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Allgemeine Informationen: Spritzverfahren

TI—- G 7/DE

Die Auswahl des Spritzverfahrens richtet sich nach verschiedenen Punkten:

e Objekt

Die Gro3e und Form des Bauteils
Die gewinschte Qualitatsanforderung

e (Gesetzgebung
VOC oder andere 0rtliche Bestimmungen

e Lacksystem
Welches Material z.B. Primer, Filler oder Decklack ....
Wie ist das Material beschaffen z.B. Strukturlack, Diinnflissig, Hochviskos ....

e Anwender (Lackierer)
Arbeitsgeschwindigkeit
Arbeitsgewohnheit

Ubersicht der tiblichen Spritverfahren

Verfahren Druck Zerstaubung

Hochstdruck Materialdruck . -

ome Luurter-
stiitzung) (<550 bar)

Hochstdruck Materialdruck Hydraulische Zerstaubung
(mit Luftunter- 20-150 bar durch Materialdruck mit
Stiitzung) Luftunterstitzung

Elektrostatisch

Hoéchstdruck Materialdruck
und ~ 3-50 bar
Hochdruck

Materialdruck
Hochdruck 3-10 bar
Optimierter Materialdruck
Hochdruck 2-2,5 bar
Niederdruck Materialdruck
(,HVLP*
LVLPY) Max. 0,7 bar

Hydraulisch mit Luft-
unterstitzung und/oder
Pneumatische Zerstaubung

Pneumatische Zerstaubung
durch Druckluft

Pneumatische Zerstaubung
durch Druckluft

Pneumatische Zerstaubung
durch Druckluft

Weitere Herstellerbezeichnung fur:

Hochstdruck ohne Luftunterstitzung: Airless
Hochstdruck mit Luftunterstiitzung: Airmix, Air-Coat, Spraymix, Air-Combi, Airless-Plus usw.
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Niederdruckspritzen:

Beim HVLP-Luftspritzen (High Volume Low Pressure) (hohes Volumen (Luft) niedriger Druck
(Zerstauberdruck)) wird das Beschichtungsmaterial mit niedrigem Luftdruck, je nach Verfahren 0,2-0,7 bar,
und hohem Luftvolumen zerstaubt. Es wird eine Luftmenge von ungefahr 400-800 I/min teilweise bis 2000
I/min bendtigt, die von einem Kompressor oder einer Turbine erzeugt wird.

Beim LVLP-Luftspritzen (Low Volume Low Pressure), welches eine Weiterentwicklung des HVLP
Verfahrens ist, wird eine deutliche geringere Luftmenge bendtigt. Diese kann gegentber HVLP bis zu 40%
reduziert werden.

Hochdruckspritzen:

Beim Hochdruck-Spritzen wird das Lackmaterial mit einem Luftdruck je nach Verfahren mit 2-10 bar
zerstaubt. Die benétigte Luftmenge liegt zwischen 300-500 I/min und wird bei diesem Verfahren
normalerweise von einem Kompressor erzeugt. Die Ubertragungsrate liegt je nach Applikationsgeréat bei 35-
65%. Dunnflissige Materialien lassen sich aufgrund der Einstellméglichkeiten an der Pistole gut verarbeiten.
Hochviskose Materialien hingegen lassen sich nur bedingt verarbeiten. Eine weitere Eigenschatft ist die feine
Zerstaubung und die sehr gute Oberflachenqualitét.

Dieses Spritzsystem ist erhéltlich als:

e Fliel3becher oder Saugbecher Ausfiihrung

e Druckzufuhrpistolen mit Druckkessel als Materialzufihrung (Luft/Beschichtungsstoff tiber Schlauche)

e Druckzufuhrpistolen mit pneumatischer Pumpe als Materialzufihrung (Luft/Beschichtungsstoff Uber
Schlauche)

e Automatikspritzgerate mit Druckkessel oder pneumatischer Pumpe

Hochstdruckspritzen:

Beim Airless-Spritzen unterscheidet man zwischen ,Hochdruck- und Niederdruckspritzen“. Der
Materialdruck liegt normalerweise zwischen 100 bis 250 bar aber auch bis zu 550 bar sind moglich. Der
Beschichtungsstoff wird mit entsprechendem Druck in einer Spritzpistole oder Spritzapparat durch eine
Duse, mit einer GroRe von 0,18-1,65 mm gepresst und sehr fein zerstaubt. Die Vorteile sind: geringerer
Materialverbrauch als beim Druckluftspritzen, hohe Flachenleistung und schnellere Lackierungen bei grof3er
Flachen, weniger Spriihnebel gegentiber anderen Spritzverfahren. Hochviskose Beschichtungsstoffe lassen
sich gut verarbeiten und kdnnen in hohen Schichtstarken mit einem Arbeitsgang aufgetragen werden.

