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Die Gesetzgebung hat maBgeblichen Einfluss auf die Entwicklung von
Beschichtungsstoffen. Die VOC-Richtlinie ist besonders fur die Lack-
industrie pragend. Erklartes Ziel: Losemittel, als wesentlicher Bestand-
teil einer Lackformulierung bzw. als Vehikel zur Aufnahme notwendiger
Komponenten, zu reduzieren oder gar zu eliminieren. Dieser Trend hat
die Entwicklung von Beschichtungen beispielsweise auf Wasserbasis
oder High-Solid-Systemen deutlich beschleunigt. Von diesen umwelt-
freundlichen Technologien gehdren Pulverlacke zu den am schnellsten
wachsenden Beschichtungssystemen.

Regularien und Wirtschaftlichkeit

Allein durch immer strengere Emissionsvorgaben sind Pulverbeschich-
tungen schon heute eine weitverbreitete und akzeptierte Alternative zu
klassischen I6semittelbasierten Lacksystemen. Die standigen Weiter-
entwicklungen im Bereich der Vernetzerchemie und der Lackentwick-
lung sind Faktoren, die auch in Zukunft die weitere Verbreitung von
Pulversystem vorantreiben werden.

Dabei sprechen nicht nur 6kologische oder regulatorische Grinde fur
den Einsatz von Pulver. Ebenso Uberzeugen wirtschaftliche Grinde
Hersteller wie Anwender zu einem Wechsel von herkémmlichen Flus-
sigsystemen zu Pulvern. Wenn der Einsatz von Pulvertechnologien
technisch in Frage kommt, ist dies oft die effizienteste Option und das
aus mehreren Griinden:

- geringere Rohstoffkosten,

geringe Abfallkosten durch Recycling von Overspray,

hohe Schichtstarke in einem Schritt,

Vermeidung von Lésemitteln,

haufig ist keine Grundierung erforderlich.

Globale Unterschiede bei Pulvertechnologien

Auch wenn die Pulverbeschichtungen mittlerweile weltweit etabliert
sind, fallen bei der Verbreitung der unterschiedlichen Technologien
deutliche regionale Unterschiede auf: PUR-Pulverlacke, die Ublicher-
weise auf blockierten, aliphatischen Polyurethan-Vernetzern basieren,
sind in Nordamerika und Japan recht stark verbreitet, wohingegen ihr
Marktanteil in Europa deutlich geringer ist. Dort werden bevorzugt blo-
ckierungsmittelfreie Vernetzer eingesetzt.

Trotz dieser Unterschiede weist der weltweite Einsatz von PUR-Pul-
verbeschichtungen immer noch deutliche Wachstumsraten auf. Dies
lasst sich auf die vielseitigen Formulierungsoptionen und die beson-
ders ausgewogenen Leistungseigenschaften zurtickfihren. PUR-Pul-
ver-Oberflachen lassen sich in zahlreichen Anwendungen finden, wie
z. B. Automobilbau, Haushaltsgerate, Fassadenelemente, Gartenge-
rate oder auch Metallprofile fir den Bausektor.

Extern blockierte Vernetzer

Vernetzer fr markttbliche PUR-Pulver lassen sich in zwei Kategori-
en unterteilen: Extern blockierte Vernetzer, bei denen die Isocyanat-
gruppe reversibel mit einem Blockierungsmittel geschiitzt ist, sowie
intern blockierte Vernetzer, bei denen sich zwei Isocyanatgruppen
durch Dimerisierung unter Bildung eines Uretdionrings gegenseitig
blockieren.

Bis heute werden vor allem extern blockierte Vernetzer fir PUR-
Pulverbeschichtungen eingesetzt. Die Blockierung der hochreakti-
ven Isocyanatgruppe beruht auf der Bildung einer chemisch inerten
Harnstoffbindung. Somit kann der Vernetzer zusammen mit hydroxy-
funktionalisierten Harzen lagerstabil formuliert werden. Erst die ther-
mische Spaltung der Harnstoffbindung setzt das Isocyanat wieder
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frei und ermoglicht so durch die Reaktion mit der Hydroxyfunktion
die Bildung der deutlich stabileren Urethanfunktion.

Bei den meisten extern blockierten PUR-Vernetzern fUr Pulverbeschich-
tungen handelt es sich um e-Caprolactam-blockierte Addukte auf Ba-
sis von Isophorondiisocyanat (IPDI). Die thermische Abspaltung des
e-Caprolactams erfolgt bei Temperaturen oberhalb von 160 °C.

