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Werte Kunden,

die Technik - sowohl der Applikation von Pulverbeschichtungen, als auch der Pulverlacke selbst - hat sich in den
letzten Jahren rasant weiterentwickelt - eine Entwicklung mit der Schritt zu halten Erfahrung und Wissen vor-
aussetzt. Dieses Wissen ist heute ein wesentlicher ,Rohstoff im Unternehmen geworden. Der Produktivfaktor
,Wissen®, der in jedem Produkt, in jeder Serviceleistung und in den Strukturen und Prozessen einer Unternehmung
enthalten ist, wird in Zukunft die klassischen Produktionsfaktoren, Arbeit“ und , Kapital“ an Wertigkeit tibertreffen.

Die Nutzung von Wissen, fiir dessen Aufbau oft Jahre aufgewandt, Erfahrungen gesammelt und Lernkurven-Effekte
vollzogen werden miissen, ist eine neue und anspruchsvolle Herausforderung fiir Unternehmen geworden. Vor
dem Hintergrund intensiver regionaler und globaler Wettbewerbsstrukturen in der industriellen Oberflachenbe-
schichtung werden Mitarbeiter mit Expertenwissen liber ihre individuelle Beschichtungsanlage und den Besonder-
heiten verschiedenster Lacksysteme zum entscheidenden Wettbewerbsvorteil.

Mit dem vorliegenden Handbuch , Tipps & Tricks zur Beschichtung® haben wir uns deshalb bemiiht, den durch
mehrere Jahrzehnte gesammelten Erfahrungsschatz rund um die Pulverbeschichtungstechnologie zu katalogisie-
ren und lhnen komprimiert zur Verfiigung zu stellen.

Viele der méglichen Fehlerquellen fiir den Beschichter an der Anlage finden darin ebenso Beriicksichtigung wie
eine Vielzahl von Detailfragen - von A wie Applikation bis Z wie Zyklonabscheidung.

Wir sind liberzeugt, Ihnen mit diesem Handbuch eine Hilfestellung fiir Ihren Produktionsablauf und lhre Pro-
jektplanung zu geben und freuen uns auf eine weiterhin partnerschaftliche Zusammenarbeit.

Ilhr TIGER-Team
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1. Vorbehandlung als Fehlerquelle

TIGER Coatings ist kein Hersteller von Vorbehandlungschemikalien! Deshalb kénnen und sollen die folgenden
Erluterungen zur Vorbehandlung der geldufigsten Untergriinde fiir Pulverbeschichtungen nur einen kurzen Uber-
blick der méglichen Fehlerquellen geben. Selbstverstéandlich ist dieses Thema griindlicher und differenzierter zu
betrachten, aber grundsatzlich gilt: Der beste und teuerste Pulverlack kann keine gute Vorbehandlung ersetzen!

1.1 Chromatierung von Aluminium, Zink und Magnesium

Fehlerbild

« Spulwasser perlt ab
« Keine vollstéindige Benetzung
des Untergrundes

Mégliche Ursache

« Entfettungswirkung
nichtausreichend

Abb 111

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Temperatur des Entfettungsbades erhéhen

« Konzentration der Entfettungsmittel erhéhen

- Prozesszeiten verlangern

« Verstarkung der Spriheinwirkung oder der
Umwalzgeschwindigkeit im Tauchbad

« Benetzungspriifung mit destilliertem Wasser

» Konversionsschicht
(Chromatierung)
ungleichmaf3ig oder fleckig

Abb 112

« Entfettungswirkung nicht
ausreichend

* In der Entfettungszone die Temperatur erhéhen
« Chem. Konzentrationen erhéhen

- Einwirkzeiten verlangern

» Mech. Spriihwirkung oder

» Umwalzung im Tauchbad erhéhen

« Oxidschichten nicht
vollstandig entfernt

- Beize kontrollieren

« Ggf. Konzentration der Saure oder Lauge
erhohen

- Badtemperaturen erhéhen

- Einwirkzeit verlangern

« Antrocknung zwischen den
einzelnen Badern

« Bei Tauchanlagen die Uberhebzeiten verkiirzen
- Nebeldiisen bei Spritzanlagen

« Verschleppung der
Vorbehandlung
- Abb.113

« Aufhdngung dndern
« Bandstopp vermeiden

» Konversionsschicht
(Chromatierung) nicht
festhaftend bzw. abwischbar

« Badzusammensetzung nicht
in Ordnung

- Korrektur der Badzusammensetzung
« Evtl. Neuansatz

- Einwirkzeit zu lange

- Behandlungszeit verkiirzen

» Spuilbader zu stark belastet

« Abtropfzeiten zwischen den Bidern erhohen
- Splilwassermenge erhéhen

« Sprithwirkung nicht
ausreichend

+ Mechanische Wirkung erhéhen (Spritzdruck und -bild
« Starkere Umwalzung in den Tauchbadern
« Spulzeiten erhohen

R e ey

Abb. 111 Schlechte (keine) Chromatierung
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Abb. 11.2 Fleckige Chromatierung




Abb. 11.3 Verschleppung der Vorbehandlungsmedien

1.2 Chromfreie Vorbehandlungen fiir Aluminium und Magnesium

Fehlerbild

« Spulwasser perlt ab
« Keine vollstéindige Benetzung
des Untergrundes

Mégliche Ursache

« Entfettungswirkung
nichtausreichend

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Temperatur des Entfettungsbades erhéhen

« Konzentration der Entfettungsmittel erhdhen

« Prozesszeiten verlangern

« Verstarkung der Spriiheinwirkung oder der
Umwalzgeschwindigkeit im Tauchbad

« Pulverlackfilm lést sich im
Kochtest ab.

« Pulverlackfilm Iést sich unter
Feuchtigkeitsbelastung vom
Untergrund ab.

» Generell schlechte
mechanische Haftung des
Lackfilms

« Entfettungswirkung nicht

ausreichend

« Entfettung verbessern

« Beizabtrag nicht ausreichend

« Fiir hoheren Beizabtrag sorgen

« Konverssionsschicht nicht
ausreichend stark bzw. nur

stellenweise ausgepragt

Abb. 114

« Gesamte Vorbehandlung Uberpriifen
« Entfettung
* Beizen
* Prozesszeiten

« Konversionsschicht zu dick

und deshalb briichig

Abb. 115

 Méglichst genaue Bestimmung
der Konversionsschichtdicke
durchfiihren (Fotometrische Verfahren/
Rontgenfluoreszenzanalyse)

Abb. 1.1.4 Konversionsschicht nicht ausreichend stark.

Abb. 11.5 Konversionsschicht zu dick

Seite 5
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1.3 Phosphatieren von Stahl und verzinktem Stahl

Fehlerbild

« Konversionsschicht
(Phosphatierung) nicht
geschlossen

« Ungleichmafig oder
fleckig

« Spulwasser perlt ab und
benetzt die Oberfléiche
nicht komplett

Mégliche Ursache

- Badtemperatur der
Entfettung zu niedrig

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

- Badtemperatur erhéhen

« Verweilzeit in der Entfettung
zu kurz

Abb. 131

- Verweilzeit verlangern

« Entfettungswirkung zu gering

Abb.13.2

« Zugabe von Entfettungsverstarkern

« Aufschwimmendes Fett

« Evtl. Abskimmen des Fettes

« Entfettungsbad erschopft

« Bad neu ansetzen

« Entfettungschemikalien
ungeeignet

Abb.13.3

« Ggf.Einsatz eines besser geeigneten
Entfettungssystems

- Anlagenbedingte Fehler

« Diisenausrichtung tiberpriifen und ggf.
korrigieren

« Verstopfte Diisen reinigen,

« Aufhdngung der Werkstiicke optimieren

« Oberflachen besser positionieren

« Auf kiirzere Standzeiten zwischen den Bidern
achten

- Ungenugende Trocknung

Abb.13.4

« Konversionsschicht
(Phosphatierung) zu dick
« Staubige Schicht

- Behandlungszeiten zu lang

« Behandlungszeiten anpassen

« Beschleunigergehalt zu hoch

- Vorgeschriebene Badzusammensetzung
einhalten

- Korrosion am Substrat

Abb.135;13.6;13.7

 Bandstillstand
» Antrocknen der Chemikalien

Abb. 1.3.1 Fettrickstdnde nach Vorbehandlung
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Abb. 132 Vorbehandlungsresistente Tiefziehfette




Abb. 1.3.3 Ohlkohle durch SchweiRarbeiten Abb. 1.3.4 Schlechte Spulung, anschliefend nass gelagert

Abb. 135 Korrosion durch Fe-Phosphatierung auf gestrahlten TeilenAbb. 1.3.6 Korrosion sandgestrahlter Werksttcke nach Vorbe-
handlung

Abb.13.7 Verschleppung der Vorbehandlungsmedien

Seite 7 05-2019
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2. Applikationsprozess

2.1 Unzureichende Fluidisierung

Pulver sollte sich im Fluidbehalter dhnlich einer Flissigkeit (Fluid) bewegen bzw. leicht kécheln. Unzureichende
Fluidisierung ist an einer tragen und diskontinuierlichen Férderung des Pulverlackes vom Vorratsbehalter zu den
Pistolen zu erkennen, es wird keine gleichmaRige Pulverwolke erzielt.

Fehlerbild

Mégliche Ursache

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Pulverlack flieRt” nicht im
Vorratsbehdlter

Abb. 2.11

« Bildung von kleinen Kratern
im Vorratsbehdlter

Abb. 2.1.2
« UngleichmdRige Pulverwolke

Abb. 21.3

« Fluidisierungsluft zu gering

« Erhohung der Luftmenge

« Fluidboden defekt

« Fluidboden austauschen

« Fluidboden verstopft

« Fluidboden reinigen

* Pulver zu fein
(Riickgewinnung)
« Hoher Anteil Overspray

« Zugabe Frischpulver
« Evtl. Austausch des Pulverlackes

« Pulver feucht

« Pulver trocken und bei Raumtemperatur lagern

« Pulverlack bereits im Karton

« Pulverlack absieben

stark verdichtet « Kartonriittelgerate nicht im Dauerbetrieb
fahren
* Zu hohe - Luften
Umgebungstemperaturen in « Kiihlen

der Beschichtungsanlage

« Evtl. bauliche MalRnahmen

« Pulverlack ist zu fein
gemahlen

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

« Pulverlack enthalt kein oder
zu wenig Fluidadditiv

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

Abb. 2.1 Fluidisierung - Pulver muss wie Wasser flieften

Abb. 21.3 Schlechte Fluidisierung; zu groRe Pulvermenge
Seite 8

Abb. 2.1.2 Schlechte Fluidisierung



2.2 Ansinterungen in den Injektoren, Schlauchen und Pistolen

Fehlerbild

+ Ansinterungen des
Pulverlackes an Injektoren
Schléuchen und Pistolen

+ Ansinterungen l6sen
sich und fGhren zur
Verschmutzungen des
Pulverlackes

Mégliche Ursache

« Forderluft zu hoch
Abb. 2.2.1

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Druck reduzieren

« Druckluft feucht

« Kaltetrockner und Luftfilter Gberpriifen

« Ungiinstige Schlauchfiihrung, enge
Radien

« Schlauchfiihrung optimieren

« Feinanteil des Pulverlackes zu groR

Abb.2.2.2

« Verhaltnis von Frisch- und
Riickgewinnungspulver beachten

« Ggf. TIGER Coatings wegen Mahlung
kontaktieren:
kundendienst tca@tiger-coatings.com

- Siebanalyse kontrollieren

- Ungeeignetes Material der Fangdiisen
(Glas, Polyamid)

« Méglichst Fangduisen aus Teflon verwenden

« Fangdiisen ausgeschliffen, dadurch
erhohter Luftdruck notig

- Fangdusen ersetzen

- Ungeeignetes Schlauchmaterial
Abb.2.23

- Ungeeigneter Schlauchdurchmesser

- Anlagenhersteller kontaktieren
» Schlauchmaterial und -durchmesser anpassen

» Raumtemperaturen und Luftfeuchte
in der Beschichtungsanlage zu hoch

« Raumluft kiihlen, entfeuchten
« Ggf. bauliche MalRnahmen

« Pulverlack enthalt nicht ausreichende
Menge an Fluidadditiv, bzw.
ungeeignetes Fluidadditiv

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst tca@tiger-coatings.com

« Ggf. Zumischung eines geeigneten
Fluidaddtives in Eigenregie

—

ke

Abb. 225 Ungeeignetes Schlauchmaterial

‘rl ’
P
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Abb.2.2.2 Ansinterung an Pralltellerdtse
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2.3 Pulverlack rieselt vom Werkstlick ab

