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Vorwort

Die Struktur des Buches orientiert sich an der derzeitigen Form der Meister- und der Ge-
sellenpriifung. Die Einteilung nach Handlungsfeldern spiegelt diesen Aufbau wider. Zu
diesen Teilbereichen sind jeweils Prifungsfragen und Antworten formuliert. Die Fragen
sind jeweils fettgedruckt. Die Antworten finden Sie unmittelbar danach normal gedruckt.
Es wiirde den Rahmen dieses Buches sprengen, wenn die bei den Priifungen tblichen Bu-
chungs- und Kalkulationsaufgaben mit vorgegebenen Zahlenwerten enthalten waren. So
enthélt dieses Buch in den Handlungsfeldern 2 und 3 weniger Fragen als im Handlungs-
feld 1.

Bei der Formulierung der Fragen und Antworten wurde besonderer Wert auf den Praxis-
bezug und die Handlungsorientierung gelegt. So ist dieses Buch auch eine gute Vorberei-
tung fir die Projektarbeit und das bei den Prifungen stark gewichtete Fachgesprach.

Bei der Auswahl der Fragen wurde auf eine konkrete Fragestellung und eine leicht nach-
vollziehbare Beantwortung geachtet. Bei Fragestellung und Antworten wurde auf eine
normengerechte Formulierung geachtet. Dies mag manchmal kompliziert erscheinen,
wenn z.B. zwischen Lacken und Lackfarben unterschieden wird. Solche Unterscheidun-
gen sind aber korrekt - und das ist bei Priifungen gewiinscht. Die Vielzahl der méglichen
Fragen erforderte die Beschréankung auf wesentliche Sachverhalte. Daher wurde auf sim-
ple Fragen verzichtet.

Die Beantwortung der Fragen kann und soll auch mit anderen Worten erfolgen So lasst
sich die eigene Ausdrucksweise schulen. Sind Werkstoffe, anders als in der Losung vorge-
schlagen, ebenfalls méglich, wird in den Antworten vielfach darauf hingewiesen.

Durch die Auseinandersetzung mit den gestellten Fragen und der eigenen Formulierung
der Antworten ist der Priifling letztlich in der Lage, Fragen zu den gleichen Sachverhalten,
aber mit anderen Fragestellungen richtig zu beantworten. Nach der eigenen Beantwor-
tung der Fragen sollten ein Vergleich und die Auseinandersetzung mit den Antworten im
Buch erfolgen.

Das Stichwortverzeichnis ist in der Prifungsvorbereitung eine wertvolle Hilfe.

Die standigen Veranderungen der Verordnungen und Richtlinien machten fiir die aktuali-
sierte Auflage eine Uberarbeitung mit zahlreichen Detailanderungen erforderlich.

Juni 2025 Michael Bablick
Miriam Maier
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Handlungsfeld 1 Technik und Gestaltung
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111

Technische Ausstattung
Werkzeuge und Gerite fiir die Untergrundvorbereitung
Schleifmaschinen

Die Schleifmaschinen lassen sich nach der Art ihres Antriebs in zwei Grup-
pen einteilen. Zeigen Sie die Vor- und Nachteile dieser beiden Antriebsarten
auf!

Man unterscheidet elektrisch und pneumatisch betriebene Schleifmaschinen.
Bei den elektrisch betriebenen Schleifmaschinen ist der Antrieb, ein Elektro-
motor, bereits eingebaut. Damit sind diese Maschinen auch auf wechselnden
Baustellen gut einsetzbar und sehr handlich. Da es diese Maschinen mit un-
terschiedlichen Drehzahlen und in verschiedenen Gréfden gibt, sind sie beim
Maler haufig anzutreffen. Zum Nassschleifen diirfen aber wegen der damit ver-
bundenen Unfallgefahr nur Maschinen mit Schutztrenntransformator oder mit
Druckluft betriebene Maschinen eingesetzt werden.

Bei den pneumatisch betriebenen Schleifmaschinen wird die zum Schleifen
notwendige Druckluft in einem Kompressor erzeugt. Aus diesem Grund eignen
sich diese Maschinen besonders in stationaren Anlagen, z.B. in Lackierwerk-
statten, wo ohnehin ein leistungsstarker Kompressor vorhanden ist. Durch Re-
gulierung der Luftzufuhr kann die Drehzahl der Maschinen stufenlos verandert
werden. Diese Maschinen kénnen auch zum Nassschleifen problemlos einge-
setzt werden, sind aber lauter als die elektrisch betriebenen.

[2] Welche Schleifmaschinentypen unterscheidet man nach der Schleifteller-
bewegung?

Nach der Schleiftellerbewegung unterscheidet man

1. Rundschleifmaschinen und Winkelschleifmaschinen,

2. Exzenterschleifmaschinen,

3. Schwingschleifmaschinen,

4. Bandschleifmaschinen.

Fiir welche Arbeiten eignen sich Rundschleifmaschinen besonders?
Rundschleifmaschinen tragen auf relativ kleinen Flachen viel Material ab. So
eignen sie sich besonders zum partiellen Entrosten und Entfernen von Be-
schichtungen. Zum Entrosten werden auch Stahlbiirsteneinsatze angeboten.
Auferdem koénnen diese Maschinen mit Riihreins&tzen ausgestattet werden.

SCHLEIFMASCHINEN 11



[4]Zeigen Sie die Besonderheiten von Winkelschleifmaschinen und deren Ein-
satzgebiete auf!

Winkelschleifer sind Rundschleifmaschinen, bei denen der Schleifteller im
rechten Winkel zum Maschinenkdrper abgewinkelt angeordnet ist. Dadurch
sind sie ergonomischer zu handhaben als gewthnliche Rundschleifmaschinen.
Wie diese kdnnen sie besonders fiir grobe Schleif- und Entrostungsarbeiten,
zum Polieren sowie als Riihrgeréate eingesetzt werden. Bestlickt mit Trennschei-
ben werden Winkelschleifer auch zum Auftrennen gréfberer Risse verwendet.

[5] Zeigen Sie die Besonderheiten von Exzenterschleifmaschinen und deren
Einsatzgebiete auf!

Exzenterschleifmaschinen sind Winkelschleifer, bei denen der Schleifteller ex-
zentrisch um die Antriebsachse rotiert. Bei den meisten kann man zwischen
der runden und der exzentrischen Schleifbewegung umschalten. So eignen sie
sich gleichermafien fiir den Grob- und Feinschliff auf glatten und gewélbten
Flachen.

[6] Welche Schleifmaschinentypen eignen sich zum Planschleifen von grofie-
ren, ebenen Flachen?
Hierfir eignen sich besonders Schwingschleifer und Bandschleifmaschinen.

Wie hoch muss die Drehzahl bei Schwingschleifern sein, wenn damit Holz-
flachen vor einer Klarlackierung geschliffen werden sollen?

Wenn keine deckende Beschichtung erfolgt, missen fiir Schleifarbeiten bei
Holz mit Schwingschleifmaschinen die Drehzahlen tiber 10 000 Umdrehungen
in der Minute liegen.

Welche Vor- und Nachteile haben Bandschleifmaschinen?
Bandschleifmaschinen eignen sich besonders zum Schleifen von Holzflachen,
wenn keine deckenden Beschichtungen vorgesehen sind. Beim Schleifen in Fa-
serrichtung bleiben keine stérenden Schleifspuren zurtick. Allerdings kann man
damit nicht in Ecken schleifen. Die Bandschleifmaschinen und die Schleifban-
der sind aufberdem im Vergleich mit anderen Schleifmaschinen relativ teuer.

12
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11.2

Geriate zum Entrosten

Wie funktioniert ein Druckluft-Nadelentroster? Zeigen Sie mogliche Ein-
satzgebiete auf!

Das handliche Geréat dhnelt im Aussehen einer Bohrmaschine, bei der statt des
Bohrfutters Nadelbiindel beweglich gelagert sind. Nach dem Anschliefsen des
Gerats an einen Kompressor und dem Einschalten werden die beweglichen Na-
deln durch Druckluft fortwdhrend nach vorne geschleudert. Durch die schnelle
Bewegung der Nadelspitzen lassen sich Rost, Mértelspritzer usw. gut von dick-
wandigen Bauteilen entfernen. Im Malerhandwerk eignet sich das Gerat be-
sonders gut zum Entrosten bei der Betoninstandsetzung. Die Fahrzeuglackierer
setzen das Geréat gerne zum Entrosten von Felgen ein. Dinne Werkstlcke ver-
beulen aber schnell. Fiir Reinigungszwecke lassen sich die tblicherweise einge-
setzten Stahlnadelsatze gegen Nadelsatze aus Kupfer austauschen.

