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Industrielle Lackierpraxis

Teile vollautomatisch, flexibel und
clever durch den Prozess fordern

P+F-Fordertechnik fiir eine hochwertige Oberflachenbeschichtung bei Hargassner

Um die Qualitétim Beschich-
tungsprozess zu erhohen,
investierte Hargassner jetzt
in eine P+F-Fordertechnik-
Anlage der Louis Schierholz
GmbH aus Bremen.

Von der Blechbearbeitung
iiber die Pulverbeschichtung
bis hin zu den Montagelinien
sind 16 Roboter und ein Produk-
tionsplanungssystem nicht die
einzigen Besonderheiten im voll-
automatisierten Herstellungs-
prozess. Die P+F-Anlage wird
iiber ein integriertes Hochre-
gallager beliefert, der Einbrenn-
ofen fiir die Pulverbeschichtung
mit umweltschonender Energie
iiber einen Hackschnitzel-Heiz-
ofen von Hargassner betrieben.

Als Pionier fiir umweltscho-
nendes Heizen setzt sich das
Unternehmen schon seit sei-
ner Griindung 1984 fiir die Ver-
wendung erneuerbarer Energien
ein. Fiir Firmengriinder Anton
Hargassner kam kein anderer
Brennstoff als Holz in Frage.
Da die Holzheiztechnik damals
praktisch nicht existierte, entwi-
ckelte Hargassner verschiedene
umweltschonende Heizsysteme,
die er sich in den Folgejahren
patentieren lie. Mittlerweile hat
sich das Unternehmen mit heute
mehr als 86.000 Kunden am nati-
onalen und internationalen Bio-
masse-Markt etabliert. Mit iiber
240 Mitarbeitern zdhlt Hargass-
ner zu den grofBten Arbeitgebern
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Der gesamte Herstellungsprozess bei Hargassner lauft auf zwei Ebenen ab, hier ein Einblick in den Zwischenspeicher in der

zweiten Ebene.

der Region. Vor der Vollautoma-
tisierung der Produktion wurden
die Heizsysteme noch inhouse mit
Nasslack oder extern von Lohn-
beschichtern realisiert.

Um die Qualitidt im Beschich-
tungsprozess zu erhdhen,
investierte Hargassner in eine
P+F-Fordertechnik-Anlage der
Louis Schierholz GmbH aus Bre-
men. In seiner 30.000 m? gro-
BenWerkshalle sorgt die moderne
Fertigungstechnologie mit inte-
grierten Hochregallagern bei
Hargassner auch fiir enorm wirt-
schaftliche Prozesse und eine Pro-

duktionskapazitit von 10.000
Kesseln pro Jahr.

Vollautomatisierte
Fertigungsstrafie

Robust, kraftvoll und héchs-
ten Anforderungen gewach-
sen, ist die P+F-Anlage, System
,Duomatic PF 313 von Schier-
holz fiir die Heizkesselproduk-
tion bei Hargassner genau die
richtige Losung. ,Aus unse-
rer ersten Idee, ein Paternos-
ter-System zu realisieren, ist
eine der modernsten vollauto-
matisierten Fertigungsstralien

Quelle: Schierholz

Europas geworden®, freut sich
Florian Molik, Leiter Projektie-
rung und Fertigungstechnik bei
Hargassner. Der gesamte Herstel-
lungsprozess lduft bei Hargass-
ner auf zwei Ebenen ab.

In der ersten Ebene befindet
sich ein durch 16 Roboter auto-
matisierter SchweiBprozess. Uber
die Forderanlage ist dieser erste
Produktionsschritt mit allen wei-
teren Fertigungsstufen und -stati-
onen verbunden: Vorbehandlung,
Haftwassertrocknung und Pulver-
beschichtung mit Einbrennofen,
Fertigwarenspeicher und Kiihl-
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In der ersten Ebene befinden sich manuelle Aufgabestationen sowie ein durch 16 Roboter automatisierter SchweiBprozess. Uber die Forderanlage ist dieser erste Produkti-
onsschritt mit allen weiteren Fertigungsstufen und -stationen verbunden.

zone. Nach dem Schweillprozess
gelangen die Bauteile erst einmal
auf die zweite Ebene in diver-
se Zwischenspeicher. Bereits im
Vorfeld des Produktionsprozesses
werden die bis 150 kg schweren
Kesselbauteile iiber ein speziel-
les Produktionsplanungssystem
(PPS) zu Farbblocken zusammen-
gefasst.

