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Effektpulverlacke mit Perlglimmereffekt stellen im Vergleich zu Uni-
Pulverlacken weitaus héhere Anspriiche an die Verarbeitung.
Hinsichtlich ihrer Verarbeitung gilt hierbei prinzipiell: je dunkler ein
Effektpulver, je hher der Effektanteil und je feiner das Effektpigment,
desto hohere Anspriiche werden an die Verarbeitung gestellt.

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 Verarbeitung von IGP-Effektpulverlacken zu geben, wurde
die Verarbeitungsrichtlinie VR 201.1 verfasst.

Bei den IGP-Effektpulverlacken werden im Wesentlichen finf Verar-
beitungsklassen von 1-STAR* bis 5-STAR***** ynterschieden.

Die Verarbeitungsklasse lhres Produktes erkennen Sie an den Sternen
auf dem Gebindeetikett Ihres Pulverlackes.

Auftragsorganisation

Eine Charge - eine Applikationsanlage

Werden die Bauteile direkt nebeneinander verbaut, so empfehlen wir
die fur die Beschichtung des gesamten Auftrages benétigte Pulver-
menge 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 Auftrages.

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

Elektrostatikparameter wie z. B. die Hohe 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 Effektaus-
bildung signifikant.

Die Beschichtungskabine ist eine weitere Einflussgrésse. Im Gegensatz
zu Stahlkabinen wird bei Kunststoff- und Glaskabinen ein Abfliessen
von elektrostatischer Ladung durch isolierende Kabinenwande verhin-
dert. Die Folge sind unterschiedliche Beschichtungsresultate hinsicht-
lich 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
ermittelte Anlagendaten bzw. Applikationsparameter miissen doku-
mentiert und unbedingt eingehalten werden. Diese Vorgehensweise
und Einstellungen der Parameter mussen auch bei der Beschichtung
von Folgeauftragen eingehalten werden.
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Wir empfehlen dringend die Herstellung von Grenzmustern zur Prifung
auf Ubereinstimmung mit dem bestellten Farbton (Eingangskontrol-
le!), 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).

Lassen sich Beschichtungen auf verschiedenen Anlagen nicht vermeiden,
oder stellt die Geometrie hohe Anforderungen an den Applikationspro-
zess, so empfehlen wir unbedingt den Einsatz von Effektpulverlacken
der IGP-Effectives®-Serie.

Eine automatische Beschichtungist einer manuellen Beschichtung
immer vorzuziehen. Eine im Teilautomatikbetrieb notwendige
Handapplikation soll grundsatzlich immer als Vorbeschichtung
durchgefihrt werden.

Bei einer reinen Handbeschichtung ist, bedingt durch einen un-
gleichmassigen Pulverauftrag, mit Farbton- und Effektschwankun-
gen sowie Wolkenbildung zu rechnen.

Die Handbeschichtung muss daher auf jeden Fall mit den Ergebnis-
sen 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 Sprithabstande zwischen Objekt und
Pistole zwischen 300 und 400 mm.

Riickgewinnung

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

Um Farbtonveréanderungen durch Effektverluste wéahrend der Be-
schichtung véllig auszuschliessen, kann die Verarbeitung von Perl-
glimmerprodukten nurim reinen Verlustbetrieb ohne Riickgewinnung
erfolgen.

Bei einer automatischen Beschichtung mit entsprechender Losgrés-
se kann, je nach Klassifizierung des Farbtons eine gewisse Menge an
Rickgewinnungspulver 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 ein-
zusetzen. Bei einer Abweichung von Farbton und Effektist der Anteil
von Frischpulver dementsprechend zu erhdhen.
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Empfohlen wird, schon vor Beschichtungsbeginn einen Teil des Pul-
vers durch die Riickgewinnung zu férdern, um bereits wahrend der

Beschichtung des ersten Objektes ein stabiles Gemisch aus Frisch-

und Rickgewinnungspulver einzusetzen.

Werden sehr hohe Anspriiche an die Stabilitat des Effektbildes
gestellt oderist durch die Geometrie der Bauteile ein hoher Anteil
an Overspray zu erwarten, so empfehlen wir den Einsatz von
IGP-Effectives®.

Die spezielle Herstellung dieses Pulvertyps erméglicht den Einsatz
von bis zu 90% Riickgewinnungspulver.

Wartung und Reinigung der Anlage

Um die Reproduzierbarkeit von Beschichtungsergebnissen an der
Beschichtungsanlage zu gewéahrleisten, missen an der gesamten Anla-
ge die vom Hersteller empfohlenen Wartungsarbeiten zum Austausch
von Verschleissteilen in den dafiir vorgesehenen Intervallen durchge-
fiihrt werden. Diverse Funktionspriifungen, wie z. B. das Uberpriifen
der Hochspannung, missen in regelméassigen Abstanden erfolgen.

Aufhangung der Teile

Die Aufhéangung der Werkstiicke ist vor der Beschichtung fest-
zulegen (waagrecht oder senkrecht). Die Zwischenabstande der
Beschichtungsobjekte innerhalb des Gehanges sowie die Abstande
zwischen den Gehangen sollten einen méglichst geringen und gleich-
massigen Abstand aufweisen. Bei grossen Abstanden zwischen den
Gehangen empfiehlt essich, die Pistolen Uber eine Teileerfassung
automatisch zu- bzw. abzuschalten.

Zusatzlich ist darauf zu achten, dass stets moglichst ahnliche Werk-
stlicke zusammen beschichtet werden.

Unterschiedliche Einbrenntemperaturen und Aufheizgeschwindig-
keiten der Teile missen vermieden werden, ebenso wie dick- und
diinnwandige Teile nicht durcheinander beschichtet werden dirfen.
Das empfohlene Einbrennfensterist unbedingt einzuhalten.

