ZUBEHOR

Produktionskosten senken

Kluge Aufhangung schafft Kapazitaten

Um die Produktivitdt zu erh6hen und den Energieverbrauch im Lackierbetrieb zu reduzieren,

sind kluge Aufhdangesysteme gefragt. Das Beispiel zweier Fallstudien erlautert die Vorteile einer

wirtschaftlich optimierten Aufhdangung.

urch intelligente Lésungen zur
Aufhidngung und Maskierung
der Werkstiicke soll beim Betrieb ei-
ner Pulverbeschichtungsanlage die
Produktivitdt deutlich erhoht und
der Energieeinsatz verringert wer-
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den. Dartiber hinaus miissen diese
Hilfsmittel eine hohe Flexibilitit im
Einsatz besitzen, um die unterschied-
lichsten Waren ohne Verlust an Qua-
litdt und Durchsatz beschichten zu
koénnen.

Diese Aufgaben und Anforderun-
gen konnen mit leichten und flexiblen
Gestellkonstruktionen unter Beach-
tung der technischen Prozesse erfiillt
werden. Allerdings sind oftmals neue
Konzepte in der Arbeitsablauforgani-
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Bild 1: Kostengegentiiberstellung von Einzelhaken und BHL-System
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Bild 2: Kostengegeniberstellung von Einzelhaken und HQL-System
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Bild 3: Eine speziell abgestimmte Aufhdngung kann den Anteil der Gesamtkosten der

industriellen Beschichtung deutlich senken

sation und ein Anpassen der Warenlo-
gistik an den Auf- und Abgabestatio-
nen erforderlich.

Gerade auch wegen des steigen-
den internationalen Wettbewerbs in
der industriellen Beschichtung sind
die Kosten pro beschichtetem Bau-
teil zu beachten. Dazu gehorten auch
die entsprechenden Einflussfakto-
ren, wie Farb-/Beschichtungsquali-
tat, Ergonomie, Energieverbrauch,
Auftragswirkungsgrad, Pulver-/Che-
mikalieneinsatz, Qualitdtskosten,
Gehdngeausriistung, Auswahl der
Maskierungstechnik, Verfiigbarkeit,
Lagerhaltung, Entlackung und andere.

Die folgenden Feststellungen und
Grafiken sollen einen Anstof3 geben,
um die Abldufe im Umfeld einer eige-
nen Anlage zu hinterfragen und nach
neuen Losungen zu suchen.

Optimierung des
Beschichtungsprozesses
Maskierungen, Aufhdngungen und
Haken sind nur kleine Arbeitsmittel
im Prozess der Oberflichenbeschich-
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tung. Deren Einfluss auf das Ergebnis
ist aber grofier als haufig angenom-
men. Der Anteil an den Gesamtkos-
ten der industriellen Beschichtung fiir
Aufhingung und Maskierung liegt bei
lediglich 2 bis 4 %. Die Nutzung spezi-
eller Authangetechnik kann hingegen
die Gesamtkosten der Beschichtung
um bis zu 50 % reduzieren.

Es gibt viele Wege die Kosten fiir
die Beschichtung eines Produkts zu
kalkulieren, von einfachen Berechnun-
gen bis hin zu komplexen Kalkulatio-
nen. Dabei soll nicht im Vordergrund
stehen, was richtig und was falsch ist.
Ein paar grundlegende Ideen kén-
nen bereits helfen, die industrielle Be-
schichtung profitabler zu gestalten und
Kosten zu reduzieren.

Jede Beschichtungsanlage ist in ei-
nigen Aspekten einzigartig, dennoch
gibt es Probleme, die auf alle Beschich-
tungsanlagen zutreffen. Dadurch erge-
ben sich verschiedene Ansitze fiir Ver-
besserungen:

— Ungenutzten Raum und freie Ka-
pazititen ermitteln

_ Behdngungsdichte erhéhen

— Nutzung des gesamten Beschich-
tungsfensters

_ Stabile Authidngung, optimiert fiir
Applikation und Abfluss von Pro-
zessfliissigkeiten

— Probleme durch enge Kurven und
Steigungen vermeiden

— Reduktion der Férdergeschwin-
digkeit

—  Gute Materialflussplanung um ei-
ne reibungslose Produktion zu er-
reichen

— Kleinteile vorhdngen

— Maoglichkeit fiir gleichzeitige Auf-
hingung und Maskierung priifen

Durch die Anwendung dieser Ideen in

der Praxis ergeben sich vielfiltige Vor-

teile:

— Bessere Beschichtungsresultate,
gleichmafligere Schichtenstarken-
verteilung mit besserer Eindring-
tiefe und weniger Overspray durch
die langere Applikationszeit.