Farbwechsel, mit einem Zeit-
verlust von ca. 20 bis 30 min,
konnen so im weiteren Ver-
lauf deutlich reduziert werden.
Jedes Laufwerk des Fordersys-
tems wurde von Schierholz mit
einem Codiersystem ausgestattet,
das alle prozessrelevanten Daten
an das PPS liefert, eine Visuali-
sierung erfolgt in 3D.

Das PPS beinhaltet auch eine
Teileverwaltung mit einem Min-
dermengen-Kontrollsystem, das
die Bestellvorgéinge des Materials
automatisiert. ,In unserer For-
deranlage sind 750 Signalgeber

verbaut. Und Bypass-Strecken, die
an allen Wartestellen vorbeifiih-
ren®, erklirt Florian Molik. ,,So
konnen wir fiir unsere Kunden
im Ausnahmefall auch ,Schnell-
schiisse‘ realisieren. Eine flexi-
ble Wahl der Forderwege sorgt
fiir maximale Moglichkeiten im
Herstellungsprozess und Prozess-
sicherheit durch die Abkopplung

einzelner Forderkreise im Falle
von Storungen.

Die effiziente Raumnutzung
durch enge Platzierung einzel-
ner Fertigungsstationen ist eine
weitere Besonderheit des For-
dersystems.

Mehrere Blechbearbeitungs-
zentren mit Laser- und Stanz-
technik stehen am Anfang der

n Technische Daten & Fakten

,Duomatic PF 313“

2,5x0,60x1,5m
¢ Kettenldnge: ca. 1400 m

e System: Schierholz P+F-Anlage, System
e Fordergut: Bauteile fiir Hackgut-, Pellets- und

Stiickholz-Heizungen (Pulverbeschichtung)
e Fordergut Gewicht/Abmessung: bis 150 kg,

e Kettenkreise: 8 Kettenkreise, mit 101 4-fach Laufwerken

* Besonderheiten: Fertigung mit effizienter
Raumnutzung, 750 Signalgeber u.a. /komplexe

Steuerung, hohe Flexibilitit

Werkshalle fiir den Zuschnitt von
Blechteilen fiir die verschiede-
nen Heizofentypen bereit. Alle
sind direkt mit einem Hochre-
gallager verbunden. Aus dem
gleichen Hochregallager wer-
den auch automatisierte Biege-
zellen und Abkanntpressen mit
Material versorgt. Die geboge-
nen Bauteile werden in ein weite-
res Hochregallager transportiert
und zwischengelagert. Die Suche
nach Bauteilen, ihr Handling und
Transport iiber Gabelstapler etc.
entfillt. Uber Rollengéinge gelan-
gen die Bauteile zu den Schweil3-
roboterzellen.

Intelligente Steuerung,
praktisches Handling

An elf Aufgabestationen wer-
den die fertig geschweil3ten Tei-
le von Werkern manuell an die
Laufwagen des hochleistungs-
fahigen Héngefordersystems
befestigt. Von hier geht es wei-
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Von der Vorbehandlung erfolgt der Weitertransport durch den Haftwassertrock-
ner, in dem die Bauteile mit einer fiir alle Laufwerke gleichen Zeit bei 150 °C ver-

weilen.

ter zur Vorbehandlung der Bau-
teile. In den zwei Kabinen der
Vorbehandlung haben jeweils
sechs Laufwerke mit gleicher
Verweilzeit Platz. Hier finden die
Entfettung, Eisenphosphatierung

n Herausforderung

Neben der Mechanik, In-
stallation und Inbetrieb-
nahme des Fordersys-
tems realisierte Schierholz
auch die komplette Elektro-
nik fiir Hargassner. Mit ei-
ner Gesamtkettenldnge von
1400 m, acht Antrieben, ei-
nem ungefiihrten Hubwerk,
90Weichen, 71 Stoppern und
iiber 100 Vierfach-Laufwer-
ken eine technische Heraus-
forderung.

