VERMEIDEN
VERMINDERN

ey v ] e e
Abfaliberatungsagentur VERWERTEN

Geschaflsbereich der F}m
SBW Sonderabfallentsorgung ,

Baden-Warttemberg GmbH.

Projektbericht

Pilotanlage zur direkten Ruckgewinnung
von Wasserlack - Overspray mit einem aus
gekiihlten Elementen bestehenden Auffangsystem

Im Auftrag der
ABAG-Abfallberatungsagentur
Baden-Wirttemberg

Projekttrager:

Werzalit AG + Co.

Gronauer Stralie 70

71720 Oberstenfeld

Tel.: (07062)50-0
Ansprechpartner: J. Golombek

Projektbhegleiter:
Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechnik

und Automatisierung (IPA) Stuttgart

Dipl.-Ing. D. Ondratschek

Oktober 1995

| B
l L)
ESEw

JPA:

Fraunhofer Institut

Produktionstechnik und
Automatisierung






Erarbeitung:

Dipl.-Ing. D. Ondratschek
Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechntk und Auntomatisiering (IPA), Stuttgart

Fiir die stets kooperative Mitwirkung an diesem Projekt bedankt sich das IPA bei allen Beteiligten des
Hauses Werzalit AG & Co. in Oberstenfeld. Einen besonderen herzlichen Dank spricht das IPA ge-
meinsam mit der ABAG den Herren Jérg Golombek (Forschung und Entwickiung), Edmund Munk
(Mitglied des Vorstands) und Rick P.van der Zwan (Forschung und Entwicklung) aus.

Das von der Firma Werzalit AG & Co. entwickelte Overspray-Rickgewinnungssystem ist zum Patent
angemeldet.

Die Durchfithrung dieses Modellprojekts sowie die wissenschaftliche Begleitung wurde mit
Mitteln der Sonderabfallabgabe des Landes Baden-Wiirttemberg unterstiitzt.

Herausgeber:

ABAG-Abfallberatungsagentur

Geschiftsbereich der

SBW-Sonderabfallentsorgung Baden-Wiirttemberg GmbH
Stauferstr. 15

70736 Fellbach

Tel: 0711/951911-0

Fax: 071179519 11-20

Oktober 1995
Gedruckt auf’ weil mattgestrichen Offset chlorfrei gebleicht (Umschlag)
Alle Rechte der Verbreitung, auch durch Film, Funk und Fernsehen, fotomechanische Wiedergabe, Tontrdger

jeder Art, auszugsweisen Nachdruck oder Einspeicherung und Riickgewinnung in Datenverarbeitungsanlagen
aller Ant, sind vorbehalten.






Inhaltsverzeichnis .
Seite
Kurzfassung 5
1 Stand der Technik 6
1.1 Stand der Technik zur Riickgewinnung von Wasserlack-Overspray
1.2 Weiterentwicklung des Stands der Technik durch das vorliegende Projekt 7
2 Kurzbeschreibung des Unternehmens g
(Projekttrager)
2.1 Allgemeine Betriebsdaten 8
2.2 Produkte 8
2.3 Produktionsverfahren in der Lackiererei 9
2.4  Entsorgungssituation im Bereich der Lackiererei 9
3 Zustand der Lackiererei 10
3.1 IST-Zustand vor Projektbeginn 10
3.1.1  Verfahrensschritte 10
3.1.2  Materialeinsatz 12
3.1.3  Abfille 12
3.1.4  Sonstige Emissionen und Umweltbelastungen 13
3.1.5  Lackierqualitit 13
3.2 Geplanter SOLL-Zustand aufgrund der Projektarbeiten 14
3.2.1  Anderungen des Verfahrensschritts "Vorspritzen” 14
3.2.2  Funktionsweise des neuen Overspray - 14

Riickgewinnungssystems
3.2.3  VVV-Potential der Lackierabfille 15



4 Durchgefithrte Untersuchungen und Ergebnisse

4.1  Vorversuche und Aufbau der Pilotanlage

4.2 Optimierung des Riickgewinnungssystems

4.3 Betriebserfahrungen und Verdnderungen des Aufragswirkungsgrades beim
Produktionseinsatz der Pilotanlage

5 Vergleich der realisierten Mafinahmen mit dem IST-Zustand vor
Projektbeginn

6 Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

7 Ubertragbarkeit der Projektergebnisse

Anhang

Al Ubersicht der Systeme zur direkten Riickgewinnung ven Lackoverspray

A2 Erlduterungen zur Definition des Auftragswirkungsgrades beim Spritzlackie-
ren

A3 Ansatzpunkte zur betriebsinternen Vermeidung und Verminderung von Lack-
schlimmen

A4 Charakterisierung des untersuchten Produktionsbereichs

17

17
17

21

22



Kurzfassung

Die Werzalit AG + Co. stellt imWerk Oberstenfeld Fassadenprofile und Balkonelemente aus den
Werkstoffen Werzalit® und Werzatit - Colorpan ® her. Bei der bisherigen Spritzlackierung dieser
Teile mit wiBrigen Acrylatdispersionen fielen relativ grofe Mengen an Lackschldmmen an, die
hauptsiichlich durch die Oversprayverluste beim Spritzprozef3 entstanden. Das Spritzverfahren ist
durch das zwischenzeitlich eingefiihrte, lackverlustarme GieBverfahren nicht vollstiandig zu erset-
zen, da bei den profilierten Teilen sonst keine vollstdndige Kantenlackierung moglich ist.

Das Ziel dieses Projekts besteht somit in der Vermeidung / Verminderung der noch verbleibenden
Lackschldimme in Verbindung mit einer Kostenreduzierung durch verminderten Einsatz an
Frischlack.

Dazu wurde eine Pilotanlage zur direkten Riickgewinnung des Lackoversprays mit gekiihlten Auf-
fangflichen entwickelt und in Betrieb genommen.

Das eingesetzte Riickgewinnungsprinzip wurde in der Lackierpraxis bisher nicht angewendet. Die
Grundidee dieses Konzepts besteht darin, die Luftfeuchtigkeit aus der Spritzzone auf einer gekithl-
ten Auffangfliiche zu kondensieren, so daf sich ein geschlossener Wasserfilm bildet. Das auftreffen-
de Wasserlack-Overspray trocknet dort nicht an, sondemn lduft durch die Schwerkraft als fliissiger

Lackfilm in einen Sammelbehilter ab.

Die Betriebserfahrungen zeigen, dal im untersuchten Spritzbereich ca. 95 % des Wasserlack-Over-
sprays farbtonrein mit der Pilotanlage zurlickgewonnen werden konnen. Dieser Recyclinglack kann
ohne Minderung der Beschichtungsqualitdt direkt wieder dem Spritzlackierprozefl zugefiihrt wer-

den.

Durch diese MaBnahme verringert sich im untersuchten Spritzbereich die Menge an erforderlichem
Frischlack um ca. 57 %; Koagulationsmittel zur Lackschlammbehandlung werden fast vollstindig
eingespart. Dadurch und durch den Wegfall der Lackschlamm - Entsorgungskosten reduzieren sich
die Ausgaben derart, daf§ trotz erhhter Energie- und Reinigungskosten eine annchmbare Amortisa-

tionszeit erreicht wird. Sie liegt bei weniger als zwei Jahren.

