So geht Beschichten heute: im Spritzverfahren.
Das ist kein Hexenwerk, wenn man verschiedene
Parameter kennt und Ubung hat
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Wer Flichen rationell beschichten
will, kommt an Maschinentechnik kaum vorbei. Die
meisten Beschichtungsstoffe lassen sich auf diese Weise
ziigig auf die gewiinschte Oberflache applizieren.

Damit die Arbeit storungsfrei erledigt werden kann und
die Ergebnisse - eine perfekt beschichtete Oberfliche -
stimmen, sind einige wenige Regeln zu beachten.

evor ein Airlessgerdt eingesetzt wird,
Bsind die Rahmenbedingungen zu kla-

ren: Was soll beschichtet werden, mit
welchen Materialien (Lack, Dispersion, Brand-
schutz, Spritzspachtel usw.) und wie ist die
(Baustellen-)Situation vor Ort? Mindestens ge-
nauso wichtig ist, welcher Mitarbeiter die Auf-
gabe Gibernimmt. Seine Kenntnisse und Erfah-
rungen bestimmen tiber die Entscheidungen
zu Spritzdruck, Diisenwahl, Geratebedienung,
Spritzabstand und Bewegungsablauf und ha-

44 « MAPPE 02/20

ben daher grol3en Einfluss auf das Beschich-
tungsergebnis.

Bevor Sie beginnen Folgende Schritte
helfen, ein stérungsfreies und effizientes
Arbeitsergebnis zu erzielen:

m Das Beschichtungsmaterial auswahlen:
Steht fest, womit beschichtet wird, sollte im-
mer zuerst das technische Merkblatt des
Herstellers durchgelesen werden. Darin fin-
densich in der Regel viele nitzliche Hinwei-

spritz
Sie besser!
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se, vor allem zu den DiisengroBen und dem
empfohlenem Spritzdruck. Haufig werden
dortauch schon Leistungsdaten zu den Air-
lessgeraten genannt.
m Die passende Airless-Anlage auswahlen
Airlessgerate werden entsprechend ihrer
Leistungsdaten selektiert. Dabei sind die ma-
ximale Diisengré3e (Inch) und die Forderlei-
stung (I/min) die entscheidenden Parameter.
Grundsatzlich sollte man die DiisengroRe
zwei bis drei Stufen groBer wahlen. Dann lauft
die Airless-Anlage mit einer Leistungsreserve
und nicht unter Volllast. Vorteil: Der Verschleif3
ist geringer. Erfordert das Material also eine
Diisengréf3e von 0,021 sollte die Airlessanla-
ge mindestens eine Diise von 0,025, besser
0,027“, bedienen kénnen.

Fur die Verarbeitung von Lacken und La-
suren empfiehlt sich eine Lack-Airlessanlage
mit Oberbehdlter, der direkt an der Anlage
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Jiirgen Linz

werk. Mit ein bisschen

Ubung erzielt man schnell

gute Exgebnisse.«

montiert ist. Der Deckel schiitzt das hoch-
wertige Beschichtungsmaterial vor Ver-
schmutzungen.

Wahrend die Forderleistung der markt-
gangigen, kleinen Anlagen fiir die Verarbei-
tung von Lacken bzw. Lasuren immer mehr
als ausreichend ist, haben Airless-Anlagen
fur Fassadenfarben, Brandschutz- oder ande-
ren Dispersionsbeschichtungen eine Forder-
leistung von 3,5 I/min. Fir die Verarbeitung
von Spritzspachtel wird ein leistungsstarkes
Gerdt mit mindestens 4,5-5,0 |/min Forder-
leistung benotigt. Solche Anlagen sind ent-
sprechend mit dickeren Schlauchen (Innen-
durchmesser 10-13 mm) ausgestattet und
sollten mindestens Diisen der Grof3e 0,035—
0,037 bedienen kénnen.

Diise alternativ

Linz Service-Zentrum

nRichtige Filter
und Diise wih-
len, Viskositit
und Druck ein-
stellen - das ist kein Hexen-

Kompakte Airless-Anla-
gen, deren Ausstattung
auf das Notwendige
beschrankt ist, bieten
einen guten Einstieg in
die Spritztechnik

Turzargen sind schmale Spritzwinkel von 20°
oder 30 ° empfehlenswert. Fir grof¥flachigere
Beschichtungen wie Tiiren, Wande oder Fas-
saden sind breitere Spritzwinkel von 40-60°
sinnvoll. Bei sehr groBRen Flachen kann der
Spritzstrahl auch noch breiter sein. Eine
falsche Diisenwahl hat negative Folgen. Ist
die Dise zu klein, fiihrt dies zu standigen Ver-
stopfungen und unsauberem Spritzbild. Ist
die Dise zu grof3 fir die Airless-Anlage,
kommt es zu massivem Druckabfall, sobald
der Abzug der Pistole getatigt wird. Der
Spritzstrahl bricht zusammen und ein Arbei-
tenist nicht moglich.
m DieFilterin der Pistole und der Anlage
iiberpriifen Am Airlessgerat befinden sich
in der Regel zwei Filter. Zum einen der An-

