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Troubleshooting
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acktrocknung und
L Lackaushértung sind

zwel Begrifflichkeiten,
die verschiedene Sachverhalte
beschreiben. Haufig werden
sie synonym verwendet. Was
jedoch nicht korrektist und zu
Fehlern fithren kann. Wahrend
die Trocknung ein rein physi-
kalischer Prozess ist, handelt
es sich bei der Lackhéartung
um einen chemischen Prozess.
Dabei vernetzen kleine Mole-
kiile des Lackharzes zu lang-
kettigen Polymeren.

Einkomponentige, luftrock-
nende wie z.B. sogenannte
Nitrolacke sind rein physika-
lisch trocknende Lacke. Sol-
che Beschichtungen lassen
sich jederzeit durch Losemit-
tel wieder entfernen. Bei zwei-
komponentigen Flissiglacken
tritt neben der physikalischen
Trocknung auch eine chemi-
sche Hartung der beiden Kom-
ponenten ein. Solche Beschich-
tungen lassen sich, sofern die
Mischungsverhaltnisse kor-
rekt sind und die Komponen-
ten richtig gemischt wurden,
nicht mehr durch Losemittel
auflosen.

Sowohl die Trocknung als
auch die Hartung sind von
der Temperatur und der Zeit
und bel wasserverdiinnbaren
Lacken zusatzlich von der Luft-
feuchtigkeit abhédngig. Werden

Bei der Verpackungsfolie zeigten sich Abdruckmarken.
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Die Ofenkurve zeigte, dass die Bauteile zwar 30 min im Ofen waren.
Die Bauteile erreichten die notwendige Temperatur aber nur tiber

einen Zeitraum von etwa 18 - 24 min.

diese Zusammenhange nicht
beachtet, kann es zu unerwar-
teten Fehlern im Beschich-
tungsprozess kommen, wie die
beiden nachfolgend beschrie-
benen Fehlerbilder zeigen.
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Ofenzeit vs Aushirtungszeit

Der Beschichter ging von Pro-
blemen bei der Verpackung
aus, nachdem sich auch bei
lackierten, verpackten Bau-
teilen Abdruckmarken (Foto)

Nasslacke richtig trocknen und ausharten

der Verpackungsfolie zeigten.
Nach Angaben des Beschich-
ters sei das Fehlerbild pl6tz-
lich aufgetreten, ohne dass er
Anderungen am Prozess vor-
genommen habe. Bei einer
Uberpriifung des Beschich-
tungsprozesses stellte sich
heraus, dass die Aushartungs-
bedingungen nicht korrekt
waren. Statt der notwendigen
Aushéartungszeit von 30 min
bei 80 °C betrug nur die Ver-
weilzeit im Ofen 30 min. Der
Beschichter hatte das Tech-
nische Datenblatt des Lacks
offensichtlich falsch interpre-
tiert. Die Erstellung einer Ofen-
kurve (Grafik) zeigte, dass die
Bauteile zwar 30 min im Ofen
waren. Aufgrund der Aufhei-
zung der Bauteile erreichten
diese die notwendige Tempe-
ratur von 80 °C aber nur iiber
einen Zeitraum von ca. 18 bis
24 min. Die Beschichtung war
daher nicht ausreichend aus-
gehartet und somit nicht ver-
packungsfest.

Auf Nachfrage teilte der
Beschichter mit, dass er die
Bandgeschwindigkeit beim
Serienanlauf im Vergleich zu
den Probebeschichtungen so
erhoht habe und dass die Ofen-
zeit von 30 min eingehalten
wirde. Er hatte schlichtweg
vergessen, dass die Bauteile
aufgeheizt werden miissen.

Sporadische Geriiche
Ein Beschichter von Stahl-
schranken hatte diese mit
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einem epoxidharzbasierten
2K-Lackbeschichtet. Ein Kunde
beschwerte sich tber unan-
genehme Geriiche im Innen-
raum der Schrénke. Lackher-
steller und Beschichter konn-
ten sich nicht erkléaren, warum
diese Gerliche, die man den
Losemitteln des Lacks zuord-
nen konnte, sporadisch auftra-
ten. Beim Ortstermin stellte die
DFO fest, dass die Trocknungs-
und Aushartungsbedingungen
nicht optimal waren. Trock-
nung und Aushartung erfolg-
ten bei Raumtemperatur, die
im Winter aufgrund des nicht
beheizten Lackierbereichs
zwischen 8 und 12 °C betrug.
An sehr kalten Tagen auch
weniger. Wie beschrieben,
sind Trocknung und Héartung
von der Temperatur und von
der Zeit abhangig. Beil niedri-
gen Temperaturen lauft die
Aushartungsreaktion lang-
samer ab und die Trocknung
kommt zum Erliegen. D.h. die
Losemittel verbleiben zumin-
dest teilweise in der ausgehér-
teten Beschichtung.

