Schleifwerkzeuge
Verwendung von Schleifpapier

Schleifpapier in Form von Scheiben und Blattern
wird selten mit der bloBen Hand zum Schleifen
benutzt.

Das Schleifpapier wird auf einem Schleifwerk-
zeug angebracht.

Manuelle Schleifwerkzeuge sind Klétze und
Hobel. Sie werden fir kleinere Schleifarbeiten
oder Nachbesserungsschleifarbeiten eingesetzt.
Maschinelle Schleifer gibt es mit pneumatischem
oder elektrischem Antrieb.

Befestigungsméglichkeiten der Schleifscheiben
und Schleifbléatter:

Klemmbefestigung

Falzhalterung

Manuelle Positionierung

Selbsthaftende Ruckseite des Schleifpapiers
Klettsystem

Da die Schleifmaschine die Schleifbewegung
ausfihrt, mul das Schleifpapier fest mit dem
Gleitschuh verbunden sein. Deshalb sind die
selbsthaftenden Systeme und Klettsysteme die
beste Ldsung.

Die Ausfihrung des Gleitschuhs bei Schleif-
maschinen ist dem Verwendungszweck
angepalit.

e Ein starrer Gleitschuh, pal’t sich nicht an die
Oberflache an, sondern ,zeichnet” die
Oberflache.

Er wird fir ebene Flachen verwendet.

e Ein flexibler Gleitschuh paBt sich an die
Kontur der Oberflache an.

Er wird fir die Feinbearbeitung der Ober-
flache (z.B. Schleifen von Grundierungen vor
dem Decklackauftrag) verwendet.

Handschleifwerkzeuge

215 033
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Ausriistung, Hilfsmittel

Pneumatische und elektrische Schleifer

Schleifwerkzeuge werden entweder pneumatisch
oder elektrisch angetrieben.

Jede Antriebsart hat Vor- und Nachteile. Fir die
Mehrzahl der Anforderungen ist der
pneumatische Antrieb vorteilhaft.

Haupteigenschaften der Schleiferarten beziglich
des Antriebs:

Pneumatische Schleifer

Arbeitsgeschwindigkeit regelbar
Geringes Gewicht

Keine Erwdrmung bei ldngerem Arbeiten
Druckluftsystem erforderlich

Startknopf

Schleiferkorper

Teller oder
Gleitschuh

Pneumatischer Schleifer

Elektrischer Schleifer

Arbeitsgeschwindigkeit nicht regelbar
Hoéheres Gewicht

Erwdrmung bei ldngeren Arbeiten

Keine speziellen Betriebseinrichtungen
notwendig

e Beachtung der Sicherheitsbestimmungen fir
Elektrogerate notwendig

Geschwindigkeitsregler

Schleifpapier
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Schleiferarten

Schleiferarten werden nach der Art ihrer
Schleifbewegung eingeteilt.

Drehschleifer

Das Schleifpapier fihrt eine Drehbewegung aus.

Der Gleitschuh ist rund.

Vorteil:

e Sehr aggressives Schleifen moglich
e Ideal fir schwere Schleifarbeiten

e Schnelles Schleifen maglich

Nachteil:
e Hohe Warmeentwicklung
e Schwieriges Schleifen auf Ebenen

Anwendung:
e Entfernung alter Lackschichten

e Vorbereitung des Bleches zum Spachteln
e Entfernung von Rost

Schleifbewegung
f\\
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Drehschleifer

Schwingschleifer

Das Schleifpapier fuhrt eine Schwingbewegung
aus. Der Gleitschuh ist rechteckig.

Vorteil:
e |deal fir groRe und ebene Flachen

o Grolde Schleifflache

Nachteil:

e Auf gerundeten Oberfldchen nicht einsetzbar

e Vibrationen, wenn der Gleitschuh nicht
sauber aufliegt

e Kein flexibler Gleitschuh maglich

Anwendung:
e Fir Schleifvorgange auf ebenen Flachen
e Schleifen von Polyesterspachtel

Schleifbewegung

NN
alelnle
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Schwingschleifer
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Drehschwingschleifer Vorteil:
e Gute Handhabung mit hoher Schleifleistung
Das Schleifpapier fihrt eine Dreh-Schwing- e Geringe Warmeentwicklung

bewegung aus. Der Gleitschuh ist rund.

