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Automatisierung ,de lux’

Solarlux steht seit 30 Jahren fiir hohe Qualitat bei der Herstellung von Wintergarten, Glasfaltwénden und Fassaden-
l6sungen. Seit November 2016 beschichtet die Firma am Standort Melle die Holzeinzel- und Rahmenteile fiir Winter-
gartenkonstruktionen auf einer Lackieranlage von Range+Heine.

) »Unsere Qualitit war schon immer
sehr hoch. Durch die neue Anlage kon-

nen wir nun aber eine kontinuierlich hohe
Qualitat liefern, die in keiner Weise von der
Tagesform der Mitarbeiter beeinflusst wird®,
sagt Frank Heise, Produktionsleiter bei So-
larlux. ,,Ein zweiter Punkt ist, dass wir jetzt
gleichmafige Schichtdicken gewahrleisten
konnen.“ Die Lackierstrafe ist so ausgelegt,
dass Rahmenteile und Pfosten-Riegel-Kon-
struktionen bis 6000 mm Lénge, 3000 mm
Hoéhe und 300 mm Breite samt aller Zube-
horteile wie Glasleisten, Aufdoppelungen
oder Kampferprofile vollautomatisch durch-
fahren konnen. Die Grundierung erfolgt in
zwei Flutanlagen. Eine davon ist die flow-
comat A6, fiir den automatischen Farbwech-
sel ausgeriistet mit sechs Farbtonen. In der

Flutanlage flowcomat P mit pneumatischer
Farbversorgung erfolgt die weifle Grundie-
rung. Nach dem Verlassen der Flutanlage
werden die Teile zum Abtropfen in der be-
feuchteten Abtropfzone schriggestellt, die
mit einer Zweizonenhochdruckanlage von
Finestfog ausgestattet ist.

GroBer, variabler Schleifbereich Im An-
schluss an diesen Prozessschritt gehen die
Teile in einen Trockner, der mit Warm-
luft und einem Entfeuchtungsgerit arbeitet.
Nach einer Dreiviertelstunde sind die Teile
fertig fiir die weitere Bearbeitung. Entwe-
der folgt nun ein zweites Fluten oder die
Weiterfahrt mit dem Power-&-Free-Forde-
rer in den Schleifbereich. ,,Bei Solarlux ist
der Schleifbereich recht grofiziigig®, schatzt
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< Steht fur Qualitat bei der Herstellung von
Wintergarten, Glasfaltwanden und Fassa-
denlésungen: Solarlux in Melle

¥ (links) Die Grundierung der Teile erfolgt
unter anderem mit einer Flutanlage flowco-
mat A6, die flr den automatischen Farb-
wechsel mit sechs Farbtonen bestuckt ist

¥ (rechts) Durchdachtes Spritzkabinenkon-
zept (Bilder: Range+Heine/Solarlux)

Claudia Max-Heine ein, Geschiftsfithrerin
von Range+Heine. ,,In diesem Bereich kon-
nen die Teile zum einen an zwei Hub-Senk-
Stationen am Foérderer hiangend geschliffen
werden. Sie konnen aber auch abgenom-
men, auf Schleiftischen liegend geschliffen
und anschlieflend komfortabel wieder auf-
gehdngt werden.®

Intelligentes Spritzkabinenkonzept Im
ndchsten Schritt geht es in die Spritzkabine.
»Das Besondere sind hier zwei gegeniiber-
liegende Spritzwénde, zwischen denen die
Traverse hin und her fihrt, sagt Max-Hei-
ne. ,So konnen die Teile von beiden Seiten
lackiert werden, ohne dass es einer Teile-
wendung bedarf.“ Diese Losung spart Zeit
und macht den Lackierprozess effizienter.
Auflerdem ist die Spritzkabine mit Venti-
latoren ausgestattet, die im Umluftbetrieb
arbeiten. Uber eine Klappe werden sie so ge-
steuert, dass jeweils nur der Ventilator an der
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Spritzwand aktiv ist, an der gerade lackiert
wird. Das verbessert die Absaugeffizienz, der
Energieaufwand aber bleibt der gleiche wie
bei einer einzelnen Absauganlage.
Lackiert wird mit einem Sechsachs-
spritzroboter von CMA mit 2-D-, Tiefen-
und Schriglagenerkennung. Ausgestattet
ist der Roboter mit vier Farbpumpen, ei-
ner Spiilpumpe und einem automatischen
Farbwechsel, der in rund drei Minuten aus-
gefithrt wird. Zudem gibt es eine Pistolen-
reinigungsstation, wo die Diise des Roboters
immer wieder automatisch gereinigt wird.
Auch das triagt zum hochwertigen Lackier-
ergebnis bei. Wihrend die eine Traverse
noch lackiert wird, fahrt die néchste schon

herein. Durch dieses Forderkonzept gibt es

so gut wie keine Standzeiten beim Roboter,
die Lackierkapazitit wird erhoht.

