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Vorwort

Sehr geehrter Kunde

Sie kennen die Herausforderung: Ihr Kunde verlangt
tadellose Oberflachen in konstanter Qualitét. Um diese
Anforderung zu erfullen, werden Sie als Pulverlack-
Beschichter und Anlagenfihrer tagtdglich gefordert.

Fur die erfolgreiche Bewdltigung dieser Aufgabe benétigen Sie starke
Partner, die Sie mit Vorbehandlungs-, Pulverlack- und Anlagen-Wissen
unterstitzen. Dem hohen Qualitdtsanspruch lhrer Kunden begegnen
Sie mit langjéhriger Erfahrung und einem umfangreichen Beschich-
tungs-Wissen in lhrem Unternehmen. Sie nehmen Unterstitzung lhrer
Partner an, Sie schulen lhre Mitarbeitenden regelmdssig und kennen so
die richtigen Massnahmen, um Fehlerbilder im Beschichtungs-Prozess
zuvermeiden.

In diesem IGP Service Guide erhalten Sie weitere Antworten und Exper-
ten-Wissen. Hier finden Sie Tipps und Tricks zur Vorbehandlung,

zum Beschichtungsprozess und zu weiteren Themen. Das IGP Service-
Team bietet Ihnen die professionelle Unterstitzung zur Verarbeitung
von IGP Pulverlacken.

Ihr IGP Service-Team

E. E IGP Schulungs- & Ausbildungsprogramm
-8 MehrKénnen. Die Weiterbildung
for den Umgang mit Pulverlacken.
E igp-powder.com/de/training

IGP Service-Center

Die richtigen Pulverlacke
und Einstellungen.
igp-powder.com/de/service
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1. Vorbehandlung

1. Vorbehandlung

Die IGP arbeitet mit verschiedenen Vorbehandlungsherstellern zu-
sammen, um die bestmdégliche Kombination aus neuen Vorbehand-
lungstechnologien und unseren Pulverlacken zu gewéhrleisten. Den-
noch bieten die Informationen zur Vorbehandlung lediglich einen
allgemeinen Uberblick auf der Grundlage unserer Erfahrungen. Eine
angemessene Vorbehandlung ist fur eine hochwertige Oberfléache
und dauerhaften Korrosionsschutz unabdingbar.

11.  Vorbehandlung von Aluminium
111, Spulwasser bildet Perlen, mangelhafte Benetzung

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Zugeringe Entfettungswirkung durch schwer « Temperatur der Entfettung erhéhen,
I6sliche Ole/Fette, Hochtemperatur-Trennmittel, Chemikalienkonzentration erhéhen, Behand-
eingebrannte Trennmittel lungszeit verlangern, Spritzdruck erhéhen

« Geringe Wirksamkeit der Chemikalie + Ricksprache mit Material- und
durch neve Trennmittel Chemikalienlieferant

11.2.  Nach dem Beizen: Oberflache verfarbt sich, wird fleckig oder milchig trib

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

+ Milchige Oxidationsprodukte auf der + Beiztemperatur erhéhen, Chemikalien-
Oberflache durch schlechten Beizangriff konzentration erhéhen, Spritzdruck erhéhen
+ Unlésliche, dunkle Beizschlamme auf + Spulzeiten erhdhen, Leitwert des Spilwassers
dem Werkstick Uberprifen, Dekapierungszeit verléngern
« Unlésliche Legierungsbestandteile aus « Milder beizen (Konzentration, Zeit und
dem Metallin der Beize Temperatur reduzieren)
Notizen

o



1. Vorbehandlung

11.3.  Konversionsschicht bildet Flecken, Trockenrénder

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Eingetrocknete Reste der Vorbehandlung « Spulzeitverlangern, Leitwert der
auf dem Werkstick Spule Uberprifen

1.2.  Phosphatierung von Stahl und verzinktem Stahl
1.21. Spulwasser bildet Perlen, mangelhafte Benetzung

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Zugeringe Entfettungswirkung durch schwer « Temperatur der Entfettung erhéhen,
I6sliche Ole/Fette, Hochtemperatur-Trennmittel, Chemikalienkonzentration erhéhen, Behand-
eingebrannte Trennmittel lungszeit verlangern, Spritzdruck erhéhen

« Geringe Wirksamkeit der Chemikalie + Ricksprache mit Material- und
durch neve Trennmittel Chemikalienlieferant

r Perfekte Vorbehandlung
fur perfekte Oberfléchen.

Flecken auf beschichtetem Werkstick

Notizen



1. Vorbehandlung

1.2.2.  Phosphatierung nicht geschlossen, Korrosion

Wabhrscheinliche Ursache

Lésungsvorschlage

« Zusammensetzung des Bades nichtin Ordnung

+ Falsche Anlagenparameter

« Stark verschmutze Spilbader (Verschleppung)

« Zugeringe Spulwirkung

1.2.3.  Phosphatschicht zu dick, staubig

Wabhrscheinliche Ursache

- Badwerte Uberprifen, eventuell neu ansetzen

« Parameter kontrollieren,
Herstellervorgaben beachten

- Leitwerte und Abtropfwasser prifen,
eventuell Spulbader tauschen

« Spulzeiten erhéhen, Sprihdusen
Uberprifen/reinigen

Lésungsvorschlage

« Zulange Behandlungszeiten

1.2.4. Ungleichmassige, fleckige Phosphatschicht

+ Herstellervorgaben einhalten,
Unterbrechungen vermeiden

Wabhrscheinliche Ursache

« Nicht ausreichend entfettet

- Ungenlgendes Beizen

« Angetrocknete Chemikalien

« Ungleichmassiges Aufspritzen (Spritzanlagen)

Notizen

Lésungsvorschlage

+ Entfettungszeit und Entfettungstemperatur
erhéhen, Konzentration erhéhen; Gberprifen,
ob neues Trennmittel auf den Werkstiicken
verwendet wurde

- Beizzeit, -temperatur erhéhen, Konzentration
erhéhen, vorher strahlen

« Verhindern, dass die Chemikalien zwischen den
Behandlungszonen antrocknen

+ Dusen auf Verstopfung, Defekte kontrollieren

[oe]



1. Vorbehandlung

“

Bimetallkorrosion / galvanische Korrosion Schleifspuren

1.3.  Mechanische Vorbehandlung
1.31.  Bimetallkorrosion / galvanische Korrosion

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

« Korrosion durch Kontakt mit + Niemals eisen-/stahlhaltiges StrahImittel
verschiedenen Metallen auf Chromstahl oder Aluminium verwenden;
selbes Schleifpapier nicht erst auf Stahl und
anschliessend auf Aluminium verwenden;
keine Stahlnieten fir Aluminium, keine
Aluminiumnieten fir Stahl verwenden

1.3.2.  Schleifspuren/-riefen

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

+ Vorarbeiten mit zu grobem » Geeignetes Schleifpapier bzw. Korngrésse
Schleifmittel durchgefihrt verwenden; nicht mehr als eine Korngrésse
Uberspringen

« Zuhoher Strahldruck / zu scharfes Schleifmittel » Geeigneten Druck wahlen, Schleifmittel wechseln

Notizen



2. Beschichten

2. Beschichten

21.  Fluidisierung

Durch das Fluidisieren des Pulvers wird erméglicht, dass der Injektor bzw.

die Pumpe das Pulver méglichst schonend und gleichmdssig durch den Pulver-
schlauch zu den Pistolen férdert. Hierzu wird das Pulver in einen Schwebe-
zustand versetzt. Die Oberfléche des fluidisierten Pulvers sollte sich leicht be-
wegen, aber keine Luftblasen, Lécher oder Pulverfonténen aufweisen.
Weiterhin sollte kein Pulver aus dem Behdalter herausgeblasen werden.

