Heraeus

Glanzedelmetallpraparate zum maschinellen Randern
] auf Porzellan, Bone China und Steingut

€

1 Allgemeines

Heraeus bietet Glanzedelmetallpraparate zum maschinellen Randern auf Porzellan, Bone China und Steingut mit
verschiedenen Edelmetallgehalten an. In Abhangigkeit vom Edelmetallgehalt und der Auftragsstérke bildet sich
nach dem Ausbrand ein Edelmetallfilm von etwa 0,1 ym.

Grundsatzlich sind folgende maschinellen Randerungssysteme zu unterscheiden:

* Réanderung mit dem Pinsel
* Réanderung mit dem Metallrad
* Ré&nderung mit einer Neoprenwalze

Mit dem Metallrad oder Pinsel werden feine Linien von 1 bis 2 mm Breite erzeugt. Fur diese beiden Rander-
systeme sind diinnflissige Praparate erforderlich.

Mit der Neoprenwalze sind bis zu 10 mm breite Edelmetallb&nder herstellbar. RGnderungen mit der Neopren-
walze werden zumeist an AuBenkanten von Gegenstanden wie beispielsweise Tassen und Tellern durchgefuhrt.
Man bengtigt fur diese Ubertragungstechnik langsam trocknende Edelmetallpasten von hoher Viskositét.

Zu den wesentlichen Qualitdtsmerkmalen von Réanderpréparaten zéhlen:

FlieBfahigkeit und Deckkraft (schon nach wenigen Umdrehungen muss eine ausreichende Edelmetallauflage
appliziert werden kénnnen), der Edelmetallfarbton, die Brillanz des ausgebrannten Edelmetalldekors sowie die
mechanische und chemische Resistenz des Edelmetalldekors.

2 Brennbereiche
Subtrattyp Brennbereich
e Porzellan 780 - 880°C
e Bone China 750 - 880°C
¢ Vitreous China 750 - 850°C
» Steingut 650 - 740°C
3 Eigenschaften der Praparate

Die wesentlichen Produkteigenschaften eines Heraeus Edelmetallpraparates werden durch die
Herstellungsrezeptur festgelegt. Von jeder hergestellten Charge wird eine Probe genommen und es werden
definierte Eigenschaften Gberpruft.

Die Angaben Uber unsere Produkte entsprechen unseren derzeitigen Kenntnissen Heraeus Deutschland GmbH & Co. KG
und Erfahrungen. Es obliegt dem Erwerber, die Brauchbarkeit fur den im Einzelfall HPP — BL Precious Colours
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3.1 Lagerfahigkeit von Glanzedelmetallpasten

Da Glanzpraparate Edelmetalle in geléster Form enthalten, gibt es praktisch keine Sedimentation. Dennoch
unterliegen auch Glanzpréparate einem Alterungsprozess. In der Regel steigt die Viskositat der Praparate bei
langerer Lagerung. Wir empfehlen daher, Glanzgoldpréparate nicht langer als 9 Monate und
Glanzplatinpraparate nicht langer als 6 Monate zu lagern.

Glanzpraparate kénnen bei Raumtemperatur (ca. 20°C) gelagert werden. Ein klhler Lagerort beeinflusst die
Lagerfahigkeit der Praparate positiv. Extremtemperaturen, beispielsweise hervorgerufen durch einen exponierten
Lagerort (Fenster), sollten vermieden werden.

3.2 Verbrauch

Der Praparateverbrauch von flissigen Randerpréparaten liegt bei etwa 0,16 bis 0,20 g / 100 cm?2.

4 Wesentliche Eigenschaften von Dekoren hergestellt mit Glanzedelmetallpraparaten

Zu den wesentlichen Eigenschaften ausgebrannter Glanzedelmetalldekore gehéren Brillanz und
Edelmetallfarbton, die Besténdigkeit des Dekors in der Spulmaschine sowie die mechanische und chemische
Widerstandsfahigkeit.

Diese Eigenschaften werden durch eine Reihe von Faktoren beeinflusst. Eine hohe Qualitat des eingesetzten
Praparats ist eine unverzichtbare Voraussetzung, um einen hochwertigen Dekor herzustellen. Doch die Qualitat
eines ausgebrannten Dekors ergibt sich erst aus dem Zusammenspiel von Préparat, Applikation, der
Substratoberflache und den Brennbedingungen. Die Variation eines Faktors — beispielsweise der
Brennbedingungen — wirkt sich in Form veranderter Eigenschaften des ausgebrannten Dekors aus.