[2] Aus welchen Teilen besteht eine leistungsfihige Anlage zum Abstrahlen

von Bauteilen aus Stahl?

1. Ein leistungsfahiger Kompressor, (wiinschenswerte Dauerleistung bei einer
Strahldiise von 5 bis 12,5 mm mindestens 6 bar).

2. Ein Luftschlauch, der den Kompressor mit dem Strahlgeblase verbindet (In-
nendurchmesser mindestens 30 mm wegen der beim Luftstrom im Schlauch
auftretenden Reibung wiinschenswert).

3. Ein Freistrahl-Druckgeblase mit automatischer Nachfullvorrichtung (ansons-
ten muss der Strahlvorgang beim Nachfillen des Strahlguts jedes Mal unter-
brochen werden).

GERATE ZUM ENTROSTEN 13



4, Ein Strahlschlauch, (der Innendurchmesser sollte wegen der Reibung des
Strahlguts im Schlauch ca. viermal so grof sein wie die Strahldiisen6ffnung).

5. Eine Strahldiise, (wegen der geringeren Abniitzung ist die Auskleidung der
Duise mit Borkarbid sinnvoll).

[3] Welcher Normreinheitsgrad nach DIN EN 1SO 12944 wird beim Entrosten
im schweren Korrosionsschutz, also bei einer statisch belasteten Konstrukti-
on, angestrebt, ist aber auch vorgeschrieben, wenn ein kathodischer Korrosi-
onsschutz mit Zinkstaubfarben angestrebt wird?

Beschreiben Sie das Aussehen einer so gereinigten Stahlflache!

Nach DIN EN ISO 12944 muss hierzu der Normreinheitsgrad Sa2 % erreicht
werden. Die durch Abstrahlen gereinigte Stahlflache ist frei von allen Beschich-
tungen, von Walzhaut, Zunder und Rost. Die Stahlflache sieht grau und etwas
wolkig aus.

[4] Welche Vorteile besitzt das Feuchtnebelstrahlen im Vergleich zum Nass-
strahlen und zum Trockenstrahlen?

Beim Trockenstrahlen ist die Staubentwicklung relativ hoch. Mit dem Nass-
strahlen lasst sich die Staubentwicklung unterbinden, das Strahimittel bleibt
aber als Schlamm zuriick. Dies ist u.a. fur die Entsorgung unginstig. Beim
Strahlen von Stahl bildet sich durch den Wasseranteil auf der nach dem Strah-
len feuchten Stahlflache schnell Rost. Beim Feuchtnebelstrahlen wird das
Strahlgut mit einem sehr diinnen Wasserfilm umhdillt. Damit ist die Staubbil-
dung unterbunden. Wegen der geringen Wassermenge (20-30 |/h) ist die ge-
strahlte Oberflache anschliefsend sofort trocken, eine Rostbildung bei Stahl ist
unwahrscheinlich.

[5] Welche technischen Méglichkeiten gibt es zur Vermeidung der starken
Staubbildung beim Strahlen?

Statt des Ublichen Trockenstrahlens kann man mit speziellen Zusatzgeraten
das Nassstrahlen, das Feuchtnebelstrahlen oder das Vakuumstrahlen einset-
zen, bei dem der entstehende Staub sofort wieder abgesaugt wird.

[6] Zur Untergrundvorbereitung wird entsprechend der Leistungsbeschrei-
bung der Normreinheitsgrad Fl gefordert. Mit welchem Arbeitsverfahren wird
dies erreicht? In welche Arbeitsgange gliedert sich dieses Arbeitsverfahren?
Der Normreinheitsgrad Fl wird mit dem Flammstrahlen erreicht. Das Flamm-
strahlen gliedert sich in das eigentliche Flammstrahlen und das maschinelle
Nachbirsten mit rotierenden Stahlbiirsten in Winkelschleifern oder Rund-
schleifmaschinen.
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1.2

Mit welcher Gasmischung arbeitet man beim Flammstrahlen?
Beim Flammstrahlen wird ein Acetylen-Sauerstoff-Gemisch verwendet, der
Sauerstoffanteil tiberwiegt.

Welcher Arbeitsdruck der Gase ist beim Flammstrahlen zweckmafig?
Der Druck des Acetylengases sollte 0,5-0,8 bar, der Druck des Sauerstoffs soll-
te 3-5 bar betragen.

[9] Warum muss beim Flammstrahlen mit einem Sauerstoffiiberschuss gear-
beitet werden?
Der Sauerstoffiiberschuss ist nétig, da die Oberflache sonst stark verruft.

Warum kann das Flammstrahlen nur fiir dickwandige Bauteile eingesetzt
werden?

Beim Flammstrahlen erhitzt sich der Untergrund stark. So wiirden sich diinn-
wandige Bauteile verformen.

Wie funktioniert das Trockeneisstrahlen?

Das Trockeneis (Pellets aus Kohlensédure) wird mit Druckluft auf die zu behan-
delnde Oberflache gestrahlt. Der Schmutz auf der Oberflache, z.B. schlecht
haftende Beschichtungen und Verschmutzungen, wird punktuell unterkihlt
und platzt ab, weil sich diese Schichten bei der Erwdrmung anders ausdehnen
als der Untergrund. Das CO,-Granulat geht im Moment des Aufpralls vom
festen in den gasformigen Zustand tber (= Sublimation). Da das CO, in die
Atmosphére entweicht, bleiben nur die entfernten Substanzen als Riickstand
zurlick. So entféllt z. B. die Entsorgung von schadstoffbelastetem Schmutzwas-
ser. Damit ist dieses Verfahren sehr umweltfreundlich.

Streichwerkzeuge

Welches Besteckmaterial wird heute fiir Pinsel verwendet?

Fur Pinsel wird heute folgendes Besteckmaterial verwendet:

1. Borsten: Schweineborsten,

2. Haare: Ross-, Marder-, Dachs-, Rinder-, lltis-, Feh-, Bdren- und Ziegenhaare,
3. Fasern: Fiberfasern,

4. Kunstborsten: Polyesterborsten (Nylon und Perlon),

5. Kunsthaare: Polyesterhaare (Nylon und Perlon).

Fir wasserverdiinnbare Beschichtungsstoffe werden haufig Mischungen aus
Naturborsten und Kunstborsten eingesetzt.
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Zeigen Sie die Herkunft der folgenden Besteckmaterialien und deren Ver-
wendung fiir Pinsel auf: A) Fehhaar, B) Colinsky, C) Camelhaar, D) Barenhaar!

Frage | Besteckmaterial | Herkunft Verwendung
A Fehhaar Schweifhaar der Eichhérnchen | Aquarell-, Porzellanmal-, Vergolder-,
feine Lackierpinsel
B Colinsky Schweifhaar des sibirischen Aquarell-, Olmal-, Schriftpinsel,
oder chinesischen Marders Schlepper, Plakatschreiber
C Camelhaar Fesselhaare des japanischen Einfache Pinsel

und asiatischen Ponys

D Béarenhaar Fellhaar des Alaskabaren Einkehrpinsel zum Vergolden

Welche Vorteile bringt es, wenn Borstenpinsel auf Schluss gearbeitet sind?
Bei der Herstellung dieser Pinsel werden zwei gleich starke, natirlich ge-
krimmte Borsten gegeneinander gebunden. Die so hergestellten Pinsel sind
zwar teuer, behalten aber auch nach langem Gebrauch noch ihre Form.

[4] Welches Besteckmaterial wird fiir die folgenden Pinsel und Biirsten ver-

wendet: A) Staubpinsel, B) Lackierpinsel, C) Schriftpinsel, D) Plakatschrei-

ber, E) Schlepper, F) Streichbiirsten?

A) Staubpinsel: Ziegenhaare und Kunstborsten

B) Lackierpinsel: européische (helle) Borsten und chinesische (schwarze)
Borsten. Besonders feine Lackierpinsel werden mit Fehhaar (Schweifhaare
der Eichhérnchen) und Barenhaar hergestellt; billige Lackierpinsel stellt man
auch mit Ziegenhaar und Kunstborsten und -haaren her.

C) Schriftpinsel: Rotmarderhaare und Rindshaare

D) Plakatschreiber: besonders Rotmarderhaare und Rindshaare

E) Schlepper: Rotmarderhaare u.v.a.

F) Streichbursten: Rosshaare, Rinderhaare und Kunstborsten

[5] Begriinden Sie, warum sich fiir Dispersionslacke Kunststoffborsten besser
eignen als Naturborsten!

Bei den Naturborsten lasst beim Verarbeiten der wasserverdiinnbaren Disper-
sionslacke die Spannkraft schnell nach, die Pinsel werden lappig. Dies liegt da-
ran, dass sich bei ldngerer Wassereinwirkung die Schuppen sehr stark 6ffnen.
Kunststoffborsten dagegen bleiben auch bei der Verarbeitung von wasserver-
diinnbaren Beschichtungsstoffen stabil.

