Applikationstehler als Schadensursache ausschliefien

Mit diesen Mallnahmen konnen Pulverbeschichter Schadensfille vermeiden

Pulverlacke lassen sich hinsichtlich
ihren Effektgestaltungen, wie z. B.
Metallic-, Struktur-, Glitter- und
Perleffekte immer schwieriger ver-
arbeiten. Noch vor Jahren galt es
vorrangig, RAL-Farbtone in ver-
schiedenen Glanzgraden zu appli-
zieren.

Heute werden in vielen Bran-
chen immer vielféltigere Krea-
tionen auf dem Gebiet der Pul-
verbeschichtung verlangt. Da-
durch steigen auch die Anfor-
derungen hinsichtlich der feh-
lerfreien Verarbeitung und der

chen, fehlen. Prinzipiell sind
die Pulverhersteller verpflich-
tet, jeden neu entwickelten Pul-
verlack in entsprechend detail-
lierten Merkblattern und Verar-
beitungsrichtlinien hinsichtlich
seiner Eigenschaftsparameter
exakt zu beschreiben sowie
charakteristische ~ Verarbei-
tungsaspekte und Mindestan-
forderungen an die Applika-
tionstechnik zu empfehlen.
Welche Verarbeitungsfehler
sind immer wieder in der Praxis
der Pulverlackierung anzutref-
fen und wie reagiert man als Be-
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schwerend kommt hinzu, dass
hiufig Pulverlackentwicklun-
gen auf den Markt geworfen
werden, deren Rezepturen zwar
im Labor erprobt sind, jedoch
konkrete anwendungstechni-
sche Erfahrungen zur optimalen
Applikation, zu Problemen der
Ausbesserung  beschadigter
Pulverlackfilme sowie zu mog-
lichen Reinigungsempfehlun-
gen der beschichteten Oberfla-

bo- oder Elektrostatik-Be-
schichtungsgerite eingesetzt
werden. Generell gilt, dass in ih-
rer Geometrie komplizierte
Substrate moglichst mit Tribo
verarbeitet werden sollten. Da-
bei ist zu beriicksichtigen, dass
sich nicht alle Pulverlacke mit
Tribo verarbeiten lassen bzw.
bei bestimmten Effekt-Pulver-
lacken sehr unterschiedliche
Oberflachenbilder zustande

kommen konnen.

Jede
Pulverspriihein-
richtung unter-
liegt bestimmten
Verschleif3er-
scheinungen, ins-
besondere was die
im Injektor einge-
bauten Luftdiisen
sowie die Pralltel-
ler und Schlitzdii-
sen und bestimm-
te Umlenkungs-

Verschleiflelemente an der Sprisheinheit (Pistole
und Injektor).
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einheiten im Pul-
vertransportbe-
reich der Tribo-

und Elektrostatik-Spriiheinhei-
ten betrifft. Diese relativ einfach
auswechselbaren Elemente be-
stehen aus Teflon und obliegen
infolge der teilweise relativ
starken Abrasivitit der Pulver-
lacke einem natiirlichen Ver-
schleil. Weiterhin kdnnen
Schutzwiderstédnde besonders
in den Handspriihgerdten aus-
fallen bzw. die Hochspan-
nungseinrichtung nicht mehr
vollstindig funktionstiichtig
sein. Hier empfiehlt es sich, mit
einem Static-Check ,,STC 3“
eine Uberpriifung des Aufla-
dungsverhaltens des Beschich-
tungsgerits in regelmiBigen
Abstinden z.B. einmal pro Wo-
che durchzufiihren. Bei der
Uberpriifung der Hochspan-
nung, direkt gemessen an der
Spriihelektrode der Pistole, darf
die am Steuergerit eingestellte
Spannung nur um hochstens
20% abfallen, dann sind die
Aufladungsbedingungen am
Applikationsgerit in Ordnung.
Bei der Einstellung einer op-
timalen Pulversprithwolke ist
darauf zu achten, dass mit rela-
tiv geringen Forderluftmengen
zu arbeiten ist, bzw. bei der Rei-
bungsaufladung mit minimaler
Tribo-Luft. Die Pulverwolke
soll weich und sparsam einge-
stellt werden, umso besser und
gleichmaBiger gestaltet sich der
Pulverauftrag. Bei zu hohen
Luftmengen gibt es Riickspriih-
effekte und sich schlecht aufla-
dendes Pulver neigt verstérkt
zum Abrieseln.
Forderprobleme ergeben sich
auch, wenn zu lange Schlauch-
langen und Schlauchknicke an-
zutreffen sind. Haufig wird
auch verabsdumt, in bestimm-
ten Zeitintervallen die Pulver-
schlduche durch neue
Schlauchmaterialien zu erset-
zen. Problematisch wird es,
wenn durch die Druckluft Was-
ser in das Pulverfordersystem

Das Aufladungsverhaltens des Beschichtungsgeriits sollte mit einem
Static-Check ,,STC 3“ regelmiiflig iberpriift werden.

gelangt. Resultierend daraus
entstehen auf dem eingebrann-
ten Pulverlackfilm Krater, de-
ren Ursache Wasseranteile in
der Pulverforderung sind.

Pulverforderung
optimieren

Besonders bei der Verarbei-
tung von Metallic-Pulvern bei
Riickgewinnungsfahrweise ist
die richtige Einstellung von
Frischpulver und Riickgewin-
nungspulver aus dem Pulver-
kreislauf flir einen gleichmafi-
ge Ausbildung des Metallic-Ef-
fekts von entscheidender Be-
deutung. Hier sollte das Ver-
héltnis von Frisch- zu Riickge-
winnungspulver  2:1, bei
schlecht gebonderten oder nur
im,,Dryblend*‘-Verfahren (Tro-
ckenmischung) hergestellten
Metallicpulvern das Verhéltnis
3:1 sein. Fiir sich kritisch ver-
arbeitende Pulverlacke erwei-
sen sich spezielle Metallic-
Spriihdiisenaufsitze (mit Zu-
satzelektroden zum Abfangen
freier Ladungstréger) oder Zu-
satzerdungsringe am Pistolen-
korper ( Superkorona oder Ko-
ronastar) als vorteilhaft.

Weiterhin erweist sich die Be-
schichtung dieser Effektpulver
aus entsprechenden Vorratsbe-
héltern mit eigener Fluidisie-
rung (evtl. auch mit Rithrwerk)
als begiinstigend.

Bei Beriicksichtigung all die-
ser Hinweise konnen meistens
auch hoch anspruchsvolle Ef-
fekt-Pulverlacke verarbeitet
werden.

Der ndichste Teil unserer
Serie ,, Pulverlackschdden ken-
nen und vermeiden * erscheint
in Ausgabe 15 von ,besser
lackieren!“ am 17. September
2004. Bei Fragen zu Schadens-

féillen konnen sich unsere Leser

an den Autoren dieser Serie,
Dr. Thomas Herrmann, wen-
den. Er ist seit 2003 offentlich
bestellter und vereidigter Sach-
verstindiger fiir Pulverbe-
schichtungstechnologien. M
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