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Vorwort

Diese Broschire informiert (ber Korrosions-
schutzmafBnahmen an den Transporterreihen
T1/T2 im Werk Disseldorf.

Die einzelnen, heute angewandten Techniken
zur Oberflachenbehandiung, werden beschrie-
ben.

Es wird dargestellt, wie durch konstruktive MaB-
nahmen, Fertigungsablaufe, Lackierverfahren
und Einsatz spezieller Materialien ein zuverlassi-
ger Korrosionsschutz erreicht wird. So wird dem
hohen Kundenanspruch an langjahrige Werter-
haltung Rechnung getragen.

Mercedes - Benz AG
VN / TAS 65
Kundendienst im
Werk Disseldorf
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Oberflachenbehandlung

1 Korrosion und Oberflaichenschutz

1.1 Einfdhrung

Korrosion

Korrosion ist eine von der Oberflache ausgehende Zersetzung des metallischen Werkstoffs durch
elektrochemische Reaktion mit Stoffen der Umgebung. Das Metall oxidiert und geht somit in einen

nichtmetallischen Zustand Gber.

Die Starke der Korrosion hangt wesentlich von der Umgebung der Werkstoffe (z.B. Luftfeuchtigkeit,
Spritzwasser, Salze...) ab. Man unterscheidet Flachenkorrosion, LochfraBkorrosion, Spaltkorrosion,
SpannungsriBkorrosion, Schwingungsrifikorrosion, Reibkorrosion und andere.

Korrosion verursacht teilweise grole Werkstoffverluste. Insbesondere durch  Korrosion von Stahl,
"Rosten", entstehen der Volkswirtschaft erheblich hohe Schaden.

Oberflaichenschutz

Die Oberflachen der Werkstoffe kénnen durch Aufbringen metallischer oder nichtmetallischer Uberzii-
ge geschitzt werden. Die Art des Korrosionsschutzes richtet sich nach den gesteliten Anforderungen
und dem Werkstoff. Korrosionsschutz kann z.B. durch eindlen und einfetten, wachsen, Farb- und
Lackanstriche, chemisch erzeugte Uberziige, metallische, keramische und Kunststoffiiberzige erfol-
gen.

Mit einer entsprechenden Konstruktion des Fahrzeugs (z.B. Ablaufmdglichkeit von Kondensfliissigkeit
aus Hohlrdumen, Verwendung maglichst groBflachiger BlechpreBleile oder Vermeidung unzugénglicher
Hohlrdume) und Festlegung wirksamer KorrosionsschutzmaBBnahmen (z.B. Oberflachenbehandlung)
kann die Korrosionsbestandigkeit wesentlich erhéht werden. Der Einsatz korrosionsbestandiger Werk-
stoffe kann in speziellen Fallen die Fahrzeuglebensdauer erhdhen. Wirtschaftliche Gesichtspunkte
spielen bei der Auswahl von Techniken und Materialien eine bedeutende Rolle.
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1.2 Schema Arbeitsablauf im Werk Disseldorf

Wie aufwendig unsere Oberflichenbehandlung ist, zeigt das folgende Schema des Arbeitsab-
laufs.

- manuelle und maschinelle Reinigung und Entfettung

- Zinkphosphatierung

- Passivierung

- Reinigung mit VE-Wasser (vollentsalztes Wasser)

- Elektro-Tauchgrundierung

- Einbrennen

- Nahtabdichtung

- PVC-Unterbodenschutz

- Strukturlackierung im Laderaum

- Steinschlagschutzfiller

- Reinigung / Entfernen von PVC Resten

- Einbrennen

- Zwischenkontrolle

- Reinigung vor Decklackierung

- Decklackierung

- Einbrennen

- Nahtabdichtung / Seitenwand

- Lackendkantrolle

- Hohlraumkonservierung

- Kontrolle Hohlraumkonservierung

- Montage

- Unterbodenkonservierung (Anbauteile)

- Motorraumkonservierung

- Lackkonservierung

Im Werk Disseldorf werden aufeinander abgestimmte Materialien, moderne Werkzeuge und Einrich-

tungen eingesetzt, um eine gleichbleibend hohe Qualitdt zu produzieren.

Je nach Kundenwunsch und der so festgelegten Lackierung variieren die aufgezahlten Arbeitsgange

nach Art, Umfang und Reihenfolge.
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1.3 Aufbau der Lackierung

Zinkphosphatierung
Elektrotauchgrund
Steinschlagschutzfalier
Decklack

OAwD -

Stahiblech, oberflachenbehandelte Bleche

Gesamtlackaufbau
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2 Vom Rohbau bis zur Lackierung

2.1 Korrosionsschutz auf einen Blick

Verzinkung

v

PunktschweiBpaste/
Bordelfalzklebstoff /
Abdichtmassen

v

Vorbehandlung /
Zinkphosphatierung

v

Elektro-
Tauchgrundierung

v

Nahtabdichtung

v

PVC - Unterboden-
schutz

v

Steinschlagschutz-
filler

v

Decklackierung

v

Wachskonservie-
rung

v

Qualitatssicherung
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2.2 PunktschweiBpaste, Bérdelfalzklebstoff

PunktschweiBpaste und Bdrdelfalzklebstoff werden im Rohbau vor dem Flugen der Bleche aufgetragen.
Die Punktschweif3paste tbernimmt Dichtungs- und Korrasionsschutzfunktionen. Der Bordelfalzkiebstoff

tragt zusétzlich zur Bauteilfestigkeit bei.

10 HER
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2.3 Verzinkung, Einsatz verzinkter Bleche

Eine Verzinkung kann durch verschiedene Verfahren hergestellt werden (elektrolytisch, Feuerverzin-

kung, Anstrich, Spritzverfahren).

Der Korrosionsschutz durch Zink(iberzug entsteht durch das elektro-chemische Verhalten des Schutz-
metalls (Zink) zum Grundmetall (Stahl). Wird die schitzende Zinkschicht an einer Stelle durchbro-
chen, entsteht unter Einwirkung eines Elektrolyten (waBrige, leitende Losung) ein Ortliches, galvani-
sches Element. Hierbei bildet das Zink die Anode und das Grundmaterial Stahl die Kathode. Zink als
unedleres Material geht in Losung. Die Stahloberflache wird nicht angegriffen.Die kathodische Schutz-
wirkung des Zinks kann anhand der Lage von Zink und Stahl in der elektrochemischen Spannungsrei-

he nachvollzogen werden. Man spricht davon, daBl Zink als Opferanode wirkt.

An besonders durch Korrosion gefahrdeten Stellen des Fahrzeugaufbaus werden verzinkte Formblech-

teile verarbeitet.

Verzinktes Blech im Fahrerhaus - Einstieg
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2.4 Vorbehandlung / Zinkphosphatierung

Um eine sichere Haftung aller Korrosionsschutzmaterialien sicherstelten zu kdnnen, werden die Karos-
serien einer Vorreinigung und Entfettung unterzogen. Dies erfolgt manuell sowie durch automatische
Reinigungsaniagen.

Zwischen verschiedenen Bearbeitungsschritten wird die Karosse mit VE-Wasser (vollentsalztem Was-
ser) gespult. Damit bei der Deckschicht keine Staubeinschiiisse auftreten, wird die Karosse unmittel-
bar vor der Decklackierung nochmals gereinigt.

