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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Sprüh-
applikation eines Reaktionsharzes, insbesondere Poly-
ester- oder Vinylharzes, für ein Gelcoat auf der Oberflä-
che eines Formteils.
[0002] Die Applikation von Reaktionsharzen für ein
Gelcoat erfolgt mit zunehmender Größe der zu beschich-
tenden Formteile immer häufiger in Sprühverfahren. Die
Harze für ein Gelcoat werden pneumatisch oder hydrau-
lisch über Düsen zerstäubt. Dadurch ist es möglich, gro-
ße Flächen in kurzer Zeit gleichmäßig zu beschichten.
[0003] Dabei entstehen nachteilige Materialverluste
durch Tropfen des Sprühnebels, die sich nicht auf dem
zu beschichtenden Objekt niederschlagen, bzw. nicht auf
der zu beschichtenden Oberfläche des Formteiles ab-
scheiden. Ein solcher "Overspray-Effekt" tritt verstärkt in
den Ecken und Randbereichen des Formteiles auf und
verursacht außerdem unerwünschte Verschmutzungen
der apparativen Installationen für die Sprühanlage.
[0004] Aus Dokument DE1571125 bekannt ist bei-
spielsweise ein Verfahren zum elektrostatischen Über-
ziehen von elektrisch isolierenden Oberflächen mit einer
leitenden Gel-Oberflächenschicht, wobei die Gelschicht
ionisierbares organisches Material enthält welches zur
Oberflächenladung entgegengesetzt geladen ist.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
durch den "Overspray-Effekt" bewirkten Materialverluste
zu verringern.
[0006] Diese Aufgabe ist durch die Merkmale des Pa-
tentanspruches 1 gelöst. Weiterbildungen und vorteilhaf-
te Ausgestaltungen des Verfahrens zur Sprühapplikation
eines Gelcoats ergeben sich aus den Ansprüchen 2 bis 7.
[0007] Das zur Herstellung eines Gelcoats verwende-
te Reaktionsharz wird über eine Düse zerstäubt. Ein elek-
trisches Feld dirigiert das Beschichtungsmaterial, das
versprühte Reaktionsharz, zum Formteil bzw. Werk-
stück. Das elektrische Feld wird durch einen Hochspan-
nungsgenerator bereitgestellt. Die entstehenden elektri-
schen Feldlinien treten aus einer spitzen Elektrode aus,
die in geringer Entfernung zur das Reaktionsharz ver-
sprühenden Düse angeordnet ist. Die ausgetretenen
Feldlinien verlaufen dann zum geerdeten Formteil. Die
durch die Verdüsung beschleunigten Harztröpfchen für
das Gelcoat bewegen sich entlang dieser Feldlinien, wo-
durch ein unerwünschter "Overspray-Effekt" weitgehend
vermindert wird. Die erfindungsgemäße Verarbeitung
des Reaktionsharzes für ein Gelcoat im elektrostatischen
Verfahren ermöglicht den Aufbau einer Schichtstärke
von bis zu 1000 um in einem Arbeitsgang.
[0008] Es ist eine gleichmäßige Beschichtung des
Formteils auch in Bereichen mit anspruchsvollen Geo-
metrien gewährleistet, wobei lokale Harzanhäufungen in
Ecken mit den dadurch entstehenden Schadensbildern
vermieden werden. Auch Nachlässigkeiten bei der
Sprühverarbeitung werden durch das elektrostatische
Verfahren kompensiert.
[0009] Zur Erzeugung des elektrostatischen Feldes ist

