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Vorwort

(UNTERWASSER-)SCHIFF!
ERLEBNISREICHE SAISONS HABEN IHRE SPUREN HINTERLASSEN ...
ZEIT FUR EIN REFIT. VON HANDWERKERN, DIE IHR FACH VERSTEHEN.

OSMOSE UND KORROSION

Peter und Kirsten Wrede

IMMER GEHT ES UM DEN SCHUTZ IHRES SCHIFFES

Wir sind die Spezialisten fur die Unterwasserschiff-
Sanierung von Yachten. Seit Uber 25 Jahren dreht
sich fir meine Crew und mich alles um den Schutz der
AuBenhaut von Yachten. Alle erforderlichen Techniken
wie Sandstrahlen, Laminieren, Spachteln, Beschich-
ten und Spritzlackieren wurden und werden taglich
weiterentwickelt und verbessert. Jeder der 25 Wrede-
Handwerker wurde Uber Jahre ausgebildet.

Unser Wissen aus der Uberholung Hunderter von
Yachten setzen wir in modern eingerichteten Strahl-
und Lackieranlagen um.

Mit Niederlassungen in Kappeln (Schlei), Neustadt
(Libecker Bucht), Greifswald (Mecklenburg) und
Hamburg sind wir immer in lhrer Nahe. Lassen Sie
sich dafiir begeistern, bei der Uberholung des Unter-
wasserschiffes lhres Schiffes keine Kompromisse zu
machen und auf unser Kénnen und unsere Erfahrung
als Spezialisten zu setzen.

Viel SpaB beim Lesen!
Ihr Peter Wrede
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GFK - VOR FEUCHTIGKEIT GESCHUTZT, DER IDEALE BAUSTOFF

SO ENTSTEHT OSMOSE

Jeder GFK-Rumpf nimmt durch das Gelcoat Feuch-
tigkeit auf, die sich in den baubedingten Hohlrdumen
zwischen Gelcoat und Laminat sammelt. Ist das Lami-
nat nicht ,,wasserfest®, zersetzt sich das Harz, das die
Glasfasern verbindet, und bildet eine Saure.

Diese Saure zieht, durch ihr Bestreben, sich zu verdiin-
nen, weitere Feuchtigkeit in den Hohlraum. Der Druck
im Hohlraum steigt und driickt das Gelcoat als Blase
nach auBen. Im weiteren Verlauf der Osmose zersetzt
sich das Laminat zunehmend. Ubrig bleiben Glasfa-
sern ohne Zusammenhalt — das Laminat ist zerstort.

Séure

Kunststoff ist der ideale Baustoff fir
eine Yacht. Doch so wie Metalle unter
dauerhafter Wasserbelastung korro-
dieren, bedroht Osmose die Substanz
Ihres Schiffes.

Wir versichern Ihnen, dass wir lhr Schiff
dauerhaft vor Osmose schiitzen und
fir den Fall, dass lhr Schiff bereits von
Osmose-Zersetzung betroffen ist, eine
dauerhafte Sanierung sicherstellen —
besser als neu!

molekile

Laminat
(Glasfaser gebunden
mit Harz)

Delamination
durch Osmose

Osmoseblase

geoffnete
Osmoseblase
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SO ERKENNT MAN OSMOSE
NICHT JEDE BLASE BEDEUTET OSMOSE

METHODE 1

Feuchtigkeitsmessung mit ent-
sprechenden Messgeraten. Er-
hohte Feuchtigkeit ist ein erster
Hinweis auf einen Refit-Bedarf
fUr das Unterwasserschiff.

Eine Aussage ,,Osmose - ja/nein”
liefert sie nicht.

METHODE 2

Ableuchten des Unterwasserschif-
fes mit einer starken Taschenlam-
pe parallel zur Oberflache. Durch
diese Streiflicht-Bestrahlung wer-
den Blasen sichtbar.

METHODE 3

Mit einem Schileifklotz stichpro-
benartig schleifen: Vorhandene
Blasen zeichnen sich kreisférmig
aus dem Untergrund heraus ab,
da die Blasen erhaben sind und
durch den Schleifvorgang die Bla-
senkuppe freigelegt wird.
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DIAGNOSE
3 MOGLICHE URSACHEN DER BLASENBILDUNG

MOGLICHKEIT 1

Es wird eine weitere Farbschicht
erkennbar: Hier handelt es sich um
die Abldsung zweier Farbschich-
ten voneinander - keine Osmose!
Eine Osmosepravention im Roto-
blast-Verfahren ist ausreichend.

