NASSLACKIEREN

EFFIZIENTE KUNSTSTOFFBESCHICHTUNG MIT UV-LACK

Robust und glanzend

Fiir Kunststoffteile, die in groBer Stiickzahl hergestellt werden und

optisch ansprechend sein sollen, bietet sich die Beschichtung mit UV-Lack an.
Im folgenden Beitrag werden beispielhaft zwei realisierte Anlagen zur

UV-Lackierung vorgestellt.

_ Viele Kunststoffteile, die wegen
groBer Stlickzahlen eine kurze Taktzeit
erfordern, fiir die aber dennoch eine
hochwertige Optik gefordert ist, konnen
mit UV-Lack effizient beschichtet wer-
den. Werden die Kunststoffteile zuerst
mit farbigem Wasserlack und danach
mit UV-Klarlack beschichtet, entsteht
eine glanzende, kratz- und verschlei3-
feste Oberflache.

Die Sturm Maschinenbau GmbH hat in
den letzten drei Jahren unter anderem
vier Anlagen ausgeliefert, die Kunststoff-
teile nach diesem Verfahren beschichten.
Zwei dieser Anlagen, eine bei Simex S.A.
-CTP S.A. in Kolumbien und eine bei der
Geobra Brandstatter GmbH & Co KG,
werden hier beschrieben.

Fest und gleichzeitig zahelastisch
Die Vorteile bei der Verwendung von
UV-Lack sind vielfdltig. Die kurze
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A Weite Reise: Dieser Lackierautomat beschichtet in Kolumbien Lippenstiftgehduse

Trocknungs- beziehungsweise Aushar-
tezeit des Lackes lasst eine geringe
Durchlaufzeit und somit eine hohe Pro-
duktionsgeschwindigkeit zu. Die Wei-
terverarbeitung des Werkstiicks kann
bereits kurz nach der Beschichtung
erfolgen.

Durch die geringe Aufheizung der
Werkstiicke, beziehungsweise die nicht
oder nur wenig erforderliche Abkiih-
lung wird weniger Energie verbraucht.

Die Beschichtung mit UV-Lack weist
eine hohe mechanische Festigkeit bei
gleichzeitig zéhelastischem Verhalten
auf, ist chemisch sehr resistent und bie-
tet eine hohe Korrosionsbestiandigkeit.
Die Losemittelfreiheit macht das
Beschichtungsverfahren umweltfreund-
lich und den Ex-Schutz iiberfliissig. Da
der Overspray wieder verwendet wer-
den kann, ergibt sich eine hohe Lack-
ausbeute.

Die Stationen der Anlage:

1. Aufgabeplatz

2. lonisierung

3. Schwenkbare Beflammungseinheit

4. Lackierstation fiir Hydrolack

5. Zyklonabsaugung fiir Hydrolack,
UV-Lack-Abscheidung durch
Sturm-Filtersystem

6. Farbversorgungsstation

7. Lackierstation fiir UV-Klarlack
(auch Hydro-Klarlack méglich)

8. Kéltetrockner

9. UV-Hartestation mit 2 UV-Strahlern,
je 450 mm Bogenlénge

10. Abnahmeplatz

Abmessungen der Anlage: circa 2,5 x 10 m

JOT 10.2007



66

< Abblasen der Kunststoffteile mit
jonisierter Luft

Die vertikal verfahrbare Lackier-
einheit appliziert Wasserlack auf
den Kunststoffgehdusen v

A Hier wird der UV-Klarlack auf den Lippenstiftgehdusen gehartet

Lippenstift ansprechend

préasentieren

Simex S.A.- CTP S.A. (Kolumbien) nutzt

einen Kettenlackierautomaten von

Sturm zur Beschichtung kleiner Kunst-

stoffbehilter fiir Kosmetikerzeugnisse.

Die Hauptanforderungen waren: hoher

Durchsatz, Glanz und Brillanz zusam-

men mit hoher VerschleiBfestigkeit der

Oberfldache. So wurde eine Anlage mit

folgenden Besonderheiten realisiert:

_ Maximale Abmessungen der Kunst-
stoffteile: @ 70 mm, Héhe 90 mm

_ Spindelanzahl: 836 Stiick

_ Durchsatz: maximal 1800 bis 3600
Teile/h, je nach TeilegroBe

_ Forderkettenldnge: 43,38 m

_ UV-Klarlack-Overspray kann riickge-
wonnen und nach Aufbereitung wie-
derverwendet werden

Edle PflanzgefaBe

Eine weitere Anlage dieser Art wurde
im Januar 2007 bei der Geobra Brand-
stitter GmbH & Co KG, die unter ande-
rem Playmobil-Spielzeug herstellt, fiir
die Lackierung der Lechuza-Pflanzge-
faBe in Betrieb genommen. In dieser,
komplett von Sturm aufgebauten Anla-
ge werden die Kunststoff-GefaBe eben-
falls zuerst mit Wasserlack, danach mit
UV-Klarlack beschichtet und ausge-
hértet.