[6] Wie ist es mdglich, dass ein Pinsel so viel Beschichtungsstoff aufnehmen
kann?

Haare und Borsten lassen im Pinsel feine Hohlrdume entstehen. Diese Hohl-
raume bilden feinste Kapillaren, die den Beschichtungsstoff ansaugen und erst
durch den beim Streichen ausgetibten Druck wieder freigeben.
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Welche Nachteile zeigen Pinsel mit prapariertem Schluss?

Fur diese Pinsel werden gerade Borsten verwendet. Sie erhalten ihre Form da-
durch, dass man die Borsten nach dem Leimen in einer entsprechenden Nega-
tivform erhitzt. Die so hergestellten Pinsel sind zwar sehr preiswert, behalten
die eingearbeitete Form aber nur kurze Zeit.

Was versteht man unter der Zwinge eines Pinsels?

Die Zwinge eines Pinsels ist die Metallhlse, die den Pinselkdrper fasst und ihn
mit dem Stiel verbindet. Die Zwinge kann rund oder flach gearbeitet sein. Am
besten sind nahtlos gezogene Zwingen, da bei den geléteten Zwingen die Lot-
naht reifden kann, wenn Pinsel zu lange im Wasser stehen und quellen.

[9] Welche Bedeutung hat die Fahne der Borsten fiir die Pinsel?

Wahrend des Wuchses spaltet sich die Borste in zwei oder mehrere Spitzen, die
Fahnen. Durch sie erhalt der Pinsel ein hohes Maf an Farbaufnahmefahigkeit
und Fille.

Zeigen Sie die Gemeinsamkeiten und die Unterschiede von Naturhaaren
und Naturborsten fiir Pinsel auf!

Haare und Borsten gleichen sich in ihrem Aufbau. Sie bestehen aus einem
Markstrang, um den sich Schuppen gleich einem Panzer gruppieren. Elastizitat
und Spannkraft eines Pinsels werden vom Verhalten der Schuppen bestimmt.
Héngt ein Pinsel zu lange im Wasser, so 6ffnet sich dieser Schuppenpanzer
wie ein Tannenzapfen. Das Nachlassen der Spannkraft lsst den Pinsel lappig
werden. Beim Trocknen des Pinsels schliefen sich die Schuppen wieder eng an
den Markstrang, die Haare und Borsten erreichen wieder ihre urspriingliche
Spannkraft.

Im Unterschied zu den Haaren endet die Borste in Fahnen, das heifét, die Spitze
teilt sich in mehrere Enden. Das Haar miindet in nur einer je nach Haarart mehr
oder weniger feinen Spitze.

Wodurch unterscheidet sich die Kunstborste von einem synthetischen
Haar?

Die Kunstborste hat einen Durchmesser von ca. 0,2 mm, das synthetische Haar
ist mit einem Durchmesser von 0,08-0,15 mm sehr viel diinner.

Warum darf man in Lacken hart gewordene Pinsel aus Naturhaaren oder
-borsten mit Abbeizfluid, nicht aber mit Abbeizlaugen I6sen?

Naturhaare und borsten reagieren sehr empfindlich auf Laugen und werden von
ihnen zerstort. Gegen die starken Lésemittel in den Abbeizfluiden sind die Na-
turhaare und -borsten aber bestandig.
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Die Werkzeuge auf dem Foto werden fiir verschiedene gestaltende Tech-
niken eingesetzt, insbesondere fiir Imitationstechniken wie zum Beispiel das
Maserieren. Wie heifden die Pinsel (1-5)?

»
‘ ! m €5

1k

1 Spitzpinsel; 2 Plattpinsel; 3 Flachpinsel; 4 Dachshaarvertreiber; 5 Zackenpin-
sel

Welcher der mit Nummern gekennzeichneten Pinsel auf dem Foto ist ein
typischer Schablonierpinsel?

1 ——l—u—-—-q--—l———* I -

3 - -

Der Pinsel mit der Nummer 2 ist ein typischer Schablonierpinsel.
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Welche der mit Nummern gekennzeichneten Pinsel auf dem Foto sind ty-
pische Linierpinsel?

< =

3 )
Typische Linierpinsel sind die Pinsel mit den Nummern 1und 2.

Farbroller

Von welchen Faktoren hidngen die Farbaufnahme und die zu erwartende
Arbeitsleistung eines Farbrollers ab?

Die Farbaufnahme und die zu erwartende Arbeitsleistung werden von den fol-
genden Faktoren beeinflusst:

1. von der Rollerbreite,

2. vom Umfang der Rolle,

3. von der Art des Rollenbezugs,

4. von der Florhche.

Nennen Sie libliche Beziige fiir Farbroller!

Als Bezlige fur Farbroller werden Lammfelle, gewebte und gewirkte Kunststoff-
bezlige aus Polyamid, Polyacryl und Polyester, Modacryl, Microfaser, Mohair,
gewebtem Ziegenhaar und Kunststoffweichschaum, der auch beflockt sein
kann, verwendet.

Welche Vor- und Nachteile hat echtes Lammfell als Bezug fiir Farbroller?
Vorteile:

Naturlammfell hat ein sehr hohes Farbaufnahmevermégen, in der Regel wird
eine Schurh&he von 18-24 mm eingesetzt. Mit diesem Bezug ist eine fein struk-
turierte und gleichmafige Farbabgabe mdoglich.

Nachteile:

Naturlammfell ist gegen aggressive Stoffe, z. B. Laugen und verschiedene Lose-
mittel, sehr empfindlich. Der Preis ist aufberdem zwei- bis dreimal hcher als bei
einem synthetischen Fasermaterial.
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[4] Nennen Sie optimale Beziige fiir Farbroller, wenn diese fiir A) Dispersions-
farben an der Fassade, B) Lackierarbeiten mit I6semittelhaltigen Lacken,
C) Lackierarbeiten mit Dispersionslacken eingesetzt werden sollen!

A) Wenn Decken, Wénde und Fassaden mit Dispersionsfarben beschichtet
werden sollen, eignen sich vor allem Beziige mit einer Florhéhe von 12 bis
25mm. Fur glatte Untergriinde werden meist ungepolsterte Walzen, fir
raue Putze in der Regel gepolsterte Walzen eingesetzt. Neben Lammfell
werden Beziige aus Webwolle, Polyamid, Polyacryl, Polyester gewebt und
gestrickt eingesetzt.

B) Zum Lackieren mit I6sungsmittelhaltigen Produkten am besten geeignet
sind Polyamid-, Polyester-, Modacryl-, Mohair-, und Velourbeziige , sowie
beflockte Schaumstoffwalzen.

C) Fur Lackierarbeiten mit Dispersionslacken am besten geeignet sind Poly-
amid-, Polyester-, Modacryl-, Mohair- und Velourbeziige sowie beflockte
Schaumstoffwalzen.

[5] Bei pumpengespeisten Rollgeriten wird die Farbe der Rolle unmittelbar

zugefiihrt. Dadurch entfillt das Eintauchen in den Farbeimer und das Abstrei-

fen des liberschiissigen Materials. Dies fiihrt zu einer Leistungssteigerung.

Welche Systeme miissen hier aufgrund der Art der Farbzuspeisung unter-

schieden werden?

Bei den pumpengespeisten Rollgerdten sind drei Systeme zu unterscheiden:

1. eine Spezialpumpe mit Elektromotor speist die Rolle von innen,

2. ein elektro- oder benzinbetriebenes Airlessgeréat speist die Rolle von innen,

3. ein elektro- oder benzinbetriebenes Airlessgerat bringt das Material durch
einen Spruhstrahl auf die Farbrolle.

Innengespeiste Farbrollen haben materialdurchléssige Beztige mit unterschied-

lichen Florlangen von 13-25 mm.

[6] Wie arbeiten die iiblichen Farbroller-Reinigungsgerate?

Bei den Farbroller-Reinigungsgeraten missen zwei unterschiedliche Systeme

unterschieden werden:

1. Die meisten Farbroller-Reinigungsgerate arbeiten mit dem Ublichen Lei-
tungswasserdruck. Der Wasserstrahl wird auf die in einem Gehéuse rotie-
rende Farbrolle gespritzt. Dabei entstehen an der sich schnell drehenden
Rolle starke Zentrifugalkrafte, die Farbreste werden aus der Rolle geschleu-
dert.

