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Sind Effekt-Pulverlacke Wunderpulver
oder Teufelszeug?

Worauf Beschichter bei der Verarbeitung achten sollten und welche MaBnahmen zur Qualitdtssicherung notwendig sind

Effektlackierung werden zu-
nehmend u.a. in der Fassaden-
gestaltung oder im Fahrzeug-
bau eingesetzt. Dennoch stellt
die Verarbeitung fiir Beschich-
tungsbetriebe eine Heraus-
forderung dar. Vor allem Ef-
fekt-Abweichungen sowie Wol-
ken- oder Steifenbildung sind
Ursachen fiir Reklamationen.

Seit der Einfiihrung von Ef-
fektpulverlacken bzw. der Ef-
fektlackierungen allgemein er-
freut sich diese Oberflichen-
veredelung groBer Beliebtheit
bei Verantwortlichen aus dem
Bereich der Architektur und des
Produktdesigns. Aufgrund stei-
gender Anspriiche an Farbe und
Effekte und trotz hoher Anstren-
gungen aller Beteiligten treten
immer wieder entsprechende
Fehlerbilder und Reklamatio-
nen zutage. Zahlreiche Beschich-
tungsvorhaben werden zur vol-
len Kunden- und Anwenderzu-
friedenheit durchgefiihrt, bei
Streitfragen wird jedoch héufig
die Schuld beim Lackhersteller
oder bei dem lackverarbeiten-
den Betrieb gesucht. Reklamiert
werden hiufig die Ausbildung
von Wolken oder Streifen auf
einzelnen Werkstiicken, aber
auch die Unterschiede in der Ef-
fektauspridgung zwischen ver-
schiedenen Bauteilen, die in der
Fassadenanwendung in der Re-
gel ihre Wirkung als einheitli-
ches Ganzes entfalten sollen. Da-
neben sind noch Aspekte der
Griff- und Reinigungsbhestindig-
keit sowie des Korrosionsschut-
zes als Problemstellung anzu-
fiihren.

Die gewiinschten Metallic-
Farbtone werden im Wesentli-
chen durch Effekt-Pigmente im
Pulverlack, meist kleine Plitt-
chen von mineralischer oder me-
tallischer Natur bestimmt.

Bei der Verarbeitung hat die
eingesetzte Applikationstechno-
logie einen hohen Einfluss. Ab-
weichende Einstellungen bei
Spannung, Stromstérke, Forder-
luft, Pistolen-Abstand kénnen
bei automatischer Applikation
zu vollig unterschiedlichen Ef-
fektfarbtonen fiithren. Da fiir Ef-
fektfarbtone keine zertifizierten
Urmuster hinsichtlich definier-
ter Farbstandards existieren,
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Typische Fehlerquellen: Effekt-Toleranzen (li.), kritische Montagesituationen gegeniiber der Pulverbeschichtung (mi.) oder Effektverdnderungen durch verkantete Montage (re.).

fiihrt das nicht selten zu star-
ken Zerwiirfnissen zwischen
Kunden und Pulverbeschichter.
Die dem Interpretationsspiel-
raum der Pulverhersteller un-
terlegenen und mitunter sehr
feinen Nuancen zwischen ein-
zelnen Farbtonen (z.B. DB 701
und DB 702) und moglicher Char-
gen-Konstanz sollten daher in
jedem Fall durch Anfertigung
von Farbmustern beim jeweils
ausfiihrenden Beschichtungs-
unternehmen abgesichert und
bei besonders kritischen Bedin-
gungen wie z.B. empfindlichen
Pulverlacken oder besonders
spezieller Werkstiickgeometrie
durch die Fertigung von Mus-
terbeschichtungen am Original-
bauteil abgeglichen werden.

Daneben miissen im Streit-
fall aufgrund der gewollten win-
kelabhédngigen Hell-Dunkel-Ef-
fekte immer zur Vereinbarung
von Beurteilungskriterien und
-bedingungen wie Blickwinkel,
Licht oder Betrachtungsabstand,
bestimmte Bewertungsparame-
ter festgelegt werden.

