SMJERNICE ZA OBRADU VR 207

IGP-DURA®xa/

POWDER COATINGS.

Duboko matirani sustav praskastih lakova za upotrebu

u arhitekturi i industriji.

IGP-DURA®xal je duboko matirani, dekorativni sustav praskastih lakova
te je kao serija ,4201" (Qualicoat razred 2) s jedne strane na raspola-
ganju u fasadnoj kvaliteti visokootpornoj na vremenske utjecaje, a kao
serija ,4601" i u industrijskoj kvaliteti otpornoj na vremenske utjecaje.
Takoder je na raspolaganju kao UNIVERZALNI ili s bisernim u¢inkom
(Perlglimmer). Praskaste lakove IGP-DURA®xal s bisernim ucinkom se
s ciliem ostvarivanja optimalnih svojstava obrade u pravilu dodatno
obraduje IGP - “bonding" postupkom, tijekom kojeg se iznimno fini
pigmenti s u¢inkom povezuju s praskastim zrncima.

Nijansa boje

Ako su zahtjevi u vezi s nijansom boje i jednakomjerno3¢u povrsinskih
ucinaka iznimno visoki te ¢e gradevinski elementi biti postavljeni jedan
uz drugog, za bojanje elemenata u okviru jedne narudzbe preporuclji-
vo je odrediti cjelokupnu koli¢inu potrebne praskaste boje, ukljucujudi
odgovarajuce rezervne koli¢ine. Takoder treba sve elemente predmetne
narudzbe obraditi istom proizvodnom serijom (Sarzom) boje.

Tako se osigurava jednakomijernost nijansa boje i povrdinskih ucinaka
kod bojanja elemenata pojedine narudzbe.

Prethodna obrada

Ovisno o postupku prethodne obrade, tijekom obrade IGP-DURA®xa/
treba redovno provjeravati trenutno propisane.

Ne smije se skracivati vrijeme trajanja odredenih postupaka na liniji pret-
hodne obrade, a ponajprije se to odnosi na vrijeme trajanja ispiranja.
Samo na taj nacin je moguce sprijeciti nastanak nepravilnosti na duboko
matiranoj povrsini praskastog laka koje bi mogle nastati zbog prisutnosti
necistoca tijekom postupka prethodne obrade ili nedovoljnih postupaka
ispiranja.
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Upotreba

IGP-DURA®xal je moguce nanositi pomocu svih uobicajenih pistolja za
klasicno »CORONA« nanosenije s elektrostatickim negativnim nabojem
napona od 65 do 75 kV. IGP-DURA®xal je moguce vrlo dobro elektro-
staticki obradivati, odnosno ovisno o nijansi boje i obliku objekta kod
debljine sloja >90 pm moze do¢i do uc¢inka odbojnosti snopa.
Ogranitavanjem mlaza rasprsivaca je isti moguce smanijiti za <10 pA,
odnosno ¢ak sprijeciti upotrebom obruca za preusmijeravanje suvisnih
elektrona u zraku (naboj s niskim udjelom iona).

Za ucinkovito nanosenje IGP-DURA®xal preporucuje se upotrijebiti
plosnate mlaznice. Ovisno o verziji proizvoda (verzija A UNIVERZALNI
ili verzija E s bisernim u¢inkom) mijenja se i razmak raspriivanja, i to od
250 do 300 mm.

Kod bojanja s dugim hodom brzinu podiznih naprava potrebno je pri-
lagoditi transportnoj brzini (uskladen tijek sinusne krivulje pistolja). Kod
bojanja s kratkim hodom potrebno je prilagoditi visinu podizanja s obzi-
rom na razmak izmedu pistolja (uskladene toc¢ke izmedu prijelaza medu
pistoljima). Kod poluautomatskog bojanja temeljnu praskastu boju treba
ru¢no nanositi. Ako predmet obrade treba obraditi s obje strane (npr.
profile), vidljivu povrsinu treba obojati posljednju.

IGP-DURA®xal se ne preporucuje nanositi TRIBO pistoljima, budu¢i da
sukladno iskustvima tribostaticki naboj nije dovoljan za ucinkovitu obra-
du navedenog proizvoda.

Ponovna upotreba

Ovisno o udjelu overspraya koji se putem sustava za odvajanje suvisnog
praha sakuplja za ponovnu upotrebu, kod obrade praskastog laka ucin-
kom IGP-DURA®xal je moguce da odvajanjem suvisnog praha putem
filtra dode do nakupljanja pigmenata s u¢inkom, odnosno kod obrade
odvajanjem suvisnog praha putem ciklona do smanjenja koli¢ine pigme-
nata s uc¢inkom.