Bei der Zinkphosphatierung wird auf den Stahlblechen eine stabile, oxidierte Schutzschicht aus Zink-
phosphat erzeugt. Die Oberflaiche des Werksticks wandelt sich in eine korrosionsschiitzende, etwas
porige Phosphatschicht um, die mit dem Grundmetall fest verwachsen ist. Sie erhdht die Haftfestigkeit
der Lackierung und vermindert die Gefahr des Unterrostens. Die porige Oberflache wird durch die
Nachbehandiung mit einer chromséaurehaltigen Lésung abgedichtet.

Die Vorbereitung der Rohbaukarossen wird in 8 Arbeitsschritten durchgefuhrt:
- Entfetten |
- Entfetten |l
- Spulen
- Phosphatieren |
- Phosphatieren i
- Spulen

- Passivieren
- Spilen mit VE-Wasser
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Ist der Einsatz verzinkter Bleche aus dkonomischen Grinden nicht sinnvoll, kann der Korrosionsschutz
auch durch Verwendung von Zinkstaubfarbe hergestellt werden. Im Rohbau werden bei der Montage
verschiedene Bleche zur Uberdeckung gebracht. Da an den Uberlappungsstellen eine Lackierung spa-
ter nicht moglich ist, werden an besonders korrosionsgefadhrdeten Stellen des Aufbaus die Bleche vor
der Montage mit Zinkstaubfarbe bestrichen. Nach dem Entfetten kann die Zinkstaubfarbe auf die rohen
Blechteile aufgebracht werden und bietet, wenn keine Scheuerwirkung zu erwarten ist, einen hervorra-
genden Korrosionsschutz. Auch nach dem Auftrag der Zinkstaubfarbe konnen die vorbehandelten Ble-

che durch Punkt- und SchutzgasschweiBung miteinander verbunden werden.

12 +m
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2.4 Vorbehandlung / Zinkphosphatierung

Um eine sichere Haftung aller Korrosionsschutzmaterialien sicherstellen zu kdnnen, werden die Karos-
serien einer Vorreinigung und Entfettung unterzogen. Dies erfolgt manuell sowie durch automatische
Reinigungsaniagen.

Zwischen verschiedenen Bearbeitungsschritten wird die Karosse mit VE-Wasser (vollentsalztem Was-
ser) gespullt. Damit bei der Deckschicht keine Staubeinschidsse auftreten, wird die Karosse unmittel-
bar vor der Decklackierung nochmals gereinigt.

Bei der Zinkphosphatierung wird auf den Stahlblechen eine stabile, oxidierte Schutzschicht aus Zink-
phosphat erzeugt. Die Oberfliche des Werkstiicks wandelt sich in eine korrosionsschitzende, etwas
porige Phosphatschicht um, die mit dem Grundmetall fest verwachsen ist. Sie erhéht die Haftfestigkeit
der Lackierung und vermindert die Gefahr des Unterrostens. Die porige Oberflache wird durch die
Nachbehandlung mit einer chromsaurehaltigen Lésung abgedichtet.

Die Vorbereitung der Rohbaukarossen wird in 8 Arbeitsschritten durchgefthrt:
- Entfetten |
- Entfetten {l
- Spiien
- Phosphatieren |
- Phosphatieren |l
- Spulen
- Passivieren

- Spilen mit VE-Wasser
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2.5 Elektro-Tauchgrundierung

Bei der Elektro-Tauchgrundierung wird die Karosserie in eine Flussigkeit mit gelosten, elektrisch gela-
denen Lackpartikeln getaucht. An die Karosserie wird ein Kontakt angelegt, der bei uns als Kathode
auf Minuspotential geschaltet ist (Kathophorese). Die auf Pluspotential geschalteten Anoden befinden
sich am Rand des isolierten Tauchbeckens. Bei Kastenfahrzeugen wird zur gleichmafigen Beschich-
tung im Laderaum zusatzlich ein Kontakt posttioniert. Wird eine Gleichspannung angelegt, findet ein lo-
nenaustausch statt. Die positiv geladenen Farbpartikel lagern sich an der negativ geladenen Karosserie
ab. Durch Trocknen entsteht.eine wasserunldsliche, geschlossene Schutzschicht. Der besondere Vor-
teil dieser Tauchgrundierung liegt in einer gleichmaBigen Farbbeschichtung auch an schwer zugangli-
chen Stelien wie Kanten, HohlrAumen, Ecken und Spalten. Auf gesundheitsschadliche, umweltschadi-

gende Ldsungsmittel kann bei diesem modernen Verfahren verzichtet werden.

Im Werk Dusseldorf steht eins der grofiten Tauchbecken Europas. So kann trotz des aufwendigen Ver-

fahrens eine hohe Anzahl Karrosserien rationell mit der Tauchgrundierung beschichtet werden.

14 <



Oberflachenbehandlung

2.6 PVC - Unterbodenschutz

Durch die direkte Néhe zur Fahrbahn ist die Unterseite eines Fahrzeugs besonders starken Korrosion-
seinflissen ausgesetzt. Spritzwasser, Streumittel und Steinschlag konnen hier ungehindert angreifen.
Um die Unterseite gegen diese negativen Einflisse zu schitzen, wird ein dauerhaft elastischer Unter-
bodenschutz aufgetragen. Moderne Spritzroboter erreichen auch schlecht zugangliche Stellen des Un-

terbodens und sorgen fUr eine gleichbleibende Qualitdt dieser SchutzmaBnahme. Je nach Fahrzeug-
Typ werden bis zu 12 kg hochabriebfester PVC - Unterbodenschutz pro Fahrzeug verarbeitet.
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2.7 Steinschiagschutzfuller

Der Steinschlagschutzfiller ist eine weitere AuBenhautgrundierung und wird aufgespritzt. Dieser auf
Polyurethan-Basis hergestellte, hochelastische Spritzgrund wird nach dem Trocknen zu einem elasti-
schen Untergrund des Decklacks. So kann ein leichtes Abpiatzen der Lackierung bei Fremdeinwirkung
(z.B. Steinschlag) verhindert werden. Mit diesem Zwischengrund werden die besonders von Stein-

schlag betroffenen unteren und vorderen Karosseriepartien behandelt.

16 A
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2.8 Lackierung

Die Lackierung ist der AbschluB (Deckschicht) einer Reihe von KorrosionsschutzmafBnahmen. Sie
dient auBerdem der gefdlligen Gestaltung des Fahrzeugs. Wegen ihrer ginstigen Eigenschaften wer-
den an unseren Fahrzeugen schwermetallfreie Einbrenndecklacke verarbeitet. Sie sind besonders
schlag- und kratzfest sowie witterungsbestandig. Grundierung und Steinschlagzwischengrund werden
zur Glattung der Oberflache nicht angeschliffen, um diese korrosionsschitzenden Metalliberzige nicht
zu verletzten. Wird der Decklack auf diese etwas grobere Oberflache aufgetragen, entsteht der soge-
nannte "Orangenhauteffekt”. Dieser Effekt stellt keinen Qualitdtsmangel dar. Im Gegenteil, es kann so
sichergesteltt werden, daB z.B. auch an Kanten die einzelnen Korrosionsschutzmafinahmen in voller

Schichtstarke erhalten bleiben.

