Losung

Bauteilsatze aus Kunststoff im
Automobilstandard beschichten

Weiss automotive nimmt vollautomatische Roboterlackieranlage in Betrieb

Die Weiss automotive GmbH
produziert, lackiert und mon-
tiert hochwertige Kunststoff-
anbauteile fir exklusive Fahr-
zeuge. Um Wirtschaftlichkeit
und Qualitat zu optimieren,
hat das Unternehmen in eine
vollautomatische Roboterla-
ckieranlage investiert.

»Wir sind Systemlieferant fiir
die Automobilindustrie und
produzieren in Klein- und Mit-
telserien Kunststoffanbauteile
fiir den Exterieurbereich exklu-
siver Autos®, erkldrt Geschifts-
filhrer Christian Weil. Zum
Produkt-spektrum des Unter-
nehmens zdhlen unter anderem
die Herstellung und Lackierung
von Stof3fdngern, Langstrager-
verkleidungen und Heckspoi-
lern sowie die Lackierung von
Gehdusen fiir AuBenspiegel und
Schutz- bzw. Zierleisten, die in
Abhingigkeit ihres Einsatzge-
bietes aus PUR bzw. Thermo-
plasten wie PP-EPDM, PC-PBT
oder ABS bestehen.

Das Unternehmen verfiigt
uber drei getaktete Lackieran-
lagen: eine Handlackieranlage
(LA 2) sowie zwei Roboter-La-
ckieranlagen (LA 1 und 3). Um
das Angebotsspektrum zu er-
weitern und zukunftsfihig
auszubauen, hat Weiss auto-
motive die bestehende La-
ckieranlage 1 (LA 1) durch eine
komplett neue, vollautomati-
sche Roboterlackieranlage er-
setzen lassen. ,Umbau und An-
lagenplanung waren eine
Herausforderung®, erzihlt Dr.

die Warentrdger ausgestattet.

Thomas Barmbold, b+m surfa-
ce systems, riickblickend. Z. B.
waren die zentralen Steuerun-
gender LA 1und 2 in einem ge-
meinsamen Steuerungsraum
untergebracht und die LA 2
musste trotz der Umbauten
ohne Einschrankungen weiter
betrieben werden.

Da eine bauliche Verdnderung
nicht in Frage kam, ging es wei-
terhin darum, die neue Anlagen-
technik auf dem zur Verfiigung
stehenden Platz unterzubringen
—unter Berticksichtigung von Ort
und Gréle der vorhandenen
Gruben sowie der ebenfalls vor-

handenen Wanddurchbriiche fiir
Leitungen und Kabel.

Die Lackierung der Kunst-
stoffanbauteile erfolgt auf so
genannten Lackieraufnahmen,
die das Unternehmen Weiss au-
tomotive selbst entwickelt hat.
Diese werden ihrerseits auf
einem Lackierskid montiert
und mittels Tragkettenférderer
durch den Beschichtungspro-
zess transportiert.

Erste Station ist die 4-Zonen
Powerwash-Anlage (2 x Entfet-
ten, Spiilen, VE-Spiilen), die
zum Schluss mit einer Hub-
Kipp-Riittel-Station  kombi-
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niert ist, um auch letzte
Wasserreste zuverldssig aus
Vertiefungen und Ecken abzu-
leiten. Nach dem Durchlauf
durch den Haftwassertrockner
werden die Warentrdger zur
Lackierkabine gefoérdert. Sollte
der Bausatz Spritzgussteile
enthalten, werden diese auf
dem Weg vollautomatisch mit
Robotertechnik beflaimmt.
AnschlieBend erfolgt die
pneumatische Applikation von
Grundierung, Basislack und
Klarlack. Fiir die Beschichtung
von Grundierung, Basis- und
Klarlack hat Weiss automotive
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insgesamt vier 6-achsige La-
ckierroboter installieren und
die Anlage fiir den Einsatz von
Losemittel- und Wasserlacken
konzipieren lassen. ,Damit
kdonnen wir kundenspezifisch
sehr flexibel agieren, verarbei-
ten als Grundierung aber aus-
schlieBlich wasserbasierte 2K-
Lacke“, stellt C. Weil3 klar. Als
Basislack setzt das Unterneh-
men - ebenfalls wasserbasier-
te — 1K-Lacke ein, als Klarlack
einen 2-komponentigen Lose-
mittellack. Die Lackierkabinen
werden von Umluftgerédten mit
Wirmeriickgewinnung und Di-
rekt-Verdampfungsanlagen zur
Kilteerzeugung beliiftet. Eine
Anlage zur thermischen Nach-
Verbrennung der Losemittel
gewdhrleistet den Umwelt-
schutz und die Einhaltung der
VOC-Richtlinien.
Kunststoffanbauteile fiir den
Exterieurbereich besitzen eine