211.  Schlechte Fluidisierung (Lécher / Luftkandle in der fluidisierten Oberflache)

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

Fluidluftmenge erhéhen

+ Zugeringe Fluidluftmenge

« Fluidboden defekt oder verstopft Fluidboden reinigen oder ersetzen

« Wasser oder Olin der Druckluft Druckluft Uberprifen,
(Pulver klebt am Behalter) Olabscheider verwenden

« Zuhohe Temperatur Raum und Druckluft kihlen

« Zuhoher Feinanteil aus der Rickgewinnung « Frischpulveranteil erhéhen

21.2.  Schlechte Fluidisierung (Blasenbildung / Pulver tritt aus dem Behdlter aus)

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

+ Zuhohe Fluidluftmenge « Fluidluftmenge reduzieren

Locher / Luftkandle in Fluidisierten Oberflache Blasenbildung in Fluidbehalter

10



2. Beschichten

2.2. Pulverablagerungenim Pulverschlauch

Das Pulver wird nicht gleichméssig durch den Pulverschlauch geférdert und lagert sich darin ab.
Dies fhrt zu einer Ansammlung und wird schlagartig aus dem Pulverschlauch ausgestossen.
Dies fohrt zu Unregelmassigkeiten in der Schichtdicke und sichtbaren Spuckern auf der Oberfléche.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

« Fangdisenverschleiss .

Fangduse Uberprifen oder tauschen

« Zu geringer Dosierluftanteil .

Pulvermenge reduzieren, Gesamtluftmenge
erhdhen

« Ungunstige Schlauchfihrung .

Knicke und enge Kurvenradien vermeiden

« Schlauchverengung 5

Schlauch auf Verengungen durch Kabelbinder
oder Ahnliches prisfen

« Zulanger Pulverschlauch .

Schlauch kirzen oder Gesamtluftmenge erhéhen

Geerdeter Pulverschlauch

Notizen

Beispiel eines Injektors
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2. Beschichten

2.3. Abrieseln, Abfallen vor dem Einbrennen

2.31. Pulver fallt vor dem Einbrennen ab (schlechte Transporthaftung)
Das Pulver haftet nach dem Sprihen nicht auf der Oberflache oder es féllt bei leichter Erschitterung ab.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

Mangelnde Erdung » Hakenreinigen (metallisch blank) und
Erdableitwiderstand messen (< 1TMOhm)

Zu geringe Aufladung « Ist-Werte Uberprufen, Spannung erhéhen,
Strombegrenzung erhéhen

.

Pulverausstoss zu hoch, wodurch das Pulver - Pulverausstoss reduzieren
nicht ausreichend aufgeladen werden kann

.

« Zuhohe Gesamtluft- oder Triboluftmenge, « Lufteinstellungen reduzieren
dadurch Abblaseffekte
« Zugeringer Pistolenabstand, daher + Abstand und Hochspannungswerte Gberprifen

Abblaseffekte und zu geringe Aufladung

.

Zu hohe Schichtstarke « Schichtstarke reduzieren

Forderer lauft unruhig « Foérdersystem Uberprifen

Pulver fallt nach dem Sprihen ab Schlechte Transporthaftung nach dem Einbrennen

Notizen

12



2. Beschichten

2.3.2  Abrieselnin Innenkanten (Vertikalbeschichtung)
Durch eine Uberladung beginnt das Pulver wahrend oder direkt nach der Beschichtung an Innenkanten
nach unten abzurieseln (die Pulveroberflache reisst auf). Hauptséchlich auf der unteren Profilhalfte.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

«+ zuhohe Elektrostatik / Ableitringe im Einsatz « Strombegrenzer Nutzen (<10 pA) /
Ableitringe entfernen

« zu hohe Luftgeschwindigkeit / « Auf weiche Wolke achten /
zu geringer Sprihabstand (Abblasen) Sprohabstand erhéhen
« Mangelnde Erdung « Erdung Uberprifen / Profile am unteren

und oberen Ende mit Klammern verbinden

Aufgerissene Oberfldche nach dem Einbrennen Aufgerissene Oberfldche vor dem Einbrennen

Notizen
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2. Beschichten

Klun-wpenbildung in Pulverkarton oder Fluidbehdalter

2.4. Klumpenbildungim Karton / Fluidbehélter

Im Pulverkarton oder im Fluidbehdalter haben sich feste Klumpen gebildet.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

« Falsche Lagerung (zu hohe Temperatur)

Lagertemperatur reduzieren / Pulver absieben

+ Forderung aus Pulverkarton

Vibrationsplatte nur bei Bedarf einschalten,
kein Dauverbetrieb

+ Zu hohe Temperatur der Fluidluft

Druckluft prifen

« Zu hoher Druck an Pumpen oder Quetschventilen

Druck Uberprifen / Siebe einsetzen

« Zuhoher Druck beider Lagerung

Pulversacke nicht stapeln

« Pulververfallsdatum abgelaufen, tberlagert

Notizen

Verfallsdatum (Etikett) beachten,
neues Pulver einsetzen
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2. Beschichten

Unzureichende Schichtstdrke in Innenkanten

2.5. Schlechtes Eindringverhaltenin Kanten und Hohlrédume
In Innenkanten und Hohlrdumen werden keine ausreichenden Schichtstérken erreicht bzw.
das Pulver lasst sich dort nicht applizieren.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

. Falsche Luftwerte, daher Abblaseffekte « Luftwerte anpassen, auf «weiche»
Pulverwolke achten

+ Zuhoher Pulverausstoss + Pulverausstoss reduzieren
+ Mangelnde Erdung « Aufhdangungund Erdung Uberprifen
+ Zuhohe Spannung/ zu starkes elektrisches Feld + Spannung anpassen, Strom tiefer begrenzen,

Ableitringe einsetzen

« Zugeringe Abstande zwischen den Bauteilen « Abstande vergréssern
+ Nichtbeschichtungsfahige Konstruktionen + Konstruktion anpassen
Notizen
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2. Beschichten

2.6. Schichtstarke
2.6.. Zuhohe Schichtstarke
Nach dem Einbrennen st die Pulverlackoberfléche unruhig und wellig (Orangenhaut) oder enthélt Nadelstiche.

