+ Mehrwert — POLYFLEX® Pulverlacke

VR 006 Deutsch
Verarbeitungsrichtlinien fiir tiefmatte
POLYFLEX® PAC-Systeme

PAC-140-SD Hochwetterfest Qualicoat Klasse 2

PAC-135 Fassadenqualitdt
PAC-50 Innenqualitat
Farbtone

Farbtone nach RAL/NCS kdnnen bedingt durch den tiefen Glanzgrad
nur ca. eingestellt werden. Besteht die Anforderung der Farb- und
Effektgleichheit, wird empfohlen, immer die fiir den Auftrag benétigte
Gesamtmenge an Pulverlack einer Produktionscharge zu verwenden.
So kann die Farb- und Effektkonstanz bei der Beschichtung eines
Auftrages gewdhrleistet werden.

Vorbehandlung

Bei der Verarbeitung von POLYFLEX® PAC Systemen ist der Vorbe-
handlung héchste Aufmerksamkeit zu widmen. Die Prozessparame-
ter missen laufend kontrolliert und die Vorgaben der Chemieliefe-
ranten zwingend eingehalten werden.

Verarbeitung

Die POLYFLEX® PAC-Systeme konnen mit elektrostatischen Corona-
Pistolen mit negativer Aufladung hervorragend verarbeitet werden.
Die Hochspannungseinstellungen kénnen bei UNI Farbténen zwi-
schen 50 — 80 kV, bei Perlglimmereffekt zwischen 40 - 60 kV gewahlt
werden.

Je nach Farbton kann das System bei Schichtstdrken von > 110 um zu
Riickspriiheffekten neigen. Mittels Begrenzung des Pistolenstroms
oder durch Einsatz von lonenableitringen kdnnen diese zusatzlich
reduziert werden. Es ist stets auf eine ausreichende Erdung zu
achten um ein regelmdssiges Erscheinungsbild der Oberflache zu
gewdbhrleisten.

Hohe Schicht erwiinscht, aber Riickspriiheffekt entsteht
- Spannung reduzieren; Strombegrenzer erhéhen; Pulver-Férder-
menge erhohen, Erdung kontrollieren

Niedrige-normale Schicht, aber Riickspriiheffekt entsteht
- Einsatz lonenableitring; Erdung kontrollieren

Zur Verarbeitung empfehlen wir Flachstrahldiisen. Die Spriihab-
stande der Pistolen variieren fiir UNI und Perlglimmereffekte
zwischen 250 — 350 mm.

Im Langhubbetrieb (Horizontalbetrieb) miissen die Geschwindig-
keiten der Hubgerdte der Transportgeschwindigkeit angepasst sein
(Sinusverlauf). Die optimalen Fordergeschwindigkeiten kdénnen
durch ein Sinusberechnungsprogramm ermittelt werden.

Bei Beschichtungen im Kurzhubbetrieb (Vertikalbetrieb) muss eine
Anpassung der Hubhohe an die Pistolenwendepunkte vorgenommen
werden. Die Wendepunkte sollten eher gering und negativ gehalten
werden, da sonst Streifenbildungen bei Flachteilen entstehen kon-
nen.

Grundsatzlich wird fiir Teilautomatikbetrieb eine Vorbeschichtung
empfohlen. Die Sichtseite sollte bei beidseitigen Beschichtungen von
Profilen zuletzt beschichtet werden.

Eine Verarbeitung mit Tribopistolen ist aufgrund der ungeniigenden
triboelektrischen Aufladung nicht empfohlen.

Riickgewinnung

Mit POLYFLEX® PAC-Qualibond Produkten kann es bei Filterriick-
gewinnung zu Anreicherungen von Effektpigmenten kommen, mit
Zyklonriickgewinnung zu einer Reduzierung von Effektpigmenten.

Durch das kontinuierliche Abscheiden von Effektpigmenten und von
feineren Anteilen des Pulverlackes durch den Filter, kann es zu Ver-
schiebungen des Effektes kommen. Um dies zu vermeiden, wird
generell empfohlen, im reinen Verlustbetrieb zu arbeiten.

In Automatikanlagen kann bei ausreichend guter Vermischung mit
Frischpulver maximal 20 % Rickgewinnungspulverlack (20 % bei UNI
Farbtonen oder 10 % Riickgewinnungspulverlack mit Pearlglimmer
Farbtonen) zudosiert werden. Dabei miissen Effekt und Farbton mit
Referenzmustern wahrend der Produktion laufend kontrolliert wer-
den.

Weitere Informationen entnehmen Sie unserer Verarbeitungsrichtlinie
fir Polyflex® Pulverlacke mit Metallic-Effekt VRoo3D.

Einbrennen

Die empfohlenen Temperaturen fiir das Einbrennen, entnehmen Sie
bitte dem Technischen Merkblatt.

Leichte Temperaturschwankungen (¢ 5° C) beeinflussen die Glanz-
gradausbildung nicht signifikant. Werden sowohl dick- wie auch
diinnwandige Teile gleichzeitig mit der gleichen Produktionscharge
eingebrannt, resultieren erfahrungsgemédss minimale Glanzgradun-
terschiede.

Die Glanzgrade schwanken zwischen 180° — 210° C Objekttemperatur
typischerweise um etwa 2 - 3 Glanzpunkte (60°). Dies ist bei diesen
tiefen Glanzgraden visuell gut wahrnehmbar. Deshalb sollte bei ei-
ner Auftragsgrosse immer die gleiche Ofentemperatur beibehalten
werden. Dem Einbrennprozess ist aus diesem Grund grosse Aufmerk-
samkeit zu schenken, vor allem wenn unterschiedliche Einbrenntofen
fir den gleichen Auftrag zum Einsatz kommen. Hier empfehlen wir
von beiden Ofen ein Temperaturprofil mit einem Ofenmessgerit zu
erstellen, um diese aufeinander abzustimmen.
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Anlagenparameter Einstellungen fiir Einstellungen fiir
Geréte/ Zubehor UNI Farbtone Perlglimmer
Hochspannung 50— 80 kV 40-60 kV
Strombegrenzung » 10 A <10 PA
Gesamtluft Je nach Schlauchlange und Innendurchmesser

12 mm =ab 5 m3/h

11 mm=ab 4 m3/h

10 mm =ab 3 m3/h
(Einstellungsempfehlung Pulverlackinjektor)

Pulverschlauch mit

Verhindert Aufladung des Pulvers im Schlauch

integrierter Erdung Injektor und Pistole miissen geerdet sein

Pistolendiise Flachstrahl empfohlen Flachstrahl empfohlen

lonenableitring Vermindert die Riickspriihneigung und verbessert so indirekt
die Verlaufseigenschaften bei Schichtdicken > 110 um

Spriihabstidnde

Langhub 200-280 mm 280-350 mm

(Pistole-Werkstiick)

Pistolen-Zwischen-
abstidnde (Langhub)

250-300 mm

Spriihabstdnde
Kurzhub
(Pistole-Werkstiick)

200 —280 mm

280-350 mm

Pistolen-Zwischen-

300 —350 mm

abstidnde (Langhub) Bei einer Uberlappung von max. o bis -5 cm

Sieben mit Ultraschall » 140 pm » 180 pm
Ohne Riickgewinnung Keine Farbveranderungen, Effektanteil konstant
Mit Riickgewinnung Bis zu 20 % moglich Bis zu 10 % moglich
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