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Ausflihrungsform des Pulver-
Airbrushsystems mit Flachstrahl-
dlse zur automatischen selektiven
Vorbeschichtung der Schmal-
fldchen von Holzwerkstoffplatten.
(Quelle: Fraunhofer IPA)

Ausflihrungsformen des Pulver-
Airbrushsystems mit Rundstrahl-
duse fir manuelle punkt- und kon-
turgenaue Pulverlackapplikationen.
(Quelle: ZAFT Dresden)
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MIT DEM PULVER-AIRBRUSH
SELEKTIV BESCHICHTEN

Die heute verfligbaren Pulversprihpistolen
sind auf die Beschichtung der gesamten
Werkstlicke ausgelegt und eignen sich in
der Regel nicht zum gezielten selektiven
Beschichten. Werkstuckbereiche, die nicht
beschichtet werden ddrfen, missen ent-
-weder maskiert oder nach dem Pulverbe-
schichten des gesamten Werkstticks wieder
abgesaugt werden. Maskierte Bereiche
werden Ublicherweise nicht abgesaugt, so
dass dieses Pulver eingebrannt wird und
damit verloren ist.

Wenn der Pulverlack nur dort appliziert wird,
wo es tatsachlich erforderlich ist, er6ffnen
sich deutliche produktionstechnische und
wirtschaftliche Vorteile. Dies zeigen die
Ergebnisse eines Projekts, das gemeinsam
vom Fraunhofer IPA und dem Zentrum fUr
angewandte Forschung und Technologie
e.V. (ZAFT) an der Hochschule fir Technik
und Wirtschaft Dresden in Zusammenarbeit
mit einem Anlagenhersteller und einem
Lohnbeschichter im Rahmen des ZIM-Forder-
programms (Zentrales Innovationsprogramm
Mittelstand) durchgefihrt wurde.

600/199

Die Projektpartner entwickelten ein kosten-
gunstiges und wandlungsfahiges Pulver-Air-
brushsystem fur selektive Beschichtungen,
das nach dem Baukastenprinzip aufgebaut
ist. Durch die Kombination innovativer Kom-
ponenten zur Pulverdosierung und -férderung
sowie zur Pulveraufladung und Sprihstrahl-
formung lassen sich Ausfiihrungsformen
zur manuellen und automatischen Beschich-
tung unterschiedlichster Werkstlcke reali-
sieren, wobei handelstbliche Pulverlacke
verarbeitbar sind.

Mit speziellen Flachstrahldlsen ausgerustete
automatisch arbeitende Ausfihrungsformen
des Pulver-Airbrushsystems eignen sich bei-
spielsweise zur Erzeugung selektiver Gleit-
schichtbeschichtungen auf Flihrungsschienen.
Eine weitere, unter Kostengesichtspunkten
attraktive Anwendung ist die selektive Vor-
bzw. Nachbeschichtung der Schmalflachen
von Holzwerkstoffplatten fir die Mobel-
industrie. Bisher erfolgt meist ein kompletter
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Zweischichtauftrag, obwohl ein auf die
Schmalflachen begrenzter zweiter Schicht-
auftrag zur Erflllung der Beschichtungs-
qualitats-Anforderungen ausreichen wirde.

Blumentdpfe aus Ton stellen eines der
groBten Pulverlack-Marktsegmente dar und
werden bisher in konventionellen Pulverbe-
schichtungsanlagen ausschlieBlich einfarbig
beschichtet. Bei diesen fir den Massenmarkt
hergestellten Produkten ergeben sich mit
automatisch arbeitenden Ausfihrungsfor-
men des Pulver-Airbrushsystems neue kosten-
gunstige Designmaglichkeiten, beispielsweise
mehrfarbige Pulverlack-Dekorapplikationen.

Fir sehr kleinflachige oder nur punktuell zu
beschichtende Werkstiickbereiche wurden
im Rahmen des gemeinsamen Projekts spe-
ziell gestaltete Rundstrahldisen entwickelt,
mit denen ein nahezu punktformiges Sprih-
bild fir randscharfe selektive Beschichtungen
mit einem Unscharfebereich kleiner 0,2 mm
erzeugt werden kann. Damit ausgerUstete
Ausfihrungsformen des Pulver-Airbrush-
systems stellen ein effizientes Werkzeug fir
manuelle Ausbesserungsarbeiten an bereits
konturgenaue Feinstbeschichtungen dar.

Disen mit punktformigem Sprihbild lassen
sich auch in Verbindung mit automatisch
arbeitenden Ausfihrungsformen einsetzen,
mittels denen beispielsweise mehrfarbige
randscharfe Markierungen auf chirurgischen
Instrumenten, z. B. Knochenbohrern, appli-
ziert werden kdnnen. Ziel ist hier ein mini-
mierter Verbrauch des hoch bestandigen
und sehr teuren Pulverlackmaterials. Auch
die verlustarme selektive Vor- bzw. Nach-
beschichtung der Schnittkanten von Blech-
teilen stellt eine Anwendungsmaglichkeit
fir diese Ausfihrungsformen des Pulver-
Airbrushsystems dar. Ziele sind hier zum
einen ein verbesserter Korrosionsschutz und
zum anderen die Einsparung mecha-nischer
Entgratprozesse.

Mittels der innovativen Komponenten zur
Pulverdosierung und -férderung lassen sich
mit dem Pulver-Airbrushsystem bei Bedarf
geringste Pulvermengen bis herunter in den
Bereich von 1 g/min spuckerfrei applizieren.
Der Druckluftverbrauch zur Pulverfluidisie-
rung und -férderung liegt dabei insgesamt
deutlich unterhalb von 1 m3/h. Aufgrund des
geringen Sprihabstands von meist weniger
als 20 mm sind in Verbindung mit der inno-
vativen Elektrodengestaltung Hochspannungs-
werte bis maximal 20 kV ausreichend. Dies
erlaubt den Einsatz einer kostengunstigen
Hochspannungstechnik.

Der Einsatz des Pulver-Airbrushsystems zur
selektiven Beschichtung ist mit der Einspa-
rung von Pulvermaterial verbunden und
flhrt beim Wegfall von Maskierungsarbeiten
darlber hinaus zu Einsparungen an Ferti-
gungszeit sowie an Personal-, Abdeckmaterial-
und Entsorgungskosten. Die ablufttechni-
schen Anforderungen an den Betrieb des
Pulver-Airbrushsystems sind aufgrund der
minimalen Overspraypulvermengen gering.
Eine kostenglinstige Méglichkeit ist beispiels-
weise die Integration der Airbrush-Sprih-
systeme in vorhandene Pulverkabinen.

Fir kundenspezifische Beschichtungsver-
suche mit der neuen Pulverapplikations-
technik stehen die Technika am Fraunhofer
IPA in Stuttgart und am ZAFT in Dresden
zur Verflgung.
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