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18. urodziny lakierni
Volkswagen Poznai

WYBUDOWANA W 2001 ROKU LAKIERNIA OBCHODZI W TYM
ROKU SWOJ JUBILEUSZ. PO 18 LATACH FUNKCJONOWANIA

I WIELOMILIONOWYCH INWESTYCJACH JEST OBECNIE JEDNYM
Z NAJNOWOCZESNIEJSZYCH OBIEKTOW TEGO TYPU W EUROPIE.
KAZDEGO DNIA Z TASM PRODUKCYJNYCH PODPOZNAN SKIE]J
LAKIERNI ZJEZDZA 750 KAROSERII DO SAMOCHODOW

VW CADDY ORAZ VW TRANSPORTER T6

Wybudowana w ciggu zaledwie 12 mie-
siecy lakiernia w podpoznanskim Anto-
ninku kosztowata 104 min euro i byta
to na poczatku lat dwutysiecznych jedna
z najwiekszych inwestycji zagranicznych
w Polsce. Jej budowa pozwolita na roz-
poczecie nowego rozdziatu w historii
spdtki — z zakfadu montujgcego samo-
chody w systemie SKD przeobrazita sie
w samodzielng fabryke. W 2018 roku li-
nie produkcyjne poznanskiej fabryki opu-
$cito 191 tys. sztuk samochoddw.

Technologia i ochrona srodowiska
Przed 18 laty mozliwosci produkcyjne
lakierni w Antoninku pozwalaty na po-
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lakierowanie do 525 karoserii produko-
wanych woéwczas modeli samochoddw
Transporter T4 oraz Skoda Fabia. Dzi$
w wielokondygnacyjnej hali o powierzch-
ni blisko 75 000 m kw. w systemie trzy-
zmianowym pracuje 812 oséb i 65 robo-
téw lakierniczych. W ciggu jednego dnia
lakiernie moze opusci¢ do 750 gotowych
karoserii w ponad 138 barwach lakieréw,
w tym 19 wykorzystywanych seryjnych
oraz 119 specjalnych, dobieranych na
zyczenie klienta. Lakiery nanoszone sg
na sze$¢ podstawowych wariantéw ka-
roserii samochodéw VW Caddy oraz VW
Transporter T6 w 107 réznych odmia-
nach. Wiekszo$¢ procesoéw lakierniczych

wykonywanych jest przy zastosowaniu
specjalistycznych urzadzen i lakierni-
czych robotéw przemystowych.

W Antoninku wazna jest nie tylko
produkcja, ale réwniez ochrona $rodo-
wiska. Wylot komina lakierni wyposazo-
ny zostat w szereg urzadzen do ciagfe-
go pomiaru i kontroli lotnych zwigzkéw
organicznych. Pomiary i analizy wyni-
kéw odbywajg sie co 3 sekundy. Dzigki
temu zaktady Volkswagen Poznan maja
petny nadzor nad wielkoscig emisji
roznorodnych gazéw do atmosfery. Do-
datkowym elementem przyjaznego dla
srodowiska systemu sg kota cieplne.
Dzieki nim mozliwy jest odzysk ciepfa
z suszarek KTL i ponowne jego wykorzy-
stanie w lakierni. Rozwigzanie to pozwa-
la zredukowac¢ emisje dwutlenku wegla
0 2 tys. ton w skali roku.

Proces lakierniczy

Przez nadziemny rekaw, taczacy dwa
budynki fabryki, przygotowana w spa-
walni karoseria dostarczana jest bez-
posrednio do lakierni, gdzie, w szeregu
operacji technologicznych nanoszony jest
lakier w kolorze wybranym przez klien-
ta. Ponadto na karoserie naktadane sg
zabezpieczenia chronigce przed korozja,
kurzem, woda, wilgocig oraz uszkodze-
niami mechanicznymi.

Proces lakierniczy realizowany
w podpoznanskiej fabryce Volkswagena
oznaczony jest w firmowej nomenklatu-
rze symbolem 5a. Obejmuje on naste-
pujgce elementy sktadowe: przygoto-
wanie nadwozia, zabezpieczenie pod-
wozia, naktadanie tzw. miedzywarstwy,
kolorem,
bezbarwne, kontrola po lakierowaniu,
konserwacja profili zamknietych i wresz-
cie przekazanie Kkaroserii do dziatu
montazu.

Pierwszym etapem jest obrébka
wstepna, przygotowujgca karoserie do

lakierowanie lakierowanie
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lakierowania. Polega ona na dokfadnym
oczyszczeniu nadwozia w urzadzeniu
myjaco-fosforanujgcym z pozostatosci
spawalniczych, odttuszczeniu oraz na-
tozeniu warstwy fosforanéw. Nastepnie,
na linii kataforezy, zanurza sie catg ka-
roserie w ogromnych wannach, gdzie
naktadana jest warstwa podktadowa,
zabezpieczajgca przed korozjg. Wy-
korzystuje sie do tego celu bezotowiowa,
wodorozcienczalng farbe KTL.

