Chemische Spritz-Entlackung
einfach gemacht

Mit moderner, aufeinander abgestimmter Verfahrens- und Anlagen-
technik konnen Lackierhilfsmittel und fehllackierte Teile heute sicher,
wirtschaftlich und umweltschonend chemisch entlackt werden.

Bci der Entlackung von
Metallteilen sind auto-
matische Spritz-Entlackungs-
systeme erfolgreich auf dem
Vormarsch. In Automobilzu-
vielen

lieferbetrieben und

anderen Industriezweigen
sind diese Systeme bereits
unentbehrlich geworden. Mit
der

lackung kénnen fehlbeschich-

chemischen Spritzent-

tete Produktionsteile sowie
beschichtete
Lackierhilfsmittel ohne me-

relativ  diinn

chanische  Beschiddigungen,
materialschonend, schnell
und wirtschaftlich im eigenen
Betrieb entlackt werden.

Fiir
dezentraler Position, also zur

die Entlackung an

Eingliederung in den Prozess-
ablauf, hat sich das modulare
von ESC,
auf

Anlagenkonzept
Geislingen,
Arbeitskomfort, Zuverlissig-
keit, Wirtschaftlichkeit und
Qualitiit bestens bewiihrt. Das
Konzept ist zwischenzeitlich

in Bezug

bei zahlreichen Unternechmen
anerkannter Bestandteil der
Prozess- und Produktionspla-
nung geworden.

Langst Uberkommene

Vorstellungen
[

Fiir die Entlackung von Metalltei-
len gibt es zunichst vielfiltige Verfah-
ren und Moglichkeiten, wobei keines
der Verfahren universell einsetzbar ist,
sondern individuell auf den jeweiligen
Anwendungsfall abgestimmt werden
muss. Das eigene Entlackungsystem

Die neue Anlage zur Spitzentlackung mit Losemittel
verfugt Uber einen integrierten Schwadenkondensator
mit geschlossenem Kihlwasserkreislauf. Eine Ablei-
tung der Dampfschwaden ist nicht mehr erforderlich.

sollte bedarfsgerecht sein, Kostenvor-
teile bringen, einen hohen Arbeits-
komfort bieten und alle Umwelt- und
Sicherheitsbestimmungen erfiillen.
Speziell bei der Entlackung von
beispielsweise Leichtmetallen oder
Filigranteilen ist die chemische Ent-
lackung das materialschonendste Ver-
fahren. Es erfolgt weder ecine Beein-
flussung der Werkstiickeigenschaften,
noch eine mechanische und thermi-
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sche  Belastung  bezichungsweise
Beschidigung.

"Irotz dieser unbestreitbaren Vortei-
le gibt es in der Praxis gegeniiber der
chemischen Entlackung hiufig eine
gewisse Zuriickhaltung. Weit
verbreitet ist noch die einge-
fahrene und lingst iiberkom-
mene Vorstellung, wonach
eine chemische Entlackung
aus konventioneller Tauch-
badtechnik und Abspritzstand
besteht und mit relativ grofen
Volumina wassergefihrdender,
iibelriechender Stoffe und in
der Regel auch mit korperli-
chen Anstrengungen und
Belastungen fiir die Mitarbei-
ter einhergeht. Dariiber hin-
aus gelten fiir die Tauchbad-
entlackung spezielle Anforde-
rungen an den Aufstellungsort
und Einrichtungen der Ab-
wasser- und Abluftbehand-

lung.

Anpassungsfahiges

Anlagenkonzept
[

Diese  Arbeitsweise  ist
iiberholt. Neue Entlackungs-
systeme bieten dem Anwen-
der speziell fiir diinn be-
schichtete Eisen- und Nicht-
cisenteile, wie zum Beispiel
Lackierhilfsmittel, die wegen
der besseren Kontaktierung in
kiirzeren Zeitabstinden ent-
lackt werden miissen, oder fiir fehlbe-
schichtete Produktionsteile, eine zeit-
gemile, sichere und leicht bedienbare
Entlackungsmdoglichkeit ohne aufwin-
dige umwelttechnische Nebeneinrich-
tungen.

