Losungen

Fenster vollautomatisch und
effizient beschichten

Danischer Produzent investiert ca. 3 Mio. Euro in neue Lackierlinie

Die Idealcombi A/S hat im
Marz 2008 ihre neue Lackier-
anlage in Betrieb genommen.
Fur das gesetzte Ziel, die voll-
automatische Anlage mit ledig-
lich zwei Mitarbeitern zu be-
treiben, hat das Unternehmen
eine Reihe von innovativen
Losungen installiert. Diese
reichen von neu entwickelten
Warentragern Uber die automa-
tische Programm-Generierung
Gber Laserscanner fir die
Lackierung mit drei Robotern
bis hin zu einem effizienten
Trocknungskonzept.

Die IdealcombiA/S in Hurup
ist einer der groBten dénischen
Fenster- und Tiirenhersteller
und beschiftigt am Standort ca.
520 Mitarbeiter. Einer davon ist
Mikael Segaard und die neue
Lackieranlage war und ist sein
Projekt. Das Unternehmen ver-
figt bereits iiber zwei Lackier-
strallen, als die Planungen fiir
die dritte Linie in 2006 begin-
nen. ,Aufgrund einer neuen
Produkt-reihe, die einen hohe-
ren Produktionsaufwand erfor-
dert, haben wir uns fiir die In-
vesti-tion entschieden, erklart
Mikael Segaard. Sein Hauptau-
genmerk richtete der Projektlei-
ter dabei auf die komplette
Automatisierung der Anlage
und begriindete dies mit den
strukturellen Bedingungen und

Die Teileaufgabe auf das patentierte Warentragersystem erfolgt
automatisch mit dem Handlingsrobotern ,R2000 iA/165F” von Fanuc.
Quelle: Redaktion

ehrgeizigen Zielen: ,In Déne-
mark wird es zunehmend
schwerer, qualifiziertes Perso-
nal zu finden. Dariiber hinaus
sind die hohen Lohnkosten und

der hohe Konkurrenzdruck aus
Osteuropa Faktoren, die eine
Automatisierung der Produk-ti-
on unabdingbar machen. Wir
haben uns das Ziel gesetzt, die

Durchlaufzeiten zu verkiirzen
und zukiinftig 3500 Fenster und
Tiiren im Monat zu fertigen.“

An der Umsetzung des Pro-
jekts waren zahlreiche Firmen
involviert. Die Lackierkabinen
lieferte der déanische Anla-
genbauer Covent (50% G.A.
Hansen A/S und 50% Prima
Vent), die Fordertechnik sowie
die Abluftsysteme stammen
ebenfalls von Convent. Die Auf-
nahme und Abnahme hat die
Firma Giben Scandinavia AS
mit ihrer kundenspezifischen
Software, drei Handlingsrobo-
tern ,R2000iA/165F“ von Fanuc
Robotics und einem neuen
patentierten Warentrédgersys-
tem mit Inline-Schrauben-Rei-
nigungs-System gelost. Die Fir-
ma G.A. Hansen aus Viborg, die
in Skandinavien exklusiv Pro-
dukte der Reiter GmbH aus D-
Winnenden vertreibt, hatin der
Lackieranlage das ,Kontur5-
System* fiir die Grundierung
und neue ,,Robotic Window Coa-
ting“ (RoWinCo)-System von
Reiter und drei Lackierroboter
,P250iA/15L“ von Fanuc Ro-
botics fiir die Decklackierung
sowie die komplette Applika-
tionstechnik inklusive der Lack-
versorgung installiert.

»Bei einem so grofen Pro-
jekt ist die sehr gute Zusam-
menarbeit der verschiedenen
Projektpartner entscheidend
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fiir die erfolgreiche Umset-
zung. Dies ist uns gelungen,
sodass die neue Anlage im
Mirz 2008 ihren Betrieb auf-
nehmen konnte“, so Finn
Christensen, technischer Ge-
schiftsfiihrer von G.A. Hansen.

Effiziente

Lackriickgewinnung

Zum Lackierprozess: Die zu
lackierenden Teile kommen
auf Transportbdnder direkt aus
der Fertigung zur Lackieran-
lage. Das von Giben Scandina-
via gelieferte System mit Hand-
lingsroboter ,R2000 iA/165F¢
von Fanuc positioniert die Tei-
le mit den minimalen Abma-
Ren von 300 x 300 mm bis zu
einer Linge von 4,5 m und 2,7
m Hoéhe vollautomatisch und
exakt an einem Warentréger,
wo das Teil automatisch mit
der passenden und berechne-
ten Anzahl von Schrauben be-
festigt wird. Nach der Aufgabe
werden die Warentrdger an
einem Héngeforderer zunichst
zum Grundieren geschleust.
»In der ersten Lackierkabine
haben wir das ,Kontur 5’-Sys-
tem installiert. Ein feingeras-
terter Infrarot-Lichtvorhang
am Kabineneinlauf erfasst die
genauen Konturen der Werk-
stiicke und leitet dies an die
Steuerung weiter. Der Rechner
koordiniert die gespeicherten
Signale mit der Geschwindig-
keit des Forderers und der
Hubgeréte. Laufen Rahmen in
den Spritzbereich, erhalten die
Pistolen einzeln exakte Spritz-
befehle und spritzen “nass in
nass” nur dort, wo sich tatsidch-

