Ein 2K-Lack fiir verschiedene Untergrinde

Hersteller von Druck- und Vakuumerzeugern stellt bestehende Lackieranlage auf Hydrolack um

Einsatz eines Strukturmetallic-
Lacks mit einschichtigem Auf-
bau und Haftung auf unter-
schiedlichen Untergriinden: So
lauteten die wesentlichen An-
forderungen, die die Gebr.
Becker GmbH an ein neues
Lacksystem stellte. Die Umset-
zung erfolgte jetzt mit einem
2K-Strukturlack des Lackher-
stellers Hiilsemann.

,Rund 100.000 Vakuum-
pumpen und Verdichter pro-
duzieren wir hier im Stamm-
haus Wuppertal und in der
Betriebsstdtte Apolda/Thii-
ringen pro Jahr“, berichtet
Wolfgang Vaak, Gebr. Becker
GmbH. Den Abschluss des
Fertigungsprozesses bildet die
Lackierung der fertig mon-
tierten Aggregate. ,Dafiir ha-
ben wir frither Losemittel hal-
tige Lacke eingesetzt, muss-
ten uns jedoch aufgrund der
VOC-Richtlinie und unter
dem Aspekt des Gesundheits-
schutzes nach Alternativen
umsehen®, erldutert Fred
Dahlbiidding.

Zu beachten war, dass die
fertigen Geréte aus Grauguss,
Aluminium, Stahl und Kunst-
stoffen bestehen und dass die
Oberflachen auller einer alka-
lischen Reinigung nach der
mechanischen Bearbeitung
keine weitere Vorbehandlung
aufweisen kénnen. Weitere
Kriterien waren neben der
Haftungu.a. der Einsatz eines
Strukturlacks mit Metallic-Ef-
fekt, ein einschichtiger Lack-
aufbau, kurze Trockenzeit und
die Temperaturbestdndigkeit
des Lacks bis zu einer Be-
triebstemperatur der Pumpen
von 120 °C.

Vier Hydrosysteme in der
engen Auswahl

Vier Hydrosysteme kamen
in die engere Wahl. ,Mit die-
sen Lacken haben wir Haftver-
suche auf den bei uns einge-
setzten Kunststoffen und
Metallen durchgefiihrt. Hinzu
kamen Aspekte wie Trocken-
zeit, Oberflachenstruktur,
Einsatz eines Hirters fiir
Wasser- und Losemittellacke,

IM GESPRACH

Der Bediener aktiviert die Kunststoffteile hier im Vorfeld durch
Beflammen.

Glanzgrad und Reaktionszeit
bei Service und Fehlern. Fiir
die Bewertung der Testergeb-
nisse haben wir eine Matrix
erstellt, in der die Eigenschaf-
ten nach Schulnoten bewertet
wurden,“ erinnert sich Fred
Dahlbiidding. Nach Abschluss
der Testverfahren entschied
sich die Gebr. Becker GmbH
fiir einen 2K-Strukturlack des
Lackherstellers Hiilsemann.
Mit der Umstellung auf
Hydrolack installierte die
Gebr. Becker GmbH eine zen-
trale Lackversorgung. ,Wir
setzen insgesamt 26 RAL-
Tone ein, beschichten aber
80% der Pumpen mit drei Far-
ben®, erkldrt Wolfgang Vaak.
»Fiir diese Farben setzen wir
jetzt den Hydrolack ein, fiir
den Rest verarbeiten wir zur-
zeitnoch Losemittellacke, die
aber sukzessive durch Hydro-
lacke ersetzt werden.“ Die
Haupttone stehen dem La-
ckierer {iber eine Ringleitung
stindig zur Verfiigung. Die
Mischung der Lackkompo-
nenten und die Farbversor-
gung erfolgen vollautoma-
tisch tiber die ,, Promix-1I1“-An-
lage von Graco. In der Steue-
rung sind die Lackparameter
fiir die Hauptténe hinterlegt
und koénnen per Knopfdruck
abgerufen werden. Fiir die
Reinigung der Spritzpistole ist
die Anlage mit einer Spiilvor-
richtung ausgestattet, die von
der Anlage angesteuert wird.

Quelle: Redaktion

Die Lackapplikation erfolgt
aufgrund der sehr unter-
schiedlichen =~ Geometrien
weiterhin manuell, allerdings
im HVLP-Verfahren.