2. Andere Farbroller-Reinigungsgerate werden an einen Hochdruckreiniger
angeschlossen. Da hier ein besonders starker Wasserstrahl aus seitlich im
Gehause angebrachten Dusen auf die im Innern des Reinigungsgeh&uses
deponierte Farbrolle auftrifft, lassen sich die Farbrollen in kurzer Zeit und
mit verhaltnismafig wenig Wasser reinigen.
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Spritzgerate

Nennen Sie sechs Spritzgeratetypen. Erlautern Sie kurz, wie der notwendi-

ge Spritzdruck erzeugt wird!

Bei den Spritzgeraten sind folgende Systeme zu unterscheiden:

1. Handspritzpumpe: Der notwendige Luftdruck wird mit einer Handpumpe
erzeugt, der Spritzdruck liegt zwischen 5 und 20 bar.

2. Spriihdose: Mit Treibgas wird ein Spritzdruck erzeugt, der zwischen 3 und
4 bar liegt.

3. Niederdruckspritzgerat: Ein Schaufelradgeblase (Staubsaugerprinzip) er-
zeugt den Luftdruck, der Spritzdruck liegt zwischen 0,2 und 1bar.

4. Hochdruckspritzgerat: Hier erzeugt ein Kompressor den nétigen Luftdruck,
der Spritzdruck liegt in der Regel zwischen 1und 6 bar.

5. Hochstdruckspritzgerat (Airless): Der Materialdruck wird mit einer Memb-
ranpumpe oder mit einer pneumatischen Kolbenpumpe erzeugt, der Spritz-
druck liegt zwischen 100 und 500 bar.

6. Hochstdruck-Hochdruck-Spritzgerat: Hier handelt es sich um ein kombi-
niertes Materialdruck-Luftdruck-Spritzverfahren. Der notwendige Druck
wird mit einem Kompressor und einer pneumatischen Kolbenpumpe er-
zeugt. Der Materialdruck liegt beim Spritzen zwischen 40 und 50 bar, der
Luftdruck liegt unter 1bar.

[2] Welche Anstrichmittel konnen mit Handspritzpumpen fachmannisch ver-
spritzt werden?

Die Handspritzpumpen eignen sich zum Verspritzen von Kalkfarben, Silikatfar-
ben, Impragniermitteln und Holzschutzmitteln (wenn das Holzschutzmittel zum
Verspritzen zugelassen ist und dabei eine Atemschutzmaske getragen wird!).

Zeigen Sie die Vor- und Nachteile des Niederdruck-Spritzverfahrens auf!
Die Niederdruck-Spritzgerate sind relativ glinstig. Beim Spritzen bildet sich we-
niger Spritznebel als beim Hochdruckspritzen. Die Leistungsfahigkeit ist aber
sehr eingeschrankt. Das Niederdruck-Spritzverfahren eignet sich bevorzugt fur
kleinere Flachen. Mehreffektlacke missen im Niederdruckspritzverfahren ver-
spritzt werden, sodass auch hier ein Einsatzgebiet der Niederdruckspritzgerate
liegt.

Eine wichtige Rolle nimmt heute das spritznebelreduzierte HVLP-Verfahren
(High Volumen Low Pressure) ein. Bei diesen Spritzpistolen wird der vom Kom-
pressor mit ca. 4,5 bar zur Pistole strémende Luftdruck durch einen Druckvo-
lumenwandler (Airconverter) in der Pistole in einen maximal 0,7 bar hohen
Niederdruck umgewandelt. Je nach Spritzmaterial lassen sich die Farb- und
Spritznebel bis zu 30 % vermindern. Dadurch ergeben sich fur den Umwelt-
und Gesundheitsschutz enorme Vorteile.
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[4] Nennen Sie die Aufgaben der Ol- und Wasserabscheider beim Hochdruck-
spritzen. An welcher Stelle sollten die Ol- und Wasserabscheider eingebaut
sein?

Bei der Komprimierung der Luft entsteht im Kompressor und im Luftschlauch
Kondenswasser. Aufterdem konnen Olriickstande in die Spritzluft gelangen.
Olriickstande und Kondenswasser wiirden im Lackfilm Blaschen und Krater
erzeugen. Ol- und Wasserabscheider kénnen das wirkungsvoll verhindern. Sie
sollten maoglichst nahe an der Spritzpistole montiert sein. So empfiehlt sich zu-
satzlich zum Ol- und Wasserabscheider am Kompressor ein Kleinstwasserab-
scheider unmittelbar an der Spritzpistole.

[5] Zahlen Sie die drei Farbzufuhrsysteme des Hochdruckspritzens auf.
Beim Hochdruckspritzen gibt es drei Mglichkeiten der Farbzufiihrung:

1. Uber die FlieRbecherpistole,

2. Uber die Saugbecherpistole,

3. Uber einen Materialdruckkessel an die Druckpistole.

[6] Bezeichnen Sie die mit Zahlen (1-9) gekennzeichneten Teile der Hoch-
druckspritzpistole.

b2 1 1 = FlieBbecher

2 = Materialmengenregulie-

rung

3 = Pressluftmikrometer

4 = stufenlose Rund- und
Breitstrahlregulierung

5 = Luftanschluss

6 = Anzeige des Luftdrucks
am Pistoleneingang

7 = Abzugbiigel

8 = Farbnadel

9 = Luftduse
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Welche Diisengréfie ist zweckmaflig, wenn mit einer Fliebecherpistole
Lackierarbeiten ausgefiihrt werden sollen?

Bei der Verwendung einer Fliefibecherpistole sind Diisen in den Gréfen 1,2 und
1,5 mm zweckmafig.

Beim Hochdruckspritzen werden zunehmend HVLP-Spritzpistolen einge-
setzt. Erklaren Sie die Funktionsweise dieser Gerate und nennen Sie die Vor-
teile!
HVLP (High Volume Low Pressure) ist die Bezeichnung fiir ein spritznebelredu-
ziertes Niederdrucksystem. Bei diesen Spritzpistolen wird der vom Kompressor
mit ca. 4,5bar zur Pistole stromende Luftdruck durch einen Druckvolumen-
wandler (Airconverter) in der Pistole in einen maximal 0,7 bar hohen Nieder-
druck umgewandelt. Je nach Spritzmaterial lassen sich die Farb- und Spritzne-
bel um bis zu 30 % vermindern. Dadurch ergeben sich folgende Vorteile:
Materialeinsparung (bis 20 %),
. geringerer Reinigungsaufwand,

Schonung der Umwelt,
. Reduzierung der Lackschlammmenge,
. geringerer Filterverbrauch.

arNwN =

[9] Zeigen Sie die méglichen Ursachen fiir die folgenden Funktionsstérungen

beim Hochdruckspritzen auf: A) Die Spritzpistole tropft, B) am Luftkolben

tritt Luft aus, C) der Spritzstrahl ist gespalten, D) der Spritzstrahl ist oval, E)

das Material sprudelt im FlieRbecher.

A) Wenn die Spritzpistole tropft, ist entweder die Farbnadel nicht angezogen
oder in der Farbduse verhindert ein Fremdkérper die Abdichtung in der Dui-
senspitze.

B) Wenn am Luftkolben Luft austritt, ist die Stopfbiichse zu schwach angezo-
gen. Zeigt sich beim Nachziehen der Stopfbiichse keine Besserung, ist die
Dichtung verschlissen oder sie fehlt.

C) Ein gespaltener Spritzstrahl weist auf ein zu dinn eingestelltes Material
oder einen zu hoch eingestellten Zerstaubungsdruck hin.

D) Ein ovaler Spritzstrahl entsteht, wenn der Luftkreis oder die Farbzépfchen
verschmutzt sind.

E) Wenn das Material im Farbbecher sprudelt, ist entweder der Luftkreis ver-
stopft oder die Luftdiise nicht ganz aufgeschraubt.

Wie funktioniert das Materialdruck-Spritzverfahren?

Beim Materialdruckspritzen wird das Material im Druckkessel mit Druckluft
von 1 bis 2 bar unter Druck gesetzt und dadurch zur Spritzpistole gepresst. Das
Spritzgut wird dann, wie beim Hochdruckspritzverfahren tblich, mit Druckluft
fein zerstaubt.
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Welche Vorteile bringt das Spritzen mit dem Materialdruckgefaf?

Da der Materialdurchsatz an der Pistole hoher ist als beim Spritzen mit der
Fliefbbecher- oder der Saugbecherpistole, ist beim Spritzen mit dem Material-
druckgefafs die mogliche Flachenleistung grofer. Aufberdem ergibt sich hier bei
geringerer Spritznebelbildung ein besseres Spritzbild.

Zeigen Sie die Vorteile des Heifdspritzverfahrens auf!

1. Die Spritzkonsistenz wird mit weniger Losemittel erreicht.

2. Da die Beschichtungsstoffe weniger Losemittel enthalten, decken sie bes-

ser; dies zeigt sich besonders bei der Kantenabdeckung.

