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eim Betreten des Dort-
B munder Werksgelan-

des des Lohnbeschich-
ters Stork scheint alles klar zu
sein: Hier wird grof beschich-
tet. Baumaschinenteile sind
zu sehen, verteilt auf weit-
raumnige Hallenflachen. Last-
wagen fahren ohne Pause ein
und aus, Stapler bewegen Ton-
nenlasten und Werker arbei-
ten konzentriert am jeweili-
gen Werkstiick.

Doch der Grund flir den
redaktionellen Termin von
BESSER LACKIEREN ist ein
anderer: Das Unternehmen
hat vor kurzem drei Millionen
Euroinvestiert — in eine hoch-
moderne Roboterlackieran-
lage fiir Kleinteile und Schiitt-
waren. Bei Stork erweitert man
das Portfolio so immens und
geht den Schritt ,von GroR zu
Klein" ,Uns war von Anfang

Von Grof} zu Klein

Die Roboter-Lackieranlage von Lohnbeschichter Stork in drei Artikeln — Teil 1: Anlagenkonzept

an wichtig, dass die Anlage
hochflexibel ist, da wir immer
an die Zukunft denken", sagt
Felix Stork, der gemeinsam
mit seinem Bruder Dr. Philip
Stork und seinem Vater Hans-
Bernd Stork das Familienun-
ternehmen leitet. ,Als Lohnbe-
schichter weif ich manchmal
nicht, was morgen auf dem Hof
steht, muss aber darauf reagie-
ren kénnen. Die neue Anlage
deckt im Lackbereich quasi
alles ab und ist so optimal fiir
unser variierendes Substrat-
spektrum geeignet."

Gemeinschaftsprojekt

An der Umsetzung des Pro-
jekts waren unterschiedliche
Unternehmen beteiligt. Der
Anlagenbauer Heimer konzi-
pierte die Gesamtanlage, das
Unternehmen Reiter steu-
erte die Applikationstechnik
bei und der Konzern Henkel
unterstiitzte bei der Wahl und
Konzeptionierung der Vorbe-
handlung. Die Zusammen-

arbeit war dabei sehr frucht-
bar. ,Wenn man eine neue
Anlage haben mdchte, muss
man sich Zeit nehmen, um
alles wie gewlinscht einzu-
stellen. Man muss die Anlage
verstehen, erst dann sind opti-
male Ergebnisse méglich’, sagt
Markus Rhode, bei Heimer ver-
antwortlich fiir die Planung
der neuen Roboterlackieran-
lage. ,Das war bei Stork defini-
tiv der Fall. Vorschldge unse-
rerseits sind immer auf hohes
Interesse gestoften und wur-
den intensiv abgewé&gt. So war
die Zusammenarbeit fiir alle
Beteiligten sehr befriedigend.

20 Wochen Bauzeit

Mit dem Bau der Anlage
wurde in KW 4 dieses Jahres
begonnen. Bereits in KW 24
war die Beschichtung in der
1000 m? groften Halle einsatz-
bereit. ,Wir konnen hier Teile
mit Dimensionen von bis zu
150 x 800 x 800 mm (LxBxH)
beschichten. Die Beladung der

Der Kreisforderer transportiert die Bauteile mit 1,5 m/min durch die Anlage.

Trager geht bis 100 kg', erklart
Felix Stork. Die Anlage ist auf
bis zu1.000.000 Aufhdngungen
proJahrausgelegt, wobei diese
mit bis zu 145 Teilen bestiick-
bar sind. Die Durchlaufzeit
liegt bei ca. 90 min. Nahezu
alle Substrate sind lackier-
bar, von Stdhlen tiber Misch-
metalle und Aluminium bis
hin zu Kunststoffen. Betrie-
ben wird die Anlage {iber eine
angepasste Uberwachungs-
und Steuerungseinheit. Wich-
tig war dem Anlagenbauer
Heimer dabei, dass — soweit
moglich — alle relevanten
Parameter, wie z. B. Leitwerte,
Temperaturen, Wasserstande,
direktundin Echtzeit zu sehen
sind. ,So haben die Mitarbeiter
alles vor Augen, auch einfach
nur beim Vorbeigehen", erklart
Rhode.

