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VORWORT

Hydro-Beschichtungsstoffe —
ein besonderes Kompetenzfeld von Geholit+Wiemer

Bis 1889 reichen die Wurzeln von Geholit+Wiemer als mittelstandisches
Familienunternehmen zuriick.

Seither nehmen wir wachsam auf, was die Anforderungen der Kunden an
unsere Beschichtungsstoffe sind. Bereits Ende der 70er Jahre haben

wir erste wasserverdiinnbare Stoffe, auch Hydro-Beschichtungsstoffe
genannt, entwickelt. Dies war damals eine mutige Entscheidung fir eine
noch sehr junge Technologie.

Zu den groBeren Abnehmern in den 80er Jahren zéhlten dann IBM
und seine Zulieferer, die Computergehduse damit beschichtet haben.
Heute sind viele namhafte Produzenten von Geréaten, Maschinen und
Bauelementen absolut iberzeugt von Hydro-Beschichtungsstoffen.

Diese Produktklasse ist die konsequente Antwort auf die geltenden
Vorschriften zur Verringerung von Lésemittelemissionen und zum
Arbeits- und Gesundheitsschutz. Alle derzeit geltenden Vorschriften
zur Reduzierung von VOC (VOC — volatile organic compounds) und die
geplanten Anderungen lassen sich durch den Einsatz von Hydro-
Beschichtungsstoffen sicher erfiillen.

Die aktuellen Generationen von Hydro-Beschichtungsstoffen haben ein
breites Leistungsspektrum und bieten meist technische und wirtschaft-
liche Vorteile gegeniliber konventionellen, I6semittelhaltigen Vergleichs-
produkten. So sind Hydro-Produkte auf dieser Basis fiir industrielle
Anwendungen heute die bessere Wahl in zahlreichen Anwendungsfeldern.
Das Urteil unserer Kunden spricht fiir sich.

Noch eines ist uns wichtig: Wir sind der festen Uberzeugung, dass wirt-
schaftliche Betatigung langfristig nicht ohne wertorientierte Grundsatze
wie Anstand und Gewissenhaftigkeit mdglich ist. Flr uns sind solche
Werte auch eine wichtige Basis der Zusammenarbeit mit unseren Kunden.
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HYDRO-BESCHICHTUNGSSTOFFE

Erfolgreich
seit uber 30 Jahren

Eine Einfuihrung in die Technologie der
wasserverdiinnbaren Beschichtungsstoffe.

__ Wasserverdiinnbare Beschich-
tungsstoffe sind bereits seit tiber 30 Jah-
ren als Hydro-Beschichtungsstoffe am
Markt eingefiihrt. Bereits Anfang der
1980er Jahre wurden beispielsweise von
der Computerindustrie Hydro-Beschich-
tungsstoffe unter Serienbedingungen
verarbeitet.

Besonders im Korrosionsschutz von
Stahlbauten leistete Geholit+Wiemer mit
Hydro-Beschichtungsstoffen Pionierar-
beit. Dies ist in zahlreichen Publika-
tionen [1] und Fachvortragen dokumen-
tiert. Eine groB angelegte Feldstudie [2]
belegte im Jahr 2008 den hervorra-
genden korrosionsschutztechnischen
Zustand von Objekten, die bereits vor

Wasser

Pigmente

Bindemittel

Bild 1: Zusammensetzung von Hydro-Beschich-

tungsstoffen

iber 20 Jahren mit Hydro-Beschich-
tungsstoffen beschichtet wurden.

Zusammensetzung

von Hydro-Beschichtungsstoffen
Hydro-Beschichtungsstoffe bestehen,
ebenso wie losemittelhaltige Beschich-
tungsstoffe, aus Bindemitteln, Pig-
menten, Fiillstoffen und Additiven. Was-
ser ersetzt den groBten Teil der Losemit-
tel (Bild 1).

Die Bindemittel fiir Hydro-Beschich-
tungsstoffe sind entweder in Wasser
geldst oder — wie das Fett in der Milch —
fein verteilt. Die Bezeichnung Disper-
sion wird als Oberbegriff fiir alle Mehr-
phasengemische verwendet, in denen

mindestens eine Phase in der anderen
fein verteilt ist. Beispiele flir Disper-
sionen sind Emulsionen (Mischung
zweier unvertraglicher Flissigkeiten,
zum Beispiel Ol in Wasser), Suspensi-
onen (Feststoff in Fliissigkeit) und Aero-
sole (Fliissigkeit in gasformiger Phase).

Filmbildung in drei Phasen
Eine Besonderheit ist die Filmbildung
von Hydro-Beschichtungsstoffen, die
einkomponentige Dispersionsbindemit-
tel wie zum Beispiel Acryl-Copolymeri-
sate enthalten. In Bild 2 ist der Filmbil-
dungsprozess vereinfacht dargestellt.
Die Phase 1 ist der erste Schritt des
Trocknungsprozesses, dessen Geschwin-

Phase 0
Ausgangszustand
Dispersion

Phase 1
Verdunstung und
Aufkonzentration

Phase 2
Deformation

Phase 3
Koaleszenz und
Interdiffusion

Aod A A AL A A AL A

CRBOUBBUTHLE

Bild 2: Die drei Phasen der Filmbildung wasserverdiinnbarer Beschichtungsstoffe auf der

Basis von Acrylat-Copolymerdispersionen

(Quelle: BASF SE)
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Bild 3: Maximale Wasseraufnahme der Luft bei verschiedenen Temperaturen

digkeit wesentlich vom Wassergehalt der
Luft (Luftfeuchte) und der Temperatur
abhangt.

