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Metallic effect

Informacje ogdlne

Farby proszkowe Axalta Metallic Effect to nowoczesne
farby proszkowe, ktore pozwalajg uzyskac interesujacy
i atrakcyjny efekt metaliczny na powierzchni ré6znych
metali.

Szeroka i stale powiekszajaca sie gama naszych produktow
stanowi ciekawa alternatywe dla standardowych roszkowych
powtok lakierniczych stosowanych w architekturze
zewnetrznej i wewnetrznej. Farby proszkowe Axalta Metallic
Effect sa produkowane z pigmentéw wysokiej jakosci, a
osiagany efekt wizualny zalezy od wielu parametréw, takich
jak rodzajiilos¢ czasteczek metalicznych/miki, proceséw
metalizacji (mieszanie na sucho lub proces bondowania), kata
obserwacji, podtoza, etc.

Podkresli¢ nalezy, ze pomimo wdrozenia specjalnych procedur i
zasad majgcych na celu utrzymanie jednolitosci kolejnych serii,

produkcja farb z efektem metalicznym jest trudniejsza,

niz w przypadku koloréw bez efektu metalicznego - gfadkich,
Co moze prowadzi¢ do niewielkich réznic pomiedzy partiami.

Farby proszkowe z efektem metalicznym sa produkowane
z wykorzystaniem dwdéch technologii: tzw. bondowania
(bonding) lub mieszania na sucha (dry blended).

Mieszanie na sucho polega na mieszaniu pigmentéw
zapewniajacych efekt metaliczny i bazowej farby proszkowe;
(czastki metaliczne nie sg potaczone z farba bazowa, co
prowadzi do mozliwej niestabilnosci produktu). Proces
bondowania to trwate faczenie (spajanie) pigmentow
metalicznych i czastek farby bazowej w kontrolowanej
temperaturze, co pomaga w utrzymaniu stabilnosci produktu
koncowego.
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Koncowy efekt wizualny farb proszkowych Axalta Metallic

Effect moze réwniez by¢ uzalezniony od procesu aplikacji, a w

szczegdlnosci od;

* uziemienia

* rodzaju aplikacji - Corona lub Tribo, oraz uzycia sprzetow
réznych producentow

¢ sposobu poboru farby: zasobnik/karton

e ustawien pistoletow aplikujacych kV/mA

* rodzaju dyszy

¢ sposobu odzysku farby




AXALTA COATING SYSTEMS

Po ustaleniu powyzszych, najlepszych warunkdw aplikacji,
nalezy utrzymac je oraz regularnie sprawdzac, dla zachowania
maksymalnej stabilnosci parametréw. Niniejszy dokument ma
na celu pomdc uzytkownikowi w aplikacji farb proszkowych z
efekem metalicznym. Poniewaz na koncowy efekt wptyw ma
wiele parametréw, nalezy zadbac o to, aby utrzymac proces

i zachowac warunki aplikacji maksymalnie niezmienne dla
kazdego zlecenia, zwtaszcza, gdy jedno zlecenie malowane jest
partiami w odstepach czasowych.

W takim przypadku zalecamy stosowanie jednej partii farby

na cate zlecenie. Niezaleznie od najwyzszej starannosci
zachowywane] podczas procesu produkcji, pomiedzy partiami
moga wystapi¢ nieznaczne roznice kolorystyczne. Widoczne
réznice w kolorze i wygladzie, sa mozliwe zwtaszcza, gdy czesci
pokryte farbami z réznych partii s3 sktadane ze soba.

Service Information Bulletin
03/2021

Jesli malowanie jest wykonywane réznymi partiami i w réznych
terminach lub gdy detale podlegaja renowacji/odnowieniu,
zalecamy sprawdzenie koloru i wygladu nowych detali, aby
upewnic sie, co do braku widocznych réznic. W przypadku
zlecen kontynuacyjnych, prosimy o podawanie numerow
poprzednio wykorzystanej partii (numer

produkcji -batch number) w celu oceny wykonalnosci zadania.

Obowigzkowo nalezy przeprowadzi¢ kontrole
na linii produkcyjnej klienta w celu potwierdzenia zgodnosci
kolorow.

