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Metallic Pulverbeschichtungen

Dieses Merkblatt soll fiir den Anwender eine Hilfestellung beim Beschichten sein und dariiber hinaus liber jene Verarbeitungsparameter
informieren, die einen wesentlichen Einfluss auf das Beschichtungsergebnis haben. Bei der Verarbeitung von Pulverlacken mit Metallic-Ef-
fekt ist besondere Vorsicht angebracht. Vor der Anwendung ist die Eignung der gesamten Beschichtungsanlage durch Vergleich mit dem
Referenzmuster des Pulverlackherstellers zu tiberpriifen. Andernfalls kann keine Gewdhr fiir den Farbton und den Metallic-Effekt gegeben
werden. Um ein zufriedenstellendes Ergebnis zu erreichen, miissen die nachfolgenden Empfehlungen beachtet werden:

FARBTON- Pulverbeschichtungen werden nach definierten Farbstandards, z.B. RAL rezeptiert und hergestellt. Trotz sorg-

ABWEICHUNG faltigster Arbeitsweise sind Farbton- bzw. Effektunterschiede verschiedener Chargen nicht vermeidbar. Zur ge-
nauen Beurteilung des Farbtones bzw. Effektes einer bestimmten Ch arge werden vom Hersteller liber Anfrage
Musterbleche zur Verfiigung gestellt. Die vom Lieferanten bedingten Farbtonunterschiede zwischen verschie-
denen Chargen von Metallic-Pulverlacken liegen in einer dhnlichen GréRenordnung wie fiir Pulverlacke ohne
Metalliceffekt. Der fertigungsbedingte Farbabstand zweier unterschiedlicher Pulverlack-Chargen kann —je nach
Farbton — bei hellen Farbtonen bei ca. 1-2 AE, bei dunklen auch deutlich dariiber liegen. In dieser Bewertung sind
prozessbedingte Farbtonabweichungen beim Beschichter noch nicht enthalten. Die Bewertung der Abweichung
nach KFZ-MaRstaben ist nicht zuldssig. Der erzielte Farbton/Effekt hangt aber auch von der Beschichtungsan-
lage ab.Vor der Verarbeitung ist daher eine Eingangspriifung auf der Beschichtungsanlage durchzufiihren. Die
durch die Anlage bedingten Farbton-/Effektunterschiede —insbesondere den Anteil an Riickgewinnungspulver
betreffend - sind durch die Anfertigung von Grenzmustern zu bestimmen. Um die anlagenbedingten Farb-
ton-/Effekt-Unterschiede moglichst gering zu halten, muR die gesamte Beschichtung auf der gleichen Anlage,
moglichst ohne Unterbrechung, bei konstanten Anlagenparametern und bei konstantem Riickgewinnungsan-
teil (Richtwert: 30%) durchgefiihrt werden. Bei Handbeschichtungen ist, wegen ungleichmaRigem Pulverauf-
trag mit Farbton bzw. Effektschwankungen zu rechnen. Handbeschichtungen miissen daher mit dem Ergebnis
der Beschichtung des Automaten abgestimmt werden. Auf gleichmaRige Schichtdicke ist zu achten: Zu groRe
Differenzen verursachen Farbton-/Effekt- und Glanzgrad-Unterschiede. Zur Vermeidung von Oberfldchensto-
rungen (z.B. Stippen), die durch die entsprechende GroRe der effektgebenden Pigmente (z.B. Spearkling-Effekte)
bei diinneren Schichten entstehen kénnen, wird eine Schichtdicke von zumindest 70 bis gopm empfohlen. Im
Zweifelsfall ist der Vertrieb des Pulverlackherstellers zu kontaktieren.
Die Ursache der Farbton- und Effektempfindlichkeit von Metallic-Pulverlacken kann vor allem mit dem Gehalt
an Metallicpigment erklart werden. Das Metallicpigment wird liberwiegend in Form feiner Blattchen eingesetzt.
Der Metalliceffekt, aber auch der Farbton hangen von der Orientierung dieser Blattchen in der Lackschicht ab.
Wie die Erfahrung zeigt, haben alle Verarbeitungsparameter einen Einfluss auf die Lage der Metallicblattchen
und damit auf den Farbton und den Effekt der Lackschicht. Bei Metallic-Pulverlacken mul3 daher besonders
darauf geachtet werden, dass beim Bearbeiten einer bestimmten Kommission keine Anderungen an der Anlage
—welcher Art auch immer —vorgenommen werden. Das Beschichten auf verschiedenen Anlagen ist zu ver-
meiden, und wenn, dann nur nach genauer Abstimmung und Anpassung der Ergebnisse zuldssig. Inwieweit
auch durch die spezielle Teilegeometrie Farbtonabweichungen zu erwarten sind, muss durch gezielte Versuche
ermittelt werden.

RUCKGEWINNUNG Um einen gleichmaRigen Farbton / Effekt zu erreichen, ist die Frischpulver-Zudosierung vom Beschichter
festzulegen und gleichmaRig wahrend der ganzen Fertigung einzuhalten, sollte aber 70% nicht unterschreiten.
Mehrmaliger oder ausschlieBlicher Einsatz von Riickgewinnungspulver ist nicht zuldssig. Da nicht alle Metallic-
Pulverlacke gleich riickgewinnungsstabil sind, ist der Frischpulverprozentsatz zusatzlich tiber Farbton-/Effekt-
Grenzmuster festzulegen. Die Ausgangskontrolle auf Farbtontreue ist dennoch unabdingbar.

BESCHICHTUNGS- Unterschiedliche Pistolentypen, Anlagen und Spriihparameter sind oft fiir ein unterschiedliches Ergebnis ver-
ANLAGE antwortlich. Es ist daher darauf zu achten, daf nur mit Pistolenmundstiicken gearbeitet wird, die fiir Metallic-
Pulverlacke empfohlen werden. Je nach Art des zu beschichtenden Objektes sollten Flachstrahl- bzw. beliiftete
Prallteller eingesetzt und mit gleichmaRiger Pulverwolke gearbeitet werden. Die Erdung und die Aufladung
der Pulverwolke sind regelmaRig zu kontrollieren. In die regelmaRige Prozessiiberwachung fallen auch die
Zwischenreinigung der Pulverschlduche und das Entfernen von Ablagerungen auf Pistolenspriihkegeln und in
Kabinen. Die Metallic-Beschichtung sollte ausschlieBlich aus fluidisierten Behéltern erfolgen. Da Metallic-Be-
schichtungen sensibler auf unterschiedlichen Riickgewinnungsanteil reagieren, sollte die Beschichtung schon
von Anfang an mit ca. 30% Riickgewinnungspulver (anfangliches Beschichten ohne Teile) erfolgen.
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Grundsatzlich sind nur wenige Metallic-Pulverlacke tribostatisch verspriihbar. Die entsprechende Eignung muf3
vor der eigentlichen Verarbeitung auf der Beschichtungsanlage gepriift werden. Wegen der unterschiedlichen
Aufladefahigkeit von Pulverlack und Metallicteilchen werden nicht alle Metallicpartikel zum Beschichtungs-
objekt transportiert. Auch daraus kann eine Verschiebung des Farbtones/Effektes resultieren. Der Wechsel von
elektrostatischer zu tribostatischer Aufladung ist nicht zulassig. Bei Metallic-Pulverlacken ist auf besondere
Reinheit der Anlage zu achten, um Sinterungen und dadurch ausgel6ste Kurzschliisse im Pistolenbereich zu
vermeiden. Auf die Wichtigkeit der regelmaRigen Kontrolle der Aufladung der Pulver

wolke wird noch einmal hingewiesen.

