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Obrada IGP-praskastih lakova s efektom, koji su proizvedeni

postupkom Mica- ili Premium-Bond.

Zahtjevi glede obrade praskastih lakova s bisernim efektom (Perlglimmer) su u
usporedbi sa zahtjevima glede obrade univerzalnih praskastih lakova poprilicno
Visi.

Glede njihove obrade u nacelu vrijedi: Ukoliko je tamniji praskasti lak s metalik
efektom, utoliko je visi udio pigmenta s metalik efektom. Ukoliko je finije
sredstvo s metalik efektom, utoliko su visi zahtjevi glede obrade praskastog laka.
Zavrsni izgled premaza u velikoj mjeri ovisi o odabranom uredaju za praskasto
bojenje u pogonu i o podeSenim parametrima za obradu.

Zbog greSaka dolazi do razlic¢itih i neravnomjernih rezultata glede zavr$nog
izgleda nijansi boje i povrsinskih ucinaka. Predmetna smjernica za obradu VR
201.1 je izradena kao pomo¢ korisnicima prilikom besprijekorne obrade IGP
praskastih lakova s efektom.

IGP praskaste lakove s efektom razdijelili smo na pet razreda obrade, od 1-* do
5-ZVJEZDICA*****,

Razred obrade proizvoda kojeg ste kupili vidljiv je iz broja zvjezdica otisnutih na
etiketi ambalaze.

Postupak nanosenja proizvoda

Jedan naboj - jedan uredaj za praskasto bojenje

Ako ¢e se elementi obradeni praskastim lakom s metalnim efektom ugradivati
neposredno jedan pored drugog, potrebno je odrediti dovoljnu kolic¢inu
praskastog laka za jedan nanos po cijeloj povrsini i istodobno planirati odredenu
rezervu praskastog laka. Za obradu svih elemenata iz jedne narudzbe
upotrijebite proizvode s istim brojem serije (LOT). Jedino je na taj nacin moguce
osigurati minimalna odstupanja nijansi boja i povrSinskog ucinka na obradenim
elementima pojedine narudzbe.

Iskustvo je pokazalo da ako se uredaiji razlicitih proizvodaca koriste za nanosenje
praskastog laka, zbog razlicitih postavki visokonaponskih uredaja moze doci do
razlicitih rezultata u pogledu zavrsnog izgleda nijansi boja i povrsinskih ucinaka.
Elektrostaticki parametri, kao $to su npr. visina postavljenog visokog napona,
podesavanje granicne struje (WA), koriStenje prstena za preusmjeravanje viska
elektrona i obrada praskastih lakova s efektom suprotne polarnosti (bojenje
TRIBO pistoljima: pozitivna polarnost, KORONA nanosenje: negativna polarnost)
utjecu na formiranje nijansi boja i povrsinskih ucinaka.

Na to takoder znacajno utjece upotrijebljena kabina za praskasto bojenje. Za
razliku od celi¢nih kabina, elektrostaticki naboj ne moze proci kroz plasticne i
staklene kabine zbog izoliranih zidova kabine. Rezultat su razliciti rezultati glede
zavr$nog izgleda nijansi boja i povrsinskih ucinaka.

Zato za obradu pojedine narudzbe ne upotrebljavajte razliCite vrste kabina za
praskasto bojenje. Ne mijenjajte parametre obrade, odnosno parametre za
nano$enje praskastih lakova tijekom obrade odredene narudzbe ili serije na
uredaju za praskasto bojenje. Podaci uredaja, odnosno parametri za nanosenje
praskastog laka koji su se pokazali optimalnima, moraju se zabiljeZiti i moraju se
obvezno uzeti u obzir. Takvi postupci i postavke parametara takoder se moraju
uzeti u obzir pri bojenju narudzbi u nastavku.
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Medutim, preporucuje se izradivanje uzoraka, kako bi se provjerilo sukladnost s
naru¢enom nijansom boje (kontrola ulaska!), te da bi se kontrolirala nijansa boje i
izgled povrsinskog ucinka tijekom citavog izvrSenja predmetne narudzbe. Prije
isporuke obradenih elemenata, potrebno je provjeriti moguca odstupanja od
grani¢nih tolerancija u odgovarajuc¢im uvjetima osvjetljenja (kontrola izlaska!).

Ako se obrada na raznim uredajima za praskasto bojenje ne moze izbjeci ili je
bojenje otezano zbog izuzetno zahtjevhog oblika predmeta obrade,
preporucujemo uporabu praskastih lakova s efektom serije IGP-Effectives®.

Navedene proizvode ponajprije nanosite automatski, a ne ru¢no. Kod
poluautomatskog bojenja u pravilu je uvijek prvo potrebno provesti ruc¢no
prethodno bojenje.

Ako proizvod nanosite ru¢no, neravnhomjerno nano$enje boje moze prouzrociti
odstupanja u nijansi boje ili povrsinskih ucinaka, kao i stvaranje mrlja i pjega.
Stoga se ru¢no nanoSenje boje mora u svakom slucaju uskladiti s rezultatima
automatskog praskastog bojenja. Ako predmet obrade treba obraditi s obje
strane (npr. profile), vidljivu povrSinu treba obojiti posljednju.

