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Wie GKN Aerospace
Wasser, Zeit und
Chemikalien spart.
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LOHNBESCHICHTEN

Rische automatisiert
Kleinteilfertigung mit
eigenem Greiferkonzept.
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Wie COLOR-design
Grofd3bauteile nachhaltig
und flexibel beschichtet.
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ONLINE

www.linkedin.com/
company/
besser-lackieren

Olga Istomina, Grundfos;

Patrick Heitkotter,
Hesse GmbH & Co. KG

www.expertennetzwerk-
besserlackieren.de

Andreas Kopp,
Kleemann GmbH,;

Michael Scheinflug,
Draxlmaier

Echtzeitmessung

Wie die KI-unterstiitzte Messung beim Lackauftrag die finale Schichtdicken- |
messung iiberfliissig machen soll und gleichzeitig den Lackverbrauch senkt.
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www.besserlackieren.de

* Print (Verbreitung): 188.040
Digital (Aufrufe):  1.037.000
Event (Teilnehmer): 775

Zahlen gerundet fir 2025.
Digital tiber alle Kanale.

ZaFrOTEK A

FORDERTECHNIK Lackieranlagen Made in Germany
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Inline-Uberwachung ersetzt

Sicherheitspuffer

Wie die Kl-unterstlitzte Echtzeit-Messung im Sprihstrahl den Materialverbrauch senken kann

invon VW, Volkswagen
E Nutzfahrzeuge (VWN),

Audi und AOM-Sys-
tems entwickelter Prozess
kombiniert die Inline-Mes-
sung des Spriihstrahls mit
KI-Auswertung. Da die Mate-
rialverbrauche inline erfasst
werden, lassen sie sich gezielt
auf die spezifikationsgerech-
ten Mengen justieren. So kann
der Lackverbrauch reduziert
und Kontrollen am Ende der
Linie reduziert werden.

VON JAN GESTHUIZEN

In der seriellen Karosseriela-
ckierung sind lokale Uberbe-
schichtungen ein grundsatz-
lich bekanntes Phanomen. Oft
lackieren die Unternehmen
daher mit einem Sicherheits-
puffer. Dieser soll verhindern,
dass Prozesseinfliisse zu
Unterschreitungen der Min-
destschichtdicken fithren, was
das Risiko von Lackunterwan-
derung und Korrosion erhoht.
Im Sinne einer moglichst
wirtschaftlichen, ressourcen-
schonenden Produktion liefde
sich der Materialverbrauch
reduzieren, wenn bereits
wahrend des Lackauftrages
die geforderte Qualitdt der
Abscheidung sicherzustellen
ware.

Genau an diesem Punkt
setzt der patentierte Prozess
an, den Experten der Lackie-
rereien von VWN in Hanno-
ver, VW in Wolfsburg und
Audi in Ingolstadt gemein-
sam mit AOM-Systems ent-
wickelt haben. Grundlage ist
eine Inline-Uberwachung des
Spruhstrahls in Kombination
mit einer anlagenumfassen-
den Prozessdatenerhebung
und KI-basierte Datenaus-
wertung.

,Die verlassliche Erfassung,
Uberwachung und Doku-
mentation der Gesamt- und
Einzellackschichtdicken an
Karosseriestrukturen stellt
einen wesentlichen Baustein
zur Sicherstellung einer
nachhaltigen Korrosions-
schutzperformance dar. Vor
dem Hintergrund zukinftiger
fullerloser Lackierkonzepte
gewinnt eine prazise Steue-
rung der Schichtdicken ein-
zelner Beschichtungslagen,
insbesondere des Basislacks,
zunehmend an Bedeutung®,
erklart Thorsten Ast von der
VW-Qualitatssicherung.

Messung im Spray

Der wesentliche Unterschied
zu bisherigen Anséatzen ist
die Messung direkt im Sprith-
strahl. Zahlreiche Faktoren
beeinflussen den tatsach-
lichen Lackauftrag. Die Volu-
menstrommessung im Mate-
rialschlauch bzw. der Pumpe
ist daher ungenugend. Sie
kann zum Beispiel die reale
Material- und Lenkluftvertei-
lung im Spray, Anderungen
im Lack, beschadigte Dich-
tungsringe, oder verschlis-
senes, falsch eingesetztes
oder verschmutztes Dlsen-
equipment nicht detektieren.
Mit der Uberwachung im
Zentrum des Spruhstrahles
ist das aber gegeben”, erklart
Meiko Hecker, Geschaftsfuh-
rer von AOM-Systems. Auf
Basis der Spruhparameter in
Kombination mit anderen,
meist bereits vorhandener,
Prozessdaten, kénnen direkte
Ruckschlisse auf die Schicht-
dicke gezogen werden. Bei
einem Mehrschichtaufbau
lassen sich so auch die einzel-
nen Lackschichten qualitativ
uberwachen, anstatt nur nach
dem Trocknen eine Gesamt-
lackschichtdicke zu kont-
rollieren. Korrosionsschutz
und Optik erreichen nur ein
Maximum, wenn alle Einzel-
schichten innerhalb einer
gesetzten Toleranz liegen.
Minderbeschichtungen einer
einzelnen Schicht lassen sich
nicht durch Mehrauftrag einer
anderen Schicht ausgleichen.

,Inline-Uberwachungs-
systeme wie ,SpraySpy” von

TR

Das ,SpraySpy”-Messsystem tiberwacht den Lack im Sprihstrahl und erméglicht es, die finale Schichtdicke vorherzusagen.

