SYSTEMAUFBAU MIT PULVERLACK

Hoher Korrosionsschutz
fur Stellantriebe

Der Stellantriebshersteller Auma Riester hat fiir die Beschichtung seiner Produkte
komplett von Nasslack auf Pulver umgestellt. Der mehrschichtige Pulverlackaufbau
soll bei rauen Einsatzbedingungen einen hohen Korrosionsschutz garantieren.

__ Stellantriebe sind die entscheiden-
den Komponenten fiir jeden Materialfluss
sowie flr die Sicherheit und Wirtschaft-
lichkeit ganzer Industrieanlagen. Der
Stellantriebshersteller Auma Riester mit
Sitz in Miillheim beliefert unter anderem
die Wasser- und Energiewirtschaft, die
petrochemische Industrie und den Schiff-
bau mit seinen Produkten. Die Anlagen-
betreiber nutzen die Stellantriebe fiir ihre
Industriearmaturen, ebenso wie Armatu-
renhersteller und Unternehmen, die
industrielle Anlagen projektieren.

Durch die Umstellung von Nasslack auf
Pulver in der Fertigung der Stellantriebs-
technik ergaben sich eine Reihe von Auf-
gaben. So musste beispielsweise der Kor-
rosionsschutz der Kategorie C5-M ent-
sprechen (gemaB DIN 55633). Dariiber
hinaus bestimmte auch die Teilekon-
struktion und der Anlagenbetrieb das
Lackierergebnis.

Belastbarer Zweischicht-Aufbau

Haufig werden einschichtige Pulverlacke
ausgewdhlt, wenn es um Anwendungs-
félle geht, bei denen der Lack einer

hohen Belastung standhalten muss. Um
die beschriebenen Anforderungen zu
erfiillen, insbesondere hinsichtlich des
Korrosionsschutzes, entschied sich
Auma fiir ein Zweischicht-Pulverlacksys-
tem von FreiLacke (Tabelle 1).

Warum kein Zinkstaub?

Der Grundpulverlack besteht aus einem
speziell modifizierten Epoxidharz mit
hoher Vernetzungsdichte und sehr guter

Bild 1: Die Stellan-
triebe in Industriean-
lagen miissen hoher
Belastung standhal-
ten und erfordern
einen sehr guten
Korrosionsschutz

Haftfestigkeit auf verschiedenen Metall-
substraten. Mit energieeffizient einge-
stellten Pulverlacken werden bei einer
Vernetzungstemperatur ab 160 °C die
geforderten Eigenschaften vollstandig
erzielt.

Aus verschiedenen Griinden kam fiir
diese Schicht Zinkstaub nicht in Frage.
Zum einen ist die elektrochemische,
kathodische Korrosionsschutzwirkung
des Zinkstaubs nicht gegeben (entspre-

Pulverlack Basis Aushédrtung | Einbrennbedingungen | Applikation | Schichtdicke
Grundpulverlack PE1204A | Epoxidharz/Dicyandiamid Polyaddition | 10 min/160°C Corona Tribo | 60-80 um
Deckpulverlack PU4003M | Polyesterharz/IPDI-Uretdion | Polyaddition | 12 min/200°C Corona 60-80 um
Tabelle 1: Aufbau des 2-Schicht-Pulverlacksystems (vertikaler Systemlack)
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chend der Testergebnisse des Instituts
fiir Korrosionsschutz Dresden und von
FreilLacke). Zum anderen ergeben sich
mit Zinkstaub schlechtere Verarbei-
tungseigenschaften, ein hoher Ver-
schlei der Applikationsgerate sowie
Oberflachenstorungen in der Deck-
schicht durch grobe Zinkstaubpartikel.
Auch die Wirtschaftlichkeit der Beschich-
tungsprozesse ware durch die hohere
Dichte des Zinkstaubs beeintrachtigt.

UV- und witterungsbestandiger
Polyurethan-Decklack

Die Deckbeschichtung bildet ein Poly-
urethan-Pulverlack auf Basis eines Poly-
esterharzes. Der Lack wird vernetzt mit
einem physiologisch unbedenklichen,
abspaltfreien Isocyanat. Dabei ist eine
vollstandige Aushartung aller Schichten
bei 200 °C erforderlich. Beide Pulver-
schichten sind in den relevanten Eigen-
schaften optimal aufeinander abge-
stimmt, insbesondere hinsichtlich der
Zwischenhaftung von Deck- und Grund-
pulver.

Die Entscheidung fiir einen Polyure-
than-Pulverlack fiel aufgrund der
Chemikalienbestdndigkeit sowie der
UV-und Witterungsbestandigkeit. Auch
hinsichtlich der Glasiibergangstempera-
tur und der Dekontaminierbarkeit ist
das Lacksystem optimal fir diese
Anwendung. Der gesamte Aufbau wirkt
zudem als Barriere gegen Permeation
von Schadstoffen. Der Pulverlack ist
fiir Betriebstemperaturen bis maximal
120 °C ausgelegt.