Optimierte Verarbeitung
Aufgrund eingeschriankter
Verarbheitungsbedingungen wer-
den die klassischen Alu-Metal-
lic-Pigmente zunehmend durch
Glimmerpigmente (Mica) er-
setzt. Diese sind in der Regel
deutlich kleiner (bis ca. 50 pm)
und bestehen aus mineralischen
Bestandteilen. Weiterhin wer-
den in jiingster Zeit auch Alu-
minium-Effektpigmente zum
Einsatz gebracht, die auf ihrer
Oberfliche zum Schutz gegen
Korrosion, silanisiert wurden.
Daraus resultiert eine optimier-
te Verarbeitungsféihigkeit sowie

eine hohere GleichméBigkeit in
der Effektausbildung. Ein-
schrinkend gilt, dass der Me-
tallic-Effekte zumeist etwas we-
niger brillant ausfallt.
Dariiber hinaus muss auf die
Verarbeitungsrichtlinien der

Lackhersteller hingewiesen wer-
den. Diese fordern auf Basis ent-
sprechender Handlungsemp-
fehlungen fiir die verarbeiten-
den Pulverlackierer, z.B.
iibereinstimmende Beschich-
tungsbedingungen, eine Verar-

n Hintergrund Effekt-Pigmente

Die gewiinschten Metallic-Farbtone werden im Wesentlichen
durch Effekt-Pigmente im Pulverlack, meist kleine Pldttchen
von mineralischer oder metallischer Natur (hdufig Alumini-
um), bestimmt. Deren Pigmentierungshohen in Pulverlacken
liegen zwischen 0,1 - 10%.

Grobteilige Aluminiumpigmente richten sich allseitig im
Pulverlackfilm aus (,non-leafing“) und erzielen besonders
brillante Glitzereffekte. Es besteht die Gefahr, dass unge-
schiitzte reine Metallpigmente z.B. durch Reinigungsmittel
oder den Handschweif3 bei Fertigung oder Montage ange-
griffen werden konnen.

Fehlerbilder: Unansehnliche Mattierungen, Schwarzfarbun-
gen, Pickel und Effektverluste, die nicht einfach wieder
Instand gesetzt werden konnen, sind die Folgen.
Schwimmen die Pigmente durch spezielle Oberflichenmo-
difizierung (schlechte Benetzung) auf dem Lackfilm auf (,lea-
fing“), werden hellbrillante bis chroméhnliche Effekte er-
zielt. Bei dieser Positionierung in der oberen Grenzfldche
des vernetzten Lackfilms wird die Bestidndigkeit gegen che-
mische Einfliisse nochmals herabgesetzt. Auch die Wider-
standsfdhigkeit gegen mechanische Einfliisse (Metallabrieb)
sinkt.

GroBe Metallic-Pigmente konnen dem Pulverlack fertigungs-
bedingt nur im Nachgang durch mechanisches Beimischen
(Dry-Blend-Verfahren) oder einem thermischen Anhaftungs-
prozess (,Bonding“-Technologie) zugefiihrt werden.

Dabei gilt, dass bei einem gebondeten Pulverlack nie alle
Metallic-Pigmente restlos mit unifarbenen Bindemittel-Par-
tikel verbunden sind. Die daraus resultierenden freien Me-
tallteilchen zeigen gegeniiber den iibrigen Bestandteilen der
Pulverlacke ein abweichendes Aufladungsverhalten, das im
Applikationsprozess zu Entmischungserscheinungen oder
speziellen Agglomeraten fithren kann.

Im Ergebnis sind spezielle Fehlerbilder wie Wolken- und
Streifenbildung méglich, bei Anhdufungen kénnen grofere
Effektpigmente zu Stippen und Pickeln fiihren.

