Priklad z praxe

Uspora energie v odtokovej
zbne o cca. 48%

oproti konkurenci

Uspora materidlu okolo 15 %
oproti konkurenci pri

splneni Claas noriem

Skratenie Cistiaceho intervalu
vo vnutri lakovacieho zariadenia

Postupna redukcia hrabky
suchej vrstvy zakladu

pri dodrzani Claas noriem
Znizenie nakladov

=== Lankwitzer

Premium Coatings

Nater komponentov pre polnohospodarske stroje
2K-Hydropox-zaklad a 2K-Hydropur-vrchna farba
BG 04/ AD 02

Firma Claas je jednym z najvaésich a najmodernejsich svetovych vyrobcov
polnohospodarskych strojov, s roénym obratom takmer 4 miliardy EUR. Firma Claas
Industrietechnik GmbH (CIT) v Paderborn vyraba osia remenice pre rozne
polnohospodarske stroje kompletované v hlavhom zavode Claasu v Harsewinkel. Okrem
pouzitia pre Claas-produkty, vyraba a lakuje CIT aj pre kooperaénych partnerov Caterpillar a

dalsich vyrobcov polnohospodarskych strojov v tuzemsku i v zahrani¢i.

Nasou ulohou bolo znizit naklady, zatial ¢o hribka vrstvy zakladného a vrchného nateru
bude méct byt zredukovana s istotou, Ze splni véetky Claas-normy. Okrem toho mala byt
zrealizovana Uspora energii v odtokovej zéne. K tomu bol potrebny rychloschndci epoxidovy
zaklad.

Popis lakovacieho procesu Vlastnosti / schvélenia

Lakované objekty Schvélenie podl'a Claas-normy
Osia kladky CN 04 0102 BBL 2015

Material Odolnosti jednotlivych systémov:
Ocel a liatina Firemna norma CN 07-0216

(2K-EP-zéklad)

- hibenie 6 mm bez trhlin podla
DIN EN ISO 1520

- Skiska ohybom tfiiom 8 mm podla
DIN EN ISO 1519

Firemna norma CN 07 0337

(2K-vrchny nater):

- Hibenie 5 mm bez trhlin
DIN EN ISO 1520

- Skdska ohybom, tffi 8 mm podla
DIN EN ISO 1519

Aplika¢né zariadenia

Power and free- zariadenie s retazou, na
ktorej diely visia a si manualne
elektrostaticky natierané.

Lakovaci proces

Pouzivané su len vodourieditelné
produkty, kde 2K-PU-vrchny nater je po
cca. 100 min. pri izbovej teplote nanasany
na 2K-EP-zaklad. Obidva spolocne su
nasledne odvetrané a eSte 20 min. susené
pri 80 °C.




