VERARBEITUNGS-RICHTLINIE VR 216

POWDER

|GP-Beschichtungspulver mit
Metallinterferenzpigmenten

COATINGS

IGP Pulvertechnik AG
Ringstrasse 30
9500 Wil, Schweiz

Verarbeitung von IGP-Effektpulverlacken hergestellt im IGP

Bonding-Verfahren.

Effektpulverlacke mit Metallinterferenzpigmenten werden bei der IGP
unter der Bezeichnung ,Melted Metal” in einer Verarbeitungsgruppe
zusammengefasst. Sie stellen im Vergleich zu Uni- Pulverlacken héhere
Anspriche an die Verarbeitung.

Bei der Verarbeitung von Effektpulverlacken haben die Auslegung

der Beschichtungsanlage und die Applikationsparameter einen
wesentlichen Einfluss auf das Beschichtungsergebnis. Fehler fihren zu
Farbton- und Effektunterschieden und erzeugen ein uneinheitliches
Beschichtungsergebnis.

Um den Anwendern eine Hilfestellung bei der fehlerfreien Verarbei-
tung von IGP-Effektpulverlacken der Melted Metal Verarbeitungs-
gruppe zu geben, wurde die Verarbeitungsrichtlinie VR 216 verfasst.
Metallinterferenzpigmente enthaltende hochwertige IGP-Effektlacke
sind erkennbar am Buchstaben ,M"an 5. Stelle des Produktschlissels.
Sie werden hinsichtlich ihrer Verarbeitung der IGP-Effektkategorie
2-STAR** zugeordnet.

Die Verarbeitungskategorie lhres Produktes erkennen Sie an den Ster-
nen auf dem Gebindeetikett lhres Pulverlackes.

Auftragsorganisation

Eine Charge - eine Applikationsanlage

Werden die Bauteile direkt nebeneinander verbaut, so empfehlen wir die
fir die Beschichtung des gesamten Auftrages bendtigte Pulvermenge

zu ermitteln sowie eine gewisse Reserve einzuplanen und den gesamten
Auftrag mit einer gefertigten Charge zu beschichten. Dies minimiert
Farb- und Effektunterschiede bei der Beschichtung des kompletten Auf-
trages.

Die Erfahrungen haben gezeigt, dass die Applikation mit Geraten ver-
schiedener Hersteller (bedingt durch unterschiedliche Kennlinien der
Hochspannungserzeuger) differierende Ergebnisse bezlglich Farbton
und Effektausbildung ergeben.

Elektrostatikparameter wie z. B. die Héhe der eingestellten Hoch-
spannung, die Einstellung der Strombegrenzung (uA), der Einsatz von
Ableitringen sowie die Verarbeitung von Effektpulverlacken mit gegen-
satzlicher Polaritat (Tribo-Beschichtung: Polaritat positiv, Korona-Be-
schichtung: Polaritat negativ) beeinflussen die Farbton- und Effektausbil-
dung 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.

Das Bearbeiten eines Auftrages auf verschiedenen Kabinentypen ist zu
vermeiden. Beim Bearbeiten einer bestimmten Kommission dirfen an
der Beschichtungsanlage keine Anderungen der Verarbeitungs- bzw. der
Applikationsparameter vorgenommen werden. Einmal als optimal ermit-
telte Anlagendaten bzw. Applikationsparameter miissen dokumentiert
und unbedingt eingehalten werden. Diese Vorgehensweise und Einstel-
lungen der Parameter mussen auch bei der Beschichtung von Folgeauf-
tragen eingehalten werden.
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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 gesam-
ten Produktion. Eine Uberpriifung auf etwaige Abweichung von den Tole-
ranzgrenzen muss bei geeigneten Lichtverhaltnissen vor der Auslieferung
beschichteter Teile erfolgen (Ausgangskontrolle).

Eine automatische Beschichtungist einer manuellen Beschichtung
immer vorzuziehen. Eine im Teilautomatikbetrieb notwendige
Handapplikation soll grundséatzlich immer als Vorbeschichtung
durchgefuhrt 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
der Automatikbeschichtung abgestimmt werden. Bei beidseitig zu
beschichtenden Objekten (z. B. Profilen) ist die Hauptsichtseite zuletzt
zu beschichten.

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

Die Spruhabstéande zwischen Objekt und Pistole sollten grésser als 350
mm sein.

Besondere Hinweise zu Spulluft und Pistolenabstéanden

Fir eine sichere Verarbeitung und der Vermeidung von Pulveranlager-
ungen in der Sprihduse, wird empfohlen, die Gesamtluft bzw. die
Dosierluft um ca. 0.5-1.0 m3/h zu erhdhen.

Vorrangig sollte immer zuerst die Gesamtluft erhoht werden, bevor die
Spllluft angepasst wird. Dieser Schritt muss ggf. wiederholt werden, bis
keine Anlagerungen mehr erkennbar sind.

