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1. Vorstellung des Qualitatszeichens QUALISTRIP

Die Internationale Qualitdtsgemeinschaft fur die industrielle Entlackung von Metallen und Kunststoffen
e.V. (QUALISTRIP) wurde im Juni des Jahres 2000 von sieben Entlackungsbetrieben und Entla-
ckungsmittelherstellern gegrindet.

Im Jahr 2010 entschieden sich die Mitglieder der Qualitdtsgemeinschaft sich dem Verband flr die
Oberflachenveredelung von Aluminium e.V. (VOA) anzuschlieen. Seitdem darf der VOA das Qua-
litdtszeichen im Sinne der Qualitats- und Prifbestimmungen des Qualitéatszeichens QUALISTRIP
vergeben.

Das Qualitatszeichen QUALISTRIP verfolgt die Aufgaben
« einheitliche Richtlinien fir die industrielle Entlackung zu schaffen
« die Qualitat des Entlackungsprozesses zu sichern
« die Moglichkeit zu eréffnen, qualitatsgesicherte Entlackungsprozesse mit dem Qualitats-
zeichen zu kennzeichnen

Um diese Ziele zu wahren, unterziehen sich die zugehdrigen Entlackungsbetriebe einer festgelegten
Auditierung durch ein unabhangiges Prufinstitut. Auch die Entlackungsmittel durfen erst nach der Zu-
lassung verwendet werden, um das Qualitatszeichen fuhren zu durfen (Zulassung).

Wird einem Betrieb erlaubt, das Qualitatszeichen QUALISTRIP zu fiihren (Lizenz), darf er mit dem
Qualitatszeichen fur den Zeitraum, fir den das Zeichen verliehen wurde, werben.

Das Qualitatszeichen QUALISTRIP bietet den Betrieben Sicherheit und Eindeutigkeit bei Vertragen
mit den Kunden und férdert eine weitere Verbesserung der Entlackungstechniken, da die QUALI-
STRIP Qualitats- und Prifvorschriften in ein bestehendes QM-System integriert werden kdnnen. Dies
fuhrt zu einer Reduktion des Auditierungsaufwands.

Die Mitgliedschaft beim VOA und der Erwerb des Qualitatszeichens QUALISTRIP bieten damit groRe
Vorteile fir den Anwender der Entlackung.

Um die Lizenz zu erhalten (Entlackungsbetriebe) oder die Zulassung (Hersteller von Entlackungs-
mitteln), missen alle Voraussetzungen, die in den Qualitatsrichtlinien niedergelegt sind, erfiillt sein.
Uber die Ergebnisse der Priifungen entscheidet der QUALISTRIP-Priifausschuss, dessen Sprecher
wiederum Mitglied der Technischen Kommission des VOA ist.

Lackiergestelle pulverbeschichtet
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2. Gesicherte Qualitat

Dem Kunden wird die Entlackung nach den festgelegten Qualitats- und Prifvorschriften der QUALI-
STRIP-Qualitdtsgemeinschaft garantiert. Damit sollen Bearbeitungsschaden ausgeschlossen wer-
den. Wenn keine oder nur unvollstandige Kontrollen vorhanden sind, kénnen Schaden entstehen,
wie das folgende Beispiel zeigt:

Ein Prézisionsteil aus Aluminium mit Bohrungen und hohem Bearbeitungsaufwand wird in
einem ungeeigneten Entlackungsmittel behandelt. Es entstehen dabei Aluminiumabtragungen
in den Bohrungen, die eine Weiterverarbeitung unméglich machen.

Ein Festlegen von genauen Prozef3schritten in den Qualitats- und Prifvorschriften QUALISTRIP stei-
gert die Qualitat der Entlackung und verhindert Schadensfalle. So werden von der Qualitatsgemein-
schaft nur Entlackungsmittel zugelassen, die ein Zulassungsverfahren eines unabhangigen
Prifinstituts bestanden haben und vom Prifausschuss freigegeben sind.

