Technische Information
DF15

Performance Pigments and Colors

CerDecOr - Edelmetall-Polierpraparate
fr die Dekoration von Porzellan, Bone China und Steingut

Polierpraparate enthalten Edelmetalle oder
Edelmetallverbindungen, Haftvermittler ganz
oder teilweise in fester, feinstverteilter Form
sowie Harzldsungen als Filmbildner. Sie ergeben
nach dem Einbrand stumpfe, nicht glanzende
metallische Schichten, die durch anschlielendes
Polieren mit Glasbirsten, Sand oder anderen
Materialien verdichtet werden und dadurch
zugleich eine seidenmatte Oberflache erhalten.
Sie werden deshalb auch als Mattpraparate
bezeichnet und wie folgt unterteilt:

¢ Poliergold enthalt neben Gold oft einen
Silberanteil, mit dem der Farbton unter Legie-
rungsbildung von rétlichgelb tber gelb nach
gelbgrin variiert werden kann.

¢ Polierpalladium und Polierplatin enthalten
neben Gold auch Palladium und/oder Platin
zur Bildung einer wei3goldfarbenen
Legierung.

Produktpalette

Die CerDecOr-Produktpalette beinhaltet

Polierpraparate fur alle in der Industrie Gblichen

Auftrags- und Brenntechniken. In den

nachfolgenden Tabellen werden die wichtigsten

Standard- und Spezialpraparate prasentiert,

geordnet nach:

¢ Brennbedingungen (Aufglasur-Brand,
Inglasurbrand = Hochtemperatur-
Schnellbrand)

e Praparatetyp (Poliergold, Polierpalladium/-
platin, Dekorhilfsmittel)

e Applikation (Pinselauftrag, Siebdruck/
Abziehbilder).

Alle aufgefihrten Praparate sind quecksilberfrei.

Die Tabellen geben Auskunft Gber den Farbton
des Préaparates, Gold- bzw. Edelmetallgehalt bei
Platin-/Palladiumpréaparaten, wichtige
charakteristische Merkmale und das geeignete
Substrat. Dabei verwendete Abkurzungen sind:

BC: Bone China

EMP: Edelmetallpraparat

PG: Poliergold/-palladium

HTS: Hochtemperatur-Schnellbrand (Inglasur-

Brand)
PZ: Porzellan
SG: Steingut

Edelmetallgehalte

CerDecOr-Polierpraparate haben einen
Feingoldgehalt zwischen 16 % und 42 %.
Polierpalladium und Polierplatin enthalten
zusatzlich das Edelmetall Palladium und/oder
Platin. Die entsprechenden Angaben in den
Produktiibersichten beziehen sich auf die
Summe der Au- und Pd- bzw. Pt-Gehalte.

Lieferform

Praparate fur den Pinselauftrag sind Flissig-
keiten mit niedriger Viskositat (< 500 mPa:-s).
Praparate, die im Siebdruck oder anderen
maschinellen Auftragsverfahren verarbeitet
werden, sind meist Pasten mit hoher Viskositat
(ca. 2.000-40.000 mPa:-s).

CerDecOr-Praparate sind in der Regel
verarbeitungsfertig. Zusatze von geeigneten Ver-
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dinnungsdlen zur individuellen Viskositats-
einstellung sind moglich.

Qualitat

Im Rahmen des nach DIN EN ISO 9001
zertifizierten Qualitdtsmanagementsystems des
Geschaftsbereichs Performance Pigments and
Colors unterliegen CerDecOr-Polierpraparate
strengen Qualitatsprifungen. Nur wenn alle
Prifungen standardidentische Werte aufweisen,
wird das Praparat fur den Verkauf freigegeben.

Spiilmaschinenresistenz

Fir den Endabnehmer, d.h. den Kaufer von
dekorierten keramischen Gegenstanden, ist
hauptséachlich die Gebrauchstichtigkeit des
Dekors von Bedeutung.

Dazu zahlen die Widerstandsfahigkeit gegen
mechanische Beanspruchung im taglichen
Gebrauch sowie die Spllmaschinenbestandigkeit
oder -festigkeit. Bei der Entwicklung der
CerDecOr-Praparate finden diese Kriterien
besondere Berucksichtigung.

Ferro bezeichnet keramische Dekore (Porzellan,
Bone China usw.) als splilmaschinenfest, wenn
sie mehr als 1000 Spuilgange, und spilma-
schinenbestandig, wenn sie mehr als 500
Spulgange in einer Haushaltsspilmaschine
(Priufung in Anlehnung an Norm EN 50275,
Teil 1) weitgehend unbeschadet Uberstehen.

