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Nanobeschichtung Strukturlackierung Niedrigtemperatur-Reiniger
Ultradtinne multifunktionale Malgeschneiderte Oberflaichen Energieaufwand in Powerwash-
Kunststoffschichten individuell gestalten Anlagen reduzieren

Pulverlacke

Verzinkten Stahl
effizient und ‘
nachhaltig schutzen
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Maf3geschneiderte
Oberflachen mit Struktur

Neben auffallender Optik und Haptik bieten Strukturlacke eine hohe Widerstandsfahigkeit und
kaschieren Unreinheiten der Untergriinde. Die Auspragung der Lackstruktur ldsst sich Giber das
Lackierverfahren individuell gestalten und an die jeweiligen Anforderungen anpassen.

Thomas Dahlem

Lacke gibt es in sdmtlichen Farben und
Variationen. Sie verschinern und optimie-
rert das Auflere von Komponenten, Aber
anders als bei Automobilkarossen sind
die Oberflachen von Metall- oder Kunsi-
stoffteilen im Maschinen- und Anlagen-
bau hiufig nicht perfekt und werden im
Arbeitsalltag stark belastet: Bearbeftungs-
spuren, Fliefilinien und Unebenheiten sind
an der Tagesordnung und wollen entspre-
chend kaschiert werden.

Aufgebrachte Lacke sollen iiberdecken,
miglichst stofifest und langlebig sein, die
Kompoenenten schiitzen und zu guter Letzt
auch optisch ansprechen. Mit Hochglanz
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Erfahrene Lackiertechniker sorgen sicher und reproduzierbar fur individusile Lackstrukturan.
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ist diesen Anforderungen meist nicht zu
begegnen. In solchen Fillen sind Struktur-
lacke gefragt. Doch Lackierverfahren von
der Stange bringen auch mit diesen Lack-
varianten oft nicht die ersehnte Lisung.
An diesem Punkt setzen mabgeschneiderte
Lackierprozesse an, die zusdtzliche An-
wendungsmiglichkeiten fiir Strukturlacke
erdffrien,

Wenn Glattlacke an ihre Grenzen
stollen

Hochglanz- oder Seidenglanzlacke wver-
langen nach einer Vorbereitung der Sub-
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stratoberflichen, da sie bestehende Be-
arbeitungsspuren  oder Fliefllinien nor
ungeniigend iiberdecken. Fiir ein optisch
ansprechendes Lackbild sind aufwandige
Vorarbeiten notwendig, um sdmtliche Un-
ehenheiten an den Substraten zu entfer-
nen, Was im Karosseriebao selbstverstand-
lich ist, rechnet sich im Maschinen- und
Anlagenbau jedech nur in den wenigsten
Fillen und ist bei Kunststoffspritzteilen oft
nicht maglich.

Glatte Lackvarianten offenbaren dariiber
hinaus selbst geringe Verunreinigungen
und ihre Verschleifs- sowie StoBfestigheit
ist meist nicht ausreichend fiir einen in-
dustriellen Einsatz. Bel statker Beanspru-
chung der Lackoberflichen werden schnell
Kratzer oder andere Gehrauchsspuren
sichtbar. Komponenten- und Anlagen-
hersteller suchen daher nach tauglichen
Strukturlacksystemen, die vorhandene
Unebenheiten kaschieren und gleichzeitig
hohe Anspriiche an die Optik oder Haptik
erfiillen.

Spiel von Licht und Schatten

Optisch entsteht Struktur durch ein Spiel
von Licht und Schatten, Erhdhungen
und Vertiefungen im Lack, hervorgeru-
fen durch eingearbeitete Partikel, reflek-
tieren und streuen dasz einfallende Licht.
Das Ange nimmt diese unterschiedlichen
Schattierungen, die wechselnden, dunklen
und hellen Bereiche, als Struktur wahr
Je nach Geometrie der Oberfliche eines



e TE L =Ty

D e

Gewdlbte Bauteile wurden im Prajekt nach Herstellerangaben mit Struktur lackiart {die
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Miinze dient auch in folgenden Bildern als Malistab).

Objekts verdndert sich die Richtung des
Lichteinfalls und damit die entstehenden
Schatten. Wird derselbe Lack mit dersel-
ben Verarbeitungstechnik auf gewilbten
und ebenen Komponenten aufgebrache,
so nimmt der Betrachier unterschiedliche

Muster wahr Standardstrukturen, vom
Lackhersteller iiber Verarbeitungshinweise
vorgegeben, verlieren dadurch teilweise
ihren erwiinschten Effekt.

