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IGP Pulvertechnik AG

Duboko matirani sustav praskastih lakova za upotrebu u arhitekturi i

industriji.

IGP-DURA®Xxal je duboko matirani, dekorativni sustav praskastih lakova te je
kao serija ,4201" (Qualicoat razred 2) s jedne strane na raspolaganju u fasadnoj
kvaliteti visokootpornoj na vremenske utjecaje, a kao serija ,4601" i u
industrijskoj kvaliteti otpornoj Takoder je na
raspolaganju kao univerzalni ili s bisernim efektom (Perlglimmer).

na vremenske utjecaje.

Praskaste lakove IGP-DURA®xal s bisernim efektom se s ciljem ostvarivanja
optimalnih svojstava obrade u pravilu dodatno obraduje IGP - "bonding”
postupkom, tijekom kojeg se iznimno fini pigmenti s efektom povezuju s
praskastim zrncima.

U pravilu IGP praskasti lakovi s efektom ne sadrze aglomerate i ispunjavaju
zahtjeve u odnosu na jednostavne i uvijek iste obrade.

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.

Nijansa boje

Ako su zahtjevi u vezi s nijansom boje i jednakomjernos$¢u povrsinskih ucinaka
iznimno visoki te ¢e gradevinski elementi biti postavljeni jedan uz drugog, za
bojanje elemenata u okviru jedne narudzbe preporucljivo je odrediti cjelokupnu
koli¢inu potrebne praskaste boje, ukljucujuci odgovarajuce rezervne kolicine.
Takoder treba sve elemente predmetne narudzbe obraditi istom proizvodnom
serijom (Sarzom) boje. Tako se osigurava jednakomjernost nijansa boje i
povrsinskih ucinaka kod bojanja elemenata pojedine narudzbe.

Prethodna obrada

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

Ne smije se skracivati vrijeme trajanja odredenih postupaka na liniji prethodne
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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Obrada (uopceno)

IGP-DURA®xal je moguce nanositi pomocu svih uobicajenih pistolja za klasi¢no
»CORONA« nanosenje s elektrostatickim negativnim nabojem napona od 50 do
80 kV. IGP-DURA®xal je moguce vrlo dobro elektrostaticki obradivati, odnosno
ovisno o nijansi boje i obliku objekta kod debljine sloja >90 um moze dodi do
efekta odbojnosti snopa.

Ogranic¢avanjem mlaza rasprsivaca je isti moguce smanjiti za <10 pA, odnosno
cak sprijeciti upotrebom obruca za preusmjeravanje suvisnih elektrona u zraku
(naboj s niskim udjelom iona). Za ucinkovito nanoSenje IGP-DURA® xal
preporucuje se upotrijebiti plosnate mlaznice.

Kod bojanja s dugim hodom brzinu podiznih naprava potrebno je prilagoditi
transportnoj brzini (uskladen tijek sinusne krivulje pistolja). Kod bojanja s
kratkim hodom potrebno je prilagoditi visinu podizanja s obzirom na razmak
izmedu pistolja (uskladene tocke 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®Xxal se ne preporucuje nanositi TRIBO pistoljima,
buduéi da sukladno iskustvima tribostaticki naboj nije dovoljan za ucinkovitu
obradu navedenog proizvoda.

Ponovna upotreba

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

U pogonu za rucno praskasto bojenje obrada IGP-DURA®xal praskastih lakova s
efektom moze se izvoditi samo po postupku s potpunim gubitkom suvisne boje
bez odvajanja i sakupljanja suvisnog praha za ponovnu uporabu kako bi sprijecili
promjenu nijanse boje zbog gubitka pigmenta s efektom. Pri automatskom
praskastom bojenju primjerenom veli¢inom serije, ovisno od klasifikacije nijanse
boje moguce je dodavati odredenu koli¢inu sabranog 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 u¢inaka. Ako dode do odstupanja nijanse boje ili povrSinskih ucinaka
potrebno je odgovarajuce povecati udio svjeze boje.

