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TEMPERATURSENSIBLEN WERKSTOFFEN

Verfahren zum Pulverbeschichten oder Beschichten mit
ofentrocknenden Lacken (Duromeren) von Werksticken aus
temperatursensiblen Werkstoffen, insbesondere Holz, Holz-
faserplatten und Kunststoffen, dadurch gekennzeichnet, daB3
das Werkstick zuerst mit einer temperaturisolierenden
Schutzbeschichtung, die eine Temperaturbestandigkeit bis
mindestens 300" C und eine Warmeleitfahigkeit aufweist,
daB die Schutzbeschichtung bei einer Erwarmung an der
dem Werkstiick abgekehrten Seite von 80" bis 300" C wah-
rend einer Zeitdauer zwischen 5 bis 45 min an der dem
Werkstiick zugekehrten Seite hochstens eine Temperatur
von 70° C aufweist, versehen wird und daB danach eine Pul-
verbeschichtung oder Beschichtung mit ofentrocknenden
Lacken (Duromeren) auf das zuvor schutzbeschichtete
Werkstiick aufgebracht und das so oberflachenbeschichtete
Werkstiick daraufhin einer Vernetzungstemperatur zwischen
80" und 300°C wahrend einer Zeitdauer von 5 bis 45 min
unterworfen wird.
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(54) VERFAHREN ZUM PULVERBESCHICHTEN ODER BESCHICHTEN MIT OFENTROCKNENDEN LACKEN VON WERKSTUCKEN AUS
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Pulverbeschichten oder Beschichten mit ofentrocknenden
Lacken (Duromeren) von Werkstiicken aus temperatursensiblen Werkstoffen, insbesondere Holz, Holzfaser-
platten und Kunststoffen.

Unter temperatursensiblen Werkstoffen sind solche Werkstoffe zu verstehen, die nicht gegeniber
h&heren, Uber 40* C liegenden Temperaturen, wie sie beispielsweise beim Einbrennen oder Vernetzen von
Lacken auftreten, bestandig sind und dabei verformt, beschadigt oder auch zersetzt werden.

Als ofentrocknende Lacke (Duromere) werden solche Lacke verstanden, die nur unter hbheren Tempe-
raturen von ca. 280° C unter Verfliichtigung des L&sungsmitteis und gleichzeitiger Vernetzungreaktion
trocknen.

Pulverbeschichtungen oder Beschichtungen mit ofentrocknenden Lacken (Duromeren) konnten aus
diesem Grunde bisher nur auf aus temperaturbestindigen Werkstoffen, wie aus Metall oder auch hochtem-
peraturbestiandigen Kunststoffen bestehende Werkstiicke aufgebracht werden. Aus Metall bestehende
Werkstiicke werden dabei im (iberwiegenden MaBe direkt pulverbeschichtet. Wenn zuvor noch eine
Grundierung aufgebracht wird, so geschieht dies ausschlieBlich zu Zwecken des Korrosionsschutzes bzw.
der Haftvermittiung.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu schaffen, das es mdglich macht, auch aus temperatur-
sensibien Werkstoffen bestehende Werkstiicke mit einer Pulverbeschichtung oder Beschichtung mit ofen-
trocknenden Lacken (Duromeren) zu Uberziehen, ohne daB dabei das Werkstlick irgendeinen Schaden
erleidet.

Die Erfindung besteht nun darin, daB das Werkstlick zuerst mit einer temperaturisolierenden Schutzbe-
schichtung, die eine Temperaturbesténdigkeit bis mindestens 300 ° C und eine Warmeleitfahigkeit aufweist,
daB die Schutzbeschichtung bei einer Erwdrmung an der dem Werkstiick abgekehrten Seite von 80° bis
300° C wihrend einer Zeitdauer zwischen 5 bis 45 min an der dem Werkstlick zugekehrten Seite
h&chstens eine Temperatur von 70° C aufweist, versehen wird und daB danach eine Pulverbeschichtung
oder Beschichtung mit ofentrocknenden Lacken (Duromeren) auf das zuvor schutzbeschichtete Werkstiick
aufgebracht und das so oberflachenbeschichtete Werkstlick daraufhin einer Vernetzungstemperatur zwi-
schen 80 und 300 ° C wihrend einer Zeitdauer von 5 bis 45 min unterworfen wird.