Die Angaben in den Produkttabellen basieren auf
Spulversuchen in den Entwicklungslabors der
Ferro GmbH.

Verarbeitungshinweise

CerDecOr-Polierpraparate werden verarbei-
tungsfertig geliefert. Sie missen jedoch vor
Gebrauch aufgeschuttelt (flissige Praparate)
bzw. aufgerihrt (Pasten) werden, da sie
Edelmetallpulver enthalten, das zum Absetzen
neigt.

Der zu dekorierende Gegenstand muss zuvor
sorgfaltig gereinigt werden und getrocknet sein.
Im allgemeinen reicht eine Vorreinigung mit
einem fusselfreien und wasser- oder
spiritusfeuchten Lappen oder Fensterleder.

Zur Vermeidung von Feuchtigkeit auf der
Artikeloberflache durch Kondenswasser wird
empfohlen, die zu dekorierenden Objekte im
Dekorationsraum zu lagern, bis sie die dortige
Temperatur angenommen haben und ein
eventueller Kondensatfilm verdunstet ist.

Auftragstechnik sowie Art und Form des zu
dekorierenden Materials erfordern Produkte mit
unterschiedlicher Konsistenz. Um optimale
Verarbeitungs- und Ausbrenneigenschaften zu
erhalten, sind Zuséatze von geeigneten
Verdinnungsdlen zur individuellen Viskositats-
einstellung maéglich. So erfordert der
Flachenauftrag von Pinselpraparaten mittelfette
Ole, wohingegen zur Siebreiningung
schnellverdunstende Ole oder Lésungsmittel
bendtigt werden. Bestens geeignet, weil auf die
Zusammensetzung der CerDecOr-Praparate
abgestimmt, sind die am Ende dieser Broschire
genannten Dekorhilfsmittel.

Direkter und indirekter Siebdruck von
Poliergoldpasten

Es empfiehlt sich, stets in gut belifteten Rdumen
zu arbeiten. Fur die Herstellung von
Abziehbildern geeignete Druckbedingungen
herrschen bei Raumtemperaturen von 20-25 °C
und einer relativen Luftfeuchtigkeit von 60-70 %.
Kuhl gelagerte Poliergoldpasten sollten vor dem
Drucken auf Raumtemperatur gebracht werden,
um optimale Verarbeitungseigenschaften zu
gewabhrleisten.

Die eingesetzten Rakel sollten aus einem
Material gefertigt sein, welches von Lésemitteln
nicht angegriffen wird. Hier empfehlen sich
Kunststoffrakel, z. B. aus Polyurethan (Harte 60-
75 °Shore). Wichtig fur ein einwandfreies
Druckergebnis sind weiterhin gut geschliffene,
scharfkantige Rakel.

Tab. 1: Empfohlene Siebstérken beim Druck von
EM-Polierpraparaten

Siebstarken

Praparat Polyester Stahl (VA 160-25)
[Faden/cm] [mesh/inch]

Poliergold,

Polierpalladium/-platin 90 350

Filmlésung 26 80

Auftrag von Abziehbildern

Zur Erzielung optimaler Brennergebnisse sollten
Abziehbilder mit einem Gummirakel oder
weichem Tuch auf das Substrat aufgedrickt und
sorgfaltig ausgestrichen werden. Dabei ist eine
zu starke Dehnung des Abziehbildes zu
vermeiden, da es sonst zur Bildung von
Haarrissen im Dekor kommen kann. Es ist auch
darauf zu achten, dass keine Wasser- oder
Papierschleimriick-stande auf dem dekorierten
Abziehbild zurlickbleiben, die fleckige
Ausbrennergebnisse zur Folge haben kdénnen.



Ein Zusatz von 1-3 % Einweichhilfsmittel 80 650
(Weichmacher) beglnstigt die Verarbeitung der
Abziehbilder durch Verhinderung von Rissbildun-
gen.

Frisch applizierte Abziehbilder missen vor dem
Einbrand sorgfaltig getrocknet werden
(mindestens 5 Stunden bei Raumtemperatur),
um l8chrige Ausbrande zu vermeiden.

Einbrennen der Praparate

Die Brennbedingungen sind abhangig von dem
zu dekorierenden Substrat. Generell gilt, dass die
organischen Bestandteile beim Einbrennen der
Praparate riickstandsfrei verbrennen missen.
Dazu ist wahrend des gesamten Brennvorgangs,
zumindest aber bis 500 °C, eine gute Beliftung
des Ofens (Sauerstoff-Uberschuss in der
Ofenatmosphéare) notwendig.

Der Schnellbrand in Durchlauféfen ermaéglicht im
Vergleich zum Normalbrand kirzere Brennzeiten
bei gleichzeitiger Erh6hung der Maximal-
temperatur. Schnellbrandbedingungen stellen
besondere Anforderungen an die Qualitat von
Polierpraparaten.

