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Wir sind ein innovatives, mittelstandisches Unternehmen.

Das haben wir in den 30 Jahren unseres Bestehens 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 Losungen und setzen diese um.

Unsere Kernkompetenz sind Anlagen fur die
Beschichtung von Holzelementen mit Wasserlacken. Wir
verfugen 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.

We are an innovative, medium-sized company. This has
been demonstrated by us in the course of our 30 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."

\ﬂ "We think in cycles and
¥ systems. We plan sustainable
solutions for the future.”

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.”

Claudia Max-Heine
GeschaftsflUhrerin

.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 |

Geschaftsflhrer
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Wieso ist die
Lackierung am
Finzeltell so
selten”

Diese Frage kann Fensterbauer Christian
Michels aus Rheda-Wiedenbrick auch nicht
s0 recht beantworten. Er jedenfalls arbeitet
in seinem Betrieb seit zehn Jahren so.

Wir haben ihn gefragt, welche Vorteile er
sieht und was bei ihm im Betrieb anders
lauft, als bei anderen Unternehmen,

Christian Michels,
Geschéftsfiihrer
des gleichnamigen
Fensterbau-

betriebes

Hier ist das Holz bestens geschiitzt: Die Michels Fenster-Tiiren GmbH
setzt auf die Lackierung am Einzelteil

DIE MIT ZWANZIG Fensterkanteln bestiickte Tra-
verse passiert den Einlauf der Roboterzelle. Der hier
platzierte 2D-Plus-Scanner erfasst die Umrisse und
wenig spiter startet der Roboter den Lackiervorgang.
Wie von Geisterhand gesteuert, fihrt die Pistole die
Kanteln aus den verschiedensten Winkeln an, bis sie
rundherum gleichmiifiig beschichtet sind. Lackierer
und Anlagenfiihrer Vitaly schaut sich das Ganze kurz
an und geht dann zuriick zum Schleifplatz. Wahrend
er sich um den Zwischenschliff der einmal lackierten
Teile kiitmmert, verrichtet der Roboter weiter seine
Arbelt.

Zwei Mitarbeiter kiimmern sich bei Fensterbauer
Christian Michels in Rheda-Wiedenbriick um die
Oberfliche. Im Jahr beschichten sie rund 3500 Fens-
ter, mehr als 300 Haustiiren und iiber 100 Hebeschie-
betiiren. Was die Fenster angeht, arbeitet Michels seit
zehn Jahren mit der Lackierung am Einzelteil. Das
heifit: Alle Einzelteile werden vorab komplett im
Dreischichtaufbau lackiert, bevor sie mit Diibel und

Schraube verbunden werden. Beim Rahmen werden
alle vier Ecken verklebt, beim Fliigel nur die beiden
gegeniiberliegenden. Damit kann der Fliigel gegebe-
nenfalls wieder auseinandergebaut werden, solite es
zu einem Schaden am Glas kommen. Glasleisten gibt
es bei Michels nur noch fiir Sonderelemente.

Die Vorteile des Verfahrens

»Allein der Wegfall der Glasleiste spart uns eine Men-
ge Arbeit und Zeit«, so Geschiiftsfithrer Christian
Michels. Den wesentlichen Vorteil der Einzelteilla-
ckierung sieht er natlirlich in der Rundumbeschich-
tung des Holzes, das damit optimal vor Witterungs-
einfliissen geschiitzt ist. Michels: »Wir haben mittler-
weile viele Jahre Erfahrung mit der Beschichtung am
Einzelteil, Probleme gabs bisher so gut wie gar nicht.«

Bei Michels wird der {iberwiegende Teil der Fens-
ter deckend lackiert. » Dafiir ist die horizontale Einzel-
teilaufhingung sehr gut geeignet«, erldutert Claudia
Max-Heine, Geschiftsfiihrerin des Anlagenbauers



Der Roboter arbeitet alles hintereinander ab, wie es gerade kommt,
ob Einzelteile, Glasleisten oder (vormontierte) Rahmen

Range + Heine in Winnenden. »Lasuraufbauten sind
von der Aufhéingung her schwieriger zu handhaben.
Systembedingt kann es zu feinsten Schichtstirkenun-
terschieden kommen, die zwar keinen Einfluss auf
die Qualitit der Beschichtung haben, vom Auge je-
doch wahrgenommen werden.« Bei Holz-Alufenstern
ldsst sich diese Problematik umgehen, in dem der be-
treffende Bereich auf die zum Aluminium zeigende
Seite gelegt wird. Sowohl bei Lacken als auch bei La-
suren arbeitet Michels mit Produkten von Remmers.

Welche Herausforderungen gibt es?

Range+ Heine hat die Oberflichenabteilung projel-
tiert und alle wesentlichen Komponenten geliefert.
Michels arbeitet in einem Zweitages-Rhythmus mit
einem recht kontinuierlichen Durchlauf. Am ersten
‘Tag werden die Teile geflutet und zwischenbeschich-
tet, am zweiten Tag geschliffen und endlackiert. Das
hat den Vorteil, dass keine forcierte Trocknung erfor-
derlich ist. Obwohl die gesamte Anlage nur rund 60

eine fiir Rahmen

Traversen aufweist, stehen rund 150 Pufferplitze be-
reit. Nach der Flutanlage und besonders nach der
Roboterzelle sind lange Abtropf- und Trocknungs-
strecken angeordnet. Denn durch die waagrechte
Aufhiingung der Einzelteile benttigt der Lack Kinger
zum Ablaufen,

Die beiden Mitarbeiter haben zwischendurch im-
mer wieder Zeit fiir den Zwischenschliff. Fiir den wur-
de ein eigener Bereich geschaffen mit Schleiftischen
und Unterflurabsaugung. Womit wir gewissermafien
auch bei einem Nachteil der Einzelteilbearbeitung
wiiren: Zum Zwischenschliff miissen die Teile von
den Traversen abgenommen werden. Das bedeutet
einen gewissen Mehraufwand gegeniiber der kon-
ventionellen Vorgehensweise, bei der die Rahmen
hiingen bleiben kiinnen.

In den Aufhiingevorrichtungen der Teile an den
Traversen steckt iibrigens eine Menge Know-how. Sie
wurden in Zusammenarbeit von Michels und Ran-
ge+Heine entwickelt und so weit optimiert, dass der

Foton: Hare Graffis (ir dds

Er ist mit zwei Pistolen bestiickt: eine fir Einzelteile,
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Produziert wird bei Michels auf dem Bearbeit. G Compact

von Weinig. Verarbeitet wird iiberwiegend Meranti

|

Das Etikett besteht aus zwei Schichten: nach dem
Lackieren wird die obere Schicht einfach abgezogen

{

Zum Zwischenschiiff miissen die Einzelleile = Zusammenbau der fertig lackierten Einzeitelle: die Schraub-/Diibelverbindung =h&ilt Bombe«

von den Traversen abgenommen werden

Anwender:

Lackleranlage:

Wi range-heine. de
Waltere Partner:

Michels Fenster-Tiren GmibH &
Co. KG, Rheda-Wiedenbrilck,
www. michels-fenstarde

Range + Heine GmbH, Winnenden,

Remmers, Weinig, Gutmann u.a.

Roboter einerseits ohne Spritzschatten lackieren
kann, andererseits das Teile-Handling gut maglich
ist. Lackierer Vitaly ist mit der Anlage mittlerweile so
vertraut, dass er den Roboter auch nach Feierabend
bis zu drei $tunden alleine weiterlaufen lisst. Sind die
entsprechenden Auftriige abgearbeitet, schaltet die-
ser sich amtomatisch aus,

Da filr Binzelteile eine andere Dilsengrofe benf-
tigt wird als fiir Rahmen, ist der Roboter mit zwei
Pistolen ausgestattet. In der Software ist zu jedem La-
ckierprogramm die jeweils passende
Pistole hinterlegt. So kinnen an einer
Traverse Einzeltelle lackiert werden, an
der ndchsten Rahmen, an der iiber-
niichsten vielleicht Glasleisten etc. Al-
les ohne Umriisten und zusiitzlichen
Aufwand. Mithilfe einer vollautomati-
schen Station mit fiinf Farbpumpen ge-
lingt ein Farbwechsel in rund einein-
halb Minuten. Der Lackverlust betréigt
dabei lediglich rund einen Liter.

=0 Christian Michels, sie ist gepriift bis RC3

Die Michels Fenster-Tiiren GmbH & Co. KG beschif-
tigt 39 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter. Das Unter-
nehmen produziert verschiedenste Fenstersysteme
von 68 bis 90 mm Stiirke in Holz und Holz-Alumini-
um, von Denkmalschutz bis modern. Wie in der
nirdlichen Hilfte Deutschlands fiblich, wird {iber-
wiegend Meranti verarbeitet. Sechs eigene Montage-
trupps sind auf den Baustellen unterwegs, ein eigener
Kran sorgt dafiiy, dass auch extreme Fenstergewichte
ergonomisch bewegt werden kénnen.