MOGLICHKEIT 2

Es wird das glatte, intakte Gelcoat
sichtbar: Es handelt sich um eine
Ablésung der Farbbeschichtung
vom Gelcoat - keine Osmose. Eine
Bearbeitung im Roto- oder Shot-
blast-Verfahren ist ausreichend.

MOGLICHKEIT 3

Es wird das Laminat sichtbar und
Saure tritt aus: Es handelt sich um
Osmose. Osmosesanierung ist er-
forderlich.

Gesellschaft

flir Lackierzubehor

Qualitat, die abfar

bt.

Fur lhre Boote und Yachten das Beste an Zubehor und Service.

2500

T +49 40 605 610-33
info@glz-lackierzubehoer.de
www.glz-lackierzubehoer.de

GLZ Ges. fur Lackierzubehér mbH
Georg-Sasse-Straf3e 26
22949 Ammersbek, Deutschland




Osmose-Pravention

EIN NEUES SCHUTZSCHILD FUR IHRE YACHT
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Bearbeitung der Schiffe in einer speziellen Rumpf-Stiitztechnik

Wie ein guter Arzt raten wir zu einer Osmose-Préven-
tion. Voraussetzung ist nattrlich, dass lhr Schiff keine
Osmose hat.

Bereits vor der Bearbeitung kénnen wir den Zustand
Ihres Unterwasserschiffes einschéatzen. Letzte Sicher-
heit “Osmose ja/nein“ erhalten wir jedoch immer erst
im Rahmen der Strahlarbeiten.

Die Bearbeitung erfolgt unter optimalen Bedingungen:
durchgehende Temperatur von 20°C und eine Durch-
hartung bei bis zu 40°C. Und die durchgehende Be-
arbeitung ermdglicht eine spezielle Rumpf-Stitztech-
nik. Das Schiff steht dabei nur auf zwei schmalen
Kielauflagern und durch mehrfaches Versetzen kann
aus “einem Guss“ gearbeitet werden.

Wie schwimmt Ihr Schiff? Im Idealfall verlauft die Ober-
kante Unterwasserschiffbeschichtung parallel rundum
ca. 5 cm oberhalb der Schwimmlinie des Schiffes.

So ist auch der Bereich geschiitzt, der durch leichten
Wellenschlag im Hafenbecken haufig der Feuchtigkeit
ausgesetzt ist. Noch ein Vorteil: das deutlich erleich-
terte Reinigen des Bootsrumpfes von den Riickstan-
den im Wasser! Sollte die Oberkante der Beschich-
tung angepasst werden muissen, richten wir diese per
Lasertechnik neu aus.

Was ist mit den Seeventilen? Ist das Ruderlager noch
0.k.? Sind Strukturschédden an der Kielsektion vor-
handen? Im Rahmen der Arbeiten werden u.a. diese
Punkte ausfuhrlich geprift. Flr Sie als Eigner zu wis-
sen, dass das Unterwasserschiff technisch einwand-
frei ist, tragt zum Sicherheitsgefiihl bei.

Um sich von der Grundsubstanz lhres Bootes zu liber-
zeugen, laden wir Sie nach den Strahlarbeiten herzlich
zur Besichtigung ein. Und auch wéhrend der Bearbei-
tung sind Sie unser gern gesehener Gast!
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ROTO- UND SHOTBLAST-VERFAHREN
UNSERE VORSORGE
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Unsere Arbeit in Bild und Ton: ein Video (www.yachtlackierung/Media/Video/)

ROTOBLAST

Ist das Gelcoat intakt und sind die Feuchtigkeitswerte
im Rahmen der Toleranz, kommt das von uns entwi-
ckelte Rotoblast-System zum Einsatz.

Hier wird das feine, scharfkantige Strahimittel in einen
extrem schnell rotierenden Strahl versetzt. Dadurch
trifft es nicht senkrecht auf die Oberfldche, sondern
in einem flachen Winkel. Ein sanft-schonender Abtrag
der Beschichtung bis zum Gelcoat ist die Folge.

