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SPRITZTECHNIK IM KORROSIONSSCHUTZ
VOC-Minimierung im Visier

Gerade im Bereich des Korrosionsschutzes werden nach wie vor die Materialien
liberwiegend in kaltem Zustand und mit konventionellen Airless-Gerédten verarbeitet.
Wie der folgende Beitrag zeigt, lassen sich durch eine optimierte Anlagentechnik,
zum Beispiel mit beheizbaren Farbspritzschlduchen, Materialverbrauch und
VOC-Emissionen deutlich reduzieren.

~ Das Farbspritzen, speziell im
Bereich Korrosionsschutz, wird zum
iiberwiegenden Teil noch durch das
Airless-Verfahren mit kaltem Material
und Kolbenpumpen mit Gummian-
saugschlduchen bestimmt. Dieses
Applikationsverfahren ist durch meh-
rere Nachteile gekennzeichnet, nam-
lich durch einen schlechten Wirkungs-
grad (circa 40 %), Uberbeschichtungen,
ungleichmidBige Schichtstarkenvertei-
lung sowie durch einen hohen Over-
spray-Anteil.
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Der daraus resultierende, hohe Mate-
rialverbrauch flihrt zwangslaufig zu
hoheren VOC-Emissionen. Dartiber hin-
aus verursachen die immer wieder erfor-
derlichen Zugaben an Verdiinnern, ins-
besondere bei niedrigen Temperaturen,
und ein hoher Spiilmittelverbrauch bei
Kolbenpumpen mit Gummiansaug-
schlduchen steigende VOC-Emissionen.
Beim Luftspritzen mit kalter Farbe ist
die Situation dhnlich, wobei hier noch
griBere Mengen Verdiinnungsmittel
zugesetzt werden.

VOC-Reduzierung

beim Airless-Verfahren

Zur Senkung der VOC-Emissionen beim

Airless-Verfahren bieten sich zwei Mog-

lichkeiten an:

_ Der Einsatz von Nano-Ceramic-
Diisen mit Vorzerstdubertechnologie
fithrt zu einer Senkung des Farb-
spritzdruckes und damit zur Redu-
zierung des Oversprays. Dartiber
hinaus werden Airless-Streifen ver-
hindert und die Schichtstirken wer-
den gleichméaBiger, wodurch sich

1K-Anlagen fiir Anwen-
dungen mit einem maxi-
malen Druck von 250 bar.
In die Anlagen integriert
sind neben der Pumpen-
technik die Steuerungen
fiir den beheizbaren Farb-
spritzheizschlauch und
die Elektrostatik.
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Farbverbrauch und VOC-Emissionen
reduzieren.

_ Die Verwendung von innenbeheiz-
ten Farbspritzschlduchen fiihrt zu
einer Senkung der Viskositit in den
Farbspritzschlauchen um bis zu
80 %. Diese erhebliche ,Verdiin-
nung® der Farben, ohne Zugabe von
Verdiinner, ermdoglicht eine Reduzie-
rung des Spritzdruckes um etwa
50 % (weniger Overspray und Uber-
beschichtungen). Dartiber hinaus ist
keine Verdiinnungszugabe mehr
erforderlich.

BLO bietet die beheizten Farbspritz-
schlduche in 40 Varianten, Langen von
7,5 m bis 50 m, Durchmessern von DN 8
bis DN 19 und Leistungen von 600 Watt
bis 4000 Watt (400 Volt) an.

... beim luftunterstiitzten
Airless-Verfahren
Auf Grund der Druckbegrenzung auf
maximal 250 bar war der Einsatz des
luftunterstiitzten Airless-Verfahrens bis-
her bei hochviskosen Farben und groBen
Schlauchlangen begrenzt. Durch den
Einsatz von beheizten Farbspritzschlau-
chen und Nano-Ceramic-Diisen mit Vor-
zerstdubertechnologie und der daraus
resultierenden Senkung des Spritz-
druckes auf Werte unter 200 bar, kann
das Airless-Verfahren durch das luftun-
terstiitzte Airless-Verfahren ersetzt wer-
den.
Im Gegensatz zu Airless weist das Iuft-
unterstiitzte Airless-Verfahren folgende
Vorteile auf:
weicher Spritzstrahl mit reduzierter
Vorwértsenergie
_ kontrollierteres und gezielteres
Spritzen moglich

_ weniger Overspray

_ mikrofeine Zerstaubung, das heiBt
diinnere Schichtstarken moglich
(TropfchengroBe etwa 10 % im Ver-
gleich zu Airless)

_ niedrige Spritzdriicke

_ homogeneres Spritzbild und gleich-
maBigere Schichtdicken
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Pneumatischer Riihrer mit Planeten-
getriebe zum Aufriihren und Mischen
von 2K-Lacken

_ geringerer Farbverbrauch

_ weich auslaufender Spritzstrahl, das
heiBt keine Randstreifenbildung

_ groBer Regelbereich fiir AuBstoB-
mengen und Strahlbreitenverstel-
lung.

