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1 Uber dieses Handbuch

Anwendungsbereich

Oberflachenbehandlungen insbesondere fir den Korrosionsschutz nehmen einen immer grofBeren Stellenwert ein. Dieses
Handbuch soll Gber die Oberflachenbehandlung fir Gerdte der SAMSON AKTIENGESELLSCHAFT informieren und bei
der Auswahl eines geeigneten Systems unterstitzend helfen.

Giiltigkeit

Dieses Handbuch gilt fir Ventiltechnik und Anbaugerdte der SAMSON AKTIENGESELLSCHAFT.
Weitere Informationen zu den Gerdten konnen den jeweiligen Typenbldttern entnommen werden.

BestimmungsgemaBe Verwendung
Dieses Handbuch soll Planer und Anwender in die Lage versetzen, ein passendes Beschichtungssystem fir die gewinschte
Anwendung des Stellventils oder Anbaugerdts auszuwdahlen.

Die Inbetriebnahme und Wartung der einzelnen Gerdte darf nur durch qualifiziertes Fachpersonal erfolgen. Siehe hierzu
die jeweilige Einbau- und Bedienungsanleitung des Gerdits, sowie die Lackierungsspezifikation.
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2 Allgemeines zur Oberflachenbehandlung
2.1 Begriffe

Stellventile werden in vielfdltigen Anwendungen und an unterschiedlichen Standorten eingesetzt. An jedem einzelnen
Standort herrschen andere Anforderungen an die Oberflachenbeschaffenheit. Eine mogliche Bauteilschadigung wird durch
die Folgereaktion, die Korrosion, verursacht. Egal ob abrasiver Verschleif3 oder eine korrosive Umgebung vorliegen, fir
jede Anwendung bietet SAMSON eine passende Losung um die Oberflache optimal zu schitzen.

Was ist Korrosion?

Mit dem Begriff Korrosion verbindet sich im allgemeinen Sprachgebrauch ein Vorgang, der an Werkstoffen zu einer
Schadigung, oft auch zum Versagen eines technischen Produkts, fhrt.

Hierbei wird Korrosion als die Reaktion eines Werkstoffs mit seiner Umgebung definiert. Sie fihrt zu einer messbaren
Verdnderung des Werkstoffs und kann eine Beeintréchtigung der Funktion des Bauteils bewirken.

Die Reaktion kann durch Umwelteinflisse sowie mechanische und dynamische Belastungen beeinflusst werden.

Komplexbelastung

mechanisch chemisch
Gleitverschleif3 Verschleif3korrosion
Rollverschleif3 Reibkorrosion
Walzverschleif3

. Schwingungsverschleif3 Korrosion

Verschleif Kavitationsverschleif3 DIN EN ISO 8044
Erosionsverschleif3
Stromungsverschleif3 Kavitationskorrosion
Strahlverschleif3 Erosionskorrosion

Es kann zwischen verschiedenen Erscheinungsformen, wie zum Beispiel Risskorrosion, Lochkorrosion, Muldenkorrosion und
Flachenkorrosion sowie mannigfachen Korrosionsursachen unterschieden werden.

Ein Korrosionsschaden tritt dann ein, wenn die Funktion eines Bauteils beeintrachtigt oder der vollstandige Verlust der
Funktionsfahigkeit eingetreten ist.
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2.2 Schutzdaver und Korrosionsschutzkategorie

Nach DIN EN ISO 12944-1 konnen verschiedene Schutzdauern sowie nach Teil 2 Korrosivitatskategorien fur
Lackierungssysteme festgelegt werden.
Bei der Schutzdauer handelt es sich nicht um eine Gewdhrleistungszeit. Die Schutzdauer ist ein technischer Begriff, der
dem Auftraggeber helfen kann, ein Instandsetzungsprogramm festzulegen. Sie beschreibt eine Zeitspanne, in der ein be-
schichtetes Bauteil vor Korrosionsschaden geschitzt ist.

DIN EN ISO 12944-1 Zeitspanne
Schutzdaver

Niedrig (L) bis zu 7 Jahre
Mittel (M) 7 bis 15 Jahre
Hoch (H) 15 bis 25 Jahre
Sehr hoch (VH) Uber 25 Jahre

Korrosivitatskategorien sollen dazu beitragen, einheitliche Standards bei der Einteilung verschiedener Umgebungs-
bedingungen zu liefern. Dadurch wird die Auswahl eines geeigneten Beschichtungssystems fir einen bestimmten
Anwendungsfall unterstitzt.

