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VR205 - Transparent powder with effect

Einleitung

Wie alle effekthaltigen Pulverlacke stellen auch Transparentpulverlacke mit
Effektpigmenten héhere Anforderungen an die Beschichtung als Uni Pulverlacke.
Zusatzlich wird der Anspruch bei diesen Produkten durch die Transparenz des
eingebrannten Lackfilms erhéht.

Um Anwendern eine Hilfestellung bei der Verarbeitung von IGP-
Transparentpulverlacken mit Metalliceffekt (G->5.Stelle der IGP
Artikelbezeichnung) zu geben, wurde diese Verarbeitungsrichtlinie VR 205
verfasst.

Im Gegensatz zu Abweichungen des Effektgehalts oder der Ausrichtung der
Effektpigmenten im Pulverlack, kénnen auch abweichende Schichtstérken oder
verschiedene Untergriinde zu einem visuell abweichendem Effektbild fihren.

Bei den IGP-Effektpulverlacken werden im Wesentlichen funf
Verarbeitungskategorien von 1-STAR* bis 5-STAR***** ynterschieden. Da
transparente Pulverlacke mit Effektpartikeln, wie oben beschrieben, héhere
Anforderungen als normale Pulverlacke an den Anwender stellen, sind diese Pulver
mit 1* gekennzeichnet.

Vorbehandlung

Im Gegensatz zu den Untergrund abdeckenden Beschichtungen, sind die Lacke
dieser Warengruppe durchscheinend (semitransparent). Dadurch missen sowohl
an den Untergrund als auch an die Vorbehandlung erhéhte Anforderungen gestellt
werden.

Der Untergrund muss so vorbehandelt werden, dass er auf allen Werkstiicken das
gleiche Erscheinungsbild aufweist. Bereits feine Kratzer, Scheuerspuren oder
Verfarbungen durch die Vorbehandlung, Gben einen Einfluss auf den spateren
Farbton der Beschichtung aus.

Sollte es nicht moglich sein, einen absolut homogenen Untergrund sicherzustellen,
so sollte vor der Beschichtung des transparenten Pulverlacks 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.
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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 Farb- und
Effektgleichheit 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 Farbton und
Effektausbildung ergeben.

Das Bearbeiten eines Auftrages auf verschiedenen Kabinentypen ist zu vermeiden.
Beim Bearbeiten einer bestimmten Kommission diirfen 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 und Einstellungen der Parameter
missen auch bei der Beschichtung von Folgeauftragen eingehalten werden.

Wir empfehlen dringend, die Herstellung von Grenzmustern, zur Prifung auf
Ubereinstimmung mit dem bestellten Farbton (Eingangskontrolle!), sowie zur
Uberwachung von Farbton- und Effektbild wahrend 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 gleichem Untergrund und mit gleicher Vorbehandlung erfolgen. Auch
missen die Muster die identische, gewiinschte Schichtstarke der spateren
Beschichtung aufweisen.

Ist es nicht méglich, verschiedene Untergriinde / Vorbehandlungen zu vermeiden,
so wird dringend empfohlen, die Beschichtungsleistung im Zweischichtaufbau zu
erbringen. Hierzu wird ein neutraler Untergrund beschichtet und anschliessend
wird der effekthaltige Transparent-Pulverlack aufgebracht.

Verarbeitung Die Verarbeitung von Transparentpulverlacken mit Effekt sollte idealerweise im
automatisierten Beschichtungsbetrieb erfolgen.

Idealerweise erfolgt im Teilautomatikbetrieb eine notwendige Handapplikation
grundsatzlich immer als Vorbeschichtung. Hierfir empfehlen wir, zumindest in der
Endbeschichtung einen Sprithabstand von 250 mm nicht zu unterschreiten. Dies
gilt ebenfalls fir die Verarbeitung im reinen Handbeschichtungsbetrieb. Wahrend
der Beschichtung ist auf eine méglichst gleichbleibende Schichtstarkenverteilung
auf und zwischen den einzelnen Werkstiicken zu achten. Schon geringfiigige
Abweichung ab ca. +-5pm kénnen bei dunkleren lasurahnlichen Farbténen zu
merklich helleren oder dunkleren Farbauspragungen fihren.
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Riickgewinnung

Bei Pulveranlagen mit Zyklonriickgewinnung werden feinste Pulverkérner und
Effektpartikel im Zyklon nicht abgeschieden und dem Pulver kontinuierlich
entnommen. Diese Entnahme hat eine Verschiebung im Verhaltnis der
Effektpartikel zum Grundton zur Folge. Um Farbtonveranderungen durch
Effektverluste wahrend der Beschichtung véllig auszuschliessen, kann die
Verarbeitung von transparenten Beschichtungspulvern mit Effektpartikeln nurim
reinen Verlustbetrieb ohne Riickgewinnung erfolgen.

