Kunststoffteile fir die Automobilindustrie
hochwertig nasslackieren

Bolta Werke GmbH in Diepersdorf investiert in neue Lackieranlage fir das effektive Beschichten von Kihlergrills

Der deutsche KFZ-Zulieferer
Bolta hat jetzt eine neue auto-
matische Nasslackieranlage
von Sprimag in Betrieb genom-
men. Damit kann der Zulieferer
u.a. Kahlergrills effizient, mit
geringen Betriebskosten und
gemal$ den Anforderungen der
Automobilhersteller lackieren.

Mitte Oktober 2008 erhielt
die Sprimag Spritzmaschinen
GmbH von Bolta den Auftrag
fiir eine automatischen Nassla-
ckieranlage mit dem Ziel der
betriebsbereiten Ubergabe An-
fang April 2009. Beide Unter-
nehmen vereinbarten, nach
der Installation der Anlage ei-
nen Leistungstest iiber einen
Zeitraum von vier Arbeitstagen
vorzunehmen. Dabei wurde
gepriift, ob sich die Bauteilpro-
duktion in vorher engen defi-

Blick auf die neue Lackieranlage der Bolta Werke in Diepersdorf. Mit der Investition hat der deutsche
Automobil-Zulieferer den Beschichtungsprozess in die eigene Fertigung integriert.

Quelle: Sprimag

nierten Fehlergrenzen
reproduzierbar betreiben
lasst.

,Das Anlagenkonzept ist be-
reits in der Planungsphase op-
timal in den Fertigungsablauf
zwischen Spritzgussfertigung
und der Montage von ver-
chromten Zierrahmen integ-
riert worden. Die Transportwe-
ge sind dabei so kurz wie
moglich gehalten, um eine an-
nihernde Inlineproduktion zu
erreichen. Da bietet den Vor-
teil, die Fehlteilrate durch
Fremdpartikeleinbringung auf
den Bauteilen vom Spritzguss
bis zum Beschichtungsprozess
auf ein Minimum zu reduzie-
ren“, sagt Uwe Ginnow, verant-
wortlicher Projektleiter von
Sprimag.
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Mit automatisierten Verfahren
Kunststoff-Anbauteile effizient lackieren

Mit CO_-Vorbehandlung und Lackierroboter reproduzierbare Ergebnisse erzielen

= Fortsetzungvon S. 1

Zum Anlagenkonzept: Durch
den Einsatz einer im System
integrierten Teilevorbehand-
lung mittels robotergefiihrten
CO,-Schneestrahldiisen ist der
Aufstellplatz im Vergleich zur
wiéssrige Vorbehandlung deut-
lich reduziert. Mit geeigneten
Schallddmmmafnahmen in
der Vorbehandlungskabine so-
wie durch die Verwendung spe-
zieller Ein- und Auslaufschotts
sind die Lirmbelastung fiir den
Anlagenbediener sehr gering.
Die Schneestrahldiisen werden
durch einen AuBenaufstelltank
mit notwendigem CO,-Gas ver-
sorgt. Ein weiterer Vorteil der
CO,-Vorbehandlung ist der
Ausschluss von Beschichtungs-
fehlern aufgrund von verblei-
benden Wasserriickstédnden,
wie sie bei wiéssrigen Vorbe-
handlungssystemen auftreten
konnen. Durch die Integration
der CO,-Vorbehandlung sind
die OEM-Spezifikationen fiir
Kunststoffvorbehandlungen
voll erfiillt.

Das Anlagensystem beinhal-
tet einen Bodenforderer von
Caldan und erlaubt, bis zu drei
Kiihlergrills auf einem Waren-
trager in einer Taktzeit von 90
sec einschichtig abzulackie-
ren.

Zur Einsatz kommen zwei
Hauptfarben als 2K-Lacksyste-
me auf Wasserbasis in Stein-
grau und Hochglanz-Schwarz
des Lacklieferanten Méder.

Die Farbversorgungsanlage
ist jedoch auch auf die Verwen-
dung weiterer Lacksysteme
ausgelegt. Insgesamt kdnnen
drei verschiedene Lacke und
drei verschiedene Hérter kun-
denseitig verarbeitet werden,
wobei eine spitere Erweite-
rung jederzeit moglich ist. Fiir
die Hauptfarbe ist eine Farb-
versorgungseinheit zur Verar-
beitung von 200 1-Gebinden
vorgesehen.

Umlaufwasser wird
kontinuierlich aufbereitet

Die Lacksysteme werden
mittels einer 2K-Mischanlage
unter Zuhilfenahme von pneu-
matischen Membranpumpen
gemischt und exakt dosiert an
die Spritzapparate der Robo-
terlackierstelle gefordert. Ein
entsprechender Farbraum be-
inhaltet die Stammlack-, Hér-
ter und Spiilmittelversorgungs-
einheiten. Die Steuerung ist als
Windows IPC mit Touchscreen-
Monitor und Visualisierungs-
software ausgefiihrt.

Vor dem Einlaufin die Robo-
terlackierkabine, die mit einem
Roboter von Fanuc ausgeriistet

In der rechten Kabine werden die Kunststoffteile im CO,-Verfahren mit robotergefiihrten C0,-Schnee-
strahldiisen vorbehandelt. In der linken Kabine appliziert eine Roboter die Lacksysteme. Weitere Ver-
fahrensschritte sind Abdunsten, Trocknen und Abkuhlen.

ist, befindet sich eine Ionisati-
onskabine mit bewegten Ioni-
sationsstdben. Diese sind mit
rotierenden Blasdiisen zur sta-
tischen Entladung der Bauteile
bestiickt. Die Roboterlackier-
kabine verfiigt iiber eine Nass-

auswaschung, bestehend aus
berieselter Riickwand und Bo-
dentasse. Ein externer
Schlammrédumer sorgt fiir die
kontinuierliche Aufbereitung
des Umlaufwassers.
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Die weiteren Verfahrens-
schritte sind Abdunsten, Trock-
nen und Abkiihlen der Bautei-
le auf eine Temperatur, die das
problemlose Abnehmen durch
den Anlagenbediener méglich
macht.
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Uwe Ginnow,
Projektleiter Sprimag

Wodurch zeichnet sich das um-
gesetzte Anlagenkonzept aus?

