NASSLACKIEREN

Vertikaler Wasserlack-Systemaufbau

Wirtschaftliche Beschichtung fur
Transportmittel

Moderne Lacksysteme miissen durch Auflagen der Umweltgesetzgebung, steigenden Kostendruck

und hohe Anforderungen der Fahrzeughersteller vielfaltige Eigenschaften vereinen. Ein vertikaler

Wasserlack-Systemaufbau aus Grundierung und Decklack hat sich im Fahrzeugbau bewahrt, wie das

Beispiel eines Transportmittel-Herstellers zeigt.

Autotransporter Eurolohr mit dem Wasserlack-Systemaufbau

Wasserlacke sind moderne und um-
weltvertragliche Lacksysteme,
welche heute als Grundierung und/
oder Decklacke in verschiedenen Berei-
chen ihre Anwendung finden. So wer-
den unterschiedliche Gerdte, Maschi-
nen, Fahrzeuge und Gebrauchsgiiter
mit Wasserlacken beschichtet. Vor al-
lem, wenn eine l6semittelarme Lackie-
rung gewiinscht oder erforderlich ist,
um Auflagen der Umweltgesetzgebung
zu erfiillen. Wie bei den konventionel-
len Lacksystemen haben sich auch im
Bereich der Wasserlacke Epoxid-Grun-
dierungen und PU-Decklacke bewidhrt.

Bei den vertikalen Wasserlack-
Systemaufbauten von FreiLacke sind
Grundierung und Decklack in ih-
ren Eigenschaften, Bestindigkeiten,
Schutzwirkungen, aber auch das wirt-
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schaftliche und sichere Lackieren aufei-
nander abgestimmt, um ein bestmogli-
ches Gesamtergebnis zu erzielen.

Im Fahrzeugbau bewahrt

Ein im Markt eingefiithrter und im
Fahrzeugbau bewihrter vertikaler
Wasserlack-Systemaufbau ist die Kom-
bination aus Hydro-Grundierung (Typ
Freopox WE1935) und Hydro-Lackfar-
be (Typ Efdedur WU1488). Die Hydro-
Grundierung ist eine wasserverdiinn-
bare 2K-Epoxid Grundierung, welche
mit dem Harter HE0037, auf Basis von
Polyaminaddukten und frei von Reak-
tivverdiinnern, vernetzt wird. Die Mi-
schung aus Lack und Harter ist ohne
weitere Zugabe von Wasser bei einem
Festkorper von circa 57 Gewichtspro-
zent direkt verarbeitungsfahig.

Eine lange Verarbeitungszeit nach
der Harterzugabe bis zu maximal flinf
Stunden bei Raumtemperatur so-
wie breite Applikationsmoglichkei-
ten durch Hochdruck-, Airless- oder
Airmix-Spritzen, in Verbindung mit
dem hohen Standvermdgen von bis zu
300 um Nassschichtdicke, zeichnen
diese Korrosionsschutz-Grundierung
aus. Durch die gute Spritznebelaufnah-
me bei Standardbedingungen und auf-
grund der Unempfindlichkeit gegen-
tiber zu geringer Luftfeuchtigkeit wéh-
rend der Verarbeitung, hat sich diese
hochwertige Grundierung im Bereich
des Fahrzeugbaus zum Beispiel bei
Baggern, Zug- und Forstmaschinen
wie auch im Maschinen- und Behalter-
bau sowie bei der Fordertechnik etab-
liert.
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Sollte eine schnelle Trocknung der
Grundierung gewiinscht oder erforder-
lich sein, steht die beschleunigte Har-
ter-Variante HE0041 zur Verfiigung.
Diese Variante ermdglicht auch bei ent-
sprechenden Umgebungsbedingungen
nach einer kurzen Abliftzeit von cir-
ca 20 Minuten, die Decklackierung mit
der Hydro-Lackfarbe WU1488 auf der
Grundierung auszufiihren.

Hohe Glanzstabilitat

Die Hydro-Lackfarbe WU1488 ist eine
wasserverdiinnbare 2K-Acrylat Lack-
tarbe, welche nach Zugabe des Poly-
isocyanat-Héarters HU0448 zu einer
PUR-Beschichtung aushértet. Die Ver-
arbeitungszeit nach Harterzugabe be-
tragt maximal vier Stunden bei Raum-
temperatur, in der das Lackmaterial
mit Hochdruck- oder Airmixapplika-
tion verarbeitet werden kann. Eine rei-
ne Airless-Applikation ist nur bedingt
und nach entsprechenden Applikati-
onsversuchen moglich. Bei einem Fest-
korper von circa 51 Gewichtsprozent in
Mischung und dem hohen Standver-
mogen von bis zu 250 um Nassschicht-