Zum Transport durch Vor-
behandlung und Beschich-
tung kommt ein Kreisforde-
rer zum Einsatz, der die Werk-
stiicke mit einer einstellbaren
Geschwindigkeit von durch-
schnittlich 1,5 m/min bewegt.

Vorbehandlung

Zunachst fordert das Kreissys-
tem die Bauteile in die sechs-
einhalb Zonen der 30 mlangen
Vorbehandlung, die in Ausgabe
19 von BESSER LACKIEREN
im Detail beschrieben wird.
Hinter der Vorbehandlung
durchlaufen die Werkstiicke
eine Priif- und Absaugstelle
und werden anschliefend
beschichtet.

Dabei gibt es drei Méglich-
keiten: entweder reine Hand-
beschichung oder Roboterbe-
schichtung oder eine Kombi-
nation der beiden. In Ausgabe
20 von BESSER LACKIEREN
wird die Lackierung detailliert
vorgestellt. Prozessabwarts der
Roboterlackierkabine befin-
det sich hinter einer Abdunst-
zone der Lacktrockner. Die-
ser ist bis zu ca. 120 °C beheiz-
bar und ermoglicht eine rein

An der zentralen Anlagensteuerung sind alle relevanten Parameter

direkt zu sehen.

vertikale Luftfiihrung. Nach
der Abkithlung der Werkstu-
cke stehen diesen zwel Wege
offen. Bei einer Einschichtla-
ckierung erfolgen Abhangung
und Verpackung. Bei einer
Zweischichtlackierung wer-
den die Bauteile vor der Vor-
behandlung abgehdngt und
direkt vor der Beschichtung in
den Prozess eingeschleust. Ab-
und Aufhingeort sind benach-
bart, so dass die Belastung der
Mitarbeiter moglichst gering
bleibt.

Abluftreinigung

Zur Nachbehandlung der ent-
stehenden Abluftstrome steht
eine hochmoderne Abluftrei-
nigungstechnik auf Basis der
Molekularsieb-Duplex-Tech-
nologie zur Verfiigung. Diese
wurde bereits 2009 installiert,
aber mit Blick in die Zukunft
so iberdimensioniert aus-
gelegt, dass auch die neue
Lackieranlage abdeckt wer-
den kann.

So wie vor knapp zehn Jah-
ren effizient gedacht wurde, so
istesauch heute. Energieeffizi-
enz und Umweltschutz waren
von Beginn bei der Anlagen-
planung und -umsetzung von
iibergeordneter Bedeutung.
Die gesamte Halle ist aus die-

Fotos; Redaktion

sem Grund in einer Wanne ver-
baut, die Vorbehandlung steht
zudem in einer Extrawanne —
also die Wanne in der Wanne,
um ein hohes Maf an Sicher-
heit zu garantieren.

Energiesparend

Zur Energieeinsparung kom-
men Frequenzumrichter fir
die Antriebe zum Einsatz.
Zudem wurde auf ein sanftes
Anlaufen der Anlage geach-
tet. Dadurch sind alle Pumpen
stufenlos drehzahloptimier-
bar. ,Dies ermdglicht tatséch-
lich hohe Stromeinsparun-
gen. Eigentlich denkt man,
etwas weniger Drehzahl ver-
braucht etwas weniger Strom
—dasistaberfalsch. Sieht man
sich dierelevante dimensions-
lose GroRe fiir diesen Zusam-
menhang, die Newton-Zahl
an, dann erkennt man, dass
die verbrauchte Energie in der
dritten Potenz von der Dreh-
zahl abh&ngt. Es ist also ein
ganzer Batzen Energie, den
man sich so sparen kann'!
Ferner wurden in der gesam-
ten Anlage hocheffiziente
Rotationswarmetauscher mit
Wirkungsgraden um die 70%
aus Heimer-interner Produk-
tion verbaut. ,Klar muss man
dafiir erstmal mehr Geld in
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Alle Beteiligten sind stolz auf die neue Anlage. Von links nach rechts: Andreas Maslowski, Henkel; Markus Rhode, Heimer; Dr. Philip Stork,
Nishathanan Gunaratnam, Oleg Batalov, Stork Oberflachentechnik.