Das erfindungsgemiBe Verfahren bringt ganz besonders fiir die Mdbel-, Paneel- und Tirindustrie aber
auch fiir die kunststoffverarbeitende Industrie groBe Vorteile. Aus rationellen ebenso wie aus wirtschaftlichen
Griinden finden hier in {iberwiegendem MaBe Werkstoffe, insbesondere Holzfaserplatten, Spanplatten, aus
Holzabfillen hergestelite Werkstoffe, weniger wertvolle Holzer sowie verschiedenes Kunststoffmaterial, die
aber infolge ihrer geringen Besténdigkeit gegeniiber hheren Temperaturen bisher nicht pulverbeschichtbar
oder nicht mit ofentrocknenden Lacken beschichtbar waren, zur Herstellung von Werkstlicken Verwendung.
Mit dem erfindungsgem#Ben Verfahren ist es nun aber méglich, die Vorteile der Pulverbeschichtung sowie
der Beschichtung mit ofentrocknenden Lacken bei der Oberflichenbeschichtung von Werkstlicken aus
derart temperatursensiblen Werkstoffen zu nutzen. Wenn auch das erfindungsgemiBe Verfahren einen
zweistufige Beschichtungsvorgang umfaBt, so 138t sich dieses Verfahren doch auf sehr einfache und
kostenguinstige Weise durchfiihren.

Fur eine erfoigreiche und zufriedenstellende Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens ist nicht
so sehr eine bestimmte qualitative und/oder quantitative Zusammensetzung der Schutzbeschichtung verant-
wortlich sondern vor allem die Tatsache, da8 die Schutzbeschichtung insgesamt ein solches herabgesetztes
Wirmeleitvermdgen aufweist und das Werkstlick ausreichend gegen Einwirkungen hdherer Temparaturen,
wie sie beim Einbrennen der Pulverbeschichtung sowie der Beschichtung durch ofentrocknende Lacke im
Ofen auftreten, schiitzt, da8 das Werkstlick bzw. der dieses bildende Werkstoff unbeschidigt und unver-
formt bleibt.

Dabei gibt die vorgenommene Definition der temperaturisolierenden Schutzschicht dem Fachmann eine
klare Anleitung fiir eine Auswahl der hier in Betracht kommenden Beschichtungen, wobei Uiberdies deren
gewinschte sonstigen Eigenschaften, vom Werkstoff des Werkstlickes her gesehenen ZweckmaBigkeiten
Berlicksichtigung finden k&énnen. Wesentlich fiir das erfindungsgeméBe Verfahren ist vor allem, daB die
Schutzbeschichtung der angegebenen Definition geniigt. Aus der Definition, deren einzelne Parameter
objektiv leicht ermittelbar und nachvollziehbar sind, lassen sich entsprechende \-Werte fiir die Schutzbe-
schichtung insgesamt errechnen.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist ferner dadurch gekennzeichnet, daB als temperaturisolierende
Schutzbeschichtung eine vorzugsweise wasserverdinnbare, pigmenthaltige Grundierung aufgebracht wird.
Ein weiteres Merkmal der Erfindung besteht darin, daB die Grundierung eine gegebenenfalls Fillstoffe
und/oder Additive aufweisende Kunststoffdispersion ist, die als temperaturisolierenden Hauptbestandteil ein
oder mehrere Pigmente enthdlt. Vorzugsweise ist die Kunststoftdispersion ein Wasserlack, insbesondere
eine Acrylpolyurethandispersion, wobei allerdings auch andere handelslbliche polymere Lackbindemitte!
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verwendet werden kénnen. Je nach Bedarf und gewiinschtem Zweck k&nnen Ubliche Fullstoffe, wie
beispielsweise Erdalkalicarbonate und -sulfate, Kieselgele, Kieselgur, Talkum usw., und Additive, z.B.
Netzmittel, zugesetzt werden.