Diese Vorteile fiihren zur Senkung des
Farbverbrauches sowie der VOC-Emissi-
onen.

... beim elektrostatischen
Farbspritzen

Durch die Reduzierung des Farbspritz-
druckes auf Werte unter 200 bar mit
Hilfe der beheizten Farbspritzschlduche
kann das elektrostatische Farbspritzen
jetzt auch fiir 16sungsmittelarme und
losungsmittelfreie Farben und Lacke ein-
gesetzt werden. Damit erdffnen sich vol-
lig neue Anwendungsgebiete fiir das
elektrostatische Spritzen, wie zum Bei-
spiel in den Bereichen schwerer Korro-
sionsschutz und Wasserbau, Schiffs-und

Stahlbau, Windkraftturmbau und Schie-
nenfahrzeuge.

Das elektrostatische Farbspritzen
zeichnet sich neben den unter ,luftun-
terstiitztes Airless-Verfahren® genann-
ten Vorteilen durch bevorzugte Kanten-
beschichtung, Overspray-Minimierung
sowie einer Farbeinsparung von 35 bis
40 % aus. Die Kombination von beheiz-
ten Farbspritzschlduchen und Elektro-
statik-Applikation ermdéglicht eine Redu-
zierung der VOC-Emissionen um mehr
als 50 %.

... beim Luftspritzen _

Der Einsatz von beheizten Farbspritz-
schlduchen beim klassischen Luftsprit-
zen ermoglicht die Verarbeitung von
Farben und Lacken ohne Verdinnungs-
zugaben sowie die Verarbeitung losungs-
mittelarmer Lacksysteme, so dass
Schichtdicken von etwa 200 um in einem
Arbeitsgang aufgetragen werden kon-
nen.

Damit sind Luftspritzpistolen in Berei-
chen einsetzbar, die bislang nur dem
Hochdruckverfahren (Airless) vorbehal-
ten waren. Zugleich werden die Vorteile
der Luftspritztechnik genutzt, wie zum
Beispiel
stufenlose Strahlbreitenregulierung
von circa 1 bis 60 cm an der Pistole
- dies ist wichtig bei der Lackierung
von filigranen Profilen und Rohren.
stufenlose Farbmengenregulierung
am Nadelhub der Pistole und der
Farbpumpe von etwa 0,1 bis 2 1/ min
_ feinfiihlige Farbmengenregulierung
am Abzugsbiigel der Pistole.
Minimierung des Oversprays auf-
grund der unverdiinnten Farbe.

Beim Einsatz von Luft-Elektrostatikpis-
tolen werden die unter ,elektrosta-
tisches Farbspritzen“ genannten Vorteile
der Elektrostatik erzielt.

... durch optimierte
Farbpumpentechnik

Zur Senkung der VOC-Emissionen ist bei

2K-Lacken eine 2K-Anlage die optimale



Variante. In der Praxis wird nach wie vor
tiberwiegend im Handmischverfahren
und unter Verwendung von 1K-Kolben-
pumpen mit Gummiansaugschlauchen
gearbeitet, was groe Mengen an Spiil-
mittel erfordert.

Die bessere Alternative ist hier die
Verwendung von neuen, pneumatischen
Hochdruck-Membrananlagen mit be-
heizten Farbspritzschlauchen und Edel-
stahlansaugrohren. Mit dieser Losung
konnen Materialien mit bis zu 100 %
Festkorper verarbeitet werden. Sie zeich-
nen sich durch mehrere Vorteile aus.
Unter anderem genannt sei hier die
Reduzierung des Spiilmittelverbrauches
um bis zu 90 %, die Verarbeitung von
Farben in Original-Viskositit ohne Ver-
diinnungszugabe sowie die Reduzierung
des Spiilaufwandes fiir die beheizten
Farbspritzschlauche durch den Einsatz
von Teflonschldauchen.

BLO baut in der Serie Delphin drei
Ausfiihrungen dieser Pumpe:

_ Niederdruck fiir Luftspritztechnik,

Farbdruck maximal 6 bar

Hochdruck 40/10: Farbdruck 250

bar, maximale DiisengroBe 0,021%,

Volumenstrom 2 1/min

_ Hochdruck 40/25: Farbdruck 250
bar, maximale DiisengroBe 0,031¢,
Volumenstrom 5 I/min.

In der Verkleidung sind geschiitzt die
Pumpentechnik sowie die Steuergerite
fiir Farbspritzheizschlauch und Elektro-
statik eingebaut. Zum Aufriihren und
Mischen der 2K-Lacke wird ein pneuma-
tischer Rithrer (Jet) mit Planetengetriebe
angeboten. Der Rithrer gewihrleistet
eine hohe Riihrleistung ohne Scherbean-
spruchung der Farben sowie ohne Luft-
einzug und Schaumbildung. Die Dreh-
zahl ist stufenlos regelbar und somit fiir
alle Viskositiaten geeignet. —
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