die Hand nehmen. Aber grob
gerechnet amortisiert sich
das schon nach 1,5 Jahren',
schétzt Rhode. Auch bei der
Druckluftversorgung wurde
auf Energieeffizienz geachtet.
So sind E4-Motoren von UCD
installiert, die geringe Verbrau-
che aufweisen. Die Hallenbe-

leuchtung ist durch die Nut-
zung von LED-Lampen eben-
falls energieoptimiert.Bei der
Beliiftung der Halle wirkt sich
ein kleiner Trick nutzbringend
aus: Die erwdrmte Zuluft wird
im oberen Hallenbereich ein-
geblasen und strémt dann iiber
die Absaugwand aus der Halle.

Somit ist die Warme zur Hal-
lentemperierung nutzbar. ,Das
geht aber nur, weil in der Halle
allein die Oberflachentech-
nik verortet ist und somit kein
Risiko der Partikelverschlep-
pung besteht", betont Rhode.
Und wie geht es jetzt weiter?
,Gerade wurde in ein neues

Logistikgebdude investiert
und wir haben noch weiteres
Geldnde angekauft. Ideen zur
Befiillung des Platzes haben
wirgenug', sagt Dr. Philip Stork.

Die Artikel-Serie beschreibt
in Teil 2 und 3 Details der Vor-
behandlung und Roboterappli-
kation. u

Direkt auf dem Lacktrockner sind Warmetauscher installiert.

ENERGIESPARENDE FAKTOREN:

> Frequenzumrichter an allen Antrieben
» Sanfter Anlauf
> Pumpen und Ventilatoren stufenlos drehzahloptimierbar
» Hocheffiziente Warmetauscher + Warmeriickgewinnung

> LED Lampen
> Abluftvermeidung

Zum Netzwerken:

Hans Stork Betriebs-
gesellschaft mbH,
Dortmund, Dr. Philip Stork,
Tel. +49 231 55 903-0,
info@stork-oberflaechen-
technik.de,
www.stork-oberflaechen-

technik.de

Heimer Lackieranlagen und
Industrielufttechnik GmbH
& Co. KG, Bielefeld, Markus

Rhode, Tel +49 5205 9813-46,

m.rhode@heimer.de,

www.heimer.de

Reiter GmbH + Co. KG
Oberflachentechnik,
Winnenden

Matthias Holz

Tel. +49 7195
mholzwarth@reiter-oft.de,
www.reiter-oft.de

Henkel AG & (

Co. KGaA,
Diisseldorf

Andreas Maslowski
Tel. +49 1571 6801 1954
andreas.maslowski@
henkel.com,

www. henkel.com,

www.bonderite.com
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Flexible Vorbehandlung und
innovative Maskierung

Eine Lackieranlage in drei Artikeln — Teil 2: Vor der Beschichtung

& DR. ASTRID GUNTHER

Details auf. Der zweite Artikel beleuchtet die Verfahrens-

schritte vor der Beschichtung. ,Dabeiden zubeschichten-
den Substraten ein Multimetallmix mdglich war, rieten wir zu
einer Nanokonversion, die das auch abdecken kann', sagt Andreas
Maslowski von Henkel. Um die Flexibilitdat zu erhalten, ist die
installierte Anlage aber auch auf Eisenphosphatierung projek-
tiert, Stork kdnnte somit jederzeit umriisten. In der gesamten Vor-
behandlung wurde zudem ein besonderer Fokus auf Wartungs-
freundlichkeit gelegt. So sind z. B. Diisen und Diisenrohre leicht
austauschbar. Die Vorbehandlungseinrichtung wurde an den Ver-
bindungsstéiien verschweiltt, um hdchstméglichen Schutz zu
gewahrleisten.

