Fordertechnik | Power+Free-Anlage

Flexibel mit intelligenter
Fordertechnik

Beim niedersdchsischen Oberflachenveredler WOB-Wessling kommt es im taglichen Ablauf
auf eine hohe Flexibilitdt und Qualitat an. Um diese zu gewahrleisten, setzt das Unternehmen auf
ein intelligentes Power+Free-Fordersystem fiir seine neue Pulverbeschichtungsanlage.

Hochwertige Oberflachenveredelung ist
- die Kernkompetenz der WOB-Wessling
in Geeste. Als Partner fiir die Lackie-
rung von Produkten verschiedener Indus-
triezweige, wie zum Beispiel Automoti-
ve, Landmaschinen oder Schaltschrdn-
ke, muss das Unternehmen sowohl im
taglichen Ablauf als auch in der strategi-
schen Planung ein hohes Maf} an Flexi-
bilitat zeigen.

Im Jahr 2018 kam so die kurzfristige Re-
alisierung eine Pulverbeschichtungsanla-
ge auf die Agenda der Geschaftsleitung. In

weniger als 12 Monaten sollte die Anlage
samt Bau einer Produktionshalle bis zur
Produktion der ersten Teile durchgefiihrt
werden. Die Grundsatzplanung wurde
hierfiir vom Biiro EAR durchgefiihrt und
gemeinsam mit der Geschaftsfiihrung um
Klaus Wessling wurden dann die Partner
fiir den Anlagenbau ausgewahlt. Die ge-
samte Prozessverkettung in der Lackier-
anlage wurde als Herzstlick mit einer
Power +Free-Fordertechnik geplant, und
hier entschied man sich bei WOB bewusst
fiir Caldan Conveyor A/S.
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Das eingesetzte Power +Free-System P&F
400 war fiir die Belastungen bei WOB ide-
al geeignet. Entscheidend fiir die Auswahl
des Lieferanten war zudem die kompeten-
te und zeitnahe Beratung durch die Pro-
jektspezialisten von Caldan.

Ergonomische Aufnahme
schwerer Lasten

Der erste Kontakt zu Wessling und EAR war
Anfang Juli 2018, um eine erste Layoutvari-
ante zu besprechen sowie die Prozesse und
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Fertigwarenspeicher mit 60 ° Schragstapelpuffer. Einzelne Laufwerke kénnen zur Pflege und Instandhaltung gezielt in den Wartungsbereich

geschickt werden.
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Aufgabe und Abnahmen sind mit Gurthebern
ausgertstet. Die bis zu 400 Kilogramm
schweren Teile konnen so ergonomisch
aufgegeben werden.

die Anlagenlogistik zu klaren. Wahrend des
Planungsprozesses fiel die Wahl auf Cal-
dan als Lieferant der Férdertechnik. Ne-
ben der Qualitédt war es Wessling vor allem
wichtig, dass die Terminschiene zur Reali-
sierung der Anlage garantiert wurde. ,,Die
Geschiftsleitung von Caldan hat uns hier
personlich bestdtigt, dass man diese halt
und im Nachhinein miissen wir sagen, dass
die Projektleitung auch immer die Zeitpla-
nung des Gesamtprojekts im Auge hatte”,
so Klaus Wessling,

Nachdem die Halle in einigen Bereichen
Anfang Februar begehbar war, konnte die
Montage des Fordertechnik-Stahlbaus be-
ginnen. Dieser erstreckte sich nicht nur
auf den Bereich aufierhalb der Anlagen-
komponenten, sondern iiber die kom-
plette Anlage, das heifst auch die Berei-
che Klimaraum und Ofen mussten mit
Schnittstellen koordiniert werden.

Die Power +Free-Anlage versorgt die La-
ckieranlage im Bereich der Aufgabe mit
vier Hub- und Senkstationen mit Materi-
al. Die H/S Stationen sind notwendig, um
die bis zu 4.500 mm langen Baugruppen,
die bis zu 400 kg schwer sein kénnen, er-
gonomisch aufgeben zu kdnnen.