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Werksticke sind beim Beschichten zu heiss « Teilelanger abkihlen lassen (ca. 40 °C)

« Zu hoher Pulverausstoss « Pulvermenge anpassen

« Unginstige Werkstickgeometrie / Aufhdngung « Aufhdngung anpassen
(Pulver bleibt auf horizontalen Flachen liegen)

« Zugeringer Pistolenabstand « Abstand vergréssern

Zu hohe Schichtstarke kann zu Orangenhaut fGhren

Notizen

16



2. Beschichten

2.6.2. Zugeringe Schichtstarke

Der Untergrundist nach dem Einbrennen noch sichtbar; kérnige Oberfléchenauspragung.

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Mangelnde Erdung

« Zugeringe Pulveraufladung

« Zugeringer Pulverausstoss

« Verstopfe Saugrohre / Injektorenim
Pulverbehdlter

Schlechte Triboaufladung

- Applikationsanlage
(Pistole, Kabel, Steuergerate, ...)

« Zugrosser Sprihabstand

Falsches Schlauchmaterial

Haken reinigen (metallisch blank)
und Erdung messen

Spannungseinstellung und Strombegrenzung
erhéhen

Ausstoss erhohen, Fangdisen Uberprifen

Rohre und Injektoren Gberprifen

Pulver auf Triboeignung prifen, Triboluft erhéhen

Pistolen und Kabel Gberprifen

Abstand reduzieren

Geerdeten Schlauch wéhlen

Farbtonunterschied nach dem Einbrennen sichtbar

Notizen

Ansinterungen an der Sprihduse
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2. Beschichten

2.6.3. Ungleichmdssige Schichtstérke

Die Schichtstarke weist sichtbare oder nur messbare Unterschiede auf.

Wabhrscheinliche Ursache

Lésungsvorschlage

« BeiKurzhub: unregelmadssige Pistolenabsténde,
falsche Hubeinstellung

+ BeiLanghub: falsche Sinuskurve

+ Unregelmdéssige Férderung / Pulverausstoss

« Unregelmassige Handbeschichtung

+ Mangelnde Erdung

2.7.  AnlagerungenanderSprihdise

Abstande der Pistolen messen und anpassen,
Hub anpassen (Faustregel: Hub = Pistolenab-
stand bis ca. 50mm)

Hubgeschwindigkeit und -héhe anpassen
(allenfalls bei Anlagenhersteller anfragen)

Fluidisierung, Pulverschlduche und Fangdisen
Uberprifen

Personal schulen

Haken reinigen (metallisch blank)
und Erdung messen

Wéhrend der Beschichtung sammelt sich am Dusenschlitz Pulver oder Effektmittel an, welches sich ablést
und auf das zu beschichtende Teil nach dem Einbrennen als Einschluss oder Erhebung in der eingebrannten

Oberflache sichtbar ist.

Wabhrscheinlic

Lésungsvorschlage

« Dusenkeilverschleiss

- Dusenaufsatzverschleiss

« Zuhoher Pulverausstoss

Bei Prallteller: zu geringe Spulluftmenge

Bei Effektpulverlack: zu hohe
elektrostatische Ladung

Bei Effektpulverlack: falscher Pulverschlauch

Notizen

Keil Uberprifen oder wechseln

Aufsatz prifen oder wechseln

Pulvermenge reduzieren

Spullufteinstellungen anpassen

Ableitringe entfernen

Geerdetes Schlauchmaterial einsetzen

18



3. Eingebrannte Oberfléche

3. Eingebrannte Oberfldche

31.  Spucker auf der Oberfléche
Auf der Oberflache sind lokale Erhéhungen aus Pulver oder Einschlisse von Effektmittel sichtbar.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

+ Ungenugende Fluidisierung + Siehe 2.1 Fluidisierung
« Pulverablagerungenim Pulverschlauch « Siehe 2.2 Pulverablagerungen im Pulverschlauch
- BeiEffektpulverlack: falscher Pulverschlauch, « Geerdetes Schlauchmaterial einsetzen

dadurch Ansinterungen im Pulverschlauch

« Ansinterungen an der Sprihdise « Siehe 2.7 Anlagerungen an der Sprihduse

+ Ungleichmassige Pulverférderung « Forder-und Dosierluft anpassen

Verschlauchung und Anschluss am Steuergerdt /
Injektor Gberprifen

« Forder-/ Dosierluftschlauch abgeknickt oder lose

Spucker auf der Oberfldche

Notizen



3. Eingebrannte Oberflache

3.2.

Kraterbildung

Meistens runde Stérungen der Oberfléche, durch welche der Untergrund sichtbar ist.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

Unzureichende Vorbehandlung,
Chemikalienricksténde

Uberprifung der Parameter,
Hersteller kontaktieren

Silikone / Feuchtigkeit auf der Oberflache

Oberflachen reinigen / trocknen,
auf Abtropfen des Férderers achten

Rucksténde aus Sprays, Cremes, usw.

Produkte prifen / ersetzen

Beschichtungsanlage verschmutzt

Anlage griundlich reinigen

Verschleppungen von anderen Pulverlacken

Anlage griundlich reinigen

Ausgasungen (Untergrund / Pulverlack / usw.)

Bauteil tempern, Einbrennparameter beachten

Uberbeschichten von Spachtel und Nasslack

Auf Eignung prufen, Bauteil tempern

Olin Umgebungsluft / Druckluft

Filter Gberprifen

Reinigung der Erstbeschichtung mit Lésemittel

Sichtbarer Untergrund auf beschichteten Oberfldche durch Kraterbildungen

Notizen

Bauteil tempern, Lésemittel verdampfen lassen

20



3. Eingebrannte Oberfléche

3.3. Nadelstiche
Feinste Locher (Poren) in der Lackoberfléche, lokal stark reduzierter Oberflachenglanz.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

+ Zuhohe Einbrenntemperatur/Aufheizrate + Aufheizzeit verldngern,
Einbrenntemperatur senken

« Zuhoher Feuchtegehalt des Pulverlacks Lagerbedingungen prifen, Pulver trocknen

« Uberladung des Pulvers

Schichtdicke/Spannung reduzieren,
Strombegrenzer einsetzen

« Lufteinschlisse/Ausgasungen Tempern, Einbrennbedingungen anpassen

« Unzureichende Vorbehandlung, Uberprifung der Parameter,
Chemikalienricksténde Hersteller kontaktieren

3.4. Bilderrahmeneffekt
Anden Randbereichen sichtbare Verédnderung der Oberfléche.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

+ Hochspannung, zu hoher Sprihstrom + Spannung reduzieren, Strom begrenzen

Zu starker Umgriff Hochspannung, Pistolenabstand und

Gesamtluft anpassen

Zu grosser Vor-/Nachlauf bzw. Uber-/ Einstellungen an die Werksticke
Unterfahren der Pistolen bzw. Gehénge anpassen

Bei Feinstrukturpulverlacken: unregelméssige
Abscheidung

Strombegrenzer nutzen, Ableitringe einsetzen

Nadelstiche in Lackoberflache Bilderrahmeneffekt an Randbereichen

21



3. Eingebrannte Oberflache

Allgemeine Verunreinigungen

3.5.