Wir haben unsere Glanzedelmetallpraparate nach definierten Bedingungen verarbeitet und dann die
Eigenschaften der fertigen Dekore Uberprift. Die folgenden Angaben geben einen Anhaltspunkt Gber erreichbare
Qualitdtsmerkmale fertiger Dekore. Sie mussen jedoch letztlich stets vom Anwender unter seinen individuellen
Bedingungen Uberprift werden.

4.1 Mechanische Resistenz

(siehe Angaben zu einzelnen Produkten in unserer Produktibersicht)

4.2 Chemische Resistenz

Alle Angaben zur Spulmaschinenbestandigkeit von Edelmetalldekoren sind als Naherungswerte zu betrachten,
da Testergebnisse je nach Spllmaschinentyp, Spllprogramm, Spllmittel, Wasserqualitdt und Brennbedingungen
stark schwanken. Heraeus testet die Spilmaschinenbestandigkeit fertiger Dekore nach dem Testspulprogramm
des Fachnormenausschusses Materialprifung (FNM) in einer Miele Dauerspullmaschine.

Ubersteht ein Dekor 500 Spiilungen weitgehend unbeschadet, sprechen wir von Spiilmaschinenbesténdigkeit,
Ubersteht es sogar 1000 Spllungen unbeschadet von Spilmaschinenfestigkeit.

5 Verarbeitungshinweise

Es sollte grundsatzlich in gut beliifteten Raumen gearbeitet werden. Gute Druckbedingungen herrschen bei einer
Raumtemperatur von 20 bis 25°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von 60 bis 70 %.

5.1 Grundvoraussetzungen fiir ein gutes Druckergebnis

* Die Oberflache des zu dekorienden Gegenstands muss sauber und trocken sein. Staub, Fingerabdriicke und
Wasserflecken kénnen beim Einbrand zu Beeintrachtigungen des Dekors flhren.

* Achten Sie darauf, dass keine Ware dekoriert wird, die gerade erst von einem kiihleren Lagerort in den
warmeren Dekorationsbereich gelangt ist. Es kann sich ein feiner, mit dem Auge nicht wahrnehmbarer
Kondensatfilm gebildet haben. Folge: Brennstérungen (Nadelstiche) im ausgebrannten Edelmetallfilm.
Geben Sie der zu dekorierenden Ware Zeit, sich dem Raumklima des Dekorationsraums anzupassen.
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5.2

5.3

Heraeus

Hinweise zur Applikation

Heraeus Glanzedelmetallpraparate werden in gebrauchsfertiger Viskositat ausgeliefert und kénnen daher in
der Regel ohne weitere Verdinnung verbraucht werden. Nach l&ngerer Verarbeitungszeit oder zur
Anpassung an individuelle Verarbeitungsbedingungen mag in Einzelféllen eine Verdinnung sinnvoll sein.

Zur Verdunnung flissiger Rénderpraparate empfehlen wir die Verdinner V 35 oder V 39, zur Verdiinnung
von Rénderpasten sollte V 170 eingesetzt werden.

Fullen Sie den Vorratsbehélter der Randermaschine nur zu etwa 3/4 mit dem Réanderpraparat. Fllen Sie von
Zeit zu Zeit frisches Praparat nach.

Waéhrend der Verarbeitung verdunsten stetig Losungsmittelanteile. Durch regelmé&Biges Nachfullen von
frischem Glanzgold bzw. Glanzplatin kann die Viskositat des verarbeiteten Praparats weitestgehend konstant
gehalten werden.

Fahren Sie Vorversuche zur Ermittlung der optimalen Rénderbedingungen durch. Es gilt, folgende Parameter
zu optimieren:

Festlequng der Walzenhérte

Mit zunehmender Breite des zu randernden Edelmetallbands und bei Vertiefungen des Gegenstands im
Bereich der Randerung sollten Walzen mit geringerer Harte eingesetzt werden. In unseren Versuchen haben
sich folgende Walzenhérten bewahrt:

e Schmale Rander: ca. 50 Shore
e Breite Rander: ca. 40 Shore

Festlegung des Anstellwinkels von Walze oder Metallrad

Die Wahl eines optimalen Winkels ist auBerordentlich wichtig fur eine gute Verteilung des applizierten
Praparats auf den Gegenstand, besonders bei breiten Bandern und bei der Dekoration stark gewoélbter
Flachen oder von Vertiefungen. Vorversuche zur Ermittlung des optimalen Winkels sind unumgénglich.