Obradu praskastih lakova s bisernim efektom (Perlglimmer) u nacelu treba izvoditi
s pistoljima za klasicho KORONA nanosenje s elektrostatickim negativnim
nabojem i bez prstena za preusmjeravanje suvisnih elektrona.

Ovisno o proizvodu, razmak izmedu predmeta obrade i pistolja varira izmedu 300
i 400 mm.

Ponovna uporaba

Kod uredaja za nanoSenje praskaste boje s odvajanjem suvisnog praha putem
ciklona fine praskaste Cestice i pigmenti s efektom se ne odvajaju, vec¢ se
kontinuirano oduzimaju praskastom laku. To posljedicno utjeCe na promjenu
odnosa izmedu osnovne nijanse boje i pigmenata s efektom.

Kako bi se u potpunosti iskljucile promjene u nijansi boje uslijed gubitka
povrsinskih ucinaka tijekom nanoSenja boje, praskasti lak s bisernim efektom
moze se nanositi tek nakon postupka s potpunim gubitkom viska boje bez
odvajanja i sakupljanja suvisnog praha za ponovnu uporabu.

Pri automatskom praskastom bojenju s primjerenom veli¢inom serije, ovisno o
klasifikaciji nijanse boje moguce je dodavati odredenu koli¢inu prikupljenog
suvisnog praha. Pritom koristite tabelu na dnu ovog dokumenta. U tom slucaju
se prije pokretanja proizvodnje preporucuje izraditi uzorak koji se tijekom
proizvodnje moze upotrebljavati za provjeravanje nijanse boje i povrSinskih
ucinaka. Ako dode do odstupanja nijanse boje ili povrsinskih ucinaka potrebno je
odgovarajuce povecati udio svjeze boje.
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Prije pocetka bojenja preporucuje se prikupiti dio praha putem sustava za
odvajanje suvisnog praha za ponovnu uporabu, tako da se ista mjesavina svjezeg i
vec koristenog praha koristi za bojenje prvog predmeta obrade.

Ako su zahtjevi glede ravnomjernosti izgleda povrsinskih ucinaka vrlo visoki ili se
zbog posebnog oblika predmeta obrade moze ocekivati visok udio suvisnog praha

(overspraya), preporucujemo uporabu praskastih lakova s efektom IGP-Effectives®.

Posebna izrada ove vrste praskastog laka omogucuje uporabu do 90 %
prikupljenog suvisnog praha za ponovnu uporabu.

je i ¢is¢enje uredaja za praskasto bojenje

Kako bi se uvijek postigli isti rezultati praskastog bojenja na uredaju za praskasto
bojenje, potrebno je na cjelokupnom uredaju za praskasto bojenje redovito izvoditi
radove odrzavanja preporucene od strane proizvodaca i zamjenjivati potroSne
dijelove. Takoder je razliCite provjere performansi (npr. provjeru visokog napona)
potrebno provoditi u redovitim intervalima.

Postavljanje predmeta obrade

Prikljucenje obradenih predmeta treba odrediti prije nanosenja boje (vodoravno
ili okomito). Razmaci izmedu pojedinih predmeta obrade na pojedinoj vjesalici, a
tako i izmedu pojedinih vjesalica moraju biti po moguénosti $to manji i Sto
ravnomjerniji.

Kod vecih razmaka medu pojedinim vjesalicama preporucljivo je pistolje za
rasprsivanje pri prelasku izmedu elemenata automatsko ukljuciti odnosno
iskljuciti.

Dodatno je potrebno paziti da se, ako je to moguce, istovremeno obraduju
(lakiraju) uvijek sli¢ni elementi.

Pecenje boje

Potrebno je izbjegavati razli¢ite temperature pecenja boje i brzine ugrijavanja
pedi, kao i istovremenu obradu elemenata s tankim i debelim stranicama.
Preporucene uvjete pecenja boja je potrebno nuzno postivati.

Prilikom nanosenja praskastih lakova i boja s bisernim efektom (Perlglimmer)
treba biti posebno pazljiv na dovoljno uzemljenje.

Ta mjera znatno pripomaze ravnomjernom izgledu nijansi boje i oblikovanju
povrsinskog ucinka obradene povrsine.

Vazeca dokumentacija

Tehnicki listovi:

TI 106, Preporuke za ciScenje IGP-praskastih lakova s bisernim efektom
(Perlglimmer).

TI 000 Klasifikacija praskastih lakova s efektom
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a IGP s bisernim efektom (Perlglimmer).

oruke za obradu praskastih bo

Ovdje navedene vrijednosti su "preporucene vrijednosti". Prilikom obrade proizvoda s bisernim efektom (Perlglimmer) na pojedinom uredaju za praskasto bojenje
treba prilagoditi parametre obrade doti¢cnom upotrijebljenom proizvodu.

