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ALLGEMEINES

Die vorliegenden Verarbeitungsrichtlinien liefern Informationen zum Umgang mit backlackbe-
schichtetem Elektroband von voestalpine und gelten fir die Lacke Remisol EB 549 rapid und
backlack-v®. Diese Verarbeitungsrichtlinien beinhalten Bedingungen flr Transport und Lagerung,
Vorschriften zur Herstellung der Prifkorper, sowie Parameter fur den freigaberelevanten Ausgangs-
test. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den zustédndigen Vertriebsmitarbeiter bzw. technischen
Kundenbetreuer der voestalpine.

TRANSPORT UND LAGERUNG

Fur Transport und Lagerung von backlackbeschichteten Elektrob&ndern ist folgendes zu beachten:
» Eine Grenztemperatur von +40 °C darf keinesfalls Uberschritten werden.
Diese Grenztemperatur darf fur maximal einen Monat erreicht werden.
Die empfohlene Lagertemperatur liegt allerdings bei +23 °C.
» Die maximale Lagerdauer betrdgt sechs Monate, beginnend mit dem Zeitpunkt
der Bereitstellung des Materials durch voestalpine. Sofern vom Kunden die vertraglich vereinbar-
ten Abnahmezeitpunkte der Lieferungen nicht eingehalten werden, verkirzt sich
die vorgenannte Lagerdauer dementsprechend um die Dauer des Annahmeverzugs.
» Generell ist auf trockene Lagerung zu achten, insbesondere ist Feuchtigkeit durch
Kondensatbildung unbedingt zu vermeiden.

Zuvor angefiihrte Anforderungen sind vom Kunden sicherzustellen. Abweichungen von den oben-
stehenden Parametern k&nnen zu einer negativen Verdnderung der Produkt- und/oder Verarbei-
tungseigenschaften fihren.
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GENERELLE ANFORDERUNGEN
FUR DIE HERSTELLUNG VON
PAKETEN UND PRUFKORPERN

» Richten des Materials ist zu vermeiden.

» Stanzhilfsmittel dirfen nicht verwendet werden.

» Eine gleiche Orientierung des Schnitt- bzw. Stanzgrades beim Stapeln zum Paket ist einzuhalten.
Die Ho6he des Schnitt- oder Stanzgrats darf 0,03 mm nicht Uberschreiten.

» Bei der Stapelung der einzelnen Lamellen zu Prifkdrpern werden die Lamellen so angeordnet,
dass die Unterseite der obersten Lamelle im Stapel mit der Oberseite der zweiten Lamelle usw.
zusammen geklebt wird.

» Lokale Uberhéhungen von Druck oder Temperatur wéhrend des Klebprozesses sind zu vermeiden.

» Eine etwaige Uberprifung des Lackaustritts erfolgt visuell. Zur Beurteilung des Lackaustrittes ist
das Entgraten der Proben nicht zuldssig.

Zwischen der Herstellung der Priifkdrper und deren Priifung werden die Prifkdrper mind. 24 h bei
Bedingungen von 23 °C £2 °C und 50 +10 % r.H. (siehe dazu DIN EN ISO 291) gelagert.

PROBENGEOMETRIE DER ROLLENSCHAL-PRUFKORPER

Der Rollenschdlprifkdrper wird in Anlehnung an die EN 1464 gefertigt. Der Prifkérper hat die Di-
mensionen 25 mm x 200 mm und ist mindestens 3 mm hoch (unabhéngig von der Blechdicke). Die
Ldngsseite der einzelnen Lamellen liegt quer zur Walzrichtung.

Von jedem Priufkdrper wird - unabhdngig von der Blechdicke - exakt eine Lamelle unter Verwen-
dung derin EN 1464 skizzierten Rollensch&lapparatur geschdilt. Es sind Parallelproben anzuferti-
gen.

Abbildung 1: Geometrie der Prifkérper fur die Klebeignung in der Rollenschdélprifung
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PROBENGEOMETRIE DER ZUGSCHER-PRUFKORPER

Die Geometrie zur Herstellung der Prifkdrper wird in Anlehnung an EN 1465 gewdahlt. Der Zugscher-
versuch wird fur alle Banddicken in gestitzter Ausfihrung durchgefihrt, indem das eigentlich zu
prifende Flgeteil mit zwei Lagen des gleichen Materials verstarkt wird. Dies dient dazu, die tat-
séchliche Qualitdt der Klebung zu beurteilen und eine etwaige plastische Deformation oder einen
Bruch des Fligeteils zu verhindern (siehe Abbildung 2). Der Uberlappungsbereich betrégt 12,5 mm
x 25 mm (Probenbreite). Zur Vermeidung von Probendeformation wéhrend der Prifung missen die
Stltzbleche aneinanderstoBen - ein Spalt ist nicht zuldssig.

