Brande in Lackspritzkabinen
und ihre Verhutung

Es ist notwendig, auf Fertigteilen aus
Holz und Metallen Schutzschichten an-
zubringen, die den Gebrauchsgegen-
stand gegen Korrosionen und sonstige
Oberflachenbeschadigungen schiitzen.
Die Zahl der heute von der Lack- und
Farbenindustrie angebotenen Lacke
und Beschichtungsmittel ist auBer-
ordentlich mannigfaltig, wie die nach-
folgende, nicht vollstindige Zusam-
menstellung ergibt. Dies gilt sowohl
fur die festen Grundkérper dieser
Lacke als auch fiir die Lésungsmittel
bzw. verwendeten Lé&sungsmittelge-
mische, wie die nachfolgende Zusam-
menstellung zeigt:

Nitrocelluloselacke
Zaponlacke

Kombinationslacke mit Nitro-
cellulose

Ollacke
Spirituslacke
Asphaltlacke
Alkydharzlacke
Acrylharzlacke
Polyesterharzlacke
Polyurethanlacke
Polystyrollacke
Cyclokautschuklacke
Kumaronharzlacke

Acetylcellulose- und Cellulose-
acetobutyratlacke

Celluloseitherlacke
Phenolharzlacke
Harnstoffharzlacke

Melaminharze

séurehdrtende Lacke

kalthartende Epoxidharze
Einbrennlacke auf Epoxidharzbasis
Epoxidharzesterlacke

Flissigkeitskunststoffe auf Epoxid-
harzbasis

Siliconharzlacke
Polymerisationsharzlacke
Polyvinylchloridlacke
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Polyvinylchloridacetatlacke

Polyvinylacetatmischpolymerisat-
lacke

Polyvinylacetatlacke

Vinyldenchloridmischpolymerisat-
lacke

Chlorkautschuklacke
Die Aufbringung der Lacke erfolgt:
a) durch Tauchen

b) durch Spritzen mit Spritzpistole
(ohne statische Aufladung)

c) durch Spritzen mit Spritzpistole
(mit statischer Aufladung des zu
spritzenden Gegenstandes)

Brand- und Explosionsgefahren er-
geben sich:

a) aus der Brennbarkeit und der
hohen Verdunstungsgeschwindig-
keit der verwendeten LOsungs-
mittel.

b) aus mdglichen Selbstzersetzungs-
reaktionen bzw. Reaktionen zwi-
schen unterschiedlichen Festkorper-
schichten der Lacke an deren Be-
rithrungsschicht.

Zur Vermeidung der hohen Brand- und
Explosionsgefahr bzw. des hohen Ver-
sicherungsrisikos, das sich aus den
hohen  Losungsmittelanteilen  von
Spritzlacken (meist etwa 309, fester

Bild 1.

Grundkérper bei 709, Losungsmittel-
anteil) ergibt, wird heute in metallverar-
beitenden Betrieben weitgehend zum
Pulverspritzverfahren iibergegangen,
wo Kunstharzpulver auf das elektrisch
aufgeladene Spritzgut gespriiht wird.
Die Pulverschicht wird dann in Warme-
6fen bei 300 bis 320 °C in einen diin-
nen, homogenen, blanken Lackfilm um-
gewandelt und eingebrannt. Aber auch
hier sind Brandgefahren nach unseren
Untersuchungen nicht ganz auszu-
schlieBen: Es fillt beim Durchlaufen
der pulverbeschichteten Formteile im
Tunnelofen Harzpulver ab, das sich
am Boden des Ofens sammelt und
durch Dauerwdrmebelastung zu un-
angenehm verlaufenden Glimmbran-
den geziindet wird.

Nachfolgend wird iiber 3 typische
Brandfille berichtet, die sehr anschau-
lich die Hauptgefahrenmomente bei
derartigen Einrichtungen aufzeigen:

Fall I (Bilder 1—4)

In der Spritzlackierabteilung eines
Atemschutzgeriatewerkes brach ein
Brand aus, der die gesamte Anlage
und anliegende Raume total zerstorte.

