Heraeus

Hochfeueredelmetallpraparate
far den Direktsiebdruck und die Herstellung von
Abziehbildern fur Porzellan

1 Allgemeines

Hochfeueredelmetallpraperate wurden speziell fir den Inglasur-Schnellbrand entwickelt. Sie enthalten Edelmetall
in feinverteilter Form, Haftvermittler sowie Harzlésungen als Filmbildner.

Mit Hochfeueredelmetallpasten hergestellte Dekore brennen mit einer stumpfen, braunlichen Oberflache aus.
Erst durch Polieren mit einer Glasfaserbirste, Sand oder ahnlichen Hilfsmitteln entsteht der typische seidenmatte
Glanz.

Neben diesem optischen Effekt fiihrt die beim Polieren erzielte Verdichtung der Edelmetallpartikel an der
Oberflache des Dekors auch zu einer deutlichen Verbesserung der Abriebfestigkeit.

Alle Hochfeueredelmetallpasten sind sowohl fiir den Direktsiebdruck als auch fir die Herstellung von
Abziehbildern geeignet.

Heraeus bietet Hochfeueredelmetallpasten zur Dekoration von Porzellan mit verschiedenen Edelmetallgehalten
an. In Abhangigkeit vom Edelmetallgehalt und der Auftragsstarke bildet sich nach dem Ausbrand ein
Edelmetallfilm von etwa 0,3 bis 1,0 um.

2 Brennbereiche
Substrattyp Brennbereich
fur den Schnellbrand
e Porzellan 1180 - 1250°C

Die optimale Brenntemperatur ist grundsatzlich durch eigene Brennversuche zu ermitteln.
3 Eigenschaften

3.1 Mechanische Resistenz

Fur eine gute mechanische Resistenz ist bei Hochfeueredelmetalldekoren eine ausreichende Schichtdicke
erforderlich. Bei zu duinner Applikation fallt die mechanische Resistenz stark ab. Auch bei zu hoher
Einbrenntemperatur verringert sich die Abriebfestigkeit.

Die Abriebfestigkeit von Hochfeueredelmetalldekoren kann durch den Vordruck einer speziellen Farbunterlage
(siehe Hinweise unter Punkt 5) weiter verstarkt werden.

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
stark schwanken. Heraeus testet die Spilmaschinenbestandigkeit fertiger Dekore nach dem Testspilprogramm
des Fachnormenausschusses Materialprifung (FNM) in einer Miele Dauerspiilmaschine.

Ubersteht ein Dekor 500 Spiilungen weitgehend unbeschadet, sprechen wir von Spiilmaschinenbestandigkeit,
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Ubersteht es sogar 1000 Spulungen unbeschadet, von Spllmaschinenfestigkeit.

Korrekt verarbeitet lassen sich mit allen Heraeus Hochfeueredelmetallpasten spilmaschinenfeste Dekore
herstellen.

3.3 Lagerfahigkeit

Hochfeueredelmetallpasten kénnen bei Raumtemperatur (ca. 20°C) gelagert werden. Ein kiihler Lagerort
beeinflusst die Lagerfahigkeit der Praparate positiv. Extremtemperaturen, beispielsweise hervorgerufen durch
einen exponierten Lagerort (Fenster), sollten vermieden werden. Wir empfehlen Hochfeueredelmetallpasten nicht
langer als 12 Monate zu lagern.

3.4 Verbrauch

Der Praparateverbrauch von Hochfeueredelmetallpastenliegt - in Abh&ngigkeit von den Druckparametern
(Siebstarke, Rakelstellung, Rakeldruck) - bei etwa 0,2 - 0,4 g/ 100 cm2..

4 Verarbeitungshinweise

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

4.1 Grundsatzliches zu Praparaten, Sieben und Rakeln

e Heraeus Hochfeueredelmetallpasten werden in gebrauchsfertiger Viskositat ausgeliefert. Eine Verdiinnung
ist in der Regel nicht notwendig. Sollten jedoch Pasten nach langerer Lagerung eine erhdhte Viskositét
aufweisen, kénnen die Druckeigenschaften durch Zugabe von maximal 5 - 10% Verdinner V 167 Kkorrigiert
werden. Der Verdiinner muss sorgfaltig eingeriihrt werden. Wir empfehlen den Einsatz eines
Dreiwalzenstuhls zur optimalen Homogenisierung der Paste.