Beschichtete Glaser
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3. Der Entlackungsvorgang
3.1 Aligemeines

In der heutigen Zeit gewinnt die Qualitatssicherung und der wirtschaftliche Aspekt bei den Unterneh-
men im Bereich des Beschichtens und Lackierens an Relevanz. Fehlerhaft beschichtete oder la-
ckierte Bauteile jeglicher Art werden durch das Entlacken quasi recycelt und dem Materialkreislauf
wieder zugefuhrt.

Auch die Hilfswerkzeuge, wie Gehange, Traversen, Haken, usw. werden entlackt/entschichtet, um
diese im Produktionsprozess wieder einsetzen zu kénnen.

3.2 Entlackungsverfahren

Grundsatzlich unterscheidet man vor Allem folgende Teilbereiche der industriellen Entlackung:
 chemisch-alkalische/saure Entlackung
+ Softentlackung (I6semittelbasierende Entlackung)
* thermische Entlackung
* mechanische Entlackung

Der Ablauf einer Entlackung wird in dem nachfolgenden Schema verdeutlicht. Bei Entlackungsgutern,
welche zum ersten Mal zum Entlacken kommen, missen Machbarkeitsprifungen durchgefiihrt wer-
den. Hierbei werden Muster entlackt, um Materialien, Entlackungsmittel bzw. Entlackungsverfahren,
Entlackungszeiten, sowie eine geeignete Nachbehandlung fir die entlackten Oberflachen zu ermit-
teln. Diese Muster sind dem Kunden wieder vorzulegen, damit dieser eine entsprechende Prifung
uber die Beschichtbarkeit vornehmen kann und somit das Verfahren frei gibt.

Standard?
Anwendung eines
- | abgepriiften Verfahrens -
> 1  Verpackung Chem. Therm. Mech.
. >
Wareneingang Umpacken in Entlackung Entlackung Entlackung
> P Betriebsmittel alkalisch/ sauer/ Soft
Neu?
Machbarkeits- "
Priifung
Nachbehandlung
Hochdruckbearbeiten |
Spilen
Y Beizen
Spezialverpackungen
A Y
Nachbehandlung
Strahltechnik
Y
Lagerung Verpackung Nachbehandlung
Warenausgang |

Trockenlager
Aufenlager

A

zuriick packen in
Kundenverpackungen

A

Korrosionsschutz
Transportschutz
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Die Verpackungsarten sollten so gewahlt werden, dass die zu entlackenden Teile mdglichst schon
beim Beschichter vor Ort in solche Verpackungen einsortiert werden, welche anschlielend zum
Transport dienen und beim Entlacker direkt in den EntlackungsprozeR eingebracht werden kénnen.
Insofern normierte Gestelle nicht dienlich sind, missen Spezialgestelle in enger Zusammenarbeit
mit dem Entlacker und dem Beschichter entwickelt werden. Spezialverpackungen reduzieren die ge-
samte Handhabung der Entlackungsguter, sowohl bei Fehlbeschichtungen, als auch bei Lackierhilfs-
werkzeugen. Ein wirtschaftliches und qualitativ hochwertiges Entlacken/Entschichten kann dann
gewahrleistet werden.

Es ist natlrlich nicht immer realisierbar, Spezialverpackungen zu erstellen. Dann werden im Entla-
ckungsbetrieb Standardverpackungen bzw. innerbetrieblich vorhandene Spezialverpackungen ver-
wendet. In der Regel jedoch kommen alle Teile auch wieder in Originalverpackungen, ggf. mit
zusatzlichen, mit dem Beschichter abgesprochenen Zwischenlagen wie Pappe, Korrosionsschutz-
papier, usw. und werden so an den Beschichter zurlick geliefert.

3.3 Entlackung aus chemischer Sicht

Im Gegensatz zum thermischen und mechanischen Entlacken findet beim chemischen Entlacken
eine chemisch-physikalische Reaktion zwischen dem Lackbindemittel und Entlackungsmittel statt.
Die wichtigsten Mechanismen der chemischen Entlackung sind die physikalische Auflésung/Quellung
bzw. chemische Zersetzung des Lackbindemittels.

Die Lackabldsung erfolgt feindispers oder haut-/fladenférmig und wird im Wesentlichen durch die
chemische Wechselwirkung des Entlackungsmittels zum Lackbindemittel bestimmit.