lich ein Werkstiick befindet. Der
Einsatz von Elektrostatik-Pisto-
len ermoglicht es, die Flachen
und Kanten rundum in optima-
ler Qualitét zu lackieren, erklart
Finn Christensen. Appliziert
wird ein sogenanntes ,,Oko2¢-
System des Lackherstellers Tek-
nos, dass Grundierung und
Imprégnierung vereint. Die
Schichtdicke betrédgt dabei min-
destens 125 pm. Trotz Elektro-
statik verursacht die Fenster-
beschichtung mit Wasserlack
werksttickbedingt hohen Over-
spray. Um den daraus resultie-
renden Farbverlust auf ein Min-
destmal zu reduzieren, setzt der
Anlagenbetreiber bei der Grun-
dierung das direkte Riickgewin-
nungssystem ,prolac“ der Ran-
ge + Heine GmbH ein. Dabei ist
direkt in der Kabine eine dre-
hende Saule installiert. Dadurch
wird der Overspray aufgefangen
und fiir die direkte Wiederver-
wendung abgerakelt. Auf diese
Weise wird einerseits Material
eingespart, auf der anderen
Seite die Kabinenverschmut-
zung reduziert. Nach dem ersten
Lackauftrag erfolgt die Trock-
nung. Dabei kommt ein neues
Trocknungskonzept zum Ein-
satz. Der 18 m lange Ofen ist in
sechs Sektionen unterteilt. In
den einzelnen Sektionen wer-
den die Teile tiber Diisen bei
Temperaturen bis ca. 70 °C
insgesamt 6 min getrocknet.
Néchste Prozessstation ist
der Decklackauftrag, wo das
neue ,Robotic Window Coa-
ting“ (RoWinCo)-System von
Reiter mit drei Lackierrobotern
,P250iA/15L“ von Fanuc in-
stalliert ist. Basis der Anlage ist

ein vollautomatisches Scanner-
system: Die Geometrie der
Werkstiicke werden iiber einen
3D-Scanner eingelesen und mit
Laser-Kameras von beiden Sei-
ten abgetastet und vermessen.
Anschliefend generiert eine
spezielle Software innerhalb
von 30 bis 50 sec automatisch
ein passendes Lackierpro-
gramm. Das fertige Programm
wird positionssynchron auf die
drei Lackierroboter {ibertragen,
die dann den entsprechenden
Teil des Werkstiicks lackieren.
»Die Lasererkennung ist kom-
plett eingehaust und innen
schwarz verkleidet, um Licht-
einfliisse zu vermeiden. Dies ist
auch die erste Anlage, bei der
ein 3D-Erkennungssystem mit
einer Héngebahn als Foérderer
umgesetzt wurde*, erklart Tho-
mas Brockling vom Roboter-
hersteller Fanuc. Die Farbver-
sorgung der Roboter erfolgt
tiber Ringleitungen. ,Momen-
tan werden ca. 60% der Teile in
Weill und 20% mit Klarlack be-
schichtet. Dartiber hinaus ha-
ben wir mit einem Grau und
einem Schwarz zwei weitere
Hauptfarbténe. Generell kon-
nen wir aber alle gingigen RAL-
bzw. NSC-Farbtone einsetzen®,
sagt Mikael Segaard. Die
Schichtdicke des Decklacks be-
tragt ca. 180 pm. Nacheinander
applizieren die drei Roboter
den jeweils festgelegten Aus-
schnitt des Werkstticks in Linie.
Reduzierte
Durchlaufzeiten

Nach dem Trocknungs- und

Abkiihlprozess werden die fer-

tig lackierten Teile iiber zwei
Bahnen ausgeschleust. Am
Ende des Zyklus nehmen zwei
Handlingsroboter die Teile ab
und fiihren sie weiteren Ferti-

gungsprozessen zu. ,Um eine
hohe Prozesssicherheit zu ge-
wiéhrleisten, werden die leeren
Warentriager nach jedem Um-
lauf automatisch gereinigt*,
sagt Michael Petersen von
Giben, dessen Unternehmen
die Reinigungsstation entwi-
ckelt und installiert hat. Pro-
jektleiter Mikael Segaard sieht
seine Ziele erreicht: ,Mit der
neuen Anlage haben wir die
Durchlaufzeit nachhaltig von
ca. 2,5 bis 3 h auf 71 min redu-
ziert. Dies ist vor allem durch
die verkiirzten Trockenzeiten
und die automatischen Farb-
wechsel gelungen.“ smi
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