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Metalik efektli toz boyalar

Genel bilgi

Axalta Metalik Efektli toz boyalar, malzemeler iizerinde
etkileyici metalik efektler yaratmak icin kullanilan
modern siniftaki toz boyalardir.

Genis ve devamli blyGyen bu Urlin yelpazesi, mimaride

klasik dis mekan yuzey kaplamalarina ilging alternatifler
sunuyor. Axalta metalik efektli toz boyalar, degisen I1sik
kosullarinda muthis parlakliklari, optik derinlikleri ve bydleyici
renk efektleriyle dne cikiyor. “Metalik isilt” diye bilinen bu
olaganiistl etki, toz boyalarin gdrsel cazibesini artirir. Ustln
kalitede 6zel efekt pigmentlerinden Uretilen Axalta Metalik
Efektli toz boyalarin gorinUmu; metalik/mika pigmentlerin
tipi ve miktari, metalik Uretim streci (kuru kansim, bonding),
gbzlemleme acisi, baz rengi gibi pek cok parametreye baglidrr.

Axalta Metalik Efektli toz boyalarin Uretildikten sonraki nihai

gOriiniimU ayni zamanda uygulama kosullarina baglidir.earthing

e topraklama

¢ tabanca tipi, korona veya tribo

* boya haznesi ve boya seviyesi

e tabanca ayarlari kV/pA (daha disUk ayarlar genelde daha
metalik bir gériintim verebilir)

e nozul tipleri

* 1oz boya geri kazanimi

¢ pUsklrtme mesafesi,malzemenin ve tabancanin yonu

Uretim partileri arasinda belirli bir tutarliigi korumak icin 6zel
prosedurler ve kurallar konmus olmasina ragmen, Uretim
sirasinda metalik efektli toz boyalarin formulasyonu ve
tekrarlanabilirligi normal diiz renklere gére daha zor oldugunu
hatirlatmak énemlidir, bu durum Grdn partileri arasinda ktcutk
farklara yol acabilir.

Bonding ve kuru karisim, metalik efektli toz boyalari elde
etmek icin kullanilan yaygin yontemlerdir. Kuru karisim, metalik
pigmentlerin baz boya ile harmanlanmasini icerirken (metalik
pigmentler baz renkten bagimsizdir ve bu Urlinde efekt
stabilite eksikligine yol acabilir), bonding yonteminde metalik
pigmentler baz renge belirli bir sicaklikta toz partikUllerine
baglanmasiniicerir ve bu daha homojen ve stabil bir efekt
yaratir,
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Bu ayarlar ve parametreler, mimkun oldugu kadar istikrarli
olmali ve dtzenli olarak kantraol edilmelidir. Bu teknik belge,
boyalari uygulayacak kullaniciya yardim etmek tGizere
tasarlanmistir,

Elde edilecek sonuca pek cok parametre etki edebilecegi icin,
boya prosesini ve spreyleme kosullarini her projede mimkdn
oldugu kadar stabil tutmaya ¢zen gosterilmelidir, dzellikle de
ayni projede cesitli asamalar gerceklesecekse. Bu bakimdan,
tUm projeyi boyamak icin ayni Gretim partisini kullanmanizi
tavsiye ederiz.

Uretim prosesimizde gosterilen bily(k zene ragmen

partiden partiye kicUk de olsa bazi varyasyonlar meydana
gelebilmektedir. Farkli Grlin partileriyle boyanmis parcalar daha
sonra birbirine monte edildiginde bu varyasyonlar renkte ve
gortnUmde gozle gorullr farklara yol acabilir.
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Ayrica, soz konusu proje daha sonraki bir tarihte
genisletildiginde veya parcalar elden gecirildiginde, yeni
parcalarin renk ve gérintimundn mevcut parcalarla makul bir
sekilde eslesmesini saglamak icin dikkatle kontrol ediimesini
tavsiye ediyoruz. Onceki siparisi takip eden yeni bir genisletme
calismasi s6z konusu oldugunda lUtfen fizibilite yapiimast icin
daha 6nce kullaniimis olan parti numarasini (Uretim numarasi)
Axalta'ya bildirin.

