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Mehr Materialeffizienz erzielen

Méglichkeiten und Potenziale der Farbversorgung und Applikationstechnik kennen und nutzen

Der Materialverbrauch spielt
bei der Lackierung qualitativ
hochwertiger Werkstiicke far
die Stiickkosten eine entschei-
dende Rolle. Jedes Prozent
einer moglichen Reduzierung
kann vom Betreiber in einer
wettbewerbsfahigeren Kalkula-
tion umgesetzt werden.

Neben dem Errei-
chen eines hohen
Qualitédtsstan-

dards und einer

hohen Produktivi-
tatist die Reduzierung
der Stiickkosten ein wesentli-
ches Ziel bei der Entwicklung
und Planung neuer Lackierpro-
zesse bzw. bei der Entwicklung
und dem Einsatz neuer Techno-
logien. Dabei stehen, wahr-
scheinlich aufgrund des hohen
offentlichen Interesses, die
Energiekosten zurzeit stark im
Fokus. Je nach Betriebsmodell
haben die Energiekosten an
den Produktionskosten bei
einer Lackierung nur einen
Anteil von 10 bis 15%. Weit
hoheren Einfluss haben die
Personal- und Abschreibungs-
kosten sowie insbesondere der
Materialeinsatz. Dieser macht
je nach Betriebsmodell zwi-
schen 25 und 40% bei den
Stiickkosten aus. Darauf bezo-
gen miisste der Betreiber dem-
nach seine Energiekosten um
50% reduzieren, um dasselbe
zu erreichen wie bei einer 20%-
igen Reduzierung des Material-
einsatzes. Im Gesamtprozess
gibt es fiir die Betreiber von

Roboter mit montierten Molchstrecken zum Molchen zwischen
Zerstauber und Farbwechsler

Lackieranlagen fiir qualitativ
hochwertige Dekor-Lackie-
rungen verschiedene Ansatz-
punkte die Materialeffizienz
zu beeinflussen. Bei den Anla-
genherstellern stehen dafiir
verschiedenste Technologien
zur Verfiigung, die eine Redu-
zierung des Materialeinsatzes
erheblich unterstiitzen kon-
nen. Ein sehr erfreulicher As-
pekt bei diesem Ansatz liegt
darin, dass eine Reduzierung
des Materialeinsatzes auch di-
rekte Auswirkungen auf die
Entsorgungskosten, den Reini-
gungsaufwand und auch die
Energiekosten hat; also auf die
Themen, die der Betreiber oft-
mals starker im Fokus hat, als
den Materialeinsatz selbst.
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Potenzial der
Farbversorgung
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Im ersten Schritt soll zu
diesem Zweck die Materialver-
sorgung niher betrachtet wer-
den: Die in den letzten Jahren
zum Stand der Technik
entwickelten Molchsysteme
leisten dazu einen wesentli-
chen Beitrag. Bei einem Farb-
wechsel wird damit die Farbe
mittels eines sogenannten
»Molchs“ aus den Rohrleitun-
gen zuriick in den Vorratsbe-
halter gedriickt. Auf diese Wei-
se konnen in das System
eingebrachte Fiilllmengen zu
einem hohen Anteil wieder zu-
riickgewonnen und spéter wei-

ter verwendet werden. Die Ent-
wicklungen der letzten Jahre
bei der Molchtechnik bezogen
sich im Wesentlichen auf im-
mer weiter reichende Molch-
strecken sowie auf die Reduzie-
rung der Totrdume in den
Versorgungsstrecken. Wurden
am Anfang nur Ringleitungen
vom Farbbehilter {iber die
Farbwechsler wieder in den
Farb-behilter , gemolcht®, so
wird heute fast der gesamte
Versorgungsstrang vom Farb-
behilter bis zum Zerstduber
von Molchen durchlaufen. Bei
einer 50 m langen Ringleitung
mit 19 mm Innendurchmesser
kann der Farbverwurf durch
den Einsatz der Molchtechnik
bei einem Farbwechsel auf 40
bis 50 ml reduziertwerden. Bei
der Strecke zwischen Farb-
wechsler und Zerstduber wird
bei Einsatz eines 6/8 mm
Schlauchs der Farbverwurf von
ca. 350 ml auf 80 ml reduziert,
also um mehr als 75%. Je nach
Anzahl der Farbwechsel kann
durch den Einsatz der Molch-
technik eine enorme Redu-
zierung des Lackverbrauchs
erreicht werden. Die erreich-
baren Einsparungen beim
Lackmaterial werden noch er-
ginzt durch Einsparungen
von > 30% bei Spiilmitteln.
Um optimale Ergebnisse errei-
chen zu konnen ist eine indivi-
duelle Konfiguration der ein-
zelnen Komponenten nach
den jeweils spezifischen Kun-
denanforderungen unumgéing-
lich. Dabei miissen der Pro-
duktionsprozess, die Stiick-
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zahlen und die Farblogistik
ebenso betrachtet werden wie
die ortlichen Gegebenheiten,
die eingesetzten Lacksysteme
und die Anzahl der Farben.
Trotzdem sind die Molchanla-
gen aufgrund ihres Aufbaus aus
Standardkomponenten heute
sehr zuverldssig und robust.