Prafblech Prifbereich Papierstreifen

Stutzbleche Stutzbleche

i |

Papierstreifen 12,5 mm Prifblech

Abbildung 2: Geometrie der Prifkdrper (adaptiert von EN 1465).
Die Ldngsseite der Lamellen liegt in Walzrichtung.
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DURCHFUHRUNG DER WARENAUSGANGS-
PRUFUNG BEI voestalpine

ALLGEMEINES

Sofern nicht kundenspezifisch anderslautend vereinbart, werden von voestalpine Ausgangs-
prifungen fir die Bestimmung der Klebeignung und des Lackaustritts durchgefihrt. Fir
Schnellklebungen kommt die Rollensché&lprifung (in Anlehnung an EN 1464) zum Einsatz.
Beim konventionellen Kleben erfolgt die Prifung der Klebeignung entweder mittels Rollen-
schdlprtfung (in Anlehnung an EN 1464) oder mittels Zugscherprifung (in Anlehnung an

EN 1465, gestutzte Ausfihrung).

Die Klebkraft wird zwischen den Kunden und voestalpine projektbezogen vereinbart.
Folgende Projektspezifika werden hierbei beriicksichtigt:

» Art der Klebung (schnell oder konventionell) und die sich daraus ergebende Prifmethode
» Verwendete Stahlsorte

» Verwendeter Backlack und Schichtdicke

Die Haftfestigkeit der Backlackbeschichtung im Anlieferungszustand wird mittels Gitterschnitt
(in Anlehnung an EN ISO 2409) Uberpruft.

Bauteilprifungen werden von voestalpine nicht durchgefihrt.
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BACKEN DER PRUFKORPER - BESCHREIBUNG DES KLEBPROZESSES
UND DER KLEBPARAMETER FUR DAS SCHNELLKLEBEN

Das Kleben der einzelnen Lamellen zu einem Prifkdrper fir die Rollenschdlpriifung erfolgt mittels
Heizpresse: Hersteller Vogt, Typ A00251 (inkl. Arretiervorrichtung) oder Heizpressen mit gleicher
Spezifikation. Vor dem Kleben der Prifkorper wird die Arretiervorrichtung in der Heizpresse tempe-
riert. Um ein Ankleben der Priifkdrper an der Arretiervorrichtung zu verhindern, wird eine einseitig
klebende PTFE-Folie (Dicke max. 0,25 mm) an der Arretiervorrichtung angebracht.

Der operative Ablauf zum Kleben der einzelnen Lamellen ist untenstehend beschrieben. Die Arre-
tiervorrichtung muss vorgeheizt sein. Falls ein Auskihlen der Vorrichtung w&hrend der Probenma-
nipulation unvermeidlich ist, muss diese erneut auf Temperatur gebracht werden. Dies muss (zur
Vermeidung des Auskihlens der Arretiervorrichtung) innerhalb von 3 s bis 4 s durchgefihrt werden:
» Entnahme der heif3en Arretiervorrichtung aus der Heizpresse

» ggf. Entfernen des vorigen Prifkodrpers

» Einlegen der einzelnen Lamellen zur Herstellung des neuen Prifkdrpers (Hohe mindestens 3 mm)
» SchlieBen der Arretiervorrichtung

» Einlegen der Arretiervorrichtung in die Heizpresse

» Starten des Zeit/Temperatur/Druck-Programms der Heizpresse

Die Parameter fir das Kleben der einzelnen Lamellen zu Prifkdrpern - Schnellkleben von Remisol
EB 549 rapid:

Remisol EB 549 rapid

Druck / MPa 3
Zeit bei geschlossener Heizpresse / min 2
Temperatur / °C 240

Der Prufkérper wird im heiBen Zustand aus der Arretiervorrichtung entnommen und an Luft auf
Raumtemperatur abgekihlt.