Die Aufgabe und Abnahme der Werkstiicke erfolgen in einem Lichttunnel, der dem Auditstandard der

Automobilindustrie entspricht.

teilweise komplexe Geometrie.
Um eine einwandfreie Be-
schichtung zu gewdihrleisten,
ist der Kettenforderer in den La-
ckierkabinen mit Drehstatio-
nen kombiniert. Sie ermogli-
chen vier Lackierpositionen (0°,
90°, 180° und 270°) und kénnen
sowohl vorwdrts als auch riick-
wirts gedreht werden. Flexibili-
tat und Wirtschaftlichkeit spiel-
ten bei der Anlagenplanung
und insbesondere bei der Ap-
plikationstechnik eine ent-

scheidende Rolle. Aus diesem
Grund sind alle Kabinen mit
Dosieranlagen zur Verarbeitung
von Mehrkomponenten-Syste-
men ausgestattet. Aufgrund der
kundenspezifischen Farbge-
bung sind bei Weiss automotive
mehr als 100 Farbwechsel pro
Tag keine Seltenheit. Um den-
noch schnelle Farbwechsel zu
ermdglichen und wirtschaftli-
chen Materialverbrauch sicher-
zustellen, ist die Applikations-
technik der Basecoat-Kabine

M 3rraGenan ..

Christian Weil3,

Herr Weif}, worauf hat
sich Weiss automotive spezia-
lisiert?

Wir haben uns darauf spe-
zialisiert, exklusive Ausstattun-
gen im hochpreisigen Segment
mit Sonderfarben zu lackieren.
Dazu zdhlen wir neben den
individuellen kundenspezifi-
schen Farben Beschichtungen
mit Mattlacken, Perleffektla-
cken, Chromlacken und einge-
farbten Klarlacken.

Welche Ziele verfolgen Sie
mit der neuen vollautomati-
schen Robotorlackieranlage?

Wir beschichten Kunst-
stoffanbauteile, die technisch
und qualitativ anspruchsvoll

Geschaftsfihrer der Weiss

automotive GmbH

sind und haben festgestellt,
dass bei den exklusiven Son-
derausstattungen die Indivi-
dualisierung einen immer
hoheren Stellenwert
nimmt. Hier wollen wir unse-
re Qualitdt auch kunftig wei-
ter verbessern und trotz
wachsenden Kosten- und
Wettbewerbsdruck in der
Lage sein, schwierige Farbge-
bungen im Automobilstan-
dard realisieren zu kénnen.

ein-

Worauf legten Sie bei
der Anlagenplanung groBten
Wert?

Absolute Prioritdt hatten
hohe Prozessstabilitét, jeder-
zeit reproduzierbare Ergeb-

Christian Weil}

nisse, hochwertige Oberfla-
chenqualitdt und Wirtschaf-
tlichkeit auch bei Sonder- und
schwierigen Farbgebungen.
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mit Molchtechnik zur Farbriick-
gewinnung ausgertistet.

Die an den Klarlackauftrag
anschliefende Trocknung und
Hiartung des Lacks (Raumtem-
peratur 100 °C und ca. 85 °C Ob-
jekttemperatur) erfolgen in
einem Erdgas betriebenen Um-
luftofen. Den Abschluss des Be-
schichtungsprozesses bildet ein
Roboter, der bei samtlichen
Werkstiicken den Farbton misst.

Die Abnahme der Werkstii-
cke erfolgt in einem Lichttun-
nel, in dem die Mitarbeiter die
Oberfldchen einer Sichtkontrol-
le unterziehen. Dieser Auditbe-
reich entspricht dem Standard
der Automobilindustrie und ist
mit entsprechender Beleuch-
tung ausgestattet.

Mehr als 5 Stunden dauert der
Durchlauf durch die neue LA 1,
deren Investitionskosten sich auf
rund 8 Mio. Euro beliefen. Die
Planungen fiir die Anlage began-
nen im November 2009, die
BaumaBnahmen im September
2010. Thren Produktionsbetrieb
soll die neue Lackieranlage im
Juli 2011 aufnehmen.
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