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Die GSO Oberflachentechnik setzt iiber 1000 verschiedene Lacke jedes
Jahr zur Beschichtung von Bauteilen fiir verschiedenste Branchen

ein. Der Trend geht dabei zu individuelleren Produkten mit kleineren
Chargen und haufigen Farbwechseln. Automatisierung und die
frithzeitige Schichtdickenmessung mit dem beriihrungslosen
Priifsystem Paintchecker mobile von Optisense sind maBgeblich daran
beteiligt, dabei das Qualitatsniveau zu halten und die Produktivitat zu

steigern.

Moglichst friih im Verfahren Schichtdeckenmessung vornehmen, lautet die Devise bei
GSO - hier Kontrolle vor dem Einbrennen.



Beschichtungen der GSO Oberflachentechnik

Die typischen Auftrage des bayerischen Unternehmens kommen aus
Automobilzulieferindustrie, Elektroindustrie, Maschinenbau oder Medizintechnik. Sie
umfassen Analysegerite bis hin zu riesigen Aluminiumstahl Pressgehdusen, die zu
veredeln sind. Interessante Anwendungen fiir Beschichtungen finden sich aber auch in in
der Konsumgiiter und Mobelindustrie sowie im Messebau und Ladenbau. ,,Unsere Stiarke
ist die hohe Qualitat der Beschichtungen®, ordnet GSO Geschiftsfiihrer Horst Schuller
sein Unternehmen im Markt ein. ,Deshalb spielen die durchgiangige Prozessoptimierung
und Qualitatskontrolle eine immer groBere Rolle.“

Zahlreiche Parameter wie zum Beispiel die Schichtdicke beeinflussen die Beschichtungs
Verfahren. Bis vor kurzem erfolgte die Schichtdicken Messung bei GSO mit einem
kontaktierenden Schichtdickenmessgerat, das erst nach dem Einbrennen und Auskiihlen
eingesetzt werden konnte. Zwischen Beschichtungsprozess und dem Detektieren von
fehlerhaften Schichten gibt es allerdings eine zeitliche Verzogerung zwischen 30 Minuten
und mehreren Stunden. So wurde eine Toleranz Abweichung immer wieder mal viel zu
spat erkannt und das verursachte unverhaltnismaBig teure Nacharbeiten bzw. Ausschuss.

Schichtdickenmessung vor dem Einbrennen

,Deshalb suchten wir nach einer Messtechnik, mit der die Schichtdicke moglichst frith im
Prozess gemessen und gepriift werden kann®, erklart Herr Schuller. Um bei den drei
Beschichtungsanlagen die Schichtdicke jeweils flexibel messen zu konnen, war der
technische Betriebswirt auf der Suche nach einem mobilen, beriihrungslosen,
zerstorungsfreien Schichtdickenmessgerat. Es sollte sich fiir die groBe, automatische
Durchlaufanlage ebenso eignen wie fiir eine der beiden kleineren Kabinen.

Uber den Internetauftritt von Optisense wurde GSO auf das beriihrungslose System
Paintchecker mobile aufmerksam. ,Vertriebsspezialist Jorg Miihleneisen hat uns das
Gerat in der Fertigung vorgefiihrt. Da passte einfach alles,” erinnert sich Herr Schuller.
,Der Paintchecker liberzeugte sofort mit korrekt gemessenen Werten.“




Auswahl des Schichtdicken Messgerats

Schichtdickenmessgerit Paintchecker mobile von Optisense zur Bestimmung der
Schichtdicke beim Pulverbeschichten

Nach dem Vergleich mit verschiedenen Schicht Dicken Messgeraten anderer Hersteller
erhielt Optisense sehr schnell den Zuschlag. Mit einem Leihgerat konnte die GSO
Erfahrungen sammeln. ,Wir haben die Schicht Dicke bei verschiedensten Objekten
gemessen von Armaturen iiber Lampenschirme bis hin zu Motorradteilen. Der
Paintchecker mobile macht wirklich einen hervorragenden Job“, so der Geschaftsfiihrer.
Das schnelle, prazise und flexible Schichtdicken Messsystem ist nahezu universell
einsetzbar.

Der Paintchecker mobile Gun-B wurde fiir die berithrungslose Priifung von frisch
aufgetragenen Pulver Beschichtungen vor dem Einbrennen optimiert. Er misst die noch
weichen Pulver Schichten farb- und sortenunabhangig auf Tragermaterialien wie Glas,
Kunststoff, Metall oder Holz. Dabei wird auch die Schrumpfung wahrend des
Aufschmelzens beriicksichtigt.

Verfahren zum Pulverbeschichten in sieben Schritten

Schritt 1 Wareneingang

Im Wareneingang werden die gelieferten Teile auf Beschadigungen z. B. durch Transport
oder Korrosion stichprobenartig gepriift.

Schritt 2 Vorbereitung




Der nichste Check erfolgt in der Vorbereitung, wo die Warentriger behangt werden.

