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e VA TG HENE Das Airless-Spritzverfahren liber-
zeugt durch hohe Flachenleistung und ein ansprechendes
Finish bei der Verarbeitung von Lacken, Wand- und Fassa-
denfarben sowie Spritzspachtelmassen. Wichtige Voraus-
setzung dafiir ist der Einsatz des jeweils optimalen Gerits
im Zusammenspiel mit der weiteren Gerateausstattung.

ationelle Spritzverfahren riicken
aufgrund steigenden Kostendrucks
haufiger in das Blickfeld von Profi-
malern. Maler- und Lackierbetriebe, die sich
damitintensiv auseinandersetzen und die
von der Maschinentechnik gebotenen Még-
lichkeiten ausnutzen, haben im Umfeld der
Mitbewerber oft bessere Chancen, Auftrége
zu bekommen. Der Einsatz
moderner Spritzgerate er-
fordert zwar erst einmal In-

FILTERKOMPONENTEN

Wichtige Elemente eines Airlessgerits sind
die notwendigen verschiedenen Filter, z. B.
fiir Dispersionsfarben (1). Dazu zdhlen An-
saugsieb, Hochdruckfilter und ein Pistolen-
filter, der in das Griffstiick bzw. in einem
separaten Anschlussteil verbaut ist. Bei La-
cken werden feinere Filter eingesetzt (2).
Die Grofie von Diise sowie die Maschen-
weite der Filter muss auf das Beschich-
tungsmaterial abgestimmt sein (3), (4).
Farbkennzeichnungen erleichtern die Zu-
ordnung. Eine Siebreuse verhindert das
Eindringen von Festkorpern ().

vestitionen, aber oft lassen sich neben der
Reduzierung des benétigten Zeitaufwands
auch bessere und gleichméRigere Beschich-
tungsergebnisse erzielen. Das setzt aber
auch voraus, sich mit der Technik vertraut zu
machen, sich weiterzubilden und bei der
Ausfiihrung Regeln zu beachten.

Wichtig ist, dass sich Entscheider im Vor-
feld Gedanken machen, welche Materialien
das Spritzgerat verarbeiten muss und mit
welcher Haufigkeit beschichtet werden 2»

Membrangerite eignen sich zur Ver-
arbeitung von Lacken und Farben,
wobei die Drucksteuerung immer
hydraulisch erfolgt (1). Kolbengerate
verarbeiten Lacke und Farben (2), (3) .
Mit gréfieren Kolbenpumpen ab ca.
5 Liter Forderleistunglassen sich
auch Spritz-

spachtelmas-

"
sen verarbei- U -
ten. Exem- ﬂ

plarisches
Beispiel des
Aufbaus ei-

ner Kolben- @

pumpe (4).
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Die Diise definiert die Fordermenge, den Spritzwinkel und das Finish, hat

also einen wesentlichen Anteil am Spritzergebnis. Die Schutzkappe am

Diisenhalter muss immer montiert sein, da eine Unfallgefahr durch hohen

Spritzdruck besteht. Die jeweils benétigte drehbare Diise wird liber die seitliche Bohrung in

den Diisenhalter eingesetzt (1). Diise im Halter von vorne und hinten in Spritzstellung (2),

(3). Diise im Halter von vorne und hinten in Spiilstellung (4), (5). Ein drehbares Winkelstiick

erleichtert das Handling (6).

Zu jeder Diise ist angegeben,
wie breit die Strahlbreite bei
einem Spritzwinkel von 9o°
und einem Spritzabstand
von 30 cm sein soll. In un-
serem Fall betragen die
Strahlbreiten 30, 50,70 und
90 cm, ablesbar iiber die
erste Ziffer der Diisenkenn-
zeichnung (1). Vergleich der
Strahlbreite der Diisen mit
30,50 und 70 cm Breite (2).
Die weiteren Angaben auf
den Diisen beziehen sich auf
die maximale Durchfluss-

menge in Liter pro Minute
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Hochdruckschlauche

von Airlessgerdten ;
werden im Durchmes- ﬁ'?:
ser anhand des anste-

henden Arbeitsauf-

trags ausgewahlt. Zur ”
Vermeidung von [, - @
Druckschwankungen

betragt die Schlauch-

lange bei Membrangerdten mindestens 5 m, bei Kol-
bengerdten mindestens 15 m. Grof3e Schlauchlangen
sind unflexibel, es erleichtert das Handling, wenn
man bei der Verbindung mehrerer Schlduche auch
drehbare Verbindungsstiicke einsetzt (1), (2), (3).




