FORDERTECHNIK

Fordersystem flir Maersk in Chile

Flexible Container Lackierung
mit Power+Free

Mit der Investition in eine neue Lackierlinie fiel bei Maersk Container Industry, einer Geschéaftseinheit

der Containerschiffsreederei Maersk, die Entscheidung fiir ein neues Férdersystem. Ein individuell

angepasstes, flexibles Power+Free-System sorgt fiir reibungslose Abldufe bei der Lackierung der

Schwergewichte.

eltweit legt alle 15 Minuten ein

Maersk-Containerschiftf an- oder
ab. Allein zwischen Asien und Europa
verschifft Maersk jedes Jahr mehr als
vier Millionen Container. Dabei han-
delt es sich bei Maersk um eine welt-
weite Gruppe mit annahernd 89000
Mitarbeitern, Niederlassungen in cir-
ca 130 Landern und Einnahmen in
Hohe von 40,3 Milliarden US-Dollar.
Das Kerngeschift umfasst Container-
verschiffung, Ol- und Gasproduktion,
Offshore-Bohrungsdienstleistungen
und Terminals, die eine Hafen- und
Inlandsinfrastruktur bieten. Die meis-
ten der Container werden von Maersk
Container Industry (MCI) angekauft,
einer unabhingigen Geschiftseinheit
der Maersk Gruppe, die Kiithl- und Tro-
ckencontainer sowie die ,,Star Cool“-

Kiihleinheiten fiir globale Frachtunter-
nehmen und Obstvertriebsgesellschat-
ten herstellt.

Im Sommer 2013 entschied sich das
Unternehmen fiir die Installation einer
neuen Beschichtungslinie fiir Kiihl-
container in der neuen Fabrik in Chile.
Dies beinhaltete auch ein neues Forder-
system mit Caldan Conveyor Systems
als Lieferanten. Die Beschichtungsan-
lage und insbesondere das Fordersys-
tem waren Bestandteil der Investition
von MCI in H6he von 200 Millionen
US-Dollar in den Bau einer 70 000 m®
groflen Fabrik. Diese wird in den kom-
menden Jahren schrittweise bis zur
Jahresproduktion von 40000 Kiithlcon-
tainern und Kithleinheiten hochgefah-
ren. Die Produktion findet unter einem
Dach auf einem 330000 m” groflen Ge-

Fertig lackierte Kiihlcontainer von Maersk Container Industry aus der neuen Fabrik in Chile
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linde in der Ndhe der Hafenstadt San
Antonio statt.

Mit der neuen Lackierlinie, in der
anndhernd 1000 Menschen beschiftigt
sind, konnten im dritten Quartal 2015
die ersten, circa zwolf Meter langen
Kiithlcontainer nach ISO-Standard an
die fuhrenden Schifffahrtslinien Ma-
ersk Line und CMA CGM ausgeliefert
werden.

Drei Stationen im Lackierprozess
Die Oberflachenbehandlung der Con-
tainer wurde nach Erfahrungen der
MCI Kiihlcontainer-Fabrik im chine-
sischen Quingdao konzipiert. Die neu
errichteten Lackierlinie beinhalten
drei verschiedenen Anlagen: eine An-
lage zur Nassbeschichtung von Tiiren,
sowie eine zur Nassbeschichtung von
Container Rahmen und eine Anlage
zur Finish-Beschichtung von komplet-
ten Containern.

Wihrend Caldan Conveyor A/S als
Auftragnehmer fiir die komplette For-
dertechnik auf allen drei Anlagen fun-
gierte, wurden fiir die Anlagentechnik
und die Robotertechnik andere Unter-
nehmen aus Skandinavien ausgewéhlt.
Caldan lieferte die Forderanlage ein-
schliellich dem kompletten Stahlbau,
der kompletten Elektrotechnik und
Automatisierung inklusive Montage
und Inbetriebnahme.

In der Lackieranlage fiir Tiiren
werden diese in linke und rechte Tii-
ren aufgeteilt und iiber eine 210 Meter
lange Power+Free-Anlage durch den
Prozess mit den einzelnen Schritten
Reinigen, Lackieren, Abdunsten und
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In der Lackierlinie werden Rohwaren-
speicher und Zwischenspeicherstrecke
parallel angeordnet

IR-Trocknung transportiert. Die maxi-
male Beladung der quer und ldngs sta-
pelbaren Laufwagen liegt bei 100 kg,
im System sind insgesamt 60 Laufwa-
gen vorhanden. Auf der Lackierlinie
tiir Containerrahmen werden paral-
lel zu den Tiiren die Front und End-
frames der Container lackiert. Dies er-
folgt ebenso wie bei den Tiiren mit Pri-
mer und Topcoat in zwei Kabinen mit
zwischengeschalteten Abdunstzonen
und IR-Trocknern.

