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& REGINE KRUGER

ie Wessling Oberflachen-
Dveredelung GmbH (WOB)

aus Geeste-Dalum zahlt
zu Europas gréfiten Lohn-
beschichtern. Gegriindet im
Jahr 2004 mit Fokus auf der
Beschichtung von Chassis
und Bauteilen flir Nutzfahr-
zeuge, hat sich das Unterneh-
men heute vor allem auf hoch-
wertige Lohnbeschichtungen
spezialisiert. WOB lackiert auf
22.000 m? Produktionsflache
Bauteile mit einer Gréfe von
16x2,6x36m(LxBxH)und
einem Gewicht bis zu 9,5 1. Seit
2017 hat das Unternehmen ver-
schiedene Mafnahmen durch-
geflihrt, um den Produktions-
fluss im Werk zu optimieren.
Dazu gehoren auch die neuen
,Light Warentrager": Aufgrund
ihrer Fachwerk-Konstruktion
sind sie leichter als ihre Vor-
gédngermodelle und konnen
entsprechend hohere Lasten
aufnehmen. ,WOB ist dank
dieser Investition das einzige
Lohnbeschichtungsunterneh-
men am Markt, dasbiszu 9,5t
schwere Grofibauteile in einem
Stiick beschichten kann', sagt
WOB-Vertriebsleiter Magnus
Horstmeier.

Neue Warentriger

,In der Vergangenheit hatten
wir GroRbauteile wie Schwer-
lastauflieger auf mehrere
Warentrager aufteilen mis-
sen. Doch die Kosten fiir den
innerbetrieblichen Transport
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Oberflachentechnik fiir die Zukunft

Lohnbeschichter Wessling Oberflachenveredelung GmbH (WOB) nimmt madernste Anlagentechnik in Betrieb

zuunseren Tauchbecken, KTL-

“Ofen und Pulverlackieranla-

gen wéren nicht wettbewerbs-
fahig gewesen’, so Horstmeier.
Dank der drastischen Redu-
zierung dieser Kosten konnte
man einen neuen Groffkunden
hinzugewinnen, durch den der
Light-Warentrager sofort aus-
gelastet war. Man habe gar
nicht anders gekonnt, als in
zwel weitere zu investieren, die
seitKurzemin Betrieb sind. Mit
den neu hinzugekommenen
drei Light-Warentrégern ver-
fligt die WOB jetzt insgesamt
iber 28 Warentrager, mit de-
nen Bauteile unterschiedlichs-
ter Dimensionen und Formen
zu der Badreihe aus 13 grof-
dimensionalen Tauchbecken
transportiert werden.

Bader iiberfahren,

Stillstand vermeiden

Parallel habe WOBin eine neue
Warentrdger-Steuerung inves-
tiert, um die Durchlaufzeiten
zu erhéhen und mehr Waren-
trager durch die verschiede-
nen Prozesse fahren zu kon-
nen, berichtet Dennis Hessel,
verantwortlich fiir die Projek-
tierung: ,Mit der neuen Steue-
runglassen sich erstmals auch
Prozesse bzw. Bader tiberfah-
ren, was mit der alten Steue-
rung nicht méglich war und
zu nicht akzeptablen Still-
standszeiten der Warentra-
gerbewegungen gefiihrt hat.”
Die Investition in die Steue-
rung habe die tdgliche Anzahl
der Warentréager von 40 auf 46
und die Durchlaufzeit um rund
18% erhoht, so Hessel.

Erhohter Workflow,

neue Technik

2018 erweiterte die WOB dann
die Kapazitdten im Bereich
KTL durch einen neuen Ofen,
in den ,ganze 54 Smarts hin-
einpassen’, wie der Vertriebs-
leiter betont. Der Ofen hat seit-
her zu einer deutlichen Erho-
hung der durchlaufenden
Warentréger beigetragen. ,Die
Erhéhung des Materialdurch-
flusses dank neuer Warentra-
ger-Steuerung und zusétzli-
chem KTL-Ofen musste dann
aber auch in der Pulverlackie-
rung aufgefangen und weiter
ausgebaut werden. Wir waren
bereits vor der Installation des
neuen KTL-Ofens gezwungen,
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einen Teil der Pulverlackie-
rungen mit externen Dienst-
leistern abzudecken’, berich-
teter. Deshalbentschied die Ge-
schéftsfiihrung, den Bereich
Pulverbeschichtung durch
zwei neue GEMA-Anlagen zu
komplettieren. Da auf den be-
stehenden Produktionsflachen
die erforderlichen Kapazitdten
nicht gegeben waren, verstan-
digte man sich auf den Neu-
bau einer grofflachig dimen-
sionierten Halle. Ab der ers-
ten Oktoberwoche 2018 rollten
die Bagger auf das Gelande
in Geeste-Dalum und began-
nen mit Fundamentarbei-
ten flir die Produktionshalle.
Auf einer Gesamtflache von

MAGNUS HORSTMEIER,
WOB-VERTRIEBSLEITER

Blick in die Aufnahmestation: Herzstiick der neuen Beschichtungstechnik ist eine P&F-Anlage, die sdmtliche Prozesse miteinander verkettet.

6375 m? wurde ein Pulverbe-
schichtungskozept installiert,
daseslogistischinsich hat:Hier
werden hauptséchlich Dinn-
blechteile fiir Just-in-sequence-
Kunden beschichtet.

