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Korrosionsschutz — eine diffizile MaBarbeit
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Strahlen _ Neue Anlagenkonzepte fur Schiffe und Windkraftanlagen



APPLIKATIONSTECHNIK

PROBLEMLOSUNGEN UND FEHLERVERMEIDUNG

Schwere Materialien

leicht aufgebracht

Mangelhafter Korrosionsschutz kann die Lebensdauer eines
Produktes erheblich verkiirzen. Der folgende Beitrag zeigt die
haufigsten Fehler rund um die Lackierung auf und gibt Tipps,

wie sich diese vermeiden lassen.

Passiven Korrosionsschutz erreicht
man durch einen geeigneten Uberzug
des Werkstoffes, um den Zugriff korro-
dierender Medien zu vermeiden. Bei-
spiele hierfiir sind Epxoy- oder Polyure-
than-Materialien, Lacke, Gummi oder
auch eine Konversionsschicht wie die
Phosphatierung. Doch trotz einer ver-
meintlichen Schutzschicht kommt es oft
zu Korrosionsschiden.

Die richtige Grundlage schaffen
Verschiedene Probleme kénnen an einer
Oberfldche schon vor der Beschichtung
auftreten. Wird die Oberfldche nicht vor-
schriftsmdBig gereinigt, verbleibt bei-
spielsweise Rost, Staub, Ol oder Wasser
und behindert eine einwandfreie Be-
schichtung. Auch wenn die Rauigkeit
nicht stimmt, kann ein dauerhafter und
guter Korrosionsschutz nicht gewéhr-
leistet sein. Eine vorschriftsméBige
Behandlung der Oberfliche, beispiels-
weise durch Strahlen, ist also notwendig.
Beim Strahlen kommt es darauf an, die
richtigen Anlagen und das passende
Strahlmittel zu verwenden. Die Oberfla-
che sollte nach SA 2 oder SA 2 1/2
gestrahlt werden und staubfrei sein.
Zudem ist auf die Rauigkeit zu achten,
die variieren kann und vom verwende-
ten Material abhédngig ist.

Eine weitere Vorraussetzung fiir ein
gutes Strahlergebnis ist die richtige Luft.
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Das Volumen muss ebenso stimmen wie
der Druck, und die Luft muss 6l- und was-
serfrei sein. Wenn diese Parameter einge-
halten werden, lisst sich eine Oberfldche
erzielen, wie sie fiir den Korrosionsschutz
als Grundlage vorgeschrieben ist.

Taupunkt, Luftfeuchtigkeit

und Temperatur

Zu Korrosionsschaden kann es auch kom-
men, wenn die vorgeschriebene Tempera-
tur auf der Oberfliache beziehungsweise
in der Luft nicht eingehalten wird. Wird

der Taupunkt nicht beachtet, kann das zu
beschichtende Teil zu warm oder zu kalt
sein, das Material beschlagt. Bei zu hoher
Luftfeuchtigkeit setzt sich, fiir das Auge
nicht sichtbar, Feuchtigkeit auf der Ober-
flache ab. So kann schon Korrosion entste-
hen, bevor die Oberfliche beschichtet
wird. Die Oberfldche sollte zudem nicht
mit bloBen Handen angefasst werden.

Bei der Verarbeitung zu beachten

Bei der Verarbeitung von 1K-Material
kénnen verschiedene Probleme auftau-
chen. Zuallererst muss auf ein geeig-
netes Material fiir die zu beschichtende
Oberfldche geachtet werden. Ein falsches
Losungsmittel oder zu stark verdiinntes
Material fiihren ebenso wie nicht rich-
tiges Aufriihren des Materials zu Fehlbe-
schichtungen. Oft achten die Beschichter

Gut ausgebildete Mitarbeiter sind fiir ein optimales Beschichtungsergebnis genauso
wichtig wie die richtige Anlagentechnik
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auch nicht auf die richtige Schichtstarke
oder auf ausreichende Sauberkeit bei
den Behdltern.

Bei 2K-Materialien sind die Fehler-
quellen noch vielseitiger: Hier gilt es,
das vorgeschriebene Mischungsverhilt-
nis penibel einzuhalten. Oft wird das
Material nicht richtig vermischt oder
falsch verdiinnt. Haufig werden auch die
Container nicht richtig entleert, so dass
Restmengen zuriickbleiben, was das
Mischungsverhiéltnis beeintrachtigt.

Weitere typische Anwenderfehler: Das
Material wird verdiinnt, um es zu verar-
beiten, Schichtstirken werden nicht ein-
gehalten, Topfzeiten nicht beachtet und
die Sauberkeit bei den Behdltern ver-
nachléssigt.

Wichtig ist die richtige Temperatur —
das Material darf nicht zu kalt oder zu
warm aufgetragen werden. Je nach Mate-
rial empfiehlt sich der Einsatz von
Erwidrmern oder Durchflusserhitzern.

Neue Produkte sollte der Anwender im
Vorfeld testen. Hierbei gilt es auch die
Materialien und Applikationsgerate auf-
einander abzustimmen — beispielsweise
fiir hochviskose Lacke das passende Air-
less-Gerit sowie die richtige 2K-Anlage
zu wahlen.

