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Verarbeitungsrichtlinie

VR209 - Verarbeitung von IGP Transparentpulverlacken

Einleitung

IGP-Transparentpulverlacke werden hauptséchlich als Topcoat zur Uberbeschichtung von Metallic-Beschichtungen eingesetzt.
Zielsetzung ist dabei, eine zusatzliche Schutzwirkung (Metalliceffekte schiitzen) oder eine besondere Tiefenwirkung zu erzielen. Fur die
Anwendung von IGP-Transparentpulverlack als Topcoat auf bereits beschichteten Untergriinden sind fir die Verarbeitung bestimmte
applikations- und anlagentechnische Voraussetzungen zu beachten. Die VR 209 informiert den Verarbeiter Gber die Prozessparameter,
die einen wesentlichen Einfluss auf das Beschichtungsergebnis haben. Fiir verschiedene Anwendungen werden IGP-
Transparentpulverlacke

= fur den Innenbereich

* als Fassadenqualitat

= als wetterbestandige Aussenqualitat
= oder als hochwetterfeste Qualitat

mit einer Zweischicht-Zulassung fir den Aussenbereich eingesetzt. IGP-Transparentpulverlacke sind mit einem «B» an der flinften Stelle
des IGP-Produktschlissels (Bsp: 5903B) gekennzeichnet.

Verarbeitung

Die Verarbeitung von IGP-Transparentpulverlacken kann mit allen am Markt befindlichen Korona-Pistolen mit elektrostatischer
Aufladung mit negativer Polaritat erfolgen. Erfolgt eine Erstbeschichtung auf Metalloberflachen, sollte mit einer
Hochspannungseinstellung von 60 bis 70 KV gearbeitet werden. Bei einer Uberbeschichtung von bereits beschichteten Untergriinden,
empfehlen wir die Verarbeitung mit einer reduzierten Hochspannungseinstellung von 50 bis 60 kV.

Auftretende Riickspriheffekte kénnen durch den Einsatz von Ableitringen (ionenarme Aufladung), oder bei entsprechend nahen
Sprihabstdnden < 250 mm, durch eine Begrenzung des Sprithstromes [pA] auf < 10 pA vermieden werden.

Fir eine effiziente Verarbeitung von IGP-Transparentpulverlacken empfehlen wir Flachstrahldisen. Die Sprihabstande kénnen auf 2
250 mm eingestellt werden. Zur Optimierung der Schichtdickenverteilung sowie zur Homogenisierung des Effektbildes bei leicht
pigmentierten Transparentpulverlacken ist bei einer Beschichtung im Langhubbetrieb die Geschwindigkeit der Hubgerate der
Transportgeschwindigkeit anzupassen (abgestimmter Sinusverlauf der Pistolen). Die Beschichtung im Kurzhubbetrieb verlangt eine
Anpassung der Hubhéhe an den Pistolenzwischenabstand (abgestimmte Pistolenwendepunkte). Eine notwendige Handapplikation im
Teilautomatik-betrieb soll als Vorbeschichtung erfolgen.

Grundsatzlich wird eine Verarbeitung von IGP-Transparentpulverlacken mit Tribopistolen nicht empfohlen. In der Regel wird fir eine
effiziente Verarbeitung eine unzureichende triboelektrische Ladung erzielt.

Um eine einwandfreie und ungestérte Oberflache zu erzielen empfehlen wir, IGP-Transparentpulverlacke mit Schichtdicken von 80 pm
bis 100 pm zu verarbeiten. Besonders bei der Handbeschichtung ist es erforderlich, Applikationsparameter und Beschichtungstechnik
aufeinander abzustimmen, um bei Schichtdicken von > 90 um Oberfléchen beeintrachtigungen wie sie z.B. durch
Hochspannungseinschlage auftreten kénnen, zu vermeiden.

Bei einer Anwendung von IGP-Transparentpulverlack als Topcoat empfehlen wir, die Beschichtung des gepulverten und eingebrannten
Untergrundes zeitnah und ohne Zwischenhandling durchzufihren.
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Riickgewinnung

Fir eine Verarbeitung von IGP-Transparentpulverlacken im Riickgewinnungsbetrieb wird eine kontinuierliche Zudosierung von
Frischpulver empfohlen.

