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Einleitung

Zur Uber uhrung d \/.r' e s
Endprodukt Lacklerung EXISUIEFENTEINE Relhe
VerschiedenstertVerianrens -

Optimale Lackierunores
sorgfialtige Vorbenandling des Unteiyiiintesss
Auswahl des richtigen-Applikationsverahtiense
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Applikations- Oberflachen- Einschrankungen Arbeits- Losemittel- | Auftrags-
it3 A . N . eschwindigkeit | emissionen | wirkungsgrad

verfahren qualitat Dimensionen | Geometrie Sonstiges J = 959
Streichen mittelfbistgut: Kleine Elachen = = sehr-gering gering sehrgut
Rollen gut Zuganglichkeit - mittel gering sehrgut
GieBen sehr-gut Arbeitsbreite nahezulebene - hoch gering sehr gut

begrenzt Oberflache
Walzen/ mittel bis gut Arbeitsbreite eben Oberflache - sehrhoch gering sefirgut
Coill Coating begrenzt
Konventionelles mittel Objektvelumen keine schopfenden Kantenflucht hoch GENnY SEhRGUT
Tiauchen begrenzt Teile
Eluten mittel Objektvelumen keine schopfenden Kantenfiucht hoeh GENnY Sehrgut

begrenzt Teile
Elektrotauchen gering Objektvelumen keine schopfenden - hoch gEning SehRgut

begrenzt Teile
Luftzerstaubung gut - = - gering hoch niedrig
Niederdruck
Luftzerstaubung exzellent = - - gering| bis mittel sehr-hoch sehr niedrig L&
Hochdruck -z
Luftzerstaubung sehr gut - = - gering hoch niedrig f‘—‘_
HVLP. -~
Airlesszerstaubung mittel = 3 : hoch mittel gut =
Airmixzerstaubung gut - - - mittel hoch mittel _:
Elektrostatisch sehr gut - keine Farady; Kafige leitendes Substrat mittel hoch gut =
unterstlizte -—
Luftzerstaubung "~

-

Hochrotations- sehr gut - keine Farady: Kafige |eitendes Substrat mittel hoch gut
zerstaubung
Pulversprihen gut > = leitendes Substrat mittel nahezulkeine mittel
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Ubersicht Applikationsverfahren

PR "l

Applikations- Oberflachen- Einschrankungen Arbeits- Losemittel- | Auftrags-
ita g - N . eschwindigkeit | emissionen | wirkungsgrad
verfahren qualitat Dimensionen | Geometrie Sonstiges : = o=
Streichen mittel bis gut Kleine Flachen = = sehr gering gering sehr gut
Rollen gut Zuganglichkeit = mittel gering sehr gut
GieBen sehrgut Arbeitsbreite nahezu ebene - hoch gering sehr gut
begrenzt Oberflache
Walzen/ mittel bis gut Arbeitsbreite eben Oberflache B sehr-hoch gering Sehrgut
Coll Coating begrenzt
Konventionelles mittel Objektvoltumen keine schopfenden Kantenflucht hioch GENNg
Tiauchen begrenzt Teile -
Eluten mittel Objektvelumen keine schopfenden Kantenfiucht
begrenzt Teile .
Elektrotauchen gering Objektvelumen keine schopfenden | = hoch Ee_ring
begrenzt Teile =
Luftzerstaubung gut - - - gering hoch niedrig
Niederdruck
Luftzerstaubung exzellent = = = gering bis mittel sehr hoch sehr niedrig
Hochdruck
Luftzerstaubung sehr gut - - - gering hoch niedrig
HVLP
Airlesszerstaubung mittel - - - hoch mittel gut
Airmixzerstaubung gut = = = mittel hoch mittel
Elektrostatisch sehr gut - keine Farady Kafige leitendes Substrat mittel hoch gut
unterstlizte
Luftzerstaubung
Hochrotations- sehr gut - keine Farady Kafige leitendes Substrat mittel hoch gut
zerstaubung
Pulverspriihen gut E E |eitendes Substrat mittel nahezu keine mittel
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Applikationsverfahren, Rollen und Streichen

LackauftrauerolgmiaRince) '

nanezu uberall anwenadbar: :
GUterBenetzing auch VonrtEipeh MBIl

Abdecken von Oberfiachen® Fehlst.. }J—\r) urigronlernztiser
geringe Lackverluste

hoher manuellerrArpeltsatifwand * w R
Kritischer Verlauf (Pinselftirchen) P ——
gleichmalbige Filmdickensschwer. zu erzielen T




Applikationsverfahren, Rollen und Streichen

lelGlUfirzie) arfolet rrliitals Rolle
@berfiachengualitatiss abhangug"'von CEFAUSWahINEEer Rolle

Gegenuberdem Streichenhat: RelIENNGIGENUERN/6);

Arbeitsaufivand ist deutlich\aenng
gleichmabigere Ellmadicke = e
glattere Oberiiache s S e e S

Substrateberflache sollte’eben sein --n.
Untergrundbenetzungssehlechter




Applikationsverfahren, Rollen und Strelchen

(Industrlequalltat)