Nachteil:

o Gleitschuh muB beim Schleifen eben gefihrt
werden, da sonst starke Schleifspuren
entstehen

e Nicht geeignet fir Schleifen von Spachtel auf
ebenen Flachen

Anwendung:
e Schleifen von Lackschichten

e Fir die Endvorbereitung der Grundierung gut
geeignet

Schleifbewegung

Hub in mm

215 037

Drehschwingschleifer

Zu beachten ist:

Fir den Grobschliff, z.B. Spachtel sollte eine Maschine mit einem Hub von 5-10mm
eingesetzt werden.

Fir den Feinschliff, Filler oder angeschliffener Altlack wird ein Gerat mit einem Hub von 3-
5mm eingesetzt.

Weitere Informationen zu Schleifmitteln finden Sie im Selbststudienprogramm 214
»Fahrzeuglackierung - Die Vorbehandlung” im Kapitel Grundlagen.
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Decklackierung

Anmischen und Auftragen des

Anmischen des
Decklacks Einschichtlacks
Fir den optimalen Decklackauftrag sind alle o)

Parameter die den Vorgang beeinflussen zu

beachten: z.B. Harter, Verdinner, Verdinner

Verarbeitungstemperatur, Einstellung und (Streckmittel)

Fiohrungsbewegung der Spritzpistole.

lH[l'JllHJlJHHlIF[/

Anmischen des Einschichtlacks Harter

(Katalysator)

Durch Zugabe von Harter und Verdinner im

s ; . Einschicht-
exakten Verhdltnis wird der Einschichtlack lack
ar‘19em|sch’r. L Anmischen des
Die Umgebungstemperatur ist ein wichtiger Zweischichtlacks
Faktor fir den AnmischprozeB.

Die optimale Verarbeitungstemperatur liegt
zwischen 18 °C und 25 °C.
Anmischen des Zweischichtlacks
Verdinner
e Zweischichtbasis (Streckmittel)
Die Zweischichtbasis besteht aus einer
Komponente. Es ist nur die Zugabe von

.. . .\ . Basislack
VerdUnner notwendig, um die Viskositat asislac

anzupassen.

Es kdnnen in Abhdngigkeit zur Temperatur

verschiedene Verdinner eingesetzt werden.
e Klarlack

Bei einer Zweischichtlackierung kénnen

Klarlacke mit den unterschiedlichsten

Eigenschaften als Decklack eingesetzt

werden.

Anmischen des
Klarlacks

Verdinner
Ahnlich wie beim Einschichtlack, ist eine (Streckmittel)
Zugabe von Harter und Verdinner

erforderlich.

Harter
(Katalysator)

Klarlack

215_038

Anmischen



Verarbeitung mit der Spritzpistole

Eine gute Decklackierung ohne Auftragsmarken
wird von vielen Einflissen bestimmt. Dazu zahlen
unter anderem:

Zusammensetzung des Lackes
Verwendete Verdinner
Umgebungstemperatur

Beschaffenheit des zu spritzenden Teiles
Verdunstung der Losungsmittel

Verdunstung von Lésungsmitteln (fliichtige
Bindemittel)

Die Verdunstungsgeschwindigkeit von
Lésungsmittel tragt entscheidend zur Bildung der
Lackschicht bei.

Wenn das Lésungsmittel zu schnell verdunstet,
dehnt sich die Lackschicht nicht genigend aus.
Es bildet sich eine runzlige Oberflache.

Braucht das Lésungsmittel zu lange zum
Verdunsten, entmischt sich der Lack. Dieses hat
Tropfen oder RiBbildung zur Folge.