Aufhangung der Teile

Hauptsachlich bei der Verarbeitung von leicht pigmentierten Transparentpulverlacken ist die Aufhangung der Werkstlicke vor der
Beschichtung festzulegen (waagerecht oder senkrecht). Die Zwischenabstande der Beschichtungsobjekte innerhalb des Gehanges sowie
die Abstdnde zwischen den Gehéngen sollten einen méglichst geringen und gleichméssigen Abstand aufweisen. Bei grossen Abstanden
zwischen den Gehangen empfiehlt es sich, die Pistolen tber eine Teileerfassung automatisch zu- bzw. abzuschalten.

Erdung

Bei der Verarbeitung von IGP-Transparentpulverlack ist auf eine ausreichende Erdung der Gehdnge zu achten. Diese Massnahme tragt
wesentlich zu einer konstanten und homogenen Schichtstarkenverteilung bei.

Einbrennen im Ofen

Bei der Verarbeitung von IGP-Transparentpulverlacken ist eine besondere Aufmerksamkeit auf den Einbrennprozess zu legen.

Basierend auf diesen Gegebenheiten empfehlen wir, vor Produktionsbeginn ein Temperaturprofil des Einbrennofens mit einem
Ofenmessgerat unter Produktionsbedingungen zu erstellen. Hierbei ist in Abhéngigkeit der Starke des zu beschichtenden Untergrundes
die optimale Zeitkombination von Objekttemperatur und Haltezeit zu ermitteln. Sollten sich Unregelmassigkeiten beziglich
Temperaturverteilung im Einbrennofen ergeben, so sind diese tber die Luftfihrung zu korrigieren.

Einbrennen in indirekt beheizten Ofen

Der Einbrennprozess erfordert eine exakte Temperaturfihrung unter Einhaltung einer Temperatur-Zeitkombination bei
Objekttemperatur, um die Pulverschicht in einem ausreichenden Masse zu vernetzen. Eine gleichméssige Temperaturverteilung im Ofen
ist Grundvoraussetzung fir eine optimale Vernetzung des Pulverlackes tiber die gesamte Gehangebelegung. Die im Ofen
vorherrschende Temperatur ist entscheidend fiir den Vernetzungsgrad des Produktes. Bei einer Unterschreitung der erforderlichen
Objekttemperatur (Untervernetzung) ist die Haftung des IGP-Transparentpulverlackes zum Untergrund nicht gewahrleistet, eine
Uberschreitung (Uberbrennen) hat in der Regel eine Vergilbung der Pulverlackschicht zur Folge.

Einbrennen in direkt beheizten Gas-Ofen

Fur das Einbrennen von IGP-Transparentpulverlack mit direkt beheizten Gaséfen gelten die gleichen Grund-voraussetzungen wie bei
indirekt beheizten Ofen. Die Vergilbungsanfalligkeit des Transparentlackes ist deutlich héher! Es ist zusatzlich eine besondere
Aufmerksamkeit auf die Zwischenhaftung zum Basislack zu legen. Beim Einbrennprozess werden durch die Direktbeflammung des
Ofeninnenraumes Stickoxide [NOx] freigesetzt. Dieser chemische Vorgang tritt nur bei direkt beheizten Gas-Ofen auf. Die Freisetzung
hat zur Folge, dass sich beim Einbrennprozess innerhalb des vorgegebenen Einbrennfensters, die Haftungseigenschaften des
Basispulverlackes fiir eine Uberbeschichtung mit einem Transparentpulverlack deutlich verschlechtern.

Fur diesen Fall bietet sich an, den Basispulverlack zu unterbrennen und die Haltezeit der Objekte im Ofen nur auf das Erreichen der
benétigten Objekttemperatur zu beschrénken. Fir das Aufheizen des Substrates auf Objekttemperatur wird in der Regel pro T mm
Wandstarke eine Zeit von ca. 3 Minuten benétigt. Nach erfolgter Topbeschichtung mit Transparentpulverlack kénnen die Objekte unter
Einhaltung der vom Hersteller vorgegebenen Temperatur-Zeitkombination, (Haltezeit bei Objekttemperatur) eingebrannt werden.
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