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VR219 - Processing of semi-transparent IGP coating
powders "Thermofer"

Einleitung

Im Gegensatz zu vollsténdig transparenten oder deckenden Pulverlacken stellen
halbtransparente Beschichtungspulver deutlich erhéhte Anspriiche an die
Beschichtung.

Diese Pulverlacke werden hauptsachlich als Grundierung fiir den Einsatz im
Thermotransferdruck eingesetzt.

Um dem Anwender eine Anleitung fiir ein optimales Beschichtungsergebnis an
die Hand zu geben wurde diese Verarbeitungsrichtlinie erstellt.

Vorbehandlung

Im Gegensatz zu pigmentierten und den Untergrund abdeckenden
Beschichtungen sind die Lacke dieser Warengruppe durchscheinend. Hierdurch ist
die Oberflache des Substrates auch durch den eingebrannten Lackfilm weiterhin
sichtbar. Dadurch werden an den Untergrund und die Vorbehandlung erhéhte
Anforderungen gestellt.

Der Untergrund muss so vorbehandelt werden, dass er auf allen Bauteilen das
gleiche Erscheinungsbild aufweist. Bereits feine Kratzer, Scheuerspuren oder
Verfarbungen durch die Vorbehandlung weisen einen Einfluss auf den spéteren
Farbton der Beschichtung und auch des Thermotransferdrucks auf.

Ist es nicht mdglich einen absolut gleichbleibenden Untergrund sicherzustellen, so
sollte vor der Beschichtung des transparenten Pulverlackes eine deckende
Beschichtung aufgetragen werden. Da diese Beschichtung ebenfalls einen Einfluss
auf die Deckbeschichtung hat, muss diese Entscheidung bereits vor der Erstellung
von Grenzmustern getroffen werden und kann nicht mehr gedndert werden.
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Auftragsorganisation Eine Charge - eine Applikationsanlage

Werden die Bauteile direkt nebeneinander verbaut, so empfehlen wir, die fur die
Beschichtung des gesamten Auftrages benétigte Pulvermenge zu ermitteln sowie
eine gewisse Reserve einzuplanen und den gesamten Auftrag mit einer
gefertigten Lackcharge zu beschichten. Dies gewahrleistet eine gesicherte
Farbgleichheit bei der Beschichtung des gesamten Auftrages.

Die Erfahrungen haben gezeigt, dass die Applikation mit Geraten verschiedener
Hersteller (bedingt durch unterschiedliche Kennlinien der
Hochspannungserzeuger) differierende Ergebnisse bezlglich des Farbtons
ergeben.

Das Bearbeiten des gesamten Auftrages auf verschiedenen Kabinen ist ebenfalls
zu vermeiden. Beim Bearbeiten einer bestimmten Kommission dirfen an der
Beschichtungsanlage keine Anderungen der Verarbeitungs- bzw. der
Applikationsparameter vorgenommen werden. Einmal als optimal ermittelte
Anlagendaten bzw. Applikationsparameter missen dokumentiert und unbedingt
eingehalten werden. Diese Vorgehensweise muss auch bei der Beschichtung von
Folgeauftragen eingehalten werden.

Wir empfehlen dringend die Herstellung von Grenzmustern zur Priifung auf
Ubereinstimmung mit dem bestellten Farbton (Eingangskontrolle!), sowie zur
Uberwachung des Farbtons wihrend der gesamten Produktion. Eine Uberpriifung
auf etwaige Abweichung von den Toleranzgrenzen muss bei geeigneten
Lichtverhaltnissen vor der Auslieferung beschichteter Teile erfolgen
(Ausgangskontrolle).

Da die Schichtstarke sowie der Untergrund einen signifikanten Einfluss auf das
visuelle Erscheinungsbild der Beschichtung hat, dirfen Grenz- und Freigabemuster
nur auf dem gleichen Untergrund, mit gleicher Vorbehandlung erfolgen, wie auch
das spatere Beschichtungsmaterial.

Auch missen die Muster die identische, gewlinschte Schichtstarke der spateren
Beschichtung aufweisen.

Aus diesem Grund durfen fir den gesamten Beschichtungsauftrag nur Teile
desselben Materials und derselben Vorbehandlung verwendet werden.
Ansonsten sind unvermeidbare Farbabweichen zu erwarten.

Ist es nicht moglich verschiedene Untergriinde / Vorbehandlungen zu
vermeiden, so wird dringend empfohlen, im Zweischichtaufbau zu beschichten.
Hierzu wird zunachst ein neutraler Untergrund beschichtet und anschliessend
wird der semitransparente Pulverlack aufgebracht.
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Verarbeitung Die Verarbeitung von halbtransparenten Pulverlacken sollte idealerweise im
automatisierten Beschichtungsbetrieb erfolgen.

Wahrend der Beschichtung ist auf eine méglichst gleichbleibende
Schichtstarkenverteilung auf und zwischen den einzelnen Werkstiicken zu
achten. Schon geringfigige Abweichung ab ca. +-5pm kénnen bei dunkleren
lasurdhnlichen Farbténen zu merklich helleren oder dunkleren
Farbauspragungen fuhren.

