PULVERBESCHICHTEN

Dienstleister automatisiert Beschichtung von Serienteilen

Von der Hand- zur Roboterbeschichtung

Bis vor kurzem hat der Oberflachendienstleister Welco Motoradteile ausschlie8lich von Hand

beschichtet. Heute erfolgt der Auftrag der Grundierung beziehungsweise des Basis-Pulverlacks

vollautomatisch in einer neuen Kabine mit zwei Robotern. Diese sorgen in Verbindung mit moderner

Dichtstromtechnik fiir eine konstant hohe Qualitat und deutlich weniger Pulververbrauch.

ie Zielrichtung bei Welco ist klar:

weg von der manuellen Beschich-
tung von Serienteilen. Einerseits for-
dern die Kunden Flexibilitdt und kon-
stant hohe Beschichtungsqualitdten.
Andererseits wird gutes Beschich-
tungspersonal immer knapper. Zu-
dem ist der Pulververbrauch an den
vier Handbeschichtungskabinen sehr
hoch. Als Antwort auf diese Heraus-
forderungen hat Welco nun in einem
ersten Schritt die Grundierung bezie-
hungsweise den Basislack-Auftrag fiir
groflere Serien vollautomatisiert.

Nicht Zulieferer, sondern
Problemloser

Die Welco GmbH & Co0.KG mit Sitz in
Bruck in der Oberpfalz entstand 2006
durch Ausgliederung der Oberfldchen-
technik-Bereiche aus der ZBG Zer-
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spanungstechnik Bruck GmbH. Der
Dienstleister gehort zur ingolstadter
Franz Schabmiiller-Firmengruppe und
ist spezialisiert auf die Oberfliachen-
veredelung von Automobil- und Motor-
radteilen in Designqualitét. Mit etwa 90
Beschiftigten erwirtschaftete das Unter-
nehmen in 2015 etwa 7,4 Mio. Euro Um-
satz. Das Angebotsspektrum umfasst
neben der Pulverlackierung Eloxal und
KTL. Im Markt tritt Welco nicht als rei-
ner Zulieferer auf, sondern versteht sich
vielmehr als Problemldser und setzt da-
her konsequent auf Flexibilitdt, Zuverlés-
sigkeit und Qualitdt. Um auf die indivi-
duellen Anforderungen der OEMs und
deren Systemlieferanten eingehen zu
kénnen, gilt der laufenden Optimierung
der Prozesse besonderes Augenmerk.
Dazu gehort auch die Optimierung der
Pulverbeschichtungsprozesse.

Die Roboter beschichten extrem préazise und schnell. In Kombination mit der Dichtstrom-
technik lassen sich auch schwierig zugangliche Bereiche prozesssicher beschichten.
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Komplexe Teilegeometrien

Fiir Richard Nuber, Geschaftsfithrer
bei Welco, stand schon friih in der Pro-
jektierungsphase fest, dass an Robotern
kein Weg vorbei fiihrt. ,,Fiir Hubgerite
sind unsere Motoradbauteile wie zum
Beispiel Rahmen, Motorteile, Hinter-
achsgehduse und Lenkerbriicken ein-
fach zu komplex.“ An Referenzanla-
gen konnte sich Nuber nicht orientie-
ren, da es diese fiir vergleichbare Teile
nicht gibt. Versuche im Technikum von
Nordson in Erkrath mit HDLV(High
Density Low Velosity)-Pumpen und
handgefiihrten Dichtstrom-Pulverpis-
tolen iiberzeugten den Geschiftsfiih-
rer von der Applikationstechnik dieses
Herstellers. Ausschlaggebend waren
dabei die Prozesssicherheit von nahe
100 Prozent und die Aussicht auf Ma-
terialeinsparungen.

Individuelle L6sung

Aufgrund dieser Ergebnisse und der
Bereitschaft eine vollstindig individu-
elle Losung zu erarbeiten, erhielt Nord-
son den Auftrag fiir die neue Pulverka-
bine. Diese sollte den Robotern mog-
lichst viel Bewegungsspielraum geben
und musste dennoch in der bestehen-
den Halle auf nur etwa 20 Quadrat-
metern realisiert werden. Dazu wur-
den beispielsweise die Kabinenmafle
gemeinsam mit dem Roboterhersteller
Staubli simuliert.

