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Teil 1:Bestimmung der Lackauflage (Lackauflagegewicht)

Bei lackierten Blechen wird zweckm#Big nicht die Dicke der
Lackschicht, sondern die Lackauflage angegeben. Die Anga-
be erfolgt in g/m?®.

1. Zweck der Bestimmung -

Priifergebnisse an lackierten Blechen oder Dosen sind nur
bei Angabe der Lackauflage untereinander vergleichbar. Die
Bestimmung der Lackauflage stellt daher die Voraussetzung
fiir alle weiteren Priifungen dar.

2. Prinzip

Aus dem zu priifenden Material werden Proben von min-
destens 25 cm?® Oberfldche! ausgeschnitten oder ausgestanzt
und auf einer Analysen-Waage auf 0,1 mg genau gewogen.
Nach dem Abldsen der Lackschicht wird zuriickgewogen und

1t Die Bestimmung an kleineren Oberflichen ist moglich, jedoch mit
verminderter Genauigkeit.

2 WB = Weibblech, TFS = Tin Free Steel = vornehmlich verchrom-
tes Feinstblech.

aus der Gewichtsdifferenz die Lackauflage in g/m?® (einsei-
tig) berechnet. Ist das zu priifende Material beidseitig lak-
kiert, wird vor der Wigung eine der beiden Lackschichten
durch sorgfiltiges Abschmirgeln vollstindig entfernt.

3. Ausfiihrung der Lackablosung

Die gemidDB Abschnitt 2 gewogene Probe wird in ein mit
Priiflésung gefiilltes Gef&B bis zur vélligen Lackablésung
eingetaucht, anschlieBend sorgfiltig gespiilt und getrocknet.

4, Reagenzien fiir die Lackablésung auf WB und TFS?

Folgende Reagenzien sind fiir die Lackablésung gleicherma-

Ben geeignet:

41. 30 g ,P 3 S* (Henkel u. Cie.) in 375 ml H,O und 125 ml
Athylenglycolmonoithyldther.
Temperatur: siedend.
Ablbsezeit: 0,5-1 min bei WB, 2—5 min bei TFS. Da bei
der Siedetemperatur das organische Losungsmittel be-
vorzugt abdampft und damit eine Aufkonzentrierung
der P 3-Losung erfolgt, sollte dieses Reagens alle 20
min gewechselt werden.




4.2. KOH oder NaOH (techn.) 20% in H,O.
Temperatur: siedend.
Ablésezeit: bis zur volligen Ablosung des Lackes.
Bei WeiBblech sollte mit Riicksicht auf die mogliche Auf-
16sung des Zinns die Abldsezeit 5 min nicht iiberschrei-
ten. Durch Zugabe von organischen L&sungsmitteln,
z. B. Alkohol, Butylacetat oder Methyldthylketon, kann
die Ablésegeschwindigkeit gesteigert werden.

Reagenzien fiir die Lackablésung auf Aluminium

5.1, Salpetersiiure konzentriert (d = 1,4)
Temperatur: 60 “C
Ablésezeit: 10--30 s.

5.2. Schwefelsdure konzentriert (d = 1,84)
Temperatur: ca. 20 °C
Ablésezeit: 1-3 min.
Anmerkung: Te nach Lackart ist das unter 5.1 oder unter
5.2 angegebene Reagens besser geeignet. MaBgebend ist
die Abldsezeit, die die angegebenen Werte méglichst
nicht tiberschreiten soll.

6. Berechnung der Lackauflage
6.1. Berechnungsformel:
Lackauflage der Probe in g - 10 000

Oberflache der Probe in cm?

g/m? Lack =

6.2. Beispiel:
Fldache der Probe 50 cm?

Gewicht der Probe vor der Lackablésung 9,5321 g
Gewicht der Probe nach der Lackablésung 9,5100 g
Gewicht der Lackschicht 0,0221 &
0,0221 - 10 000 = 442 g/m*

50

Lackauflage in g/m? =

7. Waage
Es soll auf einer Analysen-Waage gewogen werden, auf der
das Gewicht auf 0,1 mg genau abzulesen ist.

Schutzvorschriften

8.1. Da die zur Lackabldsung dienenden Reagenzien itzen-
de Wirkung haben, sollen Gummihandschuhe und
Schutzbrille angelegt werden.

8.2. Die Lackabldsung soll unter einem Abzug erfolgen.

8.3. Bei der Auflésung von KOH und NaOH wird Wirme
frei. Diese Reagenzien sollen daher vorsichtig und in
kleinen Mengen dem Wasser zugesetzt werden.

8.4. Bei Verwendung der organischen Lésungsmittel sind
wegen deren Brennbarkeit die entsprechenden Vor-
sichtsmaBnahmen zu beachten.

