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Richtig trocknen
und harten

Fir jede Anwendung die richtige Technologie

& RAINER GOPFRICH

lerichtige Trocknungs-
D strategie und die fiir

das Werkstiick passen-
den Technologie beschleuni-
gen die Produktion, haben
Einfluss auf die Qualitat und
sparen Energie und Kosten.
Die gédngigen und industriell
eingesetzten Verfahren und
fiur welche Anwendungen
diese typischerweise einge-
setzt werden, stellt der aktu-
elle Uberblick vor.

,Um nach dem eigentlichen
Lackiervorgang einen festen
und geschlossenen Lack-
film zu erhalten, muss dieser
getrocknet beziehungsweise
gehértet werden. Trocknen
bedeutet vor allem das Ver-
dunsten von Losemitteln oder
Wasser aus dem Lackfilm. Von
Harten spricht man, wenn
das Bindemittel im Lackfilm,
durch Zufithrung von Exfetgie,
neue chemische Bindungen
eingeht. Bel vielen fliissigen
Beschichtungsstoffen erfolgt
eine physikalische Trocknung
und eine chemische Hartung
parallel”, erldutert Rainer
Gopfrich, Teamleiter Fabrik-
und Anlagenplanung bei der
QUBUS Planung und Beratung
Oberflachentechnik GmbH.

Umlufttrocknung

Bei der Umlufttrocknung
erfolgt ein Warmeaustausch
durch die im Trockner zirku-
lierende erwarmte Luft. Hier-
beigibt die erwdrmte Luftihre
Energie an die Bauteile ab.
Damit lassen sich viele indus-
triell eingesetzte Lacksystem
trocknen und hérten.

,Als Beispiele sind hier
Mehrkomponentenlacke,
bei welchen die Komponen-
ten kurz vor der Applikation
gemischt werden, Einbrenn-
lacke, Elektrotauchlacke und
Pulverlacke zu nennen‘ so
Gopfrich.

Abhangig von tatsadch-
lich eingesetzten Lackma-
terialien sind unterschied-
liche Trocknertemperaturen
zu wahlen. Bel Mehrkompo-
nentenlacken sind Tempe-
raturen von bis zu 90 °C oft
ausreichend. Einbrennlacke,
Elektrotauchlacke und Pul-
verlacke bendstigen in der
Regel Trocknungstemperatu-
ren von bis zu 200 °C, manche
Spezialfalle auch iber 200 °C.
Bei der Auswahl der geeigne-
ten Trocknungstechnologie
ist somit auch die Tempera-
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Die Aufheizzeit von Bauteilen im jeweiligen Trockner kénnen Anwender durch die Aufnahme einer Ofen-

kurve experimentell bestimmen.

turstabilitdt der Bauteile zu
beriicksichtigen. Gegeniiber
anderen Technologien ist die
Umlufttrocknung unabhéngig
von der Bauteilgeometrie ein-
setzbar, jedoch wird auch das
gesamte Bauteil aufgeheizt
und muss anschliefend auch
wieder abgekiihlt werden.

Die Trocknungszeit ist
abhangig vom Lackmate-
rial und kann in den meisten
Fallen aus den technischen
Datenblattern entnommen
werden. Da bel der Umluft-
trocknung das gesamte Bau-
teil aufgeheizt wird, ist fur
die gesamte Verweildauer
des Bauteiles im Trockner
zwingend die Aufheizzeit zu
berticksichtigen, die in den
meisten Fallen langer ist als
die Trocknungszeit des Lacks,
wie sie aus dem Datenblatt
entnommen werden kann.

Durch den FEinsatz der
Diisentechnologie und Erho-
hung der Luftgeschwindig-
keit im Trockner kann die
Aufheizzeit verkiirzt werden.
Die Aufheizzeit von Bautei-
len im jeweiligen Trockner
kann durch die Aufnahme
einer Ofenkurve experimen-
tell bestimmt werden.

Mit IR trocknen

Ahnlich wie bei der Umluft-
trocknung lassen sich viele
Lacksysteme mittelsIR-Strah-
len hé&rten. Bei der TR-Trock-
nung wird die IR-Strahlung
im Lackfilm absorbiert, was
zu einem Anstieg der Tempe-
ratur fihrt.

Gegeniiber der Umluft-
trocknung wirkt die Ener-
gle im Wesentlichen an der
Stelle, an welcher sie bendtigt
wird, namlich im Lackfilm.
Eine Aufheizung des Bau-

teils erfolgt lediglich durch
die Warmeleitung im Bauteil,
was gegeniber der Umluft-
trocknung zu geringeren Bau-
teiltemperaturen und damit
auch geringeren Abkiihlzei-
ten fihren kann.

Abstand zur
Bauteiloberfldche

Ein wesentlicher Aspekt,
den es bei der Trocknung
mit IR-Strahlern zu beach-
ten gilt, ist die Bauteilgeome-
trie, da der Energieeintrag in
den Lackfilm wesentlich vom
Abstand der Bauteiloberflache
zur Strahlenquelle abh&ngt.
Inhomogene Abstande von
Bauteiloberflache zum Strah-
ler kénnen zu lokalem Uber-
oder Unterbrennen fith-
ren. Bei 3D-Teilen ist daher
eine Trocknung allein durch
IR-Strahlen eher selten anzu-
treffen. Nichtsdestotrotz wer-
den IR-Strahler zur Unterstiit-
zung und Beschleunigung bei
der Umlufttrocknung einge-
setzt. Bel Pulverlacken kom-
men IR-Strahler auch haufig
in der Angelierzone zum Ein-
satz.