Als Vorbehandlung der Rahmen
ist eine Strahlanlage inline integriert.

Komplett-Container im Bereich Abdunsten/Trocknen
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Rohwaren-Speicher fur Turblatter vor dem Einlauf in die
Lackieranlage

Weiterhin ist eine Metallisierung dem
eigentlichen Lackierprozess vorge-
schaltet. Beide Verfahren erfolgen ro-
botergestiitzt, ebenso wie die eigentli-
chen Lackierprozesse in den Kabinen.

An allen Positionen, an denen ei-
ner der vielen Roboter (auf drei Linien)
appliziert, miissen die Laufwagen von
Caldan positioniert werden. Die 135
Laufwerke in der Anlage sind jeweils
fiir eine Beladung bis 500 kg ausgelegt
und sowohl lings als auch quer stapel-
bar. Dies ist notwendig, um méglichst
grofle und platzsparende Pufferzonen
in der Anlage zu realisieren. Aufgrund
der Teilegrofle und des Gewichtes sind
zum Be/Entladen Hub- und Senksta-
tionen vorgesehen. Die Forderstrecke
durch die gesamte Prozesstechnik hat
eine Linge von 1200 m.

Zwolf Meter lange Container
transportieren

Das Highlight des Oberflichenzent-
rums aus fordertechnischer Sicht ist
jedoch die abschlieflende Beschich-
tung der kompletten Container. Die
Power+Free-Anlage ist
fiir maximal 4000 kg
ausgelegt und fur ei-
ne Containerldnge bis
12200 mm. Wihrend
die Tiirenanlage und die
Rahmenanlage mit dem
Fordersystem P&F 400
System ausgeriistet wur-
den, kommt fiir die Con-
tainerlinien ein P&F 420
Schwerlastforderer (Typ
P&F 420) zum Einsatz.
Die Laufwerke sind sta-
pelfihig, aber werden im

Bereich der Roboter-La-
ckierung kontinuierlich
im festen Taktabstand
im transportiert.

Der Gesamtprozess
der Containerlinien setzt
sich wie folgt zusammen:
Nach dem Laden werden
die Container nochmals
gestrahlt, um die Con-
tainerwdnde zu reini-
gen, sowie anschlieflend
zu metallisieren, danach
wird eine Zwischenla-
ckierung auf den kom-
pletten Container aufgebracht, bevor
nach der Zwischentrocknung der ei-
gentliche Topcoat einheitlich appli-
ziert wird. Nach dem abschlieflenden
Trocknungsprozess folgen noch manu-
elle Arbeiten wie Demaskieren und Lo-
goprinting.

Komplettmontage aus einer Hand
Das Gesamtprojekt wurde von Caldan
im Stammbhaus in Ddanemark koordi-
niert, wobei aufgrund der Projektgro-
e ein Projektteam zusammengestellt
wurde. Vor Ort wurde die Montage
in diversen Montagegruppen fiir die
einzelnen Anlagen durchgefiihrt. Die
Komplettmontage wurde von Caldan
von einem bis zu zehn Mann starkem
Team an Leitmonteuren vor Ort durch-
gefithrt und koordiniert — vom erdbe-
bensicheren Stahlbau bis hin zur In-
betriebnahme. Gleiches gilt fiir die
Elektroinstallation und die komplette
Automatisierung einschliefllich Visu-
alisierung und Scada System.

Das Projekt wurde von September
2013 bis Februar 2015 realisiert. Der
Start fiir die Serienfertigung war im Ju-
ni 2015. Seither werden Kiihlcontainer
fiir den Transport von Obst und Fleisch
aus Stidamerika nach Europa und den
Mittleren Osten produziert. Mit einem
Gesamtvolumen von 4 Millionen Euro
und einer Gesamtlinge des Fordersys-
tems von iiber 2,5 km ist es fiir Caldan
das bisher grofite Projekt in Ubersee. 1
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