Bei der Formulierung mit hydroxyfunktionellen Polyestern flhrt die Poly-
additionsreaktion zu hoch vernetzten Filmen und bietet eine breite Pa-
lette von Leistungseigenschaften, die denen von flissigen Zweikompo-
nenten-Losungen in nichts nachstehen. Dennoch ist zu beachten, dass
es sich bei e-Caprolactam um einen flichtigen Bestandteil handelt, der
nicht in der Beschichtung verbleibt und somit als VOC gilt.

Intern blockierte Vernetzer

Intern blockierte Polyurethanvernetzer werden durch Dimerisierung
unter Bildung eines Uretdionrings hergestellt, der sich thermisch in
zwei reaktive Isocyanatgruppen zurlickspaltet. Das Fehlen jeglicher
flichtiger Blockierungsmittel sorgt fur deutlich geringere Emissions-
werte dieser Systeme.

Die Spaltung erfolgt bei Temperaturen oberhalb von 160 °C, weshalb
uretdionbasierte Vernetzer bei der Extrusion und im formulierten Pul-
ver stabil sind. Obgleich der Aktivgehalt an reaktiven Gruppen dieser
Produkte &hnlich dem der mit e-Caprolactam blockierten Vernetzer ist,
ist deren Funktionalitat etwas geringer. Dies lasst sich durch Einsatz
von Polyesterharzen mit hdherem Verzweigungsgrad ausgleichen.

Im Gegensatz zu extern blockierten Addukten auf Basis oligomerer
Stoffe und geringem Molekulargewicht, haben uretdionbasierte Ver-

Ergebnisse auf einen Blick

Pulverbeschichtungen bieten erhebliche Umweltvorteile,
inshesondere beim Recycling von Overspray und durch ihren
geringen bis nicht vorhandenen VOC-Gehalt.

Polyurethanpulverbeschichtungen sind besonders leistungs-
fahig. Dies ermoglicht den Einsatz in besonders anspruchsvollen
Anwendungen.

PUR-Pulver sind besonders bei Antigraffiti-Beschichtungen
wirksam. |hre hohe Vernetzungsdichte fiihrt zu hohen
Besténdigkeiten auch gegeniiber wiederholter Reinigung.
lhre hohe Glasiibergangstemperatur (Tg) ist beim Thermo-
transferdruck vorteilhaft, wo dem ausgehérteten Pulver
Holzmaserungs- und weitere Effekte verliehen werden.

Die Optimierung der Mattierung ist entscheidend fiir einen
stabilen Prozess.

PUR-Vernetzer kénnen als Additiv in Hybridpulvern eingesetzt
werden und dadurch deren Besténdigkeit deutlich erhdhen.

Durch eine auf den Vernetzer abgestimmte Katalysatortechnologie
sind auch PUR-Pulverbeschichtungen mit Hartetemperaturen von
130 °C maglich.
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HAA-Pulverlack PUR-Pulverlack

Abb. 1 // Graffiti-Reinigungstest. 3 Graffiti-Farben, sowie schwarzen Permanentmarker auf beschichtete Bleche auftragen. Nach 24h das halbe
Blech mit einem in Ethanol-getrankten Wattepad abwischen und mit einer Skala von 0 (kein Riickstand) bis 5 (deutlicher Riickstand) bewerten.

Glanz 60°

20.0:80.0 225:775 250:750 275:725 30.0:70.0
Ratio Albester 3115 : 3225

—— EP-BF 1321 —A— BF 1320

Abb. 2 // Der tiefste Punkt der Kurve zeigt, dass dort der Glanz
am wenigsten fiir Schwankungen im Verhaltnis der beiden
Polyesterharzen empfindlich ist.

Glanz 60°

0.7:1.0 0.8:1.0 09:1.0 1.0:1.0 1.1:1.0
NCO : OH Verhdltnis
—— EP-BF 1321 —A— BF 1320

Abb. 3 // Beziehung zwischen Stochiometrie und Glanzgrad

nach dem Aushdarten. Der Glanz ist bei einem stochiometrischen
Verhéltnis von ca. 0,8:1,0 am wenigsten empfindlich flir Verande-
rungen.
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netzer einen polymeren, linearen Aufbau, was zu einer leicht erhéhten
Schmelzviskositét fuhrt. Daher sollte die Extrusionstemperatur 120 °C
nicht unterschreiten.

