Vidhaftning

God vidhaftning ar en av de viktigare egenskaperna man boér kontrollera nar man
introducerar ett nytt fargsystem hos en kund.

Dalig vidhaftning kan resultera i flagor och sprickor i filmskiktet, och detta problem
kan uppsta flera dagar eller manader efter appliceringen vilket i sin tur resulterar i
stora forluster. Om en kund klagar pa dalig vidhéaftning kontrollerar man forst och
framst om nagon av parametrarna i produktionslinan har andrats. Det &r valdigt
osannolikt att lacken i sig ar orsaken till problemet.

Olika typer av lacker
Olika typer av lacker har olika satt att fasta pa underlagen:

Nitrocellulosa (NC): NC-lacker torkar endast, ingen hardning sker. Detta betyder att
ett andra fargskikt I6ser upp det forsta, och de tva fargskikten smalter samman.

Syrahéardande: Syrahardande lacker torkar nar I6sningsmedletavdunstar och
hardningen borjar. Hardningen accelererar vid hégre temperaturer och kommer att
fortsatta i tre till fyra veckor efter appliceringen. Nar ett andra lager syrahardande lack
appliceras kan det inte I6sa upp det forsta lagret sa mycket som NC-lacker eftersom
skikten hardar. Den béasta vidhaftningen uppnas nar ett andra lager laggs pa
omedelbart efter torkning och slipning av det forsta lagret. Vidhaftning ar mycket
svarare att uppna efter bara nagra dagar.

Polyuretan (PU): PU-farg innehaller I6sningsmedel. De tva komponenterna bas och
hardare bdrjar reageramed varandra nar man blandat dem, och lI6sningsmedlet
avdunstar. Principen for slipning och évermalning ar samma som for syrahardning,
se ovan.

UV-hardning: Lacken innehaller inte l6sningsmedel, utan hardar genom en kemisk
reaktion som framkallas av UV-stralarna. Det andra lagret kan inte alls |6sa upp det
forsta, och vidhaftningen ar 100% beroende pa slipningen.

Gelning (nar fargen inte hardar helt och hallet) av det forsta skiktet (sealern) kan
hjalpa till att forbattra vidhaftningen, men det totala filmskiktet maste genomharda vid
slutet av linan for att vidhaftningen ska behallas.

Vattenburna farger: Fargen hardar inte, den innehaller valdigt sm& mangder
l6sningsmedel och dessa ar inte heller speciellt aggressiva. Detta betyder att
slipningen blir valdigt viktig for vidhaftningen.



Viktiga forutsattningar

For att fa en god vidhaftning ar det validigt viktigt att kontrollera vissa forutsattningar
for produktionslinan. Nar en provmalning ar avslutad och resultatet har blivit
accepterat av kunden bor en rapport som beskriver alla parametrar upprattas. Om
problem senare uppstar ar det enkelt att kontrollera om nagon parameter eller
forutsattning har andrats.

Hardning

Hardning innebar den kemiska process som bindemedlet genomgar, t.ex.
crosslinking vilket ger battre hardhet, staplingstalighet och kemisk resistens
hos fargen.

Speciellt for syrah&rdande lacker ar hardningen valdigt viktig for vidhaftningen. Ju
battre det forsta skiktet hardar, desto svarare ar det att uppna vidhaftning. Faktorer
som ugnstemperatur, hardningstid, och tid for efterhardning utanfér ugnen har stort
inflytande.

Hardning under natten: Nagra kunder lamnar paneler i ugnen 6ver natten vilket ger
en annorlunda hardning &n normalt, béattre eller samre beroende pa temperaturen.

Tvasidiga paneler: Nar man malar paneler pa bade fram- och baksidan resulterar
detta i en dubbel hardning av den sida som malades forst (normalt baksidan) och
detta medfor darfor risk for dalig vidhaftning. Vidhaftningen pa bade fram- och
baksidan bor darfor kontrolleras.

Slipning

Slipning ar en process dar sma mineralkorn slipar av toppen av ytan pa det
malade skiktet. Kornen maste vara harda, vassa och fria fran slipdamm for att
kunnafungera.

