Ein optimiertes Hangesystem verhilft
ohne weitere Umbauten zu einer
deutlich hoheren Produktivitat.

und Steigungen zu vermeiden und die

§  Fordergeschwindigkeit moderat zu ver-
E ringern. Eine bessere Materialflussplanung
B trigt ebenfalls dazu bei, Arbeitsabldufe
5 stringenter zu gestalten. Eventuell konnen
auch Kleinteile vorgehdngt und eine Mog-
lichkeit fiir die gleichzeitige Authédngung
: . und Maskierung geschaffen werden.
el n e el e Wer die Potentiale nutzt, die in die-
/ ser MaBBinahmenpalette stecken, erreicht
° oft bessere Beschichtungsresultate, eine
ro B e WI rku n gleichmifigere Schichtenstirkenvertei-
g g lung mit besserer Eindringtiefe und weni-
ger Overspray durch die lingere Applika-
tionszeit. Zudem sorgt eine Optimierun,
Optimierte Aufhangetechnik schafft Kapazitaten und der Zugrundenegendfn paramf,ter in de%
. . Vorbehandlung fiir verbesserte Reini-
Senkt dle BeSChIChtungSkOSten gungsergebnisse und einen bestdndigeren
Korrosionsschutz, wihrend gleichzeitig
Aufhangesysteme genie3en bei der Anlagenoptimierung haufig keine Energie gespart wird. Auch eine geringere
Kontamination im Vorbehandlungsbad ist
sehr groBe Aufmerksamkeit oder Prioritat. Dabei ist die Optimierung der ein moglicher positiver Nebeneffekt.
Behangungsdichte ein wirksames Instrument, um die Produktivitat zu Eine langere Verweilzeit des Beschich-
tungsguts im Ofen erméglicht niedrigere
erhdhen und gleichzeitig deutliche Kosteneinsparungen zu realisieren. Temperaturen und so einen geringeren
Energieverbrauch. Eventuell kann so auch
Zeit zum Bestiicken der Beschichtungs-
Bei der Teilebeschichtung miissen die hin die Behdngungsdichte zu erhéhen. Um anlage gewonnen werden. Eine durch die
Kosten pro beschichtetem Bauteil niedrig die Effizienz des Beschichtungsprozesses effiziente Nutzung aller zur Verfiigung
gehalten werden. Diese lassen sich mit zu steigern, ist es auch sinnvoll, das ge- stehenden Ressourcen erreichte kiirze-
einfachen Berechnungen bis hin zu kom- samte Beschichtungsfenster zu nutzen re Produktionszeit steigert die Kapazitit
plexen Kalkulationen ermitteln. Kommt und dabei auf eine stabile, an die jewei- der Anlage und kann unter Umstdnden
man dabei zu unbefriedigenden Ergebnis- lige Anwendung angepasste Aufhidngung zur Einsparung einer zusétzlichen Anlage
sen, konnen einige grundlegende Verbes- zuriickzugreifen, die fiir einen effektiven fiilhren. Weitere positive Begleiterschei-
serungen helfen, die Beschichtung profi- Abfluss von Prozessfliissigkeiten sorgt. nungen sind weniger Ausschuss sowie ein
tabler zu machen und Kosten zu reduzieren Zudem lohnt es sich in diesem Zusam- niedrigerer Aufwand im Bereich der Qua-
— unabhéngig von der Art der Beschich- menhang, Probleme durch enge Kurven litdtssicherung.
tungsanlage. Neben Einflussfaktoren wie
beispielsweise der Farb- und Beschich-
tungsqualitdt spielen hierbei auch der Standardhaken Lackierrahmen + HQL
Energie- und Materialverbrauch, der Auf- Fordergeschwindigkeit in m/min 2,2 2
wand fiir die Qualititssicherung sowie der Werkstuicke pro Férdermeter 28 370
Auftragswirkungsgrad eine wichtige Rol- Kapazitat Menge/h 3.000 ! 33.000
le. Auch die Verfiigbarkeit, Lagerhaltung, ZEHRICIS Targ =l 29 UG ACENgE)
die Gehdngeausriistung sowie die Auswahl K.o S— ChGETESEIE]
Fixe Anlagenkosten 1.056 (16 %) 443 (7 %)
der Maskierungstechnik sind Parameter, Energie 1.643 (25 %) 141 (2%)
die auf eventuelle Einsparméglichkeiten Variable Anlagenkosten 293 (5%) 25 (0,4 %)
iiberpriift werden sollen. Arbeiter 2.845 (44 %) 1.192 (18 %)
Pulver 200 (3%) 352 (5%)
Verbesseru ngspotentiale im Kosten flr Aufhangepunkt 440 (7 %) 1.030 (16 %)
Beschichtungsprozess G.esamtkosten 6.477 (100 %) 3.182 (100 %)
Einsparung: 0 3.295 (51 %)

