Wachse im Korrosionsschutz

Korrosionsschutzwachs fiir die Hohlraumkonservierung

Korrosion verursacht allein in
Deutschland jéahrlich Kosten in
Milliardenhéhe.  Alle  Wirt-
schaftsbereiche sind betroffen.
Korrosion und Folgekosten
durch Produktions- oder Leis-
tungsausfalle summieren sich
zu einem gesamtwirtschaftli-
chen Schaden von etwa 4%
des Bruttosozialprodukts.

Hohlraumkonservierungen auf
Mineral6lbasis und steinschlag-
bestandiger Unterbodenschutz
fanden schon in den sechziger
Jahren Einzug in die Automobil-
industrie. Allein fur die europai-
sche PKW-Produktion werden
jéhrlich ca. 15000 t Hohlraum-
konservierung verwendet. Da
die Laufleistungen steigen, die
Blechdicken abnehmen, Nie-
derschlage zunehmend ag-
gressiver wirken (»saurer Re-
gen«) und die Garantiezeiten
gegen Durchrosten Uber 10
Jahre hinaus ausgedehnt wer-
den, nimmt die praktische Be-
deutung dieser Korrosions-
schutzmaBnahmen zu.

Die  Hohlraumkonservierung
hat die Funktion, die schon
durch KTL (Kathodische Tauch-
lackbeschichtung) beschichte-
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ten Karosseriehohlrdume vor
dem Angriff der Feuchtigkeit,
hervorgerufen durch Spritzwas-
ser, Salzwassernebel im Win-
terfahrbetrieb und Kondens-
wasser, zu schitzen. Dies gilt
vor allem flir problematische
Stellen wie z.B. Spalte, Schnitt-
kanten und Risse im KTL. Als
Hohlraumkonservierungsmittel
eignen sich z.B. dinnflussige
wachsartige Produkte mit ho-
hem Penetriervermégen, also
der Fahigkeit, gut in schmale
Spalte zu kriechen. Eine niedri-
ge Oberflachenspannung die-
ser Flussigkeit begunstigt das
Kriechvermégen in Falzen und
Spalte. Feuchtigkeitsfilime wer-
den verdrangt und es kommt zu
einem engen Kontakt zwischen
dem KTL, dem mdglicherweise
ortlich ungeschitzten, blanken
Metall und dem Korrosions-
schutzprodukt.

Zu den Hauptbestandteilen ty-
pischer  Hohlraumkonservie-
rungsprodukte gehdren Wach-
se, Polymere, Metallseifen, Mi-
neraléle und Inhibitoren. Sie
sollen die Filmeigenschaften,
Hydrophobie, Konsistenz, Thi-
xotropie sowie den Korrosions-
schutz glinstig beeinflussen.




Tab. 1: Eigenschaften des Korrosionsschutzwachses WARAPOUND

M 31
Parameter Typische Werte
Korrosionsschutzwachs
WARAPOUND M 31
Tropfpunkt 98,1°C
Erstarrungspunkt 85°C
Viskositét (120°C) 10,3 mPa's
Farbe braun
Wirkstoffgehalt 100%
Kondenswassertest DIN 50017-KK, 240 h entspricht
Salzspriihnebeltest DIN 50021-SS, 240 h entspricht
Korrosionswechseltest, 30 Zyklen entspricht

Neben paraffinischen Kompo-
nenten, wie sie in derartigen
Metallschutzprodukten und
Flutwachsen ublich sind, ent-
hélt Warapound M 31 Polyme-
re und weitere Spezialwachse
zur préazisen Einstellung des
Haftvermégens, der Hydropho-
bie sowie der Thixotropie. Dar-
Uberhinaus enthélt das Korrosi-
onsschutzwachs verschiedene
Korrosionsinhibitoren, die z.T.
gleichzeitig grenzflachenaktiv
wirken und die Oberflachen-
spannung herabsetzen. Die
eingesetzten Inhibitoren haften
stark an der Metalloberflache
und bilden einen sehr festen,
korrosionsresistenten Film mit
langer Schutzdauer. Typische
Eigenschaften des neuen Kor-
rosionsschutzwachses M 31
sind in Tab. 1 aufgelistet.
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Korrosionsschutzwachs fiir
Lésemittel basierte Disper-
sionen

Wachsartige Korrosionsschutz-
mittel verwendet man nicht nur
zur Konservierung von Hohl-
rdumen, sondern auch als
Unterbodenschutz sowie zum
Konservieren von Ersatzteilen
und Blechen. Sie werden auch
als I6semittelhaltige Beschich-
tungsdispersionen auf die zu
schitzenden Flachen aufge-
bracht: Durch Verdampfen des
Lésemittels bildet sich ein ver-
festigter Korrosionsschutzfilm.
Ublicherweise sind in den Re-
zepturen flr die verschiedenen
Anwendungen Hilfsstoffe wie
Inhibitoren, Mineral- oder Sili-
kondl, Stearate und Harze ent-
halten. Warapound 6211 wirkt
stark dispergierend auf Paraffi-




Tab. 2: Eigenschaften des Korrosionsschutzwachses WARAPOUND
6211

Parameter Typische Werte
Korrosionsschutzwachs
WARAPOUND 6211
Séurezahl 10-14 mg KOH/g
Verseifungszahl 17-21 mg KOH/g
Erstarrungspunkt 93 -99°C
Viskositét (120°C) 120 - 160 mPa-s
Farbe weiB-elfenbein
Wirkstoffgehalt 100%

ne und Mikrowachse. Die Dis-

persionen hinterlassen beim Volpker Montanwachs GmbH
Antrocknen dichte Wachsfilme, FabrikstraBe 1

die auch gegen aggressive Me- D-39393 Volpke

dien bestandig und undurch- www.montanwachs.com
|assig sind.

Zur Herstellung von feinteiligen Technisch:
Wachsdispersionen  schmilzt Dr. Lutz Matthies

man Warapound 6211 zusam- Tel: +49-39402-962-29

men mit den anderen Wachsen Email:  lutz.matthies@montan
bei ca. 110°C. Dann fiigt man wachs.de

unter leichtem Rihren das L6-
semittel in solcher Geschwin-
digkeit zu, dass eine klare L6-
sung entsteht. Dabei sollte eine
Temperatur von 75 - 80°C nicht
unterschritten werden. An-
schlieBend kihlt man die klare
Wachslésung bis zur beginnen-
den Tribung und lasst dann
langsam erkalten. Warapound
6211 fallt in Form von extrem
feinen Teilchen aus, wenn die
heiBen Losungen unter Rihren
abgekihlt werden. Es bilden
sich dunnflissige, nur wenig
stockende Wachsdispersionen.

Dr. Anke Umbreit

Tel: +49-39402-9 62-30

Email: anke.umbreit@montan
wachs.de

Kaufménnisch:

Dipl.-Ing. Peter Voigt

Tel: +49-39402-962-16

Email: voigt@montanwachs.de
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