PERFEKTE FENSTER — LACKIERT VOM SPEZIALISTEN.

Kontur V.1

Automatische Fensterlackieranlage

Lackversorgung

Fensterrahmen in unterschiedlichen Gréf3en und Formen
durchlaufen in ,,chaotischer Reihenfolge einen feingera-
sterten Infrarot-Lichtvorhang am Kabineneinlauf. Hier wer-
den die genauen Konturen der Werkstiicke erfasst und
an die Steuerung weitergeleitet. Der Rechner koordiniert
die gespeicherten Signale mit der Geschwindigkeit des
Forderers und der Hubgeréte.

Laufen Rahmen in den Spritzbereich erhalten, die Pisto-
len einzeln exakte Spritzbefehle und spritzen ,hass-in-
nass* nur dort wo sich tatséchlich ein Werksttick befin-
det.

Der Einsatz von Elektrostatik-Pistolen ermdglicht es, die
Flachen und Kanten rundum in optimaler Qualitat zu lak-
kieren. Der gewahlte Farbton wird automatisch vorgelegt
und kann manuell oder tber Identdatentrager bestimmt
werden.

Am Farbdisplay der zentralen Steuerung kénnen alle An-
lagenparameter gewahlt und gespeichert werden. Die Klar-

text-Bedienerhilfe sorgt fir rasche Erkennung und Besei-
tigung von Stérungen. Schnittstellen zu allen bekannten
Ruckgewinnungsanlagen sichern den Prozessablauf.

Die Bedienoberflache und Anlagenvisualisierung hat als
Bindeglied zwischen Mensch und Lackieranlage eine wich-
tige Funktion. Durch Bedienerfiihrung der Kontur V.1 wird
das Betreiben der Anlage vereinfacht und die Parame-
trierung fur alle Funktionsgruppen dem Bediener transpa-
rent gemacht; die Verwendung von Symboltasten bietet
eine Ubersichtliche Darstellung.

Um Fehlerursachen schnell lokalisieren und eventuelle
Stérung beheben zu kénnen, sind die Betriebs- und Stor-
meldungen mit Hilfefunktionen konzipiert.

Die Steuerung ist gekennzeichnet durch:
* modularer Aufbau durch Fenstertechnik
« offenes System ermdglicht Erweiterungen.
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Technische Daten

Stationare elektrostatische Lackieranlage

Werkstitick-Abmessungen:

Kapazitat:

Lackmaterialien:
Anzahl der Farben:

Platzbedarf Kabine:

Anzahl der Spriihsysteme:

Abstand Werkstlickoberkante

bis Kreisforderer (Hakenlange):

Abstand Werkstiickunterkante
bis Kabinenboden:

Elektroanschluss:

Luftanschluss:

Hoéhe: bis
Tiefe:  bis

3.200 mm
300 mm

ca. 100 Teile/h bei einer
Transportgeschwindigkeit
von 3 m/min.

Dickschichtlasur,
pigmentierte RAL-T6ne

nach Bedarf

Hoéhe: ca. 5.100 mm
Breite: min. 3.600 mm
Tiefe: ca. 3.600 mm

8 (Standard); max. 16

min. 800 mm

min. 1.000 mm

230/400 Volt + 10 %, 50 Hz

6 bar, 6l- und kondensatfrei
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Merkmale

Farbversorgung ausgelegt fur

e optimale Bedienung

* geringste Verschmutzung

e automatischer Farbwechsel mit minimalen Spulzeiten
und Spilverlusten sowie maximale Verfligbarkeit

Applikation

e Optimaler Wirkungsgrad durch Elektrostatik

» Fenster rundum beschichtet, optimale Kantenbeschich-
tung

e Abgestimmt auf Lackriickgewinnung

Zuverlassig mit langer Lebensdauer

¢ Reproduzierbare Einstellungen sichern Qualitat

Steuerung

e Zentrale und einfache Anlagenbedienung

e Optimale Anpassung an unterschiedliche Holzarten,
Geometrien und Aufgaben méglich

« Integrierte Fehlerdiagnose mit Bedienerhilfe

e Standardmafig mit Modem flr Fernwartung

VergroRerung und Verkleinerung der Werksticke.
Individuelle Einstellung der Pistolenschaltpunkte programmierbar.

Hubgeréat mit isoliertem Spruhsystemaufbau und reproduzierbarer
Spriihsystem-Halterung.
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