Bei der Anwendung von Metallic-Pulverlacken ist darauf zu achten, dass die Pulverspriihanlage und das
Beschichtungsobjekt ausreichend geerdet sind. Diese MaBnahme tragt wesentlich zur Konstanz der Farbton-/Ef-
fekt-Bildung bei.

Grundsatzlich wird die Bestandigkeit von der Verarbeitung — Einschicht- oder Zweischichtverfahren — bestimmt.
Die Bestandigkeit von Metallic-Pulverlacken ist produktabhangig und daher, bezogen auf den Anwendungs-

fall vom Hersteller zu erfragen, wobei auf spezielle Anforderungen wie z.B. Abrieb und Kratzfestigkeit, Art der
Reinigung, Farbtonstabilitat und chemische Bestandigkeit hinzuweisen ist. Eine effektive Beratung durch den
Hersteller bedingt genaueste Kenntnis aller Belastungen, denen die Pulverbeschichtung im Einsatz ausgesetzt
wird. Dazu zahlen alle Stoffe mit denen die Beschichtung bei der Montage in Kontakt kommen wird, wie z.B.
auch Einglasungshilfsmittel. Werden Stoffe eingesetzt, deren chemischer Einfluss nicht bekannt ist, sind nach
Riicksprache mit dem Beschichtungsstoffhersteller Versuche durchzufiihren. Im Bedarfsfall kann daher eine
farblose Uberbeschichtung notwendig werden, um Einfliisse, die zu einer Farbton bzw. Effektverschiebung fiih-
ren kdnnen von der Lackoberflache (Metallic-Teilchen) fernzuhalten. Bei der Anwendung von 2-Schicht-Systemen
sind die dafiir gliltigen Einbrennbedingungen zu beachten.

Die Reinigung von Metallic-Beschichtungen muss regelmaRig und ehebaldigst nach einer Verschmutzung erfol-
gen. Eingetrocknete, alte Verschmutzungen sind nur abrasiv, das bedeutet unter Verletzung (Verkratzung) von
der Beschichtung zu entfernen. Die Reinigungsempfehlungen des Herstellers sind in jedem Fall zu beachten.

Schwierig zu beschichtende Teile sollten vorbeschichtet werden. Ein nachtragliches Ausbessern kann zu Wol-
kenbildung flihren. Bei beidseitig zu beschichtenden Teilen sollte die Hauptansichtseite zuletzt beschichtet
werden. Die Lage von Fassadenblechen ist vor der Beschichtung festzulegen —senkrecht oder waagrecht — und
darf wahrend des Beschichtens nicht mehr verandert werden. Unterschiedliche Aufheizgeschwindigkeiten sind
zu vermeiden: Diinn- und dickwandige Teile diirfen nicht miteinander vermengt der Beschichtung zugefiihrt
werden. Hinweise dazu im Pulverlack-Merkblatt sind zu beachten.

Der Einsatz von Metallic-Pulverlacken erfordert genaues Arbeiten. Alle Hinweise dieses Merkblattes miissen befolgt werden. Ganz besonders
wichtig ist in diesem Zusammenhang der Informationsfluss zwischen Beschichter und Auftraggeber, aber auch zwischen Beschichter und
Lackhersteller,damit alle Bedingungen fiir eine einwandfreie Beschichtung erfiillt werden.

Metallic Powder Coatings

This data sheet is intended as a guide for the applicator, informing the user on parameters that have considerable influence on the quality
of the finish. Caution must be exercised when working with metallic effect powder coatings. Prior to application, the suitability of the entire
coating system must be established by comparison with the powder manufacturer’s reference samples. Otherwise no assurances can be
given with regard to the color or metallic effect. The following recommendations are necessary for satisfactory results:

COLOR
DEVIATIONS

Powder coatings are formulated and manufactured to meet color standards: i.e. the RAL standard. Despite
the stringent quality control measures exercised during production, a complete batch-to-batch consistency
cannot be guaranteed. For exact evaluation of color/effect, upon request, the manufacturer therefore supplies
production panels of individual batches. Batch-to-batch consistency of products supplied is comparable to
that of non-metallic powder coatings. Color deviations between two batches — depending on color — may
with lighter shades be at approximately 1—2 Delta E, with darker shades possibly significantly more. However,
application process and equipment are also factors in the final color/effect of the coating and have not yet
been included in the above values. Evaluations according to car industry standards are not admissible. An
acceptance test must be performed on the actual application equipment before processing. Those color/effect
variables, particularly with regard to share of recycled powder, must first be established via an upper and
lower tolerance sample. To largely eliminate color/effect differences caused by the coating system, an entire
coating job must be processed on the same coating line, without parameter fluctuations, preferably without
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interruptions and with consistent recycling percentages (guideline: 30%). Manual coating is likely to produce
variations of color and/or effect due to inconsistent film thickness. Manual coating must therefore be adjusted
to automatic processing with respect to color and effect. Coating thickness is of importance as variations will
cause color/effect and gloss differences. The application of sparkling metallic effects based on bigger effect
particle pigments at a too-thin film thickness may result in surface defects (e.g. specks). Therefore, a minimum
film thickness of 70 — 90 pm is recommended. Please contact the sales department of the powder coating
producer if in doubt.

Color/effect variations inherent to metallic coatings are primarily linked to content of metallic pigments.
Generally fine flakes of metallic pigment are used. Positioning of those flakes within the applied coat
determines the metallic effect and color. Experience has shown that any parameter of application may
influence the position of the flakes and thus also color/effect. It is therefore important that throughout an
entire coating job all equipment is left at precisely the same settings. Coating one entire job with a variety

of equipment should be avoided, or else considered only after exact adjustments and comparisons produce
identical test results with different equipment. Separate tests shall be carried out in order to determine to
which extent color changes are to be expected as a result of specific component geometries.

To achieve a consistent color/effect it is important for the coater to establish a ratio of virgin and reclaim
powder and adhere to this ratio during the entire coating process. The ratio of virgin powder should not fall
short of 70%. Repeated or exclusive use of reclaimed powder is not advisable. Since not all metallic effect
powders are reclaim-consistent, the virgin powder percentage must be established via upper and lower
tolerance samples. A final quality inspection for color is still highly advisable.

