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TECHNOLOGIEN 7

Ist der Spriihstrahl stabil?

Kosten senken durch Spriihstrahl-Uberwachung
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Grafik 1: Die der Sprii

ilitat kann in der Reali-

tit mit bloBem Auge teils nicht detektiert werden.

&' DR. ASTRID GUNTHER

Fotound Grafiken: AOM

Herr Dr. Hecker, warum soll-
ten sich der im Detail

suchungen der AOM Sys-

tems GmbH standen die
Stabilitdt des Sprithstrahls
sowie ein Vergleich des Sprith-
strahls zweier vergleichbarer
Diisen. Der Spriihstrahl steht
1m Fokus, denn nur bei kor-
rekter Einstellung und kon-
stantem Prozess ist dieser
die Grundlage flir ein optima-
les Beschichtungsergebnis.
Folglich ist es sinnvoll, nicht
erst das Ergebnis — die fertige
Lackierung - zubewerten, son-
derndirekt den Sprithstrahl zu
analysieren. Traditionell wird
dies Uber die Abnahme von
Sprithbildern umgesetzt. Doch
die Bewertung der dort erhal-
tenen ,Priflinge”ist einerseits
immer nur eine Momentauf-
nahme und andererseits stark
abhingig vom zustindigen
Priifer. Zudem kann hier erst
das Endergebnis ,gesehen”
werden, nicht jedoch die Ursa-
chefiir eventuelle Abweichun-
gen. Einen Schritt frither setat
die AOM Systems GmbH aus
Heppenheim seit einigen Jah-
renan. Mit einemLasersystem
kénnen die Expertendas Spray
noch im Flug bewerten. Wel-
cheaktuellenund dauerhaften
Herausforderungen sich hier
ergeben, beschreibt Dr. Meiko
Hecker, Geschaftsfithrer des
Messtechnikunternehmens
im Interview.

I m Fokus aktueller Unter-

mitihrem Spriihstrahl ausein-
andersetzen?

Eine regelmaBige Frage, die
wir von Kunden gestellt be-
kommen, bezieht sich auf die
Stabilitat des Sprithstrahls
wahrend der Beschichtung
Ist dieser konstant oder vari-
iertbeispielsweise die Tropfen-
anzahl und damit der Materi-
alfluss? Das ist mit blogem
Auge nur bei extremen Abwei-
chungen zubeantworten. Aber
schon kleine Abweichungen,
die mit dem Auge nicht zu
sehen sind, filhren zu Oberfla-
chenfehlern. Daher ist genau
das einer der Fokuspunkte bei
der Analyse der Sprithstrahlen.
sind die Parameter dortalle in
Ordnung, so ist man auf dem
besten Weg hin zu einer opti-
malen Beschichtung. Unstrit-
tig ist, dass der Prozess mog-
lichst stabil zerstauben sollte,
um ein homogenes Beschich-
tungsergebnis zu erzeugen.
Dies ist wichtig, um die Tole-
ranzen maglichst gering zu
halten. Dadurch kénnen zum
Beispiel Sicherheitsbeiwerte
bei der Schichtdicke minimiert
werden, was sich letztlich in
den Kosten positiv bemerkbar
macht.

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

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

drungen gewshnt, Dies war so,
dadie Prozesse der Spritz-und
des Spriihlackierung chao-
tisch und hochkomplex sind.
Deshalb sind Varianzen inner-
halb eines gewissen Toleranz-
fensters auch normal und
allein mit bloRem Auge klei-
nere Veranderungen zu sehen,
ist quasi unméglich. Dies ist
Jedoch durch die Aufnahme
von Sprithbildern auf Priflin-
gennicht hinreichend darstell-
bar. Denn dabei handelt es sich
nicht um Analysen tiber ldn-
gere Zeitraume, in denen man
Schwankungen der Sprith-
starke gezielt 1 oder

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 Sprithstrahl in der Pra-
xis nicht konstant, auch wenn
es auf das menschliche Auge
den Anschein machte. Die
LSicht-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 Qu atssicherung geht

gar den Zustand wéhrend 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 Spriithbild wihrend
des Prozesses analysieren.

Die Aufnahme von Spriihbil-
dern friert ja nur einen kurzen
Moment des Sprithvorgangs
ein — welchen Vorteil bietet
die kontinuierliche Messung?
Die kontinuierliche Messung
hat den grofen Vorteil, dass
diese in Echtzeit den gesam-
ten Prozess objektiv bewer-
tetund dokumentiert. Hier ein
Beispiel: In einem aktuellen
Fall haben wir das Sprithbild
einer vermeintlich stabil strah-
lenden pneumatischen Zwei-

Gibt es noch andere Frage-
stellungen, die hiufig aus der
Praxis 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 Lésungen fiir beste-
hende Problem zu verwenden.
Teilweise kann allein ein ein-
fach vorzunehmender Diisen-
wechsel zu einer deutlichen
Verbesserung der Lackierqua-
litét fiihren.

Kénnen Sie an einem Beispiel
erlautern, welche Méglichkei-
tensichbeider Diisenauswahl
ersffnen?

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

Am Versuchsaufbau von AOM kénnen erste Erkenntnisse zu vorlie-
genden Problematiken gewonnen werden.

unterschiedlichen Herstel-
lern, waren laut dem Kunden
jedoch als gleichwertig anzu-
sehen. Bei der von uns durch-
gefithrten, detaillierten Ana-
lyse zeigte sich jedoch ein
{iberraschendes 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 Vergleichsdiise.

Wasbedeutet das letztlich fiir
den Prozess?

Zwei Dinge bedeutet das filr
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 fiir die
minimale Schichtdicke redu-
ziert werden kann und ande-
rerseits die First-run-no-touch-
Quotebei der ersten Diise hoher
ist. Durch dierichtige Auswahl
der Diise und die regelménige
Kontrolle der Diisenfunktion
kénnen folglich die Produk-
tionskosten gesenkt werden,
Zweitens zeigt dies, wie wich-
tigdie Inline-Uberwachungder
Stabilitdt des Sprithstrahls fiir
ein perfektes Beschichtungs-
ergebnis ist. Denn nur wenn

man auch kleinste Verande-
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 kénnen Anwen-
der aus den Messungen zie-
hen bzw. unterstiitzen Sie die
Beschichter bei der Fehler-
suche?

Wenn der Anwender seinen
Prozess und nicht nur das
Ergebnis kontinuierlich iber-
wacht, bedeutet das eine kiir-
zere Reaktionszeit und natiir-
lich auch mehr Daten, wel-
che flir eine automatisierte
Fehleranalyse und Fehlerbe-
hebung genutzt werden kon-
nen. Schon heute kénnen auf
diesem Wege die Daten des
Sprays digital abgelegt und
abgeglichen werden mit zu-
sétzlich verfligharen Daten,
zum Beispiel von 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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