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Oberflachenvorbereitung

Zum Erhalt einer optimalen Besténdigkeit der Farbschichten ist eine richtige Oberflichenvorbereitung von grofl3er
Wichtigkeit. Diese Seite beschreibt die primare Oberflachenbehandlung fur Stahlbleche, die sekundare
Oberflachenbehandlung fiir bereits behandelte Stahle und die Applikation der Farbe fir Reparaturen.

A.

Erstbehandlung der Oberflachen fir Stahlplatten
Die folgende Oberflachenbehandlung soll auf Stahlplatten angewandt werden.

1. Ol oder Fett soll durch Abwischen oder Schrubben des Stahls mit sauberen Tiichern entfernt oder mit
Lésemitteln feucht geblirstet werden, wie in den Richtlinien STEEL STRUCTURES PAINTING COUNCIL - SURFACE
PREPARATION SPECIFICATIONS, SP-1-63: "SOLVENT CLEANING" beschrieben. Ablagerungen, die fest am
Stahl haften, sollen zuerst durch Schaben entfernt und mit Hilfe von Losungsmitteln geséubert werden.

2. Salze wie Chloride und Sulfate usw., die die Oberflache des Stahls zerstéren, sollen mit frischem Wasser
ausgespult werden. Wasser und Feuchtigkeit sollen durch Trockenwischen mit Hilfe von trockenen Lappen oder
durch Trocknen mit heil3er Luft entfernt werden.

3. Walzhaut, Rost, Kennfarbe oder artfremde Substanzen sollen mittels Schotterstrahlen, Gritstrahlen oder
Sandstrahlen entfernt werden, um dem Standard SIS 055900 zu entsprechen, wobei Sa 2% empfohlen wird,
wie in den Richtlinien STEEL PAINTING COUNCIL - SURFACE PREPARATION SPECIFICATIONS, SP10-63
T: "NEAR WHITE BLAST CLEANING" beschrieben oder jede andere Methode fiir ein héheren Grad. Fir das
Strahlen von Neubauten unter gut kontrollierbaren Bedingungen sind Reinheitsgrade zwischen Sa 2 und Sa 2%
in der Praxis akzeptabel.

4. Bevor Shopprimer aufgetragen wird, missen von der Oberflaiche mit Hilfe eines Staubsaugers,
Liftungsgeblases o. &. Staub, Stahlschotter und andere Verunreinigungen entfernt werden.

Sekundare Oberflachenbehandlung fur behandelten Stahl und die Applikation der Farbe fir
Reparaturen

Fehlerhafte Bereiche mit Schaden und Rostablagerungen, die durch Brennschneiden, Schweilen und
Spannungsfreiglihen entstehen, miissen mittels Strahlen oder mit Werkzeugen gereinigt werden. Entfernen von
Fetten und Waschen kdnnen notwendig sein, um die Oberflache zu reinigen, bevor die anschlieenden Anstriche
aufgetragen werden. Um dieses zu tun, beachten Sie die folgenden Schritte:

1. Entfernen Sie korrodierende Salze, Kreidezeichen, Erde oder andere Verunreinigungen und artfremde
Substanzen durch Birsten des Stahls mit einer steifen Faser- oder Drahtbirste oder einer Kombination von
beiden.

2. Ol und Fett muR mit Lésemitteln entfernt werden.

3. Verwenden Sie mechanische Werkzeuge, um Rost und beschadigten Farbfilm von Bereichen zu entfernen, an
denen Spannungsfreiglihen und Warmebehandlung angewandt wurden, um dem Standard SIS 05 5900 zu
entsprechen, wie in Richtlinien STEEL STRUCTURES PAINTING COUNCIL - SURFACE PREPARATION
SPECIFICATIONS, SP 3-63: "POWER TOOL CLEANING" beschrieben. Wenn Sie Werkzeuge zum Reinigen
verwenden, benutzen Sie Sandstrahlgeblase und/oder Schleifmaschinen. Wenn die Farbschicht von
WILKOZINC PRIMER wegen Warme weil3lich wird, entfernen Sie diese lose Zinksalze von der Oberflache mit
Hilfe einer steifen Faser- oder Drahtbdrste.