Der Betrieb priift die Ubertragung dieses Riickgewinnungssystems auf den zweiten Spritzlackierbe-
reich. Unternehmens- und brancheniibergreifend sind Multiplikatoreffekte bei der Lackierung von
Flachteile - Serien, z.B. fiir die Holzmobel- und Fahrzeugzubehorfertigung, zu erwarten.



1  Stand der Technik

1.1 Stand der Technik zur Riickgewinnung von Wasserlack-Overspray

Die Riickgewinnung und der Wiedereinsatz von Oversprayverlusten aus Spritzlackierprozessen
werden in den letzten Jahren aufgrund der Umweltschutzbestimmungen und der meistens bedeuten-
den Kosteneinsparpotentiale zunehmend erprobt und in Lackierbetrieben umgesetzt. Entsprechend
den unterschiedlichen Praxisanforderungen beim Lackieren wurden eine Reihe von direkten Riick-
gewinnungssystemen fiir Wasserlack-Overspray entwickelt, die sich in drei Gruppen gliedem las-
sen (siche auch Anhang Al):

1 Abscheidung des Lackoversprays in fliissigem Lackmaterial ("Lack-in-Lack"-Spritzkabine),

2 Auffangen und Abnehmen des Lackoversprays an Flichen, die hinter dem Lackierobjekt an-
geordnet sind,

3 Abscheidung des Lackoversprays im Spritzkabinen - Auswaschwasser mit anschlieBender
Aufkonzentration (vor allem tber die Ultrafiltrationstechnik).

Das im vorliegenden Projekt untersuchte Riickgewinnungssystem ist der 2. Gruppe (" Auffangfl4-
chen”) zuzunordnen, so dal im folgenden nur diese Verfahren betrachtet werden. Das Lackoverspray
wird dabei an Auffangflidchen aufgefangen, gesammelt, konditioniert und mdglichst im gleichen
LackierprozeB wiederverwendet. Bereits seit ca. 15 Jahren werden in einigen Anwendungsfillen
sogenannte Auffangscheiben und -winde, zunichst bei l6semittelhaltigen Lacken, eingesetzt. Bei
der Verarbeitung l6semitteihaltiger Lacke fiihrte dies zu Problemen durch die zusiitzlichen Emissio- .
nen der Benetzungslosemittel fiir die Auffangfliche, so daf fiir die Auffangverfahren ein Trend zu )
Wasserlacken mit geringerem umwelt- und sicherheitstechnischem Risiko entstand, Heute werden
Auffangflichen fiir Lackoverspray nahezu ausschlieBlich fiir Wasserlacke eingesetzt.

Dabei ergibt sich, wie auch bei den anderen Riickgewinnungssystemen, die Notwendigkeit, die
Verfahren produkt- und produktionsspezifisch zu entwickeln und anzupassen, vor allem beziiglich
folgender Gegebenheiten und Anforderungen:

- Anfallende Overspraymengen,

- Farbtonvielfalt der Lackierungen; schneller Farbwechsel,

- Stabilitat und Beanspruchbarkeit (Scherung, Temperatur etc. ) des Lacksystems
beim RiickgewinnungsprozeB,

- Trocknungsgeschwindigkeit des aufgefangenen Oversprays,

- Verwentungsmoglichkeiten des Recyclinglacks,

- Sauberkeit und Sortenreinheit des anfallenden Lackoversprays,



- Wirkungsgrad des Riickgewinnungssystems,

- Anbaufihigkeit des Riickgewinnungssystemns an bestehende Anlagen,
- Vermeidung von Strungen des Spritzprozesses,

- chargenweiser oder kontinuierlicher Betrieb.

Da im Prinzip jede Spritzlackieraufgabe eine spezielle ProzeBlosung erfordert, besteht folglich auch
ein Bedarf an speziell abgestimmten Overspray-Riickgewinnungsverfahren. Der Umfang dieses
Entwicklungspotentials ist derzeit nicht absehbar.

1.2 Weiterentwicklung des Stands der Technik durch das vorliegende Projekt
Die in diesem Projekt realisierte Pilotanlage dient zur Riickgewinnung von Wasserlack-Overspray.

Das eingesetzte Riickgewinnungsprinzip, das der Systemgruppe zur Oversprayabscheidung an
Auffangflichen zuzuordnen ist, wurde in der Lackierpraxis bisher nicht angewendet. Die Grund-
idee dieses Konzeptes besteht darin, die Luftfeuchtigkeit aus der Spritzzone auf einer gekiihlten
Auffangfliche zu kondensieren, so daB sich ein geschlossener Wasserfilm bildet. Das auftreffende
Wasserlack-Overspray trocknet dort nicht an, sondem lduft durch die Schwerkraft als fliissiger
Lackfilm in einen Sammelbehilter ab.

Der bisherige Stand der Technik zum Einsatz von Lackoverspray-Auffangfliichen wird damit durch
eine neue Variante weiter entwickelt:

- Das aufgefangene Lackoverspray kann ohne mechanische Abstreifvorrichtung oder zusétzhi-
che Benetzung der Auffangfliche mit Wasser bzw. Lackverdiinnung schonend und ohne
stoffliche Verdnderung gesammelt werden.

- Die Antrocknungs- und Verschmutzungsgefahr wird gegeniiber den Auffangsystemen mit
mechanischer Oversprayabnahme wesentlich verringert; andererseits wird das aufgefangene
Lackoverspray im Vergleich zu fliissigkeitsbenetzten Auffangfliichen nicht verdinnt.

- Die Kiihlung der Auffangfliiche ergibt eine bessere Voraussetzung zur Konservierung der
qualitativen Eigenschaften des abgeschiedenen Lackoversprays.

Insgesamt werden durch die Nutzung des physikalischen Prinzips der Kondensation zur Behand-
lung von Wasserlack-Overspray eine Erweiterung des Stands der Technik und damit neue Anwen-
dungsmoglichkeiten zur Oversprayriickgewinnung geschaffen. Besondere Vorteile bestehen dabei
fiir schnelltrocknende Wasserlacke (z.B. Dispersionssysteme), die in Lackierprozessen mit band-
geforderten Teilen und geschlossenen Spritzkammern eingesetzt werden.



2 Kurzbeschreibung des Unternehmens (Projekttriger)
2.1 Allgemeine Betriebsdaten

Die Werzalit AG + Co., Oberstenfeld, ist in der Branche der Holz- und Kunststoffverarbeitung einer
der groflen Hersteller von Fassadenelementen und Balkonverkleidungsteilen,

Insgesamt sind ca. 600 Mitarbeiter in einem Zweischichtbetrieb (nach Bedarf auch Dreischichtbe-
trieb) beschiftigt, von denen 25 in der teilautomatisierten Lackiererei, davon insbesondere vier im
untersuchten Spritzbereich, titig sind. Der jihrliche Gesamtumsatz betriigt ca. 200 Mio DM.

