Schwebende
Wasserlackproduktion

Luftgleitkissen-Transporttechnik
fir Mischerbehalter

In der zur Zeit modernsten Wasserlackfabrik der Welt werden die
Mischerbehélter rechnergesteuert auf Luftgleitkissen transportiert. Mit
dem bisher groBten Projekt in der Firmengeschichte bekennt sich die
Herberts GmbH zum Standort Wuppertal und zu einer flexiblen,
umweltfreundlichen und kostenoptimierten Produktion. - Von Dr.-ing.
Hartwig Michels und Dipl.-ing. Gerhard Bran

im letzten jahr wurde die neue
Wasserlackfabrik der Herberts
GmbH in Wuppertal eréffnet.
Hier sollen 64 Mitarbeiter
jghriich bis zu 15000 Tonnen
Automobilserienlacke  ferti-
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gen, unter Einsatz von mo-
dernsten  Automatisierungs-
techniken und Priifmethoden
zur Qualitatssicherung. War
frither eine Massenproduktion
gefragt, so ist das Ziel heute,
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mehr Farbténe in grofen und
kleineren Chargen bei men-
gengenauer Produktion in kiir-
zester Zeit zu erzeugen. Diese
Flexibilitdt wird durch ein mo-
dulares Verfahren in einem
geschlossenen System ermdg-
licht. Dies erlaubt eine flexible
Anpassung an aktuelle Anfor-
derungen bei optimaler Aus-
lastung der Anlage. So werden
beispielsweise die Halbfertig-
produkte nun nicht- mehr in
fest installierten Mischern
weiterverarbeitet, sondern es
wurde vielmehr auf Mischer
mit integriertem Rihrwerk zu-
riickgegriffen. Diese bis zu
20 m’ fassenden Behilter wer-
den an zwei automatischen
Dosierstationen gefillt
(Abb. 1) und anschlieBend in
die Parkposition gefahren, wo
dann die Qualitat kontrolliert
wird.

Die beiden automatischen
Dosierstationen wiegen bis zu
20 Tonnen Halbfertigprodukte
auf 20 Gramm genau ein. Der
Ablauf von Dosieren, Riihren
und Qualitdtskontrolle wieder-
holt sich solange, bis der
gewlinschte Farbton und die

Abb. 1: Ein Mischerbe-
héalter wird schwebend
auf die Dosierstation
transportiert

technologischen Eigenschaf-
ten des Fertigproduktes (Lak-
ke fir die Automobilproduk-
tion, die Industrie und die
Autoreparatur) erreicht sind.
Nach der Endfreigabe wird der
Mischer zur Abfillung trans-
portiert.

Luftgieitkissentechnik
ermoglicht neues
Transportkonzept
Fir eine Produktion der kur-
zen Wege sorgt vor allem das
Transportsystem der Halbfer-
tig- bzw. Fertigprodukte. In
diesem Falle handelt es sich
um ein System von fahrerlo-
sen Roboterfahrzeugen auf
Luftgleitkissen, entworfen
und gebaut von der Niirnber-
ger DELU GmbH. Die Mischer
werden damit in die jeweils
gewlinschte Position gefah-
ren, von der Produktionsvor-
bereitung zur MihlenstraBe
und von dort zu den Behil-
tern, in welche die Ténpaste
abgelassen wird. Die Vorteile
des neuen Transportsystems
sind unter anderem:

— geringe Aufenmafe der
Transportfahrzeuge (nur ge-
ringfligig grofer als die
Grundflache d’er Mischer)

— hohe Wendigkeit, bedingt
durch das Luftkissenprinzip
{1}, 12} wodurch eine opti-

male  Produktionsflichen-
nutzung  erzielt werden
konnte

—~ geringer Energieverbrauch

durch die fast vollstdndige
Reduzierung der Reibung

— die Anspriiche an die Trag-
fahigkeit des Bodens sind
durch die Verteilung des
Druckes auf eine relativ gro-
e Flache wesentlich gerin-
ger als bei herkémmlichen
Transportmitteln

— der Transport erfolgt er-
schiitterungs- und vibra-
tionsfrei.

Das Transportsystem be-
steht aus einem Luftgleitkis-
sen-Transportfahrzeug fur
Mahlgutmischer bis 10t und
zwel Transportern flr Fertig-
mischer bis zu 32 t Last. Dazu
kommen noch fest montierte
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Abb. 2: Schematische
Darsteilung des fahrer-
losen Luftgleitkissen-
Transportsystems