e Hochfeueredelmetallpasten miissen vor Gebrauch aufgertihrt werden, da sich die feinverteilten
Edelmetallteile der Praparate wahrend der Lagerung absetzten.

e Zum Drucken von Hochfeueredelmetallpasten haben sich 77T bis 100T Polyestergewebe bzw. 250 bis 330
mesh Stahlgewebe bewahrt.

e Wichtig fir ein gutes Druckergebnis ist auch ein gut geschliffener Rakel (Harte: 60 - 75° Shore). Der
Anpressdruck hangt auch von den rheologischen Eigenschaften der zu verarbeitenden Paste ab. Er liegt in
der Regel zwischen 2 und 8 Bar.

4.2 Herstellung eines Hochfeueredelmetalldekors
e Aufriihren der Hochfeueredelmetallpaste.

o Auf einer Seite des Siebs wird die Edelmetallpaste aufgetragen. Es muss soviel Praparat auf das Sieb
Ubertragen werden, dass mit einer Rakelbewegung das gesamte Sieb "geflutet" werden kann. Gleichzeitig
empfiehlt es sich jedoch nicht unnétig viel Paste aufzubringen, sonder besser wahrend des laufenden
Druckvorgangs frische Paste zuzugeben. Durch diese Vorgehensweise kann die Viskositatszunahme durch
Verdunstung von L&sungsmittelanteilen der verarbeiteten Edelmetallpaste wéahrend des Druckens minimiert
werden.

e Bei kiirzeren Druckpausen (wenige Minuten) sollte das Sieb stets geflutet werden, um das Eintrocknen von
Pastenresten und damit das Zusetzen von Siebmaschen zu verhindern. Bei langeren Druckpausen muss das
Sieb vor Wiederaufnahme des Drucks gereinigt werden. Hierflrr eignet sich unser Siebreiniger V34.

e Zunachst sollte die Edelmetallpaste gedruckt werden. Nach deren Trocknung kénnen zusatzliche
Dekorfarben appliziert werden.

e Bei direkt aneinandergrenzenden Edelmetall- und Farbflachen ist die Passergenauigkeit des Drucks von
groflter Bedeutung, da Unvertraglichkeitsreaktionen zwischen der Edelmetallschicht und der angrenzenden
Farbe auftreten kénnen.
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4.3 Zusatzliche Hinweise zur Herstellung von Abziehbildern
e Druck der Hochfeueredelmetallpaste wie unter Punkt 4.2 beschrieben.

e Druck der Lackmaske mit einem 32HD / 83 mesh Polyestergewebe. Die Verarbeitungstemperatur des
Lackes sollte nicht unter 20°C liegen. Niedrigere Temperaturen erschweren die gleichmaRige Verteilung und
kénnen zu einem unebenen Lackfilm, im Extremfall zur Blasenbildung flihren. Als Siebdrucklack empfehlen
wir L 406.

4.4 Ubertragung von Abziehbildern auf die zu dekorierenden Gegenstande

e Die zu Ubertragenden Abziehbilder werden in Wasser eingeweicht (Wassertemperatur: 18 bis 25°C).
Abziehbilder lassen sich rascher vom Tragerpapier I6sen, wenn das Einweichwasser leicht erwarmt wird.

Ist das Einweichwasser zu kalt, losen sich die Abziehbilder nur schwer vom Tragerpapier und es drohen bei
der Ubertragung "Briche" im Edelmetalldekor. Ist das Einweichwasser zu warm, werden die Abziehbilder zu
weich und lassen sich nur noch schwer konturgenau Ubertragen. AuRerdem droht eine Schrumpfung des
Lackfilms.

Das Einweichwasser sollte regelmaRig ausgetauscht werden. Ist das Einweichwasser zu sehr mit
Leimrickstanden belastet, bleibt zuviel Leim auf den Abziehbildern zurlick. Zu starke Leimreste unter oder
auf dem Ubertragenen Abziehbild filhren zu einem fleckigen Edelmetallfilm oder zu Nadelstichen.

e Nach grundlichem Einweichen kénnen die Bilder aus dem Wasser genommen und vom Tragerpapier auf den
zu dekorierenden Gegenstand geschoben werden. Wir empfehlen die zu dekorierenden Gegenstande vor
der Dekoration leicht zu erwdrmen (25 bis 30°C). Dies beugt der Gefahr von "Briichen" im Edelmetalldekor
vor, insbesondere bei der Ubertragung von Abziehbildern auf gewdlbte Flachen.

e Das auf den Gegenstand Ubertragene und justierte Abziehbild ist sorgfaltig mit dem Rakel anzudriicken. Der
Rakel ist vom Zentrum des Abziehbilds nach auRen zu fihren, sodass Wasserreste, Gummischleim und
Luftblaschen entweichen.

