Hier finden Sie Neues aus der Lackierwelt:
Praxisberichte, Problemlosungen und kompaktes Wissen
rund um die organische Oberflichentechnik.

L]
besser lackieren! Nr. 1+ 15. Januar 2010 P r
www.besserlackieren.de a x I S

Energieeffiziente Kompaktlackieranlage mit ausg

Servomotoren kostengiinstig und qualitativ hochwertig lackieren: Siemens nimmt neue Lackieranlage in Betrieb, die fiir eine Gesamtkapazitat von 6.

Seit August 2009 ist im
Siemens Elektromotorenwerk
Bad Neustadt eine neue
Lackieranlage im Einsatz, die
den hohen Kundenanspruch an
Produktivitat, Flexibilitat sowie
Qualitat und Energieeffizienz
sehr gut erfillt. Die Anlage ist
durch ein ausgekliigeltes
Warentragerkonzept, die Kom-
bination von manueller und
automatisierter Lackierkabine,
flexiblen Prozesszeiten und
einer klimaabhéngigen Tempe-
raturregelung gekennzeichnet.

Im Zuge der Neustrukturie-
rung des Servomotorenwerks
im frinkischen Bad Neustadt
hat Siemens die Lackieranlage
neu ausgeschrieben. Die bisher
genutzte manuelle Lackieranla-
ge konnte die gestiegenen Qua- g Ll
litdts- und Umweltanspriiche  Blick auf die installierte Gesamtanlage mit den zwei Aufgabestationen. Der Teiletransport wird tiber P+F-Bodenférdertechnik realisiert.
nicht mehr erfiillen und sollte
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Praxis

Neue Viskosimeter fir Labor

kligeltem Warentragerkonzept

0.000 Motoren pro Jahr ausgelegt ist

In der Roboterlackierkabine sind Trockenfilter zur Lacknebelabscheidung integriert.

aus und reduziert dadurch er-
heblich den Energiebedarf. Das
Prinzip basiert auf der Tatsache,
dass die Lacke in einem defi-
nierten Klimabereich verarbei-
tet werden kénnen. Im Fall
Siemens sind als Klimawerte
ein Temperaturbereich von
23 °C + 2 °C und eine relative
Feuchte von 60% + 10% r.E vom
Lackhersteller angegeben. Da-
mit ist es prozesssicher mog-
lich, den Lack zwischen 21 °C
und 25 °C sowie zwischen 50%
r.E und 70% r.E zu verarbeiten.

Bis zu 35% der

Energiekosten sparen

Auf Basis der aktuellen Au-
Benbedingungen regelt die
Klimaregelungssoftware die
Klimawerte in der Lackierkabi-
ne auf den energetisch giins-
tigsten Toleranzwert des mog-

und Produktion entwickelt

Die Firma opti-color Mess-
und Regelanlagen GmbH hat
jetzt die neuen ,ViscoLab®-Ro-
tationssysteme und ,IKA“-Sen-
soren fiir die Viskositdtsmes-
sung in Labor und Produktion
auf den Markt gebracht. Vier
Modelle stehen mit jeweils un-
terschiedlichen Ausstattungen
zur Wahl, vom Messgerit Typ
4Alpha” fiir die einfache und
schnelle Ermittlung von dyna-
mischen Viskositiits-
werten  bis  zum
anspruchsvollen
System mit pro-
grammierbaren
Stufen- und Zeit-
funktionen und inter-
nem Datenspeicher (mit
USB-Schnittstelle) zur
weitergehenden Aus-
wertung von FlieRei-
genschaften am PC.

o

JJKA“-Sensoren  sind

nen zum Einbau in Leitungs-
systeme und geschlossene
Reaktionsbehilter und Senso-
ren fiir die Tauchanwendung
z.B. in offenen Behiltern und
Wannen stehen zur Verfiigung.
Optional kénnen auch Sensor-
typen in Ex-Version zum Ein-
satz in Zone 1 verwendet wer-
den. Zur Umsetzung einer
Viskositétsregelung bietet
opti-color verschiedene Kon-
trollsysteme an, die die
Sensorsignale direkt in
verstindliche Viskosi-
titswerte (z.B. auch
Bechersekunden) um-
setzen und iiber einen
bestimmbaren Soll-
wert die Regelung bei-
spielsweise tiber eine
abgestimmte Verdiin-
nungszugabe durch-
fithren. In Ergénzung
bietet der Hersteller
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durch eine moderne, automati-
sierte Anlage ersetzt werden.
Der Einsatz von Losemittel-
lacken sollte in der neuen Anla-
ge wesentlich reduziert werden.
Ein weiteres Ziel war die Um-
stellung auf moderne 2K-Lacke
inklusive einer modernen Farb-
versorgungs- und Dosiertech-
nik. Mit dem Bau der neuen An-
lage beauftragte Siemens die
b+m surface systems GmbH.
Fiir die Aufstellung der ge-
samten Anlage stand dem An-
lagenlieferanten eine Flache
von ca. 440 m? inklusive der
Werkstiickbereitstellungs- und

