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Vorinformation

Auch bei sorgfaltigster Vorbereitung kann es dazu kommen, dass die
Grundierung der Paneele keine ausreichende Haftfestigkeit zur Pulver-
beschichtung aufbaut. Aufgrund der Vielzahl an verschiedenen Grund-
beschichtungen auf dem Markt und deren chemischen Eigenschaften ist
dies im Einzelfall nicht immer vermeidbar.

Gleiches gilt auch fir die Verbindung zwischen Metallblech und Isolier-
schaum. Aufgrund der Vielzahl der Isolierschaume wird es immer wieder
Einzelfalle geben, bei denen sich auch bei sorgfaltigster Temperaturfih-
rung eine Ablésung des Metalls einstellen wird. Eine Temperaturstabilitat
des Verbundes (Metall/lIsolierung) von mindestens 130°C ist notwendig,
eine Stabilitadt 2140°C wird empfohlen.

Ziele der Vorbehandlung

Zu den wichtigen Zielsetzungen der Vorbereitung von Metall-Isolier-
schaum-Paneelen z&hlen:

+ Aufbau einer Haftfestigkeit zur Pulverbeschichtung
« Vermeiden von Defekten oder Schmutz in und auf der Oberflache

Verfahrensschritte der Vorbehandlung

Fir das Erreichen eines bestmoglichen Verbunds aus Paneel und Pulver-
beschichtung stehen verschiedene Schritte zur Verfligung:

. Entstauben/Entfetten:
Bei allen Beschichtungen muss die Oberfléache vor der Beschichtung
frei von Stauben, Olen und Fetten sein. Zum Entstauben kann &lfreie
Druckluft verwendet werden. Zusatzlich kann mit einem sauberen
silikonfreien Arbeitshandschuh oder einem Lederhandschuh tber die
Oberflache gestrichen werden, um festsitzenden Staub zu |6sen.
Zum Entfetten werden losemittelfreie Tenside und Seifen (bei-
spielsweise BONDERITE C-NE FA, Fa. Henkel) empfohlen. Nach der
Reinigung muss die Oberflache mit vollentsalztem Wasser abgesplilt
werden, um Tensidriickstande zu entfernen. Anschliessend muss die
Oberflache getrocknet werden. Hierbei sollte auf starkes Reiben
verzichtet werden, da dieses die Oberflache elektrostatisch aufladen
kann, was die Beschichtung negativ beeinflusst.
Lésemittel wie Ethanol oder Farbverdiinner kénnen die Grundierung
angreifen oder in diese eindringen und somit im spateren Beschich-
tungsprozess zu starken Oberflachenstérungen fihren.
In einigen Féllen ist ein Entfetten und Entstauben der Oberflache
schon ausreichend fiir eine ausreichende Haftfestigkeit.
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+ Anschleifen:
Um die Oberflache anzurauen und dadurch die Haftung der Pulver-
beschichtung zu verbessern kann diese angeschliffen werden. Dieser
Prozess sollte allerdings nur nach der Entfettung oder auf einer 6l- und
fettfreien Oberflache geschehen.
Die Arbeit kann sowohl manuell wie auch mechanisch durchgefihrt
werden. Wichtigist in beiden Fallen, dass kein zu grobes Schleifmaterial
verwendet wird und dass die Grundierung nicht bis zum Metallunter-
grund durchgeschliffen wird. Ein Durchschleifen ist vor allem bei textu-
rierten Oberflachen schnell zu erwarten.
Als Schleifmaterial werden ein feines Schleifvlies oder Schleifschwam-
me empfohlen. Aber auch feines Schleifpapier mit einer Kérnung 2
P240 kann verwendet werden.
Fir den Serienprozess werden elektrische Schleifroller oder Radi-
alschleifer mit Vliesrollen oder Biirsten empfohlen. Bei diesen Geraten
kann eine hohe Flachenleistung erzielt werden, ohne dass ein Durch-
schleifen der Grundierung zu erwarten ist. Bei diesen Techniken sind
im Sondermaschinenbau auch Durchlaufanlagen denkbar. Nach dem
Schleifen muss die Oberflache auf jeden Fall griindlich entstaubt wer-
den, wie bereits oben beschrieben.