PRUFUNG DER KLEBKRAFT - SCHNELLKLEBEN

Parameter fur die Prifung mittels Zugprifmaschine inkl. Schdlvorrichtung gem. EN 1464:
» Vorschubgeschwindigkeit: 1700 mm min™”
» Temperatur des Prifkorpers: Raumtemperatur
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BACKEN DER PRUFKORPER - BESCHREIBUNG DER BACKVORRICH-
TUNG UND DER KLEBPARAMETER FUR KONVENTIONELLES KLEBEN

Die von voestalpine verwendete Backvorrichtung ist in den Abbildungen 3 - 5 sowie in Tabelle 1
ndher beschrieben. Sie wird sowohl fir die Herstellung der Prifkorper fur die Rollenschdlprifung, als
auch fir die Zugscherprifung eingesetzt.

Beim Stapeln der einzelnen Lamellen in die Backvorrichtung und beim Backvorgang ist folgendes

zu beachten:

» In die Backvorrichtung kdnnen Prufkdrper mit einer Gesamthdhe von max. 65 mm eingelegt
werden.

» Die Trennung der einzelnen Prifkodrper in der Backvorrichtung erfolgt durch eine Doppellage
druckstabilen Papiers.

» Das Aufbringen des Drucks auf das gestapelte Paket muss vor Beginn des Klebprozesses erfol-
gen. Wdhrend des Klebprozesses selbst darf keine weitere Drucknachregelung erfolgen.

» Nach erfolgter Stapelung der einzelnen Lamellen in die Backvorrichtung (auf Raumtemperatur)
werden Federn in die Backvorrichtung eingesetzt, die Backvorrichtung wird im Anschluss ver-
schlossen.

» Im noch kalten Zustand wird die Vorrichtung mit einem definierten Druck beaufschlagt.

» Der Klebprozess erfolgt in einem vorgeheizten Umluftofen.

» Nach abgeschlossener Klebung erfolgt das Auskiihlen der Pakete an Luft und in geschlossener
Backvorrichtung (bis zu Temperaturen unter 80 °C).
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Abbildung 3: Grundplatte der Backvorrichtung zur Herstellung der Prufkdrper
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Abbildung 4: Kopfplatte der Backvorrichtung zur Herstellung der Priifkérper
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Abbildung 5: Zusammengebaute Backvorrichtung
Tabelle 1: Stlickliste der Backvorrichtung
Teil Bezeichnung Stilick Werkstoff
1 Grundplatte, 270 x 88 x 25 1 1.4122
2 Kopfplatte, 210 x 88 x 18 1 1.4122
3 Zwischenlage, 200 x 28 x & 1 1.4122
4 Federntrdger Grundplatte, 200 x 28 x 12 1 1.4122
5  Federntréger Deckplatte, 200 x 28 x 12 1 1.4122
6 Stift @16 x 37 DIN EN ISO 8734 5
7 Rundstahl @ & h 9 x 140 4 1.4122
Tellerfedern, 31,5 x 16,3 x 1,75 A DIN 2093 FDST
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Die Parameter fir das Kleben der einzelnen Lamellen zu Prifkdrpern fir konventionelles Kleben

Remisol EB 549 rapid backlack-v®
Druck, angelegt bei Raumtemperatur / MPa 3 1
Backzeit / min 120 240
Ofenraumtemperatur / °C 200 130

PRUFUNG DER KLEBKRAFT - KONVENTIONELLES KLEBEN

Parameter fur die Prifung mittels Zugprifmaschine in Anlehnung an EN 1465 (Zugscherprifung):

» Vorschubgeschwindigkeit: 10 mm min-’
» Temperatur des Prifkorpers: Raumtemperatur

Parameter fir die Priifung mittels Zugprifmaschine inkl. Schélvorrichtung gem. EN 1464 (Rollen-
schdlprifung):

» Vorschubgeschwindigkeit: 100 mm min™”

» Temperatur des Prifkorpers: Raumtemperatur
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WARENEINGANGSPRUFUNG BEIM KUNDEN

Bei Wareneingang verpflichtet sich der Kunde zu einer ordnungsgemdBen Wareneingangsprifung.

Diese Eingangspriifung muss in Ubereinstimmung mit den Rahmenbedingungen der voestalpine
Warenausgangsprifung durchgefiihrt werden und hat somit jedenfalls die Bestimmung der Kleb-
eignung gem. vereinbarter Priifmethode, sowie die visuelle Uberpriifung eines etwaigen Lackaus-
tritts am geklebten Prifkdrper zu umfassen. Bei zu geringer Streifenbreite erfolgt die kundenseitige
Eingangsprifung mit Ladngsproben.

