Spritzen nach

Programm

Seit Uber drei Jahrzehnten produziert die Firma Vélker Klinikbetten
und Pflegemébel. Um seine Marktposition als einer der flihrenden
Anbieter in diesem Segment zu festigen, investierte das Unternehmen
in eine neue Lackieranlage von Venjakob. Nach den ersten Monaten

im Betrieb verringerte sich die Durchlaufzeit um 70 Prozent.

Oben: Die La-
ckieranlage von
Venjakob bei der
Vilker AG ist
U-férmig aufge-
baut: Links wird
aufgelegt, rechts
kommen die fer-
tig lackierten
Teile an (Fotos:
Venjakob)
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15 Jahre ist es her, dass die Firma Venja-
kob die Vorgingeranlage an Vilker gelie-
fert hat. So war es an der Zeit, diesen Teil
des Vilker-Betriebs auf den aktuellen
Stand der Technik zu bringen. Und auch
diesmal bekam der Lackiertechnikspezia-
list aus Rheda-Wiedenbriick wieder den
Zuschlag, ,Wahrend manches Unterneh-
men die Investitionen zuriickschraubt,

machen wir uns durch stindige Ver-
besserungsprozesse zukunftssicher”, be-
schreibt Firmen-Chef Heinrich Volker die
Entscheidung fiir die neue Anlage. Dass
die Wittener wieder auf Venjakob setzen,
hat nicht nur mit den guten Erfahrungen
der vergangenen Jahre zu tun. Volker-Be-
triebsleiter Jérg Waldeyer: ,Das Gesamt-
angebot passte genau zu unseren Anfor-

Unten: Das neue
Farbwechselsys-
tem erméglicht
Farbwechsel in
ca. 30 Sekunden.
Sieben Farben
und ein Reini-
gungsmittel sind
stindig verfiig-
bar
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derungen. Mit dem Anlagenkonzept von
Venjakob kiinnen wir eine auftragsbezo-
gene Fertigung realisieren, in der zuneh-
mend kleinere Losgrifien besondere An-
forderungen an die Flexibilitit stellen.”
Derzeit fertigen bei der Firma Vélker 200
Mitarbeiter pro Tag 150 Betten und Plle-
gemibel.

Lackierung als entscheidender
Baustein im Gesamtprozess

Die Mitarbeiter der Oberflichentechnik
haben in einem intensiven Workshop die
Anforderungen an die neue Einheit bis
ins Detail definiert. Lean Production und
Erkenntnisse aus der Automobilindustrie
dienten dabei als Grundlagen. Vilker ori-
entiert sich seit Langem an deren Produk-
tionsmethoden, denn viele Prozesse sind
{ibertraghar — nicht nur, weil auch die
Viilker-Produkte auf Ridern stehen.
Besonderes Augenmerk galt der Optimie-
rung des Materialflusses nach dem Flief-
prinzip. Die Produkte befinden sich wah-
rend der Herstellung in stindigem Fluss —
vom Materialeingang bis zur Endmonta-
ge und weiter bis zum Versand. Ein rei-
bungsloses Zusammenwirken aller Pro-
zesse ist also entscheidend. ,Zuvor besaf
der Materialfluss keine klare Fiihrung,
was eine fehlende Reihenfolge und er-
hiihte Materialbestinde im Umlauf nach
sich zog", so Waldeyer. ,Jetzl, nach den
ersten Monaten im Betrieb, verringerte
sich die Durchlaufzeit um 70 Prozent
und die Oberstunden in der Oberflichen-
technik tendieren gegen Null. Auferdem
ergeben sich durch die neue Anlage deut-
liche Vorteile in den Bestandswerten und
bei den Lagerkosten. Wir kiinnen jetzt
exakt so lackieren, wie die Endmontage
zusammenbaut,”

Die theoretischen Vorarbeiten erbrachten
die Motwendigkeit, die gesamte Oberfld-
chenhalle vor dem Einsatz der neuen
Maschinen zu renovieren. Helle Wand-
und Bodenfarben sorgen fiir ein freundli-

ches Arbeitsumfeld, eine ergonomische
Arbeitshiihe, zum Beispiel der Schileifti-
sche und der Rollwagen, kommen dem
riickenschonenden  Arbeiten  entgegen.
«Die eigentliche Herausforderung war
jedoch der Zeitplan®, erinnern sich Jorg
Waldeyer und Projektleiter Thomas Hein.
.Vom Abbau der alten Anlage bis zur In-
betriebnahme der neuen hatten wir nur
19 Werktage, wovon zehn auf die Instal-
lation der neuen Lackieranlage entfie-
len.”

