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Turzargen spritzen
Das Spritzen von Turzargen erfordert
die perfekte Kombination von
Material, Maschine und Zubehor
sowie die Fertigkeiten des Mit-
arbeiters. Als erster Schritt
muss der Lack auf die passen-
de Viskositat gepriift bzw. ein-
gestellt werden. Ideal ist ein
Lack mit ca. 50 bis 60 DIN/sec.
Als Airlessgerat sind Gerdte mit
einer exakten Drucksteuerung
(z. B. HappySpray 2.6} erforderlich.
Die Basis-Druckeinstellung liegt bei ca.
120 bar. Empfehlenswert ist die Kombination mit einem
Heizmodul [z. B. Titan ThermControl Easy). Hier empfiehlt
sich ein Einstellwert von 40 bis 50°C. Durch die Erwarmung
kann der Druck auf ca. 80 bis 100 bar reduziert werden. Bei
der Diise ist die beste Wahl eine FineFinish Diise (z. B. M5
Ultra FineFinish] mit schmalem Spritzwinkel von 20° und
einer Bohrung von 0.0087-0.010" [Diisenkennung: 208 bzw.
210].
Wichtiger Grundsatz beim Lackieren von Tiirzargen:
Niemals in den oberen Innenecken der Zarge beginnen, da
sonst Laufer entstehen und keine gleichmafige Beschich-
tung mdglich ist.
So geht s richtig: in einer der unteren Ecken aus der Bewe-
gung heraus mit dem Spritzen beginnen und die Zarge
durchgangig und gleichmafig bis zum unteren gegeniiber-
liegenden Eck beschichten. Diesen Vorgang wiederholen,
bis die Zarge komplett beschichtet ist.
www.linz-service.de
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