Trend: Aufgrund eingeschrénkter Verarbeitungsbedingun-
gen werden die klassischen Alu-Metallic-Pigmente zuneh-
mend durch Glimmerpigmente (Mica) ersetzt. Aktuelle Ent-
wicklungen zur weiteren Steigerung der Prozesssicherheit
tendieren zu noch feineren Effektpigmenten.

beitung moglichst mit nur gleich-
wertigen Pulver-Chargen je Auf-
trag und spezielle Beschichtung
mit zuvor erprobten Applikati-
onseinstellungen. Diese Forde-
rungen lassen sich in der Re-
gel jedoch nicht mit den allge-
meinen Produktionsbedingungen
des Beschichtungsalltags um-
setzen. Aufgrund entsprechen-
der rechtlicher Freirdume ist
es in jedem Fall fiir das Be-
schichtungsunternehmen rat-
sam, den Kunden auf derarti-
ge Widrigkeiten hinzuweisen
und geeignete Liefervertrige
zu vereinbaren.

Montagesituation besprechen

Weiterhin ist auf eine sehr
gute Kommunikation zwischen
Auftraggeber und Beschichter
zu achten, um Fehler zu ver-
meiden. Da einzelne Effektpul-
verlacke sehr empfindlich auf
die von der jeweiligen Beschich-
tungsaufhingung abweichen-
de spétere Montagesituation re-
agieren, kann dies zu ungewoll-
ten Schachbrett-Mustern bei
der Betrachtung fiihren. Hier
sind geeignete Absprachen zu
treffen. Generell bedarf es ei-
ner Intensivierung der Kommu-
nikation an der Schnittstelle
zwischen Beschichtungsunter-
nehmen und Auftraggeber. So
kann im Rahmen der Kunden-
beratung auf Verarbeitungs-
schwierigkeiten von sensiblen
Pulverlacken in Verbindung mit
einer komplexen Geometrie der
Werkstiicke (Stichwort: be-
schichtungsgerechte Konstruk-
tion) eingegangen und gemein-
sam eine Losung gesucht wer-
den. Idealerweise geschieht dies
bereits in der Planungsphase.
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So ist zu vermeiden, dass schwer
lackierbare Eckelemente von
Hand beschichtet werden und
spiter in direkter Nachbarschaft
zu planen Blechkassetten, her-
gestellt mittels automatischer-
Applikation, stehen. Diese Dis-
krepanz zwischen einheitlicher
Optik (keine Wolken) durch z.B.
Automatikbetrieb und dem da-
mit verbundenen Ausschluss
der Handbeschichtung, findet
héufig in den Verarbeitungs-
richtlinien der Pulverhersteller
nicht ausreichend Beachtung.
Hier stellt die Fertigung von
Musterblechen (Hand vs. Auto-
matik) bzw. die Beschichtung
von realen Anbaumustern ei-
nen Losungsansatz dar.
Ahnliches gilt bei der Kreis-
lauf-Fahrweise (Riickgewin-
nung) von Effektpulverlacken.
Hier treten mitunter nicht zu
vernachlidssigende Effektfarb-
ton-Unterschiede zwischen den
ersten Traversen (Frischpulver)
und den spéter beschichteten
Werkstiicken (Kreislaufpulver)
auf. Zur Fehlervermeidung
konnten aus der Beschichtung
mit Frischpulver gegeniiber dem
Kreislaufpulver entweder Mus-
terbleche hergestellt werden
oder ein generelles Einfahren
der Anlage bis zur Einstellung
eines Pulverlack-Betriebsgemi-
sches vor dem eigentlichen Be-
schichten fiihrt eine Qualitéts-
verbesserung herbei.

Dr. Herrmann GmbH & Co.KG,
Dresden,

Dr. Thomas Herrmann,

Tel. +49 351 4961-103,

Jens Mizera,

Mobil: +49 175 721 09 80,
office@dr-herrmann-gmbh.de,
www.dr-herrmann-gmbh.de
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Gemeinsam gegen Mikroben

Mittelstandler und Wissenschaftler forschen an antimikrobiellen Oberflachen

An einem vom Netzwerk Ober-
fliche NRW initiierten Inter-
reg-Projekt sind 19 Partner
aus den Niederlanden und
Deutschland beteiligt. EIf
Wissenschaftlerstellen entstan-
den.