Nach dem Trocknungsvorgang des GFK-Rumpfes bei
ca. 40°C wird das Unterwasserschiff dickschichtig
und gleichm&Big mit Epoxid mit ca. 500 bar Spritz-
druck im Airless-Spritzverfahren beschichtet.

Ein wirkungsvoller Osmoseschutz mit mind. 300 pm
Trockenschichtstérke — vergleichbar mit ca. 12 x Be-
schichtung mit der Rolle.

Nass-in-Nass erfolgt dann die gespritzte Antifouling-
Beschichtung - ein lang anhaltender Schutz vor Be-

wuchs.

Exler Lackiertechnik
Vertriebsgesellschaft m.b.H.

Da kann kommen,
was will!

_
PANTAENIUS

Yachtversicherungen

Industrielacke - Lackierpistolen - Schleifmittel - Filtertechnik - Arbeitsschutz - Klebebander

/ \

Industrielacke, Schleifmittel und Zubehor
Alles aus einer Hand

Tel.: +49 (0)4121 43 80 70
Fax: +49 (0)4121 43 8072
info@exler-lackiertechnik.de
www.exler-lackiertechnik.de

Marie-Curie-StraRe 10

Hamburg - Tel. +49 40 37 09 10 - Miinchen - Tel. +49 89 99 84 34 20
urg u 25337 Elmshorn

www.pantaenius.de




Osmose-Pravention

SHOTBLAST

Fiar Riumpfe mit erhdhter Feuchtigkeit, bereits ausge-
dunntem Gelcoat oder Feuchtigkeitseinschllssen in
vermehrt auftretenden Hohlrdumen zwischen Gelcoat
und Laminat (potenzielle Osmose-Nester) kommt un-
ser Shotblast-Verfahren zum Einsatz.

Durch intensiveres Strahlen — Strahlmittel mit relativ
groBer Masse trifft auf das Gelcoat — werden Hohlrau-
me freigelegt.

Die Folge: Uberall dort, wo sich hinter dem Gelcoat
ein Hohlraum befindet, wird dieser aufgesprengt. In
Bereichen, wo Gelcoat und Laminat eine Einheit bil-
den, kommt es lediglich zu einem Aufrauen des Gel-
coats.

Den so aufgesprengten Hohlraumen wird bei 40°C die
Feuchtigkeit entzogen.

In einem weiteren Arbeitsgang werden die Hohlrdume
dann mit Epoxid verfullt. Der Rumpf ist nun optimal
vorbereitet fir das Auftragen der Osmose-Schutz-
Rotoblast-System: Shotblast-System: ; i i _SQpri i i
schnell rotierender Strahl intensiver Strahl mit beschichtung im Airless Sprltz.verfahre.n mit Epoxid
groBer Masse — unser Shotblast-Verfahren — die technisch hochwer-

tigste Form der Osmosevorsorge.

Nass-in-Nass erfolgt dann wieder unsere wirksame
Antifouling-Beschichtung.

Aufgesprengte Hohlraume
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UNSERE ANTWORT AUF OSMOSE
BESSER ALS NEU MIT 7 JAHREN GARANTIE

Bei einem von Osmose befallenen Rumpf kommt un-
ser Osmose-Sanierungssystem zum Tragen — kom-
pakte Kompetenz aus 25 Jahren Erfahrung. Dabei ist
jeder der folgenden Arbeitsgdnge unverzichtbar fir
einen dauerhaften Erfolg:

e Abtragen des Gelcoats und geschadigten
Laminats im Shotblast-Strahlverfahren — griind-
lich, zielgenau und schonend.

e Austrocknen des Rumpfes bei ca. 40°C.

e Einarbeiten eines Vinylester-Klebeharzes in den
durch das Strahlen aufgerauten Untergrund zur
Sicherstellung einer 100%igen Haftung auf dem
vorhandenen Laminat.

e Auflaminieren des Bearbeitungsbereichs mit
EPS-Glasmatte und hydrolysefestem Vinylester-
harz — als Feuchtigkeitssperre und Verstéarkung
des Rumpfes.

e Beschichtung im Airless-Spritzverfahren mit Vinyl-
ester-Gelcoat.

e Zwischenschliff, Spachteln und Glatten der letzten
Unebenheiten mit Epoxidspachtel.

e Beschichtung im Airless-Spritzverfahren:
® 6 Spritzgdnge Epoxid-Shield-Beschichtung
e 2 Spritzgange Antifouling
® Tempern des Beschichtungssystems bei
40°C

Diese Schutzschicht entspricht mit 2.500 Mikrometern
dem Funffachen der urspriinglichen Gelcoatschicht!
Nach der Sanierung ist das Unterwasserschiff tech-
nisch besser als neu — und das mit 7 Jahren Garantie!