- Beflammen/Plasma:
Analog zur Kunststoffbeschichtung kann auch bei Sandwichpaneelen
eine Aktivierung der Oberflache durch Beflammen oder Plasmavor-
bereitung erfolgen. In beiden Fallen muss beachtet werden, dass ein
Temperatureintrag erfolgt, welcher die Belastbarkeit das Sandwichver-
bundes tiberschreiten kann.
Die Plasmavorbehandlung ist technisch sehr aufwandig und nicht
im Eigenversuch durchfiihrbar. Deswegen wird im Weiteren nur das
Beflammen aufgezeigt.
Bei diesem Prozess wird eine sauerstoffiubersattigte Gasflamme (tief-
blaue Flamme) in gleichmassiger, nicht zu langsamer Bewegung tber die
Oberflache gefiihrt. Die Flamme trifft dabei auf ihrer halben Lange auf
die Oberflache. In der Flamme befindliche Sauerstoffradikale lagern
sich dabei an der Oberflédche an und bieten eine Art Haftvermittler zwi-
schen Grundierung und Pulverbeschichtung. Dieser Effekt halt nur fir
wenige Minuten an und deswegen sollte direkt an die Beflammung die
Beschichtung erfolgen.

Unabhangig von der Vorbehandlung sollte die Haftfestigkeit zwischen der
Grundierung und der Pulverbeschichtung regelmassig mittels der Gitter-
schnittprifung entsprechend DIN EN ISO 2409 tberprift werden. Ein
Messwert von GTO-GT1 sollte hierbei nicht Gberschritten werden.

Auf Grund der Feuchtigkeit die einen Einfluss haben kann, wird zusatzlich
eine Kondenswasserpriifung nach DIN EN ISO 6270-2 mit anschlies-
sendem erneuten Gitterschnitt empfohlen. Alternativ ist auch eine Freibe-
witterung méglich.
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Aufhangung / Positionierung fur die

Beschichtung

Die Paneele werden in der Regel nur einseitig beschichtet, aus diesem
Grund wird eine liegende Beschichtung empfohlen. Hierdurch ist es nicht
notwendig, die Rickseite abzudecken oder die Beschichtung entspre-
chend einzustellen. Es muss allerdings sicher gewahrleistet sein, dass das
Metall, des Sandwichverbundes ausreichend geerdet ist.

Dies ist zum einen Grundvoraussetzung, um eine gleichmassiges
Beschichtungsergebnis zu erzielen und um eine sichere Beschichtung ent-
sprechend ATEXRL 2014/34/EU, EN 50177, EN 12981 zu gewéhrleisten.

Applikation

Um eine bestmégliche Oberflache zu erzielen, wird eine méglichst gleich-
massige Beschichtungsqualitat benétigt.

Hierzu sollte auf eine sogenannte «weiche Wolke» geachtet werden.
Diese beschreibt, dass die Pulverwolke beim Austreten aus der Sprih-
dise gleichmassig stromt, ohne eine hohe Geschwindigkeit aufzuweisen
oder bei zu geringer Geschwindigkeit zu pulsieren. Da die hierzu nétigen
Parameter fur jede Anlage individuell sind und von verschiedenen Fak-
toren abhéangen (Schlauchdurchmesser, Schlauchlange, Injektortyp/
Pumpe, Sprithdise), kénnen hier keine Empfehlungen gemacht werden.
Bitte wenden Sie sich hierzu an unseren technischen Service, der diese
Parameter gerne mit lhnen fir ihre Beschichtungsanlage ermittelt und
einstellt.

Fir den Sprihabstand (Sprithdiise zum Substrat) werden je nach
Geschwindigkeit der Pulverwolke Abstande zwischen 180-250mm
empfohlen. Fir effektmittelhaltige Pulverlacke kann es nétig sein, den
Abstand auf bis zu 300mm zu erhéhen, um Streifen- oder Wolkenbildung
zu vermeiden. Bei Unilacken kann ein zu geringer Abstand zu ungleich-
maéssigen Schichtstarken fihren.

Eine falsch eingestellte Bewegung der Pistole kann ebenfalls zu einer
Streifenbildung oder zu ungleichméssigen Schichtstarken fihren. Fur die
Berechnung der korrekten Bewegung wenden Sie sich bitte ebenfalls an
unseren technischen Service, da diese fur jede Anlage speziell berechnet
werden muss.

Auf Grund der bereits vorhandenen Beschichtung der Paneele, sollte
eine Hochspannungseinstellung zwischen 40-60kV gewéhlt werden. Eine
Begrenzung des Sprihstroms sollte im Bereich von ca. 5-50pA liegen.
Wichtig ist, dass die tatséchlichen Ist-Werte wahrend der Beschichtung
beachtet werden, da sich diese von den voreingestellten Werten unter-
schieden kénnen.
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Achtung!