Zum Verspritzen reicht ein geringerer Druck aus.

4. Das Heifspritzverfahren ist besonders umweltfreundlich, da weniger Spritz-
nebel entsteht und weniger Losemittel frei werden.

5. Da der Beschichtungsstoff angewarmt wird, trocknet (erhartet) er schneller,
die Gefahr der Lauferbildung wird reduziert.

w

Mit welchen Temperaturen wird das Material beim Heif3spritzen verarbei-
tet?

Beim Heifspritzen wird das Material auf Temperaturen zwischen 333 K (60°C)
und 353 K (80°C) erwéarmt und so verspritzt. Nattrlich kihlt der Beschich-
tungsstoff auf dem Weg von der Spritzpistole zum Untergrund schon wieder
geringfligig ab.

Welche Vor- und Nachteile hat das Airless-Spritzverfahren?
Vorteile:

1. Mit dem Airlessverfahren lassen sich grofbe Flachenleistungen erreichen.

2. Die Beschichtungsstoffe miissen zum Verarbeiten nicht stark verdiinnt
werden, dadurch decken die Beschichtungen gut.

3. Es entstehen weniger Spritznebel. Da auch nicht so stark verdiinnt werden
muss, entweichen weniger Losemittel, so ist das Airlessverfahren umwelt-
freundlich.

4. Es gibt weniger Materialverluste.

Nachteile:

5. Die grofse Arbeitsleistung muss mit hohen Anschaffungskosten bezahlt
werden.

6. Die Oberflachenqualitat ist beim Airless-Spritzen geringer als beim Hoch-

druckspritzen. Besonders bei profilierten Werkstiicken kommt es leicht zu

Lauferbildungen.

. Das Verfahren eignet sich nicht fir Kleinteile oder komplexe Werkstiicke.
. Die Dusenbohrungen verstopfen leicht.

. In den Randbereichen zeigen sich schnell Streifen.

10. Das Spritzen ist schwieriger zu beherrschen.

O 00 N
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Nennen Sie die beiden Verfahren, mit denen beim Hochstdruck-Spritzver-

fahren (Airless) der notwendige Materialdruck erzeugt wird!

Der Materialdruck |&sst sich fur das Hochstdruck-Spritzverfahren mit zwei un-

terschiedlichen Verfahren erzeugen:

1. Bei den hydraulischen Airlessgeraten wird das Material von einem Benzin-
oder Elektromotor und einer Membranpumpe verdichtet.

2. Bei den pneumatischen Airlessgerdten wird ein von einem Kompressor
erzeugter Luftdruck durch eine Kolbenpumpe erhéht in Materialdruck um-
gesetzt. Das Ubersetzungsverhaltnis Luftdruck: Materialdruck liegt dabei
meist zwischen 1:14 und 1:70.

Wie grof} ist die Diisendffnung beim Airless-Spritzen, wenn Lackmateria-
lien verarbeitet werden?

Beim Airless-Spritzen mit Lacken liegt die Dusendéffnung zwischen 0,18 und
0,28 mm, bei Fuller- und Rostschutzfarben zwischen 0,33 und 0,48 mm, bei
Dickschichtmaterialien und Spritzspachteln zwischen 0,53 und 0,90 mm. Die
Disenbohrung wird auch in Inch angegeben.

Mit dem Bohrungsdurchmesser @ndert sich immer auch der Spritzwinkel und
somit die Strahlbreite. Mit der Diise ist immer auch der geeignete Pistolenfilter
zu verwenden,

Beim Airless-Spritzverfahren wird der erforderliche hohe Materialdruck

mit Kolbenpumpen oder Membranpumpen erzeugt. Zeigen Sie die Vor- und

Nachteile der Kolbenpumpe auf.

Vorteile der Kolbenpumpe:

- Grofiere Forderleistung bei hochviskosen Werkstoffen

- Einsatz grofberer Diisen méglich

- Besseres Ansaugverhalten

- Reduzierte Ventilverklebungsgefahr

- Unempfindlich bei stark gefiillten und faserhaltigen Materialien

Nachteile der Kolbenpumpe:

- Die Spaltreibung verursacht mehr Verschleifs.

- Hohere Betriebskosten

- Bedingt durch langere und voluminésere Schlauche erhéhter Material- und
Reinigungsmitteleinsatz

- Hoheres Gewicht
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Zeigen Sie die Ursachen fiir die folgenden Funktionsstérungen beim Air-

less-Spritzen auf! A) Das Airlessgerat springt nicht an. B) Das Airlessgerat

saugt nicht an. C) Der Druck sinkt beim Spritzvorgang stark ab. D) Die Mate-
rialpumpe verliert an Leistung und arbeitet bei geschlossenem Absperrventil.

E) Bei dem pneumatischen Airlessgerit arbeitet die Pumpe nicht.

A) Bei elektrisch betriebenen Geréten ist das Stromnetz zu niedrig abgesichert.
Bei den benzinbetriebenen Geraten liegt ein Fehler beim Benzinmotor (z. B.
verschmutzte Kerzen oder verlegte Benzinleitungen) vor.

B) Wenn das Geréat nicht ansaugt, ist der Ansaugfilter verstopft, der Filter
taucht nicht véllig in das Material ein, oder der Olstand ist zu niedrig.

C) Wenn der Druck beim Spritzvorgang stark absinkt, ist die verwendete Diise
zu grofb oder die Konsistenz des Materials nicht richtig eingestellt. Bei den
pneumatischen Airlessgerdten kann auch eine zu geringe Leistung des Kom-
pressors schuld sein.

D) Verliert die Materialpumpe an Leistung und arbeitet bei geschlossenem Ab-
sperrventil weiter, liegt ein Defekt des Gerétes vor. So dichtet der Luftmotor
oder die Steuerung nicht richtig ab oder Kolbenstange, Ventile und Packun-
gen sind abgenutzt.

E) Arbeitet bei einem pneumatischen Airlessgerat die Pumpe nicht, so gibt es
eine ganze Reihe von Ursachen. So kann z. B. die Druckluft nicht angeschlos-
sen sein, oder der Kompressor ist nicht eingeschaltet. Auch kénnen Ma-
terialschlauch, Absperrventil, Filter oder Pistole verstopft sein. Es ist auch
moglich, dass die Steuerung blockiert.

Welche Vorteile bringt die Verwendung der Kugeldiise (Umkehrdiise)
beim Airless-Spritzen?

Sollte die Airlessdiise beim Spritzen durch eine Verunreinigung verstopfen,
kann man die Kugeldise um 180° schwenken und so wieder frei blasen.

Nach welchem Prinzip arbeiten die elektrischen Spritzpistolen?

Die elektrischen Spritzpistolen arbeiten nach dem Airlessprinzip. Der einge-
baute Elektromotor verdichtet das Material auf 120-160 bar. Die Diisenboh-
rungen liegen zwischen 0,3 und 1,5 mm. Das Material wird zerstaubt, weil der
Materialdruck nach dem Verlassen der Duse pl6tzlich stark abféllt.

Wie funktioniert das kombinierte Héchstdruck-Hochdruck-Spritzen?
Beim kombinierten Hochstdruck-Hochdruck-Spritzverfahren wird das Materi-
al durch eine pneumatische Kolbenpumpe auf 40-50 bar verdichtet und zur
Spritzpistole gedrtickt. Durch den Druckabfall nach dem Verlassen der Spritz-
dise wird das Material grob zerstaubt. Gleichzeitig erfolgt Giber Luftkanéle an
der Duse und bis 1bar Uberdruck mit Druckluft die Feinzerstaubung.
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Welche Vorteile bietet das kombinierte Airless-Hochdruckspritzen im
Vergleich mit dem Airless-Spritzen?

Beim kombinierten Hochstdruck-Hochdruckspritzen ist im Vergleich mit dem
Airless-Spritzen eine bessere Dosierung des Spritzmaterials und eine besse-
re Oberflachenqualitat, besonders bei Lackflachen, moéglich. Auch profilierte
Oberflachen lassen sich mit diesem Verfahren problemloser gleichmafig be-
schichten.

Welche Vor- und Nachteile hat die luftunterstiitzte Airless-Zerstaubung

(Aircoat)?

Vorteile:

- Hohe Beschichtungsgeschwindigkeit

- Geringe Farbnebelausbildung

- Gleichmafiger Materialauftrag

- Geringer Luftrickprall

- Weich auslaufende Randzonen

- Gute Zerstdubung schon ab 60 bar Materialdruck

- Geringer Dusenverschleify

- Es kénnen auch festkorperreiche Beschichtungsstoffe verspritzt werden.

