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m die technisch ho-
hen Standards eines
Premiumherstellers

von Haushaltsgerdten wei-
ter zu entwickeln, hat ein
Team um Roland Héflinger,
Projektleiter  Teilfertigung
§ Oberflachentechnik bei
V-ZUG, jetzt eine neue Pul-
ver-Emaillieranlage  reali-
siert. V-ZUG ist die fithrende
Schweizer Marke fir Haus-
haltsgerdte und produziert
seit Uiber 100-Jahren Haus-
haltsgerdte am Hauptpro-
duktionsstandort in Zug. ,Wir
haben uns flir ASIS entschie-
den, weil sie im Vorfeld des
Projektes glaubhaft bewiesen
haben, dass sie so eine An-
lage bauen und projektieren
konnen’, so Hafliger. ,ASIS
war auch einer der wenigen
Anbieter, der sich als Gene-
ralunternehmer fiir die Ge-
samtanlage angeboten hat."

Aufgrund begrenzter Fla-
che kann die Produktion nur
noch in die Héhe wachsen.
Geplant ist zukiinftig auf na-
hezu halber Flache doppelt
so viel zu produzieren. Alle
Anlagenteile des ca. 1400 m?
groflen Beschichtungszent-
rums wurden so konstruiert,
dass sie in den zweiten Stock
eines modernen Holzbaus
eingebracht werden kénnen.
40-50 verschiedene Bauteile
kénnen ab Losgrofie 1 auto-
matisch beschichtet werden.
Das Sortiment umfasst vier
Grundtypen an Backkésten
und verschiedene Flachwa-
ren, wie HeifSluft- oder Back-
bleche.

Automatische Teileaufgabe
Die Backkidsten kommen
alle 50 Sekunden aus der
Schweifilinie und werden
automatisch auf ein Flach-
forderband  Ubernommen.
Thre erste Station ist die BU-
gel- und Klipse-Anlage. Dort
werden automatisch Klipse
angebracht. Diese decken be-
stimmte Stellen zum Schutz
vor dem Emaillepulver ab,
sodass sie fiir die Weiterver-
arbeitung  beschichtungs-
frei bleiben. Anschliefiend
werden automatisch Halte-
btigel angehédngt und mit ei-
nem Ubergaberoboter an die
Power & Free Fordertechnik
iibergeben. Die Aufgabe der
Flachwaren erfolgt an einer
separaten manuellen Station.
An der 5-Zonen Spritzvor-
behandlung werden alle Teile
fir eine optimale Beschich-
tungsqualitdt vorbereitet.
Die Spritzpumpen der zwei-
bahnigen Anlage werden ef-
fizient Gber Frequenzumfor-
mer geregelt. Das erméglicht
die durchgéngige Einbindung
in die SPS-Anlagensteuerung
und der jeweils glinstigste Be-
triebszustand, wie beispiels-
weise eine Pausenschaltung,
kann eingestellt werden. Uber
die elektronische Druckrohr-
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Héhe gewachsen ist.
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Ein Blick von oben auf die im zweiten Stock installierte Pulver-Emaillieranlage zeigt, wie die Produktion aufgrund knapper Flichen in die
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Vollautomatische
Pulver-Emaillierung
ab Losgrofie 1

Der Haushaltsgeratehersteller V-ZUG nimmt moderne Pulveranlage
in der Schweiz in Betrieb

iberwachung wird der Spritz-
druck konstant gehalten. Auf
den sparsamen Spiilmittel-
verbrauch wurde mit der Kas-
kadenfithrung ein besonde-
res Augenmerk gelegt. Nach
der Abblaszone werden die
Werkstiicke im dariiberlie-
genden Haftwassertrock-
ner getrocknet, sodass keine
Wasserreste an der Oberfld-
che zurtickbleiben.

Alle Pulverauftrédge finden
in einem klimatisierten Ge-
h&use statt. Die Backkasten
und die Flachware werden in
insgesamt drei Pulverkabinen
beschichtet. Die Erfahrung
der ASIS in der Haushaltsge-

riatebranche hat gezeigt, dass
die Kombination aus Robo-
tern und Linearachsen ein
ideales Setup darstellt.