Brandherdbeschreibung

Der Spritzraum hatte eine GroéBe von
7,7x55m bei einer Raumhdhe von

Ansicht des Transportbandes in der Kammer der Infrarotspritzanlage.
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Bild 2. Transportkanal mit Schwéarzungen.

44 m. Er hatte zwei gegeniiberlie-
gende feuerbestindige Zugénge. Be-
merkenswert erscheint hinsichtlich der
brandschutztechnischen Gesamtsitua-
tion, daB er nicht nur als Spritzraum,
sondern auch (unzulissig!) als Lager-
raum verwendet wurde. AuBer der
Spritzkabinenanlage befand sich dort
eine Schleuderanlage sowie diverse
Schrinke mit Farbvorriten.

Auf einem 1,4 m hohen Podest aus
Stahlgeriist und Stahlplatten befand
sich die eigentliche Spritzkabine mit
zwei gegeniiberliegenden Spritzstén-
den. Die AusmaBe des Podestes be-
trugen 3,0x25 = 7,5m2 In der rech-
ten Kabine wurde lufttrocknender
Kunstharzlack, in der linken Kabine
eine andere Lacktype verwendet, die
nach dem Infrarottrocknungsverfahren
gehartet wurde.

Uber die brandtechnischen Eigenschaf-
ten konnten zunichst keine Einzel-
heiten in Erfahrung gebracht werden.
Das Bedienungspersonal war nur
schlecht iiber die Eigenschaften der
beiden Lacktypen orientiert. Nach ihrer
Ansicht ergab sich:

a) die ,infrarottrocknenden
brennen bei ca. 300 °C

b) der ,lufttrocknende Lack“ brennt
bei ca. 120 °C

Auf beiden Seiten des Spritzstandes
befand sich ein aus Stahlblech ausge-
fuhrter Kanal. Durch diesen lauft die
Forderkette mit dem angehingten, zu
spritzenden Gut. Die beiden Kabinen
besitzen je eine Absaugeeinrichtung,
deren Abfiihrungsrohre sich kurz vor
der Raumwand zu einem Rohr ver-
einigen. Das Hauptrohr geht dann in
das noch gréBere Hauptabsaugerohr

Lacke“
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tber. In diesem ist der sehr leistungs-
starke Lufter mit Motor angebracht,
der selbstverstidndlich explosionsge-
schiitzt ausgefiihrt ist. In den Absauge-
kabinen waren folgende Filter ange-
bracht:

1. Filter fur Infrarotlacke: Fiillung aus
groBen und kleinen Ségespénen.

2. Filter fiir lufttrocknende Lacke: La-
mallenartig angeordnete Papp-

Bild 3.
Absaugeleitung zum Ven-
tilator mit starker Hitze-
einwirkung.

scheiben zur VergroBerung der
wirksamen Filteroberflache.

Beide Filter wurden im regelméaBigen
Turnus je nach der Menge durchge-
setzten Lackes ausgewechselt. Am
Brandtage wurde in der Infrarotlack-
kabine ohne Filteraustausch luft-
trocknender Lack verspritzt.

Die Untersuchung des Brandraumes
mit nachfolgender Laboriiberpriifung
ergab, daB eine Putzlappenselbstent-
ziindung bzw. Selbsterhitzung im
Brandraum nicht vorgelegen hatte.