4. Verwenden Sie einen Hochdruckreiniger oder ein Werkzeug, um Schweil3schlacke, Schweil3spritzer,
Schweil3ablagerungen, Rost und beschéadigte Farbschichten in geschweil3ten Bereichen zu entfernen. In
diesem Fall ist eine manuelle Reinigung mit einer Drahtbiirste oder einem Schaber nicht effizient genug.

5. Verwenden Sie einen Staubsauger um Staub, Sandreste und andere Verunreinigungen zu entfernen.

Standards fur die Oberflachenvorbereitung

Die folgenden drei Standards sind die gangigsten und haufig angewandte Mdglichkeiten:
SSPC Steel Structures Painting Council

ISO 8501-1 International Organisation for Standardisation

BS4232 British Standards Institution
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Bitte beachten Sie, da die Tabelle ,Standards fur die Oberflachenvorbereitung“ generell in Schiffahrt und Industrie

verwendet wird.

Strahlreinigung

SSPC Standard Beschreibung Aquivalent

SP1 Entfernen von Ol, Fett, Schmutz, Erde, Salzen und Verunreinigung
Reinigung mit durch Saubermachen mit L&ésungsmittel, Alkali, Emulsion oder
Lésungsmitteln Dampf.

SP2 Entfernen von losem Rost, Walzhaut und Farbe, durch Splittern, | ISO St 2
Reinigung mit Schaben, Strahlen und Stahlbirste bis zu einem bestimmten Grad.
Handwerkzeug

SP3 Entfernen von losem Rost, Walzhaut und Farbe mit Kraftwerkzeug, | ISO St 3
Reinigung mit Zunder, Strahlen, Stahlbirste und Schleifen bis zu einem

mechanischem Werkzeug | bestimmten Grad.

SP5 Entfernen von sichtbarem Rost, Walzhaut, Farbe und artfremden | ISO Sa

Substanzen durch Sandstrahlen mit Schleifscheibe oder Dise
(Trocken oder NaR) mit Sand, Grit und Schotter (fur sehr korrosive
Umgebung, wo hohe Kosten fir Reinigen garantiert sind).

3 BS 4232 (1%
grade quality)

SP6 Sandstrahlreinigung bis mindestens 2/3 des Oberflachenbereichs | ISO Sa 2
Herkdmmliche frei von allen sichtbaren Resten sind. (fir ziemlich schwerwiegende | BS 4232 (3rd grade
Strahlreinigung Wetterbedingungen). quality)

SP7 Sandstrahlreinigung von allen fest haftenden Resten wie Walzhaut, | ISO Sa 1
Bursten durch Rost und Anstrichen, so dass verbleibende Spuren allenfalls noch
Strahlreinigung als leichte fleckige Schattierung auf dem unterliegendem Metall zu

erkennen sind.
SP8 Grundliches entfernen von Rost und Walzhaut durch saures
Konservieren Konservieren,  Duplexkonservieren oder elektrolytisches
Konservieren.
SP10 Sandstrahlreinigung bis zu einer Reinlichkeit nahezu "metallisch | ISO Sa 2%
Strahlreinigung ,metallisch | WeiR", bis mindestens 95% vom Oberflachenbereich frei von allen | BS 4232 (2™ grade
Weil3" sichtbaren Resten sind. (fir hohe Luftfeuchtigkeit, chemische | quality)

Atmosphére, Marine oder andere korrosive Umgebungen).

Notiz: AuRer den obengenannten Standards kann es sein, dafl "chemische Behandlung" wie Eisen, Zink oder
Manganphosphatbehandlung auch angewandt werden. Diese Methode ist eine Kombination des Konservieren
und der Strahlreinigung.