In Bild 3 ist der Zusammenhang zwi-
schen der maximalen Wasseraufnahme
von 1 Kubikmeter Luft in Abhdngigkeit
der Temperatur dargestellt. Ohne Luft-
bewegung bildet sich um ein frisch
appliziertes Bauteil schnell eine Atmo-
sphéare mit 100 % Luftfeuchte aus und
die Trocknung wird stark verzogert.
Durch Erhohung der Luftbewegung
und/oder der Temperatur kann die Ver-
dunstung des Wassers in der Phase 1
deutlich beschleunigt werden.

Damit die Phasen 2 und 3 in der dar-
gestellten Form stattfinden konnen, ist
eine stoffabhdngige Mindestfilmbil-
dungstemperatur notwendig. Diese Tem-
peratur kann durch den Einsatz geringer
Mengen von Losemitteln gesenkt wer-
den. In der Regel enthalten einkompo-
nentige Hydro-Beschichtungsstoffe
maximal 5 % organische Losemittel, um
eine optimale Filmbildung zu ermogli-
chen.

Hydro-Beschichtungsstoffe aus zwei
oder mehr Komponenten hirten nach
den bekannten Prinzipien aus, zum Bei-
spiel durch die Reaktion von Aminen
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mit Epoxiden oder Iysocyanaten mit
Polyolen.

Sobald der Prozess der Filmbildung
und Aushartung abgeschlossen ist, sind
die Beschichtungen nicht mehr wasser-
16slich. Im Gegensatz zu rein physika-
lisch trocknenden losemittelhaltigen
Beschichtungsstoffen ist der Vorgang bei
dispersionsbasierten Beschichtungs-
stoffen durch den Vorgang der Koales-
zenz nicht mehr reversibel.

Breites Anwendungsspektrum

Ein- und mehrkomponentige Hydro-
Beschichtungsstoffe sind mittlerweile in
sehr vielen Anwendungen anzutreffen.
Von der Tauchapplikation iiber die
industrielle Serienbeschichtung bis hin
zur Baustellenbeschichtung von Freilei-
tungsmasten werden Hydro-Beschich-
tungsstoffe mit den verschiedensten
Methoden appliziert.

Durch Spritzapplikation kénnen pro-
blemlos Sollschichtdicken von 20 bis
120 um in einem Arbeitsgang realisiert
werden. In vielen Féllen konnten
Beschichtungsprozesse durch den Ein-
satz von Hydro-Beschichtungsstoffen im
Vergleich zu konventionellen Stoffen
beschleunigt werden.

Hydro-Hybrid-Beschichtungssysteme
Jede Beschichtungstechnologie hat
material-, applikations- oder technolo-
giespezifische Vorteile und Grenzen.
Durch die intelligente Kombination ver-
schiedener Technologien ldsst sich
hdufig ein besseres Gesamtergebnis
erzielen, als mit den Einzellosungen
moglich ware. Dieser Ansatz, verschie-
dene Technologien zu leistungsfa-
higeren Losungen zu kombinieren und
Synergieeffekte zu nutzen, wird in vie-
len Bereichen der Hochtechnologie sehr
erfolgreich angewandt. Praxisbewéhrte
Beispiele fiir Hydro-Hybrid-Beschich-
tungssysteme sind vielfdltige Kombina-
tionen von Hydro-Beschichtungsstoffen
mit losemittelhaltigen oder pulverfor-
migen Beschichtungsstoffen.

Ausblick

Ein- und zweikomponentige Hydro-
Beschichtungsstoffe sind fiir viele
Anwendungen die beste Wahl, um beste-
hende und zukiinftige Regelungen im
Umwelt- und Arbeitsschutz zu erfiillen.
In naher Zukunft werden Verscharfungen
der VOC-Regelungen erwartet. Durch den
Einsatz von Hydro-Beschichtungsstoffen
konnen diese Anforderungen bereits heu-
te sicher erfiillt werden. —

Literatur

[1] Schmidt, R.; Svarnas, A.: Eine neue
Generation wasserverdiinnbarer Beschich-
tungsstoffe, Weka-Praxishandbuch Korro-
sionsschutz durch Beschichtungen und
Uberziige auf Metallen, Augsburg 2000
[2] Gelhaar, A.; Schneider, A.: Korrosions-
schutz durch Hydro-Beschichtungssys-
teme, Stahlbau 78 (2009), Heft 1, Ernst +
Sohn, Berlin
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HYDRO-GRUND UND -DECKBESCHICHTUNG FUR HEIZANLAGEN

Beschichtungskapazitat
verdoppelt

Mit einer neuen 1K-Grund- und -Deckbeschichtung konnte ein
Hersteller von Heizanlagen die Durchlaufzeiten um 65 Prozent reduzieren.
Dabei waren keine Investitionen in neue Anlagen erforderlich.

Heizanlage fiir Biomassen (links) und Holzhackmaschine (rechts). Die Lackierung muss neben einer hochwertigen Optik eine sehr gute Haftung
und hohe mechanische Besténdigkeit aufweisen.

~ Bereits vor sieben Jahren hat die
Heizomat GmbH in Gunzenhausen aus
Umweltschutzgriinden losemittelhaltige
Beschichtungsstoffe aus der Produktion
verbannt und durch Hydro-Beschich-
tungsprodukte ersetzt. Das Unterneh-
men entwickelt und fertigt seit 28 Jah-
ren Energiesysteme und ist spezialisiert
auf hochwertige Produkte im Bereich der
erneuerbaren Energie, wie zum Beispiel
Biomasse-Heizanlagen fiir Hackschnit-
zel, Pellets, Rapsstroh, Paletten und Holz
sowie Holzhackmaschinen.

Durch die gute Marktpositionierung
konnte Heizomat in den letzten Jahren
den Umsatz in Europa deutlich steigern,

was jedoch zu Engpéssen besonders in
der Lackierung gefiihrt hat. Ein wesent-
liches Problem: Die fertig lackierten
Teile mussten 36 Stunden zwischengela-
gert werden, bevor sie der Montage
zugefiihrt werden konnten.

