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TECHNOLOGIEN 7

Ist der Spruhstrahl stabil?

Kosten senken durch Spriihstrahl-Uberwachung
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Grafik 1: Die Schwankung der Spriihstrahlstabilitat konnen in der Rea-
litat mit bloBem Auge teils nicht detektiert werden. Foto und Grafiken: AOM

& DR. ASTRID GUNTHER

suchungen der AOM Sys-

tems GmbH stand die Sta-
bilitat des Sprithstrahls sowie
ein Vergleich des Spriih-
strahls zweier vergleichbarer
Diisen. Der Sprithstrahl steht
im Fokus, denn nur bei kor-
rekter Einstellung und kons-
tantem Prozess ist dieser die
Grundlage fiir ein optima-
les Beschichtungsergebnis.
Folglich ist es sinnvoll nicht
erst das Ergebnis — die fertige
Lackierung —zu bewerten, son-
derndirektden Sprihstrahl zu
analysieren. Traditionell wird
dies iiber die Abnahme von
Sprithbildern umgesetzt. Doch
die Bewertung der dort erhal-
tenen ,Priiflinge" ist einerseits
immer nur eine Momentauf-
nahme und andererseits stark
abhédngig vom =zustandigen
Priifer. Zudem kann hier erst
das Endergebnis ,gesehen”
werden, nicht jedoch die Ursa-
che fir eventuelle Abweichun-
gen. Einen Schritt frither setzt
die AOM Systems GmbH aus
Heppenheim seit einigen Jah-
ren an. Mit einem Lasersys-
tem konnen die Experten das
Spray noch im Flug bewerten.
Welche aktuellen und dau-
erhaften Herausforderungen
sich hier ergeben beschreibt
der Geschaftsfiihrer des Mes-
stechnikunternehmens Dr.
Meiko Hecker im Interview.

I m Fokus aktueller Unter-

Herr Dr. Hecker warum sollten
sich Anwender im Detail mit
ihrem Spriihstrahl auseinan-
dersetzen?

EineregelmaRige Frage die wir
von Kunden gestellt bekom-
men, bezieht sich auf die Sta-
bilitat des Sprithstrahles wah-
rend der Beschichtung. Ist
dieser konstant oder variiert
beispielsweise die Tropfen-
anzahl und damit der Mate-
rialfluss? Das ist mit blolem
Auge nur bei extremen Abwei-
chungen zubeantworten. Aber
auch schon kleine Abweichun-
gen, die mit dem Auge nicht zu
sehen sind, fiihren zu Oberfla-
chenfehlern. Daher ist genau
das einer der Fokuspunkte
bei der Analyse der Spriih-
strahlen. Sind die Parame-
ter dort alle in Ordnung, so ist
man auf dem besten Weg hin
zU einer optimalen Beschich-
tung. Unstrittig ist, dass der
Prozess moglichst stabil zer-
stduben sollte, um ein homo-
genes Beschichtungsergebnis
zu erzeugen. Dies ist wichtig,
um die Toleranzen moglichst
gering zu halten. Dadurch kén-
nen zum Beispiel Sicherheits-
beiwerte bei der Schichtdicke,
minimiert werden, was sich
letztlich in den Kosten positiv
bemerkbar macht.

Und warum analysiert nicht
jeder Anwender kontinuier-
lich sein Spriihbild?

Bisher war das schlicht weg
nicht moglich. Daher hat man
sich an den Status Quo notge-
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Grafik 2: Vergleich zweier in der Theorie gleichwertigen Diisen. Die
Varianz von Dise B ist real deutlich hoher als die von Diise A.

drungen gewohnt. Dies war
so da die Prozesse der Spritz-
und des Sprithlackierung cha-
otisch und hochkomplex sind.
Deshalbsind Varianzen,inner-
halb eines gewissen Toleranz-
fensters, auch normal und
allein mit bloRem Auge klei-
nere Verdnderungen zu sehen,
ist quasi unmoglich. Dies ist
auch durch die Aufnahme von
Sprihbildern auf Priiflingen
nicht hinreichend darstellbar.
Denn dabei handelt es sich
nicht um Analysen iiber lan-
gere Zeitraume in denen man
Schwankungen der Sprih-
starke gezielt feststellen oder
gar den Zustand wahrend der
Beschichtung zeigen konnte.
Mit der ,SpraySpy Process-
Line" kann man aber nun die
Tropfen wahrend des Lackie-
rens vermessen und die Vari-
anz der Tropfen vergleichen.
Somit kann nun jeder Anwen-
der kontinuierlich und automa-
tisiert sein Sprithbild wahrend
des Prozesses analysieren.

Die Aufnahme von Spriihbil-
dern friert janur einen kurzen
Moment des Spriihvorganges
ein — welchen Vorteil bietet die
kontinuierliche Messung?

Die kontinuierliche Messung
hat den grofen Vorteil, dass
diese in Echtzeit den gesam-
ten Prozess objektiv bewer-
tet und dokumentiert. Hier ein
Beispiel: In einem aktuellen
Fall haben wir das Sprihbild
einer vermeintlich stabil strah-
lenden pneumatischen Zwei-

stoffdiise untersucht. Aufge-
nommen haben wir dabei
TropfengroRe und -geschwin-
digkeit, den Volumendurch-
fluss, die kinetische Energie
der Tropfen und deren Anzahl.
Wie in Grafik 1 zu sehen, war
der Spruhstrahl in der Pra-
xis nicht konstant, auch wenn
es auf das menschliche Auge
den Anschein machte. Die
,Sicht-Beurteilung” der Strahl-
stabilitat ist hingegen immer
nur eine subjektive Einschat-
zung und eine Momentauf-
nahme und somit nur bedingt
prozessgeeignet, wenn es um
die Qualitatssicherung geht.

