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Wir sind ein innovatives, mittelstandisches Unternehmen.

Das haben wir in den mehr als 25 Jahren unseres Be-
stehens unter Beweis gestellt. Immer wieder sind wir
Vorreiter bei der Entwicklung von Branchenlésungen
und innovativen Systemen. Weltweit erarbeiten wir
gemeinsam mit unseren Kunden hochwertige,
fortschrittliche und umweltgerechte Lésungen und
setzen diese um.

Unsere Kernkompetenz sind Anlagen fur die
Beschichtung von Holzelementen mit Wasserlacken. Wir
verfigen Uber langjahrige Erfahrung im Anlagenbau und
in der Applikationstechnik und kénnen so fur unsere
Kunden effektive und ressourcensparende
Beschichtungsanlagen realisieren.

Als Partner der Lackindustrie wissen wir, worauf es
ankommt, damit unsere Kunden optimale Ergebnisse
erzielen. Bei uns stehen die Kunden im Mittelpunkt.
Direkte Kommunikation sowie schnellstmogliche,
kompetente Beratung und Hilfe sind fur uns
selbstverstandlich. Wir unterstutzen unsere Kunden bei
der Planung und Konzeption kompletter Lackieranlagen,
zugeschnitten auf den individuellen Bedarf.

Wir stellen uns vor

about us

.Einer unserer Schwerpunkte
ist die Lackriickgewinnung und
damit die Einsparung von
Rohstoffen. Wirtschaftlichkeit
und Schonung von Mensch und
Umwelt sind fur uns gleich
wichtig.”

.One of our priorities is the
recovery of paint and the resulting
savings of raw material. Both
profitability and protection of
people and environment are
equally important to us.”

Thierry Goutfer
Geschaftsfuhrer

We are an innovative, medium-sized company. This has
been demonstrated by us in the course of our more than
25 years of experience. Time and again we act as
pioneers in the field of developing industry solutions and
innovative systems. In close cooperation with our
customers worldwide, we provide high quality, state-of-
the-art and environmentally sound solutions and see to
their realisation.

Our core skills are systems for the coating of wooden
elements with water-based paint. We have many years
of experience in engineering and application technology
and hence are able to supply our customers with
effective and resource-saving coating systems.

As a coating industry partner we know what is important
for our customers to achieve optimum results.

Our customers are our main focus.

Direct communication as well as immediate competent
consulting and assistance are a matter of course for us.
We support our customers with planning and realisation
of complete painting systems, tailor-made to their
individual requirements.

.Wir denken in Kreislaufen und
Systemen. So planen wir nach-
haltige Lésungen fur die
Zukunft."

"We think in cycles and
systems. We plan sustainable
_ solutions for the future.”
\\“ Claudia Max-Heine
Geschaftsfuhrerin
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{ Lackierroboter gibt es in den unterschiedlichsten Ausfihrungen. Sie kénnen ganz nach Bedarf mit
ein oder zwei Pistolen sowie mit 20+- oder 30-Erkennung ausgestattet werden.

Range + Heine bietet Lackierroboter fiir jede Betriebsgrifie

Roboter fiir alle

Arbeitskriftemangel, wirtschaftliche Vorteile und eine gréfiere Flexibili-

tat im Produktionsprozess waren und sind die Treiber fiir den steigenden

Einsatz von Lackierrobotern. Sie machen in kleinen und grofien Betrieben

Sinn. Range + Heine bietet Losungen fiir kleine und mittlere Fensterbauer
bis hin zu industriell produzierenden Unternehmen. CLAUDIA MAX-HEINE

I Holzfenster und -tiiren, Holzfenstereinzel-
teile, Holzelemente oder Pfosten-Riegel-Kon-
struktionen = Lackierroboter sind vielseitig
einsetzhar. In den letzten lahren haben sich
Roboter fir die Beschichtung von Holzele-
menten in ganz Europa durchgesetzt. Das hat
verschiedene Griinde: Viele Betriebe haben

schlichtweg grofRe Probleme, qualifiziertes
Personal fiir die Lackiererei zu finden. Ein an-
derer Grund ist, dass auch in der Lackierung
die Effizienz gesteigert werden muss und das
Potenzial haufig noch nicht ausgeschopft ist.
Der Vorteil in der Beschichtung der Holz-
elemente mit dem Lackierroboter liegt

darliber hinaus auch in den gleichbleibend
konstanten Beschichtungsstérken auf dem
gesamten Werkstiick. So kann die Beschich-
tungsqualitat gesteigert und gleichzeitig der
Lackverbrauch reduziert werden. Praktisch ist
auch, dass ein Lackierroboter unterschiedliche
Werkstiicke mit unterschiedlichen Farbauf-



{ Eine 20+-Scannerigsung mit Lackierroboter iohat sich auch fir kleinere Betriebe,

wenn Fachkrifte fehlen.

bauten flexibel bearbeiten kann; Farbwechsel
konnen automatisch und schnell durchge-
fihrt werden.

Von der zweidimensionalen ...

Die derzeit eingesetzten CMA-Lackierroboter
in der Holzelementbeschichtung sind iiber-
wiegend mit einer sogenannten 20+Erken-
nung ausgestattet, deren Herz ein hochauf-
losendes Lesegerat ist, das sich vor dem Ein-
lauf der Teile in die Lackierkabine befindet.
Beim Einfahrenin die Kabine passiert das
Werkstiick eine Scannerleiste, die ein exaktes
Bild der Teiledimension macht, zusatzlich
auch eine potenzielle Schraglage erkennt und
einen Hinweis auf die Profiltiefe liefert, Das
Bild wird von einem Rechner verarbeitet, der
unter Nutzung vordefinierbarer Parametersat-
ze basierend auf dem Scannerabbild ein spezi-
fisches Lackierprogramm fiir das Werkstiick
erarbeitet.

Dieser Bewegungsablauf wird an den Roboter
Ubertragen, der dann eigenstandig das Werk-
stiick lackiert. Der Roboter verfligt lber sechs
Achsen und kann so jede Art von Bewegung
ausfiithren. Selbst Bewegungen, die fir kom-
plexe Werkstiickgeometrien gebraucht wer-
den, sind moglich. Fiir Werkstiickabmessun-

gen lber 4000 mm Linge kénnen die Roboter
auf einen Verschiebewagen gesetzt werden,
sodass sich der Arbeitsbereich entsprechend
vergrofiert. In der Branche kénnen somit
Arbeitsbereiche bis zu 7000 x 3200 mm im
Standard abgebildet werden.

Die Range + Heine GmbH plant und konzipiert
komplette Lackieranlagen fiir die Beschich-
tung von Holzelementen — zugeschnitten auf
den individuellen Bedarf. Die etablierten
Roboter mit 2D+-Erkennung eignen sich fir
alle BetriehsgroRen,

.. zur dreidimensionalen Erkennung

Da aber Lackierrobater mehr denn je zur
Beschichtung\ron Holzelementen eingesetzt
werden, hat das erfahrene Unternehmen in
den vergangenen lahren gemeinsam mil dem
Roboterhersteller CMA die Erkennungssoft-
ware des Roboters weiterentwickelt — von der
20+ zur 3D-Erkennung, Hier wird nicht nur die
Schraglage und Profilstarke des Teils sondern
auch dessen exakte Tiefe in den unterschiedli-
chen Werkstickbereichen ermittelt und aus-
gewertet. So wird der Lackierbewegungsab-
lauf optimiert und es muss kaum noch manu-
ell nachjustiert werden, Beim Durchfahren
des 3D-Scanners werden die an der Traverse

/Leitrechner unterstitzen aktiv komplexere Beschichtungsprozesse. Die Mitarbeiter
konnen sich in vielen Fillen auf die Prozessiiberwochung konzentrieren.

hangenden Werkstiicke direkt erfasst; eine
Dateniibernahme der Teilegeometrie Uber
eine externe Schnittstelle wird nicht bendtigt.
Die Erfahrungen aus dem Markt zeigen, dass
diese innovative neue 3D-Erkennung sich
besonders fiir Betriebe mit komplexeren
Werkstickgeometrien und industrialisierten
Produktionen eignet.

Pilotanlage in der Schweiz liberzeugt

Im vergangenen Jahr installierte die Range +
Heine GmbH die erste Pilotanlage mit
30-Erkennung bei der Firma Von Euw in der
Schweiz. Der besondere Produktionsprozess
bei dem Schweizer Fensterbauer erforderte
eine innovative Lesung; Bei Won Euw werden
die Teile fir den Transport an Spitzhaken auf-
gehangt und hiangen dadurch nicht immer
ganz im Lot, wenn sie durch den Scanner-
bereich und die Spritzkabine fahren. Durch die
3D-Erkennung ist gewahrleistet, dass der Ro-
boter stets die exakte Lage des Teils erkennt
und somit parallel zur Werkstiickoberfliche
lackiert. Damit werden Schichtstarkenunter-
schiede durch schrige Aufhangung fast kom-
plett reduziert.

Die Anlage liuft jetzt seit rund einem Jahr,
Inhaber Adi von Euw ist voll und ganz von
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| Uber mehrere chiebeachsen kann der Lackicrroboter auch qrcj',i'r'.ll

Werkstucken ge T werden,

seiner Investition Gberzeugt. Der Mut, als ers-
ter Amwender eine Anlage mit 3D-Scanner zu
installieren, habe sich gelohnt. Inzwischen
wurden bei zwei weiteren Holzbeschichtungs-
anlagen CMA-Roboter mit einer 30-Erken-
nung installiert. Eine steht in Siidtirol, die
andere in Deutschland.

Updates gehdren zum Service

Doch die neue 30-Erkennung bietet noch wei-
tere Moglichkeiten. Zur Zeit wird an Entwick-
lungen gearbeitet, bei denen beispielsweise
auch Rahmenaufdopplungen automatisch er-
kannt und richtig beschichtet werden oder
auch Wetterschenkel — und zwar mit mag-
lichst wenig unterschiedlichen Programm-
modalitaten. Das Unternehmen geht davon
aus, dass in den kemmenden Monaten bei der
3D-Erkennung weitere Praxiserfahrungen ein-
flieBen und damit neue Features aus den Pro-
jekten dazukommen, Dabei ist es Range + Hei-
ne wichtig, dass diese auch nach der installa-
tion eines 3D-Roboters problemlos als Update
eingespielt und genutzt werden kénnen.

20+ auch fiir kleinere Betriebe

Doch auch kleinere Betriebe, die handwerklich
produzieren, kdnnen durch Roboter mit
20+-Erkennung eine erhebliche Effizienzstei-
gerung erzielen, wie das Beispiel der Firma
Josef Friedrich GmbH zeigt. Der Betrieb in
Liesenich im Hunsriick zahlt mit gut 20 Mitar-
beitern zu den kleineren Betrieben der Bran-

{ Die Benutzerpberfidche ist bedienerfreundlich gestaltet. owohl 20+ als auch

3D-Lackierroboter kdnnen mit Zusatziechnologien qusgeristet werden.

che. Fiinf Jahre lang suchte Ceschaftsfihrer
Dominik Friedrich vergeblich einen Lackierer,
dann gab er auf. Stattdessen investierte erin
eine neue Beschichtungsanlage mit Flutanla-
ge und Lackierroboter sowie erganzender
Power & Free"-Fordertechnik. Damit besei-
tigte Friedrich nicht nur den Engpass in der La-
ckiererei, sondern steigerte gleichzeitig auch
die Effizienz seiner Holzfensterproduktion.
Beispielsweise schafft er heute bei Meranti
drei Aufbauten an einem Tag, friiher brauchte
er dazu deutlich langer. Auch der Vierschicht-
aufbau bei Nadelhdlzern geht jetzt schneller.
Rund 50 Vier-Meter-Traversen kdnnen mit der
neuen Roboteranlage am Tag lackiert werden.
Friedrich kann jetzt sogar zusatzlich noch Be-
schichtungen fir andere Schreinereien durch-
filhren und so seine neue Lackieranlage noch
besser auslasten. Der Betrieb ist gut aufge-
stelit fur die Zukunft. Projektiert und instal-
liert wurde die Anlage von der Firma Range +
Heine.

Innovationen - so geht es weiter

Sowohl 20+ als auch 3D-Lackierrobater kon-
nen mit Zusatztechnologien ausgeristel wer-
den, die den gesamten Beschichtungsprozess
noch weiter optimieren helfen. So ist die air-
matic-Zerstaubungsoptimierung eine einfa-
che und umweltschonende Mdglichkeit zur
Einsparung von Lackmaterial bei der Robater-
lackierung und zur weiteren Erhéhung der
Oberflachenqualitat, Praxisinstallationen wei-

sen eine Reduzierung des Lackverbrauchs von
bis zu 20 % auf, Sie reduziert den Overspray,
erhoht den Auftragswirkungsgrad und be-
wirkt eine Optimierung der Schichtdickenver-
teilung auf den Werkstlicken.

