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Lackierte Kunststoffteile
schnell und sicher priifen

Lohnbeschichter setzt vollautomatisiertes Priifsystem zur Fehlererkennung ein

Die J+D Bode GmbH, ein Lohn-
beschichter aus Herford,
sichert die Qualitat ihres
lackierten Teilespektrums durch
eine 100%-ige Endkontrolle.
Diesen Prozessschritt hat das
Unternehmen jetzt automati-
siert und setzt dafiir das Priif-
system ,Zirkon" der Intego
GmbH aus Erlangen ein. Da-
durch konnte er die Priifpro-
zess-Kosten senken und

dabei die Fehlerraten beim
Lackieren reduzieren. Die Priif-
zeit pro Teil betragt ca. 2,5 sek.

,Unser Unternehmen ver-
steht sich als Oberflichenver-
edler und bietet alle etablierten
Verfahren der Kunststoffverar-
beitung bis hin zur Montage an.
Dazu zidhlt natiirlich auch der
Lackierbereich, dessen Produk-
tionsflache wir 2004 um 1250 m?
erweitert haben®, sagt Dirk
Hammacher, Leiter Produktion
bei der J+D Bode GmbH in Her-
ford. Fur die Lackierung der
Kunststoffteile stehen zwei La-
ckier-Spritz- und Trocknungs-
anlagen des Anlagenherstellers
Venjakob aus Rheda-Wieden-
briick zur Verfiigung, mit denen
sich Wasser- und Losemittella-
cke verarbeiten lassen.

,Das Teilespektrum unserer
Kunden, vor allem Hersteller
aus den Bereichen Telekommu-
nikation, Haushaltsgerdte so-
wie Automobil- und Medizin-

technik, umfasst sowohl Klein-
teile mit groflen LosgréBen als
auch komplexe Geometrien
oder GroQRteile, die wir bis zu ei-
nem Maf§ von 1800 mm x 800
mm lackieren konnen. Eines
unserer Hauptprodukte sind
Handyschalen, von denen wir
bis zu 6000 Stiick pro Stunde
lackieren konnen®, sagt Dirk
Hammacher. Die Bestiickung
der Anlage mit Lackiergut erfolgt
manuell, anschlieBend werden
die Werkstiicke mittels Forder-
band kontinuierlich den einzel-
nen Arbeitsschritten zugefiihrt.

100%-Endkontrolle sichert hohe
Qualitat

Zu Beginn des Prozesses wer-
den die Substrate in der Ioni-
sier- und Abblasstation vom
lose anhaftenden Staub befreit
und gleichzeitig ionisiert, fiir
die Vorbehandlung kann ein
Plasma- oder Corona-Verfah-
ren eingesetzt werden. Im
nachsten Schritt werden die
Werkstiicke automatisch la-
ckiert, dabei wird eine Deck-
lack- sowie eine Klarlack-
schicht aufgebracht. Dies ge-
schieht durch Spritzpistolen,
die sich quer zur Forderrich-
tung bewegen und deren An-
zahl sich nach der Geometrie
der Substrate richtet. Die Werk-
stiicke durchlaufen nach dem
Lackiervorgang eine Abdunst-
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Mitarbeiter Wolfgang Brinkmann kann jederzeit die statistische
Fehlerverteilung am PC verfolgen und so die Lackiererei auf Opti-
mierungsméglichkeiten hinweisen.

zone und den Etagentrockner,
wo sie 6 h bei ca. 80 °C aushér-
ten. Danach gelangen sie auto-
matisch zur Abnahmestation
zurick, werden entnommen
und der Qualitédtssicherung zu-
gefiihrt. ,Wir arbeiten nach

den Richtlinien eines moder-
nen Qualitdtsmanagements
und sind nach DIN EN ISO
9001:2000 zertifiziert. In unse-
rem Qualitdtssicherungsbe-
reich fithren wir alle Priifungen
durch, die zur Sicherung der
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Produktqualitdt notwendig
sind. Hierzu gehoren z.B.
Schichtdickenmessung, Glanz-
grad- und Farbtonbestimmung
und Klimawechseltest. Die fiir
eine optimale Beschichtung no-
tigen Parameter wie Tempera-
tur, Luftfeuchtigkeit, Luftstro-
mung werden stdndig iiber-
prift. Am Ende des Fertigungs-
prozesses sichert eine 100%-
Endkontrolle die Qualitdt der
auszuliefernden Teile“, sagt
Dirk Hammacher. Das Besonde-
re an der abschliefenden Qua-