Schritt 3 Vollautomatisierte Vorbehandlung

In der vollautomatisierten Vorbehandlung von Stahl und Aluminium mit einem
Quertakt 8 Zonensystem wird permanent kontrolliert. Hier heiBt es Entfetten, Beizen,
Phosphatieren, Passivieren oder Spiilen.

Schritt 4 Haftwassertrocknen

Nach der Vorbehandlung erfolgt vollautomatisch das Haftwassertrocknen. Die Teile
werden erneut kontrolliert. AnschlieBend selektieren Mitarbeiter die Teile, um ggfl.
nicht zu beschichtende Flachen oder Gewinde zu maskieren.

Schritt 5 Beschichtungsanlagen

Trocknen und Makieren der neuen Schichten

Nun kommen die Teile in eine von drei Beschichtungsanlagen. In der automatischen
Durchlaufanlage mit Pulverriickgewinnung beschichten acht Pistolen die Serienprodukte.
Jeder Arbeitsplatz in der Produktionshalle ist dabei mit einem PC ausgestattet. Fiir
wiederkehrende Teile sind Parameter wie Fordermenge, Stromstarke und
Geschwindigkeit des Forderbandes hinterlegt. Diese Kennzahlen ruft der Beschichter auf
und stellt die Anlage in Sekundenschnelle ein.

Nach dem Feinjustieren steuert die Beschichtungsanlage durch die intelligente
Teilerkennung die Hubgerite mit ihren Pistolen eigenstandig an. Bis zu 7 m lange
GroBteile durchlaufen eine GroBraumkabine. In der Kleinteilekabine wird bei schnellen



Farbwechseln von Einzel- und Musterteilen von Hand beschichtet. Der Mitarbeiter
beschichtet die Teile vor, was vor allem bei Teilen mit Ecken, Kanten oder Winkeln
anspruchsvoll ist.

Nach der Beschichtung fahren die Teile an einem Warentrager hangend iiber

eine Forderkette aus der Kabine. Am Ausgang erfolgt eine Schichtdickenmessung direkt
nach dem Auftragen. Doch zu diesem Zeitpunkt ist die Beschichtung noch weich und
empfindlich. Daher iibernimmt der Paintchecker mobile die Prozessiiberwachung.
Die beriihrungslose Messung ist eine Voraussetzung, um die Beschichtung nicht zu
zerstoren. Das Ergebnis der Messung wird vor dem Einbrennen mit dem leichten,
flexiblen Handgerit gepriift. Zur Optimierung der Beschichtung kann die Anlage sofort
nachjustiert werden.

Optimierung der Beschichtungen

Der Beschichter ruft dazu den Auftrag am PC auf, um die Priifanforderungen
einzusehen. ,Dazu definieren wir schon vor der Pulverbeschichtung gemeinsam mit
unserem Kunden die fiir das jeweilige Produkt wichtigen Parameter und priifen diese in
den verschiedenen Stadien des Beschichtungsprozesses. Die Messpunkte zur
Schichtdickenmessung werden im Vorfeld festgelegt. Das konnen acht oder auch zehn
Kontrollpunkte sein, die auf einer Zeichnung vermerkt und im hinterlegten Programm
abgespeichert sind. Auch die maximalen Toleranzen werden vorab bestimmt. Zur
Dokumentation konnen die Messergebnisse dauerhaft im Priifprotokoll erfasst werden.",
erlautert Herr Schuller.

Mit den frithen Messungen lassen sich aufwindige Nacharbeiten sparen, wenn z. B.
die Schichtdicke zu diinn ist. Schuller erginzt: ,Unser Mitarbeiter an der Anlage kann
schnell und einfach per Hand nachbeschichten, ohne dass die Teile eine zweite Runde
zum Nachbeschichten und erneuten Einbrennen drehen miissen.“

Schritt 6 Quertakt Einbrennofen

Nach der Beschichtung fahren die Werkstiicke in den groBraumiger Quertakt-
Einbrennofen ein. Und auch nach dem Einbrennen kommen weitere Qualititskontrollen
zum Tragen. Hier priift ein Mitarbeiter by-the-line die Schichtdicke erneut nach dem
Ausharten.

Schritt 7 Versand

AbschlieBend werden die Auftrage im Versand fiir die Auslieferung zum Kunden
bearbeitet.

Auf Pulverbeschichtung abgestimmte Kalibrierung

Der Paintchecker ist sofort startklar, weil die Kalibrierungen speziell zur Messung
von Pulverlacken entwickelt wurden. Somit sind Messzeit, Anregungsmuster und
Anregungsintensitat ab Werk auf die Anwendung abgestimmt. Exakte Messungen



sind umgehend moglich. Diese Kalibrierung eignet sich fiir alle Farben mit Schichtdicken
von 20 um bis 250 pm.

,Durch die mitgelieferten Kalibrierungen decken wir unsere 1000 verschiedenen
Lacke komplett ab. Es spielt auch keine Rolle, ob es dunkle oder helle Farben sind — mit
dem Paintchecker mobile messen wir die Dicke der Schichten prazise und reproduzierbar,
auch auf komplex geformten Teilen mit Kanten, Ecken oder gekriimmten Innenseiten®,
erlautert der Beschichtungsexperte abschlieBend.
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