Das Anlagenkonzept ist in
der Lage, den hohen Kunden-
anspriichen an Qualitét, Effek-
tivitdit und Durchsatz gerecht
zu werden. Hierbei sind die
Transportwege zwischen
Spritzgussfertigung und der
Montage von chromierten Zier-
teilen wie Rahmen und Emble-
men so gering wie moglich ge-
halten, um eine annédhernde
Inlineproduktion zu erreichen.
Weiterhin zeichnet sich das
Anlagensystem durch ein inte-
griertes CO,-Schneestrahl Rei-
nigungssystem vor dem eigent-
lichen Lackiervorgang aus. In
Kombination mit der ebenfalls
vorhandenen Ionisierung mit-
tels rotierenden Ionisierungs-
diisen wird eine sehr geringe
Staubbelastung auch bei Hoch-
glanz-Schwarz-Beschichtun-
gen erreicht, die es moglich
macht, sehr geringe Ausschuss-
raten zu erreichen.

Welche Vorteile bietet die neue
Anlage dem Anwender?

Uwe Ginnow

Dem Anwender, der Firma
BoltaWerke GmbH in Diepers-
dorf, er6ffnet sich mit dem in-
stallierten Anlagenkonzept die
Moglichkeit qualitativ hoch-
wertige Kunststoffbeschich-
tungen im eigenen Haus durch-
zufiihren. Die bisher
angefallenen langen Transport-
wege zu und von Lohnlackie-
rern entfallen, was sich positiv
auf die Produktqualitat und
Flexibilitdt auswirkt. Die Anla-
ge ist durch ihre Bauweise je-
derzeit in der Lage, auch ein
gedndertes  Kunststoff-Pro-

duktportfolio ablackieren zu
kénnen. Durch die Integration
einer Warmeriickgewinnungs-
einheit kann die Anlage in ei-
nem betriebstechnisch sehr
giinstigen Energiebereich ge-
fahren werden. Dies senkt den
Energieverbrauch und somit
die Immissionswerte deutlich.

Welche Trends bestimmen aus
lhrer Sicht die Lackierprozess-
Technologie heute?

Hinsichtlich der derzeitigen
Entwicklungen im Lackierbusi-
ness sind folgende Trends er-
kennbar: Aktuell im Bereich
der Automobil-Interieurteile
sind PVD-Beschichtungen als
neue Designmoglichkeit mit
erweiterter Funktionalitdt und
mit dem Fokus auf Umwelt-
neutralitit der Verfahrens
(ChromVI-frei). Metallisierung
von Kunststoffen durch Plas-
maverfahren, UV-Lacke im
matten Chrome-Look. Ebenso
Nanotechnologie-Anwendun-
gen, nicht nur fiir Easy-to-
clean-Effekte, sondern auch
fiir weiterte Bauteilfunktiona-
lititen wie zum Bespiel kratz-
feste Oberflichen oder anti-
bakterielle Effekte.

Zur Reduzierung des Einsat-
zes von fossilen Warmetrédgern
und um somit eine umwelt-
freundlichere, CO,-reduzierte
Betriebsweise der Anlage zu re-
alisieren, ist ein Rekuperator
im Kreuzstromprinzip einge-
baut.

Umweltgerechter
Anlagenbetrieb

Dieser basiert auf dem Luft-
Luft-Prinzip mit einer Gesamt-
luftleistung von 18.000 m3/h.
Durch diese Malinahme wird
dem angesaugten Zuluftstrom
unter vorliegenden Aullentem-
peraturbedingungen ein Teil
der im Abluftstrom befindli-
chen Restwdrme aufgepragt.
Dieser Effekt ist besonders ef-
fizient bei einem Anlagenbe-
trieb in den Wintermonaten.

Der Umlufttrockner ist fiir
die Verwendung von Wasserla-
cken berechnet. Zur Energieo-
ptimierung besteht die Opti-
on, eine automatische
Regelung der Abluftmenge
durch Integration einer Kon-
zentrationsiiberwachung
nachzuriisten.

Das Einsparpotenzial ist
hier allerdings durch die rela-
tiv niedrige Temperatur von 80
°C sowie stark differierender
Mess-Empfindlichkeiten der
Losemittelddimpfe begrenzt.

Bei Trocknern mit hoheren
Temperaturen, wie z.B. Innen-
lacktrocknern, besteht hier ein
wesentlich gréReres Potenzial,
vor allem, wenn unterschied-
liche Lacke, WerkstiickgréBen
bzw. Produktionsgeschwindig-
keiten vorhanden sind.

Hierzu bietet Sprimag ein
neues System an, bei dem die
erforderliche Mindestabluft
des Trockners automatisch
eingestellt und tberwacht
wird. Hierbei wird nicht die bei
hohen Temperaturen aufwen-
dige und wartungsintensive
Konzentrationsmessung, son-
dern die sichere Erfassung der
eingetragenen Lackmenge als
Uberwachungsparameter ein-
gesetzt.

»Mit der Realisierung dieses
Projekts ist die Bolta Werke
GmbH jetzt und auch in der
Zukunft in der Lage, verschie-
denste Kundenauftrige mit
Produktbeschichtungen wirt-
schaftlich auszufiihren®, sagt
Ginnow.
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