Ab Werk Disseldorf werden 7 Uni-Farben als Serienlackierung und 49 Uni-Farben als Sonderlackie-

rung angeboten. Die einzelnen Lackierungen sind benannt und mit einer MB-Farbnummer versehen.
Die im Verkaufstaschenbuch angegebenen RAL-Nummern dienen nur zur Information. MB- und RAL-
Nummern konnen miteinander nicht ohne weiteres verglichen werden. Mit MB-Nummern versehene
Lacke werden nach engeren Toleranzvorgaben hergestellt und verarbeitet. Durch das firmeneigene

MB-Lacksystem soll eine gleichbleibende Qualitat der Lackierung sichergestellt werden.
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Lackierung Transporter T1/T2; 210 - 814 D; Stand: Februar 1990
(Aktuelle Angaben kénnen dem Verkaufstaschenbuch entnommen werden)

Serienlackierung T1/T2

Benennung MB-Nr. Benennung MB-Nr.
inkagelb 88 1238 heathgran 6235
tieforange 2603 benzolgrin 6850
rubinrot 88 3626 arktikweif3 9147
violettblau 5518

Sondertackierung T1/T2

Benennung MB-Nr. Benennung MB-Nr.
maisgelb 86 1226 olivgrun 6264
zinkgelb 86 1230 laubgrin 6281
currygelb 1600 smaragdgrin 6293
helielfenbein 1623 moosgrin 6294
elfenbein 1656 tlrkisgrin 6416
zitronengelb 1657 maigrun 6417
heliosgelb 1680 gelbgrin 6418
blaBgriin 6421
rotorange 88 2501 grasgrin 6818
gelborange 2550 saftgrin 6821
pastellorange 2604 opalgrin 6868
feuerrot 3534 fehgrau 7168
karminrot 3535 fichtgrau 7305
weinrot 3558 kieselgrau 7701
zinnoberrot 88 3625 silbergrau 7708
azurblau 5308 rehbraun 8400
ultramarinblau 5318 mahagonibraun 8456
lichtblau 5358 grunbraun 8457
saphirblau 5360
enzianblau 5361 tiefschwarz 9040
brillantblau 5362 grauweifl 9136
himmelblau 5515 cremeweil 9201
turkisblau 5856 perlwei 9611
reinweif} 9678
patinagrin 6204 papyrusweif 9717
resedagrin 6233
blaugriin 6248

Verschiedene Bereiche der Fahrzeuge, wie Dach, Laderaum und Pritschen, kénnen in einem von der
Hauptfarbe abweichenden Farbton lackiert werden. Eine Zwei- oder Dreifarbenlackierung ist werkssei-
tig moglich.

18 -
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2.9 Trocknen / Einbrennen

Nach jeder Beschichtung mit Grundierungs- und Lackmaterialien erfolgt eine Austrocknungs- bzw. Ein-
brennphase in einem HeiBluftofen. Durch die erhdhten Temperaturen, die nach den jeweiligen Anforde-
rungen eingestellt werden, verdichtet sich die Lackflache. Die Oberflache hartet aus. Die Temperatu-
ren betragen beim Einbrennen der Tauchgrundierung ca. 210 O C, beim Einbrennen des Decklackes
ca. 180 O C.

DECK! ACK 4
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2.10 AbdichtmaBnahmen

Das Eindringen von Wasser, Staub usw. in den Fahrzeuginnenraum und in die Hohrdume muf3 dauer-
haft verhindert werden. Daher wurden AbdichtmaBnahmen verschiedener Art vorgenommen. Die Ab-
dichtmaterialien werden auf die unterschiedlichen Anforderungen abgestimmit.

An besonders gefdhrdeten Stellen werden z. B. Punktschweifinahte vor dem Schweiflen mit schweif3-
fahiger Abdichtmasse belegt.

Uberlappungs- und StoBnahte am Dach, der Seitenwand und am Vorbau werden nach dem Grundie-
ren mit elastischer Abdichtmasse ausgefullt.

Eingesetzt werden vorwiegend Materialien auf PVC-Basis aber auch einkomponentige Polyurethan-
massen. Die PVC-Materialien werden vor dem Fullerofendurchlauf appliziert und gelieren durch die
Temperatureinwirkung im Ofen. Die Polyurethanwerkstoffe werden nach dem Decklackofendurchlauf
aufgetragen und harten unter Einwirkung der Luftfeuchtigkeit.

20 =
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211 Hohlraumkonservierung

In Hohlrdumen der Fahrzeugkarosserie wirken Korrosionseinflisse durch Kondenswasser und ander-
weitig eingedrungenes Wasser. Durch konstruktive MaBnahmen wird bereits sichergestellt, daB die
Hohlrdume be- und entliftel, phosphatiert und elektrogetaucht werden konnen. Um innenliegende
Stahlblechteile zusétzlich zu schiitzen, bringt man eine im Verarbeitungszustand leicht flissige Hohi-
raumwachsschicht auf. Mit Hilfe von Sprihpistolen wird die Hohiraumkonservierung in konstruktiv vor-
gesehene Bohrungen eingebracht. Durch die guten Kriecheigenschaften des sogenannten Fliissig-
wachses werden auch schlecht zugangliche Stellen erreicht. Flissigwachs haftet auch an nicht extra
vorbehandelten Stellen. Nach der Austrocknung bleibt der Wachsfilm elastisch.

Durch eine elektronische Regelung der Konservierungsanlage wird sichergestellt, daB in jedes Fahr-
zeug die vorgeschriebene Menge eingebracht wird. So kann eine gleichbleibende Qualitat garantiert

werden.
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3 Oberflachenqualitat und deren Pflege

3. 1 Qualitadt in Produktion und Wartung

Im Mercedes-Benz - Werk Dlsseldorf werden modernste Materialien und Arbeitsverfahren eingesetzt,
um eine gleichbleibend gute Qualitat unserer Transporter T1 und T2 zu garantieren. Stéandige Weiter-
entwicklungen und Verbesserungen unserer Produkte Uber den schon heute hohen Qualitatsstand hin-
aus sehen wir als unsere tagliche Aufgabe an.

Bei Mercedes-Benz erkannte man bereits sehr frih, da schon der Konstrukteur einen wesentlichen
EinfluB auf den Korrosionsschutz hat. Geometrie, Material und Verarbeitung der Bauteile werden so

geplant, dal zum Beispiel

- Hohlraume gut beluftet werden,

- Schmutz und Feuchtigkeitsnester vermieden werden,

- das Eindringen von Feuchtigkeit, Schmutz und Streumittel weitgehend verhindert wird so-
wie Wasserablaufbohrungen fur eine schnelle Entwasserung sorgen,

- durch gute Zuganglichkeit die Korrosionsschutzbehandlungen im Herstellungsprozef3durch-
gefiihrt werden kénnen.

- etc.

22 +
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Im Kapitel 2 sind die von uns ergriffenen KorrosionsschutzmaBnahmen im Einzelnen aufgefiihrt. Das

Ergebnis einer sorgsamen Verarbeitung ist ein Lackaufbau mit nachfolgend aufgefihrten mittieren

Schichtdicken bzw Mengen.

