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Abdichtung

Die Spritzverarbeitung pastoser

Abdichtungsbaustoffe

Dr. Uwe
Wirringa
Koster Bau-
chemie GmbH
Aurich

Spritzversuch: Kolbenpumpe
fiir Bitumendickbeschichtung
mit Pulverkomponente fiir
hohen Betriebsdruck

Zunehmend geschieht das Verarbeiten von Abdichtungsbaustoffen unter solchem Zeitdruck, dass

eine hdndische Verarbeitung mit Quast oder Traufel konomisch nicht mehr vertretbar ist. Die

drei verschiedenen Einsatz-Mdglichkeiten, 2-komponentige Bitumendickbeschichtungen zu ver-

spritzen, schildert der Autor.

ftmals ist es neben
Owachsendem Zeitdruck

auf der Baustelle auch
die Grofle der Fliche und eine
geringe Zahl gesondert zu be-
handelnder Details (Medien-
durchfithrungen, Verspriinge
etc.), die ein Anwenden spritz-
barer Dickbeschichtung nahe
legt.

Dabei sind insbesondere
die 2-komponentigen Materia-
lien von Interesse, da sie eine
definierte Verarbeitungs- und
Trocknungszeit besitzen, wel-
che den Zeitraum bis zum
Wiederantfiillen der Baugruppe
planbar machen.

Grundsitzlich gibt es drei
verschiedene Moglichkeiten, 2-
komponentige Bitumendickbe-
schichtungen zu verspritzen.

Mischung der Komponenten
in einem GefaB3 und
Abpumpen

Dieses Verfahren, bei dem etwa
beide Komponenten im Ver-
kaufsgebinde angemischt und
dann daraus abgepumpt wer-
den, ermoglicht die Spritzver-
arbeitung grundsitzlich aller

2-komponentigen Materialien,
sofern Viskositdt und Kérnung
der festen Inhaltsstoffe die
Forderung des Materials zulas-
sen.

Technische Grenzen wer-
den dieser Methode durch die
begrenzte Topf- und damit
Verarbeitungszeit gesetzt.

Das Produkt muss inner-
halb einer bestimmten Zeit aus
dem Gefifl abgepumpt worden
sein, da sonst das Material im
Gebinde und im eigentlichen
Spritzgerit (also Pumpaggre-
gat, Schlduche etc.) erhirtet
und nur mithsam wieder ent-
fernt werden kann.

Zudem sind bei der Reini-
gung von ausgehirtetem Mate-
rial oftmals Losungsmittel not-
wendig, die empfindliche An-
lagenteile wie Kunststoffdich-
tungen angreifen konnen.
Grundsitzlich hat sich diese
Technik allerdings schon allein
aus Kostengriinden durchge-
setzt.

Zum Einsatz kommen
hierbei verschiedene Pump-
aggregate wie Kolbenpumpen,
Kolben-Membranpumpen, Pe-
ristaltikpumpen.

Die folgende Abbildung
zeigt einen Spritzversuch mit
einer Kolbenpumpe unter La-
borbedingungen.

Dabei wurde eine 2-kom-
ponentige  Bitumendickbe-
schichtung mit Pulverkompo-
nente, (Deuxan 2K Spachtel-
dicht) mit einer Fordermenge
von ca. 10 1/Min. bei einem
Betriebsdruck von ca. 120 bar
iiber eine 0,056”-Diise ver-
spritzt.

Im hier untersuchten Fall
konnten Forderstrecken von
bis zu 60 m realisiert werden.

Es muss in diesem Zusam-
menhang deutlich gemacht
werden, dass eine Erhoéhung
des Betriebsdrucks der Spritz-
anlage nicht zwangsliufig zu
einer Verbesserung des Spritz-
bildes fiihrt.

Im Gegenteil konnen hohe
Betriebsdriicke zur Kraterbil-
dung und damit zu einem
nicht optimalen Spritzbild
fithren. Dariiber hinaus ist die
Anwendung hoher Spritz-
driicke nicht fur jedes Materi-
al akzeptabel, da hohe mecha-
nische Belastungen bestimmte
Materialien zerstoren konnen.
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Weitere Versuche wurden
mit so genannten Peristal-
tikpumpen (Abb. 3) unter-
nommen, bei denen das
Spritzgut durch knetende Be-
wegungen, dhnlich dem Prin-
zip von Schlauchpumpen, ge-
fordert wird.