Hohe Leistungsfahigkeit bei Antigraffiti-Anwendungen

Beim Einsatz als Antigraffiti-Beschichtung spielen PUR-Pulverbe-
schichtungen ihre Stérken voll aus, d. h., sie bieten eine besonders
hohe Bestandigkeit gegeniber den eingesetzten Graffiti-Lacken, vor
allem aber auch gegenuber den eingesetzten Reinigungsmitteln.

Der Schltssel zu dieser hohen Bestandigkeit ist die sehr hohe Vernet-
zungsdichte der Beschichtungen, die sich beispielsweise in der hohen
Glasumwandlungstemperatur (T ) ausdriickt. Durch den Einsatz von
hoch OH-haltigen Polyesterharzen kénnen Tgs von bis zu 140 °C er-
reicht werden. Durch die speziellen Eigenschaften der Urethanfunktion
zeigen diese in solch hoch vernetzten Systemen noch die erforderli-
che Flexibilitat.

Die bevorzugte Wahl fur hoch vernetztes Polyurethanpulver ist Ves-
tagon B 1530 aufgrund seiner hohen Funktionalitat. Obwohl diese
Antigraffiti-Beschichtungen eine hohe Vernetzungsdichte aufweisen,
zeigen sie immer noch gute mechanische Eigenschaften.

Abb. 1 zeigt ein Beispiel fur die Vorteile von Polyurethanpulvern ge-
genUber anderen Vernetzungstechnologien und verdeutlicht, dass die
Reinigung der Beschichtung (im jeweils unteren Teil) nur bei PUR-Pul-
ver rickstandsfrei maglich ist.

Warmeiibertragungsdruck

Eine weitere Anwendung, bei der die hohe Vernetzungsdichte der
ausgeharteten Beschichtungen zwingend erforderlich ist, ist der Sub-
limationsdruck. Die Sublimations- (bzw. Thermotransfer-) Technologie
ist ein Verfahren, bei dem nach der eigentlichen Pulverbeschichtung
eine Druckfarbe aufgebracht wird, um ein Muster auf dem Bauteil zu
generieren.

Damit das Sublimationsverfahren funktioniert, muss die Druckfarbe
thermisch fixiert werden. Die darunter liegende Beschichtung muss
daher hoch temperaturbestandig sein, ohne dabei ihre Morphologie
zu verandern bzw. weich zu werden, weshalb Polyurethane mit hoher
Glastbergangstemperatur T, hierfir besonders geeignet sind. Dari-
ber hinaus ist eine hohe Vernetzungsdichte hilfreich, um zu vermeiden,
dass das Papier oder die Folie (zum Ubertragen der Farbe) an der
Beschichtung festklebt.



Durch diese Technologie konnte die Optik von Fassadenelementen
erheblich verbessert werden, insbesondere bei Aluminium-Bauteilen
wie Fensterrahmen, Eingangsttren, Garagentoren, Bliromodbeln und
Klchenschranken, die beispielsweise tduschend echt wirkende Holz-
muster tragen.

Mattierung optimieren und kontrollieren

Mehr als die Héalfte aller pulverlackbeschichteter Oberflachen sind
matt. Bei FlUssigbeschichtungen wird dieser Effekt durch Zugabe gro-
Berer Mengen an Fllstoffen oder Mattierungsmitteln erzielt.

Die Zugabe entsprechender Mengen in Pulverlacken wirde allerdings
dazu fuhren, dass sich die Beschichtung nicht mehr gut extrudieren
lasst. AuBerdem ist der Effekt von Mattierungsmitteln bei Pulverbe-
schichtungen deutlich schwéacher ausgepragt.

Daher wurden in der Vergangenheit verschiedene alternative Ansétze
verfolgt, um Pulverbeschichtungen zu mattieren. Diese unterscheiden
sich je nach Vernetzerchemie.

Bei PUR-Pulverbeschichtungen hat sich der Einsatz von unterschied-
lich reaktiven Harzen als einfache und effiziente Methode erwiesen,
matte Oberflachen zu generieren. Es wird hier auf eine Mischung
verschiedener Polyester mit dem entsprechenden PUR-Vernetzer zu-
rlckgegriffen; die Polyester sollten in einem Fall eine hohe (260-300
mg KOH/g) und im anderen Fall eine niedrige (30-50 mg KOH/g) Hy-
droxylzahl aufweisen.