Nachteile:

- Hoher Gerateaufwand

- Pflegeintensiv

- Verdnderung des Spritzstrahls in Spritzbreite und Strahlform ist nur bedingt
Uber die Zerstauberluft moglich.

- Bei kleinen Diisenbohrungen haufen sich die Verstopfungen.

- Druckempfindliche Werkstoffe kénnen nicht verarbeitet werden.

24 Wie funktioniert das elektrostatische Spritzen?

Bei diesem Spritzverfahren wird der Beschichtungsstoff beim Spritzen durch
eine regelbare Gleichspannung von maximal 70 000V und einer Stromstar-
ke von 0,0002 A negativ aufgeladen. Da die zu beschichtenden Gegenstande
durch die Erdung gegenpolig geladen sind, baut sich beim Spritzen ein elektro-
statisches Feld auf. Die Lackpartikel wandern in diesem Feld zum Werksttick
und lagern sich dort an. Bei kleineren Werkstiicken erstreckt sich das elektro-
statische Feld um den ganzen Kérper. So ist es méglich, Werkstlicke mit gerin-
gem Umfang von einer Seite aus zu beschichten.

25 Was versteht man unter dem elektrostatischen Umgriff?

Der elektrostatische Umgriff entsteht beim elektrostatischen Spritzen von
Werkstticken mit geringem Umfang. Hier wandert das Spritzgut im elektro-
statischen Feld auch auf die Seiten und die Riickseite des zu beschichtenden
Gegenstands. Dies wird als elektrostatischer Umgriff bezeichnet.
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Wie funktioniert das nebelarme Airless-Spritzverfahren (Nespray)?

Mit diesem Arbeitsverfahren werden mit einem modifizierten Airlessgerat spe-
ziell darauf abgestimmte Dispersionsfarben, z. B. auf Fassaden, spritznebelarm
verspritzt.

Das Material wird dabei durch eine Membranpumpe im Airlessgerat angesaugt
und durch einen elektrisch beheizten Hochdruckschlauch, in dem es erwarmt
wird, zu einer speziellen Spritzdiise gepresst. Bei Austritt aus der Duise wird der
Beschichtungsstoff wie bei einem tblichen Airlessgerat zerstaubt.

Welche Vorteile bringt das nebelarme Airless-Spritzverfahren (Nespray)
bei der Beschichtung von Fassaden?

Mit diesem kostengiinstigen Arbeitsverfahren lasst sich eine grofse Flachen-
leistung bei reduzierter Spritznebelbildung erreichen. So lassen sich die Ab-
deckarbeiten reduzieren. Gleichzeitig wird die Umwelt geschont.

Beschreiben Sie die Arbeitsweise bei der Beschichtung von rauen Fassa-
den mit Dispersionsfarben im Airless-Spritzverfahren (Nespray)!

Ein Mitarbeiter verspritzt das Material im nebelarmen Airless-Spritzverfahren.
Anschliefsend wird das Material mit der Rolle in den Tiefen des Rauputzes noch
besser verteilt. Die Beschneidearbeiten werden mit Pinsel und kleiner Rolle
ausgefuhrt.

Flutgerate

Wie funktioniert das Fluten eines Heizkérpers?

Der Heizkérper wird zum Fluten auf einen Rost in eine Wanne gestellt. Un-
ter dem Rost befindet sich das auf Flutkonsistenz verdiinnte Lackmaterial. Das
Lackmaterial wird nun mit einer speziellen Pumpe nach oben gedriickt und mit
dem Flutstab tber den Heizkorper geflutet (gegossen). Der Flutlack lauft der
Schwerkraft folgend tber den Heizkérper nach unten und beschichtet ihn so.
Das Uberschiissige Material [duft in die Flutwanne und kann so zum néchsten
Flutvorgang verwendet werden. Der Heizkérper muss anschliefbend zum Ab-
tropfen abgestellt werden.

Fiir welche Untergriinde eignet sich das Fluten besonders?

Das Fluten eignet sich besonders fir tragbare, auch profilierte Werkstticke,
wenn davon jeweils eine grofbere Anzahl zu beschichten ist. Heizkoérper und
Fensterladen sind typische Werkstlcke, fir die sich das Fluten empfiehlt.
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Beim Flutvorgang schaltet sich die Pumpe plétzlich ab. Nennen Sie die Ur-
sache!

Vermutlich ist der Flutlack durch das Verdunsten der Losungsmittel zu dickflis-
sig geworden. In diesem Falle schaltet die Flutpumpe selbsttatig ab.

[4] Warum muss beim Fluten die Konsistenz des Flutlacks standig iiberpriift
werden?

Beim Fluten verdunstet wegen der grofen Oberflache des Flutlacks viel Lose-
bzw. Verdiinnungsmittel. Ein zu dickflissiger Flutlack wiirde eine schlechtere
Oberflachenqualitat der Beschichtung verursachen. Wird der Flutlack zu dick,
schaltet die Pumpe auch selbsttatig ab, um eine Uberhitzung zu vermeiden.

Tauchanlagen

Welche Vor- und Nachteile hat die Beschichtung im Tauchverfahren?
Vorteil des Tauchverfahrens:

Transportable Werkstlicke lassen sich im Tauchverfahren schnell und gleich-
mafdig beschichten.

Nachteile des Tauchverfahrens:

Zum Tauchen wird viel Material bendtigt, mehr als letztlich verbraucht wird.
Aufgrund der grofben Beschichtungsstoffoberflache geht viel Lésungsmittel
verloren, so kann man dieses Beschichtungsverfahren nicht gerade als um-
weltfreundlich bezeichnen. Interessant wird das Tauchen ohnehin erst, wenn
grofdere Serien zu beschichten sind. Dazu kommt, dass nicht jeder Beschich-
tungsstoff zum Verarbeiten im Tauchverfahren geeignet ist; bei einigen Lacken
ist die Gefahr der Laufer- und der Runzelbildung zu grof.

[2] Beim Elektrotauchen (Elektrophorese) unterscheidet man zwei Verfahren.
Zeigen Sie die Unterschiede auf!

Bei der Elektrophorese werden Untergrund und Beschichtungsstoff gegenpolig
geladen. So ist eine schnelle und besonders gleichmafige Beschichtung mit
wasserverdiinnbaren Beschichtungsstoffen méglich.

Wiéhrend bei dem &lteren, anodischen Tauchverfahren das Werkstick mit 50
bis 300V positiv und das Lackmaterial gegenpolig geladen wird, ist die Ladung
beim neueren, kathodischen Tauchverfahren genau umgekehrt. Das Werkstlick
wird mit einer Spannung von 20 bis 50V negativ geladen, der Beschichtungs-
stoff ist hier also positiv geladen. Anaphorese und Kataphorese unterscheiden
sich also in der Art und der Héhe der Ladung von Werkstiick und Beschich-
tungsstoff. Wahrend bei der Anaphorese Schichtdicken bis zu 30 um maoglich
werden, liegen die Schichtdicken bei der Kataphorese unter 15 pm. Trotzdem
bietet gerade die Beschichtung durch Kataphorese einen guten Korrosions-
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schutz. Die so erzeugten Beschichtungen sind basisch, kénnen also saure, kor-
rosionsférdernde Einwirkungen passivieren.

Erkldren Sie den Vorgang des Wirbelsinterns!

Beim Wirbelsintern, einem rein industriellen Beschichtungsverfahren, wird das
zu beschichtende Werkstlick erwdrmt und dann in thermoplastisches Kunst-
stoffpulver getaucht, das von unten aufgewirbelt wird. Das Kunststoffpulver ver-
schmilzt auf dem warmen Untergrund. Wird das Werksttick anschliebend noch
einmal aufgeheizt, entstehen gut verlaufende, relativ dicke Beschichtungen.

Lackieranlagen

In welche Arbeitsbereiche gliedert sich eine leistungsfahige Lackieranlage?

Es sind folgende Arbeitsbereiche zu unterscheiden:

1. Vorbereitungszone zur Demontage und Reinigung, fur Abklebe-, Spachtel-,
Grundier- und Fullerarbeiten,

2. Lackierkabine fir Spritzarbeiten,

Trockenkabine zur beschleunigten Durchtrocknung,

4. Nacharbeitszone zur Entfernung des Abdeckmaterials und zur Montage der
abmontierten Teile. Lackier- und Trockenkabine kénnen auch kombiniert
sein.

w

Welche Nachteile haben kombinierte Lackier- und Trockenkabinen?

Der Energieaufwand ist fiir diese Kabinen relativ hoch, da sie nach dem Sprit-
zen erst aufgeheizt werden missen, nach dem Trocknen die Temperatur aber
wieder gesenkt werden muss.

