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Die Verpackung macht’s

Ursachen fiir Verpackungsmarken liegen nicht immer bei der Verpackung oder dem Lacksystem
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Fehler im Bereich der Kunst-
stoffbeschichtung kénnen viel-
seitige Ursachen haben, weil
das Substrat Kunststoff ein ,,Ei-
genleben® fiihrt und im der
Beschichtungsprozess vieles
beachtet werden muss. Nicole
Dopheide, Projektleiterin DFO,
beschreibt anhand eines Bei-
spiels aus der Praxis, wie es
auf hochglinzend lackierten
Kunststoffbauteilen, zu Verpa-
ckungsmarken kam.

Bei Kunststoffteilen aus Po-
lyamid traten ganz plotzlich Ver-
packungsmarken auf. Nach ers-
ten Aussagen des Kunden hat
er nichts am Prozess oder der
Verpackung geéindert. Daraus
schlossen die Verantwortlichen
dann zielsicher, das entweder
der Lack oder die Verpackung
schuld sein miissten.

Da kein Fehler ohne Grund
auftritt, wurde die DFO mit der
Losung der Aufgabenstellung
und der systematischen Ursa-
chensuche beauftragt. Der Be-
schichter befand sich im osteu-
ropéischen Ausland und hatte
gerade eine neue Lackieran-
lage in Betrieb genommen. Um
zu priifen, ob der Lack — dabei
handelte es sich um einen 2K-
Polyurethan-Klarlack - aus-

Bei den hochgldnzend lackierten Kunststoffteilen aus Polyamid traten urplétzlich Verpackungsmarken auf. Der Be-
schichtungsprozess oder die Verpackung waren unverandert.

reichend ausgehértet war,
wurde eine Ofenkurve aufge-
nommen.

Parameter nicht eingehalten

Dabei stellte sich heraus, dass
die laut technischem Datenblatt
vorgeschriebenen forcierten
Trocknungs- und Hértungsbe-

0&S 2016: Losungen aus
der Oberflichentechnik

Die grofen Themen der 0&S
2016 werden Energie-, Materi-
al- und Ressourceneffizienz fiir
den gesamten Beschichtungs-
prozess, eine umweltschonen-
de Vorbehandlung sowie beson-
ders die neuen Beschichtungs-
systeme sein, die infolge von
REACh auf den Markt gebracht
werden. Die internationale Fach-
messe fiir Oberflichen und
Schichten wird im kommenden
Jahr vom 31.Mai bis 2. Juni wie-
der das gesamte Spektrum der
Oberfldchentechnik in Stuttgart
abbilden.,,Ein groBer Vorteil der
0&Sist, dass sie in Stuttgart Lo-
sungen aus der Oberflichen-
und Galvanotechnik in unmit-
telbarer Nédhe ihrer Anwender-
branchen prisentiert”, sagt Olaf
Daebler, Geschiiftsleiter O&S bei
der Deutschen Messe AG.Als ho-
rizontal aufgestellte Messe deckt
die O&S sédmtliche Angebotsbe-

reiche der Oberflichentechnik
ab. Sie zeigt Beschichtungsver-
fahren fiir Metall, Kunststoff,
Glas und Keramik. Erstmals wird
die O&S 2016 gefiihrte Touren
anbieten. An allen drei Messe-
tagen wird es fiir Interessierte
zwei Guided Tours zu folgenden
Themen geben: ,Oberflichen
fiir die Zukunft - REACh-kon-
forme und multifunktionale Be-
schichtungen® sowie ,,Anlagen
und Geréte zur Maximierung
von Prozesssicherheit und Qua-
litdt“. Zeitgleich mit der O&S
werden vom 31. Mai bis 2. Juni
2016 weitere Fachmessen auf
dem Stuttgarter Messegeldnde
veranstaltet.
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dingungen von 20 min bei 80 °C
Objekttemperatur nicht einge-
halten wurde.

Das hatte zur Folge, dass
Aushértung und mechanische
Bestédndigkeit nicht ausreichend
waren fiir die anschlieBende
Verpackung mit Kunststoff-
Folien.

Quelle: DFO

Doch warum trat dieses Feh-
lerbild so ,plotzlich® auf? Ein
kleines Detail hatte der Be-
schichter bei den ersten Gespra-
chen nicht bedacht. Da es sich
um eine neue Anlage und eine
neue Serie an Bauteilen han-
delte, stiegen die Stiickzahlen
langsam an und der Beschich-

Vor dem Aufnehmen einer Ofenkurve werden mit verschie-
den Fiihlern an unterschiedlichen Stellen auf dem Waren-
trager sowie an unterschiedlichen Positionen auf den Bau-
teilen, besonders mit unterschiedlichen Wanddicken, ange-
bracht. In der Regel werden die Temperaturfiihler oben, in
der Mitte und unten, jeweils an einer diinnen und dicken
Bauteildicke platziert. Weiterhin wird mindestens ein Um-
luftfiihler angebracht. Diese werden anschlieBend mit ei-
nem Messgeriit in einer Thermobox verbunden und wirend

der Produktion durch den Ofen gefahren. Bei der Auswer-
tung kann dann genau ermittelt werden, wie die Objekttem-
peratur in den einzelen Bereichen verlduft. Ofenkurven
sollten in regelméBigen Abstinden , gefahren“ werden, min-

destens jedoch 1 x pro Jahr.

tet erhohte sukzessive die Band-
geschwindigkeit. Dabei achte-
ten die Verantwortlichen nicht
auf die Objekttemperatur. In
diesem Fall kam noch hinzu,
dass der Anlagenbauer den Ofen
nicht auf die maximal mogli-
che Bandgeschwindigkeit in
Kombination mit der mindes-
tens einzuhaltenden Objektem-
peratur ausgelegt hatte. Somit
war der Ofen einige Meter zu
kurz.

Ofenstrecke verlingert

Beim Substrat Kunststoff kann
der Anwender nicht einfach die
Temperatur erhohen, da sich
die Teile ansonsten verformt
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hétten. Der Fehler ist im ers-
ten Schritt durch eine Zwischen-
lagerung in der Halle von 12 h
vor dem Verpacken gelost wor-
den. Im zweiten Schritt verlidn-
gerte der Betreiber die Ofen-
strecke.
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