Der Automatisierung des Beschichtungs-
prozesses von Holzelementen sind mit der
Roboterlackierung keine Grenzen gesetzt.
Eine noch weitergehende Maoglichkeit zur
Erzielung von mehr Effizienz und Flexibilitat
ist der Einsatz eines ibergreifenden Leit-
rechners in der Lackieranlage, der den
kompletten Beschichtungsprozess steuert
und Informationen an andere vor- und
nachgelagerte Prozesse und Abteilungen
weiterleiten kann. Auch dies kann durch
Range + Heine implementiert werden, I

Die Autorin

Claudia Max-Heine ist Geschaftsfuhrerin
der Range + Heine GmbH. Das Unterneh-
men ist spezialisiert auf die Konzeptionie-
rung und Herstellung von Anlagen fir die
Beschichtung von Holzelementen,
wwwirange-heine.de







i

Range+Heine GmbH

HOLZKURIER | 03.2020

Range + Heine entwickelt Leitrechner- und Codierungsiésungen weiter

Flexibel gesteuert

Industrie 4.0 ist bei der Fensterbeschichtung auf dem Vormarsch. Leitrechner
unterstiitzen dabei aktiv die komplexen Beschichtungsprozesse, wodurch sich
Mitarbeiter auf die Prozessiiberwachung konzentrieren kénnen. Range + Heine
entwickelt deshaib seine Leitrechner- und Codierungsidsungen verstdrkt weiter.

I Die Leitrechner- und Codierungslosungen
von Range + Heine werden eingesetzt, um
den Grad der Automatisierung der indus-
triellen Fensterlackieranlagen zu steigern.
Gleichzeitig aber auch, um an den notwen-
digen manuellen Schnittstellen alle Infor-
mationen bereitzuhalten, die fiir einen
reibungslosen Ablauf benétigt werden.
Nachdem 2017 der erste Leitrechner erfolg-
reich bei der Firma Solarlux installiert wurde,
folgten im Jahr 2019 weitere Projekte im

In- und Ausland. ,,Durch den hohen Automati-
sierungsgrad konnen wir eine gleichbleibende
Qualitét plus eine hohe Effizienz sicherstellen®,
so Solarlux-Produktionsleiter Frank Heise.

Den kompletten Prozess im Blick

Abhangig von den konkreten Kundenanforde-
rungen werden die Lackieranlagen moglichst
flexibel konzipiert, sodass sich der Beschich-
tungsprozess individuell steuern lasst. Teile
konnen zum Beispiel ein- oder zweimal geflu-
tet und auch ein- oder zweimal decklackiert
werden. Ebenso besteht die Moglichkeit, unter-
schiedliche Beschichtungen aufzutragen.

Der komplette Prozess wird iiber einen Leit-
rechner gesteuert. In der Lackieranlage steht

als Leitstand ein zentrales Bedienpult mit
groBem Touchscreen, auf dem das komplette
Hallenlayout abgebildet ist. Darauf konnen
Mitarbeiter alle Komponenten der Anlage auf
einen Blick einsehen: Flutanlage, Schleifbe-
reich, Roboterbereich, Zwischenpuffer, Warte-
schlangen in den Trocknern. Und auch, wie
viele Traversen sich aktuell in den einzelnen
Abschnitten befinden. Das heiRt, vom Leitrech-
ner aus hat man den ganzen Prozess im Blick.

Dateneingabe und Steuerung

Alle fiir den Produktionsprozess relevanten
Daten werden am Leitrechner eingegeben
oder via Schnittstelle zur Produktionssoftware
(ibermittelt: Auftragsname, Auftragsnummer,
der Parametersatz fiir den Lackierroboter, die
gewiinschte Farbe, die Einstellung fir die
Flutanlage und ob die Teile ein-, zwei- oder
dreimal geflutet werden miissen. Ebenso
geschieht die Festlegung der einzelnen
Forderstrange bereits im Leitrechner. Wird
versehentlich mal etwas falsch programmiert,
lasst es sich noch umprogrammieren, auch
wenn die Traverse schon auf dem Weg ist.
Moglich ist das, weil die Informationen immer
wieder innerhalb des Produktionsprozesses

1 Alles im Blick und : Die einzelnen Anl b

iche lassen sich auf dem zentralen Bedienpult

des Leitrechners von Range + Heine direkt einsehen, individueli anwdhlen und direkt steuern.

abgefragt werden. Die Traversen sind jeweils
mit einer eigenen Nummer versehen, iiber
die sie sich auch steuern lassen.

Die Steuerung des Leitrechners erfolgt iber
ein SPS-Programm, das (iber TIA program-
miert ist. Die Traversen der Lackieranlage sind
mit RFID-Chips ausgestattet, dabei erfassen
Lese- und Schreibképfe an verschiedenen
Stationen Informationen, die an den Leitrech-
ner zuriickgemeldet werden. So ldsst sich der
Produktionszyklus jederzeit nachverfolgen.

Pufferzonen sorgen fiir Flexibilitat

Die fiir die Flexibilitat der Produktion so wich-
tigen Pufferstationen werden ebenfalls iber
den Leitrechner verwaltet. Vom Leitstand aus
kann man jede einzelne Pufferzone anwahlen,
die Informationen abfragen und die Zeiten je
nach Bedarf beschleunigen oder verlang-
samen, sodass der Prozess nirgendwo stockt
und die Kapazitit konstant bleibt. (Ip) I

Range + Heine GmbH
71364 Winnenden
www.range-heine.de
Halle 3, Stand 443




/ Auch wenn die Traverse schon auf dem Weg ist,
kann ihr Ablauf noch umprogrammiert werden.
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Mittelschicht

Mehr Schichten, mehr Leistung

Der tbliche Zweischichtaufbau aus Impragnierung und einer Deck-
schicht stellte Haidl Fenster und Tiiren nicht véllig zufrieden. Haidl
lieR seine moderne Range + Heine-Lackieranlage erweitern - vollig
problemlos und mit einem Drittel mehr Durchsatz, wird berichtet.

aidl produziert mit rund 250 Mitarbeitern in Rohrnbach/DE und Reichersberg/

AT, Holz- und Holz-Alu-Fenster und Tiren im gehobenen Segment. Das Fa-
milienunternehmen versuche, sich durch Qualitat abzuheben, erzahlt Betriebslei-
ter Helmut Lang: Wir bedienen den Fachhandel und das Objektgeschaft. Hier am
Standort Reichersberg legte man immer schon Wert auf hochwertige Oberflichen,
was uns veranlasste, den Next-level-Schritt zu gehen und von einer Zweifach- auf
eine Dreifachbeschichtung aufzuriisten.”

Die bestehende Range +Heine-Lackierlinie sei relativ modern, urteilt Ran-
ge + Heine-Geschaftsfiihrerin Claudia Max-Heine: Es war daher gar nicht nétig,
alles zu erneuern. Unsere Anlage war von Haus aus so konzipiert, dass spatere Er-
weiterungen maglich sind " Die Integration einer weiteren Flutlinie fiir die Mittel-
schicht sei daher problemilos durchfiihrbar gewesen, samtzweitem Deckschichtka-
nal, drittern Trockenkanal und Anpassung der Traversenfdrderung: Aber das sieht
man sich am besten direkt in der Anlage an’, lidt sie zum Rundgang ein.

ZeitgemaBe Impragnierflutaniagen wurden nur erganzt

Die Lackierung starte an der Hub-Senk-Aufgabestation, erlautert Max-Heine: ,Die
Elemente werden auf Traversen gehingt und automatisch in die Forderung ge-
hoben.Von da an miissen sie bis in die Endmontagehalle nicht mehr abgenommen
werden.” Zwei Fluttunnel verarbeiten die Grundierungen: ,Einer fiir Wei, einer ist
mit automatischem Farbwechsel fiir unterschiedliche Lasurténe ausgestattet. Sie
entsprechen technisch der neuen Anlage, der einzige Unterschied sind die frei-
liegenden Schwenkarme.” Die Trave rsen fahren jeweils waagrecht durch den Flut-
tunnel, um dann am Ausgang schrig nach oben gestellt zu werden:  Dadurch kann
die Uberschiissige Farbe optimal an der unteren Ecke ablaufen.” Mach einer Heill-
lufttrocknung laufen die Elemente weiter in die neue Flutfalleranlage. Wir haben
eine Flowcomat-Flutanlage mit verdeckten Schlduchen verbaut.”

Vom Fiiller zur Deckschicht ohne Unterbrechung

Das Anlagenkonzept sei auf unterbrechungsfreie Abldufe optimiert: Wir kénnen
praktisch direkt in die Endbeschichtung fahren, Dazu haben wir einen Halogen-
trockentunnel installiert, der besonders platzsparend in bestehende Linien nach-
geriistet werden kann.” Der fiir den Betrieb der Lackieranlage verantwortliche Mit-
arbeiter eilt strahlend auf Max-Heine zu, als er sie erspdht. In der Hand schwenkt er
einen Kalender, auf dem er offensichtlich seine Tagesleistungen notiert: Schauen
sie, wir sind jetzt im Schnitt bei Gber 150 Traversen am Tag, wenn wir viele Farb-
wechsel haben, sind es immer noch mehr als 1207 ist er sichtlich stolz. Das sei eine
Steigerung um ein Drittel, merkt Max-Heine an.

Flotter Halogentrockner

Halogentrockner hatten mehrere Vorteile, meint Max-Heine: Wir trocknen hier for-
ciert durch Warmestrahlung, deshalb braucht der Trockner aufgrund der geringen
Durchlaufzeit nur wenige Traversen zu fassen, was ihn kompakt macht. Dadurch
wird auch die nachtrigliche Integration in bestehende Anlagen einfacher” Auch
der folgende Zwischenschliff erfordert weniger Aufwand, denn den Anwendem
zufolge wiirden sich die Fasern bei diesem Trocknungsverfahren weniger aufrich-

Flutanlagen konnen nicht nur Impragniergrundierungen verarbeiten,
weshalb man bei Haidl neuerdings eine Flller-Mittelschicht appliziert




ten, Die Schleifstation sei integraler Bestandteil der Lackierlinie, sagt
Mani-Heine: ,Der Prozess siehi vor, dass die getrockneten Teile nach der
zweiten Beschichtung mit dem Fiiller hingend geschiliffen werden.”
Ein Abnehmen der Elemente zum Schielfen sei nicht notwendig.

Elektrostatische Deckbeschichtung

Die Deckbeschichtung erfolge im Durchlauf in jetzt 2wei Elektro-
statik-Spritzkabinen, verschwendet werde dabei nichts, erldutert
Max-Heine, Die Lackriickgewinnung geschieht mit Prolac-Saulen: .Das
ist eine rotierende Siule, an welcher der Qverspray gesammelt wird,
Bei elektrostatischem Auftrag dient die Saule als Gegenpol mit dem
Resultat eines stabileren Sprithstrahls, Das an der Saule ablaufende, zu-
riickgewonnene Material kann automatisch durch Wasserzufuhr wie-
der auf Spritzkonsistenz eingestelit werden. Die Materialeinsparung
betragt dabei bis zu 40%."

Fertiglackierte Teile werden direkt in die Endfertigung ,ausgelie-
fert” und iiber eine Hub- und Senkstation entladen: Das spart das las-
tige Umladen auf Wagen und dberflissige Transportfahrten von Halle
zu Halle', schliet Claudia Max-Heine ihren Rundgang.

JDas hiirt sich ganz so an, als ob wir zufrieden sind”, lachelt Be-
triebsleiter Helmut Lang:.Ich kann das bestatigen — wir sind zufrieden.
Es ist schiin, dass es solche Firmen wie Range + Heine gibt, fiir uns ein
absoluter Gewinn.* L

Video dazu ansehen:
QR-Code mit dem
Smartphone scannen

Betriebsleiter Helmut Lang: Moxt-lovel-Schiitt von einer fw
cine Dreifachbeschichiung

Traversenschragstellung: Uberschissiges Material karn b

unteren Ecke ablaufen

Fenster BESCHICHTUMGSTECHMIK

Drei Fluttunnel: Furwe
sabund nun aueh for Furfiller
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Neue Wege in der
Fenstﬂfﬂacki%ung

Lacklerrcboter mit 3D-Erkennung

sind die Zukunft in der Industriallen

Roboteriackierung. Dies zelgt elne
die im

Mal 20192 bel der Firma von Euw
Fenster AG Im @

Diese Andage wurde KOMpIETT von der
Fifrma Tre Innova Im schvwelertschen Hi-
nenberg geplant und beglaier. Die Fimma
Range + Helne hat iIn diesem Projel die
Lacklerroboter- sowle die FluEniagendn-
s@llation inklushe Abtropfilache gefiefen
Bedde Untemahmen pflegen eine angjan-
rige Partnerschafi 5o konnien die Erfan
TUngEn aus vielen gemeinsamean Projekmen
auch hier einfliefen. Gemelinsam mit dem
Roboterherstefier CAMA enmvickelte kange
+ Heldne die Oniine-Tellegrkennung fir dia
ganglgen Lackieroboter In der Hokzele-
menebeschichmung welter:Aus der bishe-
rigen Online-20+Erkennung mit Tiefen-
und Schriglagenerkenmung wurde eine
i0-Bementeerkennung. Dabel werden
betm Durchfahren des 30-5canners die an
‘oer Travarse hangendean Werksticke direkt
erfasst, &5 wird keine Daendbermahme der
Tellegeometrie Ober elne extamea Schnite:

selie bendTgr.