Heute werden die einzelnen Elemente
geschweiBt, mittels Hochdruckwésche
unter Zugabe eines Entfetters gereinigt
und anschlieBend mit einem Metallgrund
auf Basis 1K-Hydro (Gewitex-W112)
beschichtet. Die Sollschichtdicke betragt
60 um. Bereits nach einer Trocknung von
zwei Stunden kann die glanzende Deck-
beschichtung (Gewitex-W120), ebenfalls
auf Basis 1K-Hydro, mit einer Sollschicht-

dicke von 40 um aufgebracht werden. Die
Trocknung erfolgt bei Raumtemperatur.
Bereits am néachsten Tag sind die fertig
lackierten Elemente montagefédhig.
Durch die Umstellung konnte unter Bei-
behaltung einer hochwertigen Optik,
einer sehr guten Haftung und einer hohen
mechanischen Bestandigkeit die Warte-
zeit bis zur Montage um 65 Prozent auf
zwoOlf Stunden reduziert werden. Ohne
Investitionen konnte so der Produktions-
prozess deutlich beschleunigt und die Ka-

pazitdt mehr als verdoppelt werden. |
Der Autor:
Robert Bloos, Geschéftsfiihrer/CEO,

Heizomat GmbH, Gunzenhausen, Tel.09836 9797-0,
info@heizomat.de, www.heizomat.de
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HYDRO-HYBRID-BESCHICHTUNG FUR MASCHINEN

Optimale Lackierqualitat
und weniger VOC

Seit der Umstellung von Lose-
mittellack auf ein l6semittel-
armes Zweischichtsystem
erfillt der Maschinenbauer
Vecoplan AG ohne Abstriche
bei der Qualitat problemlos
die Anforderungen der VOC-
Richtlinie.

_ 2003 musste die Vecoplan AG in

Bad Marienberg gemiB der VOC-Richt-

line (31. BlmschV) die bis dato fiir die

Lackierung der Maschinengehause ein-

gesetzten losemittelhaltigen 1K-Lacke

durch 16semittelarme und/oder Hydro-

Materialien ersetzen. An das neue

Beschichtungssystem werden folgende

wesentliche Anforderungen gestellt:

_ gute Haftung auf manuell
gereinigten Untergriinden

_ Verwendung von 1K-Materialien

_ schnelle Uberlackierung der
Grundierung

_ Beibehaltung der bisherigen
Prozessablaufe

_ schnelle Trocknung des Decklackes
_ Einhaltung der VOC-Richtlinie

Der Produktionsprozess bei Vecoplan
war klar definiert: Alle Zulieferteile wer-
den grundiert angeliefert und innerhalb
eines Zeitraums von einer bis drei
Wochen bearbeitet sowie zusammenge-
baut. AnschlieBend werden die Maschi-
nen nochmals komplett grundiert und
nach 30 bis 60 Minuten decklackiert.

Um eine Kompatibilitat zwischen der
losemittelarmen High-Solid-Alkydharz-
Grundierung und dem wasserver-
diinnbaren Decklack zu erzielen, war
Geholit+Wiemer gefordert, eine auf
den Produktionsprozess zugeschnittene
Losung zu erarbeiten. Nach zahlreichen
Priifungen hat sich ein System bestehend
aus 1K-High-Solid-Grundbeschichtung
(Geholit-K60-Metallgrund) und 1K-Hydro-
Strukturlack (Gewitex-W31-Struktur) in
der Praxis als optimal erwiesen.

Seit der Umstellung in 2003 wurden
sowohl die Grund- als auch die Hydro-
Deckbeschichtung weiter optimiert, zum
Beispiel hinsichtlich Haftung auf kri-

Die Vecoplan AG in Bad Marienberg ist
weltweit Marktfiihrer im Bereich der
internationalen Rohstoff und Reststoff
verwertenden Industrie. Das Leis-
tungsspektrum umfasst Technologie-
und Serviceldsungen zur Zerkleine-
rung, Férderung und Aufbereitung von
Holz und Reststoffen. Neben der Ent-
wicklung von neuen Produkten z&hlt
die Anpassung bestehender Systeme
an individuelle Kundenanforderungen
zu den besonderen Starken des Unter-
nehmens.

tischen Oberfldchen, Standfestigkeit
sowie Trocknung und Frithwasserbestian-
digkeit. Auch die seit 2007 erhohten
Anforderungen der VOC-Richtlinie wer-
den mit dem Beschichtungssystem nach
wie vor erfllt. —

Der Autor:

Dirk Riising,
Fertigungsleiter,
Vecoplan AG,
Bad Marienberg

Zerkleinerungsmaschinen von Vecoplan. Die Maschinen werden im komplett montierten Zustand grundiert und decklackiert.
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UMSTELLUNG AUF HYDRO-HYBRID-BESCHICHTUNGSSYSTEM

Funf Tonnen weniger VOC

Dieser Artikel berichtet Uber die Umstellung von einem Lésemittellack
auf ein Hydro-Hybrid-Beschichtungssystem — ein Erfolg in Bezug
auf Durchlaufzeit, VOC-Einsparung und Kosten.

~ Beider LISEGA AG in Zeven wur-
den 2010 mehr als 11 500 Konstanthéan-
ger gebaut. Sie werden in Serien gefer-
tigt und erhalten eine Standardbeschich-
tung. Der Lieferumfang aller Rohrhalte-
rungen betrug etwa 12 600 t. Theoretisch
hétte der Verbrauch an Beschichtungs-
stoffen im letzten Jahr fiir eine Flache
von 130000 m2 ausgereicht. Bild 1 zeigt
eine mit Konstanthdngern abgehdngte
Rohrleitung in einer chemischen Anlage.