Zentrum fUr maritime
Dienstleistungen

Die Yachtwerft in Kappeln
an der Schlei

Wir bieten lhnen Vollservice rund
um den Wassersport. Ein Travelift
und unser Stahlbocksystem sorgen
fir die sichere Bootslagerung. Fiir
Service- und Reparaturarbeiten in
den Bereichen Bootsbau, Yacht-
lackierung und Yachttechnik steht
unser erfahrenes Personal bereit.

Nicht zuletzt fertigen unsere Boots-
bauspezialisten moderne Komposit-
yachten, die von Meisterhand aus-

gebaut werden.

< 35 t Travelift
2 Yachthafen 2 Segelmacherei
2 Winterlager @ HALL SPARS
2 Bootsbau Service

2 Yachttechnik

Mittelmann’s Werft ist die Alleinver-
tretung fir J-Boats in Deutschland
und Dé&nemark.

Informationen unter www.jboats.de

MN|

MITTELMANN’S WERFT

yachtwerft & winterlager

Nestléweg 6 / D-24376 Kappeln
Telefon +49 (0)4642.2722

Fax +49 (0)4642.5307
info@mittelmannswerft.de
www.mittelmannswerft.de
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IHRE NEUE YACHT
UNSER BEWAHRTER SCHUTZ

Der ideale Zeitpunkt fir eine wirkungsvolle Osmose-Pra-
vention ist eine Wrede-Beschichtung lhres Schiffes vor der
Taufe, also vor dem ersten Zuwasserlassen!

Geben Sie lhr neues Schiff gleich in unsere Hande -
Dickschicht-Epoxid und unsere bewahrte Antifouling-
Beschichtung sind lhr Garant fir optimalen Schutz vor
Eindringen der Feuchtigkeit und Bewuchs. lhr Unterwas-
serschiff wird Ihnen viele Saisons Freude bereiten.

Marina — Winterlager — Yacht-Fullservice
Riggservice — Walzungen
Furlex- und Selden-Stiitzpunkt

ﬂl A N C K E Am Hafen 23A - 24376 Kappeln
Telefon +49 (0)4642.1563 - Fax 5568
BE— YACHTING GMBH www.ancker-yachting.de

www.seajetpaint.com




Antifouling-Schichtstarken-Indikator

ASI

KRATZEN, SCHLEIFEN UND PINSELN WAR GESTERN

Wir empfehlen fir alle Unterwasserschiff-Beschich-
tungen selbstschleifende Antifoulings in Kombination
mit dem von uns entwickelten Antifouling-Schicht-
stérken-Indikator-System (ASI):

Dabei applizieren wir eine erste Lage (Indikator-
schicht) in andersfarbigem Farbton (z.B. rot) und dann
die eigentliche Nutzschicht im gewlnschten Farbton
(z.B. blau).

Der Schichtéarkenabbau ist somit leicht zu erkennen:
Erst wenn nach mehreren Saisons die rote Indikator-

Bis dahin ist die Wrede-Antifouling mehrere Saisons
wirksam. Sie muss nur im Herbst wie Ublich gereinigt
werden und ist dann wieder startklar fur die nachste
Saison.

Der Zeitpunkt fur eine Nachbeschichtung ist gegeben,
wenn die Indikatorschicht sichtbar wird. Damit wer-
den unnétige Antifouling-Anstriche (woméglich jedes
Jahr), die im schlimmsten Fall wegen der sich aufbau-
enden Schichtstarke zum Abblattern fiihren kann, ver-
hindert. Das spart Kosten und verldngert die Lebens-
dauer der Antifouling-Beschichtung.

schicht durchschimmert, muss nachbeschichtet wer-
den - ohne zu schleifen!