Lackieren in
Reinraumgqualit&t

Die Bauteile werden nach der
Vorbehandlung an Traversen
befestigt und gelangen an den
vier Aufgabestationen tiber eine
Hebe-und Senkvorrichtung auf
Arbeits- und Férderhdhe. Uber
drei Kettenkreislaufe im neuen
Hallendach mit einer Ketten-
lange von knapp einem Kilo-
meter werden die Werkstiicke
zu den beiden automatischen
Pulverkabinen des Schweizer
Herstellers gefahren. Integriert
in einer zusatzlichen Einhau-
sung, erfolgt hier der elektro-
statische Auftrag des Pulversin
einem so genannten Reinraum,
auf den WOB bei der Anlagen-
planung hohen Stellenwert
gelegt hatte. ,Ein Grofteil der
Fehlerquote bei einer Pulver-
beschichtung resultiert aus
Staubeinschliissen, die kost-

spielige Nacharbeiten erfor-
dern. Hinzu kommt, dass der
Marktimmer héhere Qualitéten
fordert”, begriindet Thorsten
Staubermann, Assistent der
Geschaftsleitung, die Entschei-
dung fiir die Reinraumqualitat.
Absolute Staubfreiheit wird im
Reinraum dadurch gewéahrleis-
tet,dass mit Hilfe einer Zugluft-
anlage gefilterte Luft in den
Raum gebracht und somit ein
leichter Uberdruck von 1bar er-
zeugt wird. )

In dem ebenfalls im Rein-
raum befindlichen Einbrenn-
ofen der Firma Glasbeek wer-
den die Pulverlacke dank eines
speziellen Umluftfiltersystems
staubfrei bei Temperaturen bis
zu 200 °C eingebrannt. ,Somit
stellen wir eine exklusive Qua-
litat fiir hochste Anspriiche
sicher. Dank der integrierten
Reinraumqualitét sind wir in
der Lage, spiegelglatte, stippen-
und fehlerfreie Oberflachen
zZu erzeugen’, betont Magnus
Horstmeier den groRen Vor-
teil der neuen Pulverbeschich-
tungsanlage. Im Anschluss
werden die pulverbeschichte-

P&F ALS HERZSTUCK DER HALLE

Herzstiick der neuen Beschichtungstechnik ist die ,P&F 400",
eine P&F-Anlage des Herstellers Caldan, die samtliche Prozesse
miteinander verkettet. Sie erstreckt sich auch iiber die Bereiche
Klimaraum und Ofen, die mit Schnittstellen koordiniert wurden.
Die P&F versorgt die Lackieranlage bei der Aufgabe an vier Hub-
und Senkstationen mit Material. Diese sind nétig, um die bis zu
4500 mm langen und 400 kg schweren Baugruppen ergonomisch
aufgeben zu kénnen. Die Aufgabestationen sind direkt mit dem
WOB-MES-System verkniipft. ,Auch die Abnahmestationen sind
mit H/S-Stationen ausgefiihrt, die jeweils tiber ein Bedienterminal
verfiigen, an dem der Status wieder mit dem MES-System kom-
muniziert wird. Die Ausfiihrung der Steuerung und der Kommuni-
kation mit dem MES-System umfasst essentielle Kernelemente
von Industrie 4.0%, erklart Frank Berg von Caldan Deutschland.
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Direkt an die Abhangestation schlieft sich der Montagebereich an.

Die Pulverbeschichtung hat WOB erweitert und neue Anlagentechnik

installiert.

ten Bauteile zum Auskiihlen
wieder in den Bahnhof verfah-
ren. Die entstehende Abwarme
wird sowohl zum Beheizen
des Gebaudes als auch fiir die
Angelierzone verwendet.

Unnétige Wartezeiten
vermieden

Mit dem durchdachten Ver-
schiebebahnhof im Hallen-
dach ist es moglich, die Bau-
teile entweder direkt an die

Ausbesserungsstation  zu
libergeben oder die iO-Teile
der Abhangestation zuzufiih-
ren. ,Wie auch bei der neuen
Warentrager-Steuerung haben
wir bei dem Hangefordersys-
tem der neuen Produktions-
halle auf kurze Wege geach-
tet, so dass keine unnétigen
Wartezeiten entstehen, die
Zeitund letztendlich Geld kos-
ten", berichtet Staubermann.
Direkt an die Abhangestation
schlief3t sich der Montagebe-
reich an, in dem die Bauteile
nach Kundenvorgabe montiert,
verpacktundindie anliegende
Verladehalle zum Versand
ubergeben werden. Die neue
Anlage ist auf einen stiindli-
chen Durchsatz von 40 Tra-
versen a 4,56 m Lange ausge-
legt und erméglicht bei einer
Taktzeit von 1,5 min pro Tra-
verse eine Beschichtungsleis-

tung von 6000 m? pro Schicht.
,Mit der neuen Anlage haben
wir eine Mehrfach-Win-Situ-
ation geschaffen: Wir sparen
Fremdkosten ein und haben
Handling und Logistik stark
reduziert’, freut sich Thorsten
Staubermann. ,Gleichzeitig
konnen wir unseren Kunden
verkiirzte Lieferzeiten anbie-
ten, da wir in der Produktion
dank neuer Steuerung und den
Einsatz modernster Technolo-
gien noch flexibler geworden
sind." ]
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