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Wir bei Axalta Industrial Coatings
verstehen uns als globaler Anbieter

von Beschichtungslésungen fiir

eine Vielzahl an Substraten auf der
Grundlage jahrzehntelanger Erfahrung in
verschiedenen industriellen Lackieranlagen.

Wir konzentrieren uns auf unsere Kunden
und bauen langfristige Partnerschaften
auf. Gemeinsam entwickeln wir
maBgeschneiderte Losungen, bei

denen die neuesten Technologien,
Umweltfreundlichkeit und Produktivitdt im
Vordergrund stehen.

Unsere Loésungen und unser Fachwissen
ermoglicht unseren Kunden, ihre
Marktposition auszubauen.

Dieses Dienstleistungspaket
demonstriert unser Engagement,
Partnerschaften mit unseren Kunden
aufzubauen und ihnen dabei zu

helfen, heute erfolgreich und fiir die
Herausforderungen von morgen geriistet
zu sein.

HAFTUNGSAUSSCHLUSS:

Die hierin enthaltenen Informationen entsprechen unserem Kenntnisstand zum Zeitpunkt ihrer Verdffentlichung. Diese Informationen unterliegen der Uberarbeitung, sobald sich neue Erkenntnisse und
Erfahrungen ergeben. Die vorliegenden Daten betreffen den normalen Produktleistungsbereich und beziehen sich nur auf das bezeichnete Material an sich. Die Daten gelten nicht fir das betreffende
Material in Kombination mit anderen Stoffen oder in verarbeitender Form, sofern nicht ausdriicklich anders angegeben. Die vorliegenden Daten diirfen nicht zur Festlegung von Grenzwerten oder als
Grundlage fir Entw(rfe verwendet werden. Sie kénnen keine Tests ersetzen, die Sie vornehmen missen, um die tatsachliche Eignung eines bestimmten Materials fur den von Ihnen vorgesehenen
Zweck festzustellen. Da Axalta nicht alle Verwendungsmoglichkeiten unter den tatsachlichen Einsatzbedingungen beim Endverbraucher in Betracht ziehen kann, Gbernimmt Axalta keinerlei

Gewahr oder Haftung im Zusammenhang mit der Verwendung dieser Informationen. Nichts in dieser Veréffentlichung darf als Lizenzerteilung oder als Empfehlung, ein Patentrecht zu verletzen,
missverstanden werden.



Das Dienstleistungspaket von
Axalta Coating Systems steht
fur eine optimierte Nutzung
der Produkte in den Produk-

tionsprozessen.
0 1 Sicherstellung eines hohen Qualititsniveaus der
Produktion

Kontinuierliche Uberwachung der Anlage, Steuerung
O 2 und Dokumentation des Systems

Okologische und 6konomische Optimierung an der

Schnittstelle zwischen Produkt und Anlage

Standiger Dialog/Kommunikation mit
0 4 Anlagenbetreibern, um ein kontinuierliches

Qualitatsniveau zu bieten



Inbetriebnahme der
LackierstraBe

Die LackierstraBe wird abschnittsweise in Betrieb genommen:
Uberpriifung des aktuellen Zustands und der Abfolge der Arbeitsschritte
Reinigung der einzelnen Anlagenteile/Prozessstufen
Priifung auf Verschmutzung
Funktionspriifung und Inspektion
Funktionsfahigkeit und Einstellung
Beladen und Inbetriebnahme der Systemkomponenten
Testlauf und Optimierung
Ubergabe

Inbetriebnahme des
Tauchlackierbeckens in

der LackierstraBe

Nach der Abnahme der Anlage wird der Zeitplan erstellt:

Entleerung und Reinigung der einzelnen Anlagenteile
Bendétigte Zeit: ca. 1-3 Tage

Priifung auf Verschmutzung
Bendtigte Zeit: ca. 1/2 Tag

Funktionspriifung und Inspektion. Umfasst Leckpriifung, Zuverldssigkeit der
Armaturen, Kontrollstrukturen und Anzeigen

Bendtigte Zeit: ca. 1 Tag

Befiillung und Inbetriebnahme der einzelnen Anlagensysteme (Sperrwasser, Dialyse,
Tauchlackierbecken, Ultrafiltrations-Spiilbereiche (demineralisiertes Wasser), Trockner)
Bendétigte Zeit: ca. 1-2 Tage

Inbetriebnahme der Ultrafiltrationsanlage

Bendétigte Zeit: ca. 1/2 Tag

Testlauf und Optimierung der gesamten Anlange

Bendétigte Zeit: ca. 1 Tag




Schulungen zur Elektrotauch-
Iacklerung

Das Betriebspersonal spielt eine entscheidende Rolle fir die Qualitdt der lackierten
Produkte, eine wirtschaftlich effiziente Arbeitsweise des Lackiersystems und die
Auswirkungen des Lackierprozesses auf die Umwelt.