\

\

—=

COMPOSITE
TECHNOLOGIE
MATERIAL

CONTAINER

FASERVERSTARKUNG

= 3 Faserverbundwerkstoffe gelten als MaBstab im Schiffbau. Profi-
D a S r I C h t I g e Bootsbauer und Profi-Skipper vertrauen auf die Uberlegenen
Material

tur. Ihr Projekt

CTM GmbH

Heinrich-Hertz-Str. 38 524837 Schleswig
Tel.: +49 (0)46:21-9 55 33

Fax:+49.(0) 46 21-9 55 35
info@ctmat.de_= www.ctmat.de

Produkte und haben Siegeryachten geschaffen: im America’s Cup,
im Admiral’s Cup, im Volvo Ocean Race und bei Maxi-Regatten.
Seit Uber 20 Jahren liefert CTM hochwertige Bootsbaumaterialien.
Ob Sie Epoxyharze, Faserverstarkungsmaterialien, Speed Strip
Leisten oder die neuesten CoreCell Schaume benétigen, bei uns
bekommen Sie die gesamte Palette der fuhrenden Hersteller und
Lieferanten. Punktlich, zuverlassig und mit Qualitatskontrolle.
Wir sagen lhnen, welches System fur Ihr Projekt das richtige ist.

Katalog und Informationen schicken wir Ihnen gerne zu.
In unserem Online-Shop www.ctmat-shop.de kénnen Sie unsere

Webshop: www.ctmat-shop.de Produkte auch direkt bestellen.
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KORROSION MUSS NICHT SEIN

DIE KOMBINATION VON STRAHL- UND BESCHICHTUNGSTECHNIK
STOPPT KORROSION

Korrodierter Kiel

Die Korrosion sitzt tief in den Lunkern des gegossenen
Kiels - unerreichbar fiir Schleifscheibe und Drahtbiirste.

Die Gummifuge zwischen Kiel und Rumpf wird Der Rumpf wird aufgepallt, sodass der Kiel frei hdngt und
ausgeschnitten. keine Auflagerflachen nachgearbeitet werden miissen.

Gestrahlte Oberflache Grundierter Kiel

Deutlich erkennbar: Der Sandstrahl entfernt die Korro- Wichtig! Gleich nach dem Strahlen muss das Metall

sion selbst in tiefsten Rosteinfressungen. grundiert werden, damit sich kein Flugrost bilden kann.
Mit Pinsel und Rolle wird der Epoxid-Primer regelrecht
»einmassiert”, damit die erste Farbapplikation jeden
noch so tiefen Lunker erreicht.
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Kiel-Connect-System

Alternativ zur Gummifuge zwischen Kiel und Rumpf emp-
fehlen wir das von uns entwickelte Kiel-Connect-System:
Durch Auflaminieren von Biaxial-Glasgelegen in Epoxid-
harz stellen wir eine dauerhafte und stabile Verbindung
zwischen Kiel und Rumpf her - nie wieder Probleme mit
der Kiel-Rumpf-Verbindung.

Schichtstarkemessung

Die abschlieBende Dickschicht-Epoxidbeschichtung
von mind. 400 Mikrometern stellt den Korrosions-
schutz auf Jahre hinaus sicher. Epoxide in Kombina-
tion mit der Strahltechnik erfiillen selbst extreme Kor-
rosionsschutzanforderungen, wie z. B. fiir Eisbrecher
oder Offshore-Windkraftanlagen.

Kiel wird gespachtelt

Glatt soll es sein: Zum SchlieBen der Gusslunker, der
Poren und fiir die Optik des Kiels wird die Oberflache
mit Epoxidspachtel geglattet.

Gummifuge

Eine saubere Gummifuge bildet den Abschluss der
Kielversiegelung. Der Korrosionsschutz ist nun perfekt
und es kann der Bewuchsschutz aufgetragen werden.



14 Stahl- und Alu-Unterwasserschiffe

STAHL UND ALUMINIUM
STRAHLEN IST DIE EINZIGE PROFESSIONELLE ANTWORT
AUF KORROSION UND LOCHFRASS

Nur der Sandstrahl erreicht tiefste Einfressungen

f
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Epoxidbeschichtung in Airless-Spritztechnik

Korrodierter Stahlrumpf
vor und.nach dem Strahlen

Strahlen in temperierter und trockener Umgebung ist die einzige
professionelle Antwort auf Korrosion und LochfraB3. Alle 15-20
Jahre sollte das Unterwasserschiff von Stahl- und Aluyachten ge-
strahlt und der Korrosionsschutz erneuert werden.