1. Stahlblech, oberflachenbehandelte Bleche div.
2. Zinkphosphatierung 2 g/m?
3. Elektrotauchgrund 22 *% um
4. Steinschlagschutzfiller 25 2 um
5. Decklack 35- 50 pm

Gesamtlackaufbau 85-100 um

Zur Uberwachung der Serienproduktion werden heute vermehrt elektronische MeBapparaturen einge-
setzt. Der Einsatz von Robotern garantiert eine gleichbleibende Qualitat. Viele Arbeitsschritte missen

aber auch heute noch manuell durchgefihrt werden. Auch hier wird eine konstante Mercedes-Benz

Qualitdt erreicht, indem die Mitarbeiter regelmaBig geschult und weiterqualifiziert werden. Um ein
Bild von der aktuell produzierten Qualitdt zu erhalten, Gberprifen die Mitarbeiter der Qualitatssicherung
regelmaBig die eingesetzten Materialien sowie Zwischen- und Endprodukte. Werden Qualitats-

schwankungen auBerhalb vorgegebener Toleranzen festgestellt, kann schnell und flexibel reagiert wer-

den.

23
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3.2 Chemische Einflusse auf Lackierungen

Die Beschichtung von Fahrzeugen durch Lackieren dient sowohl der Asthetik als auch dem Schutz ge-
geniber duBeren Einwirkungen, die zu einer sichtbaren Beeintrachtigung oder Zerstérung des Fahr-

zeugs fuhren kénnten.

Auch die qualitativ hochwertigsten Fahrzeuglackierungen, zu denen sicherlich die Mercedes-Benz-

Lackierung zu rechnen ist, sind nicht gegen alle uBeren Einflisse unempfindlich.

AuBer den Niederschlagen von Olfeuerungsanlagen sind neben Pflanzenschutzmitteln, Bauten-

schutzprodukten, Zementstaub, Lésungsmitteln vor allem auch Ausscheidungen bestimmter Pflanzen

und verschiedener Vogelarten sowie Absonderungen von Insekten als aggressive, chemische Sub-

stanzen zu nennen.

Auch durch den zum Teil starken Laugencharakter bestimmter Waschmittel in automatischen Wasch-
anlagen kann ein Oberfldichenabbau durch Bindemittelverseifung eintreten. Dieser begUnstigt dann ei-

nen weiteren Angriff durch lackschadigende Substanzen,

Die Vielzahl| dieser moglichen Lackschadigungen sind den Herstellern und Anwendern von Lacken be-
kannt. Die Untersuchung der Zusammenhange mit dem Ziel der Entwicklung widerstandsfahiger Sy-
steme ist deshalb keine neue Aufgabe. Die Mercedes-Benz AG fUhrt in Zusammenarbeit mit Lackher-
stellern und Forschungsinstituten umfassende Arbeiten Oher Ursachenermittiung und die Maéglichkeit
der Entwicklung und Einfihrung noch widerstandsfahigerer, gebrauchstiichtigerer Lacksysteme durch.

Mit Lacken, die gegen alle duBeren Einfliisse unempfindlich sind, ist jedoch nicht zu rechnen.

24 S
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3.3 Oberflachenpflege

Grundlage einer guten Oberflachenpflege ist eine regelmaBige Fahrzeugwasche. Nur so konnen die
unterschiedlichen Verunreinigungen rechtzeitig beseitigt werden. Chemisch aggressive Verunreinigun-
gen - wie Vogelkot - miissen sofort entfernt werden.

Auch in unseren Betriebsanleitungen verweisen wir auf geeignete Fahrzeugpflege.

- Fahrzeug mit reichlich Wasser regelmaBig und oft waschen. Dabei direkte Sonneneinstrah-
lung vermeiden.

- Insektenreste, Teerflecken und Vogelkot entfernen.

- Vorhandene Fettstellen vorsichtig mit reinem Waschbenzin (kein Fahrbenzin) beseitigen.

- Aluminium-Bordwande mit Wasser abbirsten, dem ein alkalifreies Waschmittel zugesetzt
werden kann.

- Keine Scheuermittel verwenden.

- Den Lack konservieren.

- Lackzustand regelmagig prifen.

- Vor Ausfihrung groBerer Wartungsarbeiten eine Grundreinigung und Kontrolle des Fahrge-

stells vornehmen.

Dazu bietet Mercedes-Benz eine umfangreiche Palette schonender Pflegemittel (Autoschampoo, In-
sektenentferner, Teerentferner) sowie schutzender Konservierungsmittel (Glanz- und Wachskonservie-

rer) an.
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34 Beurteilung von Lackschaden

Hinweise

In dieser Aufstellung sind die gebrduchlichsten Begriffe zur Festlegung und Benennung von Schaden
an lackierten Oberflachen erlautert. Sie geben allen Lesern die Méglichkeit, eine einheitliche Beurtei-
lung und Benennung der am haufigsten auftretenden Schaden durchzufihren.

Die Ermittlung einer Schadensursache gestaltet sich haufig schwierig, da die schadigenden Substan-
zen auch bei Anwendung von aufwendigen, analytischen Methoden nicht mehr nachweisbar sind. Die-
se Schéaden, die sich als Flecken, Verfarbungen, Erweichungen, Anatzungen oder Abplatzungen zei-
gen, werden oft als mangelnde Lackqualitat oder als Fabrikationsméangel, wie ungeniigende Harte, re-
klamiert.

Wir unterscheiden folgende Lackschaden

1. Abldsung - Haftstérungen 10.  Kratzer - Waschanlagenkratzer
2. Abplatzungen 11.  Kreiden

3. Anatzungen 12.  Laufer

4, Anquellungen 13.  Polierstellen

5. Blaschen 14.  Risse bei Uni-Lackierungen

6. Farbabweichungen 15.  Schleifriefen

7. Farbspritznebel 16.  Schmutz-/Staubeinschlisse

8. Glanzverlust 17.  Steinschlage

9. Kratzer 18.  Wasserflecken

Die Bilder sind im Mafstab von ca. 1 : 2 vergroBert.

Definition:
Der optische Eindruck eines Schadens wird in seiner typischen Art, Form und Haufigkeit beschrieben.

Ursache:
Eine exakte Analyse zur Schadensaufklarung kann bei dieser Dokumentation nicht abgegeben wer-
den. Es kdnnen nur fachliche Vermutungen zum besseren Verstandnis angenommen werden.

Folgeerscheinungen:
Auswirkungen, die zu Reklamationen fuhren kdnnen.

Vermeidung:
Zur Vermeidung von eventuell auftretenden Beanstandungsféllen wird auf besondere spezifische Ar-
beitsrichtlinien hingewiesen.

Behebung:
Beschreibung von empfohlenen Reparatur-Verfahren,
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3.4.1. Ablosung - Haftstérungen

Definition:

Haftstorung entsteht durch verringerte Haitfe-
stigkeit des Anstriches auf dem Untergrund, die
letzlich zur vollstandigen Abldsung des Anstri-
ches fuhren kann.

Ursache:

Zum Beispiel Verunreinigungen auf dem Unter-
grund, unsachgemaBe Reinigung oder Verwen-
dung ungeeigneter Reinigungsmitlel, nicht ein-
gehaltene Trocknungsbedingungen.

Folgeerscheinung:

Beschadigung des Anstriches durch mechani-
sche Einwirkungen, die bet Abldsungen bis zum
Blech zu Korrosion fuhren.

Vermeidung:
Saubere Vorarbeiten leisten.
Trocknungsbedingungen einhalten.

Behebung:
Abschleifen der nicht haftenden Schicht und
Entfetten mit Lésungsmittel - neu lackieren.

Ablosung Uni-Decklack
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3.4.2. Abplatzungen

Definition:
Abplatzungen konnen in unterschiedlicher Gro-
e, Anzahl und Tiefe auftreten.

