NASSLACKIEREN

Trends in der Lackiertechnik

Lackierprozesse bedarfsgerecht
automatisieren

Ein zunehmend hoher Wunsch nach Produktvielfalt bringt Hersteller dazu, vermehrt individuelle

Produkte am Markt anzubieten. Um mit diesem Trend Schritt zu halten, lohnt es sich, eine

bedarfsgerechte Automatisierung der Lackierprozesse zu priifen. Der Beitrag stellt die wichtigsten

Automatisierungsstufen vor und zeigt Vorteile und Grenzen in der Anwendung auf.

utomatisierte Lackierprozesse sind

kompléxe Systeme, welche sich aus
einer Vielzahl von Technologien und
dem zugehdrigen Engineering zusam-
mensetzen. Bild 1 verdeutlicht diesen
Sachverhalt.

Vor dem Schritt einer bedarfsge-
rechten und automatisierten Ausrich-
tung der Anlage steht die Wahl der
fir ein Produkt benétigten Beschich-
tung. Auf Basis der Grofle, der Form,
des Materials und des Einsatzortes ei-
nes Produkts kénnen die Anforderun-
gen an die Beschichtung definiert wer-
den. Wesentliche Kriterien hierfiir sind
der gewiinschte Korrosionsschutz oder
die Funktion der Oberfldche. Daneben
spielen die Optik, mégliche Art der
Trocknung, die Anzahl verschiedener
Farben und natiirlich die zu vertreten-

den Kosten der Beschichtung pro Teil
eine Rolle. Ist die Entscheidung getrof-
fen, folgt die Auswahl des wirtschaft-
lichsten Lackierverfahrens und darauf
aufbauend die Auswahl und der Auf-
bau des Lackiersystems.

In einem zweistufigen Verfahren
werden dabei zuerst der Forderer und
die Anlagentechnik festgelegt. Die be-
notigte Kapazitit, die Gréfie und Form
der Werkstiicke sowie die vorhandenen
Raumlichkeiten bestimmen die Art der
Beschichtungsanlage. Vorbehandlung
und Lufttechnik einschliefllich Abluft-
reinigung und Trocknung der Werk-
stiicke sind wichtige Hilfsprozesse, die
ebenfalls bei der Planung berticksich-
tigt werden miissen. Im Weiteren wird
der Lackierprozess als Herzstiick einer
Lackieranlage im Detail betrachtet.
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Bild 1: Komporenten und Einflussparameter eines Lackierprozesses
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Zur Festlegung des automatischen
Lackierprozesses gehort die Klirung,
welche Materialien verarbeitet werden
und die Anzahl der dafiir benétigten
Systeme. Abhdngig von den erwarte-
ten Verbrauchen kommen unterschied-
liche Anliefergebinde in die Auswahl,
angefangen von der 2-Liter-Lackdo-
se bis zum 1000-Liter-IBC-Container.
Die zuvor festgelegte Art der Anlage
und Fordertechnik in Abhédngigkeit der
Werkstiickgrofien und Stiickzahlen bil-
den die Basis zur Auswahl der optima-
len Bewegungstechnik fiir die Lackier-
technik.

Bedarfsgerechte Automatisierung
der Bewegung
Bei kleinen rotationssymetrischen Tei-
len, die in hohen Stiickzahlen bei be-
grenzter Variantenzahl lackiert werden
miissen, sind kompakte Lackierauto-
maten mit Spindelforderer oft die wirt-
schaftlichste Losung. Beispiele hierfiir
sind Weinflaschen-Kappen, Mikrofo-
ne, Flaschen und dhnliche Teile. Um
grof3e Werkstlicke mit entsprechen-
dem Oberflichendurchsatz automati-
siert zu lackieren, kommen sehr oft Li-
nearachsen mit angepassten Hubldn-
gen zum Einsatz. Hier konnen je nach
Aufgabenstellung mehrere Sprithsys-
teme von einem Gerdt gefiihrt werden.
Dies ermdglicht einen hohen Flichen-
durchsatz, Typische Anwendungen
sind Fenster, Tiiren, Stahltriger oder
Gasflaschen.

In Verbindung mit elektrostati-
schen Scheibenzerstiubern werden in
einer (}-Kabine hdufig Teile mit Sym-
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metrie mit sehr hohem Auftragswir-
kungsgrad beschichtet. Anwendungen
hierfiir sind Fahrradrahmen, Hydrau-
lik-Zylinder, Getriebewellen und wei-
tere Bauteile. In Verbindung mit in-
telligenten Steuerungskonzepten fiir
Liicken- und Héhensteuerungen der
Sprithsysteme kénnen eine Vielzahl
von Varianten lackiert werden.