MALRAUX - LEVALLOIS PERRET
Bouchaud Architectes | Antonio Maniscalco
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Wskazowki dla uzytkownikow

Zalecamy unikania aplikacji farby proszkowej metalicznej

na réznych liniach malujacych lub przez réznych pracownikow
dla tego samego odbiorcy koricowego/projektu. Jesliistnieje
prawdopodobienstwo, ze dla bardzo duzego zlecenia
zastosowany zostanie produkt z kilku partii, zalecamy
przygotowanie odpowiedniej liczby wzorcéw/paneli w
zakfadzie produkcyjnym. Wzorce/panele te bedg stuzy¢ jako
probki referencyjne, jesli w ramach projektu rézne elementy
musza by¢ pomalowane z jednakowa jakoscia, na réznych
liniach.

Proces:

e Aby unikna¢ problemoéw z aplikacja i roznic w wygladzie,
nalezy zadba¢ o maksymalng doktadnosc i regularne
sprawdzenie uziemienia malowanych detali.

e Aby zagwarantowac jednolita fluidyzacje (napowietrzenie)
farby w catej jej objetosci - metaliczne farby proszkowe
musza by¢ stosowane
z odpowiednim zasobnikiem, napetnionym w 3/4,
aby unikna¢ mozliwosci rozwarstwienia.

» Nalezy wyregulowac wszystkie ustawienia,
aby uzyska¢ odpowiedni wyglad; Zalecamy prace przy
statym napieciu 80 kV, a natezenie nalezy dostosowac do
detali, ktore majg by¢ malowane.

¢ Funkcja Super Corona jest stosowana zazwyczaj
w celu zwiekszenia rozlewnosci i grubosci powtoki
na duzych, ptaskich powierzchniach. Nie jest to jednak
rekomendowane przy aplikacji farb metalicznych
z uwagi na zmniejszenie pola elektrostatycznego,

a to moze mie¢ wptyw na wyglad koricowy powtoki. W
przypadku jej zastosowania, nalezy pomalowac prototyp do
akceptacji wygladu powtoki przez klienta,

* Najlepsze efekty aplikacji sg uzyskiwane w trybie
automatycznym, gdy dystans pomiedzy pistoletami
a detalami wynosi przynajmniej 25/35 cm.

e |esli przedmioty maja dwie lub wiecej powierzchni,

a pistolety sg ustawione w jednej ptaszczyznie, moze to

spowodowac réznice w wygladzie powtoki,

na przyktad z powodu znaczacych réznic w odlegtosci

pomiedzy pistoletami a malowanymi detalami. Jesli jest to

mozliwe, nalezy zapewni¢ wyréwnanie przedmiotéw.
 Predkos¢ linii nalezy dostosowac do liczby pistoletdw,

odlegtosci pomiedzy pistoletami a detalami, rodzaju dysz

oraz predkosci manipulatora (regulacja W),

co pozwali na unikniecie efektu cieni.
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Aplikacja reczna moze by¢ nieregularna, co prowadzi do
zmian wygladu powtoki. Jesli malowany detal jest ztozony
(wymagajacy wstepnego malowania recznego, przed
malowaniem automatycznym), zachecamy

do wykonania proby wstepnej w celu zatwierdzenia wygladu
i ustalenia wszystkich parametrdw przed rozpoczeciem
pracy. Nie zaleca sie domalowan (pistoletem recznym po
malowaniu automatycznym).

Etap malowania wstepnego nalezy rozpoczac

od malowania czesci skomplikowanych, takich jak spawy,
miejsca z efektem klatki Faraday'a, itp. Etap automatyczny
umozliwia ujednolicenie grubosci warstwy i wygladu
korncowego.

Gdy malowanie automatyczne jest niemozliwe (tylko
malowanie reczne), operator powinien rozpocza¢ od
malowania czesci skomplikowanych, a nastepnie zwiekszy¢
odlegtos¢ pomiedzy detalem a pistoletem w celu
ujednolicenia grubosci farby i wygladu

dla unikniecia efektu cieni.

Niezaleznie od rodzaju procesu, grubos¢ warstwy powinna
by¢ maksymalnie jednolita, aby ograniczy¢ réznice w kolorze.
Uzywanie urzadzen Tribo lub Corona, oraz sprzetdw réznych
producentéw moze wptywac na roznice

w wygladzie koricowym. Zalecamy wiec wybdr jednego
rodzaju sprzetu i stosowanie go do catego zlecenia.

