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DIESEN TECHFLASH: Schleifschritte Teil 2

Spezifische Schleifmittel fiir Karosserien

Schleifpapier und andere Schleifmittel kommen
bei der Reparatur und Endbearbeitung von
Karosserieteilen oder Autos intensiv zum

Einsatz. Das Schleifen ist der wichtigste Teil der
Endbearbeitung zu lackierender Teile. Die Art und
die Grobheit des verwendeten Schleifmittels kdnnen
beim Schleifen von Metall, Spachtel, Grundierung
oder Lack den Unterschied zwischen einem
,quten” und einem , herausragenden” Resultat
ausmachen.

Bei der Auswahl des geeigneten Schleifmittels
sollte man dies im Kopf haben. Auch die Auswahl der Schleifkrnung ist ausgesprochen wichtig. Bei einem
Kémungsstufenplan sollten die Schritte nie groBer als 100 sein. Das heiBt, wenn zum Beispiel mit P180
geschliffen wurde, sollte der nachste Schritt maximal P280 sein.

Druckkraft und Geschwindigkeit

Impressum Je hoher der ausgelibte Druck, desto hher auch die Schleifkraft und desto starker die Wérmeentwicklung, die
dazu flihren kann, dass der Schleifuntergrund ,verbrennt”. Es ist also wichtig, ein ausgewogenes Verhaltnis zu

Dieser Newsletter wird ]
finden.

herausgegeben von:
De Beer Refinish

‘ Geschwindigkeit: Je schneller man schleift, desto schneller bewegt sich das Schleifmittel Gber die Oberflache
C;SSE)};?%:.V. und desto mehr Material ldsst sich abtragen. Dabei muss aber die Warmeentwicklung berticksichtigt werden.
P.O. Box 2139 Die Druckkraft und die Geschwindigkeit miissen an die jeweilige Schleifanwendung angepasst werden.
8203 AC Lelystad

Niederlande Schleifsysteme
Tel.: +31 (0)320 292200 sy

Fax: +31 (0)320 292201

E-Mail: info@de-beer.com Das Schleifen umfasst verschiedene Schritte;

Internet: www.de-beer.com Vorschliff: Entfernung alter Lackschichten, Erméglichung der
Haftung auf unbehandelten Metallen.

Dieser technische Newsletter ist Zwischenschliff: zum Beispiel gespachtelte Bereiche oder alte

mit Hilfe unseres technischen Lackschichten.

Personals in der ganzen Welt erstellt et : ;
worden. Wir bitten aber auch Sie Nachschliff: Grundierungen oder alte Lackschichten.

um Unterstiitzung in Form von Feinschliff: Ubergangsbereiche, Spritzfehler.
Informationen, Artikeln, Vorschlagen
, Bildern usw. Die Redaktion ist sich Fiir diese Anwendungen stehen verschiedene

ihrer Verantwortung hinsichtlich der . . .
Gewihrleistung einer optimalen Schleifmaschinentypen zur Verfiigung.

Qualitat bewusst . Trotzdem kann sie

keine Haftung fur mogliche Rotationsschleifer
Ungenauigkeiten in dieser

Verdffentlichung Gbernehmen.




Rotationsschleifer charakterisieren sich durch eine kontinuierliche rotierende Bewegung. Eigenschaften: sehr aggressives und schnelles Schleifen, schwere
Maschinen, tiefe Riefen und groBe Warmeentwicklung.
Zu verwenden zum Entfernen alter Lackschichten, Entrosten und Entgraten.

Flachschleifer

Flachschleifmaschinen fiihren eine orbitale Bewegung aus und haben eine niedrigere
Geschwindigkeit als Rotationsschleifer. Eigenschaften: groe Schleifflache und gute
Staubabsaugung, ungeeignet flir runde oder gekriimmte Oberfldchen, weniger tiefe Riefen als
beim Rotationsschleifer, mittlere Warmeentwicklung.

Zu verwenden zum flachen/ebenen Schleifen alter Lack- oder Spachtelschichten.

Exzenterschleifer
Exzenterschleifer flhren eine langsame, exzentrische Bewegung mit einem im Allgemeinen

sehr geringen orbitalen Ausschlag aus, der je nach Anwendung reguliert werden kann. Fiir
detailliertere Ausk(infte wenden Sie sich bitte an den jeweiligen Lieferanten.

Eigenschaften: feine Schleifriefen, exzellente Oberflachenbeschaffenheit und mittlere
Warmeentwicklung. Verwendung: geeignet zum Schleifen von Ubergangen und Lackschichten, zum ebenen/flachen Schleifen alter Lack- oder Spachtelschichten
und zum Mattieren verschiedener Untergriinde.

Mischraume benétigen ein geeignetes Liiftungssystem!

Es gibt weltweit sehr viele unterschiedliche Reparaturbetriebe, aber in fast allen wird mit
4 Gefahrstoffen gearbeitet, und es werden gefahrstoffhaltige Dampfe freigesetzt. In den
meisten Betrieben wird deshalb ein spezieller Mischraum mit geeigneter Luftabsaugung,
Filtersystem und Klimaanlage eingerichtet.

e b Der geltenden Gesetzgebung zufolge muss die Luft in einem Raum, in dem Farben
verarbeitet werden, stlindlich mindestens 30 Mal ausgetauscht werden.