Die Untersuchung der Absaugerohre,
insbesondere des Inneren dieser
Rohre ergab, daB der Brand sich aus
dem Rohrinnenraum in den Spritzraum
hinein entwickelt hatte. Der Brand-
schwerpunkt konnte im Ventilatorbe-
reich abgegrenzt werden. Bei Auf-
schneiden des Absaugerohres ergaben
sich folgende Einzelheiten:

a) Vor dem Brand hat ein schichtstar-
ker Ansatz von Lackgrundkérpern
(Nitrolack) vorgelegen.

b) Dieser Ansatz ist mit Sicherheit
unter Beriicksichtigung der Schicht-
starkenveranderung durch den Ab-
brand mehrere Zentimeter stark ge-
wesen; unserer Schitzung nach
etwa 3—b5cm.

c) Der Zwischenraum Rohrwand/Ven-
tilatorfliigel war am Brandtag voll-
standig mit den Lackriickstéan-
den des verwendeten Nitrolackes
dichtgesetzt, wie unsere Rekon-
struktion ergab.



d) Bei der Demontage des Ventilators
wurde noch eine Menge von min-
destens 3000 cm3® an hitze- und
wirmebelasteten Lackgrundkérpern
sichergestellt.

e) Die Brandspuren, auch an den si-
chergestellten Lackschichten las-
sen erkennen, daB die Lackab-
lagerungen im Ventilator priméar
eine Oberflachenziindung erfahren
hatten, d. h. durch Reibungseffekte
mit  Warmeentwicklung an  der
Grenzflache Ventilatorfliigel—Lack-
krustenoberflache ausgelést wur-
den. Da in den anschlieBenden
Rohrinnenflachenbereichen auch
Krusten von Lackgrundkérpern ab-
gesetzt waren, konnte sich der
Brand im Absaugesystem schnell
und intensiv entwickeln und somit
schnell mit heiBer Flamme in den
Spritzraum austreten und dort vor-
ratige Lacke entziinden.

Zusétzlich wurden die festen Grund-
kérper sowohl der originallufttrocknen-
den als auch der originalinfrarottrock-
nenden Lacke isoliert und auf ihre
brandtechnischen Daten hin eingehend
untersucht. Dabei wurden in unserem
Laboratorium folgende Beobachtungen
gemacht:

Es wurden bestimmt:
Flammpunkt
Brennpunkt

Selbstziindpunkt an heiBen Ober-
flachen

a) Infrarottrocknender Lack:

Flamm- Brenn- Selbstziind-
punkt punkt punkt

156 °C 181 °C nicht meBbar
153 °C 182°C nicht meBbar
159 °C 189 °C nicht meBbar

b) Lufttrocknender Lack:

Flamm- Brenn- Selbstziind-
punkt punkt punkt

171 °¢ 205 °C nicht meBbar
172 °C 208 °C nicht meBbar
170 °C 210°C nicht meBbar

Aus der Tatsache, daB entgegen der
iiblichen Gepflogenheit des Betriebes
Lack 1 und Lack 2 auf gleichem Spritz-
stand gespritzt wurden, sich also
schichtweise iiberlagerten, ergab sich
laborm#Big die Notwendigkeit, diese
Vorgdnge im Modellversuch ein-
gehend zu {berpriifen. Bei lang-
fristiger, schichtweiser Uberlagerung
beider Lackgrundkérper wurden in der
Beriihrungsflache keine Temperatur-
erhhungen gemessen. Damit sind
exotherme Reaktionen zwischen bei-
den Lacktypen in deren Beriihrungs-
bereich unseres Erachtens mit hinrei-
chender Sicherheit auszuschlieBen.

Die Brandauslésung ist somit auf Rei-
bungseffekte an der Grenzflache Ven-
tilatorfligel — Lackablagerungsober-
flachen (vergleiche Abs. e) zuriickzu-
fihren. Durch Versuche konnte die
starke Empfindlichkeit der Ablagerun-
gen gegen Reibeeinwirkung nachge-
wiesen werden.

Bild 4. Demonstration der starken Ablagerungen am Ventilrad.

Fall Il (Bild 5)

In einem Werk, das Fertighduser her-
stellt, ereignete sich in einem relativ
groBen Spritzlackierraum eine schwere
Explosion mit nachfolgendem Brand.
Decken, Wande und die gesamte tech-
nische Einrichtung des Spritzlackier-
raumes erlitten schwerste Schiden.