Die Verwendung dieser beiden Harze erzeugt aufgrund der unter-
schiedlichen Reaktivitat der Harze mit dem Vernetzungsmittel mikro-
skopisch kleine Bereiche, die schneller ausharten als andere Berei-
che. Dadurch wird ein perfekter Verlauf unterbunden, wodurch der
Mattierungseffekt erzeugt wird. Dabei flihrt jedoch jede Kombination
aus Bindemittel und Vernetzer zu einem spezifischen Glanzwert, der
zwischen niedrigem und hohem Glanz variieren kann, selbst wenn die
Harze die erforderlichen Hydroxylgehalte aufweisen und mit einem be-
stimmten Vernetzungsmittel getestet wurden.

Das bedeutet, dass jede Polyester-Kombination empirisch mit dem
jeweiligen Vernetzungsmittel auf ihren Mattierungseffekt getestet wer-
den muss. Darlber hinaus muss in der Entwicklungsphase darauf
geachtet werden, dass nicht nur der gewlinschte Glanzbereich ein-
gestellt wird, sondern sich dieser auch robust gegenUber leicht veran-
derten Mengenverhdltnissen verhélt, da geringe Schwankungen in der
Produktion nicht ausgeschlossen werden konnen.

Die Kurven in Abb. 2 und Abb. 3 geben einen Anhaltspunkt, wie die
Mengenverhéltnisse zwischen den Polyesterharzen und den PUR-
Vernetzern so eingestellt werden kénnen, dass auch bei kleinen Ab-
weichungen in der Zusammensetzung der Einfluss auf den Glanzgrad
moglichst gering ist.

Abb. 2 zeigt die Abh&ngigkeit des Glanzgrades vom Verhdltnis der
beiden eingesetzten Polyesterharze (3115 und 3225). Die Polyester
wurden im Verhéltnis 20:80 bis hin zu 30:70 gemischt. Als Harter wur-
de BF 1321 eingesetzt (NCO : OH = 1:1). Bei einem Verhéltnis von
25:75 (tiefster Punkt der Kurve) ist der Glanz am wenigsten empfind-
lich gegenuber leichten Schwankungen des Polyesterverhéltnisses in
beiden Richtungen.

Abb. 3 zeigt die Abhangigkeit des Glanzgrades obiger Rezeptur
vom stéchiometrischen Verhaltnis zwischen OH-funktionellem Harz
und PUR-Vernetzer bei konstantem Verhaltnis der beiden Polyester
(75:25). Das stochiometrische Verhaltnis von NCO zu OH wurde zwi-
schen 0,7:1,0 und 1,1:1,0 eingestellt. Bei unterstéchiometrischem
Einsatz des Vernetzers ist der Glanzgrad deutlich unempfindlicher ge-
genUber leichten Schwankungen der Zusammensetzung als im sto-
chiometrischen oder Uberstdchiometrischen Einsatz.

Neben der Schichtstérke, den Einbrennbedingungen und dem Full-
stoffgehalt sind dies die beiden Hauptfaktoren, die bei der Entwick-
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lung eines Produktionsverfahrens mit minimalen Abweichungen im
Glanzgrad zu bertcksichtigen sind.

Polyurethanverstarkte Hybridpulverlacke

Die am haufigsten verwendeten Pulversysteme sind Hybridpulver.
Wenn auch preislich ginstiger haben diese, neben ihrer bekannten,
geringen Vergilbungsstabilitat, eine vergleichsweise geringe che-
mische Bestandigkeit, was ihrer niedrigen Vernetzungsdichte zuzu-
schreiben ist.

Eine Mdglichkeit, die chemische Bestandigkeit von Hybridpulvern zu
verbessern, ist die Zumischung von PUR-Vernetzern. Wahrend der
Hartungsreaktion bilden Hybridpulver aufgrund der Reaktion des Ep-
oxidharzes mit Carboxylgruppen eine gewisse Anzahl an OH-Grup-
pen. Diese Hydroxylgruppen konnen dann mit PUR-Vernetzern umge-
setzt werden, um die Vernetzungsdichte zu erhdhen.

Dies fuhrt zu einer deutlichen Verbesserung der chemischen Be-
standigkeit, Oberflachenharte, Witterungsbestandigkeit und Glas-
Ubergangstemperatur T, dieser Beschichtungen. Somit haben
Lackentwickler die Mdglichkeit, ihre Hybridpulver an spezifische An-
forderungen des Marktes anzupassen. Insbesondere dort wo hohe
Chemikalienbestandigkeit erforderlich ist, wie z. B. bei Haushaltsge-
raten.