Der Schwerpunkt des aus EU-
sowie aus nationalen und regi-
onalen Mitteln geforderten Pro-
jekts ,Sustainable Surfaces &
Membranes (S?M)“ liegt in der
Entwicklung antimikrobieller
Oberflichen. Ziel ist, Alterna-
tiven zu finden zu bislang ver-
wendeten Methoden wie etwa
der mechanisch-chemischen
Reinigung oder der Additivie-
rung des Lacks durch Biozid-
Zugabe.

Die Ergebnisse des Projekts
sollen diesen Zustand deutlich
verbessern. Hygienische Ober-
flichen werden dabei in ver-
schiedenen Anwendungen er-
probt und etabliert. Unter den
zwei Oberthemen mit insgesamt
acht Arbeitspaketen ist fiir die
Lackiertechnik besonders das
Arbeitspaket ,Lacke & Farben*
interessant, in dem neue anti-
mikrobielle Lacke und Farbpas-
ten erforscht werden. Dazu wer-
den neue Labormuster und Ver-
fahren entwickelt, die auf

Ein Pseudoalteromonas ruthenica Biofilm verschmutzt eine keramische Ober-
flache (2500-fache Vergroerung).
Quelle: Mikrobiologisches Labor Dr. Michael Lohmeyer GmbH

antimikrobiellen Bindemitteln
bzw. Emulgatoren basieren und
die in die komplexen Farbfor-
mulierungen integriert werden.
Die Fachhochschule Miinster
synthetisiert die neuen antimi-
krobiellen Bindemittel bzw.
Emulgatoren. Die neuen Farb-
formulierungen werden auf
marktrelevante Anforderungs-
profile abgestimmt. Nach der
Priifung der antimikrobiellen
Wirkung werden die neuen
Farbformulierungen im anwen-

1K-Lack fiir Innen

Der Lackhersteller Remmers
hat seinen wasserbasierten ein-
komponentigen Lack ,Aqua CL-
440 in einer verbesserten Neu-
auflage herausgebracht. Der
Colorlack eignet sich fiir die far-
bige Gestaltung geschlossenpo-
riger Oberflichen bei Holz und
fiir MDF im Innenbereich. Durch
den Zusatz von Additiven kon-
nen auch unterschiedliche Un-
tergriinde beschichtet werden,
so wird der Lack beispielswei-
se in Verbindung mit dem , Aqua
VGA-485“-Vernetzer- und Glas-
lack-Additiv zum Glaslack.Au-
Berdem hat der Hersteller das
Glanzgradspektrum des Lacks
ausgeweitet; es gibt ihn jetzt
auch in matter Qualitit. Die neue
Version zeichnet sich durch ihr
héheres Stellvermégen fiir die
Lackierung an senkrechten Bau-
teilen und einen verbesserten
Verlauf sowie entsprechende
Entschdumung aus. Zudem ist
auch die Chemikalienbestin-

digkeit des schwer entflamm-
baren 1K-Aqua-Lacks erhoht
worden. So entstehen selbst bei
langerer Einwirkdauer farben-
der Substanzen wie Rotwein
oder schwarzem Tee kaum Fle-
cken auf der Oberfldche. Auch
gegeniiber Losemitteln und Am-
moniak ist der Lack resistent.
Der sehr gut deckende Lack ver-
fiigt dariiber hinaus iiber eine
gute Ringfestigkeit und weist
kaum Verfarbungen bei Metall-
abrieb auf. Bei der Handhab-
barkeit tiberzeugt die neue Ver-
sion mit einer forcierten Durch-
hidrtung und einer hohen
Blockfestigkeit, die eine schnel-
le Verarbeitung und Lagerung
erlauben.