_ Die Beachtung der Parameter in
der Vorbehandlung fiihrt zu ver-
besserter Reinigung und/oder Kor-
rosionsschutz, wiahrend gleichzei-
tig Energie gespart wird. Auch
weniger Kontamination im Vor-
behandlungsbad ist ein moglicher
Effekt.

— Langere Ofenverweilzeit ermog-
licht die Reduktion der Tempera-
tur und spart Energie

—  Mebhr Zeit zur Bestiickung der An-
lage

— Hohere Erlose durch die in Sum-
me geringere Produktionszeit, die
entweder fiir weitere Auftrige ge-
nutzt werden kann oder durch
Abschaltung der Anlage Energie
spart.
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— Geringere Investitionskosten beim
Kauf einer neuen Anlage

— Hohere Kapazitit, kein Bedarf an
zusitzlicher Anlage

— Verringerte Qualitatskosten, weni-
ger Ausschuss

Mit einem geringen Kosteneinsatz in

neue Aufhingung und Maskierung

kénnen die Gesamtkosten der Be-

schichtung um bis zu 50 % reduziert

werden kann. Die folgenden Darstel-

lungen prisentieren eine 6konomische

Fallpriifung aus der Praxis:

1. Fallstudie:
Kostengegenuberstellung —
Einzelhaken vs BHL-System

Das Beispiel zeigt eine vergleichende
Gegeniiberstellung der Kostenstruktur

Bild 4: Werkstlicke an
Einzelhaken

und Verteilung bei einer a) traditionel-
len Authdngung mit Einzelhaken und
b) smarten Authidngung mit dem BHL-
Queren in Lackierrahmen. Nach Einga-
be der Kostenparameter wie fixe Anla-
genkosten, Energie, variable Anlagen-
kosten, Lohn, Pulververbrauch, Kosten
fiir Authangematerial in die Kalkulati-
on, ergeben sich die jeweiligen Gesamt-
kosten pro Werkstiick. Deutlich erkenn-
bar wird das Einsparpotenzial von 35 %
bei Anwendung der Aufhingevariante
BHL-Queren in Lackierrahmen .

2. Fallstudie:
Kostengegeniiberstellung —
Einzelhaken vs HQL-System

Im zweiten Kalkulationsbeispiel wird
die a) traditionelle Aufhdngung mit

Bild 5: Werkstiicke an HQL-Queren in Lackierrahmen
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Einzelhaken der b) smarten Aufthin-
gung mit dem HQL-Queren in La-
ckierrahmen gegeniibergestellt. Nach
Eingabe der entsprechenden Kosten-
parameter ergeben sich die Gesamt-
kosten pro Werkstiick. Deutlich er-
kennbar wird das Einsparpotenzial
von 51% bei Anwendung der Aufhén-
gevariante HQL-Queren in Lackier-
rahmen.

Die HQL-HangOn Quick Level-
Variante ist ein einfaches und kosten-
glinstiges Hangesystem. Die nur 1,0
mm starken Federdrahthaken verursa-
chen lediglich kleinste Hingemarken,
sind aber bis zu 2 kg/Haken belastbar.
Bereits vorhandene HCF-Rahmenge-
stelle lassen sich mit den HQL-System
schnell und leicht auffiillen und die
komplette Beschichtungshohe der An-
lage kann genutzt werden.

Fazit

Dieses Fallbeispiel zeigt, dass der Ein-
satz von HQL-System in Lackierrah-
men den gréfiten Einspareffekt auf-
grund der schnellen Auswechselbar-
keit der kompletten Hakentraverse
hat. Neben der Kostensenkung ins-
besondere beim Energieeinsatz gibt
es weitere beschichtungstechnische
Vorteile durch diese Art der Authin-
gung. Dementsprechend sollte die Lo-
gistik der eingesetzten Hilfsmittel mit
Vorhingestationen und sachgemafler
Lagerung der Aufhdngungen an den
Auf- und Abgabestationen gut orga-
nisiert sein.

Die durchgefiihrte Fallstudie wird
durch den Einsatz in der Praxis (Bild 4
und 5) bestitigt und konnte in der An-
wendung den Energieverbrauch redu-
zieren, Zeit einsparen und die Gesamt-
kosten senken. 1

PaintExpo: Halle 2, Stand 2110

Kontakt:
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