Die Vorbehandlungskaskade beginnt mit einer alkalischen
Entfettung. Temperaturen von bis zu 60 °C werden im einzigen
beheizten Becken verwendet, um Fett- und Olreste vom Bauteil
zu entfernen. Danach durchlaufen die Werkstiicke drei kaska-
dierende Spiilbecken, wobeiim letzten Spiilgang VE-Wasser zum
Einsatz kommt. Dieses wird in einer Umkehrosmose erzeugt und
in einem Vorratstank gepuffert. Danach treten die Bauteile in die
Nano-Konversion ein, die mit ,Bonderite M-NT 20120" arbeitet.
Diese Zirkonphosphatierung eigenet sich fiir ein breites Spek-
trum an Substraten, beispielsweise auch flir verzinkte Materia-
lien und Aluminium.

D ie Roboterlackieranlage von Stork weist viele spannende

Automatische Dosierung

,Einer der gréfiiten Vorteile des Prozesses ist, dass es zu keiner
Schlammbildung kommt", erklart Maslowski. So ist der Prozess
fast abwasserfrei. Das wenige Restwasser wird in einem Puffer-
tank gesammelt und bei Bedarf von einem Entsorgungsunterneh-
men entleert. Der besondere Clou hierbei: Anstatt den Abwasser-
tank in einen hinteren Hallenteil zu verbannen und so lange Lei-
tungen verbauen zu miissen, hat man bei Stork die grolte Flache
des Tanks nutzbringend eingesetzi. Die mit dem orangen Fir-
menlogo bedruckte schwarze Folie umspannt den Zylinder und

Die multimetallfdhige Vorbehandlung ist ca. 30 m lang.  Fotos: Redaktion
dient so als Eyecatcher. Die Becken der Vorbehandlung haben
Volumina zwischen 1000 und 3000 1. Die Kontrolle der dort néti-
gen Chemikalienkonzentrationen erfolgt weitgehend automa-
tisch. Nur bei der Konversion wird Zirkon als zusétzlicher Para-
meter bestimmt, Die Nachdosierung der Chemikalien erfolgt wie-
derum automatisch.

Direkt hinter der Vorbehandlung befindet sich eine Prif- bzw.
Saugstelle. Neben einer Uberpriifung der Werkstlicke ist es hier
ebenso moglich an schopfenden Stellen Flissigkeit abzusau-
gen. Sind gréRere Flilssigkeitsansammlungen entfernt, sorgt im
Nachgang ein Haftwassertrockner fiir die restliche Bauteiltrock-
nung. Die Werkstiicke kithlen anschlieffend auf ihrem Weg zur
Beschichtung ab. Wenn nétig maskieren Mitarbeiter die abge-
kiithlten Bauteile.

Maskierung Marke Eigenbau

Auch bei der Maskierung geht man bei Stork einen innovativen
Weg. Die Maskierungen werden iiber einen eigenen Plotter selbst
hergestellt. Jeder bedruckte Bogen steht dabei fiir ein Bauteil.
Dies bietet den Vorteil, dass nie zu wenige Abklebungen auf dem
Werkstiick landen — bleibt eine Maskierung iibrig, wurde eine
Stelle nicht bedacht und muss nachgearbeitet werden. Der Mehr-
aufwand fiir das selbststandige Drucken ist gering. Bereits ohne

Die bentigten Maskierungen stehen durch den Druck vor Ort schnell
und individuell zur Verfligung.

Plotter musste man sich iiher die nétigen Abdeckungen Gedanken
machen. Die Lésungen wandern nun direkt in ein individuelles
Plotterprogramm.Somit gewinnt Stork ein hohes Mal} an Flexibi-
litdt. Der Lohnbeschichter kann sehr schnell auf ein sich andern-
des Teilespektrum reagieren. Die Maskierungen sind vielfarbig
druckbar und halten allen Beanspruchungen stand.