Der Grundierung werden ebenfalls Pigmente zugesetzt, wobei neben vor allem fiir die temperaturisolie-
rende Eigenschaft der Grundierung verantwortlichen Pigmenten auch elektrisch leitfahige Pigmente, wie
beispielsweise Graphit, RuB oder dgl. handelsiibliche Pigmente, zugesetzt werden. Als temperaturisolieren-
de Pigmente sind erfindungsgemaR Ubergangsmetalloxid-, vorzugsweise Zirkonoxidpigmente oder Misch-
metalloxidpigmente, oder nach Nanotechnologie oder Sol-Gel-Technologie hergestelite Materialien, wie
Keramikpigmente und Ormocere, einsetzbar.

Abgeleitet von der genauen Kenntnis des mit einer Grundierung als Schutzbeschichtung zu versehen-
den Substrates ist vorteilhafterweise darauf zu achten, daB der Untergrund optimal benetzt und der
Oberfliche eine elektrische Leitfahigkeit verliehen wird. AuBerdem soll die Grundierung bis zur Verfilmung
eine Entliiftung des Untergrundes zulassen, dann aber eine blockierende Wirkung zeigen.

Eine elektrische Leitfahigkeit der Schutzbeschichtung bzw. der diese bildenden Grundierung ist vor
alllem fiir eine problemlose und auch jedenfalls einwandfreie Uberlackierbarkeit mit einer Pulverbeschich-
tung bzw. mit einem ofentrocknenden Lack vorteilhaft.

Die nach einem weiteren Merkmal des erindungsgemiBen Verfahrens auf das Werkstlick aufbringbare
Schutzbeschichtung kann auch aus einem keramischen Material oder aus nach Nanotechnologie oder Sol-
Gel-Technologie hergestellten Materialien, z.B. Ormoceren, gebiidet werden.

Gleichgliltig woraus die Schutzbeschichtung nun gebildet ist, es ist jedenfalls vorteilhaft, daB die
Oberfidchenspannungen sowohl der Schutzbeschichtung als auch der Pulverbeschichtung oder der ofen-
trocknenden Lacke (Duromere) dhnlich sind, um eine gute Zwischenhaftung zu gewahrleisten.

Die Technologie gemiB des erfindungsgeméBen Verfahrens hat nicht nur die bereits oben angefiihrten
Vorteile, wonach aus temperatursensiblen Werkstoffen bestehende Werkstlicke pulverbeschichtbar oder mit
ofentrocknenden Lacken (Duromeren) beschichtbar sind, sondern sie ist auch eine umweltschonende
Technologie, insbesondere wenn emmissionsarme Wasserlacke als Schutzbeschichtung und emmissions-
freie Pulverbeschichtungen verwendet werden. Ebenso sprechen wirtschaftliche Uberlegungen fur diese
Technologie gem#B des erfindungsgeméBen Verfahrens, da sie eine saubere, den verscharften Vorschriften
zur Reinhaltung natiirlicher Resourcen Rechnung tragende Technologie mit guter Automatisierbarkeit,
einfachem Handling, ProzeBvereinfachung (zweischtiger Lackaufbau) und somit ErhShung der Produktivitat,
sowie hoher Materialausbeute (95 - 98% beim Pulverlack) ist.

Eine als Schutzbeschichtung eingesetzte Grundierung, vorzugsweise wasserige, pigmenthaltige Kunst-
stoffdispersion, kann nach ihrem Aufbringen auf das Werkstiick lufttrocknen gelassen werden, wobei sie
nach ca. 6 - 8 h schleifbar und mit einer Deckbeschichtung {iberziehbar, z.B. Uberpulverbar ist. Sie kann
aber auch forciert getrocknet werden, wobei beispieisweise 15 - 256 min abgeliiftet und 25 - 30 min bei 70 -
80° C getrocknet wird.