Tab. 2: Industrielibliche Einbrennbedingungen

) Temperatur  Haltezeit
\EICHEL [°C] [min] Brennzyklus
Steingut 700-780 10 ca.2-3h
Porzellan
Normalbrand 780-840 10 ca.3-4h
Schnellbrand 860-900 - ca. 60-90 min
Hochtemperatur- | 1150-1250 - ca. 60-90 min
Schnellbrand
Bone China 750-850 1-20 ca.1-3h
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Nachbehandlung

Polierpraparate kommen mit stumpf unmetalli-
schem Aussehen aus dem Ofen und missen
deshalb nach dem Einbrand blank poliert
werden. Dies kann mechanisch mit einer
rotierenden Glasfiberbirste, aber auch von Hand
mit feuchtem Seesand oder einer Glasfiberblrste
geschehen. Die besten Ergebnisse werden dabei
durch langsames Erhéhen des Anpressdrucks
erreicht.

Das Polieren mit Stahl oder Achat war in
friheren Zeiten die Regel und wird wegen des
schonen und als antik empfundenen Effekts -
wenn auch selten - heute noch angewandt.

Lagerung

CerDecOr-Edelmetall-Praparate sollten vorzugs-
weise kuhl und trocken aufbewahrt werden
(Empfehlung: im Kihlschrank bei ca. 7 °C).

Fur die Vorratshaltung ist zu beachten, dass eine
Lagerdauer von 12 Monaten mdglichst nicht
Uberschritten werden sollte.

Verpackung und Abfiillung

CerDecOr-Polierpraparate werden in folgenden
Abfiillungen ausgeliefert:
50 g, 100 g, 250 g, 500 g und 1 kg.

Die Behaltnisse bestehen aus Glas oder
Kunststoff und sind mit dem Ferro Originalitats-
siegel oder -verschluss versehen.

Sicherheitsdatenblatter

Sicherheitstechnische Hinweise fur den Umgang
mit Polierpraparaten kdnnen den Sicherheits-
datenblattern enthommen werden, die fir jedes
CerDecOr-Produkt zur Verfuigung stehen.
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Aufglasurpraparate

Tabelle 3: Poliergold fiir den Pinselauftrag

Produkt Farbton Goldgehalt PZ BC SG Anmerkung

[%]

PG 606 V gelb 16,4 X x | besonders lagenunempfindlich

PG 606 W gelb 16,4 X x | schnell trocknende Version von PG 606 V

PG 657 L gelb 20,0 X x | sehr gute Haftfestigkeit

PG 657 W gelb 20,0 X x | lagenunempfindlich

PG 655 gelb 20,0 X X Zglmﬁjli;tk?:rl:nende Version von PG 657 W, grifffester Film nach
PG 673D gelb 24,0 X x | hellbraune Aufstrichfarbe

PG 661 HA | rot 23,5 X x | rotbraune Aufstrichfarbe

PG 615 rétlich-gelb 20,0 X gute Haftfestigkeit, rot eingefarbt

PG 667 B rétlich-gelb 20,0 X gute Haftfestigkeit

PG 677B rétlich-gelb 26,7 X x | massiv, besonders geeignet fir Gebrauchsgeschirr
PG 681 rétlich-gelb 26,7 X Praparat fir Bone China, rot eingefarbt

Tabelle 4: Polierpalladium/ -platin fiir den Pinselauftrag

Produkt Farbton EM-Gehalt PZ BC SG Anmerkung

(Au, Pd, Pt)
[%]

PG 594 H weissgold 20,0 X x | braune Aufstrichfarbe, lagenunempfindlich

Tabelle 5: Poliergold fiir den Siebdruck (Abziehbilder)

Produkt Farbton Goldgehalt PzZ BC SG Anmerkung

[%]

spiilmaschinenfest, rot eingefarbt, besonders geeignet fir die
PG 5545 gelb 24,0 X Dekoration von Kobalt-Glasuren, sehr gute
Trocknungseigenschaften

PG 5547 gelb 26.0 X X spiilmaschinenfest, sehr gute Dehnbarkeit als Abziehbild
PG 5548 gelb 32.0 X X spiilmaschinenfest, sehr gute Dehnbarkeit als Abziehbild
PG 5544 rétlich-gelb 20,0 X spiilmaschinenfest

PG 5505 A rétlich-gelb 36,0 X sehr ergiebig
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Tabelle 6: Polierpalladium/ -platin fiir den Siebdruck (Abziehbilder)

Produkt Farbton EM-Gehalt PZ BC SG Anmerkungen

(Au,Pd,Pt)
[%]