Zusétzlich sollte die Spulluft bzw. Pistolenluft (Bezeichnung beijedem
Anlagen-Hersteller verschieden) um ca. 0.1-0.2m3/h erhéht werden.

Zu Beginn des Beschichtungsvorgangs soll nach 1-2 Minuten Sprihzeit,
bzw. 1-2 Gehangen, die Beschichtung unterbrochen und die Sprihduisen
auf Pulveranlagerungen Gberprift werden.

Werden Anlagerungen in der Sprihdise festgestellt, so sollte die
Gesamt- bzw. Dosierluft weiter erhéht werden, bis keine Anlagerungen
mehr erkennbar sind. Sind die Anlagerungen nur punktuell an der Elek-
trode zu erkennen, so sollte die Spil- bzw. Pistolenluft in kleinen Schrit-
ten weiter erhéht werden. Hierbei sollte ein Wert von ca. 0.4 m3/h nicht
Uberschritten werden.

Verbleiben die Anlagerungen an der Elektrode, kann dies zu einer stark
abweichenden Oberflachen- und Effektauspragung fihren.

Es wird empfohlen, die Pistolen vor Beschichtung der ersten Werk-
sticke, fir ca. 30 - 60 Sekunden sprithen zu lassen.
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Besondere Hinweise zu Hochspannung und Schichtdicke

Wahrend der Beschichtungist vor allem auf geometrischen Bauteilen
auf eine gleichmassige Schichtstarke zu achten. Zur Erreichung eines
an-sprechenden Verlaufs werden ca. 95 ym empfohlen.

Um ein moglichst gleichbleibendes Effektbild zu erhalten, wird fur
Artikel im silbrigen Farbbereich empfohlen, héhere Spannungen
80-100kV zu nutzen.

Je nach Farbton kann es auch notwendig sein, den Vor- und Nachlauf
(Vor-/Nachspriihen) der Pistolen zu erhéhen.

Nach Méglichkeit sollte die Beschichtung aller Bauteile auf einmal
geschehen und nicht auf verschiedene Etappen aufgeteilt werden.

Riickgewinnung

Bei Pulveranlagen mit Zyklonriickgewinnung werden feinste Pulverkér-
ner und Effektpartikel im Zyklon nicht abgeschieden und dem Pulver
kontinuierlich entnommen. Diese Entnahme hat eine Verschiebungim
Verhaltnis der Effektpartikel zum Grundton zur Folge.

Um Farbtonveranderungen durch Effektverluste wéhrend der Be-
schichtung gering zu halten, kann die Verarbeitung von Metallinter-
ferenzprodukten nurim reinen Verlustbetrieb ohne Riickgewinnung
erfolgen.

Beieiner automatischen Beschichtung mit entsprechender Losgrésse
kann, je nach Kategorisierung des Farbtons eine gewisse Menge an
Rickgewinnungspulver zudosiert werden. Bitte beachten Sie hierzu
die Tabelle am Ende des Dokuments. Fiir diesen Fall empfehlen wir,
vor Produktionsstart Grenzmuster zu erstellen und diese wahrend der
gesamten Produktion zur Kontrolle von Farbton und Effekt einzuset-
zen. Bei einer Abweichung von Farbton und Effektist der Anteil von
Frischpulver dementsprechend zu erhéhen.

Empfohlen wird, schon vor Beschichtungsbeginn einen Teil des Pulvers
durch die Riickgewinnung zu férdern, um bereits wahrend der Be-
schichtung des ersten Objektes ein stabiles Gemisch aus Frisch- und
Rickgewinnungspulver 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 dafiir vorgesehenen Intervallen durchgefihrt
werden. Diverse Funktionspriifungen, wie z. B. das Uberpriifen der Hoch-
spannung, missen in regelmassigen Abstanden erfolgen.

Ist der Verschleiss der Bauteile erhéht, besteht eine erhohte Neigung

zu Anlagerungen von Pulver an und in der Spriihdiise, die zu Spuckerbil-
dung auf den Bauteilen fithren kann.
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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 Abstanden zwischen den Gehéngen
empfiehlt essich, die Pistolen Gber eine Teileerfassung automatisch zu-
bzw. abzuschalten.

Zusétzlich ist darauf zu achten, dass stets moglichst ahnliche Werk-
stiicke zusammen beschichtet werden.

Unterschiedliche Einbrenntemperaturen und Aufheizgeschwindig-
keiten der Teile miissen vermieden werden, ebenso wie dick- und
dinnwandige Teile nicht durcheinander beschichtet werden durfen.
Das empfohlene Einbrennfenster ist unbedingt einzuhalten.

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

Mitgeltende Unterlagen

Technische Merkblatter;

T1106, Reinigungsempfehlung fir IGP- Beschichtungspulver mit Perlg-
limmereffekt.