2.2 Produkte

Die zu lackierenden Produkte umfassen Fassadenprofile und Balkonelemente aus den Werkstoffen
Werzalit® und Werzalit - Colorpan ® (Beispiel in Abbildung 2-1). Werzalit ist ein Werkstoff auf
Holzbasis. Zu seiner Herstellung wird Faserholz mit duroplastischen Kunstharzen als Impriignies-
und Bindemittel sowie fungiziden Substanzen unter Druck und Hitze zu einem homogenen Formteil
verbunden.

Montage-Feder Metaminharzfolie Rein-Acrylat Prefholz Montage-Nut

Abbildung 2-1: Werzalit-Colorpan®—Fassadenplatte



Insgesamt wird folgendes Produktspektrum lackiert:

- Profilierte Nut- und Feder-Fassadenelemente mit den Abmessungen 155 mm x 5500 mmy;
gesamte, zu lackierende Flidche ca. 320.000 m?/a

- Balkonelemente mit den Abmessungen 85-230 mm x 5500 mm; gesamte, zu lackierende
Fliiche ca. 95.000 m?%/a

- Sonstige Teile (z.B. DachabschluBprofile); gesamte, zu lackierende Flache ca. 10.000 m%/a

Im untersuchten Spritzlackierbereich werden ausschlielich profilierte Nut- und Feder - Fassaden-
elemente lackiert.

2.3 Produktionsverfahren in der Lackiererei

Die im Werk Oberstenfeld auf Maf verpreften Produkte werden nach Bedarf spanend nachbearbei-
tet (Frisen der Nuten) und auf Paletten der Lackiererei zugefiihrt. Ein Teil der Produkte, hauptsich-
lich Balkonelemente und sonstige, unterschiedlich groBe Teile, wird in einem Flachspritzautomaten
mit den auf einem sogen. Ovaltdufer montierten Spritzpistolen lackiert. Der untersuchte Spritzpro-
zef fiir die Fassadenelemente befindet sich in einer separaten, dem Ovalldufer - Automaten vorge-
schalteten Flachteile - Lackierstrale und dient zum Vorspritzen der anschlieBend im GieBverfahren
beschichteten Teile (siehe auch Abs. 3.1.1).

2.4 Entsorgungssituation im Bereich der Lackiererei

Die Entsorgungsprobiematik in der Lackiererel wird tiberwiegend dusch die relativ groien Mengen
an Lackschldmmen verursacht, die hauptsichlich durch die Oversprayverluste bei den Spritzlackier-
prozessen entstehen. Diese sind besonders iiberwachungsbediirftige Sonderabfille und miissen
entsprechend der TA Abfall der Sonderabfallverbrennung zugefiihrt werden.

Das aus den Oversprayauswaschungen der Spritzkammermn anfallende Lack-Wassergemisch wird
mit den unbrauchbaren Lackresten aus den Farbwechsel- und Reinigungsprozessen ca. wichentlich
in einem Vorratsbehilter gesammelt. Durch Zugabe von Koagulier- und Flockungsmittel werden die
Lackfestkorper ausgefillt und mit einer Filterpresse grob entwissert. Der entstehende Lackschlamm
wird {iber ein Entsorgungsunternehmen beseitigt. Das behandelte Abwasser wird in die offentliche
Kanalisation eingeleitet.
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3 Zustand der Lackiererei

3.1 IST-Zustand vor Projektbeginn
3.1.1 Verfahrensschritte der betrachteten Flachteile-Lackierstralle

Der untersuchte Spritzbereich ist in den Lackierprozef von Fassadenelementen integriert. Bei ca. 20
verschiedenen Standardfarben erfolgen je Schicht maximal zwei Farbwechsel. Die Flachteile -
Lackierstrafie mit Bandgeschwindigkeiten von 100 bis 140 m/min wurde 1981 in Betrieb genom-
men; zwischenzeitliche Anderungen betrafen hauptsichlich den Einbau von Infrarotstrahlemn zur
Lackschichttrocknung (1992) sowie einer GieBanlage (1993).

Der Verfahrensablauf gliedert sich in folgende Schritte (siehe auch Abbildung 3-1);

Verfahrensschritt 1: Teileaufgabe
Die auf Paletten bereitgesteliten Fassadenelemente werden manuell auf das Forderband der Lackier-

strafie aufgelegt.

Verfahrensschritt 2: Vorbehandlung
In einer Durchlaufanlage werden die Fassadenelemente abgebiirstet. Ca. 10% der durchlaufenden

Teile sind Balkonelemente, die sandgestrahit und zum Spritzlackieren zu dem separaten Ovallzufer -
Flachspritzautomaten durchgeschleust werden.

Verfahrensschritt 3: Vorspritzen
Mit diesem Verfahrensschritt befassen sich die Projektuntersuchungen:

In einer Spritzkammer werden die durchlaufenden profilierten Fassadenelemente mit zwei festste-
henden und ausgerichteten Airlesspistolen mit Luftunterstiitzung (Lackdruck 60-80 bar) mit einer
ersten Schicht vorgespritzt. Das Ein- und Ausschalten der Pistolen erfolgt automatisch iiber eine
Kontaktsteuerung. Die Spritzstrahlwinkel werden aufgrund der in chaotischer Reihenfolge angelie-
ferten, verschiedenen Werkstiickformen mit ca. 45° konstant relativ groB gehalten. Dieser Arbeits-
gang ist zur vollstandigen Beschichtung der profilierten Kantenbereiche und fiir eine Vorbenetzung
der zu lackierenden Oberflichen erforderlich. Das entstehende Lackoverspray wird liber eine Naf-
auswaschung als Lack-Wassergemisch aufgefangen.

Verfahrensschritt 4. GieBauftrag
Die profilierten Fassadenelemente werden im Durchlauf mit einer GieBeinrichtung fertiglackiert.
Dieser Verfahrensschritt wurde zu Beginn des Projektes eingefiihrt, wodurch die Lackabfille bereits

deutlich vermindert wurden.
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Verfahrensschritt 5: Lackschichttrocknung
Die durch Vorspritzen / Gielen lackierten Fassadenelemente werden in einem Durchlauftrockner mit

kombinierter Infrarot- / Umlufttrocknung getrocknet.

Verfahrensschritt 6: Qualitéitskontrolle und Teileabnahme
Die auf dem Forderband ankommenden, lackierten Fassadenelemente werden visuell auf Beschich-

tungsfehler gepriift, nach Freigabe manuell abgenommen und palettenweise zum Lager bzw. Ver-

sand transportiert.