Filter im Griffrohr der Pistole. Alle Filter sollten
vor Arbeitsbeginn sauber, unbeschadigt und
auf das Material abgestimmt sein. Bei letzte-
rem hilft die farbige Kennzeichnung (gilt fir
Gerate von Monster, Titan, J. Wagner):

m Roter Pistolenfilter (150 M): Lasuren, |6se-
mittelhaltige Lacke

m Gelber Pistolenfilter (100 M): Grundie-
rungen, wasserbasierte Lacke

m Weiler Pistolenfilter (60 M): Dispersionen
m Griiner Pistolenfilter (30 M): Brandschutz-
beschichtungen

Noch ein Hinweis zum Einbau: Die Spitze des
Filters zeigtimmer in Richtung des Pistolen-
kopfs! Bei umgekehrtem Einbau wirkt der Fil-
ter wie ein Stopfen.

m Die Viskositat einstellen Voraussetzung fir
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An der Zahl
konnt lhr sie

erkennen - die
passende Diise

saugfilter unten am Ansaugrohr oderim
Oberbehalter.Zum anderen der soge-

ein perfektes Spritzbild ist die richtige Viskosi-
tat des Materials. Ist es zu dickfliissig, kommt

m Die passende
Diise auswahlen
Bei der Entscheidung

der zum Material und den Gegebenheiten
passenden Diise sind deren Bohrung bzw.
Durchlass maf3geblich —angegeben in Inch
von 0,007" bis 0,055" in Zweierschritten, sowie
der Spritzwinkel von 20 bis 80 °in Zehner-
schritten. Erkennbar sind die Diisengréf3en an
den eingravierten Zahlen: 411 bedeutet 40°
Spritzwinkel und 0,011 Bohrung, 517 bedeu-
tet 50° Spritzwinkel und 0,017 Bohrung.

nannte Hochdruckfilter seitlich an der
Anlage. Dartiber hinaus befindet sich ein

kein schones Spritzbild zustande oder es flihrt
zu permanenten Verstopfungen in der Dise.
Ein zu dlinn eingestelltes Material deckt nicht
oder lduft an der Wand herunter. Bei der Ver-
arbeitung gilt: Besser zweimal diinn auftragen
als einmal dick.

Erfahrungsgemal sind die meisten Mate-
rialien im Lieferzustand zu dick. Jedes Material
sollte vor der Verarbeitung aufgeriihrt und
idealerweise gemdf3 der Herstellerangeben
verdiinnt werden.

Lacke sollten im Idealfall eine Viskositat
von < 50 DIN-Sekunden (gemessen im 4-mm-
Viskositdtsmessbecher) haben. Eine deutliche

é Bei der Vielzahl von Diisen ist es schwer, Verdnderung der Viskositat kann auch durch
% den Uberblick zu behalten. Als Orientierungs- '“L'I“e?;::'::: die Verwendung von Heizmodulen erreicht
‘% hilfe dient folgende Gleichung: 411 = Lack, die passenden werden. Hier wird das Material im Schlauch
£ 521 =Dispersion, 535 = Spritzspachtel. Filter erlauben erhitzt, die Zerstaubung dadurch verbessert,

@
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storungsfreien
Betrieb

& Bei der Beschichtung von Eisentragern oder das Spritzbild feiner und das Material liftet
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schneller ab. Zusatzlicher Vorteil: Der erforder-
liche Druck kann bis zu ca. 50 % reduziert wer-
den und es entsteht nahezu kein Spritznebel.
AuBerdem zu beachten bei der Viskositat ist:
Viele Materialien sind unter 10 °C Giberhaupt
nicht und unter 20 °C schlecht zu verarbeiten.
Daherin der kalten Jahreszeit das Material
nicht Gber Nachtim Auto lagern! Im Sommer
gilt bei 2K-Materialien: Die vom Hersteller an-
gegebene Topfzeit muss sich auf eine Umge-
bungstemperatur von 20 °C beziehen. Bei ho-
heren Temperaturen verkiirzt sich diese
massiv — das Material droht im Schlauch
auszuharten!

m Denrichtigen Spritzdruck einstellen Als
Erfahrungswert bei der Grundeinstellung
des Spritzdrucks haben sich bei der Verar-
beitung von Farben und Lacken ca. 120 bar
bewahrt, falls das Material nicht erwarmt
wird. Sollte das Spritzbild nicht befriedi-
gend sein, kann der Druck erhdht werden.
160 bar sollten aber nicht tiberschritten
werden. Denn mehr Druck bedeutet mehr
unerwiinschten Spritznebel. Besser ist es,
das Material zu verdiinnen.