Christian Michels sieht die Einzelteilfertigung
durchaus als Alleinstellungsmerkmal des Bewiebes.
Fast noch wichtiger als die technischen Vorteile ist im
Verkaufsgespriich dabei die Opilk: »Ohne Glasleiste
witken Fenster klar und modern, das kommit bei den
Kunden sehr gut an.«

B T T T T TP

dds-Autar Hans Graffé sieht die Vorleile
,:D der Elnzeltellacklening. Wer damit llebiugelt,
o ' solite sich jedoch im Klaren gein, dass eg
,H. giniger Umstellung Im Fertigungsablauf und beim
L 3 rd, Telle-Handiing bedarf, bie alles rund 15uft.
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FENSTER FENSTERFERTIGUNG

Blickan zufrieden auf das [nvestitionsprojekt zuriidk: Jan Megler (ProLagic), Josef Hochholzer (Algner), Stafan Rider (Weinig), Helmut Bundschuh (Algner), David
Eberhardt {Weinig), Michael Max [Range-+Heine), Stephan Miiller (Milller Holzbearbeitung GmbH], Oliver Hombrink {Nissing), Dietmar Tolle (Nissing), Matthias
Mitller, Richard Molk (Adler-Werk Lackfabrik) und Heinrich M iiller.

i

Holzfensterproduktion der Superlative

Margens um sieben kommt bei Fenster Miiller das Holz in die Halle — und noch vor

Dienstschluss stehen die {ei'iirjen Fenster zum Abholen bereit. Sie meinen, das geiﬂ

nicht? Doch! Das ist Realitit beim schnellsten Holzfenster-Hersteller Deutschlands. Mit

diesem Beitrag durchschreiten wir einmal die komplette Produktionsanlage.

Mein |etzter Besuch bei Fensterbau

Miller in Essen liegt noch nicht so
lange zuriick — bereits vor zwei Jahren war ich
echt beeindruckt ber diese Fensterfertigung
par excellence”, wie ich sie damals betitelt hat-
te. Wie sich das Familienuntermehmen aber
jetzt nochmals weiterentwickelt hat, hin zu ei-
nem durchdigitalisieren und verketteten Ferti-
gungsbetriel, ist wirklich faszinierend. Was sich
aber nichtgeandert hat, sind die Platzverhiltnis-
se: Das Unternehmen mit rund 100 Mitarbeitern
verfugt Uber eine sehr begrenzte Produktionsfla-
che won 6500 m’ chne Erweiterungsmaglichkei-
ten — eingezwangt zwischen Stadtpark, Strae
und Bahngleisen. s gilt alsc, die Platzressourcen
geschickt ausnutzen. Mehr noch: Die Holzfens-
terexperten haben die Not zur Tugend gemacht
und nutzen jeden Quadratmeter des Firmenare-
als aus, weil hier modernste Bearbeitungsaggre-

gate intelligent verkettet sind. In den letzten drei
Jahren wurden so rund 25 Mia. Euro in die An-
lagentechnik investiert — mittlerweile kann man
wahl ven der modernsten und schnellsten Holz-
fensterproduktion Deutschlands sprechen.
Dieser Anspruch wird bereits beim Wareneingang
deutlich: Das vom Zulieferer (Holz Schiller) fir die
Projekte kemmissioniertz Holz wird von ginem Ro-
boter der Maschinenfabrik Springer direkt auf die
Mechanisierung der Kapphabellinie vor der Can-
turex-Systernanl age aufgelegt. Dabe ist der Robo-
ter {3 m Aktionsradius) in der Lage, die Weinig-fn-
lage mit vier Teilen pro Minute zu bedienen. Die-
se durfen bis zu 100 kg schwer oder gar 4,5 mlang
sein — der Holzlieferant achiet dabei genau auf die
geforderte Teilepositionierung, wenn etwas fehit,
geht der Roboter selbststandig auf Suchfahrt.
Eindrucksvoll auch die Holzsparverwertung: Ei-
ne neue Absaugung (Hocker Polytechnik) sorgt

dafir, dass jegliche Holzreste thermisch verwer-
tet werden kdnnen. Da das Unternehmen bereits

Holz- und Holz-luminium-Fenster (Sicherheitsfenster

bis RC3, Denkrmalschutzienster)

Urnsatz 2021 Gber 40 Mio. Eura, aeplant f 2022 Ober

50 Mia. Euro

Kapazitd1 dber 80000 FenstereinkedtenyJah

Mitarbester: Insgesami 100, davon in der Produltion ca. 40

Aluschale: Batimet, Gutmann

Beschlag: Hoto

Holzlieferant: Schiller

Software: Prologic
www.muellerholzfensterbau.de

Fotex Dan el Mundt / GLASWET



Foroe Daniel Mund | CLASWELT
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Ein Roboter der Maschinenfabrik Springer erledigt den Abstapelvergang und die Zufiihrung auf die Kapphobellinie

vor der Conturex-Systemanlage.

nach zwel Monaten die Spane for den Egenbe-
darf gebunkert hat, entwickelte man die grofe
Lésung fir den Rest” der lahresprodulktion: Da-
bel kam es Familie Milller darauf an, verkaufsfa-
hige Verpackungseinheiten zu generieren. Mat-
thias Mller: Jetzt kénnen wir baumarkigerach-
te Holzbriketts anhisten, die bei uns automatisch
verpackt werden. Die Energiepreise schiefien be-
kanntlich in die Hohe — unsere Briketts erzielen
immer héhere Frigss, mitterweile arhalten wir
fiir sine Palette {1 Tonne) bis zu 200 Furo,

Durchlaufzeit halbiert auf einen Tag
Mdller verdeutlicht den High-Speed-Takt, der
hier vorherrschi:, Wir geben morgens um 7 Uhr
das kommissionierte Halz zum Abstapeln, um

—

8 Uhr wird der Rahmen auf die Traverse fir dis
Dberflichenbehandlung gehdngt, mittags kin-
nen wir Fligel und Blendrahmen fertig lackiert
dawan abhangen und um 16 Uhr stehen die Bau-
elemente fertig verpackt zur Auslisferung bereit”
Bererkenswert sind die nicht ippig ausgeleg-
ten Pufferanlagen — schon allein aus Platzgrin-
den: 200 lsolierglasscheiben kbnnen eingelagert
werden, was eine Tages produktion darstellt. Dazu
gibt es noch ein Aulenlager, in dem zwel bis drei
Tageslisferungen gelagert werden. Die Zulieferar
miissen also wirklich just in time mitspielen, bei
den Mengen, die hier verarbeitet werden.,Denen
ist die Bedeutung der pinktlichen Lieferung aber
aurh bawusst” so Miller. Fine basandere Rolle fallt
in Bezug auf die Materialversorgung der Fir- - %

— Kapazitat 200 Einheitens pra Tag, 4 Fligelteile/
Minute

— Habeln mit Powermat 1500 mit Glasleisten-
austrennung und autornatischem fointer fiir eine
aptimale Cherflache

— Schleifen im Durchlauf (Ecoline G-5and 6)

— Ablangen an beiden Enden und Bohren van
Topfband und Olive in vorgelagerter Bearbeiungs-
einheit

e 2-5purige Conturex mit Querbearbeitung mit 4
Spindeln und Langsbearbaitung mit 8 Spindeln

TEMANLAGE UND AIGNER WERKZEUG

— Dia Teile werden Ober 16 Tische auf 2 Bearbeitungs-
spuren durch die Systemanlage gefardert und
bearbeitet

— 335 H3k-Dorme kinnen in Surmme 1198 Fraswerk-
zeuge aufmehmen

. Werkzeugwechsler mit 660 Werkzeugplatzen und
automatischer Waschmaschine (zwischen beiden
Magazinen) zur Reinigung der Werkzeuge

— Auslauf zur Presse oder zum Abstap elautomaten

WwWwW.weinig.com
www.aigner-werkzeuge.at
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Uberblick iiber die Conturex Systemanlage.

ma hissing zu; Oliver Hombrink als MiBing-Pro-
duktmanager erdutert die umfassende Beratungs-
Kompetenz seines Hauses: Wir befassen uns mit
dem Baubeschlagshandel und auch mit der Ober-
flachentechnik. Dabel dbemehmen wir nicht nur
die Logistik, sondern auch die technische Betreu-
ung. Dadurch erganzen wir durch unsere Anwen-
dungstechniker die Beratungsaufwinde unseres
BeschichtungsPartners Adier, Hier bel Mller hat-
ten wir die gllickliche Situation, dass wir wussten,
was geplant s, und konnten die Adler-Produkte
so einstellen, dass sie filr die Objekgrislen und
den Anspruch bei der Fa. Miller optimal passen.”