Eigenschaften Freopox-Grundierung Efdedur-Decklack
WE1935 WuU1488

3,31

Mischungsverhaltnis 8:1

Harter HE0037
Verarbeitungszeit 5 Stunden
Festkorper*® 57% +0,5
Dichte 1,30 g/ml
Verbrauch*

i 2
60 um Trockenschichtdicke =1l G

Festkérpervolumen 333 ml/kg

Harter-Variante HE0041

* nach Harterzugabe, theoretische Bestimmung

dicke, sind storungsfreie Oberflichen
mit Trockenschichtdicken bis 120 pm
in einem Arbeitsgang moglich. Nach
einer Abliiftzeit von circa 30 Minuten
kann der Systemlackaufbau bei 70 bis
80 °C forciert ausgehértet werden.

Die Lackschicht ist glainzend mit
iiber 85 Glanzeinheiten im 60° Winkel
und hat eine hohe Brillanz (Haze <100).
Die exzellente UV- beziehungswei-

Auslagern.

HU0448
4 Stunden

51% +2
1,10 g/ml

155-170 g/m?

370 ml/kg

se Auflenbestindigkeit (2300 Stunden
WOM-Test mit Restglanz >80 Prozent)
mit den guten Bestdndigkeiten gegen
Chemikalien zeichnen diesen hoch-
wertigen Decklack fiir den Bereich des
Fahrzeugbaus zum Beispiel fiir Land-
und Baumaschinen sowie Nutz- und
Sonderfahrzeuge aus. Die Lackfarbe
WU1488 steht in allen géngigen Uni-
und RAL-Farbt6nen zur Verfiigung.
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NASSLACKIEREN

Hohe Bestandigkeit
Je nach Einsatzgebiet der lackierten
Objekte muss die Lackierung im tagli-
chen Gebrauch unterschiedlichen Be-
lastungen standhalten und verschiede-
ne Anforderungen erfiillen. Dass dies
mit dem vertikalen Wasserlack-Syste-
maufbau gelingt, zeigen die Priifergeb-
nisse von Salzsprithnebelpriifung (Ta-
belle 1), Kondenswassertest (Tabelle 2)
und der kiinstlichen Bewitterung, dem
Xenon-/WOM-Test (Tabelle 3), um nur
einige Priifungen anzugeben.

Auf verschiedenen Untergriinden
hilt der Beschichtungsaufbau den Be-
lastungen der Salzspriithnebelpriifung

Systemaufbau nach 240 h |nach 504 h

Freopox-Hydro-
Grundierung
WE1935

8:1 HE0041

TSD circa 75 pm

Efdedur-Hydro-
Lackfarbe
Wu1488

3,3:1 HU0448
TSD circa 70 pm

Gitterschnitt

2mm

Blasengrad

Flache

Enthaftung

Ritz

Rostgrad

Flache

Stahl, gestrahlt

Stahl, verzinkt
Aluminium, geschliffen
Stahl, gestrahlt

Stahl, verzinkt
Aluminium, geschliffen
Stahl, gestrahlt

Stahl, verzinkt
Aluminium, geschliffen
Stahl, gestrahlt

Stahl, verzinkt
Aluminium, geschliffen

Tabelle 1: Salzspriihnebelpriifung nach DIN EN I1SO 9227 NSS

Systemaufbau nach 240 h |nach 504 h

Gt0 Gt0
GtO GtO
Gt0 GtO0
0S0 0S0
0S0 0S0
0S0 0S0
0mm 0mm
0mm 0mm
0mm 0mm
Ri O Ri 0
Ri O Ri O
Ri O Ri 0

und dem Kondenswassertest bis 504 Freopox-Hydro- . . Stahl, gestrahlt GtO GtO
) - . Gitterschnitt .