Sofern es die geometrischen Ab-
messungen der Werkstiicke zulassen,
erfolgt die chemische Spritz-Ent-
lackung in geschlossenen Spritzmodu-
len. Die Entlackungs- und Nachspiil-

JOT 10|2003



vorginge erfolgen nacheinander in
eigenstindigen Spritzautomaten, die je
nach Aufgabenstellung zu der eigentli-
chen Entlackungsanlage zusammenge-
stellt werden. Der Werkstiick-Materi-
alfluss zwischen den einzelnen Spritz-
automaten ldsst sich mit einem mobi-
len Fahrwagensystem durch einfache
horizontale Korbverschiebung schnell
und miihelos bewerkstelligen. Ver-
schiedene Modulbaugréfen bis 2 m
Nutzdurchmesser und 2 m Nutzhohe

stehen serienmifBig zur Verfiigung.
Sonderbauformen  sind  individuell
moglich.

Durch das modulare Baukastenkon-
zept ist ein schrittweiser Aufbau oder
eine nachtridgliche Kapazitidtserweite-
rung jederzeit problemlos mdoglich.
Will man beispielsweise die Kapazitit
eines Standardsystems, bestehend aus
einem Entlackungsmodul und einem
Spiilmodul, um 100% bezichungswei-
se 200% erweitern, so bendtigt man
lediglich ein zweites beziehungsweise
drittes Entlackungsmodul, da das be-
reits vorhandene Spiilmodul auf Grund
seiner wesentlich kiirzeren Behand-
lungszeit mehrere Entlackungsmodule
mitbedienen kann.

Die
arbeiten

Spritzverfahren: einzelnen

Spritzmodule nach dem
Spritz-Umwilzverfahren. Eine Pumpe
fordert das Entlackungsmittel bezie-
hungsweise das Nachspiilmittel aus
einem integrierten Vorratstank (je nach
Anlagentyp 140 bis 850 Liter Inhalt) zu
einem dreidimensionalen Spritzsys-
tem. Die zu entlackenden und zu reini-
Teile

Spritzsystem in rotierenden Waschkor-

genden durchlaufen dieses
ben. Die Teile werden somit von allen
Seiten bespriiht.

Entlackung: Entsprechend der Auf-
gabenstellung sind die Entlackungs-
module wahlweise mit Entlackungs-
mitteln fiir Eisenmetalle oder Nicht-
eisenmetalle (ESClean-Serie) befiillt.
Die Arbeitstemperatur betrigt etwa
80°C bis maximal 120°C. Die Spritz-
entlackung lduft im Vergleich zum
Tauchbadverfahren etwa um den Fak-
tor 4 bis 5 schneller ab, da neben der
chemischen Entlackungswirkung zu-
sitzlich die Reinigungskraft des Spritz-
strahles bei einer hoheren Anwen-
dungstemperatur wirke.

Spritz-Entlackungssysteme sind keine Anlagen gemaR 4. BImSchV und somit
keine genehmigungsbeddrftigen Anlagen. Nach dem Wasserhaushaltsgesetz
sind es HBV-Anlagen einfacher und herkdmmlicher Art und bedurfen auch
somit keiner Bauartzulassung. Die Anlagen miissen so beschaffen sein, dass
wassergefahrdende Stoffe nicht austreten kénnen. Sie missen dicht, standsi-
cher und gegen die zu erwartenden mechanischen, thermischen und chemi-
schen Einflisse hinreichend widerstandsfahig sein. Undichtigkeiten miissen
schnell und zuverlassig zuriickgehalten werden (vgl. Grundsatzanforderungen
— 83 Verordnung lber Anlagen zum Umgang mit wassergefahrdenden

Stoffen — VAWS).