Die Qualitat der Oberflachenvorbereitung beeinflul3t die Leistung der Farbschichten in erheblichem Maf3e. Vor Beginn

der

Beschichtungsarbeiten,

ist es wichtig, die richtige Auswahl der

Methoden als auch den Grad von

Oberflachenvorbereitung zu treffen, um hohe Leistung der Farbschichten und Widerstandsféhigkeit zu erreichen. Einige
Faktoren, die die Auswahl der Vorbehandlungsmethode beeinflussen, sind wie folgt zusammengefalit:

= Die physische und chemische Reinlichkeit der Oberflache
= Oberflachenbedingung

= Oberflachenprofil

= Merkmale des zu verwendenden Farbsystems

= Sicherheitsaspekte

=  Umweltlberlegungen

= Verfugbare Werkzeuge

= Vorherige Behandlungen

Wenn die Entscheidung bezlglich der Art von Vorbehandlung und Farbsystem getroffen werden muf3, sollten die
anfallenden Kosten immer in Betracht gezogen werden.
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Tabelle 1 zeigt die Hauptmethoden fir die Vorbehandlung, die verwendet werden kann, um Rost und alte Farbe zu
entfernen:

Methode Ergebnis
Sandstrahlreinigung ideal
Mechanische Drahtbirste akzeptabel
Mechanische Schleifmaschine akzeptabel
Nadelhammer manig
Mechanische (Luftdruck) Schaber | maRig
Handbirste schlecht
Handschaber schlecht

Tabelle 1: Hauptmethoden fir Vorbehandlung

Nichts kann die Strahlreinigung Ubertreffen, um das beste Ergebnis zu erhalten. Es ergibt eine ideale Grundlage flr die
Beschichtung und verbunden mit einem modernen, richtig gebrauchten System, erreicht man, dal® die Beschichtung bis
zu 4-5 mal langer schitz. Bessere Ergebnisse erreicht man mit Luftdruckwerkzeugen als mit Handwerkzeugen.

An Stellen, an denen eine Sandstrahlreinigung unmdglich ist, kann eine mechanisch angetriebene Drahtbilrste
verwendet werden. Nadelhdmmer weisen gute Ergebnisse im Falle von kleineren Flachen auf, besonders an den
Stellen, die anderweitig schwierig zu erreichen sind. Vor der Sandstrahlreinigung und dem Bursten kdnnen harte
Metallschaber nutzlich sein, um lose Farbe und dicke Rostschichten zu entfernen. Von Hand zu bursten fuhrt
normalerweise zu einer schlechten Qualitat der Vorbehandlung.

Mechanisches Rostklopfen ist nicht empfehlenswert, da es Einkerbungen in der Oberflache verursachen kann.

Es ist von &ulerster Wichtigkeit, einer internationalen Qualitatsnorm fiir die Vorbehandlung von Oberflachen zu folgen,
wie der weltweit angesehenen Norm ISO 8501-1.

Tabelle 2 zeigt die Beschreibungen der Oberflachenvorbereitung entsprechend ISO 8501-1. Es wird angenommen, dal3
vor der Behandlung die Stahloberflache von Schmutz und Fett gesdubert worden ist und daR3 die dicken Schichten des
Rosts durch Hammern entfernt worden sind.

Vorbereitung durch Schaben und Drahtbiirsten

St 2 Grundliches Schaben, Bursten, Maschinenbirsten, Schleifen usw. Die Oberflache muf3 von Walzhaut, Rost
und artfremden Substanzen entfernt werden. Zuletzt ist die Oberflache mit einem Staubsauger, sauberer
trockener PreRluft oder einer sauberen trockenen Birste zu reinigen. Es sollte einen schwachen
metallischen Glanz haben. Die Erscheinung muf’ den St 2 bestimmten Vorschriften entsprechen.

St3 Sehr grindliches Schaben, Bursten Maschinenbiirsten usw. Oberflachenvorbereitung mul bezuglich St 2
grundlicher behandelt werden. Nach dem Entfernen vom Staub muf3 die Oberflache einen ausgepragten
metallischen Glanz haben und den St 3 bestimmten Vorschriften entsprechen.

