FENSTER FARBE AM FENSTER

HOLZ-FENSTERBESCHICHTUNG

Wichtige Tipps und Regeln fir das
Auf- und Abhangen an Traversen

Bei der Fensterbeschichtung ist das Auf- und Abhdangen der Elemente noch
echte Handarbeit. Eine gute Vorbereitung ist wichtig, damit Fenster und Co.
perfekt am Haken hangen, um auch optimal beschichtet zu werden. Wir haben
die Infos fiir die Fensterbauer von Claudia Max-Heine, Geschaftsfiihrerin

beim Anlagenbauer Range & Heine (www.range-heine.de), worauf man
achten muss, wenn man eine Traverse befiillt und auch wieder abhangt.

GLASWELT _ frau Max-Heine, wenn die Bau-
elemente an den Haken kommen - was kann
man falsch machen oder was kann man viel-
leicht besonders richtig machen?

Claudia Max-Heine _ Insbesondere fiir die au-
tomatisierte Beschichtung der Elemente mit Flut-
anlagen, Lackierroboter oder z.B. ESTA-Durch-
laufspritzanlagen ist es fir ein gleichbleibendes
Oberflachenergebnis wichtig, dass die Teile stabil
am Haken hangen. Dazu muss zum einen die Ver-
bindung zwischen Haken und Traverse am besten
aus zwei exakten Aufhangepunkten bestehen, so-
dass ein Aufschaukeln der Teile (z.B. beim Durch-
fahren des Scannerbereiches bzw. wahrend des
Lackierprozesses) vermieden wird. Bei sich auf-
schaukelnden Teilen besteht die Gefahr der un-
genauen Erkennung und somit ebenfalls unsau-
beren Lackierung.

AuBerdem sollten am Werkstlick stabile Authan-
gungen, wie z.B. Schrauben oder aber auch Ha-
ken mit kleinen Messern, die in die Getriebenut
gedreht werden, verwendet werden. Fiir Sonder-

man weiter hdndisch auf- und abhdngen miissen.
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Bei sehr unterschiedlichen Anforderungen an das zu beschichtende Element wird

teile, wie z. B. Glasleisten oder Sprossen, empfeh-
len wir zum einen die stabile Aufhdngung als
Rahmen in den Fensterfligeln oder die Verwen-
dung von Sonderhaken, die auch diese Teile ef-
fizient und stabil durch die Beschichtungsanlage
transportieren.

Die Teile sollten maglichst mittig und parallel an
der Traverse hangen. Abhédngig vom verwende-
ten Erkennungssystem der automatischen Be-
schichtungen kénnen zwar kleine Schraglagen
derTeile ausgeglichen werden (z.B. durch unsere
3D-Erkennung fiir den CMA-Roboter), jedoch ist
flr einen produktionssicheren Ablauf des Ge-
samtprozesses die Beriihrung der Teile mit den
Spritzpistolen absolut negativ. Es drohen da-
durch die Beschadigung der lackierten Oberfla-
chen oder erhebliche Schichtstarkenunterschie-
de auf der Oberflache.

Die Teile missen bei der Aufhangung im definier-
ten Abstand gehdngt werden, um das Gegen-
einanderschlagen beim Transport zu vermeiden
und eine saubere automatische Beschichtung,
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ausgelegt.

Claudia Max-Heine ist Geschéftsfiihrerin der Range +
Heine GmbH, einem Unternehmen aus Winnenden, das
Anlagen fiir die Beschichtung von Holzelementen wie
Tiiren und Fenster plant und installiert.

ohne Verschmutzung durch Spritznebel des
Nachbarteiles, zu gewahrleisten. Zur Beschich-
tung am Spritzroboter empfehlen wir einen Ab-
stand von ca. 400 mm zwischen den Teilen. Dies
kann aber je nach der Dicke der Teile variieren.