eine Ausgangsspannung im Bereich bis 200 kV DC ne-
gativ besonders vorteilhaft.
[0010] Eingesetzt werden können auf der Anlagensei-
te Elektrostatik-Sprühpistolen oder- Köpfe mit elektrosta-
tischer Zerstäubung oder elektrostatischer Wirkung auf
das zu versprühende Harz mit interner oder externer Auf-
ladung, wie beispielsweise Airless-Verfahren, luftunter-
stützes Airless-Verfahren, luftzerstäubende, rotierende
Sprühglocke, Sprühscheiben oder Sprühteller.
[0011] Mit besonderem Vorteil wird dem Reaktions-
harz vor seiner Austragung durch Verspritzen bzw. Ver-
düsen wenigstens ein seine elektrische Leitfähigkeit er-
höhendes Additiv zugesetzt. Derartige Leitfähigkeitsad-
ditive sind zum Beispiel Alkohole, Aldehyde, Karbonsäu-
ren und Ketone. Außerdem auch noch Wasser, aber
auch Metallverbindungen und Metallfüllstoffe wie Alumi-
niumgrieß. Auch Kohle- und Grafitfasern können Leitfä-
higkeitsadditive bilden.
[0012] Besonders vorteilhaft sind den Reaktionshar-
zen zugesetzte Pigmente, beispielsweise eine Zugabe
einer 10 bis 20-%igen Pigmentpaste. Durch die Vielzahl
der eingesetzten organischen und anorganischen Pig-
mente zur Darstellung einer umfangreichen Farbpalette
für das Gelcoat ergeben sich ebenfalls nicht unerhebli-
che Einwirkungen auf die Leitfähigkeit des zu applizie-
renden Reaktionsharzes.
[0013] Eine radikalische Vernetzung des Harzes lässt
sich durch den Zerfall eines Peroxids initiieren. Die dabei
gebildeten Radikale erhöhen ebenfalls in starkem Maße
die Leitfähigkeit des applizierten Gelcoats; in Abhängig-
keit von der Art und Konzentration des eingesetzten Per-
oxids.
[0014] Die Einwirkung der Verarbeitung im elektrosta-
tischen Verfahren lässt sich somit durch die Beeinflus-
sung der Leitfähigkeit des Reaktionsharzes entspre-
chend steuern. Eine vorteilhafte elektrostatische Verar-
beitbarkeit wird u. a. mit BYK ES 80 in Konzentrationen
zwischen 0,05 und 1 Gew%, abhängig z.B. von der Pig-
mentierung des Gelcoats, erzielt. BYK ES 80 ist die Lö-
sung eines Alkylolammoniumsalzes eines ungesättigten
sauren Carbonsäureesters.
[0015] Das elektrostatische Versprühen von Lacken
ist bekannt. Es lässt sich jedoch nicht ohne weiteres auf
die Verarbeitung von Reaktionsharzen übertragen. Mit
versprühtem Lack ist eine Schichtstärke von lediglich et-
wa 15 Pm erreichbar. Zur Herstellung eines Gelcoats ist,
wie bereits erwähnt, demgegenüber eine Schichtstärke
von mindestens 650 Pm aufzubauen. Erst dadurch ist
ein ausreichendes Reaktionsvolumen geschaffen, wel-
ches das Entstehen einer exothermen Vernetzungsre-
aktion des eingesetzten Reaktionsharzes möglich
macht.
[0016] Unterschreitungen der empfohlenen Schicht-
stärke für ein Reaktionsharz führen zu einer Unterhär-
tung oder sogar zum Austrocknen des daraus gebildeten
Gelcoats, denn der Reaktionsverdünner verdunstet re-
lativ rasch, so dass eine vollständige Vernetzung der Mo-
leküle des Reaktionsharzes nicht mehr möglich ist. Von
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der aufgetragenen Schichtstärke sind sämtliche Eigen-
schaften des entstehenden Gelcoats direkt abhängig.
[0017] Um ein Auftragen des Reaktionsharzes in den
angegebenen Schichtstärken zu ermöglichen und ein
Ablaufen des schichtstarken Materials an senkrechten
Flächen zu vermeiden, wird das Reaktionsharz vor sei-
ner Sprühapplikation thixotropiert. Das thixotrope Ver-
halten wird jedoch von einem Anstieg der Viskosität des
Reaktionsharzes begleitet.
[0018] Dieser Anstieg der Viskosität kann die Verar-
beitung durch Sprühapplikation behindern bzw. nachtei-
lig beeinflussen. Um dies zu vermeiden, wird das Reak-
tionsharz vor seiner Sprühapplikation erwärmt. Für die
Erwärmung kann beispielsweise ein Durchlauferhitzer
verwendet werden. Die optimale Temperatur ist system-
abhängig und liegt zwischen 20° und 30°C. Gute Ergeb-
nisse werden z.B. bei 24° erzielt. Die Viskosität wird mit
Prüfmittel "Brookfield RV/DV-II Spd. 4/4 rpm (20°) mit
13,5 +/- 2,5 Pas für das nicht pigmentierte Gelcoat be-
stimmt.
[0019] In der Zeichnung ist ein Schema der elektrosta-
tischen Verfahrenstechnik dargestellt.
[0020] Das Reaktionsharz für ein Gelcoat wird, wie in
bisher üblichen Verfahren, über eine Düse 1 zerstäubt.
Ein elektrisches Feld, welches das versprühte Beschich-
tungsmaterial zum Formteil 2 dirigiert, wird durch einen
hier nicht weiter dargestellten Hochspannungsgenerator
bereitgestellt. Das entstehende elektrische Feld tritt aus
einer Spitzenenelektrode 3, die in geringer Entfernung
zur Düse 1 angeordnet ist, aus, und verläuft dann zum
geerdeten Formteil 2. Die durch die Verdüsung beschleu-
nigten Harztröpfchen für das Gelcoat bewegen sich ent-
lang der das elektrische Feld bildenden Feldlinien.
[0021] Der Sprühnebel 4 ist durch das elektrische Feld
negativ geladen, wie es hier angedeutet ist. Der entspre-
chende Gegenpol des elektrischen Feldes ist an das
Formteil angeschlossen, welches hier durch einen posi-
tiven Pol angedeutet ist.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Sprühapplikation eines Reaktionshar-
zes, insbesondere Polyester- oder Vinylharzes, für
ein Gelcoat auf der Oberfläche eines Formteils, wo-
bei im Bereich einer für die Sprühapplikation verwen-
deten Sprühdüse ein elektrostatisches Feld erzeugt
wird, der aus der Sprühdüse abgestrahlte Sprüh-
strahl durch das elektrostatische Feld hindurch ge-
gen die Oberfläche des Formteils gerichtet wird und
an das Formteil, bzw. an dessen Oberfläche, auf wel-
cher das Gelcoat zu applizieren ist, ein Gegenpol
des elektrostatischen Felds angelegt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass dem Reaktionsharz vor der Austragung wenig-
stens ein seine elektrische Leitfähigkeit erhöhendes
Additiv zugesetzt wird, und dass das Reaktionsharz
vor seiner Sprühapplikation thixotropiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erzeugung des elektrostati-
schen Felds eine Ausgangsspannung im Bereich bis
200 kV DC negativ verwendet wird.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Reaktionsharz
vor seiner Sprühapplikation erwärmt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für die Erwärmung ein Durchlaufer-
hitzer verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Reaktionsharz
durch Zugabe einer 10 bis 20-%igen Pigmentpaste
eingefärbt wird.

