Fir hochwertige Anwendungen

Neues 2K-PU-Ultra-High-
Solid-Einschichtsystem

Ein neues 2K-Ultra-High-Solid-Einschichtsystem erfiillt samtliche

Anforderungen an hochwertige Anwendungen. Daneben ermdglicht das

Beschichtungssystem Kosteneinsparungen in Produktion und Logistik.

Die Anforderungen an Beschich-
tungssysteme steigen kontinu-
ierlich. Das gilt fiir die Oberflachen-
qualitdt genauso wie fiir die Effizi-
enz des Beschichtungsverfahrens.
Hinzu kommen die VOC-Anforde-
rungen, die zu einer zunehmenden
Verwendung umweltfreundlicher
Wasserlacke, Pulverlacke sowie High-
Solid-Systeme fithren. Die Anwender
wiinschen Beschichtungssysteme mit
circa 80 Gewichtsprozent Festkorper-
anteil, um den VOC-Grenzwert von
420 g/1 sicher unterschreiten zu kon-
nen. Derartige Systeme kénnen auch
als Ultra-HighSolid-Systeme bezeich-
net werden.

Die Anforderungen, die an hoch-
wertige Industrielackierungen ge-
stellt werden, lassen sich traditionell
mit Mehrschichtaufbauten erfiillen.
Neben KTL-Grundierungen kom-
men hier 2K-Epoxid-Grundierungen
in Kombination mit 2K-PU-Deckla-
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cken zum Einsatz. Dieses Lacksys-
tem erzielt ausgezeichnete Eigen-
schaftsprofile der Beschichtungen
sowohl im Hinblick auf Haftfestig-
keit und Korrosionsschutz wie auch
auf Oberfldacheneigenschaften, UV-
Bestandigkeiten sowie Chemikalien-
resistenzen.

Nachteile dieses Verfahrens be-
stehen im Einsatz mehrerer Lacksys-
teme sowie im erhohten Zeitaufwand
fir Applikation beziehungsweise Ab-
liften und Trocknung und somit all-
gemein in héheren Beschichtungs-
kosten.

Ein Einschichtsystem mit
Mehrschicht-Eigenschaften
Die bisher kommerziell verfiigba-
ren Einschichtsysteme wiesen Nach-
teile beziiglich der Taktzeiten bei der
Verarbeitung beziehungsweise hin-
sichtlich der erreichbaren Trocken-
schichtstdrken auf. Ein Einsatz auf
gestrahlten Un-
tergriinden so-
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formuliert, bei
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der neuesten Generation zum Ein-
satz kommen. Das System erfiillt die
Anforderungen an hochwertige Be-
schichtungen bei gleichzeitig hohen
kocherfreien Schichtstarken, pra-
xisgerechter Trocknung sowie guten
Oberflacheneigenschaften. Die erziel-
ten Bestdndigkeiten im Korrosions-
schutz entsprechen dabei denen der
beschriebenen Mehrschichtaufbau-
ten. Der VOC-Gehalt des Beschich-
tungssystems liegt deutlich unterhalb
des VOC-Grenzwertes.

Kurze Taktzeiten bei

der Verarbeitung

Im Gegensatz zu Standard-Mehr-
schichtaufbauten ist bei dem neuen
Beschichtungssystem der Auftrag der
gesamten Schichtstdrke in einem Ar-
beitsgang moglich. Durch den Weg-
fall der Zwischenabliiftung sowie ge-
gebenenfalls der zwischenzeitlichen
forcierten Trocknung der Grundie-
rung kénnen die Taktzeiten bei der
Beschichtung in erheblichem Mafle
reduziert werden. Daneben kénnen
ebenfalls Einsparungen an Losemit-
teln, speziell fiir Reinigungszwecke,
realisiert werden.

Die Diagramme 1 und 2 verdeut-
lichen die Eigenschaften des neuen
Lacksystems im Vergleich zu einem
bisherigen Standard-Zweischichtauf-
bau aus ,,Freopox-HighSolid-Grundie-
rung ER1980% und ,,Efdedur-HighSo-
lid-Lackfarbe UR1991%

Aus Diagramm 2 wird ersicht-
lich, dass beim Einsatz des neu-
en Einschichtsystems nicht nur eine
Erhohung des Durchsatzes erreicht
wird, sondern zusétzlich eine Ap-
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plikationsanlage eingespart werden
kann. Durch die Reduktion auf ein
einziges Beschichtungssystem wird
zudem eine Optimierung des Hand-
lings der Beschichtungsstoffe hin-
sichtlich Logistik und Lagerhaltung
ermoglicht. Aulerdem kann man im
betrieblichen Ablauf Verwechslun-
gen der einzelnen Beschichtungsstof-
fe ausschlief3en.