Na kolor/wyglad koricowy powtoki metalicznej wptyw
moze mie¢ wykorzystanie odzysku farby; nalezy zadbac

0 zapewnienie odpowiednich proporcji farby z odzysku

do farby swiezej (maksymalnie 30% dla produktu
bondowanego) Odzyskiwanie farby powinno by¢
automatyczne. Dobra praktyka jest praca przy ,statym
poziomie”, co oznacza duzg ilos¢ farby proszkowej w
zasobniku.

W kazdym przypadku, gdy prowadzony jest odzysk
farby, niezbedne s3a czeste kontrole wzrokowe

w celu sprawdzenia koloru i wygladu.

Po okresleniu parametréw i ustawien, nalezy
je zarejestrowac do przysztych zastosowan.

AXALTA
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Kontrola

e Koniecznym jest regularne czyszczenie dysz oraz elektrod
lub stosowanie czyszczenia powietrzem sprzetu Corona.

 Po ustaleniu procesu i ustawien, zalecamy czeste, wzrokowe
monitorowanie/kontrolowanie wygladu powtoki w
odpowiednio oswietlonej strefie kontrolnej, w odlegtosci
- okofo 3 do 5 metrow. Kontrola w strefie po wyjsciu z
pieca pozwala na wyeliminowanie efektu cieni i staty
monitoring zgodnosci z ustalong norma.

 Zalecamy wykonanie proby wstepnej w celu weryfikadji
ustawien i koloru przed przystapieniem do malowania catego
zlecenia, a dla duzych projektéw, przed rozpoczeciem prac,
zalecamy wykonanie prototypu do akceptacji przez klienta.

¢ Aplikacja na podktad: poniewaz zazwyczaj druga warstwa
jest aplikowana przy nizszym napieciu, aby zapobiec
zjawisku odpychania, zalecamy prébe wstepna w celu
zweryfikowania wygladu, a po ustaleniu ustawien, nalezy
regularnie sprawdzac, czy wyglad nadal nadaje sie do
zaakceptowania.

Service Information Bulletin
03/2021

Farby proszkowe z efektem metalicznym mieszane
na sucho (niebondowane):

Gtoéwna rdznica pomiedzy produktami mieszanymi na sucho
a bondowanymi polega na tym, ze farby proszkowe
mieszane na sucho nie powinny by¢ odzyskiwane.
Odzysk mdgtby doprowadzi¢ do rozdzielania pigmentéw

od farby bazowej, co zwiekszytoby ryzyko wystapienia
réznic koloru lub wygladu.

Poniewaz pigmenty metaliczne nie sg zwigzane z baza,
efekt natadowania czastek pigmentéw metalicznych

i czasteczek bazowych jest rézny, co zwieksza ryzyko
wystapienia réznic koloru lub wygladu przy danych
ustawieniach, uziemieniu, sprzecie, etc.

W przypadku produktéw mieszanych na sucho nalezy
przestrzegac wszystkich powyzszych zalecen (za
wyjatkiem odzysku) ze specjalnym naciskiem

na kontrole.

Produkty metaliczne
MIESZANE NA SUCHO

Produkty metaliczne
BONDOWANE

Pojedyncza partia,

Zamowienie ,pod” projekt niezaleznie od projektu

Pojedyncza partia na projekt dla czesci sktadanych razem.

W przypadku nowego zamdwienia stanowigcego rozszerzenie
zlecenia, skonsultowac sie z Axalta w celu sprawdzenia
mozliwosci / uzyskania porady (konieczny numer poprzedniej
partii).

Konieczna jest obowigzkowa kontrola na linii producenta

Do 30% (w zaleznosci od kontrastu i wygladu metalicznego)

Odzysk Niezalecane .
przy dostosowanym sprzecie.

Zasobnik Tak Tak

Okreslenie i rejestracja ustawien Tak Tak

Proba wstepna Tak, niezbedna

Tak, niezbedna dla czesci o skomplikowanej geometrii

Kontrola procesu i wynikow Tak, niezbedna

Tak, niezbedna

Prototyp do akceptacji klienta
oraz okreslenie wzorcow

brzegowych Tak

Axalta nie ponosi odpowiedzialnosci za réznice w odcieniach koloréw wynikajacych z zastosowania farb proszkowych z efektem metalicznym.
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Tak, dla duzych projektow, rozszerzen zlecen..
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