Verunreinigungen allgemein

Verunreinigungen durch Fasern

In der eingebrannten Oberfléche sind Verunreinigungen oder Einschlisse sichtbar.

hrscheinliche Ursache 5sungsvorschlége

Abplatzungen aus dem Zyklon

Zyklon auf Ansinterungen prifen,
Granulatreinigung durchfihren

In die Kabine eingesaugter Schmutz
durch Rickgewinnung

Auf saubere Raumluft achten, Siebe in
der Rickgewinnung einsetzen

Schmutz aus Umgebung

Auf Sauberkeit achten

Restpulver aus Farbwechsel im Kreislauf

Kabine und Pulverkreislauf besser reinigen,
Vorgaben des Anlagenherstellers beachten

Fasern aus Reinigungstichern,
Arbeitskleidung, usw.

Notizen

Geeignetes Reinigungsmaterial verwenden, wenn
moglich fusselfreie Arbeitskleidung einsetzen

22



3. Eingebrannte Oberflache

3.6. Blasen

Sichtbare Blasen oder grosse Krater durch aufgeplatzte Blasen im eingebrannten Lackfilm.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

« Wasser /Ol unter der Lackschicht .

« Ausgasungen aus dem Untergrund

« Uberbeschichten von Spachtel und Nasslack .

+ Beigestrahlten Teilen:
keine Entfettung vor dem Strahlen

3.7. Kanten-und Tropfenbildung

Werksticke grindlich trocknen/reinigen

Auf korrekte Verzinkung/Vorbehandlung
achten, Werksticke tempern, ausgasungs-
freundlichen Pulverlack verwenden

Auf Eignung prufen, Bauteil tempern

Erst entfetten, dann strahlen

An den Randbereichen der Werksticke bilden sich dicke Kanten bis hin zu Tropfen.

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Zu hohe Schichtdicke .

+ Zuhohe Temperaturen/ .
Aufheizgeschwindigkeiten

« Zu hohe Werksticktemperatur .

« Zuscharfe Werkstickkanten .

- &

Blasenbildungen im eingebrannten Lackfilm

Schichtdicke reduzieren

Ofentemperatur kontrollieren

Genugend auskihlen lassen

Kanten entgraten

Kanten oder Tropfen an den Randbereichen
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3. Eingebrannte Oberflache

3.8. Benetzungsstérungen
Ungenigendes Anhaften des Pulvers wéhrend der Beschichtung; Aufreissen des Pulverlackes wahrend des
Aufschmelzens und fehlende Haftung auf dem Untergrund des eingebrannten Bauteils.

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

+ Unzureichende Vorbehandlung « Uberprifung der Vorbehandlungs- und
Spulparameter, Unterbrechungen vermeiden

. Verschlepptes Ol / Fett « Aufsaubere Vorbehandlungsbdader achten

» Verschmutzte Werkstickoberflache » Vorbehandelte Werksticke nur mit sauberen
Handschuhen anfassen

« Deutlich zu lange Verweilzeit im Ofen « Einbrennparameter beachten

Benetzungsstérungen durch ungenigendes
Anhaften des Pulvers

Notizen
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3. Eingebrannte Oberflache

Unregelmassige Feinstruktur

3.9. Unregelmadssige Feinstruktur
Die Strukturausbildungist nicht fein und gleichmdssig; die Oberfldche wirkt «matschig»; sichtbare Streifen-
und Wolkenbildung auf der Oberflache.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

« Zuhohe Schichtstarke « Schichtstarke reduzieren

« Zustarke elektrostatische Aufladung + Spannung reduzieren, Strom tiefer begrenzen;
Empfehlung: Ableitringe einsetzen

« Unregelmdssiger Pulverausstoss Fluidisierung, Lufteinstellungen Oberprifen

« BeiStreifen: Zu geringer Sprihabstand « Sprihabstand erhéhen

Notizen
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4. Oberflachenauspréagung

4. Oberfldchenausprégung

41. Farbabweichungen (Uni-Farben)

Abweichungen des Farbtons auf dem Bauteil selbst oder zum Urmuster / Standard.

Wabhrscheinlich

Lésungsvorschlage

« Zudinne Schichtstarke (Untergrund sichtbar)

« Uberbrennen der Oberflache

+ Unterschiedliche Einbrennbedingungen

» Verschiedene Materialstarken
gleichzeitigim Ofen

« Werksticke unsachgemass vorbehandelt
(Flecken auf dem Untergrund)

« Metamerie (Einflusse des Lichts auf die
Farbwahrnehmung)

+ Glanzschwankungen (optisch dunklerer Farbton)
+ Bei Vergilbung: direkt beheizten Gasofen

« Unterschiedliche Untergrundfarben
beim Uberbeschichten

« Verunreinigung durch anderes Pulver

Schichtstarke erhéhen

Einbrennbedingungen einhalten,
Ofenmessung durchfihren

Auf jeweilige Einbrennbedingungen achten

Gehénge und Ofeneinstellungen Gberprifen

Siehe 1.1 Vorbehandeln von Aluminium

Beurteilung beiindirektem Sonnenlicht durch-
fGhren, Tageslichtlampen (d65) verwenden

Siehe 4.4 Glanzschwankungen

Indirekt beheizten Ofen nutzen

Auf einen einheitlichen Untergrund achten
oder vorher entlacken

Anlage grundlich reinigen, Frischpulver
verwenden

Farbabweichungen von Unifarbténen
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4. Oberflachenauspragung

4.2. Farbabweichungen (Effektpulverlacke)
4.21. Farbabweichungen von Urmuster/Farbkarte
Der Farbton der Werksticke weicht insgesamt sichtbar von den Urmustern oder den Farbkarten ab.

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Chargenschwankung « Fureinen Auftrag nur Pulver aus einem
Los verwenden, fir Urmuster Pulver aus
demselben Los verwenden

« Verschiedene Beschichtungsparameter - Einstellungen notieren und bei weiterer Beschich-
tung verwenden, IGP-Effectives®einsetzen

« Zuhoher oder unzul@ssiger « Frischpulveranteil erhéhen,
Rickgewinnungsanteil auf Verlust beschichten
« Verschiedene Beschichter/Anlagen + Einen Auftrag nur auf einer Anlage / bei einem

Beschichter lackieren, IGP-Effectives®einsetzen

« Mangelnde Erdung + Haken reinigen (metallisch blank), Erdung messen

« falscher Sprihabstand « Empfehlungen entsprechend
Verarbeitungsrichtlinie beachten

Farbabweichungen von Effektpulverlacken

Notizen
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4. Oberflachenauspréagung

Farbweichungen durch Effektschwankungen

4.2.2. Effektschwankungen
Schwankungen der Effektausbildung auf dem Werkstick selbst oder zwischen den einzelnen Werkstucken.

