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Entlacken im
Wirbelbett. Den
Verfahrensvorteilen
wie kurze Ent-
lackungsdauer und
breite Anwend-
barkeit stehen
Nachteile wie hohe
Investitionskosten
und aufwendige
Prozesssteuerung
gegeniiber.

Der I.aCk ist ab

Werkstiick, Beschichtung und Wirtschaftlichkeit
sind Anwendungkriterien fiir Entlackungsverfahren

SASCHA ALLMULLER

ntlackungsverfahren gibt es
viele, jedoch sind ihre Einsatz-
gebiete meist sehr beschrankt,
Mit einigen Verfahren lisst sich zwar
ein breites Spektrum an Werkstii-
cken entlacken, unter wirtschaft-
lichen Kriterien kann es aber sinn-
voll sein, bestimmte Teile mit einem
anderen Verfahren zu entlacken oder
die Teile sogar fremdzuvergeben.
Zum Entlacken von Werkstiicken
und Lackierhilfswerkzeugen haben
sich thermische Verfahren durchge-
setzt, weil sie relativ schnell arbeiten
und trotzdem vergleichsweise kos-

Sascha Allmtiller ist zustindig fiir Kunden-
akquisition, Kundenbetreuung und Ent-
wicklung beim Lohnentlacker Heinrich All-
miiller e.K. in 20539 Hamburg, Tel. (0 40)
78 76 59, Fax (0 40) 78 77 70, sascha.
allmueller@entlacken.com
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tengiinstig sind. Auch die weite Ver-
breitung von Pulverlack hat zu die-
ser Entwicklung beigetragen. Pulver-
lack kann mittels anderer Verfahren
nicht oder nur mit sehr hohem Auf-
wand und Kosten entfernt werden.
Zu den klassischen thermischen
Verfahren gehort die Pyrolyse und
das Entlacken im Wirbelbett. Haupt-
bestandteil der Pyrolyse ist ein Pyro-
lyseofen aus Hauptbrennkammer,
Nachverbrennung und der Mess-
und Regeltechnik. Die Hauptkam-
mer wird je nach Grofle der Anlage
mit einem Gestellwagen oder direkt
mit dem Gabelstapler beschickt. An-
schlieflend verriegelt man die Kam-
mer und der Entlackungsprozess be-
ginnt. Als erstes wird die Nachver-
brennung (TNV) auf etwa 830 °C
und danach die Hauptbrennkam-

mer, in der sich die zu entlackenden
Teile befinden, auf etwa 430 °C er-
hitzt. Durch die steigende Umge-
bungstemperatur in der Kammer
faingt der Lack an zu gasen. Diese Ga-
se werden nachverbrannt (TNV),
wodurch die Temperatur steigt. So-
bald sie 900 °C tiberschreitet, wird
Wasser fein zerstiubt in die Haupt-
brennkammer eingediist, um die
Verschwelung des Lackes und somit
die Temperatur der TNV zu dros-
seln. Weil die Wassereindiisung mit
sehr geringen Wassermengen ge-
schieht, kann die Temperatur gut ge-
steuert werden. Sobald sie chne Was-
sereindiisung wieder auf 850 °C re-
duziert wurde, ist der Entlackungs-
prozess beendet. Die Anlage lauft
noch zur Sicherheit eine gewisse Zeit
nach und schaltet sich dann bis auf
die Frischluftzufuhr ab, wodurch
Hauptkammer und Entlackungsgut
gekiihlt werden. Ist eine bestimmte
Temperatur unterschritten, kann die
Anlage gedffnet und die Teile ent-
nommen werden. Ein Entlackungs-
zyklus dauert etwa 4 bis 8 h. An-
schliefend miissen die Teile noch ge-
strahlt oder gewaschen werden.

Bild: Allmiiller

T T (N F S . SR G G

o= R e W S UL | TS

T ey L\



Bild: Allmiiller

Es gibt eine Reihe von Vorteilen,
die fiir die Pyrolyse sprechen:

» Durch Messung der Temperatur-
verliufe und Temperaturregelung
mittels Wassereindiisung wird die
Entlackungsdauer bei modernen
Anlagen optimal gesteuert.

» Aufgrund des langsamen Tempe-
raturanstiegs sind pro Charge grofie
Mengen Lack — abhingig von der
Maschinengrifle — verschwelbar.

» Weil nur Luft erhitzt wird, ist der
Gasverbrauch gegeniiber dem Wir-
belbett-Verfahren (bezogen auf die
entlackte Menge) deutlich niedriger.
» Durch langsames Ansteigen und
Abfallen der Temperatur kommt es
nicht zu Temperaturschocks.