N wro

Die Anlage ist fir eine Gesamt-
kapazitdt von 640.000 Moto-
ren/Jahr ausgelegt. Davon sind
ca. 15% mit einem 2-Schicht-
Lackaufbau zu beschichten. Ein
etwa gleich groRer Anteil sind
sogenannte Sondermotoren,
die manuell beschichtet wer-
den. Die Anlage besteht aus:

- Teileaufgabebereich mit
zwel Stationen

- Manuelle Lackierkabine

- Automatische Lackierkabine
mit T1 Lackierroboter

+ Abdunstzone, Lacktrockner
und Kihlzone

- Abnahmebereich mit drei
Stationen

- Farbmischraum

+ Luftanlagen und Medienver-
sorgung

Logistikflichen zur Verfiigung.
Der Teiletransport wird iiber
P+F-Bodenfordertechnik reali-
siert. Die Teile werden an zwei
Aufgabestationen fiir die La-
ckierung bereitgestellt. Die
Teileaufgabe erfolgt manuell,
wobei das Handling der schwe-
ren Motoren durch Hebezeuge
unterstiitzt wird. Nachdem die
Motoren auf den Warentriger
aufgesetzt sind, erfolgt eine ma-
nuelle Reinigung. Die Daten fiir
die Lackierung werden iiber das
Siemens SAP-System an die An-
lagensteuerung iibergeben Die
Eingabe der spezifischen Mo-
tordaten erfolgt mittels eines
Barcode-Scanners.
Produktionssicheres
Warentragerkonzept

Eine besondere Herausfor-
derung bei der Anlagenausle-
gung waren die enormen Un-
terschiede  zwischen den
einzelnen Werkstiicken. Der
kleinste Motor wiegt ca. 1 kg,
das Gehiduse ist ca. 200 mm
lang. Der gréfite Motor wiegt
150 kg, das Gehiuse ist ca. 1000
mm lang. Fiir dieses Spektrum
musste ein produktionssicheres
Warentrigerkonzept entwickelt
werden, das sowohl die Anfor-
derungen an die geforderte Ka-
pazitit als auch an die erforder-
liche Flexibilitédt erfiillen konnte.
Samtliche Warentriger kénnen
in der heutigen Ausfithrung mit
1, 2, 3 oder 4 Motoren (je nach
Baureihe und GroRe) bestiickt
werden. Auf dem Warentriger
befinden sich entsprechende
Aufsteckpldize mit typspezifi-

schen Aufnahmen, die die Mo-
torwelle aufnehmen und so den
Motor stabil in Position halten.
Gleichzeitig ist die Auflagefld-
che der Aufnahmen so aus-
gefithrt, dass eine separate
Maskierung der Flanschplatte
entfallen kann. Nicht genutzte
Plitze auf dem Warentrager
werden durch Blindstopfen ab-
gedeckt, so dass kein Lack in die
Fithrungen eindringen kann.
Das System hat sich in der bis-
herigen Produktionszeit bereits
sehr gut bewihrt.

Die Fordertechnik beftrdert
die Teile nach der Aufgabe in

eine der beiden Lackierkabinen
je nach Variante zur manuellen
oder zur automatischen Lackie-
rung. Beide Kabinen sind mit
Trocken-Abscheidung mittels
Papierfilter ausgertistet. Fiir die
Roboterlackierung sind die La-
ckierprogramme gemidll der
Werkstiickgeometrie und der
Bestiickung auf dem Warentré-
ger aufgebaut.

Nach dem Einlauf in die
Lackierkabine wird die Vorder-
seite der Motoren lackiert,
anschlieBend werden die Wa-
rentriiger in der Mitte der La-
ckierkabine gedreht und in der

nachfolgenden Zone die Riick-
seiten der Motoren fertig
gestellt. Bei der Roboterpro-
grammierung stellen die Vari-
antenanzahl und die Posi-
tionierung der elektrischen
Anschliisse an den Servomoto-
ren besondere Herausforderun-
gen dar. Die Ausrichtung der
elektrischen Steckanschliisse,
die im Gehiuse teilweise dreh-
bar gelagert sind, kann auch in-
nerhalb einer Variante variie-
ren. Diese Tatsache muss bei
der Erstellung der Lackierpro-
gramme beriicksichtigt werden,
da auch die Bereiche hinter

