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Gleichmäßig gepulvert
Weniger Ausschuss dank Schichtdickenmessung vor dem Einbrennofen 

In Oberfranken beschich-
tet die Metob Gruppe 
täglich Führungsschie-

nen für Autofenster mit Pul-
verlack. Ist hiervon zu wenig 
aufgetragen, besteht kein 
ausreichender Korrosions-
schutz. Wird die Schichtdicke 
überschritten, klemmt später 
der Fensterheber. Dank der 
Berührungslosen Schichtdi-
ckenmessung läuft die Be-
schichtung nun deutlich ge-
nauer. Das Spektrum der 
Pulverbeschichtungstech-
nik reicht von einer kleinen 
Handbeschichtung über die 
Automatikkabinen für Seri-
enteile bis hin zur vollauto-
matischen, komplexen Be-
schichtungsanlage; letztere 
mit einer großen Vorbehand-
lungsstrecke, die Führungs-
schienen für PKW-Fenster-
heber beschichtet.

Nach Anlieferung der Füh-
rungsschienen transportiert 
eine Kreisförderanlage diese 
zur Vorbehandlung, die Rei-
nigung, Entfettung sowie den 
Auftrag einer Konversions-
schicht. Anschließend wer-
den die Führungsschienen 
gespült und getrocknet. Jetzt 
transportiert das Förderband 
die Substrate zur vollauto-
matischen Pulverapplikation. 
Die A-Seite der Führungs-
schiene wird hier separat zur 
B-Seite mit dem Pulverlack 
versehen. Die intelligente Lü-
ckensteuerung erkennt An-
fang und Ende der Gehänge. 
Auf diesen bauteilfreien Zwi-
schenräumen schalten sich 
die Pistolen automatisch aus, 
um Pulver zu sparen. Über-
schüssiges Pulver wird dem 
Kreislauf wieder zugeführt.

Die Anforderung in die-
sem automatisierten Be-
schichtungsprozess liegt im 
rückwärtigen, abgewandten 
Bereich der Führungsschie-
ne. Hier gilt es, möglichst die 
gleiche Schichtdicke zu er-
zielen wie auf der Vordersei-
te. „Die Führungsschienen 

sind sehr kleine, komplexe 
Teile mit unterschiedlichs-
ten Geometrien. Zudem sind 
wir nach oben und unten in 
der Schichtdicke begrenzt“, 
beschreibt Martin Kolen-
da die Herausforderungen. 
„Das Toleranzband von 40 bis 
120 μm sieht zwar recht kom-
fortabel aus, die Tücke liegt 
aber im Detail: Denn Vorder- 
und Rückseite müssen eine 
annähernd gleiche Schicht-
dicke aufweisen.“

Viele Geometrien 
Zudem verarbeitet Metob 
verschiedene Schienen-
paare, die unterschiedliche 
Geometrien aufweisen. Mit 
den bisherigen Prüfgeräten 
wurde die Schichtdicke nach 
dem Einbrennen gemessen. 
„Wenn sich dann erst heraus-
gestellt hat, dass die Schicht-
stärke nicht stimmt, war die 
gesamte Strecke nach der 
Applikation Verlust. Denn die 
Parameter, die in der Anlage 
eingestellt sind, gelten für die 
gesamte Charge“, erklärt Ge-
schäftsführer Marco Jobst. 

Um die Prozesseinstel-
lungen und die Prozesssteu-
erung zu optimieren, setzt 
die Unternehmensgruppe 
jetzt auf eine Schichtdicken-
messung vor dem Einbren-

nen des Pulverlacks. Opti-
Sense-Mitarbeiter Sascha 
Schmidt führte das Schicht-
dickenprüfsystem „Paint-
Checker Mobile fluchs“ vor. 
Anschließend wurde das 
Handmessgerät von Me-
tob-Mitarbeitern im laufen-
den Betrieb ein Vierteljahr 
auf Herz und Nieren geprüft 
und mit den Messwerten der 
berührungsbehafteten Gerä-
te nach dem Aushärten ver-
glichen. „Letztlich wollten wir 
ja wissen: Ist die Anlage wirt-
schaftlich eingestellt? Denn 
nur so können wir Reklama-
tionen und Fehlbeschich-
tungen vermeiden“, bringt es 
Qualitätsleiter Kolenda auf 
den Punkt.

Jetzt prüft ein Beschichter 
jeweils direkt hinter der Pul-
verkabine die Schichtstärke, 
wenn der Pulverlack noch 
nicht eingebrannt ist. Und 
kann nun schneller korrigie-
ren, wenn die Schichtdicke 
außerhalb der Toleranz liegt. 
Geprüft wird an sechs neu-
ralgischen Punkten. Die End-
ergebnisse werden doku-
mentiert und archiviert. Alle 
15 Minuten werden Kontroll-
messungen durchgeführt. 
Metob setzt auf eine äußerst 
intensive serienbegleitende 
Prüfung, bei der in eng getak-

teten Zeiträumen Schichtdi-
cke und Glanzgrad gemessen 
sowie Haftungsprüfungen 
(Gitterschnitt) durchgeführt 
werden. „Wir werden heut-
zutage in Sachen Nachweis-
pflicht stark gefordert. Das ist 
den speziellen Anforderun-
gen der unterschiedlichen 
Aufträge geschuldet“, erklärt 
Jobst..
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Erfahrungen mit der Berüh-
rungslosen Schichtdicken-
messung erläutert Martin 
Kolenda von Metob bei der 
BESSER LACKIEREN Vor Ort 
am 23. November bei Giga 
Coatings. Mehr dazu auf Sei-
te 8 und 9 in dieser Ausgabe.
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Die Vorder- und Rückseite der Führungsschienen müssen nahezu gleich Schichtdicken aufweisen, 
sonst klemmt später das Autofenster.  Foto: Optisense 