Applikations-Kombination

Die wirtschaftlichen Linear-
achsen beschichten hier die
vertikalen, planen Flachen,
wahrend die Roboter Kanten
und Innenbereiche pulvern.
Zwei Kabinen Ubernehmen
den Grundpulverauftrag, die
dritte Pulverkabine ist fiir die
spezielle Beschichtung von
Dampfgarern  vorgesehen.
Sensoren erkennen, welches
Teil gerade einfdhrt und die
Parameter und Programme

Die 5-Zonen-Spritzvorbehandlungsanlage entfernt alle Verunreini-
gungen der mechanischen Fertigung.

werden entsprechend opti-
mal eingestellt.

,Eine  Herausforderung
war, dass wir mit nur einem
Fordertechniksystem, dem
Power & Free Forderer, und
nur einem einheitlichen
Wagenzug sowie Gehén-
gen durch die Anlage fahren
wollten,” erinnert sich Diet-
mar Binder, Projektleitung
und Vertrieb ASIS. Umge-
setzt wurde das mit einem
Umbhéngeroboter, der samt-
liche Werkstlicke abnimmt.
Die mit Pulver benetzten
Gehéngen werden dabei
zwischenzeitlich gesdubert
und der Roboter kann so die

Werkstiicke auf dieselben,
gereinigten Gehdnge uber-
geben, die dann zum Email-
le-Einbrennofen fahren.

Das Emaillepulver wird
bei einer Temperatur von
850 °C eingebrannt. Der
speziell gebaute Schuppen-
blechférderer schleppt die
Wagenziige des Power &
Free-Férderers mit den da-
ran hdngenden Wagenzii-
gen unbeschadet durch den
Ofen und gibt sie danach
wieder zurtick. Die flexiblen
Schuppen schliefien zu je-
der Zeit den Ofen nach oben
hin ab, sodass keine Energie
verloren geht und schitzen

Durch die automatische Reinigung der Gehénge entfallen Sortier-
funktionen und einheitliche Gestelle kénnen genutzt werden.

gleichzeitig die dariiberlie-
genden Wagenziige sowie
die Forderkette, die nicht auf
diese Temperaturen aus-
gelegt sind. Die ausfahren-
den noch heiflen Backkas-
ten strahlen ihre Energie
auf die einfahrenden Werk-
sticke ab. Im Ofen gibt es
neun Brennzonen mit ver-
schiedenen Temperaturen,
die von 16 Brennern beheizt
werden. Aktuell wird der
Einbrennofen noch mit Erd-
gas betrieben, eine Umstel-
lung auf Wasserstoff ist in
der Ausarbeitung. Schwarz
glainzend verlassen die
Werkstiicke den Ofen und
reihen sich im Leerziehpuf-
fer aneinander, um weiter
abzukithlen. Manche Teile
erhalten zudem eine dauer-
hafte Antihaftbeschichtung,
welche eine Roboter appli-
ziert und die in einem Kon-
vektionstrockner bei 250 °C
getrocknet wird.

Digitalisierung

und Nachhaltigkeit

JWir haben ASIS ausge-
wahlt, weil wir grofien Wert
auf Funktionalitdt und Qua-
litdt legen, dazu gehoért die
lickenlose Nachverfolgbar-
keit der Qualitdtsdaten wah-
rend der Prozesse®, so Roland
Hafliger. Dies wird moglich
durch Verwendung der Soft-
ware ,Surface-Analytics 4.0°.
Samtliche Prozessdaten der
Anlage werden in einer zen-
tralen Datenspeicherung er-
fasst. Der Nutzer greift per
Smartphone, Tablet oder
Laptop darauf zu. Neben
wichtigen Kennzahlen und
Reports zur Optimierung der
Anlagenleistung, kann da-
riber hinaus jedes Einzel-
teil liickenlos zurtickverfolgt
werden.

Die gesamte Anlage wurde
im Vorfeld digital aufgebaut.
Neben klassischen Studien
zur Erreichbarkeit wurden
nattrlich auch die Roboter
simuliert und ihre Program-
me offline erstellt. Die Robo-
tersimulation aller Einzel-
stationen und der gesamte
Materialfluss in der Anlage
wurde in einer Gesamtsi-
mulation verkniipft. Die un-
terschiedlichen Prozesszei-
ten der Stationen wurden
beriicksichtigt. So konnten
prazise Vorhersagen iber
die Auslegung der Forder-
technik mit Pufferstrecken,
Fehlerquellen der Einzelbe-
reiche, parallel arbeitende
Zonen und dem zu erwar-
tenden Durchsatz getroffen
werden.
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