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Stolz auf die neue

Lackieranlage

Bei Herbert-Fenster im westfélischen Emsdetten ist im Sommer 2018 ein neues Produktionszeitalter angebrochen:
»Nach einer nur vierwdchigen Installationszeit konnten wir unsere neue Lackieranlage fiir die Beschichtung der
Fenster und Tiiren in Betrieb nehmen”, erzahlt Firmenchef Franz Herbert.

) »Mit der neuen Anlage konnen wir die Oberflichenqualitit
unserer Produkte noch weiter steigern und die Wiinsche un-
serer anspruchsvollen Kunden noch besser erfiillen®, so Herbert
weiter. ,Gerade auch im Denkmalbereich ist es wichtig, dass wir
individuell und detailreich gestaltete Fenster und Tiiren liefern, die
qualitativ den hochsten Anspriichen gentigen.“ Die neue Anlage

g

A (von links) Neben einem horizontalen Einzelteilimpragniersystem
besteht die neue Anlage bei Herbert-Fenster aus einem Flut- und
Spritzkreislauf mit Lackierroboter (Bilder: Range + Heine)

Die Rahmen werden an insgesamt 30 Traversen aufgehangt, von
denen jede 4,50 m lang ist

Dass die Duse des Roboters immer wieder automatisch von Lacktrop-
fen befreit wird, tragt zu einem optimalen Lackierergebnis bei

Herzkammer der Spritzkabine: CMA-Lackierroboter mit 2-D-, Tiefen-
und Schraglagenerkennung

besteht dafiir aus zwei Teilen - einer horizontalen Einzelteilimpra-
gnieranlage sowie einem Flut- und Spritzkreislauf mit Lackierro-
boter. Geplant und installiert hat die Anlage die Firma Range +
Heine aus Winnenden bei Stuttgart. ,,Die Herausforderung fiir uns
war, in dem bestehenden Lackierraum Flutanlage, Lackierroboter
und die 4,5-m-Traversen unterzubringen®, berichtet R+H-Ge-
schaftsfithrerin Claudia Max-Heine. ,,Das haben wir mit einer de-
taillierten, individuellen Planung geschafft. Dabei ist uns entgegen-
gekommen, dass unsere Fordertechnik sehr flexibel ist.”

Schrédg gestellte Traversen Die Reise durch die neue Anlage be-
ginnt fiir die Holzfenster und tiiren in der Einzelteilimpréignieran-
lage flowcoroll V. In dieser Anlage wird auf die losen Holzteile die
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Impragnierung im horizontalen Verfahren aufgebracht, ehe sie ver-
presst werden und mit der von Range+Heine installierten Power-
&-Free-Fordertechnik ihren Weg durch die Lackieranlage antreten.
Die flowcoroll V flutet die Teile im Niederdruckverfahren und ist
mit einer verstirkten Abblaseinheit samt Hochdruckturbine ausge-
stattet, die unabhéngig vom Druckluftnetz arbeitet. Dadurch wird

die Trocknungszeit der Werkstiicke verkiirzt, sodass eine ziigige
Weiterverarbeitung der Teile moglich ist. Die Einzelteile werden bei
Herbert im Hordenwagen getrocknet und dann weiterverarbeitet.

Nach der Teileverpressung zum Rahmen erfolgt diese Weiterver-
arbeitung im kombinierten Flut- und Spritzkreislauf mit Lackierro-
boter. Dazu werden die Fensterrahmen an insgesamt 30 Traversen
aufgehdngt, von denen jede 4,50 m lang ist. Etwas mehr als tiblich,
weil bei Herbert-Fenster auch grof3ere Teile lackiert werden, die
schon mal 2,90 m hoch sind. ,,Aufgrund dieser Hohe der Elemen-
te und der geringen Hallenhohe mussten wir uns eine Sonderl6-
sung zum Schrégstellen der Traversen im Abtropfbereich hinter
der Flutanlage einfallen lassen, denn wir konnten das bestehende
Hallendach ja nicht einfach entfernen®, so Max-Heine. ,,Das war
eine gewisse Herausforderung bei der Planung.“

Hightech fiir optimale Beschichtung Fiir das Aufhingen der
schweren Teile und das Schleifen am hingenden Teil ist eine Hub-
Senk-Station in den Forderkreislauf eingebaut. Die Grundierung
erfolgt in einer Flutanlage flowcomat P+, die fiir den schnellen ma-
nuellen Farbwechsel ausgelegt ist. Nach dem Fluten hingen die Tei-
le tiber einer Abtropffliche aus Polypropylen, die das abtropfende
Restmaterial direkt in die Flutanlage zuriickfiihrt. Dieser Bereich
ist extrem befeuchtet; zum Einsatz kommt eine Hochdruckbefeuch-
tungsanlage von Finestfog.