TI000 Klassifizierung von Effektpulverlacken
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Empfehlungen zur Verarbeitung von IGP-Beschichtungspulver mit

Metallinterferenzpigmenten

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

Anlagen bzw.
Verarbeitungsparameter
(Gerate / Zubehor)

Hochspannungseinstellung (Pistole) kV
Strombegrenzung pA (Pistole)

Gesamtluft m3/h / Forder + Dosier- luft
(Innendurchmesser Pulverschlauch)

POE Pulverschlauch mit integrierter Erdung
(Injektor Pistole)

Dise (Pistole) mit Flachstrahldise

Dise (Pistole) mit Prallteller
Verarbeitung mit / ohne Ableitring (Pistole)

Sprithabstand Beschichtung
(Pistole-Werkstiick)

Beschichtung mit Tribopistolen (Pistolen)

Pulverférderung mit Injektor und
fluidisierten Behalter

Pulverférderung mit Injektor aus dem
Liefergebinde

Sieben mit US- Sieb (Siebmaschine)

Maximaler Anteil Rickgewinnungspulver im
Kreislaufbetrieb ohne Prifung des Farbtons

Maximaler Anteil Premium-Bond Rickgewin-
nungspulver im Kreislaufbetrieb mit Vorab-
prufung des Farbtons
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Einstellung

(Parameter) nach Kategorisierung

*%

60 - 80
90-100 fur Farben im silbrigen Farbbereich

Ca. 10 pA bei ausreichender Aufladung
10 - 30 pA, falls Aufladung zu gering

Erhéhung um 0.5-1.0m3/h im Vergleich zu anderen
IGP-Perlglimmerpulverlacken

Injektor erden

Empfehlung Spulluft 0.2-.0.3m3/h

Nach Prifung geeignet

Verarbeitung ohne Ableitring empfohlen

> 350 mm

nicht geeignet

gut geeignet, Fluidluft je nach Bedarf

bedingt geeignet

mit Maschenweite > 140pm geeignet

0%

<20%

Mogliche Auswirkung
(Bemerkung)

Einstellbereich fur Verarbeitung

Reduziert mégliche Randverfettung,
verhindert Bildung von Orangenhaut

Verhindert Anlagerungen in der Sprih-
dise und Spuckerbildung. Bei Erstbe-
schichtung nétige Werte prifen!

verhindert eine elektrostatische Aufla-
dung des Pulvers im Pulverschlauch

Verhindert Anlagerungen an der Elektrode
und Spuckerbildung

Muss fur jede Anlage und Artikel durch
Beschichter geprift werden

Spuckerbildung bei Verarbeitung mit
Ableitring méglich

gleichmassige Schichtstarkenverteilung /
verhindert Streifenbildung

deutliche Farbabweichungen
moglich
gleichmassige Pulverférderung und

Pulverwolke

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

bessere Fluidisierung, gleichmassigere
Applikation

verhindert Farbtonabweichungen
wahrend dem Beschichtungsbetrieb

verhindert Farbtonabweichungen
wahrend des Beschichtungsbetriebs
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Empfehlungen zur Verarbeitung von IGP-Perlglimmereffekten

Die hier gegebenen Werte sind ,Empfehlungen”. Bei der Verarbeitung von Metallinterferenzpigmenten mussen die Verarbeitungsparameter der

Beschichtungsanlage an dasjeweils zu verarbeitende ,Produkt” angepasst werden.

Anlagen bzw.
Verarbeitungsparameter
(Gerate / Zubehor)

Verarbeitungsparameter
(Steuergerat-Programm)
dokumentieren

Vorab Grenzmuster

Beschichtung auf verschiedenen
Beschichtungsanlagen

Manuelle Vorbeschichtung der Werk-
stiicke im teilautomatischen Betrieb

Manuelle Nachbeschichtung der Werk-
stiicke im teilautomatischen Betrieb

Reine Handbeschichtung
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Einstellung

(Parameter) nach Kategorisierung

*%

dringend empfohlen

Testbeschichtung dringend empfohlen

Testbeschichtung dringend empfohlen

dringend empfohlen

nicht empfohlen

nach Machbarkeitspriifung méglich

Moégliche Auswirkung
(Bemerkung)

Verhindert Fehleinstellungen bei erneuter
Beschichtung

Parameter fir eine fehlerfreie Beschich-
tung mussen vorab ermittelt werden

verschiendene Beschichtungsanlagen
erzeugen zum Teil abweichende Effekt-
auspragungen

geringere Neigung zu Farbabweichungen
und Streifen- bzw. Wolkenbildung

erhdhte Neigung zu Farbabweichungen
und Streifen- bzw. Wolkenbildung

bei ungleichmassiger Beschichtung starke

Neigung zu Farbabweichungen und Wol-
kenbildung
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