Die sich aufgrund des deutlich er-
hohten Festkorpergehaltes des neu-
en Beschichtungssystems ergebenden
Vorteile hinsichtlich der VOC-Emissi-
onen sind in Tabelle 1 dargestellt. Aus
den Werten der Gesamtemissionen
pro beschichteter Fliche ergibt sich ei-
ne Reduktion der VOC-Anteile beim
neuen Einschichtsystem um rund ein
Drittel.

Trocknung: Forciert oder

bei Raumtemperatur

Als besonders geeignete Applikations-
bedingungen haben sich der Tempera-
turbereich von 18 bis 25 °C sowie ei-
ne relative Luftfeuchte von 40 bis 70 %
erwiesen. Das Lackmaterial kann be-
vorzugt mittels Airmix-Verfahren be-
ziehungsweise konventioneller Luftzer-
staubung verarbeitet werden. Sowohl
die Trocknung bei Raumtemperatur
als auch forciert bis 80 °C sind prob-
lemlos méglich.

Besonders hervorzuheben sind die
Standfestigkeit sowie die Kochergren-
ze des Einschichtsystems. Diagramm
3 veranschaulicht die hohe Ablauf-
grenze mit einer Trockenschichtdicke
von circa 130 pm im Vergleich zu dem
Standard-Decklacksystem mit circa
90 um. Beide Lacksysteme weisen ko-
cherfreie Schichtstirken von tiber 150
pm auf.

Die guten Verlaufseigenschaf-
ten sowie die hohe Kochergrenze des
Einschichtsystems werden speziell in
den hohen Glanzgraden sowie nied-
rigen Werten des Glanzschleiers (Ha-
ze) bei Airmix-Applikation deutlich.
In Tabelle 2 sind die entsprechen-
den Messdaten einander gegeniiber-
gestellt.

Auch wenn der Festkorperanteil
des Einschichtsystems signifikant ho-
her ist als der eines Hochglanz-Deck-
lacks, ist der Unterschied hinsichtlich
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Diagramm 2: Taktzeiten bei Applikation verschiedener Beschich-
tungsaufbauten am Beispiel eines Chassis fiir Baufahrzeuge

System

[Gew.%] [g/1]

Neues Einschichtsystem 130
Standard-Zweischichtaufbau

Standard-Grundierung 70 69
Standard-Decklack 60 69

Festkorpergehalt

VOC | vVOC

[g/m?]

VOC gesamt

[g/m?]

335 70 70

440 63 106
395 43

Tabelle 1: Vergleich der Gesamt-VOC-Werte des neuen Einschichtsystems mit dem

Standard-Zweischichtaufbau

System Trockenschicht- | Glanz- Glanzgrad |Glanz-
dlcke [um] grad 60° 20° schlelerHaze

Neues Einschichtsystem
Hochglanz-Decklacksystem  80-90

87-89
90 75 112

Tabelle 2: Vergleich der Glanzgrade und der Werte des Glanzschleiers des neuen
Einschichtsystems mit dem Hochglanz-Decklacksystem; Applikation mittels
Airmix-Verfahren; Abliiftdauer 30 Minuten bei Raumtemperatur, anschlieflend
30 Minuten forcierte Trocknung bei 70 °C.

des erzielten Oberflichenglanzes nur
gering, was die hohe Qualitét der Be-
schichtungsoberflichen zeigt.

Verkurzte Trocknungszeiten
Ungeachtet des zwischenzeitlichen
Abliiftens der Grundierung vor Ap-
plikation des Decklacksystems zeigt
das Einschichtsystem gegeniiber dem
Zweischichtaufbau bei vergleichbarer
Trockenschichtstarke deutlich schnel-
lere Trocknungseigenschaften. In Dia-
gramm 4 sind die unterschiedlichen
Trocknungsverldufe einander gegen-
iibergestellt.

Die erkennbare signifikante Ver-
kiirzung der Trocknungszeit beim Ein-
schichtsystem erméglicht eine wesent-
lich raschere Weiterverarbeitung der
beschichteten Bauteile. Eine grifffeste
Beschichtungsoberfliche wird bereits
nach einer Abliift-/Trocknungszeit von
acht bis zehn Stunden bei Raumtempe-
ratur beziehungsweise nach einer for-
cierten Trocknung von 45 Minuten bei
70 °C erreicht. Hierbei wurde die Topf-
zeit auf 90 Minuten eingestellt, um eine
ausgewogene Balance zwischen Trock-
nungseigenschaften und Verarbei-
tungszeit zu erzielen.
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Substrat Belastungs- | Salzspriihnebeltest Gute Korrosionsschutz-
dauer [h] Eigenschaften
SRS PR EEES T GEEEEEE Um ein Hochstmaf an Bestandigkeit
keit [Gt] am Schnitt [mm] | bildung und Korrosionsschutz zu erreichen,

