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Zweck

Die Vorschrift legt die einzelnen Bearbeitungsprozesse und deren Reihenfolge fiir die Pulverbe-schichtung von
Stahl und Aluminiumteilen, sowie die Prifung der Beschichtung fest.

Geltungsbereich

Diese Vorschrift gilt fir die Pulverbeschichtung.

Verfahrensablauf

Pulverbeschichtung

Stahl und Guss

Aluminium und
Aluminiumlegierungen

Entfetten & Phosphatieren (Fe)
(Kombiniert) 50 - 60 °C
Spruhen 90.- 180 sec.

Automatische Dosierung

Entfetten & Aktivieren
(Kombiniert) 50 - 60 °C
Spruhen 90.- 180 sec.

1x taglich Labor-Kontrolle

Abtropfen

Abtropfen

Spiilen (Spriihen 75 - 150
sec.)

Spilen (Sprihen 75— 150
sec.)

| Spilen VE Wasser 250 Liter

Spilen VE Wasser 250 Liter

Trocknen 8 min. 100 °C
(Umluft)

Trocknen 8 min. 100 °C
(Umluft)

| Kihlen lassen bis ca. 40 °C

Kuhlen lassen bis ca. 40 °C

| Kontrolle (Phosphatierung)

| | Kontrolle (Entfettung) Aktivator |

| Gew. abdecken nach Angaben

| | Gew. abdecken nach Angaben |

Beschichten nach Farbwahl
Pulver nach Vorschriften

Beschichten nach Farbwahl
Pulver nach Vorschriften

Einbrennen 160 - 190 °C
15 min. (Objekttemperatur)

Einbrennen 160 - 190 °C
15 min. (Objekttemperatur)

Ausgabe 1999

[
Endkontrolle

Verpacken

Spedition
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