Uredaji, odnosno parametri obrade  podesavanje (parametara) prema klasifikaciji Moguéa posljedica
(uredaji / oprema) (napomena)

*kkkk *kk% *k% *% *
Podesavanje visokog napona (pistolj za praskasto bojenje) 50-90 50 - 90 70 - 80 70 - 80 Podrucje podesavanja za obradu
kv
Ogranicenje jacine struje pA (pistolj) <80 uA Smanjuje eventualno

zamascivanje/zadebljanje na rubovima

Ukupni zrak m3/h / zrak za transport + doziranje praskaste 12 mm =5 m3/h Sprjecava promjenu oblaka
boje 11 mm =4 m3/h praskaste boje, osigurava
(unutarnji promjer cijevi za dovod praha) 10 mm = 3 m3/h optimalno rasprsivanje
POE Cijev za praskastu boju s ugradenim uzemljenjem uzemljenje injektora sprjecava elektrostaticki
(pistolj za injektiranje) naboj praha u cijevi
[a
O
Milaznica (pistolj) s plocastom mlaznicom ~ prikladno Dobar dubinski u¢inak, ravnomjerno
. rasprsivanje
[aN}
o £
Mlaznica (pistolj) s odbojnom plo¢om A 8 prikladno Smanjeni dubinski ucinak
o N~
. > Q2
Obrada s/bez prstena za preusmjeravanje suvisnih 5 @ s ili obrada obrada obrada Smanjuje efekte odbojnosti snopa
elektrona (pistolj) T wn
g = bez samo samo samo Poboljsava svojstva protoka boje
o 2 s ili bez s ili bez s ili bez kod debljina sloja > 120 um
o ©
N =
S5 wn
L 0o
Razmak prskanja kod bojenja E f‘n > 250 > 300 > 350 > 350 Ravnomjerne debljine
(izmedu pistolja i predmeta obrade) (] E
Praskasto bojenje s TRIBO pistoljima 7)) nije prikladno Osjetna odstupanja boje moguca
9
Transportiranje praha injektorom i vrlo prikladno, fluidizirni zrak po potrebi Ravnomjerno transportiranje praha
fluidiziranim posudama i oblaka praskaste boje
Transportiranje praha injektorom direktno iz uvjetno prikladno Djelomicno blago neravnomjerno
ambalaze transportiranje i debljine sloja
Sijanje US-sitom (stroj za presijavanje) s veli¢cinom otvora > 140 pm prikladno Bolje ukapljivanje zraka,

ravnomjernije nanosenje

Maksimalan udio suvisnog praha <10 % <5% 0% 0% Sprjecava odstupanja boje tijekom bojenja
za ponovnu uporabu bez provjeravanja nijanse boje
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oruke za obradu praskastih bo

a IGP s bisernim efektom (Perlglimmer)

Ovdje navedene vrijednosti su "preporucene vrijednosti". Prilikom obrade proizvoda s bisernim efektom (Perlglimmer) na pojedinom uredaju za praskasto bojenje
treba prilagoditi parametre obrade doti¢cnom upotrijebljenom proizvodu.

Uredaji, odnosno parametri Podesavanje (parametara) prema klasifikaciji Moguca posljedica
obrade (uredaji / oprema) (napomena)
*kkkk *kk%k *k%k *% *
Maksimalan udio Mica-Bond suvisnog praha za nije odredeno = <10 % <10% 0% Sprjecava odstupanja boje tijekom bojenja
ponovnu uporabu s prethodnom provjerom nijanse
boje
Maksimalan udio suvisnog Premium-Bond praha za <30 % <25% <20 % <10 % Sprjecava odstupanja boje tijekom bojenja

ponovnu uporabu s prethodnim provjeravanjem
nijanse boje

Biliezenje parametara obrade preporuceno preporuceno nuzno nuzno Jednostavnije postizanje uvijek istih rezultata

(program uredaja za upravljanje) praskastog bojenja

Prethodna izrada uzorka preporuceno nuzno nuzno nuzno Sprjecava da bi naknadno moglo do¢i do

prevelikih odstupanja boje

Nanosenje razlicitim uredajima za praskasto bojenje mogude mogude mogude nije Na razlic¢itim uredajima za praskasto bojenje
nakon nakon samo preporucljivo moze doci do djelomi¢nog odstupanja u
uskladivanja uskladivanja uvjetno zavrsnom izgledu povrsinskog ucinka

Prethodno rucno bojenje predmeta obrade kod preporuceno preporuceno nuzno nuzno Manja odstupanja boje, smanjeno

poluautomatskog nacina rada nastajanje pjega

Vidi smjernicu za obradu VR 202.2
IGP praskasti lakovi s efektom

Naknadno ru¢no bojenje predmeta obrade kod moguce ne preporucuje ne preporucuje ne preporucuje veca odstupanja boje, povecano
poluautomatskog nacina rada nakon se se se nastajanje pjega
provjeravan
ja
izvedivosti
Samo ruéno nanosenje mogude mogude mogude ne preporucuje U slucaju neravnomjernog nanosenja boje
nakon nakon se veliko odstupanje boje i nastajanje pjega
provjeravan provjeravan
ja ja
izvedivosti izvedivosti
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