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1. Allgemeines iiber Holzbeschichtung

Die Beschichtung von Holzwerkstlicken stellt an
Beschichter besondere Anforderungen. Dieses
Dokument ,Losungen fiir die Holzbeschichtung” von
WAGNER informiert tiber Beschichtungsverfahren und
technische Anforderungen in der Holzverarbeitung.

Holz, ein,lebendiger” Werkstoff

Holzarten unterscheiden sich erheblich voneinander.
Einerseits gibt es natirlich gewachsene Holzer und auf
der anderen Seite stehen die Verbundstoffe wie MDF,
Spanplatten, Multiplex etc. Die zu bearbeitenden Holz-
objekte konnen klein oder grof3, lose oder zusammen-
gebaut, gebogen oder flach, vertikal oder horizontal,
mit komplexen oder einfachen Formen sein.

Der Beschichtungsprozess muss exakt auf die Holzart
und den Produktionsprozess abgestimmt sein. Eine
detaillierte Anwendungsplanung und die richtige Ma-
terialauswahl sind daher der Schlissel zu einer erfolg-
reichen Beschichtung und wirtschaftlichen Produktion.

Der Stand der Holzbeschichtung
in der Mobelindustrie Europas

In Europa erwirtschaften rund 118.000 Mdbelherstel-
ler einen Jahresumsatz von ca. 88 Milliarden Euro”. Die
wichtigsten Wachstumsmarkte liegen heute in Asien,
insbesondere in China?. Besonders herausfordernd fir
viele Betriebe und Unternehmen in Europa sind die Im-
porte aus Billiglohnldndern sowie steigende Rohstoff-
preise, welche die Gewinnmargen belasten. Dartiber
hinaus kann die Mébelindustrie den Bedarf an qualifi-
zierten Mitarbeitern oft nicht decken®. Auch das hohe
Umwelt- und Gesundheitsbewusstsein der Verbraucher
sowie immer strengere gesetzliche Vorschriften fir 16-
semittelhaltige Lacke sind anhaltende Herausforderun-
gen®,

Viele Mdébelhersteller suchen daher nach geeigneten
und kostenglinstigen Beschichtungsmethoden fiir
Holzmobel. Im Fokus stehen dabei vor allem Nasslacke
auf Losemittel- oder Wasserbasis. Doch auch die Pul-
verbeschichtung von MDF-Platten und Massivholz ist
fur bestimmte Anwendungsbereiche eine interessante

Alternative. Eine Kostenoptimierung ist in beiden Be-
reichen moglich und kann mit verschiedenen Ansatzen
erreicht werden:

« Effizienter Materialeinsatz und geringer Materialabfall

Moderne Beschichtungstechnologien bieten einen aus-
gezeichneten Auftragswirkungsgrad. Fiir die Beschich-
tung grofler Flachen werden dadurch nur minimale
Farbmengen bendtigt, was Material und Geld spart.

« Schneller Farbwechsel, kiirzere Reinigungszeiten

Durch schnelle Farbwechselprozesse und kirzere Rei-
nigungszeiten konnen die Beschichter schneller produ-
zieren. Dies fiihrt zu einer verbesserten Produktionseffi-
zienz und steigert den Gewinn.

« Schnelle Weiterverarbeitung durch kurze Trocknungs-
Zzeiten

Moderne Beschichtungssysteme ermdglichen eine
schnelle Aushartung und Trocknung der beschichteten
Teile. Dies beschleunigt die Produktion und erméglicht
eine kiirzere Montage der Mébel.

- Effiziente Arbeitsprozesse

Prozesse werden durch neue Technologien optimiert
und die Anzahl der Durchldufe reduziert. Damit verrin-
gern sich Kosten sowie Arbeits- und Zeitaufwand.

« Hoherer Automatisierungsgrad

Manuelle Tatigkeiten wie Farbwechsel und Reinigung
werden immer mehr durch automatische Prozesse er-
setzt. Diese Verfahren sparen Zeit und erhéhen die Pro-
zesssicherheit.

Gleichzeitig mussen die Beschichtungen den jewei-
ligen qualitativen und dekorativen Anspriichen der
Kunden geniigen - wie zum Beispiel Harte, Haltbarkeit,
Farbvielfalt, unterschiedliche Oberflachenstrukturen,
Soft-Feel-Oberflaichen oder Oberflichen mit chemi-
scher und mechanischer Widerstandsfahigkeit. All diese
Anforderungen mdissen in einem effizienten Gesamt-
konzept zusammengefiihrt werden. Im Folgenden wer-
den die Varianten und Moglichkeiten der Nasslack- und
Pulverbeschichtung erlautert.

1) European Furniture Industries Confederation (April 2019): The Industry. Zugdnglich unter: www.efic.eu

2) https.//info.pra-world.com (April 2019)

3) European Furniture Industries Confederation (2016): Major Challenges. Zugdnglich unter: www.efic.eu/Industry.aspx?view=major_challenges
4) Philipp, Claudia (2010): The future of wood coatings. In: European Coatings Journal 1/2010.
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Ldsungen fiir die Holzbeschichtung

2. Nasslackbeschichtung

Nasslackbeschichtung ist die am weitesten verbrei-
tete Anwendungsart fiir Holzobjekte. Es ist die ideale
Losung fur hochwertige Oberflaichen mit exzellentem
Glanzgrad. Manuelle und automatische Nasslackbe-
schichtungsverfahren bieten mehrere Vorteile, wie z.B.
schnelle Farbwechsel, kundenspezifische Beschichtun-
gen, niedrige Anlaufkosten, eine grof3e Auswahl an ge-
eigneten Materialien und einer gro3en Farbpalette, ein-
schlieBlich Metallic- und Hochglanzlacken.

Effizientes Equipment ist der Schliissel zum Erfolg

Fir die Wahl der optimalen Applikationstechnologie
und fiir eine wirtschaftlich optimale Nasslackierung
sind grundlegende Uberlegungen nétig.