Unterschiedliche
Korrosionsschutzanforderungen

Die Anforderungen an den Korrosions-
schutz sind landerspezifisch recht unter-

schiedlich. In Deutschland und den mei-
sten europdischen Landern sind das
Kesselhaus und das Turbinengebdude
der Kraftwerke geschlossene Gebdude.
Eine Beschichtung, die der Korrosivitats-
kategorie C3 entspricht, ist in den mei-
sten Féllen ausreichend.

In anderen Landern hingt der Kessel
in einer offenen Stahlkonstruktion, hier
wird héufig eine Beschichtung fir die
Korrosivitatskategorie C4 gefordert.
Wiéhrend des Einsatzes bewegen sich
die Bauteile im Konstanthdnger (Bild
2), was fiir das Beschichtungssystem
eine zusitzliche Herausforderung dar-
stellt.

Bild 1: Rohrleitung in einer chemischen Anlage, gehalten durch LISEGA-Konstanthénger

Die LISEGA AG — ein mittelstén-
disches, international aktives Unter-
nehmen — ist Spezialist fir Rohrhalte-
rungen im industriellen Anlagenbau,
(chemische und petrochemische Anla-
gen, thermische Kraftwerke, Kohlever-
gasungsanlagen). Die 1964 gegriinde-
te Firma mit Hauptsitz in Zeven (Nie-
dersachsen) hat Produktionsstatten in
Deutschland, Frankreich, England,
USA und China mit weltweit etwa
1100 Mitarbeitern. Der gesamte
Produktumfang umfasst etwa 10000
standardisierte Halterungsbauteile
sowie Sonderkonstruktionen fiir
spezielle Anwendungen.
Hauptaufgabe der Rohrhalterungen ist
es, die Gewichtslast der komplexen
Rohrleitungssysteme abzutragen und
Verlagerungen durch die Temperatur-
dehnung frei von Reaktionskraften
auszugleichen. Die Temperaturdeh-
nung ist dabei betréchtlich. So betragt
beispielsweise die Ausdehnung bei
580 °C circa 5,6 mm je Meter Rohrlei-
tungslange. Die Hohe der Kesselge-
baude moderner Braunkohlekraft-
werke betragt etwa 160 m. Daraus
kann man abschéatzen, wie groB die
Bewegung der Rohrleitung von der
Kalt- zur Warmposition sein kann. Je
nach GroBe der thermischen Bewe-
gung der Rohrleitung kommen Feder-
hanger oder Konstanthanger zum
Einsatz.
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Die Hanger werden mit einer Zink-
staubgrundierung und einer Deckbe-
schichtung produziert und gelagert.
Diese Variante entspricht der C3-Anfor-
derung. Im Bedarfsfall erhalten die
Héanger eine zweite Deckbeschichtung,
so dass die C4-Anforderungen erfillt
werden.

Seit 2009 kommt ein Hydro-Hybrid
Beschichtungssystem zum Einsatz, mit
einer 2K-Epoxid-Zinkstaub-Grundbe-
schichtung (Gehopon-E35R-Zink) und
einer Acryl-Hydro-Deckbeschichtung
(Gehotex-W92). Das Zweischichtsystem
erfiillt die Anforderungen C3-hoch. Mit
einer zusiatzlichen Deckbeschichtung
werden die Anforderungen C4-hoch
erfiillt.

Theoretisch erspart diese Umstellung
im Vergleich zum alten Farbsystem in
der zweischichtigen Variante 28,2 g Lose-
mittel pro m2. Beim Dreischicht-Aufbau
betragt die Losemitteleinsparung 60,3 g
pro m2 oder 54,2 % gegeniiber friiher.
Damit wurde 2010 der Umwelt eine Be-
lastung von etwa 5 t VOC erspart — und
dabei handelt es sich nur um den Lose-
mittelanteil in der Beschichtung. Da zum
Verdiinnen der Deckbeschichtung und
zum Reinigen der Werkzeuge keine Lose-
mittel mehr bendtigt werden, ergibt sich
ein zusatzlicher, nicht unerheblicher Ein-
spareffekt hinsichtlich VOC und Kosten.
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Bild 2: LISEGA-Konstant-

Nach zwei Jahren Erfahrung mit dem
neuen Beschichtungssystem und zuséatz-
lichem Neubau der Lackiererei ist fest-
zustellen, dass die Umstellung auf das
Hybrid-System im Bezug auf Durchlauf-
zeit, VOC-Einsparung und Kosten ein
Erfolg ist.

Akzeptanz von Hydro-Systemen
steigern
An dieser Stelle einige Anmerkungen
iiber die Akzeptanz von Hydro-Syste-
men: GemaB DIN EN 12944 ist der Ein-
satz von wasserverdiinnbaren (water-
borne) Beschichtungssystemen moglich.
Viele Beschichtungsspezifikationen von
Anlagenbauern beziehungsweise End-
kunden sehen diese Beschichtungsstoffe
nicht vor — oder kennen sie nicht.
Erst kiirzlich wurde in einer Anfrage
fiir die Korrosionskategorie C5-I, ohne
Angabe der Schutzdauer, folgendes
Beschichtungssystem gefordert:
Grundanstrich: 1 bis 2 Schichten,
gesamt 80 um
_ Zwischenanstrich: 1 bis 2 Schich-
ten, gesamt 80 ym

_ Deckanstrich: 2 bis 3 Schichten,
gesamt 120 um

_ Sollschichtdicke des Beschichtungs-
systems: 240 bis 280 um

_ Bindemittel: Epoxidharz,
Polyurethan.

hanger. Die Last (F) wirkt
Uber das Lastrohr (1) direkt
auf die Hauptfeder (2). Die
Ausgleichsfedern (3) und
die schwenkbaren Kurven
(4) kompensieren das
lineare Federverhalten der
Hauptfeder, daraus resul-
tiert iber den gesamten
Weg des Hangers ein kon-
stanter Kraft-Weg-Verlauf.