Inder nichsten BESSER LACKIEREN-Ausgabe steht die Appli-
kation der Anlage im Fokus. |

Zum Netzwerken:

Hans Stork Betriebsgesellschaft mbH, Dortmund, Dr. Philip Stork,
Tel. +49 231 55 903-0, info@stork-oberflaechentechnik.de,
www.stork-oberflaechentechnik.de;

Heimer Lackieranlagen und Industrielufttechnik GmbH & Co. KG,
Bielefeld, Markus Rhode, Tel +49 5205 9813-46, m.rhode@heimer.
de, www.heimer.de;

Henkel AG & Co. KGaA, Diisseldorf, Andreas Maslowski,

Tel. +49 151 6801 1954, Andreas.maslowski@henkel.com,
www.henkel.com
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Flexibel — schnell — 1Innovativ

Teil drei der Serie zur Roboterbeschichtung von Stork mit Fokus auf die Applikation

&' DR. ASTRID GUNTHER

er dritte und letzte
Teil der Serie tiber die
neue Beschichtungs-

einrichtung von Stork in Dort-
mund stellt die automatische
Beschichtung in den Mittel-
punkt.

Wahrend in vielen Anlagen
die Handbeschichtung hinter
einer Automatik- oder Robo-
terlackierung angesiedelt ist,
setzt man bei Stork auf das
umgedrehte Konzept. ,Welche
Stellen problematisch sind,
weillich ja aus der Roboterpro-
grammierung. Diese Punkte
werden zuvor in der Kabine
von Hand lackiert. Die grofien
Flachen erhalten ihre Oberfla-
che im néachsten Schritt. Das
bringt auch Qualitatsvorteile —
kleine nachbeschichtete Stel-
len sieht man eher als Grofte."
Die dazu zur Verfligung ste-
hende Handbeschichterkabine
Istmit Kartonfiltern ausgestat-
tet, die eine vierfache Filterung
mit zusatzlichem Polizeifilter
ermoglichen. Die Segmente
sind einzeln austauschbar, so
dass starker belastete Berei-
che in kiirzeren Intervallen
austauschbar sind.

beitung ven 1K- und 2K-L&se-
mittellacken ausgelegt. Zur
Dosierung der Lacke kommt
eine ,Paint-Mix 2K/1K"-Dosier-
anlage mit Zahnradpumpen-
dosiergerdt zum Einsatz. Diese
stellt die bendtigten Mischver-
haltnisse geman der Lackmen-

Zur sinnvollen
Programmierung des
Roboters ist die Kenntnis
des Lackierprozesses
unerlasslich.

Applikationstechnik

Fir die Applikation zeichnet
das Unternehmen Reiter Ober-
flachentechnik verantwort-
lich. Zur eingesetzten Tech-
nik fallt nicht nur die Hand-
beschichtung, sondern auch
das hervorstechende Charak-
teristikum der Anlage — der
Lackierroboter.

Nach der Vorbeschichtung
kritischer Stellen kommt
die automatische Beschich-
tung zum Einsatz. Ein ,Fanuc
P-250iB-15" lackiert mit Bewe-
gungen, die Geschwindigkei-
ten bis zu 1500 mm/s erteichen)
effizient diversen Bauteile. Das
der Lack alle Stellen erreicht,
wird einerseits durch die
immense Beweglichkeit des
Roboters, andererseits durch
die Drehung der Gehénge mit
dem Kreisfoérderer ermdglicht.
Bis zu sechsmal kénnen sich
so alle Bauteile um die eigene
Achse drehen. Die Applikati-
onseinrichtung ist zur Verar-

genvorgabe aus dem Roboter-
programm zusammen. Die
Mischung der A- und B- Kom-
ponente erfolgt in einem Rei-
ter-Mischblock mit integrier-
tem Statikmischer auf dem
Horizontalarm des Robo-
ters. ,Im System sind also
nur geringe Lackmengen vor-
handen — beim Spiilen gibt es
somit nur geringe Verluste,"
sagt Matthias Holzwarth, Ver-
antwortlicher bei Reiter Ober-
flaichentechnik.

Steuerung und Uberwachung
Die Farb- und Hirterversor-
gung sind als Doppelbehil-
ter ausgelegt, um Stillstdnde
zu vermeiden. Beide Behal-
terstdnde werden kontinuier-
lich mit einer gravimetrischen
Minimalliberwachung kont-
rolliert. Beim Unterschreiten
eines festgelegten Gewichts-
grenzwertes erfolgt automa-
tisch eine Umschaltung auf
den zweiten Behalter.