Ehrgeizige Anforderungen

an die neue Anlage

An erster Stelle im Lastenheft stand der
schnelle Farbwechsel. ,Vorgegeben war
eine Riistzeit von unter einer Minute®,
erzihit Christian Schulze, der fiir Vilker
zustindige Projektmanager von Venja-
kob. ,Sieben verschiedene Farben und
ein Reinigungsmittel sollten standig ver-
fiighar sein, um die Vielzahl der verschie-
denen Kundenauftrige nahtlos abwickeln
zu kinnen.” De facto vollzieht sich der
Farbwechsel jetzt in ca. 30 Sekunden.
Méglich wird diese Zeit durch das auto-
matische Farbwechselsystem, das Venja-
kob fiir die neue Generation seiner La-
ckieranlage ,Ven Spray Duo" entwickelt
hat. Die Einheit dafiir sitzt direkt am Pis-
tolenartm der Maschine. Die kurzen Lei-
tungen bedingen kurze Spiilzeiten, gerin-
geren Lackverlust und eben kurze Riist-
zeiten. Damit sind jetzt bis zu 50 Farb-
wechsel pro Tag méglich. Vorher waren
es nur zehn.

In der Oberflichentechnik von Vélker
werden simtliche Holzteile lackiert, die
fiir die Fertigung von Betten und Pflege-
mibeln benéitigt werden. Die Anlage
kann Teile in sehr unterschiedlichen Gra-
Ben verarbeiten, Die Minimalgrofe liegt
bei 180 % 50x 5 mm (L x Bx H), maximal
sind es 2500x=600x 80 mm. Bevor die
Werkstiicke in die eigentliche Lackierein-
heit einfahren, werden sie entstaubt und



In der Lackien
kabine sind die
Spritzpistolen-
halter an eingr

Linearachse
angekoppelt

anschliefiend ionisiert, um die erneute
Staubanziehung zu unterbinden, Der Rei-
nigungseinheit nachgeschaltet ist der Vor-
wirmkanal, mit dem die Werkstiicke vor
dem Lackieren auf eine prozesssichere
Temperatur gebracht werden.

Mehr Energieeffizienz

in den Prozessen

In der Lackierkabine kommt ebenfalls
Hightech zum Einsatz. Dazu gehdrt auch
eine ausgekligelte Liiftungstechnologie,
der wegen der hohen Zerstiubungsener-
gie bei Hydrolacken eine wichtige Rolle
zukommt. Christian Schulze: ,Durch die
verbesserte Luftfiihrung wird der Spritz-
nebel optimal entfernt. So konnten wir
den Reinigungsaufwand um 60 Prozent
verringern. Das Luftmanagement ist so
ausgelegt, dass wir 30 Prozent der Abluft
im Umnluftbetrieb fahren kénnen und so
die Energieeffizienz deutlich steigern.”
Effizient ist auch der Umgang mit dem
Lack. Neueste Pistolen-Technologie senkt
den aktiven Lackverbrauch. Jede Pistole
kann einzeln {iber das Spritzprogramm
gesteuert werden, Schnellwechselsyste-
me stellen einfaches Umriisten sicher.
Eine Lackriickgewinnung der neuesten
Generation mittels V-Band ermdéglicht die
Riickgewinnung des iiberschiissigen Ma-
terials und dessen Wiederverwendung.
Das Rakelsystem sdubert etwa 90 Pro-
zent des Transportbandes, die restlichen
zehn Prozent iibernimmt eine Klassische
Reinigungseinheit mit wasserverdiinntem
Alkohol. Diese Sauberkeit ist eminent
wichtig, denn Farbreste auf dem Band
wilrden die Werkstlicke riickseitig ver-
schmutzen. Die Reduzierung der Chemi-
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kalien zur Reinigung des beim Lackier-
vorgang eingesetzten Wassers in der Ab-
saugung betragt etwa 40 Prozent. Das
findet auch die Stadt Witten gut und er-
teilte Volker wegen der Einhaltung simt-
licher Richtlinien eine offizielle Einlei-
tungsgenehmigung. Damit kann das Un-
ternehmen das gereinigte Wasser wieder
direkt dem Kanal zufiihren.