Gibt esnoch andere Fragestel-
lungen, die haufig aus der Pra-
xis kommen?

Fast ebenso haufig stellen sich
viele Anwender die Frage, wel-
cher Diisentypus der richtige
fiir Thren Prozess ist. Hier gibt
es deutliche Unterschiede und
nicht immer ist es sinnvoll
klassische Losungen fiir beste-
hende Problem zu verwenden.
Teilweise kann allein ein ein-
fach vorzunehmender Diisen-
wechsel zu einer deutlichen
Verbesserung der Lackierqua-
litat fihren.

Konnten Sie an einem Beispiel
erldutern, welche Moglichkei-
ten sich bei der Diisenauswahl
eroffnen?

Fiir einen Kunden haben wir
vor Kurzem zwei Diisen mit-
einander vergleichen. Die
Disen stammten zwar von

Foto: Am Versuchsaufbau von AOM kdnnen erste Erkenntnisse zu vor-
liegenden Problematiken gewonnen werden.

unterschiedlichen Herstel-
lern, waren laut dem Kunden
jedoch als gleichwertig anzu-
sehen. Bei der von uns durch-
gefiihrten, detaillierten Ana-
lyse zeigte sich jedoch ein
uberraschendes Ergebnis: Der
Mittelwert der Messung der
alternativen Diise bewegt sich
zwar in einem vergleichba-
ren Fenster, wie der der ersten
Diise, ihre Schwankungsbreite
ist allerdings mehr als doppelt
so grof (siehe Grafik 2) als die
der Vergleichsdise.

Was bedeutet das letztlich fiir
den Prozess?

Zwei Dinge bedeutet das fur
den Prozess: Erstens, die alter-
native Diise ist deutlich weni-
ger stabil und somit fiir eine
homogene Oberflache schlech-
ter geeignet. In der Konsequenz
kann das bedeuten, dass die
Produktionskosten mit der
ersten Diise deutlich geringer
sind, als mit der zweiten, da
einerseits bei der ersten Diise
der Sicherheitsbeiwert fir die
minimale Schichtdicke redu-
zlert werden kann und ande-
rerseits die first-run-no-touch
Quotebeider ersten Diise hoher
ist. Durch dierichtige Auswahl
der Diise und die regelméaRige
Kontrolle der Diisenfunktion
konnen folglich die Produk-
tionskosten gesenkt werden.
Zweitens zeigt dies, wie wich-
tig die inline Uberwachung der
Stabilitét des Sprithstrahls fur
ein perfektes Beschichtungs-
ergebnis ist. Den nur wenn

man auch kleinste Verdnde-
rungen im Sprithstrahl detek-
tieren kann, kann man auf
Veranderungen rechtzeitig
reagieren und folglich kosten
einsparen.

Wenn nun die Parameter
bestimmt sind — welche Kon-
sequenzen konnen Anwen-
der aus den Messungen zie-
hen, bzw. unterstiitzen Sie die
Beschichter bei der Fehlersu-
che?

Wenn der Anwender seinen
Prozess und nicht nur das
Ergebnis kontinuierlich tiber-
wacht bedeutet das eine kiir-
zere Reaktionszeit und natur-
lich auch mehr Daten, welche
flir eine automatisierte Feh-
leranalyse und Fehlerbehe-
bung genutzt werden kdnnen.
Schon heute kénnen auf die-
sem Wege die Daten des Sprays
digital abgelegt und abgegli-
chen werden mit zusétzlich
verfugbaren Daten, zum Bei-
spiel den Daten der Endkon-
trolle. Darauf basierend kann
eine Datenbank angelegt wer-
den, die jedem Fehlerbild die
jeweilig passende Handlungs-
anweisung zu ordnet. Dies
kann dann entweder manuell
oder automatisiert umgesetzt
werden. [ |
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Mitdem Release ,abas ERP 20" erweitert die abas
Software GmbH den Funktionsumfang ihrer
Unternehmenssoftware. Der Schwerpunkt der
neuen Version liegt auf der Erthéhung der Pro-
zesssicherheit bei gleichzeitig maximaler Fle-
xibilitdt, um Prozesse an individuelle Bediirf-
nisse anzupassen. Im Bundle integriert ist jetzt
der ,Elektronische Rechnungsversand” und die

Kundenindividuelle Anpassungen

,abas Dashboard" Technologie, die neben vorkon-
figurierten Standard-Ubersichten und Cockpits
eine Erstellung nach individuellen Anforderun-
gen im Dashboard Editor bietet. Die Anwender
haben durch ,abas ERP 20" eine neue Option, die
Falscheingaben im ERP-System sowie daraus
resultierenden Fehlern hinsichtlich Besténden,
Lagerwerten und Kalkulationen vorbeugt. Das

neue Release bietet dem Anwender ein Self-Ser-
vice-Tool, um eigene Informationscockpits zu
erstellen und diese speziell nach den Anforde-

rungen einzelner Abteilungen, Anwender oder

Verwendungszwecke zu gestalten. So lassen
sich Daten mithilfe verschiedener Widgets gra-
fisch aufbereiten und um externe Informatio-
nen erganzen. In ,abas ERP 20" sind bereits 20

Standard-Dashboards enthalten, u. a. eine Fer-
tigungsiibersicht. Im Dashboard Editor kann der
Nutzer seine Dashboards konfigurieren.
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