Anschliel3end sollte die Oberflache des Abziehbilds mit einem feuchten Schwamm gesaubert werden. Reste
von Gummischleim auf dem Abziehbild kénnen beim Ausbrand des Edelmetalldekors zu Brennfehlern flihren
(braune Flecken, "Pearl Strings").

e Die dekorierte Ware sollte bei Raumtemperatur (20 bis 22°C) 16 bis 24 Stunden getrocknet werden.

4.5 Einbrennen des Dekors

¢ In der Aufheizphase verbrennen zunachst die organischen Bestandteile des Préparats. Dieser Prozess ist bei
etwa 400°C abgeschlossen. Der Edelmetallfilm bildet sich. Eine gleichmaRige 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.

5 Zusatzlicher Einsatz einer Spezialunterlage

Mit Hochfeueredelmetallpasten hergestellte Dekore sind bei korrekter Verarbeitung spiilmaschinenfest. Die
Abriebfestigkeit entspricht der von Polieredelmetalldekoren. Sie kann durch Vordruck einer Spezialunterlage
nochmals verstarkt werden:

e Auswahl der Spezialunterlage
H 8002 => geeignet fur den Einbrand bei 1200 bis 1230°C
H 8004 => geeignet fur den Einbrand bei 1150 bis 1200°C
H 8005 => geeignet fur den Einbrand bei 1200 bis 1220°C

e Anpasten der Spezialunterlage mit Siebdruckdl Nr.221. Wir empfehlen eine Mischungsverhéltnis von 100
Gewichtsteilen Unterlage zu 65 Gewichtsteilen Siebdruckdl. Zur optimalen Homogenisierung empfehlen wir
den Einsatz eines Dreiwalzenstuhls.

e Druck der Unterlage mit einem 100T / 255 mesh Polyestergewebe oder einem kalanderten 350 VA

Die Angaben (iber unsere Produkte entsprechen unseren derzeitigen Kenntnissen W. C. Heraeus GmbH
und Erfahrungen. Es obliegt dem Erwerber, die Brauchbarkeit fir den im Einzelfall

- " Business Unit Precious Colours
vorgesehenen Verwendungszweck selbst zu tUberprifen. Der Anwender hat zur

Heraeusstralle 12-14

Vermeidung von Fehlproduktionen die Préparate 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. Fax: ++49 (0) 6181 35 9637

e-mail: preciouscolours@heraeus.com

) internet: www.heraeus-preciouscolours.com
Technische Information — Nr. 1.21/3 Seite 3/6



Heraeus

Stahlgewebe.
6 Haufiger auftretende Fehler, Ursachen sowie Hinweise zur Fehlerbeseitigung
Fehler mogliche Ursache Hinweis zur Fehlerbeseitigung

Streifen im gedruckten
Edelmetallfilm

Verquetschtes Druckbild

verschwommene Konturen,
Edelmetall verlauft

Der Rakel weist moglicherweise
Kratzer auf.

Rakel austauschen bzw. den
beschadigten Rakel neu
abschleifen.

Der Rakel ist nicht gut genug
geschliffen bzw. hat sich
abgenutzt (abgerundete Kanten)

Rakel austauschen bzw. den
beschéadigten Rakel neu
abschleifen.

Praparat wurde zu stark verdinnt.

Praparatebehélter einige Zeit
offen stehen lassen, damit ein
Teil desLésungsmittels wieder
entweichen kann.

Flecken, Nadelstiche, matter
Ausbrand

Verschmutzungen wie Staub,
Fingerabdriicke, Wasserflecken

Gegenstand vor dem Dekorieren
grundlich reinigen

Leimreste unter oder auf dem
Abziehbild.

Einweichwasser haufiger
wechseln. Abwischen des
Ubertragenen Abziehbilds mit
einem feuchten Schwamm.

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

Edelmetall platzt nach dem
Brennen ab

Verunreinigung der
Substratoberflache verursacht

Substrat vor der Applikation des
Praparates reinigen.