Fehlerbild

« Pulverlack scheidet
sich nicht oder nicht
ausreichend auf dem
Werkstuck ab

« Pulver rieselt vom
Werkstuck ab

« Komplette Pulverschicht
rutscht teilweise oder
ganz vom Werkstlck ab

Abb. 231,232

Mégliche Ursache

- Keine oder ungenligende
Erdung

Abb. 233,234

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

» Messung des elektr. Widerstands zwischen
Werkstiick und Erde/Masse
« Ggf.Erdung verbessern

« Spannung zu gering oder
setzt aus

» Pistole (Kaskade), Hochspannung, Kabel
Uberpriifen

« Ungeeignete Kornverteilung,
Pulverlack zu fein

« RegelmaRige Frischpulverzugabe, ggf.
Pulverhersteller wg. Vermahlung kontaktieren

« Ungeeignete Kornverteilung,
Pulverlack zu grob

« Pulverhersteller wg. Vermahlung kontaktieren

« Starke Erschutterungen beim
Transport der bepulverten
Teile

« Auf moglichst erschiitterungsfreien Transport
der Werkstiicke achten

» Zu hohe Schichtdicken

Abb. 2.3.5

« Schichtdicken reduzieren

 Zu hohe Forder- und
Zusatzluft, dadurch
Abblaseffekte

* Reduzierung der Luftmengen

« Pulverausstof pro Pistole zu
hoch

« Pulvermenge reduzieren

» Abstand zwischen Pistole und
Werkstiick zu gering
« Abblaseffekte

« Abstand vergroRern

- Ungiinstige Geometrie der
Werkstiicke

» Wenn méglich, Aufhdngung und Positionierung
optimieren
« Konstruktion andern

s
B
E
“k‘

i

Abb. 2.3.1 Pulverschicht rutscht teilweise ab

Seite 10

Abb. 2.3.2 Pulverschicht rutscht ganz ab




Abb. 2.3.3 Keine oder ungenugende Erdung

Abb. 2.3.5 Zu hohe Pulverschicht

2.4 Ungenligender Umgriff

Fehlerbild

« Bei einseitiger
Pistolenanordnung
ist auf der Rickseite
kein Pulverauftrag
festzustellen

Mégliche Ursache

« Zu geringer oder zu hoher
Pulverausstof’

Abb. 2.3.4 Versuch mit Zusatzerdung

Beseitigung | Versuche | Maldnahmen

* PulverausstoR optimieren

« Unzureichende Erdung des
Werkstiickes

« Erdung tiberpriifen und ggf. optimieren

« Pistolenluft zu hoch oder zu
niedrig

« Lufteinstellungen gemaR den Angaben des
Pistolenherstellers wahlen

« Kornspektrum des
Pulverlackes ungeeignet

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

« Pistolenspannung zu niedrig

« Spannung erhohen

* Unzureichende Aufladung des
Pulverlackes

« Strom- und Spannungseinstellungen
optimieren

- Falsche Positionierung der
Werkstiicke
Abb.2.41

« Wenn moglich, Werkstlicke besser positionieren

« Pistole defekt

- Wartung, Pistolenhersteller kontaktieren

Seite 11
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Abb. 2.4.1 Falsche Positionierung der Werksttcke

2.5 Klumpenbildung im Karton

Fehlerbild

« Zusammenballungen des
Pulverlackes im Karton

Abb. 251

Moégliche Ursache

+ UnsachgemalRe Lagerung

* Zu hohe Raumtemperaturen
im Lagerraum

* Zu lange Lagerzeit

/

Abb. 2.4.2 Falsche Positionierung der Werkstlcke

Beseitigung | Versuche | Mafdnahmen

« Auf geeignete Lagerbedingungen achten

« Pulverlack ggf. vor der Verarbeitung absieben

« Requalifikationspriifungen durchfiihren
(Uberpriifung des Verlaufs und der mech.
Eigenschaften)

« Pulverlack wurde feucht

« Auf trockene Transport- und Lagerbedingungen
achten

* Langer Transport

* Zu hohe
Umgebungstemperaturen
wahrend des Transportes

« Vor Verwendung absieben

« Requalifikationspriifungen durchfiihren

« Ggf. TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

« Pulverlack ist zu fein
vermahlen

« Pulverhersteller kontaktieren

« Pulverlack enthalt kein oder
zu wenig Fluidadditiv

« Pulverhersteller kontaktieren

Abb. 2.5.1 Klumpenbildung im Karton

Seite 12




2.6 Pulverwolke pulsiert, setzt aus

Fehlerbild

« Pulverwolke pulsiert, setzt
aus

Mégliche Ursache

« Unzureichende Fluidisierung

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Siehe 2.1

« Grof3e Schlauchldngen
« Verwinkelte Schlauchfiihrung
- enge Schlauchradien

« Moglichst kurze Schlauchlangen
« Grol3e Radien bei der Schlauchfiihrung
» Schlauchdurchmesser anpassen

- Fangdiisen des Injektors
verschlissen

- Fangdusen erneuern

« Pulverpumpen/
Dichtstromfordertechnik

« Wartung durchfiihren, Geratehersteller
kontaktieren

2.7 Unzureichendes Eindringvermdgen in Hohlraume

Trotz physikalischer Gegebenheiten (Faradayscher K&fig, ionisierte Luft) ist in Ecken und in Hohlraumen meist eine
gewisse Mindestschichtdicke zu erzielen. Schlechtes Eindringverhalten zeigt sich dadurch, dass die moglichen Ein-
dringtiefen des Pulvers weit unterschritten werden.

Fehlerbild

« Pulverlack dringt schlecht
in Ecken und Hohlréiume
ein

Abb. 2.7.1

Mégliche Ursache

« Zu hohe
Luftgeschwindigkeiten,
dadurch Abblaseffekte

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Reduzierung der Luftgeschwindigkeiten

« Zu hoher PulverausstoR pro
Pistole

* Reduzierung des PulverausstoRes

* Zu geringer PulverausstoR pro
Pistole

« Erhdhung des PulverausstoRes

- Ungeeignete Pistolendiisen

- Bessere Ergebnisse meist mit Flachstrahlduisen

« Ungenliigende Aufladung des
Pulverlackes

« Erhéhung von Strom- und
Spannungseinstellung
« Uberpriifung der Pistole

« Spannung und Strom zu hoch

« Reduzierung der Einstellungen fiir Strom und
Spannung

- Faradayscher Kafig-Effekt

Abb.2.7.2

« Einsatz einer Tribopistole, Faradayscher Effekt
entfallt dadurch ggf. Coronapistole tiefer in den
Hohlraum einfiihren

Seite 13
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« Erdung des Werksttickes nicht
ausreichend

« Erdung tiberpriifen, ggf. optimieren

» Kornspektrum des
Pulverlackes ungeeignet

« Versuche mit groberer und feinerer Vermahlung
durchfiihren

« TIGER Coatings kontaktieren
kundendienst tca@tiger-coatings.com

« Abstand zwischen Pistole und
Werkstiick zu klein oder zu grof3

« Abstand optimieren

« lonisierte (aufgeladene) Luft
in den Hohlraumen

« Einsatz von lonenableitern
« Supercorona, Coronastar testen

Abb. 2.7.1 Pulverlack dringt schlecht in Ecken und Hohlréume ein

3. Oberfldchenstérungen

3.1 Pulverspucker auf den Werkstiicken

Fehlerbild

Mégliche Ursache

Abb. 2.7.2 Faradayscher Kafig - Effekt

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Pulverspucker sind kleine
Pulveranh&ufungen auf
den WerkstUcken, die
sich in eingebranntem
Zustand als hugelférmige
Erhebungen zeigen

« Schlechte Fluidisierung

« Siehe 2.1

« Pulverschlauch zu lang

« Zu grof3er Durchmesser

« Evtl. Pulverablagerungen in
engen Schlauchradien

« Schlauchdurchmesser optimieren
« Schlauch kiirzen
« Bauliche MalRnahmen

» Pulverlack zu fein durch
Riickgewinnungsbetrieb

« Frischpulver zugeben

* UngleichmaRige
Pulverforderung

« Druckluft auf Schwankungen priifen

« Ansinterungen im Schlauch,
in Pistole, Dlisen

Abb. 31.2

« Siehe 2.2

- abfallendes Pulver vom
Warentrager bzw. Forderer

« Warentrager (Aufhangungen) entlacken bzw.
reinigen
« Erdung kontrollieren

Seite 14




« Abfallendes Pulver von den
Pistolendlisen

Abb. 3.1.3

« Zerstaubungs- bzw. Spiilluft erhéhen
« Diisen regelmaRig reinigen

« Abfallendes Pulver von
anderen Werkstiicken

« Erdung tiberpriifen

- Fangdiise verschlissen

« Fangdiisendurchmesser priifen (Priifdorne bei
Pistolenhersteller bestellen)
« Ggf.Fangduise ersetzen

« Pistolenduise defekt

« Diise Uiberpriifen
« Ggf.erneuern

« Feuchter Pulverlack

« Auf trockenes Pulver achten, trocken lagern

« Metallic Pigment Spucker

Abb. 311

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst tca@tiger-coatings.com

« Staubin der
Beschichtungshalle

« Auf Sauberkeit achten
« Verwirbelung durch Luftzug, Stapler, etc.

Abb. 3.11 Metallic Pigment Spucker

Abb. 3.1.2 Ansinterungen in der Pistole

Abb. 3.1.3 Pulverspucker durch Ablagerungen an den Pistolen

Seite 15
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3.2 Krater

Fehlerbild

« Kraterférmige
Vertiefungen bis zu
mehreren mmim
Durchmesser

« Reichen teilweise bis zum
Untergrund

Abb. 3.21

Mégliche Ursache

» Unzureichende
Vorbehandlung, z.B. Fett- und
Olriickstiande

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Uberpriifung der Vorbehandlung
« Ggf. Chemikalienlieferant kontaktieren

 Chemikalienriickstande
« Vorbehandlung nicht i.0.

« Uberpriifung der Vorbehandlung
« Ggf. Chemikalienlieferant kontaktieren

« Korrosionsriickstande
« Rost, WeiRrost auf den
Werkstlicken

Abb. 322,323,324

« Auf korrosionsfreie Oberflachen achten
« Evtl. schleifen oder strahlen

« Olin der Druckluft

« Druckluftfilter und Kaltetrockner tiberpriifen

« Silicone, SchweiRsprays
- Fetthaltige Handcreme

Abb. 325,326

« Derartige Stoffe im gesamten
Beschichtungsbereich vermeiden

« Unvertraglichkeit mit
anderen Pulverlacken, z.B. mit
Acrylatpulverlack

« Beschichtungsanlage griindlich reinigen

« Ggf. Pulverlacke durch Beimischung geringer
Mengen anderer Pulverlacke im Vorfeld auf
Vertraglichkeit priifen

« Ausgasungen aus dem
Werkstiick (Guss Materialien,
Zinkschichten)

- Verwendung ausgasungsoptimierter
Pulverlacke

« Zugabe von Ausgasungsadditiven

 Tempern der Werkstuicke

« Ggf. HeilRbeschichtung

+ Umgebungsluft kontaminiert,
z.B.durch Schweilsprays

« Betrieb nach kontaminierenden Stoffen
durchsuchen und diese entfernen

« Werkstiick noch feucht

« Trockenzeit und Trockentemperatur optimieren

« Flussiglacke und Pulverlacke
in derselben Anlage

« Vertraglichkeit der einzelnen Lacke priifen
« Ggf. zu unterschiedlichen Zeiten verarbeiten
« Bauliche Veranderungen der Anlage

« Uberbeschichtung von
Spachtelmassen

« Spachtelmasse gut trocknen
- Ggf.tempern
« Eignung der Spachtelmasse priifen

« Uberbeschichtung von mit
Flussiglacken lackierten
Flachen

« Fliissiglack Lackierung auf die Eignung zur
Beschichtung mit Pulverlack tiberpriifen

- Untergrund wurde mit
langsam fliichtigen
Losemitteln gereinigt

« Trocknen lassen
« Evtl.tempern
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- zu grob gestrahlte
Untergriinde

Abb. 3.2.7

« feineres Strahlgut verwenden
« Rautiefen messen

« Riickspriiheffekte,
Spannungsdurchschlage

« Strom-, Spannungseinstellungen verringern

« Erdung tiberpriifen

« ggf. lonenableitsysteme (Supercorona,
Coronastar) verwenden

« Einsatz von Tribopistolen tiberpriifen

« Krater bei Grobstruktur-
pulverlacken

« Schichtdicken erh6hen
« TIGER Coatings kontaktieren :
kundendienst tca@tiger-coatings.com

« Krater auf feuerverzinktem
Material

» AGF Pulverlacke verwenden
» Tempern
« zu hohe Zinkschicht

« Fehler im Substrat

Abb.3.2.8,3.2.9

» mit Spachtelmasse auskitten

Abb. 3.2.3 Rost auf den Werkstucken

Abb. 3.2.5 Fingerprint unter farblos

Abb. 3.2.6 Fingerprint mit Handcreme
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Abb. 3.2.7 Schlechte Spulung gestrahlt, KTL-grundiert

