SPARSAMER FARBWECHSLER

Materialverlust

erheblich reduzieren

Dank eines neuen Farbwechsler-Prinzips lasst sich der Verbrauch von Lack und
Reiniger deutlich reduzieren. Das System kommt ohne zentralen Farbkanal aus,
wodurch Farbverschleppungen vermieden werden.

Jeder Farbwechsel verursacht
Materialverlust. Dank eines neuen Farb-
wechsler-Konzepts lassen sich jetzt
jedoch sowohl Farbverlust als auch der
Verbrauch an Verdiinnung deutlich ver-
ringern. Das neue System reduziert den
Farbverlust auf bis 2 bis 5 ml je Farb-
wechsel und Zerstauber und den Ver-
brauch von Reinigungsverdiinnung auf
50 bis 100 ml.

Das Gerit ist, verglichen mit konven-
tionellen Farbwechslern, mit verschleif3-
armeren Bauteilen ausgestattet, wodurch
sich die Storanfalligkeit und der War-
tungsaufwand reduzieren. Dank des
neuen Konstruktionsprinzips wird auch
eine Farbvermischung und Farbver-
schleppung verhindert — typische Folgen
von Funktionsstorungen bei herkomm-
lichen Farbwechslern.

Mit dem Zerstauber-Versorgungskanal
ist jeweils nur die eine Farbe verbunden,
die gerade benotigt wird. Die anderen

Farben haben keine mechanische Ver-
bindung zu diesem Kanal. Farbventile
sind nicht erforderlich. Der Farbwechs-
ler aus Edelstahl und Aluminium kann
dadurch kleiner und leichter ausgelegt
werden.

Mehrere Fehlerquellen

Herkommliche Farbwechsler funktionie-
ren im Wesentlichen nach einem Prin-
zip: Alle Farben, Luft und Reinigungs-
verdliinnung sind an einen zentralen
Farbkanal angeschlossen, aus dem der
Zerstauber versorgt wird. Die Zufuhrka-
ndle der nicht bendtigten Farben sind
durch Ventile verschlossen. Offen ist
jeweils der Zufuhrkanal der Farbe, die
gerade benotigt wird. Beim Farbwechsel
wird das Ventil der ,alten“ Farbe
geschlossen und der zentrale Versor-
gungskanal bis zum Zerstauber gespiilt
und getrocknet. AnschlieBend wird das
Ventil der ,neuen” Farbe geoffnet.

Probleme treten dann auf, wenn etwas
klemmt. Zum Beispiel das Ventil einer
Farbe, die gerade nicht benotigt wird.
Das Ventil der bendétigten Farbe ist ganz
geoffnet, das Ventil der nicht bendtigten
Farbe ist teilweise geoffnet. Aufgrund
einer solchen Mischung weicht die aus-
tretende Farbe von der reinen Farbe ab.
Druckunterschiede bei zwei gleichzeitig
geoffneten Zufuhrkanélen fithren zusatz-
lich dazu, dass die Farbe mit dem
hoheren Druck die Farbe mit dem nied-
rigeren Druck in die Versorgungsleitung
zurlickpresst. Wird dies zu spat bemerkt,
kann die Verunreinigung sogar den Ver-
sorgungsbehilter erreichen.

Weniger ist mehr

Das neue Farbwechslerprinzip l1ost diese
Probleme durch eine konstruktive Ande-
rung: Der zentrale Versorgungskanal, an
den alle Farben angeschlossen sind ent-
fallt. Stattdessen wird die Position des

Der neue Farbwechsler (A) kommt ohne zentralen Versor-
gungskanal aus. Das Bild verdeutlicht den Farbwechsel-
prozess: Der Zufuhrkanal der aktuell benétigten Farbe
wird durch einen StéBel offen gehalten. Der Versorgungs-
kanal des Zerstdubers (B) ist nur mit dieser Farbe verbun-
den. Ein Druckregler (D) im Versorgungskanal sorgt fiir
konstante Druckverhéltnisse. Genau dosiert wird mit der
Zahnradpumpe (E). Zur Anwahl der ,,neuen® Farbe wird
die Abnahmeeinheit (C) mit dem Versorgungskanal vom
Zufuhrteil abgehoben und durch Drehung gegeniiber der
,neuen“ Farbe positioniert.
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Abgabekanals bei jedem Wechsel relativ

zum Zufuhrkanal gedndert. Die Vorteile

dieses Konstruktionsprinzips sind

_ keine unbeabsichtigte Farbvermi-
schung

_ Wegfall der Ventile je Farbe und der
zugehorigen Steuerelemente

_ Wegfall der Steuerluftleitungen fiir
die Ventile

_ deutlich kleineres Spiilvolumen

_ kleine BaugroBe des Farbwechslers
und kleine Masse der gesamten Ein-
heit. Der Farbwechsler kann am
Roboterarm unmittelbar hinter dem
Zerstauber angebracht werden.