Miller selbst zeigt sich offensichtlich begeis-
tert von der Qualitit seines Beschichtungsliefe-

1) WEITERE KONTAKT-
ADRESSEN DER
LIEFERANTEN

— Beschichtung/Oberfliche: Adier Werk Lackfabrik
www.adler-lacke.com
— Oberflachenanlage: Range und Heine
www.range-heine.de
— Fensterbausoftware: Prologic
www.prologic.eu
— Rahmenpresse; 385 Maschienbau GrbH
WWW.s-s-pressen.de

W

scher Waschr beiden

Blick auf einen Teil des Werkzeugwechslers mit 660 Werkzeugplatzen und automati-
) zur Reinigung der Werkzeuge.

ranten:, Gerade was den lasierenden Berelch an-
gehit glauben wir, mit Adler einen Top-Beschich-
tungslieferanten gefunden zu haben” Dietmar
Tolle als Nuling-Gebietsheiter erganzt: Wir kén-
nen auf die verschiedenen Beschichtungsmen-
gen in unseren Lagern in Dormund und Verl
Immer zuriickgreifen. Auch die Beschlagsversor-
qung haben wir natiirlich im Griff, dafiir bin ich
zweimal In der Woche hier beim Kunden.”

Wer steuert die Ablaufe?

Die Steuerung dieser rizsigen Werkstoffmengen
und der Produktionsanlagen stellt eine encrme
Herausforderung dar, d2 kot es auf die rich-
tige Software und die intelligente Bedienung an.
Miller vertraut hier auf Frolegic FenOffice. Die
Kenstruktions- und Produktionssoftware hat da-
bei alles unter Kontrolle, von der Projektverwal-
tung Ober die Maschinenschnittstellen und Pro-
duktion bis hin zur Logistik und entsprechenden
Auswertungen.

Natirich kommt es auf die detailgenaue Kom-
munikation der Anlagen mit der Fensterbausoft-
ware an: Die Anlagen von Lemuth (2B, FIl-
gel- und Rahmenmontage), Weinig, Springer
und S& Maschinenbau (elekirische Rahmen-
und Figelpresse) sowie die komplette Oberfla-
chen-Infrastruktur von Range+ Heire sind um-
fassend an die Fensterbausoftware angeschlos-
sen, alle Informationen aus der Produktion, aus

Foto: Daniel My nd ¥ GLASWELT

iibar Barcode.

Die Rahmenpresse (5+5) verfihrt automatisch. Die Positionierung der Presse erfalgt

den Projektdaten und aus der Logistik ergeben
ein groBes Ganzes. Der verantwortliche Prologic-
Projektmanager Jan Megier wahrend des Rund-
gangs: Das geht so weit, dass wir beispielswei-
52 auch die Rezeptur des Lacklieferanten Adler
steuern, schliellich muss die richtige Farbe am
richtigen Flugel ankommen.”

Sonderbau abgeschafft

Beim Rundgang durch die Fensterprocuktion
wird deutlich, wie beharrdich die Fensterfamilie
Milller an den Abléufen feilt Beispialsweise bel
der automatischen Beschlagsmontage mit der
Lemuth-Anlage. Hier werden neben den Stan-
dard-Bandern auch die Schwerlastbander von
Roto (,Power Hinge") autamatisch gesetzt.

Trotz der Enge war es den Fensterexperten
ein wichtiges Anliegen, Fenstergréen mit
45%34m realisieren zu kinnen. Dabei hat
sich der mengenmatige Durchsatz in den letz-
ten beiden Jahren deutlich ausgeweitet: Sprach
man vor zwel Jahren noch ven einer Umsatzgra-
enordnung Gher 20 Mio. Euro, so berichtet Mat-
thias Milller von einem herausfordemden letzten
Jahr mit Umsatzen jenseits der 40-Mic.-Schwelle
- tratz umfangreicher Umbaumabnahmen,
Erstaunlicherweise wird dieser hohe Umsatz ein-
schichitlg bewdltigr. Miller erklart: Die Organisa-
tion des Personals und des Materialflusses rund
um den Betrieb ist schon Im Einschicht- »

Fotor Dante IMund £ GLASWET

Fato: Daniel Mund J GLASWELT



Die Halogentrocknung ist eine Sonderform der Strahlungstrocknung und ermiglicht
die fordierte schonende Trocknung des Lackfilms von innen nach auBen.

betrieb eine echte Herausforderung, deswegen
bleiben wir dabei”

Umbau am offenen Herzen

Die Installation der Lackieranlage von Range +
Heine stelite eine bzsandere Herausforderung
dar — schlieBlich ging die Produktion ungebremnst
weifter. Jetzt verfligen die Holzfenster-Experten
GUber eine Flutanlage fiir die Grundierung und ei-
ne Zwischen- und Endbeschichtung, die jeweils
Uber zwei Roboter erledigt wird. Die Ansteuerung
|&uft Ober Barcode und einen Leftrechner. Mi-
chael Max, technischer Leiter bei Range + Heine
blickt zurdck; Allein schon in der Layoutphase
hatten wir einige Klippen zu Gberspringen, bis
das Anlagenlayout den Anforderungen geniigt
hat — die aufiert knapp bemessenen raumlichen
Gegebenhelten und die Forderungen nach ma-
ximaler Kapazitit galt es in Einklang zu bringen”
Auch die Montage der CNC-Anlage von Welnig
gehdrte nicht zu dem, was man sonst als das ha-
ben wir immer schon so gemacht” bezeichnet —
schon allein aufgrund der Tatsache, dass neben
den beengten Platzverhditnissen auch noch Hal-
lenpfosten Innerhalb der Anlage zu integrieren
waren, Weinig-Vertriebsmanager Stefan Roder be-
richtet, dass man die Anlage und die Platzverhate-
nisse im Weinig-Werk exakt simuliert habe.

LMNur =0 konnten wir sicherstellen, dass beirm Mon-
tagetermin auch wirkich alles gepasst hat? Und
Produkrmanager David Eberhardt erginzt: s gibt
bislang nur zwej vergleichbare Anlagen von Wei-
nig. Hier allerdings haben wir jetzt die schnellste
CMC-Anlage Gberhaupt realisiert”

Holz-Aluminium im Fokus

Zusammen mit dem Werkzeuglieferarten Alg-
ner aus Ostereich kommen jetzt Werkzeuge for
32 Fenstersysterne (fir Holzstarken von 68,78, 92,
NG, 120 mm in Holz und Holz-Alu) zum Bnsatz.
Der Schwerpunkrt bel Miiller lieat dabei deutlich
auf der Premium-Werkstoffkombination Holz
und Aluminium: Aktuell liegt der Helz-Alu-An-
tell bel (ber 95 Prazent’, gibt Stephan Miller zu
Protokoll,

Fotor Dznie (Mund / GLASWHT

Matthias Miiller im Gesprach mit Josef Hochhalzer und Helmut Bundschuh vom Werk-
zeuglieferanten Aigner.

Fiir Aigner bedewtete die Werlzeugausstattung ~ «Einfach zu handeln”

das bisher umfangrel chste Einzelprojekt, berich-
tet der geschafisfiihrende Gesellschafter Joser
Hochhalzer. Die Werkzeuge fiir den Lingsheraich
wJrden mit der Aigner High-3peed-Technolegie
ausgestattet, welche eine Schnittgeschwindig-
keit von bis zu 120 m/s zulasst.

Hochholzer: ,Damit [sst sich die Performance
der Maschine voll auszunutzen! Ein weiterer
Grund fir den hohen Durchsatz ist die Verwen-
dung der Schlitz- und Zapfen-Verbindung. Aller-
dings bringt das auch grofie Werkzeug-Durch-
messer mit sich. Dennoch finden aber alle Werk-
7euge im rlesigen Werkzeuglader (650 Plitze)
Platz, sodass jederzeit alle Systeme ohre Bele-
qungswechsel produzier werden kdinnen,

Mnsistimmer viel daran gelegen, dass das Ganze
am Ende auch einfach 2u benutzen baw. 2u han-

Aundgangs auf den Punkt, ,Wir bendtigen eine
klar strukturierte Erfassungsebene, womit auch
unterschiedliche  Bediener  zurechtkommen?”

gefunden. Prologic-Mann Megier: Die Maschi-
nensteuerung selbst st vielleicht gar nicht die
grolte Herausforderung, Das kGnnen wir und

Kontakt 2u uns auf, wenn er eine neue Idee hat
und wir setzen es dann auch direkt um?