Different powder coating guns, systems and spray parameters are often the cause for varying results. It is very
important to only work with nozzles suitable for metallic powder application. Depending on the type of object
to be coated, powder should be applied with a flat-spray type nozzle or with an aerated impact disk, in an even
cloud pattern. Grounding and charging of the powder cloud must be constantly monitored. Interim cleaning
of the powder hoses and removal of deposits from powder guns and booths is also part of a regular process
control. Metallic powder coating should exclusively be done from fluidized powder containers. Since metallic
powder coatings react more sensitively to differing reclaim ratios, the coating should from the very beginning
be at approximately 30% reclaim (initial coating without parts).

Generally very few metallic powder coatings are suitable for tribo application. Suitability must be established
prior to a coating job. Due to the differing changing characteristics of powder coating and metallic particles
not all metallic particles are transported to the part to be coated. This too can cause a variation in color/
effect. Changing from electrostatic to tribostatic charging is not permissible. With metallic powder coatings
a particularly clean coating system is very important in order to avoid short-circuiting in the gun area from
powder deposits. Once again the importance of constant control over the charging of the powder cloud is
stressed.

When working with metallic powder coatings proper grounding of equipment as well as work piece is very
important. This contributes to a high degree of color/effect consistency.

Generally the durability is determined by the processing system —one or two coat. The durability of a metallic
powder coating is product-specific and therefore we recommend consulting the powder manufacturer prior
to application, with particular reference to special requirements, such as wear and scratch resistance, cleaning
recommendations, colorfastness and chemical resistance.

The manufacturer needs complete information about all of the requirements that the powder coating is
subjected to in a project / application in order to give appropriate advice. This includes all materials that the
coated part may come in contact with during final installation, i.e. glazing aids. In the case of materials of
unknown chemical influence, tests must be performed after consultation with the coating manufacturer. This
might necessitate a clear top coating to establish a barrier that prevents color/effect changes caused by those
materials, to the metallic coating. Please note established 2-coat curing parameters.

Cleaning of metallic powder coated materials must be performed at regular intervals and as quickly as possible
after they get soiled. Dried and old dirt can only be removed by scouring, which means scratching of the
powder-coated surface. It is highly advisable to follow the cleaning recommendations of the manufacturer.

A primer should be applied on parts that are difficult to coat, since a subsequent touch-up job may produce
clouding. When both sides of a finished part must be coated, the side most visual in its final use should be
coated last. The final orientation of curtain wall panels on a building must be established prior to coating and
all panels must either be coated horizontally or vertically to achieve the same color/effect throughout a coating
project. Variations in the heat-up period are to be avoided: parts of varying wall thicknesses cannot be coated
at the same time. Please observe and consult the powder coating-instruction sheet.

Working with metallic powder coatings requires precision. All stipulations of these guidelines shall be observed. What is most important is
proper communication between coater and the customer, but also between coater and coating manufacturer, to assure that all provisions
are given for a quality finish.
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Revétements Poudre Métallisés

La présente feuille de renseignements doit aider 'applicateur et 'informer sur les principaux paramétres qui influent sur le résultat de I'application.
Lutilisation de peintures poudre a effets métallisés requiert une attention particuliére. Avant I'application, il faut tester 'ensemble de I'installation de
poudrage en examinant le résultat au vu de I'étalon fourni par le fabricant de peinture poudre. A défaut, aucune garantie ne pourra étre donnée pour
la teinte ou l'effet métallique. Afin d’'obtenir un résultat satisfaisant, les recommandations suivantes doivent étre respectées:

VARIATIONS DE
TEINTE

INSTALLATION DE
POUDRAGE

RECYCLAGE

PRISE DE CHARGE

Les peintures poudre sont formulées et fabriquées selon des normes de teintes définies,comme par exemple la
norme RAL. Malgré les plus grands soins, des variations de teinte et d'effet entre différents lots sont inévitables.
Pour 'évaluation exacte de la teinte et de I'effet d’un lot donné, des plaquettes contrdle peuvent étre demandées
au fabricant. Les variations de teinte entre différents lots de fabrication, dues au fabricant, sont a peu prés du méme
ordre de grandeur pour les peintures poudre métalisées et pour les peintures poudre sans effet métallique. La
différence de teinte entre deux lots de fabrication peut étre d’env.1-2 AE pour les teintes claires et nettement plus
prononcée pour les teintes foncées. Ces valeurs ne tiennent pas compte des variations de teinte qui peuvent résulter
des conditions d’application chez I'applicateur. lévaluation des variations selon les normes automobiles n’est pas
admissible. Mais la teinte et I'effet obtenus dépendent aussi de I'installation de poudrage. Avant I'utilisation, il

faut procéder au test sur I'installation. Les écarts de teinte et d’effet occasionnés par I'installation de poudrage et
dus surtout aux proportions de poudre recyclée utilisée doivent étre déterminés par des plaquettes indiquant les
limites de variations a ne pas dépasser. Pour réduire au minimum les variations dues aux paramétres d’application,
il faut effectuer toute I'application sur une méme installation, si possible sans interruption, en gardant des réglages
constants et en maintenant une méme proportion de poudre recyclée (recommandation: 30%). Les applications
manuelles sont susceptibles de provoquer des variations de teinte et/ou d'effet, en raison d’un poudrage moins
régulier. Les applications manuelles doivent donc étre réglées sur le résultat obtenu en automatique. Il faut veiller a
une épaisseur de couche réguliére: de trop grandes variations entrainent des écarts de teinte, d'effet et de brillance.
Pour éviter des défauts de surface (p.ex. picots) qui peuvent se produire avec des pigments d’effets a particules plus
grandes (p.ex. effets Sparkling), on recommande une épaisseur de couche d’au moins 70-gopm. En cas de doute,
veuillez prendre contact avec le service commercial du fabricant de peinture en poudre.

La sensibilité des peintures poudre métallisées tient surtout a leur teneur en pigments métalliques. Le pigment
métallique est principalement utilisé sous forme de fines paillettes. Leffet métallique et la teinte dépendent de
l'orientation des paillettes dans la couche de peinture. Lexpérience a montré que tous les paramétres d’application
ont une incidence sur le positionnement des paillettes et ainsi sur la teinte et I'effet de la couche de peinture. Lors
de l'application de peintures poudre métallisées, il faut donc particulierement veiller a ce qu'aucune modification ne
soit opérée pour un méme chantier. Il faut éviter 'application sur des installations différentes, et, au cas ou ce serait
inévitable,y procéder uniquement aprés adaptation de tous les paramétres pour obtenir des résultats équivalents.
Les particularités géométriques des piéces peuvent également causer des variations de teinte qui doivent étre
détectées par des essais précis.

Des résultats de poudrage divergents sont souvent la conséquence de I'utilisation de types de pistolets,
d’installations et de paramétres d’application différents. Il faut veiller a n’utiliser que des buses de pistolet
recommandées pour peintures poudre métallisées.

