+ Chemisch bis zu 6 M.
+ Thermisch bis zu 8,5 M.
Pyrolyse-Ofen und Wirbelbett

4. Johrgong - H 3916 I
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Mit UV-Hiirtung Taktzeit
auf Sekunden verkiirzen

AUTOLACKIERUNG

I Die UV-Technologie
Ein Lackierer von Flan- in der Automobilindustrie
schen setzt zum par- einsefzen
tiellen Beschichten und K
Hiirten der Teile eine FRAAD
UV-Lackieranlage ein. =« FARBVERSORGUNG

Die Flansche werden
mit schwarzem UV-
Lock beschichtet und
sekundenschnell - die
Taktzeit betrigt 7,2
sek pro Teil - ausge-
hiirtet. Die Vorteile der
Anlage: Sie bendtigt
nur wenig Platz und die
Produktionsgeschwin-
digkeit ist sehr hoch.
Dariiber hinaus ldsst

Mit welchen Pumpen
ackmaterial fordern?

s 4 IR-TROCKNUNG
| Wasserlacke schnell und
effizient mit IR-Strahlung
i1 plus Luftstrom frocknen

EUES VOM IPA

i Strahlenhiirtung in der
Pulverlack-Technologie

zielen. Qule St Lesen Sie mehr iber den Anlagenouibou ouf . 3.

ENTLACKEN
Die Verfahren, magliche

Mit handlichem und kostengiinstigem Spekiralphotometer Farbmessungen durchfishren Fehlorquellonund_

i Konsequenzen im Uberblick

iir die Farbmessung von Lack-

oberflichen zur Qualititskon-
trolle oder zum Lackvergleich gibt
es nun die ,,AvaMouse® von Avan-
tes, Eerbeck, Niederlande, die von
der Firma Mikropack in Ostfildern
vertrieben wird. Sie dhnelt einer
Computermaus - tatsichlich aber
handelt es sich um ein handliches
und kostengiinstiges Reflexions-
spektralphotometer, das sich iiber
eine RS-232 Schnittstelle mit einem
Computer verbinden lisst. Eine

Hersteller be- | konnen L, a, b und E-Werte ange- !
sonders priizise | zeigt werden. Das Spektralphoto- | | EGL WISSEN KOMPAK
Farbwerte lie- | meter arbeitet mit der 45°/0° Geo- | Vorteile der Elekironen-
fert. Die Spek- | metrie, d.h. die Lackoberfliche
tralphotometer- | wird unter einem Winkel von 45°
maus wird mit | kreisrund beleuchtet und die Refle- DBERFLA( ARK
der Spectra- | xion der Oberfliche unter einem | 4§ {

Win-5.0-Color | Winkel von 0° mittels einer Photo- VON2 ABDEC‘%(?YSTEME
Software ange- | diode aufeiner miniaturisierten op- BIS ‘K"GER E "
boten, mit der | tischen Bank gemessen. Diese Me- i Alle wichtigen Anbieter fir
sich die Farb- | thode liefert prizisere Farbmessun- il die Oberfldchentechnik
werte L, a, b, | gen unabhiingig von Glanz und | [ S,

hue, C, X, Y | Oberflichenstruktur. Das Geriteig- | l;" UI'.\I‘ I;IAI‘ITUNG

trahlhéirtung nutzen

Mihlenhagen 169
20539 Hamburg

PVSt, Deutsche Post, Entgelt bezahit. H3916, 3249418, 2666/104

Xenonblitzlichtlampe, die bisher und Z bestim- | net sich nicht zur Messung von x
nurin sehr teuren Photometern ver- men lassen. | Metallic-Oberflichen. = 4 Neventwicklungen der
wendet wurde, erlaubt der ,,Ava- AuBerdem sind 8 UV-Technologie eraffnen
@ Mouse” bis zu 35 Messungen pro [ L zahlreiche Re- | Kontakt: Mikropack GmbH, " neve Anwendungsgebiete
E Sekunde im sichtbaren Spekiralbe- ferenzfarben in | Ostfildern, Gerald Nitsch,
= reichzwischen 380 nmund 750nm. | Bis zu 35 Messungen pro Sekunde schafft die Spekiralphoto- einer Daten- | Tel.: 07 11/3 42 80 83,
"< Aus den 4 bis 16 Messreihen wird | metermous. Da die Messungen so scnell erfolgen, kiinnen An-  bank speicher- | info@mikropack.de,
§ ein Mittelwert errechnet, der laut | wender 4 bis 16 Messreihen ausfiihren. Gdelipd  bar.  Online | wwwmikropack.de VINCENTZ
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in das Lackgebiet Strahlenhértung
- Lackrezeptierung 1
. . rocknen
- Lackapplikations- u. Trocknungstechnik und