Trockenzeit sinkt von 30 auf
jetzt 20 Minuten

Nach der Abdunstzone (7-8
min) durchlaufen die Werk-
stiicke den Trockenofen. Hier
wird bei einer Lufttemperatur
von 55 °C (Objekttemperatur
45 °C) und einer automatisch
geregelten relativen Luft-
feuchte zwischen 8 und 20%
der Lack gehértet. ,Mit dem
Hydrolack konnten wir die
Trockenzeit von tiber 30 min
pro Gerét aufjetzt 20 min pro
Gerdt senken®, erkldrt Fred
Dahlbiidding. Nach Abkiihlen
und Abnahme vom Kreisfor-
derer werden die Pumpen ent-
weder in das Auslieferungsla-
ger transportiert oder - etwa
eine Stunde nach der Lackie-
rung - fiir den Versand ver-
packt.

Seit etwa einem Jahr verar-
beitet die Gebr. Becker GmbH
den Hydrolack und konnte da-
mit den Losemittelverbrauch
von rund 8000 kg auf etwa
2000 kg pro Jahr senken. Auf-
grund der erfolgreichen Um-
stellung hat das Unternehmen
auch im Werk im thiiringi-
schen Apolda die Anlagentech-

Nr. MaBnahme Gewichtungs-
sehr gut — ungeniigend faktor (%)

1 Trockenzeit 4%

8  Trockenheitsgrad nach Ofendurchlauf 9%

2 Lackvertraglichkeit mit Pro-Mix Il Anlage. 15%

3 Temperaturbestandigkeit (Verfarbung) 4%

4 Haftung auf Metalloberflachen 7%

5  Haftung auf Kunststoff nach DIN 7%

6  Ein gemeinsamer Harter moglich 4%

7  Tixotropie 9%

9  Oberflachenstruktur 4%

10  Glanzgrad 4%

11 Anndherung an bestehende Farbvorgabe 2%

12 Weltweite Vertriebskompetenz 4%

13 Qualitatsanmut 3%

14 Reaktionszeit bei Service und Fehlerbehebung 9%

15  Preis 15%

16  Mischpreis

17

18 Rang

19  Gesamtbewertung 100%

20  Mehrkosten gegeniiber dem Preiswertesten

21 max. akzeptierbarer Mehrpreis

1= sehr gut
4= ausreichend

Zut:

Ist der Lack einmal aufgetragen, bestimmt die Trockenzeit den
Zeitpunkt der mdglichen Weiterverabeitung der Geréte und des
Handlings ohne Beschadigung. MaBstab war die zurzeit giiltige
Ofendurchlaufzeit von 32 min.

+ 10 min Abluft

+ 20 min Stapelstrecke

Zu8:

Bewertet wurde der Trockenheitsgrad unmittelbar nach Austritt
aus dem Trockenofen. Je nach Plastizitét des Lacks ist ein ers-
tes Handling maglich oder nicht. Somit ein wichtiges Kriterium
fiir die forcierte Weiterbehandlung der Gerate.

Zu2/3:

Je nach Rezeptur, Entmischungs- und Klebeverhalten des
Stammlacks konnte mit der bestehenden Anlage Prozess sicher
gearbeitet werden oder auch nicht. Bewertet wurde der Einfluss
des Lackmaterials auf das Storverhalten der Anlage

Zu 4/5:
Gitterschnitt nach DIN

Zu6:
Die zu losende Aufgabe war die Verwendung eines Harters fiir
Losemittel- und Wasserlacke.

2=gut
5= mangelhaft

Zu9:

Die gewiinschte Oberflachenstruktur wurde innerhalb zulassi-
ger Toleranzen definiert. Unterschiedliche Substratoberflachen
sollen durch den Grad der Struktur ein einheitliches homogenes
Spritzbild erzeugen.

Zu10:
Die Vorgabe des Glanzgrads war eindeutig definiert. Bewertet
wurde die Haufigkeit der Korrekturversuche.

Zu1t:
Aufgabe der Lackfirmen war, den Farbton mit maglichst wenig
Korrekturen zu treffen.

Zu12:

Frage nach der Existenz eigener Vertriebsnetze, und der Kennt-
nis iiber hriften bei der Bereitschaft
kleine Mengen als Vertriebspartner zu versenden, bei angemes-
sener Kostenstruktur.

Zu13:
Subjektiver Eindruck beim Betrachten und Befiihlen des aufge-
brachten und ausgeharteten Lacks.