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Ver&nderte Hochspannung / elektrostatische
Aufladung

Unregelmadssige Frischpulverdosierung

Start mit Frischpulver,
Weiterbeschichtung im Kreislauf

Unregelmdssige Handbeschichtung

Bei Farbunterschied zwischen Vorder- und
Ruckseite von Profilen: zu geringer Sprihabstand,
zu hoher Pulverausstoss

Unregelmassige Pulverférderung

Férderung aus Liefergebinde / Karton

Separierung von Pulver und Effektmittel

angelagertes / angesinteres Pulver
an der Elektrode

Gleiche Einstellungen verwenden, Beschichtung
nur mit oder nur ohne Ableitringe

Frisch- und Rickgewinnungspulver automatisiert
zu dosieren

Vor Beschichtungsbeginn geringen Teil Pulver
durch die Rickgewinnung férdern und dem
Frischpulver zudosieren

Personal schulen, manuell vorbeschichten

Abstand erhéhen und Pulvermenge reduzieren

2.1 Fluidisierung und 2.2 Pulverablagerungen
im Pulverschlauch beachten, auf «weiche Wolke»
achten

Fluidbehélter verwenden

Hochspannung reduzieren, Gesamtluftmenge
verringern

Spulluft Gberprifen
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4. Oberflachenauspragung

4.2.3. Streifen- und Wolkenausbildung
Sichtbare Streifen und/oder wolkige Unregelmdssigkeiten in der Effektausbildung.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

« Zugeringer Sprihabstand « Sprihabstand erhéhen

« Zuhoher Pulverausstoss - Pulverausstoss reduzieren,
auf «weiche Wolke» achten

« Unregelmdssige Nachbeschichtung « Personal schulen, manuell vorbeschichten

+ Zuhohe Gesamtluftmenge « Sprihabstand erhéhen,
auf «weiche Wolke» achten

+ Mangelnde Erdung + Hakenreinigen (metallisch blank) und Erdung
messen
+ BeiLanghub: falsche Sinuseinstellungen + Hubhdohe und -geschwindigkeit und Forder-

geschwindigkeit an Pistolenabsténde anpassen
(bei Anlagenhersteller nachfragen)

« Defekte Pistole « Uberprifung der Beschichtungsanlage,
Spannungmessen
« Foérderung aus Liefergebinde/Karton « Fluidbehdlter einsetzen

zu hohe Spulluft / Pistolenluft

Spulluft / Pistolenluft reduzieren

Sichtbare Streifen und/oder wolkige Unregelméssigkeiten
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4. Oberflachenauspragung

4.3. Mangelndes Deckvermégen

Nach der Beschichtungist der Untergrund weiterhin sichtbar.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

« Zugeringe Schichtstarke

Bei Langhub: falsche Sinuseinstellungen

Bei Kurzhub: unregelmdssige Pistolenabsténde,
falsche Hubeinstellung

Eigenfarbe des Untergrundes
(Messing, Stahl, Aluminium)

Oberflache des Untergrundes sichtbar
(Schleifen, Strahlen)

Notizen

Schichtstarke erhéhen, Mindestschichtdicke
beachten

Hubhoéhe und -geschwindigkeit und Férder-

geschwindigkeit an Pistolenabstdnde anpassen
(bei Anlagenhersteller nachfragen)

Abstande der Pistolen messen und anpassen,
Hub anpassen (Faustregel: Hub = Pistolenab-
stand bis ca. 50 mm)

Schichtstarke erhéhen

Oberflachenrauheit reduzieren, Oberflache
gleichmdassiger vorbereiten
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4. Oberflachenauspragung

4.4. Glanzschwankungen

Unterschiedlich gemessener oder sichtbarer Oberflachenglanz auf einem Werkstick oder

im Vergleich zu anderen Werksticken.

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Falsche Einbrennbedingungen
(Pulver Uber- oder unterbrannt)

« Stark schwankende Materialstérken
gleichzeitigim Ofen

« Uberlagertes bzw. zu heiss gelagertes Pulver

+ Zu hoher Rickgewinnungsanteil

« Zuhohe / unregelmassige Schichtstarke

Zu geringe Hochspannung / Aufladung

Notizen

Einbrennfenster beachten, Ofenmessung
durchfihren

Gehdnge anpassen, Ofenmessung durchfihren

Lagerung verbessern, neues Pulver verwenden

Frischpulveranteil erhéhen

Spannung erhéhen, Strombegrenzer
auf héheren Wert einstellen

Schichtstérke verringern

Unterschiedlich gemessener oder sichtbarer Oberflachenglanz auf beschichteten Werksticken
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5. Filmeigenschaften

5. Filmeigenschaften

5.1.  Mechanische Eigenschaften

51.1. Reissen, Splittern der Oberflache

Dieim Datenblatt angegeben Werte fir Kugelschlag, Tiefungsprifung oder Dornbiegeprifung
werden nicht erreicht.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

« Falsche Ofeneinstellungen « Einbrennfenster beachten,
(Lack Uber-/unterbrannt) Ofenmessung durchfGhren
« BeiMehrschichtaufbau: falscher Prozess » Vorgaben aus geltender

Verarbeitungsrichtlinie beachten

« Unzureichende Vorbehandlung » Vorbehandlungsparameter Gberprifen

Notizen
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5. Filmeigenschaften

51.2. Abplatzen, Ablésen der Lackschicht
Der Lackfilm |6st sich von selbst oder bei mechanischer Belastung vom Untergrund.

Wabhrscheinliche Ursache

Lésungsvorschlage

Abplatzer an Lackschicht

Falsche Ofeneinstellungen
(Lack Gber-/unterbrannt)

Bei Mehrschichtaufbau: falscher Prozess

Fehlende Grundierung

Ole/Fette/Trennmittel auf der Oberfléche

Rost/Staub auf der Oberflache

Beilasergeschnittenen Teilen: mangelnde Vor-
behandlung der Schnittkanten

Bei Aluminium: mangelnde Vorbehandlung (zu
geringer Beizabtrag, mangelnde Entfettung)

Primer vollstdndig eingebrannt

Bei Zwischenhaftungsverlust: direkt beheizten
Gasofen

Zulange Lagerung vor Uberbeschichtung

Einbrennfenster beachten,
Ofenmessung durchfGhren

Vorgaben aus geltender
Verarbeitungsrichtlinie beachten

Vorgaben aus technischem Merkblatt beachten

Oberflache grindlich reinigen/vorbehandeln

Oberflache grindlich reinigen/vorbehandeln

Laserkanten mechanisch bearbeiten
(schleifen, strahlen)

Beizabtrag erhéhen >1.5 g/m?,
Entfettung verbessern

Primer nur angelieren, geltende
Verarbeitungsrichtlinie beachten

Indirekt beheizten Gasofen/Elektro-Ofen
verwenden

Uberbeschichtung innerhalb von
24 Stunden durchfihren

Ablésen der LocschichT -
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5. Filmeigenschaften

