Pulverbeschichten | Metallbauer mit integrierter Lohnbeschichtung

Maximal flexibel beim
Beschichten mit Robotern

Mit der Errichtung eines komplett neuen Werkes baute ein ésterreichischer Metallbauer auch eine
neue Pulverbeschichtungsanlage. Das vom Betreiber selbst entworfene Anlagenkonzept ermoglicht
bei geringem Platzbedarf einen schnellen und flexiblen Teiledurchlauf. Roboter erméglichen eine
reproduzierbare Beschichtungsqualitét.

Von der Siidsteiermark aus sind mehre-
re Billiglohnldnder in kurzer Fahrzeit er-
reichbar. Auftrdge fiir Grofiserien gehen
lingst in Lander mit geringerem Lohn-
niveau. In einem solchen Umfeld kann
sich Eiin Metallbauer wie die Ferk GmbH
in St. Nikolai ob Drafling nur behaupten,
wenn er schnell und flexibel auf Kunden-
wiinsche eingeht und die geforderte Qua-
litat reproduzierbar liefern kann. Diese
Kriterien waren richtungsweisend beim
Bau der neuen Pulverbeschichtung, die
Ferk im Mirz dieses Jahres in Betrieb
nahm. Die Anlage ist zwar sehr kompakt,
aber hinsichtlich der Teileabmessungen
bietet sie dem Betreiber eine enorme Fle-
xibilitat.

Die Ferk GmbH in St. Nikolai ob DraRling
siidlich von Graz ist ein klassischer Me-
tallbaubetrieb. Vor 135 Jahren als Schmie-
de vom Urgrofivater des heutigen Firmen-
inhabers Karl Ferk gegriindet, fertigt das
Unternehmen heute mit 39 Mitarbeitern
Blechteile zum Beispiel fiir die Elektroin-
dustrie und Gastronomie und bietet Stahl-
bau beispielsweise fiir Flugzeugbergewa-
gen an.

Ferk: "Wir sind ein kleines, sehr flexib-
les Unternehmen mit vielen technischen
Fertigungsmoglichkeiten. Deshalb sind
wir fiir die Industrie ein guter Partner fiir
Kleinserien und Prototypen. Durch die
Automatisierung vom Roboterschwei-
fen bis zur Roboterbeschichtung kénnen

wir auch grofere Serien sehr gut {iberneh-
men." Im Laufe der Jahre hat sich Ferk
auch als Lohnbeschichter einen Namen
gemacht. Zwischen 70 und 80 Prozent der
Beschichtungen sind mittlerweile Lohn-
auftrage.

Weg von der Handbeschichtung

Nachdem der alte Firmenstandort inner-
halb des Ortes keine Erweiterung mehr
zulief}, kaufte Ferkin einem neu erschlos-
senen Industriegebiet ein 20.000 Quad-
ratmeter grofes Grundstiick und errich-
tete hier fiir insgesamt 3,5 Mio. Euro neu-
es Werk mit zwei getrennten Hallen: Eine
fiir den Stahlbau und eine 1600 Quadrat-

Die neue Beschichtungsanlage ist sehr kompakt gebaut. Von links nach rechts; Aufgabe und Abnahmeplitze, Vorbehandlung, Haftwassertrockner
und Einbrennofen, Abkiihlstation und Pulverkabine.
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Der Langsforderer flihrt die zu beschichtenden Teile an den versetzt gegeniiberliegend angeordneten Sechs-Achsen-Robotern
vorbei. Die Beschichtung erfolgt ausschlieBlich auf Verlust.

meter grofte Oberflichenhalle. In letzte-
rer befindet sich neben der Automatik-
Beschichtungsanlage ein Handbeschich-
tungsbereich fiir Kleinteile sowie eine
Eloxalanlage.
Schon vor der Planung der Anlage hatte
Ferk fiir die Pulverbeschichtung ein kla-
res Ziel: Die automatische Beschichtung,
auch von Kleinserien. 15 Jahre lang hat-
te man bei Ferk ausschliefilich von Hand
pulverbeschichtet. Das sollte sich nun an-
dern - vor allem auch, um sich vom Wett-
bewerb abzuheben.
Standard-Systeme mit Hubgerdten und
Vor- oder Nachbeschichtern kamen fiir
Unternehmer Ferk nicht in Frage. "Ers-
tens haben wir dafiir nicht die richtigen
Losgroften und zweitens wollten wir kei-
ne manuelle Vor- oder Nachbeschichtung
mehr." Besichtigte Referenzanlagen waren
Ferk fiir seine Anforderungen allesamt zu
wenig flexibel. Die Losung sah der Unter-
nehmer in Robotern.
Die neue Anlage sollte mdglichst einfach
zu bedienen sein, wenig Platz benétigen
und einen hohen Automatisierungsgrad
ermdglichen. Fiir die Beschichtungstech-
nik suchte Ferk einen Partner, der seine
Idee umsetzt, mit zwei Beschichtungsro-
botern Kleinserien zu beschichten.
Die [dee und das Konzept fiir die Pulver-
beschichtung kam von Ferk. Die Realisie-
rung erfolgte schliefilich mit folgenden
Partnern:
o Reiter otg: Pulverkabine und Beschich-