Eine Frage der
Haltung: Gleich-
maBiger Auftrag
ist nur gewadhr-
leistet, wenn die
Pistolenfiihrung
parallel zum Un-

Dabei 25-30 cm
Abstand ein-
halten

Der Vierklang des Airless-Spritzens
Beim Arbeiten mit einer Airless-Anlage sind
vier Komponenten aufeinander abzustim-
men: Filter, Dise, Viskositét, Druck. Dieser
Vierklang ist die Voraussetzung fiir einen
stérungsfreien Arbeitsverlauf und ein per-
fektes Spritzergebnis. Als Faustregel fir die
Verarbeitung der verschiedenen Materialien
kann gelten:

Lack: roter Pistolenfilter, Diise 411,
140 bar bzw. 80 bar erwdrmt
Dispersion: weil3er Pistolenfilter,
Dise 521,120 bar bzw. 70 bar er-
warmt

Spritzspachtel: keine Filter, Dlse
535,200 bar bzw. maximaler Druck
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tergrund erfolgt.
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Sind Filter, Diise, Visko-
sitdt und Druck auf das
Material abgestimmt,
steht einem optimalen
Spritzergebnis nichts
entgegen

SO PROFITIEREN
IHRE KUNDEN

Moderne Spritztechnik ist heute nicht

mehr wegzudenken, um Kunden zeit-

Richtig spritzen - so geht’s Mit eini-
gen wenigen Grundregeln beim Spritzen ent-
steht ein perfektes Arbeitsergebnis:
Grundregel 1: Immer gleichméfigen Abstand
zum Objekt einhalten. Ideal sind ca. 25 cm. Zu
groBer Abstand sorgt flir unnétigen Spritzne-
bel, zu geringer Abstand zu Laufern.
Grundregel 2: Immer parallel zum Unter-
grund arbeiten. Sobald schrag gespritzt wird,
entsteht unnotigerweise Spritznebel.
Grundregel 3: Eine konstante Arbeitsge-
schwindigkeit ermdglicht eine gleichméRige
Schichtstarke.

Grundregel 4: Spritzen nach dem »Rahmen-
prinzip«—zuerst die Ecken und Kanten be-
schichten, dann die Flachen. Das giltinsbe-
sondere bei Tlirzargen.

Grundregel 5: Kontrollieren Sie regelméfig
das Spritzbild der Diise. Mit zunehmender Ab-
nutzung wird die Diise ausgeschliffen, die
Spritzbreite verkleinert sich und es entstehen
Streifen. Die Dise ist zu wechseln.
Grundregel 6: Bei jeder Arbeitsunterbre-
chung unbedingt die Pistole sichern und
dann iber das Entlastungsventil den Druck

gemaf? zu bedienen. Durch den gerin-
geren Abdeckaufwand und die schnel-
lere Verteilung des Materials wird ein
Zeitvorteil erzielt. Aufierdem tiber-
zeugt das einwandfreie, gleichmafige
Finish. Positiver Nebeneffekt: Betriebe,
die modernes Equipment verwenden
und Erfahrung und Sicherheit im Um-
gang mit Maschinen, Geraten und
Technik mitbringen, gelten bei Kun-
den als Qualitatshandwerker, die sich

von der Billigkonkurrenz abheben.

Mit diesen vorbereitenden Schritten sind die
Voraussetzungen fiir den Einsatz mit Ihrer Air-
lessanlage geschaffen. Bevor Sie jetzt mit der
Arbeit beginnen, priifen Sie noch die Ka-
beltrommel. Tipp: Immer ein Kabel mit dem
Querschnitt 3x2,5 mm?und der Zulassung
BGI 608 verwenden und das
Kabel immer komplett
abrollen. Selbstver-
standlich gilt wie
immer: Schutz-
kleidung und
den passenden

ablassen. Jiirgen Linz
Der Autor ist Geschaftsfiihrer der LinzGmbH in
Metzingen, einem Systemanbieter fiir Produkte
und Technik des Maler- und Stuckateurhandwerks.
Ein Schwerpunkt bildet der Vertrieb von Spritzgera-
ten. Unter dem Dach der »Maschinen-Klinik« wer-
den Reparaturen, Dienstleistungen und ein Miet-
park gebiindelt, um Kunden den bestmdéglichen
Service bieten zu kdnnen.

¥ Wichtig fiir das gute
Spritzergebnis: ein
homogener Spritz-
strahl

Atemschutz ver-
wenden!