En fonction de 'objet a peindre, il faut utiliser des buses plates ou des buses a giron aérées, et travailler avec un nuage
de poudre régulier. Il faut réguliérement vérifier la mise a la terre et la prise de charge du nuage de poudre. A cela,

il faut ajouter le nettoyage régulier et fréquent des tuyaux a poudre et I'élimination des dépéts de poudre sur les
pistolets, les buses et dans les cabines. Il est conseillé de toujours utiliser des bacs fluidisés lors de I'application de
poudres métallisées. Puisque les peintures métallisées sont trés sensibles aux variations des proportions de peinture
recyclée, il est recommandé de procéder a un apport de peinture recyclée (env.30%) dés le début de I'application (en
commencant par un poudrage sans piéces).

Pour obtenir une teinte et un effet homogenes, I'applicateur doit déterminer et respecter un apport régulier de
poudre fraiche tout au long de I'application; cet apport ne devrait jamais passer en-dessous de 70%. Lutilisation
répétée ou exclusive de poudre recyclée n'est pas admissible. En raison des variations de stabilité au recyclage

des différentes peintures poudre métallisées, il faut déterminer les proportions de poudre fraiche nécessaire par
I'établissement de plaquettes indiquant les limites de variations de teinte et d’effet a ne pas dépasser. Un examen
par rapport a I'étalon officiel reste cependant indispensable en sortie de production.

En principe, peu de peintures poudre métallisées sont applicables en tribo. La compatibilité tribo doit étre testée sur
I'installation de poudrage avant I'application. En raison des différences de prise de charge entre la peinture poudre
et les particules métalliques, toutes les particules métalliques n‘arrivent pas jusqu’a l'objet a peindre. Ceci peut
également provoquer un écart de teinte et/ou deffet. Il nest pas admissible de passer d’'une application é-statique
a une application tribo. Il faut particuliérement veiller a une bonne propreté de I'installation afin d'‘éviter des dépdts
qui pourraient provoquer des courts-circuits dans les pistolets. Nous voudrions tout particulierement souligner
I'importance du controle régulier de la prise de charge du nuage de poudre.
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MISE A LA TERRE Il faut veiller a ce que 'installation de poudrage et I'objet a peindre soient suffisamment mis a la terre. Cette
mesure contribue largement a 'homogénéité de teinte et d’effet des peintures poudre métallisées.

STABILITE En principe, la stabilité d’'un revétement dépend de I'application monocouche ou bicouche. La stabilité des
peintures poudre métallisées ne peut étre déterminée de facon générale ; le fabricant vous renseignera,
compte tenu des exigences particulieres tels que la résistance au frottement et aux rayures, le genre de
nettoyage, |a stabilité de la teinte et la résistance chimique. Pour que le fabricant puisse donner un conseil
précis, il faut qu’il soit informé sur la nature exacte de toutes les charges auxquels les piéces peintes seront
exposées,y compris 'ensemble des substances susceptibles d’entrer en contact avec le revétement lors de
I'assemblage, tels que les lubrifiants de pose de vitres. Si les incidences chimiques de ces substances ne sont
pas connues, il faut prendre contact avec le fabricant et procéder a des essais.

Un surcouchage par une peinture incolore peut donc s’avérer nécessaire pour éviter des réactions qui
pourraient entrainer des variations de teinte et/ou d’effet de la peinture métallisée. Lors de I'application d’un
systéme bicouche, il faut respecter les conditions de cuisson indiquées.

NETTOYAGE Il faut nettoyer les surfaces peintes en métallisé réguliérement et le plus rapidement possible aprés une
salissure. Les salissures anciennes et séchées ne peuvent étre 6tées que de facon abrasive, ce qui entrainerait
de rayures du revétement. Il faut absolument respecter les recommandations de nettoyage du fabricant.

INDICATIONS Les piéces difficiles a peindre devraient recevoir une couche préalable, les retouches postérieures pouvant
GENERALES engendrer la formation de nuages. Pour les piéces peintes sur les deux faces, |a face visible devrait étre peinte
en dernier lieu. Le positionnement horizontal ou vertical des téles pour facades lors de leur installation in
situ est a déterminer a 'avance, et ne doit pas étre modifié durant I'application. Il faut éviter les montées en
température différentes: les piéces a parois fines ne doivent pas étre traitées en méme temps que les pieces a
parois épaisses. Veuillez également respecter les indications fournies par les feuilles de renseignements pour
la peinture poudre.

Lutilisation de peintures poudre métallisées nécessite un travail particulierement précis. Toutes les recommandations de la présente
feuille de renseignements doivent étre respectées. Il est particuliérement important d’assurer une bonne communication entre
I'applicateur et son donneur d’ordre, ainsi qu’entre I'applicateur et le fabricant de peinture poudre, afin de réunir toutes les conditions
permettant d’obtenir un résultat impeccable.

Verniciature in polvere ad effetto metallico

Questa scheda dovra costituisce un aiuto per gli applicatori della vernice e inoltre informa sui parametri di lavorazione che hanno un’influenza
fondamentale sul risultato della verniciatura. Nella lavorazione di vernici in polvere ad effetto metallico si deve procedere con la massima
prudenza.

Prima dell’'applicazione si deve esaminare I'idoneita dell’intero impianto di rivestimento paragonando con i campioni di riferimento del
produttore della vernice in polvere. Altrimenti non puo essere data alcuna garanzia circa la tonalita e I'effetto metallico. Al fine di ottenere un
risultato soddisfacente, devono essere rispettate le seguenti raccomandazioni:

DIVERGENZE Le vernici in polvere sono ricettate e prodotte secondo standard di colori predefiniti,come p.e. RAL. Nonostante
NELLA il pit accurato modo di lavorare non si possono evitare differenze di tonalita e/o effetto dei vari lotti. Per la
TONALITA valutazione precisa della tonalita e/o dell’effetto di un determinato lotto, a richiesta il produttore mette a

disposizione delle lamine modello. La percentuale delle differenze di tonalita fra i vari lotti di vernici in polvere
metallizzate da ricondurre al fornitore & simile a quella delle vernici in polvere senza 'effetto metallico.

La distanza di colore dovuta alla fabbricazione di due diversi lotti di vernice in polvere - a seconda della tonalita

- nel caso delle tonalita chiare pud essere di 1-2 AE, nel caso delle tonalita scure notevolmente superiore. In questa
valutazione non sono ancora considerate le differenze di tonalita dovute al processo presso il verniciatore. Non &
ammessa la valutazione della differenza secondo i criteri delle autovetture. Tuttavia, la tonalita/effetto dipende
anche dall'impianto di rivestimento. Prima della lavorazione va quindi eseguita una prova iniziale sull'impianto
di rivestimento. Le differenze di tonalita/effetto dovute all'impianto - in modo particolare per quanto riguarda

la percentuale di polvere di recupero - vanno determinate con la produzione di campioni limite. Al fine di ridurre
al minimo le differenze di tonalita/effetto dovute all'impianto, I'intera verniciatura devessere effettuata sullo
stesso impianto, possibilmente senza interruzione, a temperature costanti dell'impianto e con una percentuale di
recupero costante (valore di riferimento 30%).