Bereitstellung der Fassadenele-
mente

@ Teileaufgabe

Bandfiorderer

@ Vorbehandlung

Sandgestrahite Balkonele-

@ Vorsprizzen

GieBauftrag

ichttrocknung

@ ualititskontrolle und
eileabnahme

mente durchlaufen den ge-
samten Systembereich ohne
Beschichtung und Trocknung

Y

Transport der lackierten Fassa-
denelemente zum Lager bzw.
Versand

Systembereich der
Flachteile-Lackierstrafle

D Relevanter Verfahrensschritt
fiir das vorliegende Projekt

Abbildung 3-1:  Verfahrensablauf in der betrachteten Flachteile - Lackierstralie



3.1.2 Materialeinsatz
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Als Einsatzstoffe sind im folgenden die Lackmaterialien und Hilfsstoffe, die zum Betrieb der
Lackiererei erforderlich sind, aufgefiihrt. In der Tabelle erfabBt ist die Situation nach Installation der
GieBanlage in die LackierstraBe fiir Fassadenelemente, wodurch der Gesamt - Lackverbrauch von

115 t/a auf 55 t/a vermindert werden konnte:

Einsatzstoffe

Menge
(nach Installation
der GieBlanlage)

Verfahrensschritte
(entspr. Abs. 3.1.1)

WiBrige Acrylatdispersionen und
-hartlacke (ca. 20 Standardfarben,
Festkorpergehalt ca. 50 %) der Deut-
schen Amphibolin - Werke

Wasser (Oversprayauswaschung,
Farbwechsel, Reinigung)

55va
(Anteil des Vorspritz-

bereichs: 7 t/a)

ca. 500 t/a

3:  Vorspritzen
4. GieBauftrag
zusitzlich:

Spritzen im Ovalliufer-
Automaten

Koagulationsmittel zur Behandlung des
Lack-Wassergemischs :
Eisenchlorid / Natronlauge

Lita /091/a

(Anteile des Vorspritz-
bereichs ca. 50 %,
d.h.

0,55t/a / 0,45 t/a)

Abwasserbehandlungsan-
lage auflerhalb des
Lackierereibereichs

3.1.3 Abfialte

Die aus dem Lackierereibereich anfallenden Abfille nach Instaltation der GieBanlage sind im folgen-

den erfafit. Zu ihrer Charakterisierung ist neben der Abfall-Schliisselnummer nach dem LAGA-Co-

de auch die zukiinftig relevante europiische Abfall-Schliisselnummer (EWC) angegeben:

Bezeichnung der Abfille Schliisselnummer |Menge Verfahrens-
(nach Inst. schritte
der Giellan- . Abs.
LAGA. TEWC l;;e) ieBan (%e.nlt'slp)l bs
Code N
Lackschlamm inkl. der Lack- | 555 03 0801 08 |ca.4t/aaus 3: Vorspritzen
reste von Farbwechsel und dem Vorspritz- | 4: GieBauftrag
Reinigung: bereich (frithere
- Lackfestkorper 48% Ges.menge: zusiitzlich:
- Koaguliermittel 3% 54 t/a) Spritzen im Oval-
- Wasser 49% ldufer-Automaten
- Lackgebinde 57118 150102 |-
{Kunststoff-Fasser mit einge- | 571 27 (Mehrwegsy-
legtem Foliensack) stem)
- Abwasser / Spritzkabinen- 52725/ 070301/ |ca. 500 t/a auflerhalb des
Auswaschwasser 55503 0801 08 Lackierereibereichs
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3.1.4 Sonstige Emissionen und Umweltbelastungen

Der Lisemittelgehalt der eingesetzten Wasserlacke betriigt ca. 2-3 Gewichts-%; der Wassergehalt
macht ca. 47 Gewichts-% aus. Bei einem Lackeinsatz von 55 t/a emittieren somit ca. 1.4 t/a an orga-
nischen Losemitteln. Geruchsbelastungen und Lirmemissionen aus der betrachteten Lackiererel
sind nicht bekannt.

3.1.5 Lackierqualitit

Es bestehen folgende Anforderungen an die funktionelle und optische Lackschichtqualitiit:

- Lackschichtdicke : 50 um (Mindestdicke)

- Mechanische Bestindigkeit Gitterschnitt < 1

Abhebewert > 2,0 N/mm>
(Betriebsinterne Testmethode)

- Feuchtebestindigkeit : keine Blasenbildung bei Feuchtebelastung

- Farbdifferenzen : AE<]

- Glanzvermogen : 15 - 30 (60° - Reflektometerwert)
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3.2 Geplanter SOLL-Zustand aufgrund der Projektarbeiten

3.2.1 Anderungen des Verfahrensschritts "Yorspritzen"

Aufgrund der Projektarbeiten erfolgen anlagentechnische Anderungen nur im Verfahrensschritt
"Vorspritzen”, der allerdings in seiner Funktion erhalten bleibt. Applikationstechnisch werden die
durchlaufenden Fassadenelemente wie beim IST - Zustand mit zwei feststehenden und ausgerichte-
ten Airlesspistolen mit Luftunterstiitzung spritzlackiert,

Geiindert wird im Sinne des Projektziels der Overspray-Riickgewinnung die konstruktive Gestal-
tung der Spritzkammer. Anlagentechnisch verbunden mit der Spritzkammer sind die neuen Einrich-
tungen zur Overspray-Riickgewinnung und Luftreinhaltung (siehe Abbildung 3-2 und 3-3 in Abs.
3.2.2). Im Mirz 1994 ging diese Pilotanlage in Betrieb.

3.2.2 Funktionsweise des neuen Overspray - Riickgewinnungssystems

Die vom Projekttriager zum Patent angemeldete Grundidee des Riickgewinnungskonzeptes besteht
darin, die Luftfeuchtigkeit aus der Spritzkammer auf einer gekiihlten Auffangfliache zu kondensie-
ren, damit sich ein geschlossener Wasserfilm bildet. Dadurch soll erreicht werden, daf das auftref-
fende Wasserlack-Overspray dort nicht antrocknet, sondern als fliissiger Lackfilm in einen Sammel-
behilter abléuft. Die Temperatur der gekiihlten Auffangflichen muB kleiner als der Taupunkt der
Umgebungsluft sein, damit die Feuchte der Luft auskondensieren kann.

Das daraus abgeleitete Overspray - Riickgewinnungssystem besteht aus folgenden Komponenten
{Abbildung 3-2 und 3-3):

- gekihlte Wannenzone zum Ablaufen des aufgefangenen Oversprays,
- zusitzliche Kiihlzone mit Auffangvorrichtung und Ablauf der Overspray - Restmengen,
- Staubfilter zum Abscheiden von nicht aufgefangenen, trockenen Lackpartikeln.

Die gekiihlten Auffangfliichen im Spritzbereich sind in Form einer Wanne ausgefiihrt, die iiber einen
geschlossenen, ebenso gekiihlten Kanal mit einer zusitzlichen Kithlkammer verbunden sind. Diese
beinhaltet im wesentlichen Kiihlelemente - Schlangen und Abliufe fiir die Overspray - Restmengen.
Anordnung und Geometrie der Auffangflichen miissen fiir einen gut funktionierenden Betrieb an-
wendungsfallspezifisch optimiert sein. Als Kiihlmittel wird ein Wasser-Glykol-Gemisch benutzt,
das in einem Kiihlaggregat je nach Taupunkt auf ca. 3 - 15 °C gekiihlt wird.
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Die bisherigen Praxiserfahrungen fiihren zu folgenden SchluBfolgerungen:

- Die mit einem Kondenswasserfilm beaufschlagte Auffangfliiche ist insbesondere beim Anfahren
der Anlage vorteilhaft. Auftretfendes Overspray trocknet nicht aus.