tungsroboter

SHL-Schilcher: Einbrennofen

Walter Hirschmann Prozess- und Steu-

erungstechnik GmbH: Steuerung.

Die Fordertechnik hat Ferk selbst geplant
und gebaut. In der Reiter otg GmbH sah
Ferk den idealen Partner: "Reiter otg hat
bereits sehr viele Referenzen mit Lackierro-
botern und verfiigt durch die neue Zusam-
menarbeit mit Gema Switzerland nun auch
Kompetenz in der Pulverbeschichtung.”
Nach nur viermonatiger Planung wurden
im April 2015 die Auftrédge fiir die neue
Pulverbeschichtungsanlage vergeben.
Die Inbetriebnahme erfolgte im Friihjahr
2016. Da die Pulverbeschichtung im alten
Werk parallel weiter erfolgte, gab es kei-
nen Termindruck.

Auf dem Hangeforderer konnen bis zu
7000 x 2900 x 1500 Millimeter (L x H x B)
grofle und 600 Kilogramm schwere Tei-
le gefahren werden. Schwerere Teile wer-

den manuell gereinigt und auf einem Hor-
denwagen in die Pulverkabine gefahren.
In der Automatikanlage sind Auf- und Ab-
gabestation, Vorbehandlung, Haftwasser-
trockner, Abkiihlstation und Pulverkabine
parallel angeordnet. Die gesamte Anlage
wurde auf nur 20 x 26 Metern Stellfliche
realisiert. Den Teiletransport iibernimmt
ein automatisiertes Quer- und Ldngsver-
schiebesysteme, das Platz spart und die
gewlinschte Flexibilitdt bringt. Fetk: "Fiir
eine Taktanlage fiir unsere Teileabmes-
sungen hétte ich die Halle doppelt so greft
bauen miissen."

Die Pulverbeschichtung wird derzeit
zweischichtig betrieben, mit sechs Mitar-
beitern pro Schicht. Die Mitarbeiter wer-
den flexibel dort eingesetzt, wo gerade
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- Die Roboter sind in Ruhephasen auBerhalb der Kabine in Nischen geparkt. Links im Bild: Beschichtete Teile beim Verlassen des Einbrennofens.

Bedarf ist - in der Kleinteilebeschichtung
oder an der Automatikanlage.

Steuerung optimiert
- Warendurchlauf

Nach dem Aufhdngen der Teile gibt der
Bediener lediglich die Materialstirke
und das zu beschichtende Material am
Bedienerpult ein. Der Ablauf in der Vor-
behandlung sowie die Zeiten zum Ange-
lieren und Trocknen sind in der Steue-
rung hinterlegt und damit fest vorgege-
ben. Beim Abholen der Triger wird die
Breite der Teile mit einen Lichtvorhang
vermessen. Die Steuerung gibt danach an,
wie viele und welche Schienen im Ofen
belegt werden. Auch optimiert die Anla-
ge selbststdndig den Warendurchlauf ent-
sprechend der Teilebreiten. '

In der Einkammer-Spritzvorbehandlung
laufen folgende Prozesse automatisch ab:
alkalisch Beizentfetten, zweimal Spii-
len, sauer Dekapieren, dreimal Spiilen,
VE Spiilen, Chrom-frei Passivieren und
VE Spiilen. Durch Kaskadenfiihrung der
Splilwdsser fallen nur geringe Abwasser-
mengen an, die gesammelt und zur Ent-
sorgung gegeben werden.