Erfindungsgem3B wird das pulverbeschichtete Werkstiick einer Vernetzungstemperatur zwischen 100
und 240° C, insbesondere zwischen 120 und 200° C, wihrend vorzugsweise einer Zeitdauer von 10 bis 30
min unterworfen:; das mit einem ofentrocknenden Lack (Duromer) beschichtete Werkstlick wird erfindungs-
gemaB einer Einbrenn-bzw. Vernetzungstemperatur zwischen 80 und 240°, insbesondere 80 bis 180° C,
wihrend vorzugsweise einer Zeitdauer von 5 bis 30 min unterworfen.

Die Pulverbeschichtung kann nach bekannten Methoden ausgeflihrt werden, wobei die elektrostatische
Pulverbeschichtung eine vorteilhafte Methode bei der Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens
darstellt. Dabei eignen sich in bekannter Weise duroplastische Pulverlacke, z.B. aus Epoxid-, Polyester- und
Acrylharzen; beim Wirbelsintern werden in ebenfalls bekannter Weise Thermoplaste aus PA, EVA-Copoly-
meren, PE, Polyestern und Polyepoxiden verwendet. Es ist aber auch der Einsatz von Kunststoffpulvern in
wisserigen oder L&sungsmittel-Dispersionen durchaus maglich.

Hinsichtlich der Verwendung von Grundierungen als Schutzbeschichtung wird bemerkt, da8 bei 15-
sungsmittelhaltigen Lacken, vornehmlich bei physikalischer Trocknung, die L&sungsmittelabgabe der die
endgiiltigen Eigenschaften bestimmende Schritt ist, wéhrend dieser bei wésserigen Dispersionen weniger
der VerdunstungsprozeB, als vielmehr die Polymerteilchenverschmelzung in AbhZdngigkeit der Pigment
Volumen Konzentration (PVK) und des Verhiltnisses der KorngréB8e der Pigmente zum Durchmesser der
Polymerteiichen ist.

Da alle Einzelkrifte in umgekehrt proportionalem Zusammenhang mit dem Partikeldurchmesser stehen,
sind Filmbildekrifte dann besonders hoch, wenn die dispergierten Teilchen besonders kiein sind. Bei einer
PartikelgréBe von 0,05 bis 0,1 um errechnen sich Drlicke von einigen hundert bar. Bedingt durch diese
enormen Krifte werden selbst hochmolekulare Polymerteilchen nach hexagonaler Stapelung in rhombische
Dodekaeder, unter gieichzeitiger Verschmelzung der Grenzflichen, deformiert, welche eine geometrisch
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optimale Packung ergeben.

Neben den chemischen und physikalischen Eigenschaften eines Flllstoffes ist flir den angestrebten
Sperreffekt die rdumliche Struktur der Fllstoffteilchen einfluBreich; diese k&nnen plitichen- und/oder
kugelfdrmig sein. Ebenso von einigem EinfluB ist hierbei die Kornverteilung der Filistoffe auf die Wasser-
und Wasserdampfdiffusion, wobei die Charakteristik der Kornverteilungskurve ebenfails Auswirkungen auf
die Eigenschaften der Filmdichte hat. Vorteilhaft ist auch, daB sich die platichenférmigen Fulistoffe auch in
Kombination mit anderen Fiillstoffen zumindest teilweise parallel zum Substrat anordnen.

In diesem Sinne ergibt die Auswahl von Fllistoffen und Bindemittel nach obigen Kriterien die
gewiinschte blockierende und isolierende Eigenschaft eines als Schutzbeschichtung eingesetzten Wasser-
lacks.