Grenzen bei dreidimensionalen
Teilen

Bedingt durch die lineare Bewegung
der Achsen lassen sich jedoch stark
dreidimensionale Teile nur mit Ein-
schrankungen vollautomatisch lackie-
ren. Hier wird mit zusétzlichen Linear-
oder Drehachsen bei Bedarfder Ausbau
zum Mehrachsen-System vorgenom-
men. In den Achtziger und Neunziger
Jahren fanden diese Mehrachsenma-
schinen fiir die Lackierung von Pkw-
Karossen weltweit Verwendung.

Die eingeschrinkte Flexibilitdt der
Bewegungen verbunden mit den rela-
tiv hohen Kosten fiir die Steuerung
dieser Maschinen fihrte zur Substi-
tution durch 6-Achs-Lackierroboter.
Aufgrund der hohen Stiickzahlen und
Gleichteilestrategien der weltweit fiih-

JOT 1.2014

 Robotertechr -
- schafftzahlreiche
Vorteileinder

renden Hersteller haben sich die In-
vestitionskosten, Zuverldssigkeit und
technischen Moglichkeiten enorm ver-
bessert. Somit kommen heute in der
Automobilindustrie fast ausschlief3-
lich Roboter zum Einsatz.

Vorteile der robotergestiitzten
Automatisierung

Wesentliche Vorteile der Robotertech-
nologie fiir den Anwender liegen in
der hohen Flexibilitdt, Genauigkeit,

© Automat - fixe

| Pistole B
i Hubgerat -
: Linearachsen 7
| Mehrachsen-
=" Maschinen o
Roboter +++
| Materialversorgung,
molchbar 3785
| Farbwechsel- L5
# Automatik
| 1K-2K-
= Dosiertechnik )
 Molchsysteme T+

Zuverldssigkeit, Verfiigbarkeit und in
der exakten Reproduzierbarkeit der
Ergebnisse. Aufgrund dieser Vorteile
nimmt der Einsatz von Robotern wei-
terhin stark zu und verdringt nicht nur
Mehrachsenmaschinen, sondern auch
Linearachsen in zunehmendem Mafe.
Je nach Aufgabenstellung stehen
eine Vielzahl von Modellen und Aus-
fiithrungen zur Auswahl. Es gilt hier,
die wirtschaftlichsten Lésungen zu be-
stimmen. Der Aufwand zur Program-
mierung steigt mit den Moglichkei-
ten an, so dass neben einem profunden
Lackierwissen auch der Umgang mit
Steuerungen fiir den Bediener der La-
ckieranlage notwendig wird. Dadurch
steigen die Anforderungen an die Qua-
lifikation der Mitarbeiter und damit die
Personalkosten gegeniiber einfacheren
Automatisierungs-Konzepten.

Automatisierung der Farblogistik
Neben der Bewegung ist die bedarfs-
gerechte Automatisierung der Farblo-
gistik ein fiir den wirtschaftlichen Be-
trieb einer Lackieranlage maf3geblicher
Punkt. Dazu zdhlen die Bereitstellung
der Materialien im Farbmischraum, die
Férderung sowie die exakte Dosierung
und effizienten Farbwechselsysteme.
Die Versorgungsstationen werden
nach Bedarf mit Riithrwerken, Fill-
standssensoren, Filtertechnik, Pum-
pen und weiteren Komponenten kon-
zipiert. In Anlagen mit hiufigen Farb-
tonwechseln kommen dabei vermehrt
teil- oder vollautomatisierte Stationen
zum Einsatz. Diese Systeme reduzie-
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Bild 3: Bei der Auslegung der Materialversorgung gilt es, den Gesamtprozess zu
~ beriicksichtigen, um die wirtschaftlich sinnvoliste Lésung zu finden

ren die Farbverluste und Spiilmittel-
verbrauche sowie die notwendige Ar-
beitszeit um bis zu 90 Prozent gegen-
tiber herkémmlichen Systemen. Dabei
kann auch die Anzahl der benétig-
ten Versorgungen erheblich reduziert
werden. Die Anzahl der zu versorgen-
den Spritzstellen und insbesondere die
Linge der Farbleitungen setzen jedoch
Grenzen. Erfahrungsgemaf sind Syste-
me mit Leitungslangen iiber 100 m kri-
tisch zu betrachten.