Die chemische Zersetzung verlauft je nach Lackbindemittel Gber unterschiedliche Reaktionen wie
z.B. die Verseifung von Polyestern:

HO-[OC-CyH,-COO-CyH,-0-],H + 2n NaOH —» n NaOOC-C,H,-COONa + n HO-C,H,-OH + n H,0

Polyester-Bindemittel Lauge geldstes Bindemittel Dialkohol Wasser
Hautférmige Ablésung durch Feindisperse Ablosung durch
Unterwanderung/Aufquellen chemische Zersetzung

Entlackungsmittel /.\T‘ Entlackungsmittel /\/ A
X "~
Lagkfim g\ Lackiim ~ \ N wX o> D
AN < X
. &/ \ L AT SN T
b WR ¥ -
S —— I e ~\
P | P |
Eindringen und i v andi Angreifen der i i Vollstandi
Untergrund Unterwandern Abheben und Untergrund Oberflache Eindringen Zersetzung

AufreiRen des und Zersetzen der Bindemittel-
Lackfilms Molekiile
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5. ) e

Hautférmige Abldsung Feindisperse Ablésung

Materialvertraglichkeit verschiedener Substrate:

Metallische Oberflachen (z.B. Aluminiumlegierungen):

Im Entlackungsvorgang werden durch chemische Reaktion Lackbindemittel umgesetzt und zerstort.
Bei Wassereintrag in das Entlackungsmedium (z.B. nasse Teile) oder falsche Prozessfuhrung (falsche
Zugabe hoch alkalischer Additive) kommt es zu einem Angriff auf die Substratoberflache.

2AI+6H,0 —2APF*"+6 OH + 3 H,

Metall Wasser gelostes Metall Lauge Wasserstoff

Konversionsschichten:

Konversionsschichten (Phosphat-, Chrom (VI/II1)-, Oxidhaltig etc.) sind in allen wasserig-alkalischen
Entlackungsmitteln 16slich. Im Gegensatz dazu gelten diese Schichten in ausgewahlten Entlackungs-
mitteln auf Losemittelbasis als weitestgehend unléslich.

Kunststoffe als Substratoberflachen:

Bei der Entlackung von Kunststoffen kann es zu vielfaltigen Problemen kommen, wie Zersetzung der
Polymere, Herauslésen von Weichmachern, Eindringen des Entlackungsmittels in das Substrat. Eine
Entlackung fehlbeschichteter Produktionsteile ohne Veranderung ihrer Eigenschaften ist daher nach
heutigem technischem Stand nicht mdglich.

Bei sonstigen Teilen ist eine vorherige Prifung unumganglich.
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4. Verfahren der Entlackung und deren Einfluss auf den Grundwerkstoff

Die Entlackung kann in die vier nachfolgenden Kategorien eingeteilt werden:

4.1 Losemittel-Entlackung wasserfrei (Softentlackung)

Dies wird als die schonendste Entlackung angesehen und fiir hochwertige Teile aus Leichtmetall,
Zinkdruckguf, Buntmetall, oder verzinktem Blech eingesetzt.

In der Regel greift eine fachgerechte Softentlackung den metallischen Grundwerkstoff nicht an; auch
anorganische Konversionsschichten (Chromat, Phosphat) werden kaum angegriffen. Sie missen

aber vor einer Wiederbeschichtung entfernt werden.

4.2 Alkalische oder saure Entlackung (teilweise wasserfrei oder mit Losemitteln gemischt)

Die wasserhaltigen, alkalischen Entlackungen sind fir Eisen-/Stahllegierungen und Buntmetalle ohne
Oberflachenveranderungen einsetzbar. Phosphatschichten werden jedoch zerstért und missen neu
aufgebaut werden.

Die Saureentlackung (wasserfrei) ist fur Eisenwerkstoffe und auch fur Aluminium einsetzbar. Kon-
versionsschichten auf den Metallen werden angegriffen bzw. entfernt. Die Teile sind ohne temporaren
Korrosionsschutz sehr korrosionsanfallig.

