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Die Applikation fluorpolymerbasierter Pulverlacke der Serie
IGP-DURA®sky 95 stelltim Vergleich zu Polyesterpulverlacken zusatz-
liche Anspriiche an die Verarbeitung.

Fir Pulverlacke, die auf einem Bindemittelgehalt mit hohem Fluor-
polymer-Anteil formuliert sind, gibt es insbesondere in Bezug auf die
Aufladung des Beschichtungspulvers, den Verlauf sowie fir ein zufrie-
denstellendes Deckvermégen des Pulverlacks wenige wichtige Beson-
derheiten zu beachten, welche nachstehend erlautert werden.

Die Verarbeitungsrichtlinie VR 206 ist sowohl fiir Uni- als auch fur
Effektfarbténe geltend.

Bei den effekthaltigen Pulverlacken der Serie 95 werden drei IGP-
Verarbeitungsklassen von 2-STAR** bis 4-STAR**** unterschieden.
Die Verarbeitungskategorie Ihres Produktes erkennen Sie an den
Sternen auf dem Gebindeetikett Ihres Pulverlacks.

Deckvermégen

Ultra-hochwetterbestandige Fassadenprodukte mit hohem Anteil der
Fluorpolymerharz-Komponente benétigen aufgrund der Bindemittel-
struktur im hellen Farbbereich eine Grundierung mit farbhomogenisie-
render Wirkung. Fir die Anwendung von stark aufgehellten Produkten
ist die Verwendung des abgestimmten Primers IGP-KORROPRIMER
6007A90164A01 obligatorisch.

Esist das jeweilige Technische Merkblatt der Grundierung beizuziehen.
Fir den IGP-KORROPRIMER 60 ist zudem die Verarbeitungsrichtlinie
VR211 zu beachten. Dunklere und/oder buntpigmentierte Produkt-
varianten sowie Effektlacke der Produktgruppe IGP-DURA®sky 9503
decken sehr gut ab 60 um und bendtigen keinen Primer.

Wird eine Grundierung als Base-Coat unterlegt, empfiehlt sich der
Einsatz eines Ableitrings bei der Beschichtung des Top-Coats.
Weitere Optionen sind die Reduktion der Spannung kV und der
Stromstarke pA.

Auftragsorganisation

Um Farb- und Effektunterschiede bei der Beschichtung unterschiedlicher
Werkstiicke eines Auftrages zu minimieren, soll die fur die Beschichtung
des Gesamtauftrags bendtigte Pulvermenge zuziiglich einer Reservemen-
ge ermittelt und beauftrag werden, um alle Beschichtungsleistungen mit
einer gefertigten Charge zu beschichten.
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Beschichtungsgerate

Die Erfahrungen haben gezeigt, dass die Applikation mit Geraten verschie-
dener Hersteller differierende Ergebnisse beziglich Farbton und Effekt-
ausbildung ergeben kénnen.

Elektrostatik Parameter wie z. B. die Hohe der eingestellten Hochspan-
nung, die Einstellung der Strombegrenzung (pA), der Einsatz von Ablei-
tringen sowie die Verarbeitung von Effektpulverlacken mit gegenséatzlicher
Polaritat beeinflussen die Farbton- und Effektausbildung signifikant.

Die Beschichtungskabine ist eine weitere Einflussgrésse. Im Gegensatz

zu Stahlkabinen wird bei Kunststoff- und Glaskabinen ein Abfliessen von
elektrostatischer Ladung durch isolierende Kabinenwénde verhindert. Die
Folge sind unterschiedliche Beschichtungsresultate hinsichtlich Farbton
und Effektausbildung. Daher ist die Bearbeitung eines Auftrages auf ver-
schiedenen Kabinentypen ist zu vermeiden.

Beim Bearbeiten einer bestimmten Kommission diirfen an der Beschich-
tungsanlage keine Anderungen der Verarbeitungs- bzw. der Applikations-
parameter vorgenommen werden. Einmal als optimal ermittelte Anlagen-
daten bzw. Applikationsparameter missen dokumentiert und eingehalten
werden.

Einhaltung der empfohlenen Schichtdicke:

Beider Verarbeitung der Produktgruppe IGP-DURA®sky 9503 muss
zwingend auf eine Einhaltung der maximal empfohlenen Mindest-
schichtdicken zwischen 60-70 pm (Mitte) bzw. 70 - max. 85 pm
(Randbereich) geachtet werden. Dies wirkt sich positiv auf die Glte

des Verlaufs, die Reduzierung des Bilderrahmeneffekts, als auch auf

die Unterdrickung von Riickspriheffekten aus.

Um einen Umgriff des Pulversim Randbereich zu minimieren, kann
gegebenenfallsim unteren und oberen Bereich des Warentragers ein
Opferblech oder -profil mit aufgehangt werden.

