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Pulverlacke mit Metallic-Effekt

Allgemeines

Axalta-Pulverlacke mit Metallic-Effekt sind moderne
Pulverlacke, mit denen sich ansprechende und
attraktive Metallic-Effekte auf Oberflachen erzielen
lassen.

Dieses breite und weiter wachsende Produktsortiment

halt auch interessante Alternativen zu herkémmlichen
Oberflachenveredelungen in der AuBenarchitektur bereit,
Axalta-Pulverlacke mit Metallic-Effekt zeichnen sich durch
ihre hohe Leuchtkraft, optische Tiefe und faszinierenden
Farbeffekte unter wechselnden Lichtbedingungen aus.
Dieses Phanomen ist als Flip-Flop-Effekt bekannt und
macht solche Pulverlackbeschichtungen optisch besonders
ansprechend. FUr die Herstellung von Axalta-Pulverlacken mit
MetallicEffekt werden hochwertige Spezialeffektpigmente
verwendet. Der Effekt des jeweiligen Produkts ist von
vielen Parametern wie z.B. Art und Menge der Metallic-/
Glimmerpigmente, Herstellung des Metallic-Pulverlacks (Dry-
Blending (Zumischen) oder Bonden der Effektpigmente),
Blickwinkel, Basislack etc. abhangig.

Es sollte unbedingt erwahnt werden, dass Formulierung

und Reproduzierbarkeit von Metallic-Effektpulvern in der
Produktion viel schwieriger sind als bei Unifarbtonen ohne
Effekte. Auch wenn spezielle Verfahren und Vorschriften
festgelegt werden, um eine gewisse Chargenkonsistenz zu
erzielen, konnen zwischen den einzelnen Produktionschargen
trotzdem geringe Abweichungen bestehen.

Bonding oder Dry-Blending (Zumischen) sind herkommliche
Verfahren zur Herstellung von Pulverlacken mit Metallic-
Effekt. Wahrend beim Dry-Blending-Verfahren Effektpigmente
und Pulverbasislack gemischt werden (Metallic-Partikel

liegen frei im Basislack vor, was zur Instabilitat des Produkts
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flhren kann), werden beim Bonding-Verfahren bei geregelter
Temperatur Effektpigmente an die Pulverteilchen “angeklebt”
bzw. gebondet, wodurch sich die Stabilitat des Endprodukts
verbessert,

SchlieBlich kénnen sich auch der Verarbeitungsprozess und

die Spritzbedingungen auf das optische Erscheinungsbild der

Axalta-Pulverlacke mit Metallic-Effekt auswirken, d.h.

e Erdung

¢ Aufladungssystem, Corona- oder Tribo-Aufladung, Systeme
von verschiedenen Herstellern

* \orratsbehalter, Pulverflllstand

¢ Einstellwerte der Pistolen: kV/pA; (im Allgemeinen je
niedriger desto metallischer das Aussehen)

e Dlsenart

e Pulverriickgewinnung

e Spruhabstand, Ausrichtung des Beschichtungsobjekts,
Strichrichtung
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Sind diese Einstellungen und Parameter einmal festgelegt,
sollten sie sa stabil wie moglich gehalten und regelmaRig
kontrolliert werden. Dieses technische Dokument soll
Anwendern bei der Applikation dieser Pulverlacke helfen.

Da sich so viele Parameter auf das Endergebnis auswirken
kénnen, missen Verarbeitungsprozess und Spriihbedingungen
fur jeden Auftrag unbedingt so stabil wie maglich gehalten
werden. Dies gilt insbesondere dann, wenn weitere
Applikationen fur denselben Auftrag erforderlich sind. Hier ist
es ratsam, eine einzige Pulvercharge fUr den gesamten Auftrag
zu verwenden.

Obwohl unser Herstellungsprozess sorgfaltig iberwacht wird,
kann es zu geringen Abweichungen zwischen den einzelnen
Chargen kommen. Diese Abweichungen kénnen zu sichtbaren
Unterschieden in Farbe und Aussehen fuhren, wenn mit
unterschiedlichen Pulverchargen beschichtete Teile spater
zusammengebaut werden.,

Falls ein Auftrag zu einem spateren Zeitpunkt fortgesetzt oder

Teile aufgearbeitet werden sollen, empfehlen wir auBerdem,
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Farbe und Aussehen der neuen Teile sorgfdltig zu prifen, um
sicherzustellen, dass eine akzeptable Ubereinstimmung mit
den vorhandenen Teilen erzielt wird.