Stunden mit besten Priifwerten und  Grundierung 2 mm Stahl, verzinkt Gt0 Gt0
keinen Verinderungen stand (Tabel- WE1935 Aluminium, geschliffen Gt 0 GtO
le 1 und 2). Bei der kiinstlichen Bewit- _?QDHE_OM;S Blasengrad Stahl, gestrahlt 0S0 0S0
terung, dem Xenon-/WOM-Test, zeigt dar@ssum e Stahl, verzinkt 050 050
der Decklack seine hohe Bestandigkeit ¢, i - Aldminiurm-geschlffent (050 050
geg'enuber der UV-Strahlung m1.t nur o farbe . ; Stahl, gestrahit RIO RIO
geringen Glanz"verlusten und einem  \yy1488 FﬁStr?ra St el RI 0 RI0
Restglanz von {iber 80 Prozent nach  33:1 Huo448 ache Aluminium, geschliffen  Ri 0 RI O
der Belastung von circa 2300 Stunden  TSD circa 70 ym
(Tabelle 3). Tabelle 2: Kondenswassertest nach DIN EN ISO 6270-2 CH
HOh?. Anforderungen an wasser- System | Art Start|nach [nach [nach |nach |nach |nach [nach
verdiinnbare Lacksysteme 240 |480 [720 [960 [1200 |1560 |2280
Die Firma Lohr - 1963 von Robert Lohr h h h h h h h
gegriindet - ist ein franzdsischer Her- 0 0 Glanz-
steller von Transportmitteln fiir Per- Hydro-  einhei- Uv-
sonen und Giiter. Sie entwickelt, pro- | jckfarbe ten ;Tih S A 8 »
duziert und vermarktet Autotrans-  wuyj488 60°W
porter, Logistikfahrzeuge und einen 3,311 B

Niederflur-Doppel -Wa-  Huo44g "0 FV
neuen Hiedertur-boppeiwagen-iva " glanz Test 100 100 99 98 98 96 93 84
gon, der einen schnellen, sicheren und ~ TSDcirca in%  Blech
wirtschaftlichen Umschlag von Sattel- 60 Hm

aufliegern zwischen Schiene und Stra-
Be ermdglicht. Das Werk erstreckt sich
auf einem 60 Hektar grofien Standort
bei Straflburg. Das Unternehmen ist
mit einem Marktanteil von 40 Prozent
der grofite Produzent von Autotrans-
portwagen in Europa. Lohr besitzt Fa-
briken in der Tiirkei, China, den USA
und Mexiko.

Die Spezifikationen von Lohr In-
dustrie und die technischen Anforde-
rungen liegen, wie allgemein im Fahr-
zeugbau, auf einem sehr hohen Niveau.
Die Herausforderung fiir FreiLacke be-
stand darin, diese Premium-Anfor-
derungen mit wasserverdiinnbaren
Lacksystemen unter den gegebenen
Applikationsbedingungen und Trock-
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Tabelle 3: Kiinstliche Bewitterung nach DIN EN ISO 11341 Verfahren 1A (Xenon-/WOM-Test)

100
C *—o —¢
- .——'———.\’
50
25
0

Start

240h

480h

720h 960h

1200h 1560h 2280h

—&— Glanzeinheiten 60°WW  =—&—Restglanzin %

Bei der kiinstlichen Bewitterung zeigt der Decklack geringe Glanzverluste (Diagramm auf
Basis der Werte aus Tabelle 3)
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nungszeiten sowie den erforderlichen
Schichtdicken zu erfiillen.

Durch Neuentwicklungen im Jah-
re 2012 konnte FreiLacke seine Pro-
duktpalette erweitern und die erfor-
derlichen Lacksysteme zur Verfiigung
stellen. Somit werden seit zwei Jahren
die Autotransporter Eurolohr mit dem
Wasserlack-Systemaufbau WE1935
und WU1488 erfolgreich beschichtet.
Aufgrund der guten Ergebnisse und

Niederflur-
Doppelwagen-
Wagon von Lohr

Praxiserfahrungen wurde 2014 von
Lohr Industrie entschieden, diesen Be-
schichtungsaufbau nun auch bei den
neuen Niederflurwagons anzuwenden.

Fazit

Mit dem vertikalen Wasserlack-Syste-
maufbau Freopox-Hydro-Grundierung
WE1935 und Efdedur-Hydro-Lackfar-
be WU1488 steht ein umweltvertrag-
liches Lacksystem mit sehr guten, vor

Korrosion schiitzenden Eigenschaften
und beachtlichen Glanzreserven fiir die
Auflenanwendung zur Verfiigung. Die
abgestimmte Grundierung in Verbin-
dung mit dem Decklack und den ver-
tiigbaren Hartern erméglicht dem An-
wender eine ziigige und wirtschaftliche
Lackierung seiner Produkte. Die gefor-
derten Schichtdicken kénnen meist in
einem Arbeitsgang und ohne lange
Wartezeiten der Abliiftung zwischen
Grundierung und Decklack appliziert
werden. 1

Edgar Romey
Entwicklung Industrielacke,
Gruppenleiter Produktpflege,
Freilacke,

Braunlingen,

Tel. 07707 151-314,
e.romey@freilacke.de,
www.freilacke.de

Kunststoffteile beschichten?

www.sprimag.de &
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