Abb. 4 zeigt die Abhangigkeit zwischen Vernetzermenge und Glanz-
abfall nach Behandlung mit Natriumhydroxidlésung. Die besten Eigen-
schaften werden bei einem stéchiometrischen Vernetzungsmittelver-
haltnis von NCO : OH = 1:1 erreicht, was in diesem Beispiel durch
Zugabe von 6,8 % Vernetzer erfolgt ist.

Abb. 5 zeigt die Abhangigkeit zwischen Menge und Art des eingesetz-
ten Vernetzungsmittels, und dem Glanzabfall nach kinstlicher Bewit-
terung (UV-A).

Ausharten bei niedrigen Temperaturen

Die Vernetzung von Pulverlacken bei immer niedrigeren Temperatu-
ren ist eine Entwicklung, die gerade auch von PUR basierten System
verlangt wird, da aktuelle Systeme Hartungszeiten von bis zu einer
Stunde bei 170 °C erfordern.

Jungste Erkenntnisse haben gezeigt, dass der Uretdion-Ring der in-
tern blockierten PUR-Vernetzer beim Einsatz geeigneter Kataysator-
systeme schon bei etwa 130 °C in die Isocyanate zurlick gespalten
werden kann. Allerdings kénnen sich bei solch niedrigen Hartungs-
temperaturen neben der gewlnschten Urethanbindung auch Allopha-
nate und Isocyanurate bilden. Dies bedeutet letztendlich, dass solche
Beschichtungen mit einem Uberstéchiometrischen Verhéltnis von ca.
1,4:1 (NCO : OH) vernetzt werden mussen, da mehr Isocyanatgrup-
pen bei Hartung verbraucht werden.

Ein weiterer Nachteil dieser hochreaktiven Beschichtungen ist ihre be-
grenzte Lagerstabilitdt und die Notwendigkeit, diese Pulverbeschich-
tungen gekuhlt zu lagern.

Deutlich komfortabler gestaltet sich hier die Katalyse mittels Diazabi-
cyclononen (DBN). Mit dieser Art von Katalyse kann die fur PUR ge-
wohnte Stdchiometrie von ca. 1:1 beibehalten werden und entspre-
chende Pulverlacke zeigen eine fiir PUR-Pulver Ubliche Lagerstabilitat.
Hierbei ist die Vernetzung ab 150 °C mdoglich, was fur viele Anwen-
dungen als vollig ausreichend zu betrachten ist. Um bei diesen Bedin-
gungen einen guten Verlauf zu gewahrleisten, ist der Einsatz spezieller,
im Markt mittlerweile etablierter Vernetzer erforderlich.

Neben den offensichtlichen Vorteilen wie der Energie- oder Zeitein-
sparung erweitert diese Technologie die Einsatzmdglichkeiten von
PUR-Pulverbeschichtungen. So kénnen auch temperaturempfindli-
chere Substrate oder sehr schwere Metallteile mit langer Aufheizrate
beschichtet werden.
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Abb. 4 // Auswirkung des Gehalts an Vernetzungsmittel auf Glanz
und Bestandigkeit gegentiber einer Natriumhydroxidldsung.
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Abb. 5 // Verhdltnis zwischen Menge und Art des verwendeten
Vernetzers, Glanzentwicklung durch UV-A Belastung.
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Polyurethanpulver fiir Lebensmittelkontakt

Beschichtungen mit direktem Lebensmittelkontakt unterliegen sehr
strengen Auflagen. Aufsichtsbehdrden, Institutionen, freiwillige Selbst-
verpflichtungen aber auch verstarkte 6ffentliche Diskussionen haben
dazu gefuhrt, dass immer weniger Vernetzungstechnologien fir den
Einsatz mit Lebensmittelkontakt in Betracht kommen.

Es sind bereits einige Flissiglacksysteme auf Polyurethanbasis fir den
direkten Lebensmittelkontakt zugelassen. lhr Marktanteil, beispiels-
weise fur die Innenbeschichtung von Konservendosen nimmt stetig
zu. Polyurethanbeschichtungen haben sich als besonders leistungs-
fahig als Alternative zu traditionellen Systemen etabliert.

Noch sind PUR-Pulverlacke in diesem Bereich nicht verbreitet, durch
die deutliche Reduzierung von flichtigen Bestandteilen (VOC) wird
diese Technologie auch in diesem Bereich FuB fassen.