- In der gekiihlten Auffangwanne steigt die Lackfilmdicke schnell an. Trotz Viskositdtserhdhung
infolge der Kiihlung lduft der fliissige Lackfilm von der Auffangfliche in einen Sammelbehilter
ab.

- Wenn die gekiihlte Lackfilm-Oberfliiche im Taupunktbereich der feuchten Umgebungsluft liegt,
gibt der Lackfilm keinen Wasserdampf mehr an die Umgebung ab, nimmt aber auch keine Feuch-
tigkeit aus der Umgebung mehr auf (Gleichgewichtszustand).

3.2.3 VVV - Potential der Lackierabfille

Das im Verfahrensschritt "Vorspritzen" anfallende Lackoverspray soll soweit als moglich, d.h. na-
he zu 100 %, farbtonrein zurtickgewonnen und ohne Qualititsminderung im SpritzprozeB wieder-
verwendet werden konnen. Bei der derzeitigen Mengenbilanz fiihrt dies zu einer Lackeinsparung
von ca. 4 t/a bzw. zu einer entsprechenden Lackschlammverminderung von ca. 4 t/a.
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4 Durchgefiihrte Untersuchungen und Ergebnisse
Die Projektarbeiten lassen sich in drei Stufen gliedem:

- Vorversuche und Aufbau der Pilotanlage (Juni 1993 bis Mirz 1994)

- Optimierung des Riickgewinnungssystems (April 1994 bis Juni 1994)

- Betriebserfahrungen und Verdnderungen des Auftragswirkungsgrades beim Produktionsein-
satz der Pilotanlage (Juli 1994 bis Dezember 1994)

4.1 Vorversuche und Aufbau der Pilotanlage

Die bereits im Vorfeld begonnenen Laborversuche zur Uberpriifung der Funktionalitiit des Prinzips
zur Rilckgewinnung von Wasserlack - Overspray mit gekihiten Auffangtliichen wurden zu Ende
gefiihrt, Die Grundidee des Projektes, den Lacknebel des vorgegebenen Wasserlacksystems auf ei-
ner gekiihlten Flidche aufzufangen und ohne mechanische Unterstiitzung ablaufen zu lassen, wurde
bestitigt, Parallel dazu wurde das Lackmaterial beim Hersteller geringfiigig modifiziert und die
Qualitit des abgelaufenen, d.h. riickgewonnenen Lacks gepriift. Bereits in dieser Projektphase
konnte eine Freigabe des Lackherstellers zum qualitdtsgerechten Einsatz des rickgewonnenen
Lacks bei Fa. Werzalit erfolgen.

Die Pilotanlage wurde entsprechend den Ausfithrungen in Abs. 3.2.2 erstellt und an das vorhande-

nen Staubfilter angeschlossen.

4.2 Optimierung des Riickgewinnungssystems

Diverse Praxistests mit der ersten Ausfiihrungsstufe der Pilotanlage fiihrten zu einer Reihe von Er-
kenntnissen, die auch verschiedene anlagentechnische Verinderungen bzw. Optimierungen nach

sich zogen:

- Deriiberwiegende Anteil des Lackoversprays wurde bereits in der Auffangwanne abgeschie-
den. Die erste Auslauféffnung fiir den abflieBenden Lackfilm wurde deswegen vor der ur-
spriinglich fiir die Lackabscheidung konzipierten Kiihlkammer am unteren Ende des von der

Wanne abgehenden Kanals angebracht.
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- Die Gestaltung der Auffangwanne wurde dahingehend optimiest, einen méglichst groBen Teil
des Oversprays in diesem Anlagenbereich aufzufangen und stérungsfrei ablaufen zu lassen.
Prinzipielle Mafnahmen hierbei sind:

- Verbreiterung der Wanne und Anordnung der Winde derart, daB ein moglichst direkter
Oversprayaufprall erreicht wird,

- Beseitigung von Hindernissen (Vorspriinge, Kiihlrohre, etc.) und Vermeidung von
"Tot-Réumen", um einen stetigen, storungsfreien Ablauf des Lackfilms zu gewihrlei-
sten und Antrocknungen zu vermeiden,

- Kiihlung der Wiinde durch eine isolierte Doppelwandkiihlung.

- Ebenso muBten Teile der Spritzkammer konstruktiv gedndert werden, um Agglomeratbildun-
gen von angetrocknetem Lackoverspray auf diesen nicht gekiihlten Flichen zu vermeiden.
Entsprechend erfolgt die Ansaugung der Zuluft (Raumluft) iiber die Ein- und Auslauféffnun-
gen der Spritzkammer, um Ablagerungen in diesem Bereich und damit evtl. Teileverschmut-
zungen zu vermeiden.

- Durch die hohe Abscheiderate des Oversprays im Bereich der gekiihlten Auffangwanne konnte
die nachgeschaltete Kiihlkammer kleiner dimensioniert werden. Eine entsprechend verinderte
Ausfihrung wurde erstellt, deren Kiihlung tief unter dem Taupunkt einzustellen ist. Mit zuneh-
menden Temperaturunterschieden kann der Gefahr eines bleibenden Lackschichtaufbaus auf
den Kiihlschlangen erfolgreich begegnet werden.

4.3 Betriebserfahrungen und Verinderungen des Auftragswirkungsgrades -
beim Produktionseinsatz der Pilotanlage

Die Betriebserfahrungen zeigen, daB im Vorspritzbereich ca. 95 % des Wasserlack - Oversprays
farbtonrein aus dem Ablauf der gekiihlten Wannenzone zuriickgewonnen werden konnen. Stoff-
analysen des Lacklieferanten ergaben nur geringfiigige Anderungen der Zusammensetzung des Re-
cyclinglacks, dessen Beschichtungsqualitit darunter nicht leidet. Zur weiteren Verarbeitung muf
der Recyclinglack lediglich gefiltert und auf Raumtemperatur erwiirmt werden. Theoretisch wiire
dieser Lack auch ohne Frischlackzugabe wieder einsetzbar: da das leicht verdiinnte Recyclat aber
sowieso auf Verarbeitungsviskositit eingestelit werden muf, wird es gleich gemeinsam mit dem
Frischlack konditioniert.
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Das in der nachgeschalteten Kiihlkammer aufgefangene Rest-Overspray ist relativ stark mit Kon-
denswasser verdiinnt und mufte bisher in der Abwasserbehandlungsanlage koaguliert und extem
entsorgt werden. Der Einsatz dieses Materials als "Lackverdiinnung” wurde im Rahmen weiterer
Optimterungsarbeiten gepitift, fihrte jedoch nicht zum gewiinschten Erfolg. Aus diesem Grunde
wurde auf eine Trockenabscheidung des Rest-Oversprays mit einem Zyklon anstatt der Kithlkam-
mer-Abscheidung umgestellt. Das trockene Lackoverspray wird derzeit als hausmiilldhnlicher Ge-
werbeabfall entsorgt.