Abb. 3.2.9

3.3 Nadelstiche

Fehlerbild

 Nadelstichférmige
Poren, bis ca.1mm
im Durchmesser

Mégliche Ursache

« Zu hohe Pulverlack-Schichtdicken, besonders
bei primidhartenden Polyesterpulverlacken
durch Wasserabspaltung

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Schichtdicken reduzieren

« Zu hohe Objekttemperaturen beim
Einbrennen

« Objekttemperaturen >200°C vermeiden

« Sehr offenporige Werkstticke

« Auf einwandfreie Werkstiicke achten (Guss)

« Vermeiden von zu groRen Rautiefen
(Vorbehandlung der Oberflache durch
Sandstrahlung)

« Ausgasungen aus porosen Untergriinden
(Gussteile)

« Ausgasungsoptimierte Pulverlacke einsetzen
« Ausgasungsadditive zugeben

» Tempern

« HeilBbeschichtung

« Bei Grobstrukturpulverlacken statt
Strukturausbildung nur Nadelstiche und
Krater

« Erhéhung der Schichtdicken

« Unvertraglichkeit zwischen Pulverlacken

« Anlage griindlich reinigen
« Ggf. Pulverlackhersteller kontaktieren

- Vorreagierte Pulverlacke

- Vorgaben zu Lagerdauer und Lagertemperatur
beachten
« Ggf. Requalifikationspriifung durchfiihren

- Feuchtigkeitsgehalt des Pulvers zu hoch

- Trocken lagern
» Wechsel von sehr kalten und warmen
Temperaturen vermeiden




3.4 Bilderrahmeneffekt

Fehlerbild Mégliche Ursache Beseitigung | Versuche | MaRnahmen
« Hohere Schichtdicken « Pulverumgriff von der « Schichtdicken der Nebensichtfldchen reduzieren
des Pulverlackes an gegenliber liegenden Seite
den R&ndern des
Werkstuckes, dadurch « Spannungseinstellung zu « Versuchsweise auf 30-50 kV reduzieren
unterschiedlich glatter hoch
Verlauf und optische
Unterschiede zwischen « Stromeinstellung zu hoch « Versuchsweise auf 5-10 pA reduzieren
Fl&dche und Randbereich « Ggf.lonenableitsysteme (Coronastar,

Supercorona) verwenden

Abb. 341,342,343

« Abstand zwischen Pistole und | - Abstand reduzieren, optimieren
Werkstiick zu groR oder zu
klein

« Kornspektrum des » Pulverlackhersteller kontaktieren
Pulverlackes zu grob bzw. fiir
den Einsatz nicht optimal

« Gelegentlich durch den « Versuchsweise lonenableiter entfernen
Einsatz von lonenableitern
(Supercorona, Coronastar)

Abb. 3.41 Abb. 3.4.2

Abb. 3.4.3
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3.5 Erhebungen, Einschliisse (andersfarbig), Verschmutzungen

Fehlerbild

« In Pulverlackfilm
eingelagerte
Fremdpartikel oder
andersfarbige
Pulverteilchen

Mégliche Ursache

- Verunreinigungen vom Forderer, der
Transportkette usw.

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Griindliche Reinigung der Anlage, evtl.
,Uberdachung" der einzelnen Warentrager

« Verunreinigung der Lackoberflache
durch aufgewirbelten Schmutz
aulRerhalb der Beschichtungskabine
(Raumluft, FuRboden,
Schleifarbeiten, Strahlanlage usw.)

Abb. 3,51

« Beschichtungskabine einhausen/abschirmen

« Hohe Luftgeschwindigkeiten in der Halle
vermeiden

+ Schmutzerzeugende Arbeiten (Schleifen,
Strahlen) in der Beschichtungshalle vermeiden

« Fasern, Flusen von
Reinigungstiichern und
Arbeitskleidung

Abb. 352

 Moglichst flusenfreie Reinigungstticher und
Arbeitskleidung verwenden

- Vorreagierter Pulverlack
« Pulverstippen
- Extruderstippen

Abb. 35.3

« Evtl. absieben
« Neuen Karton verwenden
« Pulverlackhersteller kontaktieren

« Ungenligend verschliffene
Schweilstellen

 Metallspane, Schweilperlen,
Aluminiumpressflohe, Walzfehler

Abb. 35.4

- Fertigungsprozess kontrollieren
« Ggf. besser schleifen oder reinigen

« Schmutzeintrag bei
Anlagenreinigung

« Pulverlack sollte sich beim Reinigen der Kabine
mit Druckluft nicht in der Halle verteilen

« Abblaseffekte vom Werkstiick
am Ofeneingang, dadurch
Kontaminierung andersfarbiger
Werkstiicke im Ofen

« Reduzierung der Luftgeschwindigkeiten im
Ofeneinfahrbereich

« Ggf. Einfahrbereich raumlich abtrennen

- Vorgelierzone

* Ansinterungen von
Pulverlackpartikeln und Staub
beim Ausfahren der noch heiRen
Werkstiicke aus dem Ofen

« Staubfreie Bedingungen im Ausfahrbereich
herstellen

« Ubertragung von Pulverstaub
bei nahe beisammen liegenden
Beschichtungskabinen

Abb. 355

- Absaugleistung der Kabinen tiberpriifen,
vorsichtig reinigen
« Ggf.rdumliche Abtrennung

« Verschmutzungen beim Lagern des
Pulverlackes

Abb. 3.5.6

- Auf ordentliches Lagern achten
« Pulversacke stets verschlieBen
- Kartons verschlie3en, sortenrein lagern

Seite 20




« Unzureichend gereinigte Pistolen « Griindliche Reinigung

und Schlduche (besonders bei « Ggf.verschiedene Schauche bei
Grobstrukturpulverlacken hdufiges unterschiedlichen Farbtonen
Problem
« Schmutzpartikel aus dem « Ofen von Zeit zu Zeit reinigen
Einbrennofen « Einsatz von Schmutzabsorbtionsfolien priifen
« Riickstande der Vorbehandlung « Auf einwandfreie Vorbehandlung achten
« Gelteilchen im Pulverlack « TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com
Abb. 357
« Rostpartikel im Pulverlack - Mangelnde Vorbehandlung
+ Mangelhafte Feuerverzinkung « Auf bessere Qualiat achten, Verzinkung putzen
Abb. 35.8

Abb.3.5.1 Verunreinigung der Lackoberfléiche durch Schleifarbeiten Abb. 3.5.2 Fasern, Flusen von Reinigungstichern und Arbeits-
kleidung

Abb. 3.5.3 Pulverstippen Abb, 3.5.4 Span in der Beschichtung

Abb. 3.5.5 Ubertragung von Pulverstaub - zu nahe beisammenliegend Abb.3.5.6 Verschmutzung beim Lagern
des Pulverlackes
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Abb. 35.7 Gelteilchen im Pulverlack

3.6 Blasen

Fehlerbild

Abb. 3.5.8. Mangelhafte Feuerverzinkung

Mégliche Ursache

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Blasen unterschiedlicher
Grofe auf der
Lackoberfléiche

» Wasserreste auf dem
Werkstiick

« Trockenzeit und -temperatur optimieren
« Ggf. Aufhdngung der Teile andern

* Wasser in schépfenden
Werkstticken

« Aufhangung andern
« Auslaufbohrungen
« Trocknung optimieren

« Korrosions-, Fett- und
Olriickstiande

« Vorbehandlung optimieren

« Uberbeschichten

« Auf einwandfreie Tragerschicht achten

« Uberbeschichtung von
Flussiglackschichten

- Eignung der Fliissiglackschicht fiir
Uberbeschichtung mit Pulverlack priifen

« Uberbeschichtung von
Spachtelmassen

« Trocknen bzw. tempern der Spachtelmasse
« Spachtelmasse auf Eignung zur
Pulverbeschichtung priifen

« Salzriickstande oder
Chemikalienreste
« Benetzungsstérungen

« Vorbehandlung tiberpriifen

« Kettenstillstande in der Vorbehandlung
vermeiden

- auf ausreichende Spiilung achten

« Sehr hohe Schichtdicken, z.B.
durch abgerieseltes Pulver in
Werkstiickecken

« Applikationseinstellungen tiberpriifen

- ggf. abgerieselten Pulverlack vorsichtig aus den

Ecken blasen

+ Ausgasungen aus dem
Untergrundmaterial (Guss,
Zinkschichten)

 Tempern
» Zusatz von Ausgasungsadditiven (AGA)
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3.7 Tropfen- und Wulstbildung

Fehlerbild

« Starke Wulst- oder gar
Tropfenbildung am
WerkstUuck

Mégliche Ursache
« Zu hohe Schichtdicken

Abb. 371

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Schichtdicken reduzieren

« Aufheizgeschwindigkeit der
Werkstiicke extrem rasch oder
sehr langsam (Auswirkung
abhangig von Reaktivitat und
Viskositat des Pulverlackes)

« Ofeneinstellungen optimieren
« Ggf. Pulverlackhersteller kontaktieren

- Ungeeigneter Pulverlack
(Viskositat und/oder
Reaktivitat zu gering)

« TIGER Coatings kontaktieren
kundendienst tca@tiger-coatings.com

« Pulverlackanhaufungen in
Ecken durch abrieselndes
Pulver

Abb. 3.7.2

« Applikation optimieren (Erdung, Aufladung,
Pistolenluft)

« Zu hohe
Werkstlicktemperaturen beim
Beschichten, dadurch zu hohe
Schichtdicken

» Werkstiicke unter 40°C abkiihlen lassen
« Bei HeiRbeschichtungen sparsam Pulverlack
auftragen

« Pulverlackanhdufungen an
den Randern und Kanten

» Siehe 3.4 Bilderrahmeneffekt

Abb. 3.7.1 Zu hohe Schichtdicke Abb. 3.7.2 Pulverlackh&ufungen in Ecken durch abrieselndes

Pulver
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3.8 Orangenhaut, schlechter Verlauf

Fehlerbild

« Schlechter Verlauf

« Unruhige Oberflédche

« Orangenhautartige
Oberfléche

Mégliche Ursache

* Zu langsames Aufheizen der
Werkstiicke

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Aufheizgeschwindigkeit der Werkstiicke mittels
Objekttemperaturmessung ermitteln
« Ofentemperaturen anpassen

« Sehr reaktive Pulverlacke -
Pulverlack befindet sich nur
kurz in der FlieBphase

« Einbrenntemperaturen absenken
« Ggf. TIGER Coatings kontaktieren
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

* Rickspriiheffekte/
Spannungsdurchschlage
(zu starke Aufladung
des Pulverlackes fiihrt zu
Spannungsdurchschligen)

+ Spannung und/oder Strommenge (pA)
reduzieren

« Abstand Werkstiick zu Pistole erh6hen

« Einsatz von lonenableitern (Supercorona/
Coronastar) priifen

« Zu niedrige oder zu hohe
Schichtdicken

« Schichtdicken nach Méglichkeit im Bereich von
60-120pm halten

« Pulverlack hat vorreagiert, ist
Uberlagert

« Pulverlack bei tiblichen Schichtdicken und
Einbrennbedingungen priifen
- ggf.verwerfen

« Kornspektrum ungeeignet

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

« Strukturierte
Werkstiickoberflachen,
Verlauf resultiert bereits aus
der Oberflache des Substrates

« Werkstuickoberflache beachten

3.9 Benetzungsstorungen

Fehlerbild

- Grof3fléchige Fehlstellen
ohne Ausprdagung einer
Lackschicht

Abb. 3.81

Mégliche Ursache

« Verharztes O, Fett oder
Trennmittel
» Unl6sliche Ziehmittel

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Vorbehandlung tiberpriifen
« Ggf.Vorbehandlung optimieren
- andere Ziehmittel einsetzen

« Riickstande aus der
Vorbehandlung

« Auf ausreichende Spiilung achten

« Verschlepptes Ol/Fett in der
Vorbehandlung

« Vorbehandlung und Olabscheidung tiberpriifen
bzw. optimieren

« Aufladungsprobleme oder
zu rasche Entladung des
Pulverlackes

« Bei zu geringer Aufladung
haftet der Pulverlack
nicht ausreichend an den
Werkstticken

« Bei zu schneller Entladung
verliert der Pulverlack seine
Haftung zum Werkstiick nach
einiger Zeit

« Erdung tiberpriifen, Strom- und
Spannungseinstellungen erhohen
« Ggf. Pulverlackhersteller kontaktieren

Seite 24




« Kontamination der
Werkstlicke durch
Handschweil, verschmutzte
Handschuhe, Handcreme usw.

