Heraeus

Glanzedelmetallpréaparate
zum maschinellen Randern
auf Glas

1 Allgemeines

Heraeus bietet Glanzedelmetallpraparate zum maschinellen Réandern von Gegenstanden aus Glas mit
verschiedenen Edelmetallgehalten an. In Abhéngigkeit vom Edelmetallgehalt und der Auftragsstarke bildet sich
nach dem Ausbrand ein Goldfilm von etwa 0,1 pm.

Grundsatzlich sind folgende maschinellen Randerungssysteme zu unterscheiden:

e Randerung mit dem Pinsel
e Randerung mit dem Metallrad
e Randerung mit einer Neoprenwalze

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

Mit der Neoprenwalze sind bis zu 10 mm breite Edelmetallbander herstellbar. Randerungen mit der Neopren-
walze werden zumeist an Au3enkanten von Gegenstanden angebracht. Fiir diese Ubertragungstechnik werden
langsam trocknende Edelmetallpasten von hoher Viskositat bendtigt.

Zu den wesentlichen Qualitatsmerkmalen von Randerpraparaten zahlen:

o die FlieRfahigkeit und die Deckkraft (schon nach wenigen Umdrehungen muss eine ausreichende
Edelmetallauflage appliziert werden kénnen)

e der Goldfarbton

e die Brillanz des ausgebrannten Edelmetalldekors

¢ die mechanische und chemische Resistenz des Edelmetalldekors

2 Brennbereiche
Glastyp Brennbereich
e Natron-Kalk-Glas 520 - 620°C
e Borosilikat-Glas 580 - 620°C
o Bleikristallglas 480 - 540°C
3 Eigenschaften

3.1 Mechanische Resistenz

Der chemische Aufbau von Glas und die daraus resultierenden vergleichsweise niedrigen Einbrenntemperaturen
von Edelmetalldekoren auf Glas limitieren die erreichbare mechanische Resistenz. Daher sind Edelmetalldekore
auf Glas in der Regel nicht so abriebfest wie vergleichbare Dekore auf Porzellan, Bone China oder Steingut.

3.2 Chemische Resistenz

Alle Angaben zur Spulmaschinenbesténdigkeit von Edelmetalldekoren sind als Naherungswerte zu betrachten,
da Testergebnisse je nach Spilmaschinentyp, Spilprogramm, Spulmittel, Wasserqualitat und Brennbedingungen
etc. stark schwanken. Heraeus testet die Spilmaschinenbesténdigkeit von Glasdekoren in einer Spilmaschine
der Firma Winterhalter, Typ Gastronom GS 29 mit automatischer Dosierung des Reinigers und des Klarspulers
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unter definierten Testbedingungen (siehe auch Technische Information Nr. 9.11 "Verhalten von
Edelmetalldekoren in Spulmaschinen").

Edelmetalldekore auf Glas erreichen tblicherweise nicht die Resistenz eines vergleichbaren Dekors auf
Porzellan. Wir sprechen von Spillmaschinenbestandigkeit, wenn ein Dekor 200 Spiilzyklen weitgehend
unbeschadet Ubersteht.

3.3 Lagerfahigkeit

Da Glanzpraparate Edelmetallverbindungen in geldster Form beinhalten, gibt es praktisch keine Sedimentation.
Dennoch unterliegen auch Glanzpraparate einem Alterungsprozess. In der Regel steigt die Viskositat der
Préaparate bei langerer Lagerung. Wir empfehlen daher, Glanzedelmetallpraparate nicht langer als 12 Monate zu
lagern.

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

3.4 Silberhaltige Edelmetallpraparate

Citronfarbene Glanzgoldpasten enthalten Silber als farbgebenden Legierungsbestandteil. Unglinstige
Bedingungen, meist eine Kombination aus hoher Temperatur, hoher Luftfeuchtigkeit, langer Lagerzeit und
feuchter Kartonverpackung, kénnen zu Oxidationserscheinungen am Citrongolddekor fihren. Durch nochmaliges
Brennen laRt sich dieser Effekt wieder beseitigen.

Wir empfehlen, mit Citrongoldpasten dekorierte Gegenstande luftdicht zu verpacken und einen direkten Kontakt
mit der Kartonverpackung zu vermeiden.