Durch Verwendung von Verdinner (Streckmittel)
in geeigneter Zumischung wird die
Verdunstungskurve der Verarbeitungstemperatur
angepali.

Man verfigt Uber verschiedene Verdinner for
den Einsatz in verschiedenen Temperatur-
bereichen.

Bei hoher Verarbeitungstemperatur werden
VerdUnner eingesetzt, die die Verdunstung
verzogern. Bei niedriger Verarbeitungs-
temperatur verwendet man Verdinner, welche
die Verdunstung beschleunigen.

215 039

Orangenhaut

215040

Tropfenbildung und Laufer
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Decklackierung

Oberfldache, Lackschicht

Der Spritzdruck und der
Durchmesser der Disenoffnung
bestimmen die Lackmenge und
damit die Menge an
Lésungsmittel, das verdunstet,
bevor es das zu lackierende Teil
erreicht.

Spritzabstand

Der optimale Arbeitsabstand
hangt von der Lackart, der
Viskositat und der Spritzpistole
ab. Ublicherweise betrégt der
Spritzabstand 15 bis 20
Zentimeter.

Je groBer der Abstand, um so
mehr Losungsmittel verdunstet.
Der Lack verlauft schlecht
(Orangenhaut).

Je geringer der Abstand, um so
hoher ist die Lackkonzentration
und der Lésungsmittelanteil. Es
entstehen ,Laufer”.

Luftfeuchtigkeit

Eine relative Luftfeuchtigkeit von

Uber 80% verzdgert die

Verdunstung des Losungsmittels.

Sehr niedrige Luftfeuchtigkeit
unter 20% beschleunigt die
Verdunstung.

Beides ist fir den
Trocknungsprozel nachteilig.
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Entscheidende Faktoren bei der Bildung der Lackschicht

Perfekt verlau-
fene Lackschicht

Zusammengelau-
fene Lackschicht

Mangelhaft ver-

laufene Lackschicht

Orangenhaut Laufer

Hohe Viskositat Geringe Viskositat

Lackzusammen-

setzung

Hohe Temperatur Niedrige Tempera-

[ |

Verarbeitungs-

temperatur

Verarbeitungs-

druck
p
it e :
S
- Abstand der Pistole

215_041

EinfluRfaktoren auf die Lackschicht



Grundvoraussetzungen

Beim Lackieren mit der Spritz-
pistole miUssen einige Grund-
voraussetzungen eingehalten Das Lackieren mit der Spritzpistole
werden, um eine gute

Lackqualitat zu erhalten.
Langsamer  Normaler

e Mischen Sie den Lack nach Leitfaden Verdinner  Verdinner
den Anweisungen des { Schneller
Datenblattes (Leitfaden) an.

e Achten Sie auf die Umge-
bungstemperatur und

Verdinner

entscheiden Sie, welcher

Harter und VerdiUnner Pistolen und
eingesetzt werden mul. Einstellungen

e Halten Sie den Spritzabstand
ein. Die Spritzpistole mul}
immer senkrecht zur lackier-
enden Flache gefUhrt werden
(siehe nachstes Kapitel).

e Fihren Sie fur eine

Zu verarbeitendes
Produkt

Avuftragen

gleichmalige Beschichtung
die Spritzpistole gleichmalig.
e Betdtigen Sie den Abzug der

Spritzpistole erst nach Beginn
der Pistolenbewegung. Lassen
Sie ihn vor Ende der
Pistolenbewegung los.

e Absatze dirfen nicht zu grof8
sein. Jeder Langsdurchgang
muB die Halfte der vorher Kehrbewegung
gezeichneten Spur Uber-
decken.

215_042

Grundvoraussetzungen
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Decklackierung

Die Spritzpistolen

Durch den Auftrag mit der Spritzpistole kann
eine absolut gleichbleibende Schichtstarke mit
einer glatten Lackoberflache erreicht werden.

Die Spritzpistole ist das Hauptarbeitsgerdt in der
Lackiererei.