Abb. 3.8.2

« Vorbehandelte Werkstiicke nicht mit bloRen
Handen oder verschmutzten Handschuhen
angreifen

« Abgetrocknete Werkstlicke in
derVorbehandlung

« Kettenstillstande vermeiden

Abb. 3.8.1 Grofflachige Fehlistellen ohne Auspréigung einer Lackschicht

Handschweif, Handcreme, ...
3.10 Aufkocher

Fehlerbild

» Schaumartig
aufkochende
Pulverschicht

« Betroffen sind praktisch
nur primidhértende
Polyesterpulverlacke

Mégliche Ursache

« Zu hohe Schichtdicken, meist
>120pm

Abb. 3.8.2 Kontaminierung durch

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

* Reduzierung der Schichtdicken

« Anhaufungen von
abgerieseltem Pulverlack in
Werkstlicken

« Fiir gute Aufladung sorgen

* Méglichst erschiitterungsfreier Teiletransport

« Pulverlackanhaufungen ggf. vorsichtig
absaugen

* Zu hohe Objekttemperaturen
beim Einbrennvorgang

« Bei Auftreten von Aufkochern
Objekttemperaturen >200°C vermeiden

« Extrem schnelles Aufheizen
der Beschichtungsteile

« Einbrennbedingungen anpassen

Seite 25
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4.1

Fehlerbild

« Kontinuierlich oder
plétzlich auftretende
Farbtonénderungen zum
Urmuster oder Beginn der
Beschichtung

Farbtonabweichungen

Mégliche Ursache

« Schichtdicken stark
schwankend

Abb. 411

4. Oberfldchenabweichungen im Pulverlackfilm

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Auf méglichst gleichmaRige Schichtdicken
achten

« Uberbrennen des Pulverlackes,
besonders betroffen sind
organisch pimentierte Lacke
(leuchtende Rot-, Orange-,
Gelb- und Violettfarbtone)

« Objekteinbrenntemperaturen >200°C und zu
lange Ofenverweilzeiten vermeiden
« Vorgaben von TIGER Coatings einhalten

» Unterschiedliche
Einbrennbedingungen bei
identischen Werkstiicken

« Auf gleiche Einbrennbedingungen achten
« Bandstillstand vermeiden

« Farbtonschwankungen durch
unterschiedliche Ofentechnik
(Gas direkt/indirekt beheizt,
Infrarotéfen, Umluftofen)

- Geeignete Pulverlacke verwenden
 Mogliche Farbtonunterschiede im Vorfeld durch
Versuche ermitteln

« Zu diinne, nicht deckende
Lackschichten

Abb. 4.1.2

« Herstellerangaben zur Mindestschichtdicke
einhalten

» Unterschiedliche
Einbrennbedingungen an
einem Werkstlick durch
stark unterschiedliche
Materialstarken

« Hohere Umlufttemperaturen >180-190°C
vermeiden

« Ausreichendes Einbrennen durch Verlangerung
der Ofenverweilzeiten sicherstellen

« Verschiedene Lieferanten bzw.
Pulverlackhersteller

« Fiir ein Beschichtungsvorhaben jweils nur den
Lack eines Herstellers verwenden

« Nicht ausreichende oder
falsche Pigmentierung des
Pulverlacke

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

« Unterschiedliche Untergriinde
und deren Eigenfarben
(Schwarzstahl, Alu, Messing)

« Zum Vergleich die gleichen Untergriinde
benutzen

» Markante Grobstrukturen
(in den Talern der Struktur
zu geringe Uberdeckung des
Untergrundes)

« Schichtdicken erhéhen
« Ggf.anderen Pulverlacktyp wahlen

» Metamerie,
Farbtonabweichungen durch
unterschiedliche Lichtquellen
(Sonnenlicht, Gliihbirnen,
Leuchtstofflampen)

« Beschichtete Teile bei einer definierten
Lichtquelle (meist Tageslicht) beurteilen,
ansonsten muss der spatere Einsatzort der Teile
und die dortige Lichtquelle definiert werden
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« Unterschiedliche Oberflachen
und Reflexionsgrade des
Untergrundes (geschliffen,
gestrahlt, chromatiert)

« Zum Vergleich auch gleiche Untergriinde
heranziehen

« Pulverférderung direkt aus
dem Karton (betrifft nur
Metallicpulverlacke)

« Fluidbehalter benutzen

Abb. 411 Farbdifferenz durch unterschiedliche Schichtdicken

4.2 Wolkenbildung

Fehlerbild

« Ungleicher hell-dunkel
bzw. matt-gléinzend
Eindruck auf dem
WerkstUck

Mégliche Ursache

- Pistolenabstand zum
Werkstiick zu gering

Abb. 4.1.2 zu dunne nicht deckende Lackschichten

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Abstand vergroRern

« Sinuskurven der
einzelnen Pistolen einer
Automatikanlage liberfahren
die Werkstiicke nicht
gleichmaRig

« Hub- und Kettengeschwindigkeit aufeinander
abstimmen (hierzu existieren spezielle
Kalkulationsprogramme

« Pistolenhersteller kontaktieren)

« UngleichmaRige
Pulverférderung

« Fluidisierung, Schlauchlangen und deren
Verlegung lberpriifen

« Injektoren, Druckluft und Fluidbehalter
kontrollieren

« Nachbeschichtung von Hand

« Vorbeschichtung von Hand anstatt
Nachbeschichtung

« UngleichmaRige
Pulveraufladung

« Spannung und Strommengen der Pistolen
Uberpriifen

- Stark schwankende
Schichtdicken (besonders bei
Mattpulverlacken)

« Auf moglichst gleichmaRige Schichtdicken
achten

« Entmischung durch
Riickgewinnung (besonders
bei Mattpulvern)

« Auf gleichbleibendes Verhaltnis von Frisch- und

Riickgewinnungspulver achten
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4.3 Mangelndes Deckvermdgen

Fehlerbild

Mégliche Ursache

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

» Ungenugende
Abdeckung des
Untergrundes durch die
Lackschicht

« Schichtdicke zu gering

« Erhohung der Schichtdicke

« Stark schwankende
Schichtdicken

« Auf méglichst gleichmaRige Schichtdicken
achten

« Unterschiedliche Untergriinde
und Eigenfarben (Stahl, Alu,
Messing)

« Schichtdicken bis zum Erreichen des
vollstandigen Deckvermogens erhohen

« Pulverlack nicht ausreichend
oder falsch pigmentiert

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

« Falsches Verhaltnis von Hub-
zu Kettengeschwindigkeit
(ungleichm3aRige Absténde
der Sinuskurven in
Automatikkabinen)

* Hub- und Kettengeschwindigkeit aufeinander
abstimmen

« Unterschiedliche Oberfldchen
und Reflexionsgrade der
Untergriinde

« Vergleiche nur auf gleichen Untergriinden
durchfiihren

« Ggf. Schichtdicken bis zum Erreichen des
vollstandigen Deckvermogens erhohen

4.4 Abweichungen des Glanzgrades

Fehlerbild

Mégliche Ursache

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Abweichungen bzw.
Schwankungen zum
vorgegebenen Glanzgrad

« Zu hohe oder zu niedrige
Einbrennbedingungen

- Vorgaben des Herstellers beachten

« Nadelstiche (besonders
primidhartende
Polyesterlacke)

« Vorgaben zu Maximalschichtdicken und max.
Einbrenntemperaturen bei eloxiertem Material
beachten (Verdichtung)

* Zu hohe oder zu geringe
Schichtdicken

- Vorgaben beachten

« Unvertraglichkeit mit anderen
Pulverlacken (Mattierung)

« Beschichtungsanlage griindlich reinigen

« Direkt beheizte Gasofen,
Infrarotéfen

« Ofenbedingungen auf den Pulverlack
abstimmen
« Ggf. besser geeigneten Pulverlack verwenden

« Pulverlack hat vorreagiert,
bzw.ist tiberlagert

« Priifung ob der Pulverlack noch alle
Anforderungen erfiillt
- ggf.verwerfen

« Ungeeignete
Reinigungsmittel auf der
Lackoberflache

« Reinigungsempfehlung des
Pulverlackherstellers beachten
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« Entmischung von - ggf. auf Riickgewinnung verzichten
2K-Mattpulvern durch
Ruickgewinnungsbetrieb

« Ausschwitzen von « Ofenparameter beachten
Lackadditiven (Wachse, « ggf. TIGER Coatings kontaktieren:
Ausgasungshilfsmittel usw.) kundendienst.tca@tiger-coatings.com

Abb. 441

« Pulverlack unzureichend « TIGER Coatings kontaktieren:
dispergiert kundendienst.tca@tiger-coatings.com

« Imhomogenitat des Lacke

Abb. 4.4.1 Blooming Effekt - Ausschwitzen von Lackadditiven

4.5 Vergilbung, Verfarbung

Fehlerbild Mogliche Ursache Beseitigung | Versuche | MaRR-
nahmen
- Vergilbung, - Falsche Einbrennbedingungen, meist zu hoch « Vorgaben von TIGER Coatings einhalten
Verférbung
« Pulverlack thermisch instabil - Stabilisierte Pulverlacke verwenden
Abb. 451 « TIGER Coatings kontaktieren
« Direkt beheizte Gasdfen « Auf diese Einbrennbedingungen
« IR-Einbrenndfen abgestimmte Pulverlacke verwenden
« Inden Lackfilm eindiffundierte « Riickstande vor der Beschichtung
Flussiglackbestandteile, Filzschreiber, griindlich entfernen
Stempelfarben, Marker
Abb. 451
« Ole, Losemittel im Ofen « Auf sauberen Einbrennofen achten

Abb. 451 Vergilbung, Verférbung
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4.6 Schichtdicke zu hoch

Fehlerbild

« Erzielte Schichtdicken sind
deutlich zu hoch

Mégliche Ursache

« Pulverausstol} zu hoch

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Pulverausstol3 verringern

« Beschichtungsdauer zu lang

« Beschichtungsdauer verkiirzen

» Werkstiicke bei der
Beschichtung zu heil3, Pulver
schmilzt sofort am Substrat

* Werkstiicktemperaturen >40°C in der Kabine
vermeiden

- unglinstige Geometrie der
Werkstiicke

- Applikation optimieren
« Ggf. Aufhdngung und Positionierung der
Werkstlicke verandern

- Triboapplikation, ermoglicht
deutlich hohere Schichtdicken
als Coronaapplikation

- Eigenheit der Triboapplikation beachten

4.7 Schichtdicken zu gering

Fehlerbild

« Geringe Schichtdicken

« Unruhiger Verlauf

« Schlechtes
Deckvermégen

Mégliche Ursache

« Beschichtungsdauer zu kurz

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Beschichtungsdauer erhéhen

« Pulverausstol? zu gering

« Pulverausstol} erhohen

» Abstand zwischen Pistole und
Werkstiick zu grof3

« Abstand verringern

« Erdung nicht ausreichend

« Erdung optimieren

« Aufladung des Pulverlackes zu
schwach

« Strom- und Spannungseinstellungen erhchen
« Pistolen tiberpriifen

« Kornspektrum zu fein (hoher
Overspray, hoher Anteil
Riickgewinnungspulver)

« Auf gleichmaRige Zugabe von Frischpulver
achten, falls sich trotzdem der Anteil von feinem
Pulver weiter erhoht

« Vorratsbehalter leeren

« Absaugleistung/
Luftgeschwindigkeit in der
Kabine zu hoch

- Anlagenbauer kontaktieren

* Ungtinstige Aufhangung der
Werkstiicke

« Aufhdngung optimieren

« Fluidisierung des Pulverlackes
nicht optimal

« Fluidisierung verbessern

« Pulverschlauch zu lang, zu
grofRer Durchmesser

« Lange und Durchmesser optimieren
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- Geanderter Pulveraustritt
durch Ansinterungen in
Pistolen, Schlauchen, Diisen

« Injektorenfangdiisen
ausgeschliffen

* Ansinterungen entfernen,
« Fangdiisen liberpriifen und ggf. erneuern

« Pulvermangel im
Pulverbehalter

« Pulverlack nachfiillen
« Minimumsonde uberpriifen

« Bei Uberbeschichtungen
bzw, Doppelbeschichtungen
isolierende Wirkung der
ersten Schicht, dadurch zu
grofRe Ladungsmengen auf
der Oberflache

« Strom- und Hochspammungseinstellungen
verringern

« Pistoleabstande zu den Teilen vergréRern

« Einsatz eines lonenableitsystems (Coronastar,
Supercorona) priifen

4.8 Schichtdickenverteilung ungleichmaRig

Fehlerbild

« Stark ungleichmaRige
Schichtdickenverteilung
auf dem Werkstuck

Mégliche Ursache

« In Automatikkabinen
ungustige Pistolenanordnung,
oder falsches Verhaltnis
von Ketten- und
Hubgeschwindigkeit