Uygunlugunu onaylamak icin mdsterinin Uretim hattinda
kontrol yapilmasl zorunludur,

MALRAUX - LEVALLOIS PERRET
Bouchaud Architectes | Antonio Maniscalco
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Kullanicilar icin ipuclari

Genel bir tavsiye olarak, ayni kullanicilar icin farkl boyama
hatlarindan veya farkli boya makinelerinden kacinilmasi daha
iyi olacaktir. Fakat, farkli Gretim partilerinin kullaniima ihtimali
yUksek oldugu cok bliylik projelerde, Uretim tesisinde yeterli
sayida orijinal boya numunesi hazirlamanizi tavsiye ederiz.

Bu numuneler, bir projedeki cesitli parcalarin farkl Gretim
hatlari Uzerinde ayni kalitede boyanmasi gerektiginde referans
numune gorevi yapacaktir,

Proses:

e Boyanacak parcalarin topraklamasi mimkUn oldugu kadar
iyi olmalidir; uygulama sorunlari ve gorintmdeki farklari
ortadan kaldirmak icin dlzenli olarak kontrol edilmelidir.

¢ Metalik toz boyalarda meydana gelebilecek ayriimayi
onlemek icin seviyesi 34 yUkseklikte olan hamojen akiskan bir
yatak saglayacak sekilde bir besleme sistemiyle kullaniimasi
onemlidir.

e Ayarlar dogru gorinimu elde edecek sekilde yapilmalidir; bir
rehber olarak sabit 80 kV yiksek voltajla calismanizi tavsiye
ederiz, bu durumda basinc ise boyanacak parcaya gore
ayarlanmalidir,

 SUper korona karsi elektrotlari genellikle genis diiz
yUzeylerdeki boya filminin akisini artirmak icin kullanilr,
fakat metalik toz boyalari uygularken tavsiye edilmez, clink{
elektrostatik alani degistirme ve azaltmaya egilim gosterirler
ve bu durum nihai gorinimu etkileyebilir. Kullanildigl
takdirde, gbrintm konusunda musteri onayini almak icin bir
prototip Uretilmelidir,

e Eniyi boyama sonuclari; otomatik bir sistem kullanarak
ve parcalar ile sprey tabancalari arasinda en az 25/35 cm
mesafe saglanarak elde edilir.

e (isimlerin iki veya daha fazla ana boyama yulzeyi varsa
ve sprey tabancalaninin ayari bozuksa efekt varyasyonlari
meydana gelebilir. Ornegin, tabancalar ile boyanacak parcalar
arasindaki mesafenin dikkate deger oranda farkli olmasi gibi.
Mlmkunse parcalarin ayni hizada olmasini saglayin.,

e (Olgelenme/bulutlanma yasanmamasi icin Uretim hattinin
hizi; sprey tabancalarin sayisina, sprey tabancalar ile parcalar
arasindaki mesafeye, nozullarin tipine ve resiprokator hizina
(W ayarlari) gore ayarlanmalidir.

¢ Manuel uygulama dlzensiz olabilir ve gorinimde farkliliklara
yol acabilir. Boyanacak parca karmasiksa (otomatik
uygulamadan 6nce manuel bir tabanca ile 6n temas
gerektiriyorsa), ise baslamadan once gorunimu ve tim
parametreleri belirlemek icin bir 6n deneme yapiimasini
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Oneririz. Sonradan temas (otomatik uygulamadan sonra
manuel tabanca ile) tavsiye ediimez.

On rotuslama asamas! boyanmasi zor alanlarla baslamalidir;
kaynaklar ve Faraday kafesi etkisi olan alanlar gibi. Otomatik
asama, film kalinligi ve son gdrinimun uyumlu hale
gelmesini saglar.

Otomatik uygulama mumkin degilse (sadece manuel),
operator zor alanlari spreylemeyle baslamali, sonra
bulutlanmayi dnlemek, kalinhigl ve gérdndima uyumiu

hale getirmek icin parca ile tabanca arasindaki mesafeyi
artirmalidr,

Prosesten bagimsiz olarak, renk varyasyonlarini sinirlamak
icin film kalinlig mdmkn oldugu kadar esit olmalidrr,
Tribostatik ve korona ekipmanlarinin yani sira farkli
tedarikcilerin ekipmanlari da son gortnumde farklara yol
acabildigi icin, her is icin ayni ekipman tipinin tanimlanmasi ve
kullaniimasini tavsiye ederiz.