Abplatzer.
Wasserreste unter dem Abziehbild sorgfaltig anrakeln und
Abziehbild. trocknen.
Praparat wurde in zu starker Lage| Auftragsstarke reduzieren.
appliziert.

Briiche im Dekor Zu starkes Dehnen des Dehnen Sie das Abziehbild nicht
Abziehbilds so stark. Ggf. verwenden Sie

einen dehnbareren Siebdrucklack
und beachten Sie die folgenden
Hinweise.

Zu kaltes Einweichwasser und /
oder Ubertragung des
Abziehbilds auf eine kalten
Gegenstand.

Das Einweichwasser sollte leicht
erwarmt werden. Besonders
wichtig ist aber das Anwérmen
des zu dekorierenden
Gegenstands (z.B. mit einem
Infrorotstrahler).

Geringe chemische und
mechanische Resistenz des
Edelmetalldekors

Zu dunne Praparateauflage

Wir empfehlen den Einsatz eines
77T Gewebes bzw. eines
kalanderten 350VA-
Stahlgewebes.

Zu starke Verdiinnung.

Praparat eine Weile an der Luft
verdunsten lassen.

Pinkbeiger Ausbrand und
mangelhafte Haftfestigekeit des
Edelmetalls

Reduzierende Ofenatmosphare
verhinderte die optimale
Entwicklung der Edelmetallflache.

Sauerstoffzufuhr und Entliftung
verbessern.

Die Angaben uber unsere Produkte entsprechen unseren derzeitigen Kenntnissen

und Erfahrungen. Es obliegt dem Erwerber, die Brauchbarkeit fir den im Einzelfall
vorgesehenen Verwendungszweck selbst zu tUberprifen. Der Anwender hat zur
Vermeidung von Fehlproduktionen die Préparate in Verbindung mit den weiteren

am Verarbeitungsprozef? beteiligten Materialien zu erproben und festzustellen, ob

sie zum beabsichtigten Erfolg beitragen.

Technische Information — Nr. 1.21/3

W. C. Heraeus GmbH
Business Unit Precious Colours
Heraeusstralle 12-14

D-63450 Hanau

Telefon: ++49 (0) 6181 35 4420

Fax: ++49 (0) 6181 35 9637
e-mail: preciouscolours@heraeus.com
internet: www.heraeus-preciouscolours.com

Seite 4/6




Heraeus

Fehler

mogliche Ursache

Hinweis zur Fehlerbeseitigung

Feine Nadelstiche

Nadelstiche kénnen durch
Feuchtigkeit an der Oberflache
der dekorierten Ware ausgeltst
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 moglichen
Kondensatfilm Zeit zu
verdunsten.
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7 Hochfeuergoldpréaparate fir den Direktsiebdruck und die Herstellung von Abziehbildern
fur Porzellan
2
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gelb SG 23/204 38% Brennbereich 1180-1230°C
gelb SG 21/204/209 | 38% Brennbereich 1180-1230°C
gelb PG 5818 S 38% Brennbereich 1200-1250°C neu!
gelb SG 24/204 32% Brennbereich 1180-1230°C
gelb SG 41/UV 32% UV-hartend, Brennbereich 1180-1230°C
gelb PG 5823 32% Brennbereich 1200-1250°C neu!
gelb SG 26/204/209 | 26% Brennbereich 1180-1230°C
gelb PG 5822 26% Brennbereich 1200-1250°C neu!
* Hochfeueredelmetallpasten mussen vor Gebrauch aufgeriihrt werden
8 Hochfeuerplatinpraparate fiir den Direktsiebdruck und die Herstellung von Abziehbildern
fur Porzellan
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weild SG 34/209 32% Brennbereich 1180-1230°C
weil3gold PG 5848 36% Brennbereich 1200-1250°C neu!
weil3gold PG 5853 31% Brennbereich 1180-1250°C neu!
platin (hell) | SG 16/209 32% Brennbereich 1180-1230°C
platin (hell) | SG 35/209 32% Brennbereich 1180-1230°C
platin SG 42/UV 32% UV-hértend, Brennbereich 1180-1230°C
rosé PG 5821 32% Brennbereich 1200-1250°C neu!
* Hochfeueredelmetallpasten mussen vor Gebrauch aufgeriihrt werden
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