Fenster

Umweltgerechte Oberflachentechnik

Temperiertes Spritzen
Im Fensterrahmenbau

Wenn wir im Bereich der Ober-

flachentechnik, der Spritztechnik,

von ,umweltgerecht” sprechen,

dann meinen wir damit:

— Reduzierung der Overspraybil-
dung beim Spritzen,

— Verkilrzung der effektiven
Spritzzeit,

— Verarbeitung aller umwelt-
freundlichen Materialien.

Dadurch erreichen wir einen Umwelt-
schutz in doppelter Hinsicht:

1. wir reduzieren die Belastung unse-
rer Umwelt durch deutlich geringere
Farbemissionen,

2. wir schonen unsere Umwelt auf3er-
dem durch den Einsatz umweltver-
traglicher Materialien.

Als Grundlage fur eine umweltge-
rechte Spritztechnik missen jedem
Anwender die am Markt vorhandenen
Spritzsysteme bekannt sein. Er muB
ihre richtige Bedienung, ihre Vor- und
Nachteile und ihren Einsatzzweck
kennen.

Frau Angelika Rebholz ist tatig im Mar-
keting Services der J. Wagner GmbH in
Friedrichshafen.

Zerstaubungstechnik

Im Bereich der konventionellen Hand-
applikationen werden grundséatzlich
zwei Techniken unterschieden:

1. luftzerstdubende Spritztechnik,

2. materialzerstdubende Spritztechnik.

Bei der Luftzerstaubung wird das
Spritzgut durch Druckluft an der Dise
zerstaubt. Um diesen Effekt zu errei-
chen, muf3 einerseits das Spritzmittel
und andererseits Druckluft aus der
Dise entweichen.

Die Spritzpistolen sind so gebaut,
daB durch die Betatigung des Abzugs
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Angelika Rebholz

AirCoat-Spritzpistole zum Airless-Spritzen
mit Luftunterstiitzung

Niederdruck-
Spritzgerat mit
Luftdruckwandler
(Controller) und
Luftpistole Fine-
Coat

gleichzeitig Druckluft und Spritzmate-
rial ausstromen kann. Durch gezielte
Fuhrung des Luftstroms Uber eine
Luftkappe wird das Spritzmedium zer-
staubt und zum Objekt transportiert.

Bei dem materialzerstaubenden Sy-
stem kommt eine grundlegend andere
Technik zum Einsatz. Bei diesem Ver-
fahren wird das Material mit einer
Hochdruckpumpe, auch Airlesspumpe
genannt, extrem komprimiert und
durch einen Hochdruckschlauch zu
der Spritzpistole gefordert. Der Druck-
bereich liegt zwischen 100 und 600
bar.

An der Airless-Spritzdise wird das
Spritzmedium mit einem sehr hohen
Druck durch eine kleine Bohrung ge-
fordert. Nachdem das Spritzmaterial
aus der Duse austritt, befindet es sich
in einer Umgebung mit normalem
Luftdruck (1 bar). Dadurch wird der
Materialdruck in klrzester Zeit abge-
baut. Die Folge davon ist, daR das
Spritzmittel zerstdubt und an das Ob-
jekt getragen wird.
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Ab ca. 50 bar erreicht der Anwender bei dem Air-Coat-Verfahren
ein hervorragendes Beschichtungsergebnis (Airless-Verfahren:
140 bar). AusstoBmengen — Regelbereich (Beispiel); Diisen
0,013" (0,33 mm) Acryllack unverdinnt

Hochdruckluftspritzen

Der Bereich luftzerstdubende Ober-
flachentechnik wird in zwei Gruppen
unterteilt:

1. Hochdruckluftspritzen,

2. Niederdruckluftspritzen.

Diese beiden Systeme unterscheiden
sich dadurch, daR unterschiedliche
Luftmengen und Luftdriicke verwendet
werden.

Bei einem Hochdruckluftspritzen
liegt der Luftdruck zwischen 2 und
8 bar, und die Luftmenge zwischen
300 und 400 I/min.