RegelmaBige Wartung, perfekte Reinigung nach
jedem Gebrauch und der vorsichtige Umgang
mit allen Einzelteilen der Spritzpistole sind fir
eine qualitativ hochwertige Decklackierung
unerlalBlich.

Funktionsweise der Spritzpistolen

Durch die Zufihrung eines komprimierten
Luftstromes und die Konstruktion der Spritzpistole
wird Lack aus einem Behdlter mitgerissen
(Venturi-Prinzip), der dann an der Duse austritt.

Ist der Lackbehdlter Gber der Spritzpistole
angebracht, heillt sie FlieRbecher-Pistole, ist
er unter der Spritzpistole angebracht, heilt sie
Saugbecher-Pistole.

Bei Abzug der Spritzpistole bis zum ersten
Druckpunkt 6ffnet sich nur der Druckluft-
durchgang.

Drickt man den Abzug weiter, verschiebt sich die
Disennadel und Lack wird mit hoher
Geschwindigkeit vom Luftstrom mitgerissen.
Dadurch entsteht ein Spritznebel aus Lack-
Mikrotropfchen.

Der Luftdruck bestimmt die TropfengréRe:
Hoher Druck = kleine Tropfen
Niedriger Druck = grofte Tropfen

215 043

FlieRbecher-Pistole
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Saugbecher-Pistole



Schnitt durch eine FlieBbecher-Pistole
(Jet-Pistole)

Zum Auftragen der Lackarten muB der richtige |, ckbehatter
Disensatz gewdahlt werden.

Bei zunehmender Viskositat des Lackes ist eine
Dise mit groflerem Durchmesser erforderlich.
Die Lack- und Luftaustrittsstelle an der Dise
nennt man ,Heilstelle”.

Die Grolte der Dise wird in Millimetern
angegeben.

Dise mit Kopf- oder

Mundstiick
Lackstellrad

Kegelstellrad

=

i

\Ey

HeiBstelle

Disennadel

Die Qualitat einer Spritzpistole héangt auch vom
Kopfstick ab.

In der Spritzpistole befinden sich Luftkandle, die
am Kopfstick minden. Dadurch wird die Form
des Lackstrahls bestimmt. ﬁ/l\
Die Projektionsform ist ein Kegel. Ein grofRer ..7 o
Spritzkegel hat eine hohe Lackkonzentration, ein pu®
kleiner Spritzkegel ein niedrige Lackkonzen-
tration.

Druckluftanschlu

215 045
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Decklackierung

Einstellung der Spritzpistole Lackspur

Stellrdder an

Die Einstellung der Spritzpistole muB} so gewahlt
werden, dal ein Spritzkegel mit optimaler GroRe
und Form entsteht.

oder Kegel

der Pistole

|
Entfernung und

Projektion
215_046
Spritzkegel
e Mit der Strahlregulierung kann stufenlos von e Mit dem Stellrad fir den Luftdurchsatz wird
Rundstrahl auf Flachstrahl gestellt werden. der Arbeitsdruck abhangig vom Material und
technischen Vorgaben gewdahlt. Der
e Mit dem Stellrad fir den Lackdurchsatz wird Arbeitsdruck betragt bei konventionellen
die Auftragsmenge fir den Lack gewahlt. Spritzpistolen zwischen 3 und 5 bar.
Die Einstellung wird am einfachsten durch AuBerdem wird Uber das Stellrad die Form
eine Spritzprobe auf Karton oder Blech in des Spritzkegels eingestellt

geeignetem Abstand Uberprift.

Strahlregulierung:
Der Spritzkegel ist von Breit- auf Rund-
strahl individuell regulierbar.

Mengenregulierung:

Die spezifische Einstellung der Material-
menge wird am einfachsten durch Probe-
spritzen erreicht.

Arbeitsdruckregulierung:

Der Arbeitsdruck - bezogen auf Material
und technische Vorgaben wird hier ein-
gestellt.

215_047

Einstellungsmoglichkeiten der Spritzpistole
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