Dieses Beispiel zeigt die Problematik
einer nicht zeitgemdBen Farbspezifika-
tion mit bis zu sieben Einzelschichten.
SchlieBlich wurden High-Solid-Systeme
entwickelt, mit denen hohe Einzel-
schichtdicken realisiert werden konnen.
Dartiber hinaus lésst sich die Anforde-
rung ,,C5-1 mittel“ auch mit dem zuvor
beschriebenen Hybrid-System erfiillen.
Die notwendigen 720 h Salzspriihtest
wurden bereits nachgewiesen.

Es bleibt zu hoffen, dass dieses Sonder-
heft dazu beitragt, die Akzeptanz von
Hydro-Beschichtungsstoffen im Markt zu
steigern. Die wesentliche Funktion der
Beschichtung — Korrosionsschutz gemaf
Korrosivitatskategorie und Schutzdauer
—wurde durch Labortests nachgewiesen.
Eine stoffliche Einschrankung auf ,Alt-
bewahrtes“ macht wenig Sinn und ver-
hindert die Verwendung zeitgemaéBer,
VOC-armer Beschichtungsstoffe. —]

Der Autor:

Dr.-Ing. Heinz-Wilhelm Lange,
LISEGA AG, Zeven,
Forschung / Technische
Koordination,

Tel. 04281 713-276,
lange-ft@lisega.de
www.lisega.de




AUFTRAGSGERATE FUR EINKOMPONENTIGE MATERIALIEN

Robust und bewahrt

Trotz aller Vorteile und Moglichkeiten, die die 2K-Technik bietet, sind 1K-Anlagen

nicht vom Markt wegzudenken. Gerade bei Anwendungen mit langeren Topfzeiten,
geringem Materialdurchsatz, als Pumpentechnik zum Beispiel in Flachenspritzautomaten
oder im Klebebereich sind 1K-Gerate unverzichtbar. Dazu einige Beispiele.

~ Alstom in Frankreich hat
sich in den letzten Jahren zum
fiihrenden Hersteller von Schie-
nenfahrzeugen entwickelt. Eines
der prominentesten Produkte ist
der Hochgeschwindigkeitszug
TGV. Er wird im Alstom-Werk
im franzosischen Reichshoffen
gebaut. Seit Oktober 2009 kommt
dort Applikationstechnik von
Wiwa zum Einsatz. Fiir den mobi-
len Arbeitsprozess sind zwei
Pumpen (Typ Phoenix) zum Air-
Combi-Spritzen direkt auf einer
Hebebiihne montiert. Damit wer-
den die Kabinenwénde beschich-
tet. Weitere Pumpen (Typ Profes-
sional) sind stationdr installiert
und versorgen zusatzlich zwei
Pistolen, mit denen spezielle
Antikorrosions- und Steinschlag-
schutzmaterialien auf Wasser-
basis auf die Fahrgestelle aufge-
bracht werden.

Kleben in ganz groBem Stil

Tunnelbauten sind ein wichtiger
Bestandteil bedeutender Ver-
kehrsadern auf der ganzen Welt.
Die Innenwiande werden oft mit
Segmenten aus Stahl- oder Stahl-
beton, sogenannten Tiibbings,
ausgekleidet. Die Firma Reekers
stellt solche Tiibbings her und
versieht diese mit den notigen
Kompressionsdichtungen. Dabei
wird eine Systemldsung von PDT-
Profiles aus dem thiiringischen

10

TGV-Beschichtung bei Alstom

Korrosionsschutz-Beschichtung bei Peer Stahlbau

Waltershausen verwendet, die
Dichtung, Kleber und Applikati-
onstechnik umfasst. Mit einem
Phoenix-Spritzgerdt und der Air-
Combi-Pistole von Wiwa wird der
Spezialkleber auf die Betonseg-
mente aufgetragen, um die Kom-
pressionsdichtung im Anschluss-
bereich zu verkleben. Tunnelbau-
ten wie zum Beispiel der Eurotun-
nel oder die Elbtunnelrohren in
Hamburg konnten nur mit Dich-
tungen von PDT und Tiibbings
von Reekers realisiert werden.

Stahlkonstruktionen fiir
anspruchsvolle GroBprojekte
Auf einer Flache von mehreren
tausend Quadratmetern fertigt
Peer Stahlbau mit einer vollauto-
matischen Stahlbearbeitungsstra-
Be jahrlich mehr als 10 000 Tonnen
fiir die Industrie, den Anlagenbau
sowie den Hallen- und Parkhaus-
bau. Dabei spielt der Korrosions-
schutz natiirlich eine besonders
groBe Rolle. Mit modernen und
leistungsfahigen Beschichtungs-
geraten, wie zum Beispiel der
Wiwa Professional 28064, werden
bei Peer Stahlbau nicht nur sach-
gerechte Korrosionsschutzaufga-
ben mit angeboten, sondern auch
vielfaltige farbige Gestaltungsmog-
lichkeiten der Bauelemente. |

Kontakt:
Wiwa GmbH & Co.KG, Lahnau,
Tel. 06441 609-0, www.wiwa.de

JOT Special Hydro-Lacke



Symposien

Innovative Beschichtungen
und deren Applikation

Hydro-Systeme, Hyd

Fiir industrielle Anwendungen und
hochwertigen Korrosionsschutz

Zielgruppe:

Geschaftsfuhrer, Betriebsleiter, Pro-
duktionsleiter oder Lackiermeister bei
Stahlbauern, Maschinenbauern, Bauma-
schinenherstellern und Beschichtungs-
unternehmen

Innovative Beschichtungssysteme:
Ein Nal3-in-Nal3-Beschichtungs-
system auf Hydrobasis, jeweils
einkomponentig; fur Stahlbauten und
fur den Maschinenbau