- Anwendungsmaglichkeiten von Lacken
70 Schutz- und Verschonerungszwecken

1999, geb. 220 Seiten,
19€ /37,16 DM,
. Best.-Nr. 15410

Vincentz Verlag, Schiffgraben 43, 30175 Hannover,




ENTLACKEN - Wer lackiert, muss sich
auch mit dem Thema Entlacken beschiif-
tigen. Dies soll schnell, einfach und kos-
tengiinstig sein, wiinschen sich Anwen-
der. Je nachdem, welcher Werkstoff und
weldhe Beschichtung zum Einsatz kom-
men, knnen Lackierer zwischen mehre-
ren Verfahren wiihlen. Entscheidend ist,
die Fehlerquellen der verschiedenen Ver-
fahren zu kennen, um Entlackungskosten

Beim Entlacken gibt es viele ver-
schiedene Verfahren und minde-
stens ebenso viele Fehlerquellen.
Grundsitzlich wird zwischen der
Entlackung von Fehllackierungen
und Vorrichtungen wie Gehangetei-
le, Haken etc. unterschieden. Die

Gefiingefeil aus einer Pufverfackieranfuge nach dem fhermischen
Entlacken mit dem entnommenen Quarzsand ous dem Hohlraum.

Quello(zwei Fotos): Almiler

Verfahren kann man grob in thermi-
sche, mechanische und chemische
Verfahren einteilen.

* Gehiinge und Vorrichtungen

Thermische Entlackung

Sandreste: Gehéngeteile, Vorrich-
tungen und Hilfswerkzeuge werden
meistens thermisch entlackt. Bei der
Entlackung im Wirbelbett wird kali-

 brierter Quarzsand als Wérmetréger
genommen. Je nach Geometrie der
Teile kann es vorkommen, dass in
Hohlrdumen und Sacklochern Sand
zuriick bleibt. Wenn die Teile nach
der Behandlung im Wirbelbett nicht
sorgfiiltig abgeblasen werden, kann
es sein, dass beim Lackieren durch
die Bewegung des Gehiinges inner-
halb der Lackierstrafle Sand auf die
frischlackierten Teile fallt und diese
somit nicht verwendet werden kon-
nen.
Uberhitzung: Bei der Entlackung

NR. 10« 7. Juni 2002 » www.lackiernetz.de
bhesser lackieren!

im Pyrolyseofen wird die Tempera-
tur z.B. Gber Wassereindiisung ge-
steuert. Fillt diese aus, kann es zur
Uberhitzung der Teile kommen, wo-
durch Ihre Festigkeit und Tragfahig-
keit beeintrichtigt werden. Da die
Anlage diese Stérung aber signali-
siert, ist es dem Anwender bekannt
und er kann entsprechend reagieren.
So kann er die betreffenden Teile
nach dem Prozess einer eingehenden
Priifung unterziehen. Gefahrlich
wird es erst, wenn diese unterbleibt
und er die Teile weiter verwendet.
Besonders bei schweren Werkstii-
cken kénnen sich daraus brisante Si-
tuationen ergeben. Beim Wirbelbett
wird bei drohender Uberhitzung die
Fluidisation abgeschaltet und der zu-
sammenfal-
lende Sand
unterbricht
samtliche
thermischen
Reaktionen.
Beim Pyroly-
seofen gibt es
diese Maog-
lichkeit nicht.
Deshalb kann
der Entla-
ckungspro-
‘zess erst ge-
startet wer-
den, wenn die
Wassereindii-
sung auf Thre
Funktion getestet wurde. Daher ist es
relativ unwahrscheinlich, dass es zu
einem solchen Vorfall kommt.

Strahlen

Strahlgutreste: Nach der thermi-
schen Entlackung werden Werk-
stiicke mit verschiedenen Medien
gestrahlt. Auch hier sind die Teile an-
schliefend abzublasen, damit kein
Strahlgut in Hohlrdumen oder Sack-
Iochern bleibt, welches nachher auf
die lackierten Teile fallen kann. Bei
metallischem Rundkornstrahlmittel
besteht dariiber hinaus die Gefahr
von Arbeitsunfillen, da man darauf
sehr leicht ausrutschen kann, wenn
es auf dem Boden liegt. Bei Gehén-
geteilen mit Gelenken ist darauf zu
achten, das kein Strahlgut in die Ge-
lenke geriit, da sie sonst nur sehr
schwer gangbar sind, oder sich gar
nicht mehr bewegen lassen. Dadurch
kénnen die zu lackierenden Teile

innerhalb des Lackierprozesses nicht
in ihre optimale Position gebracht
und somit unter Umsténden nicht
vollstindig lackiert werden.

Chemische Entlackung

Tropfen: Empfindliche Gehinge
mit geringem Farbaufschlag kinnen
auch chemisch entlackt werden. Da-
bei ist jedoch darauf zu achten, dass
gerade bei SchweiBkonstruktionen
an den Schweifindhten durch die Ka-
pillarwirkung Fliissigkeit ins Innere
wandert, welche erst wieder hervor
tritt, wenn das Gehéngeteil durch den
Trockenofen lauft. Dann , kocht" die
Fliissigkeit regelrecht hervor, tropft
auf die lackierten Teile und verur-
sacht Fehllackierungen. Um so etwas
zu vermeiden, sollte man chemisch
entlackte Gehinge mit Hohlriumen
erst einmal unbestiickt durch den
Ofen laufen lassen.