Falls sich ein Anschlussauftrag auf die Fortsetzung einer
Arbeit bezieht, dann geben Sie bitte bei Axalta die zuvor
verwendete Chargennummer (Produktionsnummer) an, damit
die Durchfthrbarkeit bewertet werden kann. Die Eignung

ist unbedingt durch eine nachfolgende Kontrolle auf der
Produktionslinie des Kunden zu bestatigen.
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Anwendertipps

Gleich zu Beginn eine allgemeine Empfehlung: Teile fr
dieselbe Endverwendung sollten nicht auf verschiedenen
Beschichtungslinien oder bei verschiedenen
Lohnbeschichtern beschichtet werden. Falls es sich um

ein sehr groBes Projekt handelt und hochstwahrscheinlich
mehrere Pulverlackchargen verwendet werden missen, dann
sollten Sie eine entsprechende Anzahl von Urmustern auf
der Produktionsanlage herstellen. Diese Muster dienen dann
als Referenzmuster, wenn verschiedene Teile eines Projekts
in gleicher Qualitat auf verschiedenen Linien zu lackieren
sind.

Verarbeitungsprozess:

e Die zu lackierenden Teile sind unbedingt richtig zu erden
und die Erdung ist regelmaBig zu kontrollieren, um
Applikationsprobleme und Unterschiede im optischen
Erscheinungsbild zu vermeiden.

e /ubeachtenist, dass der Vorratsbehalter fir Metallic-
Pulverlacke zu drei Vierteln gefUllt sein sollte, damit eine
homogene Wirbelschicht aufrecht erhalten und eine
eventuelle Entmischung vermieden wird.

¢ Einstellungen sollten so lange angepasst werden, bis das
Erscheinungsbild optimal ist. Als Richtlinie empfehlen wir,
mit einer konstanten Hochspannung von 80 kV zu
arbeiten und die Stromstarke in Abhangigkeit von dem zu
beschichtenden Teil einzustellen,

¢ Super-Corona-Gegenelektroden werden normalerweise
verwendet, um das FlieBen der Schicht auf groBen
ebenen Oberflachen zu verbessern. Fir die Applikation von
Metallic-Pulverlacken sind sie aber nicht
empfehlenswert, weil sie dazu neigen, das
elektrostatische Feld zu verandern und zu verringern und
das kann sich wiederum auf das optische
Erscheinungsbild auswirken. Kommen sie doch zum
Einsatz, muss ein Prototyp
hergestellt werden, damit der Kunde das Erscheinungsbild
Uberprufen und seine Zustimmung dazu geben kann.

* Die besten Sprihergebnisse lassen sich im
Automatikbetrieb und bei einem Abstand von wenigstens
25-35 cm zwischen Sprihpistolen und zu beschichtenden
Teilen erzielen.

¢ Wenn Beschichtungsobjekte mehr als eine
Hauptoberflache aufweisen und die Sprihpistolen
versetzt sind, kann das aufgrund von groBeren
Unterschieden im Abstand zwischen Pistole und zu
beschichtendem Teil zu Effektschwankungen fuhren.
Stellen Sie, wenn moglich, die Ausrichtung der Teile sicher,
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¢ Die Geschwindigkeit der Linie sollte abhangig von der

Anzahl der Spruhpistolen, dem Abstand zwischen
Sprihpistolen und zu beschichtenden Teilen, der DUsenart
und der Hubgeratgeschwindigkeit (W-Einstellung)
geregelt werden, um Hell-/Dunkeleffekte bzw.
Wolkenbildung zu vermeiden.

Handbeschichtung kann ungleichmaBig sein und so zu einem
uneinheitlichen optischen Erscheinungsbild fihren. Wenn das
zu beschichtende Teil kompliziert ist (vor der automatischen
Applikation muss mit einer Handpistole vorgearbeitet werden),
empfehlen wir einen Vorversuch zur Ermittlung des optischen
Erscheinungsbilds und zur Einstellung aller Parameter
durchzuflhren, bevor mit dem Auftrag begonnen wird.
Nacharbeit (mit einer Handpistole nach der automatischen
Applikation) ist nicht empfehlenswert.

Schwierig zu beschichtende Teile wie z. B. SchweiBnahte,
Offnungen/Vertiefungen (Faradayscher Kafig-Effekt) miissen
eine Vorarbeitsphase durchlaufen. In der Automatikphase
konnen Schichtdicke und optisches Erscheinungsbild
ausgeglichen werden.

Falls eine automatische Applikation nicht moglich ist (nur
Handbeschichtung), sollte der Bediener zuerst die
schwierigen Flachen lackieren und dann den Abstand
zwischen Teil und Pistole vergroBern, um die Schichtdicke
und das Erscheinungsbild auszugleichen und somit eine
Wolkenbildung vermeiden.

Ganz gleich welcher Prozess angewendet wird, die
Schichtdicke sollte moglichst einheitlich sein, um
Farbtonschwankungen zu minimieren.

Tribo- und Corona-Ausrustungen aber auch
Ausristungenverschiedener Hersteller kénnen zu
Unterschieden im optischen Erscheinungsbild fuhren. Aus
diesem Grund empfehlen wir, eine einzige Ausrustung fur
jeden Auftrag zu spezifizieren und zu verwenden.

