Der elektrische Heizschlauch
reduziert bei hohen Festkorper-
anteilen die Farbspritzdriicke
erheblich.

Spritzdriicke senken

Elektrischer Heizschlauch zur Lackerwarmung

Lacke mit sehr hohem Festkorperanteil bieten aus VOC-Sicht Vorteile,

lassen sich aber nicht selten nur Airless verarbeiten. Ein neues, beheiztes

Schlauchsystem kann hier Abhilfe schaffen

Bringt man einen Lack in einen Tempera-
turbereich zwischen 40 und 60°C, sinkt die
Viskositit auf weniger als die Hilfte. Die-
ser Effekt steigert sich mit zunehmendem
Festkorpergehalt tiberproportional, so dass
bei einem Festkorperanteil von 100 Prozent
bei 60°C die Viskositit nur noch bei 20 Pro-
zent gegeniiber derjenigen bei Zimmertem-
peratur liegt. Dieser Effekt erlaubt es, die
Spritzdriicke im Airlessverfahren von 400
bis 500 bar auf nur noch 150 bis 250 bar zu
senken. Die geringeren Spritzdriicke verbes-
sern klare Schwichen von Airlessverfahren
wie den geringen Auftragswirkungsgrad
von maximal 50 Prozent, das grobe Tropf-
chenspektrum sowie eine ungleichméBige
Schichtdickenverteilung (sogenannte ,,Air-
lessstreifen). Allerdings liegt die eigent-
liche Chance in der Reduktion der Spritz-
driicke auf etwa 200 bar. Dadurch kénnen
hochstviskose Lacke mit luftunterstiitzten
Airlessverfahren und mit zusétzlicher Elek-
trostatik-Unterstiitzung verarbeitet werden.
Somit lassen sich VOC-Werte um bis zu 50
Prozent und der Overspray um bis zu 80 Pro-
zent reduzieren. Zudem sinkt der Reibungs-
verlust in den Farbschlduchen, so dass selbst
bei grolen Schlauchldangen bis 60 Meter nur
noch geringe Druckschwankungen zwischen
statischem und dynamischem Druck entste-
hen. Der Einsatz moderner luftunterstiitzter
Varianten der Airless-Applikation bis hin
zu schwersten Korrosionsschutzanwen-
dungen erm6glicht nicht nur gefiihlvolleres
und kontrollierbareres Spritzen, sondern

auch eine feinere Zerstdubung und dadurch
eine Minimierung der Schichtstirken, so-
gar bei hochviskosen Materialien. Elektro-
statische Verfahren verbessern durch opti-
mierte Kantenbeschichtung zusitzlich den
Korrosionsschutz.

In der klassischen Luftspritztechnik las-
sen sich durch die beheizten Farbschlauche
Schichtstirken von bis zu 200 um in einem
Spritzgang erreichen — bei einer drastischen
Senkung des Farbverbrauches.

Der Heizschlauch

Die neueste Farbspritz-Heizschlauch-Ent-
wicklung der Firma BLO besteht in einer
Umbhiillung des Farbschlauches mit einem
luftfithrenden Schlauch, bei demnichtnur die
Farbe, sondern auch die Spritzluft erwarmt
wird. Gleichzeitig werden Farbschlauch und
Elektrostatikkabel besser vor Beschiadigung
und Verschmutzung geschiitzt. Weiterhin
wirkt der Luftmantel isolierend gegen nied-
rige AuBlentemperaturen. Ein besonderes
Detail des Farbspritz-Heizschlauches ist der
teflonummantelten Heizleiter, dessen Einlei-
tersystem patentrechtlich geschiitzt wurde.
Der Heizschlauch ist derzeit in 42 Varianten
mit Leistungen zwischen 600 und 4.000 Watt
lieferbar — auf Wunsch auch ATEX zertifi-
ziert. Das Temperatur-Steuergerdt ermog-
licht laut Hersteller eine Genauigkeit von
+/- 1°C. Der Farbspritz-Heizschlauch kann
an allen Farbspritzgeriten eingesetzt wer-
den, die auf dem Markt sind. Angeschlossen
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wird er am Hochdruckfilter, direkt an der
Pumpe oder dem Farbdruckgefdl3. Weil der
Blo-Heizschlauch den Lack kontinuierlich
iiber die gesamte Schlauchlinge langsam
aufheizt, kommt es zu keinen punktuellen
Uberhitzungen wie bei Durchlauferhitzern.
Auch dem Abkiihlen der Farbe, wenn der
Farbschlauch auf dem Boden liegt oder bei
niedrigen AuBentemperaturen im Baustel-
lenbetrieb, wird entgegengewirkt. Zudem
wird die Endtemperatur erst kurz vor der
Pistole erreicht, so dass sich die Topfzeit
bei 2K-Lacken nur wenig reduziert und
,,zugefahrene Erhitzer™ der Vergangenheit
angehoren. Zurzeit sind laut BLO, dem
Hersteller, bereits etwa 1.100 Farbspritz-
Heizschlduche im Schiffsbau, Windkraft-
turmbau, Maschinenbau, Fahrzeugbau, in
GieBereien, im Holzbau und Bauwesen im
Einsatz. Die ersten Heizschlduche hat die
Firma bereits vor vier Jahren auf den Markt
gebracht, so dass hier inzwischen umfang-
reiche Erfahrungswerte in der Anwendung
vorliegen.

Anwendungsbeispiele:

Waggonbau:

EP-Material 100 Prozent Festkorper,
Topfzeit 20 min
Verarbeitungsparameter: 60°C, 230 bar,
Aircoat, Schichtdicke 1.000 pm

Windkraftturmbau:

EP-Material 100 Prozent Festkorper,
Topfzeit 40 min
Verarbeitungsparameter: 50°C, 240 bar,
Elektrostatik, Schichtdicke 400 um
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