GLASWELT _ Die Elemente werden immer gro-
Ber und sperriger — muss man diesen Aspekt bei
der Traversenauslastung beriicksichtigen?
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Eine Firderanlage wird entsprechend ihrer zu erwartenden Elemente in der Planung
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Max-Heine _ Im Vorfeld der Planung einer neu-
en Lackieranlage werden mit dem Kunden die
zu lackierenden Werkstlicke, insbesondere auch
die max. Gewichte besprochen. Die Forderanla-
ge wird dann entsprechend ausgelegt. Im Fens-
terbereich arbeiten wir i.d. R. mit Gewichten pro
Traverse von ca. 150 — 200 kg und max. Gewich-
ten bis ca. 250 kg. Abhangig von der Lange der
Teile kann dies aber auch bedeutend mehr sein.
Grundsétzlich sollte das mégliche Anhdngege-
wicht nicht Gberschritten werden, d. h. in diesen
Féllen dirfen nicht mehrere schwere Teile an die
Traverse gehangt werden. AulRerdem ist zu be-
achten, dass bedingt durch die Beférderung der
Teile mit zwei Laufwagen die Gewichte még-
lichst gleichmal3ig unter diesen Laufwégen han-
gen, um insbesondere bei Hub-Senkstationen,
Auf- und Abfahrten der Traversen bzw. Schrag-
stellungen keine Verkantungen zu riskieren.
Permanente Uberlastung der Traversen kann zu
einer geringeren Lebensdauer der Férderanlage
fihren. Wichtig ist hier bei sperrigen Teilen auch,
dass in den Pufferbereichen das Gegeneinander-
schlagen der Teile absolut vermieden wird. Fir
Gberbreite Teile muss dazu ggf. auch einmal ei-
ne Leertraverse in Kauf genommen werden, um
den Abstand zum Nachbarteil nicht zu gering zu
halten.

GLASWELT _ Nach der Oberfldchenbehand-
lung miissen Fenster, Tiiren und Co. wieder run-
ter vom Haken — was gibt es dabei zu beachten?
Max-Heine _ Grundsatzlich sollte beim Abhén-
gen der beschichteten Teile jegliche Beschddi-
gung der Oberflachen vermieden werden. Da-
zu kann der Einsatz von sog. Hub-Senkstationen
sehr hilfreich sein, die erméglichen, dass die Ha-
ken auf einer ergonomischen Arbeitshthe vom
Werkstilick abgenommen werden und die Teile
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sauber in einen sog. Teilewagen ge-
stellt werden kénnen.

In industrielleren L&sungen ver-
sucht man die Wege zwischen
dem Abhangen der Teile und der
Weiterverarbeitung der Teile in der
Endfertigung (Beschldge, Dichtun-
gen, Verglasung,...) zu optimieren.
Wenn es die Rdumlichkeiten zulas-
sen, werden die Forderanlagen bis
in die Halle der Endfertigung wei-
tergefiihrt und dort ggf. sogar mit
unterschiedlichen Puffern fr Fligel
und Rahmen ausgefiihrt, sodass die
Teile nur mit wenigen Handgriffen
am ndchsten Arbeitsplatz ankom-
men.

Kleiner Hinweis am Rande: Diese
Ubergangslose Weiterverarbeitung
der Teile ben&tigt aber ein Trock-
nungsverfahren, das eine Durchtrocknung der
Teile in der definierten Zeit sicherstellt, da die
Pufferzeiten reduziert werden (z B. Halogentrock-
nung mit der Trocknung von innen nach aulen).
Fir die Optimierung des Prozesses kann — unter-
stitzt durch Hub-Senkstationen bzw. auch ver-
senkbare Rollenbahnen — eine schonende Wei-
tergabe der Teile in der geplanten Taktung er-
mdglicht werden.

GLASWELT _ Bei der Oberflidchenbearbeitung
von Holzfenstern geht schon vieles automati-
siert ab — aber das Befiillen der Traversen ist im-
mer noch Handarbeit. Gibt es Uberlegungen, die-
se Handarbeit durch automatisierte Ubergaben
aus einer Pufferstation zu substituieren?

Max-Heine _ Durch den Einsatz von Hub-Senk-
stationen bzw. die Realisierung von unterschied-
lichen Hohenniveaus in der Anlage kénnen diese

Fiir die Optimierung des Prozesses kann — unterstiitzt durch Hub-
Senkstationen bzw. auch versenkbare Rollenbahnen - eine schonen-
de Weitergabe der Teile in der geplanten Taktung ermiglicht werden.

Prozesse erleichtert werden. Wir arbeiten aktuell
im sehr industriellen Bereich an einer Losung fur
das automatische Behangen von Traversen. Klar
ist jedoch: Diese Ldsung wird fiir Standardteile
entwickelt. Bei sehr unterschiedlichen Anforde-
rungen wie Denkmalschutz-Rundbogenfenster
oder Glasleistenfenster wird man weiter handisch
auf- und abhangen missen.

Flr den mittelstandischen Fensterbauer werden
daher auch in Zukunft eher Lésungen wie Hub-
Senkstationen vermehrt zum Einsatz kommen
bzw. die Nutzung von versenkbaren Rollenbah-
nen, die zur ergonomischen Unterstiitzung des
Auf- und Abhangeprozesses dienen.

GLASWELT _ Vielen Dank fiir lhre Informa-
tionen!

Das Gespriich fiihrte Chefredakteur Daniel Mund.
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