Spritzverfahren Tauchverfahren
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4.3 Thermische Entlackung (Entlackungsofen oder Wirbelbett)

Mit der thermischen Entlackung werden im Allgemeinen Lackierbetriebsmittel wie Haken, Gitterroste
und Skids entlackt. Hierbei sind je nach Substrat im Geflige Veranderungen mdéglich, sowie Veran-
derungen von Magnet- oder Federeigenschaften.

Die thermische Entlackung lauft in einem engen geregelten Prozellfenster ab und ist als abwasser-
freies Verfahren umweltvertraglich.

Ofen fur die thermische Entlackung
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4.4 Mechanische Entlackung (Wasserhochdruck oder Strahlen)

Bei dem Wasserhochdruckentlacken werden die Lacke durch einen Wasserstrahl mit ca. 800-2500
bar vom Werkstlick geschalt. Das Wasser kann Uber ein aufwendiges Filtersystem mit Lackaustrag
im Kreislauf genutzt werden.

Beim Strahlen wird das Strahlgut mit Schleuderradern oder mit Druckluft auf die Werkstlicke aufge-
bracht. Als Strahlgut wird z.B. Stahlkorn, Sand, Glasperlen oder Kunststoffgranulat eingesetzt. Je
nach Einsatz des Strahimittels entstehen blanke Oberflachen mit unterschiedlichen Rauhtiefen. Die
Oberflachenfestigkeit bzw. Dichte kann vom Strahlprozess auch beeinflusst werden. Die Strahimittel
werden bis zu einer vorgewahlten Kérnung im Kreislauf betrieben, zu feines Strahlgut, Lackstiickchen
und Metallabrieb werden ausgefiltert.

Die Eignung der Verfahren hangt stark von der Geometrie der Teile und der zu entfernenden Be-
schichtung ab.

Durchlaufstrahlanlage Durchlaufstrahlanlage 35 m lang

Freistrahlhaus (Kugelstrahltechnik)
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5. Nachbehandlung und Oberflachenqualitat nach dem Entlackungsprozess
5.1 Chemische Nachbehandlung

Nach dem chemischen Entlackungsprozess wird das Entlackungsgut wie folgt nachbehandelt:
* Vorspulen mit Wasser
* Bearbeiten mit Wasserhochdruck
* Nachspllen

Je nach Kundenanforderung sind zusatzliche Arbeitsgange notwendig:
* Trocknen (bei Bedarf)
* Beizen/ Entrosten
* temporarer Korrosionsschutz (Passivieren)
» Langzeitkonservierung (Olen)

Aluguss- Getrlebegehause nach dem Vor und nach dem Reinigungsprozess
Entlackungsprozess

5.2 Mechanische Nachbehandlung (Strahlen)

Diese Nachbehandlung wird meist nach der thermischen Entlackung eingesetzt, wobei Zunder und
Aschereste gleichermalien entfernt werden.

Teile, die nach dem Entlacken tiefgehende Korrosionsspuren aufweisen, werden auch meist gestrahit.
Wenn eine korrosionsfreie Oberflache gewlnscht wird, ist nach dem Strahlen eine Passivierung oder
Konservierung erforderlich.

Hangebahn- Strahlanlage Kugelstrahltechnik
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5.3 Korrosionsschutz
5.3.1 Konversionsschicht als Transportschutz

Bei schonenden chemischen Entlackungsverfahren bleiben anorganische Konversionsschichten zu-
meist teilweise erhalten, das gilt besonders fiir Chromat-, Phosphatverbindungen und Eloxalschich-
ten, die damit einen kurzfristigen Korrosionsschutz wahrend des Transports und der
Zwischenlagerung bieten.

Die neuen organischen Konversionsschichten, die als Chromatersatz im Einsatz sind, I6sen sich al-
lerdings in den Entlackungsmitteln auf. Es ist daher die Aufbringung eines temporaren Korrosions-
schutzes erforderlich.

In jedem Fall aber mussen vor dem erneuten Lackaufbau die alten Konversionsschichten entfernt
und neu aufgebaut werden, um qualitativ gleichwertige Eigenschaften zu erhalten.