Die Novelle der TA Luft ist am 1. Oktober 2002 in Kraft getreten. Durch die
Novellierung der Version aus dem Jahr 1986 werden die technischen Weiter-
entwicklungen beriicksichtigt. Zu den wesentlichsten Anderungen z&hlen
neben der Absenkung der meisten Immissions- und Emissionshéchstwerte auch
dass die TA Luft nun von den Behérden flr nicht genehmigungsbediirftige Anla-
gen herangezogen werden kann. Das bedeutet, dass die beim Entlacken ent-
stehenden Dampfe wahrend samtlicher Betriebszustande zu erfassen und tber
ein Abluftsystem abzuleiten sind. Die im Abgas enthaltenen organischen Stoffe
dirfen einen Massenstrom von 0,5 kg/h oder die Massenkonzentration von
50 mg/cm3, jeweils angegeben als Gesamtkohlenstoff nicht tiberschreiten.
Werden die Anforderungen der TA Luft wegen Beriicksichtigung der Verhaltnis-
mafigkeit nicht herangezogen, so gelten zumindest die Vorgaben der 31.
VOC-Verordnung, die einen Emissionsgrenzwert an organischen Stoffen von
75 mg/cm3 vorsieht, sofern der Schwellenwert fiir den Losemittelverbrauch von
1 t/a fir Anlagen nach Anhang I, 2.1 Anlagen zur Oberflachenreinigung

Uberschritten werden.

Die Entlackungszeiten liegen pro
Lackschicht bei KTL, Acrylat oder
Polyester bei etwa 10 bis 15 Minuten.
Sie ist im Wesentlichen beeinflussbar
iiber die einstellbare Anwendungstem-
peratur. Prinzipiell gile: je heiller —
desto schneller.

Nachspiilung: Fiir den Nachspiil-
vorgang stechen mehrere Nachspiilver-
fahren und deren Kombination zur
Auswahl. Welches der Spiilverfahren
am besten geeignet ist, hidngt im
wesentlichen von den Anforderungen
beziiglich Qualitit, Korrosionsschutz
und Abwasserfreiheit ab.

Abluftfreie

Losemittel-Entlackung
I

Insbesondere die novellierte TA
Luft sowie die VOC-Richtlinie fordern
speziell bei Einsatz von organischen
Entlackungsmitteln eine Begrenzung
der Emissionen fliichtiger organischer
Verbindungen. Je nach Anwendungs-

temperatur entstechen mehr oder weni-
ger Losemitteldimpfe, die verfahrens-
bedingt aus den Anlagen entweichen.

Resultierend aus der Aufgabenstel-
lung kommen im industriellen Einsatz
iiberwiegend Entlackungsmittel auf

Losemittelbasis  bei einer Anwen-
dungstemperatur von etwa 80°C bis
maximal 120°C zum Einsatz, um der
chemischen Entlackungswirkung die
notwendige  Geschwindigkeit und
Effektivitit zu verleithen.

Durch die Anwendung bei Tempe-
ratur steigt der Dampfdruck und somit
die Fliichtigkeit der Entlackungsmit-
tel und es entstehen Losemitteldimp-
fe, die iiber Abluftleitungen kontrol-
liert oder iiber Anlagensffnungen
unkontrolliert entweichen.

Bisher werden die Dampfschwaden
iiber eine Abluftleitung entweder zu
einer Abluftreinigungseinrichtung oder
direkt iiber Dach abgeleitet. Die neue
Anlage von ESC ('T'SH) verfiigt tiber
einen integrierten Schwadenkonden-

sator mit geschlossenem Kiihlwasser-
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kreislauf. Eine Ablei-
tung der Dampfschwa-
den ist somit nicht
mehr erforderlich.
Durch die Kiihlung im
Umluftbetrieb

zum einen die not-

wird

wendige Dampfvolu-

menreduzierung  er-
reicht, die fiir den
Druckabbau in der

Spritz-Entlackungs-
kammer erforderlich
ist. Zum anderen wer-
den nach Prozessende
die Werkstiicke konti-
nuierlich abgekiihlt, so
dass die Emissionen
beim Offnen der Anla-
ge und Herausfahren
der Teile auf ein Mini-
mum reduziert wer-
Unter-
stiitzt wird dieser Pro-

den konnen.

zess zusitzlich durch
dafiir
wickelte, hochsiedende Entlackungs-

speziell ent-

mittel, die einen vergleichsweise gerin-
gen Dampfdruck besitzen und relativ
leicht kondensieren.