Vorbereitung von Sandstrahlreinigung

Sal Leichte Sandstrahlreinigung. Walzhaut, Rost und artfremde Substanzen muissen entfernt werden. Die
Erscheinung soll den Sa 2 bestimmten Vorschriften entsprechen
Sa?2 Griindliche Sandstrahlreinigung. Walzhaut, Rost und artfremde Substanzen missen entfernt werden. Zuletzt

ist die Oberflache mit einem Staubsauger, sauberer trockener PreRluft oder einer sauberen trockenen
Biirste gereinigt. Die Erscheinung soll den Sa 2 bestimmten Vorschriften entsprechen.

Sa 2% | Sehr grindliche Sandstrahlreinigung. Walzhaut, Rost und artfremde Substanzen missen bis zum Grad
entfernt werden, daf3 verbleibende Spuren allenfalls noch als leichte, fleckige oder streifige Schattierungen
zu erkennen sind. Zuletzt ist die Oberflache mit einem Staubsauger, sauberer trockener Pref3luft oder einer
sauberen trockenen Bilrste zu reinigen. Die Erscheinung soll den Sa 2% bestimmten Vorschriften
entsprechen

Sa3 Sandstrahlreinigung zu reinem Metall. Walzhaut, Rost und artfremde Substanzen missen voéllig entfernt
werden. Zuletzt ist die Oberflache mit einem Staubsauger, sauberer trockener PreRluft oder einer sauberen
trockenen Birste zu reinigen. Sie muf3 ein einheitliches metallisches Aussehen besitzen und die
Erscheinung soll den Sa 3 bestimmten Vorschriften entsprechen

Tabelle 2: Definitionen von Oberflachenvorbereitungen

Alle beschadigten Bereiche (rostig, abgetragen, blasig) sollten mechanisch oder manuell gebiirstet werden, um lose
Farbe zu entfernen. Grof3e rostige Oberflachen sollten mit Sandstrahlen gereinigt werden.
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D. Vorbehandlung beim Streichen auf der Oberseite intakter Farbe

Oberflachen von alter unbeschéadigter Farbe, die nicht schwer verunreinigt sind, missen zuerst mit Frischwasser
unter Zusatz eines des synthetischen Reinigungsmittels gewaschen werden. Um ein vorzeitiges Nachlassen der
Leistungsféhigkeit der Beschichtung zu vermeiden, sollte eine Hochdruckausristung verwendet werden, um
Salzablagerungen und andere Verunreinigungen sorgfaltig zu entfernen.

Bevor die Farbe aufgetragen wird, sollten die Oberflachen unbedingt trocken sein, die Trocknungsperiode aber
nicht Gberzogen werden, da sich Salze schnell wieder auf der ungeschiitzte Oberflache ablagern.

Wenn die Farbe eine sehr harte und glénzende Oberflache hat, ist es empfehlenswert, diese mit Schleifpapier,
Sandstrahlen oder mechanischen Schleifmaschine zu reinigen, derweil sollten mit Ol stark verunreinigte Bereiche
grundlich geburstet werden. Danach sollte die Oberflache mit Frischwasser abgewaschen und wenn notwendig
sollte die Behandlung wiederholt werden.

Der Boden und andere Unterwasserbereiche des Schiffskdrpers sollten griindlich gereinigt werden, sobald das
Schiff eindockt. Das folgende Verfahren wird empfohlen:

= Griindliches Waschen mit einem Hochdruckreiniger und leichtes Sandstrahlen. Frischwasser sollte verwendet
werden, um Salzablagerungen zu entfernen.

= Schaben und Bursten anschlieRendem Waschen mit Frischwasser, um Seepocken, Bewuchs usw. zu
entfernen.

= Fett und Ol miissen entfernt werden.

Empfohlene Werkzeuge und Ausristung fiir tagliche Instandhaltungsarbeit an Bord sind:

= Mobiles Sandstrahlgeréat

= Luftdruck-Schleifmaschinen
= Rotierende Drahtbirsten

= Nadelhammer

= Manueller Schaber mit gehéarteten Kanten in unterschiedlichen Formen
= Handdrahtburste
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