DIN EN ISO 12944-2

Typische Umgebungsbedingungen

Korrosivitatskategorie

C1 - unbedeutend Geheizte Gebdude mit neutraler Atmosphdre

C2 - gering Atmosphdre mit geringer Verunreinigung und ungeheizte Gebdude, in denen Kondensation auftreten kann

D= it Stadt- und |ngiusfri?qu05|o'hdre, mdfige Verunrt?inigung durch Schwefe|.di'oxid, Kustenbereiche mit geringer Salzbelas-
tung, Produktionsrdume mit hoher Luftfeuchtigkeit und etwas Luftverunreinigung

C4 - stark Industrielle Bereiche und Kiistenbereiche mit mafliger Salzbelastung, Chemieanlagen, Schwimmbdder

C5 - sehr stark

Industriebereiche mit hoher Luftfeuchte und aggressiver Atmosphdre, Kistenatmosphdre mit hoher Salzbelastung,
Gebdude oder Bereiche mit nahezu stindiger Kondensation und mit starker Verunreinigung

Offshore-Bereiche mit hoher Salzbelastung und Industriebereiche mit extremer Luftfeuchte und aggressiver Atmosphdre

CAS O sowie subtropische und tropische Atmosphdire

Im1 SiBwasser: Flussbauten, Wasserkraftwerke

Im2 Salz- oder quck.wussel": quserberijhrf'e Stahlbauten ohne kathodischen Korrosionsschutz
(z. B. Hafenbereiche mit Stahlbauten wie Schleusentoren, Schleusen oder Molen)

Im3 Erdreich: Behdlter im Erdreich, Stoh|spundw6nde, Stahlrohre

Imd Salz- oder Brackwasser: wasserberihrte Stahlbauten mit kathodischem Korrosionsschutz

(z. B. Offshore-Anlagen)
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3 Oberflachenbehandlung bei SAMSON

Durch Korrosion kdnnen hohe wirtschaftliche Verluste ent-
stehen. Auch Umweltschdden sind nicht auszuschlief3en.
Um der korrosionsbedingten Bauteilschadigung entgegen-
zuwirken, wird bei SAMSON unter kontrollierten Prozess-
und Umgebungsbedingungen, wie zum Beispiel Temperatur-
und Luffeuchtigkeitsmessung, in einem beheizten Gebdude
die Oberflachenbehandlung nach  Vorgaben der
Lacklieferanten durchgefihrt.

Fortlaufende und prozessbegleitende Tests sichern zudem
einen gleichbleibend hohen Standard der Oberflchen-
behandlung.

3.1 Oberfléchenvorbehandlung

Fir einen bestandigen und lang anhaltenden
Korrosionsschutz ist eine optimale Vorbehandlung der
Oberflache notwendig. Verwendete Verfahren konnen der
folgenden Abbildung entnommen werden und sind in den
Beschichtungssystemen angegeben.

Reinigen mit Wasser, mit Losemitteln und chemische Reinigung
gem3 DIN EN 1SO 12944-4 Abschnitt 6.2

Spilen im galvanischen Prozess Alkalisches Entfetten

Enffetten in Losemittel Beizen mit Sdure

Oberfléchen mit metallischen Uberziigen
gemdB DIN EN ISO 12944-4 Abschnitt 5.3

» .
Zink-Uberzug irisierend passivieren
Oberfléchen mit chemischer Behandlung
' gemdf3 DIN EN ISO 12944-4 Abschnitt 5.6

Aluminium passivieren Phosphatieren

Mechanische Reinigung
gemaB DIN EN ISO 12944-4 Abschnitt 6.3

Strahlen

v

Beschichtungssystem
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4 Beschichtungssysteme

4.1 Lackierverfahren - Allgemeine Beschreibung
4.1.1 Pulverbeschichtung
Bei der Pulverbeschichtung wird die Farb- bzw. Schutzschicht mittels Pulverlack aufgetragen. Dabei wird das Pulver durch

elektrostatische Aufladung des Untergrundes gleichmaflig auf dem Werkstiick verteilt und anschlief3end in einem Ofen
ausgehartet.

Vorteile des Verfahrens:

® Frei von flichtigen Anteilen

= Keine Losemittelemission

= Weniger toxische Abfdlle

= Minimale Lackabfdlle und hohe
Materialausbeute (bis zu 98 %)
durch Pu|verrijckfijhrung

= Hohe Beschichtungsqualitct

= Hohe Haftung auf dem Substrat
m Hohe erreichbare Schichtdicke

® Hoher Automatisierungsgrad maglich
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4.1.2 Nasslackierung - Druckluftspritzen

Als Nasslacke werden flissige Substanzgemische bezeichnet, die nach der Trocknung auf der Oberflache der Werkstiicke
eine fest haftende, geschlossene Schicht bilden. Je nach Verwendungszweck enthdlt die Schicht Farbstoffe, Pigmente,
Fullstoffe, Weichmacher, Harze oder Bindemittel. Neben der Farbgebung hat die Lackschicht auch eine Schutzfunktion
gegen Beschadigungen wie Kratzer und Bauteilschaden durch Korrosion.