Optimierte

Applikationstechnik

Im zweiten Schritt sollen die

Moglichkeiten zur Reduzierung
des Materialeinsatzes durch eine
optimierte Applikationstechnik
ndher betrachtet werden:

Hochrotationszerstauber mit
direkter Aufladung.

Ziel einer optimierten Applika-
tionstechnik muss die Erhé-
hung des Auftragswirkungsgra-
des sein. Alle zur Verfiigung
stehenden Techniken sind in
der Lage, akzeptable Auftrags-
wirkungsgrade zu erreichen.
Trotzdem werden aufgrund der
Werkstiickgeometrie, der Pro-
zessparameter oder der Spritz-
parameter in der Praxis teilwei-
se nur Auftragswirkungsgrade
von < 30% erzielt. Die Auswahl
der optimalen Applikations-
technik kann sich aber nicht
nur an einem Parameter, wie
z.B. dem Auftragswirkungsgrad,

orientieren, sondern muss pro-
dukt- und produktionsspezi-
fisch erfolgen. In Bezug auf die
hier betrachteten qualitativ
hochwertigen Dekor-Lackie-
rungen spielt die Lackierquali-
tat fiir den Betreiber aufgrund
der hohen Anforderungen des
Endkunden eine mindestens
ebenso wichtige Rolle wie die
Stiickkosten. In diesem Be-
reich werden hauptsichlich
HVLP-Pistolen (HVLP: High
Volume Low Pressure) sowie
Hochrotationszerstduber je-
weils mit und ohne elektrosta-
tischer Aufladung (ESTA)
eingesetzt. Ob Pistolen oder
Hochrotationszerstduber zum
Einsatz kommen, richtet
sich im Wesentlichen nach
der Geometrie des zu
beschichtenden Werk-
stiickes. Pistolen eig-
nen sich besser fiir
Teile mit vielen geo-
metrisch schwer
zugénglichen Be-
reichen (z. B. Kiih-
lergrills), Hochro-
tationszerstduber
eher fiir flachigere Tei-
le (z.B. Stolféanger). Eine klare
Abgrenzung, wann welche
Technik zum Einsatz kommt,
gibt es aber nicht. Ahnlich ver-
hilt es sich auch mit dem Ein-
satz der Elektrostatik, bei der
letztlich Versuche zeigen miis-
sen, ob das Werkstiick mit
ESTA lackiert werden kann
oder einige Bereiche aufgrund
des Faradayschen Kifigs dann
nicht mehr von Lackpartikeln
erreicht werden kénnen. So
werden grof3flachige Werkstii-
cke im Auenbereich iiblicher-

weise mit ESTA lackiert, wih-
rend z. B. Kfz-Tiireinstiege und
Innenbereiche grofStenteils
ohne ESTA lackiert werden.
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Bei neuen Entwicklungen soll
der gute Auftragswirkungsgrad
der Elektrostatik mit der guten
Erreichbarkeit in den ,Problem-
zonen” kombiniert werden. Vor
diesem Hintergrund haben die
b+m surface systems GmbH
und das Fraunhofer Institut fir
Produktionstechnik und Auto-
matisierung (IPA) in Stuttgart
im Jahr 2010 ein gemeinsames
Entwicklungsprojekt gestartet,
das von der Deutschen Bun-
desstiftung Umwelt (DBU) ge-
fordert wurde.

Der Ansatz zur Verbesserung
des Auftragswirkungsgrades
ohne die Erreichbarkeit einzel-
ner Lackierbereiche zu ver-
schlechtern, soll durch den Ein-
satz eines Hochspannungs-
generators mit gepulster Hoch-
spannung erreicht werden. Im
Bereich der Pulverlackierung
wird diese Technik bereits ein-
gesetzt; bei der Nasslackierung
gibt es diesbeziiglich keine Er-
fahrungen. Die Hochspannung
als Recht-ecksignal wird bei
diesem Verfahren in sehr kur-
zen Abstanden von 1 bis 20 Hz
ein- und ausgeschaltet. Damit
soll erreicht werden, dass
durch das schnell wechselnde
Verspriihen von geladenen und

ungeladenen Lackpartikeln in
derselben Verteilungswolke
die Vorteile beider Verfahren
kombiniert werden kénnen:
Durch die aufgeladenen Lack-
partikel wird ein hoher Auf-
tragswirkungsgrad erreicht, die
nicht geladenen Lackpartikel
stellen die Beschichtungin den
durch den Faradayschen Kafig
abgeschirmten Bereichen si-
cher. Die Entwicklung ist noch
nicht abgeschlossen; aktuelle
Versuchsergebnisse  zeigen
aber bereits eine Verbesserung
bei der Schichtstarkenvertei-
lung in Form eines gleichmaRi-
geren Schichtstarkenverlaufs.

Die Optimierung des Auftrags-
wirkungsgrades kann zu er-
heblichen Lackmaterialeinspa-
rungen fihren. Eine Bewertung
Gber das zu erwartende Ein-
sparpotenzial kann aber nur
spezifisch am konkreten Werk-
stiick unter realen Produktions-
bedingungen vorgenommen
werden. In der Literatur wer-
den z.B. fir StoRfanger beim
Lackverbrauch Einsparpoten-
ziale von bis zu 50% genannt.
Diese GréBenordnung ist sicher
nicht die Regel, sie zeigt aber,
dass das Thema fir jeden Be-
treiber interessant sein sollte.
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