Daniel Mund

Fom: Paniel Mund / GLASWELT

Vollautomatische Klipsmontage von Lemuth fiir die Vol tische Montage der doppelseitigen Klebe-
Aluschalen. béinder im Ubersehlag.
L ™

1 BESCHLAGS- UND GLASMONTAGE MIT LEMUTH-ANLAGE

Die Glas- und Beschlags-Montagelinie von Lemuth edecigt folgende Arbaiten vollautomatisch;

— Einzug aller Dichtungen — Werkleben des Glases in verschiedenen Klebe-

. Mentage der doppelssitigen Klebshinder im ehensn und Kleberypen
Uberschlag — Klipsmontage

— Montage der Aigel und Rahmenbeschlage — Montage der Beschlige fir Verbundtenster

— Glasmontage mit hoher Glassetzgenauigkeit - Montage der Topfhander

— Glashereitstellung Ober intelligents Schaiben- — Montage der Power-Hinges (Schwerastbeschis-
puffersysteme ge) arm Rahmen

Alle Urnstellungen auf unterschisdliche Fenstertypen, Fenstergriben und Prefillypen erfolgen vollautomatisch

ohne Taktzetverlust. Das Ubergeben der lackierten Fensterelemente in die Linie erfolgt ebenfalls automatisch,

delnist” bringt es Matthias Maller am Ende des

Diese habe man mit der Software von Prologic

vielleicht andere auch. Was uns auszeichnet, ist
die Kommunikationsebene: Herr Miller nimmt

Fotoe Danie IMund £ GLASWELT

Fom: Daniel Mund f GLASWELT
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Beste Qualitat,
grotmogliche
Etfizienz

Hans Timm Fensterbau setzt auf die automatisierte
Holzfensterbeschichtung. Projektpartner flr die
Oberflachenanlage: Farblieferant Remmers und die
Beschichtungsexperten von Range + Heine.

IM LAUF ihrer iiber 60-jihrigen Geschichte hat sich
die Hans Timm Fensterbau GmbH & Co. KG in Berlin
zu einem der fithrenden deutschen Pensterhersteller
entwickelt. Heute werden an drei Standorten in Ber-
lin-Marienfelde mit {iber 120 Mitarbeitern Holz-,
Holz-Alu-, Aluminium-, Stahl- und Sicherheitsfenster

produziert.
Um im wichrigen Holz-/Holz-Alu-Fenstermarkt, in
dem Qualitit, Individualitét und Nachhal-
| SERVICE | tigheit eine grofie Rolle spielen, fiir die Zu-
kunft geriistet zu sein, hat Timm vor
knapp einem Jahr seine Oberflichenanla-
ge neu aufgestellt. Nach mehrmonatigen
unabhingigen Tests am Institut fir Holz-
technologie Dresden (IHD) fiel die Ent-
scheidung fiir Remmers als Farblieferant,
Partner fiir die Anlagentechnik ist Range
+Heine. Fiir den Abbau der alten Anlage,
den Aufbau und das Anfahren der Prozes-

Anwender: Hans Timm
Fensterbau GmbH & Co. KG.
wvw limm-fanstarbat.ds
Farblieferant:

Remmars Gruppe AG,
WWYW.FEMImers, corm
Anlagentechnik:

Range + Haing GmbH
wwwrange-heine. da

" "
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)
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Vom Feinsten: Holzfenster von Hans Timm

se stand die Lackiererei inklusive der Weihnachtszeit
zwei Monate still. Es galt, die Férdertechnik, die Flut-
anlage filr die Grundierung, zwei Spritzkabinen mit
Lackierrobotern und zwei Halogentreckner zu instal-
lieren.

Mit einem beim Start vorhandenen TFassungs-
vermégen der Férdertechnik von 60 Traversen nimmt
die Anlage, je mach Griite der Elemente, bis 7u
140 Fensterrahmen unterschiedlicher GriBen und
Formen auf. 5000 x 2700 mm ist dabei die Maximal-
griifie eines Elementes.

Zuniichst erfolgt die Imprignierung und Grundie-
rung der Fenster im Flutverfahren. Danach mopfen
die Elemente fir ca. 15 Minuten im befeuchteten Be-
reich ab, Eine ausgewogene Luftfeuchte von 65 % un-
terstitzt das Abtropfen des Flutlacks, fiir 50 bis 60 Mi-
nuten trocknen Halogentrockner die Fenster von in-
nen nach aulen, Nach einer Vorbeschichtung durch
den mit 3D-Erkennung ausgestatteten CMA-Lackier-

Die Fordertechnik nimmt bis zu 140 Rahmen  Durch Zerstaubungsoptimierung wird beim Die Lackiarer bei Timm wurden von Range +

unterschiedlichster Grifle auf

Lackiersn Druckluft und Lack gespart

Heine intensiv auf die Roboter geschult



rohoter erfolgt der erste manuelle Zwischenschliff,
mit anschliefender Endbeschichtung, Die 3D-Tei-
leerkennung in Kombination mit der Robotermodali-
tit fiir das Fenster list das in Echtzeit zu withlende
Lackier- und Farbprogramm aus. Die zwei Roboter-
kahinen sind ausgelegt fiir 120 Traversen in acht
Stunden. Traversenliingen von 4,50 m erméglichen,
drei Werkstiicke gleichzeitiz zu bearbeiten und der
Fertigungslinie zuzufiilhren. Die Farbwechsel zwi-
schen den vier Pumpen erfolgen vollautomatisch in
ca. drei Minuten an den Lackierrobotern, grundsétz-
lich dauert der Farbwechsel vollautomatisch zwei Mi-
nuten. 5o lassen sich individuelle Wiinsche his hin zu
Losgriie eins umselzen.

Bei Timm kam, erginzend zur Standard-Roboter-
installation, eine sog. Zerstiubungsoptimierung zum
Einsate. Die zusétzliche Anreicherung der Zerstdu-
berluft mit einer Airmatic-lonisationsanlage resul-
dert in einem welicheren Sprithstahl fiir die roboter-
gestiltzte Lackierung und in hitherer Lackierge-
schwindigleit. Eine studentische Arbeit hawe eine
Einsparung bei der Druckluft von 25 % und beim Lack
von 10 % ergeben, bei einer gleichzeitigen Steigerung
der Lackiergeschwindigkeit von 15 %,

Bei einer robotergestiitzten Lackierung mit gleich-
miiBligen Schichtdicken ist die gleichbleibende Visko-
sitiit Voraussetzung flir ein stabiles FlieRverhalten.
Digs wird mit stiindigem Monitoring wiihrend des
Herstellungsprozesses und der Kontrolle der Rohstof-
feingiinge und -ausginge gesichert, (kologisch und
dkonomisch relevant sind die Lackausnutzung in der
Flutanlage von 95 % und die Wiederverwertung der
aufgefangenen Grundierung. -HJa

So lackiert Timm

Deckend: Grundierung Induline GW-306,
Zwizgchenbeaschichtung Indudi !-400;
Endbeschichtung Induling DW 601/20
Agua-Stopp

Lasierend: Grundisrung Induline GW-306,

Lwischenbeschichtung Induline LW 715
E/V+; Endbe: 1ung Induline LW 715
ENN+ Anua-5

Auch die Mitarbeiter freuen
sich diber die neue Hightech-
Beschichtungsanlage

Fabas: Aange+Heina GmbH, Johannes Wonilat
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ACTUAL

Zwei Roboter
greifen unter die Arme

P

Lackierroboter steigern Kapazitat, Flexibilitdt und Qualitat
Eigentlich macht Markus Brugner am Actual-Standort Hirnsdorf genau dasselbe wie vor einem Jahr:
Fenster lackieren. Der Unterschied ist nur, dass ihn und seine Kollegen seit wenigen Monaten dabei zwei
Spritzroboter von Range + Heine unterstiitzen. Mit dieser Investition steigerte der renommierte
heimische Fensterhersteller neben der Kapazitat und Flexibilitdt seiner Fertigung auch die

ohnehin bereits hohe Qualitdt seiner Holzprodukte.

# & @ Ginther Jauk

Die von der Industrie oft ziterte Losgriifie 1
steht bei Actual auf der Tagesordnung.
Hauptsichlich im Privatkundenbereich ti-
fig, sind kleine Auftrige mit unterschiedli-
chen Lackierungen keine Seltenheit. ,Mit
Fenstern in Nawrfarbe, den passenden Ba-
dezimmerfenstern und einer Haustiir beni-
tigen wir bei einem Kunden oft drei Farben',
beschreibt Produkhonsleiter Martin Wei-
dinger das Tagesgeschift. Dabei wird das
Holz jedes Fensters - egal ob Holz oder Holz-
Alu - dreifach beschichrer. Auf die Grundie-

rung und Zwischenbeschichtung mithilfe
von Flutaniagen folgt die aufgespriihte Declke-
lackierung. wobei es bei Eichenholzfenster
sogar zwel Decklagen sind. Bis zum jlingsten
Jahreswechsel erledigten Lackierer diese for-
demnde Arbeit per Hand - jetzt werden sie
dabei von Robotern tatkriifrig unterstiizt.