Nel caso di verniciature a mano si devono prendere in considerazione oscillazioni di tonalita e/o effetto a causa

dello strato non uniforme. Le verniciature a mano vanno, pertanto, concordate con il risultato della verniciatura
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della macchina automatica. Va rivolta la massima attenzione allo spessore dello strato. Differenze troppo grandi
comportano divergenze nella tonalita/effetto e nel grado di brillantezza. Per evitare eventuali disturbi superficiali
(es. puntinature) causati dalla grossa granulometria dei pigmenti metallici (effetto sparkling) si consiglia spessori
fra 70— 90 pm. In caso di dubbio non esitare di mettersi in contatto con i rappresentanti del produttore di vernici
in polvere.

La causa della sensibilita della tonalita e dell’effetto di vernici in polvere metallizzate & dovuta soprattutto al
contenuto di pigmento metallico. Il pigmento metallico viene usato prevalentemente sotto forma di finissime
lamine. Leffetto metallico, ma anche la tonalita, dipendono dall'orientamento di tali lamine nella mano di vernice.
Come dimostra I'esperienza, tutti i parametri di lavorazione influenzano la posizione delle lamine metalliche e

di conseguenza la tonalita e I'effetto della mano di vernice. Percio con le vernici in polvere ad effetto metallico,

va considerato in modo particolare che nella lavorazione di una determinata commissione non avvenga nessun
cambiamento di nessun genere sull'impianto.

La verniciatura su impianti diversi va evitata ed € ammessa, semmai, solo dopo esatta concordanza e adattamento
dei risultati. In che misura divergenze di colore derivano anche da una particolare geometria delle particelle, dovra
essere accertato con prove ben mirate.

Tipi di pistola, impianti e parametri di spruzzo diversi sono spesso responsabili di risultati diversi. Va assicurato
pertanto che si usaio solo bocche consigliate per le vernici in polvere ad effetto metallico. A seconda del tipo di
oggetto da verniciare, andranno impiegate pistole a getto piano oppure piatti a rimbalzo ventilati e si dovra
lavorare con nebulazione uniforme. Il collegamento a terra e la carica della nebulazione vanno controllati
regolarmente. Rientrano nella regolare sorveglianza del processo anche la pulizia intermedia dei tubi della
polvere e la rimozione di depositi sui coni di spruzzatura della pistola e nelle cabine. La verniciatura metallizzata
dovra avvenire esclusivamente da contenitori fluidizzati. Visto che le verniciature metallizzate reagiscono piu
sensibilmente ad una diversa percentuale di recupero, la verniciatura dovra avvenire fin dall’inizio solo con
all'incirca il 30% di polvere da recupero (verniciatura iniziale senza parti).

Al fine di ottenere una tonalita/effetto uniforme, il verniciatore dovra stabilire il dosaggio di polvere fresca e
mantenerlo invariato durante I'intera lavorazione, non dovra tuttavia essere inferiore al 70%. Non € ammesso
I'impiego ripetuto o esclusivo di polvere da recupero. Dato che non tutte le vernici in polvere ad effetto metallico
hanno la stessa stabilita di recupero, la percentuale di polvere fresca va stabilita inoltre tramite campioni limite di
tonalita / effetto. Nonostante cio & indispensabile il controllo iniziale circa |a fedelta della tonalita.

Fondamentalmente, solo poche vernici in polveri ad effetto metallico sono spruzzabili triboelettricamente. La
relativa idoneita dovra essere esaminata sull'impianto di rivestimento prima della lavorazione vera e propria. Vista
la diversa caricabilita della vernice in polvere e delle particelle metallizzate, non tutte le particelle metallizzate
vengono trasportate all'oggetto da verniciare. Anche da questo fatto pu¢ derivare una divergenza nella tonalita/
effetto. Non & ammesso il passaggio da carica elettrostatica a quella tribostatica. Nel caso delle vernici in polvere
€ indispensabile I'assoluta pulizia dell'impianto per evitare sinterizzazioni e corti circuiti risultanti nella zona della
pistola. Si ricorda ancora una volta I'importanza del regolare controllo della carica della nebulazione.

Nell'applicazione di vernici in polvere ad effetto metallico va assicurato che I'impianto di spruzzatura della
polvere e 'oggetto da verniciare siano sufficientemente collegati a terra. Questo provvedimento contribuisce
notevolmente alla costanza della formazione della tonalita/effetto.

Fondamentalmente la resistenza viene determinata dalla lavorazione — procedimento a una o due mani.La
resistenza delle vernici in polvere ad effetto metallico dipende dal prodotto e dovra in ogni singolo caso essere
richiesta al produttore con I'indicazione dei precisi requisiti come la resistenza all'abrasione e alla graffiatura, il
tipo di pulitura, la stabilita della tonalita e |a resistenza chimica. La consulenza efficace da parte del produttore
richiede la conoscenza di tutte le sollecitazioni nel modo piul preciso possibile alle quali la vernice in polvere

sara esposta nell'impiego. Di cio fanno parte tutte le sostanze con le quali la vernice verra a contatto nella

fase di montaggio, p.e. altri materiali ausiliari usati nella vetratura. Se vengono utilizzati materiali il cui effetto
chimico non & noto, bisogna contattare il produttore della vernice e si dovra provvedere ad eseguire delle relative
prove. In certi casi si rendera necessaria una sopraverniciatura incolore per tenere lontane dalla superficie
verniciata (particelle metallizzate) le influenze che possano comportare una variazione della tonalita e/o effetto.
Nell'applicazione di sistemi a due strati vanno rispettate le vigenti condizioni di cottura.

La pulizia delle vernici metallizzate deve avvenire regolarmente e immediatamente dopo un imbrattamento.
Vecchi imbrattamenti asciugati si possono togliere dalla vernice solo in maniera abrasiva, vale a dire lesionando
(graffiatura) la vernice. Vanno rispettate in ogni caso le raccomandazioni di pulizia del produttore.

Le parti difficili da verniciare dovrebbero essere preverniciate. Una correzione successiva puo causare la
formazione di nubi. Nel caso di parti da verniciare da ambedue i lati, |a faccia principale dovra essere rivestita per
ultima. Lubicazione di lame di facciata va stabilita prima della verniciatura - in senso verticale o orizzontale - e
non dovra essere pi cambiata durante la verniciatura. Vanno evitate velocita di riscaldamento diverse: elementi
a parete sottile e a parete spessa non dovranno essere mandati alla verniciatura mescolati fra di loro. Al riguardo
devono venire rispettate le indicazioni contenute nella scheda tecnica per vernici in polvere.