An den Aufgaben ist die Verkniipfung mit
dem Wessling MES System realisiert. Hier
werden dem Laufwagen die auftragsbezo-
genen Daten zur Verfligung gestellt und
durch die Caldan-Steuerung verwaltet.
Die Daten sind zum einen auftragsspezi-
fisch, aber auch teilespezifisch. So kdn-
nen in der Anlage an den Bearbeitungs-
plitzen die zugehdrigen Arbeitsanwei-
sungen {iber MES bereitgestellt und auf
den Caldan-Terminals angezeigt werden.
Nach den Aufgaben gibt es in allen vier
Forderstringen noch manuelle Arbeits-

Beteiligte Projektpartner zur Realisierung der Pulverbeschichtungsanlage

* Planung/Beratung: EAR Ritterbach

* Power+Free-Forderanlage: Caldan Conveyor A/S

* Klimaraum: EPS
¢ PU-Ofen: Glasbeck
* Pulverkabinen: Gema

Die Power+Free-Anlage bei WOB-Wessling im Uberblick

¢ System P+F 400 Caldan

 Laufwagen: 90 Stiick im System, 3-fach Laufwerk

¢ Kettenkreise: 3 :
* Kettenldange: 950 m

¢ Hubwerke: 7 Gurthubwerke mit frequenzgeregelten SEW Antriebe

¢ Taktzeit: 1,5 min
e Stahlbau:ca. 95t

® Steuerung: Siemens 57, Scada System mit Visualisierung und MES Anbindung

plétze, die alle mit HMI ausgeriistet sind,
um notige Arbeitsauftrige, wie zum Bei-
spiel Maskieranleitungen, an den Vorbe-
reitungspldtzen anzuzeigen.

Einheitliche Klimabedingungen
und Sauberkeit

Uber einen Pufferbereich fiir Rohware vor
den Kabinen kénnen die Teile auf zwei au-
tomatische Pulverkabinen zugeteilt wer-
den, beide Kabinen stehen in einem Kli-
maraum, um moglichst gleiche Konditio-
nen und Sauberkeit zu gewahrleisten. Das
Einbrennen der Teile erfolgt iiber eine de-
finierte Zeit in der Angelierzone und ei-
nem nachgeschalteten Pulvereinbrenn-
ofen. Der Ofen ist mit zwei Stringen aus-
gestattet, so dass auch unterschiedliche
Verweildauern realisiert werden kénnen.
Bevor die Teile an die Beschichtungkon-
trolle fahren, werden diese aktiv gekiihlt.
Die entstehende Abwdrme wird sowohl
zum Beheizen des Gebdudes, als auch
in der Angelierzone genutzt. An der Be-
schichtungskontrolle entscheidet ein
Werker, ob es sich um ein i.0.-Teil, bezie-
hungsweise um einen Spot-Fehler handelt
oder ob eine Nacharbeit erforderlich ist.
An einer Steuertafel kann der Qualitats-
kontrolleur dann das Teil neu navigieren.
Teile, die zur Nacharbeit miissen, fahren
an die Nacharbeitspldtze und kénnen iiber
einen Bypass wieder der Beschichtung zu-
gefiihrt werden. Gute Teile und Spot Re-
pair-Teile fahren iiber einen Fertigwaren-
puffer zur Abnahme.

Auch die Abnahmestationen sind mit H/S
Stationen ausgefiihrt und jede der drei Ab-
nahmen hat ein Bedienterminal, an dem
der Status wieder mit dem MES-System

kommuniziert wird. Gezielt konnen ein-
zelne Laufwerke in den Wartungsbereich,
zu dessen Pflege und Instandhaltung, ge-
schickt werden. Dieser liegt aufierhalb des
Prozessablaufs und reduziert somit nicht
die Anlagenkapazitit. Leerwagen werden
iiber eine Leerwagenpufferstrecke wieder
der Aufgabe zugefiihrt. Die Ausfiihrung
der Steuerung und der Kommunikation
mit dem MES-System beinhaltet die es-
sentiellen Kernelemente von Industrie 4.0.
Caldan hat fiir dieses Projekt die komplet-
te Datenverwaltung mit Scada System, Vi-
sualisierung der Anlage und die Kommu-
nikation im eigenen Haus realisiert und
durch eigene Software-Spezialisten vor
Ort in Betrieb gesetzt. Der Forderer konn-
te termingerecht bei WOB-Wessling in Be-
trieb genommen werden.
Zwischenzeitlich hat die Dynamik bei
Wessling ein neues Projekt hervorgeru-
fen, und auch hier fiel die Entscheidung
aufgrund der positiven Erfahrung wieder
auf einen Power+Free-Forderer (PF 400
System) von Caldan. Diese Anlage zum
Transport in einer Nasslackbeschichtung
wurde im April 2019 worden und ist im
September in Betrieb gegangen. //

Kontakt

Caldan Deutschland

Bad Hersfeld

Frank Berg

Tel. 06621 795790, fb@caldan.dk
www.caldan.dk

47