5.2. Sonstige Eigenschaften
5.21. Ableitende Eigenschaften
Der Oberflachenwiderstand ist zu gering / zu hoch.

Wabhrscheinliche Ursache Lésungsvorschlage

« Zugeringe/hohe Schichtdicke « Schichtdicke erhohen/verringern

+ Falsche Messmethode + Messung nach DIN EN 61340-2-3, Messung mit
Elektroden, Einhaltung des Elektrodenabstands

« Falscher Pulverlack « Ableitfahigen Pulverlack einsetzen
(11. Stelle: «C») Beispiel: 331SA70350C00

5.2.2. Verlauf
Oberflache sieht wellig aus; keine glatte Oberflache.

Wahrscheinliche Ursache Loésungsvorschlage

« Unvertrdglichkeit mit anderen Pulvern « Anlage reinigen / Frischpulver einsetzen
« Zuhohe Schichtstarke + Siehe 2.6.1Zu hohe Schichtstérke
+ Unzureichende Vorbehandlung » Vorbehandlungsparameter anpassen /

Hersteller kontaktieren

‘ Wellig aussehende Oberflache

Notizen

34



6. Stichwortverzeichnis

6. Stichwortverzeichnis

Begriff Erklérung

A Ableitwiderstand Beschreibt den gemessenen Widerstand
zwischen Werkstickoberflédche und Erde

Abplatzen Der eingebrannte Lackfilm 6st sich bei
geringer Belastung vom Werkstick

Abriebfestigkeit Der Lackfilm wird bei mechanischer Belastung
(durch Karton, Papier 0.A.) nicht zerkratzt

Abrieseln Pulver rieselt/fallt in kleinen Mengen
vom Werkstick; keine flachige Ablésung

Additiv Zusatzstoff im Pulverlack zur Anpassung oder
Verbesserung der Eigenschaften

Ansinterungen Feste Anlagerungen an Schléuchen,
Disen oder sonstige Anlagenbauteilen

Anlésen Durch Lésemittel oder Temperatur bedingtes
Erweichen der Lackoberflache

Anodisieren Anodische Oxidation des Aluminiumuntergrundes,
&hnlich dem Eloxalverfahren allerdings ohne
Verdichtung; fir optimalen Korrosionsschutz

Ansammlung Pulverférmige Anh&ufungin oder um die
Beschichtungskabine oder auf dem Werkstick

Applikation Prozess des Auftragens des Pulverlackes auf das
Werkstuck mittels Beschichtungsgerdt, automatisiert
oder von Hand

Aufheizrate Zeit, in der das Werkstick im Ofen von der
Umgebungstemperatur auf die nétige Objekt-
temperatur erhitzt wird

Aufladung Elektrostatisches Laden von Teilchen bzw. des
Pulvers durch Korona- oder Triboaufladung

Aufschéumen Fléchige, feinporige Blasenbildung durch stark
erhdhte Schichtstdrken oder zu schnelles Aufheizen

Ausfallzeit Ungewollte Stillstandzeit der Anlage durch
Stérungen oder Fehlerbehebung

Ausgasungen Nach dem Einbrennen sichtbare Blasen, Krater
oder Nadelstiche in der Oberflache; verursacht
durch Gase, die wahrend des Einbrennens durch
den Lackfilm gewandert sind

B Beizen Chemisches Entfernen von Oxidschichten,
Rost oder Zunder von der Metalloberflache

Beizschlamme Durch den Beizprozess entstandenen Schlamm




6. Stichwortverzeichnis

Benetzung

Flachiges Verlaufen einer Flissigkeit oder des
geschmolzenen Pulverlackes auf einer Oberflache

Bestandigkeit

Widerstandsfahigkeit des Lackes gegen mechanische,
chemische, physikalische oder Witterungseinflisse

Bimetallkorrosion

Resultierend aus dem Einsatz
unterschiedlicher Werkstoffe

Bindemittel Ein Hauptbestandteil des Lackes; meist Polyester,
Epoxid, Acryl oder Mischungen aus diesen

Blasen Geschlossene Erhebung im Pulverlackfilm,
verursacht durch Ausgasung

Blooming Abwischbarer, meist weisser Film auf der

eingebrannten Lackoberflache

Buchholzharte

Genormtes Testverfahren zur Messung der
Oberfléchenhdrte nach DIN ENISO 2815

Deckvermégen

Eigenschaft des Lackes, den Farbton des Untergrundes
durch die Eigenfarbe des Lackes zu Uberdecken

Dosierluft

Zuluftim Injektor zur Regulierung und Homogenisierung
der Pulverférderungim Pulverschlauch; wird bei Anlagen
mit Gesamtluftsteverung automatisch geregelt

Duroplast

Kunststoff bzw. Lack, der nach der Vernetzung
auch durch Temperatureinwirkung nicht wieder
verformt werden kann

Duse

Aufsatzin verschiedenen Ausfihrungen fur
die Beschichtungspistole, meist Flachstrahl-
oder Pralltellerdise

Eindringverhalten

Beschreibt das Eindringen des Beschichtungspulversin
Innenkanten, Hohlrdumen oder Vertiefungen wéhrend
des Beschichtungsprozesses

Elektrostatische Aufladung

Durch die Hochspannung an der Beschichtungs-
pistole entstehende elektrische Ladungen und damit
verbundene Aufladung des Pulvers

Endfilter Feinfilter fur Partikel, welche nicht durch den
Zyklon abgeschieden wurden
Entgraten Abrunden von Schnittkanten mit einem

Mindestradius von 2mm

Entloftungsadditiv

Pulverzusatz, zur Vermeidung von Blasen
o.A.beiausgasenden Untergrinden

Erdung

Leitende elektrische Verbindung zwischen Bauteilen
oder dem Beschichtungsobjekt und dem Erdungsan-
schluss; Messung und Widerstandswerte nach EN 50177
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6. Stichwortverzeichnis

F Faraday’scher Kafig

Elektrostatisches Phdnomen, welches das Beschichten
in Hohlrdumen und Innenkanten erschwert

Farbabweichung

Unterschied im Farbton zwischen Mustervorgabe
und Bauteil bzw. zwischen verschiedenen Bauteilen

Farbe/Farbton Optische Eigenschaft einer Oberflache unabhdngig
von Glanz und Struktur

Farbstandard Durch Institutionen (RAL, NCS, Pantone usw.)
genormter Farbton

Farbwechsel Reinigung der gesamten Beschichtungsanalge, um
anschliessend mit einer anderen Farbe zu beschichten

Feinanteil Anteil der feinen Pulverkérner (<10 um) im Pulverlack

Feuerverzinkung

Durch Tauchverfahren aufgebrachte Zinkschicht
als Korrosionsschutz

Filiformkorrosion

Fadenférmige Korrosion von Aluminium, besonders
an Beschadigungen der Lackoberfldche oder Schnitt-
kanten, beistark salzhaltiger Luft

