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LACKIERSTRASSE FUR
FASSADENWERK IN BOTTROP

Hochmoderne Anlagentechnik Der Essener Objektspezialist Miller Fenster und Fassaden hat ein neues Werk fiir Pfosten-Riegel-Fassaden in
Bottrop erdffnet. Gewohnt durchgetaktet, ist in die Produktionsabldufe eine hochmoderne Lackieranlage integriert.

Charalampos Kazantzidis, Projektleiter bei Range+Heine (v.1i.].

uller Fenster und Fassaden, be-
kannt als Muller Holzbearbeitung,
investiert im Jahr seines 100-jahri-
gen Bestehens in ein Werk fur Pfos-
ten-Riegel-Fassaden in Bottrop.

Dort haben die Geschaftsfuhrer Stephan
und Matthias Muller eine bestehende Halle
erworben und die Fertigung am neuen
Standort aufgebaut. Dabei war es die Ziel-
setzung, auch im Hinblick auf die Integration
der eigenen Bauelemente, die Strukturen
der Holzfensterproduktion fur das neue Fas-
sadenwerk zu adaptieren.

Das galt ebenfalls fur die Oberflachen-
technik, wo die Firma Miller bereits seit
2006 mit Range+Heine zusammenarbeitet.

,Die Vorgabe, den Platz moglichst 6kono-
misch zu nutzen, hatte auch in der neuen
Halle Prioritat®, sagt Firmenchefin Claudia
Max-Heine, die bereits mehrere Projekte fur
den Objektspezialisten umgesetzt hat. Inso-
fern half die Holzfensterlackierung als Blau-

pause fur die neue Fertigungsstatte.

WIE IST DIE NEUE LACKIERSTRASSE AUFGEBAUT?

Jeder Prozess wurde im Dialog mit dem Auf-
traggeber so lange durchleuchtet, bis alle
Optimierungspotenziale ausgeschopft wa-
ren. Die Hubsenkstation flr die ergonomi-
sche Authangung der Teile ist an der Rollen-
bahn der Schleifanlage positioniert. Wie ge-
wohnt profitiert der Kunde davon, dass bei

Range + Heine die komplette Fordertechnik,
Halogentrockner und Roboter aus einer
Hand kommen. Das erspart langwierige Ab-
stimmungsarbeiten - insbesondere im Be-
wusstsein, dass dort ein eingespieltes Team
zusammenwirkt. Die bis zu sechs Meter lan-
gen Traversen der Fassadenkonfiguration
konnen bis zu sieben Meter lange Teile
durch den Prozess transportieren.

Im Anschluss folgt die Flutanlage, da-
nach werden die Einzelteile oder auch Rah-
menkonstruktionen im Abtropfbereich voll-
automatisch schrag gestellt, um die Voraus-
setzungen fur einen funktionalen Trock-
nungsvorgang zu schaffen. Gerade weil der
Output so eng getaktet ist, gibt es keine
Kompromisse: Der Halogentrockner sorgt
fur hohe Prozesssicherheit.

Anschliefend geht es in die Doppelro-
boterkabine, wo die beiden maschinellen
Lackierhelfer synchron auf Verschiebewa-
gen agieren. Es folgt ein weiteres Mal nach
dem Abdunstbereich der Halogentrockner,
ehe nochmals gespritzt wird. Bei samtli-
chen Prozessschritten - Grundieren, Fluten,
Zwischenbeschichtung, Spritzen, Kontrolle,
zweiter Durchgang Roboter-Endbeschich-
tung und Spritzen - ist mit Blick auf die
Qualitat der Oberflache sowie den wirt-
schaftlichen Aspekten nichts dem Zufall
uberlassen. Schlieilich, sagt Matthias Mul-
ler Gber sich und seinen Bruder Stephan,
,haben wir beide eine Leidenschaft dafr,
Arbeitsschritte zu automatisieren®.

Fur R+H bedeutet das, als Generalunter-
nehmer die Planung auch fur Gewerke wie
Fordertechnik oder den CMA-Roboter zu
ubernehmen, sowie Liefer- und spatere Pro-
zesszeiten zu koordinieren. In den Ablaufin-
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