Die im Staubfilter erfafite Menge an getrockneten Lackpastikeln ist vernachlissigbar gering. Aus Si-
cherheitsgriinden empfiehlt sich dennoch der Emsatz dieses "Polizeifilters”, der auf jeden Fall eine

weitgehend partikelfreie Abluft aus dem Spritzlackierbereich ermdéglicht.

Die prozentualen Anteile der LackstrOme im Vorspritzbereich lassen sich somit wie folgt bilanzieren:

- Abgeschiedener Lack auf den Fassadenelementen ca.39 %
- Aufgefangenes Lackoverspray aus der gekiihlten ca. 59 %
Wannenzone

(ca. 56 % werden zuriickgewonnen,
die restlichen ca. 3 % gehen beim Farbwechsel

und Reinigen verloren)

- Unbrauchbares Lackoverspray (in der ersten Baustufe ca. 2 %
in der nachgeschalteten Kiihikammer verdiinnt abge-
schieden, derzeit in einem Zyklon trocken aufgefangen)

- Angetrocknete Lackpartikel aus dem Staubfilter ' vernachlissigbar
(ca. 0,03-0.3 %)

Gesamtlackverbrauch 100 %

Die Kiihlung wurde auf eine Temperatur von ¢a. 3 - 5° C unter dem aktuellen Taupunkt eingestellt,
damit dieser sicher unterschritten wird und weil dies relativ wenig Energiekosten verursacht.
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Die Veriinderungen des Lackeinsatzes und des Auftragswirkungsgradesl) sind in der folgenden Ta-

belle mit gerundeten Daten fiir die Optimierungsstufen der gesamten Lackiererei dargestellt. Der fiir

die Pilotanlage relevante Bereich des Vorspritzens ist mit Fettdruck hervorgehoben.

Lackauftragsverfahren Gesamter | Auftragswir- | Als Lackfilm
Lackeinsatz 1) genutzter
(Frischlack- kungsgrad Lack
verbrauch)
Ausgangslage Spritzen 115t/a 19 9, 45 t/a
(bis 1993)
1. Optimierungs- Spritzen + GieBen: 55t/a 83 %, 45t/a
stufe
(1993 - 1994) - Vorspritzen 7 t/a 39 % 2,75 t/a
- GieBen 41 t/a 96 % 39.5t/a
- Spritzen (Oval- 7t/a 39 6, 2,75 t/a
ldufer)
2. Optimierungs- Spritzen + GiefBen S51t/a 00 % 45 t/a
stufe mit Lackrecycling
(ab 1994) beim Vorspritzen:
- Vorspritzen 3 t/a 95 9 2,75 t/a
- Gieflen 41 t/a 96 % 39,51/a
- Spritzen (Oval- 7t/a 19 a, 2,75 1/a
ldufer)
1) Erlduterungen zur Definition des Auftragswirkungsgrades beim Spritziackieren siehe

Anhang A2
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5  Vergleich der realisierten Malinahmen mit dem IST -

Zustand vor Projektbeginn

Aufgrund der Betriebserfahrungen mit dem in der Flachteile -Lackierstrae installierten Pilot - Rick-

gewinnungssystem ergeben sich die im folgenden aufgefithrten Verdnderungen gegeniiber dem IST-

Zustand vor Projektbeginn. Dieser SOLL-IST-Vergleich bezieht sich dementsprechend nur auf den

Vorspritzbereich:

Betriebsparameter | IST- SOLL- Verin- Erlauterungen

(entspr. Kap. 3, | Zustand Zustand derung

"IST - Zustand")

Einsatzstoffe Die angegebenen Matertalver-

ringerungen werden aus-

- Wiissrige, frische 7t/a Jt/a - 57 % schlieBlich durch das Lack-
Acrylatlacke Riickgewinnungssystem er-

reicht.

- Koagulationsmit- l t/a - 100 % Der Anteil an Koaguliermittel
tel (gesamt) fir die Behandlung des beim

SOLL-Zustand verbleibenden

- Wasser anteillmiiBige Menge Lackschlamms kann vernach-
(Auswaschung, | beim Vorspritzen nicht ldssigt werden.

Reinigung) bekannt Durch erhghten Reinigungs-
aufwand beim SOLL-Zustand
bleibt der Wassereinsatz trotz
Vermeidung des Auswasch-
wassers in etwa erhalten.

Abfille Der verbleibende Lack-

schlamim wird derzeit durch

- Lackschlamm ca. 4 t/a ca. 0,2 t/a - 95 % Lackreste bei Farbwechsel und

Reinigung verursacht.

- Trockenes Lack- - ca. 0,07 va|l +100 % Die relativ geringe Menge an
overspray aus Zy- trockenem Lackabfall kann als
klonabscheidung hausmiillihnlicher Gewerbeab-

fall entsorgt werden.

Sonstige Umwelt- Da der Auftragswirkungsgrad

belastungen mit 39 9% unveriindert bleibt,

werden nach wie vor 7 t/a
- Losemittel 0,175¢a | 0,175t/a --- Lack verspritzt.
- Geruch, Lirm keme keine keine
Belastung | Belastung
Lackiergualitiit 1.0. 1.0, keine -
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6  Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

Im folgenden werden die Betriebskosten fiir den Bereich des Vorspritzens vor und nach Einfithrung

der Mafinahme zur Riickgewinnung des Lackoversprays verglichen:

Kostenarten

vor Lackriickgewin-
nung (DM/a)

nach Lackriickgewin-
nung (DM/a)

Materialkosten

Lack (7,- DM /kg)
Lackkoaguliermittel (6,- DM/kg)

Wasser

49.000,--
6.000,--

21.000,--

kostenneutral, da keine signifikanten Mengeninderungen

Summe Materialkosten 55.000.-- 21.000,--
Einsparung: 34.000,--

Entsorguneskosten

- Lackschlamm (1,50 DM/kg) 6.000,-- 300,--

Abwasseraufbereitung

kostenneutral, da keine signifikanten Mengeninderungen

Summe Entsorgungskosten 6.000,-- 300,--
Einsparung: 5.700,--
Sonstige, zusitzliche Betriebskosten
- Personalkosten zur Reinigung - 5.000,--
der Kiihlfldchen beim Farbwech-
sel
- Elektroenergie zur Kiihlung - 4.000,--
der Auffangfliachen (5 kWh/h)
Summe sonstige Betriebskosten - 9.000,--
Verteuerung: 9.000,--

(Gesamteinsparung:

30.700,-- DM/a
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Die Investitionskosten zur Erstellung der Pilotaniage betragen insgesamt 50.000,-- DM/a, die sich
aus folgenden Betrdgen fiir die Haupt- Anlagenkomponenten zusammensetzen:

- Kiihibare Overspray- Auffangwanne ca. DM 10.000,-

- Nachgeschaltete Kithikammer (Kiihlelementezone)

bzw. Zvklon ca. DM 20.000.-
- Kiihlaggregat ca. DM 10.000,-
- Sonstiges (Armaturen, Rohrleitungen, Halterungen, etc) ca. DM 10.000.-

Unter Beriicksichtigung der Kosteneinsparungen von 30.700,-- DM/a (siehe Seite 22) und einer
angenommenen jihrlichen Verzinsung von 10 % ergibt sich eine Amortationsdauer von ca. 1,8 Jah-
Ien.