Wir unterscheiden:

a) Ist der Anstrich aufgerissen oder wegge-
sprungen?
b) Ist der Anstrich bis zum Blech oder nur

bis zur Zwischenschicht abgeplatzt?
c) Welche Schicht wird sichtbar?

Ursache:
AuBere mechanische Einwirkungen, z. B. durch
Steinschlag, StoB, etc.

Folgeerscheinungen:

Sind Abplatzungen bis zu einer der Zwischen-
schichten vorhanden, so treten keine Folgeer-
scheinungen auf; es kann sich lediglich um Ein-
buBe des optischen Eindruckes handeln. Dage-
gen kommt es bei Abplatzungen bis zum Biech
durch Feuchtigkeitseinwirkung zu Korrosionsbil-
dung, die zur Unterwanderung des Lackaufbau-
es und im Laufe der Zeit zum vélligen Material-
abbau bzw. zur Durchrostung fuhrt.

Behebung:

Je nach GroBe und Anzahi kénnen bei rechtzei-
tigem Erkennen diese Stellen ortlich mit dem
Pinsel oder einem Lackstift ausgebessert wer-
den. Bei groBerem Umfang wird es notwendig
sein, die Schadstelle auszuschleifen und mit
neuem Lackaufbau zu versehen.
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3.4.3. Anatzungen

Definition:
Anatzungen der Lackierung durch aggressive
Medien.

Ursache:

AuBere Einfliisse bzw. Niederschlage von Olfeu-
erungsanlagen, Pflanzenschutzmitteln, Zement-
staub, Sauren, Laugen, Baumharzen, Vogelkot
etc.

Art, Umfang, Intensitat dieser Lackzerstérungen
koénnen sehr unterschiediich sein; sie gehen von
Pigmentverfarbungen bis zu Lackaufbriichen
(mosaikartige Felder).

Die analytische Untersuchung ist mit sehr gro-
lem Aufwand verbunden und oft wenig erfolg-
reich. In den meisten Fallen sind die verursa-
chenden Substanzen abgewaschen oder ver-
dunstet.

Das Erscheinungsbild hangt von der Einwir-
kungszeit, Feuchtigkeit, Konzentration, Tempe-
ratur usw. ab.

Folgeerscheinungen:
Pigment- und/oder Bindemittel-Zerstdrung, Ris-
se, Korrosion.

Vermeidung:

Haufiges Waschen der Lackierung und von Zeit
Zu Zeit Konservierung mit MB-
Glanzkonservierer. Schmier- und Betriebsstoffe,

Vogelkot, Baumharze usw. sofort entfernen.

Beginnende Reaktion (siehe Pfeil)

Aufbriche

Risse
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Behebung:
Bei geringerer Anatzung kann manuelles oder
maschinelles Polieren ausreichend sein.

Bei RiBerscheinungen und Aufbriichen soweit
schleifen, bis die Beschadigungen nicht mehr
vorhanden sind - Lackierung neu aufbauen.

Risse, Aufbriiche und Korrasion
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3.4.4. Anquellungen

Definition:

VolumenvergroBerungen im  Anstrichfilm, die
sich als erhabene Stelien unterschiedlicher Gro-
Be und Form an der Lackoberflache zeigen.

Ursache:

Es handelt sich um Schaden, die durch Aufnah-
me von Flissigkeiten, z. B. Ldsungsmitteln,
Sauren, Laugen, Baumharzen, Dampfen, Gasen
usw. hervorgerufen werden.

Folgeerscheinungen:

Je nach einwirkender Substanz kénnen Vermat-
tungen sowie Pigmentverfarbungen in diesen
Bereichen auftreten. Im Lauf der Zeit kénnen
die Anquellungen zu Erscheinungen wie bei
Andtzungen fithren. Siehe hierzu Kapitel ” Anét-
zungen”.

Vermeidung:

Sichtbare Ablagerungen oder Rickstande sofort
beseitigen, damit diese nicht zu tief in den Lack-
film eindringen kénnen.

Behebung:

Fahrzeug grindlich waschen. Durch Tempera-
turbelastung mit Infrarot-Strahler oder im
Trockenofen (ca. 1 Stunde bei max. 80°C) und
sofern erforderlich, anschlieBendem maschinel-
len Polieren mit Polierpaste lassen sich diese
Erscheinungen von Fall zu Fall beseitigen. In
besonders extremen Fallen kann zuvor ein An-
schleifen mit Schleifpapier P 2000 (A 600) Kor-
nung notwendig sein.

Wurde mit diesen Methoden kein Erfolg erreicht,
ist eine Neulackierung mit einer der Beschadi-
gung entsprechenden grundlichen Vorbehand-
lung unumganglich.
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3.4.5. Blaschen

Definition:
Erhebungen verschiedener Form, Gréle, Anord-
nung und Haufung. Lackfilm geschlossen.

Ursache:

Verunreinigungen bzw. Salzriickstande auf dem
Blech oder in den Zwischenschichten. Die Ver-
schmutzungen oder die Salzrickstdnde kénnen
verschiedener Herkunft sein. Es kann sich um

Riickstande aus der Phosphatierung handeln,
um die Verwendung salzhaltigen Wassers fiur
Wasch-, Reinigungs- und Spulzwecke, aufge-
trocknetes Schleifwasser, Schleifstaub oder
Handschweifirickstande, zu rasches Verdun-
sten von Losungsmitteln beim Ofentrocknen
usw. Durch Feuchtigkeit erfolgt eine Reaktion,
wobei z. B. Salze Feuchtigkeit aufnehmen.
Durch den fortschreitenden ProzeB kdnnen die
Blaschen deutlich sichtbar werden, ohne dafB
| der Lackfilm aufplatzt.

Folgeerscheinungen:

Die Blaschenbildung in der Zwischenschicht ist
weit harmloser als auf dem Blech. Bei Anwesen-
heit hoher relativer Feuchtigkeit vergréfern sich
die Biaschen evil. bis zur Grofle eines Steckna-
delkopfes. Bei entsprechender Haufigkeit kann
eine Verringerung der Haltfestigkeit auftreten.

Vermeidung:

Die vorbehandelte Karosserie oder das Teil darf
nicht mit bloBen Handen berihrt werden. Pein-
lichste Sauberkeit bzw. Reinigung mit gesigne-
ten Mitteln ist die Voraussetzung fir eine ein-
wandfreie Lackierung.

Behebung:
Schadstellen ausschleifen - Lackaufbau erneu-

ern.
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3.4.6. Farbabweichungen

Definition:

Der durch das Auge vermittelte Sinneseindruck;
durch Farbton, Sattigung und Helligkeit mogliche
Abweichungen nach Reparatur-Lackierungen.

Ursache:
Alterung der Original-Lackierung, bedingt durch
Einsatz und Pflege.

Nicht empfohlene Lackmaterialien. Ungen{gen-
de Farbubereinstimmung des Reparaturlackes.
Abweichung von den Verarbeitungsrichtlinien.
Folgeerscheinung des optischen Eindruckes.

Vermeidung:
SachgemaBe Pflege des Fahrzeugs. geringe
Farbunterschiede missen toleriert werden.

Behebung:
Beachtung der Arbeitsrichtlinien evtl. Nuancie-
ren.
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3.4.7. Farbspritznebel

Definition:
Auf der Oberflache fein zerstaubte, nicht homo-
gen verteilte trépfchenférmige Lackpartikel.

Ursache:

Farbnebel bilden sich beim Spritzen von An-
strichmitteln. Ungenigende Abdeckung der an-
grenzenden Flachen.

