Fertigungstechnik

Schleiftechnologie fir
UV Lacksysteme

Von Michael Schadt

Fur neue Technologien in der
Beschichtung mit  ‘umwelt-
freundlichen” Lacksorten sind
heute vor allem wirtschaftliche
Systeme  gefragt.  Generell
muss dabei zwischen Syste-
men unterschieden werden,
die auf reinen UV Materialien
basieren oder Lacksorten, die
auf L&sungsmittel basieren.
Losungsmittelhaltige Systemne,
obgleich es sich hierkbei um or-
ganische oder anorganische
Substanzen  handelt,  sind
meist ohne Komplikationen
oder hohe Betricbskosten
schleifbar.

Interessant wird es bei den
reinen Festkémerlacken und
Lacksorten wie Polyester und
Polyurethan, Dies liegt zum ei-
nen an der enormen Hirte von
Uv- Acryllack, der oft abrasive
Substrate enthilt die die Ober-
fliche kratzfest machen, zum
anderen an der geringen Harte
der Lacke aus Polyurethan oder
Polyester. In beiden Fallen fin-
det auf den Reibflichen —voral-
lem bei Schuhaggregaten - eine
erhéthte Erwarmung statt, die
einen schnellen Verschleify der
Schletfmittel bewirkt und da-
durch die laufenden Kosten er-
héht. Der schnelle Verschleif
der Schleifbéinder hat auch zur
Folge, dass in der laufenden
Produktion die nachlassende
Schleifqualitat rasch zunimmt
und damit eine gleichbleibende
Gite  der nachgeschalteten
Oberflachenauftrige verhindert,

Anspriiche werden auch an
kostendeckende,  energiespa-
rende Systeme gestellt, da ge-
ringe  Produktionskosten im-
mer von vorteil sind. Dabei ste-
hen im Blickpunkt die Reduzie-
rung von  Schleifbandkosten.
Kosten der Staubabsaugung
und Systeme, die fur grope
oder kommissionsweise Ferti-
gungen ausgelegt sind.

Abb, I: Moderne Technik beim
Breitbandschleifen

Fir die Einfuhrung dauer
haft wirtschaftlicher Schleifsy-
steme wije Dinnschichtlackie-
rungen aller Art oder Walzlack-
auftragssysteme  bedarf es
mehr, wenngleich solche Wege
auf harten Widerstand in der
Empfanglichkeit Itir Argumente
und/oder auf das Festhalien an
Traditionen siafen. Gegentiber
der in Deutschland verbreite-
ten Maschinentechnik steht
vor allem die ‘italienische’
Schleifwalze, die nicht etwa
Kalibrieren  verwendet
wird, sondern um die Werk-
stickoberflache der Applikati-

Zum

onsweise einer Walzauftrags-
maschine anzupassen,

Eine moderme und wirt-
schaltliche Lackschliffmaschi-
ne ist aus den nachstehend ge-
nannten Griinden meist mit
rwei Schleifaggregaten ausge-
stattel; ndmlich einer Kontake-
walze fiir die Materialabnahme
und eginem  Super-Finish-
Schleifschuhageregat, das fur
das Glitten fiir die nachge-
schalteten Oberfliche giinstige
Eigenschalten besitzt.

Schleifwalze fur den Lack-
schliff

Durch die linienartige Material-
abnahme sorgt die Schleifwalze
nicht nur fiir eine gerade, homo-
gene Oberfliche beim Roh-
schiifl sondern hat eine geringe
Berihrungsfliche  auf  dem
Werkstlck. Dies wirkt sich beim
Lackschlill besonders maternial-
schonend auf die Schleifzédnder
aus. Durch die kume Strecke -
nennen wir sie Spanfliche —
antsteht eine geringe Erwde
mung bei relativ hohem Schleif-
druck. Wie bekannt, verschieift
das Schleifband durch Warme
und geringen Spanwinkel bej
feinen Kérnungen und hohem
Anpressdruck (Verglasen oder
Kornausbruchy besonders stark
Das in Kunstharz gebundene
Schileifkorn versinkt oder idst
sich, da Kunstharze auf Warme-
enfwicklung mit einer Erwei-
chung reagieren.