3.5 Verbrauch

Der Praparateverbrauch von flissigen Randerpréaparaten bei etwa 0,16 bis 0,20g / 100cm?2.
4 Verarbeitungshinweise

4.1 Grundvoraussetzungen fir ein gutes Dekorationsergebnis

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

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

e 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.

4.2  Hinweise zur Applikation

e Heraeus Glanzedelmetallpraparate werden in gebrauchsfertiger Viskositat ausgeliefert und kénnen daher in
der Regel ohne weitere Verdiinnung verbraucht werden. Nach langerer Verarbeitungszeit oder zur
Anpassung an individuelle Verarbeitungsbedingungen kann in Einzelfallen eine Verdiinnung sinnvoll sein.

Zur Verduinnung flissiger Randerpréparate empfehlen wir unsere Verdiinner V 35 oder V 39, zur
Verdinnung von Randerpasten sollte V 170 eingesetzt werden.

e Flllen Sie den Vorratsbehélter der Randermaschine nur zu etwa 3/4 mit dem Randerpraparat. Fillen Sie von
Zeit zu Zeit frisches Praparat nach.

Waéhrend der Verarbeitung verdunsten stetig Losungsmittelanteile. Durch regelméafiges Nachfullen von
frischem Glanzedelmetall kann die Viskositat des verarbeiteten Préaparats weitestgehend konstant gehalten
werden.
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e Fihren Sie Vorversuche zur Ermittlung der optimalen Randerbedingungen durch. Es gilt, folgende Parameter
Zu optimieren:

Festlequng der Walzenhérte (... sofern eine Rénderpaste appliziert werden soll)

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

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

Festlegung des Anstellwinkels von Walze oder Metallrad

Die Wahl eines optimalen Winkels ist aul3erordentlich wichtig fur eine gute Verteilung des applizierten
Préaparats auf den Gegenstand, besonders bei breiten Bandern und bei der Dekoration stark gewdlbter
Flachen oder von Vertiefungen. Vorversuche zur Ermittlung des optimalen Winkels sind unumgénglich.

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

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

Praparatefluss
Auch der optimale Praparatefluss vom Vorratsbehdlter auf die Walze bzw. das Metallrad muss durch

Versuche ermittelt werden. Fliel3t zuviel Praparat aus dem Vorratsbehélter, tendiert das Edelmetallband zum
Ausfransen. Eine zu kraftige Lage kann letztlich zu Abplatzern, Aufkochern und matten Stellen im
Edelmetalldekor fihren. Wird zu wenig Préparat freigegeben, sind unnétig viele Umdrehungen erforderlich,
um einen homogenen Edelmetallfiim zu erzeugen. Ein zu diinner Edelmetallfilm beeintrachtigt die chemische
und mechanische Resistenz des ausgebrannten Dekors.

e Achten Sie auf eine staubfreie Umgebung wahrend der Applikation und der folgenden Trocknung. Die noch
feuchte Oberflache ist besonders staubempfindlich. Nach der Trocknung ist der Dekor zwar nicht mehr so
staubempfindlich, dennoch sollte die Ware mdglichst umgehend gebrannt werden.

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

4.3 Einbrennen des Dekors

In der Aufheizphase verbrennen zunéchst die organischen Bestandteile des Praparats. Dieser Prozess ist bei
etwa 400°C abgeschlossen. Der Goldfilm bildet sich. Eine gleichmé&Rige langsame Erhéhung der
Brenntemperatur, gentigend Sauerstoff und eine rasche Abfiihrung 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. Als grobe Faustregel gilt: je h6her die Brenntemperatur, umso haftfester der Golddekor.

4.4 Reinigung der Randermaschine

Nach Beendigung der Applikation bzw. am Ende des Arbeitstags sollte sowohl der Vorratsbehélter geleert und
gereinigt werden als auch Metallrad, Pinsel oder Walze.

Zum Reinigen des Vorratsbehélters, des Metallrads bzw. der Walze empfehlen wir unseren Reiniger V35 oder
V309.