Die néchsten Stationen in der Lackier-
strafle sind eine befeuchtete Abdunstzone
und ein Decklacktrockner, in dem die Luft-
feuchtigkeit und Warme reguliert werden.
Die Trocknung erfolgt sanft und gleich-
mafig, nach etwa 70 bis 80 Minuten ist der
Decklack getrocknet. Weil bei Solarlux Um-

so sauber, dass es in die stddtische Kanali-
sation eingeleitet werden kann.

Hohe Flexibilitat dank Automatisierung
Die gesamte Anlage ist flexibel ausgelegt, so-
dass sich unterschiedliche Kundenanspriiche
in verschiedenen Mirkten bedienen lassen.
,»Die Teile konnen ein- oder zweimal geflutet
sowie ein- oder zweimal decklackiert wer-
den®, betont Max-Heine. ,Auflerdem lassen
sich, je nachdem, wohin die Teile geliefert
werden, verschiedene Beschichtungen auf-
tragen. Fiir den amerikanischen Markt zum
Beispiel miissen die Teile nur geflutet wer-
den. Das heift, der Prozess lsst sich so steu-
ern, dass die Teile nach dem Fluten direkt
wieder abgehdngt werden, ohne dass sie in

die Decklackierung fahren.“ Moglich macht
diese Flexibilitdt der hohe Grad der Auto-
matisierung. Der komplette Prozess wird
iiber einen Leitrechner gesteuert. Auf dem
15“-Touchscreen ist das gesamte Hallenlay-
out aufgezeichnet. ,Hier sind alle Kompo-
nenten auf einen Blick zu sehen: die Flutan-
lage, der Schleifbereich, der Roboterbereich,
die Zwischenpuffer, die Warteschlangen in

,Durch den hohen Automatisierungsgrad
konnen wir eine gleichbleibende Qualitat
und eine hohe Effizienz sicherstellen*

weltschutz eine grof3e Rolle spielt, wird der
Vorlack in der neuen Anlage soweit wie
moglich ausgenutzt, die Lackreste werden
geringgehalten, das anfallende Abwasser
wird intensiv gereinigt. Dafiir wurde eine
Koagulieranlage Aspifloc 800 mit einem
Epur-Water-Zusatzfilter installiert, der das
Schmutzwasser aus dem Reinigungsprozess
unter Zugabe addquater Chemikalien in ho-
her Qualitdt reinigt. Danach ist das Wasser
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den Trocknern. Auch, wie viele Traversen
sich aktuell in jedem Abschnitt befinden®,
sagt R+H-Mitarbeiter Dennis Mohl. ,Man
kann auf dem Leitrechner einfach alles se-
hen, was unterwegs ist.”

Leitrechner und Traversen als zentrale
Elemente Die Steuerung des Leitrechners
erfolgt per SPS-Programm, das tiber TTA
programmiert ist. Die 50 Traversen der An-

lage sind mit RFID-Chips ausgestattet, Lese-
und Schreibkopfe erfassen an verschiedenen
Stationen Informationen, die an den Leit-
rechner gemeldet werden. So kann der Pro-
duktionszyklus nachverfolgt werden. Alle fiir
den Produktionsprozess relevanten Daten
werden am Leitrechner eingegeben: Auf-
tragsname, Auftragsnummer, der Parameter-
satz fiir den Lackierroboter, die gewiinschte
Farbe, die Einstellung der Flutanlage und
auch, ob die Teile ein-, zwei- oder dreimal
geflutet werden miissen. Wird versehentlich
etwas falsch programmiert, kann leicht um-
programmiert werden, auch wenn die Tra-
verse schon auf dem Weg ist. Moglich ist
dies, weil die Informationen wiederholt im
Produktionsprozess abgefragt werden. Die

<« (links) Durch das
intelligente For-
derkonzept hat der
Roboter so gut wie
keine Standzeiten

<« (rechts) Der Be-
schichtungsprozess
ist flexibel: Die Teile
kénnen nach dem
Fluten abgehéngt
oder nochmals be-
schichtet werden

Traversen haben jeweils eine eigene Num-
mer, iiber die die Steuerung der Traversen
erfolgt. Auch die einzelnen Forderstringe
werden bereits im Leitrechner festgelegt.

Gleichbleibende Qualitat und hohe Ef-
fizienz Die fiir die Flexibilitit der Produkti-
on wichtigen Pufferstationen werden eben-
falls iiber den Leitrechner verwaltet. Am
Leitstand ldsst sich jede einzelne Pufferzo-
ne anwihlen, Informationen abfragen und
Zeiten je nach Bedarf verkiirzen oder ver-
lingern, sodass der Prozess nirgends stockt
und die Kapazitit konstant bleibt. Solarlux-
Produktionsleiter Heise ist mit der Anlage
sehr zufrieden. ,Nachdem die Farbnummer
fir den Auftrag im Leitrechner zugeordnet
wurde, fahrt die Anlage die kompletten Pro-
zesse und Parameter durch, ohne dass wir
eingreifen missen. Durch den hohen Au-
tomatisierungsgrad kénnen wir eine gleich-
bleibende Qualitit und eine hohe Effizienz
sicherstellen. Das ist uns sehr wichtig.*

» www.range-heine.de
» www.solarlux.de