« Holzart

Jeder Holzwerkstoff hat spezielle Eigenschaften. Poro-
sitat, Oberflache oder Dichte variieren von Typ zu Typ.
Diese Parameter muissen vorab bekannt sein, um die
passende Beschichtungstechnologie auszuwahlen.

« Objektgeometrie

Eine flache Holzplatte zu beschichten ist wesentlich ein-
facher als die Beschichtung eines Formteils mit Offnun-
gen und abgerundeten Kanten. Die Anzahl und Art der
Teile in der Produktion sowie das beste Beschichtungs-
verfahren mussen geklart werden.

- Art und Viskositdit des Lackes

Jeder Lack verfligt Uiber sein eigenes, spezifisches Fliel3-
verhalten. Die Beschichtungspistolen und Pumpen
mdissen in der Lage sein, den Lack in jeder Phase der
Viskositat zu verarbeiten.

« Schulung und Kompetenz der Mitarbeiter

Je einfacher die Handhabung einer Technologie, desto
besser das Ergebnis. Die Mitarbeiter miissen mit der ge-
wahlten Beschichtungstechnologie umgehen kénnen
und sollten fiir den Umgang mit neuen Prozessen ge-
schult sein.

« Applikationsverfahren

Der Produktionsausstof3, die Teile- und Formenviel-
falt und der Kapazitatsgrad sind Schlisselfaktoren, um
die richtige Art des Nasslackbeschichtungssystems zu
bestimmen. Je nach Anforderung fallt der Entscheid
zwischen manueller und automatischer Beschichtung.

Einer der Schlissel fir die Entscheidung ist das beste-
hende und zukiinftig geplante Produktionsvolumen.

« Ziele und Anforderungen des Mébelherstellers

Jede Losung ist eine Entscheidung fiir die Zukunft. Im
Falle einer Produktionssteigerung muss das gewahlte
Beschichtungssystem kiinftig mehr Teile in kiirzerer Zeit
verarbeiten. Umweltaspekte wie die Beschrankung von
Losemitteln oder die Vorgaben zur Verwendung von
umweltfreundlichem Lack mussen ebenfalls beriick-
sichtigt werden.

Ein optimiertes Farbfordersystem spart viel Geld

Ein speziell auf die Anwendungssituation abgestimm-
tes System aus Applikations- und Fordertechnologie ist
meist kosteneffizienter als ,Allround-Systeme’, die nicht
kundenspezifisch konfiguriert sind. Zusatzlich bietet
jedes Nasslacksystem Optimierungsansatze fiir weitere
Kosteneinsparung:

« Anforderungen der Lackbeschaffenheit

Farb- und Lacklieferanten wissen, welches Pumpensys-
tem die richtige Losung flr das gewahlte Lackprodukt
ist.

« Berticksichtigung der Beschichtungsparameter

Parameter wie Lackviskositat, Anzahl der Werkstiicke
sowie Produktionsgeschwindigkeit bestimmen mafR3-
geblich das Farbfordersystem. Auch die Farbwechsel
pro Tag sollten dafiir im Voraus kalkuliert werden.

« Farbvielfalt und Farbverbrauch

Menge, Farbvielfalt und Formen der Produkte missen
berechnet werden. Je mehr Farben, desto komplexer die
Handhabung.

« Rahmenbedingungen im Betrieb

Ist die Lackiererei innerhalb bestehender Gebdude ge-
plant oder handelt es sich um eine Neuinstallation? Wel-
che Bedingungen werden fir die Platzierung, den Raum
usw. beriicksichtigt? Die Antworten flihren zu einer op-
timalen Lackieranlage.

« Behordliche Vorgaben und Gesetze

Jedes Land hat eigene Vorschriften und gesetzliche Vor-
gaben. Achten Sie auf die Einhaltung aller Vorschriften,
insbesondere hinsichtlich der Umweltanforderungen.
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2.1 Manuelle Nasslackapplikation

Flr manuelle Beschichtungen stehen mehrere bewahr-
te Technologien zur Verfligung. Jede von ihnen ist eine
perfekt abgestimmte Kombination aus Beschichtungs-
pistole und Pumpensystem.

Der Einsatz von Spriihpistolen mit FlieBbechern hat sich
in der Holzbeschichtung beim Auftragen geringer Men-
gen Holzlasur oder niedrigviskoser Farben mit Nieder-
drucktechnik bewdhrt. Hochwertige Nasslackpistolen
bieten eine gleichmafig verteilte Zerstaubung und eine
grof3e Auswahl an geeigneten Disen und Luftkappen.
Sie sind speziell fur die Applikation niedriger Material-
mengen konzipiert. Da sich der Farbbehalter direkt auf
der Pistole befindet, ist die zu reinigende Flache mini-
mal, bei entsprechend geringem Losemitteleinsatz und
geringen Materialresten.

Zerstaubungstechnologien

Airspray-Technologie

Airspray-Handpistole
Bei diesem Verfahren stromt die
Zerstaubungsluft aus einer ring-
formigen Offnung, die durch
eine Bohrung im Zerstauber-
kopf (Luftdlise) sowie die mittig
darin angeordnete Farbdise
gebildet wird. Die Sprihstrahl-
form wird durch Flachstrahlboh-
rungen (Hornluft) gesteuert. Die
aus diesen Bohrungen austreten-
de Luft wandelt den Sprihstrahl mit
einem nahezu kreisférmigen, senkrecht zur
Strahlachse stehenden Querschnitt in einen Strahl
mit elliptischem Querschnitt um. Die Druckluft wird
durch Kompressoren oder Radialventilatoren erzeugt.

Die Luftzerstaubungsprozesse lassen sich je nach ver-
wendetem Zerstaubungsluftdruck in Niederdruck-, Mit-
teldruck- und Hochdruckverfahren unterscheiden.