Danach bleiben die Teile je nach Material-
starke 15 bis 35 Minuten bei 160 bis 180 °C
Temperatur im Haftwassertrockner. Die Ab-
wirme des Olbrenners fiir den Haftwasser-
trockner- und Einbrennofen wird zur Be-
heizung des Vorbehandlungsbeckens ge-
nutzt. Der Trocken- und Einbrennofen ist
eine Einheit mit einem Brenner und ledig-
lich durch eine Wand getrennt.

Uber die Abkiihlstation gelangen die Wa-
rentrager zur Pulverkabine, deren Win-
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de komplett aus Glas gefertigt sind. "Glas
bringt fir die Mitarbeiter Transparenz
und viel nattrliches Licht. Der Beschich-
ter fiihlt sich freier und kann mit Kollegen
besser kommunizieren", erldutert Ferk.
Die Kabine verfiigt iber zwei Handbe-
schichtungspldtze und zwei Sechs-Ach-
sen-Beschichtungsroboter (Fanuc), wobei
die Beschichtung der Teile komplett ent-
weder im Handbetrieb oder mit Robotern
erfolgt. Die oben zugefiihrte Kabinenluft
(28.000 m?/h) wird tiber die eine groffli-
chige Bodengrube abgesaugt.

Die Férdergeschwindigkeit in der Kabine
gibt der Bediener am Aufgabeplatz ein.
Sie variiert zwischen 2 und 0,4 Meter pro
Minute, je nach Teilegrofe und Beschich-
tungstechnik. Durch eine Kamera-basier-
te Teileerkennung vor der Kabine ist es
moglich, dass verschieden programmier-
te Teile auf einem Warentriger beschich-
tet werden konnen. Auf diese Weise wer-
den Leerfahrten und Liicken in der Behin-
gung deutlich reduziert.

Nur noch teilweise Teachen in der
Anlage erforderlich

Im Automatikbetrieb werden die Schie-
betiiren beim Kabinenein- und Auslauf in
die dafiir vorgesehene Position gebracht,
tiberwacht, und bleiben wihrend des gan-
zen Beschichtungsprozesses offen. Die
Kabinenein- und Ausldufe werden wih-
rend des Automatikbetriebes permanent
mittels Begehschutz iiberwacht.

Die Roboter befinden sich im Ruhezu-
stand in einer geschiitzten Nische inner-
halb der Kabine und werden vor dem auto-
matischen Beschichtungsprozess manuell

auf Rolltischen in Position gebracht. Der
Léngsforderer flihrt die Bauteile an den
versetzt gegentiberliegend angeordneten
Robotern vorbei. Bei den Robotern handelt
es sich um ATEX-konforme 6-achsen La-
ckierroboter, bei denen die Corona-Pisto-
len von Gema mittels speziellen Halterun-
gen angebaut sind. Die Programmierung
der Roboter fiir die einzelnen Serien erfolgt
im Teach-in-Verfahren durch eigene Mitar-
beiter. Vier Mitarbeiter wurden dafiir von
Reiter otg geschult. Mehrjahrige Erfahrun-
gen mit Schweifirobotern im eigenen Haus
kamen den Mitarbeitern dabei zugute. Dazu
Ferk: "Wir wussten, welche Programmier-
arbeit uns erwartet. Dabei ist die Program-
mierung der Lackierroboter einfacher als die
von Schweifirobotern, da keine millimeter-
genauen Abstidnde und Bahnverliufe wie
beim Schweiften einzuhalten sind. Der ein-
zige Nachteil ist, dass das Teachen in der Ka-
bine geschieht und die Anlage damit aufRer
Betrieb sein muss. Daher programmieren
wir in der Nacht oder am Wochenende."Um
den Programmieraufwand an der Anlage
zu reduzieren, fiithrt Ferk nun im zweiten
Schritt ein System von Reiter zur Off-line-
Programmierung ein. Damit sollen sich in
Zukunft Teile am PC "vor-teachen" lassen,
s0 dass an der Anlage wesentlich weniger
Programmierarbeiten nétig sein werden.

Roboter- oder Handbeschichtung?