Das Herz der Spritzkabine ist ein Spritzstand mit Drehwendung,
ausgestattet mit einem CMA-Lackierroboter mit 2-D-, Tiefen- und
Schriglagenerkennung. Der Roboter verfiigt tiber drei Farbpumpen
fir den automatischen Farbwechsel und eine Pistolenreinigungs-
station, sodass die Diise des Roboters immer wieder automatisch
von Lacktropfen befreit wird. Das tragt zu einem optimalen Lackie-
rergebnis bei. Auflerdem wird das Lackmaterial mit einem Heiz-
schlauch Airless Tempspray vorgewarmt, ein besonderes Feature
der neuen Lackieranlage bei Herbert-Fenster, das eine gleichméf3ige
Beschichtung gewihrleistet und das Arbeiten mit einem effizienten
Lackdruck ermoglicht.

Hand in Hand: Umweltschutz und Wirtschaftlichkeit Der
Spritzstand ist mit zwei Umlufttiirmen ausgestattet, die dafiir sor-
gen, dass sich etwa 80 Prozent der gefilterten Abluft wieder in den
Spritzstand zurtickfithren lassen. Dadurch kann das Klima in der
Kabine stabil gehalten werden. Die Luft wird hinter dem Roboter

eingeblasen und driickt den Lackstaub in Richtung Spritzwand. So
erhoht sich die Wirkung der Absaugung, die erganzend zu den drei
Filterebenen - Kartonfilter, Paintstop und Taschenfilter - tiber ein
Ecola-Vorabscheidersystem verfiigt. Der Vorabscheider besteht
aus drei Ebenen mit gelochten Polypropylenplatten, die versetzt
hintereinander aufgebaut sind. Bereits die erste Ebene fingt einen
grofen Teil des Oversprays auf. Durch die Absaugung landet der
Rest auf der zweiten. Was dann noch daneben geht, wird von der
dritten Ebene aufgefangen. Dieses System reduziert die Belastung
der Verbrauchsfilter erheblich. Der Vorteil: Der Lack lasst sich ab
einer bestimmten Stérke einfach von den Absaugwinden abziehen,
wihrend die Filter regelmaf3ig ausgetauscht werden miissen. Das
spart im Laufe der Zeit einiges an Kosten fiir die Reinigung und das
Verschleififiltermaterial. Auch an anderer Stelle hat Herbert-Fenster
bei der neuen Anlage in den Umweltschutz investiert. In der neuen
Koagulieranlage waco200 werden die Abwisser aus der Lackieran-
lage mit einem Spaltmittel so aufbereitet, dass sie anschlieflend in
die Kanalisation eingeleitet werden koénnen. Die ausgeféllten Lack-
reste lassen sich getrennt fachgerecht entsorgen.

Bessere Auslastung, weniger Stress Im Anschluss an die Be-
schichtung — Fluten oder Spritzen - fahren die Fenster und Ttiren
in den Trocknungsbereich. Der Entfeuchtungstrockner arbeitet
ebenfalls mit Umluft. Am Auslauf des Trockners, dort, wo die Tei-
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le den Trockner verlassen, wird die warme Luft in den Trockner
geblasen. Am Einlauf wird sie abgesaugt, im Umlauf entfeuchtet
und zu hundert Prozent riickgefiihrt. Zusitzliche Deckenventila-
toren sorgen dafiir, dass Temperatur und Luftbewegung im Tun-
nel gleichmiflig sind. Das ist wichtig, damit auch flachige Teile
gleichmifig trocknen.

Herbert ist von seiner neuen Lackieranlage restlos iiberzeugt:
»Mit der neuen Anlage konnen wir die Produktionsablaufe deutlich
besser steuern als vorher. Wir haben eine bessere Auslastung der
Produktion. Vor allem haben wir keine Staus mehr in der Lackie-
rerei und damit auch weniger Stress fiir unsere Mitarbeiter.“ Die
Umstellung auf die Beschichtung mit dem Roboter hat die Arbeits-
plitze im Unternehmen attraktiv gemacht, erzahlt der Firmenchef.
Vor allem bei jiingeren Mitarbeitern sei der Job jetzt begehrt. ,,Die
neue Lackieranlage hat fiir richtig gute Stimmung gesorgt, es ging so
etwas wie ein Ruck durch die Belegschaft.“ Nach Herberts Ansicht
liegt das vor allem auch daran, dass die 30 Mitarbeiter stolz sind, in

einem Unternehmen zu arbeiten, das eine Technik hat, die im wei-
teren Umbkreis bei keinem anderen Fensterbauer zu finden ist. In
der Region hat es sich bereits herumgesprochen, dass bei Herbert-
Fenster in Emsdetten eine Hightech-Lackieranlage steht. ,,Unsere
Kunden brennen darauf, sich die neue Anlage mal anzuschauen.”

» www.range-heine.de P> www.herbert-fenster.de
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