Vorteile des Verfahrens:

= Gut geeignet bei Einzel- und Kleinserienfertigung

® Mehrschichtsysteme mit variablen Schichtaufbauten maglich

= Vielseitig hinsichtlich Lack- und Bauteilwechsel

= Behandlung von warmeempfindlichen Bauteilen maglich

= Farbgebung gemaf3 Kundenwunsch auf Anfrage maglich
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4.2 Beschichtungssysteme fir Ventiltechnik
4.2.1 Korrosivitatskategorie bis C3 und Schutzdauer , Mittel”

Standard-Beschichtungssystem gemdB DIN EN 1SO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 1a
Typische Umgebung — Stadt- und Industrieatmosphdre mit méfliger Schwefeldioxidbelastung
— Kustenatmosphdre mit geringer Salzbelastung
— Produktionsréume mit hoher Lufifeuchte und gewisser Luftverunreinigung
Werkstoffe Stahl, Edelstahl und Aluminium
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfliche Phosphatiert, Zink-Uberzug irisierend passiviert, Edelstahl gebeizt, Aluminium passiviert
Systembeschreibung
1. Schicht | Beschichtungsmaterial | Pulverlack auf Basis von Epoxid-Polyesterharz (Mischpulver)
Schichtdicke NDFT 100 pm
Applikationstechnik Pulverbeschichtung
Gesamtschichtdicke NDFT 100 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton Bei Sonderfarbwunsch alternatives Beschichtungssystem wahlen.

Standard-Beschichtungssystem gemdB DIN EN ISO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 2a
Typische Umgebung — Stadt- und Industrieatmosphdre mit méafiger Schwefeldioxidbelastung
— Kistenatmosphdre mit geringer Salzbelastung
— Produktionsrdume mit hoher Luftfeuchte und gewisser Luftverunreinigung
Werkstoffe Stahl
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfléiche Phosphatiert, Trockeneisstrahlen
Systembeschreibung
1. Schicht | Beschichtungsmaterial | 2K-Grundierung auf Epoxidharzbasis, zinkreich
Schichtdicke NDFT 60 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
2. Schicht | Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 60 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 120 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton spezielle Farben (RAL, Munsell, BS usw.) auf Anfrage

bei RAL-Farben sind Perl- oder Leuchteffekifarben ausgeschlossen
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Beschichtungssystem fiir Sonderanforderungen gemaf DIN EN I1SO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 2b
Typische Umgebung — Stadt- und Industrieatmosphdre mit mafiger Schwefeldioxidbelastung
— Kustenatmosphdre mit geringer Salzbelastung
— Produktionsréume mit hoher Luftfeuchte und gewisser Luftverunreinigung
Werkstoffe Stahl, Edelstahl und Aluminium
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfléiche Zink-Uberzug irisierend passiviert, Edelstahl gebeizt, Aluminium passiviert, Trockeneisstrahlen
Systembeschreibung
1. Schicht | Beschichtungsmaterial | 2K-Grundierung auf Epoxidharzbasis (zinkfrei)
Schichtdicke NDFT 40 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
2. Schicht | Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 80 ym
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 120 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton spezielle Farben (RAL, Munsell, BS usw.) auf Anfrage

bei RAL-Farben sind Perl- oder Leuchteffekifarben ausgeschlossen

Standard-Beschichtungssystem gemdfB DIN EN I1SO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 2¢
Typische Umgebung — Stadt- und Industrieatmosphdire mit méfliger Schwefeldioxidbelastung
— Kustenatmosphdre mit geringer Salzbelastung
— Produktionsréume mit hoher Lufifeuchte und gewisser Luftverunreinigung
Werkstoffe Stahl
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfliche Phosphatiert
Systembeschreibung
1. Schicht | Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 120 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 120 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton Bei Sonderfarbwunsch alternatives Beschichtungssystem wahlen.
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4.2.2 Korrosivitatskategorie bis C4 und Schutzdauer ,Niedrig”

Beschichtungssystem fiir Sonderanforderungen gemafB DIN EN I1SO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 1b
Typische Umgebung — Industrieatmosphdre und Kiistenatmosphdre mit maf3iger Salzbelastung
— Innenréume wie z. B. Chemieanlagen, Schwimmbdder und kiistennahe Werften
Werkstoffe Stahl, Edelstahl und Aluminium
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfliiche Phosphatiert, Zink-Uberzug irisierend passiviert, Edelstahl gebeizt, Aluminium passiviert
Systembeschreibung
1. Schicht | Beschichtungsmaterial | Pulverlack auf Basis von Epoxid-Polyesterharz (Mischpulver)

Schichtdicke NDFT

100 pm

Applikationstechnik

Pulverbeschichtung

2. Schicht | Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 30 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 130 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton spezielle Farben (RAL, Munsell, BS usw.) auf Anfrage:

bei RAL-Farben sind Perl- oder Leuchteffektfarben ausgeschlossen

4.2.3 Korrosivitatskategorie bis C5 und Schutzdauver ,Hoch”

Beschichtungssystem fiir Sonderanforderungen gemaB DIN EN I1SO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 03a

Typische Umgebung — Industriebereiche mit hoher Luftfeuchte und aggressiver Atmosphdre und Kistenatmosphdre mit hoher Salzbelastung
— Gebaude oder Bereiche mit nahezu standiger Kondensation und mit starker Verunreinigung

Werkstoffe Stahl, Edelstahl und Aluminium

Anwendungstemperatur max. 120 °C

Vorbehandlung der Oberfliche Phosphatiert, Zink-Uberzug irisierend passiviert, Edelstahl gebeizt, Aluminium passiviert