Im Vergleich dazu liegt der Luft-
druck beim Niederdruckluftspritzen
zwischen 0,2 bar und maximal 1 bar.
Die Luftmenge allerdings betragt 2000
bis 3000 I/min.
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Mit Luftunterstiitzung

Ohne Luftunterstiitzong

Das Spritzgut kommt entweder aus
einem Spritzbecher direkt an der
Spritzpistole oder aus einem Druck-
tank mit Schlauchleitung. Die Vorteile
dieses Systems sind:

— gunstige Anschaffungskosten,

— einfach einsetzbar und eine

— feine Zerstdubung des Materials.
Der Nachteil liegt in einer schlechten
Ausnutzung des Spritzguts. Durch den
hohen Luftdruck bildet sich ein star-
ker Overspray. Das heif3t nur ein ge-
ringer Anteil des Spritzmediums (ca.
30 %) wird auf das Objekt aufgetra-
gen. Der wesentlich gréRere Anteil
belastet also die Umwelt!

Niederdruckluftspritzen

Beim Niederdruckluftspritzen, auch
HVLP (High Volume Low Pressure)
genannt, wird die feine Zerstaubung
des Spritzguts durch die hohe Luft-
menge erreicht. Die Vorteile, die sich
daraus ergeben sind:

— deutlich héhere Ausnutzung des
Spritzguts (ca. 80 bis 90 %),

Das AirCoat-Verfahren ergibt durch die Luftunterstiitzung ein
besseres Spritzbild als das Airless-Verfahren

— geringe Overspraybildung,

— Schonung der Umwelt und mdgliche
— Beschichtung von komplizierten
Objektformen.

Die Nachteile liegen bei der Verarbei-
tung hochviskoser Materialien. Sie
kdnnen nicht so fein zerstaubt wer-
den. Die Arbeitsgeschwindigkeit wird
im Vergleich zum Hochdruckluftsprit-
zen reduziert.

Zur Erzeugung der grofRen Luftmen-
ge werden meistens Turbinen einge-
setzt. Sie erzeugen wenig Druck und
sind kosten- und energiegunstig.

Airless

Beim Airless-Spritzen ergibt sich durch
den hohen Férderdruck ein grofer
Materialdurchsatz (z. B. 820 ml/min
bei 180 bar). Durch den flexiblen
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Temperiertes
Spritzen im
Fensterbau

Materialschlauch ist auch diese Tech-
nik einfach und handlich zu bedienen.
Die Vorteile, die sich daraus ergeben
sind:

— hohe Arbeitsgeschwindigkeit,

— feine Zerstdubung und eine

— effektive Materialausnutzung.
Anwendungsbereiche sind z. B. der
Auftrag von Fuller und das Spritzen
von groflen Flachen oder Brand-
schutzbeschichtungen bei Holz. Diese
Objekte lassen sich hervorragend in
kurzer Arbeitszeit mit hohen Material-
dricken und groRen Materialmengen
beschichten.

AirCoat

Bei AirCoat wird der Materialdruck
deutlich reduziert (z. B. 50 bis 80 bar).
Die feine Zerstaubung wird dabei mit
Unterstltzung von Druckluft erreicht.
Die Vorteile:

— Reduzierung der Materialdriicke
und damit Reduzierung von Geréte-
und Dusenverschleif3,

— Senkung der Austrittsmenge, das
bedeutet: sicheres Lackieren auch bei
Einsteigern,

— auch kleinere Flachen kénnen da-
mit sauber beschichtet werden.

Durch die niedrigere Arbeitsgeschwin-
digkeit hat der Anwender mehr Zeit,
seine Pistole am Objekt zu fuhren. Fur
ihn bedeutet das, dal’ er auch filigra-
ne Objekte mit hoher Oberflachenqua-
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litét spritzen kann. Durch weiche
Randzonen ergibt sich ein hervor-
ragendes Spritzbild. So ist AirCoat bei
der Lackierung von Holzobjekten das
meist eingesetzte Verfahren.

