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RANGE + HEINE GMBH. Die Industrie 4.0 ist auch in der Fensterbeschichtung auf dem Vormarsch.
Fiir die Range + Heine GmbH bedeutet dies, dass sie ihre Leitrechner- und Codierungslosungen
verstarkt weiterentwickelt. Bei Solarlux hat sie erfolgreich einen Leitrechner installiert.

Leitrechner und Codierungen im Kommen

Leitrechner unterstiitzen aktiv komplexere
die Mitarbeiter
konnen sich in vielen Fillen auf die Prozess-

Beschichtungsprozesse,

iiberwachung konzentrieren. Leitrechner-
und Codierungslosungen werden einge-
setzt, um den Grad der Automatisierung zu
steigern. Gleichzeitig werden sie aber auch
verwendet, um an den notwendigen manu-
ellen Schnittstellen alle Informationen be-
reit zu halten, die nétig sind, um ein quali-
tativ hochwertiges Produkt zu erstellen.
Abhdngig von der konkreten Kundenanla-
ge beziehungsweise den Kundenanforde-
rungen, versucht R+H die Anlagen mog-
lichst flexibel zu konzipieren, so dass tiber
die Lackieranlage die unterschiedlichen
Kundenanspriiche in den verschiedenen
Mirkten perfekt bedient werden kénnen.
«Die Teile konnen hdufig ein- oder zweimal
geflutet werden und ein- oder zweimal
decklackiert werden», erliutert Geschifts-
fithrerin Claudia Max-Heine. «Je nachdem,
wohin und in welcher Qualitét die Teile ge-
liefert werden, konnen auch unterschiedli-
che Beschichtungen aufgetragen werden.
Das heisst, der Prozess der Beschichtung
kann individuell gesteuert werden.»

Steuerung des ganzen Prozesses

Moglich macht diese hohe Flexibilitdt der
sehr hohe Grad der Automatisierung. In in-
dustrielleren Fensterlackieranlagen wird
der komplette Prozess iiber einen Leitrech-
ner gesteuert. Auf dem zentralen Bedien-
pult in der Lackieranlage mit Touchscreen
ist das Hallenlayout aufgezeichnet. «Hier
konnen Sie alle Komponenten sehen», er-
ldutert R+H-Mitarbeiter Christian Vith.
«Die Flutanlage, der Schleifbereich, der Ro-
boterbereich und die Zwischenpuffer, die
Warteschlangen in den Trocknern - alles ist
da mit einem Blick zu erkennen. Auch, wie
viele Traversen sich aktuell in jedem Ab-
schnitt befinden. Man kann vom Leitrech-
ner aus alles sehen, was unterwegs ist.»
Die Steuerung des Leitrechners erfolgt tiber
ein SPS-Programm, das iiber TIA program-
miert ist. Die Traversen der Lackieranlage

Seit zwei Jahren
verrichtet der neue
Leitrechner von R+H i
bei Solarlux zuverlds-
sig seinen Dienst.

sind mit RFID-Chips ausgestattet, Lese- und
Schreibkopfe erfassen an verschiedenen
Stationen Informationen, die an den Leit-
rechner zuriickgemeldet werden. So kann
der Produktionszyklus nachverfolgt werden.
Alle fiir den Produktionsprozess relevanten
Daten werden am Leitrechner eingegeben.
Auftragsname, Auftragsnummer, der Para-
metersatz fiir den Lackierroboter, die ge-
wiinschte Farbe, die Einstellung fiir die
Flutanlage und auch, ob die Teile ein-, zwei-
oder dreimal geflutet werden miissen.
Wird versehentlich mal etwas falsch pro-
grammiert, kann es noch umprogrammiert
werden, auch wenn die Traverse schon auf
dem Weg ist. Moglich ist dies, weil die In-
formationen innerhalb des Produktions-
prozesses immer wieder abgefragt werden.
Die Traversen haben eine eigene Nummer,
die Steuerung der Traversen erfolgt iiber
diese. Auch die einzelnen Forderstringe
werden bereits im Leitrechner festgelegt.

Hohe Qualitdt, hohe Effizienz

Die fiir die Flexibilitit der Produktion so
wichtigen Pufferstationen werden eben-
falls iiber den Leitrechner verwaltet. Vom
Leitstand aus kann man jede einzelne Puf-
ferzone anwdhlen, die Informationen ab-
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fragen und die Zeiten je nach Bedarf be-
schleunigen oder verlangsamen, sodass der
Prozess nirgendwo stockt und die Kapazi-
tdt konstant bleibt. Solarlux-Produktions-
leiter Frank Heise ist mit der vor zwei Jah-
ren eingefiihrten Loésung sehr zufrieden.
«Nachdem die Farbnummer fiir den Auftrag
im Leitrechner zugeordnet wurde, fahrt die
Anlage nun die kompletten Prozesse und
Parameter durch, ohne dass wir erneut ein-
greifen miissen. Durch den hohen Automa-
tisierungsgrad konnen wir eine gleichblei-
bende Qualitét plus eine hohe Effizienz si-
cherstellen. Das ist uns sehr wichtig.»

Die Dateniibernahme kann manuell am
zentralen Touchscreen oder alternativ per
Barcode oder Schnittstelle zur Produktions-
software erfolgen. Hiufig ist es auch eine
Kombination aus allen drei Interfaces.
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