Merkmale der Anlage:

_ robotergesteuerte CO,-Reinigung

_ robotergesteuerte Beflammung

_ drehende Spindeln an jeder
Arbeitsstation

_ Lackiereinrichtung kann mit Was-
ser- und UV-Lack betrieben werden

_ automatische Spritzpistolen-Reini-
gungsstation

_ Trocknung des Wasserlackes mit
entfeuchteter Luft

_ UV-Strahlungstrocknung mit meh-
reren UV-Strahlern (verfahrbar)

Die zu lackierenden Teile werden auf die
Spindeln manuell oder automatisch mit
einer Zufiihreinheit oder einem Roboter
aufgesetzt. Die Spindeln sind auf einer
Forderkette befestigt, welche die Bau-
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A Die Pflanztopfe werden mit CO, gereinigt; eine automatische Zentriereinheit verhindert

das Kippen der Teile

A Beflammung der Pflanztépfe mit Robotern

teile durch die Anlage taktet. Zuerst
werden die Kunststoffteile fiir eine opti-
male Lackaufnahme vorbereitet.

Hier setzt der Anlagenhersteller —
wenn notig — das CO,-Reinigungsver-
fahren ein. Die Vorteile dieses Verfah-
rens sind zum einen die Losemittelfrei-
heit; zum anderen wird trotz schonender
Ablosung der Verunreinigungen eine
hohe Reinigungskraft erzielt. Spritz-
gussteile konnen sich im Fertigungspro-
zess elektrostatisch aufladen und Staub-
partikel anlagern. Mit ionisierter Luft
werden die Teile entladen und der Staub
abgeblasen.
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Unmittelbar vor der Lackierung wird
die Oberflache der Teile beflammt, um
ihre Oberflaichenspannung zu senken
und somit die Benetzbarkeit zu stei-
gern. In der Lackierkabine wird mit
Automatik-Spritzpistolen gearbeitet.
Diese sind stationdr, werden mit einer
Lineareinheit gefiihrt oder — bei geo-
metrisch komplexeren Teilen — mit
einem Roboter.

Nach dem Auftrag wird der Wasser-
lack mit entfeuchteter Luft getrocknet.
AnschlieBend kann der UV-Klarlack
appliziert werden. Hier wird das Over-
spray durch eine spezielle Absaugung

teilweise riickgewonnen und kann wie-
der dem Lackkreislauf zugefiihrt wer-
den. Die Lackhartung erfolgt durch leis-
tungsstarke UV-Strahler, die durch
optimierte Reflektorgeometrie iiber
70% der Gesamtstrahlung auf das Sub-
strat aufbringen konnen. Ist der fliissige
UV-Lack durch die initiierte Polymeri-
sation zu einer diinnen, kunststoffihn-
lichen Schicht ausgehartet, konnen die
lackierten Teile sofort abgenommen und
dem néachsten Arbeitsschritt zugefiihrt
werden.

GleichmaBige UV-Strahlung

Im Bereich UV-Lackhédrtung arbeitet der
Anlagenhersteller intensiv an Neuent-
wicklungen. So wurde vor kurzem im
Rahmen einer Diplomarbeit ein neuer
Reflektor entwickelt, der durch seine
charakteristische Geometrie das Strah-
lenbild entscheidend verandert.

Friiher bestand bei temperaturemp-
findlichen Kunststoffen die Gefahr,
dass durch den erzeugten Brennpunkt
der Energieeintrag auf das Bauteil lokal
zu hoch war. Die quadratisch zuneh-
mende Strahlungskreuzungshaufigkeit
beim neuen Reflektor bewirkt eine
gleichméBige Verteilung des Intensi-
tditsmaximums der UV-Strahlung. Auf
diese Weise konnen Teile mit komple-
xen Geometrien gleichmiBig ausgehéar-
tet werden.

Bei extrem grofen und komplexen
Geometrien der zu beschichtenden
Teile, werden diese oft in Stickstoff- oder
Kohlendioxid-Atmosphire ausgehartet.

Erste Lackierversuche mit Kunststoff-
teilen in Inertgasatmosphdre wurden
bei Sturm bereits erfolgreich durchge-
fiihrt. —

Kontakt:

Sturm Maschinenbau GmbH, Salching,

Tel. 09421 5520-0, info@sturm-maschinenbau.com,
www.sturm-maschinenbau.com
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