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

- Ermitteln der richtigen Pistolenabstande,
sowie des Verhaltnisses von Hub- und
Kettengeschwindigkeiten mittels
Kalkulationsprogramme (z.B. Gema, Wagner)

- Isolierende Wirkung durch
Erstbeschichtung

- Reduzierung der Strom- und
Spannungseinstellungen

« Erhéhung Abstand Pistole —Werkstiick

« Ggf.Einsatz eines lonenableitsystems
(Coronastar, Supercorona)

« Stark schwankendes
Verhaltnis von Frisch- und
Ruickgewinnungspulver im
Vorratsbehalter

« Kontinuierliche bzw. gleichmaRige, dem
tatsachlichen Pulverbedarf angepasste
Frischpulverzugabe

* UngleichmaRige
Pulverférderung

« Uberpriifung der Fluidisierung (siehe 2.1),
der Injektoren (od. Pulverpumpen), der
Schlauchverlegung, -langen, -durchmesser

- Ungiinstige Geometrie der
Werkstiicke (Hohlraume,
Faradayscher Kafig)

« Siehe 2.7 (unzureichendes Eindringvermogen in
Hohlraume)

« Geometrie der Werkstiicke
sehr unterschiedlich

« Pistolen- und Anlageneinstellungen auf das
Werkstlick optimieren

Seite 31
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4.9 Wachsartige Belage auf der Oberflache

Fehlerbild

- wachsartige,
abwischbare Beldge auf
der Oberfléiche

Mégliche Ursache

« Additive ,,schwitzen“ aus dem
Lackfilm aus

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Pulverlack austauschen
- geeigneten Pulverlack verwenden
« Einbrennbedingungen optimieren

« Pulverlack ist nicht
ausgehartet

« Einbrennbedingungen beachten

« Blooming-Effekt, weiRliche
abwischbare Belage durch
lange Ofenverweilzeiten bei
niedrigen Ofentemperaturen
von ca.100-140°C (betroffen
sind vor allem bunte/dunkle
Polyesterpulverlacke)

Abb. 4.91

« Erh6hung der Objekttemperaturen

« Luftaustausch im
Einbrennofen zu gering

« Verbesserung des Luftaustausches

Abb. 4.9.1 Blooming-Effekt
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5. Mdngel der mechanischen Eigenschaften und der
chemischen Bestdndigkeit

5.1 Unzureichende mechanische Eigenschaften und chemische Bestandigkeit

Fehlerbild

« Nichterfullung
der geforderten
Eigenschaften hinsichtlich
mechanischer
Eigenschaften und chem.
Bestdindigkeit

Mégliche Ursache
« Pulverlack wurde unterbrannt

Abb. 511

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

- Einbrennbedingungen von TIGER Coatings
einhalten

« Ggf. Temperaturkurven auf den jeweiligen
Werkstilicken ermitteln

- Datenblatter beachten

- Ungeeigneter Pulverlack

- Eignung des Pulverlackes hinsichtlich
bestimmter technischer Eigenschaften bei
TIGER Coatings erfragen (kundendienst.tca@
tiger-coatings.com) oder in Eigenverantwortung
Uberpriifen

« Fehlerhafte Vorbehandlung,
ungeeignete Vorbehandlung

« Eignung und Ausfiihrung der Vorbehandlung
Uberpriifen

Abb. 5.11 Nicht ausreichend besténdig gegen Reinigungsmittel

5.2 Abplatzen der Pulverlackschicht

Fehlerbild

« Pulverlackschicht platzt
bei mechanischer
Einwirkung (Schlag,
Verformung) vom
Werkstuck ab

Mégliche Ursache
« Unter-, oder auch starkes
Uberbrennen verschlechtern

die mech. Eigenschaften

Abb. 5.2.1

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

- Vorgegebene Einbrennbedingungen einhalten

- Vorbehandlung ungeeignet
oder unzureichend

Abb. 522

« Vorbehandlung tiberpriifen
« Ggf. optimieren (siehe 1.1und 1.2)

* Zunder, Flugrost, Weif3rost,
Staub auf dem Werkstiick

Abb. 52.3

» Korrosionsprodukte vor dem Beschichten
mechanisch entfernen
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« Keine Haftung auf « Oxidschichten ggf. mechanisch entfernen
lasergeschnittenen Kanten « Stickstofflaser benutzen
durch Oxidschicht (betrifft nur
Sauerstofflaser, Stickstofflaser
nicht betroffen

« Pulverlackeigenschaften - Geeignete Pulverlacke verwenden
sind nicht auf den « Ggf.TIGER Coatings kontaktieren:
Anwendungszweck kundendienst.tca@tiger-coatings.com
abgestimmt

« Hohe Pulverlackschichten « Schichtdicken nach Méglichkeit <1oopm halten

verschlechtern die
mechanischen Eigenschaften

sehr stark
- Keine oder schlechte « Zwischenschichthaftung zwischen zwei Lacken
Zwischenschichthaftung (z.B. im Vorfeld priifen
zur Grundierung) « Ggf. die erste Schicht anschleifen
« Speziell direkt beheizte Gasofen
Abb.5.2.4
« Keine Haftung des « Eignung im Vorfeld priifen
Pulverlackes zu « Ggf.anschleifen
Fliissiglackschichten (KTL,
Fliissiglackgrundierung)
« Bruch der Zink-, Konversions- « Vorbehandlung und Untergrund auf den
oder Primerschicht Pulverlack abstimmen
« Verschmutzte Werkstiicke « Auf saubere Werkstiicke achten

TR

Abb. 5.2.1 Verschlechterete mechanische Eigenschaften

Abb. 5.2.3 Zunder, Flugrost, Weifdrost Abb. 5.2.4 Keine oder schlechte Zwischenhaftung
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5.3 Ungenligende Kratzbestandigkeit

Fehlerbild

* Mangelnde
Widerstandsféhigkeit
der Lackschicht gegen
Kratzer

Mégliche Ursache

« Pulverlack nicht ausreichend
eingebrannt

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Vorgegebene Einbrennbedingungen einhalten

« Pulverlack zu weich bzw.
kratzempfindlich

- Geeigneten Pulverlack verwenden
« Pulverlackhersteller kontaktieren

« Verpackungsmaterial und/
oder Transportbehalter nicht
geeignet

Abb. 531

- Geeignetes Verpackungsmaterial und
Transportbehalter verwenden

Abb.5.3.2

« Falsche bzw. abrasive
Reinigungsmittel

- Geeignete Reinigungsmittel verwenden

Abb. 5.3.1 Verpackungsmaterial nicht geeignet
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6. Besonderheiten bei der Applikation mit
Pulverrickgewinnung

6.1 Verschmutzungen der Lackoberflache (erganzend zu Absatz 3.5)

Fehlerbild Mégliche Ursache Beseitigung | Versuche | MaRnahmen
«Im « Restpulver oder Schmutz in « Anlage griindlich reinigen

Ruckgewinnungsbetrieb der Beschichtungskabine,

treten Verschmutzungen dem Zyklon oder dem Filter

der Lackoberfléiche

durch Fremd- oder Abb. 611

Pulverpartikel auf

* Restpulver inden - Applikationsgerate griindlich reinigen
Applikationsgeraten « Ggf. mehrere Schlduche fiir vers. Farbtone

- Pulveransinterungen aus
Injektor, Schlauch oder Pistole

« Endfilter defekt, Pulver wird in | « Endfilter kontrollieren
den Raum geblasen

- Pulververschleppungen von « Kabinen vorsichtig und nicht mit zu grofem
einer zur anderen Kabine Luftdruck reinigen
« Kabinen ggf. durch bauliche MaBnahmen
Abb. 6.2 trennen

Abb. 6.1.1 Restpulver oder Schmutz in der Beschichtungskabine Abb. 6.1.2 Pulververschleppung von einer zur anderen Kabine

6.2 Schlechte Verarbeitungseigenschaften

Fehlerbild Mégliche Ursache Beseitigung | Versuche | MaRnahmen
« Kontinuierlich « Veranderungen des * Zykloneinstellungen optimieren
oder plétzlich Kornspektrums durch den - auf gleichbleibendes Verhaltnis von Frisch- zu
schlechter werdende Riickgewinnungsbetrieb Riickgewinnungspulver achten
Verarbeitbarkeit des » auf Vermeidung von Overspray achten (dichtes
Pulverlackes Behangen, keine Liicken)
« fiir gleichmaRigen Abtransport des Overspray
aus der Kabine sorgen
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6.3 Fortlaufende Farbtonveranderungen

Fehlerbild

« Schleichend oder plétzlich
auftretende Verdéinderung
des Farbtons/Effektes

Mégliche Ursache

« Entmischung bzw.
KorngroRenveranderungen
durch Riickgewinnung

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Auf gleichbleibendes Verhaltnis von Frisch- zu
Riickgewinnungspulver achten

- Restpulver in der Anlage

- Vor Beginn einer neuen Produktion Kabine
grundlich reinigen

« Bei Pulverforderung aus den
Karton und Riickfiihrung
des Riickgewinnungspulvers
in den selben Karton ist
kein gleichbleibendes
Verhaltnis von Frisch- zu
Riickgewinnungspulver
gewahrleistet

« Fluidbehalter verwenden

« Zugabe des
Ruickgewinnungspulvers zu
unregelmalig

« Auf gleichbleibendes Verhdltnis von Frisch- und
Riickgewinnungspulver achten

Seite 37
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7. Besonderheiten bei der Applikation von
Metallicpulverlacken

71 Farbtonabweichungen zur Farbkarte oder zum Urmuster

Fehlerbild

« Beschichtungsergebnis
nicht identisch mit
Urmuster oder Farb-/
Effektvorlage

Mégliche Ursache

« Unterschiedliche
Applikaionstechniken
(Tribo-, Corona-Applikation
oder Einsatz von
lonenableitsystemen
haben teilweise sehr groRe
Auswirkungen auf Farbton/
Effekt

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

- Bei Langzeitauftragen und objektbezogenen
Beschichtungen stets dieselbe
Applikationstechnik benutzen

+ Immer Vergleich zu Urmuster (regelmaRig)

« Unterschiedliche
Strom-, Spannungs-,
Lufteinstellungen sowie stark
variierende Abstande Pistole -
Werksttick

- Bei Langzeitauftragen und objektbezogenen
Beschichtungen auf stets identische
Anlagenparameter achten

« Chargenschwankungen des
Pulverlackes

Abb. 7.11

- Bei objektbezogenen Auftragen nach
Maglichkeit nur eine Charge verwenden

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

« Defekte Pistolen

« Uberpriifung der Pistolen hinsichtlich Strom
und Spannung

« Ungenugende Erdung

« Auf gleichleibend gute Erdung achten

- Farbvorlage oder Farbkarte
simmt von vornherein nicht
mit dem verwendeten
Pulverlack tiberein

Abb. 7.11

« Nur Vorlagen verwenden, die tatsachlich aus
dem verwendeten Pulverlacktyp hergestellt
wurden

« Schichtdicken zu gering

- Die von TIGER Coatings vorgegebene
Mindestschichtdicke einhalten

Abb. 711 Vorlage stimmt von vornherein nicht mit dem Pulverlack Uberein
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7.2 Farbtonschwankungen wahrend der Beschichtung

Fehlerbild

« Schleichend oder
plétzlich auftretende
Verd&nderungen des
Farbtones oder Effektes

Mégliche Ursache

« Pulverférderung aus dem
Karton

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Fluidbehalter benutzen

« Entmischung von
Basispulverlack und
Metallicpigmenten in der
Applikation

« Gleiche Applikationsgerate verwenden

+ Hohe mechanische Belastungen, hohe
Luftgeschwindigkeiten in den Schlduchen,
stundenlanges Fluidisieren ohne
Pulververbrauch) des Pulvers vermeiden

« Entmischung von
Basispulverlack und
Metallicpigmenten durch
Riickgewinnung

Abb. 7.2

« Fiir gleichbleibendes Verhaltnis von Frisch- und
Riickgewinnungspulver sorgen

« Bei sehr hohen Anforderungen an die
Farbtonkonstanz ggf. auf RGW verzichten

« Nur sehr gut gebondete Pulverlacke verwenden

« Chargenwechsel wahrend der
Beschichtung

Abb.7.22

« Fiir geschlossenen Auftrage nur die gleiche
Charge verwenden

« Unzureichendes Bonding des
Pulverlackes

« TIGER Coatings kontaktieren:
kundendienst.tca@tiger-coatings.com

Abb. 7.2.1 Entmischung durch Ruckgewinnung

7.3 Wolken- und Streifenbildung

Fehlerbild

* hell-dunkel
Abweichungen auf den
Werkstucken

Abb. 7.31

Mégliche Ursache

- Pistolenabstande zu den
Werkstiicken zu gering

Abb. 7.2.2 Chargenwechsel wéhrend der Beschichtung

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Abstande erhéhen, >4ocm meist ausreichend