Schulungen - in Form von Einfihrungs- und Fortbildungskursen - sind hauptsdachlich
praxisorientiert.

Folgende Themen werden behandelt:

¢ Arbeitsmethode fiir die Prozessschritte der Anlage

¢ Abhdngigkeit der verschiedenen Prozessschritte von der LackierstraBe
e Optimierung der Auswirkungen auf Qualitdt und Effizienz

* Fehlerbehebung und Beseitigung von Mangeln

o Umweltrelevanz und Okologie
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Start der
Produktion

Jeder Teil der LackierstraBe muss funktionsfahig sein,

um die Wirtschaftlichkeit und Qualitdt der Produktion zu
gewahrleisten. Bevor das System in Betrieb genommen wird,
mussen folgende Kontrollen durchgefiihrt werden:

¢ Optische Inspektion der vorbehandelten Teile
¢ Einstellung von:
¢ Strom des Tauchlackierbades (Bodenstrom,
Oberflachenstrom)
¢ Einstellung des Volumens des Tauchlackierbades
(Minimum, Maximum)

Nachftilldosierung

 Splilbereiche (Spriihbild, Spriihdisen, Betriebsdruck,
Beckenumwalzung, Kaskadenregelung)

e Dialysekreislauf (Strom, Steuerung der Leitfahigkeit)
o Ultrafiltrationskreislauf (Driicke, Sprihvolumen)
¢ Optimierung der Schichtdicke
e Einstellung der Temperatur
 Vorgabe der Einstellung des Gleichrichters
¢ \orgabe der Einstellung der Stromdichteregelung
Einstellung des Trockners

Dies alles geschieht in enger Zusammenarbeit mit dem
Bauer Erbauer der Beschichtungsanlage.

Untersuchung zur
Prozessoptimierung

Der erste Schritt dieser Untersuchung besteht darin, Daten
Uber die LackierstraBe zu sammeln. Diese Daten sind in
den meisten Fadllen bereits vorhanden, da sie wahrend der
Inbetriebnahme aufgezeichnet wurden.

Wahrend eines Audits der Lackieranlage wird der
tatsdchliche Zustand verschiedener Aspekte des Systems
erfasst. Dazu gehoren die Funktionen der Anlage

wie Vorbehandlung, Tauchlackierprozess, Trocknung,
Zusatzausristung, Logistik und Kapazitat.

Diesem Schritt folgt eine Schwachstellenanalyse.

Im nachsten Schritt wird der aktuelle Zustand des Systems

verglichen mit:

¢ dem aktuellen Stand der Technik in Bezug auf den
Prozessablauf, den Verbrauch von Energie, Wasser und
Chemikalien sowie die Logistik

¢ den verfahrenstechnischen Anforderungen des
Lackiersystems

¢ den Umweltauflagen

In der Untersuchung werden zumindest einige Moglichkeiten
zur Beseitigung der Schwachstellen erkundet:
e Optimierung der Anlage

¢ Nachriistung
¢ Umriistung von Anlagenteilen (Prioritdatenliste)



Optimierung der
Gesamtkosten fur das
Lackieren

Das Ziel der Untersuchung zur Prozessoptimierung ist es,
Schwachstellen zu erkennen und Einsparpotenziale bei den
Gesamtkosten der LackierstraBe zu ermitteln.

Die Grundlage der Untersuchung ist das tatsachliche System
der LackierstraBe und ihrer Zusatz- und Hilfsausristung,
insbesondere die Kosten fir:

Energie (Strom, Heizung) fiir den Betrieb

Verwendete Materialien (Chemikalien fiir den
Tauchlackierprozess)

Abfallentsorgung, Reinigungskosten
Wartungskosten
Personalkosten

Logistikkosten (Aufthdngungen, Be- und Entladung,
Fordersystem, Schnittstellen, Funktionen der
LackierstraBe, Kapazitdt)
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Wartung

Wartung und Instandhaltung sind fiir den reibungslosen
Betrieb und die Rentabilitdt der LackierstraBe von
entscheidender Bedeutung. Wir kimmern uns um:

¢ Spiilung und Passivierung des Dialysekreislaufs

¢ Funktionspriifung und Einstellung der
FlieBbedingungen

* Elektrotauchlackierbecken
¢ Warmetauscher-Kreislauf
e Ultrafiltrations-Spulbereiche
¢ Filtersystem
¢ Funktionspriifung des Trocknersystems

¢ Priifung der Temperaturverteilung auf dem
Beschichtungsprodukt
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WWW.AXALTA.COM

www.axalta.com/ecoat-emea
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