Fluidboden Luftdurchlassiger Boden des Fluidbehdilters,
durch den die Fluidluft in den Behdlter bzw. das
Pulver einstrémen kann

Fluidisieren Das Pulver wird mit Hilfe von Druckluftin einen
«flissigen/schwebenden» Zustand gebracht

Férderer/Forderkette Anlage, die das Bauteil bzw. den Aufhéngewagen
durch die Beschichtungsanlage bewegt

Forderluft Zuluftim Injektor zur Regulierung der Pulvermenge,

wird bei Anlagen mit Gesamtluftsteuerung je nach
eingestellter Pulvermenge automatisch geregelt

Frischwasserspilung

Spulgang mit frischem Leitungswasser zur Entfernung
von Chemikalienresten wéhrend der Vorbehandlung

G Galvanisches Verzinken Chemisches Aufbringen einer Zinkschicht auf das
Bauteil als Korrosionsschutz; dinnere Zinkschichten
als bei Feuerverzinkung

Gehénge Rahmen, Gesténge oder Schiene zur Aufthdngung
der zu bearbeitenden Werksticke
Glanz Fahigkeit einer Oberflache eintreffendes

Licht zu reflektieren

Glastbergangspunkt (Tg)

Temperaturbereich, in dem das Pulver beginnt
weich zu werden
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6. Stichwortverzeichnis

Haftfestigkeit (Adhdsion)

Beschreibt das Festhalten eines Stoffes an einem
anderen; bei der Beschichtung das Anhaften des
Lackfilms am Untergrund

Haftwassertrockner Ofen zum Trocknen der Werksticke nach
der Vorbehandlung
Haltezeit Zeit, wahrend der das Werkstick im Ofen

verbleibt, nachdem es die benétigte Objekt-
temperatur erreicht hat

Hochspannungs-Rickschlége

Sternférmige Fehler im uneingebrannten
Lackfilm durch fehlende Erdung

Injektor Durch Druckluft betriebenes Gerdt zum Férdern
des Pulvers vom Behdlter durch den Pulverschlauch
Kantenaufbau Ansammlungen von Pulver an den Aussenkanten

der Werksticke

Kantenflucht

Das Pulver zieht sich wéhrend des Aufschmelzens
von den Kanten zurick; zu geringe Schichtstérke an
den Kanten

Klumpen

Feste Pulverklumpung, die durch Druck, Temperatur
oder Vibration entstehen kann

Kornverteilung/Kornspektrum

Gibt das Verhaltnis der Gréssen der einzelnen
Pulverkérner untereinander an

Korrosion Reaktion zwischen Metall und Sauverstoff begUnstigt
durch Salz, Wasser oder starke Hitze
Krater Fehlstelle im Pulverlack, die durch das Aufreissen

des Pulverlackes wahrend des Einbrennprozesses oder
durch eine aufgeplatzte Blase entsteht

Kratzempfindlichkeit

Fehlende Widerstandsfahigkeit des Lackfilms
gegen Reibung oder Kratzer

Kreidung Zersetzung und Ausbleichung der Lackoberfléche
durch Witterungseinflisse

Lackfilm Geschlossene Lackschicht auf dem Bauteil nach
dem Einbrennen

Laufer Nasen- oder tropfenférmige Ablauferscheinung

des Lackes wahrend dem Aufschmelzprozess

Losemittelbesténdigkeit

Fahigkeit des eingebrannten Lackfilms gegen
Veranderungen durch aufgebrachte Lésemittel
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6. Stichwortverzeichnis

Materialstarke

Dicke des zu beschichteten Untergrundes

Mechanische Eigenschaften

Messbare Eigenschaften der Lackoberflédche durch
genormte mechanische Prifungen auf Flexibilitat,
Haftfestigkeit, usw., (z.B. Erichsentiefung, Kugelschlag,
Dornbiegeprifung usw.)

Metallicpigmente

Effektpigmente im Pulverlack zur Erreichung
spezieller Oberflachenauspragungen: Glimmer,
Chromeffekte usw.

Metalliceffekte

Pulverlacke mit zugesetzten Metallicpigmenten

Metamerie Unterschiedliche Farbwahrnehmung derselben Farbe,
verursacht durch unterschiedliche Lichtquellen
Nadelstiche Feinporige Stérung des eingebrannten Lackfilms

durch Ausgasungen oder Uberladungseffekte

Oberflachenstérung

Sichtbare Fehlstelle im Lackfilm

Objekttemperatur

Notige Temperatur, die das Bauteilim Ofen erreichen
muss, um die Aushartung zu gewdhrleisten; ab dieser
Temperatur beginnt die Haltezeit

Ofen Einrichtung zur Erwérmung bzw. Vernetzung
des Pulvers mit Hilfe verschiedener Energiequellen
(elektrisch, Gas, Ol, Infrarot)

Ofenkurve Aufzeichnung des Temperaturverlaufsim Ofen

Orangenhaut Sichtbare, stérende Welligkeit der Lackoberflache

Overspray Beider Beschichtung nicht auf dem Beschichtungs-
objekt aufgetragener Pulverlack

Oxidschicht Geschlossene Korrosionsschicht auf einem
metallischen Untergrund

Pickel Sichtbare Erhebungin der Lackoberfléche

Pigment Stoff zur Farbgebung des Pulverlackes

Pulverférderung

Transport des Pulvers vom Behdlter zur Pistole
bzw. von der Rickgewinnung zurick in den Behdlter

Pulverkreislauf

Pulver, das nicht auf dem Werkstick abgeschieden
wird, wird aufgefangen und wieder in den Pulverbe-
hélter geférdert, um erneut verspriht zu werden

Pulverschlauch

Schlauch, durch den das Pulver-Luft-Gemisch vom
Injektor zur Beschichtungspistole geférdert wird

Pulverspucker

Pulverklumpen in der Lackschicht, entstanden
durch Ablagerungen, die sich z.B. aus der Sprihdise
gelést haben

Pulverzentrum

Anlagenbestandteil der Frischpulverférderung,
der Pulver-/Fluidbehdalter und die Injektoren umfasst
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6. Stichwortverzeichnis

Rahmenbildung

Sichtbare Abweichung der Oberflache (Glanz, Verlauf,
Strukturausbildung) der Randbereiche eines Bauteils

Riss Sichtbare Bruchstelle des Lackfilms, meistens
verursacht durch mangelnde Vernetzung
Rost Umgangssprachliche Bezeichnung fir die Korrosion

auf Eisen- bzw. Stahlteilen

Rickgewinnung

Betriebsmodus von Beschichtungsanlagen zur
Wiederverwendung von Overspraypulver im Beschich-
tungsprozess

Schichtstarke/-dicke

Messbare Dicke des Lackes auf dem Untergrund

Schleier Optisch sichtbare und abwischbare Spaltprodukte oder
Ablagerungen auf dem eingebrannten Pulverlackfilm
Schleifstelle Im Lackfilm sichtbare Stérung durch mechanische
Vorbehandlung des Untergrundes, z. B. Schleifen
Schmutz Unerwinschte Stoffe (Staub, Fasern usw.)