DER

ﬁi““ﬁf*‘

soll. Auf dieser Basis entscheidet man sich
beim Airless-Spritzverfahren fir eine be-
stimmte Gerdtetechnologie. Insbesondere
bei einer starken und intensiven Beanspru-
chung des Spritzgerdts sollte groBer Wert
auf Qualitat, Langlebigkeit und geringe Ver-
schleiBkosten gelegt werden.

Technologie Beim Airless-Spritzverfah-
ren setzt eine Membrane oder eine Kolben-
pumpe das Beschichtungsmaterial unter
hohen Druck. Der Antrieb von Membrane
bzw. Kolben erfolgt in der Regel durch einen
Elektromotor in unterschiedlichen Leis-
tungsstufen. Dariiber hinaus kommen lei-
stungsstarke Benzinmotoren zum Einsatz,
wenn es um autarkes Arbeiten geht.

Die Flachenleistungist
sehr hoch. Lacke, Dispersi-
onsfarben und bei leis-

tungsfahigen Gerdten auch dafiir geeignete
Spachtelmassen lassen sich auf gro3en
Flachen verarbeiten. Der Arbeitsdruck
betragtin der Regel zwischen 100 und

200 bar.
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Ein niedriger Druck reduziert die Bildung
von Spritznebel erheblich. Die Empfeh-
lungen flir den optimalen Arbeitsdruck vari-
ieren von Hersteller zu Hersteller fir die ver-
schiedenen Gerétetypen und sind auch ab-
hdngig vom zu verarbeitenden Spritzgut.
Das Beschichtungsmaterial kann je nach Typ
durch einen oberhalb des Gerdts montierten
Materialbehdlter zugefiihrt, aus einem Ma-

terialgebinde per Saugrissel angesaugt oder
mittels Schlduchen direkt aus Materialcontai-
nern oder Fassern zugefiihrt werden.
Membrangerate eignen sich zur Verarbei-
tung von Lacken und Farben. Die Leistungs-
fahigkeit von Membranpumpen reicht fiir die
Verarbeitung von Spritzspachtel nicht aus.
Kolbengerate verarbeiten Lacke, Farben
und auch Spritzspachtelmassen. Die »

PRAXISTIPP

Sogenannte
Schlauchpeitschen
erleichtern die Be-
weglichkeit des Ma-
terialschlauchs im
Bereich des letzten
Schlauchabschnitts
vor der Spritzpisto-
le. Dort bendtigt der

Anwender eine maximale Beweglichkeit des Materialschlauchs. Das reduziert Ermii-

dungserscheinungen und ist ein Komfortgewinn. In der Regel ist die Schlauchpeit-

sche im Schlauchdurchmesser eine Nummer kleiner als der Hauptschlauch.

Ein wesentlicher Vorteil des Airless-Spritzverfahrens ist
die hohe Fliachenleistung. Da ist es wenig effizient, wenn
der Anwender nur eine kurze Reichweite mit seiner
Spritzpistole hat. Hiufige Positionswechsel sind eine
zeitaufwendige Folge. Fiir den optimalen Arbeitsfort-
schritt setzt man unterschiedliche Diisenverlange-
rungen ein, idealerweise in Kombination mit jeweils pas-
sender Airlesspistole mit Griffstiicken in verschiedenen
Winkeln (1), (2). Ein stdndig angewinkeltes Handgelenk
ist gesundheitlich belastend, wahrend eine natiirliche
Haltung die Effizienz steigert (1), (2).