Feispiel hierflr ist ein Ver-
fahren das auch beim Einsatz
von Frasern bei zerspanenden
Prozessen  eingesefzt  wird:

Abb. 2:
Profilschleifmaschinen
werden individuell mit Schleif-
aggregaten ausgestatiet

Ober  den sogenannten
Schrupplriser wird viel Materi-
al abgenommen, wdhrend der
Schlichtfriser  eine  bessere
Oberfldchengiite ereugt.

Selbstversténdlich  stehen
den Schleilmaschinenharsial-
lern Systeme zur Verfigung,
um  Werkstlicktcleranzen  fir
die Schleifwalzen zu kompen-
sieren, zumindest soweit, dass
die fur eine Lackauftragswalze
tracbar sind.

Mach der Kontaktwalze ge-
schaltet, sorgt ein Super-Fi-
nish-Aggregat mit einer feinen
Karnung filr den Endschliff.
Dieses Aggregat erzeugt durch
ein innenlaufendes  Filzlam-
mellenband im Schieifband Vi-
brationen. Schrég anzgeordnete
Filzstreifen dringen  das
Schleifsand aul eine Seite ab-
zulaufen, Durch die Randsteue-
rung wird dies verhindert. Re-
sultat ist bei richtiger Kon-
struktion und Schnittgeschwin-
digheit ein vibrierendes
Schigifband, vorstellbar in der
Art einges Exzenterschleifers.
Dadurch enisteht eine sehr
glatte, ebene Oberfliche mit
aeringer Rillungstiele, die sich
sowoh! fiir den Roh- als auch
fir den Lackschliff und die dar-
aulfolgenden Applikationsver-
fahren und die Bandstandzeit
pasitiv auswirkt.

Der eingesetzte Schleil-
schuh entspricht den auch Fiir
andere Schleifmethoden ein-
geselzten Schleifschuhen.
Meist kommt hier ein elektro-
pneumatisches System mit ei-
ner Werkstiickabtastung  und
Schuhteilung im 16 mm Raster
zum Einsatz, das einer Anzahl
von 80 Segmenten bei 1350
mm Arbeitsbreite entspricht.

Entscheidend ist auch hier,
dass, je geringer die einzelne
Segmenthreite ist, der Andruck
auf der Oberfliche zur Kante
konstant bleibt und die Inter-
pclation so gering wie heute
technisch méglich optimien
ist. Eine mit unterschiedlicher
Rillungstiefe ge=chliflens Kan-
te 14sst eine unebene Cberfla-
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che zur gesamten Oberflache
erkennen.

Ein  elektropneumatisches
System fir diesen Schuh hat
gegeniber rein elektronischen
Varianten generell technische
Vorteile, da die Ansteuerung
iiher direkt geschaltete Ventile
wesentlich schneller arbeitet
Hinzu kommt die positive Ei-
genschaft des homogenen und
linearen Druckverhaltens von
Pneumatikzylindern, das ent-
scheidend ist fiir einen gleich-
bleibenden  Anpressdruck  in
unterschiedlicher Lage, denn
die Werkstiicktoleranz soll sich
nicht auf ein unebenes Schleif-
bild mit unterschiedlicher Ril-
lungstiafe auswirken

Ein Cuerband zum Kreuz-
schliff entfallt Ublicher Weise
bei Lackschliff. da die eigentli-
chen Aufgaben "Reinigen’ und
Vorbereiten” durch den vorher-
aehenden Lackauftrag Gberflis-
sig sind. Bei Parafinpolyester
oder &hnlichen Anwendungen
wird oft ein Querband verwen-
det. um die Qberfliche vom
Wachs oder anderen Oberfl3-
chenverschliissen zu reinigen.