in derBeschichtungsanlage und im Pulverlack

Schweissstelle

Durch den Lackfilm sichtbare Fehlstelle durch
Verschweissung des Untergrundes

Sichtflachenleistung

Aus Hubhohe, Pistolenanzahl und Férdergeschwindig-
keit berechnete Flache, die jede Pistole der Anlange pro
Minute beschichtet. Empfehlung: < 1m?/(min x Pistole)

Sieb/Siebmaschine

Anlage zur Absiebung des Pulverlackes;
auch mit Ultraschall méglich

Siebanalyse

Einfaches Verfahren zur groben Feststellung
der Pulverteilchengrésse

Sinusverlauf

Gedachte Bewegung der Beschichtungspistolen Gber
dem Bauteil; beeinflusst durch Férdergeschwindigkeit,
Pistolenabstand und Hubgeschwindigkeit

Spannung

An der Elektrode der Beschichtungspistole
anliegende elektrische Energie

Spritzvorbehandlung

Chemische Vorbehandlung, bei der die Chemikalien
mittels Sprihen aufgetragen werden

Spucker Siehe Pulverspucker

Spulluft Luft zur Reinigung der Elektrode bei Flachstrahldisen
und des Pralltellers bei Pralltellerdisen

Stippen Im Lackfilm sichtbarer Einschluss von nicht

schmelzbaren Schmutzpartikeln

Streifenbildung

Langliche Unregelméssigkeiten der Schichtstarke
oder im Effektbild bei Metallicpulverlacken
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6. Stichwortverzeichnis

Struktur Sichtbare, nicht glatt verlaufende
Oberflachenausprégung

Substrat Material des zu beschichtenden Werkstickes,
z.B. Stahl, Aluminium, Holz, Kunststoff

Sweepen Spezielles, schonendes Strahlverfahren fir

verzinkte Untergrinde

Tauchvorbehandlung

Chemische Vorbehandlungsmethode, bei der die Teile in
ein mit Chemikalien gefilites Bad eingetaucht werden

Tempern

Vorgéngiges Erhitzen von Materialien
die zu Ausgasungen neigen

Thermoplast

Durch Temperatureinwirkung erneut weich werdender,
verformbarer Kunststoff bzw. Lack

Transporthaftung Haften des Pulvers auf dem Substrat
vor dem Einbrennen
Trennmittel Ein bei der Herstellung von beispielsweise

Spritzgussteilen eingesetztes Mittel um ein
Ankleben in der Form zu verhindern

Triboaufladung

Pulverteilchen werden durch Reibung an Teflon (PTFE)
positivaufgeladen

Tropfenbildung

Ablaufen des Pulverlackes an Werkstickkanten
in Form eines Tropfens, wéhrend des Aufschmelzens

Uberbeschichten

Beschichten eines bereits beschichteten Untergrundes

Uberbrennen Zu hohe Einbrenntemperatur oder zu lange Haltezeit
des Werkstickes im Ofen

Uberkorn Pulverteilchen, das grésser ist als das gewinschte
Kornspektrum und ausgesiebt wird

Umgriff Durch die Elektrostatik bedingte Beschichtung der
Rickseiten des Werkstickes

Umkehrpunkt Wendepunkt von Automatikpistolen bei der
Auf- und Abbewegung

Unterwanderung Eindringen von Wasser und Sauverstoff zwischen Unter-

grund und Lackschicht und dadurch verbundene Korro-
sion

Unvertréglichkeit

Beeintréchtigung der Lackoberfléche durch andere
Stoffe/Pulverin der Lackschicht

Vergilbung Veranderung des Farbtonsin den Gelbbereich;
durch Temperatur-, Ofen- oder Witterungseinflisse
Verlauf Beschreibt die glatt verlaufende Oberflachenaus-

prégung des Lackfilms
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6. Stichwortverzeichnis

Vernetzung Aushértung des Pulverlackes wéhrend der
Haltezeit im Ofen

Verzinken Aufbringen einer Zinkschicht auf Stahl
als Korrosionsschutz

VE-Spulung Spulung mit vollentsalztem Wasser (Leitwert

max. 20 us/cm) wahrend der Vorbehandlung

Voranodisieren

Siehe Anodisieren

Vorbehandlung

Reinigung und Passivierung des Untergrundes
(chemisch oder mechanisch)

W Wartung

Regelmassig durchzufihrender Service an allen
Anlagenkomponenten durch den Hersteller

Wolkenbildung

Lokale wolkendhnliche Unregelmdéssigkeiten in
der Effektausbildung bei Metallicpulverlacken

Z Zwischenschichthaftung Haftfestigkeit zwischen zwei Lackschichtenim
Mehrschichtaufbau
Zyklon Anlage im Pulverkreislauf zur Trennung des

Overspraypulvers von der abgesaugten Luft
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IGP Service-Center und Ausbildungsprogramm

Die richtigen Pulverlacke Die Weiterbildung fir den

und Einstellungen. Umgang mit Pulverlacken.
Profitieren Sie von der jahrzehntelangen Gut ausgebildete Mitarbeitende sind
Erfahrung von IGP Powder Coatings, um ein strategischer Erfolgsfaktor fur jedes
mit lhrer Pulverbeschichtung exzellente Unternehmen. Deshalb bietet IGP Aus-
Resultate zu erzielen. bildungen und Trainings fir Kunden an.
Abgestimmt auf |hre Ziele finden wir neue Lésun- Das umfassende Trainingsprogramm férdert den
gen, um lhre Beschichtungen zu perfektionieren. effizienten Umgang mit hochwertigen Pulverlacken
Nutzen Sie die Bausteine unseres Servicepakets fUr Fachkréafte aller Erfahrungsstufen. Es bietet von
nach lhren Winschen. Bei besonderen Fragen Grundlagen bis zu spezifischen Fachinhalten alles,
kommen unsere Experten zu lhnen und unterstit- was fir den prozesssicheren Einsatz der IGP Pro-
zen Sie vor Ort mit technischer Fachberatung. dukte und die Erfillung hoher Qualitétsanforde-

rungen notigist.

Finden Sie das passende Training fir lhre Mitar-
beitenden und Ihr Unternehmen.

igp-powder.com/de/service E igp-powder.com/de/training




Die Angaben und Darstellungen in diesem Prospekt gelten zum Zeitpunkt
der Drucklegung. IGP Powder Coatings behdlt sich das Recht vor, er-
forderliche Anderungen jederzeit und ohne vorherige Benachrichtigung
vorzunehmen. IGP Innovationen sind durch Patente geschitzt.

IGP Pulvertechnik AG

Ringstrasse 30

CH-9500 Wil

Telefon +41719298111

info@igp-powder.com

igp-powder.com Auf jede Oberflache
die passende Antwort.

Ein Unternehmen der DOLD GROUP IGPFOR SURE.

POWDER
COATINGS