Die HVLP-Technologie arbeitet mit einem Zerstauber-
druck von max. 0,7 bar/10 psi. Im Gegensatz zur Nieder-
drucktechnik arbeitet die Mitteldrucktechnik mit einem
hohen Zerstauberluftdruck, der in einem Bereich von
1 bis 3 bar liegt. Die Hochdrucktechnik arbeitet mit ei-
nem Zerstauberluftdruck von 3 bis 8 bar. Heute ist der
Mitteldruck die am haufigsten verwendete Technolo-
gie, die bei 80% der Anwendungen das beste Ergebnis
liefert. Die Airspray-Technologie ermdglicht eine ein-
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fache und prazise Einstellung der Zerstauberluft und
Sprihstrahlbreite fiir maximale Anwendungsvielfalt
und Oberflachenqualitat.

AirCoat-Handpistole

AirCoat-Technologie

Die  AirCoat-Technologie
ist eine Kombination aus
Airless- und Airspray-Ver-
fahren, ergdnzt durch das
einzigartige WAGNER-Know-
how: perfekte Verarbeitung,
hohe Produktivitat, weiches
Sprahbild und hoher Auftragswir-
kungsgrad auf moderatem Niveau.

A\l

HIANDTM

Beim AirCoat-Verfahren wird das
Material mit einer Kolben- oder
Membranpumpe bei einem Betriebs-
druck zwischen 30 und 120 bar oder hoher zerstdubt.
Dieser relativ niedrige Materialdruck erzeugt eine gute
Grundzerstaubung, obwohl am Umfang des Sprih-
strahls Streifen entstehen, bis die zusatzliche Luft zuge-
fuhrt wird. Der Lack wird mit einem niedrigen Luftdurch-
satz von mindestens 90 I/min und einem Niederdruck
von 0,4 bar bis maximal 2,5 bar fein zerstdaubt. Die zen-
trale Luftzufuhr, die sich direkt neben dem Dusenloch
befindet, unterstiitzt die Zerstaubung und verstarkt sie
Uber die gesamte Breite weiter. Der im Vergleich zum
Airless-Verfahren extrem niedrige Betriebsdruck des
AirCoat-Verfahrens hat den Vorteil, dass sich die Farb-
partikel mit sehr geringer Geschwindigkeit vorwarts
bewegen und einen ,weichen” Sprihstrahl mit weniger
Overspray erzeugen. Dieser Effekt wird durch die Beibe-
haltung der Druckluftmengen, die den Zerstdaubungs-
prozess unterstiitzen, verstarkt.

Ldsungen fiir die Holzbeschichtung

Airless-Technologie

Bei dieser Technologie handelt es sich um ein luftlos
zerstdubendes Farbspriihverfahren. Eine pneuma-
tisch angetriebene Pumpe foérdert das Spriihmedium
vom Einlass bis zur Dise. Die
Pumpe stellt das Material
unter mittleren Druck und
beférdert eine relativ grofe
Materialmenge durch eine
kleine  Dusenoffnung. Da-
durch wird der fir die Zer-
stdubung  notwendige  dynami-
sche Druck an der Dise erzeugt. Ein \
Airless-System besteht aus Pumpe, b ﬁ
Schlauch, Filter, Pistole und Dise. Die- "
se Technologie ermdglicht eine schnelle
Applikationsgeschwindigkeit, geringen Over-
spray und einen hohen Auftragswirkungsgrad.

Airless-Handpistole

Forderpumpen fiir manuelle Nasslackapplikation

Die Pumpentechnik spielt bei einer effizienten manu-
ellen Nasslackbeschichtung eine wichtige Rolle. Kol-
ben- und Membranpumpen sind die bekannten und
bewahrten Technologien. Die Auswahl des am besten
fir die Nasslackbeschichtung von Holz geeigneten
Pumpensystems ist abhdngig von Parametern wie Lack-
viskositat, FlieBverhalten, Anzahl der Farbwechsel oder
der Kombination von Grundierung, Lack und Decklack
(2K).

Cobra 40-10

« ldeale Losung fir kleine Materialmengen

« Versorgt bis zu 3 Pistolen (je nach Diisengrof3e)

« Fir schnelle & haufige Farbwechsel

+ Auch hervorragend fiir schwierige Materialien
geeignet, wie z. B. scher-
empfindliche, reaktive,
feuchtigkeits- oder !
temperaturempfindliche
Flussigkeiten. -

Beispiele fiir Membranpumpen

Kolbenpumpen

Durch ihre hohe Haltbarkeit und Zu-
verlassigkeit sind Kolbenpumpen die
ideale Wahl fir Anwendungen mit
niedrigem, mittlerem und hohem
Druck sowie fiir die Applikation von
wasser- und I6semittelbasierten Far-
ben. Hocheffiziente Druckluftmotoren
sorgen fiir einen reibungslosen Betrieb.
Der Motor und seine spezielle Auspuff-
geometrie verhindern eine Vereisung
und damit verbundene Betriebssto-
rungen vollstandig. Beste Beschich-
tungsergebnisse sind damit garantiert.

Kolbenpumpe

Membranpumpen

Die Membranpumpen-Technologie vereint ein kleines
Innenvolumen mit hoher Hubfrequenz zu hoher For-
derleistung und sehr geringem Spilmittelverbrauch
bei Farbwechsel oder Reinigung. Zusatzlich wird das
Material sehr schonend geférdert, da keinerlei Packun-
gen oder Reibung den Materialfluss storen. Durch die
hermetisch dichte Konstruktion kdnnen so gut wie alle
in der Beschichtungstechnik tiblichen Materialien prob-
lemlos verarbeitet werden.