Folgeerscheinungen:
Verringerung des optischen Eindruckes. Rauhig-
keit der Oberflache.

Behebung:
Bei fest anhaftendem Farbspritznebel mit Polier-
maschine und Polierpaste behandeln.
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3.4.8. Glanzverlust

Definition:
EinbuBe des optischen Eindruckes der lackier-
ten Flache.

Ursache:

Durch Zerkratzen, z. B. beim Waschen von
Hand oder Birstenwaschanlagen. Unsachgema-
Be Behandlung mit Reinigungs- und Poliermittel.
Beginnender Angriff des Bindemittels durch Wit-
terungseinflisse, insbesondere Ultraviolett (UV)-
Bestrahlung.

Folgeerscheinungen:

Verringerung des optischen Eindruckes. Verrin-
gerung der Widerstandsfahigkeit des Deck-
lackes (siehe auch Kapitel ”Kreiden”).

Vermeidung:
RegelmaBige Behandlung mit Lackpflegemitteln
( z.B. MB-Glanzkonservierung)

Behebung:

Polieren mit der Poliermaschine und abschlie-
Bender Behandlung mit MB-Polish und MB-
Glanzkonservierung.
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3.4.9. Krater

Definition:
Kreisférmige Vertiefungen im Decklack oder i
den Zwischenschichten.

Ursache:

Krater werden durch Verunreinigung der Ober-
flache vor dem letzten Spritzgang hervorgeru-
fen, z. B. infolge von Ol, Wachs, Fett, silikonhal-
tige Rickstande, konnen aber auch durch Ver-
unreinigungen in der Druckluft auftreten, die in
den Druckluftteitungen durch Kondenswasserbil-
dung und Olriickstande entstehen.

Folgeerscheinungen:
Verringerung des optischen Eindruckes.

Vermeidung:
a) Exakte Reinigung der Karosseriegberfla-
che vor dem Lackieren.

b) RegelméaBige Uberprifung der Wasser-
und Olabscheider in den Druckluftleitun-
gen der Lackieranlagen.

Behebung:

Geringe Schaden lassen sich durch maschinel-
les Polieren beseitigen. Bei gréfleren Schaden
muf3 das Teil neu lackiert werden.
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3.4.10. Kratzer - Waschanlagenkratzer

Definition:
Mechanische Oberflaichenbeschadigungen.

Ursache:

Kratzer kdnnen durch mechanische Beanspru-
chungen auftreten. Sie konnen sich auf der
Oberflache zeigen, aber auch bis auf die unte-
ren Lackschichten oder bis zum Anstrichtrager

gehen.

Waschanlagenkratzer sind gleichformige, nahe
beieinanderliegende  Oberflachenbeschadigun-
gen mit unterschiedlicher Tiefe.

Folgeerscheinungen:

Kratzer schaden dem Gesamtbild des Fahrzeu-
ges. Waschanlagenkratzer zerstéren den Glanz
der Lackierung. Es entstsht der optische Ein-
druck einer Vermattung. Kratzer, die bis zum
Blech gehen, fuhren zu Korrosionserscheinun-

gen.

Behebung:

Oberflachenkratzer lassen sich durch maschi-
nelles Polieren beseitigen. Je nach Tiefe, GroBe
und Anzahl von Kratzern kénnen bei rechtzeiti-
gem Erkennen diese Stellen mit dem Pinsel
oder einem Lackstift ausgebessert werden. Bei
groBerer Schadigung wird es notwendig sein,
die Schadstellen auszuschleifen und mit neuem
Lackaufbau zu versehen.
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3.4.11. Kreiden

Definition:

Kreiden ist die Folige des Freilegens von Pig-
menten an der Oberflache durch den Abbau des
Bindemittels.

Ursache:

a) Zerstérung des Bindemittels durch Witte-
rungseinflisse, insbesondere Ultraviolett
(UV)-Bestrahlung.

b) Anwendung nicht empfohlener Pflegemit-
tel.

Folgeerscheinung:
Glanzverlust

Vermeidung:
RegelméaBige Behandlung mit Lackpflegemitteln,
z. B. MB-Glanzkonservierung.

Behebung:

Polieren mit der Poliermaschine und abschlie-
Bender Behandlung mit MB-Polish und MB-
Glanzkonservierung. Bei totalem Glanzverlust
gegebenenfalls betroffene Flachen ausschleifen
und neu lackieren.
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3.4.12. Laufer

Definition:
Lackablaufspuren im Decklack oder in den Zwi-
schenschichten.

Ursache:

Lacklaufer entstehen an geneigten Flachen oder
Sicken durch drtliche Materialanhdufung, die auf
abweichende lackviskositat, Spritztechnik und
Schichtdicke zurackzufihren sind.

Folgeerscheinung:
Verminderung des optischen Eindruckes.

Vermeidung:
Einhaltung der geforderten Spritzviskositat,
Spritztechnik sowie Schichtdicke.

Behebung:

Geringe Laufer kdnnen durch maschinelles Po-
lieren beseitigt werden. Bei stark ausgebildeten
Laufern ist eine Neulackierung erforderlich.

.
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3.4.13. Polierstellen

Definition:
Flachen unterschiedlicher GréBe und haufig
ringférmiger Struktur mit geringerem Glanzgrad.

Ursache:

Polierstelien, die nach der Bearbeitung mit der
Poliermaschine nicht ordnungsgemaB mit MB-
Polish und MB-Glanzkonservierung nachbehan-
delt wurden. Eine weitere Maglichkeit ist, daB
bei der Entkonservierung der Schutzfiim des
MB-Glanzkonservierungsmittels entfernt wurde.

Folgeerscheinung:
Verringerung des optischen Eindruckes und der
Witterungsbestandigkeit.

Behebung:
Erneutes Polieren und Nachbehandlung mit MB-
Glanzkonservierung.
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3.4.14. Risse bei Uni-Lackierungen

Definition:
Risse verschiedener Lange und Ausdehnung mit
Uberschneidungen.

Ursache:

Zerstérung der Lackierung infolge innerer Span-
nung, z. B. durch extreme Temperaturschwan-
kungen oder Kélteeinwirkungen. AuBerdem kon-
nen zu hohe Schichtdicken in einem Auftrag,
mehrfaches Nachlackieren oder nicht eingehal-
tene Trocknungsbedingungen zu RiBbildung fih-

ren.

Folgeerscheinung:
Verringerung des optischen Eindruckes.

Behebung:

Betroffene Flachen je nach Tiefe der Risse ab-
schleifen bzw. abbeizen und mit neuem Lack-
aufbau versehen.
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3.4.15. Schieifriefen

Definition:
Einzelne bzw. ortliche Anhaufung von sichtbaren
Riefen oder Schleifspuren.

Ursache:

Falsche Anwendung der Karosseriefeile. Zu gro-
be Kérnung der Tellerschleifscheibe. Schieifen
mit zu rauhem Schleifpapier am Blech und‘oder
in den unteren Lackschichten. Nicht genligende
Lackabdeckung.

Folgeerscheinung:
Verminderung des optischen Eindruckes.

Vermeidung:

Richtige Bearbeitung der Blechoberfliche. Ver-
wendung eines feineren Schleifpapiers. Einhal-
tung der geforderten Spritzviskositat, Spritztech-
nik sowie Schichtdicke.