Anlagenteile, wie automatisch
gefithrte  Druckluftschleifen,
Datenfunk-Kommunikations-
einrichtungen und Gbergeord-
nete Steuerungsrechner (Zel-
lenrechner), die die Kommu-
nikation zum Prozefleitsystem
abwickeln und das Zusam-
menspiel der einzelnen Kom-
ponenten koordinieren
(Abb. 2). Diese Zellenrechner
miissen unter anderem fol-
gende Aufgaben iibernehmen:
— Empfangen von Fahrauftra-
gen vom ProzePleitsystem,
die sofort einer Plausibili-
tatsprifung unterzogen und
anschlieBend an das ent-
sprechende Luftgleitkissen-
Transportfahrzeug tiber
Funk weitergeleitet werden.
Dies geschieht nur, falls das
entsprechende Luftgleitkis-
sen-Transportfahrzeug  ge-
rade frei ist und auf einen
Auftrag wartet, wenn nicht,
wird der neue Auftrag zwi-
schengespeichert
- Senden von Antworttele-
grammen an das Prozepleit-
system, in welchen diesem
mitgeteilt wird, ob ein Auf-
trag erfolgreich oder nicht
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ausgefithrt worden ist und

falls notig, das Setzen von

Stérungsmeldungen
— Koordinierung von  zwei

Luftgleitkissen-Transport-

fahrzeugen beim Durchfah-

ren von kritischen Berei-
chen, ‘wodurch eine Kolli-
sion verhindert wird

— Steuern der verfahrbaren
Druckiufttransportschleifen,
so dap der Schlauchan-
schlup dem Fahrzeug immer
nachgefiihrt wird

— Offnen und Schliefen des
Tores der Reinigungskabine,
wenn ein Transportauftrag
dies erfordert.

Fur die Transportfahrzeuge
selbst sind grundsatzlich zwei
Betriebsarten maoglich:

— FTS-Modus: Funktion als
fahrerlose Roboterfahrzeu-
ge, die ihren Fahrauftrag
selbsttatig ausfiihren

— Operator-Modus: geflihrt
von einem Bediener als Mit-
gédnger mit Hilfe eines Funk-
steuerpultes.

Um die Verfligbarkeit des
Transportsystems so  hoch
wie méglich zu halten, wurden
auferdem noch einige Not-
Strategien verwirklicht, um
die Produktion auch im Falle
eines technischen Defektes
am Laufen zu halten. So wur-
de z.B. ein tragbares, pneu-

Luftkissentransport

matisches Steuerpult vorgese-
hen, mit dem das Transport-
fahrzeug - verfahren werden
kann (Notsteuerung), auper-
dem ist eine schnelle und
umfangreiche Fehlerdiagnose
moglich. Durch den modula-
ren Aufbau des Systems ist
auch das Austauschen von
defekten Komponenten sehr
einfach.

Die Fahrzeuge orientieren
sich nach im Boden eingelas-
senen Leitlinien, die von ent-
sprechenden Sensoren abge-
tastet werden. Alle Leitband-
Kreuzungen sind mit Codie-
rungen versehen, die von ei-
nem beriihrungslosen Identifi-
kationssystem gelesen werden
und fiir die Positionserfassung
dienen. Ebenso sind die Un-
tergestelle der Mischer co-
diert, so daB iberprift werden
kann, ob der richtige Behalter
transportiert wird.

Als Kollisionsschutz fir den
fahrerlosen Betrieb wurden
die Fahrzeuge mit zwei Laser-
scannern ausgestattet, wo-
durch sowohl der Personen-
schutz als auch der Schutz der
Anlage sichergestellt wird. Der
abgetastete Bereich ist in zwei
Zonen eingeteilt: ein Warn-
feld, welches bei Verletzung
die Geschwindigkeit des Fahr-
zeuges reduziert, und ein
Schutzfeld, das sofort einen
Notstop auslost. Die Strom-
versorgung der bordeigenen
Steuerelektronik wird iber Ak-
kumulatorbatterien sicherge-
stellt, welche (iber einen eige-
nen, luftangetriebenen Gene-
rator geladen werden.

Da es sich bei der gesamten
Anlage um eine Lackfabrik
handelt (obwohl wasserlosli-
che Lacke nur noch 5 bis 10%
Losemittel enthalten), wurde
das Transportsystem fiir den
Einsatz in einem explosions-
gefsghrdeten Bereich gemdf
EExIIAT3, Zone |, ausgelegt.

Mit dem Bau der neuen
Wasserlackfabrik ist die Her-
berts GmbH fiir die Zukunft
geriistet. ,Das flexible Produk-
tionskonzept der Wasserlack-

fabrik bietet feste Vorausset-
zungen, um einen sich wan-
deinden Markt zu bedienen”
meint Horst H. Hélzlein, Lei-
ter Unternehmensbereich Au-
tomotiveSystems. Die Verrin-
gerung der Produktionskosten
durch eine strukturierte Pro-
duktion mit hohem Automa-
tionsgrad, wobei die neue
Transporttechnik  der Delu
GmbH einen nicht unerhebli-
chen Beitrag geleistet hat,
tragen dazu bei, den Standort
Wuppertal und somit die Ar-
beitspldtze langfristig zu si-
chern.

Werkbilder: Delu
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