5.3.2 SchutzmafRnahmen (temporarer Korrosionsschutz auf blanken Metallen)

Es werden im Wesentlichen zwei Arten unterschieden: wasserige Passivierung oder nicht wasser-
mischbare Wasserverdrangungsmittel.

Bei der wasserigen Passivierung werden meist amin-, phosphat- oder nitrithaltige Produkte einge-
setzt. Diese stdren im Allgemeinen die nachfolgende chemische Lackvorbehandlung nicht. Zur Dar-
stellung von langerfristigem Korrosionsschutz werden Emulsionen von Olen oder Wachs-
komponenten eingesetzt. Diese Produkte sind allerdings schwer entfernbar.

Die Wasserverdrangungsmittel bilden auf dem Werkstlick einen flissigen Schutzfilm der je nach Pro-
dukteinstellung mehr oder weniger stark verdunstet. Oft wird den Produkten als nicht fliichtige Kom-
ponente ein Korrosionsschutzdl zugegeben.

Eine fachgerechte Entfernung der Konservierung setzt das Vorhandensein eines geeigneten Vorbe-
handlungsverfahrens voraus. Sinnvollerweise sollte ein Vorversuch die Wirkungsweise klaren, um
Fehlbeschichtungen zu vermeiden.

Galvanisch verzinkte Teile nach dem Entlackungsprozess
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6. Qualitatssicherung

Die Inhaber des Qualitatszeichens haben sich zur Qualitatssicherung in Form von regelmaRigen Pri-
fungen und deren Dokumentation verpflichtet.

Die regelmaRige Uberwachung der Entlackungsbetriebe und die Einhaltung der vorgeschriebenen
Eigenkontrollen Gbernimmt ein vom VOA bestimmtes unabhangiges Prufinstitut. Aufgrund der Prif-
ergebnisse des Instituts und der Priifung im Prifausschuss des VOA wird das Qualitatszeichen fir
einen in den Richtlinien bestimmten Zeitraum erteilt.

Das bedeutet: Sowohl die Entlackungsbetriebe als auch die Entlackungsmittelhersteller unterwerfen
sich der Fremduberwachung.

Fur die QUALISTRIP-Zulassung eines Entlackungsmittels werden - ebenfalls durch ein unabhangiges
Institut - die Anforderungen der Qualitatsbestimmungen an das Entlackungsmittel Gberprift.

Jeder Entlackungsbetrieb arbeitet nach den aktuellen Qualitats- und Prifvorschriften fir die indus-
trielle Entlackung des internaltionalen Qualitatszeichens QUALISTRIP und erhélt eine zeitlich befris-
tete Lizenz vom VOA.

In diesen Qualitats- und Priufvorschriften ist fur den Entlackungsbetrieb insbesondere geregelt:

1. Anforderungen an die Entlackungsmittel

2. Anlagentechnische Voraussetzungen

3. Anforderungen an das zu entlackende Material
4. Anforderungen an den Entlackungsprozef}

5. UberwachungsmaRnahmen

6. Anforderungen an die entlackten Teile

7. Anforderungen an Verpackung und Versand

7. Wege zum Erwerb des internationalen Qualitiatszeichens QUALISTRIP

Die Voraussetzung um das Qualitatszeichen QUALISTRIP verliehen zu bekommen ist das Durch-
laufen des Priifprozesses im Sinne der aktuellen Qualitats- und Prifvorschriften des Qualitatszei-
chens und die Anerkennung durch den VOA. Entlackungsbetriebe erhalten eine befristete Lizenz im
Sinne der Qualitats- und Prifvorschriften. Entlackungsmittelhersteller eine Zulassung.

Die Mitgliedschaft im VOA steht fur ordentliche oder fordernde Mitglieder offen. Ordentliches Mitglied
kann im Bereich der Entlackung jeder Entlackungsbetrieb und Lackierbetrieb mit eigener Entlackung
werden.

Entlackungsmittelhersteller kdnnen nur als Férdermitglieder in den VOA aufgenommen werden.

Genauere Informationen zum VOA und QUALISTRIP sind auf der Homepage des VOA:

www.voa.de
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