VOC-konforme Lésung

Zugleich musste der Gesamtaufbau aktu-
ellen Normen entsprechen. In der Ober-
flachentechnik konkurrieren im Bereich
Korrosionsschutz spezielle Pulverlack-
systeme mit den konventionellen, mehr-
schichtigen Fliissiglack-Aufbauten. Auf-
grund der gesetzlich vorgegebenen
Reduzierung der VOC-Emissionen wird
sich der Trend zum weiteren Einsatz der
losesmittelfreien Pulverbeschichtung
fortsetzen.
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Bewertung nach 1512 h Grauguss Druckguss
Blasengrad Flache DIN EN ISO 4628-2 0-0 (S0) 0-0 (SO)
Enthaftung am Schnitt DIN EN ISO 4628-8 <0,5mm 0 mm
Rostgrad Flache DIN EN ISO 4628-3 Ri 0 Ri 0

Tabelle 2: Salzspriihtest nach DIN EN ISO 9227 NSS mit Grau- beziehungsweise Druckguss

als Untergrund und Bewertung nach 1512 h

Salzsprithnebelpriifung Grauguss
(zinkphosphatiert) nach 1512 h

Salzspriihnebelpriifung Druckguss
(zinkphosphatiert) nach 1512 h

Bewertung nach 2016 h Grauguss Druckguss
Blasengrad Flache DIN EN ISO 4628-2 0-0 (S0) 0-0 (S0)
Enthaftung am Schnitt DIN EN ISO 4628-8 0,5 mm 0mm
Rostgrad Flache DIN EN ISO 4628-3 Ri 0 Ri 0

Tabelle 3: Bewertung des Salzspriihtests nach 2016 h, Untergrund Grauguss und Druckguss

Salzsprithnebelpriifung Grauguss
(zinkphosphatiert) nach 2016 h

Salzspriihnebelpriifung Druckguss
(zinkphosphatiert) nach 2016 h

Die wichtigsten Standards fiir den
Offshore-Korrosionsschutz in Europa
sind die DIN EN ISO 12944-6 bezie-
hungsweise DIN 55633, die ISO 20340

und die NORSOK M 501. Die DIN 55633
geht speziell auf den Korrosionsschutz
von Stahlbauten durch Pulver-Beschich-
tungssysteme ein.
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Bewertung nach 2520 h Grauguss Druckguss
Blasengrad Flache DIN EN ISO 4628-2 0-0 (S0) 0-0 (S0)
Enthaftung am Schnitt DIN EN ISO 4628-8 0,5 mm 0 mm
Rostgrad Flache DIN EN ISO 4628-3 Ri O Ri O

Tabelle 4: Bewertung des Salzspriihtests nach 2520 h, Untergrund Grauguss und Druckguss

Salzspriihnebelpriifung Grauguss
(zinkphosphatiert) nach 2520 h

Druckgussteil, beschichtet mit konventio-
nellem Pulverlack in kritischem Metallic-
Farbton

Der Einsatz von speziellen Zwei-
schicht-Pulversystemen ist fiir alle An-
wender interessant, die einen hohen
Korrosionsschutz garantieren wollen
und miissen. Ebenso ist ein Einsatz fiir
diejenigen Anlagenbetreiber interes-
sant, die aufgrund der VOC-Regelung
zur Reduzierung von Losemittelemissio-
nen von Fliissiglack auf Pulver umstei-
gen wollen. Die Pulverbeschichtung ist
das Verfahren mit der niedrigsten Emis-
sion von unter 0,1 Prozent beim Vernet-
ZUNgSprozess.
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Salzspriihnebelpriifung Druckguss
(zinkphosphatiert) nach 2520 h

Druckgussteil, beschichtet mit entgasen-
dem Pulverlack in kritischem Metallic-
Farbton

Um den aktuell giiltigen Anforderun-
gen an Stahlbauten zu geniigen bezie-
hungsweise eine Vergleichbarkeit zu
den marktiiblichen Fliissiglacksystemen
zu gewahrleisten, erfolgt haufig die Qua-
lititseinstufung in Anlehnung an die
DIN EN ISO 12944-6/DIN 55633.

Wichtige Elemente der DIN EN ISO
12944 sind die Einstufung in Korrosivitéts-
kategorien in Verbindung mit der zu
erwartenden Schutzdauer der Beschich-
tung. Der internationale Standard ISO
20340 lehnt sich in wesentlichen Punkten

an die DIN EN ISO 12944 an. Um eine ent-
sprechende Qualifizierung zu erreichen, ist
die Korrosivitatskategorie C5-M mit min-
destens der Schutzdauer ,lang*“ zu erfiillen.

Zweischichtaufbau im Test
Samtliche, fiir die Erfiillung der Normen
relevanten Priifungen des Zweischicht-
aufbaus wurden bei Auma auf den ver-
schiedenen Substraten durchgefiihrt. Im
Salzspriithnebeltest konnte auf dem
wesentlich kritischeren Grauguss eine
maximale Unterwanderung von 0,5 mm
nach einer Priifdauer von 2520 h ermit-
telt werden, was einer deutlichen Uber-
erfiillung der Normen entspricht. Sowohl
beim Tropentest als auch bei der Uber-
priifung der Chemikalienbestandigkeit
konnten keine Verdnderungen beziiglich
Haftung, Verfarbung, Blasenbildung
oder Korrosion festgestellt werden.
Entsprechend der Priifergebnisse wur-
den die Kategorien C5-I lang und C5-M
lang gemdB DIN EN ISO 12944 sowie die
Forderungen nach ISO 20340 erfiillt.
Bei Auma kommt Grauguss, Druckguss
und Sandguss zum Einsatz, also Substra-
te, die verstdrkt zum Ausgasen neigen.
Gerade bei der Beschichtung mit Metallic-
Pulverlacken ist das Risiko besonders
hoch. Bedingt durch den Zweischichtauf-
bau und die in Bezug auf Entgasungsver-
halten speziell eingestellte Grundierung
kann Auma Entgasungsstorungen wie
Blasen oder Nadelstiche von vornherein
erfolgreich vermeiden. Nach Klarung
samtlicher Anforderungen wurde das
Lacksystem ziigig entwickelt und in die
Produktion bei Auma integriert. —
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