Aufderdem kénnen in diesen Kabinen im Vergleich zu getrennten Lackier- und
Trockenkabinen weniger Fahrzeuge pro Tag bearbeitet werden.

[3] Welche Aufgaben erfiillt die Abluft- und Umluftanlage in einer Lackiererei?
Die Abluft- und Umluftanlage erfullt folgende Aufgaben:

1. Erzeugung konstanter Druckverhéltnisse,

2. Abflhren des am zu spritzenden Objekt vorbeigespritzten Lacknebels,

3. Abtrennen des Lacknebels aus der Abluft,

4. Zufuhr vorgewarmter und gereinigter Luft.

[4] Warum muss in der Spritzkabine im Vergleich zu den angrenzenden Riu-
men ein geringer Uberdruck herrschen?

Der Uberdruck verhindert das Eindringen von Schmutzpartikeln in den Spritz-
bereich.
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[5] Erlautern Sie die Funktionsweise der unterschiedlichen Lacknebelabschei-

desysteme!

Es sind zwei Lacknebelabscheidesysteme zu unterscheiden:

1. Trockenabscheidung
Hier werden die Lackpartikel in Faserschichtmatten oder schwer entflamm-
baren Papierfiltern gebunden.

2. Nassabscheidung
Hier werden die Lackpartikel von Wasser gebunden und spéter durch Zuga-
be von Ausflockungsmitteln wieder vom Wasser getrennt. Der anfallende
Lackschlamm muss als Sonderabfall entsorgt werden.

[6] Warum ist heute die Trockenabscheidung der Nassabscheidung vorzu-
ziehen?

Der bei der Nassabscheidung anfallende Lackschlamm muss als Sonderabfall
entsorgt werden. Das Abfallgesetz schreibt vor, dass Betriebe, in denen regel-
mafig Sonderabfille entstehen, Betriebsbeauftragte fiir Abfalle bestellen mis-
sen. So entstehen bei der Nassabscheidung héhere Kosten.

Welche Kompressortypen sind nach der Drucklufterzeugung zu unter-
scheiden? Erldutern Sie, wie jeweils die Druckluft erzeugt wird!
Man unterscheidet folgende Kompressorarten:
1. Kolbenkompressor
Die Luft wird Uber ein Einlassventil angesaugt und auf 4-20 bar verdichtet.
2. Schraubenkompressor
Zwei Rotoren mit ineinandergreifenden Schrauben verdichten die Luft bis zu
30 bar.
3. Membrankompressor
Eine im Kompressor eingebaute Membran saugt die Luft an und verdichtet
sie auf 3-6 bar.

Trockner

Wie funktionieren die Umlufttrockner?

Bei den Umlufttrocknern wird erhitzte Luft durch Ventilatoren in die Trocken-
kabinen geblasen. Dort gibt die Luft ihre Warme an den Beschichtungsstoff
und den beschichteten Gegenstand ab. Durch Wérme verdunsten Losemittel
schneller, und chemische Erhartungsreaktionen laufen schneller ab. Die Umluft
kann mit Gasbrennern oder indirekt mit Warmetauschern, die mit Gas, Ol oder
elektrisch beheizt werden, erwarmt werden. Fiir einen raschen Wéarmelber-
gang ist in erster Linie die Luftgeschwindigkeit mafsgebend. Angestrebt wird
eine Luftgeschwindigkeit von 10-15 m/s.
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1.9.1

Welche Vorteile bringt die beschleunigte Trocknung mit Infrarotstrahlen?
Die Infrarotstrahlen durchdringen die Beschichtungen. An der Werksttickober-
flache werden die Strahlen teilweise reflektiert, zum Teil auch unter Erwarmung
aufgenommen. Dadurch trocknen die Beschichtungen von unten nach oben.
So kénnen auch Lésemittel ungehindert entweichen; es entstehen blasen- und
kocherfreie Oberflachen.

[3] Welche Wirmeleistung ist bei den Infrarotstrahlern fiir die Aushértung
von Lackschichten erforderlich?

Fur die Aushartung von Lackschichten ist eine Warmeleistung der Infrarot-
strahler von 5-25 kW je m? zu trocknende Fliche erforderlich

Priifgerate
Gerite und Verfahren zur Priifung der Werkstoffe

Zu welchen Priifungen wird der Grindometer eingesetzt?

Mit dem Grindometer wird die maximale Teilchengréfe der Beschichtungsstof-
fe ermittelt. Es gibt auch Grindometer, mit denen man gleichzeitig die Deck-
fahigkeit prifen kann.

Zu welchen Priifungen wird der Pyknometer eingesetzt?
Mit dem Pyknometer wird die Dichte eines Beschichtungsstoffs ermittelt.

[3] Nennen Sie mogliche Priifgerite zur Messung der Konsistenz (Viskositét)
der Beschichtungsstoffe!

Messgeréte zur Prifung der Konsistenz:

- Auslaufviskosimeter

- Rotationsviskosimeter

- Kugelfallviskosimeter

- Luftblasenviskosimeter

[4] Eine bestimmte Alkydharzlackfarbe soll nach Herstellerangaben mit der
Spritzviskositat 18 ISO-s verarbeitet werden. Beschreiben Sie, wie die Mes-
sung der Viskositat zu erfolgen hat!

- Die Messung erfolgt, wenn der Hersteller nicht 293 K (20 °C) vorschreibt,
nach DIN EN ISO 2431 »Lacke und Anstrichstoffe - Bestimmung der Auslauf-
zeit mit Auslaufbecher« bei 296 K (23 °C).

- Die Alkydharzlackfarbe sollte gesiebt werden.
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- Zur Messung wird die Auslaufdiise mit dem Finger verschlossen und die Al-
kydharzlackfarbe wird randvoll in den 100 ml fassenden ISO-Becher-4 gefllt.

- Mit der Freigabe der Dise beginnt die Messung.

- Die Messung endet mit dem ersten Abriss des Flissigkeitsfadens. Die Al-
kydharzlackfarbe sollte hier in 18 Sekunden durch den Becher laufen. Bei lan-
geren Zeiten muss verdiinnt werden, anschliefbend wird die Viskositat neu
gemessen.

[5] Nach der DIN EN ISO 9117 kann der Trocknungszustand einer Beschich-
tung auf drei unterschiedliche Arten ermittelt werden. Nennen und beschrei-
ben Sie diese in Stichworten!

Der Beschichtungsstoff wird nach Herstellerangaben aufgetragen und konditi-

oniert. Danach wird die Trocknung tGberprift.

1. Aufbringen des genormten Stempels und Drehung um 90°. Findet keine
Besch&digung der Oberflache statt, gilt der Beschichtungsstoff als durchge-
trocknet.

2. Zwei Probestiicke werden aufeinandergelegt und mit den Normgewichten
beschwert. Lassen sich diese nach einer bestimmten Zeit ohne Beschadi-
gung der Oberflache voneinander trennen, gilt die Beschichtung als trocken.

3. Die Oberflache gilt als trocken, wenn nach Aufstreuen einer definierten
Menge an Glasperlen bei deren Entfernung keine Beschadigung der Ober-
flache hervorgerufen wird.

[6] Sie priifen eine Innendispersionsfarbe auf ihre Nassabriebbesténdigkeit.
Beschreiben Sie die Durchfiihrung und Klassifizierung der durchgefiihrten
Priifung nach der DIN EN 1SO 13300!

Die Nassabriebbestdndigkeit beurteilt die Bestandigkeit der Beschichtung ge-
gen wiederholtes Reinigen.

Dabei wird die Dispersionsfarbe mit einem Filmziehgerat (meist eine 60 mm
breite Rakel) auf eine PVC-Probefolie aufgezogen und konditioniert (getrock-
net).

Danach wird die Probefolie gewogen und in das Scheuerprifgerat eingeklemmt.
Mit einer Scheuerbiirste wird in bis zu 200 Hiiben unter Zugabe von Wasser
mit Spulmittel Gber die Probefolie hin und her gefahren.

Nach dem Abwaschen und erneutem Trocknen der Folie wird die Probe aber-
mals gewogen. Aus der Differenz lasst sich der Nassabrieb berechnen und in
die nachfolgende Tabelle einordnen.
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Einteilung Nassabrieb/Hiibe

Klasse 1 <5 pm bei 200 Hub

Klasse 2 5 pm bis 20 pm bei 200 Hub
Klasse 3 20 pm bis 70 pm bei 200 Hub
Klasse 4 <70 pm bei 40 Hub

Klasse 5 70 pm bei 40 Hub

Welche Eigenschaften der Beschichtung werden mit dem Dornbiegever-
such nach DIN EN ISO 1519 gepriift?
Der Dornbiegeversuch dient zur Beurteilung der Elastizitat (und Plastizitat),
sowie der Haftung der Beschichtung.