Die Anlagentechnik muss passen

Bei der Anlagentechnik ist das richtige
Ubersetzungsverhiltnis wichtig, um den
geeigneten Druck zu erzielen und das
richtige Fordervolumen an der geeig-
neten Diise bereitzustellen. Zum Teil
werden Anwender bei der Anschaffung
falsch beraten — aus Kostengriinden
wird dann eine Anlage mit zu kleinem
Ubersetzungsverhiiltnis und zu geringer
Forderleistung gewdhlt. Ein zu klein
dimensionierter Kompressor sorgt bei-
spielsweise fiir eine zu geringe Luftmen-
ge — Pulsation oder Streifenbildung im
Spritzbild ist die Folge.

Erwdrmtes Material gewdhrleistet ein
besseres Spritzbild beim Auftrag,
zugleich kann mit geringerem Material-
druck gearbeitet werden. Weiterer Effekt:
Overspray wird sehr stark reduziert.
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Die Airless-Gerite sollten mit den pas-
senden Hochdruckfiltern ausgestattet
sein, da ansonsten die Fordermenge
beeintrichtig wird. Auch die Schlauch-
langen erfordern Aufmerksamkeit — ist
der Schlauch zu lang, entsteht ein
Druckverlust und Pulsation im Spritz-
bild. Je nach Schlauchldnge empfiehlt es
sich, mit 3/8“ Schlauchdurchmesser zu
arbeiten. Selbstverstindlich sollte die
Auswahl der richtigen Pistole bezie-
hungsweise der Diise fiir das Material
sein — genauso wie die regelméBige Rei-
nigung der Anlage geméB der Herstel-
lerangaben.

Gut geschulte Mitarbeiter

Die beste Anlagentechnik ist keine
Garantie fiir ein gutes Beschichtungser-
gebnis. Der Anwender muss in der Lage
sein, mit Hilfe der richtigen Anlagen-
technik das richtige Material auch kor-
rekt zu applizieren. Oft wird beispiels-
weise der Abstand zwischen Objekt und
Spritzbild nicht beachtet. Steht der
Beschichter zu dicht am Objekt, wird die
Schichtstérke zu dick, zu weit vom Objekt
entfernt entsteht zu viel Overspray.

Zu 90 Prozent wird mit zu hohem
Druck gespritzt. Hierdurch entsteht
mehr VerschleiB an der Anlage sowie der
Diise — und der Materialverbrauch steigt
durch Overspray. Ebenso gefragt ist die
Kenntnis des Mitarbeiters bei der Diisen-
auswahl. Der Spritzwinkel sollte je nach
Objekt gewdhlt werden und der Diisen-
durchmesser entsprechend dem Mate-
rial und der geforderten Schichtstirke.
Fiir den Materialdruck gilt als Regel: Ist
das Spritzbild gut, das heiBt es erfolgt
eine richtige Zerstaubung ohne Streifen-
bildung, ist der Druck in Ordnung. Damit
dieses Wissen den Anwendern zur Ver-
fligung steht, sind Schulungen unerliss-
lich.

1K- oder 2K-Anlage?

Aufgabe des Betreibers ist es, die rich-
tige Anlage entsprechend der Aufga-
benstellung und dem Material auszu-
wiahlen. Wie viele Stunden wird die
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Anlage pro Tag eingesetzt? Ist ein 1- oder
2-Schicht-Betrieb erforderlich oder emp-
fiehlt sich ein Automatik-Betrieb? Hier
gilt als Anhaltspunkt, dass eine Airless-
Anlage im manuellen Bereich circa 50
Doppelhiibe pro Minute machen sollte
und im Automatikbetrieb 10 bis 15 Dop-
pelhiibe. Bei einem manuellen Einsatz
muss iiberpriift werden, ob das 2K-Mate-
rial eine Verarbeitung mit einem 1K-Air-
less Gerét zuldsst (Minimum-Topfzeit
+/- 30 Minuten).

Einige Vorteile sprechen fiir den Ein-
satz einer Airless-Anlage. Die Anschaf-
fungskosten sind niedriger als fiir eine
aufwendigere 2K-Anlage, die Bedienung
ist einfacher und die Anlage ist flexibel
anwendbar.

Wenn jedoch mit einem 2K-Material
gearbeitet werden soll, muss bei jeder
langeren Arbeitsunterbrechung — je
nach Topfzeit — die Anlage mit Losemit-
tel gereinigt werden. Dadurch steigt der
Losemittelverbrauch erheblich. Zusétz-
lich entsteht durch Restmengen ein
héherer Materialverbrauch, auBerdem
lassen sich nicht alle 2ZK-Materialien mit
einem Airless-Gerit verarbeiten.

Die teurere und auch schulungsinten-
sivere 2K-Anlage punktet inshesondere
durch hohe Material- und Arbeitszeit-
ersparnis sowie den geringeren Losemit-
telverbrauch. Das genaue Mischungsver-
héltnis sichert eine hohe Qualitédt der
Beschichtung. Da nur der Statikmischer,
der Schlauch und die Pistole gereinigt
werden miissen, kann das Material in
der Anlage verbleiben. Durch die Verar-
beitung aus groBeren Gebinden entsteht
weniger Abfall, Arbeitsunterbrechungen
reduzieren sich, da das Material nicht
dauernd angeriihrt werden muss. Insge-
samt sprechen die Vorteile fir die immer
héufiger eingesetzten 2K-Anlagen, mit
denen sich die VOC-Richtlinien leichter
erfiillen lassen und viel Material einge-
spart werden kann. |
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