Diese Abweichungen sind auch spater im Thermotransferdruck durch
verschieden Farbauspragungen weiterhin sichtbar.

Um diese zu verhindern kann ein erhéhter Anteil manueller Vor- bzw.
Nachbeschichtung an Innenkanten nétig sein.

Es wird empfohlen ein besonderes Augenmerk auf eine gleichmassige
Fluidisierung des Pulvers und eine gleichmassige «weiche» Pulverwolke zu legen.
Diese Massnahme in Verbindungen mit einer angepassten Elektrostatik
(Strombegrenzer nutzen) hilft eine méglichst gleichbleibende Farbauspragung
auf und zwischen den einzelnen Werkstiicken zu gewahrleisten.

Fir Feinstrukturierte Oberflachen ist zusatzlich die Verarbeitungsrichtlinie
VR214 mitzubeachten.

Die Riickgewinnun
8 g Bei Pulveranlagen mit Zyklonriickgewinnung werden feinste Pulverkérner im

Zyklon nicht abgeschieden und dem Pulver kontinuierlich entnommen. Diese
Entnahme hat eine Verschiebung des Kornspektrums zur Folge.

Um eine optimale Kornverteilung und somit eine bestmégliche Pulverférderung
zu garantieren, sollte fir die Beschichtung ein Anteil von maximal 90%
Rickgewinnungspulver nicht Giberschritten werden.

Wartung und Reinigung der Um reduzierbare Beschichtungsergebnisse an der Beschichtungsanlage zu

Anlage gewahrleisten, miissen die vom Hersteller empfohlenen Wartungsarbeiten zum
Austausch von Verschleissteilen in den dafiir vorgesehenen Intervallen an der
gesamten Anlage durchgefiihrt werden. Diverse Funktionsprifungen wie z. B. das
Uberpriifen der Hochspannung miissen in regelmassigen Abstanden erfolgen.

Aufhéngung der Teile Die Aufhangung der Werkstlcke ist vor der Beschichtung festzulegen (waagrecht
oder senkrecht). Die Zwischenabsténde der Beschichtungsobjekte innerhalb des
Gehénges sowie die Abstande zwischen den Gehangen sollten einen méglichst
geringen und gleichméssigen Abstand aufweisen. Bei grossen Abstanden zwischen
den Gehangen empfiehlt es sich, die Pistolen Uber eine Teileerfassung automatisch
zu- bzw. abzuschalten.

Erdung Bei der Verarbeitung von halbtransparenten Beschichtungspulvern ist besonders
auf eine ausreichende Erdung zu achten.

Diese Massnahme tragt wesentlich zu einer gleichméassigen
Schichtstarkenverteilung und einem gleichbleibenden Farbton bei.
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Einbrennen Unterschiedliche Einbrenntemperaturen und Aufheizgeschwindigkeiten der Teile
missen vermieden werden, ebenso wie dick- und diinnwandige Teile nicht
durcheinander beschichtet werden diirfen. Das empfohlene Einbrennfenster
entsprechend dem technischen Merkblatt ist unbedingt einzuhalten.

Mitgeltende Unterlagen Technische Merkblatter
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Empfehlungen zur Verar-
beitung von semitranspar-
enten Pulverlacken

IGP Powder Coatings

Die hier gegebenen Werte sind ,Empfehlungen”. Bei der Verarbeitung von
pigmentierten semitransparenten Pulverlacken empfehlen wir, die

Verarbeitungsparameter der Beschichtungsanlage an das zu verarbeitende

JProdukt” anzupassen.

Anlagen bzw. Verar- beitungsparameter (Gerate /
Zubehor)

Hochspannungseinstellung (Pistole)

Strombegrenzung pA (Pistole)

Gesamtluft m3/h / Férder + Dosier- luft
(Innendurchmesser Pulver- schlauch)

POE Pulverschlauch mit integrierter Erdung (Injektor
Pistole)

Dise (Pistole) mit Flachstrahldise

Dise (Pistole) mit Prallterller

Verarbeitung mit Ableitring (Pistole)

Spriihabstand Beschichtung (Pistole-Werkstiick)

Beschichtung mit Tribopistolen (Pistolen)

Pulverférderung aus fluidisiertem Behélter

Pulverférderung aus dem Liefergebinde / Karton

Sieben mit US- Sieb (Siebmaschine)

Maximaler Anteil Rickgewinnungspulver im
Kreislaufbetrieb ohne Prifung des Farbtons
VR 219]240925v1

Einstellung (Parameter)

60-90kV

<10-20 pA

12 mm=5m3/h

11 mm =4 m3/h

10 mm =3 m3/h

Injektor Erden

geeignet

geeignet

Mit oder ohne geeignet

>200mm

Je nach Pulvertyp geeignet

Gut geeignet, Fluidluft je nach Bedarf

ungeeignet

Mit Maschenweite >140pm geeignet

<90%

506
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