Cobra 40-25

« ldeale Losung fiir groBere Materialmengen

+ Multi-Pistolenbetrieb

« GroBere Disengrof3en

+ Auch hervorragend fiir schwierige Materialien
geeignet, wie z. B. scherempfindliche, reaktive,
feuchtigkeits- oder temperaturempfindliche
Flussigkeiten.
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2.2 Automatische Nasslackapplikation

Eine weitere Moglichkeit, Kosten einzusparen und die
Produktivitat zu steigern, sind automatisierte Beschich-
tungsanlagen. Sie sind mit verschiedenen Technologien
erhéltlich und werden entsprechend der Grof3e und
Anzahl der Werkstlicke individuell zusammengestellt.
Meist wird eine automatische Beschichtung bei mittle-
ren bis gro3en LosgréBen und einfachen Objektformen
eingesetzt. Teilweise setzen aber auch Betriebe mit
kleinen Losgrof3en und Fachkraftemangel auf die Ent-
lastung durch Automatisierung. Generell bieten auto-
matisierte Beschichtungsanlagen den Vorteil, dass die
Beschichtung sehr prazise, gleichmafig und in repro-
duzierbarer Qualitat aufgebracht wird.

T\

Generell folgt die automatische Beschichtung von Holz
den gleichen Regeln wie die manuelle Beschichtung
und verwendet mehr oder weniger die gleiche Tech-
nologie. Der Unterschied besteht in der Kapazitat zur
Verarbeitung groBer Mengen, der Fahigkeit zum auto-
matisierten Farbwechsel und dem Platzbedarf fir die
Installation. Bei der Planung einer automatischen Nass-
lackbeschichtungsanlage ist es unerlasslich, auf die Un-
terstlitzung von Experten zu zdhlen, um wirtschaftliche
und qualitativ hochwertige Ergebnisse zu erzielen.

Von Beginn des Planungsprozesses an mussen alle Be-
teiligten wie Applikationshersteller, Fordertechnikliefe-
rant, Ofenhersteller sowie Lack- und Chemielieferanten
an Bord sein. Dies stellt sicher, dass ein vollstandig in-
tegriertes und optimal aufeinander abgestimmtes Ge-
samtkonzept entsteht.
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Automatische Spriihpistolen

Das gleiche Spektrum an Zerstaubungstechnologien flr
Handsprihpistolen gilt auch fir Automatikpistolen, bei
denen der Kunde zwischen Airless-, Airspray- und Air-
Coat-Technologie wahlen kann. Alle Automatik-Sprih-
pistolen sind fir einen hohen Auftragswirkungsgrad
ausgelegt. Fir den Einbau in automatische Systeme
sind sie kompakt konzipiert. Dies macht sie einfach und
flexibel in Handhabung und Wartung.

Beispiele fiir Nasslack-Automatikpistolen

Forderpumpen fiir automatische Nasslack-
applikation

Fir die automatische Nasslackbeschichtung stehen
verschiedene Pumpensysteme zur Verfligung. Diese
Auswahl ermdglicht eine Anpassung an alle Arten von
Anwendungen und Farben, die heute auf dem Markt er-
haltlich sind. Fiir den Kunden ist es wichtig, sich mit dem
Hersteller der Farben und Anwendungen in Verbindung
zu setzen, um das ideale Pumpensystem zu finden.

Beispiele fiir Pumpen zur automatischen Nasslackbeschichtung

Ldsungen fiir die Holzbeschichtung

Zeit ist Geld

Wie in jeder Branche gilt auch bei der Holzbeschich-
tung: Zeit ist Geld. Je schneller einzelne Arbeitsschritte
abgeschlossen sind, desto besser wird die Produktivitat.
Deshalb setzen bereits viele Mobelhersteller auf elekt-
ronische Dosier- und Mischanlagen. Im Gegensatz zum
manuellen Mischen ergibt sich hier nicht nur eine Zeit-
einsparung. Auch die Qualitat ist aufgrund der homoge-
nen, reproduzierbaren Lackzusammensetzung hoher.
Im Idealfall konnen in den Dosier- und Mischanlagen
Mischungsverhaltnisse gespeichert und tber das Dis-
play abgerufen werden.

Generell senkt ergonomisches, leicht zu reinigendes
Equipment die Kosten, da weniger Zeit bendtigt wird.
So kénnen Dosier- und Mischanlagen mit automati-
scher Spulung eingesetzt werden, bei denen die Rei-
nigung per Tastendruck erfolgt. Bei Pumpen lohnt sich
die Kombination aus kleiner Pumpmenge mit hoher
Frequenz. Dadurch bleibt der zu reinigende Raum re-
lativ klein, was den Materialverlust, den Losemittelver-
brauch und die Reinigungszeit reduziert. Die erzielbare
Kosteneinsparung ist signifikant, wie ein Kalkulations-
beispiel zeigt.

Kalkulationsbeispiel zum Vergleich verschiedener Pumpen

Vergleich zweier Pumpen mit 65 cm?*/Doppelhub (Pumpe A) and 10 cm®/Doppelhub (Pumpe B)

Einsparpotenzial durch Automatisierung der Beschichtung

Pumpe A Kosten - Allgemein
|
Pumpenvolumen Pumpenvolumen Farbe 6
65 cm® / Doppelhub 10 cm® / Doppelhub (pro Liter in Euro)
Max. Geschwindigkeit Max. Geschwindigkeit Losemittel 1
30 Doppelhub/min 200 Doppelhub/min (pro Liter in Euro)
. Abfallentsorgung
Unverbrauchtes Material 04 pm (pro Liter Lésemittel in Euro) 0,10
(Liter pro Farbwechsel) 0,1
Losemittelverbrauch 40— Arbeitstage
(Liter pro Farbwechsel) 1,2 (pro Jahn 250
Zeit fiir Farbwechsel 7 o
(in Minuten) 3 Arbeitskosten 30
(pro Stunde in Euro)
Kosteneinsparung
Anzahl Farbwechsel pro Tag 441
Kosten Materialabfall 3.000  p— und finale Reinigung
(pro Jahr in Euro) 750
Kosten Lésemittel 2000 p—
(pro Jahr in Euro) 1,500
Arbeitskosten 437 ——
(pro Jahr in Euro) 1,875
Abfallkosten 550 pum
(pro Jahr in Euro) 163
Gesamtkosten 1 2.0
(pro Jahr in Euro) 4,288
Einsparungen pro Jahr (in Euro) 8.637
Zeiteinsparung pro Tag (in min.) 20
Zeiteinsparung pro Jahr (in h) 84
Ldsungen fiir die Holzbeschichtung WAGNER 9