Auch bei einfachen Geometrien wie Rechteckprofilen oder Blechen soll
beimittlerer Spannung eine Begrenzung des Stromes erfolgen (siehe
Tabelle) ohne Einsatz des Corona Ableitringes.

Strom- und Spannungsparameter fir Uni-Farbténe: Beieiner Spannung
voninder Regel 70 kV, soll die Strombegrenzung auf etwa 10-20 pA
erfolgen.

Strom- und Spannungsparameter fiir Effektfarbténe:

Beieiner Spannungvon in der Regel 80 kV, soll die Strombegrenzung auf
etwa 50 pA oder kleiner erfolgen.

Eine im Teilautomatikbetrieb notwendige Handapplikation soll grund-
satzlichimmer als Vorbeschichtung durchgefiihrt werden.

Beieiner reinen Handbeschichtungist, bedingt durch einen ungleich-
massigen Pulverauftrag, mit Farbton- und Effektschwankungen sowie
Wolkenbildung zu rechnen.

Die Handbeschichtung muss daher auf jeden Fall mit den Ergebnissen
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der Automatikbeschichtung abgestimmt werden. Bei beidseitig zu
beschichtenden Objekten (z. B. Profilen) ist die Hauptsichtseite zuletzt
zu beschichten.

Die Verarbeitung von Beschichtungspulver mit Perlglimmereffekt sollte
grundsatzlich mit Korona-Pistolen mit elektrostatischer Aufladungin
negativer Polaritat ohne Ableitringe erfolgen.

Produktabhéangig variieren die Sprihabstéande zwischen Objekt und
Pistole zwischen 280 und 350 mm.

Riickgewinnung

Bei Pulveranlagen mit Zyklonriickgewinnung werden feinste Pulverkérner
und Effektpartikel im Zyklon 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 Beschich-
tung véllig auszuschliessen, kann die Verarbeitung von Effektpulverlacken
nur im reinen Verlustbetrieb ohne Riickgewinnung erfolgen.

Bei einer automatischen Beschichtung mit entsprechender Losgrésse
kann, je nach IGP-Klassifizierung des Farbtons eine gewisse Menge an
Ruckgewinnungspulver 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.

Bei Effektpulvern empfiehlt es sich, vor dem eigentlichen Produktions-
start einen Teil des Auftragspulvers durch die Rickgewinnung zu férdern,
um bereits wahrend der Beschichtung des ersten Objektes ein stabiles
Gemisch aus Frisch- und Ruckgewinnungspulver einzusetzen.

Warten und Reinigung der Anlage

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

Beider Verarbeitung von IGP-DURA®sky 9503, insbesondere auf
bereits beschichteten (grundierten) Untergriinden, ist auf eine ausrei-
chende Erdung des Gehanges zu achten.
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Aufhangung der Teile

Die Aufhangung der Werkstiicke ist vor der Beschichtung festzulegen
(waagrecht oder senkrecht). Die Zwischenabstande der Beschich-
tungsobjekte innerhalb des Gehanges sowie die Abstande zwischen
den Gehangen sollten einen moglichst geringen und gleichméssigen
Abstand aufweisen. Bei grossen Abstéanden zwischen den Gehéngen
empfiehlt essich, die Pistolen Gber eine Teileerfassung automatisch zu-
bzw. abzuschalten.

Zusatzlich ist darauf zu achten, dass stets méglichst ahnliche Werk-
stiicke zusammen beschichtet werden.

Unterschiedliche Einbrenntemperaturen und Aufheizgeschwindig-
keiten der Teile miissen vermieden werden. Warentrager mit Objekten
im Materialmix oder mit Teilen gleicher Substrate aber unterschied-
licher Materialdicke sollen aus Griinden unterschiedlicher Aufheiz-
verhalten nicht miteinander beschichtet werden. Das empfohlene
Einbrennfenster mit den jeweils angegeben Objekttemperaturen ist
unbedingt einzuhalten.

Mitgeltende Unterlagen

Technische Merkblatter;

TI106, Reinigungsempfehlung fir IGP- Beschichtungspulver mit
Perlglimmereffekt.

TI000 Klassifizierung von Effektpulverlacken
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Empfehlungen zur Verarbeitung von IGP-Fluorpolymeren der Produktgruppe 9503

Die hier gegebenen Werte sind ,Empfehlungen”. Bei der Verarbeitung von Perlglimmerprodukten mussen die Verarbeitungsparameter der
Beschichtungsanlage an das jeweils zu verarbeitende ,Produkt” angepasst werden.