Systembeschreibung

1. Schicht | Beschichtungsmaterial | Pulverlack auf Basis von Epoxid-Polyesterharz (Mischpulver)

Schichtdicke NDFT

100 pm

Applikationstechnik

Pulverbeschichtung

2. Schicht | Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 140 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
3. Schicht | Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 40 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 280 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton spezielle Farben (RAL, Munsell, BS usw.) auf Anfrage:

bei RAL-Farben sind Perl- oder Leuchteffektfarben ausgeschlossen
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Beschichtungssystem fiir Sonderanforderungen gemaf DIN EN I1SO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 3b
Typische Umgebung — Industriebereiche mit hoher Luftfeuchte und aggressiver Atmosphdre und Kistenatmosphéire mit hoher Salzbelastung
— Gebdude oder Bereiche mit nahezu standiger Kondensation und mit starker Verunreinigung
Werkstoffe Stahl
Anwendungstemperatur bis 120 °C
Vorbehandlung der Oberfléiche Phosphatiert
Systembeschreibung
1. Schicht  Beschichtungsmaterial | Zinkreiche 2K-Grundierung
Schichtdicke NDFT 60 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen

2. Schicht  Beschichtungsmaterial | Eisenglimmerhaltiger 2K-Epoxidharzbeschichtungsstoff
Schichtdicke NDFT 160 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
3. Schicht  Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 60 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 280 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton spezielle Farben (RAL, Munsell, BS usw.) auf Anfrage

bei RAL-Farben sind Perl- oder Leuchteffekfarben ausgeschlossen

Beschichtungssystem fiir Sonderanforderungen gemaB DIN EN I1SO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 3¢
Typische Umgebung — Industriebereiche mit hoher Luftfeuchte und aggressiver Atmosphdre und Kiistenatmosphére mit hoher Salzbelastung
— Gebadude oder Bereiche mit nahezu standiger Kondensation und mit starker Verunreinigung
Werkstoffe Stahl, Edelstahl und Aluminium
Anwendungstemperatur bis 120 °C
Vorbehandlung der Oberfliche Zink-Uberzug irisierend passiviert, Edelstahl gebeizt, Aluminium passiviert
Systembeschreibung
1. Schicht  Beschichtungsmaterial | 2K-Grundierung auf Epoxidharzbasis (zinkfrei)
Schichtdicke NDFT 50 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen

2. Schicht  Beschichtungsmaterial

Eisenglimmerhaltiger 2K-Epoxidharzbeschichtungsstoff

Schichtdicke NDFT 150 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
3. Schicht  Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 80 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 280 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton spezielle Farben (RAL, Munsell, BS usw.) auf Anfrage

bei RAL-Farben sind Perl- oder Leuchteffektfarben ausgeschlossen
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4.2.4 Korrosivitatskategorie bis C5 und Schutzdauer , Sehr Hoch”

Beschichtungssystem fir Sonderanforderungen gemaB DIN EN ISO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 4
Typische Umgebung — Industriebereiche mit hoher Luftfeuchte und aggressiver Atmosphdire und Kiistenatmosphire mit hoher Salzbelastung
— Gebdude oder Bereiche mit nahezu standiger Kondensation und mit starker Verunreinigung
Werkstoffe Stahl
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfliiche Strahlen, Vorbereitungsgrad Sa 2,5 Mittel (G)
Systembeschreibung
1. Schicht  Beschichtungsmaterial | Zinkreiche 2K-Grundierung
Schichtdicke NDFT 60 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen

2. Schicht  Beschichtungsmaterial | Eisenglimmerhaltiger 2K-Epoxidharzbeschichtungsstoff
Schichtdicke NDFT 160 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
3. Schicht  Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 60 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 280 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton spezielle Farben (RAL, Munsell, BS usw.) auf Anfrage

bei RAL-Farben sind Perl- oder Leuchteffekifarben ausgeschlossen

4.2.5 Lackierung von isoliertem und nichtisoliertem Stahl sowie Edelstahl fir hochaggressive
Umgebungsbedingungen und Tieftemperaturanwendungen (kryogene Umgebungsbedingungen)

Beschichtungssystem fir Sonderanforderungen gemaB DIN EN ISO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 8

Typische Umgebung Atmosphdrische Umgebungsbedingungen (innen und auf3en) mit zuscitzlichen Belastungen durch erhchte oder hohe
Temperaturen

Werkstoffe Stahl und Edelstahl

Betriebstemperatur

-196 bis +230 °C

Anwendungstemperatur max. 230 °C
Vorbehandlung der Oberfléiche Strahlen, Vorbereitungsgrad Sa 2,5 Mittel (G)
Systembeschreibung
1. Schicht | Beschichtungsmaterial | Epoxid Phenolharz
Schichtdicke NDFT 125 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen

2. Schicht | Beschichtungsmaterial | Epoxid Phenolharz
Schichtdicke NDFT 125 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen

Gesamtschichtdicke NDFT 250 pm

Standardfarbe Grau, Rosa oder Olivgrau

Sonderfarbton
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4.2.6 Hochtemperaturbesténdige Systeme

Beschichtungssystem fiir Sonderanforderungen gemaB DIN EN I1SO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 5

Typische Umgebung — Atmosphdrische Umgebungsbedingungen (innen und auBBen) mit zusdtzlichen Belastungen durch hohe Temperaturen
— Trockene Warme”