Neues Einschichtsystem werden fiir die Einschichtlackierung
Stahl gestrahlt 600 0 1-1,5 0(S0) RiO folgende Untergrundvorbehandlun-
Aluminium* 600 0-1 12 0(S0) RiO gen empfohlen: Zinkphosphatierung,
Standard-Zweischichtaufbau gestrahlter beziehungsweise verzinkter
Stahl gestrahlt 600 0-1 12 0(S0) RiO Stahl, Aluminium, KTL-Grundierung.
Aluminium®* 600 0-1 11,5 0(S0) RiO Die mit unterschiedlichen Vor-

behandlungsmethoden auf verschie-
denen Substraten erhaltenen Korrosi-
onsbestandigkeiten sind exemplarisch
in der Tabelle anhand des Ergebnis-
ses im Salzspriihnebeltest vergleichend
mit den Messwerten des Standard-Be-
schichtungsaufbaus dargestellt. Die er-
haltenen Resultate zeigen, dass speziell
auf gestrahltem Stahl sowie auf Alumi-
nium sehr gute Korrosionsschutzwerte
erhalten werden, die denen des klassi-

* Anschleifen des Substrates mit 100er Schleifpapier

Tabelle 3: Ergebnisse der Salzsprithnebelpriifung nach DIN EN ISO 9227 auf
verschiedenen Substraten mit unterschiedlichen Vorbehandlungsmethoden,
beschichtet mit dem neuen Einschichtsystem beziehungsweise mit dem Standard-
Zweischichtaufbau.

Beim Zweischichtaufbau: Abliiften der Grundierung 30 min bei Raumtemperatur,
nach der Decklack-Applikation forcierte Trocknung 45 min bei 70 °C.

Beim Einschichtsystem: forcierte Trocknung 45 min bei 70 °C.

Diagramm 3: Vergleich der Abl- schen Mehrschichtaufbaus entsprechen.

aufneigung und Kochergrenze

beim Standard-Decklacksystem Bestandigkeit gegeniiber

und dem neuen Einschichtsys- handelstiblichen Betriebsstoffen

tem; Applikation der Lacksyste- Analog wird bei den genannten Be-

me mittels Luftzerstdubung schichtungen beziehungsweise Be-
schichtungsaufbauten im Kondens-
wassertest nach einer Belastungsdau-

Standfestigheit Kach X )
SRR ocnergrenze er von ebenfalls 600 Stunden keinerlei

Enthaftung beziehungsweise keine Bla-

sen- oder Rostbildung beobachtet. Bei

der Priifung der Bewitterungsbestan-

digkeit im Weather-O-Meter-(WOM)-

Test wurden nach einer Belastungsdau-

e er von 1000 Stunden beim Farbton RAL

.10 g Gemicht 1012 Zitronengelb Restglanzwerte von

85 % im Messwinkel 60° ermittelt. Die

Farbtondifferenz lag mit AE circa 0,75

deutlich unterhalb der visuellen Tole-

it ranzen. Die Beschichtung weist eben-

soberiachenspur  1alls eine gute Bestdndigkeit gegentiber

o einer Vielzahl von handelsiiblichen Be-
Rdetay triebsstoffen und Chemikalien auf.

Zusammenfassend zeigen die er-

haltenen Resultate, dass das neue Ein-

schichtsystem die Anforderungen fiir

hochwertige Industrielackierungen er-

fiillt. Dieses Beschichtungssystem stellt

B Standard-Decklacksystem BNeues Einschichtsystem

Trocknungsvergleich mitdem Drying-Recordernach ASTMD 5895

t [min]

Standard-Zweischichtaufbau Neues Einschichtsystem daher eine energie_ und kosteneffizien-
Nassschichtdicke Nassschichtdicke . : .
200 pm Aufzug 2100 pm Aufaug te Alternative zu den im Markt verfiig-

baren Beschichtungsverfahren dar. I
Diagramm 4: Vergleich der Trocknungseigenschaften zwischen Standard-Zwei-

schichtaufbau und neuem Einschichtsystem; Applikation der Grundierung so-
Dr. Roland Kern

Gruppenleiter Entwicklung Industrielacke,
systemes mittels Rakelaufzug 200 pm; Belastung der Nadel mit 10 g. Emil Frei GmbH & Co. KG, Bréunlingen,

Tel. 07707 151-283, rkern@freilacke.de, www.freilacke.de

wie des Decklackes mittels Rakelaufzug 100 um, Applikation des Einschicht-
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