Thema

Effiziente Spritzraume fir individuelle, hochwertige Lackierungen

1. Zusammenfassung

Kapazitatserweiterung, Rationalisierung,
Erhdhung der Wertschopfung, Erfullung
der aktuellen Umweltschutzauflagen
(VOC), insbesondere aber die Herstellung
von hochwertigen Oberflachen, sind die
wesentlichen Grinde flr Investitionen
in Lackiertechnologie. Fir die Herstel-
lung hochwertiger Holzoberflachen ist
die Prozesskette Schleifen, Lackieren
und Trocknen insgesamt entscheidend.
Fur die Lackierung von Einzelstiicken
oder Kleinserien ist der eine vollautoma-
tische Lackieranlage nicht wirtschaftlich.
Deshalb wird besonders erfahrenes und
geschultes Personal bendétigt, um hoch-
wertige Oberflachen zu beschichten. In
den Spritzrdumen gilt es, die Gesundheit
der Mitarbeiter zu schiitzen und gleich-
zeitig den Schmutzeintrag in die Lackier-
anlage so gering wie moglich zu halten.
Losemittelarme Lacksysteme und hohe
Auftragswirkungsgrade durch moderne
Applikationstechnik sind ebenso wie op-
timierte Verfahrens- und Anlagentechnik
Voraussetzungen fur einen wirtschaft-
lichen Gesamtprozef3.

2. Schleifen

Eine wesentliche Fehlerquelle beim La-
ckieren sind Staubeinschlisse. Bei der
Herstellung von hochglanzenden Holz-
oberflachen wird zwangslaufig Staub
beim Schleifen bzw. Vorbehandeln und
auch in der Lackierkabine selbst durch
schnell trocknende Lackpartikel erzeugt.
Um die Verschmutzung durch Schleif-
staub zu vermeiden sollten hierflr sepa-
rate Raumlichkeiten geschaffen werden.
Das Schleifen zum Vorbehandeln wie
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auch der Lackzwischenschliff erfolgen
in der Regel von Hand, bzw. mit handge-
flhrten Schleifgeraten. Eine unmittelbare
Stauberfassung direkt am Schleifvorgang
ist nur bedingt maéglich. Selbst dabei wer-
den noch Staube freigesetzt, die nicht
erfasst werden. Daher sind separate und
moglichst geschlossene Raume erforder-
lich. Die Luftung darin arbeitet nach dem
Verdrangungsprinzip.

Die Absaugung erfolgt unten durch einen
Gitterrostboden. Die staubhaltige Abluft
wird einem hocheffizienten Filter zuge-
flhrt, in dem der Staub zurlickgehalten
wird. Die gereinigte Luft wird Uber eine
Zuluftdecke, die eine zweite Filterstufe
darstellt, wieder in den Raum eingebla-
sen. Ein Teilluftstrom wird als Abluft ab-
gefuhrt, wahrend gleichzeitig die gleiche
Luftmenge als Zuluft wieder zugefuhrt
wird. Durch die Umluftfihrung wird der
Energieaufwand flr die Zuluftkonditionie-
rung deutlich verringert. Die Abreinigung
der Filterelemente erfolgt automatisch.
Der Staub wird in Schubladen gesammelt
und kann relativ einfach entnommen und
entsorgt werden. Da beim Schleifen nur

geringe Staubmengen freigesetzt werden
kann die Bildung geféhrlicher explosions-
fahiger Atmospharen im Arbeitsbereich
mit dem LUftungssystem sicher ausge-
schlossen werden.

3. Lackieren

Durch schnell trocknende Lackpartikel
aus dem Spritznebel, dem sogen. Over-
spray, entsteht auch beim Lackieren
Staub. Daher wird auch die Lackierkabi-
ne von oben nach unten bellftet. Optimal
ist ein System mit Wasserberieselung,
weil dabei der Staub im Wasser gebun-
den wird.

Bei einem trockenen Abscheidesystem
kébnnen Staubpartikel wieder angeldst
und durch vagabundierende Stromungen
auf das Werkstlick getragen werden. Da
die wasserberieselten einen hdheren In-
vestitionsaufwand und erhéhte Betriebs-
und Entsorgungskosten bedeuten, haben
sich fur diesen Bereich aber die Boden-
absaugsysteme mit Trockenabscheidung
durchgesetzt.

Durch Detailoptimierungen kénnen mit
dieser Anlagentechnik von den Quali-
tatsanspriichen her vergleichbare Er-
gebnisse wie mit den wasserberieselten
Systemen erzielt werden. Auslegung und
Ausfihrung der Spritzkabinen erfolgen
nach der europaischen Norm 12215 ,Be-
schichtungsanlagen, Spritzkabinen fur
flussige organische Beschichtungsstoffe
- Sicherheitsanforderungen®. Spritzka-
binen mit Bodenabsaugung erfordern
eine Bodengrube, in der die Vorfilterstufe
und die Abluftsammelkanale angeord-
net sind. Die Feinfilterung Ubernimmt
ein Kanalluftfilter welches sich aus War-
tungsgrinden Uber Flur befindet. Der
Dachbereich der Kabine ist als Zuluft-
Filterdecke ausgefuhrt, in der auch die
Beleuchtung integriert ist. Die Mindest-
beleuchtungsstarke betragt 600 Lux.




