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Oberflachentechnik







Pulverbeschichtung Praxistipps

Für thermisch hoch belastete Teile lässt sich die Grenztemperatur des Pulvers "überlisten". Schmelzen Sie das Pulver bei hoher Temperatur ein (ca. 200°C), lassen Sie es abkühlen und heizen Sie es für ca. zwei Stunden auf ca. 140°C auf.

Um optimalen Tiefenglanz der Beschichtung zu erzielen, kann man wie folgt vorgehen. Farbbeschichtung mit relativ hoher Temperatur einschmelzen und dann auf das noch nicht ganz ausgekühlte Werkstück eine Schicht "Farblos Transparent Glanz" auftragen. Danach noch mal mit eher niedriger Temperatur (ca. 160°C) einschmelzen.

Wir werden oft nach einer Möglichkeit gefragt, wie sich Unebenheiten im Werkstück spachteln lassen. Große Dellen oder Ähnliches lassen sich nicht spachteln und beschichten, kleine bis ca. 3mm Durchmesser hingegen durchaus (z.B. Lunker). Dazu ist lediglich temperaturbeständiger Spachtel vonnöten. Für diesen Fall eignet sich JB Weld 2K-Kleber ganz hervorragend. 

Der Grund von z.B. Kühlrippen lässt sich oft auf normalem Weg nicht bepulvern. Das kommt von der Konzentration des elektrischen Felds an den Spitzen der Rippen, die nach unten sozusagen abschirmen. Bepulvern Sie in einem solchen Fall ganz normal mit der Masseklemme, klemmen Sie diese dann ab, legen das Werkstück kurz gegen ein großes Massepotential (z.B. großes Metallteil) und bepulvern Sie es noch mal ohne Masseklemme.

Quelle: Bengs-Modellbau













Unsere anwendungstechnische Empfehlung in Wort und Schrift, die wir zur Unterstützung des Anwenders aufgrund unserer Erfahrung nach bestem Wissen entsprechend dem derzeitigen Erkenntnisstand geben, sind völlig unverbindlich und begründen kein vertragliches Rechtsverhältnis und keine Nebenverpflichtung. Sie entbinden den Anwender nicht davon durch eigene Versuche den vorgesehenen Verwendungszweck in eigener Verantwortung zu überprüfen.