« Abstande der Sinuskurven der
einzelnen Pistolen ungleich

- ermitteln der richtigen Pistolenabstande,
sowie des Verhaltnisses von Hub- und
Kettengeschwindigkeiten mittels
Kalkulationsprogramme (z.B. Gema, Wagner)

« ungleichmafige
Pulverférderung

« Fluidisierung, Injektoren, Schlauchlangen und-
Durchmesser tiberpriifen.
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« Nachbeschichtung von Hand

- Bei Metallicpulverlacken nach Maglichkeit nur
Vorbeschichtung von Hand

* UngleichmaRige elektr.
Aufladung der einzelnen
Pistolen

« Evtl. defekte Pistolen

« Uberpriifung der tatsichlich abgegebenen
Strommengen und der Spannung

- Ungenugende Erdung der
Werkstiicke

« Fiir gleichbleibend gute Erdung aller
Werkstiicke sorgen

« Stark schwankende
Pulverlackschichtdicken

- Auf die Einhaltung der vorgegebenen
Mindestschichtdicken achten

« Pulverférderung aus dem
Karton

« Fluidbehalter benutzen

- Ungeeignete Pistolendiisen

« Meist gute Ergebnisse mit Flachstrahldiisen, bei
sehr schwierigen Metallicpulverlacken
« Ggf. Pralltellerdiisen verwenden

* Zu hohe Luftgeschwindig-
keiten aus der Pistole

* Zu harte, gerichtete
Pulverwolke

« Auf eine Weiche, gleichmaRige Pulverwolke
achten
« Vermeiden von hohen Luftgeschwindigkeiten

Abb. 7.31 hell-dunkel Abweichungen auf den Werksttcken

7.4 Aufladungsprobleme

Fehlerbild

« Auf dem Werkstuck,
Pulver rieselt oder
rutscht grof3fléichig von
Werkstuck ab

Mégliche Ursache

« Erdung nicht ausreichend,
spreziell bei besonders
trockener Luft im Winter

Beseitigung | Versuche | MaRnahmen

« Auf gleichbleibend gute Erdung achten

« Pulverlack wird durch die
Pistolen nicht ausreichend
aufgeladen

« Pistolen liberpriifen, Versuche mit hohen
Strom- und Spannungseinstellungen fahren,
lonenableitsysteme (Coronastar, Supercorona)
entfernen, ggf. Pulverhersteller kontaktieren

« Pulverlack ,,entladt“ sich auf
dem Werksttick zu rasch und
verliert die Haftung

« Pulverhersteller kontaktieren

Seite 40




7.5 Verarbeitungsrichtlinien fir Pulverlacke mit Metallic-Effekt

77
Technologie & Innovation GmbH
1030 Wien, Franz Grill-StraBe 5, Arsenal, Objekt 213
T +43 1798 16 01-0
F +431798 16 01-8

E office@ofi.at
| www.ofi.at

Metallic Pulverbeschichtungen

Dieses Merkblatt soll fiir den Anwender eine Hilfestellung beim Beschichten sein und dariiber hinaus liber jene Verarbeitungsparameter
informieren, die einen wesentlichen Einfluss auf das Beschichtungsergebnis haben. Bei der Verarbeitung von Pulverlacken mit Metallic-Ef-
fekt ist besondere Vorsicht angebracht. Vor der Anwendung ist die Eignung der gesamten Beschichtungsanlage durch Vergleich mit dem
Referenzmuster des Pulverlackherstellers zu tiberpriifen. Andernfalls kann keine Gewahr fiir den Farbton und den Metallic-Effekt gegeben
werden. Um ein zufriedenstellendes Ergebnis zu erreichen, miissen die nachfolgenden Empfehlungen beachtet werden:

FARBTON- Pulverbeschichtungen werden nach definierten Farbstandards, z.B. RAL rezeptiert und hergestellt. Trotz sorg-

ABWEICHUNG faltigster Arbeitsweise sind Farbton- bzw. Effektunterschiede verschiedener Chargen nicht vermeidbar. Zur ge-
nauen Beurteilung des Farbtones bzw. Effektes einer bestimmten Ch arge werden vom Hersteller iiber Anfrage
Musterbleche zur Verfligung gestellt. Die vom Lieferanten bedingten Farbtonunterschiede zwischen verschie-
denen Chargen von Metallic-Pulverlacken liegen in einer ahnlichen GréRenordnung wie fiir Pulverlacke ohne
Metalliceffekt. Der fertigungsbedingte Farbabstand zweier unterschiedlicher Pulverlack-Chargen kann —je nach
Farbton — bei hellen Farbtonen bei ca.1-2 AE, bei dunklen auch deutlich dariiber liegen. In dieser Bewertung sind
prozessbedingte Farbtonabweichungen beim Beschichter noch nicht enthalten. Die Bewertung der Abweichung
nach KFZ-MaRstaben ist nicht zuldssig. Der erzielte Farbton/Effekt hdngt aber auch von der Beschichtungsan-
lage ab.Vor der Verarbeitung ist daher eine Eingangspriifung auf der Beschichtungsanlage durchzufiihren. Die
durch die Anlage bedingten Farbton-/Effektunterschiede —insbesondere den Anteil an Riickgewinnungspulver
betreffend - sind durch die Anfertigung von Grenzmustern zu bestimmen. Um die anlagenbedingten Farb-
ton-/Effekt-Unterschiede moglichst gering zu halten, muR die gesamte Beschichtung auf der gleichen Anlage,
moglichst ohne Unterbrechung, bei konstanten Anlagenparametern und bei konstantem Riickgewinnungsan-
teil (Richtwert: 30%) durchgefiihrt werden. Bei Handbeschichtungen ist, wegen ungleichméaRigem Pulverauf-
trag mit Farbton bzw. Effektschwankungen zu rechnen. Handbeschichtungen miissen daher mit dem Ergebnis
der Beschichtung des Automaten abgestimmt werden. Auf gleichmaRige Schichtdicke ist zu achten: Zu groRe
Differenzen verursachen Farbton-/Effekt- und Glanzgrad-Unterschiede. Zur Vermeidung von Oberflachensto-
rungen (z.B. Stippen), die durch die entsprechende GroRe der effektgebenden Pigmente (z.B. Spearkling-Effekte)
bei diinneren Schichten entstehen kdnnen, wird eine Schichtdicke von zumindest 70 bis gopm empfohlen. Im
Zweifelsfall ist der Vertrieb des Pulverlackherstellers zu kontaktieren.
Die Ursache der Farbton- und Effektempfindlichkeit von Metallic-Pulverlacken kann vor allem mit dem Gehalt
an Metallicpigment erklart werden. Das Metallicpigment wird liberwiegend in Form feiner Bldttchen eingesetzt.
Der Metalliceffekt, aber auch der Farbton hangen von der Orientierung dieser Blattchen in der Lackschicht ab.
Wie die Erfahrung zeigt, haben alle Verarbeitungsparameter einen Einfluss auf die Lage der Metallicblattchen
und damit auf den Farbton und den Effekt der Lackschicht. Bei Metallic-Pulverlacken muR daher besonders
darauf geachtet werden, dass beim Bearbeiten einer bestimmten Kommission keine Anderungen an der Anlage
—welcher Art auch immer - vorgenommen werden. Das Beschichten auf verschiedenen Anlagen ist zu ver-
meiden, und wenn, dann nur nach genauer Abstimmung und Anpassung der Ergebnisse zuldssig. Inwieweit
auch durch die spezielle Teilegeometrie Farbtonabweichungen zu erwarten sind, muss durch gezielte Versuche
ermittelt werden.

RUCKGEWINNUNG Um einen gleichmaRigen Farbton / Effekt zu erreichen, ist die Frischpulver-Zudosierung vom Beschichter
festzulegen und gleichmaRig wahrend der ganzen Fertigung einzuhalten, sollte aber 70% nicht unterschreiten.
Mehrmaliger oder ausschlieflicher Einsatz von Riickgewinnungspulver ist nicht zuldssig. Da nicht alle Metallic-
Pulverlacke gleich riickgewinnungsstabil sind, ist der Frischpulverprozentsatz zusatzlich tiber Farbton-/Effekt-
Grenzmuster festzulegen. Die Ausgangskontrolle auf Farbtontreue ist dennoch unabdingbar.

BESCHICHTUNGS- Unterschiedliche Pistolentypen, Anlagen und Spriihparameter sind oft fiir ein unterschiedliches Ergebnis ver-

ANLAGE antwortlich. Es ist daher darauf zu achten, daB nur mit Pistolenmundstiicken gearbeitet wird, die fiir Metallic-
Pulverlacke empfohlen werden. Je nach Art des zu beschichtenden Objektes sollten Flachstrahl- bzw. beliiftete
Prallteller eingesetzt und mit gleichmaRiger Pulverwolke gearbeitet werden. Die Erdung und die Aufladung
der Pulverwolke sind regelmaRig zu kontrollieren. In die regelmaRige Prozessiiberwachung fallen auch die
Zwischenreinigung der Pulverschlduche und das Entfernen von Ablagerungen auf Pistolenspriihkegeln und in
Kabinen. Die Metallic-Beschichtung sollte ausschlieRlich aus fluidisierten Behiltern erfolgen. Da Metallic-Be-
schichtungen sensibler auf unterschiedlichen Riickgewinnungsanteil reagieren, sollte die Beschichtung schon
von Anfang an mit ca. 30% Riickgewinnungspulver (anfangliches Beschichten ohne Teile) erfolgen.
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AUFLADUNG

ERDUNG

BESTANDIGKEIT

REINIGUNG

ALLGEMEINE
HINWEISE

Grundsatzlich sind nur wenige Metallic-Pulverlacke tribostatisch verspriihbar. Die entsprechende Eignung muf3
vor der eigentlichen Verarbeitung auf der Beschichtungsanlage gepriift werden. Wegen der unterschiedlichen
Aufladefahigkeit von Pulverlack und Metallicteilchen werden nicht alle Metallicpartikel zum Beschichtungs-
objekt transportiert. Auch daraus kann eine Verschiebung des Farbtones/Effektes resultieren. Der Wechsel von
elektrostatischer zu tribostatischer Aufladung ist nicht zuldssig. Bei Metallic-Pulverlacken ist auf besondere
Reinheit der Anlage zu achten, um Sinterungen und dadurch ausgeléste Kurzschliisse im Pistolenbereich zu
vermeiden. Auf die Wichtigkeit der regelmaRigen Kontrolle der Aufladung der Pulver

wolke wird noch einmal hingewiesen.

Bei der Anwendung von Metallic-Pulverlacken ist darauf zu achten, dass die Pulverspriihanlage und das
Beschichtungsobjekt ausreichend geerdet sind. Diese MaRBnahme tragt wesentlich zur Konstanz der Farbton-/Ef-
fekt-Bildung bei.

Grundsatzlich wird die Bestandigkeit von der Verarbeitung — Einschicht- oder Zweischichtverfahren — bestimmt.
Die Bestdndigkeit von Metallic-Pulverlacken ist produktabhéngig und daher, bezogen auf den Anwendungs-

fall vom Hersteller zu erfragen, wobei auf spezielle Anforderungen wie z.B. Abrieb und Kratzfestigkeit, Art der
Reinigung, Farbtonstabilitdt und chemische Bestandigkeit hinzuweisen ist. Eine effektive Beratung durch den
Hersteller bedingt genaueste Kenntnis aller Belastungen, denen die Pulverbeschichtung im Einsatz ausgesetzt
wird. Dazu zdhlen alle Stoffe mit denen die Beschichtung bei der Montage in Kontakt kommen wird, wie z.B.
auch Einglasungshilfsmittel. Werden Stoffe eingesetzt, deren chemischer Einfluss nicht bekannt ist, sind nach
Riicksprache mit dem Beschichtungsstoffhersteller Versuche durchzufiihren. Im Bedarfsfall kann daher eine
farblose Uberbeschichtung notwendig werden, um Einfliisse, die zu einer Farbton bzw. Effektverschiebung fiih-
ren konnen von der Lackoberflache (Metallic-Teilchen) fernzuhalten. Bei der Anwendung von 2-Schicht-Systemen
sind die dafiir giiltigen Einbrennbedingungen zu beachten.

Die Reinigung von Metallic-Beschichtungen muss regelmaRig und ehebaldigst nach einer Verschmutzung erfol-
gen. Eingetrocknete, alte Verschmutzungen sind nur abrasiv, das bedeutet unter Verletzung (Verkratzung) von
der Beschichtung zu entfernen. Die Reinigungsempfehlungen des Herstellers sind in jedem Fall zu beachten.