Der Vorschlag zur Beseitigung
des Problems war die Tempe-
rierung des Lackierbereichs.
Diese auch fiir die Mitarbeiter
positive Manahme wurde von
der Geschéftsleitung als nicht
wirklich innovativ zurlickge-
wiesen.

Die Losunglieferte der Lack-
lieferant. Er setzte dem Lack
Orangendl zu. Damit war das
Problem zwar nicht gelost; es
roch jedoch besser. [ ]
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Manuell, flexibel und kosteneffizient beschichten

,GM 1030P" nennt Wagner eine
neue manuelle Airspray-Pis-
tole, die hochprazise in der
Anwendung und vielseitig
einsetzbar ist. Sie ist mit einer
Dilse ausgestattet, die mit
einem maximalen Material-
durchgang von 9 mm die fle-
xible Verarbeitung von gering-
bis hochviskosen Materialien
mit hohem Festkorperanteil
ermoglicht. Je nach Anwen-
dung kann auf eine grofle
Anzahl an Luftkappen und
Diisengrofien zuriickgegriffen
werden. Alle Komponenten,
die direkt mit dem Beschich-
tungsmaterial in Berithrung
kommen, bestehen aus Edel-
stahl. Losemittelresistente
Dichtungen ermdoglichen bei
wasser- und l6semittelbasier-
ten Materialien den unkompli-
zlerten Einsatz der Pistole. Die
,GM 1030P"kann fir vielfaltige

Anwendungen in zahlreichen
Industrien genutzt werden. Sie
ist zum Applizieren von Grun-
dierung, Fiiller, Klarlack oder
Beize geeignet. Metallteile kon-
nen ebenso beschichtet wer-
den wie Mobel oder Zierele-
mente aus Plastik.

Die Neuentwicklung zeich-
net sich durch zahlreiche
Details aus, die laut Hersteller
neu im Markt sind, die Mate-
rialkosten des zu versprithen-
den Mediums senken und fur
ein besonders gleichmaRi-
ges Sprihbild sorgen. Zu die-
sen zahlt das Einstellen der
gewlinschten Sprithstrahl-
breite mit nur einem Dreh-
knopf. Einmal justiert, wird das
Luftvolumen bei einem Wech-
sel des Spriihbilds von Rund-
zu Flachstrahl automatisch
angepasst, ohne die Zerstau-
berluft nachregeln zu miissen.

Die ,GM 1030P" ist mit neuen Features ausgestattet und eignet sich
zum Applizieren von Grundierung, Filler, Klarlack oder Beize.

,Sprithen mit zu hohem Zer-
stauberluftdruck wird verhin-
dert, was Overspray um bis zu
15% reduziertund die Material-
kosten deutlich senkt’, erklart
Peter Neu, Senior Product
Manager Industrial Solutions.
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Fiir prozesssichere Beschich-
tung mit gleichbleibender
Materialflussmenge ist die
,GM 1030P" mit einer fixierba-
ren Nadelhubeinstellung aus-
gestattet. Das optimiert den
Materialeinsatz zusatzlich und

wirkt sich positiv auf den Auf-
tragungswirkungsgrad aus.
Die neue Airspray-Pistole
ist mit einer zweiteiligen Diise
aus Diisenkopf und Diisenmut-
ter ausgestattet. Bei Bedarf ist
esausreichend, den Diisenkopf
auszutauschen, was die Ver-
schleifteilkosten signifikant
reduziert. Zu geringeren War-
tungskosten und minimalen
Ausfallzeiten der Pistole tra-
gen auch langlebige Nadeln
und die Uiberarbeitete Konzep-
tion der Dilsenpackung bei.
Welche Diisen und Nadel-
groRe gerade im Einsatz ist,
lasst sich bei der ,GM 1030P"
von auflen ablesen. Die Pis-
tole muss zur Identifizierung
eines benoétigten Ersatzteils
nicht erst demontiert wer-
den. Das geringe Gewicht und
das ergonomische Design der
Pistole unterstiitzen selbst

Bei der Airspray-
Pistole ist der Diisen-
kopf allein austausch-
bar. Das ist wirt-
schaftlicher als die
komplette Diise zu
ersetzen.

tber langere Zeitraume erm-
dungsfreies Arbeiten. Die
neue Airspray-Pistole ist auf
Wunsch auch als sprithferti-
ges Spraypack zusammen mit
Oberbehalter, Ansaugschlauch
und Pumpe erhéltlich. [ ]
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