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Kompaktowa linia KTL °

Z elastycznym

transportem wyrohow

Osie pojazdéw ciezarowych, podtuznice, ramy no$ne
i inne elementy metalowe lakierowane za pomoca tej linii maja
dtugos$¢ do 3 metrow i wazg do 500 kg. Pomimo zréznicowa-
nej geometrii elementéw lakierowanych, linia KTL o kompak-
towej budowie w petni sprostata wymaganiom dostawcy pod-
zespotéw samochodowych, jednej z niemieckich firm. Zespot
urzadzen jest potaczony w cato$¢ za pomoca systemu trans-
portowego typu Power&Free, ktéry w 3-minutowym takcie kie-
ruje elementy do lakierowania zanurzeniowego.

EISENMANN stanat przed zadaniem zaprojektowania li-
nii do przygotowania powierzchni oraz polakierowania me-
toda KTL (kataforeza) podwozi i elementéw konstrukcyjnych
do ciezardwek i samochodéw osobowych. Byty to m. in. kom-
pletne ramy samochodowe dla wiodacych marek producen-
téw pojazdéw dostawczych, jak UNIMOG firmy Mercedes-
Benz, a ponadto poprzeczne i wzdtuzne elementy konstruk-
cji noénych oraz pétosie, takze dla innych dostawcéw podze-
spotow dla przemystu samochodowego.

Ten klient firmy EISENMANN lakieruje réwniez podzespoty
dla innych samochodéw osobowych, m. in. Smart Roadster,
Smart City, Coupe, Porsche Cayenne oraz VW Tuareg. Oprécz
profilowania, spawania i montazu zajmuje sig on przygotowa-
niem powierzchni produkowanych przez siebie wyrobow. Wta-
$nie sposéb przygotowania powierzchni do lakierowania sta-
nowi o nowoczesnosci zaktadu. Zyczeniem zaktadu byto po-
zyskanie linii KTL, ktéra zapewni wysokie bezpieczenstwo pro-
dukcji i jednocze$nie zmodernizuje caty cykl produkcyjny.

Zaktad posiada nowo uruchomionag linie z taktowym try-
bem pracy z grupg jedenastu komér do fosforanowania cyn-
kowego, wanne KTL i trzy strefy ptukania z ultrafiltratem. Li-
nia wyposazona jest w system oczyszczania powietrza TNV
(termiczne dopalanie zanieczyszczonego powietrza) z odzy-
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Fot. 1. Linia KTL z 15 wannami: lakierowanie elementéw z metalu do
samochodéw osobowych i cigzarowych, m. in. marki Porsche Cayenne
lub Mercedes-Benz Unimog

skiem ciepta oraz dwa oddzielne systemy ultrafiltracji. Jeden
z nich stuzy do oczyszczania lakieru w wannie KTL i wytwa-
rza niezbedng ilo$¢ ultrafiltratu do ptukania, drugi stuzy do
oddzielenia emulsji olejowych w procesie odttuszczania.

System transportowy Power&Free zapewnia elastyczny
przeptyw materiatu pomigedzy wydziatem produkgiji, lakiernia
i dziatem wysytki. Stacje przekazywania z systemu transporto-
wego Power&Free do automatéw zatadowczych i z powrotem
znajduja sie na poczatku i na koncu strefy przygotowania po-
wierzchni i kompleksu KTL z pigtnastoma wannami. Dzieki Po-
wer&Free, transportery wyrob6w mozna fatwo magazynowac
na przenosniku. Konstruktorom EISENMANN udato si¢ z jednej
strony zaoszczedzi¢ na powierzchni suszarni, z drugiej strony
zapewni¢ optymalny, odpowiednio dtugi czas suszenia.

Zastosowany system transportowy oparty na zawiesz-
kach, oprécz kompaktowej budowy systemu, co jest niewat-
pliwie jego zaleta, nadaje sie réwniez do transportu ciezkich
elementéw o wadze do 500 kg. Strefa buforowa, sortownik
i funkcja rozdziatu elementéw sa zarzadzane przez tatwa w ob-
studze technike sterowania transportem.

Nowa linia zostata powigzana poprzez system Powe-
r&Free z robotami spawalniczymi i linia montazowa. W sta-
cjach zatadowczych elementy sa zawieszane na system trans-
portowy i kierowane do lakierni. Caty cykl lakierowania zanu-
rzeniowego w taktowym trybie pracy odbywa sie w sposob
automatyczny, tylko przy zatadunku i roztadunku potrzebny
jest jeszcze udziat pracownikéw. Sg konieczni, poniewaz ele-
menty i podzespoty do polakierowania réznia sie tak bardzo
miedzy soba pod wzgledem wygladu, geometrii, wymiaréw
i wagi, ze zaleca sie reczny zatadunek i roztadunek zawieszek
systemu Power&Free. Z tych powoddw rozwigzanie manual-
ne okazato sie ekonomiczniejsze. Przy transporcie elemen-
t6w bardziej ujednoliconych i o wigkszych seriach produkcyj-
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Fot. 2. Ekonomiczne rozmieszczenia elementéw na zawieszkach

nych, jak np. przy produkcji felg samochodowych, zatadunek
elementéw do lakierowania do 95 sztuk na jednej zawieszce
systemu Power&Free zostat zlecony robotom z ramieniem prze-
gubowym. R6znorodno$¢ produkowanych elementéw zmusi-
ta ponadto konstruktora urzadzenia do opracowania specjal-
nych transporteréw, ktére pozwalaja na dowolne i elastyczne
rozplanowanie umieszczenia wyrobow. Diugie na 300 cm, sze-
rokie na 60 oraz wysokie na 150 cm transportery moga prze-
mieszcza¢ podzespoty bardzo zréznicowane pod wzgledem
formy, jak: osie, podiuznice oraz cate ramy samochodowe.