Bed der Anlage for die Firma won Euw hat
das Umtermehmen erstmallg Im Fensterbe-
redch rwel Lackierroboter mit elner Z0-Er-
kennuang ausgelisfiert. Die sogenannte On-
Iine-30-Erkennueyg erfoign Ober eline be-
sondere Scnnerietse, die mit mehnaren
Sensoren des Hersuallers Sick ausgestamer
Ist. Dlese Sensoren erfassen Ober das 20
Abblid des Elements hinaus auch die drime

k mit 30

Dimension, also die Tiefe des Tells. Bel die-
sem Kunden wal bedingt durch den be-
sonderen Produktionsprozess, eine newe
Losung erforderiich: Die Tela werden for
dien Transparm an Spiehaken aufgehangt
und hangen dadurch nicht Immer ganz Im
Lot, wenn =2 durch Scznnerbereich und
die Sprizkabine fahren. Durch die 30-Er-
kennung Ist gewanrialster, dass der Robo-
167 Fets die exakne Lage des Tells erkennt
und Somit paratial zur Werkstickoberfla-
e laciclen

Umweldrenndlich lackieren

Baide Laddermoboter sind mit elnem auwto-
matischen Farwechsel ausgestamer und
varfilgen Ober eine Plstolenrelnigungssa-
Tlon mit Wasserbad, Des Welteren wurde
U EXIKTEN STEUSTUNG wOn PUMpandrick

DHii Talla buSngen mikcht Imimsr gane miLod,

Blidar-Ranga + Helna

und Zersuiuber- bew. Homiuft ein Zusag-
modul von CMA, das sogenanme »CAPVE,
alngeserL Somit konnen diesas Parameter
abhanglg vom verwendaten Lacksysiem
brw. won der TellegeomenTie exakt fesige
legn werden. Dies eriaubt aine werksilio:-
bewy. chargenoptimlens Lacklerung und
reduzlen den Lackeinsaw auf das nomven

e Mall.

*DUrCh die Vorgaben an Range + Heina
konnre dem Fensterbacer von Euw elna
Anlage mit 30-Tedleerkennung gellefern
WETDEn, I neben Oem opaimiensn Al
stand der Lacklerpistole zum Werkstick
auch die Appilkatonsgualitas stark verbes-
SEFTE, WOr SliEm Det Dickschichilasuren. Des
‘Weeltaren, und da sind wir Desondears st
darauf, konmmen wir mit diesem Vorgehen
e DOsenspronDreitan sLark reduiensn,

dunch 5

Dank 30-Erkennung lackiert der Roboter stets paralisl zur Oherfischa.



was hohe Einsparungen im Bereich des
werspray-Lackverlustes ermaglicht. Durch
dieses Vorgehen konnten wir den Lackver-
brauch gegenuber der bereits seit vielen
lahren bestehenden Hubgeristanlage mit
Elektrostatik und Lackriickgewinnung
nochmals reduzieren. Ein positiver Neben-
effekt ist natlrlich, dass dadurch die Reini-
gungsintervalle ebenfalls stark reduziert
werden kénnens, erldutert Linus Qehen
vaon Tre Innova, cer fiir die Planung der An-
lage verantwortlich war.

In der Spritzkabine kam erganzend das be
wahrte sEcolas-Viorabscheidesystem zum
Einsatz, ausgellihrt mit klappbaren Tliren
Der Vorabscheider besteht aus drei Ebenen
gelochter Polypropylenplatten, die versetzt
hintercinander aufgebaut sind. Bereits die
erste Ebene féngt einen groflen Teil des
Oversprays auf. Die Belastung der Ver-
brauchsfilter wird durch dieses System
deutlich reduziert und somit auch der Auf-
wand belm Fiiterwechsel und die Filterkos
ten.

Flutanlage fiir grofie Teile

Geflutet werden die Teile auf einer Flutan-
lage Typ »flowcomat As, Sie verfiigt Gber
einen halbautomatischen Farbwechsel fur
wier Farben. 50 stehen immer drei Lasur-
farben une eine weile Grundierung zur
Werflgung. Ausgestattet ist die Flutanlage
mit zwel separaten Befillpumpen, sodass
beim Farbwechsel von Weil auf Lasur baw.
umgekehrt die jeweilige Purnpe nicht ge-
spiilt werden muss. Anstelle des standard-
méfligen Schwenkantriebs kammt bei die-
ser Flutanlage ein Linearantrieb zum Ein-
satz. Erforderlich ist dies durch die maxi-
male Grife der Teille von funf Metern
Lange und 3,10 Metern Hhe, die in der
kempakten Anlage automatisch beschich-
Let werden kdnnen.

Die Abtrapfflache ist komplett mit Polypro-
pylen verkleidet, das Material wird wieder
in dig Flutanlage zurickgefuhrt. Eine
Wanne mit Rinnenspilung und aktiver Ma-
terialnickfibhrung sowie eine erganzende
Wanne als passive Abtropfflache und ohne
Riickfihrung vervollstdndigen die Flutan-
lage.

Erfolgreiches Pilotprojekt

Seit Mai 2019 ist die Anlage in Betrieb. Zu-
vor wurden die Mitarbeiter des Fenster-
bauunternehmens grandlich geschult und
die Anlage wurde eingefabren. Adi van
Euwy ist mit seiner neuen Anlage rundum
zufriecen und fasst seine Erfahrungen so
zusammen: »Der Mut, als Anwender die
erste Anlage mit 3D-Scanner zu installieren,
hat sich fur uns sehr gelohnt. Die Miglich
kait des hochtlexiblen Farbwechsals sowie
die senr konstant wiederholbaren guten

gefiihrt.

Beschichtungsergebnisse haben mich
lberzeugt. Auch méchten wir speziell be-
tonen, dass das neue System von Anfang
an reibungslos und ohne grofe Schwierig-
keiten in Betrieb genommen werden
kennte - dies kann bei innovativen Syste-
rmen ja nicht immer ervartet werden.s

Das Thema 3D-Erkennung wird Range +
Heine auch nach in nachster Zukunft be-
schaftigen, um gemeinsam mit CMA diese
neue 3D-Werkstickerkennung weiterzu-

i

Die Abtropffliche ist mit Polypropylen verkleidet, das Material wird wieder in die Flutanlage zuriick-

entwickeln. Zukiinftig soll diese Teileerken
nung insbesondere bei Anwendungen
zum Einsatz kommen, deren Werksticke
sich durch eine besandere Tiefe, Geometrie
oder Vielfalt kennzeichnen.

B info 2u den Unternebmer im Beitrag:
Won Euw Fenster AG

6418 Rothenthurm//Schwaiz

v voneuw ch

Tre Innova AG
5331 Himenherg/Schwweiz
. Ereinnova.ch

Die Flutanlage bietet einen halbautomatischen Farbwechsel fir vier Farben. So stehen immer drei

Lasurfarben und eine weille Grundierung zur Verfiigung.
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/ Die von Range + Heine eingebaute Halogenbestrahiung forciert die Trocknung des Lackfilms auf dem Werkstiick. Dabei
hdrten die Lackschichten innerhalb von 30 bis hdchstens 50 min vollstindig aus — selbst bei schwierigen Teilegeometrien.

Fensterbauer Dépfner setzt auf Halogentrocknung von Range + Heine

Schneller trocken

Mit dem Umbau des Flutkreislaufs und der installation einer innovativen
Férder- und Trockentechnik startet das Fensterbauunternehmen Dopfner die
komplette Erneuerung seiner gesamten Oberfldchenbeschichtungsanlage,

die Range + Heine 2004 einbaute.

B seit Ende Januar hat das Fensterbauunter-
nehmen Dopfner aus Gerolzhofen zwei
Halogentrockner von Range + Heine in seiner
Fertigung installiert. Geschaftsfiihrer Mario
Dépfner ist von der neuen Trocknungstechnik
liberzeugt: ,,Die Qualitat der Halogentrock-
nung ist deutlich besser und schonender als
unsere bisherige. Durch die neue Trocken-
technik richten sich die Fasern der Holzteile
weit weniger auf und die Werkstiicke sind
deutlich glatter. Dadurch haben wir einen viel
geringeren Schleifaufwand. Hinzu kommt der
angenehme Nebeneffekt, dass die Arbeitsum-
gebung fiir alle Mitarbeiter jetzt deutlich
besser ist. Denn die groRen Ventilatoren der

alten Trocknung haben sowohl viel Larm
gemacht als auch Staub aufgewirbelt. Mit der
Halogentrocknung ist es nun deutlich leiser
in der Fertigung und auch die Staubbelastung
ist merklich geringer.”

Halogentrocknung spart Zeit

Mit der Halogenbestrahlung ist eine forcierte
Trocknung des Lackfilms auf dem Werkstiick
moglich. Dabei dauert der Trocknungsvorgang
zwischen 30 und héchstens 50 min. Wahrend
dieser Zeit hérten die Lackschichten voll-
standig aus, selbst bei schwierigen Teile-
geometrien. Die von den Lampen abgegebene
Strahlung dringt tief in den Werkstoff ein und

trocknet ihn von innen nach aufen. Auch
sehr dicke Lackschichten werden dadurch
nicht zu stark erwarmt, wodurch Holzfeuchte-
anderungen nahezu ausgeschlossen werden
kénnen. Ein weiterer Vorteil ist, dass aufgrund
der schnellen Trocknungszeit weniger Platz
fiir die Zwischenlagerung benétigt wird. Die
Halogentrocknung eignet sich besonders

fiir wasserbasierende Lacke und fiir die Trock-
nung horizontaler Einzelteile.

Bei Dopfner stehen gleich zwei Halogentrock-
ner. Einer trocknet die Werkstiicke nach dem
Aufbringen der Grundierung in einer der drei
Flutanlagen, den anderen durchlaufen die
Teile nach der Flut-Zwischenbeschichtung.
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Claudia Max-Heine, Geschéftsfiihrerin des
Anlagenbauers Range + Heine aus Winnen-
den erkldrt: ,Die im Vergleich zu anderen
Verfahren deutlich reduzierte Trocknungszeit
ermoglicht einen schnelleren Durchsatz und
steigert somit die Effizienz der Anlage. Es ist
ein verldssliches Trocknungsverfahren, das wir
vermehrt bei unseren Kunden einsetzen —vor
allem dort, wo es um hohe Kapazitaten geht.”

Die ganze Anlage wird modernisiert

Neben den neuen Halogentrocknern baute
Range + Heine innerhalb von knapp zwei
Wochen den Flutkreislauf komplett um. Dabei
ist gleichzeitig eine neue Fordertechnik mit
automatischer Traversenschragstellung hinter
den Flutanlagen installiert worden. Dadurch
werden die Teile weit friiher schrag gestellt als
in den bestehenden Systemen, was das
Ablaufverhalten positiv beeinflusst.

Im Mai steht mit dem Bau eines Stand-alone-
Lackierplatzes fiir ibergrof3e Teile und Haus-
tliren der ndchste Modernisierungsabschnitt
an. AnschlieBend werden dann die bisherigen
Handspritzstande durch Spritzstande mit
Lackierrobotern ersetzt und ganz zum Schluss

erfolgt der Zusammenschluss des Flut- und
des Lackierkreislaufs sowie die Einfiihrung
einer Leitrechnersteuerung.

