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Schichtdicke:  
funktionsrelevant

Die ILB setzt für höchste Qualitätssicherheit auf  
innovative Schichtdickenmesstechnologie

 NACHGEFRAGT: 

DR. ASTRID GÜNTHER

D ie ILB Industrielackie­
rung Biedermann hat er­
folgreich ein intelligen­

tes Messsystem zur Bestim­
mung der Schichtdicke vor dem 
Einbrennprozess im eigenen 
Lackierprozess integriert. „Uns 
war klar, dass nur eine voll­
ständige Automatisierung der 
Beschichtung die Qualität op­
timieren kann“, erklärt Firmen­
gründer Bernd Biedermann, 
„und dazu benötigten wir auch 
eine erstklassige Qualitätssi­
cherung.“ Um sich teure, auf­
wändige Prozesse wie Überbe­
schichten, das Entlacken fehl­
beschichteter Teile oder eine 
Entsorgung zu sparen, erschien 
es sinnvoll, die Schichtdicke di­
rekt nach der Pulverlackappli­
kation und noch vor dem Ein­
brennen zu messen. So kann 
ILB die Beschichtungsparame­
ter optimieren, Fehler vermei­
den und die Qualität steigern. 
„Da die Beschichtungsdicke 
eine funktionskritische Kenn­
größe ist, müssen alle Arten von 
Beschichtungsfehlern wie un­

gleichmäßiger Pulverauftrag, 
Kratzer, Risse oder eingeschlos­
sene Fremdpartikel zuverlässig 
erkannt werden”, erklärt Bieder­
mann. 

Keine Option war es, die 
Schichtdicke erst nach dem 
Einbrennen zu messen. „Die 
Förderbandstrecke, die unse­
re eingebrannten Teile zurück­

legen, sind extrem lang. Bis 
eine kontaktbehaftete Mes­
sung nach dem Aushärten Er­
gebnisse liefert, gibt es viel zu 
viel Ausschuss. Wir wollten 
deshalb unbedingt eine berüh­
rungslose Schichtdickenmes­
sung“, erinnert Biedermann 
sich. Allerdings bedeuteten die 
kurzen Taktzeiten und die be­

engten Platzverhältnisse bei 
diesem Projekt besondere He­
rausforderungen. Nach in­
tensiven Recherchen wurde 
die ILB auf die photothermi­
schen „PaintChecker“-Model­
le von OptiSense aufmerksam. 

„Das war auch für uns eine 
spannende neue Aufgaben­
stellung“, schildert Georg Nelke, 

Damit die Qualität selbst bei anspruchsvollsten Pulverbeschichtungsaufträgen der Automobilindustrie stimmt, 
setzt die ILB bei sämtlichen Anlagen auf Schichtdickenprüfsysteme von OptiSense.



PRAXIS

Geschäftsführer von OptiSen­
se, „wir haben zugesagt, für die 
ILB ein passendes System zu 
implementieren.“ Doch schon 
die Konfiguration erwies sich 
als komplexe Aufgabe. „Es soll­
ten Kleinteile mit Krümmun­
gen geprüft werden, die einen 
Durchmesser von gerade ein­
mal 20 mm hatten und die le­
diglich 10 mm hoch waren. Und 
das innerhalb einer halben Se­
kunde“, schildert Nelke die He­
rausforderungen. „Zudem stand 
für unser Messsystem in der Li­
nie kaum Platz zur Verfügung – 
das machte es schwierig, eine 
robuste und zuverlässige Mess­
station aufzubauen, die noch 
dazu im Mehrschichtsystem 
bestehen sollte. Aber das ha­
ben wir mit unserer langjähri­
gen Erfahrung schnell und er­
folgreich gelöst.