dem Stecker spezifikationsge-
recht lackiert werden miissen.
Die Applikation in der auto-
matischen Lackierkabine er-
folgt mit einem Lackierroboter
der Serie ,T1", der mit einer
luftzerstaubenden Automatik-
spritzpistole vom Typ ,LZ-2008"
bestiickt ist. Fiir die Material-
versorgung sind 2K-Dosieranla-
gen installiert. Die endgiiltige
Mischung beider Komponen-
ten erfolgt im direkt am Hand-
gelenk des Roboters montierten
Mischadapter. Durch die kurze
Strecke zwischen Mischadapter
und Lackierpistole befindet sich
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Wodurch zeichnet sich die
beim Siemens Elektromotoren-
werke in Betrieb genommene
Anlage aus und was waren die
Herausforderungen fir Sie als
Anlagenlieferanten?

Die sehr kompakten Abmes-
sungen der Lackieranlage kom-
biniert mit einem ansprechen-
den Design stellen einen sehr
modernen Fertigungsbereich in
der Fertigungshalle dar. Der La-
ckierprozess entspricht damit
dem hochwertigen Anspruch
der Siemens Servomotoren.
Gleichzeitig stellte aber der zur
Verfiigung stehende Raum auch
eine der grofiten Herausforde-
rungen bei der Anlagenausle-
gung dar, weil es nicht einfach
war, die geforderten Funktio-
nen auf der zur Verfiigung ste-
henden Fliche zu realisieren.

Warum ist eine Kombination
von manueller und automatisier-
ter Lackapplikation notwendig?

Die Kombination von Hand-
und Automatikkabine ist ein
optimaler Kompromiss zwi-
schen hoher Produktivitét fiir
die Standard- und Serienferti-
gung und der gleichzeitigen
Forderung nach hoher Flexibi-
litdt bei Sonderanforderungen.
Durch diese Ausfithrung kén-
nen Sondergrofen und -Far-
ben ohne grofen Aufwand la-
ckiert werden (fast) ohne die
Serienproduktion zu beein-
flussen.

Welche anlagentechnischen
Voraussetzungen miissen erfillt
sein, um wasserbasierte Lack-
systeme prozesssicher zu verar-
beiten?

Dr. Thomas Barmbold

Von der Anlagenseite her
wurde besonders auf die Kli-
matisierung der Lackierkabi-
nen geachtet und auch die
Luftanlagen wurden entspre-
chend so ausgelegt, dass die

vom Lackhersteller vorgege-
benen Bedingungen jederzeit
erreicht werden kinnen.

Welche Vorteile ergeben sich
fir Siemens durch die Investi-
tion?

Durch die neue Anlage
wurde eine dltere, manuell
betriebene Anlage ersetzt.
Durch den Einsatz des Robo-
ters wird in der neuen La-
ckieranlage die Betriebs- und
Prozesssicherheit deutlich er-
hoht. Mit dem Einsatz der
neuen Anlage wurde es au-
Rerdem moglich, den Anteil
losemittelhaltiger Lacke er-
heblich zu
die Prozessdaten besser ein-
gehalten werden konnen.
Hierdurch wird der VOC Ein-
trag erheblich vermindert.

reduzieren, weil
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terial in der Zufiihrleitung zur
Lackierpistole. Dadurch wer-
den Stérungen und Material-
verwurf beim Spiilen weitge-
hendvermiedenbzw. minimiert.
Durch die kurzen Wege sind
auch die Farbwechselzeiten von
<10 sec sehr kurz. Ebenfalls zur
Anlage gehort ein Luftkappen-
reinigungsgerit, das tiber rotie-
rende Biirsten eine automati-
sche Reinigung der Luftkappe
ermaglicht.
Sparprogramm bei der
Luftkonditionierung

Verarbeitet werden vier was-
serbasierte Lacke als Standard-
farben sowie ein Wasserbasis-
lack als Sonderfarbe. In der
manuellen Kabine kommt zu-
sitzlich ein Losemittellack zum
Einsatz. Als Spiilmittel werden
drei Medien genutzt: VE-Wasser
mit Zusatz, reines VE-Wasser
und ein l6semittelbasiertes
Spiilmittel. Die Spiilmittel wer-
den dem genutzten Material
automatisch zugeordnet. Es
sind zwei 2K-Dosieranlagen in-
stalliert. Beide Dosieranlagen
sind nahe an den Kabinen auf-
gestellt, um die Schlauchlingen
entsprechend kurz zu halten.