Kod uredaja za nanosenje praskaste boje s odvajanjem suvisnog praha
putem ciklona fine praskaste cestice i pigmenti s u¢inkom se ne odvaja-
ju, ve¢ se kontinuirano oduzimaju praskastom laku. To posljedi¢no utjece
na promjenu odnosa izmedu osnovne nijanse boje i pigmenata s ucin-
kom. U pravilu ¢e nijansa boje potamniti.

Kako ne bi prislo do promjene nijanse boje zbog gubitka povrsinskih
ucinaka tijekom nanosenja boje, praskasti lak s u¢inkom IGP-DURA®xa/
je moguce nanositi isklju¢ivo postupkom s potpunim gubitkom suvisne
boje, bez odvajanja i sakupljanja suvisnog praha za ponovnu upotrebu.
Kod automatskog postupka bojanja odgovaraju¢om velicinom serije

i ako je osigurano optimalno mijesanje sa svjezom bojom, moguce je
dodavati do 25% prikupljenog suvisnog praha.
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U tom slucaju se prije pokretanja proizvodnje preporucuje izraditi uzorak
koji se tijekom proizvodnje moZze upotrebljavati za provjeravanje nijanse
boje i povriinskih ucinaka. Ako dode do odstupanja nijanse boje ili povr-
Sinskih ucinaka potrebno je odgovarajuce povecati udio svjeze boje.

Kod obrade praskastog laka bez ucinka IGP-DURA®xal preporucuje se
kontinuirano dodavanije svjeze boje.

Uzemljenje

Prilikom nanosenja IGP-DURA®xal treba biti posebno pazljiv na dovoljno
uzemljenje. Ta mjera znatno pripomaze jednakomjernom izgledu obrade-
ne povrsine.

Pecenje boje

Zbog duboko matirane povr3ine i jedinstvenih povrsinskih svojstava
IGP-DURA®xal, ¢ak i najmanje razlike u stupnju sjaja su jasno vidljive
golim okom.

Mnogo paznje treba posvetiti i postupku pecenja boje, budu¢i da znatno
utjece na visinu stupnja sjaja.

Nacelno, temeljna pretpostavka za ostvarivanje jednakomjerne duboko
matirane povriine na cijeloj automatskoj liniji vjesalica je jednakomjerno
rasporedena temperatura u pedi. Temperatura u peci odlucujuce utje-
¢e na visinu stupnja sjaja. Snizavanje predvidene temperature objekta
dovodi do veceg stupnja sjaja, a prekoracenje predvidene temperature
do manjeg stupnja sjaja.

Za optimalno umreZenje i osiguravanje stupnja sjaja IGP-DURA®xal se
prije pocetka proizvodnje preporucuje izraditi temperaturni profil peci, i
to pomocu mjernog uredaja za pec te u proizvodnim uvjetima. Pritom je
potrebno, ovisno o debljini podloge koju treba obraditi, odrediti optimal-
nu kombinaciju temperature objekta i vremena zadrzavanja.

Ako dode do nepravilnosti kod raspodjele temperature u peci, istu

je potrebno otkloniti putem dovodenja zraka ili dodatnih mjera te uz
pomo¢ proizvodaca. Pecenje obojenih objekata se u svakom slucaju
mora izvoditi temeljem mjernim uredajem odredene kombinacije tempe-
rature objekta i vremena zadrzavanja, uz postivanje preporucenih uvjeta
za pecenje boje.
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Za ostvarivanje Zelienog duboko matiranog stupnja sjaja preporucuje se
sliedeca kombinacija temperature objekta i vremena zadrzavanja:

Vrijeme zadrzavanja kod temp. objekta

200°C 10 min. 20 min.

Ako se elementi u okviru jedne narudzbe peku u razli¢itim pec¢ima, za
svaku pec je preporudljivo izraditi temperaturni profil pomo¢u mjernog
uredaja za pe¢ i medusobno prilagoditi temperature pecenja doti¢ne
pedi.

Specifikacije i tehnicki podaci

Specifikacije i tehnicki podaci su na raspolaganju u odgovaraju¢im teh-
ni¢kim listovima proizvoda.

Ciséenje

Obradene elemente treba ocistiti sukladno RAL propisima GZ 632 ili
SZFF 61.01. Kod praskastih lakova s u¢inkom treba postivati Tehnicke
informacije Tl 106.