Bei der Verarbeitung von Beschichtungspulvern mit Perlglimmeref-
fektist besonders auf eine ausreichende Erdung zu achten.

Diese Massnahme tragt wesentlich zu einer gleichméssigen Kon-
stanz der Farbton- und Effektausbildung bei.

Mitgeltende Unterlagen

Technische Merkblatter;

T1106, Reinigungsempfehlung fur IGP- Beschichtungspulver mit
Perlglimmereffekt.

T1000 Klassifizierung von Effektpulverlacken
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Empfehlungen zur Verarbeitung von IGP-Perlglimmereffekten

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

Einstellun
Anlagen bzw. g . - .
. (Parameter) nach Klassifizierung Mégliche Auswirkung
Verarbeltungsparameter
.. .. (Bemerkung)
(Gerate / Zubehor) *kkkk Kkkk *k%k *%k *
Hochspannungseinstellung (Pistole) kV 50-90 50-90 70-80 70-80 Einstellbereich fur Verarbeitung
Strombegrenzung pA (Pistole) <80 pA reduziert mogliche Randverfettung
Gesamtluft m3/h / Férder + Dosier- luft 12mm=5m3/h verhindert ein Pulsieren der Pul-
(Innendurchmesser Pulverschlauch) 11 mm=4m3/h verwolke, sichert eine optimale
10 mm =3 m3/h Zerstaubung
POE Pulverschlauch mit integrierter Erdung Injektor erden verhindert eine elektrostatische
(Injektor Pistole) Aufladung des Pulvers im Pulver-
schlauch
Duse (Pistole) mit Flachstrahldise geeignet gute Tiefenwirkung, gleichmassige
Zerstaubung.
Duse (Pistole) mit Prallteller geeignet reduzierte Tiefenwirkung
Verarbeitung mit / ohne Ableitring (Pistole) mit oder Verarbei- = Verarbei- = Verarbei- reduziert Rickspriheffekte, ver-
ohne tungnur  tungnur | tungnur bessert Verlaufeigenschaften bei

geeignet  mitoder  mitoder  mitoder = Schichtdicken>120um
nurohne  nurohne | nurohne

Siehe VR 201.2 IGP Effectives

Sprihabstand Beschichtung > 250 > 300 > 350 > 350 gleichmassige Schichtstarkenver-

(Pistole-Werkstiick) teilung

Beschichtung mit Tribopistolen (Pistolen) nicht geeignet deutliche Farbabweichungen
moglich

Pulverférderung mit Injektor und fluidisier- gut geeignet, Fluidluft je nach Bedarf gleichmassige Pulverférderung

ten Behalter und Pulverwolke

Pulverférderung mit Injektor aus dem bedingt geeignet zum Teil leicht unregelmassige

Liefergebinde Forderung und dadurch unregel-

massige Schichtstarken.

Sieben mit US- Sieb (Siebmaschine) mit Maschenweite > 140pm geeignet bessere Fluidisierung, gleichmas-
sigere Applikation

Maximaler Anteil Rickgewinnungspulver im <10% <5% 0% 0% verhindert Farbtonabweichungen
Kreislaufbetrieb ohne Prifung des Farbtons wahrend dem Beschichtungsbe-
trieb
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Empfehlungen zur Verarbeitung von IGP-Perlglimmereffekten

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

Einstellung

Anlagen bzw. (Parameter) nach Klassifizierung

Mégliche Auswirk
Verarbeitungsparameter ogliche Auswirkung

(Bemerkung)

(Geréite / Zubeh6r) kkkkk  kkkk *kk *% *
Maximaler Anteil Mica-Bond Riickge- nicht <10% <10% 0% verhindert Farbtonabweichungen
winnung im Kreislaufbetrieb mit Vorab- anwendbar wahrend des Beschichtungsbe-
prifung des Farbtons triebs
Maximaler Anteil Premium-Bond Riick- <30% <25% <20% <10% verhindert Farbtonabweichungen
gewinnungspulver im Kreislaufbetrieb wahrend des Beschichtungs-
mit Vorabprifung des Farbtons betriebs
Verarbeitungsparameter empfohlen empfohlen dringend dringend erleichtert Reproduzierbarkeit
(Steuergeréat-Programm) ) empfohlen = empfohlen = der Beschichtungsergebnisse
dokumentieren q>)
-
9]
Vorab Grenzmuster LF_-’ empfohlen = dringend dringend dringend verhindert, dass zu starke Farb-
LLE empfohlen = empfohlen = empfohlen | tonabweichungen nachtraglich
o beanstandet werden kénnen.
Beschichtung auf verschiedenen g nach nach nur wird nicht = verschiendene Beschichtungsan-
Beschichtungsanlagen — Abgleich Abgleich bedingt empfohlen ' lagen erzeugen zum Teil abwei-
o moglich méglich moéglich chende Effektauspragungen
(@]
Manuelle Vorbeschichtung der Werk- o empfohlen empfohlen dringend dringend geringere Neigung zu Farbab-
stlicke im teilautomatischen Betrieb i empfohlen = empfohlen weichungen und Streifen- bzw.
c Wolkenbildung
]
Manuelle Nachbeschichtung der Werk- n nach nicht nicht nicht erhdhte Neigung zu Farbab-
stlicke im teilautomatischen Betrieb Mach- empfohlen = empfohlen = empfohlen = weichungen und Streifen- bzw.
barkeits- Wolkenbildung
prifung
moglich
Reine Handbeschichtung moglich nach nach nicht bei ungleichméssiger Beschich-
Mach- Mach- empfohlen ' tungstarke Neigung zu Farbab-
barkeits- barkeits- weichungen und Wolkenbildung
prifung prifung
méglich moéglich
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