&

L = Leichtbaudach (als Warmdach ausgebildet)

G = Geblase (Abzug)

Z = Zuluft aus der Halle lber 2 Ansaugklappen (Zuluft leicht vorgewarmt)

A = Abzugdéffnung ohne Filter

Bild 5. SeitenriB der Spritzkabine (die Kabine entspricht nicht den Vorschriften). Breite
5,0 m, Léange 6,0 m, Hohe 2,95 m. Zugang: 2 feuerhemmende Tiren, Héhe 1,80 m, Gesamt-

breite 1,43 m.
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Bild 6.
werkes.

Betriebsart in der
Spritzlackiererei:

Die Fertigbauteile wurden in dem
Spritzraum (vergleiche Skizze) mit
Grundier- und Nitrolackauftrag ver-
sehen. Der Spritzraum hatte eine vor-
schriftsmaBige Absaugevorrichtung mit
Filter im Ansaugebereich. Die Filter
wurden mit Sicherheit regelmaBig, je-
doch in unterschiedlichen Abstinden,
je nach Lackdurchsatz gereinigt und
die Filtereinlagen vorschriftsmaBig und
ausreichend haufig ausgewechselt. Im
mehrjahrigen Betrieb dieser Anlage
waren bisher keine Brand- und Explo-
sionsvorgange beobachtet worden.

Auslésung der
Explosion und des
Folgebrandes:

1. Die vorgefundenen
lieBen erkennen, daB

Brandspuren

a) aus dem Montagehallenbereich
b) aus dem Spritzraumbereich

die Explosion nicht ausgelost
worden sein konnte.

2. Winde und Decken des Spritz-
raums wiesen einen gleichméBig
verteilten, starken RuBbelag auf,
der allein auf einen Folgeabbrand
zuriickzufithren war. Hier waren die
vorratig gehaltenen Nitrolackvor-
rate offensichtlich abgebrannt. Der
Antriebsmotor des Absaugegebla-
ses war vorschriftsmiBig explo-
sionssicher ausgeriistet und in
der Montagehalle auBerhalb
der Spritzkabine angebracht.

3. Der groBte Teil der Gitterstabe des
Filterrostes an der Absaugegitter-
wand im Spritzraum war durch
Druckwellenwirkung stark verbo-
gen. Es hatte offenbar im Absauge-
system eine druckstarke Explosion
stattgefunden. Die Lackgrundkér-
perkrusten an den Rohrinnenwan-
dungen wiesen an deren Oberflache
aufféllig starke Verkohlungen auf.
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Brandausbruch in einem Tauch-, Beiz- und Spritzlackierraum eines Sitzmdbel-

4. Die Bestitigung, daB die Explosion
im Bereich der Ventilatorfliigel,
offensichtlich durch Reibungswér-
meeffekte, ausgeldst wurde, ist aus
der auffillig starken, verkohlten und
koksartig aufgebléhten Lackgrund-
kdrperschicht auf den Ventilator-
fligeloberflachen mit Sicherheit ab-

Die Laborversuche lieBen folgende
Einzelheiten an den sichergestellten
Lackresten erkennen:

1. Das Lo&sungsmittelgemisch hatte
einen Flammpunkt unter 21 °C, war
aber an der Auslésung des Scha-
dens nicht beteiligt.

2. Der Originallack (Nitrolack) bestand
zu 75 9, aus Lackverdiinner und zu
25 9, aus festem Grundkérper (Ni-
trocellulose).

3. Der sichergestellte Lackgrundkor-
per aus dem Ventilatorbereich wies
starken Alterungseffekt (O,-Ab-
spaltung aus den NOj-Resten) auf.