Kod obrade praskastog laka bez efekta IGP-DURA®xal preporucuje se
kontinuirano dodavanje svjeze boje.
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Prilikom nanoSenja IGP-DURA®xal treba biti posebno pazljiv na dovoljno
uzemljenje. Ta mijera znatno pripomaze jednakomjernom izgledu obradene
povrsine.

Prikljucenje obradenih predmeta

Prikljucenje obradenih predmeta treba odrediti prije nanosenja boje (vodoravno
ili okomito). Razmaci izmedu pojedinih obradenih predmeta na pojedinoj
vjesalici, a tako i medu pojedinim vjesalicama moraju biti po moguénosti $to
manji i $to ravnomjerniji. Kod vecih razmaka medu pojedinim vjesalicama
preporucljivo je pistolje za prelasku medu elementima
automatsko ukljuciti odnosno iskljuciti.

Pecenje boje

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

raspriivanje pri

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

Nacelno, temeljna pretpostavka za ostvarivanje jednakomjerne duboko matirane
povrSine na cijeloj automatskoj liniji vjesalica je jednakomjerno rasporedena
temperatura u peci. Temperatura u peci odlucujuce utjeCe 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 optimalnu kombinaciju
temperature objekta i vremena zadrzavanja.

Ako dode do nepravilnosti kod raspodjele temperature u pedi, 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 temperature objekta i vremena zadrzavanja, uz
postivanje preporucenih uvjeta za pecenje boje.

Za ostvarivanje zeljenog duboko matiranog stupnja sjaja preporucuje se sljedeca
kombinacija temperature objekta i vremena zadrzavanja:
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Vrijeme zadrzavanja kod temp. objekta

180°C 20 min. 25 min.
190°C 10 min. 15 min.
200°C 6 min. 10 min.

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

Specifikacije i tehnicki podaci

Specifikacije i tehnicki podaci su na raspolaganju u odgovaraju¢im tehnickim
listovima proizvoda.

CiSc¢enje

Obradene elemente treba ocistiti u skladu s uputama RAL-GZ 632 ili SZFF 61.01.
Kod praskastih lakova s efektom treba postivati Tehnicke informacije IGP Tl 106.

Vazeca dokumentacija

Sigurnosni list SD 110
Tehnicki listovi proizvoda IGP-DURA®xal 4201 i IGP-DURA®xal 4601.
TI 000 Klasifikacija praskastih lakova s efektom
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oruke u vezi s up

Ovdje navedene vrijednosti su "preporucene vrijednosti". Prilikom upotrebe proizvoda IGP-DURAsxal parametre obrade

proizvoda IGP-DURA® xal 4201 i 4601

treba prilagoditi doticnom upotrijebljenom proizvodu.

Uredaji, odnosno parametri Namjestanje (parametara) po klasifikac

obrade (uredaji / oprema)

Podesavanje napona (pistolj)

Ogranicenje jacine struje pA (pistolj)

Ukupni zrak m3/h / zrak za transport
+ doziranje praskaste boje (unutarnji

promjer cijevi za dovod praha)

POE cijev za praskastu boju s ugradenim
uzemljenjem (pistolj za injektiranje)

Milaznica (pistolj)

Mlaznica (pistolj) s odbojnom plo¢om

Obrada s/bez obruca za
preusmjeravanje suvisnih elektrona
(pistolj)

Razmak izmedu pistolja
(izmedu pistolja i obradivanog predmeta)

TRIBO nanosenje (pistolji)

Transportiranje praha injektorom i
fluidiziranim posudama

Transportiranje praha injektorom
neposredno iz ambalaze

Sijanje Us-sitom (stroj za presijavanje)
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iji
(Uklju€ujuci univerzalne praskaste lakove)

Uni *hkkk *kkk *kk *%

50 - 80 kV 50 - 80 kV 60 - 80 kV 60 - 80 kV 60 - 80 kV
80 pA —

<10 pA -

12 mm = 5m3/h
11 mm =4 m3/h
10 mm = 3 m3/h

uzemljenje injektora

primjereno

primjereno

primjereno primjereno obrada s ili obrada s ili obrada s ili
za uporabus  zauporabu s bez bez bez

ili bez ili bez

> 200 mm > 200 mm > 250 mm > 250 mm > 300 mm

nije primjereno

primjereno, fluidizirani zrak po potrebi

uvjetno primjereno

velikost otvora > 140 pm primjereno

*

60 - 80 kV

obrada samo
bez

> 300 -
350 mm

na pojedinom uredaju za nanosenje boje

Moguca posljedica

(napomena)