Beschreiben Sie, wie der konische Dornbiegeversuch nach DIN EN ISO
6860 durchgefiihrt wird!

1. Blechstreifen werden mit dem zu priifenden Beschichtungsstoff beschichtet.

2. Nach der Trocknung bzw. Erhartung der Beschichtung wird die Schichtdicke
der Beschichtung gemessen.

3. Die beschichteten Blechstreifen werden um einen konischen Dorn (Durch-
messer lduft von 3 mm auf 38 mm zu) gelegt. Es wird der Riss angeben, der
sich am weitesten vom diinnen Ende des konischen Dorns entfernt zeigt.
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1.9.2

(9] Die »Priifung von Dichtstoffen fiir das Bauwesen auf Vertraglichkeit mit
Beschichtungssystemen« erfolgt nach der DIN 52452. Was wird hier im De-
tail gepriift?

Die Pruifung erfolgt nach den Priifmethoden A Tund A 2.

Priifmethode A 1:

Gepruft wird die Vertraglichkeit zwischen vorhandenen Beschichtungen und
nachfolgendem Dichtstoff.

Priifmethode A 2:

Gepruft wird die Vertraglichkeit zwischen vorhandenem, ausreagiertem Dicht-
stoff und der im angrenzenden Bereich (Beschneiden von Tmm) nachtréglich
aufgetragenen Beschichtung.

Beurteilt werden: Verlaufstérungen, Trocknung, Klebrigkeit bzw. Erweichung,
Verfarbungen.

Gerate und Verfahren zur Priifung der Untergriinde

In welchem Abstand werden die einzelnen Schnitte mit dem Gitterschnitt

nach DIN EN I1SO 2409 gezogen? Welche Besonderheit ist bei einem Gitter-

schnitt auf Holz zu beachten?

Der Abstand der einzelnen Schnitte beim Gitterschnitt nach DIN EN ISO 2409

hangt von der Schichtdicke der Beschichtung und der Klassifikation des Unter-

grundes ab.

Die DIN EN ISO 2409 fordert fuir Schichtdicken

- bis zu 60 um Tmm Abstand zwischen den Schnitten, nur harte Untergriinde
wie Metall;

- zwischen 60 und 120 ym 2 mm Abstand zwischen den Schnitten, weiche und
harte Untergriinde wie Holz;

- Uber 120 ym 3 mm Abstand zwischen den Schnitten.

Wenn man also in der Praxis allgemein von einem Abstand von Tmm zwi-

schen den einzelnen Schnitten ausgeht, entspricht das meist nicht der DIN EN

ISO 2409, weil die Schichtdicke der Beschichtungen meist zwischen 60 und

120 um oder dartiber und nicht unter 60 pm liegt.

Der Einsatz eines Klebebandes ist nach genannter Norm nicht zwingend vor-

geschrieben.

Beim Gitterschnitt auf Holz sind die Schnitte im 45°-Winkel zur Faserrichtung
des Holzes zu ziehen. Da es sich um einen weichen Untergrund handelt, ist der
Abstand von Tmm nicht zulassig.
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1.9.3

Sie haben Beschichtungen auf Zinkuntergriinden durchgefiihrt. Nach der
Aushdrtung der Beschichtungen priifen Sie die Haftung durch Abriss der
Haftpriifkérper. Welche Haftzugwerte kénnen Sie erwarten, wenn zur Be-
schichtung 1-K-Werkstoffe eingesetzt wurden? Welche Werte lassen sich mit
2-K-Beschichtungen erreichen?

Die Haftzugwerte der 1-K-Beschichtungen liegen bei Zinkuntergriinden unter
1,5 N/mm?. Mit 2-K-Beschichtungen lassen sich Haftzugwerte >5 N/mm? er-
reichen.

[3] Beschreiben Sie die Funktionsweise des Hydromaten (Hydrometers)!

Mit dem Hydromaten wird der elektrische Widerstand im Untergrund gemes-
sen. Dieser ist umso grofber, je trockener der Untergrund ist. Dieser Widerstand
wird im Gerét in den Feuchtigkeitsgehalt umgerechnet. So ist es auch zu erkla-
ren, warum bei Putzen das Messergebnis wegen der enthaltenen Salze nicht
eindeutig ist.

[4] Zur Feuchtigkeitsmessung in mineralischen Estrichen muss das CM-Gerit
eingesetzt werden. Beschreiben Sie Messgerat und -verfahren!

Das CM-Gerét besteht aus einer Stahlflasche mit einem Verschluss, an wel-
chem ein Druckmanometer befestigt ist. Auf der zum Geréat gehérigen Hand-
waage werden je nach Feuchtigkeitsgehalt 5, 10 oder 20 g des zu prifenden
Stoffs abgewogen, in einer Reibeschale fein zerrieben und in die Stahlflasche
geflillt. Nun lasst man erst eine Stahlkugel und dann eine Kalziumkarbidam-
pulle vorsichtig in die Flasche gleiten. Nach dem Verschliefsen der Stahlflasche
wird die Ampulle durch kréftiges Schutteln der Stahlflasche zertrimmert. Das
Kalziumkarbid reagiert mit der Feuchtigkeit in der Probe, dadurch entsteht Ace-
tylen, das einen Druckanstieg in der Flasche bewirkt. Auf dem Manometer kann
man dann die in der Probe enthaltene Feuchtigkeit ablesen.

Gerite und Verfahren zur Priifung der Beschichtung

Welche Untergrundpriifungen muss ein Maler und Lackierer vor der Be-

schichtung einer verputzten Fassade durchfiihren?

Der Maler und Lackierer muss hier nur baustellentibliche Untergrundprtfun-

gen durchfiihren. Dazu gehéren:

- Optische Prifung auf Risse, Algen und Pilzbefall, Verschmutzungen, unregel-
mafige Verschmutzung durch Konstruktionsfehler u. A.,

- Klopfprobe zur Feststellung von Hohlstellen bei den Putzen,

- Kratzprobe zur Ermittlung von Haftproblemen der Altanstriche,

- Benetzungsprobe mit Wasser zur Feststellung des Saugvermdgens,

36 TECHNISCHE AUSSTATTUNG



- Lésemittelprobe zur Feststellung von Dispersionsfarben, Dispersionssilikat-
farben und Silikonharzfarben,

- Sichtprifung zur Ermittlung von Gefahrstellen,

- Sichtprifung zur Ermittlung der erforderlichen GerUste.

Mit welchen Priifungen ermittelt man die Elastizitat einer Beschichtung?
Die Elastizitat einer Beschichtung lasst sich im Labor durch die Ermittiung des
E-Moduls, durch die Spanschnittprobe, Dornbiege-, Spachtelbiegepriifung und
die Tiefungsprobe ermitteln.

Bei einer Enthaftungspriifung wird der Kleber von der Beschichtung ab-
gerissen. Das Messgerit zeigt den Wert 0,5 N/mm?. Wie werten Sie dieses
Ergebnis?

Das Messergebnis ist unbrauchbar, weil der Kleber von der Beschichtung geris-
sen wurde und die Haftzugwerte unter den fiir Beschichtungen tblichen Wer-
ten liegen. Es muss eine erneute Messung durchgefiihrt werden.

[4] Nennen Sie Priifgerite zur Ermittlung der Harte einer Beschichtung!
- Ritzharteprifer nach DIN EN ISO 1518

- Bleistiftharteprifer nach DIN 15184

- Harteprifstab nach DIN EN ISO 1518

- Pendeldéampfungsgerat nach DIN EN ISO 1522

- Eindruckversuch nach Buchholz nach DIN EN ISO 2815

[5] Welche Schichtdicken-Messgerite konnen Sie zweckméfig fiir A) Be-

schichtungen auf Stahl und B) Beschichtungen auf Nichteisenmetallen ein-

setzen?

Fur die Schichtdickenmessung werden folgende Geréate eingesetzt:

A) Messuhr, magnetisches Schichtdickenmessgerat und elektromagnetisches
Schichtdickenmessgerat,

B) Messuhr, Wirbelstrommessgerat.

[6] Zur Farbmessung wird heute meist die CIELab-Messung durchgefiihrt.
Was sagen die Werte Lab aus?

Das System zur Farbmessung, dass das CIE empfiehlt und das sich weltweit
durchgesetzt hat, ist das CIELab-System. Es besteht aus den beiden Achsen a
und b, die im rechten Winkel zueinander stehen, und einer dritten Achse L, die
die Helligkeit angibt. Die Messwerte geben folgende Farbanteile an:

a+ = Rotanteil,

a- = Grunanteil,

b+ = Gelbanteil,

GERATE UND VERFAHREN ZUR PRUFUNG DER BESCHICHTUNG 37/