2.3 Elektrostatische Nasslackapplikation:
Wirtschaftliche Alternative fiir komplexe
Geometrien

Die elektrostatische Nasslackbeschichtung ist bereits
seit vielen Jahren ein etabliertes Beschichtungsverfah-
ren und kann auch fiir Holzbeschichtung eingesetzt
werden. Das Grundprinzip der elektrostatischen Be-
schichtung ist die Anziehungskraft zwischen negativ
geladenen Partikeln und dem geerdeten Material, also
dem Holzobjekt. Diese Technologie eignet sich beson-
ders fur die Beschichtung komplexer Geometrien wie
zum Beispiel Fensterrahmen und -laden, runde Bauteile,
Stlhle, Tische, Betten, Zdune und Rattanmobel.

Leitfahigkeit der Werkstiicke

Eine korrekte Erdung der Werkstiicke ist entscheidend,
um zu verhindern, dass das Pulver auf den Lackierer
Ubergeht. Aullerdem muss das Lackmaterial fur die
elektrostatische Beschichtung geeignet sein. Fragen Sie
den Lieferanten nach der Eignung - insbesondere hin-
sichtlich der Lackbestandigkeit.

Eine Leitfahigkeit von < TMQ st ausreichend, um Elektro-
statik effektiv zu nutzen. Auch Holzgegenstande kdnnen
beschichtet werden, wenn sie eine bestimmte Menge an
Restfeuchte (> 7%) enthalten. Fir die Holzapplikation
wird die Feuchtigkeit (10 bis 12%) verwendet, die sich
in dem Objekt befindet, um die Bodenleitfahigkeit zu
schaffen. Die vorhandene Luftfeuchtigkeit des Spriihbe-
reichs verbessert die Wirkung der Elektrostatik zusatzlich.

Das Prinzip der elektrostatischen Applikation

Zerstaubte Farbtropfen werden am Zerstauber (d.h. an
der Sprihpistole) aufgeladen und folgen den Feldlinien
zum leitenden und geerdeten Werkstlick. Durch die
elektrostatische Aufladung stof3en sich die Lackpartikel
gegenseitig ab. Dadurch wird eine extrem feine Zer-
staubung erreicht, die zu einem sehr homogenen Mate-
rialauftrag und einer hochwertigen Verarbeitung fiihrt.
Diese feinen, negativ geladenen Farbpartikel werden
vom geerdeten Werkstlick angezogen und erzeugen
einen Umgriffeffekt. Beim Beschichten der Vorderseite
wird der Overspray von der Riickseite des Werkstulicks
angezogen. Dies ermdglicht eine enorme Material- und
Zeitersparnis im Vergleich zu Standard-Nasslackappli-
kationen.
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Zwischen einer negativ geladenen Elektrode und einem
positiven Pol liegt ein elektrisches Feld mit definierten
orientierten Flusslinien. Die Feldstarke ist abhdngig
von der Spannungsdifferenz zwischen den beiden
Polen und der Art des dazwischen liegenden Materials
(Dielektrikum).

lonisierbares Material, das sich in der Nahe der Elekt-
roden befindet, wird aufgeladen und vom anderen Pol
entlang der Feldlinien angezogen. Wenn dieser Pol ord-
nungsgemal geerdet ist, bleibt die Feldstarke konstant,
da die angeordneten lonen entladen werden und die
Spannungsdifferenz konstant bleibt. Andernfalls sinkt
die Spannung zwischen den Polen dauerhaft.

Vorteile der elektrostatischen Beschichtung:

« Hoherer Auftragswirkungsgrad
« Umgriffeffekt

« Minimierte Tropfengrof3e

- Besseres Sprihbild

« Homogenere Schichtdicke

Umgriffeffekt fiir beste Beschichtungsergebnisse

Durch die gleichmaRige Verteilung der Feldlinien um
das Objekt herum entsteht der Umgriffeffekt. Werksti-
cke mussen dadurch nur noch von einer Seite bespriiht
werden. Die Umhllung ergibt sich durch die elektrische
Anziehungskraft entlang der Feldlinien. Auch gitterfor-
mige Werkstilicke konnen unter idealen Bedingungen
von einer Seite aus beschichtet werden.

Umgriffeffekt: Durch die negativ geladenen Farbpartikel wird

der Overspray von der Riickseite des Werkstticks angezogen.

Ldsungen fiir die Holzbeschichtung

Hohe Sicherheit und bestes Ergebnis fiir
wasserbasierte Lacke

Mit dem elektrostatischen Lackierverfahren koénnen
auch wasserbasierte Lacke verarbeitet werden. In die-
sem Falls sind spezielle Systeme mit Isoliereinheiten
erforderlich. Hohe Sicherheitsstandards sorgen dafiir,
dass die Bediener vor hohen Spannungen geschiitzt
sind. Diese sogenannten AquaCoat-Systeme sind mit
manuellen oder automatischen Spriihpistolen sowie
fir den Hoch- und Niederdruckbereich erhaltlich. Dari-
ber hinaus werden weitere Lésungen wie automatische
Farbwechselsysteme fir Einkomponentenlacke oder
automatische Systeme mit elektronischen Misch- und
Dosiersystemen angeboten, die eine Effizienzsteige-
rung bewirken kénnen.

Die lonisierung (d.h. elektrostatische Aufladung) von 16-
semittelhaltigem Lack erfolgt direkt am Lackaustritt vor
der Dise. Die Hochspannungskaskade ist im Inneren
der Pistole montiert. Bei Airspray-Pistolen befindet sich
die Elektrode im Materialfluss. AirCoat-Pistolen haben
die Elektrode seitlich in der Nahe der Duse positioniert,
um die bereits zerstaubten Materialtropfen effektiv auf-
zuladen.