»S0 umfangreich war das gar nicht geplant,”
sagt Mario Dopfner. ,Eigentlich wollten wir
nur unsere beiden Handspritzstdnde durch
zwei Spritzstdnde mit Lackierroboter ersetzen,
aber dann kam halt eines zum anderen. Wir
dachten, wenn wir schon am Modernisieren
sind, kdnnen wir ja auch die anderen Teile
unserer Anlage mitberiicksichtigen. Das
bedeutet, den Flut- und Lackierkreislauf zu
einem zusammenschlieBen und die Forder-
technik so organisieren, dass wir die Teile
nicht mehr abhdngen miissen, sondern
hangend schleifen kdnnen. Also eine
umfangreiche Modernisierung, die durch
moderne Technologie zu mehr Effizienz
fuhrt.“ (Ip/Quelle: Range + Heine) ll

Range + Heine GmbH
71364 Winnenden
www.range-heine.de
www.doepfner.de

/ Die neue Fordertechnik mit automatischer Traversen-
schrdgstelfung verbessert das Ablaufverhaiten.
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FEMSTER BESCHICHTUNG

State of the Art

Bestehende Fensterbeschichtung modernisiert

Schritt fiir Schritt ristet Dopfrer Fenster seine bestehende Range + Heine-
Fensterbeschichtung auf den modernsten Stand der Technik hoch. Kiirzlich
wurde mit der Infrarottrocknung ein weiterer Bauabschnitt fertiggestellt.

ie 2004 an Dopfer in Gerolzhofen/DE gelieferte Anlage war eine der ersten gro-

fien Fensterflut- und Spritzanlagen, die Range +Heine seither in erheblicher Zahl
errichtete, erinnert sich (audia Max-Heine: .Diese Flutanlage mit Fardertechnik und
Handspritzstanden wurde dann 2011 durch zwei Dynflow-Linien, eine fir Weif, cine
fiir Transparent, auf den damals neuesten technischen Stand erweitert | Infrarot: Glamere Oberfldchen, weil das Wasser.schonend

letzt sei es an der Zeit gewesen, emeut zu investieren, erldutert Mario Dopfner, der | werdunstet und kein Staut in die Flche geblasen wird

gemeinsam mit seinem Bruder Frank das Unternehmen fihrt: Wir fertigen etwa 35- | 2
bis 40.000 Einheiten im Jahr, dazu Haustliren und Hebeschicheelemente. Mit neuen
Maschinen ist es nicht allein getan, wir nehmen auch bauliche Erweiterungen vor. lm
Zuge dessen lag es auf der Hand, die an sich sehr qut laufende Lackieranlage ebenfalls
auf den nevesten Stand zu bringen” Diese Bauphase fordere den Mitarbeitern sicher
einiges an Flexibilitat ab, weift Dépfner: Aber auch unseren Ausriistern, weil weit-
gehend Malnahmen im laufenden Betrieb vollzogen werden. Die enge Zusammen-
arbeit mit Range + Heine ist da wichtig, weil trotz der Baustelle im Haus ja dennoch
eine saubere Oberfliche erzielt werden soll”

Umbau in Etappen
Geplant sei der Um- und Ausbau der bestehenden Anlage in drei Ausbaustufen, er- 5
lautert Claudia Max-Heine: Heuer im Januar koninte nach etwa einem halben lahr sp g: b g 1 undAufrlisung der
Planung der aufgeristete Grundierflutkreis in Betrieb genommen werden, Eine auto- Lackieranlage werden Bt Vallbetriet yorg enammen
matische Traversenschrigstellung wurde im Abtropfhereich installiert, Im Vergleich 4 !
zur Ublichen diagonalen Eckaufhdngung kinnen wir mit der horizontalen Zweipunkt-
aufhadngung grifere Elemente durch die Trockenkandle mandvrieren. Die Neuflihrung
der Fordertechnik ging einher mit den neuen Trockenanlagen und dem Ersatz der
Handspritzstande durch Roboter in Stufe 27

Einwesentlicher Punkt im Lastenheft war die Reduktion der immens arbeitsintensi-

ven Schleifarbeit, sagt Dapfoer: Wir legen Wert auf hohe handwerkliche Qualitdt. Jetzt
kann man zwar die Sichtfidchen nach dem Falzen durch eine Breitband-5chleifmaschi-
ne |assen, aber Falz schleifen und Kanten brechen und sind nach wie vor Handarbeiten.

Handschleifen istbel Cuzlititsprodukten nach wie var not-
wiendig, um Falze zu schlgifen und Kaftenambrechen

> ¢ o
Next Generation: Schon die Varer von Claudia Max-Heine
| und Mano Dopingrarbeitaten Fusammen

Wartung an der Dynflow-Hochleistungs-Spritzaniage:
spulen, andere Diisen einschrauben, fartig




Mebeldisen verhinderm das Antrocknen des Matsrials wih-
rend des Abtroplens und damit die Masenbildung

Die Doyenne: tit 73 stehi Gerda Diplver noch immer in
der Lickierarai, The macht so schrell keinsr was ver

BESCHICHTUNG FENSTER

Higr konnte uns Range = Heire eine verbliffends Lisung fir den Zwischenschliff er-
miglichen.” Was auch die Doyenne des Hauses, Gerda Dipfner, begraft, Mititren 73
Jahren lasse sie es sich nicht nehmen, nach wie vor in der Lackiererei mitzuarbeiten,
erzihlt der Scha. Sle schielft Fenster und an der Spritzpistole kinne the so schnall kel-
nerwas vormachen, heifit es. Gerda D pfner wiegelt in threr herzlich-frdhlichen Art ab:
Das Spritzen gaht nicht mehr so gut wie fidher, ich hab einen Tennisarm davon®, lacht
sie, JAber Schleifen kann ich noch ganz gut, Mir machte die Arbeit immer Freude und
ich will ja meinen Jungs ein wenig helfen’, deutet sie verschmitzt auf die Mitarbeiter
der Lackisrerei. Ich freue mich aber auch schon auf die neven Lackierroboter, weil die
sehr sauber arheiten, und die neus Infrarattracknung arspart uns einige Sealaif
beim Zwischenschlitt”

Rotlicht verringert Zwischenschleifarbeit

Ganz ohne Zwischenschlitf gehe es natdrlich nicht, sagt Dopfner: JAber die neuen
Infrarot-Trockenkanile haben den Arbeitsaufwand fiir das Schlelfen definitiv verrin-
qgert’, meint er nach den ersten Erfahrungen mit der kiiezlich fertiggestelicen Trocken-
anlage. Wir brauchen etwa um ein Drittel weniger Schieifarbeit, well sich die Fasern
nicht mehr so stark aufstellen. In der Endausbaustufe wird es dann sogar maglich sein,
diz Elemente am Forderer hangend zu schieifen” Dia von Range +Heine prafarierte
Infrarottrocknung habe tatsachlich erbebliche Voreile, st Claudia Max-Heine Gber-
reugt e Trockenzeiten verkirzen sich und weil im Gegensatr 7u konventionellen
Gehlasetracunarn keaine Luft heweqt wird, habe ich vial weniger Stauh in dar Fliche.
Diie Fasern stellan sich weniger auf, weil das Wasser schonend vardunstet, Disse Tech-
nolegie wurde bisher von der Autoindustrie zum Tracknen von Hochglanzoberflachen
angewandt.”

Jetzt kommen die Roboter

Dia zweite Aushaustufe habe nuen begonnan: In Kirze werden die Handspritzstinde
abgebaut und zwe: Lackierrcboter mit Formerkennung installiert’, erfautert Max-Hei-
ne. MWir haben aber auch einen Plan B - ein neuer Hausturen-Soritzstand wurde bereits
installiers und soll as Back-up wihrend des Umbaus dienen”

Mario Doplner hebt vor allerm die gute Zusammenarbeit hervor: Wir
dis zweite Generation - schon unsere Vater haben zusammengearbeitet”, maint er mit
ainem Seitenblick zu Claudia Max-Heine. Das ist gine bewahrte Kombination, Ran-
ge+ Heine unterstuizi uns sebrund die Anlagen sind gut. Wir sind sehr zufrieden’, hait
Dipiner fest. .

bereits

Schriige Bire neuarfige Aufliangung erdaubt die Trecknung
ariiterer Hementials bister
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Windoor Fenster

Der Spritoroboter GH 8400 von CMA ist mit P
station und rwei Pistolen such fir kleine Losgrifian

Weniger Lack, mehr Qualitat

Fensterbauer Striegel aus Bad Saulgau hat seine Oberfischenabtellung komplett umgebaut.
Die Grundierung erfolgt im Durchlauf am Einzelteil. Lackiert wird von einem Roboter, wobai ein
neuartiges, nachristbares System fir eine Lackeinsparung von bis Zu 25 Prozent sorgt.

BEI FENSTERBAU STRIEGEL in Bad Saulgau
werden soit Februar diesse Jahres bis #u 30 Holz-
fenster am Tag fertig oberlichenbehandelt Der
Prozess beginnt in der Enreltslgrondieranlage
Flowcordl G/P+, die fiir den schnellen manuellen
Farbwedhssl mit esinem Wasser-Luft- Impabepiil -
verfihren susgestattot ist Hisr kiinnen Teile his o
siner masximalen Lings von 6 m horkeontal bes chich-
et werd en. Transportiert wenlen die Teile dber gine
angetrichene Enlsufollenbahn und einen Quer-
forderer im Anschluss an den Flutkanal Obedulh
dies Quer Mirderers sind swel Asialventilatoran mon-
tiert, um die grundierten Teile leicht voreutrocknen.
Mach der vollstindigen Trockmung aul Hordemwagen
werden sie in der Schieifanlage bearbeitel,
it verpresst und im S tekeeilaul

SERVICE | an gner Hub-Senk-Station an Traverden
h-u?m&d&-g fgelsingt Die insg t 28 Traversen
Faxmiey ] L lsaben sne Linge von 4 m und snd damit
rhu:T:;_‘ aufl pine maximale Teilesbmessing von
Ot e iung: Am mssgel gl
. Roboterspritrstand, Ein Power & Free Finderystem bofie-
Laciaonimienung, fosagng) dert die Traversen dann sur Spriteantage
mf‘_:;:;:‘:"d“ mit dem Lackiemoboler GR 6100 der Fr-

ma CMA mit 20-, Tiefen- und Schrg-

. Der Roboter it mitvier Hnchdmnack-
farbpumpen fiir automatischen Farbwedhsal sowie
einer Pitolens s nigungssts Gon und swei S pritpisto-
len ausgestattet. Das erhiht die B iene und Flovbi -
litit in der Lackierung und ermiglicht auch das
Beschichten kleiner Losgrifien. Er ist aufl aine
Verschi shoginheit montiert, sodas e wiilwend der
Traversemndrebung verschoben wenden kann, dann
sar{ick Bl t und d ie and ere Seite der Teile lackiert

Seit Oktoher verfigt der Lackieroboter iber gn
neues Feahure. Range + Heine hat den GR 6100 mit
BNEr AIRMATIC-ZERS T nadh-
geristet, sin Verfalwen, desen kommerdella Mut-
zung im Bersich der Fensterlackierung noch relativ
niew am Marktist. Bs reduziert den Overspray, echivht
den Aufliagswirlunggead, sorgt fir eine bessere
Abscheidung des Lacks suf den s ladderemden
Teilen und optimiert die Scvidhididenvertehing. Bei
Siriegel filurt das zum Einsate kommende Verfalren
su Lackeinsparungen swischen 15 und 25 Prozent,
abhiingig vom verwendeten Lack. Zud em verbessart
sich die Oberizichengualitit

Drer Spritestand st mit swel Umlufttiemen aus-
gestattet, die dafir sorgen, dass etwa B0 Procent der
gefilterten Abluft wisder in den Spritestand zurick-




Grundierung am Einzelteil im Fluttunnel  Flowcoroll G/P+ von Range + Heine

gefiihrt werden konnen. »Die Luft wird hinter Absaugung landet der Rest auf der zweiten. Und
dem Roboter eingeblasen und driickt den Lack- was da noch daneben geht, wird von der dritten
staub in Richtung Spritzwand. Dadurch erhoht Platte aufgefangen.

sich die Wirkung der Absaugung, die — ergén-  Der Vorteil ist, dass der Lack ab einer be-
zend zu den Standard-Verbrauchsfiltern — (iber stimmten Stérke von den Absaugwénden ein-
einen Ecola Vorabscheider verfiigt. Dieser Vor-fach abgezogen beziehungsweise abgerakelt
abscheider besteht aus drei Ebenen gelochter werden kann, wéhrend die Filter regelmaRig

Polypropylenplatten, die versetzt hintereinan- ausgetauscht werden missen. Das spart im
der aufgebaut sind. Bereits die erste Ebene fangtLaufe der Zeit einiges an Kosten fiir Verbrauchs-
einen groRRen Teil des Oversprays auf. Durch die materialien. -HsG

DEZEMBER 2018/ DDS

Fotos: Range + Heine




R+

Range+Heine GmbH

HOB 111.2018

Stolz auf die neue

Lackieranlage

Bei Herbert-Fenster im westfalischen 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 Turen 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 geniigen. Die neue Anlage

Imprégnierung 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 verstarkten Abblaseinheit samt Hochdruckturbine ausge -
stattet, die unabhéngig vom Druckluftnetz arbeitet. Dadurch wird

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 Diise 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 Einzelteilimpri -
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 -
schiftsfithrerin Claudia Max-Heine. ,Das haben wir mit einer de -
taillierten, individuellen Planung geschafft. Dabei ist uns entgegen-
gekommen, dass unsere Fordertechnik sehr flexibel ist.

Schrig gestellte Traversen Die Reise durch die neue Anlage be-
ginnt fiir die Holzfenster und tiiren in der Einzelteilimprignieran -
lage flowcoroll V. In dieser Anlage wird auf die losen Holzteile die

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
aufgehingt, von denen jede 4,50 m lang ist. Etwas mehr als tiblich,
weil bei Herbert-Fenster auch grolere Teile lackiert werden, die
schon mal 2,90 m hoch sind. ,,Aufgrund dieser Hohe der Elemen-
te und der geringen Hallenh6he mussten wir uns eine Sonderlé -
sung zum Schragstellen 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 Aufhangen der
schweren Teile und das Schleifen am hangenden 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 hangen die Tei -
le tiber einer Abtropffliche aus Polypropylen, die das abtropfende
Restmaterial direkt in die Flutanlage zuriickfithrt. 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 iiber drei Farbpumpen
fiir 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 vorgewérmt, ein besonderes Feature
der neuen Lackieranlage bei Herbert-Fenster, das eine gleichmaf3ige
Beschichtung gewéhrleistet und das Arbeiten mit einem effizienten
Lackdruck ermdglicht.