Welche Teile werden nun roboterbeschich-
tet und welche von Hand? Laut Ferk ent-
scheidet der Kunde und seine Anforderun-
gen, wie die Teile beschichtet werden. Fiir
Kunden, die fiir wiederkehrende Teile glei-
che Beschichtungen erwarten, in stets re-
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Firmeninhaber Karl Ferk hat ein eigenes
Anlagenkonzept ausgedacht und realisiert:
,Eine Standard-Anlage wére fast doppelt so
grof3 und wesentlich teurer ausgefallen und
wadre fir uns zu unflexibel gewesen.”

produzierbarer Qualitdt, mit gleichen Be-
schichtungsbahnen und AusstofRmengen,
unabhéngig vom Beschichter und seiner
Tagesform, bietet sich die Roboterbeschich-
tung an. "Manche Kunden sind bereit, ge-
nau dafiir mehr zu bezahlen", so Ferk. Die
Mehrkosten setzen sich aus dem Program-
mieraufwand und den Riistzeiten zusam-
men, die auf die Stiickzahl umgelegt wer-
den. So sind zum Beispiel fiir einen Schwei-
zer Kunden jdhrlich mehrere hundert
kompliziert geformte Teile zu beschichten.
Ferk: "Fiir solche, immer wieder kehrende
Produkte ist die Roboterbeschichtung kos-
tengiinstiger als die manuelle." Noch wird
die Anlage iiberwiegend fiir Handbeschich-
tungen genutzt. Geplant sind laut Ferk mit-
telristig etwa gleiche Anteile fiir die Robo-
ter- und Handbeschichtung.

Beschichtet wird generell ohne Riickge-
winnung auf Verlust. Im Falle von Farb-
wechseln werden lediglich die Pistolen
und Schlduche durchgeblasen. Bei gravie-
renden Farbwechseln und am Schichtende
wird die Kabine kurz ausgeblasen. Einmal
wochentlich erfolgt eine komplette Reini-
gung der Kabine. Nach der Beschichtung
durchfahren die Warentriger die Kabine,
gelangen zum Einbrennofen und danach
zur Abkiihlstation, die zugleich Puffer vor

Im separaten Handbeschichtungsbereich werden Kleinteile beschichtet.

der Abnahmestation und Teileverpackung
ist. Gegeniiber der Automatikanlage befin-
det sich der ebenfalls in Glas eingehauste
Handbeschichtungsbereich fiir Kleinteile
mit einer eigenen Vorbehandlung und ei-
nem eigenen Ofen.

Ziele erreicht

Bei der Planung und Realisierung der An-
lage fungierte Ferk quasi selbst als Gene-
ralunternehmer. Ausdriicklich lobt Ferk
die sehr gute Zusammenarbeit mit allen
Lieferanten, die ohne Zeitdruck aber auch
ohne Kompromisse in der Ausfiihrung ih-
re Beitrdge beisteuern konnten.

Groere Schwierigkeiten beim Anfahren
der Anlage traten kaum auf. Probleme bei
Roboterbeschichtungen waren meist auf
Programmierfehler zuriickzufiihren. Riick-
blickend war es fiir Ferk absolut richtig,
die neue Technologie ohne Zeit- und Ter-
mindruck einzufiihren und die alte Anla-
ge erst abzuschalten, wenn die neue sicher
beherrscht wird. So konnte die neue An-
lage gezielt hochgefahren werden, Mitar-
beiter konnten geschult und Programmier-
arbeiten nach und nach durchgefiihrt wer-
den. Seit August ist die alte Anlage aufer
Betrieb. Die anfdnglich sehr kritische Posi-

tion einiger Mitarbeiter gegeniiber der Au-
tomatikanlage und vor allem gegeniiber
den Robotern ist inzwischen kein Thema
mehr. "Mittlerweile sind alle Mitarbeiter
von der neuen Anlage {iberzeugt", freut
sich Ferk.

Die Erfahrungen bei Ferk mit der neuen An-
lage sind rundherum positiv. Innerhalb des
vorgesehenen Zeitrahmens konnte das Un-
ternehmen die Beschichtungskapazitdt bei
gleichem Personalbedarf deutlich steigern.
Nachdem die Anlage das Tempo bestimmt,
sind die Abldufe sicherer und gleichmifi-
ger. In der Folge sind auch Beschichtungs-
fehler zuriickgegangen. In puncto Reprodu-
zierbarkeit von Beschichtungen und Flexi-
bilitdt hat Ferk genau das erreicht, was er
sich vorgenommen hatte. // (Ke)

Kontakte

Ferk Metallbau GmbH,
A-5t. Nikolai ob Draflling, www.ferk-metallbau.at

Reiter otg GmbH Obe{ﬂéchentechnik,
A-Wiener Neudorf, Tel. 43 22 36 6 39 60,
info@reiter-otg.at, www.reiter-otg.at
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