Systeme fir wasserbasierte Lacke missen vollstandig
mit allen Komponenten aufgeladen werden. Die Kas-
kade befindet sich nicht mehr innerhalb der Pistole,
sondern in der Nahe der Farbversorgung, um den Farb-
eimer, die Pumpen, die Mischanlagen und alle anderen
Komponenten, die mit dem leitfahigen Material in Kon-
takt kommen, zu befillen. Sehr wichtig: Das gesamte
System einschlieBlich Materialschlauch und Pistole
muss sicher gegen die Umgebung isoliert sein, um
Schaden zu vermeiden.

Elektrische Ladung: Wo und wie?

Losemittelbasiertes Material:
- Das Material wird direkt an der Diise aufgeladen.

« Die Hochspannungskaskade befindet sich im
Inneren der Pistole.

Wasserbasiertes Material:

- Das gesamte System muss aufgeladen werden:
Farbbehalter, Pumpe, Mischeinheit, Pistole.

- Das gesamte System muss vollstandig isoliert sein.

+ Die Hochspannungskaskade ist mit der Pumpe,
dem Behalter und anderen Installationsstellen
verbunden.

Lsungen fiir die Holzbeschichtung WAGNER 11



HV Generator
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Aufbau einer elektrostatischen Automatikapplikation

(SB = solvent-based paint (I6semittelhaltiger Lack), AC = acid catalyst (saurer Katalysator))

Air Spray HV Generator
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Aufbau einer elektrostatischen Automatikapplikation

mit isolierten Komponenten fiir wasserbasiertes Material (WB = water-based)
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3. Pulverbeschichtung

Eine weitere Moglichkeit um Holz- Steuerung der
oberflichen zu lackieren ist die Becaats
elektrostatische Pulverbeschich- D_D_.o__f? 5
tung. Die Pulverbeschichtung von . o 2.0, %%
Holz umfasst in erster Linie den Hochspannungs-  Hochspannungs- O o Oy v
Beschichtungsprozess von Werkstii- kaskadle elektrode O"ﬁg TO T
cken aus MDF (Mitteldichte Faser- R _o-- =
platte) und basiert auf dem bereits % ) .
erlauterten Elektrostatikverfahren. e ﬁ' ' -0

000,00 04000 00500 ooo\oooooooo_
Pulverbeschichtung bietet die Még- il ot el e gl o ©
lichkeit fir dauerhafte Beschichtun- s oo T 0
gen und ermdglicht dickere und O O
spezialisierte Oberflachen. Durch ol -
den Verzicht auf VOC im Beschich- Fluidisiertes Geladene NOTNO TR 5719
tungsmaterial wird die Umweltbe- Pulver Pulverpartikel © “8\0‘*9.9_ _______ _,«“I?
lastung auf ein Minimum reduziert. ggo Og/éqo
Gleichzeitig gewahrleistet die Rlick-
gewinnung und Wiederverwertung \?ﬁﬁfﬁ
des Pulvers wahrend des Beschich-
tungsvorgangs eine hohe Effizienz.
In den letzten Jahren haben die Pulverhersteller die An- Sowohl einfache als auch komplexe Formen kénnen pul-
wendungspulver auch fiir den Einsatz auf Massivholz verbeschichtet werden. Bei der Teilegrof3e ist die Pulver-
optimiert. Dieses Dokument beschrankt sich allerdings beschichtungskabine ein limitierender Faktor. Sie muss
auf den Pulverbeschichtungsprozess fiir MDF-Material. grof3 genug firr die zu beschichtenden Werkstlicke sein,
Generell eignet sich das Verfahren der MDF-Pulverbe- aber gleichzeitig so klein, dass eine schnelle —am besten

automatische — Reinigung moglich ist.

schichtung eher fiir groBe LosgréBen.

Moderne Pulverbeschichtungsanlage zur Holzbeschichtung (Quelle: Karl Bubenhofer AG)

Losungen filr die Holzbeschichtung WAGNER 13



Das MDF-Pulverbeschichtungsverfahren

Die Pulverbeschichtung von MDF ist ein spezifisches
Verfahren, bei dem mehrere Aspekte in Einklang ge-
bracht werden missen, um qualitativ hochwertige
Ergebnisse zu erzielen. Diese Aspekte werden im
Folgenden erlautert.

Kontrolle der Feuchtigkeit in MDF-Platten

Ein zu hoher Feuchtigkeitsgehalt in MDF-Platten fiihrt
zu Kantenrissen wahrend des Aushartungsprozesses.
Ein geringerer Feuchtigkeitsgehalt reduziert die Leit-
fahigkeit und verhindert ein gutes Beschichtungser-
gebnis. Speziell fir MDF gefertigte Klimardaume kondi-
tionieren die Platten auf 4,5 % bis 6,5 % Feuchtigkeit.
Aufgrund der wechselnden Raumluftfeuchtigkeit zwi-
schen Winter und Sommer miussen die MDF-Platten
haufig kontrolliert werden, um Produktionsprobleme
zu vermeiden.

Zwangskonditionierung von MDF-Platten in einem Konditionierungs-

raum auf einen Feuchtgehalt von 4,5 % bis 6,5 % fiir 8 Stunden.
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Das Pulver fiir die MDF-Beschichtung wird je nach Har-
tungssystem speziell fir die niedrige Aushartung in-
nerhalb von 90 - 135 °C hergestellt. Dieser Temperatur-
bereich ist viel niedriger als bei Metallteilen, bei denen
die Objekte oft bei bis zu 180 °C und mehr ausgehartet
werden.

Etablierte Pulverhersteller haben grofle Fortschritte
bei der Entwicklung spezifischer Pulvertypen fiir die
MDF-Beschichtung erzielt.