Slipmaterial pa slipband och slippapper: Olika typer av mineraler (kvarts,
carborundum) har olika hardheter och alla passar inte for alla typer av lacker.
Kontrollera vidhaftningen om typen av slippapper andras.

Klumpar pa slippappret kan resultera i polering istéllet for slipning. Om lacken torkar
daligt kan detta resultera i klumpar pa pappretoch darmed dalig slipning.

Notning av slippappret: Slippapper varar inte fér evigt och bér kontrolleras och bytas
ut regelbundet. Om slippappret behdver bytas ut oftare an normal kan detta vara ett
tecken pé dalig torkning eller hardning av sealern eller det forsta skiktet.

Hastigheten pa slipbandet maste vara ratt. For langsam hastighet ger helt enkelt
dalig slipning. For hog hastighet resulterar i hoga temperaturer och polering av
lacken.

Applicering

Appliceringen av det andra skiktet &r en komplex process som ar beroende av
flera olika parametrar.

Fortunning (for NC-, syrahardande- och PU-produkter) maste valjas ut med omsorg.



Avdunstningshastighet: Nar en farg sprutmalas startar avdunstningen nar
fargdropparna lamnar munstycket. Luftens fuktighet har stort inflytande och bér ligga
pa ca 60% RH for att ge ett gott resultat. Om luften ar torrare kommer sprutdimman
att torka fortare, och detta kan resultera i torrsprut och véatning av ytan vilket ger dalig
vidhaftning. En langsammare fortunning kan vara vardefull om fuktigheten inte kan
justeras.

Loslighet. Fortunningen maste kunna losa upp lacken for att undvika dalig
vatning/vidhaftning. Billiga tvattfortunningar eller fértunningar med okant innehall bor
undvikas.

Viskositeten pa lacken ar viktig for vatningen och vidhaftningen. Viskositeten bor

kontrolleras och justeras regelbundet, t.ex. efter blandning, arbetsuppehall och aven
helst varje timme.

Den applicerade mangden maste kontrolleras och viskositeten kontrolleras. Om for
sma mangder appliceras kan fargskiktet torka for fort. (NC, syrahardande och PU
farger), och losningsmedlet hinner da inte fa grepp viket resulterar i dalig vidhaftning.
For tjocka fargskikt kan resultera i dalig genomtorkning/hardning, och detta ger ocksa
en dalig vidhaftning.

Temperaturen pa paneloch lack bor ligga pa ca 20°C om inte I6sningsmedlen
justeras till en varmare temperatur (varmsprutning/valsapplikation). Att applicera lack
vid en lagre temperatur ger daliga resultat nar det géller utflytning, vatning och
vidhaftning. Lagre temperaturer ar troligen den vanligaste orsaken for dalig
vidhaftning.

Tidsintervallen mellan fargskikten och mellan slipning och malning maste
kontrolleras. Slipning och applicering av det andra fargskiktet bor helst &ga rum
omedelbart efter applicering av det forsta skiktet, och inte senare an tre dagar. Om
det ar nédvandigt att mala paneler som har legat lange maste forst en grundlig
slipning ske varefter vidhaftningen kontrolleras.

Kvalitetskontroll
Olika metoder kan anvandas for att kontrollera vidhaftningen; har ar nagra exempel:

Tape test

En bit tape — ca 30 cm satts pa ytan. Tapen maste tryckas fast med baksidan av
nageln. Tapen rivs sedan av i ett enda snabbt moment och darefter inspekteras ytan.
Inga flagor far synas.

Gittersnitt

Man skar skaror med ett avstand pa nagra millimeter i tva riktningar, och tape testet
gors sedan som beskrivits ovan. Skarorna maste vara vassa och inga flagor far
synas.

Mynttest

Ett mynt med en vass kant dras dver ytan med ett latt tryck. Ytan for inte ga sonder
eller flagna. Denna test ar nagot subjektiv och kraver lite erfarenhet.
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