Vazeéa dokumentacija

Sigurnosni list SD 110
Tehnicki listovi proizvoda IGP-DURA®xal 4201 i IGP-DURA®xal 4601.
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Preporuke u vezi s upotrebom proizvoda IGP-DURA®xa/ 4201 i 4601

Ovdje navedene vrijednosti su “preporucene vrijednosti”. Prilikom upotrebe proizvoda IGP-DURA®xal parametre obrade na pojedinom
uredaju za nano3enje boje treba prilagoditi doti¢cnom upotrijebljenom proizvodu.

Utjecaj
Uredaji, odnosno parametri obrade Podesavanje Moguca posljedica ikl
(uredaji / oprema) (parametar) (napomena)
Podesavanje napona (pistolj) 65 do 75 kV Podrucje podesavanja za obradu IGP-DURA®xal T
Ogranicenje jacine struje A (pistolj) 80 pA — — uobicajen rad \‘
<10 pA — — smanjuje ucinke odbojnosti snopa
Ukupni zrak m3/h / zrak za transport + doziranje 12 mm =5 m*/h Sprjecava promjenu oblaka praskaste boje, osigurava T
praskaste boje (unutarnji promijer cijevi za dovod 11 mm =4 m/h optimalno rasprivanje.
praha) 10 mm =3 m*/h

POE Cijev za praskastu boju s ugradenim uzemlje-
njem (pistolj za injektiranje)

Mlaznica (pistolj)

Mlaznica (pistolj)

Obru¢ za preusmjeravanje suvisnih elektrona u
zraku (pistolj)

Razmak izmedu pistolja
Paralelni raspored (pistolji)

Bojanje dugim hodom
(pistolji)

Razmak rasprsivanja kod Bojanja dugim hodom
(pistolji)

Bojanje kratkim hodom
(pistolji)

Razmak rasprsivanja kod Bojanja kratkim hodom
(pistolji)

Brzina hoda
(uredaj s kratkim hodom)

TRIBO nanosenje
(pistolji)

Transportiranje praha injektorom i
fluidiziranim posudama

Transportiranje praha pomoc¢u pumpi, npr. DDF,
HDLV, RDF, iz fluidiziranih posuda

Transportiranje praha pomocu injektora
direktno iz ambalaze

Prosijavanje US-sitom
(stroj za prosijavanje)

Obrada IGP-DURA®xal (E + H)
(bez sakupljanja suvisnog praha)

Obrada IGP-DURA®xal (E + H)
(dodavanjem do 25% prikuplienog suvisnog
praha)

Parametri obrade

(program upravljackog uredaja)
(obrazac parametri obrade)
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Uzemljenje injektora

Plosnata mlaznica

Odbojna plo¢a

sa

250 mm do 300 mm

sukladno odredbama
Programa sinusnih krivulja

250 mm —
300 mm —

Visina hoda otprilike 50 -
100 mm, manja od razmaka
raspriivanja.

=250 mm —
=300 mm —

0,4 do 0,6 m/sek

Naboj
2,5do3,5 A

Ukapljeni zrak po
potrebi

Ukapljeni zrak po
potrebi

s + bez ukapljenog zraka
Velicina rupa > 140 my

Svjeza boja

Mjesavina uvijek jednaka

BiljeZenje parametara
obrade

Sprjecava elektrostaticki naboj praha u cijevi.

Dobar dubinski ucinak, jednakomjerno rasprsivanje.

Smanjeni dubinski u¢inak

Smanjenim uc¢inkom odbojnosti snopa, poboljsava
svojstva protoka boje kod debljina sloja > 90 um.

Ako je razmak manji od 250 mm, to utjece na jacinu
mlaza.

Osigurava optimalno rasporedivanje praha i
sprjecava osciliranje debljine nanosa.

— Za IGP-DURA®xal bez u¢inka
— Za IGP-DURA®xal s u¢inkom

Ako se to ne postuje, dolazi do debljeg nanosenja i
formiranja pruga u podrudju okretanja pistolja.

— Za IGP-DURA®xal bez u¢inka
— Za IGP-DURA®xal s u¢inkom

Osigurava jednakomjerno rasporedivanije slojeva
po povrsini.

Preporuka IGP: IGP-DURA®xal nemojte nanositi
TRIBO pistoljima.

Je iznimno primjeren za obradu.

Je iznimno primjeren za obradu.

Manje primjeren za obradu.

Kod premalih rupa dolazi do premalog protoka
praha kroz sito.

Udio pigmenata s u¢inkom je uvijek jednaka,
nepromijenjena nijansa boje.

QOdstupanja povrsinskih ucinaka i nijanse boje mogu-
Ce je provjeriti pomocu uzorka te po potrebi treba
povecati udio svjeze boje.

Osigurava ponovljivost rezultata.

3/3