Es sollte noch erwdnnt wer-
den. dass diese Art der Schleif-
systeme seit mehr als 30 lahren
geliefert und bis heute stindig
weiterentwickelt wurden und
deshalb iiber ein sehr hohes
Potential an Qualitdt und Pro-
duktionsleistung verfligen

Innovative Technologie

Im Unterschied zur flachigen
Bearbeitung entstehen bei der
Profilbearbeitung  weitere  Er-
schwernisse. Vor allem dann,
wenn eine anschliefende Appli-
kation iber ein Vakuumsystem
mit reinem UV Lack erfolgt.
Grund hierfir ist die Viskosi-
tat der Lacksysteme ohne L&-
sungsmitted. Nach der Applika-
tion hat lésungsmittelhaltiger
UV Lack wahrend der Abdun-
stung Zeit zu verfliefien. Ein
reiner UV Lack dagegen wird
umgehend nach der Applikati-
on ausgehartet und kann durch
seine niedrige Viskositat nicht

verfljeffen. Somit werden unru-
hige Oberflichen oder Unter-
schiede in der Rillung kopiert
und sichtbar.

Im Gegensatz zu den lang-
jdhrig bestzhenden ldsungs-
mittelhaltizen Lacksystemen,
mit denen einfach Uher Glatt-
scheiben hohe Gherflichengil-
ten erreicht werden konnten,
ist das Resultat einer ehenen
Oberfliche mit hoher Qualitat
bei den reinen Uv-basierten
Lacken besser her den Schlilf
mit Schleifagprezaten moglich.
Wird beispielsweise mit auf
Zellulose basierenden Lacksor-
ten oder anderen spritzfihigen
Grund- und Decklacksystemen
mit Lésunzen wie bisher gear-
beitet, hat das Anschlgifen der
rohen oder grundierten Werk-
sticke nicht die Bedeutung
oder Aussagekralt auf die zu er-
zielende Oberflachengualitat.
Dementsprechend  kann eine
Schleifmaschine eher als giin-
stige und einfache Ausfiihrung
mit einer geringeren Anzahl an
Aggregaten oder mit Schleif-
scheiben ausgefihrt werden,

Wird mit reinen UV Lacken
gearbeitet, entsteht bei der Po-
lymerisation unter dem UV
Licht eine Spannung im aufge-
tragenen Lackfitm. Diese Span-
nung bewirkt, dass sich der ebe-
ne Film bei schlechter Unter-
grundhaftung zu der sogenann-
ten ‘Qrangenhaut’ oder zu einer
unruhigen Oberflache formt,

Der Grund hierfir liegt zum
einen in der geringen abrasiven
Leistung der Glatt-  oder
Scotch-Scheiben. Ein weiteras
Kriterium ist das Andruckver-
halten und deren technische
Umsetzung. Da auf Grund des
labilen Aufbaus der Scheiben -
sie sollen sich der Profilform
anpassen - nicht mit hohem
Andruck gearbeitet wird, wer-
den Unebenheiten aul der Um-
mantelung und Grundierung
einfach kopiert

Um eine hochwertige Ober-
flache herstellen zu kénnen.
sollte eine zeitgemépe Profil-
schleifmaschine vor allem tbher

Profilschleifaggrezate mit Ban-
dern verfligen, wobei das Glat-
ten eventueller Uberginge wei-
ter mit Scheiben erfolgen kann.
Entscheidungen iiher Anzahl
und Funktion der Schleifaggre-
gate sind nicht einfach zu tref-
fen. Oft werden Empfehiungen
in den Vordergrund gestellt,
die keine rationale Merkmale
haben und die Anzahl an Ag-
gregaten erhéhen, Doch beim
heutigen Preisgeflge sind oft
geringe, Oberflldssige Kesten in
der Produktion. ausschlagge-
bend flir eine Auftragsvergabe,
Deshalb: sind weitreichends In-
formation und eine sachliche
Bewertung und Eilanzierung
entscheidend. Hinzu kommen
fur jedes unnétige Aggregat
iberflissige Kosten fir Ener-
gie. Anschluss und Ristzeiten,
die beim Profitschliff nicht un-
erheblich sind

