Roboter-Lackierung | Pfannenbeschichtung

Automatisch auf die Pfanne

Als einer der fihrenden Hersteller von hochwertigem Kochgeschirr ist Fissler weltweit bekannt.
Das Unternehmen entwickelt seine innovativen Beschichtungen selbst und bringt diese auch auf
die Produkte auf. Dabei helfen Roboter. In der neuen Anlage werden Bratpfannen aus Aluminium

und Edelstahl mit einer hohen Varianz vollautomatisch beschichtet.

Frank Reiter

Die Fissler GmbH in Idar-Oberstein ist ein
deutsches Traditionsunternehmen, das seit
iber 175 Jahren in Deutschland T6pfe und
Bratpfannen fiir die ganze Welt fertigt.
Dabei setzt der Spezialist fiir hochwer-
tiges Kochgeschirr auf die Entwicklung
von innovativen Beschichtungen im eige-
nen Haus. So zeigt die Senso Red durch
Farbdanderung die richtige Brattemperatur
an und die robuste Adamant-Antihaftver-
siegelung soll fiir eine lange Nutzung bei
einfacher Reinigung sorgen.

Vollautomatischen
Beschichtungsanlage

Im Zuge der Optimierung der Produktion
wurde ein komplett neues Werk inklusive
einer vollautomatischen Beschichtungsan-
lage im nahegelegenen Hoppstddten-Wei-
ersbach errichtet. In der Anlage werden
pro Tag mehrere Tausend Bratpfannen aus
Aluminium und Edelstahl mit unterschied-
lichen Durchmessern und Hohen automa-

tisch beschichtet. Die Zielsetzung umfasste
den schnellen vollautomatischen Wechsel
der Geometrie, Gréften und Lackaufbau-
ten ohne Produktionsunterbrechung. Die
Beschichtung der Pfannen erfolgt je nach
Modell und Finish mit bis zu acht unter-
schiedlichen Prozessschritten.

Tests im Vorfeld

Das Projekt wurde gemeinsam mit der
Reiter GmbH + Co. KG Oberflachen-
technik umgesetzt. Am Anfang standen
umfangreiche Tests im Technikum des
Oberflachentechnik-Spezialisten in Win-
nenden. Dabei wurden gemeinsam mit
den Technikern von Fissler die Ausfiih-
rung der Applikationstechnik und Ma-
terialversorgung im Detail gepriift und
schlieflich festgelegt. Zudem wurden im
Technikum die Qualitdt, die Taktzeiten
und der Auftragswirkungsgrad der ver-
schiedenen Prozesse fiir das definierte
Musterteil ermittelt.

Aktive Lackierung in der Lackierkabine fiir AuBenbeschichtung.

16 JOT 612022

o«
w
E
i}
-4
(]

Verschiedenste Lacksysteme
und Prozesse

Die Bauteile werden in der Anlage mehr-
fach in verschiedenen Farben innen und
auflen beschichtet. Dabei konnen die In-
nenflachen und Auflenflichen gleichfarbig
oder unterschiedlich ausgefiihrt werden.
Zum Einsatz kommen dabei Wasserba-
sis-Lacke und SolGel-/Keramik-Lacke in
Hochglanz oder matter Optik. Fiir die Um-
setzung der Beschichtung wurden mehre-
re Roboter-Lackierkabinen realisiert. Die
Pfannen werden in Dreierbldcken durch
Handling-Roboter auf Drehstationen auf-
gesetzt und automatisch manipuliert. Die
Applikation erfolgt mit automatischen
Luftzerstdubern deren Ausfiihrung (Luft-
kappe, Diise, Packung) auf jedes Lackma-
terial angepasst wurde. Da in den Kabinen
jeweils mehrere Materialien verarbeitet
werden, wurde eigens dafiir von Reiter ein
optimierter Duo-Adapter zur Aufnahme
von zwei Automatikpistolen mit passender
Reinigungsstation entwickelt.