Die Polyurethanchemie wird auch in Zukunft eine zentrale Rolle beim
weltweiten Erfolg von Pulverbeschichtungen spielen. Die meisten der
eingesetzten Polyurethanpulver erflllen bereits zahlreiche Marktanfor-
derungen, u. a. chemische Bestandigkeit, Mattierung, robuster Pro-
duktionsprozess, Optik, UV-Bestandigkeit und Antigraffiti-Eigenschaf-
ten.

Vielversprechende neue Entwicklungen und Energie sparen

Der Markt verlangt Einsparungen von Energie oder eine Steigerung
der Produktivitdt durch schnellere Durchlaufzeiten. Die Polyurethan-
Chemie wird den hohen Anforderungen gerecht. Und neue Entwick-
lungen sorgen daflr, dass dies auch zukinftig so bleiben wird.
Besonders hervorzuheben sind hier Entwicklungen im Bereich der
Niedrigtemperaturhartung. Die Aushéartung bei Temperaturen unter-
halb von 170 °C ist mit Sicherheit das gréBte Entwicklungsziel bei von
PUR-Pulverlacken. Es erfordert ein gut abgestimmtes Zusammenspiel
von Katalysator, Vernetzer und Bindemittel — Eine deutliche Absen-
kung der Hartungstemperatur durch neuartige Katalysatoren bedingt
niedriger schmelzende Bindemittel, um weiterhin einen guten Verlauf
des Lackes sicherzustellen.

Dieser Herausforderung haben wir uns in den vergangenen Jahren ge-
stellt, mit dem Ergebnis, dass Einbrenntemperaturen von 120-140°C
heute schon mdoglich sind. Die Spaltung der Uretdion-Struktur kann
beispielsweise durch Diazabicyclononen aktiviert werden und ermdg-
licht Einbrennzeiten von unter 30 Minuten bei 140 °C, allerdings mit
den genannten Einschrankungen bei der Bindemittelauswahl und et-
was reduzierter Lagerstabilitat. Mit etwas reduzierte Katalysatormen-
ge koénnen aber PUR-Pulverlacke mit nur minimaler Anpassung der
Formulierung hergestellt werden, die bei einer Einbrenntemperatur
von 150 °C ausharten.

Durch diese Entwicklungen kann das Einbrennfenster von PUR-Pul-
verlacken deutlich vergréBert und eine breite Palette an PUR-Vernet-
zern angeboten werden, die den speziellen Anforderungen der Kun-
den entsprechen. Dabei beachten wir neben Anforderungen an den
Prozess, also Einbrenntemperatur und -zeit, auch die Eigenschaften
der Pulverbeschichtung wie eine geringe Vergilbungsneigung oder
eine exzellente Chemikalien- und Temperaturbestandigkeit.
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Allrounder fur Pulver

Gibt es in lhren Augen einen Grund fiir die groBere Verbreitung
der PUR-Pulverlacke in Amerika und Japan?

Neben der Strahlungsintensitat der Sonne in diesen Regionen spielen
besonders auch Witterungseinfliisse eine groBe Rolle. Polyurethan ist
ein Garant fur eine herausragende UV-Bestandigkeit und entspricht
den Anforderungen im Vergleich zu alternativen Systemen. Weitere
Grinde sind neben Rohstoff-Verfligbarkeit und Preis auch gesetzliche
Regularien.

Was ist der groBte Vorteil von PUR gegeniiber anderen Techno-
logien im Pulverlack?

Neben der UV-Bestandigkeit von Polyurethanpulver liegt ein Vorteil in
der herausragenden Lackmechanik. Eine gute Chemikalienbestandig-
keit ist der Grund, warum Polyurethan in Antigraffiti-Beschichtungen
zum Einsatz kommt. Zudem ist Polyurethan recht einfach zu mattie-
ren, d.h. ohne Dry-Blend im One-Shot-Matt-Verfahren. Das hilft Zeit
und Geld zu sparen.

Wieviel oder wie oft muss im Alltag der Glanzgrad nachjustiert
werden, und wie gut funktioniert das?

Ein Nachjustieren des Glanzgrades ist etwa bei jedem dreiBigsten An-
satz ndtig. Pulver, die Uber Additive mattiert sind, kénnen sehr gut
korrigiert werden, was bei einer Dry-Blend-Technologie kaum mdglich
ist. Bei Polyurethan wird das Uber Abmischungen gemacht mit Ansat-
zen unterschiedlicher Glanzgrade. Oftmals wird ein tiefmatter Ansatz
beiseite gestellt und gezielt fur Korrekturen genutzt.

// Kontakt: carolin.wolf@evonik.com
Das Interview flihrte Nina Musche.
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