Schwierig zu beschichtende Teile sollten vorbeschichtet werden. Ein nachtragliches Ausbessern kann zu Wol-
kenbildung fiihren. Bei beidseitig zu beschichtenden Teilen sollte die Hauptansichtseite zuletzt beschichtet
werden. Die Lage von Fassadenblechen ist vor der Beschichtung festzulegen —senkrecht oder waagrecht — und
darf wahrend des Beschichtens nicht mehr verdndert werden. Unterschiedliche Aufheizgeschwindigkeiten sind
zu vermeiden: Diinn- und dickwandige Teile diirfen nicht miteinander vermengt der Beschichtung zugefiihrt
werden. Hinweise dazu im Pulverlack-Merkblatt sind zu beachten.

Der Einsatz von Metallic-Pulverlacken erfordert genaues Arbeiten. Alle Hinweise dieses Merkblattes miissen befolgt werden. Ganz besonders
wichtig ist in diesem Zusammenhang der Informationsfluss zwischen Beschichter und Auftraggeber, aber auch zwischen Beschichter und
Lackhersteller,damit alle Bedingungen fiir eine einwandfreie Beschichtung erfiillt werden.
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8. Stichwortverzeichnis

Im folgenden sollen die wichtigsten und gebrauchlichsten Stichworte der Pulverlackbranche kurz erldutert werden.
Dabei ist zu beachten, dass es sich um keine wissenschaftlich haltbaren oder normgerechten Erklarungen handelt,
sondern der praxisiibliche Sprachgebrauch und das allgemeine Verstandnis im Vordergrund stehen.

Abplatzen
Eingebranntes Pulver springt bei me-

chanischer Belastung vom Werkstuick
ab (z.B. beim Abkanten, Schneiden,
Frasen)

Abriebfestigkeit
Widerstandsfahigkeit des Pulverfilms

gegen abrasive Medien, z.B.Sand,
Scheuermilch, Karton, Holz, Papier

Abrieseln

Pulver haftet nicht am Werkstiick —
fallt/rieselt ab; vgl. auch Schneebret-
teffekt

Absolutfilter (Reinstfilter)

Auch Nachfilter der Beschichtungsan-
lage fiir Feinstpartikel, die durch die
RGW nicht abgeschieden werden

Abstand |
Entfernung der Pistolen zum Werkstiick

Abstand Il
Entfernung der Werkstiicke zueinander

Additive

Zusatze bei der Pulverlackherstellung
zur Optimierung der Applikation oder
des Pulverlackfilms

AGA-Additiv

(AGA = AusGasungsArm) Zusatz zur
Verminderung von Ausgasungser-
scheinungen im Pulverlackfilm

Anlagenservice
Notwendige regelmaRig durchzu-

fiihrende Wartung der Anlage durch
Hersteller

Anlagerungen
Ansinterungen von Pulver im Forder-

system, der Applikationstechnik oder
der RGW

Anlosen
Erweichen des Pulverlackfilms mit
Losemittel

Anodisierung
Anodische Oxidation des Aluminiums,

auch Eloxieren genannt; als Vorbe-
handlung von Aluminium - ohne
verdichten der Oxidschicht

Ansammlungen
Pulver, welches nicht am Werkstiick

haftet bzw. nicht in den Pulverkreislauf
gelangt, sondern in der Kabine liegen
bleibt

Applikation
Unmittelbar zur Pulverbeschichtung

notwendige Technik; Pistolen, Auflade-
gerat, Injektoren, Schlduche etc.

Aufheizgeschwindigkeit
Bendtigte Zeit, um das Objekt auf
erforderliche Temperatur zu erhitzen

Aufladung
Elektrostatische Aufladung des Pulvers

durch Korona- oder Tribo-Aufladung

Aufschdumen

Ausgasen des Pulvers selbst, insbeson-
dere bei sehr hohen Schichtstarken
(ab 150 pm; besonders TGIC-frei und in
IR-Ofen)

Ausgasungen
Inhaltsstoffe des Substrates, welche

durch die schmelzende Pulverschicht
austreten (Wasserdampf, Luft, Gase
etc.) und Oberfldchenstérungen im
Pulverlackfilm verursachen
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Aushartung
Vollstandige Vernetzung des Pulver-

lackes, eine Mindesttemperatur und
-zeit wird benétigt

Automatik

Applikation in Verbindung mit Auto-
matikpistolen (fest angeordnet auf
Hubstander bzw. Roboter)

Band

Fordereinrichtung zum Transport der
Werkstlicke durch die Beschichtungs-
anlage, vgl. auch Forderer

Bandstillstand

Kostenintensives Anhalten des Bandes
wegen moglicher Fehlbeschichtungen
(Anlagenstorung)

Batzer
Vgl. Pulverspucker

Beize

Metallabtragendes, wassriges Reini-
gungsverfahren, welches Oxydschich-
ten, Rost, eingedriickten Schmutz und
Fremdpartikel ablost

Belag
Aufschwimmen von Additiven auf

dem Pulverlackfilm, z.B. AGA-Additiv

Benetzung
Halten des Pulverlackes auf dem Werk-

stiick, Voraussetzung einer ausreichen-
den Haftung; dazu ist eine geeignete
Vorbehandlung erforderlich

Bestandigkeit
Dauerhafte Widerstandsfahigkeit je

nach Anforderung, z.B. gegen Chemi-
kalien, Witterung oder UV-Licht
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Bilderrahmeneffekt

Hohere Schichtdicke des Pulverlackes
an den Randern des Werkstiickes
bedingt durch hohe Feldstarken an
Kanten, z.B. auffallig bei Feinstruktur-
und Metallic-Pulverlacken

Bindemittel

Hauptbestandteil des Pulverlackes,
Harze wie Epoxi, Polyester, PUR oder
Acyrl

Blasen

Erhebungen im Pulverlackfilm verur-
sacht durch Wassertropfen, Salz- und
Olrickstande etc.

Blooming-Effekt
Bildung eines weil3en, abwischbaren,

wachsartigen Filmes auf der Pulver-
lackoberflache, tritt bei Vernetzung im
unteren Temperaturbereich auf

Buchholzharte

Priifverfahren zur Feststellung der
Widerstandsfahigkeit von Pulver-
lackoberflachen gegen punktuelle
Druckbelastung; DIN 53 153

Corona Aufladung
Vgl. Korona Aufladung

Deckkraft

Fahigkeit eines Pulvers den Eigen-
farbton eines Untergrundes bei einer
verniinftigen Mindestschichtdicke
vollkommen zu tiberdecken

Dichtstromférderung
Verfahren zum Pulvertransport in der
Beschichtungsanlage

Dosierluft

Zuluft zur Regulierung der Pulvermen-
ge in der Pistole, Dosierluft erhchen

- weniger Pulverlack, geringe Pulver-
wolke

Druckstellen

Sichtbare Einkerbungen im Pulver-
lackfilm, verursacht durch zu hohe
Druckbelastung, insbesondere bei
hohen Schichtdicken

Duroplast
Irreversibel vernetzende Plaste, durch

Erhitzen nicht wieder verformbar

Diisen

Verschiedene Vorsatze an der Pistole
(Prallteller, Fingerduise, Rund- und
Flachstrahl)

Eindringvermdgen
Fahigkeit der Beschichtung in Ecken,

Vertiefungen und Hohlrdume zu
gelangen

Eloxieren

Oberflachenveredelung fiir Alumi-
nium, Schaffung einer (gefarbten)
Aluminiumoxidschicht und deren
anschlieBender Verdichtung (vgl.
Anodisierung)

Erdung
Kontakt von Werkstiick- und Anlagen-

teilen mit (Netz-)Erde

E-Statik

Elektrostatische Aufladung der Pulver-
teilchen im Gebiet einer Korona-Ent-
ladung, deren Hochspannung mit
Kaskade in der Pistole erzeugt oder
tiber ein Kabel zugefiihrt wird

Faradayscher Kafig
Physikalisches Phanomen, Abschir-

mung elektrischer Felder bei geschlos-
senen Konstruktionen

Farbabweichun
Differenz des Farbtones zwischen Ur-

muster und Probe (Farbkarte zu Werk-
stiick oder Werksttick | zu Werkstick I1)
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Farbe
Vom Auge vermittelte Empfindung,
die durch Lichtquellen und Lichtreflexi-
on ausgelost wird

Farbstandard
Offizielle Farbkarten, welche Indust-
rienormen darstellen (RAL, NCS, Pan-
tone, RAL-Design, Sikkens, HKS, British
Standard etc.)

Farbton
Bezeichnung der Farbe, vgl. Farbstan-
dard

Feinheit
Bereich der Kornverteilung eines Pul-
verlackes (< 10 ym)

Fettreste

Riickstande am Werkstiick, welche
durch die Vorbehandlung nicht
entfernt wurden (Wollfett, verharzte
Fette, Ziehfette etc.)

Feuchte
Absoluter Wasseranteil im Pulverlack

Feuerverzinkun
Korrosionsschutz, Aufbringen einer

ca.30-80o pm starken Zinkschicht im
Tauchverfahren bei ca. 400 °C

Filiformkorrosion

Fadenférmige Ausbildung von
Metallhydroxyden (kein Al203) auf
Aluminium, zeigt sich durch diinne,
scharf begrenzte Fiden unter dem
Pulverlackfilm

Film
Unerwiinschter schleierartiger Ober-
flachenbelag

Filter
Werden zur Trennung des Pul-
ver-Luft-Gemisches (Overspray) bei
der Absaugung verwendet (Platten-,
Taschen- oder Patronenfilter)

Fischaugen
Vgl. Krater



Fluidboden

Luftdurchldssiges Sintermaterial im
Pulvervorratsbehalter, durch einstro-
mende Luft (0,3 - 0,5 bar) wird das
Pulver flieRfahig (fluidisiert)

Fluidisierung
Aufwirbelung des Pulverlackes im

Fluidbecken oder Pulverbehalter mit-
tels Druckluft

Forderer

Transportschiene fiir Werkstiick- und
Gehangetransport (Handschiebetech-
nik, Kettenférderer, Power & Free)

Forderluft

Erforderliche Luft zum Transport des
Pulverlackes zur Pistole, Forderluft
erhohen = erhohte Pulvermenge

Forderschlauch
Zum Transport des Pulver-Luft-Gemi-
sches vom Pulverbehalter zur Pistole

Frischwasserspiile
Spllgang innerhalb der Vorbehand-

lung zur Entfernung von Reinigungs-
chemikalien mit Leitungswasser

Galvanisch Verzinken

Aufbringen einer ca. 5 -15 ym dicken
Korrosionsschutzschicht (Zink) durch
elektrolytische Abscheidung aus
wassrigen, sauren oder alkalischen
Zinkelektrolyten

Gasqualitat
Zur Beheizung des Haftwasser- und

Pulvertrockners verwendetes Gas
(Erdgas, Stadtgas, Butan, Propan);
Heizwert und Zusammensetzung sind
entscheidend

Gehange
Zur Positionierung der Werkstticke

wahrend des Beschichtungsprozesses

Gelteilchen
Unaufgeschlossene Harzpartikel im
Pulverlack

Glanz

Reflexionsvermogen einer Oberflache,
bei Pulverlack glanzend bis stumpf-
matt

Glaspunkt
Ubergang des Pulverlackes in die

Flissigphase

Gleitstielbiischelentladung
Energiereiche Entladung von Kunst-
stoff-Oberflachen, die elektrisch
leitend hinterlegt sind, sind fiir Pul-
ver-Luft-Gemische ziindfahig !