Geri kazanilan fazla spreyin kullanimi gorinim/rengi
etkileyebilir; uygun bir oran saglamaya dikkat edilmelidir
(bonded UrUnler icin kontrast ve metalik gorintme bagl
olarak maksimum %30’luk oran onerilir - latfen tavsiye icin
yerel temsilcinize basvurun). Geri kazanim islemi otomatik
olmalidir. “Sabit seviyede” calismak, yani hunide bol miktarda
1oz boya olmasi iyi bir uygulama olacaktir. En iyi uygulama
ise 3 huni kullanmaktir, bunlardan biri kullaniimamis boya,
biri geri kazaniimis boya ve sonuncusu dogru oranda bir
harmanlama icin olacaktir.

Her kosulda, fazla spreyin geri kazanimi sirasinda
renk ve gériiniimii onaylamak icin sikca gozle kontrol

yapilmalidir.

Bir kere tanimlandiktan sonra, parametreler ve ayarlar daha
sonraki uygulamalar icin kaydedilmelidir,
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Kontroller

¢ Nozul ve elektrodu dlzenli olarak temizlemek veya korona
ekipmaninda varsa havayla temizleme sistemini kullanmak
gerekebilir,

¢ Proses ve ayarlar belirlendikten sonra, firindan cikan
parcalarin aydinlatmasi adapte edilmis bir kontrol alaninda,
yaklasik 3 ila 5 metrelik yeterli muayene mesafesinden
(bulutlanma etkisini gormek icin) sikca goz ile takip/
kontrol edilmesini tavsiye ederiz, boylece renk konusunda
olusabilecek asiri farklara hizla tepki verilebilecektir (kabul
edilen standartla kiyaslayin).

« Uretim partisinin tamamini boyamadan énce ayarlari ve
gOriinlimU degerlendirmek icin bir 8n Gretim numunesi
yapiimasini ve buyuk projeler icin ise baslamadan dnce
musteri onay!icin bir protatip yapiimasini tavsiye ederiz.

e Astarlar lizerine spreyleme: 2. Katmana kusmay! nlemek
icin genellikle daha dusUk voltajda spreyleme yapildigindan,
gorinumu onaylamak icin bir 6n test tavsiye edilir. Ayarlar
belirlendikten sonra gérinUmun kabul edilebilir seviyede
oldugunu dlzenli olarak kontrol edin.
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Kuru karisim metalik efektli toz boyalar: Kuru karisim ve
bonded Urlnler arasindaki temel fark, kuru karisim
metalik toz boyalarin geri kazaniminin tavsiye
edilmemesidir, clink( geri kazanim prosesinde efekt
pigmentleri ve baz arasinda ayrilma olabilmekte, bu sebeple
renk veya gorinimde varyasyon riski artmaktadir.

Ustelik metalik pigmentler, baz tabakadan bagimsiz
olduklarindan, hem metalik pigmentlerin hem de baz
partikUllerinin sarj etkisi fark gosterir. Bu sebeple ayarlar,
topraklama, ekipman gibi faktorlerden kaynakli renk/
gorunumdeki varyasyon riski de artmaktadir.,

Kuru karnisim driinlerde yukaridaki tiim tavsiyelere
(geri kazanim haric) kontrollere ekstra 6zen
gosterilerek uyulmaldir.

Kuru Karisim Uriinler

Bonded Uriinler

Projeden bagimsiz olarak

Projeye 6zgU siralama ayn Cretim partis

Birbirine monte edilen parcalar icin her projede ayni tretim
partisi. Ayniisin uzatiimasini gerektiren yeni bir siparis
durumunda fizibilite/tavsiyeler icin Axalta’ya basvurun (6nceki
parti numarasl istenecektir).

Musteri Uretim hattinda zorunlu kontrol yapilmalidir,

Geri kazanim islemi Tavsiye edilmez

Adapte edilmis ekipmanla %30a kadar (kontrast ve metalik
gorlinime bagli olarak)

Huni Evet Evet

Ayarlar tanimlamak ve Evet Evet

kaydetmek

Fizibilite 6n testi Evet, kritik Evet, komplike geometriye sahip parcalar icin kritiktir
Proses takibi/kontrolleri Evet, kritik Evet, kritik

MUsteri onay!icin

prototip ve belirlenmis sinirlar Evet Evet, bayUk proje, ayniisin devami vs. icin

icindeki ana numuneler

Axalta, efektli toz boya kullaniminda renk tonlarinda olusacak farktan sorumlu degildir.
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