Der Pulverbeschichtungsprozess von MDF-Platten be-
steht aus mehreren Einzelschritten:

Infrarot-Vorwdrmung zur Erh6hung der Leitféhigkeit

Unmittelbar vor der Applikation muss die MDF-Platte
durch IR-Aktivierung fir eine Minute auf bis zu 70 °C
vorgewarmt werden. Die Feuchtigkeit in der MDF-Platte
wandertzur Oberflache, was die Leitfahigkeit verbessert,
insbesondere an den empfindlichen Kanten des Objekts.
Dabei darf der Plattenkern nicht erwarmt werden, was
eine sehr exakt geregelte IR-Ofen-Technologie bedingt.

Erhéhung der Leitfdhigkeit der MDF-Oberfldche mittels IR-Strahlung
wdhrend 1 Min. auf 65 °C.

Elektrostatische Pulverbeschichtung

Das Gemisch aus Beschichtungspulver und Luft wird
von einem Pulverzentrum zu den Pistolen transportiert.
Diese bewegen sich auf einem Hubgerdt auf und ab, ab-
gestimmt auf die Férdergeschwindigkeit. Dies fiihrt zu
einer konstanten und gleichméaBigen Pulverschicht.

Der Pulverauftrag wird durch die sogenannte ,Corona
Field Control” gesteuert. Diese ,Field Wrap Control” ist
eine patentierte WAGNER-LOsung zur automatischen
Steuerung von Pulverschichtdicke und -umgriff.

Ldsungen fiir die Holzbeschichtung

Hochspannungskaskade

Field Wrap Control *

L]
e " e

Hochspannungs-
elektrode

Fluidisiertes
Pulver

Geladene
Pulverpartikel

Geerdetes
Werkstiick

* Field Wrap Control ist eine patentierte WAGNER-L6sung zur automatischen Steuerung

der Pulverschichtdicke auf dem Werksttick.

Aushdrten des Pulvers auf MDF-Platten

Das elektrostatisch aufgebrachte Pulver wird auf
die MDF-Platten aufgezogen, die sich nun in ei-
nem Infrarotofen oder einem Ofen in Kombination
mit UV- und Infrarot-Hartung bewegen. Das Pul-
ver wird innerhalb kurzer Zeit angeliert, vernetzt
und haftet mit hoher Stabilitat auf der MDF-Platte.

Ausharten des Pulvers (IR oder IR + UV):

-

Die Einbrenn- und Aushdrtetemperaturen miissen exakt gemdl3 den

Vorgaben des Pulverherstellers eingehalten werden.

Abkiihlen der beschichteten MDF-Platten

Unmittelbar nach dem Aushartungsprozess kihlen die
heiBen MDF-Platten mit Kaltluft fiir ca. 6 Minuten ab.
Nach dem Kiihlvorgang kdnnen die MDF-Platten aus
der Forderstrecke entnommen und weiterverarbeitet
werden.

Die Abklhlung kann auch dadurch erfolgen, dass die
Teile bei Raumtemperatur ca. 25 Minuten lang hdngen
bleiben und selbstandig auskiihlen.

Losungen fiir die Holzbeschichtung WAGNER 15



Gelieren und Aushdrten durch Infrarotstrahlung
Linkes Bild: Gaskatalytischer IR-Ofen / Rechtes Bild: Ausgehdirtete MDF-Teile

Verschiedene Einsatzmoglichkeiten mit Pulver

In den letzten Jahren haben sich verschiedene Pulver-
applikationsverfahren etabliert, die sich vor allem in der
Anzahl der Beschichtungslagen unterscheiden.

Bei der Einschichtanwendung wird nur eine Pulver-
schicht appliziert.

Einschichtprozess: Decklack (Pulver) *

Fir den Zweischichtprozess gibt es mehrere Moglich-
keiten:

Zweischichtprozess:

2 Schichten Decklack (Pulver) gl ol
1 Schicht Primer (Pulver) ‘
) ol

1 Schicht Decklack (Pulver

1 Schicht Primer (Pulver)

1 Schicht Decklack (Nasslack) 'I *

1 Schicht Primer (Nasslack)

1 Schicht Decklack (Pulver) * *
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Vorteile von pulverbeschichteten MDF-Teilen

Stellt man die Pulverbeschichtung von Standard-
MDF-Platten traditionellen Verfahren wie Nasslackie-
rung, Laminierung oder Folienbeschichtung gegen-
Uber, sprechen die Fakten fir sich: Die Kostenersparnis
liegt bei rund 25 %, die Materialeinsparung bei
etwa 20 % und die Reduzierung des CO,-AusstoBes
bei 3,8 Kilogramm pro Quadratmeter (in der Grof3-
serienproduktion, verglichen mit herkdmmlichen
Nasslacken). Hinzu kommt die nahtfreie Rundum-Be-
schichtung mit gleichmaBigen, kratzfesten Oberfla-
chen, die sich sofort weiterverarbeiten lassen. Ins-
besondere Mdbel in Nassbereichen wie Bad oder
Kiiche schiitzt eine Pulverbeschichtung wirksam gegen
Wasserschaden.

Vorteile:

« Energiesparendes Beschichtungsverfahren

- Losemittelfreies Applikationsmaterial

+ Riickgewinnung des Pulvers

« Beschichtung von 3D-Strukturen

« Nahtlose Rundumbeschichtung

« Werkstiicke kdnnen sofort weiterverarbeitet
werden

Ldsungen fiir die Holzbeschichtung

Die elektrostatische Pulverbeschichtung von MDF und
Holzwerkstoffen eignet sich besonders fiir eine Vielzahl
von Formen. Das Pulver schiitzt Kanten und Offnungen
optimal und macht die Produkte standhafter als nass
beschichtete Teile. Ausgefraste Abschnitte, Ausschnitte
und Loécher werden rundum beschichtet. Ein wesentli-
cher Vorteil ist der hohe Schutz von Kanten und Profilen
auch bei kleinen Radien.