Die Bearbeitung in der Strahlanlage erfolgt bei konstant tro-
ckenen Temperaturen von 20°C - Flugrost hat da keine Chancel!
Der metallisch reine Untergrund nach dem Sandstrahlen ist der
perfekte Haftgrund fir den Korrosionsschutz und das im hdch-
sten Qualitatsstandard SAZ 5-3. Unmittelbar nach dem Strahlen
wird die erste Epoxidgrundierung klassisch mit Rolle und Pinsel
in den frisch gestrahlten Untergrund regelrecht ,,einmassiert” — fur
eine optimale Anhaftung des Beschichtungssystems.

Dann wird die durch das Strahlen entstehende Kante zum Frei-
bord mit Epoxidspachtel geglattet und verschliffen. AbschlieBend
wird im Hochdruck-Spritzverfahren in 6 Spritzgdngen die Epoxid-
beschichtung aufgebaut und die Antifouling gleichméBig und dick-
schichtig appliziert. Die Aushértung erfolgt bei ca. 40°C Uber 12
Stunden. Die erreichte Schichtstarke des Beschichtungssystems
von ca. 400 Mikrometern entspricht einem 15-fachen Farbauftrag
von Hand - Korrosionsschutz fiir Jahrzehnte!



Spritzlackierung
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YACHTLACKIERUNG
FREUEN SIE SICH AUF DIE ,,ZEIT NACH DEM GELCOAT*

Wind, Sonne, Salzwasser — die Elemente, die wir lieben! Leider
bedeuten sie fiir Gelcoat puren Stress. Gelcoat altert und ent-
wickelt Haarrisse. Schmutz und Feuchtigkeit setzen sich fest.
Selbst mihsames Polieren bringt nun das matte und pordse
Gelcoat nicht mehr zum Glanzen.

ZEIT FUR EINE SPRITZLACKIERUNG!

Abriebfestigkeit, Brillianz und Farbtonbestédndigkeit kenn-
zeichnen unsere Spritzlackierungen mit 2-K-Polyurethan.
Konstante Verarbeitungstemperaturen und eine Einbrennpha-
se von ca. 12 Stunden bei ca. 40°C bringen die Vorzlige der
Hightech-Lacksysteme von Alexseal und Awl Grip voll zur Ent-
faltung.

Jeder Wrede-Standort verfligt Uber speziell eingerichtete, kli-
matisierte und perfekt ausgeleuchtete Lackierhallen. Mehr als
1500 Yachten verlieBen unsere Lackierwerften schon im neu-
en Lack-Outfit.

Farbténe in allen Varianten, Metallic-Effekte und sogar Air-
brush-Designs sind mdglich — das Wrede-Team kennt bei der
Gestaltung keine Grenzen und in akribischer Handarbeit ent-
stehen echte Unikate!




STANDORTE/ADRESSEN
WIR FREUEN UNS AUF SIE!

HAMBURG/ELBE

Peter Wrede Yachtrefit GmbH & Co. KG
DeichstraBe 29

22880 Wedel

Telefon: +49 4103 91 72-0

Telefax: +49 4103 91 72-18

NEUSTADT/OSTSEE

Peter Wrede Yachtrefit GmbH & Co. KG
An der Wiek 7-15

23730 Neustadt

Telefon: +49 4561 51 33 60

Telefax: +49 4561 51 33 66

KAPPELN/SCHLEI

Peter Wrede Kappeln GmbH & Co. KG
Nestleweg 6

24376 Kappeln

Telefon: +49 4642 92 16 28

GREIFSWALD/MECKLENBURG
Peter Wrede Greifswald GmbH & Co. KG
SalinenstraBe 22

17489 Greifswald

Telefon: +49 3834 77 38 88
(=] 2y ]
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www.yachtlackierung.de
info@yachtlackierung.de
Telefon: +49 4103 9172-0

Peter Wrede

Yachtlackierung

JS/DEUTSCHLAND ¢ Concept: JS Media Tools A/S ¢ 45904 ¢ www.jsdeutschland.de

Mitglied im Deutschen
Boots- und Schiffbauerverband




