VERARBEITUNG

Doppelte Kapazitat,
hohere Qualitat

Bei GroR Fenster+Turen in Salzweg bei Passau/DE wurde kiirzlich die Flutanlage fiir die Grund- und
Zwischenbeschichtung von Holzteilen modernisiert und erweitert. Vor allem dank des intelligenten An-
lagenkonzepts von Range + Heine aus Winnenden/DE konnte die Produktionskapazitat des Fensterbau-
spezialisten in diesem Bereich verdoppelt werden - bei gleichzeitiger Steigerung der Qualitat.

1904 gegriindet, hat sich Fensterbau Grof3
zu einem in der Region Siidbayern und Os-
terreich angesehenen Anbieter von Fenstern
und Tiiren aus Holz, Kunststoff, Holz-Alumi-
nium und Aluminium entwickelt. Seit jeher
legen die Verantwortlichen héchsten Wert
auf Kompetenz und hohe Qualitédt. Um diese
Anspriiche zu erfiillen, investiert das Unter-
nehmen kontinuierlich in neue Anlagen-
technologien. Im Zuge umfassender Moder-
nisierungsmafSnahmen in der Produktion
setzte man jetzt auf Range + Heine - einen
Spezialisten mit jahrelanger Erfahrung im
Anlagenbau und in der Beschichtungstech-
nologie.

Hochwertige Oberflichenbeschichtung

Schon seit zehn Jahren waren bei Grof$ Fens-
ter + Tiiren zwei horizontale Fluttunnel Flow-
coroll G von Range + Heine im Einsatz: eine
Anlage fiir unterschiedlich farbige Grundie-
rungen und eine fiir die Zwischenbeschich-
tung. Bei den kiirzlich durchgefiihrten Maf3-
nahmen ging es darum, die bestehende
Technik zu modernisieren. Nach der Neu-
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konzeption gestaltet sich der Beschichtungs-
prozess nun, wie folgt: Zunichst werden die
Holzelemente von einem Hordenwagenab-
stapler automatisch in definierten Abstdn-
den in den Fluttunnel eingefiihrt. Im néchs-
ten Schritt gelangen sie auf ein grof3fldchiges

»Die Anlage ent-
spricht genau unse-
ren Vorstellungen
und Vorgaben, die
wir gemeinsam ver-
einbart hatten. Wir
konnten den Kapa-
zitdtsengpass in die-
sem Bereich beseiti-
gen und zugleich die
Qualitéat steigern.

Martin Grofs,
Geschdiftsfiihrer GrofS Fenster + Tiiren

Die Holzelemente werden auf Horizontalgestellen
platziert und von einem Hordenwagenabstapler
automatisch in definierten Abstdnden in den Flut-
tunnel eingefiihrt

Querforderband. Durch den Einsatz von
SPS-Steuertechnik und moderner Sensor-
technik werden die Elemente dabei so ver-
teilt, dass moglichst viele gleichzeitig auf das
Band passen. So konnen jetzt bis zu 600 Teile
am Tag verarbeitet werden - was im Ver-
gleich zum vorherigen Forderkonzept eine
Verdopplung bedeutet. Wahrend der konti-
nuierlichen Querférderung werden die Teile
von an beiden Seiten des Forderbands ins-
tallierten Halogenstrahlern getrocknet. Der
Transport dauert genau 30 Minuten - in die-
ser Zeit werden die Teile vom Halogenlicht
vollstandig getrocknet. ,Wir haben den Ha-
logentrockner in horizontaler Form hier zum
ersten Mal im Einsatz. Das System ermog-
licht die schonende Trocknung rein mit
Lichtstrahlen. Durch die Reflexion werden
sogar die Unterseiten der Holzteile komplett
trocken’, erklart Claudia Max-Heine, Ge-
schiftsfithrerin bei Range + Heine. Im fol-
genden Schritt fahren die mit der Grundbe-
schichtung versehenen Teile direkt vom
Querforderer in den néchsten Fluttunnel, wo
sie mit der wasserbasierten Zwischenbe-
schichtung Intermedio von Adler Lacke,
Schwaz, versehen und im Anschluss ge-
trocknet und maschinell geschliffen werden.
Dann folgt das Verpressen der Elemente zu
kompletten Fensterrahmen. SchliefSlich
wird auf vertikalen Traversen auf einer sepa-
raten Anlage endbeschichtet. //

Der Halogentrockner in horizontaler Form ist eine echte Neuerung.
Das System erméglicht die schonende Trocknung rein mit Lichtstrahlen
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Entgeltliche Einschaltung