Das Herzstiick der Anlage ist
der zentrale Steuerschrank mit
Siemens-S7-Steuerung und
PC-Visualisierung, iiber die
alle wichtigen Systemparame-
ter darstellbar sind. W&ahrend
des Prozesses werden unter
anderem die Zerstduber- und
Formluft des Spriihsystems
{iberwacht.

Die Applikation selbst tiber-
nimmt das Elektrostatikspriih-
system ,AEMD 600" installiert
an der sechsten Roboterachse.
Zur Versorgung des Sprithsys-
termns wird eine maximale Aus-
gangsspannung von 100 kV
und ein Strom von 300 pA
bendtigt. Die Reinigung der

Pistole ist wéahrend der Pro-
duktion mit einem ,RCC-
Brush" mit pneumatischem
Schwenkdeckel und Endla-
geniiberwachung maglich, die
direkt vom Robotercontroller
ansteuerbar ist. Zum Schutz
der Mitarbeiter vor der hohen
Spannung wurde die Eintritts-
tir bei Betrieb mit einem
Abschlussmechanismus ver-
sehen. Zudem sind die Forder-
offnungen mit Lichtschranken
bestiickt. Sollte etwas anderes
als ein Gehznge durch die Off-
nung treten, stoppt das Sys-
tem sofort. Um die Teile opti-
malbeschichten zu kénnen, ist
ZUvor eine Programmierung

@ Im Vordergrund ist die Hand-
beschichterkabine, im Hinter-
grund die Kabine mit Lackier-

roboter zu sehen.

@ Nishathanan Gunaratnam
programmiert die nétigen
Bewegungsabldufe des Robo-
ters fiir die Lackierung.

® Mit bis zu 155 m/s bewegt
sich der Lackierroboter bei
der Beschichtung um die

Bauteile. Fotos: Redaktion

des Roboters durchzufiihren.
Dafiir werden die diversen Bau-
teile vermessen, die Geomet-
rienindas System eingegeben
und anhand der Daten das opti-
male Lackierprogramm ent-
worfen.

,Es genlgt aber nicht nur
die Geometrie zu kennen," sagt
Nishathanan Gunaratnam
der bei Stork die Lackierrobo-
ter programmiert. ,Wenn man
nicht weil3, wie ein Lackier-
prozess funktioniert, hat man
keine Chance auf optimale
Ergebnisse. Beispielsweise
muss man wissen, wie sich
das Overspray verhalt."

Die grundlegende Pro-
grammierung geht schnell,
etwas mehr Zeit nimmt die
anschlielfende Optimie-
rung in Anspruch. Steht das
Programm wird im Akkord
beschichtet. [

Zum Netzwerken:
Hans Stork Betriebsgesell
schaft mbH,

Dortmund,

Dr. Philip Stork,

Tel. +49 231 55 903-0,
info@stork-

oberflaechentechnik.de
www.stork-
oberflaechentechnik.de

Heimer Lackieranlagen und
Industrielufttechnik GmbH &
Co. KG, Bielefeid,

Markus Rhode

Tel. +49 5205 9813-46,
m.rhode@heimer.de,
www.heimer.de

Reiter GmbH + Co. KG
Oberflachentechnik,
Winnenden,

Matthias Holzwarth,

Tel. +49 7195 185-47,
mholzwarth@reiter-oft.de,
www.reiter-oft.de

DARSTELLBARE APPLIKATIONSABLAUFE

1. Lackieren mit kontinuierlicher Drehung , wobei die Drehge-
schwindigkeit tiber die Férdergeschwindigkeit der Teile regel-

bar ist.

2. Lackieren mit 180°-Drehung, wobei zuerst die A-Seite lackiert
wird und nach der 180°-Drehung die B-Seite des Werkstiicks

lackiert wird.

3. Die Férdergeschwindigkeit ist variabel in einem Geschwin-
digkeitsfenster einstellbar, dieses Fenster wird durch die Ver-
fahrenstechnik ( Lacktrocknung, Abdunsten, Vorbehandlung,
Haftwassertrockner) vorgegeben.