Werkstoffe Ventilkdrper aus Stahl

Betriebstemperatur 120 bis 540 °C

Anwendungstemperatur max. 540 °C

Vorbehandlung der Oberfliche Phosphatiert

Systembeschreibung

1. Schicht | Beschichtungsmaterial | Ethylsilicat-Zinkstaub-Grundbeschichtungsstoff

Schichtdicke NDFT

75 pm

Applikationstechnik

Druckluftspritzen

2. Schicht | Beschichtungsmaterial

Hochtemperaturbesténdiges Siliconharz

Schichtdicke NDFT

25 ym

Applikationstechnik

Druckluftspritzen

3. Schicht | Beschichtungsmaterial | Hochtemperaturbestindiges Siliconharz
Schichtdicke NDFT 25 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 125 pm
Standardfarbe Aluminium (ca. Weif3aluminium)
Sonderfarbton -

Beschichtungssystem fiir Sonderanforderungen gemaB DIN EN I1SO 12944-2

Beschichtungssystem Nr. 6
Typische Umgebung — Atmosphdrische Umgebungsbedingungen (innen und aufBen) mit zuséitzlichen Belastungen durch hohe Temperaturen
— Trockene Warme”
Werkstoffe Ventilkrper aus Edelstahl
Betriebstemperatur 120 bis 540 °C
Anwendungstemperatur max. 540 °C
Vorbehandlung der Oberfliiche Edelstahl gebeizt
Systembeschreibung
1. Schicht | Beschichtungsmaterial | Hochtemperaturbestdndiges Siliconharz
Schichtdicke NDFT 25 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen

2. Schicht | Beschichtungsmaterial | Hochtemperaturbestandiges Siliconharz
Schichtdicke NDFT 25 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 50 pm
Standardfarbe Aluminium (ca. Weif3aluminium)
Sonderfarbton -
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4.3 Beschichtungssysteme fir Stellventilzubehér
4.3.1 Korrosivitatskategorie bis C2 und bis Schutzdauer ,Hoch”

Lackierung von Aluminium

Beschichtungssystem Nr. 10a
Typische Umgebung — Stadt- und Industrieatmosphdre mit mafiger Schwefeldioxidbelastung
— Kistenatmosphdre mit geringer Salzbelastung
— Produktionsrdume mit hoher Luftfeuchte und gewisser Luftverunreinigung
Werkstoffe Anbaugerdte der Bauarten 373x, 376x, 379x, 476x, 3755 in Aluminiumausfihrung
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfliiche Aluminium passiviert
Systembeschreibung
1. Schicht | Beschichtungsmaterial | Pulverlack auf Basis von Epoxid-Polyesterharz (Mischpulver)
Schichtdicke NDFT 70 bis 120 pm
Applikationstechnik Pulverbeschichtung
Gesamtschichtdicke NDFT 70 bis 120 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton Bei Sonderfarbwunsch alternatives Beschichtungssystem wdhlen.

Beschichtung von Aluminium mit Sonderfarbwunsch

Beschichtungssystem Nr. 10b
Typische Umgebung — Atmosphdren mit geringer und mdfiger Verunreinigung, hoher Feuchte
— Kustenbereiche mit geringer Salzbelastung
Werkstoffe Anbaugerdte der Bauarten 373x, 376x, 379x, 476x, 3755 in Aluminiumausfihrung
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfléiche Aluminium passiviert
Systembeschreibung
1. Schicht  Beschichtungsmaterial | 2K-Grundierung auf Epoxidharzbasis (zinkfrei)
Schichtdicke NDFT 40 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
2. Schicht  Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 60 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 100 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton spezielle Farben (RAL, Munsell, BS usw.) auf Anfrage

bei RAL-Farben sind Perl- oder Leuchteffekifarben ausgeschlossen
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Lackierung von Edelstahl (nur Farbgebung)

Beschichtungssystem Nr. 11a
Typische Umgebung — Atmosphdren mit geringer und mdfiger Verunreinigung, hoher Feuchte
— Kustenbereiche mit geringer Salzbelastung
Werkstoffe Anbaugerdte der Bauarten 373x, 376x, 379x, 476x, 3755 in Edelstahlausfihrung
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfléiche Edelstahl gebeizt
Systembeschreibung
1. Schicht | Beschichtungsmaterial | Pulverlack auf Basis von Epoxid-Polyesterharz (Mischpulver)
Schichtdicke NDFT 70 bis 120 pm
Applikationstechnik Pulverbeschichtung
Gesamtschichtdicke NDFT 70 bis 120 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton Bei Sonderfarbwunsch alternatives Beschichtungssystem wahlen.