Umdrehungen
Die Anzahl der notwendigen Umdrehungen héngt von der eingesetzten Randermaschine (zwei Walzen oder

eine Walze, Pinsel oder Metallrad)und dem gewahlten Praparat ab. In der Regel genligen 2 bis 4
Umdrehungen fur eine ausreichend starke und homogene Edelmetallauflage.

Préparatefluss
Auch der optimale Praparateflussvom Vorratsbehalter auf die Walze bzw. das Metallrad muss durch

Versuche ermittelt werden. Fliet zuviel Praparat aus dem Vorratsbehélter, tendiert das Edelmetallband zum
Ausfransen. Eine zu kraftige Lage kann letzlich zu Abplatzern, Aufkochern und matten Stellen im
Edelmetalldekor fihren. Wird zu wenig Préparat freigegeben, sind unnétig viele Umdrehungen erforderlich,
um einen homogenen Edelmetallfilm zu erzeugen. Ein zu diinner Edelmetallfilm beeintrachtigt die chemische
und mechanische Resistenz des ausgebrannten Dekors.

Achten Sie auf eine staubfreie Umgebung wéhrend der Applikation und der folgenden Trocknung. Die noch
feuchte Oberflache ist besonders staubempfindlich. Nach der Trocknung sollte die Ware méglichst
umgehend gebrannt werden.

Durch den Einsatz von Wéarmestrahlern oder Infrarotlampen kann die Trocknungszeit auf wenige Minuten
reduziert werden.

Einbrennen des gedruckten Dekors

In der Aufheizphase verbrennen zunéchst die organischen Bestandteile des Préparats. Dieser Prozess ist bei
etwa 400°C abgeschlossen. Der Edelmetallfiim bildet sich. Eine gleichmé&Bige langsame Erhéhung der
Brenntemperatur, genliigend Sauerstoff und eine rasche Abflihrung der Abluft in dieser Phase des
Einbrennprozesses sind entscheidend fur die Qualitat des ausgebrannten Edelmetalldekors.

Die maximale Brenntemperatur sowie die Haltezeit beeinflussen die Haftfestigkeit des fertig ausgebrannten
Dekors wesentlich. Die Glasur des Substrats und der Brennbereich des jeweiligen Edelmetallpraparats
beeinflussen die maximale Brenntemperatur.

Die Abkuhlgeschwindigkeit hat keinen vergleichbar wichtigen Einfluss auf die Qualitat des Edelmetalldekors
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Spannungsrisse der Glasur.

5.4

Nach Beendigung der Applikation sollten sowohl der Vorratsbehélter geleert und gereinigt werden. Dies gilt auch

far Metallrad, Pinsel oder Walze.

Heraeus

wie Brenntemperatur und Haltezeit. Allerdings sollte der Brennprozess direkt nach der Haltezeit nicht zu
abrupt beendet werden. Bei einer allzu raschen Abkihlung des dekorierten Gegenstands drohen z.B.

Reinigung der Rdndermaschine

Zum Reinigen des Vorratsbehélters, des Metallrads bzw. der Walze empehlen wir den Reiniger V 35 oder

V 39.

6 Héaufiger auftretende Fehler, Ursachen sowie Hinweise zur Fehlerbeseitigung

Fehler

mégliche Ursache

Hinweis zur Fehlerbeseitigung

Ausgefranste Kontur des
Edelmetallbands

Es wurde zuviel Praparat auf den
Gegenstand Ubertragen

PraparatefluB und / oder Anzahl
der Umdrehungen verringern

Die Metallwalze ist nicht korrekt
ausgerichtet

Position des Metallrads
verandern

Verschwommene Kontur,
Edelmetall verlauft

Praparat wurde zu stark verdinnt

Préparatebehalter einige Zeit
offen stehen lassen, damit ein
Teil desL6sungsmittels wieder
entweichen kann