Das erfindungsgeméBe Verfahren wird anhand nachfolgender Ausflihrungsbeispiele naher eridutert.

Beispiel 1:

Werkstlick: Holz (mitteldichte Faserplatte (MDF-Platte))

Schutzbeschichtung: Aqualack™Grundierung

Trocknung: 20 min Abillftzeit, anschlieBend Trocknung 20 min bei 80° C; danach wird

Oberflache angeschliffen.
Decklack: Epoxidpulverbeschichtung; Einbrennen derselben erfolgt wihrend 20 min bei
120 C.
Gew.-% sind:
| i

Wasser 34 % 34 %
Zirkonoxid 14 % -
Calciumcarbonat 10 % -
Graphit 10 % -
Acrylat-Styrol-Copolymer 9,5 % 9.5 %
Bariumsulfat 8 % -
Titanoxid 5 % -
Butyiglykol 2% 2%
Al/Zr/Zn-phosphosilicat 2% 2%
Methoxy-propoxy-propanol 2% 2%
aliphat. Polyurethan 1,2 % 1,2 %
amorphes Siliciumdioxid 0.5 % 0,45%
1,2-Propandiol 045% | 045 %
Salmiakgeist 0.4 % 0.4 %
Pigment (nach Sol/Gel-Technologie hergestelit)™ - 47 %
™ Dieses Pigment hat temperaturisolierende Eigenschaften und ist
infrarotrefiektierend und elektrisch leitend.

Rest: Netzmittel, Additive, verschiedene Bindemittel, Hydrophobierungsmittel.

Die Aqualack-Grundierung kann mittels GieBmaschine oder Spritzpistole auf das Werkstiick aufgebracht
werden, wobei speziell beim Aufbringen der Grundierung mittels GieBmaschine das am werkstlick vorbei-
flieBende Lackmaterial in das Lackvorratsgefd riickfihrbar und erneut zum Lackieren verwendbar ist. Die
Lackausbeute liegt deshalb bei 100 %.

Beispiel 2:
Werkstlick: Holz (MDF-Platte)
Schutzbeschichtung: Aqualack-Grundierung
Trocknung: 20 min Abliftzeit, anschlieBend Trocknung 20 min bei 80° C; danach wird

Oberflache angeschliffen.

* Unter Aqualack wird eine einen Wasserlack bildende, Pigmente enthaltende Kunststoffdispersion verstan
die beispielsweise folgende Inhaitsstoffe enthaiten k6nnen, wobei die %-Angabe

4
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Decklack: Epoxidpulverbeschichtung; Einbrennen derselben erfoigt wihrend 15 min bei
200° C.

Beispiel 3:
Werkstiick, Schutzbeschichtung und Trocknung wie Beispiel 2.

Decklack: Alkyd-Melaminharz-Decklack, Ublicher ofentrocknender Lack auf L&sungsmittelbasis; Ein-

brenndaten: 20 min Abliftzeit, dann 20 min bei 130° C.

Beispiel 4:
Werkstlick, Schutzbeschichtung und Trocknung wie Beispiel 2.

Decklack: wasserverdiinnbarer Alkyd-Melaminharz-Decklack; Einbrenndaten: 20 min Abliftzeit, dann
20 min bei 130° C.

Beispiel 5:

Werkstiick: Acryilnitrilbutadienstyrol (ABS)

Vorbehandlung: Entfettung mit Alkohol oder dgl.

Schutzbeschichtung: Aqualack-Grundierung

Decklack: Epoxidpulverbeschichtung; Einbrennen derselben erfolgt wihrend 20 min bei

130° C.

Beispiel 6:

Werkstiick: Phenolharz

Vorbehandlung: Entfettung mit Aceton

Schutzbeschichtung: Aqualack-Grundierung

Trocknung: 20 min Abliftung, anschlieBend Trocknung 20 min bei 80° C.