Lackierung von Edelstahl mit Sonderfarbwunsch

Beschichtungssystem Nr. 11b
Typische Umgebung — Atmosphdren mit geringer und mdfiger Verunreinigung, hoher Feuchte
— Kistenbereiche mit geringer Salzbelastung
Werkstoffe Anbaugerdte der Bauarten 373x, 376x, 379x in Edelstahlausfihrung
Anwendungstemperatur max. 120 °C
Vorbehandlung der Oberfliiche Edelstahl gebeizt
Systembeschreibung
1. Schicht  Beschichtungsmaterial | 2K-Grundierung auf Epoxidharzbasis (zinkfrei)
Schichtdicke NDFT 40 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
2. Schicht  Beschichtungsmaterial | 2K-PUR-Deckbeschichtung
Schichtdicke NDFT 60 pm
Applikationstechnik Druckluftspritzen
Gesamtschichtdicke NDFT 100 pm
Standardfarbe RAL 1019 Graubeige
Sonderfarbton spezielle Farben (RAL, Munsell, BS usw.) auf Anfrage

bei RAL-Farben sind Perl- oder Leuchteffektfarben ausgeschlossen
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4.4 Sonderldsungen

Sollte fur Ihren Anwendungsfall nicht das richtige Beschichtungssystem dabei sein oder Sie benétigen einfach einen an-
deren Farbton, kein Problem, sprechen Sie uns an.

Sie benétigen einen anderen Farbton?

RAL 1019 ist der Standardfarbton fir SAMSON-Produkte. Andere Farbtone konnen auf Anfrage fir viele internationale
Standards realisiert werden. Bei Sonderldsungen geben Sie bitte den entsprechenden Farbcode an.

Sie stellen besondere Anforderungen an lhr Beschichtungssystem?
Folgende Sonderldsungen kénnen wir lhnen bieten:

= Beschichtungssysteme nach NORSOK M-501 auf Anfrage

= Sonderlackierungen fir Hoch- und Tieftemperaturanwendungen

= Lackierung entsprechend Ihrer Spezifikation (nach Prifung und Absprache)

= Anpassung der Schichtdicke gemdf3 Kundenvorgabe auf Anfrage (im Rahmen der Herstellerspezifikation)
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5 Prifmethoden

Fir eine gleichbleibend hohe Qualitit werden prozessbegleitend fortlaufend Tests der Beschichtungssysteme durchgefihrt.
Zur Bestdtigung der Qualitéit ksnnen auf Kundenwunsch spezifische Prifungen durchgefihrt und in Abnahmepriifzeugnissen
belegt werden. Eine Uberpriifung der Prifergebnisse durch einen vom Kunden benannten Abnahmebeauftragten ist eben-
falls kein Problem, sprechen Sie uns gerne an. Im Folgenden werden im Rahmen der Lackierarbeiten Ubliche Prifmethoden
aufgefihrt.

Staubtest

Staub oder Rickstande vom Strahlen konnen das Substrat verschmutzen. Sind die Verschmutzungen auf der zu beschich-
tenden Oberflache, kann es hier zu Haftungsstorungen kommen. Mit dem Staubtest kann vor dem Applizieren eines
Beschichtungssystems die Sauberkeit der Oberflache bewertet werden.

= DIN EN ISO 8502-3

Salztest

Losliche Salze und ionenspezifische Kontaminationen, die fir das Auge nicht erkennbar sind, konnen Haftungsstorungen
zwischen dem Substrat und dem Beschichtungssystem verursachen. Mit dem Salztest kann vor dem Applizieren des
Beschichtungssystems die Sauberkeit der Oberflache Gber die elektrische Leitfahigkeit der Salze und ionenspezifischen
Kontaminationen bewerten werden.

= DIN EN ISO 8502-6
= DIN EN ISO 8502-9

Schichtdickenmessung

Bei der Schichtdickenmessung wird die Dicke einer Beschichtung mit einem magnetinduktiven Verfahren nach dem
Trocknungsvorgang ermittelt. Die Messung wird jeweils, wenn vorhanden, auf der Grundierung, der Zwischenschicht sowie
der Deckschicht an definierten Messpunkten angewendet.

= DIN EN ISO 19840
= DIN EN ISO 12944-5

Holidaytest

Fehlstellen wie Risse, Briiche, Blasen- sowie Kraterbildungen konnen die Funktion von Beschichtungssystemen beeintrach-
tigen. Mit dem Holidaytest konnen die Fehlstellen unter Hochspannung mit einer Prifbirste und einem Messgerdt detektiert
werden.

= DIN EN ISO 55670
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Gitterschnittprifung

Die Haftung zwischen dem Substrat und dem Beschichtungssystem ist essenziell fur dessen Funktion. Fir Beschichtungen
mit einer Schichtdicke bis NDFT 250 pm kann mit der Gitterschnittprifung die Haftung subjektiv beurteilt werden. Die
Prifung ist zerstorend und wird an einem Probeblech durchgefihrt.

= DIN EN ISO 2409

X-Cut-Test

Die Haftung zwischen dem Substrat und dem Beschichtungssystem ist essenziell fur dessen Funktion. Fir Beschichtungen
mit einer Schichtdicken ab NDFT 250 pm kann mit dem X-Cut-Test die Haftung subjektiv beurteilt werden. Die Prifung ist
zerstorend und wird an einem Probeblech durchgefihrt.