Vom Testlauf zur 
Dauerinstallation
Von der ersten Kontaktauf­
nahme bis zur Inbetriebnah­
me des Schichtdickenmess­
systems waren nur drei Monate 
eingeplant. Um die Zuverläs­
sigkeit des berührungslosen 
„PaintChecker“-Messsystems 
zu prüfen, wurde zunächst eine 
Pilotierung gefahren. Eine 
elektronische Einparkhilfe ist 
heutzutage in nahezu allen 
Fahrzeugen serienmäßig ver­
baut. Doch die Funktion der 
empfindlichen Parksensoren  
kann schon durch kleins­
te Lackabweichungen einge- 
schränkt werden. Alle Auto- 
mobilhersteller geben daher  
technische Empfehlungen 
zur Lackierung der Parksen- 
soren heraus, in denen La- 
ckierbereich, Pulverlackdicke, 
maximale Aushärtungs- 
temperatur u.v.m. festge- 
halten sind. „Und die gilt es,  
penibel einzuhalten. Deshalb 

haben wir einen so hohen Qua- 
litätsanspruch“, erklärt der  
Senior-Chef.

Die Teile werden nassche­
misch in einem No-rinse-Ver- 
fahren vorbehandelt. Nach der 
Vorbehandlung werden die Flä­
chen, die keine Beschichtung 
bekommen dürfen, automa­
tisch partiell maskiert. Dann er­
folgt die eigentliche Beschich­
tung. Beim Beschichtungspro­
zess ist es entscheidend, die 
korrekte Schichtdicke zu erzie­
len. Sobald die Abdeckkappen 
die Kabine verlassen, wird des­
halb bei jeder einzelnen Kappe 
sofort die Schichtdicke geprüft. 

Das Messystem  
mitten im Prozess
Das implementierte Schichtdi­
ckenmesssystem besteht aus 
einem Controller als Steue­
rungseinheit, an den die Sen­
soren über Kabel angeschlos­
sen sind. Der „PaintChecker 

Controller“ ist direkt an die Pul­
verbeschichtungskabine an­
gedockt. Jedes der zig Millio­
nen frisch beschichteten Tei­
le fährt vor der Aushärtung auf 
einem Transportband durch die 
Inline-Messstation, in der die 
Beschichtungsdicke berüh­
rungslos via Lasersensor ge­
prüft wird. Rund 150 Exempla­
re pro Minute werden so Tag für 
Tag gecheckt. Zur softwaresei­
tigen Integration in die Ferti­
gungsanlage besitzt das Sys­
tem Schnittstellen zu einer 
übergeordneten SPS. Die kom­
plette Messtechnik ist so direkt 
an die ILB-Datenbank ange­
bunden. Die vollständigen Pro­
zessdaten werden in Echtzeit 
an die ILB-Analysesoftware 
übergeben, die dann die Visu­
alisierung übernimmt. Sämt­
liche Auftragsdaten sind digi­
tal hinterlegt und alle Maschi­
nenparameter werden auf einer 
großen Monitorwand grafisch 

dargestellt. Eine der Kennlini­
en auf dem großen Display zeigt 
die Schichtdicke an. Ein digi­
tales Toleranzband signalisiert 
dabei, ob die Schichtdicke im 
grünen Bereich liegt. Nicht kor­
rekt beschichtete Bauteile wer­
den so schnell selektiert, gerei­
nigt und wieder in die Linie zu­
rückgeführt. 

Dieser Prozess erleichtert ei­
nerseits die Fehlersuche, ande­
rerseits wird die Beschichtung 
vollständig dokumentiert. Die 
Daten dienen auch als Quali­
tätsnachweis gegenüber den 
Kunden. Durch die zentrale 
Datenerfassung ist die Anlage 
Industrie-4.0-ready, die Daten 
lassen sich weiterverwenden 
und beispielsweise für das Res­
sourcenmanagement nutzen.  

Nach der Pulverbeschichtung 
und dem Messvorgang nimmt 
ein Roboter die Abdeckkappen 
vom Beschichtungsband und 
setzt sie auf einen Warenträ­
ger, der die Kappen durch ei­
nen Einbrennofen fährt. Da­
nach platziert ein Roboter die 
beschichteten Bauteile auf ei­
nem Tray und damit stehen 
die Abdeckkappen zum Ver­
sand bereit. Inzwischen sind 
für alle drei Produktionslinien 
von ILB OptiSense-Messsyste­
me im Einsatz. � 
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