» Die Anlage besteht aus wenigen
mechanischen Komponenten.

» Durch Ausnutzung der Thermik
wird kein hochtourig laufender Lif-
tereingesetzt und die Lirmbelastung
sehr gering gehalten.

» Lack wird thermisch zersetzt und
kann nicht wieder auftrocknen.

Die Pyrolyse als Entlackungsver-
fahren hat aber auch Nachteile: Die
die Anfangsinvestition ist relativ
hoch. Die Zyklusdauer betrigt meh-
rere Stunden. Der Pyrolyseofen ist
nach der Bundesimmissionsschutz-
Verordnung zu genehmigen,

Entlacken im Wirbelbett
fiir fast alle Lacke geeignet

Hauptbestandteil des Wirbelbett-
Verfahrens ist eine mit kalibriertem
Quarzsand gefiillte Edelstahlretorte,
das cigentliche Wirbelbett. Am Bo-
den verlaufen gesinterte Diisenroh-
re, die ein Luft-Gas-Gemisch in den
Sand eindiisen. Dadurch fluidisiert
das Sandbett und verhiilt sich wie ei-
ne Fliissigkeit. An der Oberfliche
wird das Gemisch entziindet und so-
mit das gesamte Bett auf 430 °C ge-
heizt. Ist diese Temperatur erreicht,
wird der Gasanteil im Gemisch re-
duziert und die Temperatur gehalten
und nicht mehr weiter erhéht. Die
Teile werden in das Sandbett ge-
taucht und verbleiben dort etwa 1 h.
In dieser Zeit wird der Lack unter
Sauerstoffmangel thermisch zer-
setzt. Die entstehenden Gase ver-
brennen an der Bettoberfliche und
werden per TNV nochmals nachver-
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brannt, um die TA-Luft zu erfiillen.
Auf den Teilen haftet nach dem Ent-
lacken noch Aschestaub, der durch
Waschen oder Strahlen entfernt wer-
den kann (Bilder 1 und 2). Die Tem-
peratur- und Zeitangaben kénnen
wie bei der Pyrolyse je nach Anwen-
dung variieren. Das Entlacken im
Wirbelbett hat Vor- und Nachteile:
» Die Vorteile liegen in der kurzen
Entlackungsdauer. Fast alle bekann-
ten Lacke werden entfernt. Der Lack
wird thermisch zersetzt und kann
nicht wieder auftrocknen.

» Nachteilig ist die relativ hohe An-
fangsinvestition. Gegeniiber der Py-
rolyse ist der Mann-Stunden-Auf-
wand hoher. Durch den héheren An-
teil an Mess- und Regeltechnik gibt
es mehr potenzielle Fehlerquellen.

Chemische Verfahren
sind werkstiickschonend

Die chemischen Entlackungsverfah-
ren unterscheiden sich nach folgen-
den Kriterien: nach der Einsatztem-
peratur, dem pH-Wert, dem Kon-
zentrat oder kauffertigem Lasungs-
mittel, der Paste zum Auftragen oder
der Fliissigkeit zum Eintauchen.
Wird das richtige Mittel eingesetzt,
ist das chemische Entlacken sehr
schonend. Das Werkstiick wird nicht
mechanisch und nur sehr gering
thermisch belastet. Leider sind mo-
derne Lacksysteme nur sehr schlecht
chemisch entfernbar. Folglich ist die
Entlackungszeit lang. Durch Ultra-
schallunterstiitzung kann das Ergeb-

nis verbessert werden, der Prozess
bleibt aber sehr langwierig. Chemi-
sche Verfahren werden meistens bei
fehllackierten Teilen eingesetzt, weil
diese nur eine geringe Lackschicht-
stirke haben (Bild 2). Auch Teile, die
neu zu lackieren sind, wie gebrauch-
te Maschinenteile, lassen sich che-
misch gutentla-

cken. Jedoch ist  FAZIT

Bild 1: Kette mit
Haken zur Werk-
stiickaufhangung
in Lackieranlagen
vor (a) und nach
dem Entlacken (b)
im Wirbelbett

bei Lackierauf-
hingungen und -
Vorrichtungen
das thermische

» Je grBer die Stiickzahlen und
gleichartiger die Werkstticke,
~_umso leichter ist die Auswahl

