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LASERSCANNEN

Innovative Scantechnologie automatisiert Beschichtungsanlage fir Nutzfahrzeuge

Individuelles Programm fir jeden Motor

Seit einem Jahr lauft im Daimler-Motorenwerk in Mannheim die Lackieranlage fiir
Nutzfahrzeugmotoren im Serienbetrieb. In der Anlage werden neue Motorbaureihen
inklusive Untervarianten automatisch gereinigt und lackiert. Die computergestitzte
Scantechnologie der Atensor Engineering and Technology Systems GmbH aus Oster-
reich ermdglicht dies ohne zusatzliche Programmierung. Dadurch werden die
Stillstandszeiten deutlich reduziert, da Um- und Neuprogrammierung sowie die
Programmerstellung von tiber 10000 unterschiedlichen Motorenvarianten entfallen.

Ein wichtiger Teil der Synchronen Fabrik
Mannheim von Daimler ist die neue Lackier-
und Finish-Montageanlage. Die Motoren
werden im Ostlichen Teil des Gebdudes mon-
tiert und gelangen Uber das Testfeld zur
Ubergabestation der Lackieranlage. An-
schlieBend werden die Motoren Uber eine
Transferstrecke in die Lackieranlage befér-
dert, in die drei Montagebander mit Hand-
arbeitsplatzen integriert sind. Um eine Robo-
terbearbeitung fur die hohe Variantenvielfalt
zu ermdglichen, wird beim Durchfahren einer
Scanner-Kabine die AuBengeometrie des
Motors mit Laserscannern erfasst und in ein
3D-Oberflachenmodell umgerechnet. Auf
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der Basis dieses 3D-Modells werden individu-
elle Reinigungs- und Lackierprogramme er-
zeugt und auf Anforderung an die acht Ro-
boter Ubertragen.

Der Ablauf beginnt mit dem Scan-Vorgang
und einem anschlieBenden Typ- und Lageab-
gleich, durch den mogliche Abweichungen
bei der Aufhdngung der Motoren berticksich-
tigt werden. Damit werden Einfllsse, die
durch verschiedene Kettenldngen oder un-
terschiedliche Aufhdngung entstehen, kom-
pensiert. Aus Programmvorlagen, die auf das
gewunschte Lackierbild eingestellt sind, wer-
den die jeweiligen Roboterprogramme gene-
riert. Bewahrte Lackierstrategien werden so
an die Geometrie der Motoren mit unter-
schiedlichen Anbauteilen angepasst. Aus je-
weils einer Vorlage fur Schwermotoren, fur
Motoren mittlerer Leistung und fir Busmoto-
ren werden Individualprogramme fur Uber
10000 Motorvarianten erzeugt.
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Die automatische Lackierung erfolgt durch ein fur
jeden Motor individuell erstelltes Programm



Transferstrecke im Motorenwerk

Vollautomatisch und individuell

Nach dem Abscannen fahren die Motoren in
die Schneestrahlreinigung. Das Besondere an
dieser Technik ist, dass — anstelle einer Nass-
reinigung mit groBem Flachen- und Energie-
bedarf — die Motoren mit Kohlenséure und
Druckluft gereinigt werden. Die Reinigung
erfolgt vollautomatisch. Die verwendeten Ro-
boterprogramme sind ebenfalls mit Hilfe der
neuen Scantechnik von Atensor erstellt — je-
der Motor erhalt sein individuelles Pro-
gramm.

AnschlieBend gelangen die Motoren in die
Maskierzone. Dort decken die Mitarbeiter die
Stellen ab, die lackfrei bleiben mussen. Die je-
weiligen Arbeitsschritte und benétigten Ma-
terialien werden auf Monitoren visualisiert.
Nach der Maskierung fahren die Motoren
durch die beiden automatischen Lackierkabi-
nen. Die Kabinen sind spiegelbildlich auf-
gebaut, um eine optimale Lackschichtdicke

Uber Atensor

Die Atensor Engineering and Tech-
nology Systems GmbH mit Sitz in
Steyr bildet das Kompetenzzentrum
fur Robotik und Roboter-gesttitzte
Messtechnik. Integrierte System-
I6sungen fiir Automation und Quali-
tatssicherung werden im industriel-
len Umfeld eingesetzt. Das Unter-
nehmen ist Teil der Micro-Epsilon-
Systemgruppe.

Der Laserscanner erfasst die
AuBengeometrie des Motors

Punktewolke far
das 3D-Modell

und die Erreichbarkeit aller Bereiche durch
die Roboter zu gewahrleisten. Auch hier be-
kommt jeder Motor sein individuell erstelltes
Lackierprogramm vom Atensor-System zuge-
wiesen. Die fur die Roboter unzuganglichen
Stellen werden in der Handlackierung von ei-
nem Mitarbeiter manuell fertiglackiert.

Der abschlieBende Trocknungsprozess ist
zweigeteilt. Zuerst werden die Motoren mit-
tels Infrarotstrahlern auf die optimale Tem-
peratur gebracht, anschlieBend werden sie in
der Konvektionszone mit HeiBluft auf der
vorgegebenen Temperatur gehalten. Die
Vorteile dieses Verfahrens gegentber einem
reinen Konvektionstrockner sind kirzere
Durchlaufzeiten und  Energieeinsparung.
Nach der Trocknung werden die Motoren in
einer weiteren Zone heruntergekthlt. In der
letzten Station — Demaskierung und Parame-
trierung — werden die Abdeckungen ent-
fernt, eine abschlieBende Qualitatskontrolle
durchgefiihrt und die Parametersatze vom
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Testfeld in das Steuergerat des Motors Uber-
tragen.

Die Planung der Lackieranlage erfolgte durch
ein Team von Spezialisten, der zentralen La-
ckieranlagenplanung aus Stuttgart sowie der
Anlagenplanung aus Mannheim. Bei der Pla-
nung der Handarbeitsplatze wurden die Pro-

duktionsmitarbeiter mit einbezogen, da-
durch konnten die Abldufe praziser geplant
und getestet werden. Dies beschleunigte die
spatere Integration in die Anlage. Der Wis-
senstransfer und eine enge Zusammenarbeit
mit Qualitdtsmanagement, Produktion und
Instandhaltung trugen maBgeblich zum Er-
folg des Projekts bei.

Durch die Scantechnologie mit automati-
scher Roboterprogrammierung werden neue
Motorvarianten individuell gereinigt und op-
timal beschichtet. Andere Typen kénnen mit
geringem Aufwand in die Anlage integriert
werden. jk
www.atensor.com
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