Dieses Verfahren ermdglicht daher ein hohes Mal3 an
Kreativitat in Design und Produktion. Auch der Ink-
jet-Druck auf pulverbeschichtetem MDF ist problemlos
und in hoher Qualitat moglich.

Ein weiterer Vorteil der Pulverbeschichtung gegentiber
der Nasslackbeschichtung ist der Verzicht auf umwelt-
schadliche Losemittel.

Ein wesentlicher Pluspunkt ist auch die Riickgewinnung
des Pulvers wahrend des Lackierprozesses. Nicht anhaf-
tende oder Uberschissige Pulverpartikel fallen auf den
Kabinenboden, von wo sie automatisch zurtickgewon-
nen und wieder dem Pulverforderkreislauf zugefiihrt
werden. Daraus resultiert ein sehr geringer Materialver-
lust mit einem Auftragswirkungsgrad von bis zu 98 %.
Bei der Nasslackbeschichtung geht der tiberschissige
Lack vollstandig verloren. Die Materialriickgewinnung
macht die elektrostatische Pulverbeschichtung zu ei-
nem adufBlerst wirtschaftlichen Beschichtungsverfahren.

Kostenvergleich zwischen Pulver- und Nasslackbeschichtung (verschiedene Beschichtungsarten fiir 1 m?)

16.0 16.0 16.0
M fege
[ Arbeitskosten
[ Abfall
B3 Farbe 120 120 120
= wertverlust
(7 Jahre)
Angaben
in Euro 8.0 8.0 8.0
40 40 40
L v v
1-Schicht Pulver 3-Schicht 2-3-Schicht
(Pulver) Epoxy wasserbasierter [6semittelbasiert

UV-Lack (Nass) 2K (Nass)
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4. Zusammenfassung

Es gibt viele Moglichkeiten, den Beschichtungspro-
zess von Holzwerkstiicken und die damit verbunde-
nen Kosten zu optimieren. Unabhdngig von der Art
der Beschichtung, d.h. Nass- oder Pulverlack, manuell,
automatisch oder elektrostatisch, wird empfohlen, sich
an Experten zu wenden, um das am besten geeignete
System zu finden. Gerdte- und Anlagenhersteller be-
raten umfassend und kompetent, um das optimale
System fir die jeweiligen Anforderungen zusammenzu-
stellen.

Nasslack- oder Pulverbeschichtung?

Die Entscheidung fiuir Nasslack- oder Pulverbeschich-
tung hdngt von verschiedenen Faktoren ab. Die Nass-
lackbeschichtung ist das Standardverfahren mit einer
Vielzahl von Moglichkeiten bei der Holzbeschichtung.
Die Pulverbeschichtung hat sich zu einer geeig-
neten Alternative entwickelt, wenn es um die Be-
schichtung von MDF-Platten oder Massivholz geht.

Vorteile der Nasslackbeschichtung sind u. a.":

+ GroB3e Auswahl an geeigneten Materialien

« Nahezu unbegrenzte Farbpalette, einschlieBlich
Metallic- und Hochglanzlacken

« Schnelle Farbwechsel und kundenspezifische
Beschichtungen

+ Niedrige Anlaufkosten

Vorteile der Pulverbeschichtung sind u. a.":

- Langlebige Beschichtungen

« Maglichkeiten fiir spezialisierte Veredelungen
« Umweltfreundliches Verfahren

- Hohe Materialeffizienz

Unabhangig davon, welche Art von Beschichtungs-
verfahren gewdhlt wird, kdnnen durch die Auswahl
moderner Applikationstechnologie signifikante Kos-
teneinsparungen erzielt werden. Immer mehr Md&bel-
hersteller erkennen dies und nutzen die Unterstiitzung
von Handel und Herstellern, um ein auf ihre BedUirfnisse
zugeschnittenes System zusammenzustellen oder ihr
bestehendes System zu optimieren.

1) https://www.thomasnet.com/articles/custom-manufacturing-fabricating/powder-coating-pro-con/ (April 2019)
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Uber WAGNER

Die J. Wagner GmbH ist einer der weltweit filhrenden Hersteller von Geraten und Anlagen zur Oberflachenbeschich-
tung mit Pulver- und Nasslacken, Farben und anderen flissigen Materialien. So gehoren auch die Klebe-, Dicht-
und Vergief3technik inklusive Spritzguss zum Portfolio der WAGNER Group mit den Marken WAGNER, Titan, Walther
Pilot, Reinhardt-Technik und CA Technologies. Die Anfange des Unternehmens reichen zuriick bis ins Jahr 1947.
Heute kommen die innovativen Beschichtungstechnologien von WAGNER sowohl in der Industrie, als auch bei Hand-
werkern und Heimwerkern zum Einsatz und setzen Mal3stdbe in der Branche. Die WAGNER Group wird weltweit
von rund 1.600 Mitarbeitern in 15 operativen Unternehmen und rund 300 Vertretungen reprasentiert. Eigner der
WAGNER-Gruppe sind die Josef-Wagner-Stiftungen, die ausschlieflich gemeinnutzige, karitative Ziele verfolgen.

Mehr Informationen unter www.wagner-group.com

Die Experten von WAGNER verfligen iber umfassendes Applikationswissen und Erfahrung in der Nasslack-
und Pulverbeschichtung. Sie bieten Ihnen mageschneiderte Losungen und neueste Beschichtungstechno-
logien, um Ihre spezifischen Anforderungen an eine wirtschaftliche und zukunftssichere Holzbeschichtung zu
erfillen.

Wenn Sie Fragen zu den verschiedenen Anwendungsldsungen fiir die Holz- und MDF-Beschichtung haben, die
in diesem Beitrag vorgestellt werden, wenden Sie sich bitte an den folgenden Ansprechpartner:

Eckhard Funk

Senior Sales Manager Liquid
eckhard.funk@wagner-group.com
+49 151 5263 7645

Losungen filr die Holzbeschichtung WAGNER 19
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