4 PRAXIS

BESSER LACKIEREN | 2. AUGUST 2019

Effizienz durch Warme
und Elektrostatik

ND Coatings setzt Komponenten von BLO mit innovativer Beheizung und 2K-Anlagen ein

&' DR. ASTRID GUNTHER

urch den Einsatz be-
heizter Forderschlau-
che und Elektrostatik-

zerstaubung hat ND Coatings
aktuell ihre Beschichtung ver-
bessert. ,Ein einzelnes Schiff,
das in der Meyer Werft gebaut
wird, besteht aus ca. 100 Bl6-
cken, diesesind etwa40mlang
und haben eine Hohe von bis zu
20 m", erklart Lars-Eric Etzold,
zustandig flir Forschung &
Entwicklung bei ND Coatings
JFiir einen Schiffsbalkonblock
benotigen wir beispielsweise
etwa 180 1 Grundierung.

Mehrk y
Die Verarbeitung dieser Men-
gen gestaltet sich gerade bei
zweikomponentigen Syste-
men schwierig. Bis vor kurzem
wurden jeweils ca. 20 | direkt
am Block angemischt und
sofort verarbeitet. Dafiir stan-
den ab Reaktionsbeginn etwa
4-5 Stunden zur Verfiigung.
Durch die Umstellung des
Beschichtungsmaterials auf
ein Ultra-High-Solid-System
mit Feststoffgehalten von bis
zu 98% hat sich das Zeitfenster
bei manueller Anmischung auf
ungefahr eine Stunde verkirzt.
Unter anderem um diese
Problematik zu lésen, hat ND
Coatings in Technologie von
BLO aus Berlin investiert.
Diese besteht aus drei Units,
die untereinander mit beheiz-

baren Schlauchen verbunden
sind. Die erste Komponente ist
die Stammlack-Unitmiteinem
Fassungsvermdogen von 200 1.
Korrespondierend dazu ist bei
2K-Anwendungen eine Har-
ter-Unit mit einem Fassungs-
vermogen von 100 | im Ein-
satz, in der sich 66,67 | Harter
befinden

Beheizte Schlduche
Uber einen 60 m langen, be-
heizten Farbschlauch for-
dern Pumpen die Lackkom-
ponenten in die automatische
2K-Anlage, die ebenfalls tem-
periert ist. Die Erwarmung
reduziert die Viskositat des
Beschichtungsmaterials laut
BLO auf 10% des Ursprungs-
wertes. Dadurch gestaltet sich
die Forderung der Beschich-
tungsstoffe deutlich einfacher.
Parameter wie Temperatur
oder Mischverhaltnis sind im
Prozess tiber Displays kontinu-
lerlich iberwachbar. Zur For-
derung der Lackanteile von der
2K-Unit zur Pistole (iber einen
weiteren 60 m langen, tempe-
rierten Schlauch steht je eine
Hochdruckpumpe fiir Stamm-
lack, Harter und Spiilverdin-
nung zur Verfligung. Die Appli-
kation der Beschichtungsstoffe
erfolgt mittels Elektrostatik.
Durch die BLO-Technologie
ist es moglich, den manuellen
Mischvorgang durch einen
automatisierten Prozess zu
ersetzen. Ein weiterer Vorteil
sind die um den Faktor 13 gro-
Reren Lackmengen, die ohne
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Jeder Zuleitungsschlauch hat eine Lange von 60 m und ist vollstandig beheizt.

Unterbrechungen applizierbar
sind. Weiterhin wird durch
die Elektrostatikapplikation
ein feineres Spray generiert,
als es bei vergleichbaren Air-
less-Anwendungen der Fall
ware. Durch die Aufladung
zieht es die feinen Tropfchen
zudem zur Werkstoffoberfla-
che hin; ein nach Hersteller-
angabe um 90% verringerter
Overspray ist die Folge. ,Das
war einer der ersten Effekte,
die wir gesehen haben", sagt
Etzold. .Verschmutzungen
auf Filtern, Arbeitskleidung
und Abdeckungen haben wir
kaum noch. Das und die Tatsa-
che, dass wir weniger Material
verwerfen, reduziert unseren
Lackverbrauch bei gleichem
Lacksystem um mindestens
10%. AuBerdem generieren
wir durch die feineren Tropfen

Stammlack-Unit
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sichtbar glattere Beschichtun-
gen.'

ND Coatings arbeitet mit
26 Anlagen von BLO. Ist die
Beschichtung abgeschlossen,
genigtes, den Schlauch abder
Mischanlage zu spiilen. ,Das
dauert nur ein paar Minuten’,
sagt Etzold. Die Wartung der
Geréate uibernimmt BLO. ,Wir
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setzen dabei auf eine jahrliche,
vorbeugende Instandhaltung’,
sagt Hans-Jlrgen Bohnstedt,
Firmengriinder von BLO.

Energieverbrauch

Die eingebauten Heizungen
haben zwar einen Bedarf von
ca. 8-12 kW, aber: ,Bislang
bemerken wir Keinen gro-

> Geringerer Arbeitszeitaufwand u.a. durch vollautomatische
Mischung und hohere Lackiergeschwindigkeit

> Hohere Prozesssicherheit

> Geringerer Pumpen und Diisenverschlei
> Auftragswirkungsgrad > 90% (Farbeinsparung bis zu 50%)

> Oversprayminimierung auf 10%

> VOC-Emissionen um 90% geringer
> Verbesserter Kanten- und Korrosionsschutz

> Verbesserte Arbeitssicherheit

*Werte basieren auf Herstellerangabe und kénnen je nach Ausgangslage variieren.

2K - Unit

Ren Unterschied in unserer
Gesamtenergiebilanz. Im Ver-
gleich zu unseren anderen
Geraten fallt diese Anwendung
nicht ins Gewicht", so Etzold.
.Insgesamt sind wir zufrie-
den. Die Schlduche sind etwas
schwerer, daran mussten sich
die Mitarbeiter gewohnen.
Aber die Reduktion an Over-
spray zeigte sich schnell und
uberzeugte vor allem jlingere
Beschichter."

Die innovative Applikations-
16sung ist transportabel ange-
passt an Werftbedingungen
realisiert worden. Sie gewéhr-
leistetgleichbleibende Lackier-
ergebnisse mit High Solid-Sys-
temen, auch bei wechseln-
den Umgebungsbedingungen
(5-35 °C). Uber 120 m gesamte
Schlauchldnge fordern Pum-
pen die Beschichtungsstoffe
bis zur Applikation. Durch die
Anwendung von Elektrostatik
sind dort glatte Schichten bei
gleichzeitig geringem Over-
spray spriihbar. g
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