Limpiego di vernici in polvere ad effetto metallico richiede una lavorazione precisa. Tutte le indicazioni della scheda dovranno essere osservate.
Particolarmente importante al riguardo € il flusso di informazioni tra il verniciatore e il committente, ma anche tra il verniciatore e il produttore
della vernice affinché vengano soddisfatte tutte le condizioni di una verniciatura a regola d’arte.
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[MOpOLLIKOBbIE KPpACKU — METaNI/INKU

HacTosawmin nncT gaHHbIX npeaHasHa4yeH KakK pyKoBOACTBO A4J14 MuUd, HAHOCALLEro KpacKy, a TakXXe B Ka4vecTtBe
VIHCbOpMaU,VIM Mo napameTpaM, OKasbIBalOLWMM 3HAYUTENBHOE BIMAHWE HA KayeCTBO rOTOBOro MOKPbITUS. MNpu pa60Te C
NMOPOLUKOBbIMU KpaCKaMu C 3de)eKTOM MeTanmnk Heobxoammo cobnogatb OCTOPOXHOCTb. lNepes HaHeceHneM HeobxoanMo
Y6eﬂMTbCﬂ B NMPUroagHoOCTU BCEWN cMCTeMbI MOKPbITUA B LIEJIOM Ha OCHOBE CpaBHEHWSA C 3TAJIOHHbIMU MJIaCTUHAMU
Mpou3BOANTENS KPacku. B MpOTUBHOM Cllydae HUKaKMUX I'apaHTVIVI OTHOCUTENIbHO LBETA U 3d)d)e|<'ra METaIJIMK NPpOon3BOAUTEN b
He JaéT. [Ing nonyyeHns yaoBNeTBOPUTENbHbIX pe3ysibTaToB Heobxoaumo cobnogatb caieaywuwme pekoMmeHaaunm:

OTKJIOHEHUS
LIBETA

PEKYMNEPAT

PeuenTypa MK n camu MK co3gatoTcst 418 COOTBETCTBUSA CTaHAapTaM LBeTa, Hanp, ctaHaapTy RAL.
HecmoTps Ha CTporne Mepbl KOHTPO/IS KaydecTBa BO BPeMs npoLecca Npons3BoACTBa, NOCTOSAHHOE
COOTBETCTBME LiBETa OT NapTUM K NapTUM He rapaHTMpyeTcs. Takmm o6pasomM, A1 TOYHOM
OLeHKM uBeTa/addeKTa no oTAeIbHOMY 3arnpocy Npomn3BoauTENb NPEAOCTaB/ISET BbIKPACKM

W3 OTAeNbHbIX NapTUin. NMOCTOSAHHOE COOTBETCTBME LIBETA OT NApTUKN K NapTum NOCTaBNseMOomn
npoaykumm cpaBHuMO c MK He-MeTannkammn. OTKIOHEHWS MO LBETY MeXAy ABYMS NapTUsSMK

— B 3@aBUCUMMOCTY OT LiBETA — 4719 CBET/IbIX LIBETOB MOXET COCTaBNSATb NpUMepHo 1-2 aenbTa

E, a ans TEMHbIX LBETOB, BO3MOXHO, ropa3ao 6onee. TeMm He MeHee, MpoLecC HaHECEHNS U
obopyaoBaHus ABASKOTCA (PaKTOpaMu, BAUSIOLLMMUM Ha KOHEYHbIV LUBET/3(hMEKT NOKPbLITUS, U OHU
He 6blnn BKOYEHbI B NMPpUBEAEHHbIE Bbille 3HayeHus. OLueHKU B COOTBETCTBMM CO CTaHAapTaMu,
NPUMeHsSEMbIMX B @BTOMOBUSIbHOM MPOMBbILLAEHHOCTU, HeA0NYCTMMbI. Heo6X0AMMO BbINONHATL
NPUEMOYHbIN TECT Ha akTU4YeckoM 060pyA0oBaHUN, UCMONb3YOWNMCS A1 HAHECEHUW, Nepes,
obpaboTkon. [laHHble nepeMeHHble uBeTa/addekTa, 0cobeHHO B TOM, YTO KacaeTcsa A0nm
peKyneprMpoBaHHOro NOpoLUKa, JO/KHbl 6bITb CHayana onpeaesneHbl Ha 0CHOBe obpasLa no
MaKCMMasibHOMY ¥ MUHMMarbHOMY AOMYCTUMOMY 3HAa4YeHUI0. [ MakCMManbHOMO yYMeHbLUEHUS
pasHuUbl LBeTa/addeKTa, Bbi3biIBAEMON CUCTEMOM MOKPbLITUS, HEO6XOAMMO OCYLLECTBSATL paboTbi
MO HaHECEHUIO Ha OAHOM M TOW e NNHUKN, 6e3 N3MEeHEeHN NapaMeTpoB, NPeAnoYTUTENBHO

6e3 nepepbIBOB 1 C MOCTOSIHHbLIMU MPOLEHTHBIMW COOTHOLLEHMSIMU PeKYNepMpoOBaHHON Kpacku
(pekomenayemoe 3HadeHure: 30%). HaHeceHre Bpy4YHYHO MOXET MpUBECTU K U3MEHEHUSM LIBETA
n/vinn apdekta BBUAY HEMOCTOSAHHOM TOMLMHbBI MIEHKM. TakmM 06pa3oM, Npy NMOKPbITUKN
BPY4YHYIO He06X04MMO NPOBEPUTb COOTBETCTBMME C PE3Y/IbTAaTOM aBTOMaTUYeCKon paboThbl.
Cnenyet o6paTnTb BHMMaHWE Ha TONLWMHY NMOKPbITUA: OHa 6yaeT MeTb 60/1bLLIOE 3HAYEHME,
MOCKOJIbKY M3MEHEHNS NPUBEAYT K pa3HuLe uBeTa/addekTa n rmaHueBUToCcTn. Bo nsbexaHne
obpazoBaHus AedeKToB NOBEPXHOCTU (HanpuMep, COPHOCTK), KOTOPbIE MOMYT BO3HUKHYTb MNpuU
HEBbICOKOW TOJILLMHE MOKPbLITUSA MNPU UCMONb30BAaHUN NMUTMEHTOB C COOTBETCTBY UMMM BESTMYMHAMMU
pa3Mepa 4acTtuy, 4ns nosydeHus onpenenéHHolx addekTos (HanpumMep, addekTa bnecka),
pPEeKOMeHAyeTCA YBESIMYUTb 3HaYEHHUE TOJILMHBbI MOKPbITUS MO MeHbLuei Mepe ¢ 70 ao
90 MUKPOH. B criyyae, ecv Bbl He yBepeHbl, HE06XO0AMMO CBA3aTbCA C OTAE/IOM NPoAAX
NpeanpuaTUS-U3roToBUTESIA NMOPOLLUKOBON KPACKMU.