Flockwalze oder Neoprenwalzefu Jejlzjtta c|Uz)jte)i
Oberflachen

der'Neoprenwalze gegenuber der Flockwalze e
Lufteinschltisse in der Oberflache —— e
weniger Losemittelbestandig e ——




Applikationsverfahren, Pneumatische Applikation

ZSgse\lelgle) \vosl Laeizitanzl) erfolgt c __LJ cf) mechanlsche
Wirkiing der GESchWIR GRSV OB iiSticl BN USEENULZINE

DruckiufitpistelentsindMVEIVERIEILED unTI pIEtEn felgenderVor- Und Nachteile

sehrgute und feine Zerstatbung

In der Regelfhohe Oberﬂachenqualltat
Gleichmalbige Schichtdicke *"3.{
fast strukturfreie Oberflache
gute Benetzung von keomplex geformter dieile

hoher Materialverlust (overspray) — —~__—-
hohe Emissionen fltichtiger llackbestandteile i
Gefahr von Oberflachenstoringen durch Spritznebel :




Applikationsverfahren, Pneumatische Applikation

Dusengehause Zerstauberluft-
Zufuhr

LackzufluB
Hornbohrung
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~ Hornluft formt
den Strahl
zum Oval,

Lackdiise

: N [ |
B vaterial Luftkreis |~~ ""““llllhi‘lfl", /
BB (Ringspalt, !
- Luftdise)

regullerte Luft Dlisennadel
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Appllkatlonsverfahren Pneumatische Appllkatlon

Spritzparali Hﬁ&@\u‘run ‘

Diese Veranderungen der Spritzparameter bewirken als Lackierergebnis:




obensitzende

unten: an der Pistole hangenaeter:
=l

ObENI BAERFUNLEN SItZENGER e
separate zur-Verarbeitung groBerenbackmengeni s
S w T




Applikationsverfahren, Pneumatlsche Applikation
y s - 1




Applikationsverfahren, Airless Applikation

Zerstaubung Vonp Lacknia irtel erfolgt cureh -mechanlsche
Krafite; es; WiKd" aIe erkting der Geschwmdlgkelt Gern
Lackstromung selpstratisgenutze, dhs

lLackmatemaliWind mit S DIEks 'a fraich Visko. urid
Lackart 150-600! bar) diifchieTEN IEEIOE R EEen

aufigrund extremer iturbelenzen Und Neher GeschW|nd|gke|t
wird derLackstraniinach verlassen-der Duse zerrlssen Und=—=
Zerstaub. ~——— 'j"j_;'ff =




Applikationsverfahren, Airless Applikation

(GErNGE SpritzAenEIFBIEUnNG .
Es' KOnNEn Lacke mit hehEeR ViSKeSIaVE:

--------

schlechtere Zerstaubing  Unruhige Oberflache e
scharie Abgrenzung @des Spritzstrahls
keine Mengenregulierung wahrend der Applikation




Applikationsverfahren, Airless Applikation

Applikation

\Vortell gegentber reiner‘AirIess AppPlikationss

bessere Oberflache e
weichere Ubergange des Spritzstrahlsas T —
niedriger lLackdruck ]







Einflussfaktoren |

Folgende Faktoren fJz)e J»-* Einfluss auf die
Qualitat derfertigentBeschichtung

Nasssehichtdicke
Tlemperatur
Luftreuchtigkeit

Temperatur + Luftfeuchtigkeit=




Einflussfaktoren

WErdER MUSS, damit KoOREENS
A Taupunkt:

Luftfeuchtigkeit = 100)%
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3 . Luftfeuchtigkeit [%6] '
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Prufmethoden

NGSSSCHICHIHICKERS A=
= Vesskamin P
[Irockenschichtaicke

—\Wirbelstrom Verahnen
Glanz AV
— Tri-Gloss (202, 60°, 85/ e ;
Haftiestigkeit i

— Gitterschnitt J“ ::_:
— Stirmabzugstest it




Prufmethoden

L — SIS .. . IS Y
Gitterschnitt- . ]
Kennwerte Beschreibung Bild
co Diie Schnittrdnder sind vollkommen glatt, kein

Teilstick des Anstriches ist abgeplatzt.

Gt.1 An den Schnittpunkten der Gittedinien sind klgine
Splitter des Anstrichas abgeplatzt;
abgeplatzte Flache etwa 5% der Teilstlcke.

N

R

Gt.2 Dar Anstrich ist langs der Schnittrander und/oder
an den Schnitipunkien der Gitterdinien abgeplatzt; ]
abgeplatzte Flache etwa 15% der Teilsticke.

Der Anstrich ist langs der Schnittréindar teilweise -
ader ganz in breiten Straifen abgeplatzt und/oder
der Anstrich ist von einzeinen Teilstiicken ganz

oder teilweise abgaplatzt; -
abgeplatzte Fliche etwa 35% der Teilsticke.

Der Anstrich ist langs der Schnittrander in breiten
Streifen und/oder von einzelnen Teilstlicken ganz
oder teilweise abgeplatzt;

abgeplatzte Flache etwa 65% der Teilsticke.

Gt. 4

Abgeplatzta Flache mahr als 65% der Tailstiicke.