Beim Spraymix oder Airmix-Spritzen (luftunterstutztes Airless-Spritzen) wird das Beschichtungsmaterial
durch einen geringeren Materialdruck gegeniber Airless, von 20-150 bar zerstaubt. Der Airless-Spritzstrahl
wird mit 0,5 bis 2,0 bar Druckluft unterstiitzt und wird dadurch ,weicher”. Die Gefahr von Randstreifenbildung
wird dadurch verringert.

Beide Systeme sind flir die Applikation von kleineren Objekten nur bedingt geeignet.

Elektrostatikspritzen:

Beim elektrostatischen Beschichtungsverfahren wird ein Hochspannungsfeld von 20- 150kV genutzt. Dazu
bendtigt man eine Pumpe oder einen Druckbehdlter, eine Steuereinheit die Wechselstrom in Gleichstrom
umgewandelt und Uber ein Kabel Niederspannung von 3V bis 12V zum Hochspannungserzeuger in die
elektrostatische Lackierpistole fuhrt. In der Steuereinheit regelt ein eingebautes Elektroniksystem, dass nur
elektrische Spannung an der Pistole anliegt wenn der Abzugsbiigel fir die Zerstauberluft an der Pistole
freigegeben wird. Dazu muss beachtet werden, der elektrischer Oberflachenwiderstand des Bauteils und die
elektrische Leitfahigkeit des Lackes, normalerweise soll der Lackwiderstand mindestens 5MQ.cm sein. Nicht
leitfahige Beschichtungsmaterialien kdnnen appliziert werden, jedoch ist der Auftragswirkungsgrad deutlich
geringer.
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Die Lacktropfchen werden durch die elektrostatische Hochspannung in der Lackierpistole negativ
aufgeladen, diese bewegen sich innerhalb der elektrostatischen Feldlinien zur positiv geladenen bzw.
geerdeten Bauteiloberflache. Das Werkstiick wird in der Regel bewegt um eine gleichmafige Lackoberflache
zu erhalten. Vorteile dieses Verfahrens ist der geringe Lackverlust durch Overspray, Material- und
Zeitersparnis ebenso die kirzeren Reinigungsintervalle der Spritzanlage. Die Beschichtung die
gleichmagiger ist hat eine Schichtstarke zwischen 60-80um.

Bei der elektrostatischen Applikation von Wasserlacken muissen spezielle Vorsichtsmalinahmen getroffen
werden.

Ubliche Lackierdaten im Uberblick:
Nahere Informationen entnehmen Sie bitte aus den Herstellerangaben des Equipment-Herstellers!
Lackierabstand Lufteingangsdruck Zerstduberdruck Ubertragungsrate
HVLP/LVLP 10-15 cm / 4“—6* max. 2 bar / 29 psi 0,7 bar / 10 psi > 65%
Optimierter « on . .
Hcr))chdruck 18-23 cm / 6“-8 2,2 bar / 32 psi 1,8 bar / 26 psi > 65%
Hochdruck 25cm/ 10" max. 5 bar / 72 psi 4,5 bar / 65 psi ~ 35-40%
Luftunterstitzung
Hochstdruck mit “ Qu ; 0,5-2,5 bar ~ 70-75%
Luftunterstiitzung 10-23 cm/4*-8 max.8 bar / 116 psi Materialdruck ’
20 — 150 bar
Hochstdruck ohne y y Materialdruck N
Luftunterstiitzung 20-30 cm /7" - 12 . 100 — 250 bar 60-70%
Elektrostatik p p _
(e nach Art) 20-50cm/ 7 - 18 Je nach Verfahren Je nach Verfahren 80-90%

Desweiteren sollten die Herstellerinformationen genau beachtet werden um Oberflachenfehistellen zu
vermeiden.

Haftung fir Inhalte:

Die Inhalte unserer Informationsblatter wurden mit grof3er Sorgfalt erstellt. Fir die Richtigkeit, Vollstandigkeit und
Aktualitat kénnen wir jedoch keine Gewdahr Ubernehmen. Bei Bekanntwerden von Fehlern oder von entsprechenden
Rechtsverletzungen werden wir die Inhalte dementsprechend andern. Grundsatzlich ist das Arbeiten mit Maschinen,
Handwerkzeugen und Chemieprodukten mit erheblichen Gefahren verbunden. Deshalb sind unsere
Anwendungsbeispiele und Informationen ausschlieB3lich fir den professionellen Anwender (gelibte und erfahrene
Handwerker) bestimmt. Eine Zusicherung fur das Gelingen und eine Haftung fir Mangelfolgeschaden bernehmen wir
nicht, weil das vom Geschick des Anwenders, der personellen Schutzbekleidung, den verwendeten Materialien und den
Verarbeitungs-Bedingungen abhangt.
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