Podrucje podesavanja za obradu
IGP-DURA®xal

— Uobicajen rad
— Smanjuje efekte odbojnosti snopa

Sprjecava promjenu oblaka praskaste

boje, osigurava optimalno rasprsivanje.

Sprjecava elektrostaticki naboj praha u

cijevi

Dobar dubinski ué¢inak,
jednakomjerno rasprsivanje

Smanjeni dubinski ucinak

Smanjeni  efekt  odbojnosti  snopa,
poboljsava svojstva protoka boje kod

debljina sloja > 90 pm

Jednakomjerno nanosenje - smanjeno

nastajanje lisa

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

Ravnomjerno transportiranje praha
i oblaka prasne boje

Djelomi¢no blago nejednakomjerno

transportiranje, opasnost nastajanja lisa

Bolje utecnjavanje zraka, jednakomjernije
nanosenje
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oruke u vezi s up proizvoda IGP-DURA® xal 4201 i 4601

Ovdje navedene vrijednosti su "preporucene vrijednosti". Prilikom upotrebe proizvoda IGP-DURAsxal parametre obrade na pojedinom uredaju za nanosenje boje
treba prilagoditi doticnom upotrijebljenom proizvodu.

Uredaji, odnosno parametri Namjestanje (parametara) po klasifikaciji Moguca posljedica
obrade (uredaji / oprema)  (Ukljucujuéi univerzalne praskaste lakove) (napomena)
Uni khkkk dkkk *kk *% *
Maksimalan udio suviénog praha za <90% <90% <10% <0% < 0% <0% Sprjecava odstupanje nijanse boje tijekom
ponovnu uporabu bez provjeravanja nijanse bojenja
boje
Maksimalan udio suviénog Premium-Bond nije nije < 30% < 25% <20% < 10% Sprjecava odstupanje nijanse boje tijekom
odredeno odredeno bojenja

praha za ponovnu uporabu s prethodnim

provjeravanjem nijanse boje.

Biljezenje obradenih parametara moguce moguce preporucuje se  preporucuje se  nuzno nuzno Jednostavnije postizanje uvijek istih
(program uredaja za upravljanje) preporucuje se  preporucuje se rezultata praskastog bojenja
Prethodna izrada uzorka dostatna je dostatna je preporucuje se  nuzno nuzno nuzno Sprjecava da bi naknadno moglo do¢i do
Cuj ¢uj Cuj revelikih odstupanja boje
ulazna ulazna preporucuje se  preporucuje se preporucuje se  p panja boj
kontrola kontrola

Nanosenje razli¢itim napravama za praskasto  moguce mogude moguce mogude moguce ne preporucuje Na razli¢itim napravama za praskasto
bojenje nakon nakon samo se bojenje moze do¢i do djelomi¢nog

uskladivanja uskladivanja uvjetno odstupanja  u  kona¢nom izgledu

povriinskog efekta

Prethodno ru¢no bojenje obradivanih moguce moguce preporucuje se  preporucuje se nuzno nuzno Manja odstupanja boje, smanjeno
predmeta kod poluautomatskog nacina preporucuje se  preporucuje se nastajanje lisa
rada
Naknadno ru¢no bojenje obradivanih moguce moguce moguée ne ne ne Veca odstupanja boje, povecano
predmeta kod poluautomatskog nacinu nakon preporucuje se  preporucuje se preporucuje se nastajanje lisa
rada

provjeravana

izvedivosti
Samo ru¢no nanosenje moguce moguce moguce moguce moguce ne U slucaju nejednakomjernog nanosenja

K preporucuje se  boje veliko odstupanje boje i nastajanje
nakon nakon lisa

provjeravana = Provjeravana

izvedivosti izvedivosti
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