Die Angaben uber unsere Produkte entsprechen unseren derzeitigen Kenntnissen W. C. Heraeus

und Erfahrungen. Es obliegt dem Erwerber, die Brauchbarkeit fir den im Einzelfall Business Unit Precious Colours
vorgesehenen Verwendungszweck selbst zu tiberpriifen. Der Anwender hat zur Heraeusstrae 12-14
Vermeidung von Fehlproduktionen die Praparate in Verbindung mit den weiteren D-63450 Hanau

am VerarbeitungsprozeR beteiligten Materialien zu erproben und festzustellen, ob Telefon: ++49 (0) 6181 35 4420
sie zum beabsichtigten Erfolg beitragen. Telefax: ++49 (0) 6181 35 9637

E-mail: preciouscolours@heraeus.com

Internet: www.heraeus-preciouscolours.com

Technische Information — Nr. 1.6/3 Seite 3/6



Heraeus

Haufiger auftretende Fehler, Ursachen sowie Hinweise zur Fehlerbeseitigung

Fehler

mogliche Ursache

Hinweis zur Fehlerbeseitigung

Ausgefranste Kontur des
Edelmetallbands

Es wurde zuviel Praparat auf den
Gegenstand ubertragen

Praparateflul? und / oder Anzahl
der Umdrehungen verringern

Die Walze bzw. das Metallrad ist
nicht korrekt ausgerichtet

Winkel der Walze bzw. des
Metallrads verandern

Verschwommene Kontur, Gold
verlauft

Praparat wurde zu stark verdinnt

Praparatebehdlter einige Zeit
offen stehen lassen, damit ein
Teil des Lésungsmittels wieder
entweichen kann

Zuviel organische Dampfe im
Ofen.

Besatz reduzieren und / oder
Entliiftung verbessern

Flecken, Brennstérungen

Verschmutzungen wie Staub,
Fingerabdriucke, Wasserflecken

Gegenstand vor dem Dekorieren
grindlich reinigen

Probleme mit dem Ofen z.B.
reduzierende Ofenatmosphare
unzureichende Entliftung
zu rasches Aufheizen gerade
in der kritischen Phase
zwischen 300-400°C
zu dichter Besatz

Be- und Entluftung optimieren
Verbesserung der Entliftung
Reduzierung der
Aufheizgeschwindigkeit

Reduzierung des Besatzes

Gold platzt nach dem Brennen ab

Préaparat wurde in zu starker Lage
appliziert

Auftragsstéarke reduzieren

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

Praparat weniger stark verdiinnen

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

Weniger fetten Verdunner
einsetzen

Geringe mechanische Resistenz
des Edelmetalldekors

Zu niedrige Brenntemperatur

Brenntemperatur erhéhen

Zu diinne Praparateauflage

Lagestarke erh6hen

Feine Nadelstiche

Nadelstiche kdnnen durch
Feuchtigkeit an der Oberflache
der zu dekorierenden Ware
ausgel6st werden. Sie bildet sich
beispielsweise, wenn Ware aus
kalten Lagerraumen in warmere
Dekorationsrdume gebracht wird

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

Die Angaben Uber unsere Produkte entsprechen unseren derzeitigen Kenntnissen
und Erfahrungen. Es obliegt dem Erwerber, die Brauchbarkeit fir den im Einzelfall
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Fehler

mogliche Ursache

Hinweis zur Fehlerbeseitigung

Woulstbildung bei der Applikation
mit der Neoprenwalze

Es wurde eine zu harte
Neoprenwalze eingesetzt.

Weichere Neoprenwalze
verwenden.

Paste wurde zu stark verdiinnt.

Lésungsmittel verdunsten lassen
bzw. frisches Préparat erganzen.

Schwacher, kupfriger
Edelmetallfilm

Zu dunne Edelmetallauflage

Praparateflul? oder Anzahl der
Umdrehungen erhéhen

Der Edelmetallfilm ist stumpf, die
Abriebfestigkeit jedoch gut

Zu hohe Einbrenntemperatur oder
zu lange Haltezeit

Brennbedingungen éndern
(niedrigere Einbrenntemperatur
und oder kiirzere Haltezeit)

Matter Ausbrand

Zu kréftige Praparateauflage.
Mdgliche Ursachen hierfr:
zu starker Praparatefluf

e zu viele Umdrehungen pro e Préaparatfluss reduzieren
gerandertem Gegenstand e Anzahl der Umdrehungen

e Vertiefungen im geranderten reduzieren
Bereich des Gegenstands, in |e Einsatz eines weniger
die das Praparate flieBenden, in der Regel hoher
hineingeflossen ist und so eine viskosen Préaparates
zu starke Auflage gebildet hat

Die Angaben Uber unsere Produkte entsprechen unseren derzeitigen Kenntnissen W. C. Heraeus
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6 Glanzgoldpréaparate zum maschinellen Randern auf Glas
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