Pumpentechnik

Bei den materialzerstaubenden Spritz-
pumpen werden ebenfalls zwei unter-
schiedliche Techniken angewandt:

1. Kolbenpumpen

2. Membranpumpen

Kolbenpumpen werden pneumatisch
angetrieben. Sie haben den Vorteil,
dall sie nur dann arbeiten, wenn der
Lackierer die Pistole betétigt. Bei ge-
schlossener Pistole bleibt die Kolben-
pumpe unter Druck stehen und er-
zeugt weder Laufgerausche noch ver-
braucht sie Energie.

Der Nachteil von Kolbenpumpen
liegt darin, daf} bei einem Material-
wechsel oder auch bei Farbtonwech-
seln der gesamte Pumpenbereich
100 %ig zu entleeren, zu reinigen und
neu zu befillen ist.

Ihre Vorteile liegen dort, wo groRe
Mengen Material aufgetragen werden
mussen, wie z. B. im Fensterbau, wo
ab 30 kg Material und mehr verarbei-
tet werden. Hier ist der Einsatz einer
pneumatisch betriebenen Kolbenpum-
pe empfehlenswert und sinnvoll.

Im Gegensatz zu Kolbenpumpen
haben die Membranpumpen einen
elektrischen Antrieb. Die Pumpe lauft
standig, sie geht aber in Leerlaufbe-
trieb wenn kein Spritzmittel geférdert
wird.

Zu beachten sind dabei auch die
Explosionsschutzvorschriften der Be-
rufsgenossenschaften. In Rdumen mit
Explosionsgefahr dirfen keine elektri-

schen Stréme mdglich sein, die einen
Zundfunken auslésen kénnen. Deshalb
muf3 die elektrische Farbspritzanlage
einen Ex-Schutz aufweisen.

Ihre Vorteile liegen dort, wo viele
Sonderfarbtone vorkommen und wo
oft Material gewechselt werden muR.
Durch einen Oberbehalter, der direkt
Uber dem Membranraum auf die
Pumpe aufgeschraubt wird, besteht
die Moglichkeit, auch kleine Mengen
(z. B. 0,5 kg Material) zu verarbeiten.
Ein Anwendungsbereich wére z. B. der
Innenausbau. In diesem Bereich ist es
sinnvoll, eine elektrisch betriebene
Membranpumpe einzusetzen, da hier
oft kleine Mengen verarbeitet werden.

Grol3e Farbmengen kénnen ebenfalls
mit einer Airless-Anlage bearbeitet
werden. Dazu schaltet der Anwender
von einem Oberflachenbehélter-Be-
trieb auf die Materialforderung aus
dem 37-Liter-Behalter um.

Da beim Airless-Spritzen sehr feine
Disen eingesetzt werden, ist es ver-
standlich, dal3 auf absolute Sauberkeit
des Materials geachtet werden muR.
Dies wird durch den Einbau von
Filterstufen erreicht. Es werden bis zu
drei Filter mit unterschiedlicher
Maschenweite in das Pumpsystem
eingebaut. Im Bereich des Ansaug-
systems ist es ein grober Filter. Der
Hochdruckfilter ist von mittlerer
Maschenweite, und in der Pistole sitzt
ein einfach zu wechselnder Einsteck-
filter.

Die Pistolen-Einsteckfilter werden in
vier unterschiedlichen Maschenweiten
geliefert, die farblich gekennzeichnet
sind. So kann fir eine unterschied-
liche DisengroRe der jeweils passende
Filter eingesetzt werden.

Bei der Erwédrmung des Lackmate-
rials ist gewéhrleistet, dall Tempera-
turunterschiede im Spritzraum ausge-
glichen sind. Eine dauerhaft gleich-
maRige Oberflachenqualitat ist damit
zu erreichen. Eine pneumatisch betrie-
bene Kolbenpumpe wird dafur mit
einem Durchlauferhitzer kombiniert.
Sowohl die Zerstauberluft (AirCoat-
Verfahren) als auch der Lack werden
auf eine konstante Temperatur er-
warmt. 0
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