MN3meHeHus uBeTa/addekTa, NpucyLume NoKpbITUAM (Kpackam) ¢ 3peKToM MeTassiMK B OCHOBHOM
CBSI3aHbl C COAEpXKaHWEM NMUIMEHTOB MeTa/lIMK. OBbIYHO MCMOSb3YHOTCA TOHKME X/10Mbs (YeLlyinKkn)
MeTa/NIMYEeCKNX MUrMeHToB. PacnonoxeHne 3TMx X/10MbeB B HAHECEHHOM C/loe onpeaenseT ahdekT
MeTa/nnK, a Takxke uBeT. Kak nokasblBaeT onbIT, N1t060M 13 napamMeTpoB Npyu HaHEeCeHUU
MOXXET MOBJ/IUSITb Ha MOJIOXKEHNE XJTOMbEB, N, COOTBETCTBEHHO, Ha LBET/3ddeKT. Takum

06pazom, BaXkHO, YTObbl Ha MPOTSXKEHMM BCEro npouecca rnokpbITMs (MOKPaCcKK) BCe YCTaHOBKM
06opyaoBaHWsi OCTaBaNCb HEM3MEHHbBIMU. [TONHOE MOKPLITUE C UCMO/Ib30BaAHUEM HECKOTbKUX
BMAOB 060pyaoBaHns pekoMeHayeTcs nsberatb, 60 OCyLECTBNSATL (paccMaTpmBaTh) TONbKO
nocne Toro, kak 6yayT npoBeAeHbl TOYHbIE HACTPOMKK, N CPAaBHEHUS MOKaXYyT MAEHTUYHOCTb
pe3yfbTaToB UCMbITaHWA NPU MCMONBb30BAaHUKN OT/IMYHOIO 060pyaoBaHMs. Heobxoanmo nposectu
OTAEeNbHbIE UCMbITaHUS 4715 ONpeAeneHNs OXXnaAaeMon CTeneHn 3MeHeHns LBeTa B pesysbTaTe
cneunduyeckor reoMeTpmm KOMMNOHEHTa.

[ns nonyyeHusi NOCTOSHHOIO LBeTa/addeKkTa nokpacumky HeobxoanMo onpeaennTb
COOTHOLUEeHWE NepBUYHON (Heo6paboTaHHOI) N peKynepupoBaHHON NMOPOLUKOBOM
KPaCKM 1 NpuaepXxmBaTbCs AaHHOIO COOTHOLLEHWUS B TeYEHMEe BCero npouecca rnokpbITUS.
CooTHoLlleHme nepBUYHOro (HeobpaboTaHHOI0) NOPOLLKA HE AOMKHO 6biTb MeHbLue 70%.
MoBTOpHOE MM OTAENbHOE NCMONb30BaHWe nepepaboTaHHOro (peKyneprMpoBaHHOIO) MOPOLLKa

He pekoMeHayeTcs. Beuay Toro, Uto He BCe MOPOLLKOBbIE Kpacku € 3 deKToM MeTanmk
COXPaHST CBOM CBOWCTBA HEWM3MEHHbIMU (MOCTOSAHHbLIMK), MPOLEHTHOE COOTHOLLEHME NMEePBUYHOIO
(HeobpaboTaHHOro) nopoLuka Heo6xoanMMOo onpeaensTb No NpeaesibHO AOMYCTUMbIM N0 BEPXHEMY
M HWXKHEMY 3Ha4yeHUsIM faonycka obpa3syaM. Takxke HacToATelbHO peKOMeHAYeTCS NpoBOANTb
KOHEYHbIN KOHTPO/Ib KayecTBa.
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PaznuyHble (oT/iMyatoLLmMecs Apyr OT Apyra) MUCTONETbI-pacnbUIUTesIn, CUCTEMbI U
napamMeTpbl HAHECEHUSA Pacnbi/IEHUEM YacTo SIBSKOTCS NPUYNHON U3MEHSIIOLLMXCS
pe3ynbTaToB. O4eHb BaXHO paboTaTb TOSIbKO C TEMU Hacaakamu (comnsiamm), KoTopble
npeaHasHayeHbl A5t paboTbl C MOPOLLKOBLIMM KpackaMn MeTalnK. B 3aBMCMMOCTM OT TUNa
OKpaLUMBaeMoro obbekTa HeE0BX0ANMMO HAHOCUTL KpacKy C UCMOb30BaHWEM COMia paBHOMEPHOro
pacnbineHus (flat-spray), nmb6o ¢ ncnonb3oBaHNEM aspUPOBaHHOIO YAAPHOMO AMCKa, AN
0bpa3oBaHus obrlaka paBHOMEPHOrO XapakTepa. HeobxoAMMo NOCTOSIHHO OCYLLECTBISTbL
MOHWUTOPVHI 3a3eMJIEHUS 1 3apsaAa NOpoLLKOBOro obsaka. MpoMeXXyToyHasi OUMCTKaA LUIaHroB
noAaun nopoLlka v yaaneHue OT/IOKEHUI C MUCTONIETOB-PacbIIMTENEN U KaMep TakxKe SBNSOTCS
YacTbto PErysISIPHOrO KOHTPOSISt TEXHOIOrMYeCcKoro npotecca. MopoLikoBas Kpacka ¢ aphekToM
METaIIMK LO/KHA NMPOU3BOAUTLCS UCKITHUUTENBHO N3 KOHTEMHEPOB C NCEBA0OKMKEHHbIM
MOPOLUKOM. BBMAY TOro, YTO NMOPOLLKOBbIE Kpacku ¢ 3chdeKTOM MeTaslnK 6onee YyBCTBUTESbHbI
K pasHu1LEe COOTHOLLIEHWNS peKynepaTa, C CaMoro Hadasna npoLecca nokpacku npoLeHTHoe
COOTHOLLIEHWE pekyrnepaTa AO/HKHO COCTaBNsaTb NpuMepHo 30% (HavanbHasi nokpacka 6e3 aetanein
(okpalwvBaeMbix 06bEKTOB).

O6bIYHO OUYEHb HEMHOMME MOPOLLKOBbIE KPacku € 3chdeKToM METANIIMK MPUroAHbI Ans Tprbo-
HaHeceHus. MpUroaHOCTb HEOBXOAMMO OMPEAENATL Nepes NOKPaCKo Ha 060py/A0BaHMM
MOKPbITUA. BBUAY pasnnumii XapakTepUCTUK 3apsSKaeMOCTI MOPOLLIKOBOM KPaCKM 1 METANIMUECKNX
YaCTWL, He BCE METa/IIMUECKME YaCTULbl MEPEHECYTCS Ha OKpaLLMBAaEMyO AeTasb (4acTb). ITO
TaKXXe MOXET MPUBECTU K U3MEHEHUSM LiBeTa/addekTa. M3MeHeHMe C 311eKTPOCTaTUUYECKOrO Ha
TPMBOCTaTUUECKMIA CNOCO6 3apsKeHUs He AomyckaeTcs. MNpu paboTe C NOPOLLKOBbLIMU Kpackamm

¢ 3heKTOM METAININK OYEHb BAXXHO A0BUTLCS UCKTIOUUTENTIBHO YMCTON CUCTEMbI MOKPbLITUSI BO
n36exaHne BOSHUKHOBEHWNS KOPOTKMX 3aMblKaHWii B paboueli 06/1acTi NUCToNeTa-pachbinTens
BBWAY OT/IOXEHUIA NMopoLLKa. KpoMe TOro, TakKe BaXKEH MOCTOSIHHbINA KOHTPO/Ib Ha/l 3apsiioM
MOPOLLKOBOro obnaka.