* Fehllackierungen

Thermische Entlackung

Verschmutzung: Durch die ther-
mischen Prozesse innerhalb des Ent-
lackungszyklusses kann es unter
Umstéinden durch Verkrackung von
Lacken oder durch eine Art Verzun-
derung auf der Metalloberflache zu
einer nicht oder nur schwer sichtba-
ren Verschmutzung kommen. Wenn
die Teile anschlieBend nur mit Was-
serhochdruck nachgereinigt wer-
den, kommt es gerade bei Pulver-
lackierungen zu Pickelbildung. Um
dies zu verhindern ist es sinnvoll die
Teile nach der thermischen Entla-
ckung leicht iiberzustrahlen.”

Neben der genauen Kenntnis des
Materials vom Werkstiick muss man
auch die Zusammensetzung des
Lacks bei der thermi-
schen Entlackung be-
achten. Wenn z.B. Chlor
im Lack enthalten ist
kann es zu Komplika-
tionen filhren, selbst
wenn die Anlage auf die
Zersetzung solcher Lacke ausgelegt
und genehmigt ist. Es reicht schon
ein relativ kleines Teil mit solch ei-
ner Farbe und alle eisenhaltigen Tei-
le dieser Charge korrodieren. Bei
groferen Lackmengen ist es sogar
sehr wahrscheinlich, dass dieses
Phénomen noch iiber mehrere Char-
gen zu beobachten ist.

Strahlen

Partikel: Zu bésen Uberraschun-

Beim thermischen
Entlacken sind
Material- und

Lackeigenschaften

zu beachten

So sieht ein Gehiingeteil aus einer Pulverlackieranlage mach dem Strahlen aus.

gen kann es kommen, wenn man VA
oder Buntmetalle mit Stahlstrahl-
mittel strahlt. Durch die hohe Ge-
schwindigkeit des Strahlguts dringen
feinste Partikel in das Werkstiick ein.
Dadurch kann es dazu kommen, dass
VA oder auch Alu rostet. Je nach
Raumbedingungen kommt es aber
erst bei der Vorbehandlung oder
wihrend des Lackierprozesses zur
Korrosion oder zu andersartigen
Ausblithungen. Da diese Partikel
sehr tief eindringen, bekommt man
sie nicht mehr entfernt. Je nach Ver-
wendungszweck des Werkstiicks
kommt dies einer Totalzerstérung
gleich, Doch auch wenn man von der
Art her das richtige Strahlgut benutzt
ist man vor Fehlern nicht geschiitzt.
Ein garantiertes Strahlbild kann man
nur mit neuem Strahlgut erzielen, da
die KorngréBe mit der Zeit immer
geringer wird. Wenn man nun durch
Strahlen eine gewisse Rauheit er-
zielen will, um nachher
einen Effekt in der
Lackoberfliache zu er-
reichen kann es sein,
dass beim néchsten Mal
das Strahlbild ganz an-
ders aussieht, da entwe-
der die Kornung durch héhere Stand-
zeit geringer oder durch Frischbe-
fiillung groBer geworden ist. Wenn
man Pech hat wird dieses auch erst
nach der Lackierung in der Quali-
titskontrolle festgestellt.
Chemische Entlackung
Falsches Mittel: Sollte man das
falsche Entlackungsmittel fiir das

entsprechende Material genommen.

haben kann es von leichter Korrosion

bis zu totaler Zerstorung des Werk-
stiicks kommen. Dabei ist die leich-
te bzw. langsame Korrosion in der
Weise gefahrlich, dass sie nicht so-
fort nach der Entlackung wahrge-
nommen wird. Daher ist es sinnvoll
vor jeder Entlackung das Material
des Werkstiicks zu erfragen.

Luftblasen: Jenach Geometrie der
Teile kann es bei der Tauchbadent-
lackung zu Lufiblasenbildung und
dadurch zu unvollstindig entlackte
Teilen kommen. Fehllackierungen
treten auf, wenn dies an nicht sicht-
baren Stellen geschicht und der alte
Lack unter dem neuen Lack wieder
hoch kommt.

Nachbehandlung

Um Korrosion zu verhindern wer-
den Teile hiufig nach der Entlack-
ung mit einem Korrosionsschutz-
mittel behandelt. Dieses muss auf die
Vorbehandlung der Lackieranlage
abgestimmt sein. Wenn es zu schwer
heruntergeht hat man nur Fehllack-
ierungen. Je nach Art und Beschaf-
fenheit des Korrosionsschutzmit-
tels kann es aber unter Umstinden
auch dazu fiihren, dass sich die
Standzeiten der Vorbehandlung dra-
stisch verkiirzen, was wieder erheb-
lich hhere Kosten fiir den Neuan-
satz erzeugt. -

Kontaki:

Oberfldchentechnik

Heinrich Allmiiller,

Hamburg,

Sascha Allmiiller,

Tel.: 040/78 76 59,
sascha.allmueller@entlacken.com,
www.entlacken.com

Fehler beim Entlacken