Nach drei Monaten fiir Vorbe-
reitung und Projektierung wurde im
Juli 2015 der Auftrag fiir die Beschich-
tungskabine vergeben. Der Aufbau er-
folgte wihrend und inmitten der lau-
fenden Produktion. Im Dezember
2015 war die Kabine bereit fiir die Be-
schichtung von Serienteilen. Seit Ende
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Die Kabine ist individuell auf die Roboterbeschichtung ausgelegt

Februar lauft die automatisierte Pul-
verbeschichtung im Dreischichtbe-
trieb. Die zu beschichtenden Bauteile
aus Aluminium, Stahl oder Magnesi-
um gelangen mittels Power+Free-For-

derer zur Pulverbeschichtung und wer-
den vorher bei Bedarf maskiert.

Bei der Kabine (ColorMaxE) han-
delt es sich eine komplett fiir die Ro-
boterapplikation individuell ausgelegte

Schnellfarbwechselkabine, ausgestattet
mit Standardkomponenten. Sie ist aus-
gelegt fiir maximale Teileabmessungen
von 1200 x 600 x 600 mm.

Eine ideale Kombination -
Roboter und Dichtstrom

Fiir die Pulverférderung und -applika-
tion kommen durchgingig auf HDLV-
Technik abgestimmte Komponenten
zum Einsatz — von den beiden selbst-
reinigenden Pistolenpumpen, {iber die
zwei Pistolen, die speziell fiir die Robo-
terapplikation entwickelt wurden, bis
hin zu den zwei Transferpumpen, die
fiir eine schnelle und schonende Riick-
tithrung des Recyclingpulvers zum Pul-
verzentrum sorgen. Im Pulverzentrum
(HD2) sind neben der Pulverversor-
gungs- und Recyclestation die HDLV-
Pumpen sowie die Ultraschallsiebung
untergebracht. Die US-Siebung erfolgt
prozesskontrolliert, so dass Stérungen
iiber die Steuerung angezeigt werden.
Nuber: ,Wichtig war fiir uns auch, dass
wir nur eine Siebstation fiir alle Farben
haben.“ Durch die weiche Pulverwolke
ermoglicht die HDLV-Technik die Be-

PULVERLACK: TIGER

Besuchen Sie uns auf
der Paint Expo:
Halle 1, Stand 1641
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Hersteller von Pulverlacken und digitalen Drucklosungen :: www.tiger-coatings.com
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Loben beide die vertrauensvolle Zusammenarbeit: Welco-Geschaftsfiihrer Richard Nuber
(links) und J6rg Zimmerhackel, der das Projekt von Seiten Nordson betreut hat

schichtung von Teilen mit komplizier-
ten Geometrien, eine hohe Eindringtie-
fe, geringe Riickspriiheffekte und eine
deutliche Reduzierung des Oversprays.
Hinzu kommt eine sehr gleichmaflige
Schichtverteilung.

Jorg Zimmerhackel, CS Oberfla-
chentechnik, und Projektbetreuer sei-
tens Nordson: ,,Wir haben bei diesem
und einem anderen Projekt gemerkt,
dass die Kombination von préziser Ro-
boterfithrung und die feine Dosier-

moglichkeit mit Dichtstrom riesige
Vorteile bringt.“ Im Praxisbetrieb ist
kaum Overspray sichtbar. Nuber: ,,Ich
rechne damit, dass wir unseren Pulver-
verbrauch um circa 25 Prozent reduzie-
ren kénnen.*