Qualitdt der Wasserlack-Trocknung
spielt wichtige Rolle

Ebenso entscheidend fiir Top-Cualitit,
wie sle Vilker verlangt, ist die Trock-
nung. Es ist die Giite der Trocknung,
die mafgeblich {iber das spitere Ober-
flichenergebnis entscheidet. Die Heraus-
forderung heift hier, das Substrat beson-
ders schonend, aber trotzdem méglichst
schnell zu trocknen. Die erste Station
dieses Prozesses bei Viilker ist der OIR-
Trockner aus der ,Ven-Dry“-Serie von
Venjakob. Hier werden in einem immer
gleichen Klima-Miliew mit Konstanter
Temperatur und Luftfeuchte die Wasser-
molekiile im noch nassen Lackfilm durch
mittelwellige Infrarotstrahlung angeregt.
»90 ist gewdhrleistet, dass der Wasseran-
teil des Lacks von innen aus der Lack-
schicht heraus trocknet, ohne dass sich
eine obere Trocknungshaut bildet®, er-
klart Schulze. ,Das ist die erste Bedin-
gung fiir die Qualitit des Endprodukts.”
Die folgenden drei Trocknereinheiten mit
Diisenkanilen wurden aus der alten An-
lage iibernommen. Dazu war eine Syn-
chronisierung mit den neuen Bauteilen
nétig. Denn die komplette Lackierstrale
wird nunmehr benutzerfreundlich {iber
einen einzigen Touchscreen gesteuert.

Jérg Waldeyer: ,Die zentrale Steuerung
ermiiglicht uns eine punkigenaue Anpas-
sung an das Gesamtsystem.”

Aus dem Ven-Dry-Programm stammen
auch die drei UV-Trockner am Ende der
Prozesskette. Weil bei Vilker oft runde
Stollen (iber das Band laufen, war die In-
stallation einer dritten Einheit nétig, die
von unten aushirtet. Auf diese Weise las-
sen sich Qualititsmangel an den Schat-
tenkanten und Rundungen ausschliefien.
Neueste UV-Technologie kommt zum
Einsatz. Kaltlichtlampen reduzieren die
Oberflichentemperatur von vormals bis
zu 90 Grad Celsius auf jetzt nur noch
40 bis 45 Grad. Damit gehiren Trock-
nungsrisse im Holz oder Blasenbildung
unter dem Furnier der Vergangenheit an.
Méglich macht das eine neue Reflektor-
geomelrie, die wenig Warme, aber dafiir
die gesamte UV-Strahlung auf das Werk-
stiick lenkt. AuBerdem ist nur noch ein
Strahler fiir transparente Lacksysteme nd-
tig, bisher waren es zwei. Fiir die Aushér-
tung pigmentierter Lacke reichen schon
zwei Strahler, wo sonst drei oder sogar
vier notwendig waren. Zudem erlaubte
der neue Reflektor eine Verkiirzung der
Strahlerlinge auf 140 cm. All das sum-
miert sich in einer Energieeinsparung von
etwa 60 Prozent. Fiir die problemlose
Trocknung der unterschiedlichen Lack-
arten arbeitet ein Trocknerstrahler mit
Gallium, der andere mit Quecksilber.

Schonender Umgang

mit dem Material

Die deutliche geringe Oberflichenerwér-
mung durch das neue Trocknungssystem
wirkt sich zudem materfalschonend aus.

Das ist deshalb von grofier Bedeutung,
weil die einzelnen Bettenteile den La-
ckier- und Trocknungsprozess insgesamt
vier Mal durchlaufen — zwei Mal von je-
der Seite. Nachdem beide Seiten das ers-
te Mal lackiert sind, wird jedes Holzteil
einzeln von Hand geschliffen. Ein not-
wendiger Schritt, weil sich die Holzfasern
nach dem ersten Durchlauf aufrichten
und die Oberfliche geglittet werden
muss. Waldeyer: ,Erst nach dem Schiei-
fen erhalten die Teile ihre endgfiltige La-
ckierung.”

Inzwischen ist die Venjakob-Lackler- und
Trocknungsanlage seit gut einem halben
Jahr in Betrieb. Die planvollen Vorberei-
tungen und die intensive Zusammenar-
beit aller Beteiligten von Vilker, Venja-
kob und Kuper fiihrten dazu, dass es so
gut wie keine Anlaufschwierigkeiten gab.
LDie Investition kam zum rechten Zeit-
punkt”, sagt Jorg Waldeyer. ,Damit ist
unsere Produktion zukunfissicher aufge-
stellt. Und wir kénnen unseren Kunden
langfristig die Qualitdt liefern, die ihre
Kunden - Bewohner und Patienten -
von ihnen erwarten.”

Christian
Schulze,
Venjakob-
Projekt-
manager,
vor der
zentralen
Bedienein-
heit fiir die
Anlage,
deren Bau-
steine kom-
plett syn-
chronisiert
gesteuert
werden
kénnen



