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Die AOM-Systems GmbH 
arbeitet aktuell an einer 
Erweiterung ihres Messsys-
tems, mit dem Anwender die 
Tropfenbeladung in-situ und 
deren Gleichmäßigkeit über-
wachen können. Eine optima-
le Zerstäubung des Lacks in 
fein verteilte Tropfen ermög-
licht einen gleichmäßigen Auf-
trag des Materials und die Her-
stellung qualitativ hochwerti-
ger Oberflächen. 

Um möglichst zeitnah Infor-
mationen über den Lackier-
prozess zu erhalten, bietet 
AOM mit ihrem „SpraySpy“ ein 
Detektionsverfahren zur Charak-
terisierung von transparenten 
und nicht-transparenten Trop-
fen im Spray ! besser lackie-
ren Nr. 18/2015. Das Messgerät 
kann Tropfengrößen, Tropfenan-
zahl, Tropfengeschwindigkeit so-
wie Tropfenimpuls bestimmen. 

Time-Shift Technologie
Möglich ist dies durch die 

Time-Shift-Technologie, bei 
der zwei parallele Laserstrah-
len durch das zu vermessende 
Spray verlaufen. Die Messung 
erfolgt im Kreuzpunkt der Strah-
len !Bild 1. An den Tropfen des 
Sprays findet die Reflexion und 
Streuung des Lasers statt. De-
tektoren erfassen die resultie-
renden, zeitversetzten Streuan-
teile (Streuung, Reflexion und 
Oberflächenwellen). Auf Basis 
dieser Daten erfolgt die Berech-
nung der spezifischen Tropfen-
charakteristika.

Tropfenbeladung in-situ 
bestimmen

Aktuell entwickelt AOM eine 
Erweiterung des Messsystems. 
„Gerade bei Effektlacken sind 
Ausrichtung und Verteilung 
der Flakes für das optische Er-
scheinungsbild entscheidend“, 
erklärt Dr. Meiko Hecker, 
 Geschäftsführer der AOM-Sys-
tems GmbH in Griesheim. Die 
Ausrichtung der Flakes wird u.a. 
durch den Tropfenimpuls, d.h. 
durch die kinetische Energie be-
einflusst, mit der die Tropfen 
auf die Oberfläche treffen. Die-
se wird maßgeblich durch die 
Applikationstechnik beeinflusst 
und konnte bereits mit dem
aktuellen Messgeräts erfasst 
werden. Ganz neu wird die 
Erweiterung zur Messung der 
Tropfenbeladung entwickelt. 
„Wir werden sehr bald mes-
sen können, ob sich ein Flake 
in einem Tropfen befindet oder 
nicht. Dadurch können wir prü-
fen, ob die Partikel gleichmäßig 
im Spray verteilt sind“, berichtet 
Dr. Hecker. Basierend auf die-
sen Ergebnissen könnten bei-
spielsweise Optimierungen des 
Lacksystems stattfinden. 

Lackierprozesse inline 
überwachen 

Vorteile des Messsystems 
sieht der Experte u.a. in der 
Prozessüberwachung von 
Lackierstraßen. Die Anbindung 
des nur 20 cm großen Geräts er-

folgt mittels Plug&Play ! Bild 2. 
Auf Grund der ATEX-Zulassung 
und der hochspannungsfesten 
Bauart ist der Einsatz laut AOM 
direkt in der Linie möglich. 
Denkbar wäre beispielsweise, 
die Messungen in der Homepo-
sition des Spritzroboters durch-
zuführen, d.h. zwischen den ein-

zelnen Lackiergängen. Dies er-
möglicht unmittelbar vor der 
nächsten Applikation zu prüfen, 
ob die Parameter im Prozess-
fenster liegen und ob es pro-
zessrelevante Veränderungen 
gibt. Abweichungen erkennt 
der Werker anhand eines Am-
pelsystems auf dem Computer-
monitor. „Innerhalb kürzester 
Zeit erhält der Mitarbeiter eine 
Aussage, ob Einstellungen, Lack 
und Düse in Ordnung sind und 
kann – falls notwendig – Maß-
nahmen einleiten“, erklärt der 
Geschäftsführer. „Die Technolo-
gie erlaubt, jederzeit den Stand 
der Qualität zu prüfen und ob 
diese genauso gut ist wie vor 
einer Stunde oder wie gestern.“ 
Die Vermessung der Tropfen fin-
det während des Sprühvorgangs 
statt. Durch einen Soll-/Ist-Ab-
gleich der Tropfencharakteristi-

ka ermittelt das Messgerät Ab-
weichungen im Prozess, zum 
Beispiel verursacht durch ver-
änderte Lackmaterialeigen-
schaften (Einsatz einer neuen 
Charge) oder eine verschlisse-
ne/defekte Düse. 