Erprobte Lisung

JDer Fachkriftemangel, insbesondere bei
Lackierern, war filr uns ein wesentliches Ent-
scheidungskriterium zugunsten der Robo-

o Flink, prazise und flexibel: 5o arbeiten
die beiden von Range + Heine installierten
Lackierroboter bel Actual fin Hirnsdorf

a Zwei in Serie geschaltete Roboter sorgen fir
die gewtinschte Durchsatzleistung von bis zu
120 Traversen mit jeweils mehreren Fenstern
pro Schichr

9 In nur drei Minuten wechseln die Roboter
vollautomatisch die Farbe, Aufgrand der
kleinteifigen Auftrige geschieht dies bis zu
zehn Mal pra Schicht

€Y Eine ebentfalls neu installierte Hoch-
druck-Befeuchtungsanlage sorgt fiir eine
noch bessere Oberflidchengualitdt
Markus Brugner ist sichtlich stoiz auf seinen
neven Arbeirsplatz

@ Produktionsleiter Martin Weidinger schatzt
die kontinuiarlich hohe Qualitat der Lackie-
rungen

ter’, begriindet Weidinger die Wahl, Dariiber
hinaus nennt er die hithere Durchsatzleis-
tung, die Flexibilitit sowie die gleich-
bleibend hohe Qualitit - auch bei 4m lan-
gen Elementen oder am Ende einer anstren-
genden Schicht - als kaufentscheiden-
de Faktoren. Geliefert wurden die beiden
CMA-Lackierroboter von Range+ Heine,
Winnenden/DE, Man habe sich auch andere
Systemie angesehen, aber Range + Heine
hatte abermals die beste Lasung filr die Ge-
gebenheiten vor Ort und zudem die meiste



Erfahrung mit Lackierrobotern fiir die Fens-
terherstellung, so der Produktionsleiter.

Bereits 2008 realisierten die Oberflichen-
spezialisten aus Baden-Wiirttemberg in
Hirnsdorf die heute noch bestehenden Flut-
anlagen, die Trockner sowie zwei Hand-
spritzstinde. Neben den beiden Kobotern
passte Range + Heine die Fiirdertechnik jetat
entsprechend an und installierte zudem eine
Hochdruck-Befeuchmuingsanlage mit drei
Zonen. Letztgenannte fiihrt Taut Weidinger
wu einer noch besseren Oberﬂéchengﬁre
dank eines konstanteren Farbverlaufs und
arbeitet zudem leiser und energiesparender
als das biﬁlzmg bestehende ;\‘i(rd:rrdmrquﬁ-
term.

Rasche Farbwechsel

Fiir die finale Lackierung per Rohoterhand
passieren die auf Traversen hingenden Ele-
mente ginen Scanner, der die Dimension
und (Schrig-)Lage jedes Fensters ermittelt
und diese an den Rechner weitergibt, Auf Ba-
sis dieser Duten und entsprechend dem je-
weiligen Auftrag beginnen die Roboter mit
der Arbeit. Ausgestattet mit jeweils zwei Dil-
sen, schaffen die beiden Roboter in acht
Stunden his zu 120 Traversen mit jeweils
mehreren Elementen, wobel die maximale
Dimension bei 2,5mal 4m liegt. Damit kann
man laut Weidinger den Grofiteil der Auf-
miige abdecken. Noch griifiere Elemente so-
wie Spezialanfertigungen lackiere mannach
wie vor per Hand.

Ist der erste Roboter mit den Elementen
einer Traverse fertig, fihrr diese automatisch
weiter zum gegeniiberliegenden Roboter-
arm, der den Lackauftrag vervollstindigt. In
der Zwischenzeit beginnt der erste Robater
mit einer weiteren Traverse, wobei dieser bei
Bedart davor noch die Farbe wechselt. Die-
ser Vorgang davert laut Range + Heine-Ge-
schiifisfithrerin Claudia Max-Heine nur drei
Minuten und funktioniert vollautomatisch,

Einfache Bedienung

Mit der Montage der Roboter startete Range
+ Heine Mitte Dezember 2020 - die Inbe-
tricbnahme Fn!g[e ab Mitte Januar 2021,

Trotz coronabedingrer Hilrden und auf-
grund der von beiden Seiten bestitigen gu-
ten Zusammenarbeitverlief das Projektnach
Plan und die Einschulungsphase konnte so-
gar rascher als geplant abgeschossen wer-
den. Das flihrt Weidinger nicht zuletzt auf die
einfache und intuitive Bedienung der Range
+ Heine-Anlage und die Begeisterung seiner
Mitarbeiter zurtick: ,Zwei unserer Lackierer
haben sich intensiv mit den Robotern ausei-
nandergesetzt und deren Bedienung in kur-
zer Zeit erlernt, Jetzt sind sie fiir die Roboter
verantwortlich und kinnen sudem auch
noch andere Aufgaben im Betrieb tiberneh-
men! [}
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»AUF EINE NEUE STUFE HEBEN«

Aldra hat in eine kamplett neue Anlage fir die Beschichtung seiner Holzfenster investiert.
Das Ziel: die Oberflachengualitat auf ein ganz neues Level bringen. Die Technik dafir kommt
von Range + Heine, der Lack von Remmers.

AUF EINER FLACHE von insgesamt 1600 m”
erstreckt sich die neue Oberflichenbeschichiings-
anlage bei der zur Aldra-Gruppe zidhlenden Ewi-
therm €imbH. Hier in Thedinghausen werden die
Holzfenster- und -tiiren von Aldra gefertigt. Mit
einem Fassungsvermégen der Fordertechnik von
maximal 25 t kann die Anlage, je nach GroBe der
Elemente, bis zu ca, 200 Rahmenteile unterschiedli-

[ HinTERGRUND I
Aldra wurde 18BE als Tischlarei

E. Alcers & von Drathen gegriin-

dat. Das Untermehmen aus dem
nisdersachsichen Madiarl sl haute
Vollsortimanter im Bauekmante-
Bareich und wird von Jan-Pete
Albers in 4. Ganeration gedaitat
Ewitherm ist die Marke filr Holz-
tansler in dar Aldra-Gruppe.

W aldrs. da

cher Gréifien und Formen aufnehmen,
5000 x 3000 mm ist dabei die Maximal-
griifie eines Elementes, welches in ei-
nem Stilck in der newen Anlage be-
schichtet werden kann,

Unterstiitzt mit moderner Computer-
und Robuotertechnologie erhalten die
Fenster und Tiiren Oberflichen hachs-
ter Gilte, die in mehreren, exakt aufei-
nander abgestimmten Schritten ent-
stehen, Dazu werden die Elemente zu-

niichst an Traversen gehiingt. Uber die Firderech-
nik, die fiir sich genommen ein Gewicht von {iber

25 tauf die Waage bringt, gelangen die Elemente zu
den einzelnen Stationen der Anlage.

Die Summe aus insgesamt sieben Arbeitsschritten
garantiert am Ende ein besonders ebenmiifiiges und
langlebiges Ergebnis. Der Beginn des Weges fiihrt
die Elemente durch eine Flutanlage ftir den Auftrag
ciner imprAGNIERUNG, Nach dem ersten « Bads
werden die Elemente tiber die Traverse in eine von
zwei Halogentrocknereinheiten gefahren. Die
Halogentechnik ermiiglicht elne rundherum gleich-
méRige Trocknung.

Im nidchsten Schritt zur perfekten Oberflache erfolgt
der Auftrag der arRunpieruna. Hier stehen wwei Flut-
anlagen bereit. Eine Flutanlage ist fiir die Grundie-
rung mit Lasurfarben, die insgesamt sechs Pumpen
filr einen schnellen und automatischen Farbwechsel
enthiill. Die zweite Anlage dient der Grundierung



Meben der Flutanlage fiir lasierende Grundierungen steht eine
zur Verfagung

fir

Jan-Peter Albers
{Aldra}, Holger
Asche (ewitherm),
Martin Stéger
(Remmers), Claudia
Max-Heine {Range +
Heine] und Bernd
Dieker (Remmers)

Die schrage AufhBngung nach dem Fluten sorgt fir gutes Abtroplen

deckender Farbténe. Alle Flutanlagen sind als "Teil
eines Systems konzipiert, in dem iiberschiissige
Farben aufgefangen und dem Kreislauf wieder zu-
gefithnt werden kinnen, so dass der Ressourcen-
verbrauch reduziert und [fir den warsiichlichen Bedarf
optimiert ist. Hinter der Flutanlage befordert die
Anlage die Traversen in eine Schriglage, was das
-Ablaufen {iberschiissiger Farbe positiv beeinflusst.
Damit es 2u keiner ungewollten Spannung der Ober-
flache kommt, sorgt die Anlage fiir eine ausreichende
Luftfeuchtigheit, in der die Beschichtung entspanne
trocknen kann,

Im weiteren Schritt erfolgt die erste Lackierung

im Spritaverfahren mit einem wasserbasierlen
zwiscHeNLACK, Dies erfolgt iiber zwei Roboter, die
auf Verfahrwagen montiert sind. Mit einer 3D-Erken-
nung ausgestatiet, ermitteln sie zundchst die Be-
schaffenheit, wie beispielsweise die Profilstiirke der
Elemente, um dann die Farbe in einem optimierten

Lackiert wird mit von Range + Heine
installierten Spritzroboterns

Lackierbewegungsablauf gleichmidig aufzumagen.
Nach einem emeuten Aufenthalt zum gleichmiBigen
Trocknen gelangen die Elemente aul ihrem welteren
Weg an die Schleifstation. An zwei Arbeitsplatzen
erhalten sie einen ZwISCHENSCHLIFF, damit die
darauffolgende zweite Lackierung mit Finish-Be-
schichtung durch die Roboter optimal ist,
Abschliefend werden die Flemente noch in die Eni-
feuchtungstrocknung mit Umluftfunkiion gebracht,
Wenn sie vollstindig getrocknet sind, werden sie
weitergefahren, um mit Beschligen und Scheiben
ausgestattet zu werden. Insgesamt finf Absenkstatio-
nen, die in der Anlage enthalten sind, ermiglichen
ktirpergerechtes Arbeiten. Die Ansteuerung der
Leitrechnerfunktion durch die Fensterbausoftware
befindet sich aktuell noch in Umsetzung.