Die Gesamtinvestition amortisiert sich somit nach weniger als zwei Jahren.

In dieser Kostenzusammenstellung sind die Investitionskosten fiir das Staubfilter nicht enthalten,
weil diese Einrichtung bereits vor Beginn dieses Projekts im Werk Oberstenfeld vorhanden war, Im
Rahmen des Projekts wurde es als Polizeifilter an die Pilotanlage angeschlossen; dabei fielen keine
weiteren [nvestitionskosten an.

Beziiglich der Investitionskosten fiir die der kiihlbaren Oversprayauffangwanne nachgeschalteten
Kithlkammer ist zu beriicksichtigen, dal} die Praxiserfahrungen in der Testphase dazu fithrten, diese
Kiihlkammer durch einen Zyklon aus Kunststoff zur Abscheidung von trockenem Lackoverspray

(ca. 70 kg/a) zu ersetzen.
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7  Ubertragbarkeit der Projektergebnisse

Wie der vorliegende Anwendungsfall zeigt, konnte in einer Flachteile -LackierstraBe mit bandgefer-
derten Teilen und geschlossener Spritzkammer eine Pilotanlage mit gekiihlter, an die Spritzkammer
angebauter Overspray-Auffangwanne und nachgeschalteten Auffangeinrichtungen erfolgreich in
die Praxis umgesetzt werden. Der Betrieb priift deshalb die Ubertragung dieses Riickgewinnungs-
systems auf den benachbarten Produktionsbereich der Balkonelementebeschichtung,

Eine weitergehende Betrachtung der Wirtschaftlichkeit zeigt, da8 die Investitionen fiir derartige
Riickgewinnungsanlagen mit grofierem Lackverbrauch (bis ca. 25 t/a) und die Betriebskosten fiir
Kiihlenergie und Reinigung nur soweit zunehmen, daff die Amortisationszeiten immer noch unter
zwei Jahren liegen.

Das Overspray- Riickgewinnungsverfahren mit gekithlten Auffangflichen ist prinzipiell fiir die be-
triebsinteme Wiederverwertung von 1K - Wasserlacken, insbesondere von schnelitrocknenden Di-
spersionssystemen, interessant. Die Anwendung des Verfahrens erscheint besonders fiir Lackier-
prozesse mit bandgeftrderten Teilen und geschlossenen Spritzkammem vorrangig geeignet. Damit
zeichnen sich branchendbergreifende Multiplikatoreffekte bei der Lackierung von Flachteile - Serien
ab, z.B. flir die Holzmodbel- und Fahrzeugzubehtrfertigung.

Interessierte Betriebe haben die Moglichkeit zum Erfahrungsaustausch mit der Werzalit AG & Co.,
damit dieses Recyclingsystem auch andernonts - unter Beachtung der anwenderspezifischen Gege-
benheiten - umgesetzt werden kann.

Nachfolgend sind die wesentlichen, grundsiitzlichen Rahmenbedingungen aufgefiihrt, die bei der
Ubertragung der Ergebnisse des Modellprojekts auf andere Anwenderbetriebe im Vorfeld beachtet

werden miissen.



Einflufifaktor Rahmenbedingungen

Lackierprozess Spritzlackierung insbesondere mit bandgefdrderten Werkstiicken
Spritzkammer oder Flichenspritzautomat

Lacksystem 1K-Wasserlacksystem; z. B. schnelltrocknende Dispersionen
2K-Wasserlacksystem mit ausreichender Topfzeit

Lackierqualitiit vergleichbares Qualititsniveau wie beim Modellprojekt

Farbwechsei Wechsel miglichst minimieren, um ausreichende Mengen sortenreines
Recyclat zu erzeugen.
1 bis 2 Farbwechsel pro Schicht sind durchaus praktikabel

Lackverbrauch Die beschriebene Pilotanlage ist fiir einen Lackverbrauch von ca. 5
bis 25 t/a ausgelegt.

Gekiihlte Kiihltemperatur im Bereich von ca. 3 - 5 °C unter dem aktuellen Tau-

Auffangfliche punkt.
Gestaltung und Anordnung der gekiihlten Auffangtliche derart, daB
ein mdéglichst direkter Aufprall des Overspray erreicht wird.
Vermeiden von Hindernissen (Vorspriinge, Kiihlrohre, Leitungen
etc.), um ein stetiges Abfliesen des flissigen Lackfilms zu gewihrlei-
sten.

Spritzkammer Ansaugen der Zuluft iber die Ein- und Auslauféftnung der Spritz-

kammer, um Oversprayablagerungen und damit eventuelie Teilever-

schmutzungen zu vermeiden.
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Ubersicht der Systeme zur direkten Riickgewinnung von Lackoverspray

System

Abscheidung in
fliissigem
Lackmaterial

Charakterisierung

Direkte Abscheidung im umlauf-
enden Lack

Abscheidung an
Auffangflachen

Ablaufen von gekithlten Wanden

Mechanisches Abstreifen von
flissigkeitsbenetzten Flachen

Ablosen der angetrockneten Lack-
teilchen von schwerbenetzbaren
Flachen

Abscheidung im
Spritzkabinen-
auswaschwasser

Aufkonzentration des verdiinnten
Wasserlacks

Kurzbezeichnung

- "Lack-in-Lack"-
Spritzkabine

- Kondensationssystem
{Flachenspritzautomaten)

- Rotierende Saule o. a.

- Lamellensystem .

- Auffangwand bzw. Wann
oder Gurtbander bei
Flachenspritzautomaten

- Schnellumlaufendes Band

- Teflonbeschichtete
Filterelemente

- Ultrafiltration

- Etektrophorese

- Vakuumverdampfung

- Kombinationsverfahren
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Erlauterungen zur Definition des Auftragswirkungsgrades beim Spritzlackieren

Beim Spritzlackieren entstehen Materialverluste durch nicht abgeschiedene Lackiroptchen (Over-
spray). Diese Lackoversprayverluste werden einerseits durch Vorbeispritzen am Werkstiick sowie
bei durchbrochenen, z.B. gitterartigen Werkstiicken, verursacht. Andererseits treten verfahrensbe-
dingte Verluste durch seitlich abstromende Lacktropfchen vor der Werkstiickoberfldche auf:

©
Vi

-

!

[=]
2] /
@ Vorbeispritzen der Lacktrépichen

Mitfiihren feiner, impulsschwacher Lackirdpfchen
durch die abgelenkte Spritzluftstrémung

Das Verhiltnis von tatsichlich auf der Werkstiickoberfldche aufgetragenem zu verspritztern Lack-
material wird als Auftragswirkungsgrad bezeichnet.

