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Spritzbare 2K-PUR-Schalldimmbeschichtung

Alternative zum anbringen von Dimm-Matten

Hohe Standfestigkeit an Senkrechten Flachen - bis zu 8 mm
Haftvermégen auf diversen Untergriinden

Verbesserte Schalldimmung und Schalldimpfung
Reduzierung des Zeitaufwandes

Hohe Abriebfestigkeit

Gute Kilteelastizitat

Einsatz als Funktionsbeschichtung méglich, d.h. gute
Schalldimmeigenschaften bei gleichzeitig hoher
Abriebfestigkeit

Wi irtschaftlicher Vorteil

30% Gewichtsersparnis bei gleichen Schalldimm-
eigenschaften wie bei bisher eingesetzten Materialien
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Bestindigkeitspriifungen

Brandverhalten gem. MVSS 302

Anforderung erfiillt

Abriebtest gem. MB (0,6 bar, RT)

58 min. /940 um

Bestdndigkeit gegen Betriebsstoffe
(DIN 53168)

Nach 10 min. unverdandert

Bestdandigkeit gegen
Kiihlerfrostschutz

Nach 15 min. /90°C unverdandert

Temperaturstabilitat

1000h /140°C anschlieBend
Schitzwassertest

1.O. (Vergilbung)
nach 12 Tagen ohne Befund

W iarmelleitzahl
Kemtherm QTM-D3)

0,367 W/Km

Zugversuche gem. DIN 53504

LMAX = 60'1 00%
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Spritzbare 2K-PUR-Schalldimmbeschichtung

2K- PUR-Beschichtungen erreichen hinsichtlich Schwingungs-
ddmpfung und Schalldimmung das Niveau anderer handelsiiblicher
Schalldimmmaterialien.

— Verlustfaktor bei 2,5mm Schichtstirke 0,1790+0,008 bei 20°C u. 200 Hz.
Ausgezeichnete Haftung auf KTL und anderen Grundierungen
Hohe Reaktivitat, d.h. Einsatz in Mischbauweise méglich
Weichmacherfrei

Durch Spritzapplikation sind auch auf zerkliifteten Flachen nahtlose
Beschichtungen herstellbar
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Das Dosiersystem PowerSpray 5000

Im Bereich der 2 Komponenten Kunststoffverarbeitung stellt die PowerSpray 5000 ein véllig neues
Dosierprinzip dar, das sich von herkdmmlichen Konzeptionen wesentlich unterscheidet.

Gegeniiber den Standardsystemen wurde bei der PowerSpray 5000er Serie auf eine mechanische
Kopplung der Dosierpumpen - sprich Hebelbalken — verzichtet. Somit konnten wesentliche
Fehlerquellen, wie z.B. ausgeschlagene Lager, die im Laufe der Zeit zwangsldufig entstehen, eliminiert
werden.

Die PowerSpray 5000 arbeitet mit servohydraulisch angetriebenen Kolbenpumpen, mit integrierter
Wegstreckenmessung. Das gewiinschte Dosierverhdltnis sowie der Aussto3 werden liber den
ProzeB3rechner programmiert und Giberwacht. Hierdurch und durch den Verzicht auf eine
mechanische Kopplung der Dosierpumpen wird eine wesentlich h6here Dosiergenauigkeit erreicht.
Durch die eingebaute Volumenstrommessung wird das Dosierverhdltnis permanent Giberwacht und
kann auf einem Protokolldrucker dokumentiert werden.

Alle Parameter werden in den ProzeBBrechner eingegeben und in sog. Rezepturspeichern abgelegt. So
kann, einmal programmiert, dal3 Mischungsverhdltnis schneller umgestellt werden, als man die
Materialgebinde getauscht hat.
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Dosierprinzip PowerSpray 5000
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Dosierprinzip herkémmlicher Systeme zum
Vergleich
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Anlagenschema PowerSpray 5000

Erhitzersystem Dosierung B-Komponente

Dosierung A-Komponente
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Die PowerSpray 5000 im Vergleich

Um das Dosierprinzip der PowerSpray 5000er Serie genauer zu erldutern, sollte man zundchst einmal ein
herkdmmliches System genauer betrachten.