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 zuriickfithren lassen. Dadurch kann das Klima in der
Kabine stabil gehalten werden. Die Luft wird hinter dem Roboter

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 gleichmifig sind. Das ist wichtig, damit auch flichige Teile
gleichmaflig trocknen.

Herbert ist von seiner neuen Lackieranlage restlos iiberzeugt:
»Mit der neuen Anlage kénnen wir die Produktionsabldufe 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

eingeblasen und driickt den Lackstaub in Richtung Spritzwand. So
erhoht sich die Wirkung der Absaugung, die ergédnzend zu den drei
Filterebenen - Kartonfilter, Paintstop und Taschenfilter - iiber ein
Ecola-Vorabscheidersystem verfugt. Der Vorabscheider besteht
aus drei Ebenen mit gelochten Polypropylenplatten, die versetzt
hintereinander aufgebaut sind. Bereits die erste Ebene fiangt einen
groflen 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 ldsst sich ab
einer bestimmten Stirke einfach von den Absaugwanden abziehen,
wihrend die Filter regelmiflig 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 Abwasser aus der Lackieran -
lage mit einem Spaltmittel so aufbereitet, dass sie anschlielend in
die Kanalisation eingeleitet werden konnen. Die ausgefallten Lack -
reste lassen sich getrennt fachgerecht entsorgen.

Bessere Auslastung, weniger Stress ~ Im Anschluss an die Be-
schichtung - Fluten oder Spritzen - fahren die Fenster und Tiiren
in den Trocknungsbereich. Der Entfeuchtungstrockner arbeitet
ebenfalls mit Umluft. Am Auslauf des Trockners, dort, wo die Tei -

einem Unternehmen zu arbeiten, das eine Technik hat, die im wei
teren Umkreis 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.
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MNICKEL-FENSTER ERWEITERT OBERFLACHENANLAGE

Umbau im laufenden Betrieb

Bei der Firma Nickel in WeiBwasser
wurde im letzen Jahr die
Oberflichenanlage um einen
Spritzkreislauf mit Handspritzstand
erweitert. Das Besondere daran:
Acht Schleifstationen mit einer

Schleifstaubabsaugung sind im Prozess

integriert. Aber 2018 kommt dann
der Spritzroboter. Lesen Sie, wie die
Erweiterung konzipiert wurde.

G| der Frma Wickel in Wellwasser
haben wir 2007 in der aweiten Aus-
baust ufe die Anlage um einen Spritzkreislauf mit
Handspritzsiand und einen weiteren separaten
Entfeuchtungstrockner erweitert’, erzahlt Clau-
dia Max-Heing, Sie ist Geschaftsfiihrerin des An-
lagenbiauers Ranue +Heine, der seinen Sitz in
Winnenden bei Stutigart hat,
Jede Anlage von Range + Heine ist, wenn man so
wiill, eine Maflanfertigung. zugeschnitten auf die
individuellen Bediirinisse und den tatsdchlichen
Bedarf des Kunden, Daher hat auch jede Anla-
ge Ihre Besanderheiten. Bei der Firma Nickel sind
es die acht Schleffplitze, die In den Spritzkreis-
lauf eingebaut sind. Sie sind fir das Schleifen
am hangenden Teil mit integnerter Schleifstaub-
absaugung ausgeleqgt, eine innovative Lasung
auth Tur groGere Kapazitdteny, erkdar: Max-Heine,

Im ersten Schritt wurden 2016 ein Flutkreislauf mit Power &

dertechnik und zwei Flutanlagen sowie einem Entfeuchtungstrock-

mer installiert.

.

Komfortable Schleifstation

An der neuen Schleifstation kinnen dber die
Nutzung vwon Podesten auch die oberen Bere-
che der Werkstiicke bequem erreicht werden
LDas bedeutet nicht nur kurze Wege und den
kempletten Wegfall des Teilehandlings, sondern
auch eine erhebliche Arbeitsereichterung fiir
unsere Mitarbeiter’, freut sich Nickel-Chef Gott-
fried Haberhausen.

#bhangig von dem bendtigten manuellen Auf-
wand am einzelnan Werkstiick kiinnen weitare
Mitarbeiter an den zusdtzlichen Schleifstationen
des Kreislaufs ibre Kollegen mit urterstiitzen. Das
ist immer mal wieder notwendig, damit der Be-
schichtungsprozess nicht ins Stocken gerdt.
Ausgestattet ist die neue Schleifstation mit einer
imegrierten Schieifstaubabsaugung, Der Schieif-
stauby wird direkt wihrend des Schieifprozesses
abgesaugt und mehrfach gefiltert
ber Umlufrdecken wieder in die
Produktionshalle  zurlickoeflht.
Dies ist eine sehr energieeffiziente
Lésung.

Automatische
Traversendrehstation

und Vorabscheider

Lackiert werden die Rahmen der-
zeit noch von Hand. Ausgestattet
ist der Handspritzstand mit einer
automatischen  Traversendrehsta-
tion, die dafir sorgt, dass die Teile
dle Kabine zur Wendung umfahren,
[as hat zur Folge, dass fast keine

Free-Fir-

Wartezeiten enrstehen und der Mitarbeiter kan-
tinuierlich arbeiten kann.

Die Absaugwand des Handspritzstandes ist mit
Ecala-Vorabscheidersystem ausgestattet
[Dieses besteht aus drei Ebenen gelachter Poly-
propylenglatten, die versetzt hinterainander auf-
gebaut sind. Bereits die erste Plattenebene fangt
einen grobien Teil des Oversprays aul. Durch die
Absaugung landet der Rest auf der zweiten Ebe
ne. Und was da dann noch daneben geht, wird
von der drittan Plarte aufgefangen. Der Vorteil
|51, dass der Lack ab einer bestimmign Starke
von den Frola-Vorabscheidemn einfach , ab
kelt” werden kann und die Verbrauchsfilter da-
hinter weitaus weniger belastet werden. Mehr als

Eine

-—,
L1

DAS MACHT NICKEL
FENSTER

Das Unternehmen Nicke| Fenster GmbH wurde am

ouf der langjah-
radition der Tischlersi Nickel Es zahlt sich zu

figen
den fihrenden Fensterbauuntemehmen in der Holz-
ung Holzaluminiumfertigung der neuen Bundesian-

der, Basonderss Augeni

1erk lege man auf die Sanie
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: vische Disrf-
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Handwerks in Leipzig oder das Hotel Adlan in Ber-
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F L nach historischen Vorblidem aptisch

www.nickel-fenster.net




60 Prozent des Cversprays werden hier bereits
C tin die Verbrauchs-
filter. Deren Standzeiten erhithen sich dadurch
ungefahr um das Dreifache, So wird im Laufe der
Zeit einiges an Kosten gespart.

2018 kommt der Spritzroboter

1 Handsgritzstand wird bei Mickel al a5
bald der Viergangenheil angehiiars. In der drit-
ten und letzten Ausbaustute wird 2078 ein Sp
roboter bei den Weillwasseranem Einzug halten.
ef Gottfried Haberhausen wverspricht
sich davon var allem zwei Dinge. Zum ginen
kinnen wir damit noch schneller und praziser
arheiten und ereichen damit eine noch besse
re Qualitat, zum anderen kannen wir die fre wer-
denden Mitarbeiter in anderen Abteilungen ein-
setzen und so personelle Engpidsse beheben,”

Es begann im Sommer 2016
[Der Startschuss fir den Austau und die Mader-
nisierung der gesamten Lackisranlage bel Wi-
u! nster fiel 2016, Die Dberflachenbeschich-
wing stethe den Engpass Flaschenhals) im lay-
fenden Produktonsprozess dar und insheson-
dere die forcierte Tr g urd der schnelle
Farbwechsel sollien neben einer Qualitatsver-
besserung auch die Kapazitit deutlich erhishen
I egsten Schritt wurden noch 2006 ein Flutkreis-
lauf mit Power & Free-Fordertechnik und zwei
Flutanlagen sowie einem Entfeuchtungstrock
ner installiert. Bel den Flutanlagen auf einem
agen handelt es sich um gine Kabi-
ne fiir weie Grundierung und eine Kabine mit
automatischemn Farbwechsel, ausoelegt flr vier
unterschiedliche Lasurttine ader Zwischenbe-
schichmungen
J[Diesz gesamte Hutanlage hat ein paar Besonder-
 erldutert Claudia Max-Heine,,Da sind ein-
ie bewegten Disen mit grofem Durchmes-
ser, dle eine sehr gute Oberflichenqualitit ohne
Blaschen gewahrleistan. Eine welters Besonder-
heit s wechsel, der durch die
Vorlage von Lasurtonen halbautomatisiernt er-
folgt.” Und nicht zuletzt wurde ein eigener Tun-
nel fir die & Grundierung in den Flutkesiz-
iz s war erforderdich, weil ein gro-
e Werkstiicke welll grundiert wird und
durch den zweiten Auttunnel somit kein Farb-
wechsel in der Futanlane erforderlich |

An der neven Schieifstation
kitnnen iber die Nutzung von
Podesten auch die oberen
Bereiche der Werkstiicke
bequem erreicht werden.

tellung. So kinne
Materalien mit giner hisheren Viskositit
laufen. Im Anschluss werden sie dann mit einer
farblosan Zwischenbeschi 19 geflutet, Da-
nach durchlaufen die gefiuteten Teile den Ent-
feuchtungstrackner, in dem sie schonend
trocknet werden. Der gesarmte Prozess [Suft wei-
testgehend ohine Standzeiten ab.
Charaktenstisch fir die Anlage mit dem Power
& Free [drderer sind die vielen Bereiche mit frel
en Pufferplatzen zwischen den Prozessen Flu-
tan, Schleifen und Decklackspritaen. Das badeu
tet, dass die Prozesse weitestgehend unabhin
gig voreinander laufen kinnen

Partnerschaftliche Zusammenarbeit
Vor dem Beginn der letzien Ausbaustufe zisht
Mazx-Heine eine Zwischen! e In den beiden
bisherigen Ausbaustufen bestand die Herausfor-
derung darin, parallal zum laufenden Betrish den
Umbau zu planen, um méglichst keinen Produk-
tonsausfall zu generieren, Mit vereinten Krifien
haben wir dies gemeinsam mit der Firma Nickel

schiaftliche Zusam-

geschafft. Uber diese part
menarbait freuen wir uns ganz beson
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{ Mit der Hubabsenkung st es méglich, den Zwischenschlilff durchzufiifhren, ohne das Fenster abhdngen 2u missen

B Der Prozess erfolgt auf zwei Ebenen und
startet mit dem horizontalen Fluten am
Einzelteil. Dabei werden die Einzelteile bereits
impréagniert, grundiert und fahren durch

den Trockentunnel. So ist das Holz ringsum ge-
schiitzt und keine kritische Stelle bleibt ohne
Beschichtung. AnschlieBend geht es (iber eine
Zwischenstation im Schleifbereich in den un-
teren Teil der Anlage, wo in einer Flowcoroll-G

von Range + Heine grundiert und direkt im An-

schluss getrocknet wird.

Die Grundieranlage ist mit 2wei Abblasstatio-
nen ausgestattet: ,Das vermeidet die Tropfen-
bildung im Trockner, denn die Teile sind sehr
gut vorgetrocknet”, erldutert Range + Heine-
Mitarbeiter Dennis Mohl. Im Anschluss
werden die Teile zu Rahmen verpresst, bevor
sie im Lackierkreis weiter bearbeitet werden,
Fiir das Schmutzwasser aus dem Impragnier-

Fensterlackierung im durchgédngigen Prozess

Hangend ans Ziel

Mit einer neuen Oberfldchenanlage hat die luxemburgische Firma
Ost-Fenster ihre Produlktivitdt und Qualitdt deutlich verbessert.
Realisiert wurde diese von Range + Heine.

und Grundierbereich sowie aus dem Lackier-
bereich installierte der Anlagenbauer eine
Wasseraufbereitungsanlage. Das mit Farb-
resten verschmutzte Wasser wird in der
Aspifloc 800 mit einemn Spaltmittel versetzt,
wodurch die Farbe ausflockt und verklumpt.
AnschlieBend wird das Gernisch in einen
Filterbeutel abgepumpt, in dem sich die festen
Bestandteile sammeln. Die ausgeflockten
Farbreste konnen im Restmiill entsorgt wer-
den und das gereinigte Wasser, nach
Abstimmung mit der lokalen Wasserbehdrde,
mit dem nommalen Abwasser.

Puffer fiir mehr Flexibilitat

Die neue Roboterlackieranlage beschichtet bei
zwei Lackauftragen bis zu 60 Fenstereinheiten
proTag. 40 Traversen transportieren dabei die
Rahmen an die einzelnen Stationen. In den

Férderkreislauf sind im Anschluss an den
Trockner zwei Hub-Senk-Stationen eingebaut,
an denen die hingenden Teile von den Mitar-
beitern im Stehen geschliffen werden kiinnen
und ohne Abhdngen weiter zum Lackieren
gelangen. Uber zwei parallele Puffer vor der
Lackierkabine wird daftr gesorgt, dass keine
Wartezeiten entstehen und die Kapazitat der
Anlage optimal ausgenutzt werden kann.