litatskontrolle ist, dass mit dem
Priifsystem , Zirkon“ der Intego
GmbH aus Erlangen eine voll-
automatische Losung zum Ein-
satz kommt, die im Gegensatz
zur manuellen Sichtkontrolle
ein konstantes und reprodu-
zierbares Priifergebnis ermog-
licht. ,Das System kann tiberall
dort eingesetzt werden, wo
hohe Stiickzahlen lackiert wer-
den, ein automatisches Hand-
ling vorhanden und eine 100%-
Kontrolle erforderlich ist“, sagt
Thomas Wagner, Geschéftsfiih-

Blick in das neue Priifsystem: Die Einzelpriifstationen enthalten
optische Priifkopfe und die zugehorigen Beleuchtungseinrichtungen
sowie elektrische Verstelleinheiten zur Adaption an verschiedene

Objektgeometrien.

Die Bestiickung der Anlage mit Lackiergut erfolgt manuell. An-
schlieBend werden die Werkstiicke mit dem Forderband kontinu-
ierlich den einzelnen Arbeitsschritten zugefiihrt.

rer der Intego GmbH. Bei der
J+D Bode GmbH kommt das
System vor allem fiir die Prii-
fung von lackierten Handyscha-
len zum Einsatz.

Optimierungspotenziale durch
statistische Fehlerverteilung

»Der Initiator fiir dieses Pro-
jekt war mit der Oechsler AG aus
Ansbach einer unserer Haupt-
kunden. Oechsler hat die Priif-
anlage bereitgestellt und legt
Fehlergrenzen gemeinsam mit
uns fest. Momentan sind wir das
einzigste Unternehmen, dass
die Endkontrolle vollauto-
matisiert ausfiihrt, so Dirk
Hammacher. Das Priifsystem
»Zirkon“ besteht aus einem
Transfersystem mit Werksttick-
tragern, auf denen die Ober-
schalen transportiert werden,
einer Reinigungseinheit fiir die
Entfernung lose anhaftender
Staubablagerungen sowie meh-
reren verketteten Einzelprif-
stationen. Die Einzelpriifstatio-
nen enthalten optische Priif-
kopfe und die zugehorigen Be-
leuchtungseinrichtungen sowie
elektrische Verstelleinheiten zur
Adaption an verschiedene Ob-
jektgeometrien. ,In den Priifsta-
tionen wird die komplette Ober-
flache so ausgeleuchtet, dass
kleine Beschddigungenkon-
trastreich erkennbar sind. Die
Auswertungseinheit ist ins Sys-

tem integriert und die Ergeb-
nisse werden {iber einen
Bedienmonitor angezeigt, er-
lautert Thomas Wagner.

Das Priifsystem erkennt La-
ckierfehler im kompletten Be-
reich der Auflenhaut und liefert
fiir jede getestete Oberschale
ein bindres Gut-Schlecht-Sig-
nal. Die Priifzeit pro Teil betragt
ca. 2,5 sek. Entsprechend dem
Priifergebnis werden die Teile
dem i.0.- oder n.i.O.-Bereich
zugefiihrt. Bei der J+D Bode
GmbH wird zusétzlich wihrend
der Priifung jederzeit eine sta-
tistische Fehlerverteilung fiir
die jeweiligen Produktionszeit-
rdume erzeugt. Der Mitarbeiter
verfolgt sie am PC und gibt Op-
timierungsmoglichkeiten direkt
an die Lackiererei weiter. [ ]
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» J+D Bode GmbH Oberflachenver-
edelung, Herford, Dirk Hammacher,
Tel. +49 5221 34609-19,
d.hammacher@j-bode.de,
www.j-bode.de;

Intego GmbH, Erlangen,

Dr. Thomas Wagner,

Tel. +49 9131 691-3824,
wag@intego.de, www.intego.de;
Oechsler AG, Ansbach,

Wilhelm Metzger,

Tel. +49 981 1807-121,
w.metzger@oechsler-ag.de,
www.oechsler-ag.de

Das Priifsystem kann iiberall dort eingesetzt werden, wo hohe
Stiickzahlen lackiert werden und ein automatisches Handling

vorhanden ist.
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