrech-
ners erfolgt tiber ein SPS-Pro-
gramm, das {iber TIA program-
miert ist. Die 50 Traversen der
Anlage sind mit RFID Chips aus-
gestattet, Lese- und Schreib-
kopfe erfassen an verschiede-
nen Stationen Informationen,
die an den Leitrechner zuriick-
gemeldet werden. So kann der
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Produktionszyklus nachverfolgt
werden.

Alle fiir den Produktionspro-
zess relevanten Daten werden
am Leitrechner eingegeben.
Auftragsname, Auftragsnum-
mer, der Parametersatz fiir den
Lackierroboter, die gewtiinsch-
te Farbe, die Einstellung fiir die
Flutanlage und auch, ob die Tei-
le ein-, zwei- oder dreimal ge-
flutet werden miissen. Die fiir
die Flexibilitit der Produktion so
wichtigen Pufferstationen wer-
den ebenfalls iiber den Leitrech-
ner verwaltet.
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