Quelle (zwei Fotos): Schierholz

und ein zweimaliges Spiilen der
Bauteile im Takt von jeweils 3
min statt. Da hier die Zeit fiir
das VE-Spiilen nicht ausreicht,
ermoglicht das Fordersystem die-
sen Schritt flexibel im zweiten
Durchlauf. Anschlie3end erfolgt
der Weitertransport durch den
Haftwassertrockner, in dem die
Bauteile mit einer fiir alle Lauf-
werke gleichen Zeit bei 150 °C
verweilen. Die Heizung des Haft-
wassertrockners wird durch ein
patentiertes Warmertiickgewin-
nungssystem unterstiitzt.Nach
dem Transport durch den Haft-
wassertrockner werden die vor-
behandelten Bauteile wahlweise
in eine der beiden Pulverkabi-
nen befordert. In der Automatik-
kabine werden sie per Roboter
beschichtet.

Fiir Sonderfarbwiinsche oder
Konturnachbesserungen steht
auBerdem die Handkabine zur
Verfiigung. Mittels einer Trans-
ferkette werden alle Laufwerke
automatisch durch die Pulver-
kabine transportiert, mit einem
kleinstmdglichen Abstand von
3 m bei einer Laufwerkslédnge von
2750 mm. Die Geschwindigkeit
ist einstellbar zwischen 1 und 5
m/min. In der Handpulverkabi-
ne kann der Bediener das Lauf-
werk mittels Hingetaster in einem
Bereich von etwa 5 m manuell
frei hin und her bewegen, um das
Laufwerk fiir die Beschichtung
optimal zu positionieren.

Nach der Beschichtung fiahrt
das Laufwerk automatisch in
den Einbrennofen, in dem bis
zu 12 Laufwerke Platz haben.
Er wird {iber eine emissionsarme
und kostensparende Hackschnit-
zelanlage betrieben. Sie erzeugt

s Die effiziente Raumnutzung
ist eine Besonderheit des

Fordersystems.

Umlufttemperaturen von 175 °C
und mehr, die fiir eine sichere
Vernetzung des NT-Pulverlacks
notwendig sind. Hier profitiert
Hargassner vom eigenen Know-
how als Heizanlagenbauer. Unab-
hiingig von Ol oder Fliissiggas
bedeutet diese Art der Beheizung
auch eine enorme Kostenerspar-
nis. Die hohe Einbrenntemperatur
ermoglicht eine kurze Verweil-
zeit des Bauteils im Ofen, und
damit weitere Produktions-
steigerungen. Fiir die Pulver-

beschichtung bzw. Wirmebe-
handlung groBerer Bauteile
von 3 m Léinge stellte Schier-
holz ein handbetriebenes Son-
derlaufwerk bereit,
Wiederanlauf des Automatik-
betriebs wieder entfernt werden
muss. Vom Pulvereinbrennofen
werden die Laufwerke in den
Fertigwarenspeicher transpor-
tiert, der gleichzeitig als Kiihlzo-
ne, mit fester Verweilzeit, dient.
Bis zu 30 Laufwerke mit beschich-
teten Bauteilen konnen hier in
fiinf Speicherstriangen zwischen-
gelagert werden. Thre Sortierung
iibernimmt das Produktions-
planungsprogramm. Uber vier
Abnahme-Stationen werden die
fertigen Bauteile von Werkern
entnommen. Ist eine Wartung am
Laufwerk erforderlich, konnen sie
iiber die Bedienung eines Hén-
getasters in die dahinterliegen-
de Wartungsbucht transportiert
werden. ,,Seit Inbetrieb-
nahme funktioniert die
Forderanlage bei uns rei-
bungslos. Auch mit dem
Service und dem Ersatz-
teile-Handling sind wir bei Schier-
holz sehr zufrieden®, so Florian
Molik. L

das vor

Hargassner GesmbH,
A-Weng, Florian Molik,
Tel. +43 7723 5274-0,
office@hargassner.at,
www.hargassner.at

Louis Schierholz GmbH,
Bremen, Michael Seeger,
Tel. +49 421 8406-0,
m.seeger@schierholz.de,
www.schierholz.de