Przy zatadunku pracownik obstugujacy zadaje dla kaz-
dego losowo nastgpujacego po sobie wymiaru odpowiedni
program. Dzieki tej informaciji system sterujacy moze jedno-
znacznie rozpoznaé, zlokalizowac i $ledzi¢ element w trakcie
dalszej produkcji.

Pracownik wybiera pomiedzy réznymi stacjami odbio-
ru i grubo$ciami powtoki lakierniczej. Sg to parametry, ktére
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Fot. 3. W stacji przekazywania: elementy metalowe wedruja z przeno$ni-
ka Power&Free do automatéw zatadowczych

sg w sposob automatyczny dobierane dla strefy przygotowa-
nia powierzchni i kataforezy. Gdy na automacie zatadunko-
wym pojawia si¢ nowy transporter, jednostka skanujaca od-
czytuje jego dane i przekazuje je miedzy innymi do prostow-
nika napiecia, ktéry posyta odpowiednie napiecie do wanny
KTL, stosownie do zadanego programu lakierniczego. W ten
sposdb elementy w kazdym transporterze otrzymuja wcze-
$niej zadana grubos$¢ powtoki lakierniczej.

W obszarze KTL czas jednego taktu wynosi 6 minut,
transport na odcinku Power&Free dokonuje sie jednak w ryt-
mie 3-minutowym. Aby wyréwna¢ te réznice, transportery
posytane sa parami do wanien przygotowania powierzchni
i KTL. Tzw. pamie¢ sterowania przeptywu pilnuje tego proce-
su w ten sposéb, aby zawsze zawieszki z tym samym rodza-
jem towaru i programem lakierniczym byty posytane parami.
Tylko wtedy, gdy pracownicy bezposrednio po sobie zataduja
dwa, cztery, sze$¢ itd. zestawdw transporteréw identycznymi
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Strefa chiodzenia

elementami, bezpos$rednim celem ze-

stawu jest magazyn elementéw suro-
wych. Jezeli obstuga lakierni zataduje

Ultrafilraca dia kapiel odttuszcz.

E=Tlleed

tylko pojedyncze transportery elemen-
tami, to Power & Free kieruije taki trans-
porter do osobnego magazynku. Be-
dzie on oczekiwat na ,symetryczny”
transporter, zatadowany takimi samy-
mi elementami. Dopiero woéwczas ru-
szy program lakierniczy, gdy bedzie
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Magazyn wyrobow gotowych

Uttrafiltracja
dla kapieli KTL

Suszarka KTL

000

Oczyszezalnia

KTL Plukanie demi  Plukanie Plukanie Odtiuszczanie

Fosforanowanie cynkowe

para transporteréw.

Magazyn wyrobow surowych

Dtugi na 60 metréw magazynek

dla takich elementéw wynika z szcze-
golnego sposobu prowadzenia tan-
cucha. Pozwala on na wygodny ob-
jazd wanien zanurzeniowych, wtedy
gdy ekipy serwisowe prowadzg pra-
ce remontowo-konserwacyjne. Dru-
gim waznym zadaniem objazdu KTL
jest sortowanie i taczenie w pary
transporterow.

Poprzez magazynek elementéw
surowych, elementy do lakierowania
sa kierowane do stacji zbiorczej i prze-
kazywania. Nastepnie jezdny podno-
$nik zabiera $wiezo uformowane pary transporteréw do la-
kierowania poprzez zanurzenie, raz po raz w nastgpujacych
po sobie wannach. W migdzyczasie sterowanie kieruje puste
transportery Power&Free do buforowej czesci przenosnika,
biegnacej wzdtuz wanien KTL.

Na koncu kapieli KTL urzadzenie przekazujace odtacza
polakierowane dwdjkowe transportery itaczy je ponownie
zich zestawem wézkowym. Przenosnik Power&Free prze-
mieszcza transportery do suszarki KTL ze $luza typu A, a na-
stepnie do strefy schtadzania. Sterowany system stoperéw
zapewnia zachowanie 3-minutowego cyklu procesu.

Ostatnig stacja jest wcze$niej zaprogramowane miej-
sce odbioru — magazynek wyrobow gotowych, do ktérego do-
cieraja tylko gotowe do wysytki formacje polakierowanych ele-
mentéw. Nowy kolejny etap zaczyna sie znéw od pracy recz-
nej: pracownicy zdejmuja kazdy element z zawieszki i prze-
kazuja go do obszaru logistyki.
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Rys. 1. Kompaktowa budowa: Linia KTL zmiesci sie na ograniczonej powierzchni

W zaleznosci od realizowanych zlecen, opréznione z w-
szystkich elementéw zestawy sg parkowane w obszarze bu-
forowym dla pustych zestawéw albo podejmujg ponownie
kolejny tadunek surowych elementéw. W ten sposéb zamyka
sie nie tylko caty obieg systemu transportu Power&Free, ale
réwniez caty obieg lakierowania zanurzeniowego, trwajacy nie
dtuzej niz dwie godziny.

WOLFGANG JAGER
EISENMANN

Firma EISENANN realizuje réwniez w Polsce dwa nowe
projekty lakierni KTL. Jednym z nich jest lakierowanie karo-
serii autobuséw w MAN STAR Trucks&Busses Sp. z 0. o.
w Starachowicach (w siedmiokomorowej strefie przygotowa-
nia powierzchni odbywac¢ sie bedzie odttuszczanie i fosfora-
nowanie) oraz lini¢ kataforezy dla Johnson Controls Ltd.
w Siemianowicach $laskich.

Nr 5(43)/2006 wrzesien-pazdziernik