Mit den Qualitatsanspriichen sollte aber
auch die Beleuchtungsstarke ansteigen.
Da bei der manuellen Lackierung eine
Umluftfihrung nicht zuldssig ist, wird zur
Energieeinsparung mit einem Rotations-
warmetauscher gearbeitet. Dieser ist in
das kombinierte Zu- und Abluftgerat inte-
griert. Die Innenseiten der Lackierkabine
sollten genauso wie der Schleifbereich
innen moglichst glatt und ohne waage-
rechte Flachen ausgefuhrt werden, um
Staubablagerungen zu vermeiden und
eine leichte Reinigung zu ermoglichen.
Deshalb wird die Zugangsseite haufig als
Glasfront ausgefihrt.

Die Lackversorgung ist auferhalb der
Spritzkabine angeordnet. Die Applikati-
onstechnik ist mit dem Abluftsystem ver-
riegelt, d.h. wenn nicht genlgend Abluft
gefordert wird, ist es nicht moglich Lack
zu verspritzen, bzw. Lésungsmittel freizu-
setzen. Die Werkstlcke werden wahlweise
mittels Wagen oder manuell in die Spritz-
kabine ein- und ausgebracht. Der Lackier-
prozess findet Uber der Gitterrostflache
statt. Die Absaugluft in der Spritzkabine
erfasst die Lackpartikel die beim Spritzen
am Werkstuck vorbeigehen (Overspray)
sowie etwa 80 % der Lésungsmittel. Die
Lackpartikel werden in den Abluftfiltern
zurlickgehalten, wahrend die Lésungs-
mittel ungefiltert ausgeblasen werden, je
nach Lésemitteldurchsatz kann eine Ab-
luftreinigung erforderlich sein.
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4. Trocknen

Der Lacktrockner sollte unmittelbar an
die Spritzkabine anschlieen, um die
frisch lackierten Werksticke vom Stau-
beinfluss fern zu halten. Trockner werden
gemaR EN 1539 ,Trockner und Ofen, in
denen brennbare Stoffe freigesetzt wer-
den - Sicherheitsanforderungen®, ausge-
legt und ausgeflhrt. Das Trocknergehau-
se ist in der Regel aus warmeisolierten,
nichtbrennbaren Sandwichelementen er-
stellt. Es kann aber auch aus Mauerwerk
bestehen. Trockner werden mit Umluft
betrieben, es wird aber auch Teilluftstrom
als Abluft abgefiihrt und die gleiche Men-
ge als Zuluft zugefuhrt. Im Trockner kén-
nen noch bis zu 20 % Lésungsmittel frei-
gesetzt werden. Mit einer entsprechend
groen Abluftmenge kann aber im Trock-
ner die Bildung geféhrlicher explosions-
fahigen Atmospharen ausgeschlossen
werden. Die Luftfihrung im Trockner ist
vorzugsweise horizontal.

Die Lufteinblasung erfolgt grof¥flachig
Uber eine Zuluft-Filterwand und die Um-
luft-Ansaugung Uber eine ebenso grofle
Absaugwand. Dadurch wird eine gleich-
mafige Durchliftung des Trockners si-
chergestellt, bei gleichzeitiger Filtrierung
bei der Einblasung. Die Lufttemperatur
im Trockner, max. 80 °C, ist Uber die Re-
gelanlage frei wahlbar. Die Warmeversor-
gung erfolgt in den meisten Fallen durch

die zentrale Heizungsanlage mittels
Heilwasser. Die Aggregate sind, sofern
baulich méglich, oberhalb des Trockners
angeordnet. Zur Energieeinsparung emp-
fiehlt es sich auch hier einen Abluftwér-
metauscher zur Warmerlckgewinnung
einzusetzen.

5. Explosionsschutz

Spritzkabinen bzw. Lackieranlagen
fallen in den Geltungsbereich der EG-
Maschinenrichtlinie. Der konstruktive
Explosionsschutz ist Bestandteil der Ma-
schinenrichtlinie und das Konformitats-
bewertungsverfahren erfolgt ebenfalls
hiernach. Spritzkabinen bzw. Lackieran-
lagen in ihrer Gesamtheit fallen nicht in
den Geltungsbereich der ATEX 95 (Richt-
linie 94/9/EG). An- oder eingebaute Ge-
rate in Ex-Zonen, bzw. solche die in den
Ex-Bereich eintauchen, missen aber der
ATEX-95 entsprechen.

Manuelle Spritzkabinen fir flussige, orga-
nische Beschichtungsstoffe sind gemaf
EN 12215 im Arbeitsbereich und im In-
nern des Abluftkanals als Ex-Zone 2 aus-
zulegen.

Die Gerate in diesen Zonen bendtigen
die Kategorie Il 3 G. Die Konzentration an
brennbaren Stoffen muss auf einen Wert
von max. 25 % der unteren Explosions-
grenze (UEG) der eingesetzten Losemittel
begrenzt sein.

Fur die Trockner und den Schleifbereich
sind keine Explosionsschutzmassnah-
men erforderlich. Lediglich im Rohluftbe-
reich innerhalb der Entstaubungseinrich-
tung kann wahrend der Abreinigung eine
gefahrliche explosionsfahige Atmosphare
entstehen. Hier sind deshalb die Schutz-
maRnahmen flr eine Zone 22 zu treffen.

6. VOC-Verordnung

Bei der Bewertung einer Anlage gemafd
VOC-Verordnung geht man von den tat-
sachlichen  Lésungsmittelverbrduchen
aus. Der Grenzwert fur die Losemittel-
konzentration in der Abluft betragt 100
mg/m3 bei Anlagen mit weniger als 5 t
Losungsmittel pro Jahr (dariber 75
mg/m3).
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