Schutzelemente -
Lackieren ohne Nacharbeit

Mit den richtigen Schutzelementen fiir die Maskierung der Teile beim
Lackieren kann die Oberflachenbehandlung rationalisiert werden.

Der folgende Beitrag stellt Anwendungsbeispiele vor.

Bcim Lackieren von
Bauteilen und Bau-
gruppen miissen oft abge-
grenzte Bereiche — Dicht-
flichen, Passungen oder
Gewinde — frei von Lack
bleiben. Ferner darf beim
Lackiervorgang in  der
Regel kein Lack in Hohl-
rdume eindringen. Schliel3-
lich werden Bauteile vor
dem Lackieren hiufig ger-
einigt, so dass Reinigungs-
mittel oder andere Sub-
stanzen aus dem Inneren
austreten konnen. Dies
beeintriachtigt die Lackier-
qualitit und kann beim
Tauchlackieren zur Ver-
schmutzung des Lackbads
fiihren.

Probleme dieser Art las-
sen sich mit kostengiinsti-
gen Schutzelementen aus
Kunststoff ~ 16sen.  Der
Bereich ,,Kapsto* der Pop-
pelmann GmbH & Co. KG
Kunststoftwerk -  Werk-
zeugbau, Lohne, verfiigt
hier iiber jahrzehntelange
Erfahrung. Dabei beraten
die Experten von Péppel-
mann jeden Anwender
individuell bei der Auswahl
des optimalen Schutzele-
ments. Wichtige Kriterien
dafiir sind
¢ die geforderte Schutz-

funktion und die

gewiinschten Zusatz-
funktionen sowie ein
zuverlissiger Halt der

Schutzelemente

wihrend des gesamten

Lackiervorgangs

Bild 1: Diese Dichtschrauben unterbinden das
Eindringen von Lack in einen Hydraulikverteiler-
block, sorgen fiir einen lackfreien Dichtungs-

bereich und lassen sich mit einem Elektro-

schrauber schnell montieren und demontieren

Bild 2: Die Eindreh-Elemente schitzen Gewinde
und Bohrungen zuverlédssig und kénnen mit
dem angeformten Griffteil rasch montiert und

demontiert werden

¢ die Beanspruchung wihrend des

Lackierens, insbesondere durch

Reinigungsmittel und durch die

"Itocknungs- beziehungsweise Ein-

brenntemperatur
¢ cin moglichst einfaches Handling

bei Montage und Demontage der

Schutzelemente.

Gerade fiir Lackieranwendungen ist
es besonders wichtig, dass beim Spritz-
gieBen der Schutzelemente im Werk-
zeug weder 'ITrennmittel noch Ent-
formungs-Hilfsmittel verwendet wer-
den, weil diese Mittel Verlaufs- oder
Benetzungsstorungen beim Lackieren
verursachen kénnen.

Sicherer und schneller Schutz

beim Nasslackieren
|

Beim Spritz- und 'Tauchlackieren
haben Schutzelemente die vorrangige
Aufgabe, den Lack von bestimmten
Flichen und/oder Hohlriumen fern-
zuhalten. Beispielsweise muss beim
Lackieren eines Hydraulikverteiler-
blocks (Bild 1) an jeder der zahlreichen
Anschlussstellen  eine  ringformige
Dichtfliche lackfrei bleiben, um
Kosten fiir aufwindige Nacharbeit von
vornherein zu vermeiden. Diese For-
derung ldsst sich mit den Dichtschrau-
ben GPN 735/736 erfiillen. Sie beste-
hen aus einem hochwertigen, schlag-
zihen Polyamid, das wegen seiner
guten Hirte und Festigkeit sowie sei-
ner Kurzzeit-'Temperaturbestindigkeit
bis 150°C dem Einschraubgewinde
hohe Stabilitit auch wihrend des
Lacktrocknens verleiht.

Der Kronenkopf der Dichtschrau-
ben erfiillt wegen seiner besonderen
Form zwei Forderungen: Nach dem
Tauchlackieren tropft aller tiberschiis-
sige Lack ab, das Schutzelement ist
wnicht schopfend®, und die Dicht-
schrauben lassen sich mit {iiblichen
Elektroschraubern mit Standardwerk-
zeugen schnell und einfach montieren
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beziehungsweise  demon-
tieren.

Die signalgelben Dicht-
schrauben werden spritz-
gegossen  und  danach
zum Entformen aus dem
SpritzgieBwerkzeug ausge-
schraubt. Wegen dieser spe-
ziellen Werkzeugtechnik ist
das Gewinde optimal aus-
geformt und weist keinen
Grat von der Werkzeugtren-
Die exakte

nung auf.