»Die hohe Qualitit der Oberfliche hat uns von
Anfang an iberzeugts, sagt Ewitherm-Betriebsleiter
Holger Asche. Die Basis dafiir waren zahlreiche
gemeinsame Versuche mit Farbenhersteller Rem-
mers und daraus resultierende Feineinstellungen
und Optimierungen. Und Aldra- Geschiftsfithrer
Jan-Peter Albers ergnzt: »Mit der neuen Anlage
setzen wir kompromisslos auf Qualitit und wollen
so dazu beitragen, das Vorurteil, Holzfenster seien
extrem pflegenintensiv, zu entkriifren.

Remmers Gruppe AG
£0624 Loningen
Tel.: (05432) 83-200

WWIRFEm TErS. Com
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FENSTER HOLZFENSTER

e Die Mrowiee FTW GrbH - sitzt na-
he der A 24 zwischen Hamburg und
Berlin. Der Bettiah war 1985 geqrindet worden
und wird heute durch Andy und Diana Mrowiec
in zweitar Generation gefithrt. Wahrend der Va-
ter Hans-Werner Mrowiec noch als klassischer
Tischlersibetriet startets und man sich im Lau-
fe der Zeir auf den Fensterbau firr Holz- und
Holz-Alu-Fenstar fokussierte, stand die zweite
Generation seit derm Jahr 2012 mehr und rmehr
daver, die neuen Anforderungen der EnEV um-
ZUSETZEN,
Wi mussten nicht nur die Profile unserer Fens-
ter andern. Die verinderte Bauphysik aufgrund
der dichteren Bauweise inder Bauphase und da-
nachverlangt von uns auch eine adaquate Ober-
fidchenbehandiung’, so Andy Mrowiac.

Handwerksbetrieb weiterentwickelt
Da man sich i den vergangenen Jahren im Ob-
[ektbereich etabliert hatte, kam der Entscheid,
den Handwerksbetrieb konsequent hin zu el
ner modernen Fertigung zu entwickeln. Neben
der hisherigen Werkstatrs entstanden 2015 el
ne neue Produktionshalle und 2018 eine weitere
neue Halle filr die Oberflachenapplikation. Heute
werden auf einer Flache von 3500 m? von einer
professianellen Auftragsvorbereitung Oher eine
CMNC-Fertigung bis hin zu einer rahotergestitez-
ten Oberflichenlackizrung In elnem effizienten

Coatingsvon Akzo Nobel.

Warkflaw mit hichstam Anspruch an dis Quali-
tat Holzfenster gefertigt.

Morwier FTW GmbH lisfert bundesweit, aber
inshesandere in die Metropolen Hamburg und
Berlin. Es sind derzeit insgesamt 35 feste Mitar-
beiter und dariiber hinaus freie Montage-Teams
atig.

Hohe Oberflachengiite

imWandel der Zeit

Da wir viel fir den Objelt- und damit auch for
den dffentlichen Bereich bauen, milssen wir
Normen erfilllen, wie beispisloweise die detail-
lierten Verwahungsvorschrifien des Senats in
Berlin®, berichtet Mrowiec. Daniber hinaus ha-
ben sich die Rahmenbedingungen seit Einfilh-
rung der EnEV auf den Baustellen verdndert: Es
wird schneller und dichter gebaut, mit dem Er-
gebnis steigender Baufeuchte. Besonders bel in-
halsstoffreichen Hailzem steigen hier die Anfor-
demungen in der Oberflichenbehandlung. Da-
zu bendtigten wir Beschichtungen, die diesem
Wandel gerecht werden und das In Summe |gis-
ten’, beschreibt Mrowiec

Hier konnten wir unsere ganze Erfahnung und
vor allem die Kompetenz sinss international opti-
mierten Produktprogramms aus dem Akzo Nabel
kenzern ns Spiel bringen, L8sungen konzipieran
und bedarfsgerecht umsetzen’, beschrelbr Sik-
kens Wood Coatings Fachberater Bernd A Bilnger

Die Mrowiec FTW GmbH aus Fresenbriigge

hat konsequent in die Zukunft investiert.
Fensterelemente laufen nun im Takt vom Band.
Exakt gefertigt und optimiert beschichtet. Der
langjahrige Partner fiir die Oberflache war und
ist Sikkens Wood Coatings von Akzo Nobel.

Geschiftsfihrer Andy Mrowiec setzt auf die Oberflichentechnologie Sikhens Wood

Gegen Baufeuchte geschiitzt

Fiir viele Objektldsungen, wie z.B. die Otto-von-
Guencke-Sekundarschule  Berlin-Wilmersdarf,
hat sich unter den vargenannten Aspekten in
der hochmedernen Lackieranlage won Mrowiec

Uber eln automatisches Férdersystem von Range +

Heine wird die g
Rahmen gesteuert.

te Oberflachenb g der

Foto Akio Nebe! Hild en GribH



t kiinnen F I
Breite und drei Metern Hahe hergestelit werden,

ein Oberflachenaufbau bewshrt: Die rohen Holz-
fenster werden im Flutverfahren mit einer Im-
pragniergrundierung beschichtet. AnschlieBend
wird als Zwischenbeschichtung unsere decken-
de Spritzgrundierung Rubbol WP 198 auf Was-
serbasis appliziert. Sie stellt sicher, dass typische
Holzinhaltsstoffe nicht durchschlagen und die
Holzer gegen Baufeuchte geschitzt sind’, sagt
Bernd A. Biinger. Als Schlussbeschichtung wird
eln Produkt aus der Rubbol WF 33er Relhe, je
nach Wunsch des Glanzgrades gewahit.

Dank der neuen Bindemittelgeneration wird den
Fenstern und Tiren mit z B. Rubbol WF 3311-03-
35 eine hochwertige Oberfliche verdiehen. Die
lelcht zu lackierende 1K-Zwischen- und Schluss-
beschichtung bietet lang anhaltenden Schutz
und ansprechende Oberflachen, die sich durch
hohe Ringfestigkeit, Kratzfestigkeit und Witte-
rungsbestandigkeit auszeichnen. Aufarund sel-
ner guten FlieBfahigkelt, hervorragendem Verlauf
und hohem Deckvermégen Ist Rubbol WF 3311 in
verschiedene Fertigungsprozesse qut inteqrierbar.
Die Schiussbeschichtung kann sowohl von Hand

Inelner GraBe von vier Metern

A, Blinger.

als auch mit Spritzrobotern appliziert werden.
Durch Roboter wird die Beschichtung optimiert
und eine einheitliche hochwertige Oberfléchen-
qualitat in konstanter Schichtdicke sichergestellt.
Wir kiinnen heute Fensterelemente in einer G-
Re von vier Metern Brelte und drel Metermn Ha-
he mit optimalen Oberflacheneigenschaft dber

2012 entschlossen sich die Mrowiecs mit der Anschaffung einer modemen CNC-Anlage zu dem bisher griften

Schritt In der Firmengeschichte.

V.Ln.r. Andy Mrowlec, Diana Mrowlec und Sikkens Wood Coatings Fachberater Bernd

unseren Fluttunnel und Spritzrobater herstellen’,

beschreibt Andy Mrowiec.

Mit den konsequenten Investitionen hat Mrmo-

wiec sich gut positioniert und eine moderne Fer-

tigung von Fenstern und Taren In gleichbleiben-

der Oberflachenqualitat sichergestellt —
www.tischlerei-mrowiec.de

Foeer Akzo Mo bel Hilde nGmbH

Fotor Al Wobel Hilden CmbH
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RANGE + HEINE 6MBH. Der Anlagenbauer aus dem deutschen Winnenden beschreitet mit seinem
Lackierroboter mit Online-3D-Erkennung neue Wege in der Fensterlackierung. Ein Pilotprojekt
bei der von Euw Fenster AG im schwyzerischen Rotenthurm ist sehr erfolgreich verlaufen.