Zur Bewertung von Spritzlackierverfahren wird der Auftragswirkungsgrad in der Regel als sogen.
“Festkorpemutzungsgrad” bestimmt. Der Festkorpernutzungsgrad gibt in Prozent an, welcher Ge-
wichtsanteil des verspritzten Festkorpers als getrockneter Lackfilm auf dem Werkstlick verblieben
ist. Damit ist dieser Wert unabhéingig von verschiedenen Losemittelgehalten der Lacke und kann

auch zum Vergleich der Oversprayverluste verschiedener Lacke benutzt werden:

ﬂ]FK2

Festkorpernutzungsgrad (FKN) = X 100 %

MEK 1

MEK1: Wihrend des Spritzvorgangs verspritzte/verspriihte Lack-Festkdrpermasse

MEK7: Auf dem Werkstlick abgeschiedene Lack-Festkorpermasse
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Ansatzpunkte zur betriebsinternen Vermeidung und Verminderung von
Lackschlimmen

Vermeidung und Verminderung

Bemerkung

Grundsatz-Uberlegungen, z.B.

- MuBl ein Werkstiick lackiert werden?
- Welcher Werkstoff muB lackiert werden?
- Wie und wo soll lackiert werden?

Diese Fragen milssen insbesondere bei der
Neuplanung/Nevkonzeption beantwortet werden.

Einsatz reststoff-/abfallarmer Applikationsverfahren, z. B.

- elektrostatisches Versprithen
- HVLP-Spritzen

- Elektrotauchen (z.B. KTL)
- Fluten

- Gieben

- Walzen

- Vakuumbeschichten

Ziel isl, einen moglichst hohen Auftrags- bzw.
Festkérpernutzungsgrad beim Beschichten zu
crreichen.

Welches der Lackierverfahren fiir den jeweiligen
Einsatzfall zur Anwendung kommt, ist von einer
Vielzahi von Faktoren abhiingig

(z. B. Durchsatz, Qualitit, Werkstoff, Werk-
sticksgeemetrie, rdumliche Sitation, Lack-
durchsatz)

Einsatz eines aufarheitharen und ljsemittelanmen Farb- und Lacksystems,
z. B,

- Strahlungshiitende Lacke
- 1-Komponenten-Lacke

- Wasserlacke

- Pulverlacke

Zici ist der Einsatz von lésemittelarmen und
aufarbeitharen Lacksystemen, Reststoftarme
Applikationsverfahren (z. B. Walzen, GieBen,
Tauchen etc.) sewic interne und hochrangige
externe Recychingtechniken zur Riickgewinnung
von Overspray sind nur bei 1K-NaBlack- und
Pulverlacksystemen praktikabel.

Optimierung des Lackierprozesses durch technisch-organisatorische
Malinahmen, z. B,

- Einhaltung der Mindestschichtdicke

- Minimierung der Farb- und Lackwechse!

- Verwendung von Wechselcontainern

- Verwendung von Dosiereinrichtungen bei 2K-Lack-Anwendung

- Optimierung des Bandbelegungstakiors

- Optimierung der Spritzlackierparameter beim automatischen
und manuellen Lackieren (z. B. Spritzstrahlbreite, Spritzlufidruck,
Spritzabstand)

- Optimierung der Nafauswaschung durch Verringerung des
Auswaschwasservelumens, kontinuierliche Koagulierung und
kontinuierlichen Koagulataustrag

Ziel ist, den Anfall von Lackresten ,
verunzeinigten Lisemilteln aus der
Gerdtereinigung und von Lackabfillen
(Overspray und Lackkoagulat) durch
betricbsinterne Optimicrung des Lackierpro-
Zesses ZU minimieren,

Einsatz von Overspray-Auffang- und/oder Aufkonzentrations-verfahren

- Overspray-Recycling mit Auffangflichen
(z. B. Band, Siule, Wanne etc.)
- Overspray-Recycling mit Aufkonzentrationsverfahren
(z. B. Ulirafiltration, Vakuumverdampfung und Verfahrenskombination)

Di¢ einzelnen Riickgewinnungsverfahren lassen
sich nach heutigem Kenntnisstand in 3 Systeme
einordnen (s, Al).

Bei der betriebsinternen Einfiihrung ist prin-
zipiell zwischen einem Umbau und einemn
Neubau der Lackieranlage zu unterscheiden,
Die Hauptkompoenenten Eacksystern, Apphi-
kationscinheit, Lackierkabine und Riiekgewin-
nungsanlage milssen aufeinander abgestimmt
sein.

Interne Behandlung, z.B.

- Mechanische Entwiisserung des ausgetragenen Lackkoagulats
- Kabinenwasser-Standzeitverlingerung durch

- Verringerung des Auswaschwasservolumens

- Kontinuierliche Koagulierung und Koagulataustrag

- Aufbereitung des Auswaschwassers mit mobiler Anlage

Ziel ist, den Wasseranteil im Lackschiamm zu
verringern und die Entsorgungsintervalle des
Kabinenauswaschwassers zu erhivhen.




Ad

Charakterisierung des untersuchten Produktionsbereichs

Projekttriger:
Werzalit AG & Co.
in Oberstenfeld

Helz- und Kunststoftbe- und -verarbeitung:
Herstellung von Tischplatten, Funier- und Sperrholz-Spezial-

predukten, Fassaden, Fensterbiinken und Balkonverkleidungen

Lackierobjekt

Fassadenplatten und -profile aus Werzalit® und Werzalit-
Colorpan® (Der Kern ist aus Holz, das zusammen mit Harzen
homogen verprefit wird).

Abmessungen: bis ca. 5.500 mm x 153 mm

Werkstoff / Vorbehandlung

Werzalit® Nut- und Feder-Spanholzplatten und -profile;
Durchlaufanlage zum Abbiirsten und/oder Sandstrahlen der
Werkstlicke

Lackart

Wiilirige Acrylat-Dispersion
Festktrpergehalt: 50 %
Farben: ca. 20 Standardfarben

Applikationsverfahren

Protilierte Werkstiicke: Vorspritzen in Leistenspritz-
kammer (automatischer Lack-
auftrag mit 2 fest justierten
Spritzpistolen), anschlieBend
Giellen

Funktionelle und optische

Anforderungen, z.B.:

Schichtdicke: min, 50 um,

Gitterschnitt: < [,

keine Blasenbildung bei Feuchtebelastung,
Farbtontoleranz: AE < I,

Glanzgrad: 1530 %

Anlagentechnik: Teileauf- und -abgabe: Manuelle Aufgabe auf Férderband
Farbwechsel: ca. 1 - 2 Farbwechsel / Arbeitsschicht
Trocknung: Kombinierte Infrarot / Umlufttrocknung

Recyclingtechnik: Overspray-Riickgewinnung beim Vorspritzen mit einem aus

gekiithlten Elementen bestehenden Autfangsystem