PG 5509 C weissgold 36,0 X sehr ergiebig

Inglasur-(HTS)-Praparate

Tabelle 7: Poliergold fiir den Pinselauftrag

Produkt Farbton Goldgehalt PZ BC SG Anmerkungen

[%]

PG 822 gelb 26,0 X HTS-Einbrennbereich: 1200-1250 °C, spiilmaschinenfest

HTS-Einbrennbereich: 1200-1250 °C, entspricht PG 822, jedoch

PG 823 gelb 30,0 X héherer Au-Gehalt, spiilmaschinenfest

HTS-Einbrennbereich: 1200-1250 °C, rotbraune Aufstrichfarbe,

PG 815 HA gelb 30,0 x spiilmaschinenfest

Tabelle 8: Poliergold fiir den Siebdruck (Abziehbilder)

Produkt Farbton Goldgehalt PZ BC SG Anmerkung

[%]

glanzgoldartiges Aussehen nach dem Polierprozess, sehr
GG 5800 rétlich-gelb 10 X niedriger Goldgehalt, HTS-Einbrennbereich: 1150-1220 °C,
exzellente Elastizitat als Abziehbild

sehr niedriger Goldgehalt, HTS-Einbrennbereich: 1150-1220 °C,

PG 5831 rotlich-gelb 16,0 X spilmaschinenfest, exzellente Elastizitat als Abziehbild

PG 5822 gelb 26,0 X HTS-Einbrennbereich: 1200-1250 °C, spiilmaschinenfest

PG 5823 gelb 32,0 X HTS-Einbrennbereich: 1200-1250 °C, spiilmaschinenfest
Spezialpraparat fur die UV-Trocknung, HTS-Einbrennbereich:

PG 5854 gelb 32,0 X 1180-1250 °C

PG 5818 S gelb 38,0 x HTS-Einbrennbereich: 1200-1250 °C, spiilmaschinenfest, gute

Haftfestigkeit

PG 5813 HA gelb 42,0 X HTS-Einbrennbereich: 1200-1250 °C, spiilmaschinenfest




Seite 6/6 DF15 04/06

Tabelle 9: Polierpalladium/-Platin fiir den Siebdruck (Abziehbilder)

Produkt Farbton EM-Gehalt PZ BC SG Anmerkung
(Au, Pd,Pt)
[%]
weissgold-gldnzendes Aussehen nach dem Polierprozess, sehr
GP 5810 weissgold 9,0 X niedriger Edelmetallgehalt, HTS-Einbrennbereich: 1150-1220 °C,
spulmaschinenfest, exzellente Elastizitat als Abziehbild
. sehr niedriger Edelmetallgehalt, HTS-Einbrenn-bereich: 1150-
PG 5830 weissgold 16,0 X 1220 °C, spiilmaschinenfest, exzellente Elastizitat als Abziehbild
. HTS-Einbrennbereich: 1180-1250 °C; heller im Ausbrand als
PG 5853 weissgold 31,0 X PG 5848, spiilmaschinenfest
. Spezialpraparat fur die UV-Trocknung, HTS-Einbrennbereich:
PG 5855 weissgold 31,0 X 1180-1250 °C
. HTS-Einbrennbereich: 1200-1250 °C, sehr heller Ausbrand,
PG 5848 weissgold 36,0 X spiilmaschinenfest
PG 5821 rosé 36,3 X HTS-Einbrennbereich: 1200-1250 °C, spiilmaschinenfest

Tabelle 10: Dekorhilfsmittel

Produkt

Produktbeschreibung

GG GZ GP MG PG

DH 1 Verdiinnungsél fir Pinselpraparate, schnellverdunstend X X X X X
DH 2 Verdiinnungsél fir Pinselpraparate, etwas langsamer trocknend als DH 1 X X X X X
DH 321 Verdiinnungs®dl fir Pinselpréaparate, schneller trocknend als DH 1

DH 26 Standardverdiinnungsdl fiir Pinselpraparate, mittlere Trocknung X X X X X
DH 92 Verdiinnungsél fiir Pastenpraparate, langsam trocknend X X X X X
DH 192 S tSrc;))::elfrilzélr-‘\éerdijnnungsiil fir Pastenpraparate, enthalt ein Verlaufsmittel, langsam X X X X X
DH 321 L ;I;:gg’lrtr:g;?nsei:dﬁjr das Linieren mit Stahlrolle sowie das Netzsch-Pinselsystem, M X X M X
DH 354 Verdiinnungsél fir Pinselpraparate, etwas langsamer trocknend als DH 26 X X X X X
80 452 Siebreinigungsol X X X X X




