Farb- und Glanzmessung

Rohmaterial

Rohmaterial flir Kunststoffe wie
Polypropylen (PP), Polyethylen und
Polycarbonat (PC) wird gewohnlich
als farbloses Granulat angeliefert.
Um konstante Farbe, Glanz und
Transparenz des Endprodukts zu
garantieren, ist es notwendig ein
einheitliches Qualitatskontrollsystem
gleich zu Beginn des ersten
Produktionsschritts einzufiihren.
Ansonsten konnte sich die Aussage
"Schrott rein, Schrott raus” als
wahr erweisen. Aufgrund der
unregelmaBigen Form und GroBe
von Kunststoff-Granulat ist eine
standardisierte Probenvorbereitung
unabdinglich, um reproduzierbare
Messergebnisse zu erzielen.

Alle Kunststoffmaterialien basieren auf Mineraldl, welches
mehrere Fraktionsschritte durchlduft, um Rohbenzin (Naphtha)
entstehen zu lassen. Dieses wird wiederum zu unterschiedlichen
Kunststoffharzen zerbrochen und polymerisiert. Abhdngig von
der Wahl des jeweiligen Rohstoffes, des Herstellungsprozesses

und der Additive kénnen letztendlich unterschiedliche
Kunststoffeigenschaften erreicht werden.

Gleichbleibende Farbe

Synthetische Polymere wie PP, die hdufig fir farbige
Anwendungen verwendet werden, missen auf den Grad ihrer
Vergilbung hin Uberprift werden. Ist das Polymer nicht ,wei3”,
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wird auch die Farbe des Endprodukts auBerhalb der Spezifikation
liegen. Der Vergilbungsgrad wird sowohl durch Verunreinigungen
des Polymers als auch durch Prozessschwankungen (z.B.
Temperatur, Anzahl an Katalysatoren) beeinflusst.

Fir eine schnelle, unkomplizierte Qualitatskontrolle ist es
erforderlich das Kunststoff-Granulat als Prifplattchen mit
homogener Oberflache und definierter Materialstarke zu
fertigen. Diese Plattchen kdnnen dann in Reflexion, mit einem
portablen Farbmessgerat wie dem spectro2guide, vermessen
werden, das den Gelbgrad automatisch nach internationalen
Standards berechnet. Da es sich beim Vergilbungsgrad um eine
eindimensionale Mal3zahl handelt, beschreibt dieser den visuellen
Eindruck nicht immer vollstandig. Sehr haufig zeigen Proben
zusatzlich eine signifikante Abweichung in der Helligkeit und/
oder dem Farbton. Aus diesem Grund ist die dreidimensionale
Beschreibung der Farbabweichung mit Hilfe des CIELAB-
Farbsystems dem Vergilbungsgrad vorzuziehen. Innerhalb des
CIELAB-Farbsystems kann der b*-Wert als Indikator fur die
Vergilbung verwendet werden.

Haufig sind die Prufplattchen nicht vollstandig opak. Folglich

hat der Hintergrund bei der Farbmessung einen entscheidenden
Einfluss auf die Messergebnisse. Um die bestmdgliche
Differenzierung zwischen unterschiedlichen Produkten zu erzielen,
wird die Verwendung eines weiBen Hintergrunds empfohlen. Das
verwendete Material sollte mdglichst langzeitstabil sein und von
allen beteiligten Parteien verwendet werden.

Gelbgrad von PE Granulat (Yl E313)
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Gleichbleibende Transparenz

Da der Glanzgrad als ein MaB fur die Brillanz des Endprodukts
verwendet wird, werden Plattchen oder Folien extrudiert um eine
gleichbleibende Qualitat fir den Endkunden sicherzustellen. Diese
Proben sind meist transparent oder transluzent. Zur Vermeidung
zusatzlicher Untergrundsreflexion, welche zu Glanzmessfehlern
fuhrt, sollte unter die Folie oder Platte ein mattes, schwarzes
Substrat hinterlegt werden. Dazu eignet sich entweder ein
schwarzer Pappkarton oder eine matte Kontrastkarte wie zum
Beispiel byko-charts. Das Untergrundsmaterial sollte einen
Glanzwert nahezu null haben.

UntergrundeinfluB auf Glanzwerte
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Gleichbleibende Transparenz

Das Erscheinungsbild transparenter Produkte ist oft von
deren Endanwendung bestimmt. Kunststoffbehélter fur

die Lebensmittelindustrie sollten sehr klar und transparent
sein, wohingegen Kosmetikverpackungen (z.B. fur
Schénheitscremes) transluzent sind um das Licht zu streuen.
So kann eine langzeitstabile Creme gewahrleistet werden.
Um die Qualitat des Endprodukts zu beurteilen, werden die
Transparenzparameter anhand von extrudierten Plattchen
oder Folien mit definierter Materialdicke beurteilt.

Das haze-gard i ist ein vielfdltiges Hazemeter um
Gesamttransmission und Tribung (Haze) gemaR der Normen
ASTM und ISO zu bestimmen. Die Probe muss groB genug
sein, um die Messoffnung des Messgerats abzudecken. Zudem
sollte sie staub- und mangelfrei sein. Der Haze-Wert ist fir den
Kunststoffrohstoff der kritischste Parameter. Ziel ist es, einen
maoglichst niedrigen Haze-Wert zu erreichen — idealerweise

Transparenz
haze-gard i

Zubehor fiir diinne Folien
Halter flr diinne Folien
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vergleichbar mit Glas. Ansonsten kdnnen Additive, die als
.Clarifier” eingesetzt werden, keine optimale Transparenz und
Farbeigenschaften garantieren.

Die Herausforderung bei der Transmissions- und Haze-
Messung von Kunststoffplattchen ist, diese blindig an die
Mess6ffnung anzulegen und wiederholbar zu vermessen.
Daher wurden unterschiedliche Probenhalter entwickelt,
die auf einfache Art und Weise im offen zuganglichen
Probenmessbereich befestigt werden kénnen.

Fur eine effiziente Prozesskontrolle kénnen Pass/Fail
Grenzwerte fur verschiedene Produkte direkt im haze-gard

i eingegeben werden. Die neue Produktionscharge wird
gemessen und dann automatisch mit den Spezifikationen
verglichen. Griine oder rote Anzeigen veranschaulichen
sofort die Ergebnisse auf dem Display. Die Software smart-lab
Haze vereinfacht die Darstellung der Prozess-Stabilitat mit
Auswertung in Trendberichten inklusive Datentabellen mit
Statistiken und Liniengraphen mit Pass/Fail Einfarbung.

Haze
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