Ein hochglanzendes 2K-PUR-System,
das in Naf3-in-NaR-Verfahren appliziert
wird; fir Baumaschinen

Ein seidenglanzender Einschichter auf
PUR-Basis mit Rapideinstellung mit
160 um Trockenschichtdicke und
C3-Prufzeugnis; fur Stahlbauten und
fur den Maschinenbau

Han;burg 08.11.2011

.Duisburg 09.11.2011

Karlsruhe 29.77.2011 °
Niirnberg 23.11.2011

Qualitdt bekennt Farbe

GEHOLIT+WIEMER
Lack- und Kunststoff-Chemie GmbH

e-mail: vek-graben@geholit-wiemer.de
http://www.geholit-wiemer.de

Sofienstralle 36, 76676 Graben-Neudorf

Tel.: +49 7255 99 0, Fax: +49 7255 99 123

®
Leipzig 22.77.2077'

teme und High-Solid-Systeme

In Zusammenarbeit mit einem
renommierten Hersteller von
Applikationsgeraten

Themen:
Vielfaltige Anwendungen von Hydro-
produkten
VOC-gerechte Hydro- und HS-Be-
schichtungsprodukte
Zugelassene Rapid-Systeme fur den
hochwertigen Korrosionsschutz
Einschichtige Beschichtungsstoffe fur
C3-Anforderungen
1K- und 2K-Applikationstechniken
Optimale Auswahl von Applikations-
technik fur die einzelnen Produkt-
gruppen
Maoglichkeiten zur Beschleunigung
des Lackierprozesses
Anregungen fur den Umbau und
Neubau von Beschichtungsanlagen
Informationsaustausch mit Lack- und
Applikations-Experten in kleineren
Runden

Kosten der Tagesveranstaltung:
95,00 € zuzlglich MwSt.



EINKOMPONENTIGE HYDRO-BESCHICHTUNG FUR GASMESSZAHLER

Wichtiger Baustein des
Umweltmanagementsystems

Fur Itron, einen Hersteller von Gasmessgeraten, ist die Hydro-
Beschichtung ein wichtiger Baustein des Umweltmanagement-
systems. Die 1K-Hydro-Materialien sind seit Giber 20 Jahren im
Einsatz und wurden zwischenzeitlich an neue Trocknungs- und

Applikationsprozesse angepasst.

Die Itron GmbH in Karlsruhe ist
spezialisiert auf die Entwicklung, Pro-
duktion und den Vertrieb von Gaszah-
lern, Gasdruckregelgerdaten, Absperr-
ventilen sowie von mechanischen und
elektronischen Komponenten der Gas-
versorgung und Gasverteilung. Die Pro-
duktpalette reicht von mechanischen
Geraten fiir den Einzelhausanschluss
iiber Komponenten fiir die industrielle
Gasmessung und -regelungstechnik in
Gasstationen bis hin zu elektronischen
Mess- und Datenerfassungsgeridten. Am
Standort Karlsruhe werden seit 1903
Gaszahler gefertigt. Im letzten Jahr
waren es mehr als 700 000 Stiick.

Seit iiber 20 Jahren setzt Itron Hydro-
Einschichtlacke von Geholit+Wiemer
ein. Die Lacke wurden speziell fiir
Gehduse und Armaturen im Regel-
und Messtechnikbereich entwickelt.
Beschichtet werden bei Itron unter-
schiedliche Substratmaterialien, wie
Alu-Guss, Stahlbleche, Galvalume-
Bleche, Magizinc und verschiedene
Kunststoffe.

Auf all diesen Substraten haftet der
Lack hervorragend.

Die Einschichtlacke sind frei von chro-
mat-, zink- und bleihaltigen Pigmenten
und auf Basis wasserverdiinnbarer Bin-
demittel formuliert. Diese Eigenschaften
sind wichtige Kriterien im Rahmen des
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Itron-Umweltmanagementsystems und

erfiillen die anspruchsvollen Ziele der

QHSE-Politik (Quality, Health, Security,

Environment) von Itron.

Die enge Zusammenarbeit mit dem
Lacklieferanten ist fiir Itron von beson-
derer Bedeutung, da der Produktionspro-
zess standig weiterentwickelt wird. So
wurden in den vergangenen Jahren ver-
schiedene Prozessanpassungen durch-
gefiihrt, wie zum Beispiel
_ Anderungen in der Applikations-

technik (Umstellung von Druckluft-
ESTA auf Hochrotationsglocke)

_ Anderungen in der Trocknungstech-
nik (IR-Trocknung und Kailtetrock-
nung)

_ Prozessoptimierung durch den
Wechsel von Zwei- auf Einschicht-
lackierung und

_ mehrfache Umstellung der Legie-
rung sendzimierverzinkter Stahl-
bleche.

Die 1K-Hydro-Beschichtung wurde
immer wieder an die neuen Prozesse
angepasst und erfolgreich modifiziert.
Aufgrund der in mehr als 20 Jahren
gemeinsam gewonnenen Erfahrungen
ist man bei der Itron GmbH davon iiber-
zeugt, dass mit Hydro-Beschichtungs-
stoffen auch die kiinftigen Herausforde-
rungen gemeistert werden. -

- -
==
A &=

S -

r,,_._

Fir die Gaszéhler kommen bei Itron
Substratmaterialien wie Aluguss, Stahl-
und Galvalume-Bleche, Magizinc und
verschiedene Kunststoffe zum Einsatz

Die Lackapplikation erfolgt mittels Hoch-
rotationsglocke

Der Autor: .
Reinhard Holst, IS
Geschéaftsfiihrer, l

Itron GmbH, Karlsruhe
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SEIT UBER 20 JAHREN ERFOLGREICH IM EINSATZ

Hydro-Tauchlack fur Gusstelle

Bereits seit 1989 setzt SEW-
Eurodrive im Werk Graben-
Neudorf Hydro-Tauchlacke fur
die Grundbeschichtung von
Gussteilen ein. Aus Sicht des
Anwenders lauft der Prozess
seitdem auBerordentlich
stabil.