Lack1 Lack2 Lack3 Lack4
2 2 2 2

2 5 2 2

2 2 1 5

3 3 3 3

2 6 2 2

2 6 2 2

1 1 1 1

2 2 2 2

3 4 2 3

5 3 1 2

3 2 2 3

2 2 2 2

3 6 2 3

3,5 3 1 4
1177 1,242 1,2 1
6,79€ 7,17€ 693€ 577¢€
2 4 1 3

2,22 3,05 1,60 2,57

117,7% 124,2% 120,0% 100,0%
593€ 555€ 647€ 577¢€

3= befriedigend
6= ungeniigend

Zu14:

Reaktion auf Fehler, die sich bei der Verarbeitung der Produkte
ergaben. Zu Bewerten waren hier die Kriterien, die sich aus dem
Lack und aus der Applikation ergeben. Servicebewertung leitet
sich aus der Lieferfahigkeit der Lack- und evt. der Ersatzpro-
dukte ab.

Zu15:

Ausgehend vom preiswertesten Anbieter wurden die prozentu-
alen Mehrk in die Schulnote eingepflegt. Der akzeptierba-
re Mehrpreis aufgrund besserer technologischer Eigenschaften
muss innerhalb der p Differenz der

tung liegen.

Zu16:
Preis im verarbeitungsfahigen, angemischten Zustand.

Zu21:

Der bessere Rang zum giinstigsten Preis sollte mit einem akzep-
tierbaren Mehrpreis , belohnt werden”. Ableitung:

(Bewerteter Mischpreis - Mischpreis Giinstigster)

x prozentuale Notendifferenz

+ Mischpreis Giinstigster

= akzeptierbarer Mischpreis

Fiir die Auswahl des richtigen Lacksystems haben die Entscheider bei Gebr. Becker eine Matrix er-

stellt; die FuBnoten erlautern die jeweiligen Entscheidungskriterien noch detailliert.

nologie auf Hydrolack umge-
riistet und will noch in diesem
Jahr mit der Verarbeitung von
Hydrolacken beginnen. [ |

Jola Horschig, Springe

» J. Carl Hiilsemann,
Wuppertal,
Frank Huppertsberg,
Tel. +49 202 27145-60,

Quelle: Gebr. Becker

frank.huppertsberg@
huelsemann.com,
www.huelsemann.com

«Intergration aller Lackierer in den Umstellungsprozess”

Die Angst vor Fehllackierungen in den Griff bekommen

Fred Dahlbiidding, Gebr.
Becker GmbH, iiber den Um-
stellungsprozess in seinem
Haus:

Was mussten die Lackierer
nach der Umstellung auf
den Hydrolack und die
HVLP-Pistolen beachten?

Zu Beginn erh6hten sich die
Lackierzeiten fiir das einzelne
Aggregatum etwa 10%. Neben
der systembedingten etwas

geringeren Lackausbringung
spielte die Angst, Fehllackie-
rungen zu verursachen, eben-
falls eine Rolle. Der geringere
Materialdruck und die Druck
reduzierte Zerstauberluft lie-
Ben ein dichteres Heranfiih-
ren der Lackierpistole an die
Oberfldche zu. Zudem wurde
der Oversprayanteil deutlich
reduziert. Einstellarbeiten am
Hydrolack durch Untermi-
schen von Wasser ist ein sen-
sibler Vorgang und nicht mit

l6semittelhaltigen Lacksyste-
men vergleichbar. Um eine
definierte Oberflachenstruk-
tur zu erzeugen, mussten die
Lackierer alle Parameter ge-
nau einhalten. Dies geschah
allerdings nach kurzer Zeit
mit hoher Qualitdt und La-
ckierzeiten, die denen vor der
Umstellung entsprachen.

Mit welchen MafRnahmen
haben Sie die Anwender ge-
schult?

Die wohl wichtigste Schu-
lung war die umfassende In-
tegration aller Lackierer in
der Umstellungsphase auf
Hydrolacke und HVLP- Ap-
plikation. Hier gab es fiir die
Lackierer schon in der Ver-
suchsphase gentigend Mog-
lichkeiten, sich auf die neuen
Bedingungen einzustellen.
Zum Erlangen der letzten
Fertigkeiten im tdglichen
Umgang mit diesen Syste-
men stand uns Frank

Huppertsberg von der Firma
Hiilsemann kontinuierlich
zur Seite. |

Jola Horschig, Springe

» Gebr. Becker GmbH,
Wuppertal,
Fred Dahlbidding,
Tel. +49 202 697-280,
dahlbuedding@
becker-international.com,
www.becker-international.com

Fred Dahlbiidding
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