Beim Abwiegen, Mischen und Dosieren von Autolacken werden immer fllichtige Dampfe
freigesetzt. Im Allgemeinen werden diese mittels einer Absaugwand, eines Absaugtisches
oder eines kompakten Absaugarms direkt an der Quelle abgesaugt, bevor sie eingeatmet
oder in die Umgebung verteilt werden kénnen.

Diese Methoden zum Absaugen gefdhrlicher Dampfe sind weit verbreitet und effektiv. Ein auf die jeweilige Situation und erforderliche
Absaugkapazitat abgestimmtes Filtersystem muss aber immer sorgfaltig gewartet werden. Dabei ist auch
der moglichen Explosions- und Brandgefahrlichkeit der abgesaugten Dampfe Rechnung zu tragen.

Eine nicht ausreichend beliiftete Umgebung kann schédlich fiir die Gesundheit und fiir die Umwelt sein.

Halten Sie Ihre Arbeitsumgebung, die Umwelt und den Betrieb gesund!
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Viskositat

Wer mit Farben oder Lacken arbeitet, begegnet haufig dem Begriff Viskositat, aber was ist das eigentlich? Im
eigentlichen Sinn bezeichnet die Viskositdt eines Produktes seine Zahfllissigkeit. So hat Wasser eine niedrige und Honig
eine hohe Viskositat.

In der Farbenindustrie und -verarbeitung wird die Viskositét in der Regel mit dem bekannten DIN-Cup (Auslaufbecher)
gemessen und in Sekunden angegeben. Bei der Messung wird folgendermaBen vorgegangen:

VorschriftsméBig ist der Becker komplett zu fiillen, wahrend die Offnung an seiner Unterseite mit einem Finger zugehalten
wird. Die Farbe muss sich iber dem Becherrand wolben und dann mit einem Spachtel abgestrichen werden. Nach dem
Abstreichen wird der Finger von der Offnung an der Unterseite entfernt und sofort die Stoppuhr gestartet. Die Messung
ist genau in dem Moment zu stoppen, wenn der aus der Offnung austretende Farbstrahl beginnt, Unterbrechungen
aufzuweisen. Anhand der Messung der Zeit, die die Fliissigkeit bendtigt, um aus dem Auslaufbecher zu strémen, kann die Zahfllssigkeit und somit die
Viskositdt des Produkts bestimmt werden.

Im Prinzip hat der Lackierer mit der Viskositét des Produkts nicht viel zu tun. Es muss lediglich dafiir gesorgt werden, dass der Lack ,diinn" genug ist,
um gespritzt werden zu konnen, und dass er nach dem Spritzen noch ausreichend flieBfahig ist. Die weiteren rheologischen — also das FlieBverhalten
betreffenden — Eigenschaften sind bereits durch das Produkt vorgegeben. Es gibt jedoch einige Aspekte, die der Spritzlackierer beziiglich der Viskositat
eines Produktes im Auge behalten muss, um die Qualitdt des Resultats gewahrleisten zu kénnen.

So wird die Viskositdt von der Temperatur beeinflusst, und dieser Einfluss kann recht groB sein. Anhangig von der Art der verwendeten Farbe und dem
Temperaturbereich, in dem man sich befindet, kann eine Abweichung von einem Grad Celsius einen Unterschied von 3—5 % ausmachen. Das bedeutet, dass
eine DIN-Cup- Viskositdt von 20 Sekunden bei 20 °C sich bei 19 °C auf 20,5-21 Sekunden und bei 21 °C auf 19-19,5 Sekunden belaufen kann. Bei ein oder
zwei Grad macht das nicht viel aus, aber bei kalten Bedingungen kann der Unterschied betrachtlich sein. Die Folgen sind dann ein zu zahfliissiger Lack und
ein unbefriedigendes Resultat aufgrund einer mangelhaften Spritz- und FlieBfahigkeit und einer schlechten Trocknung. Durch eine starkere Verdiinnung lasst
das Problem in einem solchen Fall nicht losen. Die Trocknung bleibt schlecht, und das Risiko von Ablaufspuren vergroBert sich. Vor allem bei HS-Lacken ist es
wichtig, dass der Lack bei einer passenden Temperatur verarbeitet wird. Das heiBt, in jedem Fall bei tiber 15 °C und méglichst bei iber 18 °C.

Bei warmen Bedingungen weist der Lack eine niedrigere Viskositat auf, was aber weniger problematisch ist. Bei warmem Wetter verbessern sich die
FlieBfahigkeit und die Trocknung sogar etwas. AuBerdem sind warme Bedingungen schwer zu regulieren, da die meisten Spritzkabinen zwar mit einer
Heizung ausgestattet sind, aber nicht gekiihlt werden kdnnen.
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LACKKORREKTURSYSTEME

Staubpartikel
entfernen

Mirka P2500 Royal

Eventuell nachschleifen
Abralon 4000 @ 77 / 150
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Polieren G6 Rapid mit
gelbem Mop, ausputzen
G6 mit schwarzem Mop.

Hgf'%

L

P

Ablaufspuren
entfernen.

Ablaufspur mit Lack-
feile entfernen.
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Mirka Royal 36 mm
P2500
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Eventuell nachschlei-
fen Abralon 4000 @ 77 /
150 mm.

) r-? ng-'g

Polieren G6 Rapid mit
gelbem Mop, ausputzen
G6 mit schwarzem Mop.
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Spritznebel

Abralon 4000
nass
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Polieren G6 Rapid mit
gelbem Mop, ausputzen
GG mit schwarzem Mop.
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