1988, und damit lange vor entspre-
chenden gesetzlichen Regelungen, hat
der Spezialist fiir Antriebssysteme,
SEW-Eurodrive in Graben-Neudorf,
gemeinsam mit Geholit+Wiemer begon-
nen, iiber eine Umstellung auf einen
Hydro-Tauchlack nachzudenken. Ziel
war es, die bisher eingesetzte, hoch 16se-
mittelhaltige Tauchgrundierung aus
Griinden des Umweltschutzes und der
Arbeitsbedingungen fiir die Lackierer
durch einen Hydrolack zu ersetzen.

Nach einer umfangreichen Rohstoff-
recherche hat Geholit+Wiemer die
ersten Hydrolacke hergestellt und im
Labor hinsichtlich der universellen
Uberlackierung, der Korrosionsschutzei-
genschaften und der Bestdndigkeiten

gegen diverse Ole und Kiihl-
schmierstoffe bei Tempera-
turen bis 120 °C geprift. Als
diese Anforderungen alle
erfiillt waren, kam es zu
ersten Praxisversuchen an
der Tauchanlage bei SEW-
Eurodrive. Durch diverse
Modifizierungen konnten die
hohen Anforderungen der
nachgelagerten Produktions-
ablaufe inklusive spanabhe-
bender Bearbeitung wie Dre-
hen, Bohren und Frasen
konnte schon nach kurzer
Zeit erfiillt und ein optimales
Ergebnis erzielt werden.

Im Januar 1989 war
schlieBlich der Produktions-
beginn im Werk Graben-Neu-
dorf fiir die Grundbeschich-
tung von Gussgehdusen mit-
tels Hydro-Tauchlack von
Geholit+Wiemer. Seit dieser
Zeit wurden bereits mehr als 2000 Ton-
nen Hydro-Grundierung — inzwischen in
der vierten Generation — verarbeitet.

Gegeniiber herkommlichen Beschich-
tungsstoffen mit organischen Losemit-

SEW-Eurodrive befasst sich seit fast 80 Jahren mit elektrischen Antriebssystemen in
allen Bereichen, in denen sich etwas dreht und bewegt. Dazu zahlen unter anderem
Forder- und Abfiillanlagen, Montagelinien und Regalbediengerate in der Intralogistik
und Verfahrenstechnik der Automobil-, Bau- und Verpackungsindustrie. Das 1931 im
badischen Bruchsal bei Karlsruhe unter dem Namen ,Siiddeutsche Elektromotoren-
Werke* gegriindete Unternehmen entwickelte sich kontinuierlich zu einem der inter-
nationalen Marktfiihrer im Bereich der elektrischen Antriebstechnik und ist heute mit
circa 13 000 Mitarbeitern, zwolf Fertigungswerken und 67 Montagewerke in 47 Lan-
dern prasent. In der Zentrale in Bruchsal arbeiten 550 Mitarbeiter in der Forschung
und Entwicklung und auch die Produktion wird permanent optimiert und auf den neu-
esten Stand gebracht (www.sew-eurodrive.de).

JOT Special Hydro-Lacke

Flachgetriebegehduse aus Gussstahl beim Herausfahren aus
dem Lackbad

teln erreichte SEW-Eurodrive dadurch
eine Einsparung von insgesamt etwa
1000 Tonnen Losemittel. Dies entspricht
dem Volumen von 33 Tanklastziigen mit
jeweils 30 Tonnen Fiillmenge. Der
umweltfreundliche Beschichtungspro-
zess fir hochwertige Industriegiiter
lauft auBergewohnlich stabil und hat
sich tiber mehr als 20 Jahre hinweg
bewdahrt. ]

Der Autor:

Jirgen Horneff,
Abteilungsleiter
Materiallogistik bei
SEW-Eurodrive GmbH & Co KG,
Graben-Neudorf




GRUNDIERUNG FUR TRANSFORMATOREN-KUHLER

Hydro-Tauchlack

steigert Produktivitat

Durch die Umstellung der Grundierung auf eine wasserverdinnbare

Tauchlackierung konnte der franzésische Hersteller von Transformatoren-Kiihlern,
Eurocooler, die Produktivitat deutlich steigern und den jahrlichen VOC-AusstoB

um mehr als 70 Tonnen senken.

_ Nach einer Umstrukturierung im
Jahr 2007 hat der franzdsische Herstel-
ler Eurocooler ein groBes Investitions-
programm zur weiteren Erhohung von
Flexibilitdt und Produktivitdt sowie zur
Verbesserung des Beschichtungspro-
zesses aufgelegt. Gleichzeitig waren die
derzeit gililtigen und in Zukunft zu
erwartenden gesetzlichen Auflagen zur
VOC-Reduzierung zu erfiillen.
Realisiert wurde dieses ehrgeizige Ziel
mit der Projektierung und Realisierung
einer neuen Beschichtungsanlage und
dem Einsatz einer wasserverdiinnbaren
Grundbeschichtung. Die automatisierte
Beschichtungsanlage ist ausgestattet mit
einem 25 Kubikmeter fassenden Tauch-
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Die Firma Eurocooler SAS beschaftigt derzeit etwa 100 Mitarbeiter und hat ihren
Sitz in der Hte Sadne in Frankreich. In den mehr als 70 Jahren seit der Griindung
hat sich das Unternehmen zu einem der weltweit fiihrenden Hersteller im Bereich
der Kiihlung von Leistungstransformatoren entwickelt. Eurocooler exportiert Pro-
dukte weltweit an bedeutende Transformatorenhersteller. Die Produktpalette
umfasst Kiihler, vornehmlich fiir die Transformatoren in den Leistungsklassen von

100 bis 1500 kVA.

becken, neuer Fordertechnik und neuem
Trockenofen.