Die Betriebsdriicke sind
hier deutlich niedriger und be-
tragen max. 15 bar, die For-
dermenge im hier vorgestellten
Fall 8 I/Min. bei einer Forder-
weite von bis zu 30 m bei pa-
stosen Dickbeschichtungen.

Im Vergleich zu einer Ver-
arbeitung bei hoheren Driicken

el

Abb. 3: Fiir geringeren Betriebsdruck: Peristaltikpumpe

denen jedoch beide Kompo-
nenten ausschlieflich fliissig
sein miissen.

Die Forderung beider
Komponenten erfolgt aus se-
paraten Gefiflen. Eine Vermi-
schung erfolgt erst unmittelbar
vor der Spritzdiise in einem
statischen Mischer.

Der Vorteil dieses Verfah-
rens liegt in der getrennten
Forderung und der damit ein-
hergehenden Unabhingigkeit
von Topf- und Verarbeitungs-
zeiten.

Theoretisch konnen Pro-
dukte mit Reaktionszeiten von

Abb. 5: Spriihstrahlen-Kreuzung: Keine Probleme durch Material-
erhédrtung durch Mischung auBBerhalb des Gerites

wie im ersten Fall ergibt sich
ein optimales Spritzbild mit
geschlossener Beschichtungs-
oberfliche (Abb. 4).

Mischung der beiden
Komponenten iiber einen
statischen Mischer

Dieses Verfahren ermoglicht

die Verarbeitung von 2-kom-
ponentigen Materialien, bei
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wenigen Minuten verarbeitet
werden. Die beiden Kompo-
nenten bleiben im Spritzgerit
im fliissigen Zustand und kén-
nen damit fiir eine befristete
Zeit im Gerit verbleiben, ohne
dass aufwindige Reinigungen
erforderlich werden.

Lediglich im statischen
Mischer kann es zu Verstop-
fungen durch ausreagiertes
Material kommen.

Mischung der beiden Kom-
ponenten durch Kreuzung
der Spriihstrahlen

Bei der Spritzverarbeitung von
2-komponentigen Produkten
durch Kreuzung zweier Spriih-
strahlen (Abb. 5) kommt es
nicht zu Problemen durch er-
hirtetes Material in der Spritz-
anlage.

Eine Vermischung der bei-
den Komponenten erfolgt ja
auflerhalb des Geriits.

Auch hier konnen nur fliis-
sige und pastose Komponen-
ten verarbeitet werden. Die
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tungsschlamme I grau werden
grundsitzlich iiber 1-kompo-
nentige Spritzanlagen, also fer-
tig vermischt mit Wasser oder
einer fliissigen Kunststoffkom-
ponente, verarbeitet (Abb. 6).
Die Verarbeitung tiber stati-
sche Mischer oder durch
Sprithstrahlkreuzung erfolgt in
der Regel nicht.

Es empfiehlt sich grund-
sitzlich, diese mineralischen
Beschichtungen mit einer
Kunststoffkomponente  zu
verarbeiten.

Diese  Kunststoffkompo-

nente gewdhrleistet einen aus-

Abb. 6: Beispiel: Einkomponenten-Spritzanlage fiir mineralische Dich-
tungsschlammen

Topfzeiten der zu verarbeiten-
den Produkte kénnen dafiir je-
doch im Bereich von wenigen
Sekunden liegen, was dieses
Verfahren besonders geeignet
macht fiir besonders schnell zu
bearbeitende Flichen.

Spritzverarbeitung minera-
lischer Beschichtungen
Mineralische Beschichtungen
wie beispielsweise NB-Dich-

reichenden inneren Zusam-
menhalt der Beschichtungs-
masse und verhindert das vor-
zeitige Austrocknen und Auf-
brennen der Beschichtung.

Auch hierbei hat sich die
Spritzverarbeitung mit nied-
rigen Betriebsdriicken be-
wihrt.
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