Zuviel organische Dampfe im
Ofen

Besatz reduzieren und / oder
Entluftung verbessern

Flecken, Brennstérungen

Verschmutzungen wie Staub,
Fingerabdriicke, Wasserflecken

Gegenstand vor dem Dekorieren
grundlich reinigen

Probleme mit dem Ofen z.B.

reduzierende Ofenatmosphére |,

unzureichend Entliftung

zu rasches Aufheizen gerade
in der kritischen Phase
zwischen 300-400°C

zu dichter Besatz

Be- und Entliftung optimieren
* Verbesserung der Entliftung
* Reduzierung der
Aufheizgeschwindigkeit

* Reduzierung des Besatzes

Edelmetall platzt nach dem
Brennen ab

Praparat wurde in zu starker Lage
appliziert

Auftragsstéarke reduzieren

Das Praparat wurde zu stark
verdinnt, ist gelaufen, hat einen
"Tropfen" gebildet und damit
partiell eine zu starke Flache, die
abplatzte

Préaparat weniger stark verdiinnen

Das Préparat wurde durch
Zugabe eines zu langsam
trocknenden Verdiinnungsoéls "zu
fett" gemacht. Der Dekor ist
verlaufen, hat einen Tropfen
gebildet, der nach dem Ausbrand
abplatzte

Weniger fetten Verdlinner
einsetzen

Geringe mechanische Resistenz
des Edelmetalldekors

Zu niedrige Brenntemperatur

Brenntemperatur erhéhen

Zu dunne Praparateauflage

Lagestérke erhéhen

Die Angaben Uber unsere Produkte entsprechen unseren derzeitigen Kenntnissen
und Erfahrungen. Es obliegt dem Erwerber, die Brauchbarkeit fur den im Einzelfall
vorgesehenen Verwendungszweck selbst zu tiberpriifen. Der Anwender hat zur
Vermeidung von Fehlproduktionen die Préparate in Verbindung mit den weiteren

am VerarbeitungsprozeB beteiligten Materialien zu erproben und festzustellen, ob

sie zum beabsichtigten Erfolg beitragen.
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Fehler

mégliche Ursache

Hinweis zur Fehlerbeseitigung

Feine Nadelstiche

Nadelstiche kénnen durch
Feuchtigkeit an der Oberflache
der zu dekorierenden Ware
ausgeldst werden. Sie bildet sich
beispielsweise, wenn Ware aus
kalten Lagerrdumen in warmere
Dekorationsrdume gebracht wird

Geben Sie der Ware Zeit, die
Temperatur des
Dekorationsraums anzunehmen
und damit einem moglichen
Kondensatfilm Zeit zu verdunsten

Woulstbildung bei der Applikation
mit der Neoprenwalze

Es wurde eine zu harte
Neoprenwalze eingesetzt.

Weichere Neoprenwalze
verwenden.

Paste wurde zu stark verdiinnt.

Losungsmittel verdunsten lassen
bzw. frisches Préparat erganzen.

Schwacher, kupfriger
Edelmetallfilm

Zu dunne Edelmetallauflage

PraparatefluB oder Anzahl der
Umdrehungen erhdhen

Der Edelmetallifilm ist stumpf, die
Abriebfestigkeit jedoch gut

Zu hohe Einbrenntemperatur oder
zu lange Haltezeit

Brennbedingungen &ndern
(niedrigere Einbrenntemperatur
und oder kiirzere Haltezeit)

Matter Ausbrand

Zu kréaftige Praparateauflage.
Maogliche Ursachen hierfir:
zu starker Préaparateflu3
zu viele Umdrehungen pro
gerandertem Gegenstand
Vertiefungen im geranderten
Bereich des Gegenstands, in
die das Préparat
hineingeflossen ist und so eine
zu starke Auflage gebildet hat

e Préparatflu reduzieren

Anzahl der Umdrehungen
reduzieren

* Einsatz eines weniger
flieBenden, in der Regel héher
viskosen Préparates

Die Angaben Uber unsere Produkte entsprechen unseren derzeitigen Kenntnissen
und Erfahrungen. Es obliegt dem Erwerber, die Brauchbarkeit fur den im Einzelfall
vorgesehenen Verwendungszweck selbst zu tiberpriifen. Der Anwender hat zur
Vermeidung von Fehlproduktionen die Préparate in Verbindung mit den weiteren
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