Applikation mit Prozesskontrolle

Um die geforderte Reproduzierbarkeit und
Qualitdt der Beschichtung sicherzustellen,
setzen die Ingenieure auf die Uberwachung
sdmtlicher Prozessparameter. So wird fiir
die Hornluft und die Zerstduberluft getrennt
die im Programm vorgegebene Luftmenge
mittels Durchflusssensoren iiberwacht und
Abweichungen werden ausgewertet.

Die Uberwachung der gewiinschten Mate-
rialmenge erfolgt iiber Coriolis-Messgerdte.
Dabei werden unterschiedlichste Mengen
zwischen nur 5 und 250 ml/min je nach Ma-
terial appliziert. Zusatzlich wird die Tempe-
ratur und Dichte der Materialen gemessen,



die korrekten Spiil- und Wechselvorgange
iiberwacht und auf Fehler ausgewertet.
Die Erfassung und Protokollierung der Ver-
brauchswerte fiir jedes beschichtete Bauteil
erlauben gemeinsam mit der Storungsiiber-
wachung eine 10-/NIO-Auswertung je Teil
und somit eine perfekte Prozesskontrolle.

Robotertechnik mit innovativer
Programmerstellung

Auf Basis einer Analyse des Arbeitsbereichs
und der Reichweite wurde der Fanuc-M-
10-Roboter mit RJ30-Steuerung in Zone-
2-Ausfiihrung fiir die Aufgabenstellung aus-
gewdhlt. In den Versuchen im Technikum
wurde erkannt, dass die Erstellung und An-
passung der Beschichtungsprogramme fiir
die grofle Anzahl an Varianten im normalen
Programmiertool sehr aufwendig und lang-
wierig ist. Zudem erfordert sie umfangrei-
che Schulungen etlicher Mitarbeiter fiir den
3-Schicht-Betrieb in der Produktion.

Die Losung fiir Fissler waren zwei speziell
fiir die Aufgabenstellung entwickelte Konfi-
guratoren. Ein Konfigurator fiir die Innen-
beschichtung der Pfannen und ein separater

J

Dosiertechnik mit Coriolis-Durchflussmesser.

Konfigurator fiir die Aufenbeschichtung.  von Produktgréfen sehr einfach neue Pro-
Damit lassen sich tiber vordefinierte Ober-  gramme erstellen oder aktive Programme
flichen (HMI) am Tablet durch Eingabe  anpassen. Probleme wie Achslimit und Sin-
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Programmnummer:

Kommentar:

Pistole
Roboter 2

Spindel Umdrehung

Lackdruck
Roboter 3

Status R1
Status R2

Status R3

Beenden

Roboter 1

Konfigurator fiir Innenbeschichtung.

gularitdten bei der Erstellung von Program-
men {iber die Standard-Software werden
automatisch ausgeschlossen. Dies optimiert
gleichzeitig die Taktzeit und Genauigkeit
der Programme. Die Meniifiihrung mit der
Verwendung strukturierter zuschaltbarer
und abschaltbarer Beschichtungssektoren
erlaubt die Erstellung von Programmen

Sektor 1
Sektor 2

Sektor 3

Import
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- auflerhalb der Produktion - in wenigen
Minuten und erleichtert auch das Trouble-
shooting. Komplexe Bewegungen werden
durch die hinterlegten Algorithmen auto-
matisch berechnet und ermdglichen damit
eine gleichmadfige Schichtstarkenverteilung
auf dem Produkt. Die Konfiguratoren unter-
stiitzen den sehr schnellen Datenaustausch

sowie auch das Kopieren und Sichern der
erstellten Programme zwischen mehreren
in einem LAN-Netzwerk eingebundenen
Robotersteuerungen.