An das neue Lackmaterial stellte Euro-
cooler folgende wesentliche Anforde-
rungen:

Kihler beim
Einfahren in die
Tauchlackierung.
Bereits zwei Tage
nach der Befiillung
konnte die
Serienproduktion
starten.

Universelle Uberlackierbarkeit mit
weiteren wasserverdiinnbaren und/
oder verschiedenen losemittelhal-
tigen 1K- und 2K-Beschichtungs-
stoffen

Eignung der Grundbeschichtung fiir
niedrig legierten und feuerver-
zinkten Stahl nach Reinigung und
Phosphatierung

Bestdndigkeit der Grundbeschich-
tung einschlieBlich geeigneter Deck-
beschichtungen gegeniiber Salz-
sprithnebel, bei einer Belastungs-
dauer von mehr 1000 h

Hohe Energieeffizienz, das heiBt
schnelle Aushédrtung bei niedrigen
Ofentemperaturen

Geringer Materialverbrauch durch
kurze Abtropfzeiten und Riickfiih-
rung / Wiederverwendung des
abtropfenden Materials durch geeig-
nete Abtropfzonen

JOT Special Hydro-Lacke



_ Hohe Prozesssicherheit und lange
Laufzeiten bei gleichzeitig geringst-
moglichem Reinigungsaufwand.

Die Wahl des Lacklieferanten fiel
schlieBlich auf Geholit+Wiemer. Aus
Sicht von Eurocooler sprachen folgende
Punkte fiir diesen Hersteller:

_ Die von Geholit+Wiemer angebote-
ne, wasserverdiinnbare Tauchgrun-
dierung entsprach dem zuvor aufge-
fiihrten Anforderungsprofil.

_ Der Lackhersteller verfiigte bereits
iiber Know-how in vergleichbaren
Anwendungsféllen im Kundenkreis
von Eurocooler.

_ Nachweis langjahriger Prozess-
sicherheit in verschiedenen, dhnlich
groBen Tauchanlagen mit wasser-
verdiinnbaren Beschichtungsstoffen

Kthlerelement vor
der Auslieferung
(links) und integriert
in einen Transfor-
mator (rechts)

_ Erarbeitung konzeptioneller
Losungen mit dem Anlagenherstel-
ler zur Steigerung der Prozess-
sicherheit und Wirtschaftlichkeit.

Bei der Realisierung eines derartigen
Projektes sind die enge Zusammenarbeit
und das Einbringen von Know-how aller
Beteiligten — also des Anwenders sowie
des Anlagen- und Beschichtungsstoffher-
stellers — von besonderer Bedeutung. Auf
diese Weise entstand eine Anlage, die
schon am zweiten Tag nach Befiillung und
Inbetriebnahme in die Serienproduktion
gehen konnte. Im Vergleich zur bis dato
mit konventionellen 1K-Stoffen durchge-
fithrten Grundbeschichtung im Flutverfah-
ren, wurde die Produktivitat entscheidend
verbessert und der Aussto an VOC um
mehr als 70 Tonnen pro Jahr reduziert.

Nachdem sich die Hydro-Tauchgrun-
dierung bei Eurocooler bewdhrt hat, kon-
nen die — oft auf Kundenwunsch — fiir
Zwischen- und Deckbeschichtungen
noch hiufig eingesetzten, losemittelhal-
tigen 1K-Lacke nach und nach durch
geeignete, wasserverdiinnbare Beschich-
tungsstoffe ersetzt werden. Aufgrund
der Vielzahl unterschiedlicher Beschich-
tungssysteme und Decklackfarbtone
erfolgt hier die Applikation, wie bisher,
im Flutverfahren. —]

Die Autorin:

Céline Didier-Raimondi,
Dirigeante EUROCOOLER SAS,
Corbenay,

Tel. +33 384 93 31 60,
craimondi@eurocooler.com

Hydro-Lacke fiir die Industrie — eine
Sonderpublikation von JOT in
Kooperation mit Geholit+Wiemer

Idee / Umsetzung

Reinhard Konermann, Geholit+Wiemer
GmbH, Graben-Neudorf

Jochen Kecht, Chefredaktion JOT

Layout
Hilde Hegmann

JOT Special Hydro-Lacke

Redaktionsanschrift
Aschauer StraBe 30
81549 Miinchen

Tel. 089 203043-2243

Druck und Verarbeitung
Kliemo AG, B-4700 Eupen

Vieweg+Teubner Verlag | Springer
Fachmedien Wiesbaden GmbH
Abraham-Lincoln-Str. 46

65189 Wiesbaden

Amtsgericht Wiesbaden, HRB 9754
USt-IdNr. DE811148419

Geschéftsfiihrer:

Dr. Ralf Birkelbach (Vors.) |

Armin Gross | Albrecht F. Schirma-
cher

Geschéftsfiihrer Anzeigen und Mérkte:

Armin Gross

Gesamtleitung Produktion:
Christian Staral

Gesamtleitung Vertrieb: Gabriel
Gottlinger

© Vieweg+Teubner ist eine Marke von
Springer Fachmedien. Springer Fach-
medien ist Teil der Fachverlagsgruppe
Springer Science+Business Media.
Alle Rechte vorbehalten. Kein Teil die-
ser Zeitschrift darf ohne schriftliche
Genehmigung der Verlages vervielfélti-
gt oder verbreitet werden. Unter dieses
Verbot fallt insbesondere die gewerb-
liche Vervielféltigung per Kopie, die
Aufnahme in elektronische Daten-
banken und die Vervielféltigung auf
CD-ROM und allen anderen elektro-
nischen Datentragern.



Korrosionsschutzbeschichtungen
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Frankreich

Polen

Industrielacke
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