Mpn paboTe C MOPOLLKOBLIMWN Kpackamu € 3(pHeKTOM MeTaI/IMK OYEHb BaXXHO KauyeCTBEHHOE
3a3eM/ieHre Kak 06opyA0oBaHNsI, Tak 1 3aroToBkK (AeTanu). OTO B BbICOKOW CTerneHu obecrneumT
NOCTOSAHCTBO LUBeTa/3¢ddekTa.

O6bI4YHO HaAEXHOCTb ONPEeaeNnsieTca CUCTEMOM 06paboTku — oamMH unu aea cnos. CToMKoCTb
(Hapé>XHOCTb) NMOPOLLKOBOM Kpacku € 3peKToM MeTaIMK 3aBUCUT OT NPOAYKTA U, TaKUM
06pa3oM, Mbl peKOMeHAyeM 06palliaTbCsl K U3roTOBUTENIO KPacky nepes eé HaHeCEHUEM, CO
CCbINIKOWM Ha Takme creumanbHble TpeboBaHUsl, Kak M3HOCOCTOMKOCTb M CTOMKOCTb K LiapanuHamM,
pPEKOMEHAALIMM MO OYMUCTKE, CTOMKOCTb LIBETA U XMMUYECKasi CTOMKOCTb.

MpousBoanTento HeobxoamMMa nosiHas UHpopMaLma 0 Bcex TpeboBaHUAX, KOTOPbIM A0/HKHa
COOTBETCTBOBATb MOPOLLKOBasi Kpacka B 3KCrlyaTauun. B nx coctaB BXoAAT BCe MaTepuarbl,

C KOTOPbIMU OKpaLLeHHas YacTb MOXET KOHTaKTUPOBaThb BO BpeMsi (hnHAIbHOM YCTaHOBKMY,

Hanp., rasupytoLme areHTbl. [py MCNonb30BaHUN MAaTEPUANOB C HEM3BECTHLIMU XUMUYECKUMU
CBOWCTBaMW NMocne KOHCYbTaLui C MPOU3BOAUTENEM KPacKM HEOBXOAMMO BbIMOMHSATb UCMbITaHKS.
B CBSA3M C 3TUM MOXET BO3HUKHYTb HEO6XOANMOCTb MUCMOJIb30BaHUSI «YNCTOr0» BEPXHEro Cos Ans
obpazoBaHusl 6apbepa, NPensATCTBYOLLENO N3MEHEHMAM LiBETa/3ddeKTa, Bbi3bIBAEMbIMU AaHHBLIMU
MaTepuasnaMm Ha Kpacke ¢ acddekToM MeTannmk. Moxanyincra, obpatute BHUMaHWE Ha NapameTpbl
hopMMpPOBaHUSA MOBEPXHOCTU ANs 2 C/IOEB.

OumncTKa MaTepuasios, OKPaLLEHHbIX MOPOLLKOBOWM KPackoi ¢ ahheKToM METaINK Ao/HKHA
OCYLLECTBAATLCA C PEryNAPHbIMU MHTEPBANaMK, Y Kak MOXXHO CKOPEE Mocsie UX 3arps3HeHus.
BbicoXLLUME U CTapble 3arpsA3HEHNS MOMYT 6biThb YAaNneHbl TO/IbKO MOCPEACTBOM LLUTUGMOBKH,
YTO O3HaYaeT 06pasoBaHME LiapanuH Ha NMoBEPXHOCTW, OKPaLLEHHOM MOPOLLIKOBOM KPaCKOW.
HacTosiTenbHO pekoMeHayeTcst CiejoBaTh PEKOMEHAALIMSM U3rOTOBUTESSA MO OUYUCTKE.

Ha Te getanu/yactu, okpacka KOTOpbIX 3aTpyAHEHa, CHavana Heo6X0AMMO HAHECTU FPYHTOBKY,
MOCKOSIbKY MpW NMocieayroLwmx no(4)KpacoyHblx paboTax MoXeT 06pa3oBaThCsl MOTYCKHEHME
noBepxHocTW. Mpy HEOBXOAMMOCTM MOKPACKK 06eMX CTOPOH NMOCEAHEeN OKpallMBaeTCs Havnbonee
BMAMMAs BO BPEMS SKCM/lyaTaLMmM OKpaLLEeHHOM NoBEPXHOCTU CTopoHa. KoHeuHoe nosioxkeHue
(opueHTaums) HaBECHbIX CTEHOBbIX MaHENEN Ha 34aHUM A0MHKHO 6biTh ONpeaeneHo nepea
MOKPACKOiA, 1 BCE MaHesn A0/MKHbI 6bITb OKpaLleHbl 60 BEPTUKANLHO, IM60 rOPU30HTasbHO 1S
MoslyYeHns OIMHAKOBOIO LiBeTa/adheKTa Ha NPOTSXKEHMM BCErO NMpoLiecca okpacku. Heobxoammo
n3beraTb M3MEHEHUIA 3HAUEHNSA Mepuoa Harpesa: Yactv (4eTanu) C pa3HOM TOJMLUMHOW CTEH
He MOryT 6bITb NMOKpaLLeHbl 0AHOBPEMEHHO. Moxanyicra, cobnoaanTe MHCTPYKLIMIO MO NMOKPacKe,
M30at0LLYHOCA MPOU3BOAMTENEM, U CBA3LIBANTECH C HUM /11 MOSYYEHUS PEKOMEHAALIMIA.

Mpw paboTe ¢ NOPOLLKOBbLIMU KpackaMu ¢ 3ppeKToM MeTasIMK Heobxoanma TOYHOCTb. Heobxoanmo cnenosaTb BCEM
MOJSIOXKEHUAM, NPUBEAEHHBIM B HACTOSLWEM pyKoBoACTBe. Hanbonee BaxxHOM 6yaeT NOCTOSAHHAs KOMMYHUKaUMa Mexay
MOKPACYMKOM U1 3aKa34MKOM, a TakKe Mexzay MOoKpacUMKOM U U3roTOBUTENEM KPacku, ANns CObnoaeHNs BCcex MooXeHuN,
NpUBEAEHHbIX A8 NOSTYYEHUS Ka4YeCTBEHHOM MOKPaCcKU.
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