4. Wihrend fabrikfrischer Nitrolack-
grundkdrper aus dem Betrieb einen
Flamm-, Brenn- und Selbstziind-
punkt von 170 bis 180 °C (Mittel-
wert 175°C) aufwies (Flamm-,
Brenn- und Selbstziindpunkt fal-
len bei Nitrocellulosegrundkdrpern
nach unseren Untersuchungen stets
zusammen), ergaben sich am si-
chergestellten  Nitrolackgrundkor-
per aus dem Ventilatorbereich fol-
gende Werte:

leitbar. a) Flammpunkt: 134 °C
Ventilator
E o |
00O fo)
: 00
| ~— Farben
Spritzkabine
Brandherd Drucks L
J _L behilter o
Tauchbad
H 800 | Nitro

1 |

Schleifmaschine

IT 1 p
Beizbader
J )
Bild 7. Tauch-, Beiz- und Spritzlackierraum eines Sitzmdbelwerkes.



b) Brennpunkt: 141 °C
c) Selbstziindpunkt: ~ 141—148 °C

Das Lackgrundkérpermaterial war so-
mit besonders empfindlich gegen be-
reits kleine Temperaturbelastungen,
wie leichte mechanische Reibungs-
effekte sie bewirken. Aus unseren
Untersuchungen zeigten sich folgende
zwei Faktoren, die den Brand aus-
l6sten:

1. Wirmeerzeugender Dauerreibungs-
effekt zwischen Ventilatorfliigel und
krustenartigen Nitrolackablagerun-
gen an der Absaugeinnenwand.

2. Warmeabgabe eines heiBgelaufe-
nen Lagers des Ventilators und
Wirmebelastung an dem abgesetz-
ten Lackgrundkérper, der dadurch
in eine exotherme Zersetzungs-
reaktion getrieben wurde.

Dieses Beispiel zeigt einmal mehr, daB
der Reinigung von Spritzkabinen und
Absaugeventilatoren verstarkte Auf-
merksamkeit zu schenken ist. Die
durchzufiihrenden periodischen Reini-
gungen sind der jeweiligen Durchsatz-
menge an Nitrolack anzupassen, d. h.
verstarkter Durchsatz macht eine héu-
figere Reinigung bzw. Auswechselung
der Filtereinlagen notwendig. Insbe-
sondere die Sicherheitsingenieure in
den Betrieben sollten angehalten wer-
den, besonders auf diese Erfahrungen
im Betrieb von Spritzkabinen zu ach-
ten.

Fall 111

In einem Sitzmébelwerk brach ein
Brand aus, der das gesamte Oberge-
schoB des Fabrikgebdudes zerstorte.
Es entstand ein Gesamtschaden von
ca. 2,0 bis 2,6 Mio. DM Schaden (siehe
Bild 6).

Der Spritzlackierraum hatte eine GroBe
von ca. 5x10m = 50m? bei einer
Raumhéhe von ca. 3,0 m. Der Raum
war feuerbestdandig im ObergeschoB
(DachgeschoB) des Fabrikgebaudes
abgetrennt. Zugéanglich war er wegen
der sperrigen Stuhlgestelle durch zwei
doppelfliigelige Feuerschutztiiren, die
den Normbedingungen entsprachen.
Linker Hand vom Eingang (siehe Bild 7)
war die Beizabteilung eingerichtet, wo
die Stuhlrohlinge gebeizt wurden. Da
je nach Holzart verschiedene Beiz-
|6sungen erforderlich waren, waren
mehrere Beizlésungsbader angesetzt.
Fur die Nitrolackgrundierung war ein
Tauchbehélter mit einem Fassungsver-
mogen von 800 Liter Nitrogrundierlack
montiert, der mit einem automatisch
verschlieBenden Sicherheitsdeckel ver-
sehen war. Die Feuerschutztiiren | und
Il waren mit Fischerriegeln versehen.
In der Nahe des Tauchbeckens war
eine Feinschleifanlage eingerichtet,
wo die Stuhlrohlinge vor der Lackie-
rung eine letzte Oberflachenglédttung
erfuhren. Der Feinstaub mit groBer

spezifischer Oberflache wurde nicht
abgesaugt und gesammelt. Er trat frei
in den Raum aus. Die Beheizung er-
folgte durch Lufterhitzer, die von der
Dampfheizung des Fabrikgebaudes
gespeist wurden.