Mit eben dieser Herausforderung sah sich
ein Hersteller von Kunststoffkomponen-

ten fiir den medizinischen Anlagenbau
konfrontiert. Die konischen und flachen
Eunststoffbauteile der Anlagen sollten
durch eine schiitzende aber auffallende
Lackierung zum Blickfang der medi-
zintechnischen Anlagen werden. Lack,
Struktur und Farbe waren gemeinsam
mit dem Kunden und dem Partner fiir In-
dustrielackierung schnell definiert, Erste
Muster, lackiert nach Herstellerangaben
auf den konisch geformten Kunststoff-
teilen fielen zur allgemeinen Zufrieden-
heit aus, Die eher grobe Standardstruktur
des Lackes entfaltete auf den gewdibten
Oberflichen der Bauteile die sewiinschte
Wirkung.

Einmal freigegeben sollte dieser Lack im
Anschluss fiir alle relevanten Anbauteile
der Anlage eingesetzt werden. Doch auf
den flachen Kunststoffkomponenten ent-
tduschte der Struktureffekl: Das raue Er-
scheinungsbild des Lackes, das sich mit
den vorgegebenen Verarbeitungsparame-
tern fiir die Masslackierung ergibt, war aof
den ebenen Oberflichen der Kunststoff-
teile eher ungleichmifiz und unschén an-
zusehen. Um mit dem vorgegebenen Lack
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Beim Lackieren der flachen Kunststofftelle worde der Prozess so angepasst, dass eine zufrieden-
stellende Struktur entsteht. Standardlackierprozesse filhren hier nicht zum Ziel.

die erwiinschte Optik auch anf den flachen
Bauteilen zu erzielen, wurden daher das
Lackierverfahren und die Verarbeitungs-
parameter individuell angepasst.

Variation mit Feingefiihl und
Prozess-Knowhow

Um die Ausprdgung einer Lackstrukiur zu
dndern, gibt es unterschiedliche Ansatz-
punkte, Sowohl die Lackieransristung
als auch die Konsistenz des Lackes sowie
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die Verarbeitungsparameter haben einen
starken Einfluss auf das finale Erschei-
nungshild, Im Rahmen des Projektes wur-
den in einer Versuchsreihe die einzelnen
Einflussfaktoren variiert und aufeinander
abgestimmt, um auf den flachen Kunststoff-
bauteilen denselben optischen Effekt zu er-
zielen, wie auf den konischen Elementen,

Allein die Varlation des Equipments wirki
sich bereits auf die optische Beschaffen-
heit einer Lackierung aus: So verdndern
der Lackierpistolentyp - beispielsweise
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Durch die Variation von Equipment, Lackkonsistenz und Prozessparameter lassen sich mal-
geschneiderte Strukturen erzeugen.
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Fliefbecher oder Druckbecher - sowie
die Diisenart und DiisengriBe in erster
Linie die Ausdehnung einer Struktur. Sie
beeinflussen unter anderem, auf welche
Art und mit welchem Abstand sich die
strukturgebenden Partikel des Lackes auf
der Oberfliche verteilen und wie stark sich
die Erhéhungen und Vertiefungen im Lack
ausdehnen,

Der zweile Einflussfakior ist die Konsis-
tenz des Lackes. Uber dessen Viskositit
l3sst sich neben der Strukturgrofie zusatz-
lich auch noch die Hohe beeinflussen. In
der Regel ist bei Mehrkomponentenlacken
der Anteil des Hadrters im Mischungswver-
haltnis festgelegt. Bei der Zugabe aller wei-
teren Komponenten kann der erfahrene
Lackierer jedoch variiersn und damit den
Lack auf die gewiinschte Konsistenz ein-
stellen. Ahschliefend steuert der Lackierer
iiber die Entfernung zum Objekt und den
eingestellten Spritzdruck den Aufirag des
Lackes auf die Oberflichen und gibt damit
der Lackstruktur eine bestimmte Prigung.
An welcher beziehungsweise an wie vie-
len dieser Stellschrauben letztlich gedreht
wird, hdngl vom Bauteil, dem angestreh-
ten Ergebnis und dem eingesetzren Lack-
system ab. Fiir die flachen Anbaukom-
ponenten  der medizinischen Anlagen
wurden sdmtliche Parameter in Betracht
gezogen, angepasst und der Arbeitsablauf
iiber Muster freigegeben.

Jederzeit reproduzierbarer Prozess

Dbwohl die Nasslackierung in manu-
eller Arbeit erfolgt, ist der Prozess repro-
duzierbar. Das Mischungsverhiltnis der
Lackkomponenten, das die Viskositit be-
stimmt, wird in einem Rezept festgehalten.
Neben Equipment und Prozessparameter
ist dieses Rezept ebenso im Arbeitsplan
erfasst wie die Variationen in der Verarbei-
tungstechnik. Auf Basis dieser Arbeitsan-
weisungen sind die Lackiertechniker des
Dienstleisters in der Lage, auch bei grife-
ren Stiickzahlen zuverldssig unterschied-
liche Oberflichen zu lackieren. //
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