Die Steuerung aller Applikations-
und Kabinenparameter erfolgt iiber
ein Windows-basiertes System (Pow-
der Pilot). Zusammen mit Staubli wur-
de auch die Steuerung der Roboter auf
die Nordson-Steuerung gelegt.
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Das Pulverzentrum mit dem prozesskontrollierten Ultraschallsieb, der kompletten
Anlagensteuerung und den Dichtstrompumpen
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Prozesssicher mit zwei Robotern
Die Beschichtung erfolgt durch zwei
sehr kompakte, versetzt angeordne-
te, Atex-zertifizierte 7-Achs-Robo-
ter. Anfénglich glaubte man bei Wel-
co, auf einen zweiten Roboter verzich-
ten zu konnen. Nuber: ,Wir wollten
stattdessen urspriinglich eine Dreh-
vorrichtung. Doch eine wirklich pro-
zesssichere Vorrichtung haben wir am
Markt nicht gefunden.” Programmiert
werden die Roboter im Point-to-Point-
Verfahren. ,,Die Programmierung ist
im Vergleich zu fritheren Robotern ein-
fach und geht schnell. Fiir unsere Se-
rienteile, die oft Uiber viele Jahre lau-
fen, rechnet sich der Aufwand in je-
dem Fall® erldautert Nuber. Im vollen
dreischichtigen Serienbetrieb rechnet
Welco mit etwa fiinf Farbwechseln pro
Tag. Farbwechsel starten auf Knopf-
druck und laufen vollautomatisch ab.
Lediglich die Kabine und die Roboter
sind vom Werker abzublasen. Luftfiih-
rung und Bodenabsaugung (AirWash)
sind so ausgelegt, dass Pulveransamm-
lungen am Boden vermieden werden.
Ein Farbwechsel dauert derzeit noch et-
wa 15 Minuten. Mit mehr Ubung hilt
Nuber eine Senkung auf zwolf Minuten
tiir realistisch. Hilfreich ist dabei auch
die bedienerfreundliche, intuitive Steu-
erungsmaske.

Die Pulverriickgewinnung erfolgt
materialschonend in einem selbstrei-
nigenden Mulitizyklon, der iiber In-
spektionstiiren in Bedienerhohe ver-
tiigt. Die Nachfiltereinheit ist auf eine
Luftleistung von 12000 Kubikmeter
pro Stunde ausgelegt und ist ausgestat-
tet mit einfach zugénglichen Nano-Fil-
terpatronen.

Forderungen erfolgreich
umgesetzt

Sowohl Kabinen- und Applikati-
onstechnik als auch die Roboter ha-
ben sich im bisherigen Betrieb als
sehr prozesssicher bewdhrt. Auch die
schwierige Aufgabe, angesichts der
Kabinengrofie und deren zusédtzlichen
Offnungen fiir die Roboter einen la-
minaren Lufthaushalt zu gestalten, ist
gelungen. Erfolgreich umgesetzt wur-
de auch die Forderung nach einer ma-
ximalen Kabinenhohe von 2,5 Metern
ohne Unterbau.
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Gepriift wird derzeit noch der Ein-
bau zusitzlicher Sicherheitsmafinah-
men zur Vermeidung von Stérungen
beispielsweise durch verdrehte Gestelle
oder falsch sitzende Teile. Und bei den
Gestellen ist die Teileaufnahme noch zu
optimieren. Bereits eingefithrt wurde
die Uberpriifung der Gehdnge nach der
externen Entlackung mittels Priiflehren.

Besonderen Wert legte man bei Wel-
co auf die frithe und intensive Einbezie-
hung der Werker in die Planung und Re-
alisierung der neuen Beschichtungskabi-
ne. Dazu Nuber: ,,Das Personal hat somit
schon frith erkannt, dass wir mit der Au-
tomatisierung nicht Arbeitsplitze weg-
rationalisieren wollen und hat sich pro-
blemlos auf neue Aufgaben eingestellt.

Uber 300000 Euro investierte Wel-
co in die neue Pulverbeschichtung.
Und das néchste Projekt steht bereits
an: Nach der erfolgreichen Automati-
sierung der Applikation des Basislacks
beziehungsweise der Grundierung hat
man bei bereits die gleiche Prozessum-
stellung fiir den Auftrag der zweiten
Schicht im Visier. (Ke)
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Besuchen Sie uns am Stand 2524
in der Halle 2
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IGP-LivingSurfaces
Ein Bekenntnis zur Einzigartigkeit

Perfekt unvollkommen: IGP-LivingSurfaces verleihen Ober-
flachen eine lebendige Anmutung und schiitzen in perfekter
hochwetterfester Qualitat. Die IGP-LivingSurfaces Ober-
flachenreihe ist hervorragend geeignet fur den Einsatz im
Architekturbereich und wird in den Kategorien Mikro-Sprenkel,

Wellenrelief und Kornstruktur angeboten. Drei Spielarten
der Natur, die Ihre Oberflache zum Erlebnis werden lassen.

Erfahren Sie mehr iiber IGP-LivingSurfaces
unter: www.igp-powder.com

IGP Pulvertechnik AG
CH-9500 Wil

Telefon +41 (0)71 929 81 11
www.igp-powder.com
info@igp-powder.com
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