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Industrielle Lackierpraxis

Holzfenster vollautomatisch in
hoher Qualitat beschichten

Unterschiedliche Anlagentechnik fiir Grundierung und Decklack-Applikation erhoht Flexibilitét

Walter Fensterbau produ-
ziert Fenster und Tiiren aus
PVC, Holz und Holzalumi-
nium. Fiir die Beschichtung
der Holzfenster hat das
Unternehmen jetzt in eine
neue Lackieranlage inves-
tiert. Wichtigste Elemente:
Trennung zwischen Grun-
dierung und Decklackierung,
Fluttunnel und ein Spritzro-
boter mit Scanner.

,Durch den Architekturtrend
zu hellen, mit Tageslicht durch-
fluteten Rdumen liegen Holz-
fenster im Trend. GroBe
Glasflichen sind schwer und
brauchen entsprechende Ma-
terialien, die dieses Gewicht
tragen konnen. Um unsere
Kapazititen entsprechend aus-
zubauen, haben wir bereits vor
einiger Zeit die Holzbear-
beitung modernisiert®, erklart
Markus Walter, Geschiéftsfithrer
der Walter Fensterbau GmbH.
Einen Engpass bildete jedoch
die bestehende Beschichtung
der Rahmen und Fliigel. ,Vor
diesem Hintergrund entschie-
den wir uns, in eine neue
Lackieranlage zu investieren
und damit den Automatisie-
rungsgrad und die Lackierka-
pazititen zu erhohen und
gleichzeitig die Qualitdt zu
verbessern.” Die Realisierung
erfolgte in Zusammenarbeit mit
Range + Heine, der ein platz-
sparendes Konzept mit Flut-
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Bei reinen Holzfenstern werden 60 bis 70% deckend lackiert. Ein Farbwechsel dauert ca. 20 min.

tunnel, Spritzroboter und
Trockenstra3e entwickelt hatte.
Die Anlage ist in einer Halle
untergebracht und in die bei-
den voneinander unabhéngigen
Bereiche Imprégnieren/Grun-
dieren und Beschichten /Trock-
nen geteilt. ,Dieses Konzept
bietet Walter Fensterbau je-
doch groBtmagliche Flexibilitét
innerhalb der Lackiererei auf
iiberschaubarem Raum®, er-
klart Claudia Max-Heine das
Anlagenkonzept.

Die Teile fiir Fensterfliigel
und Blendrahmen werden in
der Holzbearbeitung vollstindig
profiliert und anschlieBend zur
Imprégnierung /Grundierung

transportiert. Hier durchlaufen
sie den 1 m breiten und 5 m
langen Fluttunnel (,,Flowcoroll
G/P+“), der durch ein Wasser-
Luft-Impulsspiilverfahren
schnelle halbautomatische
Farbwechsel ermoglicht. Dazu
werden die Teile per Hand auf
den Rollenforderer gelegt und
mit einer Geschwindigkeit von
3 m/min durch die Anlage gefor-
dert und auf einem Querpuffer
vorgetrocknet. Das Trocknen
iiber Nacht bei Raumtempera-
tur erfolgt auf einem Horden-
wagen.

Nach der Trocknung der Ein-
zelteile werden die Diibel ein-
gebracht und die Fliigel und
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Blendrahmen in der Rahmen-
presse verleimt. AnschlieBend
folgen Zwischenbeschichtung,
Trocknung, Zwischenschliff,
Decklackbeschichtung und
Trocknung. Diese Prozessschrit-
te sind als Durchlaufanlage
konzipiert.

P+F-Forderer mit drei Antrie-

ben
Fiir den hiingenden Transport
ist ein Power+Free-Forderer
installiert, der {iber drei
Antriebe verfiigt, um zwischen
den Arbeitsschritten Lackie-
rung, Transfer und Trocknung
groBBtmogliche Flexiblitdt und
Unabhéngigkeit zu erreichen.
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Nach der Grundierung werden die Einzelteile zu Fligeln und Rahmen verleimt,
mit Eindrehankern ausgestattet und fir die Decklackierung aufgehangt.