= ASTM D3359

Pull-Off-Test

Die Haftung zwischen dem Substrat und dem Beschichtungssystem ist essenziell fir dessen Funktion. In Abgrenzung zu
der Gitterschnittprifung und dem X-Cut-Test, wird bei dem Pull-Off-Test die Haftung nicht subjektiv beurteilt, sondern Gber
ein Messgerdt und einen Prifstempel in MPa gemessen. Die Prifung ist zerstorend und wird an einem Probeblech durch-
gefihrt.

= DIN EN ISO 4624

MEK-Test

Der Losungsmittelreibetest wird verwendet, um den Hartungsgrad eines eingebrannten Films durch die Lackfilmbesténdigkeit
gegeniber einem bestimmten Losungsmittel zu bestimmen. Der Losungsmittelreibetest wird unter Verwendung von
Methylethylketon (MEK) als Losungsmittel durchgefihrt. Die MEK-Bestandigkeit bzw. der Aushartungsgrad gilt fir
Lackdecklacke und Grundierungen.

m ASTM D4752
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6 Umweltschutz

Umweltfreundliche Pulverbeschichtung
® Frei von flichtigen Anteilen wie Losungsmitteln

® Durch Pulverriickgewinnung erreichbarer Wirkungsgrad von bis zu 98 %

Abwasserreinigung
= Ausfdllung von Schwermetallen und anderen Schwebstoffen

® pH-Wert-Neutralisierung

= Fachgerechte Entsorgung von Abfdllen




Oberflachenbehandlung

Kompetenz an der Oberfliche

7 Relevante Normen

Norm

Bezeichnung

DIN EN ISO 12944-1:2019-01

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 1: Allgemeine Einleitung

DIN EN ISO 12944-2:2018-04

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 2: Einteilung der Umgebungsbedingungen

DIN EN ISO 12944-3:2018-04

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 3: Grundregeln zur Gestaltung

DIN EN ISO 12944-4:2018-04

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 4: Arten von Oberflichen und Oberfléchenvorbereitung

DIN EN ISO 12944-5:2020-03

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 5: Beschichtungssysteme

DIN EN ISO 12944-6:2018-06

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 6: Laborpriifungen zur Bewertung von Beschichtungssystemen

DIN EN ISO 12944-7:2018-04

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 7: Ausfishrung und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten

DIN EN ISO 12944-8:2018-04

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 8: Erarbeiten von Spezifikationen fiir Erstschutz und Instandsetzung

DIN EN ISO 12944-9:2018-06

Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 9: Beschichtungssysteme und Leistungspriifverfahren im Labor fiir Bauwerke im Offshorebereich

DIN EN ISO 2409:2020-12

Lacke und Anstrichstoffe - Gitterschnittpriifung

DIN EN ISO 2808:2019-12

Beschichtungsstoffe - Bestimmung der Schichtdicke

DIN EN ISO 4624:2016-08

Beschichtungsstoffe — Abreifiversuch zur Bestimmung der Haftfestigkeit

DIN EN ISO 8501-1:2007

Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Oberfla-
chenreinheit - Teil 1: Rostgrade und Oberfléchenvorbereitungsgrade von unbeschichteten Stahloberfléichen und
Stahloberfléichen nach ganzfléchigem Entfernen vorhandener Beschichtungen

DIN EN ISO 8501-2:2002-03

Vorbereitung von Stahloberfldchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Oberfla-
chenreinheit - Teil 2: Oberfldchenvorbereitungsgrade von beschichteten Oberfldchen nach 6rtlichem Entfernen der
vorhandenen Beschichtungen

DIN EN ISO 8501-3:2007

Vorbereitung von Stahloberfléichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der Oberfla-
chenreinheit - Teil 3: Vorbereitungsgrade von Schweif3nchten, Kanten und anderen Fléchen mit Oberflachenunre-
gelmaBigkeiten

DIN EN ISO 8502-3:2017-05

Vorbereitung von Stahloberfléichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Priiffungen zum Beurteilen der
Oberfléchenreinheit - Teil 3: Beurteilung von Staub auf fiir das Beschichten vorbereiteten Stahloberfléichen (Klebe-
band-Verfahren)

DIN EN ISO 8502-6:2020-08

Vorbereitung von Stahloberfléichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Priifungen zum Bewerten der
Oberfléchenreinheit - Teil 6: Losen von wasserldslichen Verunreinigungen zur Analyse - Bresle-Verfahren

DIN EN ISO 8502-9:2020-12

Vorbereitung von Stahloberflichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Priiffungen zum Beurteilen der
Oberflachenreinheit - Teil 9: Feldverfahren zum Bestimmen von wasserloslichen Salzen durch LeitfGhigkeitsmessung

DIN EN ISO 8503-1:2013-05

Vorbereitung von Stahloberfléichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — RauheitskenngrafBen von ge-
strahlten Stahloberfléchen — Teil 1: Anforderungen und Begriffe fiir ISO-Rauheitsvergleichsmuster zur Beurteilung
gestrahlter Oberfléchen

DIN EN ISO 8503-2:2012-06

Vorbereitung von Stahloberfléichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Rauheitskenngrof3en von ge-
strahlten Stahloberfléchen — Teil 2: Verfahren zur Prisfung der Rauheit von gestrahltem Stahl — Vergleichsmusterver-
fahren

