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prozess wirken viele teils

schwer messbare Einfluss
faktoren auf die Beschich
tungsqualitat. Folglich kommt
es in der Produktion immer
wieder zu Beschichtungsfeh-
lern, die sich in einer man-
gelnden Funktionalitdt oder
minderen optischen Qualitat
spiegeln. Eine mogliche Feh-
lerquelle stellt dabei das Lack-
spray bzw. dessen Spritzbild
dar. Um dies zu iiberpriifen,
werden iiblicherweise Spritz
bilder auf Pappen oder Blechen
angefertigt, dievon erfahrenen
Mitarbeitern visuell begutach
tetund anschliefend interpre
tiert werden. Aus zeitlichen
Gritnden ist dies allerdings
nicht vor jedem Beschich
tungsvorgang umsetzbar.
Zudem sind diese Uberprii-
fungen stark von der durch-
fithrenden Person abhéngig
und somit subjektiv.

Jn diesem Punkt greift
AOM-Systems ein”, sagt

In einemn Beschichtungs

Digitale Vorstufe

Unterstilitzung fir die Qualitatskontrolle von Lacksprays

Geschaftsfithrer Dr. Meiko
Hecker. .Zur Unterstitzung
der Mitarbeiter in der Quali
tatssicherung haben wir das
digitale Spritzbild’ entwickelt.
Im Vergleich zum klassischen
Spritzbild ist esleicht zu benut
zen, wenig zeitaufwandig und
kann vollautomatisiert erstellt
sowie dokumentiert werden.
Enge Taktungen sind somit
mdéglich.’ Dabei isteseinmess
werlgestiitztes objektives Ver
fahren, mit dem auch grofe
Datenmengen problemlos ver-
arbeitbar sind

Wie entsteht die .Online-Va
riante” des Karton-Spritzbilds?
Zundchst wird mit einem
Laser-Messgerat, dem .Spray
Spy”, da ckspray automa
tistert vermessen (BESSER
LACKIEREN, 4/2017) Das
Messverfahren arbeitet in situ
und misst die Volumenvertei
lung des Lacks in den Tropfen
im gesamten Spraykegel in
Echizeit (Bild 1).

Gleichzeitigmisstdas Mess
gerat die Tropfenanzahl im
Spraykegel, Aus der Uber
lagerung beider Informations-
quellen ergibt sich ein Falsch
farbenbild - dasdigitale Spritz-

o

Warum das wichtig wird

Mit den digitalen Spritzbildern sind Trends objektiv
darstell- und Uberwachbar. Dies ist von besonderem
Interesse, da Prozesse nicht stagnieren. Sie sind hoch-
variabel, verandern sich durch den Einsatz unterschied-
licher Lacke, verschiedener Spriihpistolen und durch
aulere Einflusse wie variable Umgebungsbedingungen.
Mit dem digitalen Spritzbild ist es méglich, auch weitrei-
chende Trends aufzuzeigen, da nicht nur die letzten 10-20
Spritzbilder, sondern in digitaler Form alle aufgenomme-
nen Spritzbilder zur Analyse verflgbar sind. Gerade im
Industrie- 4.0-Zeitalter wird dies immer bedeutsamer.

Zerstduber

Bild 1: Mit dem ,SpraySpy” nimmt der Anwender im ersten Schritt die Messdaten fiir das digitale Spritzbild
auf. Diese Daten sind im Anschluss die Grundlage fiir das digitale Spritzbild
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Bild 3: Sowohl die elliptische Form als auch die Sprayverbreiterung bei zunehmendem Abstand zur Diise

sind direkt im Sprithbild zu sehen.
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Bild 2: Durch die usammenfiihrung der Informationen iiber Tropfen- und Volumenverteilung ergibt sich ein

Messposition: 20cm hinter Zerstiuber

bild (Bild 2), Jede Farbe im
Datenbild steht dabei fiir
einen Zahlenwert. Je hiher
die durchschnittliche Volu
menverteilung des Lacks aus
fallt, desto warmer ist der ange
gebene Farbton

Spritzbildanalyse als
dauerhafte Basis
Diese Darstellungsformerlaubt
esinnerhalbkiirzester Zeit, ein
Spray zu analysieren und digi-
tal zu dokumentieren. Aufter-
dem sind grofie Datenmengen
automatisiert verarbeitbar. So
gibt das digitale Spritzbild auch
einem unerfahrenen Auge
einendirekten ersten Eindruck
von der Sprayqualitat (Bild 3).
Diesist auch deutlich imdar-
gestellten Beispiel zu sehen
Vermessen wurde das Spritz
bild einer ,SATAjet 5000 B RP"
bei der Zerstdubung eines
schwarzen BaseCoat von PPG
bei 1,3 bar. Bild 4 zeigt die digi
talen Spritzbilder in 10 em und
20 cm Abstand zur Diise. Auch
fiir das ungeilbte Auge sind
sofort die typische elliptische
Form des Spraykegels sowie
die Aufweitung des Sprayke-
gels mit stelgendem Abstand
zur Dilse zuerkennen, Im Real-
fall auftretende Unregelmanig-
keiten waren somit einfach zu
bestimmen. Unterstitzt durch
die Software kann das System
auch automatisiertbei Unregel
maligkeiten im Spray eine Feh
lermeldung absetzen. Soist die
Einleitung sofortiger Lésungs-
malnahmen umsetzbar ]
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