Haftung (Adhésion)

Starke (Glite) der Verbindung (mecha-
nische Verankerung und/oder chemi-
sche Verbindung) an der Grenzflache
Pulverlackschicht und Werkstiickober-
flache

Haftwassertrockner

Ofen(kammer) zum Trocknen der aus
der nasschemischen Vorbehandlung
kommenden Werkstiicke bei 70 - 130 °C

Heizung
...des Haftwasser- und Pulvertrockners;

Gas und Ol direkt / indirekt, Elektro, IR

Hohlrdume

Mit Pulverlack nicht erreichbare Innen-
rdume (vgl. Faradayscher Kafig), z.B.
Formrohre, SchweilRkonstruktionen

HS-Durchschlage
Durch unzureichende Erdung entste-

hende sternférmige Spannungskrater

Injektor
Venturipumpe zur Pulverforderung
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lonisationsaufladung
Vgl. E-Statik

Isolierung der Werkstiicke
Ungeniigende Erdung, verursacht
durch zu hohe Schichtstarken auf
Werkstlick oder Gehange

Kabinen

Technisiertes Gehause zur Beschich-
tung (Stahl-, Niroblech, Glas, Kunst-
stoff)

Kantenaufbau
Pulveransammlungen am Werkstiick-
rand

Kantenflucht

Zurlckziehen der Pulverschicht von
der Werkstlickkante, besonders bei
scharfkantigen Werkstticken (Schnitt-
grat)

Klebstoffreste

Von der Vorbehandlung nicht
entfernbare Riickstande, fiihrt zu
Oberflachenstérungen und Haftungs-
problemen

Klebstoffverwendung
Sehr grofRes Angebot, vor Verwendung
auf Eignung priifen

Klumpen
Zusammenballung des Pulverlackes

im Karton durch Erschiitterung,
Wassereintritt, Korona-Aufladung oder
Warme

KorngrolRe bzw. -spektrum
Verteilung der Pulverlackteilchen nach
Grole und AnteilKorona-Aufladung
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Korona-Aufladung
Vgl. E-Statik

Korrosion

Die Reaktionen eines metallischen
Werkstoffes mit seiner Umgebung, die
eine messbare Veranderung des stof-
fes ergeben und zur Beeintrachtigung
der Funktion fiihren

Krater

Oberflachenstérung, die durch den
Pulverlackfilm bis zur Werkstiickober-
flache reicht

Kratzempfindlichkeit
Widerstandsfahigkeit der Pulver-
lackoberfldche (vgl. Abriebfestigkeit)

Kreidung
Zersetzung des Harzes und Ausblei-

chen der Pigmente durch UV-Licht
oder Chemikalien

Kurzschluss
Unkontrollierter (Strom-) Kontakt
zwischen Hochspannung und Erde

Lackfilm
Gewiinschte Oberflachenausbildung
des vernetzten Pulverlackes

Lackhaftung
Vgl.Haftung

Laufer

Abrinnen des Pulverlackfilms tiber das
Werksttick (also nicht nur Nasslackspe-
zifisch)

Losemittelbestandigkeit
Widerstandsfahigkeit des Pulverlackes
gegen diverse Losungsmittel

Materialauswahl (Pulverlack)
Fiir den Verwendungszweck geeigne-

ter Pulverlack (Auen- bzw. Innenqua-
litaten, Effekte etc.)

Materialauswahl (Substrat)

Fiir den Verwendungszweck geeigne-
te beschichtbare Materialien (Stahl,
Aluminium, Glas, MDF)

Mechanische Werte

Erforderliche Eigenschaften des Pulver-
lackes (Test nach DIN, z.B. Dornbiege-
oder Schlagtest, Erichsentiefung, etc.)

Metallicpigmente
Leitende oder nichtleitende Effektge-

ber im Pulverlack

Metallicpulverlacke
Effektpulverlacke mit optisch metal-

lisch scheinender Oberflache (Perlg-
lanz, Glitter, Glimmer etc.)

Metallspane
Bearbeitungsriickstande auf den Werk-

stiicken (schneiden, schleifen, frasen,
bohren etc.)

Metamerie
Effekt der Farbmetrik, Farbtondifferenz
bei unterschiedlicher Beleuchtung

Nachfilter
Vgl. Absolutfilter

Nadelstiche
Oberflachenstérung, feine Porenbil-
dung im Pulverlackfilm

Oberflachenstérungen
Beeintrachtigungen der optischen
Eigenschaften des Pulverlackfilms

Ofen
Vgl. Pulvertrockner
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Ofentypen
Unterschiede nach Bauart und Hei-

zung, z.B. Kammerofen, Durchlaufo-
fen, Umluftofen, IR-Ofen (vgl. auch
Heizung, Gasqualitat)

Olkohle

Verbranntes Ol oder Fett auf dem
Werksttick, eingebrannt bei Schweil-
vorgangen

Olreste
Durch Vorbehandlung nicht entfernte
Ruickstande am Werkstiick

Orangenhaut (Orange-Peel)
Welligkeit (kurz oder lang) der Pulver-
lackoberflache

Overspray
Bei der Applikation vom Werkstiick

nicht aufgenommener Pulverlack

Oxydschicht
Auf Werksttiick befindliche Korrosions-

riickstande

Pickel
Erhebungen in der Pulverlackoberfla-
che

Pigmente
Farbgebende Substanzen im Pulver-

lack

Pistole

Zur Applikation des Pulverlackes not-
wendiges Auflade- und Verspriihgerat
(Korona-Aufladung / Tribo)

Pulver
In diesem Fall Pulverlack, trockene
staubférmige Duroplaste

Pulverférderung
Transport des Pulverlackes vom Vor-

ratsbehalter zur Pistole



Pulverkreislauf

Transport von nichtappliziertem Pulver
uber Riickgewinnung zur Wiederver-
wendung (vgl. Overspray)

Pulverschlauch
Vgl. Forderschlauch

Pulverspucker
Agglomerate von Pulverlack auf der

Pulverlackoberflache

Pulvertrockner

Zur Vernetzung und Aushartung des
Pulverlackfilms notwendige Einrich-
tung (vgl. Ofentypen)

Pulverzentrum

Kompakte Einrichtung zur Pulverfor-
derung aus Gebinde mit integrierter
Reinigung

Reibungsaufladung
Vgl.Tribo

Reinigung

Saubern der Anlage bei Farbwechsel,
notwendiges Ubel der Pulverbeschich-
tung

Restpulver |
Verunreinigter Pulverlack aus Riickge-

winnung

Restpulver I
Wirtschaftlich nicht mehr nutzbarer

Pulverlack im Karton oder Lager

Risse
Oberflachenstérung der Beschichtung,
brechen bei ungeniigender Vernet-
zung nach mechanischer Beanspru-
chung

Rost
Bei der Korrosion von Eisen oder Stahl
entstandene Korrosionsprodukte

RGW
Einrichtung zur Wiederverwendung
des Oversprays

Riickzugseffekt
Vgl.Benetzung

Salzriickstande
Durch Spiilung nicht entfernte Vorbe-
handlungsmittel

Schichtdicke
Dicke des Pulverlackfilms

Schlauch
Vgl. Forderschlauch

Schleifstellen

Mechanische Oberflachenbehand-
lung, kann durch Pulverlackfilm
erkennbar sein

Schmutz

Tragt hauptsachlich zur Qualitatsmin-
derung in der Beschichtung bei (Staub,
Fasern, Spane)

Schneebretteffekt

Pulver haftet nicht am Werkstiick,
rutscht schollenartig ab, vgl. auch
Abrieseln

Schweil3stellen
Oberfldchenbearbeitung, kann
durch Pulverlackfilm erkennbar sein,
Probleme mit Olkohle besonders bei
bearbeiten mit Schleifflex

Sicherheitsvorschriften

Vom Anlagenbauer und -betreiber sind
EN und nationale Sicherheitsstandards
einzuhalten (vgl.ZH 443 - 444,EN
50050, EN 50053, EN 50177, prEN 12891)

Siebanalyse
Feststellung der Kornverteilung (vgl.

KorngroRe)
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Siebmaschine

In Riickgewinnung integrierte Absie-
bung des Pulverlackes, auch extern
moglich (Netzmasche mind. 200 pm)

Siebriss

Beschadigung des zum Sieben von Pul-
verlack verwendeten Siebes, dadurch
kann Uberkorn in das Pulver gelangen
und Verlaufsstorungen verursachen

Sinusverlauf

Spriihbild bei Pistolenanordnung auf
Hubgeriisten, beeinfluBt von Band-
und Hubgeschwindigkeit

Spane
Feine storende Partikel aus zerspa-

nender Fertigung (Metall, Holz oder
Kunststoff)

Spannung
In diesem Fall: Zur Aufladung notwen-

dige elektrische Hochspannung

Speckkante
Anhaufung des Pulverlackes am Werk-

stiickrand (vgl. Kantenaufbau)

Spikes
Vgl. Stippen

Spritzwaschanlage
Vorbehandlung der Werkstiicke im

Spriihverfahren (ca.1,5 bar), mechani-
scher Reinigungseffekt

Spucker
Agglomerate des Pulverlackes im Pul-

verlackfilm (vgl.auch Anlagerungen)

Spiilen
Entfernung von Vorbehandlungsriick-

standen mittels Frisch- oder VE-Wasser
im Spritzen oder Tauchen

Stippen
Oberflachenstérungen, Erhebungen
im Pulverlackfilm (vgl. Pickel)
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Streifenbildung
Ungleiche Schichtdicke bei unregelma-

Riger Sinuskurve

Strukturen
Oberflachenausbildung, Grob- bzw.
Feinstruktur

Substrat

Werkstlick, zu beschichtendes Material
(Stahl, Aluminium, Nirosta, Glas, Kunst-
stoff, MDF)

Sweepen
Sandstrahlen der Werkstiicke,

mechanischer feinkorniger Abtrag
von Korrosionsschichten, speziell bei
feuerverzinkten Teilen, max.30 pm
Rauhtiefe

Tauchvorbehandlung

Vorbehandlung der Werkstlicke, spezi-
ell bei stark schopfenden Teilen nicht
immer geeignet

Temperaturkurve
Ansteigen und Absinken der Objekt-

stemperatur wahrend des Vernet-
zungsprozesses im Ofen

TGIC (Triglycerinisocyanat)
Langjahrig verwendetes Hartersys-
tem fiir Polyesterpulver (seit 1998 als
toxisch kennzeichnungspflichtig)

TGIC-frei
Alternative Harter zum bisher verwen-
deten TGIC (Primid, PTg10, PU)

Thermoplast
Reversibel formbare Kunststoffe, sind

bei Erwarmung erneut verfliissig- und
bearbeitbar

Trennmittel

Bei der Metallbearbeitung verwendete
Sprays zur Verminderung der Haft-
fahigkeit von Schweil3riickstanden,
silikonhaltige nicht geeignet

Trennmittel Il

Beim GieRen verwendete Fliissigkeit
zur Verminderung der Haftfahigkeit
zwischen GuRteil und GuRform

Triboaufladung
Pulverpartikel werden durch Ladungs-

trennung (PTFE-Stab bzw. -Rohr) posi-
tiv geladen und zum Objekt befordert

Tropfenbildung
Absacken des Pulverlackes an den

unteren Kanten in der Flissigphase

Uberbeschichtung
Aufbringung einer zweiten Pulverlack-

schicht

Uberbrennen
Zu hohe Temperaturbelastung im
Einbrennofen

Uberkorn

Pulverpartikel die groRRer als die Ma-
schenweite des Siebes sind und beim
Siebvorgang abgeschieden werden

Ultraschallsieb

Zur Aufbereitung des Pulverlackes
zwischen geschaltet fiir Frisch- bzw.
RGW-Pulver

Umgebungseinfliisse
Im Beschichtungsraum vorhandene
Klima- und Umweltparameter

Umgriff
Anlagerung des Pulverlackes auf der
Werkstlickriickseite

Umkehrpunkt
Bei Hubgertlisten oberer und unterer

Wendepunkt der Pistolen

Untergrund
Vgl. Substrat
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Unterwanderung
Korrosionsbildung durch Feuchtigkeit

und Salze (Osmose) zwischen Pulver-
lack und Werksttick

Unvertraglichkeit
Beeintrachtigung der Oberflache

durch nicht kontrollierte chemische
Reaktionen

Vergilbung
Farbtonanderung durch zu hohe

Temperatur, zu lange Verweilzeit bzw.
Ofenatmosphare im direkt beheizten
Gasofen

Verharzung
Eingetrocknete Fett- und Olriickstinde

Verlauf
Glattheit des Pulverlackfilmes

Vernetzung
Irreversible chemische Reaktion von

Duroplasten

Verschmutzung
Vgl. Schmutz

Verspriihen
Applikation des Pulverlackes durch

Spriihpistolen auf das Werksttick

Verweilzeit
Dauer des Aufenthalts der beschichte-
ten Werkstlicke im Pulvertrockner

Verzinken

Aufbringen einer Korrosionsschutz-
schicht (Zn) auf Stahl (feuer-, galva-
nisch oder sendzimirverzinken)

VE-Spiile
SchluBspiile der Vorbehandlung mit
vollentsalztem Wasser (max. 30 ps)



Vorbehandlung
Reinigung und Konversionsschichtbil-

dung im nasschemischen Verfahren
(tauchen, spriihen) oder im Trocken-
verfahren z.B. Sandstrahlen

Wandstarke
Materialdicke Werkstiick

Wartung
Nie, selten oder nicht regelmaRig

durchgefiihrte Anlagenpflege (vgl.
auch Anlagenservice)

Weichmacher
Zur Herstellung von Kunststoffen
eingesetzte Additive

Werkstiicke
Vgl. Substrat

Zerstauberluft

Zur Unterstuitzung der Spriihwolke,
auch zur Verhinderung von Ansinte-
rung an Koronanadel und Prallteller

Ziehmittel

Bei Formgebung (Strangpressen,
Ziehen) von Profilen als Gleitmittel
verwendete Ole und Fette

Zwischenhaftung
Haftung zwischen Erst- und Zweitbe-

schichtung

Zyklon
Einrichtung zur Riickfiihrung des

Oversprays im Pulverkreislauf, benétigt
immer einen Nachfilter (vgl. Filter)
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