Gehange

selbst entlacken

Lackierhilfsmittel missen in immer
kUrzeren Zeitabstanden entlackt
werden; die zu entlackenden
Schichten sind deshalb relativ
dinn. Mit der chemischen Spritz-
entlackung kdnnen solche Schich-
ten materialschonend, schnell und
wirtschaftlich im eigenen Betrieb
entfernt werden.

Bei Lackierhilfsmitteln, wie zum
Beispiel Lackiergehingen, ist der
Trend zu beobachten, dass die Ent-
lackung in immer kiirzeren Zeitabstin-
den durchgefiihrt wird, um durch opti-
male Kontaktierung die geforderte
Qualitiit zu sichern und Fehllackierun-
gen zu minimieren. Den Vorteilen
beim Lackieren stehen die héheren
Entlackungsaufwendungen als Nach-
teil gegeniiber. Bei Lohnentlackungs-
modellen spielen die zusitzlichen
Transporte und Zeitfaktoren eine
wesentliche Rolle, da sie sich neben
den hoheren Kosten auch auf den Pro-
duktionsablauf nachteilig auswirken.
Dieser Beitrag soll aufzeigen, welche
neue Mdoglichkeiten es fiir die Gehin-
geentlackung im eigenen Hause gibt
und wie sich die Kostensituation ge-
geniiber der Lohnentlackung darstellt.
Das Entlacken von Lackierhilfsmit-
teln geschieht heute {tiblicherweise
iiber thermische oder chemische Ver-
fahren, wobei jedes dieser Verfahren
nicht universell einsetzbar ist, sondern
individuell auf den jeweiligen Anwen-
dungsfall abgestimmt werden muss.
Fiir robuste, groBe Lackiervorrich-
tungen aus Stahl, mit relativ dicken
Lackschichten, ist die thermische Ent-
lackung das universellste und lei-
stungsfihigste Verfahren. Nach der
thermischen Behandlung miissen aber
die noch anhaftenden Aschereste ent-
weder mit Hilfe von Trocken-Strahlan-
lagen oder Wasser-Hochdruckgeriten

abgereinigt werden. Ein groBer Nach-
teil der thermischen Verfahren ist die
Genehmigungsbediirftigkeit nach dem
Bundes-Immissionschutzgesetz  (Nr.
10.20, Spalte 2 gemill Anhang zur 4.
BImSchV), die sich auf den gesamten
Betrieb auswirken kann.

Eine Alternative dazu ist die chemi-
sche Entlackung. Diese erfolgt heute
noch konventionell im Tauchbad mit
cinem anschlieBenden manuellen Ab-
spritzvorgang. Dieses Verfahren geht
einher mit relativ groBBen Volumina
wassergefihrdender Stoffe und in der
Regel auch mit korperlichen Anstre-
gungen und Belastungen. Das thermi-
sche und das chemische Verfahren sind
durch die eigenstindigen Behand-
lungsschritte Entlacken — Nachreini-
gen — Passivieren sehr platzintensiv
und erfordern neben der manuellen Ar-
beitsbelastung einen relativ hohen Auf-
wand an Primir- und Sekundiranlagen.

Chemische Systemldsung —

sauber und abwasserfrei
[ ]

Auf der Grundlage der sehr guten
Erfahrungen mit Spritz-Entlackungs-
automaten fiir Fehllackierungen hat

Bild: ESC
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Die neue, gekapselte Entlackungs-

maschine arbeitet im Spritz-
Umwdlzverfahren. Die Lackier-
gehénge kénnen sofort nach dem
Offnen der Anlage herausgenom-
men werden; ein manuelles Nach-
bearbeiten ist nicht erforderlich.

die Firma ESC in Zusammenarbeit mit
dem Anlagenbauer Render eine Ent-
lackungsmaschine fiir groBvolumige
Lackiergehinge entwickelt.

Die gekapselte Entlackungsmaschi-
ne ist komplett aus Edelstahl gefertigt
und arbeitet nach dem Spritz-Umwilz-
verfahren: Pumpen fordern das Ent-
lackungsmittel mit zirka 80 bis 90 °C
aus einem intergrierten, beheizten Vor-
ratstank zu einem dreidimensionalen
Spritzsystem. Die zu entlackenden
Werkstiicke durchlaufen dieses Spritz-
system auf einem rotierenden Arbeits-
wagen, der fiir die Be- und Entladung
komplett bestiickt horizontal auf einen
vor der Maschine plazierten Be- und
Entladebock verschoben werden kann.

Die Entlackungs- und Nachspiil-
vorginge erfolgen SPS-gesteuert nach-

Technische Daten Typ VL160  Typ VL190 Typ VL190/2 Typ VL225
nutzbare Innenmafle

Tiefe (mm) 1000 1200 1200 2250
Breite (mm) 1000 1200 1200 2250
Hohe (mm) 1000 1000 2000 2250
AuBenmafe

Tiefe (mm) 2300/3600 2500/4000 2500/4000 3600/5100
Breite (mm) 3500 3700 3700 4800
Hohe (mm) 3500/4300 3500/4500 4500/5300 4750/5550
Beladegewicht (kg) ~ 500-1500 7502000 1000-2000 1000-2500
Badinhalt (I) 1500 1500 1500 2500
Beheizungsart Gas/Heizol/Elektro