Komplettldsung

aus einer Hand
[ ]

Ohne Abluftanschluss reduzieren
sich die Anforderungen an den Aufstel-
lungsraum der Anlagen auf einen ebe-
nen FubBboden, ausreichende Hallen-
héhe und Stromanschluss. Durch die
einfache, saubere Arbeitsweise der
Anlage ist diese priddestiniert fiir die
dezentrale Aufstellung direkt neben
der Lackieranlage und Eingliederung
in den Lackierprozessablauf.

Chemische Spritz-Entlackungssys-
teme stellen heute Komplettlosungen
fiir Anlagentechnik, Entlackungsmittel
und freiwillige Reststoffriicknahme
durch den Hersteller dar. Die speziell
fir die Spritzentlackung auf Basis
von Polyglykolen entwickelten Ent-
lackungsmittel sind biologisch abbau-
bar und umweltvertriglich, da frei
von CKW (chlorierten Kohlenwasser-
stoffen, NMP (N-Methylpyrrolidon),
DMF (Dimethylformamid) und Alka-

nolaminen. MAK-Werte sind fiir die
Einsatzstoffe nicht angegeben.

Auf Grund der hohen Flammpunk-
te finden die Vorschriften fiir brennba-
re Flissigkeiten keine Anwendung.
Verschlammte Entlackungsmittel wer-
den mit Hilfe der an den Anlagen seri-
enmifBig installierten Abpump- und
Entleervorrichtung einfach in die Che-
mie-Liefergebinde  zuriickgepumpt
und an den Hersteller zuriickgegeben.

Klare Kostenvorteile
[ ]

Die Investitionen fiir eine Stan-
bestehend
Entlackungsmodul, einem Nachspiil-

dardanlage, aus einem
modul, Fahrwagensystem und Sicher-
heits-Auffangwanne betragen je nach
GroBe und  Ausstattung  zwischen
30000 und 100000 Euro. Durch die
Entlackung im eigenen Haus lassen
sich die Entlackungskosten gegeniiber
der Lohnentlackung um mindestens
50 bis 70% senken. Mit dieser Ein-
sparung erreicht man in den aller-
meisten Fillen eine Amortisationszeit
zwischen 9 und 24 Monaten.

Bei den Betriebskosten ist entschei-
dend, ob Eisenmetalle oder Nichtei-

Moderner Entlackungsbetrieb mit mehreren Entlackungs- und Nachspilmodulen und zentraler
Absauganlage tber Abluftwéscher

senmetalle entlackt werden, da die
Kosten fiir den Chemie-Full-Service
sehr unterschiedlich sind und bei den
laufenden Kosten die fithrende Grof3e
darstellen. Der Chemie-Full-Service
beinhaltet die Lieferung der Ent-
lackungsmittel, die Riicknahme der
Reststoffe, das Gebindemanagement
sowie alle "Transportkosten.

Bei der Kostenkalkulation ist also
der Lackeintrag ma3gebend, dem ein
bestimmter kalkulierbarer Chemikali-
enverbrauch und Reststoffanfall ge-
gentibersteht. So kostet zum Beispiel
die Ablosung von einem Kilogramm
K'TL-, Nass oder Pulverlack auf Alu-
Irigermaterial etwa 15 Euro und auf
Eisen-Trigermaterial nur zirka 6,50
Euro.

Das bedeutet, dass die eigene Ent-
lackung eines fehllackierten Alu-Teils
mit einem Lackanteil von 10 Gramm,
nur etwa 15 Cent pro Teil und das ent-
sprechende Eisenblechteil nur etwa
6,5 Cent pro Teil kostet. u
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