Die Lackierginheit besteht aus zwei Lackier-
robotern und ist genau auf die Bedirfnisse des
Fensterbauers zugeschnitten. Claudia Max-
Heine, Geschaftsflhrerin von Range + Heine,
erldutert: Im Roboterbereich sind enorm viele
Farbwechsel erforderlich. Daher war es wich-
tig, die Anlage auf eine hohe Flexibilitit auszu-
legen. Dies haben wir insbesondere dadurch
geschafft, dass wir den automatischen Farb-
wechsel in weniger als drei Minuten an beiden



{ Die CMA-Spritzroboter mit 20-, Tiefen - und Schrdg-
lagenerkennung lackieren Im produktiven Duett.

Robotern separat realisieren konnen. AuBer-
dem mussten wir bei der Planung auch be-
riicksichtigen, dass die unterschiedlichsten Tei-
ledimensionen und Geometrien Gber diese
Anlage laufen, Es ist moglich, Rahmen bis zu
einer Crofe von 400 x 300 cm zu lackieren,”

Zwei Spritzroboterim pmdulttiven Duett
Nach dern Pufferbereich gelangen die Rahmen
in die Spritzkabine. Dort werden sie von zwei
CMA-5pritzrabatern mit 20-, Tiefen- und
Schraglagenerkennung lackiert. Ausgestattet
sind diese mit vier Farbpumpen und einer
Spiilpumpe. Damit die Lackierroboter wih-
rend des Traversentransfers keine Behinderung
darstellen, sind sie auf Wagen montiert und
kénnen weggefahren werden, Dennis Mohl
beschreibt, was sich in der Spritzkabine ab-
spiglt: Nach dem Lackieren der ersten Seite
fahren die Roboter automatisch auseinander.
Dabei wird der Rahmen an den zwelten Robo-
ter fiir die Lackierung der anderen Seite (iber-
geben.” Diese intelligente Fordertechnik triagt
wesentlich dazu bei, dass die vorhandene La-
ckierkapazitat voll genutzt wird, da es keine
Standzeiten gibt,

Verabscheider ersetzt eine Filterstufe

Der Umweltschutz spielt bei Ost-Fenster

eine grofie Rolle. Deswegen sind die beiden
Absaugwande in der Spritzkabine mit
sogenannten Ecola-Vorabscheidern ausgestat-
tet. Die gelochten Polypropylenplatten
befinden sich hintereinander versetzt vor

der Absaugung. Bereits die erste Wand fangt

{ Wach dem parailelen Pufferbereich fahren die Rah
men an den Traversen hdngend in den Lockizrbereich.

einen grofien Teil des Oversprays auf. Der Rest
landet auf der zweiten und was doch noch
daneben geht, wird von der dritten Platte
aufgefangen. Somit werden die Verbrauchs-
filter dahinter weitaus weniger belastet.

Dies spart spirbar Kosten. Die Absaugung
erfolgt mit Um- und Abluft. Etwa 80 % der
abgesaugten Luft werden liber Zuluftdecken
wieder in die Lackierkabine gebracht, die
anderen 20 % werden als Abluft nach draufien
geleitet. Uber eine Zuluftanlage wird Frischluft
eingeblasen.

Miach der Spritzkabine fahren die Traversen in
den Befeuchtungs- und anschliefend durch
den Trocknungsbereich, welcher mit Umluft-
trocknung und Entfeuchtung ausgestattet ist.
Weiter geht es entweder zum Zwischenschliff
und der zweiten Lackierung oder direkt zu
einer Abnahmestation im Bereich der Endferti-
gung. Dadurch werden die lackierten Teile oh-
ne ungewollte Lagerung direkt weiterverarbei-
tet. Romain Hilger, Direktor von Ost, freut sich:
.Die neue Anlage ermoglicht optimalen Holz-
schutz bei gleichbleibend sehr hoher Oberfla-
chenqualitat. Die Ablaufe sind schnell und die
Anlage sargt fiir gin ergonamisches Arbeits-
umfeld fiir unsere Mitarbeiter. Unsere Partner-
firmen haben unsere Vorgaben rundum er-
fillt." (Ip/Quelle: Range + Heine) [ |

Range + Heine GmbH
71364 Winnenden
wwwi.range-heine.de
Halle 3, Stand 443
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Dominik Friedrich mit seinem neuen =Mitarbeiter«, dem GMA-Lackierroboter von Range « Heine

DDS VOR ORT

Herzlich willkommen im Team

Sage und schreibe funf Jahre lang hat Fensterbauer Dominik Friedrich die Stelle fur einen
Lackierer ausgeschrieben. Bewerbungen: keine. Dann macht er aus der Not eine Tugend und
stellt sich im Oberflachenbereich komplett neu auf.

Faico, Mako

Anwender: Dominik Fradrch,

. Frigdrich GrmibH, 50858 Lkse-
nich, www. iregiien-fensterbau. oe
Oberflachentechnik: Range -
Heine GmbH, 71364 Winnenden,
WWWLranga-hene. e

Weitere wichtige Partner:
Remmera, Wainig, Prologic,

LIESENICH ist ein 350-8eelen-Dorf im schiinen
Hunstiick, irgendwo zwischen Mosel und Rhein, um-
geben von Wiesen , Wald und Weilern mit Namen wie
Bruttig-Frankel, Mittelstrimmig oder Grenderich.
Mitten in dem beschaulichen Ort: die Josef Friedrich
GmbH, ein Fensterbaubenieb mit 24 Mitarbeitern,
Mitarbeiter Nr. 25 steht im ehemaligen Holzlager und

hat pur einen Arm, Dafiir muss man

| STECKBRIEF | ihn nicht bemitleiden, denn wer« ist

kein Mensch, sondern ein Lackierrobo-
tor, der hier seit Kurzem seinen Dienst
verrichter. Und das nicht nur zuveriis-
sig und ermiidungsfrel, sondern auch
doppelt so schnell wie ein Lackierer
aus Fleisch und Bht.

Geschiftsfilhrer Dominik Friedrich
steht jetat am Bedienpult eben dieses

Spritzroboters, Eine vier Meter lange,

an einem Deckenftivderer hiingende Traverse ist mit
drei Fensterfliigeln bestiickt und fiihrt in den Lackier-
bereich ein. Am Einlauf erkennt eine Lichtschranke
die Abmessungen der Fensters, die Profilbreiten und
-stiirken. Damit der Roboter loslegen kann, muss er
jetzt noch wissen, ob es sich um Flitgel oder Rahmen
handelt und ob Decklack oder Lasur verarheitet wird,
Digsen Parameter hat Dominik Friedrich hewte mor-
gen bereits eingegeben, fiir fast alle der 22 vorhande-
nen Traversen, Das war in wenigen Minuten erledigt,
Das Lackierprogramm, das nun den Bewegungsah-
lauf des Roboters steuert, wurde in der Einflihrungs-
phase von Tange + Heine erstellt, in enger Zusam-
menarbeit mit Friedrich und Lacklieferant Remmers.

Fiir die drei Fenster benétigt der Roboter rand drei
Minuten, dann fihrt er in Parkposition. Es folgr eine
automatische 180°-Drehung der Traverse und dic
rilckseitige Lackierung schlieft sich an. Nachdem



Fir Grundierung/Impragnierung: Flutanlage
Flowcomat P+ von Range + Heine

Trockenstrecke: Raumtemperatur mit Luft-
irkulati d k llierter Luftfeuchte

auch die erledigt ist, fihrt die Traverse aus der Spritz-
kabine aus und um die Kurve zur Trockenstrecke.
Friedrich produziert rund 4000 Holz- und Holz-
alufenster und Haustiiren im Jahr fiir Privatkunden
und Bautrdger. Kunststofffenster, Alu-Haustiiren und
Kleinfassaden im Raico-System ergiinzen das Pro-

SEPTEMBER 2017 / DDS

Der Roboter lackiert die Fligel zunichst von vorn, dann wird gedreht und rickseitig
lackiert. Er arbeitet ca. 50 Traversen am Tag ab

duktspektrum, avflerdem auf Kundenunsch auch
Innentiiren und ab und an mal eine Treppe. Schrei-
nermeister und Techniker Dominik Friedrich, 36,
leitet das Unternehmen, unterstiitzt von seinen El-
tern, die beide noch aktiv im Betrieb titig sind, Im
Biiro sind insgesamt vier Mitarbeiter titig, neun auf
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Sonderlésung aul Kundenwunsch: Kembi-
kantal aus Fichte und Thermoholz

=Engpass
Lackierraum?
Gibts bei uns
nicht mehrl«

Dominik Friedrich

Fenaterbauer
Josef Friedrich GmbH

Oberfldchentfertige Fenster mit singesteck-
ten Glasleisten und Aufhdange-Osen

Montage, die librigen In der Werkstatt, Ein angestell-
ter Meister fiir Arbeitsvorbereitung und Werkstattlei-
tung komplettiert das Team des Fensterhavers.

Die Vakanz im Lackierraum hate sich seit Jahren
abgezeichnet. Alle Bemiihungen, neue Mitarbeiter zu
finden, blieben erfolglos. Spitestens nachdem der
erfahrenste Lackierer in den Buhestand ging, war klar,
das etwas passieren musste, [m Gesprich mit
verschiedenen Anbietern kamen erste Gedanken an
einen Spriteroboter aul. Mit dem  Anlagenbauer
Range + Heine wurde schlieilich ein Partner gefun-
den, der die Anforderungen von Dominik Friedrich
passgendu umsetzte,

Die Oberflicheabteilung besteht heute aus einem
»Flowcomart P+w-Fluttunnel, einem Spritzroboter des
ltalienischen Herstellers CMA, gwei parallelen Fiir-
derstrecken und einer Trocknungszone, Das Ganze
ist auf einer Flache von gerade mal 160 Quadratme-
tern untergebracht, was fiir alle Beteiligten eine or-
deniliche Herausforderung war. Aus dem ehemaligen
Holzlager ist ein beheizbarer, professioneller Lackier-
unid Trockenraum geworden, mit Boden platte, Grube
fiir den Hoboter, Wasser- und Stromanschliissen etc.

Alles in allem haben Friedrichs rund 400000 Euro
in die Oberflachenabteilung gesteckt, Dafiir spart sich

Friedrich fertigt seine Schiitz- und Zapfenverbindungen mit einer UC 6 von Weinig,
gehobelt und profiliert wird mit sinem Powermat 500

der Betrieb nun einen Lackierer und hat den ewigen
Engpass Lackieraum beseitigt, Dominik Friedrich:
«Drei Aufbauten, z. B. bei Meranti, schaffen wir heute
an einem Tag, Wenn wir direkt um 7 Uhr grundicren,
kiinnen wir bereits gegen 4 Uhr die Zwischen-
beschichiung aufbringen, Nach der Mitlagspause
schleifen wir zwischen und bringen Himholzsiegel
auf. Am Nachmittag lackieren wir dann fertig.« Bei
Nadelhilzern setzt der Betrieb auf einen Vierschicht-
aufhau, was dann an einem Tag nicht ganz wu schaf-
fen ist. Getrocknet wird bei Raumtemperatur und
kontrollierter Luftfeuchte, unterstiezt von Decken-
ventilatoren, die die Luftzickulation sicherstellen,

50 Vier-Meter-Traversen am Tag
Die zweikreisige Fiirderstrecke verfiigt (iber 22 Hin-
getraversen, Bei Pricdrich werden etwas 50 Traversen
pro Tag lackiert, bzw, 25 bei zweimaliger Lackierung
(Zwischen-/Endbeschichtung). Die maximale Kapa-
zitil des eingesetzien Anlagentyps betriigi rund 70
Traversen., Der Zwischenschliff erfolgt an einer Hub-/
Senkstation, an der die Rahmen abgenommen, ge-
schliffen und wieder aufgehingt werden.

Priedrich arbeitet klassisch mit Schlitz- und Zap-
fenverbindung, gefertigt auf einer Winkelanlage UC 6

Fetag: Hora Geatta, odn
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von Weinig. Neben drel Holzfenstersystemen (68, 78
und 90 mm) in je drei Ausfiihrungen werden zwei
Haolzalusysteme und Holzhaustiren auf der Anlage
gefahren. Die Glasleisten werden zum Grundieren
und Lackieren im Fifigel auf Abstand befestigt, damit
auch der Falz beschichtet wird, Der Roboter lackiert
hier zweimal, damit die erforderliche Schichtdicke
erreicht wird. Vor der Schlussheschichtung werden
die Leisten dann in den Fligel geschoben.