Vor allem bei Produkten mit Feinstrukturoberflache sollte auf eine még-
liche Uberladung geachtet werden, da diese die Strukturauspragung nega-
tiv beeinflusst. Um Einflusse der Elektrostatik auf die Strukturauspragung
bei Feinstrukturoberflachen oder Orangenhautbildung bei glattverlau-
fenden Pulverlacken zu verhindern, kénnen Ableitringe eingesetzt werden.
Diese leiten tberschissige Ladungen ab und homogenisieren somit das
Beschichtungsbild. Diese sind bei vielen Pistolenherstellern als Zubehér
erhaltlich.

Bei hohen Schichtstérken ergeben sich schnell negative Einfliisse auf das
Erscheinungsbild der Oberflache und es wird mehr Pulver verbraucht als
notwendig. Es sollten Schichtstarken >110-120pm vermieden werden.
Empfohlen werden Schichtstarken zwischen 70-90pm. Bei diesen Schicht-
starken sind die technischen Eigenschaften und Oberflache der Beschich-
tung gut und der Pulververbrauch ist méglichst gering.

Ist die Anlage mit einem Zyklonabscheider ausgestattet, kann die Anlage
auch im Rickgewinnungsbetrieb betrieben werden. Hierbei sollte das
Ruckgewinnungspulver in geringem Anteil (méglichst automatisch) dem
Frischpulver zudosiert und verarbeitet werden. Sowohl fir das Frischpul-
ver wie auch fir eventuelles Rickgewinnungspulver wird die Férderung
Uber ein Ultraschallsieb empfohlen. Dieses reduziert den méglicherweise
eingetragen Schmutz und verhindert das Grobpartikel oder Klumpen die
Oberflachenauspragung der Beschichtung stéren kénnen.

Aufgrund der begrenzten thermischen Leitfahigkeit des Substrates wird
die Verwendung von Infrarotéfen (elektrisch oder gaskatalytisch) empfoh-
len.

Die Bestimmung der Oberflachentemperatur erfolgt auf einem Testpa-
neel mit aufgeklebten Thermofihlern (vorzugsweise Thermoelement Typ
K). Fur die Befestigung der Thermofihler wird ein temperaturstabiles
Glasgewebeband (beispielsweise Typ 69; Fa. 3M) empfohlen. Die pro-
duktspezifischen Aushartebedingungen sind dem jeweiligen technischen
Merkblatt zu entnehmen. Zu empfehlen sind in jedem Fall praktische Ver-
suche, auf das jeweilige Objekt und den Einbrennofen abgestimmt, um die
optimalen Einbrennbedingungen zu ermitteln.

Um den Temperatureintrag in das Substrat so gering wie moglich zu hal-
ten, sollten nur die Bereiche erhitzt werden, welche auch beschichtet
wurden. Somit kann eine mogliche Verformung oder eine Delamination
verhindert werden.

Wie im Abschnitt «Aufhangung / Positionierung fir die Beschichtung»
beschrieben, wird ein liegender Transport fir die Paneele empfohlen.
Durch die liegende Beschichtung wirkt die Schwerkraft einer méglichen
Verformung durch den einseitigen Warmeeintrag entgegen.
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Ein besonderes Augenmerk auf die Oberflachentemperatur sollte auf
die Kant- und Falzbereiche gelegt werden. Da das Material hier diinner
ist, neigt es schneller zum Uberhitzen und den damit verbundenen wahr-
scheinlichen negativen Folgen, wie Aufquellen des Isolierschaums oder
Ablésen des Bleches vom Schaum.

Ein Unterschreiten der bendtigen Temperatur-/Zeitkombination sollte
ebenfalls vermieden werden, da hierdurch der Pulverlack nicht vollstandig
ausharten kann. Dies kann zu Einbussen, bis hin zum vollstandigen Verlust
der Haftfestigkeit und der technischen Eigenschaften fiihren.

Fur die Unterstltzung zur Erreichung der optimalen Einstellungen fir
Ihre Bauteile steht lhnen unser technischer Service gerne zur Seite.

Abhangen

Beim Abhangen und Abstapeln der fertig beschichteten Werkstiicke
sollte die Oberflachentemperatur nicht tiber 40 °C liegen. Das verhindert
mégliche Druckspuren in der Pulverlackoberflache.

Prifmethoden

Zur Qualitatsprifung der Beschichtung kénnen folgende Prifungen
durchgefiihrt werden:

« Acetontest (IGP AA341.58)
« Gitterschnittprifung nach DIN EN ISO 2409

Bitte kontaktieren Sie uns fur weitere Fragen.
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