So lohnt es sich beispielsweise, beim Auf-
hidngen der Teile ungenutzten Raum und
freie Kapazititen zu ermitteln und darauf-

Trotz hoherer Kosten fiir das Aufhangematerial lassen sich bei Einsatz des HQL-Systems die Pro-
zesskosten pro Charge um 51 Prozent verringern. In der Beispielanwendung werden Chargen zu
je 88.000 Bauteilen (25 x 80 mm) mit finf Werkern je Schicht mit einem Kreisférderer verarbeitet.
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Maskierungen, Authingungen und Ha-
ken sind nur vordergriindig untergeordnete
Arbeitsmittel bei der Oberflichenbeschich-
tung, ihr Einfluss auf das Beschichtungs-
ergebnis und die hier anfallenden Kosten
sind jedoch grof3. Der Anteil von Aufhén-
gung und Maskierung an den Gesamtko-
sten der Beschichtung liegt bei lediglich
zwel bis vier Prozent. Mit intelligenten
Aufhingesystemen von HangOn sollen
sich die Gesamtkosten der Beschichtung
jedoch nach Herstellerangaben um bis zu
50 Prozent reduzieren lassen.

Kosteneinsparungen durch
smarte Aufhdngung

So ermoglicht beispielsweise der Einsatz des
Hiangesystems ,,HQL HangOn Quick Level“
zum Authéngen und Maskieren von Teilen
einen produktiveren Anlagenbetrieb sowie
einen verringerten Energieeinsatz. Da die
Aufhingetechnik zudem flexibel einsetzbar
ist, konnen auch in ihrer Geometrie sehr un-
terschiedliche Werkstiicke ohne Verluste in
Qualitdt und Durchsatz beschichtet werden.
Die lediglich 1 mm dicken Federdrahthaken
des Systems verursachen nur sehr kleine
Héngemarken, sind aber mit bis zu 2 kg pro

Jahrg. 68 (2014) 4

Eine Aufhdngung des Beschichtungsguts an

Einzelhaken reduziert den Teiledurchsatzes
pro Zeiteinheit und verschlechtert Anlagen-
auslastung sowie Energieverbrauch.

Haken belastbar. Bereits vorhandene Rah-
mengestelle HCF von HangOn lassen sich
mit dem HQL-System schnell und einfach
auffiillen. Auf diese Weise ist die vollstdn-
dige Beschichtungshdhe der Anlage nutzbar.

Eine vergleichende Gegeniiberstellung
der Kostenstruktur und -verteilung einer tra-
ditionellen Authédngung mit Einzelhaken so-
wie einer Authidngung mit den BHL-Quer-
tragern von HangOn in Lackierrahmen zeigt
deren Vorteile, hier lassen sich die Prozessko-
sten pro Charge um 35 Prozent verringern.
Dies folgt insbesondere aus der verringerten
Bearbeitungszeit pro Charge sowie dem dra-
stisch hoheren Teiledurchsatz pro Zeitein-
heit. Bei einer zweiten vergleichenden Ge-

FORDERTECHNIK

geniiberstellung mit den HQL-Quertrdgern
in den Lackierrahmen ergibt sich aufgrund
der schnellen Auswechselbarkeit der kom-
pletten Hakentraverse sogar ein Einsparpo-
tential von 51 Prozent, wie in der Tabelle
auf Seite 40 rechts unten zu sehen ist. Zur
Optimierung des Beschichtungsprozesses
miissen jedoch die individuellen Bearbei-
tungsablaufe berticksichtigt und die Logistik
der eingesetzten Hilfsmittel mit Vorhdnge-
stationen sowie sachgemifer Lagerung der
Aufhéngungen an den Auf- und Abgabe-
stationen gut organisiert sein.

Da sich Werkstiicke mit komplexer Ge-
ometrie oder besondere Beschichtungspro-
zesse oft nicht mit Standard-Aufhidngungen
und -maskierungen abbilden lassen, bietet
HangOn neben einem breit gefacherten
Standardprogramm auch die Moglichkeit,
anwendungsspezifische Sonderentwick-
lungen anzufertigen. Der dadurch verursach-
te Mehraufwand kann im Beschichtungser-
gebnis unter Umsténden den entscheidenden
Unterschied beziiglich Effizienz, Qualitat
und Arbeitsumgebung ergeben.

HangOn GmbH
www.hangon.de
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