Zur Aufgabe in die Traversen
der Forderanlage werden in
den Beschlagsnuten der Ele-
mente Eindrehanker befestigt.
Hiangen sie, erfolgen Lack-
auswahl, Farbcodierung und
Zuweisung an die entsprechen-
de Traverse iiber die Anlagen-
steuerung. ,Wir konnen zwar
jeder Traverse eine andere
Beschichtung zuweisen, sam-
meln jedoch lackbezogen®,
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Der Scanner erzeugt fir den Spritz-
roboter ein virtuelles Abbild.

Quelle (zwei Fotos): Adler

erkldart Betriebsleiter Herbert
Ho6B. Bis zu welcher Element-
grofle kann Walter Fensterbau
in der neuen Anlage beschich-
ten? ,Bis zu einer Hohe von
2,80 m und einer Linge von
4,00 m.”

Fiir die Erfassung von Geo-
metrie, Werkstiickhéhe und
-breite sowie Holzdicke ist
vor der Decklackierung ein
2D-Scanner mit Tiefenerken-

HERBERT HOSS

Betriebsleiter, Walter Fensterbau

»Wir haben darauf geachtet,
eine Anlage zu realisieren,
mit der wir die Prozessschrit-
te der Holzbeschichtung
rationeller gestalten. In
Zukunft soll noch die Idee der
kameraiiberwachten Be-
schichtung iiber Nacht
umgesetzt werden.*

Zur Impragnierung /Grundierung durchlaufen die Einzelteile fiir Fensterfliigel
und -rahmen den 1 m breiten und 5 m langen Fluttunnel.

nung angeordnet. Er bildet
im Zusammenspiel mit dem
Spritzroboter von CMA ein
wesentliches  Element zur
Erh6hung der Kapazitidten und
Verbesserung der Qualitét,
denn ,die Anlage lduft vollauto-
matisch auch wiahrend der Pau-
senzeiten unserer Mitarbeiter
weiter”, bemerkt Markus Wal-
ter. Der Scanner erzeugt wih-
rend des Abtastens fiir den
sechsachsigen Spritzroboter ein
digitales Bild des Werkstiicks.
In der Regel hingen an einer
Traverse zwei Elemente, die
erst von der einen Seite
beschichtet, gedreht und
anschlieBend auf der anderen
Seite lackiert werden.

Wasserlacke fiir hochwertige
Oberflichen

Zum Einsatz kommen - wie
beim Fluttunnel — Wasserlacke
von der Firma Adler. ,Sie lassen
sich gut verarbeiten und wir
konnen damit anspruchsvolle
und hochwertige Oberflichen
erzielen®, erzidhlt Herbert Ho8.
Nach der Beschichtung durch-
laufen die Werkstiicke den
Trockenbereich, der mit sechs
Axialventilatoren ausgestattet
wird. Nach einer Trockenzeit
von drei bis vier Stunden verlas-
sen die Elemente den Trockner

Quelle: Range + Heine

und werden zu einer Hub- und
Senkstation gefordert, an der
die beiden Mitarbeiter Fliigel
und Blendrahmen schleifen.
Danach erfolgen die Deckla-
ckierung, ein erneuter Durch-
lauf durch den Trockner und die
Ubergabe an den nachfolgen-
den Herstellungsschritt. Im Juni
2014 hat Walter Fensterbau die
neue Beschichtungsanlage. in
Betrieb genommen. ,, Wir haben
damit den Arbeitsaufwand ver-
ringert, die Arbeitsbedingungen
fiir unsere Mitarbeiter verbes-
sert und die Stiickzahl auf bis zu
40 Fenster pro Tag erhoht”,
resiimiert Walter H68. @  jh
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