UV-Strahlen
Das Harten mit UV-Strah-
len kann nur bei speziellen
UV-héartenden Lacksystemen
eingesetzt werden. Zum einen
miissen diese Lacksysteme
Bindemittel enthalten, welche
flir eine UV-Hartung geeignet
sind. Zum anderen ist man
bei UV-hartenden Lacksys-
temen in der Pigmentierung
begrenzt. Haufig sind UV-har-
tende Lacksysteme Klarlacke
oder Lasuren.

Durch die UV-indizierte
chemische Reaktion des Bin-
demittels betragt die Har-
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tungsdauer einige Sekunden
bis wenige Minuten. Ahn-
lich wie bei IR-Strahiung ist
die Wirksamkeit der zur Har-
tung nétigen UV-Strahlung
vom Abstand des Bauteils
zur Strahlenquelle abh&ngig.
Im Gegensatz zur IR-Strah-
lung hat dieser Abstand einen
deutlich groReren Einfluss.
Daher werden in der Regel nur
Flachteile UV-gehartet. Durch
eine geschickte Anordnung
der UV-Strahler kann jedoch
eine gewisse 3-Dimensiona-
litat der Bauteile abgebildet
werden.

,Die  unterschiedlichen
Anforderungen zeigen, dass
eine sorgfaltige Planung hin-
sichtlich der richtigen Tech-
nologieauswahl, einen erheb-
lichen Einfluss auf Platzbe-
darf, Energieverbrauch und
Effizienz der Arbeitsabléaufe
hat. Ein Blick auf die pass-
genaue Trocknungstechnik
lohnt sich’, empfiehlt Rainer
Gopfrich. @
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Macher von morgen

Wir behalten von unseren Stu-
dien am Ende doch nur das,
was wir praktisch anwenden,
ist ein Gberliefertes Zitat von
Johann Wolfgang von Goethe.
Die Ausbildung zum Ver-

Beschichtungstechnik ist in
der Regel der erste Schritt in
eine bunte Berufswelt. Wer
im Anschluss die Weiterbil-
dung zum staatlich gepriif-
ten Techniker fur industrielle
Beschichtungstechnik erfolg-
reich abschlieBt, kann sicher sein, kurz nach dem Zeugnis einen
Arbeitsvertrag in den Handen zu halten. Den Absolventen bie-
ten sich sehr gute Job-Einstiegschancenin allen Bereichen der
Beschichtungstechnik. Die Aufgabenbereiche des Technikers
sind spannend und bieten duferst vielfdltige Tatigkeitsfelder:
Produktion, Industrial Engineering, Qualitdts- und Umweltma-
nagement, Entwicklung, Auslegung und Inbetriebnahme von
Beschichtungsanlagen sowie im Vertrieb fiir technische Anla-
gen und Beschichtungsprodukte. Ein weiterer Pluspunkt: Der
Abschluss der Technikerschule berechtigt zu einem Studium,
z.B. als Lackingenieur. An der Walter-Gropius-Schule in Hildes-
heim absolvieren Jahr fiir Jahr ca. 15 Schiiler eine zweijdhrige
Weiterbildung zum staatlich gepriiften Techniker fiir Farb- und
Lacktechnik. Zum Abschluss erstellen die Absolventen eine
Projektarbeit. Die Redaktion war vor Ort und hat sich mit den
Machern von morgen ausgetauscht. Die spannenden Projekter-
gebnisse finden Sie auf S.16. smim
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Redakteur
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Pulver richtig vorbereiten

Richtig lagern, sorgfaltig sieben
und angemessen fluidisieren.
Mit diesen drei MaRnahmen
schaffen Industrielackierbe-
triebe beste Voraussetzungen,
Pulverlack flir eine qualita-
tiv hochwertige Beschichtung
vorzubereiten. ,Ublicherweise
sieben die Hersteller das Pulver
im Werk ab®, berichtet Michael
Pleuse, Leiter des Nordson-Ver-
suchslabors. ,Flir eine hohe
Oberflachenqualitat sollten
Anwender das Pulver inshe-
sondere vor der automatischen Applikation noch einmal sieben."
Fahrt die Anlage auf Riickgewinnung sollte es permanent {iber
ein Ultraschallsieb gefiihrt werden. Vor der Applikation erfolgt
die Fluidisierung. Sie hat das Ziel, mit kontrollierter Luftzufuhr die
Tragheit des Pulvers aufzuheben und es gleichméfig zu durchmi-
schen. Im Arbeitsalltag passiert es schnell, dass man alle Pulver
mit der gleichen Einstellung fluidisiert. Doch jedes Pulver weist
eine andere Zusammensetzung auf und benétigt eine individuelle
Einstellung. Michael Pleuse weist darauf hin, dass auch die Menge
des Pulvers eine wichtige Rolle spielt. ,Ein grofRes Gebinde beno-
igt eine andere Fluidisierung als ein kleines." Und: ,Bei speziel-
len Lacken, wie beispielsweise Dry-Blend-Metallic-Pulver, miis-
sen Anwender zusatzlich darauf achten, dass sich die Bestandteile
nichtentmischen ” Ahnelt die Fluidisierung eher kochendem Was-
ser, besteht dasRisiko, dass das Pulver zu viele Luftblasen enth&lt.
Diese werden zusammen mit dem Pulver eingesaugt und verhin-
dern die Bildung einer gleichmaRigen, weichen Pulverwolke, weil
die Pistole Luft spuckt. ,Ideal fluidisiert wird das Pulver, wenn es
Jleicht kochelt' und sich wie Wasser anfiihlt’, erklart Pleuse. Nach
der Applikation sollte der Anwender das Pulvergebinde sehr sorg-
faltig verschlieffen, um eine Vermischung mit anderen Pulvern
zu verhindern und es in einem separaten kithlen und trockenen
Raum lagern. jhm
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