Entlacken die -
dkonomischere
Losung — und
kleinere Stellen
kénnenauch gegebenenfalls mit Hil-
fe einer Paste entlackt werden. Zu-
sammengefasst ldsst sich das chemi-
sche Entlacken folgendermafien be-
urteilen:

d

B Bei kleinen Stiickzahlen ist
-eine Fremdvergabe an Lohn-
entlacker sinnvoll

Bild 2: Pulverbeschichtetes Blechteil (a), das erst thermisch entlackt (b) und dann gestrahlt (c) wurde.
Es kann jedoch auch chemisch entlackt werden (d).
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chemische Heik- sehrgut  sehr gut

e Auswahl
sehr gut
geeignet

sehr gut  gut geeig- gut geeig-

entlackung geeignet  geeignet  geeignet  net net

Strahlen mit Luft sehrgut ~ gutgeeig- sehrgut  nichtge- gut geeig-

geeignet  net

» Die Vorteile chemischer Verfah-
ren liegen im werkstiickschonenden
Prozess. Entlackungspasten ermog-
lichen eine teilweise Entlackung,.

» Die Nachteile werden in den ho-
hen Kosten fiir die Peripherie (Auf-
fangwanne, Absaugung, Fuboden-
beschichtung und Abwasseraufbe-
reitungsanlage) gesehen. Der Lack
kann wieder auftrocknen.

GleichméBiges Strahibild
bei aufgerauter Oberfliche

Als wichtigste mechanische Verfah-
ren hat sich die Strahltechnik eta-
bliert. Beim Strahlen mit Luft wird
das Strahlgut, zum Beispiel Glasper-
len oder Edelkorund, angesaugt (In-
jektorstrahlen) oder pneumatisch in
den Schlauch gedriickt (Druckstrah-
len). Am Schlaucheingang wird dem
Strahlgut zusitzlich Luft zugeftihrt,
um es weiter zu beschleunigen. Beim
Aufprall auf das Werkstiick werden
Beschichtung und  anhaftender
Schmutz entfernt, jedoch auch das
Substrat leicht aufgeraut. Die Vor-
und Nachteile des Verfahrens sind:

» Von Vorteil ist, dass durch Abde-
cken auch eine Teilentlackung er-
moglicht wird. Rost wird entfernt.
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Wasserhoch- nicht ge- nicht ge-  gut geeig-
drucktechnik ‘eignet eignet

geeignet  eignet net

$24

sehr gut

net geeignet

» Nachteilig ist, dass beim Entla-
cken ein Aufrauen der Substratober-
fliche unvermeidlich ist. Pulverlack
ldsst sich nur sehr schwer entfernen.
Der Prozess ist sehr zeitintensiv.

Ein weiteres Entlackungsverfah-
ren, das mit Strahlgut arbeitet, ist das
Schleuderradstrahlen. Bei diesem
Verfahren wird das Strahlgut auf
schnell rotierende Schleuderrider
gelenkt und so mit einer Geschwin-
digkeit von etwa 80 m/s auf das
Werkstiick geschleudert. Aufgrund
der langsamen Werkstiickrotation
und der entsprechenden Anzahl von
Schleuderridern wird die gesamte

- Oberfliche gestrahlt, was vorteilhaft

ist. Die Ergebnisse sind:
» Die Vorteile des Verfahrens liegen
in einem sehr gleichméifigen Strahl-
bild. Der Durchsatz ist hoch. Das
Schleuderradstrahlen ldsst sich in
Produktionslinien einbinden.
» Von Nachteil ist, dass sich das Ver-
fahren fiir Blechteile nur bedingt eig-
net. Die Anfangsinvestition ist rela-
tiv hoch. Platzbedarf und Lirmbe-
lastung sind hoch.

Nebenall diesen vielseitig einsetz-
baren Verfahren gibt es auch noch
Verfahren, die nur fiir spezielle An-

Riickstande in schwer zuganglichen
Hohlrdaumen

Verwerfungen bei diinnen Blechen

wendungen geeignet sind: wie die
Wasserhoc¢hdrucktechnik und La- .
ser-Entlackung. Prinzipiell ist die
Wasserhochdrucktechnik mit einfa-
chen Hochdruckreinigern vergleich-
bar. Die Arbeitsdriicke reichen je-
doch iiber 2000 bar hinaus. Daher ist
das Einsatzgebiet sehr beschrinkt,
weil dass Substrat mechanisch stark
belastet wird. In einer Wasserhoch-
druck-Durchlaufanlage werden zum
Beispiel Gitterroste wie am Flief3-
band gereinigt. Der Reinigungsgrad
ist nicht ganz so hoch wie beim ther-
mischen Entlacken, reicht aber in
den meisten Fillen aus. Mit mobilen
Geriten kénnen auch grofie Flichen,
zum Beispiel Schiffsriimpfe, entlackt
werden. Das Wasser wird von einem
grofien Kompressor an das Geriit ge-
leitet. Eine Einheit von mehreren ro-
tierenden Diisenkdpfen wird iiber
die zu bearbeitende Fliche gescho-
ben oder gezogen und entfernt somit
Schmutz und Lacke. Restimierend
lisst sich iiber das Verfahren sagen:
» Fiir das Verfahren spricht, dass
sich die Anlagen bei mobilen Kom-
pressoren und vorhandenem Was-
seranschluss autark einsetzen lassen.
Die Dicke des Lacks hat keinen Ein-