Po wysuszeniu karoserie trafiajg na
stanowisko  poprawek blacharskich,
gdzie montowane sg pierwsze maty wy-
gtuszajace. Zgrubne uszczelnianie wne-
trza, dachu, drzwi i maski karoserii wy-
konywane jest recznie i obejmuje przy-
gotowanie spoin i miejsc faczenia blach.
Wiegkszos¢ linii lakierniczych w poznan-
skiej fabryce jest w petni zautomatyzo-
wana, dlatego czynnosci zabezpieczajg-
ce podwozie przed wptywem czynnikdéw
atmosferycznych wykonywane sg gtow-
nie przez roboty.

Po zamontowaniu kolejnych mat ttu-
migcych nadwozie kierowane jest do
suszarki, skad trafia do szlifowania KTL
i bufora sortujagcego kolory. Na tak przy-
gotowane nadwozie naktada sie kolejne
warstwy lakieru — gruntujacy, nawierzch-
niowy (bazowy) oraz bezbarwny, ktdry
stanowi wierzchnig warstwe ochronng
i nadaje karoserii potysk. Kazda warstwa
lakieru podlega skrupulatnej kontroli.

Strusie pidra i elektrostatyka

Lakier gruntujgcy nanoszony jest na linii
»miedzywarstwy”. W kabinie miedzywar-
stwy, przed stanowiskiem recznego lakie-
rowania wnetrza karoserii, umieszczone

jest urzadzenie EMU, sktadaja-
ce sie z trzech dostosowanych
do ksztattu nadwozia walcow
i wyposazone w... prawdziwe
strusie pidra. Ich zadaniem
jest usuniecie wszelkich za-
nieczyszczen z lakierowanych
powierzchni oraz roztadowanie
zjonizowanych czgstek.

Powierzchnie trudno dostep-
ne wewnatrz pojazdu lakie-
rowane sg recznie recznie, zewnetrzne
— przy uzyciu szesciu robotéw i 12-roz-
pylaczowego urzadzenia ESTA, ktoére
korzysta z technologii natrysku elektro-
statycznego. W procesie tym stosowane
sg lakiery wodorozpuszczalne w trzech
roznych kolorach.

Nastepnym etapem jest suszenie
i szlifowanie. Przed natozeniem lakie-
ru bazowego karoseria poddawana jest
kontroli i ewentualnym korektom, a na-
stepnie myciu. W pierwszej kolejnosci
myte sg powierzchnie zewnetrzne. Na-
stepnie, za pomocg dwdéch robotéw wy-
korzystujacych wysokoci$nieniowe dy-
sze natryskowe (250 baréw), czyszczone
sg wodg wszelkie zatamania i tgczenia
blach oraz wneki. Potem nadwozie trafia
kolejno: do stacji przechytu, umozliwia-
jacej jego 90-stopniowe pochylenie do
przodu i do tytu, do stacji odmuchu oraz
pod suszarke.

Wykonczenie

Dwa ostatnie etapy lakierowania prze-
biegajg w petni automatycznie bez recz-
nego nanoszenia lakieru, nawet w miej-
scach trudno dostepnych. Niektore la-
kiery kolorowe wymagaja dwukrotnego
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natozenia
Jest to szczegdlnie istotne w przypadku
lakierow metalicznych, gdzie czasteczki
aluminium muszg by¢ ustawione w jed-
nym kierunku. Po natozeniu lakieru na-

warstwy  nawierzchniowe;.

wierzchniowego karoseria jest lekko
podsuszana, a w przypadku lakieru bez-
barwnego — dokfadnie suszona. Nastep-
nie poddaje sie jg szczegdtowej kontroli
zakonczonej odbiorem, po czym nakfa-
dane sg emblematy marki, znak modelu
oraz wszelkiego rodzaju listwy ochronne.

Ostatnim etapem jest konserwacja
przestrzeni zamknietych, w trakcie kto-
rej pod cisnieniem przez specjalne dysze
wtryskiwany jest wosk zabezpieczajgcy
pojazd przed korozjg. Polakierowana,
btyszczaca i zabezpieczona karoseria
wedruje wewnetrznymi liniami transpor-
towymi do hali montazu.

Przy wyjezdzie z lakierni, w punkcie
M100, skanowany jest numer identy-
fikacyjny karoserii, przekazywany na-
stepnie siecig komputerowg do dziatu
logistyki. Informacje zawarte w nume-
rze stanowig podstawe do zamodwienia
odpowiednich podzespotéw oraz zorga-
nizowania ich dostawy na linie monta-
zowe w systemie just-in-time.
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