Im Falle einer nicht erfolgten Wareneingangskontrolle beim Kunden (insb. im zuvor angefiihrten
Testumfang) innerhalb ldngstens eines Monats nach Lieferung kdnnen fir das betroffene Material
keine Beanstandungen/Reklamationen akzeptiert werden. Im Zweifelsfall kommen die in diesem
Dokument genannten Parameter zur Priifung des eingesetzten Backlacks zur Anwendung.
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PROZESSFENSTER FUR DIE
PAKETHERSTELLUNG BEIM KUNDEN

Abhdngig vom eingesetzten Backlack sind fur die Verarbeitung der einzelnen Lamellen zu Paketen

unterschiedliche Prozessfenster einzuhalten, die im Datenblatt des Lackherstellers nachzulesen sind.

Die unten angefiihrten Parameter entsprechen jenen in den Datenbldttern des Lackherstellers.

Tabelle 2: Prozessfenster flr Elektroband, beschichtet mit Remisol EB 549 rapid, Schnellkleben

Parameter Wert
Lackschichtdicke je Seite / um 4
Druck / MPa 3
Temperatur / °C Zeit / min
220 5
240 2
260 1

Tabelle 3: Prozessfenster flr Elektroband, beschichtet mit Remisol EB 549 rapid, konventionelles
Kleben

Parameter Wert
Lackschichtdicke je Seite / um 4

Druck, aufgebracht bei Raumtemperatur / MPa 3
Temperatur / °C 20 - 200 (Rampe)
Zeit / min 120

Tabelle 4: Prozessfenster fur Elektroband, beschichtet mit backlack-v®, konventionelles Kleben

Parameter Wert
Lackschichtdicke je Seite / um 3-5
Druck, aufgebracht bei Raumtemperatur / MPa 0,5-1
Heizrate im Paket wdhrend der Aufheizphase / K min™ 0,5-1
Paketendtemperatur / °C 130 - 150
Haltezeit bei 130 °C (Paketendtemperatur) / min > 120
Haltezeit bei 150 °C (Paketendtemperatur) / min > 60
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RECHTLICHE HINWEISE

voestalpine behdilt sich hinsichtlich aller in diesem Dokument wiedergegebenen Zeichnungen,
Abbildungen und sonstigen Informationen sémtliche Rechte, insbesondere jedoch alle Immaterial-
glterrechte (einschlieBlich geistiges Eigentum, Urheber-/Marken- und Gebrauchsmusterrechte etc.)
ausdrlcklich vor.

Insoweit einzelne technische Merkmale bzw. Teile der Spezifikation vom Kunden nicht eindeutig fest-
gelegt sind (z. B. durch aussagekrdftige Mess-/Grenzwerte etc.), dienen selbige - mangels individu-
eller Vereinbarung - lediglich als technische Orientierungshilfe bzw. unverbindliche ZielgréBe.

Sofern nicht anderslautend vereinbart, Ubernimmt voestalpine keine Gewdhrleistung und sonsti-
ge Haftung fir andere als die ausdrlcklich vereinbarten Eigenschaften/Spezifikationen. Dies gilt
ebenso fir die Eignung/Verwendbarkeit des Elektrobandvormaterials flr bestimmte Einsatzzwecke
und Weiterverarbeitung zum Endprodukt (Verwendungs- und Eignungsrisiken liegen ausschlieBlich
beim Kunden). Insbesondere kann von voestalpine aufgrund der jeweils unterschiedlichen produk-
tionstechnischen Rahmenbedingungen keine Gewdhrleistung oder sonstige Haftung im Hinblick
auf die Verarbeitbarkeit von mit Backlack und backlack-v® beschichtetem Elektroband in einem
konkreten, groBtechnischen Prozess zur Herstellung von Paketen beim jeweiligen Kunden Ubernom-
men werden.

Im Ubrigen gelten die Technischen Lieferbedingungen fiir Elektroband, abrufbar unter:
www.voestalpine.com/stahl/Downloadcenter

sowie die Allgemeinen Verkaufsbedingungen fir Lieferungen und Leistungen der voestalpine Steel
Division, welche unter dem nachfolgenden Link abrufbar sind:
www.voestalpine.com/stahl/Die-Steel-Division/Allgemeine-Verkaufsbedingungen
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