AOM schaffen aus unserer
Sicht die erforderliche Pro-
zesstransparenz, indem sie
Abweichungen frithzeitig
identifizieren. Das ermoglicht
eine nachhaltige Steigerung
von Qualitat, Prozesssicher-
heit und Wirtschaftlichkeit”,
bestatigt Thorsten Ast von
VW die Relevanz des neuen
Prozesses fur den Anwen-
der. Das in dem Prozess ge-
nutzte Sensorsystem von
AOM-Systems, uberwacht die
Tropfengrofie, -geschwindig-
keit und -anzahl sowie den
Volumenstrom im Spray und
den Sprihwinkel. Die Sonde
ist fir den Einsatz in explo-
siven Atmosphiren (ATEX)
sowie bei elektrostatischer
Applikation freigegeben. Die

Konventioneller

Prozess

Ohne Inline-Messung
Um Sicherzugehen, dass aberall
die Mindestschichtdicke erreicht
wird, wird oft mit erh&htem
Lackauftrag gearbeltet.

Lackaufbau - konventionell:

/

Base Coat
Pre-Coat

N

erfassten Parameter werden
uber eine Auswertungssoft-
ware in Echtzeit erfasst und
verarbeitet. Sprayanomalien
ab einer Abweichung von
2 Prozent werden detektiert.
Studien vom Fraunhofer IPA
belegen, dass sich Fehlerursa-
chen, die zu Schichtdickenab-
weichungen fuhren, mit Uiber
90 prozentiger Sicherheit
einer konkreten Fehlerquelle
zuordnen lassen - etwa Ver-
schleifd oder Verunreinigung
der Duse.

Anlernphase mit
End-of-Line-Daten

Die Verknupfung von Sprih-
daten und der resultieren-
den Schichtdicke erfolgt in
einer Kalibrierung. Dabei

Base Coat
Pre-Coat

Foto: Volkswagen

kommen zuséatzlich zu den
Prozessdaten aus Anlage
und Inline-Spruhdaten auch
die klassischen End-of-Line-
Schichtdickenmessungen
zum Einsatz. Nach Abschluss
dieser Kalibrierung wird die
Schichtdicke allein aus den
Inline-Spruhdaten Uberwacht.

Damit werden zwei Effek-
te erzielt: Erstens kann bei
drohender Schichtdicken-
unterschreitung wahrend der
Lackierung gegengesteuert
werden, was den bislang
notwendigen Lackmehrver-
brauch uberflissig macht.
Zweitens ist die aufgebrachte
Schichtdicke bereits durch die
Inline-Sprithmessung abge-
sichert und muss somit nicht
mehr anderweitig gemessen

T Prozess mit
Lackeinsparung

- Direktes
- Feadback

LANS

Reduzierter Lackaufbau mit SpraySpy:

¢

Inline-Messung & direktes
Feedbacl

Der Lackauftragwird wahrend des
Lackierens gemessen. Dadurch kann
der Lackverbrauch reduziert werden -
bel gleichblelbender Qualitdt.

Lackauftrag (inline)
Obargronze

i e Solwn

Uniargranze

L

Lackersparnis

Die Gegenliberstellung zeigt den Unterschied zwischen dem konventioneller Prozess und dem Prozess

mit Lackeinsparung.

Grafik: AOM - mit Kl generiert

werden. Beides senkt Kosten
und Produktionszeit. Jens
Kaufmann und Jan Spiegel
von der Abteilung Digitalisie-
rung Fertigung bei VW fiihren
weiter aus: ,Optimierung wie
die Anwendung SpraySpy
zeigen, wie KI in unseren
Automatisierungsanlagen
maximal wirksam umgesetzt
werden kann. Wenn wir dies
weiter skalieren, haben wir
einen positiven Impakt auf
unsere Fabrikkosten.” Als kon-
kretes Anwendungsbeispiel
nennt das Entwicklerteam
den ftllerlosen Lackaufbau
im VW-Konzern, bei dem sich
ein Einsparpotenzial im Deck-
lackbereich realisieren lasst.

Hohere Produktivitat
Neben der Materialeinspa-
rung fuhrt der Prozess laut
den Entwicklern auch zu
einer hoheren Produktivitat
der Lackieranlage. Prozess-
fehler werden nicht erst in
der nachgelagerten Qualitats-
kontrolle, sondern in Echtzeit
erkannt. Das betrifft etwa
falsch eingestellten Lack oder
verschmutztes, bzw. defektes
Applikationsequipment. Die
Nacharbeit wird reduziert, die
First-Run-Rate wird erhoht.
AOM verweist auf weitere
Nutzungsmaoglichkeiten der
Daten. Durch Speicherung
entsteht eine dokumentierte
Quualitatskontrolle, die sich
fir Smart-Maintenance-
Konzepte, digitale Zwillinge
des Beschichtungsprozesses
sowie Regelkreisanwendun-
gen nutzen lasst. Wartungs-
arbeiten wie Dusenreinigung
oder Verschleifdteilwechsel
sollen sich auf Basis der Ver-
schleifdvorhersage bedarfs-
gerecht statt nach starren
Intervallen planen lassen.
Perspektivisch ist eine In-
tegration des Prozesses in
Ubergeordnete Prozessleit-
und Uberwachungssysteme
angedacht.

ZUM NETZWERKEN:
Volkswagen Nutzfahrzeuge,
Hannover,

Tel +49-172-1088413,
alexander.jathe@volkswagen.
de, www.volkswagen.de

AOM-Systems GmbH,
Heppenheim, Meiko Hecker,
Tel. +49 06252- 98090-75,
mh@aom-systems.com,
www.aom-systems.com



