Eine andere Alternative den Zunder zu entfernen ist das manuelle oder automatische Strahlen. Bauteile
kénnen auf diese Weise vom Zunder befreit und fir die Lackierung vorbereitet werden. Auf das Verrun-
den der Kanten kann aber dennoch nicht verzichtet werden, denn beim Strahlen werden die Kanten
bestenfalls gebrochen, aber nicht verrundet.

Sandstrahlen im Freistrahlhaus Rollengangstrahlanlage

4) Kanten

Jeder Metallzuschnitt erzeugt eine Kante. Die gebrauchlichsten Schnitttechniken erzeugen ein ahnli-
ches Kantenprofil. Das Schneidemedium tritt von oben ein, gefolgt von einer Flanke und endet an der
Austrittstelle mit einem Grat.

Laserkante Laserkanten mit Zunder

Beim Stanzen und Schneiden erzeugt das eindringende Werkzeug an der Oberflache eine Verrun-
dung, gefolgt von einer Schnittflache, die Uber eine Bruchkante in einem Grat endet.

Beim Lasern und Plasmaschneiden entsteht durch den hohen Hitzeeintrag zusatzlich eine Rand-
flachenhartung sowie, je nach verwendetem Gas, eine blauliche Oxidschicht.

Wasserstrahlgeschnittene Kanten zeigen eine ahnliche Gratbildung an der Austrittstelle. Bei gr6-
3eren Blechdicken wird die Schneidekante profiliert und zeigt eine Aufweitung nach unten.

Die Eigenschaften der Schnittkanten sind im VDI Merkblatt 2906 beschrieben. Charakteristisch ist bei
allen Verfahren ein Grat an der Unterseite. Dieser Grat betragt je nach Verfahren zwischen wenigen 1/10
mm beim Stanzen bis zu mehreren mm beim Autogen- oder Plasmaschneiden. Laserschnitte kbnnen im
Bestfall gratfrei sein, aber auch eine 90° Kante ist zu scharf fiir eine perfekte Beschichtung.




Scherschneiden Blechdicke Kanteneinzugshdhe

Schema von Scherschnitten
(Quelle: Matthias Bader / Bader Glattschnitthdhe
Pulverbeschichtungen GmbH)
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Wasserstrahlschneiden o
Blechdicke <@— Strahleintritt

Schema von Wasserstrahlschneiden
(Quelle: Matthias Bader / Bader Schnittflache
Pulverbeschichtungen GmbH)

Schnittgrathéhe

Laserstrahlschneiden

Blechdicke Strahleintritt
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Schema von Laserstrahlschneiden
(Quelle: Matthias Bader / Bader <€— Schnittflache
<

Pulverbeschichtungen GmbH)
WarmeeinfluBzone

Grathéhe Schmelzwurst

Eine Laserzunderschicht an den Materialkanten, geschnitten mittels Sauerstoff, ohne diese vorher me-
chanisch oder mit Saure entfernt zu haben, enthaftet groRflachig unter Belastung an der Kante. Dariiber
hinaus ist die typische Schwachstelle bei der Beschichtung von Kanten die sogenannte Kantenflucht.

,Die Kenntnis physikalischer Effekte hilft, Lackfehler zu
vermeiden. Rost beginnt meist an den Kanten und ist
héufig eine Folge von physikalischen Effekten. Liegt
doch in den meisten Féllen eine Unterbeschichtung der
Kante vor, die eine Folge von hoher Oberflachenspan-
nung des Beschichtungsstoffes ist. Und ist doch eine
hohe Oberfldchenspannung durch das Bestreben der
Flissigkeiten gekennzeichnet, seine Oberflache még-
lichst gering zu halten. Dies wird bei dem Zuriickziehen
des Lackes von der Kante erreicht.”

Versuchsblech mit abgeplatzter Beschichtung an der Quelle: Dr. Roland Somborn, Farbe & Lack, 8/2007
Laserkante S. 47 Vincentz Verlag

Fahrradsténder mit Abplatzungen Kantenflucht Schadensbild durch zu geringe
und Korrosion an der Laserkante Schichtstérke an der Kante