Aus diesen Grilnden sollte
von vornherein ein Minimum
an Aggregaten angestrebt wer-
den, auch wenn durch die Meu-
anschaffung bedingt die schen
bestehenden und zum Anfang
leichter zu beherrschenden Lé-
sungsmittelauftsaoe  wesent-
lich komplizierter in der Hand-
habung und umfangreicher in
der Verfahrenstechnik sind

Die Ausliihrung der Schleif-
agpregate, deren Funktion, die
Anordnung und Aufnahme der
unterschiedlichen Schleifschu-
he, wiederum deren Aufbau,
Material und Beldge, ist ein
weites Thema und sollte im
einzelnen auch mit der Weiter-
verarbeitung in eine sinnvolle
Vertrdglichkeit geselzt werden.
Fur Bandschleifaggresate eig-
nen sich zum Beispiel Schleif-
schuhe aus Messing oder Bron-
ze, die als Konterprofil der zu
bearbeitenden Profile ausge-
flhrt sind. Sie besitzen gerade
die geforderte Eigenschaft,
eine sehr ebene Cberflache zu
erzeugen, die fiir die Planaritat
der aulzutragenden Decklacke
ven Vorteil sind.

Weiter kann bei Profilen nur
schwer oder gar nicht mit der

‘Walzenschleiftechnik™ gearbet-
tet werden. Deshalb sollten die
Andrucksysteme  der Schleif-
schuhe, deren Auslihrung und
Aulnahmen so gearbeitet sein,
dass eine gleichmaipige Druck-
verteilung gegeniber dem zu
bearbeitenden Frofil  erfalgt
Die Kuhlung der Schuhe und
eine ausreichende Ausblasung
der Binder sind erforderlich,
um midglichst hobe Einsparun-
gen beim Verbrauch und den
laufenden Kosten au erreichen
Ist im Vorfeld bekannt um wel-
che Art der Profile es sich auch
in der zukinftigen Produktpalet-
te handelt, kinnen weiteshend
Aussagen tber die Ausstattung
und Anzahl der Aggregate ge-
troffen werden, wobei sicher im-
mer ein Kempromiss zwischen
zu erwartender Qualitit und An-
schaffung notwendig ist. Be-
trachiet baispielsweize
komplizierte Rahmenprofjle,
deren Farm eine Vielzahl an
Bandschleifaggregate erfordert,
sprengt eine optimale Ausstat-
tung oft das geplante Budget.

Als  Transportsystem setzl
Tagliabue in jlngster Zeit wie
bei Urnmantelungsanlagen ei-
nen sogenannten Ridertrans-
port ein. Der Vorteil ist zum
Beispiel die Laufruhe hbel ho-
hen Durchlaufgeschwindigkei-
ten, die heute bereits rund 80
m/min betragen. Ein weiterer
Vorteil ergibt sich vor allem far
die genannte Vakuumtechnik,
da Profile, falls erdorderlich,
gleichzeitig auf vier Seiten im
Durchlaul bearbeitet werden
kénnen, ohne dass sich die
Einstellzeiten oder Ristzeiten
bei Profilwechsel verlingern.
Da die Maschinen meist im
Tandem ausgeflhrt sind entfal-
len Riistzeiten bei Verdnderung
der Werkstlckbreite komplett
Weitere Vorteile ergeben sich
aus [lexiblem Zubehdr, mit
dem das Einstellen und Posi-
tionieren der Apgregate  er-
leichtert wird.
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Bildnachweis: Tagliabue
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