Behebung:

Durch Polieren mit der Poliermaschine kénnen
die Unebenheiten, die sich im Decklack markie-
ren, verschlichtet werden. Eine Neulackierung
ist nur im auBersten Fall erforderlich.
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3.4.16. Schmutz-/Staubeinschlisse

Definition:
Eingebettete oder erhabene Stellen im Deck-
lack.

Ursache:

Ablagerungen von Schmutz, Staub, Faserbruch-
sticken ("Fusseln”), die wahrend des Lackier-
prozesses durch Umluft, Arbeitskleidung, Druck-
luft etc. in den noch nassen Lackfilm eingetra-
gen werden.

Folgeerscheinung:
Verringerung des optischen Eindruckes.

Behebung:

Allgemein lassen sich die Schmutzpartikel durch
Polieren beseitigen. Unter Umstanden ist eine
Neulackierung erforderlich.
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3.4.17 Steinschlage

Definition:
Punktférmige, mechanische Beschadigungen
der Lackierung.

Ursache:
Mit unterschiedlicher Energie aufprallende Stei-
ne (Splitt) verschiedener GroBe.

Folgeerscheinungen:

Sind Steinschldge bis zu einer der Zwischen-
schichten vorhanden, so treten keine Folgeer-
scheinungen auf; es kann sich lediglich um Ein-
buBen des optischen Eindruckes handeln. So-
fern die Beschadigungen bis zum Blech gehen,
ist bei nicht rechtzeitiger Ausbesserung eine
Korrosion unvermeidlich. Es kann im Laufe der
Zeit eine Unterwanderung erfolgen, die blasen-
artige Erscheinungen aufweist.

Bei der Beurteilung von Steinschlagschaden zur
Bestatigung Zier-, Anbau- und Glasteile mit un-
tersuchen.

Behebung:

Je nach GréBe und Anzahl kénnen bei rechtzei-
tigem Erkennen diese Stellen 4rtlich mit dem
Pinsel oder einem Lackstift ausgebessert wer-
den. Bei groBerem Umfang wird es notwendig
sein, die Schadstelle auszuschleifen und mit
neuem Lackaufbau zu versehen.
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3.4.18. Wasserflecken

Definition:
Helle, weiBlliche Flecken auf dem Decklack.

Ursache:

Wassertropfen, die insbesondere nach der Wa-
genwasche, aber auch nach Regen oder Betau-
ung in Verbindung mit Verunreinigungen wie
Kalk, Salze usw. auftrocknen. Die Schadstellen
haben ein ringformiges Erscheinungsbild. Die
Ringinnenflache ist meist unversehrt, lediglich
die Randzonen kdnnen sich durch leichte Erhe-
bungen markieren.

Folgeerscheinung:
Verringerung des optischen Eindruckes.

Behebung:

Fahrzeug grundlich waschen und sofort able-
dern. Verbleibende Markierungen lassen sich
durch maschinelles Polieren mit der Polierma-
schine beseitigen. Eine Neulackierung ist nur im
auBersten Fall erforderlich.
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3.5 Beurteilung von Korrosionsschaden

Rostgrad 0

Rostfreiheit
(Beschadigungen noch ohne Korrosion).

Behebung:

Schadhafte Stelle reinigen, trocknen und ortlich
mit dem Pinsel oder Lackstift ausbessern.

Rostgrad 1

Beginnende Korrosion mit bis 1 mm Unterwande-
rung (punktférmig oder linienformig).

Behebung:

Schadhafte Stelle reinigen, beginnende Unterro-
stung mechanisch entfernen, bei kleinerem Um-
fang mit Pinsel oder Lackstift ausbessern, an-
dernfalls Schadstelle mit neuem Lackaufbau ver-
sehen.

Rostgrad 2

Fortgeschrittene Korrosion mit bis zu 2 mm Un-
terwanderung.

Behebung:

Korrosionsprodukte bis zum Anstrichtrdger me-
chanisch entfernen. Schadstellen an der AuBen-
haut mit neuem Lackaufbau versehen. Optisch
untergeordnete Bereiche ortlich ausbessern.

Rostgrad 3

Weiter fortgeschrittene Kaorrosion mit bis zu 4 mm
Unterwanderung.

Behebung:

MaBnahmen wie Rostgrad 2.

Rostgrad 4

Fortgeschrittene Korrosion mit bis zu 5§ mm Un-
terwanderung.

Behebung:

MaBnahmen wie Rostgrad 2. Eine nachhaltige
wirksame Instandsetzung ist in der Regel mog-
lich.

Rostgrad 5

Stark fortgeschrittene Korrosion mit mehr als
5mm Unterwanderung und Zerstérung des
Blechquerschnittes.

Behebung:

Eine nachhaltig wirksame [nstandsetzung ist in
der Regel nicht mehr méglich, daher Teileau-
stausch notwendig.
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3.6 Fachbegriffe und Symboldarsteliungen

Hinweis

Dieser Aufstellung liegen die Normen DIN 55943, DIN 55947 zugrunde. Sie stellt eine Auswahl der
darin angefihrten Begriffe dar und wird zur allgemeinen Benutzung empfohlen.

Begriff

Bedeutung

Anstrichstoff
Anstrichmittel

Anstrich,
Anstrichfilm

Anstrichtrager

Beschichtungsstoff

Beschichtung

Benetzung

Benetzungsstorung

Chemikalienbestandigkeit

Deckvermdgen

Durchtrocknung,
Durchtrocknen,
Durchharten

Effekt (-Lackierung)

Fallvermbgen

Farbe

Flissiger bis pastenférmiger oder auch pulverférmiger Beschich-
tungsstoff; durch entsprechende Verfahren auf einen Untergrund auf-
tragbar. Ergibt nach physikalischer und/oder chemischer Trocknung
einen festen Anstrich.

Aus Anstrichstoffen hergestelite Beschichtung auf einem Untergrund.
Nach der Bildung einer zusammenhangenden Schicht spricht man
auch von einem Anstrichfilm.

Sammelbegriff (Gr Grundwerkstoffe, z.B. Stahl, Aluminium, Kunst-
stoff, die als Untergrund fir Anstriche dienen.

Ein nicht vorgeformter Stoff; ergibt eine Beschichtung. Siehe auch
Anstrichstoff.

Sammelbegriff fir aus Beschichtungsstoffen hergestellte Schichten
auf einem Untergrund.

Vermogen eines Anstrichstoffes, sich auf einem Untergrund sté-
rungsfrei zu verteilen

Das Auftreten von Stdrungen, z.B. Krater in einem Anstrichfilm.
Ursachen: z.B. zu hohe Oberflachenspannung, nasser oder verdlter
Untergrund, falsche Zusammensetzung des Ldsungsmittelgemi-
sches.

Eigenschaft eines Anstriches gegen Belastung oder Einwirkung von
Chemikalien, z.B. Sauren, Laugen, Industrie-, natirlichem Nieder-
schlag (Fall-Out), Gasen bestandig zu sein.

Vermdgen eines pigmentierten Stoffes, die Farbe oder Farbunter-
schiede des Untergrundes zu verdecken.

Beim Anstrich das Erreichen seiner Gebrauchsharte in der gesamten
Schicht, wobei “Durchtrocknen” mehr fir physikalisch und oxidativ
trocknende (lufttrocknende) Systeme und "Durchhérten” mehr fir
katalytisch und polyadditiv trocknende Systeme gebraucht wird.