Roboter mit 3D-Blick

sLackierroboter mit 3D-Erkennung sind die
Zukunft in der industriellen Roboterlackie-
rungs, ist sich Claudia Max-Heine sicher.
Erste Erfahrungen mit der 3D-Erkennung
hat die Geschafisfithrerin des Anlagenbau-
ers Range+ Heine aus Winnenden (D) an ei-
ner Pilotanlage in der Schweiz gesammelt.
Diese ging im Mai 2019 bei der von Euw
Fenster AG in Rothenthurm SZ in Betrieb.
Das ganze Projekt wurde von der Firma
Tre Innova in Hinenberg ZG seitens Linus
Oehen geplant und begleitet. Range + Heine
lieferte die Lackierroboter- und die Flutanla-
geninstallation inklusive Abtropfiliche.
Gemeinsam mit dem Roboterhersteller CMA
entwickelte Range + Heine die Online-Teile-
erkennung fiir die gingigen Lackierroboter
in der Holzelementebeschichtung weiter,
aus der hisherigen Online-2D+-Erkennung
mit Tiefen- und Schriglagenerkennung wur-
de eine 3D-Elementeerkennung, Dabei wer-
den beim Durchfahren des 3D-Scanners die
an der Traverse hingenden Werkstiicke di-
rekt erfasst. «Bei der Firma von Euw haben
wir erstmalig im Fensterbereicli zwei La-
ckierroborer mit einer 3D-Erkennung aus-
geliefert. Die Online-3D-Erkennung erfolgt
{iber eine besondere Scannerleiste mit meh-
reren Sensoren. Diese erfassen tiber das
2D-Abbild des Elementes hinaus auch die
dritte Dimension, also die Tiefe des Teils,
mits, erklirt Claudia Max-Heine. Durch die
3D-Erkennung ist gewihrleister, dass der
Roboter stets die exakte Lage des Teils er-
fasst und somit parallel zur Werkstiick-
oberfliche lackiert.

Reduktion der Kosten

In der Spritzkabine, realisiert von der Firma
E.Luterbach, kam das Ecola-Vorabscheide-
system von Range + Heine zum Einsatz. Die
Belastung der Verbrauchsfilter wird dadurch
erheblich reduziert. Fir den Kunden redu-
zieren sich somit der Aufwand am Filter-
wechsel und die Filterkosten unter Mutzung
dieses Systems erheblich.

Geflutet werden die Teile bei von Euw auf
einer Flutanlage des Typs Flowcomat A, die

Der Roboter erkennt
die Werkstiicke in 30,
dadurch kann ersie
effizient lackieren,

ebenfalls von Range+ Heine stammt. Sie ver-
fiigt tiber einen halbautomatischen Farb-
wechsel fiir vier Farben. Drei Lasurfarben
und eine weisse Grundierung stehen so im-
mer zur Verfligung. Ausgestatret ist die An-
lage mit zwei Befillpumpen, sodass beim
Farbwechsel von Weiss auf Lasur oder um-
gekehrt die Pumpe nicht gespilt werden
muss. Die Abtropffliche ist komplett mit
Polypropylen verkleidet, das Material wird in
die Flutanlage zuriickgefiihrt. Eine Wanne
mit Rinnenspitlung und akriver Marerial-
rickfiihrung sowie eine erginzende Wanne
als passive Abtropffliche und ohne Ritckfiih-
rung vervollstindigen die Anlage.

Seit Mai liuft die Anlage. Bevor sie in Be-
trieb genommen wurde, hat Range + Heine
die Mitarbeiter grindlich geschult und die
Anlage emngefahren. Adi von Euw ist mit der
Anlage rundum zufrieden und fasst seine
Erfahrungen so zusammen: «Den Mut, als
Anwender die erste Anlage mit 3D-Scanner
zu installieren, hat sich sehr gelohnt. Die
Moglichkeit des hochflexiblen Farbwech-
sels, die konstant wiederholbaren, guten
Beschichtungsergebnisse haben mich uber-
zeugt. Das neue System konnte von Anfang

Bild: Range + Heint

an ohne Schwierigkeiten in Betrieb genom-
men werden. Dies kann bei innovativen
Systemen ja nicht immer erwartet werden.»

Besondere Geometrien

Auch fiir Claudia Max-Heine war es ein er-
folgreiches Projekr. Laur der Geschifisfith-
rerin wird das Thema 3D-Erkennung Ran-
ge+ Heine auch noch in nichster Zukunft
beschaftigen: «Wir sind aktuell dabei, ge-
meinsam mit CMA die 3D-Werkstiickerken-
nung weiterzuentwickeln. Zukiinfrig wird
die Teileerkennung insbesondere bei Kun-
den eingeserzr, deren Werkstiicke sich durch
eine besondere Tiefe und Geometrie kenn-
zeichnen. Ausserdem geht es in Richtung
industrieller Lackierung.»

RiH

Range + Heine GmbH
Lise=Meitner=-5trasse 3
D-7i368 Winnenden

Telefon +4071959772540
rh-system@range-heine.de
= www.range=heine. da
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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

dariiber hinaus auch in den gleichbleibend
konstanten Beschichtungsstérken auf dem
gesamten Werkstiick. 5o 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 liber 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 l3uft 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
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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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Lackierroboter mit 3D-Erkennung
sind die Zukunft in der industriellen
Roboterlackierung. Dies zeigt eine
Pilot-Fensterlackieranlage, die im

Mai 2019 bei der Firma von Euw

Fenster AG im schweizeri
Rothenthurm in B

Autorin:

Claudia Max-Heine
Geschéftsfihrung
Range + Heine GmbH
71364 Winnenden
www.range-heine.de

Diese Anlage wurde komplett von der
Firma Tre Innova im schweizerischen Hu-
nenberg geplant und begleitet. Die Firma
Range + Heine hat in diesem Projekt die
Lackierroboter- sowie die Flutanlagenin-
stallation inklusive Abtropfflache geliefert.
Beide Unternehmen pflegen eine langjéh-
rige Partnerschaft. So konnten die Erfah-
rungen aus vielen gemeinsamen Projekten
auch hier einflieBen. Gemeinsam mit dem
Roboterhersteller CMA entwickelte Range
+ Heine die Online-Teileerkennung fir die
géngigen Lackierroboter in der Holzele-
mentebeschichtung weiter: Aus der bishe-
rigen Online-2D+-Erkennung mit Tiefen-
und Schraglagenerkennung wurde eine
3D-Elementeerkennung. Dabei werden
beim Durchfahren des 3D-Scanners die an
der Traverse hangenden Werkstticke direkt
erfasst, es wird keine Datentibernahme der
Teilegeometrie Uiber eine externe Schnitt-
stelle benotigt.

Bei der Anlage fur die Firma von Euw hat
das Unternehmen erstmalig im Fensterbe-
reich zwei Lackierroboter mit einer 3D-Er-
kennung ausgeliefert. Die sogenannte On-
line-3D-Erkennung erfolgt tber eine be-
sondere Scannerleiste, die mit mehreren
Sensoren des Herstellers Sick ausgestattet
ist. Diese Sensoren erfassen Uber das 2D-
Abbild des Elements hinaus auch die dritte

Die neue Fensterlackieranlage arbeitet mit 3D-Erkennung.

Dimension, also die Tiefe des Teils. Bei die-
sem Kunden war, bedingt durch den be-
sonderen Produktionsprozess, eine neue
Losung erforderlich: Die Teile werden fur
den Transport an Spitzhaken aufgehangt
und héngen dadurch nicht immer ganzim
Lot, wenn sie durch Scannerbereich und
die Spritzkabine fahren. Durch die 3D-Er-
kennung ist gewahrleistet, dass der Robo-
ter stets die exakte Lage des Teils erkennt
und somit parallel zur Werksttckoberfla-
che lackiert.

Umweltfreundlich lackieren

Beide Lackierroboter sind mit einem auto-
matischen Farbwechsel ausgestattet und
verfligen Uber eine Pistolenreinigungssta-
tion mit Wasserbad. Des Weiteren wurde
zur exakten Steuerung von Pumpendruck

Bilder: Range + Heine

und Zerstauber- bzw. Hornluft ein Zusatz-
modul von CMA, das sogenannte »CAPV,
eingesetzt. Somit konnen diese Parameter
abhangig vom verwendeten Lacksystem
bzw. von der Teilegeometrie exakt festge-
legt werden. Dies erlaubt eine werkstick-
bzw. chargenoptimierte Lackierung und
reduziert den Lackeinsatz auf das notwen-
dige MaB.

»Durch die Vorgaben an Range + Heine
konnte dem Fensterbauer von Euw eine
Anlage mit 3D-Teileerkennung geliefert
werden, die neben dem optimierten Ab-
stand der Lackierpistole zum Werkstlick
auch die Applikationsqualitat stark verbes-
serte, vor allem bei Dickschichtlasuren. Des
Weiteren, und da sind wir besonders stolz
darauf, konnten wir mit diesem Vorgehen
die Dusensprihbreiten stark reduzieren,

g =

Die Teile héngen nichtimmer ganzim Lot, wenn sie durch Scannerbereich und die Spritzkabine fahren.
Dank 3D-Erkennung lackiert der Roboter stets parallel zur Oberflache.



was hohe Einsparungen im Bereich des
Overspray-Lackverlustes erméglicht. Durch
dieses Vorgehen konnten wir den Lackver-
brauch gegentber der bereits seit vielen
Jahren bestehenden Hubgeristanlage mit
Elektrostatik und Lackriickgewinnung
nochmals reduzieren. Ein positiver Neben-
effekt ist natuirlich, dass dadurch die Reini-
gungsintervalle ebenfalls stark reduziert
werden konneng, erlautert Linus Oehen
von Tre Innova, der fur die Planung der An-
lage verantwortlich war.