Das Einfahren der Spritzanlage, so Dominik Fried-
rich, klappe reibungslos, die Obergabe war exakt am
vereinbarten Tag. Die Einfiihrungsphase und die an-
schliefienden ersten Gehversuche nahmen rund vier
Wochen in Anspruch. Die Qualitat ist sehr zufrieden-
stellend - ein Aspekt, bel dem das Untemehmen vor-
her grofic Bedenken hate. Und der Roboter wird
nicht miide: Er lackiert nachmittags genau so wie
morgens und wenn es sein muss, schaflt er auch am
Samstag ohne Murren und Knurren.

/ Fiir dda-Chefradakteur Hana Graffé it dis
= Fa. Friedrich sin konkretes Beispiel dafor, dass
der Fachkraftemangel im Tischierhandwerk

[fm anpekommen ist, Nicht immer dsst er sich so
£ elegant beheben, wie im vorllsgendan Fall

e I Ny R i -1—/-;—- =

Die Oberflachen-
abteilung der
Schreinarai Fried-
rich mit Fluttunnel,
Spritzkabine und
Lackierrobter sowie
Trockenzone

Ghratibe: Fa
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{ Optirmierte Aushartung: Fiir hochwertige Qualitat der Oberfidchenbeschichtung durch sanfie Trocknung sorgen in der
Lackierstrafie ine befeuchtete Abdunstzone und ein Decklocktrocknes, in dem Luftfeuchtigkeit und Wirme reguliert sind.

Solarlux setzt auf automatische Lackieranlage von Range + Heine

Wie am Schnurchen

Neben gewohnter Qualitidt mit Wiederholgenauigkeit standen gleichmdfige Schicht-

dicken im Pflichtenheft des mittelstidndischen Unternehmens Solarlux fiir eine neue
Lackierstrafe. Punkten konnte Range + Heine mit hohem Automatisierungsgrad.

I Seit Novernber 2016 beschichtet Solarlux,
marktfihrender Hersteller von Glas-Falt-
wénden und Glasanbauten, am Standort
Melle seine Holzeinzel- und Rahmenteile

auf einer automatischen Lackieranlage von
Range + Heine. , Unsere Qualitit war schon
immer sehr hoch”, erklart Produktionsleiter
Frank Heise. Doch zwei Punkte hebt er bei der
neuen Anlage besonders hervor: , Durch den
hohen Automatisierungsgrad hat die Tages-
form der Mitarbeiter keinerlei Einfluss auf
eine kontinuierlich hohe Qualitat. Ein zweiter
Punkt ist, dass wir jetzt zudem gleichmaRige
Schichtdicken gewahrleisten kbnnen.”

Lange Teile individuell grundieren

Die LackierstraBe ist so ausgelegt, dass Rah-
menteile und Pfosten-Riegel-Konstruktionen
bis zu 6000 mm Lange, 3000 mm Hohe und
einer Breite bis zu 300 mm samt aller Zu-
behérteile wie Glasleisten, Aufdoppelungen
oder Kimpferprofile vollautomatisch durch-
fahren konnen.

Die Grundierung erfolgt in zwei Flutanlagen.
Eine davon ist die Flowcomat A6, ausgeriistet
fiir den automatischen Farbwechsel in sechs
Farbtonen. In der Flutanlage Flowcomat P
mit pneumatischer Farbversorgung erfolgt
ausschlieftlich die weife Grundierung.

Im Anschluss werden die Teile zum Abtropfen
in einer befeuchteten Abtropfzone schrig-
gestellt, die mit einer Zwei-Zonen-Hochdruck-
anlage von Finestfog ausgestattet ist.

GrofRer, variabler Schleifbereich
AnschlieBend geht es in den Trockner, der

mit Warrnluft und einem Entfeuchtungsgerat
arbeitet. Nach einer Dreiviertelstunde sind
die Teile fertig fiir die weitere Bearbeitung:
zum zweiten Mal fluten oder weiter mit dem
Power&Free-Férderer in den Schleifbereich.
.Der Schleifbereich bei Solarlux”, beschreibt
Claudia Max-Heine, Geschaftsfiihrerin von



1 Mannloser Oberflachenauftrag mit automatischem Farbwechse!; Lackiert wird mit
einem CMA-Sechsachs-Spritzroboter samt 2D sowie Tiefen- und Schriglagen-Erkennung.

Range + Heine, ,ist recht groRzligig. Daher
kénnen die Teile dort entweder an zwei Hub-
Senk-tationen hangend am Farderer geschlif-
fen werden. Sie kdnnen aber auch abgenom-
men, auf Schleiftischen geschliffen und dann
kemfortabel wieder aufgehangt werden.”

Durchdachtes Spritzkabinenkonzept

Dann geht es weiter in die Spritzkabine. Das
Besondere in diesem Bereich sind zwei gegen-
iiberliegende Spritzwdnde, zwischen denen

die Traverse hin und her fahrt. So kénnen die
Teile von beiden Seiten lackiert werden, ohne
dass es einer Teilewendung bedarf. Da diese
Losung Zeit spart, wird der Lackierprozess
effizienter. Die Spritzkabine ist mit Ventilato-
ren im Umluftbetrieb ausgestattet. Gesteuert
liber eine Klappe ist nur an jener Spritzwand
der Ventilator aktiv, an der gerade lackiert
wird. Das wiederum verbessert die Absaug-
effizienz. Der Energieaufwand indes bleibt der
gleiche wie bei einer einzelnen Absauganlage.

{ Der grofiziigige Schleifbereich lasst die Wahl: Die Teile kdnnen
entweder am Forderer hdngend oder liegend geschliffen werden,

/ Frank Heise, Produktionsleiter bei Solarlux, ist bereits wenige
Monate nach Inbetriebnahme sehr zufrieden mit der Anlage,

Lackiert wird mit einem Sechsachs-Spritz-
roboter der Firma CMA mit 2D und Tiefen-
sowie Schraglagen-Erkennung. Er ist ausge-
stattet mit vier Farbpumpen, einer Spiilpum-
pe und einem automatischen Farbwechsel,
der binnen etwa drei Minuten vollzogen ist.
AuBerdem gibt es eine Pistolenreinigungs-
station, sodass die Diise des Roboters immer
wieder automatisch gereinigt wird. Das trigt
mit zu einem optimalen Lackierergebnis bei.
Wahrend die eine Traverse noch lackiert wird,
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{ Der Spritzroboter fordert kantinwieriich Nachschub,

fahrt schon die nichste herein. Das Ergebnis:
sa gut wie keine Roboter-Stillstandzeiten und
damit hohere Lackierkapazitat. Die nachsten
Stationen der LackierstraBe sind eine befeuch-
tete Abdunstzone und ein Decklacktrockner,
in dem Luftfeuchtigkeit und Warme reguliert
sind. Durch sanfte, gleichmaBige Trocknung er-
reicht der Decklack nach etwa 70 bis 80 Minu-
ten Aushartungsphase hochwertige Qualitat.
wBei Solarlux spielt Umweltschutz eine groRe
Rolle®, sa der Produktions|eiter. Darum werde
in der neuen Anlage der Vorlack ausgenutzt
soweit es irgend geht und die Lackreste sind
50 gering wie méglich. Um das anfallende
Abwasser intensiv zu reinigen, kommt eine
Koagulieranlage Aspifloc 800 mit einem Epur-
Water-Zusatzfilter zum Einsatz. Durch Zugabe
adaquater Chemikalien ist das Wasser im
Anschluss so sauber, dass es in die stadtische
Kanalisation eingeleitet werden darf.

Hohe Flexibilitit durch Automatisierung

Um unterschiedlichen Kundenanspriichen in
verschiedenen Markten gerecht zu werden,
ist die Anlage allgemein sehr flexibel ausge-
legt. ,Die Teile kénnen ein- oder zweirnal
geflutet, und ein- oder zweimal decklackiert
werden. Je nachdem, wohin eine Firma die
Teile liefern soll, konnen unterschiedliche Be-
schichtungen aufgetragen werden”, so Max-
Heine und fiihrt beispielhaft den amerikani-
schen Markt auf: ,Dort miissen die Teile nur
geflutet werden. Das heil3t, der Prozess ldsst

! Konteollzentrale: Vorn Leltrechner aus idsst sich auf
Jedes Werkstiick zugreifen, das derzeit unterwegs ist.

{ Die Aniage ist fiir Teile bis 5000 mm Linge ausgelegt.

sich so steuern, dass die Werkstiicke nach
dem Fluten direkt wieder abgehangt werden
ohne dass sie in die Decklackierung fahren.”

Zentrale Elemente: Leitrechner und Traversen
Mdiglich wird die Flexibilitat erst durch den
hohen Automatisierungsgrad. Der komplette
Prozess wird {iber einen Leitrechner gesteuert,
Auf dem 15-Zall-Touchscreen ist das komplet-
te Hallenlayout aufgezeichnet.

Hier sind alle Komponenten mit einem Blick
sichtbar”, weift R+H-Mitarbeiter Dennis Maohl:
Die Flutanlage, der Schieifbereich, der Robo-
terbereich und die Zwischenpuffer, die Warte-
schlangen in den Trocknern — auch, wie viele
Traversen sich aktuell in jedem Abschnitt be-
finden. ,Man kann vomn Leitrechner aus ein-
fach alles sehen, was unterwegs ist”, so Mohl,
Die Steuerung des Leitrechners erfolgt iber
ein SP5-Programm, das iiber TIA program-
miert ist. Die 50 Traversen der Anlage sind
mit RFID-Chips ausgestattet, Lese- und
Schreibkipfe erfassen an verschiedenen
Stationen Informationen, die an den Leit-
rechner zurlickgemeldet werden. So kann

der Produktionszyklus nachverfolgt werden.

Spontaner Eingriff in den Programmablauf
Am Leitrechner werden auch alle fiir den
Produktionsprozess relevanten Daten einge-
geben —von Auftragsname und -nummer
tiber Parametersatz fiir den Lackierroboter
und gewlinschter Farbe bis zur Einstellung

{ Ubersichisbild der Flutantage Floweomat A6
mit gutomatischen Farbwechsel in sechs Farbtonen.

/ Der newe Solarlux-Standort in Meile,

fiir die Flutanlage und natiirlich, ob die Teile
ein-, zwei- oder dreimal geflutet werden miis-
sen. Wird versehentlich etwas falsch program-
miert, kann es noch umpmgrammiert wWer-
den, wenn die Traverse schon auf dem Weg
ist. Moglich ist dies, weil die Informationen
innerhalb des Produktionsprozesses wieder-
holt abgefragt werden. Die Traversen haben
dazu je eine eigene Numimer, liber die die
Steuerung erfolgt. Auch einzelne Forderstrin-
ge werden bereits im Leitrechner festgelegt.

Gleichbleibende Qualitit, hohe Effizienz

Die fiir die Flexibilitat der Produktion so wich-
tigen Pufferstationen werden ebenfalls Giber
den Leitrechner verwaltet. Vom Leitstand aus
kann man jede einzelne Pufferzone anwahlen,
Informationen abfragen und Zeiten je nach
Bedarf steuern, sodass die Kapazitat konstant
bleibt.  Nachdemn die Farbnummer fir den
Auftrag imn Leitrechner zugeordnet wurde,
fahrt die Anlage nun die kompletten Prozesse
und Parameter durch, ohne dass wir erneut
eingreifen miissen”, berichtet der Solarlux-
Produktionsleiter und zeigt sich zufrieden.
+Durch die Automatisierung knnen wir eine
gleichbleibende Qualitit plus eine hohe Effi-
zienz sicherstellen. Das ist uns sehr wichtig.”
(mh/Quelle: Range + Heine) |

www.solarlux.de
www range-heine,de
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TOP-THEMA FENSTERBAU FRONTALE: HOLZFERTIGUNG

RANGE UND HEIME LIEFERT SPRITZROBOTER

Fenster, TUren und ein Roboter

w0 acht Stunden kann der Robo-
ter 100 Fensterrahmen lackieren. Da-
mit hat sich die Praduktionskapazitdt des Unter-
nehmens auf elnen Schlag verdoppelt, wie Ge-
schéftsflhrer Lars Kihler erklart, Wir sind hierin
einer strukturschwachen Region, gute Fachkraf-
te, var allem Lackierer, sind bel uns knapp. Dazu
kommit nach, dass wir mit prelswerten Importen
aus Polen konkurrisren missen” Naben der Opti-
mierung der Arbeitsablaufe war die Senkung der
Kasten flir K&hler ein Grand filr die Investition in
eine erwelterte Flut- und Lackieranlage. ,Der La-
ckieroboter startet und beendet exakt an den
richtigen Werkstiickpositionen seine Arbeft, das
reduziert den Materlalverorauch und wir haben
weniger Farbverlust’, erlautert der Hrmenchef.