Materialversorgung mit Anpassungen

Die Ausfiihrung der Versorgung und Appli-
kation wurde auf die speziellen Anforde-
rungen zur Verarbeitung von PTFE-Lacken
und SolGel-/Keramik-Lacken abgestimmt.
Mehrere Materialstationen aus Druckbe-
haltern in verschiedenen Ausfiihrungen
und zwei Spiilmittelstationen versorgen die
Lackierkabinen. Alle Versorgungen sind di-
rekt hinter den Lackierkabinen angeordnet
um moglichst wenig Material im System zu
halten. Auch die Materialstationen sind mit
Sensoren iiberwacht und iiber die zentrale
Steuerung konnen die Fiillstande abgefragt
und ausgewertet werden. Die elektrischen
Riihrwerke passen die Drehzahl automa-
tisch den Fiillstinden an, um Qualitatspro-
bleme durch Luft im Material zu verhin-
dern. Sdamtliche Gebinde sind als rollbare
Gestelle mit Einzelwannen nach WHG in
steckbarer Ausfiihrung der Materialleitun-
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Materialversorgung an Kabine auf Rollwagen.

gen und Steuerleitungen ausgefiihrt. Damit
konnen die Gebinde einfach durch die ge-
samte Anlage bewegt und fiir die Nachfiil-
lung ins Materiallager gebracht werden.

Automatische Programm-
und Materialwechsel

Uber die Steuerung der Anlagentechnik
werden die fiir die Beschichtung relevan-
ten Daten je Kabine mit dem Aufsetzen
der Bauteile iibergeben und automatisch
verarbeitet. Nach der Beschichtung wer-
den die Ist-Daten zur Nachverfolgung und
Protokollierung wieder iibergeben und in
einer Datenbank zur weiteren Analyse ab-
gespeichert.

Angeforderte Programm- oder Material-
wechsel werden automatisch durchgefiihrt
und nach erfolgtem Vorgang werden die
Bauteile beschichtet. Der Wechsel zwi-
schen den Pistolen erfolgt dabei in weni-
gen Sekunden inklusive der Reinigung der
Luftkappe und Farbdiise.

Steuerungstechnik

Aufgrund der umfangreichen Anforderun-
gen wurden getrennte Steuerungen fiir den
Innenbereich und den Auflenbereich auf-
gebaut. Ein industrielles WiFi-Netzwerk in
der Anlage erlaubt die Bedienung an allen
Aktionspunkten mittels tragbarer Tablets
neben der zentralen PC-Visualisierung im
Kontrollraum der Anlage. Das implemen-
tierte Fernwartungskonzept erlaubt den
Zugriff zur allen Roboter- und SPS-Steue-
rungen und damit einen schnellen Service
fiir den Fall einer Anlagenstérung.

Das auf Basis einer Siemens-1500F-Steue-
rung realisierte Sicherheitskonzept ermdg-
licht die flexible Umsetzung der nach den
aktuellen Normen geforderten Zugangs-

kontrollen und die Integration mit der
Kabinentechnik, Fordertechnik und Brand-
schutzanlage.

Nach dem Abschluss der Inbetriebnahme
erfolgte die Schulung der Mitarbeiter, die
den Umgang mit der neuen Technik sehr
schnell erfassen konnten. Das umgesetzte
Konzept, das gemeinsam mit dem Kun-
den erarbeitet wurde, weist eine Vielzahl
innovativer Losungen auf. Damit ist Fiss-
ler in der Lage, auch in Zukunft weiterhin
Beschichtungen zu entwickeln und zu
produzieren. So kann auch am Hochlohn-
standort Deutschland erfolgreich fiir den
Weltmarkt produziert werden.

Der Projektleiter bei Fissler Kim Kronenber-
ger ist mit dem Ablauf des Projekts mehr
als zufrieden. ,Die Moglichkeit, unseren
Prozess im Vorfeld des Projektes im Tech-
nikum bei Reiter abbilden zu konnen, hat
die Projektierung vereinfacht und fiir einen
effizienten Hochlauf gesorgt*, stellt er riick-
blickend fest und ergdnzt: ,,Durch die adap-
tive Applikationstechnik und die Lackver-
sorgung konnte der Riistprozess stark op-
timiert werden. Mithilfe der Uberwachung
der Prozessparameter konnte die Prozess-
stabilitdt gesteigert und die Ausschussquote
gesenkt werden. Aufierdem konnte durch
die Pistolentechnik eine deutlich feinere
Oberfldchenqualitdt geschaffen werden.” //
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