In der Spritzkabine kam erganzend das be-
wahrte »Ecola«-Vorabscheidesystem zum
Einsatz, ausgeflihrt mit klappbaren Turen.
Der Vorabscheider besteht aus drei Ebenen
gelochter Polypropylenplatten, die versetzt
hintereinander aufgebaut sind. Bereits die
erste Ebene fangt einen groBen Teil des
Oversprays auf. Die Belastung der Ver-
brauchsfilter wird durch dieses System
deutlich reduziert und somit auch der Auf-
wand beim Filterwechsel und die Filterkos-
ten.

Flutanlage fir grof3e Teile

Geflutet werden die Teile auf einer Flutan-
lage Typ »flowcomat A. Sie verflgt tber
einen halbautomatischen Farbwechsel fir
vier Farben. So stehen immer drei Lasur-
farben und eine weiBe Grundierung zur
Verfugung. Ausgestattet ist die Flutanlage
mit zwei separaten Befullpumpen, sodass
beim Farbwechsel von WeiB auf Lasur bzw.
umgekehrt die jeweilige Pumpe nicht ge-
spult werden muss. Anstelle des standard-
maéBigen Schwenkantriebs kommt bei die-
ser Flutanlage ein Linearantrieb zum Ein-
satz. Erforderlich ist dies durch die maxi-
male GroBe der Teile von flnf Metern
Lange und 3,10 Metern Hohe, die in der
kompakten Anlage automatisch beschich-
tet werden kénnen.

Die Abtropfflache ist komplett mit Polypro-
pylen verkleidet, das Material wird wieder
in die Flutanlage zuriickgefihrt. Eine
Wanne mit Rinnenspulung und aktiver Ma-
terialrickfihrung sowie eine erganzende
Wanne als passive Abtropfflache und ohne
Ruckfihrung vervollstandigen die Flutan-
lage.

Erfolgreiches Pilotprojekt

Seit Mai 2019 ist die Anlage in Betrieb. Zu-
vor wurden die Mitarbeiter des Fenster-
bauunternehmens griindlich geschult und
die Anlage wurde eingefahren. Adi von
Euw ist mit seiner neuen Anlage rundum
zufrieden 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 Moglich-
keit des hochflexiblen Farbwechsels sowie
die sehr konstant wiederholbaren guten

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

gefiihrt.

Beschichtungsergebnisse haben mich
Uberzeugt. Auch mochten wir speziell be-
tonen, dass das neue System von Anfang
an reibungslos und ohne groBe Schwierig-
keiten in Betrieb genommen werden
konnte — dies kann bei innovativen Syste-
men ja nicht immer erwartet werden.«

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

entwickeln. Zukinftig soll diese Teileerken-
nung insbesondere bei Anwendungen
zum Einsatz kommen, deren Werkstlcke
sich durch eine besondere Tiefe, Geometrie
oder Vielfalt kennzeichnen.

M Info zu den Unternehmen im Beitrag:
Von Euw Fenster AG

6418 Rothenthurm/Schweiz
www.voneuw.ch

Tre Innova AG
6331 Hunenberg/Schweiz
www.treinnova.ch

Lasurfarben und eine weiBe 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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Der Spritzroboter GR 6100 von CMA ist mit Pistolenreini -
station und zwei Pistolen auch fiir kleine Losgr 6Ben ausgestattet

Weniger Lack, mehr Qualitat

Fensterbauer Striegel aus Bad Saulgau hat seine Obera chenabteilung komplett umgebaut.
Die Grundierung erfolgt im Durchlauf am Einzelteil. Lackiert wird von einem Roboter, wobei ein
neuartiges, nachristbares System fur eine Lackeinsparung von bis zu 25 Prozent sorgt.

zurlL ung bei Striegel:
die Armatic- Zerstaubungsopimierung

BEI FENSTERBAU STRIEGEL in Bad Saulgau

werden seit Februar dieses Jahres bis zu 30 Holz-
fenster am Tag fertig oberdc henbehandelt. Der
Prozess beginnt in der Einzelteilgrundieranlage
Flowcoroll G/P+, die fiirdens chnellen manuellen
Farbwechsel mit einem Wasser-Luft-Impulsspiil-
verfahren ausgesta ttet ist. Hier ko nnen Teile bis zu
einer maximalen Linge von 6 m horizontal beschich-
tet werden. Trans portiert werden die Teile {iber eine
angetriebene Einlaufrollenbahn und einen Quer-
forderer im A nschluss an den Flutkanal. Oberhalb

lagenerkennung. Der Roboter ist mit vier Hochdruck-
farbpumpen fiir automatischen Farbwec hsel sowie
einer Pistolenreinigungsstation und zwei Spritzp isto-
len ausgestattet. Das erhoht die Ezi  enz und Flexibi-
litdtin der Lac  kierung und ermég  lichtauch das
Beschichten kleiner Losgréfien. Er ist auf eine
Verschiebeeinheit montiert, sodass er wihrend der
Traversendrehung verschoben werdenka nn, dann
zuriickfahrt und die andere Seite der Teile lackiert.
Seit Oktober verfiigt der Lackierroboter {iber ein
neues Fe ature. Range + Heine hat den GR 6100 mit

des Querforderers sind zwei Axialvent ilatoren m on-
tiert, um die gru ndierten Teile leicht vorzutroc knen.
Nach der vollstindigen Trocknung auf Hordenwagen
werden sie in der Schleifanlage bearbeitet, zu

einer AIRMATIC-ZERSTAUB UNGSOPTIMIERUNG nach-
geriistet, ein Verfahren, dessen kommerzielle Nut-
zung im Bereich der Fe nsterlackierung noch relativ
neu am Markt ist. Es reduziert den Overspray, erhéht

Rahmen verpresst und im Spritzkreislauf
an einer Hub-Senk-Stat ion an Traversen

den Auftragswirkungsgrad, sorgt fiir eine bessere
Abscheidung des Lacks auf den zu lackierenden

Anwender: aufgehdngt. Diei nsgesamt 28 Traversen  Teilen und optimiert die Schichtdickenverteilung. Bei
Fenster Striegel Bad Saulgau haben eine Lange von 4 m und sind damit ~ Striegel fithrt das zum Einsatz kommende Verfahren
www.fenster-striegel.de

auf eine maximale Teileabmessung von
4 m ausgelegt.

Ein Power & Free Fordersystem befor-
dert die Traversen da nn zur Spritzanlage
mit dem Lackierroboter GR 61 00 der Fir-
ma CMA mit 2D-, Tiefen- und Schrég-

zu Lackeinsparungen zwischen 15 und 25 Prozent,
abhéngig vom verwendeten Lack. Zudem verbessert
sich die Oberédch enqualitit.

Der Spritzstand ist mit zwei Umlufttiirmen aus-
gestattet, die dafiir sorgen, da ss etwa 80 Prozent der
gelter ten Abluft wieder in den Spritzstand zuriick-

Planung und Installation
Ober &achenabteilung:
(inkl. Roboterspritzstand,
Lackionisierung, Ab saugung)
Range + Heine, Winnenden,
www.range-heine.de
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Grundierung am Einzelteil im Flut tunnel Flowcoroll G/P+ von Range + Heine

gefiihrt werden ko nnen. »Die Luft wird hinter

dem Roboter eingeblasen und driickt den Lack-
staub in Richtung Spritzwa nd. Dadurch erh6ht
sich die Wirkung der Absaugung, die - ergén-

zend zu den Standard-Verbrauchs Itern - {iber
einen Ecola Vorabscheider verfiigt. Dieser Vor-
abscheider besteht aus drei Ebenen ge lochter
Polypropylenplatten, die versetzt hintereinan-
der aufgebaut sind. Bereits die erste Ebene fangt
einen grofien Teil des Oversprays auf. Durch die

Absaugung landet der Rest auf der zweiten. Und
was da noch daneben geht, wird von der dritten
Platte aufgefangen.

Der Vorteil ist, dass der Lackab e iner be-
stimmten Stirke v on den Absaugwinden e in-
fach abgezogen beziehungsweise abgerakelt
werden ka nn, wihrend die F ilter r egelmifig
ausgetauscht werden miissen. Das spart im
Laufe der Zeit einiges an Kosten fiir Verbrauchs-
materialien. -HJG
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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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! Titelthema
{{ Fensterfertigung

Yot il A

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

BM 03715



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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Range + Heine GmbH
Lise-Meitner-Str. 3
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Tel.: +49 (0)7195 977254-0
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ww\w.range-heine.de

Claudia Max-Heine & Thierry Goutfer
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