Die Rlckgewinnung von Overspray kann sich auf
Erscheinungsbild und Farbton auswirken. Besonders

wichtig ist die Einhaltung eines angemessenen
Verhaltnisses (maximal 30 % fur gebondete Produkte
abhangig vom Kontrast und Metallic-Effekt; bitte wenden Sie
sich an Ihren Vertreter vor Ort, wenn Sie eine Beratung
bendtigen). Die Rlckgewinnung sollte automatisch erfolgen.,
Eine gute Vorgehensweise ist das Arbeiten auf konstantem
Niveau’, d. h. im Vorratsbehalter befindet sich eine groBe
Pulvermenge. Die beste Methode besteht in der Verwendung
von drei Vorratsbehaltern, einen fur das Frischpulver, einen fur
zurtickgewonnenes Pulver und den letzten fur die Mischung

im richtigen Verhaltnis.
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Kontrollen

¢ Moglicherweise mussen Duse und Elektrode regelmaBig
gereinigt werden oder die Luftreinigung muss aktiviert
werden, wenn die Corona-Ausristung Uber diese Funktion
verflgt.

¢ Sobald Prozess und Einstellungen festgelegt sind,
empfehlen wir die Uberwachung und Kontrolle des
Aussehens durch haufige Sichtprafung in einem
Kontrollbereich mit entsprechender Beleuchtung aus einer
ausreichend groBen Entfernung von etwa 3 bis 5 Metern
(um Wolkenbildung wahrzunehmen), wenn die Teile den Ofen
verlassen. Falls zu groBe Farbtonunterschiede festgestellt
werden (Kontrolle im Vergleich zu einem vereinbarten
Referenzmuster), ist so eine schnelle Reaktion moglich.

 Wir empfehlen die Durchfuhrung eines Vorversuchs zwecks
Uberpriifung von Einstellungen und Erscheinungsbild, bevor
ein kompletter Auftrag ausgefuhrt wird und bei groBen
Projekten empfehlen wir die Herstellung eines Prototyps,
damit der Kunde vor Beginn der Arbeit seine Zustimmung
geben kann.

¢ Spriihen auf Grundierungen: Da die zweite Schicht zur
\Vermeidung von Rickschlag normalerweise bei geringerer
Spannung aufgespruht wird, ist eine Vorprifung zur
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Validierung des Erscheinungsbilds empfehlenswert. Nach
Festlegung der Einstellungen ist dann regelmal3ig zu
kontrallieren, dass das Erscheinungsbild akzeptabel bleibt.
Nicht gebondete (Dry-Blend)
Metallic-Effektpulverlacke:

Der Hauptunterschied zwischen nicht gebondeten

und gebondeten Produkten besteht darin, dass die
Rlckgewinnung von nicht gebondetem

Metallic-Pulver nicht empfehlenswert ist, weil es

im Ruckgewinnungsprozess zu einer Entmischung von
Effektpigmenten und Basislack kommen kann, wodurch das
Risiko von Schwankungen im Farbton und Erscheinungsbild
steigt. AuBerdem ist der Aufladungseffekt von Metallic-
Pigmenten und Basislackteilchen unterschiedlich, da die
Metallic-Pigmente frei vom Basislack vorliegen. Das tragt
ebenfalls zu einem erhohten Risiko von Schwankungen im
Farbton und Erscheinungsbild durch Einstellungen, Erdung,
Ausristung etc. bei,

Fir nicht gebondete (Dry-Blend) Produkte sind
alle zuvor gegebenen Empfehlungen (auBer
Riickgewinnung) unter besonders genauer
Einhaltung der Kontrollen zu beachten.

Nicht gebondete
(Dry-Blend) Produkte

Gebondete Produkte

Eine einzige Charge

Projektspezifische Bestellung unabhangig vom Projekt

Eine einzige Charge pro Projekt flr Teile, die zusammengebaut
werden. Im Fall eines neuen Auftrags zur Fortsetzung einer
Arbeit wenden Sie sich bitte zwecks Beratung und Prifung
der Durchfuhrbarkeit an Axalta (bitte geben Sie die vorherige
Chargennummer an). Kontrolle auf der Kundenlinie ist
unbedingt erforderlich.

Rickgewinnung Nicht empfehlenswert

Bis zu 30% (abhangig vom Kontrast und Metallic-Effekt) mit
entsprechend angepasster Ausrustung.

\Vorratsbehalter Ja

Ja

Definition und Aufzeichnung der
Einstellwerte

Ja

Ja

Vorprifung der DurchfUhrbarkeit |a, kritisch

Ja, kritisch fur Teile mit komplizierter Geometrie

Prozessverfolgung / Kontrollen  |a, kritisch Ja, kritisch
Prototyp fur Genehmigung durch
den Kunden und Urmuster mit ~ Ja Ja, fur groBe Projekte, Fortsetzung eines Auftrags ..

spezifizierten Grenzwerten

Axalta haftet nicht flr Farbtonunterschiede, die aus der Verwendung von Effektpulverlacken resultieren.
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