Da bei Zweikomponentensystemen zumeist unterschiedliche Viskositdten bei A— u. B-Komponente
gefahren werden, ergeben sich auf Grund der mechanischen Kopplung Probleme im Bereich der
Dosiergenauigkeit.

Es ist leicht einzusehen, dal3 eine Pumpe mit einem niederviskosen Material wesentlich besser gefiillt
werden kann, als mit einem hochviskosen. D.h. die Pumpe mit dem hochviskosen Material wird im
oberen Umschaltpunkt einen gréBeren Druckeinbruch haben, als die Pumpe mit dem niederviskosen
Material. Dies hat zur Folge, daBB auf der einen Seite kein Material gefordert wird, auf der anderen Seite
flieBt jedoch Material, da der Druckeinbruch wesentlich kleiner ist.

Dieser UberschuB3 der niederviskosen Komponente stellt de facto einen Dosierfehler dar. Dieser
Dosierfehler ist systembedingt und kann nur durch entsprechende Mischstrecken kompensiert werden.
Ganz anders sieht dies bei dem servohydraulischen Dosiersystem der PowerSpray 5000 aus. Die Pumpen
werden autonom gefahren, und sind nicht Giber einen Hebelbalken gekoppelt, d.h. hier kénnen
individuelle Einstellungen vorgenommen werden.

So kdnnen zB. in den Umschaltpunkten sog. ,Spriinge” programmiert werden, die dem jeweiligen
Druckeinbruch entgegenwirken.

Da dies fiir jede Komponente separat geschehen kann, tritt der vorher beschriebene Dosierfehler erst gar
nicht auf, bzw. in einer wesentlich abgeschwédchteren Form.

Bei Materialien mit sehr kurzen Topfzeiten, wird diese Individualeinstellung der Dosierpumpen um so
bedeutender, da auch die Mischstrecken proportional zu der Topfzeit kiirzer werden missen.

D.h. ein Dosierfehler kann nicht mehr ,weggemischt" oder kompensiert werden und tritt als sichtbarer
Fehler auf dem Obijekt auf.
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Funktionswiese doppeltwirkender
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Funktionswiese doppeltwirkender
Kolbenpumpen

Doppelt wirkende Kolbenpumpe mit auBBen liegenden Kugelriickschlagventilen, das Verhdltnis
von unterem zu oberen Kolbenraum betrdgt 2:1, daurch ist es moglich, daB dioe Pumpe in
beiden Hiiben einen konstanten Ausstol3 hat.

Die Pumpe wird in das Material gesetzt, das nun bis zum unteren Kugelventil ansteht.

Im Aufwdrtshub wird nun das Material in den unteren Kolbenraum gesaugt und steht nun bis
zum oberen Ventil an. Das Material hat dabei den gleichen Druck, wie das Material im
Gebinde, bzw. Fal3 oder Ringleitung.

Im nun einsetztenden Abwadrtshub, wird das untere Kugelventil durch den steigenden
Materialdruck geschlossen und das Material in den oberen Kolbenraum geférdert. Druch das
2:1 Verhdltnis der beiden Kolbenrdime zueinander wird ach Material nach aul3en geférdert. Zu
beachten ist hierbei, da3 das Material er auf den am Ausgang der Pumpe befindlichen Druck
kompremiert werden mul3. Diese Druckdiferenz fiihrt dann zu dem bekannten Druckeinbruch
im oberen Umschaltpunkt.

Im dem darauf folgenden Aufwartshub wird das obere Kugelventil geschlossen und bei
gleichzeitiger Fillung des unteren Kolbendraumes, der Obere geleert. Der hierbei entstehende
Druckeinbruch ist im Vergleich zum oberen Umschaltpunk klein, da sich das Material bereits
auf den am Pumpenausgang befindlichen Umgebungsdruck befindet. EinfluBB auf den
Druckeinbruch haben hier nur die VentilschliBzeit, sowie die Zeit fir das Umsteuern der
Antriebszylinders.