Teil 2: Lackhaftung (Klebeband-Abrif})

1. Zweck der Bestimmung

Der Klebeband-AbriB gibt Auskunft dariiber, ob die Haft-
kraft zwischen Klebeband und Lackoberfliche gréBer ist als
die Haftkraft zwischen Lack und Lacktirdger. Beim Klebe-
band-AbriB wird entweder die Lackschicht vom Tréger oder
das Klebeband von der Lackschicht abgerissen. Da es sich
um eine ,entweder/oder-Priifung® handelt, sind differen-
zierte Aussagen iiber mehr oder weniger gute Haftung nicht
zuldssig.

Die Lackhaftung ist durch die Bindungskréfte der Lackschicht
zur Oberfliche des Lacktrdgers (Blech) gegeben. Befindet

sich auf der Blechoberfliche eine Schicht {z. B. Oxid, Passi-
vierungsschicht), so geht in die effektive Lackhaftung auch
die Bindungskraft dieser Schicht zum Blech ein. Wird beim
AbriB die Lackschicht abgelést, so kann a) die Lackhaftung
auf der Schichtoberfliche oder b) die Haftung der Schicht auf
dem Blech zu gering sein. Der Klebeband-Abri gibt iiber
diese beiden Ursachen keine Aussage.

2. Ausfiihrung der Priifung

Das lackierte Priifblech sollte méglichst die Abmessungen
10 x 20 cm haben. In Lingsrichtung des Bleches wird mit
einer ReiBnadel ein 11 cm langer Strich gezogen. Senkrecht
zu diesem als Mittellinie verlaufenden Strich werden zehn
weitere 1 cm lange Striche in ca. 1 cm Abstand eingeritzt.
Auf diese Ritzlinien wird ein 9 mm breites Klebeband (z. B.
Tesafilm 104 oder Scotch-Filamentband 898) aufgeklebt,
sorgfdltig angedriickt und nach ca. 2 min mit einem Ruck
abgerissen.

3. Auswertung

Die Lackhaftung gilt als gut, wenn an dem abgerissenen
Film keine oder nur sehr kleine Lackpartikel haften (z.B.
Abzeichnung der Ritzlinien). Die Lackhaftung gilt als ge-
stort, wenn ein flichenhafter LackabriB erfolgt.

Die abgerissenen Klebebandstreifen kénnen zum Zwecke
der Dokumentation auf Papier aufgezogen werden.

Teil 3: Sterilisationstest

1. Zweck des Testes

Durch den Sterilisationstest wird die Sterilisationsbesténdig-
keit des Systems Lacktrdger/Lack kontrolliert. Seine Aus-
sage bezieht sich nur auf das gepriifte System und kann
nicht auf andere Kombinationen iibertragen werden (z. B.
nicht von WeiBblech auf TFS oder Aluminium).

Die Sterilisationsbestéindigkeit ist in hohem MaBe von dem
Einbrennzustand der Lackierung abh#ngig. Unterbrannte
Lackierungen sind grundsétzlich nicht sterilisationsbestéin-
dig. Zur Beurteilung eines Lackes gehért daher die Kennt-
nis der Trocknungsbedingungen. Da die Sterilisationsbe-
stdndigkeit auch von der Lackauflage abhingt, ist deren
Angabe (in g/m?) gleichfalls erforderlich.

2. Ausfiihrung der Priifung

Die lackierten Blechabschnitte der Abmessungen ca. 10 x 7
cm diirfen sich mit den lackierten Seiten bei der Priifung
nicht bertihren. Dazu kénnen sie z. B. in Léngsrichtung iiber
einen Biegedorn von 4 mm ¢ U-férmig gebogen werden.
Die zu priifende Lackierung bildet dabei die Innenseite des
2U“ Die Bleche werden in einen sterilisierbaren Behilter,
z. B. in eine lackierte 1/1-Dose, die mit ca. 800 cm?® Leitungs-
wasser gefiillt ist, eingelegt und 30 min (Haltezeit) bei
121 °C im Autoklaven sterilisiert. Zur Vermeidung uner-
wiinschter Nebenreaktionen sollen in einer Priifung nur
Bleche des gleichen Werkstoffes verwendet werden. Nach
der tiiblichen Abkiihlung erfolgt die Entnahme der Bleche.

3. Auswertung

Die Auswertung soll unmittelbar nach der Abkiithlung er-
folgen. Der Lack der abgetrockneten Bleche darf weder Bla-
senbildung noch Farbverdnderungen aufweisen, d. h. er darf
nicht opalisieren und nicht weiB werden. Hochstens eine ge-
ringe Aufhellung ist zuldssig. Durch Kratzen mit dem Fin-
gernagel und Wischen darf der Lack nicht leicht entfernbar
sein.
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