Nasslackieren | Lackzerstdubung

Mit dem richtigen Know-how
Applikationsfehler vermeiden

Wie kommt der flissige Lack auf das Bauteil? Diese Frage ist eigentlich einfach zu beantworten:
Lack wird mittels Zerstaubern auf die Bauteiloberflache aufgebracht. Doch Zerstaubungsprozesse
sind sehr komplex und bereits kleine Abweichungen in den Parametern kdnnen zu erheblichen

Lackierfehlern fuhren.
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Man unterscheidet bei der Zerstaubung
zwischen der klassischen pneumatischen
Zerstdubung, der Hochrotationszerstau-
bung und der hydraulischen Zerstdubung.
Diese Verfahren konnen zusdtzlich noch
elektrostatisch unterstiitzt werden. Fir
die Wahl des richtigen Zerstdubers sind ei-
nige Dinge zu beachten, zum Beispiel die
Teilegeometrie, das Material des Bauteils
und das Lackmaterial. In der heutigen Zeit
der Wirtschaftlichkeit und des Umwelt-
schutzes spielt zusdtzlich der Auftrags-
wirkungsgrad eine immer grofiere Rolle.

Pneumatische Zerstdaubung - glatte
Oberfldachen, aber viel Overspray

Bei der pneumatischen Zerstaubung
wird das Lackmaterial mit einem gerin-
gen Druck zur Diise befordert. Mit der

dort anliegenden Druckluft zwischen
drei und sechs bar wird das Lackmate-
rial in kleine Tropfchen zerstdubt. Die-
se Art der Zerstdaubung hdngt von vielen
Einflussfaktoren ab, wodurch es auch vie-
le Mdglichkeiten gibt, den resultierenden
Spritzstahl einzustellen. Bei diesen Zer-
stdubern kann, wie bei allen folgenden
Zerstdubungsarten auch, die Lackmen-
ge gesteuert werden. Zusdtzlich kénnen
die Zerstduberluft und die Hornluft ein-
gestellt werden. Die Zerstduberluft regelt
im Zusammenspiel mit der Lackmenge die
Tropfchengrofie. Mit der Hornluft wird die
Form des Spritzstrahls eingestellt.

Ohne Hornluft ist der Spritzstrahl rund.
Idealerweise sollte der Strahl aber eine
elliptische Form aufweisen, um Flachen
homogen beschichten zu konnen. Einen
schmalen feinen Spritzstrahl stellt man
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ein, um Kanten zu lackieren. Wichtig ist
dabei, dass dies immer unter Beachtung
der anderen Einstellparameter (Lackmen-
ge und Zerstduberluft) geschieht.

Mit der pneumatischen Zerstaubung kon-
nen sehr komplexe und schwierige Bauteil
homogen lackiert werden. Die Schichtdi-
cke ldsst sich gut kontrollieren und durch
die feine Zerstaubung konnen optimal glat-
te Oberfldchen erzeugt werden. Einen gro-
en Nachteil stellen jedoch der hohe Over-
spray-Anteil und damit der schlechte Auf-
tragswirkungsgrad dar. Dieser wirkt sich
nicht nur auf den Lackverbrauch und den
Lackabfall aus, sondern hat auch einen Ein-
fluss auf die Beschichtungsqualitat, da va-
gabundierender Overspray zu Einschliissen
in der Beschichtung fiihren kann.

Hochrotationszerstaubung -
hoher Auftragswirkungsgrad
bei einfachen Geometrien

Die Hochrotationszerstdaubung funktio-
niert iber die physikalischen Fliehkrafte
der Rotation. Das Lackmaterial wird auf
eine drehende Scheibe oder Glocke gelei-
tet und durch die Rotationsbeschleuni-
gung an den Glocken- oder Scheibenrand
getragen. Am Rand der Glocke bilden sich
Lackfdden aus, an deren Ende sich einzel-
ne Tropfen abldsen.

Steuergrofien bei diesem Verfahren sind
die Lackmenge, die Lenkluft und die
Drehzahl der Glocke beziehungsweise
Scheibe. Je hoher die Drehzahl, desto klei-
ner die Tropfchen. Um eine gleichmadfiige-




re TropfengrofRenverteilung zu erzeugen,
konnen gerdndelte Glocken eingesetzt
werden. Diese haben jedoch den Nach-
teil, dass sie schwerer zu reinigen sind.
Das Verfahren ist weit verbreitet, da es
durch den weicheren Spriihstrahl einen
besseren Auftragswirkungsgrad als eine
pneumatische Zerstdubung generiert. Bei
geometrisch komplexen Bauteilen kann
es jedoch schwierig werden, Vertiefun-
gen ausreichend zu beschichten.

Hydraulische Zerstaubung
fiir hohe Schichtdicken

Hydraulische Zerstdubung ist oft unter
dem Handelsnamen Airless bekannt. Hier
wird das Lackmaterial iiber einen hohen
Druck (100 bis 400 bar) durch einen klei-
nen Diisendurchmesser gepresst. Der Lack
tritt als turbulenter Fliissigkeitsstrahl mit
hoher Stromungsgeschwindigkeit aus der
Diise des Zerstdubers aus und wird beim
Verlassen der Diise in feine Tropfen zer-
teilt. Die Einstellmdoglichkeiten bei diesem
Verfahren sind lediglich der Luftdruck
und die Diisengeometrie.