Die Flexibilitat steigt

Der Lackierroboter Ist Teil der erwelterten Flut-
und Lackieranlage, die selt September 2015 bel
Kahler steht. Bereits vor einigen Jahren hatte
der Wittstocker Betrieb in die Fluttechnik inves-
tiert, die von Range+Heine geplant und instal-
llert worden war. Auch die jetzige Erwelterung
wurde von dem Anlagenbauer aus Winnenden
bei Stuttgart geplant und realisiert. ,Die Maschi-
nen und Anlagen sind technisch durchdacht

und ausgerelft, auferdem unterstinzten uns die
Fachleute von Range+Heine in der Anlern- und
Einarbeitungsphase” Das hat den Wittstocker Fir-
menchef ebenso dberzeugt wie das Know-how
der Schwaben. Range+Heine ist, so Kéhler, ein
Jstarker und zuverlassiger Partner”,

I Rahmen der Erweiterung wurde in den Kreis-
lauf die Spriwtechnik in Farm eines Lackierraboters
elnaebaut. Von der Fardertachnik her war das re-

Der Neue in der Firma Kohler
Fenster- und Tiirenbau GmbH in
Wittstock an der Dosse heillt CMA GR
6100 ST und ist ein Roboter mit

sechs Achsen und automatischem
Lackier- und Programmiersystem.
Der Anlagenbauer Range+Heine hat
den Robotor letztes Jahr installiert,

Der Lackierroboter ist Tell der erwelterten Flut- und
Lackieranlage, die seit September 2015 beim Fenstermacher
Khler steht.

lativ aufwendia. Wir haben den bestehenden Flur-
krefs um eine Schlelfstation mit Kantroliplatz er-
weitert und mit einem Spritzkeelslauf verbunden”,
efdutert Claudia Max-Heine, Geschéfisfiihrerin
von Range+Hsine, Damit hat die Firma Kihler dis
Méglichkeft, die Tefle auch ein zweites Mal zu la-
ckierzn oderzu fluten, denn man kornmt von jeder
Stelle des Krelslaufs aus In diesen Konrollberelch
reln. Das schafft Flexibilitar im gesamten Prozess”

Inacht Stunden kann
der Lackierroboter 100
Fensterrahmen lackle-
ren und hat damit die
Produktionskapazitat
des Unternehmens auf
elnen Schlag verdoppelt.



Kihler Fenster- und Tii-
renbau fertigen fiir jedes
Objekt die optimale L6~
sung in der klassischen,
meodernen oder historl-
schen Variante. Mit mo-
dernster Fertigungs-
technik erdffnet sich
eine nahezu grenzenlose
Haustiirenvieifalt.

Neue Spritzstandtechnik

Von dem Kontrollplatz geht es weiter zum La-
ckierroboter. Die Anlage hat eine Hochdruckfarb-
versorgung mit drei Wagnerpumpen fUr den
manuellen Farbwechsel. Der Spritzstand arbel-
tet mit Umluft. Allerdings hat er nicht die Gbli-
che Umluftdecke, sondem zwei Umlufttiirme,
die die gefilterte Abluft hinter dem Roboter wie-
der einblasen. Eine Besonderheit, die Claudia
Max-Heine erldutert: Diese Spritzstandtechnik
Ist eine Neuentwicklung von uns. Dadurch, dass
wir die Luft hinter dem Roboter einblasen, dru-
cken wir den Lackstaub, den dieser verspritzt, in
Richtung Spritzwand und erhéhen nochmals die
Wirkung der Absaugung. Durch die 4-fach-Filt-
rierung kommen wir so zu einer sehr sauberen
Umgebung, der Filterwechsel ist sehr einfach.”
Nicht zuletzt hat die gesamte Fordertechnik elne
intelligente Steuerung bekommen, Erforderliche

Die Anlage hat ei-
ne Hochdruckfarb-
wversorgung mit drei
Wagnerpumpen fiir
den manuellen Farb-
wechsel. Der Spritz-
stand arbeitet mit
Umnluft.

Zweifachlackierungen, Abklebevorginge oder
andere Sonderbehandlungen kénnen so in Ruhe
ausgefiihrt werden, ohne dass der Gesamitkrels-
lauf beeintrachtigt wird, ,Das schafft eine groBe
Flexibilitat im Lackierprozess’, betont Max-Heine.

Ein Plus an Qualitat
Seit mehreren Monaten ist die Anlage jetztin Be-
trieb und die Erfahrungen der ersten Zeit haben
die Erwartungen von Lars Kdhler voll und ganz
erfllt. ,Durch die gezlelte Steuerung der Ober-
flachenqualitat und die gleichmaBigen Schicht-
dicken ist es uns gelungen, die Langlebigkelt un-
serer Fenster und Tiren noch weiter zu erhdhen”
Und ganz nebenbei wurde dank der neuen Tech-
nik auch noch die kérperiche Belastung der Mit-
arbeitenden gesenkL. o
www.range-heine.de
B Halle 3, Stand 160
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Walter Fenster perfektioniert Holzfensterfertigung

Gesagt, getan

Das Augsburger Unternehmen Walter Fenster hat krdftig in die Holz- und
Holz-Alu-Fensterfertigung investiert. Neben flexibler Maschinentechnik

sorgt ein neuer Oberfidchenbereich mit Spritzroboter fiir die hachwertige
Beschichtung der Fenster und Ttiren. BM-CHEFREDAKTEUR CHRISTIAN NARDEMANN




alter Fenster ist ein sehr traditionsreiches Unternehmen.

1694 als Zimmerei gegriindet und inzwischen in 11 Gene-
ration von Markus Walter geflhrt, werden in Augsburg-Lechhausen
hochwertige Kunststoff-, Holz- und Holz- Alu-Fenster produziert.
Weiteres Geschidftsfeld ist der Trockenbaw. Walter beschaftigt
62 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter, gut zwel Drittel davon im
Bereich der Produktion.
Bereits 2007 nahm das 150-9001-zertifizierte Unternehmen eine
wollautomatische ProdulkdionsstralZe fur Kunststofffenster in Betrieb.
Dort werden auf hochmodernen Maschinen und Anfagen im naht-
losen Verbund mit durchgangiger und komplett papierloser Ferti-
gungssteuerung aus dem Hause Klaes taglich rund 160 Einheiten
hergestellt.

Kriftig in die Holzfensterfertigung investiert
Vor gut sechs Jahren entschieden sich die Augsburger, auch im Bereich
der Holz- und Holz-Alu-Fenster kraftig Gas zu geben. In mehreren Stu-

£ Gehen Verdnderungen mit Nachdruck an und setzen sie konsequent in die Tat um:
Ceschéftsfuhrer Markus Walter (r) und sein Betriebsleiter Herbert Hag

{ lungste Investition im House Waiter ist ein hochmaodermer Oberflachenbereich
fiir Holz- und Holz-Alu-Fenster, komplett kanziplert von Range & Heine, Hier im Bild
ist der Spriteroboter (CMA) im Einsatz zu sehen,

fen hat das Unternehmen seitdem ein Investitionsvelumen von rund
1,5 Mio. Euro realisiert, um seine Fertigung auf den neuesten Stand
der Technik zu bringen und zukunftsfihig aufzustellen. Jingstes Kind
ist dabei der komplett neue Oberfiichenbereich mit Spritzroboter.
Dieser wurde im April 2014 in Betrieb genommen.

Durchdachte und schlanke Produktionsabliufe

Walter setzt bis einschlieBlich zur Impragnierung auf Einzelteilfer-
tigung. Die Eckverbindungen werden mit Konterprofilen versehen,
gedibelt und schlieRlich verleimt.

Um den heutigen hohen Anforderungen des Marktes in puncto
Material-, Formen-, Funktions- und Systemvielfalt gerecht zu werden,
entschied sich der gelernte Rosenheimer Holzingenieur Markus Walter
gemeinsam mit seinem Betriebsleiter und Holztechniker Herbert HBR
fiir die Investition in flexible CNC-Technologie.

Im Produktionsablauf hobelt zunachst ein Weinig Powermat 500 die
kommissionsweise angelieferten und bereits abgelangten Fenster-
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{ Bund — na und? Dank flexibler CNC-Maschinentechrologie { Zeitgleich mit aer Investition in den newen Oberfldchenbereich hat Walter Fenster komplett
kann das Unternefirnen nakezu jede Fensterform realisieren, auf Seschichtungssysteme des dsterreichischen Speziolisten Adler umgestellt.

(S

kanteln exakt auf Mal3. Dann erfolgt die CNC-Bearbeitung auf dem
Weinig-Bearbeitungszentrum Conturex 124, Im gekonnten Zusam-
menspiel mit der Fensterbausoftware von Klaes (aktuell ist die Version
7.7 im Einsatz) ist dabei eine nahtlose Ansteuerung fiir die umfas-

! Ferfigungstechnisch setzt der Augsburger Fensterhersteller uf sende Teillebearbeitung sichergestellt. Einschrankungen bei Formen
Technologie ven Weinig. Neben einem Powermat 500 ... wnd BearbEitungen gibtes praktisch keine.

Roboterbeschichtung sorgt fiir hochwertiges Finish

Nach dem anschlieRenden Einbringen der Dibelbohrungen werden
die Einzelteile zundchst horizontal impragniert und farbig grundiert.
Das geschieht in einer ,Flowcoroll-H" mit Farbwechsel und Querfor-
derer (Range & Heine). Dann werden die Einzelteile zu Rahmen ver-
leimt und handisch am Spritzkreislauf aufgehangt. Fiir das Auf- und
Abhangen groBer Teile steht eine Hub-Senkstation zur Verfilgung.

Im Anschluss werden die Rahmen zweimal von einem Roboter [CMA)
gespritzt — erst die Zwischenbeschichtung, dann die Deckschicht.
Damit dies verlustfrei und exakt erfolgen kann, durchlaufen die
Rahmen zuvor eine Online-Werkstlickerkennung,. Dabei werden

auch eventuelle Schraglagen und die Tiefen genau erfasst.

Zwischen beiden Auftragen durchlaufen die Rahmen eine beliiftete
Trackenstrafte. Nach drel bis vier Stunden ist die Grundierung trocken.
Dann wird am hangenden Rahmen zwischengeschliffen, wobei die
Absenkstation ergonomisches Arbeften sicherstellt.

Die Anlage hat rine Kapazitdt von rund 30 Einheiten je Schicht und

{ ... hat das Unternghmen seft dem Jahr 2010 auch ein flexibles
CNC-Bearbeitungszentrum vom Typ Conturex 124 im Einsatz, erfordert |ediglich zwei Bediener. Konzipiert wurde sie komplett von




{In rund drei bis vier Stunden trocknen Zwischenbeschichtung oder Deckschicht
in der sehr grofiziigiq bemessenen Trockenstrafie mittels Umiuft.

Range & Heine. Mit der Investition in die neue Anlage hat Walter den
Lacklieferanten gewechselt. Mit dem Gsterreichischen Spezialisten
Adler setzt man nun auf einen Partner, dessen Spezialisten die
Beschichtungssysteme individuell auf die neue Anlage abgestimmt
haben. Auch das trigt makgeblich zu einem Mehr an Qualitat und
Produktivitat bei. ,Mit diesem Ablauf konnten wir den Arbeitsauf-
wand verringern und die Stiickzahl erhéhen”, freut sich Betriebsleiter
Herbert HOE. Er und Markus Walter sind Gbrigens auch davon tber-
reugt, dass Holzfenster im Aufwind sind. , Der Trend in der Architektur
geht zu viel Licht. Entsprechend werden die Elerente immer groer.
Und da stidBt Kunststoffirgendwann an seine Grenzen.”

Starker Partner auch fiir Schreinerkollegen

Walter Fenster versteht sich auch als starker und flexibler Partner
bzw. Lieferant fir Schreinerkollegen. Markus Walter: Gerade unseren
Kollegen miissen wir handwerklich perfekte Holzfenster bieten,

Mit unseren hochflexiblen Bearbeitungsmaschinen und dem neuen
Oberflichenbereich sind wir dafiir bestens geriistet " i

www.walter-fensterbau.de
www.range-heine.de
www.adler-lacke.com
www.weinig.de
wwwklaes.de

{ Im Cverfiachenbereich sorgt Luft befeuchtung fiir ein definiertes
Raumklima — und damit fiir eine gleichbleibend sehr hohe Qualitit

! Hochwertigkeit ist Kongept: Auch fur anspruchsvolle Konstruktions

details ist Walter fertigungstechnisch bestens geriistet.

o Das Ist mir aufgefallen

Bildschirme statt Papierberge

Meben der beschriebenen Holzfenster-
fertigung verfiigt Walter Uber eine eben-
falls hochmoderne Kunststofffenster-
praduktion, In beiden Bereichen setzt

das Unternehmen konsequent auf EDV-
Unterstitzung, So ist man beim Software-
hersteller Klaes als einer der ersten Kunden
gelistet, Seit 1987 setzt Walter Klaes-Soft-
ware bei der Planung und Fertigung im
eigenen Betrieb ein. Inzwischen sogar, das
ist beeindruckend, nahezu papierlos.
Bildschirme anstatt Linmengen an Papier
versorgen Mitarbeiter mit den erforder-
lichen Informationen, Barcodescanner
ersetzen manuelle und damit fehleran-
fallige Dateneingaben. Auerdem haben
mich die Kensequenz und das Tempa
beeindruckt, die das Unternehmen auch
bei grofen Projekten realisiert — klasse!

! BM-C.heﬁeda*rEur Christian Nardemann
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Dino di Carlo, INTERMENUE
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