DIN EN ISO 8504-2:2020-03

Vorbereitung von Stahloberfléichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Verfahren fir die Oberfléichen-
vorbereitung - Teil 2: Strahlen
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DIN EN ISO 9223:2012-05

Korrosion von Metallen und Legierungen - Korrosivitdt von Atmosphdren - Klassifizierung, Bestimmung und Ab-
schétzung

DIN EN ISO 9717:2018-02

Metallische und andere anorganische Uberziige - Phosphatiiberziige auf Metallen

DIN 50961:2012-04

Galvanische Uberziige - Zinkiberziige auf Eisenwerkstoffen - Begriffe, Korrosionsprifung und Korrosionsbestén-
digkeit

DIN 55633-1:2021-03

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Pulver-Beschichtungssysteme - Bewertung, Ausfihrung
und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten

DIN 55670:2011-02

Beschichtungsstoffe - Priifung von Beschichtungen auf Poren und Risse mit Hochspannung

ASTM D3359-22

Standard Test Methods for Rating Adhesion by Tape Test

ASTM D4752-20

Standard Practice for Measuring MEK Resistance of Ethyl Silicate (Inorganic) Zinc-Rich Primers by Solvent Rub

ISO 19840:2012

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme - Messung der Trockenschicht-
dicke auf rauen Substraten und Kriterien fir deren Annahme

NACE SP0188-2006

Discontinuity (Holiday) Testing of New Protective Coatings on Conductive Substrates







SAMSON AUF EINEN BLICK

MITARBEITER PRODUKTIONSSTANDORTE

— Weltweit 4.500 — SAMSON Deutschland, Frankfurt, seit 1916

— Europa 3.600 Grundstiicks- und Produktionsfléiche insgesamt 150.000 m?2
~ Asien 600 — SAMSON Frankreich, Lyon, seit 1962

- Amerika 200

Grundstiicks- und Produktionsfléche insgesamt 23.400 m?2
— SAMSON Tirkei, Istanbul, seit 1984
MARKTE UND ANWENDUNGEN Grundstiicks- und Produkhonsﬂai:he insgesamt 11.100 m
— SAMSON USA, Baytown, TX, seit 1992

Grundstiicks- und Produktionsfléiche insgesamt 20.000 m?2

— SAMSON Ching, Beijing, seit 1998
Grundstiicks- und Produktionsfliche insgesamt 47000 m2

- Frankfurt am Main 1.900

— Chemie und Petrochemie
— Lebensmittel und Getréinke
— Pharma und Biotechnologie

- Ol und Gas

— Flussigerdgas (LNG) — SAMSON Indien, Distrikt Pune, seit 1999

— Schiffsausriistung Grundstiicks- und Produktionsflciche insgesamt 28.000 m?2
— Energie - SAMSON AIR TORQUE, Bergamo, ltalien

— Industriegase Grundstiicks- und Produktionsfléiche insgesamt 27.000 m?2
3 T'effe’*.‘,Pe“°*“|:f./|Kr>’°g”Weg,‘?'“é‘ge" : ~ SAMSON CERA SYSTEM, Hermsdorf, Deutschland

~ e, LGl el G s B e ey Grundstiicks- und Produktionsfldche insgesamt 14.700 m?

— Metallurgie und Bergbau
— Zellstoff und Papier
- Wassertechnologie

— SAMSON KT-ELEKTRONIK, Berlin, Deutschland
Grundstiicks- und Produktionsflciche insgesamt 1.100 m?

— Andere Industrieanwendungen — SAMSON LEUSCH, Neuss, Deutschland

Grundstiicks- und Produktionsfléiche insgesamt 18.400 m?
PRODUKTE — SAMSON PFEIFFER, Kempen, Deutschland
_ Ventile Grundstiicks- und Produktionsfliche insgesamt 20.300 m?
— Regler ohne Hilfsenergie — SAMSON RINGO, Saragossa, Spanien
— Antriebe Grundstiicks- und Produktionsfléiche insgesamt 19.000 m?
- Sfe||ungsreg|er und Anbaugerdte — SAMSON SED, Bad Rappenau, Deutschland
— Signalumformer Grundstiicks- und Produktionsfléiche insgesamt 10.400 m?

— Regler und Automationssysteme
— Sensoren und Thermostate
— Digitale Losungen

— SAMSON STARLINE, Bergamo, ltalien
Grundstiicks- und Produktionsfliche insgesamt 27.000 m?

— SAMSON VDH PRODUCTS, Niederlande
VERTRIEBSSTANDORTE Grundstiicks- und Produktionsflciche insgesamt 12.000 m?

— SAMSON VETEC, Speyer, Deutschland

= Mehr ls 50 Tochtergesellschafien Grundstiicks- und Produktionsfléiche insgesamt 27.100 m?

in Uber 40 Landern
— Uber 200 Vertretungen

SAMSON AKTIENGESELLSCHAFT

Weismiillerstraf3e 3 - 60314 Frankfurt am Main
Telefon: +49 69 4009-0 - Telefax: +49 69 4009-1507
E-Mail: samson@samsongroup.com

Internet: www.samsongroup.com
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