Vorteile des Verfahrens sind der sehr ge-
ringe Overspray-Anteil und der hohe Auf-
tragswirkungsgrad. Durch seine wenigen
Einstellmdglichkeiten eignet es sich aller-
dings hauptsdchlich fiir Bauteile, bei de-
nen man hohe Schichtdicken und keinen
hochwertigen Verlauf erzielen mdchte,
wie bei Maschinenteilen.

Elektrostatik erhoht den
Auftragswirkungsgrad

Um den Auftragswirkungsgrad der La-
ckierung zu verbessern, werden die Ver-
fahren elektrostatisch unterstiitzt. An ei-
ner Hochspannungselektrode werden die
Lacktropfchen elektrostatisch aufgeladen
und {iber das elektrische Feld zwischen
Zerstduber und geerdetem Bauteil von die-
sem angezogen. So kann der Overspray
deutlich reduziert werden. Ein positiver
Nebeneffekt ist dabei der sogenannte Um-
griff, da auch die Kanten beziehungsweise

Riickseiten zum Teil mitbeschichtet wer-
den. Jedoch kann der Aufbau des elektri-
schen Feldes zu einem hohen Kantenauf-
bau fiihren. Bei Vertiefungen wirkt sich
hingegen der Effekt des Faraday ‘schen Ka-
figs aus, so dass diese eventuell nicht aus-
reichend beschichtet werden kénnen.

Verwechslungsgefahr:
Viskositat und Auslaufzeit

Warum sind diese Informationen so wich-
tig? Es gibt eine Vielzahl an Einflussmog-
lichkeiten auf die Zerstdubung, die Ur-
sache fiir ein schlechtes Lackierergebnis
beziehungsweise fiir Fehlerbilder sein
konnen. In vielen Fdllen fiihrt die falsche
Einstellung oder fehlerhafte Messung der
Viskositdt zu einem mangelhaften oder
schwankenden Lackierergebnis.

In vielen Betrieben wird immer noch mit
dem sogenannten DIN-4-Becher die Aus-
laufzeit bestimmt und mit der tatsdchlichen
Viskositdt ,,verwechselt*. Liegt die Auslauf-
zeit zudem noch unter 25 Sekunden, ist ei-
ne verldssliche Aussage nicht mehr mog-
lich. Die Griinde hierfiir sind zum einen,
dass eine Korrelation zwischen Viskosi-
tdt und Auslaufzeit nur fiir sogenannte
»Newton'sche Fliissigkeiten“ gilt und nur in
einem Bereich zwischen 25 und 200 Sekun-
den. Zum anderen darf die Stromung an
der Auslaufdiise nicht turbulent sein. Da-
her wurde die Norm fiir den DIN-4-Becher
bereits 1996 zuriickgezogen und der DIN-
4-Becher durch einen DIN-EN-ISO-4-Becher
ersetzt. Dieser besitzt eine zehn Millimeter
lange Auslaufdiise, bei der sich eine lami-
nare Stromung ausbildet.

Fiir wasserbasierte Lacksysteme ist die
Messung der Auslaufzeit vollig ungeeig-
net. Um die Viskositdt zu bestimmen, ist
ein Rotationsviskosimeter notwendig, bei
dem die reale dynamische Viskositdt ge-
messen wird. Welche Folgen kann dies ha-
ben? Ein Beispiel: Verschiedene Mitarbei-
ter stellen den Stammlack auf beispiels-
weise 16 Sekunden Auslaufzeit (diese liegt
auflerhalb der Norm) ein. Der erste Mit-
arbeiter gibt 200 ml Losemittel hinzu, der

zweite Mitarbeiter 400 ml. Die Schicktdi-
cken und der Verlauf der lackierten Bau-
teile mit den beiden Gebinden sind unter-
schiedlich. Bei dem zweiten Gebinde ist
die Schichtdicke zu gering. Also wird das
Lackierprogramm angepasst, die tatsach-
liche Ursache jedoch nicht erkannt. Gera-
de auf die pneumatische Zerstdaubung hat
die Viskositdt einen grofien Einfluss, der
sich sehr schnell im Lackierergebnis zeigt.

Spritzbilder decken
Lackierfehler auf

Mit Hilfe von Spritzbildern lassen sich feh-
lerhafte Lackierungen aufgrund mangel-
hafter Zerstdaubung vermeiden. So ldsst
sich beispielsweise bei pneumatischen
Zerstdubern leicht herausfinden, ob die
Luftkappe und die gewdhlte Einstellung
von Horn- und Zerstduberluft optimal
sind. Hierzu erstellt man ein statisches
und ein dynamisches Spritzbild, die zei-
gen, ob der Spriihstrahl elliptisch geformt
und gleichmafig ist. Des Weiteren ldsst
sich feststellen, ob die Tréfchengrofienver-
teilung optimal ist. Ist dies nicht der Fall,
deutet es zum Beispiel darauf hin, dass die
Luftkappe schlecht gereinigt wurde oder
eine mechanische Beschddigung aufweist.
Hdufig werden zwar Spritzbilder erstellt,
jedoch nicht oder nicht richtig ausgewer-
tet. Oft werden gar keine erstellt. Die typi-
sche Begriindunglautet: ,,Man sieht doch,
ob der Spriihstrahl in Ordnung ist.“ Lei-
der ist dies nicht der Fall, was hdufig da-
zu fiihrt, dass eine grofie Anzahl an Bau-
teilen fehlerhaft lackiert wird, bevor die
Ursache gefunden wird. //
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