Zur reproduzierbaren Dosierung
der Auftragsmengen haben sich Men-
gendosiersysteme auf Basis von Zahn-
radpumpen bei automatisierten La-
ckierprozessen bewdhrt. Servo-Antrie-
be erméglichen schnellste Anderungen
der Lackmenge auf der Lackierbahn.
Schwankungen der Ausbringmenge
und damit der Schichtdicken, aufgrund
von Viskosititsdnderungen der Mate-
rialien, konnen vermieden werden. In
Kombination mit moderner Farbwech-
seltechnik sind Farbwechselzeiten von
wenigen Sekunden bei geringsten Ver-
lusten von wenigen ml maglich.

Seit Jahren verbesserte, molchba-
re PSS-Systeme (Paint Saving System)
sind bei Anwendern mit kleinen Los-
grofien und damit sehr hdufigen Farb-
wechseln zu finden. Je nach Aufgabe
konnen schnellste Wechselzeiten bei
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geringen Verlusten und wenig Sptilmit-
telverbrauch umgesetzt werden. Dabei
gilt es jedoch, den Gesamtprozess zu
beriicksichtigen, um die wirtschaftlich
sinnvollsten Losungen zu wihlen. Die
Komplexitit der Ausriistung und Pro-
zesse erhoht sich dadurch in der Regel,
was zu einem héheren Schulungsauf-
wand der Instandsetzung und Betrei-
ber fihrt.

Hohe Reproduzierbarkeit

der Prozesse

Je nach eingesetztem Lackmaterial
werden zwei, drei oder sogar vier Ma-
terialien in einem Mischersystem in
den gewiinschten Verhiltnissen und
Reihenfolgen gemischt. Hier ist darauf
zu achten, die Menge an angemisch-
tem Material moglichst gering zu hal-
ten, um Verluste bei Spiilvorgdngen zu
minimieren.

Faktoren zur Beurteilung der
Wirtschaftlichkeit einer Lackieranlage
sind heute Riistzeit und Flexibilitit ei-
ner Anlage, die hohe Reproduzierbar-
keit der Prozesse und damit die gleich-
miflig hohe Qualitdt der Lackierung
mit méglichst geringer Ausschuss-
und Fehlerquote. Dabei sind diese kei-
ne Gegensitze, sondern Faktoren, wel-
che sich bei guter bedarfsgerechter Pla-
nung erginzen. Die Tabelle gibt eine

Ubersicht des Erfiillungsgrades dieser
Faktoren bei den besprochenen Bewe-
gungsautomaten und den Farblogistik-
Systemen.

Zusammenfassung

Die Entwicklung in der Lackiertechnik
geht weiter. Dabei treibt der Wunsch
der Konsumenten nach Differenzie-
rung die Hersteller dazu, eine Vielzahl
individualisierter Produkte am Markt
anzubieten. Eine wichtige Moglichkeit
zur Differenzierung besteht im Ange-
bot unterschiedlichster Oberflichen.
Dabei kommen zusitzlich zur Optik
vermehrt Zusatzfunktionalititen, wie
zum Beispiel schwere Entflammbar-
keit, hinzu. Dies fithrt zu einer steti-
gen Weiterentwicklung der Lacksyste-
me und der dafiir benétigten Auftrags-
technologie und Prozesse.

Fir die bedarfsgerechte Automa-
tisierung dieser Lackierprozesse kann
man folgende Trends erkennen.
Einsatz von Robotern steigt weiter-
hin stark an
Automatische Farbwechseltechnik
mit Verkiirzung von Zeiten und
Lackverlusten fiir Zerstauber und
Materialversorgungen
Einsatz fehlersicherer Steuerungen
zur Erfullung der steigenden An-
forderungen an Anlagensicherheit
und CE-Konformitit
Integrierte Steuerungstechnik mit
Prozessiiberwachung - Zuord-
nung der Prozessparameter zum
Bauteil ,, Traceability*

Standige Zustandsiiberwachung
der Systeme verkniipft mit intelli-
genten Auswertungen steigert die
Prozesseffizienz

Steigender Automatisierungsgrad
fiithrt zu weniger Personaleinsatz,
aber hoheren Qualifikationsanfor-
derungen. I
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