Systempreis (Euro)  ab 75000 ab 87 500 ab 98 000 ab 120 000

Die technischen Daten der neuen Entlackungsmaschine fiir gro3volumige

Lackiergehénge
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einander in einem Arbeitsgang, das
bedeutet,
sofort nach dem Offnen der Anlage

dass die Lackiergestelle

entnommen und ohne manuelle Nach-

arbeit weiterverwendet werden kon-

nen. Das fiir die Spiilung erforderliche

Wasser wird einer integrierten Kon-

densatsammeleinrichtung entnom-

men. Eine spezielle Spiilablaufsteue-

rung mit Spiilwasserkreislauffithrung

sorgt fiir einen duflerst sparsamen Was-

serverbrauch und fiir einen wirtschaft-

lichen abwasserfreien Betrieb, da das

kontaminierte Spiilwasser iiber eine

automatische Fiillstandsiiberwachung

zur Erginzung der Verdunstungsverlu-

ste weiterverwendet wird.
Die Vorteile auf einen Blick:

¢ gekapseltes, immissionsarmes
System

& abwasserfreies, vollautomatisiertes
Verfahren

¢ sauberes Arbeiten mit hohem
Arbeitskomfort

¢ geringer Platzbedarf

¢ Einsparung von Zeitfaktoren und
Gestell-Wechselsitzen

¢ kein Materialverschleif3 an Passfor-
men oder Kanten wie zum Beispiel
bei Strahlen- und Sdureentlackung

¢ insgesamt sehr hohe Wirtschaftlich-
keit.

5 mal schneller

als mit Tauchbad-Entlackung
I

Die Spritzentlackung lduft im Ver-
gleich zum 'Tauchbadverfahren etwa
um den Faktor 4 bis 5 schneller ab, da
neben der chemischen Entlackung
zusitzlich die  Reinigungskraft des
Spritzstrahles wirkt. Die von der Firma
ESC ebenfalls speziell fiir die Spritzent-
lackung entwickelten Entlackungsmit-
tel sind auf Basis organisch additivierter
Kalilauge aufgebaut und enthalten kei-
ne Grundstoffe mit MAK-Werten. Die
hochsiedenden organischen Ldsemit-
telkomponenten sind nach TA-Luft in
die Klasse III der organischen Stoffe
eingestuft und in der neutralen, wasser-
dampfgesittigten Anlagenabluft nur in
sehr geringer Konzentration vorhanden.

Durch den Selbstansatz des Spritz-
Entlackungsmittels mit Kalilauge, die
vom Kunden selbst bereitzustellen ist,
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Kostenvergleich Lohnentlackung — Spritzentlackung in Abhéngigkeit vom

Gehéngegewicht und Lackanteil

und vergleichsweise geringen Mengen
an ESC-Additiv liegen die Beschaf-
fungskosten fiir das betriebsbereite
Entlackungsmittel zwischen zirka 0,70
und 1 Mark pro Liter. Die Entsor-
gungskosten fiir den Laugeschlamm
sind regional sehr unterschiedlich, lie-
gen aber im Mittelwert bei etwa 700
Mark pro Tonne. Daraus resultieren
die Gesamt-Chemiekosten inklusive
Entsorgung von 7 bis 9 Mark pro Kilo-
gramm abgelostem Lack. Das bedeu-
tet, dass sich die Entlackungskosten
nach dem Lackanteil richten und nicht
wie bei der Lohnentlackung auf das
Gesamtgewicht.

Im Diagramm Kostenvergleich ist
Die
Kosten der Spritzentlackung wiren

dies sehr deutlich dargestellt.

unabhingig von Gehingegewicht kon-
stant, wiirde man die Energickosten
fiir die Materialautheizung unberiick-
sichtigt lassen.

Neben der geometrischen Form ist
die Frage nach der Art der Beschich-
tung fiir den Einsatz der chemischen
Spritzentlackung natiirlich entschei-
dend. Die zu entlackenden Lackier-
gehidnge oder sonstigen Werkstiicke
aus Stahl sollten so angeordnet werden
konnen, dass keine schopfenden Stel-
len Verschleppungen verursachen. Als
gut zu entfernende Beschichtungen
sind im allgemeinen Polyesterpulver,
KTL- und Nasslack-
systeme zu nennen. Schwierigkeiten

Mischpulver,

bereiten beispielsweise reine Epoxy-
und Acrylat-Bindemittelsysteme. Die

Eignung des Lacksystems wird auf
jeden Fall von ESC in einem Vorver-
such bewertet und garantiert.

Reslimee
[ ]

der
Lackiergehinge immer hdufiger und

Aufgrund Tatsache, dass
dafiir mit diinneren Lackschichten
entlackt werden, eroffnet die chemi-
sche Entlackungsmaschine neue Mog-
lichkeiten fiir eine wirtschaftliche und
saubere Entlackung im eigenen Haus.
"Trotz der hiufigeren Entlackungsinter-
valle verursacht das materialschonende
Verfahren keine Beeinflussung der
Werkstiickeigenschaften und auch kei-
nen Materialverschleif3 an Passformen
und Kontaktstellen, wie das zum Bei-
spiel bei der Trockenstrahl-Nachreini-
gung von thermisch entlackten "Teilen
oder bei der Sidureentlackung der Fall
ist. Diese Eigenschaft macht sich bei
der Gehingestandzeit und Gehinge-
instandhaltung als zusitzliches Ein-
sparungspotenzial positiv bemerkbar.

Alles in allem wird durch die Ent-
lackung im eigenen Haus die Flexibi-
litit im Produktionsbereich erh6ht und
dariiber hinaus werden die Produk-
tions- und die Entlackungskosten
gesenkt. |
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