Bei einer automatischen Beschichtung mit entsprechender Losgrésse kann, je nach
Klassifizierung des Farbtons eine gewisse Menge an Riickgewinnungspulver
zudosiert werden. Bitte beachten sie hierzu die Tabelle am Ende des Dokuments.
Fir diesen Fall empfehlen wir, vor Produktionsstart Grenzmuster zu erstellen und
diese wahrend der gesamten Produktion zur Kontrolle von Farbton und Effekt
einzusetzen. Bei einer Abweichung von Farbton und Effekt ist der Anteil von
Frischpulver dementsprechend zu erhéhen.

Empfohlen wird, schon vor Beschichtungsbeginn einen Teil des Pulvers durch die
Rickgewinnung zu férdern, um bereits wahrend der Beschichtung des ersten
Objektes ein stabiles Gemisch aus Frisch- und Riickgewinnungspulver einzusetzen.

Wartung und Reinigung der
Anlage

Um die Reproduzierbarkeit von Beschichtungsergebnissen an der
Beschichtungsanlage zu gewahrleisten, missen an der gesamten Anlage die vom
Hersteller empfohlenen Wartungsarbeiten zum Austausch von Verschleissteilen in
den dafir vorgesehenen Intervallen durchgefiihrt werden. Diverse
Funktionspriifungen, wie z. B. das Uberpriifen der Hochspannung, miissen in
regelmassigen Abstanden erfolgen.

Aufhangung der Teile

Die Aufhangung der Werksticke ist vor der Beschichtung festzulegen (waagrecht
oder senkrecht). Die Zwischenabsténde der Beschichtungsobjekte innerhalb des
Gehanges 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.

Zusétzlich ist darauf zu achten, dass stets méglichst dhnliche Bauteile zusammen
beschichtet werden.

Einbrennen

Unterschiedliche Einbrenntemperaturen und Aufheizgeschwindigkeiten der Teile
missen vermieden werden, ebenso wie dick- und diinnwandige Teile nicht
durcheinander beschichtet werden dirfen. Das empfohlene Einbrennfenster ist
unbedingt einzuhalten.

Erdung

Bei der Verarbeitung von Beschichtungspulvern mit Perlglimmereffekt ist
besonders auf eine ausreichende Erdung zu achten. Diese Massnahme tragt
wesentlich zu einer gleichmassigen Konstanz der Farbton- und Effektausbildung
bei.

Mitgeltende Unterlagen

T1000 Klassifizierung von Effektpulverlacken.

Empfehlungen zur Verarbeitung von IGP-Transparentpulverlacken mit Effekt

Die hier gegebenen Werte sind Empfehlungen. Bei der Verarbeitung von IGP-Transparent Pulverlacken mit Effekt empfehlen
wir, die Verarbeitungsparameter der Beschichtungsanlage an das zu verarbeitende Produkt anzupassen.
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Anlagen bzw.
Verarbeitungsparameter
(Gerate / Zubehor)

Hochspannungseinstellung (Pistole)

Strombegrenzung pA (Pistole)

Gesamtluft m3/h / Férder- + Dosierluft
(Innendurchmesser Pulverschlauch)

POE Pulverschlauch mit integrierter Erdung (Injektor Pistole)

Duse (Pistole) mit Flachstrahldise

Duse (Pistole) mit Prallteller

Verarbeitung mit / ohne Ableitring (Pistole)

Sprihabstand Beschichtung (Pistole-Werkstiick)

Beschichtung mit Tribopistolen (Pistolen)

Pulverférderung aus fluidisiertem Behalter

Pulverférderung aus dem Karton

Sieben mit US- Sieb (Siebmaschine)

Maximaler Anteil Rickgewinnungspulver im Kreislaufbetrieb
ohne Priifung des Farbtons

Maximaler Anteil Mica-Bond Riickgewinnungspulver im
Kreislaufbetrieb mit Vorabprifung des Farbtons

Maximaler Anteil Premium-Bond-Riickgewinnungspulver im
Kreislaufbetrieb mit Vorabprifung des Farbtons

Verarbeitungsparameter (SteuergeratProgramm)
dokumentieren

Vorab Grenzmuster erstellen

Einstellung
(Parameter) nach
Kategorisierung

*

60-90 kV
<20 pA

12mm=5m3/h

11 mm=4m3/h

170 mm =3 m3/h

Injektor erden

geeignet

geeignet

mit oder ohne geeignet

2250 mm

nicht geeignet

gut geeignet, Fluidluft je nach Bedarf

nicht geeignet

mit Maschenweite >140pum geeignet

0%

0%

<10%

empfohlen

dringend empfohlen

Darf nur auf identischem Untergrund auf Werkstiicken des
Beschichtungsauftrags erfolgen.

Schichtstarke muss der Zielschichtstarke der Endbeschichtung
entsprechen.
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Anlagen bzw.
Verarbeitungsparameter
(Gerate / Zubehor)

Einstellung
(Parameter) nach
Kategorisierung

Beschichtung auf verschiedenen Beschichtungsanlagen nicht empfohlen

Manuelle Vorbeschichtung der Werkstiicke im
teilautomatischen Betrieb

Manuelle Nachbeschichtung der Werkstilicke im
teilautomatischen Betrieb

Reine Handbeschichtung
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bedingt méglich

bedingt mdglich

nicht empfohlen
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