Visueller Eindruck eines anders reflektierenden Teilchens enthalten-
den Anstrichs unter unterschiedlichen Betrachtungswinkeln bei glei-
chen Lichtverhéltnissen.

Vermdgen eines Anstrichstoffes, die Unebenheiten des Untergrundes
auszugleichen, was den optischen Effekt der besonders gut lackier-
ten Flache erzeugt (Fille).

Nur der durch das Auge vermittelte Sinneseindruck. Eine Farbe ist
durch Farbton, Helligkeit und Sattigung gekennzeichnet.
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Oberflachenbehandlung

Begriff

Bedeutung

Farbton

Grundiermittel
Grundanstrichstoff

Grundanstrich

Glanz

Glanzbestéandigkeit

Haftfestigkeit

Harte

Korrosionsschutz

Kratzfestigkeit

Lack

Polierbarkeit

Quellung

Rauheit

Eigenschaft, die eine Farbe (blau, grGin, rot usw.) von Weil und
Schwarz unterscheidet.

Zum Grundieren geeigneter Anstrichstoff.

Grundanstrich (Grundierung) als Anstrichschicht, die geeignet ist, als
Verbindung zwischen Untergrund und den auf den Grundanstrich
aufgebrachten Anstrichschichten zu dienen.

Sinneseindruck fir die mehr oder weniger gerichtete Reflexion von
Lichtstrahlen an einer lackierten Oberflache.

Beispiele: hochglanzend, seidenglanzend u.a. HilfsgroBe zur
Beurteilung des Glanzes: Reflektometerwert nach DIN 67530.

Eigenschaft eines Anstriches, Glanzverlust d.h. Glanzeinbuflen der
lackierten Flache durch Gebrauch, Einflisse von auBen usw. zu wi-
derstehen.

Mans fur den Widerstand eines Anstriches, den er aufgrund seines
Haftvermégens einer Trennung vom Untergrund entgegensetzt.

Mechanische Eigenschaft des Anstriches. AuBlert sich in dem Wider-
stand, den der Anstrich einer mechanischen Einwirkung (z.8. Druck,
Reiben, Ritzen) entgegensetzt.

Ist die Summe der MaBnahmen, um Metalle, Kunststoffe und andere
Werkstoffe vor der Zerstérung durch chemische und/oder physikali-
sche Angriffe (aggressive Medien, Wetter, mechanische Spannun-
gen) zu schitzen.

Widerstandsfahigkeit eines Anstriches gegen mechanisch-kratzende
Einflisse, abhangig von Hérte, Durchtrocknung.

Anstrichstoff, der einen Anstrich mit spezifischen Eigenschatien er-
gibt. Sammelbegriff, kann mit Wortzusammensetzungen angewandt
werden wie: Vorlack, Einbrennack, Tauchlack, Klarlack usw.

Eigenschaft eines Anstriches, sich mit Poliergerdten (Schwabbel,
Scheibe) und Poliermitteln (Paste, Wachs, Polish) zur Erzielung von
Hochglanz bearbeiten zu lassen.

a) VolumenvergréBerung, bedingt durch Aufnahme von Flussigkei-
ten, Dampfen oder Gasen in den Anstrichfilm.
b) “Benetzungsstérung” an der Randzone einer Schleifstelle.

Gestaltabweichung 3. bis 5. Ordnung der !stoberfliche von der
geometrisch-idealen Oberflaiche. RegelmaBig oder unregelmaBig wie-
derkehrende Abweichungen (Rillen, Riefen, Gefugestruktur - z.B.
durch Korrossionsvorgange -), deren Abstande nur ein geringes Viel-
faches ihrer Tiefe betragen.

49



Oberflachenbehandiung

Begriff

Bedeutung

Schichtdicke

Schleier

Schleifbarkeit

Trocknen,
Trocknungsarten,
Trocknungszusténde

Trocknungszeit

Uberzug

Verbrauch

Verlauf

Anstrich-Schicht hat keine Starke im physikalischen Sinne, sondern
eine Dicke.

Einheit: 1 ym = 1 x 10%m

imm = 1x10%m

Schichtdicke ist die Dicke einer Beschichtung auf einem Grundwerk-
stoff, die funktionelle, schiitzende oder dekorative Aufgaben zu erfil-
len hat. Weiters siehe DIN 50982 Teil 1.

Eine nicht durch auBlere Einflisse hervorgerufene Tribung eines An-
striches, die wahrend oder nach dem Trocknen sichtbar wird. Wird
die Trobung im Film oder an seiner Oberflaiche durch duBere Einflis-
se verursacht, spricht man von Anlaufen.

Von Anstrichen beim NaB- oder Trockenschleifen

a) zum Glatten und/oder gleichméBigen Aufrauhen als Vorbereitung
fir eine weitere Lackierung

b) als Eigenschaft, speziell bei Grundierungen, ohne Stérungen (me-
chanischer Widerstand u.a.) mit Schleifmittel- Schleifgerdten bear-
beitbar zu sein.

Ubergehen eines Anstriches vom flissigen in den festen Zustand,
das durch physikalische und/oder chemische Vorgange geschehen
kann.

Trocknungsarten sind z.B.:
Lufttrocknung
Wiérmetrocknung (Ofentrocknung, Einbrennen)
Strahlentrocknung

Trocknungszustande sind:
Staubtrocken
Klebfrei
Griffest
Durchgetrocknet (Durchtrocknen)

Zeitspanne zwischen dem Aufbringen des Anstrichstoffes und dem
Erreichen eines unter festgelegten Prifbedingungen bestimmten
Trocknungszustandes.

Auch: Schicht, Bedeckung eines Grundwerkstoffes, der aus einer
oder mehreren Lagen besteht. Der Uberzug kann durch Beschichten
oder durch Andern der Stoffzusammensetzung an der Oberflache
gebildet werden.

Diejenige Menge Beschichtungsstoff, welche erforderlich ist, um eine
Flache bestimmter Grofle unter gegebenen Bedingungen mit einer
Beschichtung in bestimmter Trockenschichtdicke zu versehen.
Angabe in kg/m?® oder I/m?® mit zugehdriger Trockenschichtdicke in
um

Das mehr oder weniger ausgepragte Vermogen eines noch flissigen
Anstriches, die bei seinem Auftragen entstehenden Unebenheiten
selbsttatig auszugleichen.
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Oberflachenbehandlung

Begriff Bedeutung

Vergilbung Farbanderung, speziell bei hellen Farben, hervorgerufen durch hohe
thermische Beanspruchung oder starke Lichteinwirkung.

Wetterbestandigkeit Eigenschaft des Anstriches, definiert als seine Widerstandsfahigkeit

Wolkenbildung

Wischbestandigkeit

gegen Verdnderungen, die

a) bei der Freibewitterung durch die Einwirkung des Wetters am
Prifort

b) bei der Kurzprifung durch die Einwirkung einer simulierten Frei-
bewitterung  (entsprechend der Globalstrahlung gefilterte
Xenonbogen-Strahlung und periodische Beregnung)

bedingt sind.

Bei Metalleffektlacken die ungleichmaBige Ausrichtung der effektge-
benden Bestandteile/Teilchen im Anstrich.

Eigenschaft eines Anstriches, bei leichtem, trockenem Reiben nicht
abzufarben.
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4 MaBnahmen T1

Zinkstaubfarbe
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4 MaBnahmen T1

Nahtabdichtung

Hohlraumkonservierung  \
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Nahtabdichtung
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