-



fluss auf das Verfahren selbst, hich-
stens auf das Reinigungsergebnis.
Bei Durchlaufanlagen wird eine ho-
he Quadratmeterleistung pro Zei-
teinheit erreicht.

» Nachteilig sind hohe mechanische
Werkstlickbelastung, Lirmbelisti-
gung und hohe Anfangsinvestition.

Keine Lackriickstinde
beim Laser-Verfahren

Mit speziellen Lasersystemen lassen
sich diinne Lackschichten von Me-
tallteilen entfernen. Durch starke
Biindelung des gepulsten Laserlichts
ist bei richtiger Steuerung gar par-
tielles Entlacken méglich. Die Ober-
fliche wird nicht angegriffen. Auf-
grund der kleinen Anwendungs-
breite und der hohen Anschaffungs-
kosten ist der Laser nur bei hoch-
wertigen Teilen in hohen Stiickzah-
len sinnvoll, weil sich die Investition
sonst nicht lohnt. Je nach Beschaf-
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fenheit und Einsatzzweck des Teils
kann es aber auch sein, dass andere
Verfahren nicht einsetzbar sind,

In der Medizintechnik muss gar-

antiert werden, dass absolut keine
Fliissigkeits- und Staubriickstande
an den Teilen haften bleiben. Arbei-
tet man mit Hilfsbohrungen, die am
Ende mit Metallkugeln verschlossen
werden, konnen Spiilwasserriick-
stinde in den Holrdumen verblei-
ben. Das ist in der Medizintechnik
nicht akzeptabel, weshalb es dort fiir
Laserverfahren Anwendungen gibt,
wie auch der resiimierente Vergleich
der Vor- und Nachteile verdeutlicht:
P Hauptvorteil des Verfahrens ist,
dass keine Riickstinde an den Teilen
verbleiben, weil der Lack verdampft.
Partielles Entlacken ist moglich.
» Nachteilig sind hohe Anfangsin-
vestition und relativ hoher Zeitauf-
wand. Nur bei diinnen Schichten ist
die Laser-Entlackung anwendbar.

Welches  Entlackungsverfahren
anzuwenden ist, hingt von vielen
Kriterien ab (Tabelle). Bei kleinen
Stiickzahlen ist meist die Fremdver-
gabe am sinnvollsten. Bei héheren
Stiickzahlen gleichartiger Werkstii-
cke ist es relativ einfach, das richtige
Verfahren zu finden. Wenn jedoch
ein breites Spektrum an Teilen zu
entlacken ist, miissen wahrschein-
lich mehrere Verfahren angewandt
werden. Auflerdem ist zu beachten,
dass bei den meisten Verfahren noch
eine Endreinigung notig ist, bevor
die Werkstiicke wieder verwendet
werden konnen.

WWW, maschinenmarkt.de

der Heinrich Ailmuller ek.
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GRENZENLOSE MOGLICHKEITEN:
« Formenreinigung chne Demontage, z.B. bei GuBformen
o Entfernen von Leim- und Harzrickstanden
* Reinigen von PunktschweiBzangen und Industrie-Roboter
» Entfernen von Teer- oder Bitumenanhaftungen
« Reinigen von PKW-Teilen wie Motor, Felgen usw.
... und vieles mehr!

VORTEILE:
» Keine Entsorgung des Strahlmittels — geringe Kosten
+ Kein Oberfldchenabtrag — schonende Reinigung
» Keine Chemikalien — umweltfreundlich
* Keine Demontage von Formen — geringe Kosten
e Kein Strom notwendig — pneumatischer Betrieb

Beratung und kostenlose Vorfihrungen!

Eine starke Gruppe: BLASTRAC - GUTMANN » H. SCHLICK - ROTO-JET
WALTHER TROWAL - WHEELABRATOR BERGER
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= GROUP

www surfacepreparation.com

USF Oberflachentechnik

Poll-Vingster-Str. 107 « D-51105 Kéln

Tel.: +49 (0)22 1/8394-0 - Fax: +49 (0)22 1/83 94-444
E-Mail: info@usf-oft.de
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