Beide waren mit Metalljalousien ver-
sehen, die bei 70 °C sich automatisch
schlossen, um eine Brandiibertragung
in weitere Rdume des Dachgeschosses
zu vermeiden.

Die Spritzkabine war 3 m breit und 2 m
tief. Die lichte Hohe betrug ca. 2,0 m.
Die Seitenwande und Riickwand wur-
den mit Trennwachs bestrichen, um die
Lackansammlungen besser beseitigen
zu koénnen. Die Riickwand war teil-
weise als Filterfliche mit Filtereinsatz
ausgebildet (siehe Bild 8).

Als Boden der Spitzkabine diente der
leicht unebene Betonboden des Rau-
mes. Die Spritzpistolen wurden aus
einem Druckbehilter bespeist. Die
elektrische Anlage entsprach den VDE-
Vorschriften fiir explosionsgefiahrdete
Betriebsraume.

Das Geblase war hinreichend lei-
stungsstark und fiihrte die Ldsungs-
mitteldampfe auf dem kiirzesten Wege
ins Freie ab.

Verwendete Lacktypen:
a) Nitrolack

b) Nitrogrundierlack

c) Polyester — 2 Komponentenlack mit
10 9, Harter (organische Peroxide)

Der Lackdurchsatz pro Tag betrug
nach unseren Ermittlungen:

a) Nitrohartlack: ca. 60 kg/Tag

b) Polyesterharzlack: ca. 1,0 bis 1,5 kg/
Tag

c) Grundierlack (Tauchbecken): ca. 20
bis 25 kg/Tag

Gerade in der Spritzkabine erfolgte
gleichmaBig ein sehr hoher Nitrolack-
durchsatz. An Lackvorrdten waren am
Brandtage (auBer dem neu aufgefiill-
ten Tauchbad) ca. 100 bis 120 kg in
Blechgebinden im Raum gelagert, d. h.
mehr als ein Tagesdurchsatz (Bild 9).
Die Wande und der Boden der Spritz-
kabine wurden alle 14 Tage nach Be-
triebsvorschrift gereinigt. Am Brand-
tage lag die letzte Reinigung aber we-
gen Auftragsiiberlastung mehr als 3
Wochen zuriick, d.h., es lagen sehr
dicke Lackriickstandsansammlungen an
den Spritzkabinenwandungen vor.

Gegen 1516 Uhr des Brandtages
wurde der Raum wieder gereinigt,
d. h., die Reinigung ging in folgenden
Etappen vor sich:

1. Der gréBte  Lackkrustenansatz
wurde mit den Handen entfernt.

2. Grobreinigung mit Kokosbesen
(Wénde abfegen, am Boden zusam-
menfegen)

3. Aufnehmen der abgelésten Lack-
schichtplatten vom Betonboden der
Kabine mit Stahlblech-
schaufeln.

4. Seiten- und Riickwand der Kabine
mit dem Kokosbesen nochmals ab-
geklopft.

5. BetonfuBboden in der Kabine mit
Stahlspachtel abgekratzt.

6. Geldste Schichten vom FuBboden
mit Stahlblechschaufeln in die
Transportkarre gegeben.

Bild 8. Spritzkabine mit dampfbeheizten Warmeaustauschern.
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Bild 9.

Gegen 15.58 Uhr entstand der Brand
wie folgt:

1. Es wurde eine fast runde, ca. 3 qcm
groBe Glutflache in der Lackierkru-
stenschicht der hintersten Ecke der
linken Kabinenseite beobachtet.

Der Versuch, diesen Glutflachen-
bereich aufzunehmen und fortzu-
tragen, schlug fehl.