Nach der Lackierung gelan-
gen die Motoren {iber die Ab-
dunstzone in den Lacktrockner.
Im Trockner stehen zwei Fahr-
wege zur Realisierung unter-
schiedlicher Prozesszeiten zur
Verfiigung. Sonderteile werden
iiber eine Umleitungsstrecke
innerhalb des Trockners 40 min
linger getrocknet als die Serien-

cle. bevor dle 1elle elnen aer
drei Abnahmeplitze, die jeweils
als separate Strecke in der For-
dertechnik ausgebildet sind, er-
reichen, durchlaufen sie eine
Kiihlzone. Dort werden die Mo-
toren ca, 10 min gekiihlt und er-
zielen dabei eine Oberflichen-
temperatur von ca. 30 °C, Durch
diese ,forcierte Kithlung" wird
sichergestellt, dass die Werk-
stiicke manuell weiterbearbei-
tet werden kénnen und dass die
Oberfliche des Lacks beim Ein-
satz der Handlings-Geriite nicht
durch Abdriicke der Greifer
oder durch Verpackungsbénder
beschidigt wird.

Da die Lackierkabinen auf-
grund der teilweise manuellen

Lackierung nicht rmit uUmiaift
betrieben werden kinnen, ist
die Anlage fiir den Zu-/Abluft-
betrieb ausgelegt. Das Zuluft-
aggregat ist mit Kiihlung, Hei-
zung und Befeuchtung sowie
den erforderlichen Filterstufen
ausgertistet. Um dabei die Ener-
giekosten, insbesondere durch
die Vollklimatisierung, miog-
lichst gering zu halten, hat der
Anlagenlierferant die eigens
entwickelte Klimaregelungs-
software ,b+mAir" in die Anla-
gensteuerung integriert.

Diese Regelung nutzt das
vom Lackhersteller vorgegebe-
ne Verarbeitungsfenster der Kli-
madaten fiir Temperatur und
relative Feuchte weitgehend

Die vo!lkl:matmerte Zuluftanlage W|rd iber die mtegnerte

,D+mAir“-Energiesparsoftware gesteuert.

Quelle (vier Fotos): b+m

hchen Verarbeitungsfensters
des Lacks. Bei kithlen AuRenbe-
dingungen, wie z.B. morgens
oder im Winter, wird die Kabi-
nentemperatur also auf maxi-
mal 21 °C geheizt; bei warmen
Auflenbedingungen wird nur
auf 25 °C gekiihlt bzw. befeuch-
tet. Mit dieser Regelung kiinnen
bei einer vollklimatisierten An-
lage bis zu 35% der Energiekos-
ten gegeniiber einer festen
Sollwertregelung  eingespart
werden.

Die theoretisch berechneten
Einsparungswerte konnten bei
der Anlage bereits nach einem
Monat Betriebszeit nachgewie-
sen werden, Diese Erkenntnis
bestitigt die Erfahrung aus an-
deren Anlagen und zeigt, dass
das Konzept der Klimaregelung
einen sehr guten Beitrag zur
Kostenreduzierung und natiir-
lich auch zum Umweltschutz
leisten kann,

Mit der neuen Lackieranlage
ist es gelungen, eine technisch
anspruchsvolle Anlage mit sehr
guter Raumnutzung zu realisie-
ren. Inshbesondere die kompak-
te Ausfithrung, das ausgekliigel-
te Warentrigerkonzept und die
Energieeffizienz bieten eine
gute Basis fiir die zukiinftige
Produktionszeit und ermdgli-
chen Siemens damit eine kos-
tengiinstige und qualitativ
hochwertige Lackierung der
Servomotoren.

b+m surface systems GmbH,
Eiterfeld,

Dr. Thomas Barmbold,

Tel. +49 6672 9292-0,
info@bm-systems.com,
www.bm-systems.com

eine komplette Neuent-
wicklung zur Viskositéts-
erfassung von fliissigen
Medien wie Lacken,
Farben und Leimen
in der laufenden
Produktion. Dieses
gilt gleichermalen
fiir die eigentliche
Herstellung dieser Medien,
wie auch fiir die Verarbeitung
zB. im  Lackier- oder
Druckprozess. Inline-Versio-

Die Sensoren

hat der Anbieter

neu entwickelt.
Quelle: opti-color

individuelle Pumpen-

und Behilterlésungen

mit Rithrwerken und
Temperaturregelun-
gen an.
opti-color Mess- und
Regelanlagen GmbH,
Bad Salzdetfurth,
Carsten Schultze,

Tel. +49 5064 8077,

info@opti-color.de,

www.opti-color.de
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