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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstdn-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung
des Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenz-
bedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblittern geregelt sind, moglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren und in Bearbei-
tung befindlichen Blitter dieser Richtlinienreihe
sowie gegebenenfalls zusitzliche Informationen
sind im Internet abrufbar unter www.vdi.de/2015.

Einleitung

Die holzverarbeitende Industrie reduziert die Be-
schichtung der Produkte mit VOC-haltigen Be-
schichtungen (VOC - Volatile Organic Com-
pound) aus 6kologischen und legislativen Griinden.
Die Pulverbeschichtung von MDF (mitteldichte
Faserplatten) und anderen Holzwerkstoffen ist eine
wichtige Variante.

Heute werden hauptsdchlich Niedrigtemperatur-
Pulverlacke eingesetzt, die im Zweischichtverfah-
ren und alternativ auch im Einschichtverfahren
beschichtet werden. Es sind auch Ultraviolett(UV)-
Pulverlacke bekannt, die derzeit in der Branche
wenig zur Anwendung kommen.

Vorteile der Pulverbeschichtung gegeniiber Fliis-
sigbeschichtungen sind:

e umweltfreundliche Beschichtung
e frei von Losungsmitteln

e niedriges CO,-Aquivalent

o sechr hohe Designfreiheit

¢ nahtlose Beschichtung, Rundumbeschichtung
moglich
e nahezu alle Kantenprofile moglich

e hohe chemische und mechanische Bestandigkeit

e pflegeleicht und unempfindlich gegen Schmutz

e jede Farbe sowie verschiedene Strukturen und
Effekte moglich

e sehr gute Kosteneffizienz

e schnelle Farbwechsel moglich

Alle Rechte vorbehalten © Verein Deutscher Ingenieure e.V., Dusseldorf 2021

Preliminary note

The content of this standard has been developed in
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying),
storage in data processing systems and translation,
either of the full text or of extracts.

The use of this standard without infringement of
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the
VDI Notices.

We wish to express our gratitude to all honorary
contributors to this standard.

A catalogue of all available parts of this series of
standards and those in preparation as well as fur-
ther information, if applicable, can be accessed on
the Internet at www.vdi.de/2015.

Introduction

For environmental and legislative reasons, the
woodworking industry is curtailing the coating of
products with materials containing VOCs (volatile
organic compounds). A highly effective alternative
is to powder coat MDF (medium density fibre-
board) and other wood-based materials.

Low-temperature powder coatings are normally
used nowadays, and these are applied using either a
two-coat process or, alternatively, a single-coat
process. Ultraviolet (UV) powder coatings also
exist, but they are currently not very common in
the woodworking industry.

Powder coating has the following advantages over
liquid coating:

e environmentally friendly
e solvent-free

e low CO; equivalent

e great freedom of design

e seamless coating, all-round coating possible

e virtually all edge profiles can be processed

e high resistance to chemical and mechanical
stress

e casy to clean and resistant to dirt

e all colours and a wide variety of surface struc-
tures and effects can be obtained

e highly cost-efficient

e fast colour changes can be processed
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e sehr geringe Overspray-Verluste
e hoher Automatisierungsgrad

Die Pulverbeschichtung von Holz und Holzwerk-
stoffen unterscheidet sich technologisch und in
Hinsicht auf die Anforderungen wesentlich von der
Pulverbeschichtung anderer Substrate. Hierflr sind
folgende Eigenschaften der Holzwerkstoffe ver-
antwortlich:

o die begrenzte thermische Stabilitét
o die geringe elektrische Leitfahigkeit
o die hygroskopischen Eigenschaften

e die begrenzte mechanische Festigkeit der Werk-
stoffe

e die Anisotropie der Holzwerkstoffe

Aufgrund dieser Eigenschaften konnte die Pulver-
beschichtung von Holzwerkstoffen erst wesentlich
spiter in die Produktion iiberfiihrt werden als die
Beschichtung von Metallen.

Die Zuverléssigkeit der Technologie wird durch
eine Vielzahl an Materialeigenschaften beeinflusst,
sodass die bekannten, zuverldssigen Verfahren der
Pulverbeschichtung nicht direkt {ibernommen wer-
den konnen und werkstoffabhéngige Technologien
anzuwenden sind.

Diese Richtlinie soll die Technologie der Pulverbe-
schichtung von Holzwerkstoffen und von Vollholz
und die hierfiir notwendigen vor- und nachgelager-
ten technologischen Prozesse beschreiben.

Die Priifung der Oberflichen muss aufgrund der
Besonderheiten der Pulverbeschichtung und der
beschichteten Werkstoffe — derzeit vor allem MDF
— abweichend von anderen Branchen durchgefiihrt
werden. Die notwendigen Priifungen zur Feststel-
lung der Qualitdt des pulverbeschichteten Bauteils
werden in dieser Richtlinie festgelegt und, wo not-
wendig, auch speziell fiir diese Anwendung defi-
niert.

1 Anwendungsbereich

Diese Richtlinie gilt fiir Pulverbeschichtung von
Holz, Holzwerkstoffen und lignozellulosebas-
ierten Kompositwerkstoffen, insbesondere von
MDF.

Sie gilt fiir Beschichtungen, die ausschlieflich aus
Pulverlack aufgebaut sind.
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e extremely low overspray losses
e high level of automation

The powder coating of wood and wood-based ma-
terials differs considerably from powder-coating
processes for other substrates, both from the tech-
nological aspect and in terms of process require-
ments, due to the following properties of wood and
wood-based materials:

o limited thermal stability
e Jlow electrical conductivity
e hygroscopic properties

e limited mechanical strength

e the anisotropic properties of wood and wood-
based materials

As a result, it was not possible to introduce powder
coating into the production of wood-based materi-
als until a much later date than metal coating appli-
cations.

The reliability of this technology is affected by a
number of material properties, and as a result, reli-
able existing powder-coating processes cannot be
adopted 1:1 for use with wood-based materials.
Other, material-dependent technologies have to be
used instead.

The aim of the present standard is to describe pow-
der-coating technology for wood and wood-based
materials, as well as the technological processes
that are required upstream and downstream of the
actual coating process.

Owing to the special features of powder coating
and the materials to be coated — mainly MDF (me-
dium-density fibreboard) at present — surface test-
ing and inspection processes differ from those used
in other industries. The tests required to determine
the quality of the powder-coated component are
defined in this standard and, where necessary, are
defined specifically for this application.

1 Scope

This standard applies to the powder coating of
wood, wood-based materials, and ligno-cellulose-
based composites, in particular MDF.

It applies to coatings that are composed solely from
coating powder materials.
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