Remmers Baustofftechnik
GmbH,

Loningen,

Elmar Kaiser,

Tel. +49 5432 83-192,
ekaiser@remmers.de,
www.remmers.de

dungstechnischen Vergleich
zu bestehenden Rezepturen ge-
testet. Ziele des Arbeitspakets
sind unter anderem die Redu-
zierung oder die Vermeidung
fliichtiger Konservierungsstof-
fe (wie z.B. MIT) und damit ein-
hergehend eine Verringerung
der allergenen Wirkung der Far-
ben und Lacke auf Isothiazoli-
non-Allergiker und die Vermei-
dung einers Auswaschens, wie
es bei den bisher eingesetzten
niedermolekularen Filmkonser-

vierungsstoffen (,Leaching®)
hédufig der Fall war. Als Part-
ner sind bislang beteiligt die
Firma Van Wijhe: Die die For-
mulierung von antimikrobiel-
len Lacken und Farbpasten so-
wie die anwendungstechnische
Priifung iibernimmt.

Die Firma J.W. Ostendorf (JWO)
erforscht die Formulierung von
antimikrobiellen Dispersionen
und fiihrt auch die anwendungs-
technische und mikrobiologische
Priifung durch. Das mikrobio-
logische Labor von JWO hat Er-
fahrungen bei der Priifung von
antimikrobiellen Dispersionen.
JWO entwickelt, optimiert und
zertifiziert ein Standardtestver-
fahren fiir Dispersionssysteme,
das in einem Technologietrans-
fer zu anderen Unternehmen
iibertragen wird. Die FH Miins-
ter mit ihrem KT-Labor erforscht
die Synthese maf3geschneider-
ter antimikrobieller Bindemit-
tel bzw. Emulgatoren und er-
mittelt die Struktur-Eigenschafts-
beziehungen. dsc

Netzwerk Oberfliche NRW
e.V., Miinster,

Martin Griindkemeyer,
Tel. +49 251 980-1125,
mg@oberflaeche-nrw.de,
www.oberflaeche-nrw.de
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Oberflichenrauheit

Weiterentwicklung erlaubt auch 3D-Messungen

Mitutoyo bringt ein neues se-
mi-automatisches Modell zur
Oberflichenrauheitsmessung
namens ,,Surftest SV-3200“ auf
den Markt, das sich auch zum
Uberpriifen von lackierten Ober-
flichen eignet. Das Geriit ist
Nachfolger des ,,SV-3100“ und
wird mit der Software ,Form-
tracepak® ausgeliefert. Es misst
u.a. Primérprofil, Rauheitspro-
fil, Welligkeitsprofil und MOTIF.
Dank einer stark erweiterten
Palette an optionalem Zubehor
bietet es eine noch groBere
Bandbreite an Messfunktionen.
So etwa 3D-Messungen.

Das neue semi-automatische
Gerdt unterstiitzt eine ganze
Reihe wichtiger Normen, dar-
unter DIN EN ISO, VDA, ANSI
und JIS. Es unterstiitzt auch Mi-

Vielfaltige Mes-
sungen der
Oberflachenrau-
heit sind mit der
Neuheit mog-
lich.

Quelle: Mitutoyo -P
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krokonturauswertungen inner-
halb des Tastermesshereichs
und wartet dariiber hinaus mit
einem Kollisionsschutz auf, der
Beschidigungen des Geriits ver-
hindert. Die Software ,Form-
tracepak” iibernimmt die Steu-
erung simtlicher Achsen sowie
des Drehtischs und automati-
siert die Messung im Sinne
grofftmoglicher Effizienz. Zu-
dem bietet sie eine Konturana-
lyse, mit der sich neben der
Oberflachenrauheit auch Ab-
stinde, Winkel, Steigungen, F14-
chen und andere Parameter
analysieren lassen.

Mitutoyo Europe GmbH,
Neuss, Thomas Mendle,
Tel. +49 2137 102-248,

t.mendle@mitutoyo.eu,

www.mitutoyo.eu
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Aluminiumvorbehandlung

4 Nasslackierung
Lackierkabinen/ -Stande
Abdunstzonen
Nasslacktrockner

P Pulverbeschichtung
Angelierzonen
Umlufteinbrennofen
Infrarot-Pulvereinbrennéfen

P Fordertechnik

Handhangebahnen
Kreisforderer
Power-and-Free-Forderer
Rollenbahnen
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