Claims

1. A method for the spray application of a reaction resin,
in particular: polyester resin or vinyl resin, for a gel
coat on the surface of a moulded part, wherein an
electrostatic field is generated in the region of a spray
nozzle used for the spray application, the spray jet
blasted from the spray nozzle is directed through the
electrostatic field towards the surface of the moulded
part and an opposite pole of the electrostatic field is
applied to the moulded part, for example to its sur-
face on which the gel coat is to be applied,
characterised in that
there is added to the reaction resin, before the dis-
charge, at least one additive increasing its electrical
conductivity, and that the reaction resin is thixotro-
pised before its spray application.

2. The method according to claim 1, characterised in
that an output voltage in the range up to 200 kV DC
negative is used to generate the electrostatic field.

3. The method according to any one of claims 1 and 2,
characterised in that the reaction resin is heated
before its spray application.

4. The method according to claim 3, characterised in
that a flow-through heater is used for the heating.

5. The method according to any one of claims 1 to 4,
characterised in that the reaction resin is coloured
by the addition of 10 to 20% pigment paste.

Revendications

1. Procédé pour l’application par vaporisation d’une ré-
sine composite, notamment d’une résine polyester
ou d’une résine vinylique, pour une couche de finition
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sur la surface d’une pièce moulée, un champ élec-
trostatique étant créé dans la zone d’une buse de
pulvérisation utilisée pour l’application par vaporisa-
tion, le jet de pulvérisation émis par la buse de pul-
vérisation étant orienté à travers le champ électros-
tatique contre la surface de la pièce moulée, un an-
tipôle du champ électromagnétique sur lequel la cou-
che de finition doit être appliquée étant appliqué à
la pièce moulée ou à sa surface, caractérisé en ce
qu’on ajoute à la résine composite, avant son dé-
fournement un additif augmentant au moins sa con-
ductivité électrique et en ce qu’on soumet la résine
composite à une thixotropie avant son application
par vaporisation .

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que pour la création du champ électrostatique,
on utilise de manière négative une tension de sortie
de l’ordre de jusqu’à 200 kV DC.

3. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 et 2, caractérisé en ce qu’on réchauffe la résine
composite avant son application par vaporisation.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu’on utilise un réchauffeur permanent pour le
réchauffage.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce qu’on teinte la résine com-
posite par ajout d’une pâte de pigment à de 10 à 20
%.
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