Individuelle Anpassung 
Die Anpassung des Mess-

systems erfolgt individuell abge-
stimmt auf den jeweiligen Pro-
zess. Der Experte begründet: 
„Je nach Anwendungszweck 
sind unterschiedliche Para-
meter ausschlaggebend, um 
eine gute Oberflächenqualität 
zu erzielen.“ Nach Installation 
und Inbetriebnahme des Geräts, 
erfolgt eine umfangreiche Da-
tenerfassung, um die Charak-
teristika des Prozesses und das 
zugehörige Prozessfenster zu 
definieren. 

DIN SPEC 91325
Neben der Inline-Qualitäts-

überwachung können Lackier-
betriebe ihre Lackierstraßen 
anhand der ermittelten Daten 
miteinander vergleichen. Dies 
könnte nämlich Betriebe mit 
mehreren Lackierlinien unter-
stützen, die Oberflächenquali-
täten anzugleichen. Das stan-
dardisierte Verfahren der DIN 
SPEC 91325 ! besser lackie-
ren 20/2014 zur Charakterisie-
rung von Sprays und Sprühpro-
zessen sichert dabei eine ein-
heitliche Vorgehensweise und 
gewährleistet die Vergleichbar-
keit. Die DIN SPEC liefert Richt-
linien, wie die Vermessung von 
Sprays durchzuführen ist.

Für Lackentwickler und 
Anlagenhersteller

Nicht nur Lackanwender kön-
nen von der Technologie profi-
tieren, sondern auch Lackent-
wickler und Anlagenhersteller. 
Dr. Hecker: „Lackentwickler stel-
len sich die Frage, wie sich zum 
Beispiel verschiedene Bindemit-
tel oder Pigmente auf die Trop-
fenbildung auswirken“. So kön-
ne bereits bei der Entwicklung 
der neuen Lacksysteme geprüft 
werden, wie sich das Material 
bei der Zerstäubung verhält, 
um dieses gegebenenfalls ge-
zielt anzupassen. „Für Herstel-
ler von Lackieranlagen geht es 
beispielsweise darum, welchen 
Einfluss es auf die Zerstäubung 
hat, wenn Bohrungen an der 
Düse verändert werden“, be-
richtet der Geschäftsführer. 

Aktuelle Praxisversuche
Jüngst hat AOM ihr Inline-

Messverfahren bei einem OEM-
Zuliefererbetrieb getestet. „An-
hand verschiedener Versuche 
konnten wir zeigen, dass mit 
‚SpraySpy‘ kleinste Veränderun-
gen der Sprayparameter im Pro-
zess detektierbar sind. Wir kön-
nen bereits Abweichungen von 
unter 5% erfassen“, berichtet 
der Geschäftsführer. Ein wei-
terer langfristiger Versuch ist 
bei einem Automobilhersteller 
geplant. Hier soll sich zeigen, 
welchen Nutzen das Messge-
rät für Lackierprozesse in der 
Praxis hat.  

! Mehr zu dem Thema mit 
Fokus auf den Einsatz im  Au-
tomobilbereich berichtet Dr. 
Hecker in dem Vortrag „Neuar-
tige Qualitätskontrolle bei der 
Automobillackierung - Inline 
Vermessung von Sprays“ auf 
dem Automotive Engineering 
Congress am 31. Mai 2017 in 
Nürnberg.   sas

AOM-Systems GmbH, 
Griesheim, Dr. Meiko Hecker, 
Tel. +49 6155 795-2145, 
mh@aom-systems.com, 
www.aom-systems.com

Prozessrelevante Veränderungen 
zeitnah erfassen
Erweitertes Messsystem soll zukünftig Tropfenbeladungen in-situ bestimmen

Bild 2: Das „SpraySpy“ Messsystem besteht aus Messkopf und Signalverarbeitung und ermöglicht einen justagefreien 
und platzsparenden Einsatz. 

Bild 1: Die Messung des „SpraySpy“ erfolgt am Kreuzpunkt der Laserstrahlen. Quelle (zwei Fotos): AOM-Systems GmbH

Für ein gutes und reproduzierbares Lackierergebnis, ist eine optimal eingestellte und kons-
tante Tropfengrößenverteilung  erforderlich. Änderungen der lackspezifischen oder prozess-
technischen Parameter können die Tropfengrößenverteilung beeinflussen. Schwankungen in 
der Prozessführung oder Modifikationen des Lackmaterials können vermehrt zu großen Trop-
fen führen und die Oberflächenqualität verschlechtern. Die Qualität einer lackierten Ober-
fläche lässt sich bei der Spritzlackierung von Bauteilen in der Regel erst am fertig beschich-
teten Objekt beurteilen. Die Bauteile haben dann den Trocknungsprozess durchlaufen und 
erst zu diesem Zeitpunkt ist unter Umständen erkennbar, dass etwas im Lackierprozess nicht 
stimmt. Je nach Einbrenndauer werden in der Zwischenzeit weitere Teile beschichtet, sodass 
die Fehlerquote steigt.

Warum das wichtig wird

„Die Technologie 
erlaubt, jederzeit den 
Stand der Qualität zu 

prüfen.“