Jiirgen Linz
Geschaftsfiihrer der LinzGmbH in Metzingen

nErgonomie ist beim
Airlessspritzen sehx
wichtig. Passende Airlesspisto-
len, Diisenverlingerungen und
Winkeldiisen sind ein Muss.«
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KOMBINATION MIT FARBWALZE Materialzufuhr von Dispersionsfarben er-

folgt durch ein Ansaugrohr. Bei Lacken wird
der Oberbehdlter favorisiert. Die leistungsfa-
higeren Varianten der Kolbenpumpen ver-
arbeiten Spritzspachtelmassen lber eine Di-
rektansaugung aus geeigneten Behaltnis-
sen oder aus GroBmengenbehaltern.

Technik und Mensch Das Spritzergeb-
nis wird aus technischer Sicht durch die Ge-
rateleistung (die Férdermenge) und ganz
wesentlich durch den eingestellten Arbeits-
druck, den verwendeten Filtereinsatz und
die Dlse bestimmt.

Das Nachrollen nach der Spritzbe-
Der zweite entscheidende Faktor fiir das
Spritzergebnis ist die Anwendung und Ver-
arbeitung. Die Entscheidungen zum Spritz-
druck, zur Disenwahl, zur
Gerdtebedienung, zur Pisto-
lenhaltung, zum Spritzab-
stand, zum Bewegungsablauf und spater
auch zur Geratereinigung bestimmen ganz
wesentlich das Oberflachenfinish, die Bil-
dung von keinem, wenig oder viel Spritzne-
bel, den stérungsfreien Geratebetrieb und
letztendlich tber die Zufriedenheit Ihres
Auftraggebers. Die detaillierte Einweisung
von Anwendern und Anwenderinnen in die
Maschinentechnik ist daher der erste Schritt
flir gute Spritzergebnisse.

schichtung mit Dispersionsfarben
wird immer wieder diskutiert. Ei-
ne Losung kann aus der Kombina-
tion von Spritzverfahren und
gleichzeitigem Nachrollen beste-
hen (1). Der Spritzstrahl trifft hier
direkt unterhalb der Rolle auf den
Untergrund auf (2). Die Spritzne-
belbildung wird reduziert. Die Zu-
fuhr von Material lasst sich zur
Regulierung der Auftragsmenge
jederzeit unterbrechen. Hier ist
das System in Kombination mit
Verlangerung und einer Spritzpi-
stole fiir eine ergonomische Kor-

perhaltung im Einsatz (3).

b o o H Werner Kndller

REINIGUNG UND PFLEGE

Der Zeitaufwand fiirs richtige Saubermachen eines Airlessgeréts und seiner Kompo-
nenten ist selbstverstandlich hoher als eine oberflidchliche Reinigung. Unter Bau-
stellenbedingungen und Zeitdruck ist es auch nicht immer sofort ’
moglich. Trotzdem zeigt die Exrfahrung, dass der Aufwand fiir die In-

betriebnahme eines schlecht gereinigten und ungepflegten Geréts um ein Viel-
faches hoher liegen kann. Um den Aufwand in Grenzen zu halten, gibt es z. B. fiir die
Diiseneinsatze TipClean-Behalter, in dem Spritzdiisen nach Gebrauch gelagert wer-
den (1). In gedrehtem Zustand liegt die Diise im Reinigungsmedium (2). Notwendig

ist die Schmierung der Kolbenpumpe vor jedem Einsatz und ein Reinigungs- und

Konservierungsmittel unterstiitzt die Geratepflege (3).

Zubehor kann die Arbeit mit Airlessge-

raten vereinfachen, wie dieses Beispiel ‘
zeigt. Der Anwender hat durch das Zube-

horteil eine exakte Fiihrung fiir die

Spritzpistole und damit auch fiir den

Spritzstrahl. Dabeiist der Rand des

Spritzstrahls auf den Rand der sich bei N

A

der Spritzbewegung mitdrehenden
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Scheibe positioniert. Der Aufwand fiir
Abklebearbeiten 1asst sich reduzieren.
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