Gewindegeometrie ermog-
licht ein besonders schnel-
Ein-
schrauben, ohne dass dabei

les und einfaches

ein vom Gewinde abge-
schabter Grat in die zu
schiitzende Bohrung gelan-
gen kann.

Bei einer anderen An-
Durch-
gangslocher und Gewinde-

wendung  waren

bohrungen in einem

Bild 3: Beim Pulverbeschichten dieses Medien-
verteilers halten die mehrfach verwendbaren
Kegelstopfen der Einbrenntemperatur von

180 °C zuverléssig stand

Hydraulikelement vor dem
Eindringen  von  Lack
zu schiitzen (Bild 2), die
Lackierung musste jedoch
bis zum Bohrungsrand rei-
chen. In diesem Fall fiel die
Wahl auf das Eindreh-Ele-
ment GPN 550 aus

elastischem PE-LD oder —
bei erhohten Bestindig-
keitsanforderungen - aus
einem Polyesterelastomer
(TPE-E). Der vergroBerte
Griffteil  ermoglicht  es
selbst bei der
Ausfithrung eines M2-Gewindes, das
Eindreh-Element
Umdrehung schnell und zuverldssig im

kleinsten

mit einer viertel
Gewinde zu befestigen beziehungs-
weise mit geringem Kraftaufwand in
die Bohrung einzudriicken.

Hohe Temperaturbestandigkeit

fir das Pulverbeschichten
|

Um trotz hoher Beanspruchung dau-
erhaft eine hochwertige Oberfliche zu
erreichen, miissen die in Bild 3 gezeig-
ten Medienverteiler pulverbeschichtet
werden. Dabei stellen unterschiedliche
Grofen der Kegelstopfen GPN 605
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Bild 4: Die Schutzkappen schiitzen beim
Pulverbeschichten das Gewinde der
Befestigungsschrauben am Flansch, und sie
lassen sich problemlos und ohne festzubacken
wieder abziehen

sicher, dass kein Pulverlack durch die
Offnungen nach innen eindringt.

Damit die Stopfen der Einbrenn-
temperatur von bis zu 180 °C standhal-
ten, bestehen sie aus einem kurzzeitig
bis 250 °C temperaturbestindigen Sili-
kon. Die Stopfen lassen sich einfach
manuell oder automatisiert in die Boh-
rungen einsetzen. Wegen der hohen
Elastizitit des Materials halten sie
wihrend des Lackiervorgangs zuverlis-
sig  und lassen sich danach einfach
abstreifen oder herausziechen. Da der
Pulverlack nicht an den Stopfen haftet,
sind sie mehrfach verwendbar.

Fiir die gegenteilige Aufgabe, den
Schutz von AuBlengewinden, eignen

sich die — ebenfalls mehrfach verwend-
baren — Schutzkappen GPN 255, wie
das Beispiel eines pulverbeschichteten
Flanschs mit Befestigungsschrauben
zeigt (Bild 4). Auch diese Kappen
bestehen wegen der hohen Einbrenn-
temperatur aus Silikon. Mit diesem
Material wird auch das ,,Festbacken®
der Kappen auf den Gewinden zuver-
ldssig verhindert.

Sonderlésungen

erfillen spezielle Anforderungen
I

Das von Péppelmann kontinuierlich
weiterentwickelte und in  eigener
Herstellung produzierte Normteilepro-
gramm ,,Kapsto*“ umfasst mehr als 3000
unterschiedliche  Schutzstopfen und
-kappen aus Kunststoff, die direkt ab
Lager lieferbar sind. 'Trotzdem sind
immer wieder Sonderlgsungen erfor-
derlich, zum Beispiel um Schutz- mit
Montagefunktionen zu kombinieren
/1/. Die Losung solcher Aufgaben iiber-
nimmt eine eigens eingerichtete Pro-
jektgruppe. Auf Grund von Zeichnun-
gen oder Modellen des Bauteils und
einer Beschreibung der zu erfiillenden
Anforderungen entwickelt diese Grup-
pe in kiirzester Zeit ein geeignetes
Schutzelement und stellt gegebenen-
falls erprobungsfihige Prototypen her.

In enger Zusammenarbeit mit dem
Anwender werden diese Prototypen
gepriift und — auch im Hinblick auf
eine eventuell automatisierte Montage
und Demontage — erprobt und, wenn
Nach der
Freigabe werden die Kavititen fiir das

notwendig, verindert.
bereits vorhandene Stammwerkzeug
fertig gestellt — die Produktion des Spe-
zial-Schutzelements kann beginnen. M
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