Decklack: Polyesterpulverbeschichtung, deren Trocknung 12 min bei 190° C erfoigt.
Beispiel 7:

Werkstlck: PBT-Kunststoff
Vorbehandlung, Schutzbeschichtung und deren Trocknung sowie Decklack und dessen Trocknung wie
Beispiel 6.

Aqualack | wird vorzugsweise zur Schutzbeschichtung von aus Holz bestehenden Werkstiicken und
Aqualack Il bei aus Kunststoffen bestehenden Werkstlicken eingesetzt, wobei allerdings vom Fachmann der
Einsatz von Aqualack | oder Il je nach Zweckm&Bigkeit festzulegen sein wird.

Als Ergebnis aller Ausfiihrungsbeispiele ist festzuhalten, daB die beschichteten Werkstiicke in keinem
Fall irgendeine Art der Verformung oder Beschidigung aufweisen, was auf das Aufbringen der den
erfindungsgemiBen Verfahrensbedingungen entsprechenden Schutzbeschichtung unmitteibar auf das Werk-
stiick, bevor die Deckbeschichtung aufgebracht und eingebrannt wird, zuriickzufiihren ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Pulverbeschichten oder Beschichten mit ofentrocknenden Lacken (Duromeren) von
Werkstlicken aus temperatursensiblen Werkstoffen, insbesondere Holz, Holzfaserplatten und Kunststof-
fen, dadurch gekennzeichnet, daB das Werkstiick zuerst mit einer temperaturisolierenden Schutzbe-
schichtung, die eine Temperaturbestdndigkeit bis mindestens 300° C und eine Wirmeleitidhigkeit
aufweist, daB die Schutzbeschichtung bei einer Erwdrmung an der dem Werkstiick abgekehrten Seite
von 80° bis 300°* C wiahrend einer Zeitdauer zwischen 5 bis 45 min an der dem Werkstlick
zugekehrten Seite hdchstens eine Temperatur von 70° C aufweist, versehen wird und daB danach eine
Pulverbeschichtung oder Beschichtung mit ofentrocknenden Lacken (Duromeren) auf das zuvor schutz-
beschichtete Werkstlick aufgebracht und das so oberflichenbeschichtete Werkstiick daraufhin einer
Vernetzungstemperatur zwischen 80° und 300°C wihrend einer Zeitdauer von 5 bis 45 min unterwor-
fen wird.



20

25

30

35

45

50

55

AT 402 265 B

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als temperaturisolierende Schutzbeschich-
tung eine vorzugsweise wasserverdlinnbare, pigmenthaltige Grundierung aufgebracht wird.

Vertahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Grundierung eine gegebenen-
falls Flllstoffe und/oder Additive aufweisende Kunststoffdispersion ist, die als temperaturisolierenden
Hauptbestandteil ein oder mehrere Pigmente enthiit.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Grundierung neben den
temperaturisolierenden Pigmenten elektrisch leitfahige Pigmente enthilt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB ais temperaturisolieren-
de Pigmente Ubergangsmetalloxid-, vorzugsweise Zirkonoxidpigmente oder Mischmetalloxidpigmente,
oder nach Nanotechnologie oder Sol-Gel-Technologie hergestelite Materialien, wie Keramikpigmente
und Ormocere, eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das pulverbeschichtete Werkstlck einer
Vernetzungstemperatur zwischen 100 und 240° C, insbesondere zwischen 120 und 200° C, wdhrend
vorzugsweise einer Zeitdauer von 10 bis 30 min unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 das mit einem ofentrocknenden Lack
(Duromer) beschichtete Werkstlick einer Einbrenn- bzw. Vernetzungstemperatur zwischen 80 und
240°, insbesondere 80 bis 180° C, wdhrend vorzugsweise einer Zeitdauer von 5 bis 30 min
unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Schutzbeschichtung keramisches
Material oder aus nach Nanotechnologie oder Sol-Gel-Technologie hergestellte Materialien auf das
Werkstlick aufgebracht wird.
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