2. Es kam zu einer starken Rauch-
entwicklung in der Kabine, die sich
schnell steigerte und den ganzen
Raum undurchsichtig machte.

3. Durch den Einsatz eines Hand-
feuerléschers mit Universalpulver
wurde durch den hohen Ausspritz-
druck eine Menge von Glutteilchen
des Nitrolackes in dem Raum ver-
wirbelt. Die Folge war ein schnell
sich ausbreitender Flachenbrand
auf dem FuBboden, insbesondere
im Spritzkabinenbereich.

Unsere Untersuchungen an den einzel-
nen Lacktypen, wie sie im brandbetrof-
fenen Betrieb verwendet wurden, fiih-
ren zu folgenden wesentlichen Ergeb-
nissen:

1. Der ausgehirtete, ungesittigte
Polyesterharzlack zeigte keiner-
lei Selbsterhitzungs- und Selbst-
entziindungstendenzen. Der Flamm-
punkt schwankte je nach Hersteller-
firma zwischen 190 und 200 °C. Der
Brennpunkt (Methode: offener Tie-
gel) schwankte zwischen 230 und
240 °C, ebenfalls je nach Herstel-
lerfirma.

2. Der Selbstziindpunkt des ausge-
héarteten Lackes (Ziindung an hei-
Ben Flachen) lag sehr hoch, zwi-
schen 450 und 480 °C, und war
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Unzuléassige groBe Lagermenge an Nitrolack.

ebenfalls leicht abhingig vom Fa-
brikat der jeweiligen Hersteller-
firma.

3. Die verwendeten Harter (organi-

sche Peroxide) zeigten Flamm-
punkte zwischen 40 und 85/90 °C.
Die Brennpunkte kénnen mit dem
Flammpunkt zusammenfallen oder
aber leicht erhdhte Werte von 64
bis 90 °C (je nach Herstellerfirma)
aufweisen.

4. Die brandgefihrliche Selbstzerset-

zungstemperatur der Harter lag,
je nach untersuchter Type, zwischen
55 °C und 140 °C.

Bild 10.
wanden.

Die Ziindung zum Fléachenbrand in der
Spritzkabine erfolgte somit nach unse-
ren Laboruntersuchungen durch ein In-
einandergreifen von mehreren exo-
thermen Reaktionen:

1. Die Harter lagern ihren aktiven
Sauerstoff in Form von zerfalls-
labilen Sauerstoffbriicken an die
ungesittigten Kohlenstoffdoppel-
bindungen des zunéchst ungesittig-
ten Polyesterharzes.

2. Nicht voll ausgehéartete, un-
gesiattigte Polyesterharzlacke sind
deshalb gegen mehr oder weniger
starke Wiarmeeinwirkungen gestei-
gert brandempfindlich.

3. Die gleiche Eigenschaft zeigt aber
auch ein gealterter, mit dem Luft-
sauerstoff in Verbindung stehender
Nitrolackgrundkérper, der bereits
bei nur geringfiigig gesteigerten
Umgebungstemperaturen eine exo-
therme Selbstzerfallsreaktion er-
leiden kann.

4. Bei groBflachiger Beriihrung beider
schichtférmig verteilter Lackgrund-
kérper im nicht voll ausgehérteten
Zustand kann durch begiinstigen-
den EinfluB beider Eigenschaften
® und @ deshalb eine akute
Selbsterhitzung bis zur Steigerung
einer akuten Selbstentziindung an
der Grenzflache beider Lacke aus-
gelost werden.

Unsere experimentellen Bemiihungen,
diesen Vorgang im Modellversuch
nachzuvollziehen, haben aber gezeigt,
daB es offensichtlich auBerordentlich
schwierig ist, derartige Selbstentziin-
dungsreaktionen im laborméBigen Mo-
dellversuch darzustellen.

Der Falllll zeigt also, daB kleinste
VerstoBe gegen die Brandschutzvor-

Moderne Spritzkabine mit Wasserberieselung an Riickwand und an Seiten-