Die kurze Leitung zwischen Farbwechs-
ler und Zerstduber erlaubt einen
kleineren Querschnitt. Das beim Farb-
wechsel zu spiilende Leitungsvolumen
wird dadurch weiter reduziert.

Alle Farben sind mit Schnellkupp-
lungen an den Farbwechsler angeschlos-
sen (Bild, A). Der Zufuhrkanal der aktu-
ell benotigten Farbe wird durch einen
StoBel offen gehalten. Der Versorgungs-
kanal des Zerstdubers (B) ist nur mit
dieser Farbe verbunden. Ein Druckregler
(D) im Versorgungskanal sorgt fiir kon-
stante Druckverhidltnisse und fangt
DruckstoBe aus der Ringleitung ab. Die
genaue Dosierung der Farbe wird durch
eine Zahnradpumpe (E) erreicht.

»,Push-back“-Farbwechsler
Unmittelbar nach Ende des aktuellen

Beschichtungszyklus wird durch Dreh-

richtungsumkehr der Zahnradpumpe das

Restvolumen der ,alten“ Farbe in die
Zufuhrleitung zuriick gefordert. Dann
wird der StoBel zuriickgezogen. Das Sperr-
element des Zufuhrkanals wird durch
eine Feder geschlossen und durch den
Farbdruck in der Ringleitung geschlossen
gehalten. AnschlieBend wird der Zerstau-
ber in der Spiilstation positioniert. Ver-
sorgungskanal, Druckregler und Pumpe
werden mit einem Verdiinner-Luft-
Gemisch gespiilt und getrocknet.

Zur Anwahl der ,neuen“ Farbe wird
die Abnahmeeinheit (C) mit dem Versor-
gungskanal vom Zufuhrteil abgehoben
und durch Drehung gegeniiber der
»neuen“ Farbe positioniert. Nach Absen-
ken der Abnahmeeinheit 6ffnet der Sto-
Bel das Sperrelement der neuen Farbe,
der Versorgungskanal wird gefiillt.
Dieses Verfahren wird ,Push back”
genannt.

Konventionelles ,,Push out*
einsetzbar
Selbstverstandlich kann auch das kon-
ventionelle ,Push out“-Verfahren ange-
wendet werden. Kurz vor Ende des
Beschichtungszyklus wird der Zufuhrka-
nal der ,alten“ Farbe geschlossen. Die
restliche Farbe im Versorgungskanal
wird durch Reinigungsverdiinnung zum
Zerstauber gefordert und dadurch weit-
gehend genutzt. Das Spiilen der Versor-
gungsleitung und die Anwahl der ,neu-
en“ Farbe erfolgen wie beim ,Push-
back“-Verfahren.

Welches der beiden Farbwechselver-
fahren zum Einsatz kommt, hdngt von

der Anwendung ab. Im Fall einer Hand-
lackierung mit langen Materialschlau-
chen, bei der das bendtigte Restvolumen
vor dem Farbwechsel nicht in Program-
men hinterlegt werden kann, ist das
,Push-back“-Verfahren das wirtschaft-
lichere. Auf Robotern und Automaten
mit programmiertem Beschichtungsver-
lauf konnen beide Verfahren angewandt
werden.

Der Rotationsfarbwechsler ist seit
August 2007 bei Volkswagen in Wolfs-
burg erfolgreich unter Produktionsbe-
dingungen im Probebetrieb. Durch das
geringe Gewicht von weniger als 8 kg bei
24 angeschlossenen Farben kann er bei
jedem Roboter unmittelbar hinter dem
Zerstauber angebracht werden. Die neue
Zahnradpumpe von Industra erhoht das
Gewicht um lediglich 1,2 kg. Bei 40
angeschlossenen Farben wiegt die
gesamte Einheit einschlieBlich Pumpe
und Spiilblock weniger als 12 kg.

Die Investitionskosten des neuen
Systems sind mit denen eines konventi-
onellen Farbwechslers vergleichbar.
Bezieht man die Betriebskosten in die
Wirtschaftlichkeitsbetrachtung mit ein,
schneidet der neue Farbwechsler deut-
lich besser ab als ein herkommlicher.

Walter Wilke

Kontakt:

Industra Industrieanlagen Maschinen + Teile GmbH,
Heusenstamm, Tel. 06104 7803-0,
info@industra.de, www.industra.de

Besuchen Sie uns auf der Paint Expo 08, Halle 3, Stand 3321

Hier steht eine Anzeige.
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