Anlagen bzw. Verar-
beitungsparameter
(Gerate / Zubehor)

Hochspannungseinstellung kV
Strombegrenzung pA (Pistole)

Gesamtluft m3/h / Forder +
Dosierluft (Innen-@ Pulver-
schlauch)

POE Pulverschlauch mit integrier-
ter Erdung (Injektor Pistole)

Duse (Pistole) mit Flachstrahldise

Duse (Pistole) mit Prallteller

Verarbeitung mit / ohne
Ableitring (Pistole)

Sprithabstand Beschichtung
(Pistole-Werksttick)

Beschichtung mit Tribopistolen
(Pistolen)

Pulverférderung mit Injektor und
fluidisierten Behalter

Pulverférderung mit Injektor aus
dem Liefergebinde

Sieben mit US- Sieb
(Siebmaschine)

Maximaler Anteil Riickgewin-
nungspulver im Kreislaufbetrieb
ohne Prifung des Farbtons

Maximaler Anteil Premium-Bond
Riickgewinnungspulver im Kreis-
laufbetrieb mit Vorabprifung
des Farbtons

06.24 - VR 206 IGP-DURA®sky 9503 / V1 WM

Einstellung (Parameter) fiir IGP-DURA®sky

9503 nach Farbton bzw. Effektklassifizierung

(*_****)

Uni Uni mit il il
Primer

60-70 70-80 70-80 70-80

10-20pA <50 pA <50 pA <50 pA

12mm=5m3/h 12mm=5m3/h

11 mm=4m3/h 11T mm=4m3/h

10 mm =3 m3/h 10mm=3m3/h
Injektor erden

geeignet

geeignet

ohne mit ohne

max 280mm | max 300mm | max 350mm
nicht empfohlen

gut geeignet, Fluidluft nach Bedarf

bedingt geeignet

mit Maschenweite >140pm geeignet

ohne Beschrankung <10% <5%

ohne Beschrankung <30% <25%

*k

70 - 80
<50 A

0%

20 %

Magliche Einflisse
auf (Bemerkung)

Aufladung / Riicksprither
Randverfettung

verhindert ein Pulsieren der Pul-
verwolke, sichert eine optimale
Zerstaubung

verhindert eine elektrostatische
Aufladung des Pulvers im Pulver-
schlauch

gleichméssige Zerstaubung.

reduzierte Tiefenwirkung

reduziert Ruckspriheffekte

homogene Schichtdicken-
verteilung

Farbabweichungen méglich

gleichmassige Pulverférderung
und Pulverwolke

zum Teil leicht unregelmassige
Férderung und dadurch unregel-
massige Schichtstarken.

bessere Fluidisierung,
gleichmassigere Applikation

verhindert Farbtonabwei-
chungen wahrend des Beschich-
tungsbetriebs

verhindert Farbtonabwei-
chungen wahrend des Beschich-
tungsbetriebs
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Empfehlungen zur Verarbeitung von IGP-Fluorpolymeren der Produktgruppe 9503

Die hier gegebenen Werte sind ,Empfehlungen”. Bei der Verarbeitung von Perlglimmerprodukten mussen die Verarbeitungsparameter der
Beschichtungsanlage an das jeweils zu verarbeitende ,Produkt” angepasst werden.

Einstellung (Parameter) fir IGP-DURA®sky

Anlagen bzw. Verar- 9503 nach Farbton bzw. Effektklassifizierung

i Mogliche Einfliisse
beitungsparameter  (x_xx*x)

.. N auf (Bemerkung)
(Gerate / Zubehor)
Uni Uni mit *kkk *kk *%
Primer
Verarbeitungsparameter empfohlen empfohlen empfohlen dringend erleichtert Reproduzierbarkeit
(Steuergerat-Programm) empfohlen der Beschichtungsergebnisse
dokumentieren
Vorab Grenzmuster nicht nicht empfohlen dringend dringend verhindert, dass zu starke
zwingend zwingend empfohlen empfohlen Farbtonabweichungen nach-
traglich beanstandet werden
kénnen.
Beschichtung auf verschiedenen = méglich moglich nach nach nach verschiedene Beschichtungsan-
Beschichtungsanlagen Abgleich Abgleich Abgleich lagen erzeugen zum Teil abwei-
moglich moglich bedingt chende Effektauspragungen
moglich
Manuelle Vorbeschichtung der moglich moglich empfohlen empfohlen dringend erhéhte Neigung zu Farbab-
Werkstlicke im teilautoma- empfohlen weichungen und Streifen- bzw.
tischen Betrieb Wolkenbildung
Reine Handbeschichtung moglich moglich nicht nicht nicht ungleichmassige Beschichtung

empfohlen empfohlen empfohlen kann zu Schichtdickeniiber-
schreitungen fihren

Manuelle Handbeschichtung moglich moglich nicht nicht nicht erhdhte Neigung zu Farbab-

weichungen und Streifen- bzw.
empfohlen empfohlen empfohlen Wolkenb/ldung
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