POWDER
COATINGS

Verarbeitungsrichtlinie

VR207.2 - IGP-DURA®xal L-Typ

Einleitung

IGP-DURA®xal ist ein tiefmattes dekoratives Pulverlacksystem, welches einerseits in hochwetterfester Fassadenqualitat als Serie
,4201" (Qualicoat Zertifizierung Klasse 2) und andererseits in wetterfester Industriequalitét als Serie ,4601" jeweils in UNI oder mit
Perlglimmereffekt angeboten wird.

IGP-DURA®xal Effektpulverlacke werden generell fiir eine optimale Verarbeitungsstabilitat im IGP Bonding-Verfahren einem weiteren
Herstellungsprozess unterzogen, bei welchem die aussergewdhnlich feinen Effektpigmente an das ,Pulverkorn” angebunden

werden. Grundsétzlich sind IGP-Beschichtungspulver mit Effektmitteln agglomeratfrei und erfullen die Voraussetzung fur eine
problemlose und reproduzierbare Verarbeitung.

Bei den IGP-Effektpulverlacken werden im Wesentlichen fiinf Verarbeitungskategorien von 1-STAR* bis 5-STAR***** unterschieden. Die
Verarbeitungskategorie ihres Produktes erkennen Sie an den Sternen auf dem Gebindeetikett Ihres Pulverlackes.

Auftragsorganisation
Eine Charge - eine Applikationsanlage

Sind die Anforderungen bzgl. Farbton und Effektgleichheit sehr hoch und werden die Bauteile direkt nebeneinander verbaut, so
empfehlen wir, die fir die Beschichtung des gesamten Auftrages benétigte Pulvermenge inkl. einer gewissen Reserve zu ermitteln und
den gesamten Auftrag mit einer Produktionscharge zu beschichten. Dies gewéahrleistet eine gesicherte Farb- und Effektkonstanz bei der
Beschichtung des gesamten Auftrages.

Vorbehandlung

Je nach Vorbehandlungsverfahren missen bei der Verarbeitung von IGPDURA®xal die jeweiligen vorgeschriebenen Prozessparameter
laufend kontrolliert und zwingend eingehalten werden. Die vom Anlagenlayout vorgesehene Durchlaufzeit durch die
Vorbehandlungsstrasse, insbesondere im Hinblick auf den Spulprozess, darf nicht unterschritten werden. Nur so ist gewahrleistet, dass
die tiefmatte Oberflachencharakteristik des Pulverlackes durch Verunreinigungen der Vorbehandlung oder durch unzureichende
Spulprozesse nicht gestért wird.

Verarbeitung

Die Verarbeitung von IGP-DURA®xal kann mit allen am Markt befindlichen Korona-Pistolen mit elektrostatischer Aufladung in negativer
Polaritat bei einer Hochspannungseinstellung von 50 bis 80 kV erfolgen. IGP-DURA®xal |asst sich sehr gut elektrostatisch verarbeiten,
kann aber in Abhangigkeit von Farbton und Formulierung bei Schichtdicken von >90 um zu Rickspriiheffekten neigen.

Diese kénnen durch eine Begrenzung des Pistolenstroms <10 pA reduziert werden. Firr eine effiziente Verarbeitung von IGP-DURA®xal
empfehlen wir Flachstrahldisen.

Bei einer Beschichtung im Langhubbetrieb ist die Geschwindigkeit der Hubgerate der Transportgeschwindigkeit anzupassen
(abgestimmter Sinusverlauf Pistolen). Die Beschichtung im Kurzhubbetrieb verlangt eine Anpassung der Hubhéhe an den
Pistolenzwischenabstand (abgestimmte Pistolenwendepunkte). Die im Teilautomatikbetrieb notwendige Handapplikation soll
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grundsatzlich als Vorbeschichtung durchgefiihrt werden. Bei beidseitig zu beschichtenden Objekten (z.B. Profilen) ist die
Hauptsichtseite zuletzt zu beschichten. Eine Verarbeitung von IGP-DURA®xalmit Tribopistolen wird nicht empfohlen.
Erfahrungsgemaéss wird fir eine effiziente Verarbeitung eine ungeniligende tribo-elektrische Ladung erzielt.

Fir eine stabile Effektausbildung missen die Sprihabstédnde zwischen der Pistole und dem Werkstick eingehalten werden. Bitte
beachten Sie hierzu die Tabelle am Ende des Dokuments. Bei einer Unterschreitung kann es bei beidseitiger Beschichtung (Profilen) zu
Effektunterschieden zwischen Vorder-und Riickseite kommen.

Riickgewinnung

Bei Pulveranlagen mit Zyklonriickgewinnung werden feinste Pulver- und Effektpartikel im Zyklon nicht abgeschieden, sondern dem
Pulverlack kontinuierlich entnommen. Diese Entnahme hat eine Verschiebung im Verhaltnis Grundton zu Effekt zur Folge. In der Regel
wird der Farbton dadurch dunkler.

Die Verarbeitung von IGPDURA®xal Effektpulverlack sollte nur im reinen Verlustbetrieb ohne Riickgewinnung erfolgen, um
Farbtonverédnderungen durch Effektverluste auszuschliessen. Bei einer automatischen Beschichtung, mit entsprechender Losgrosse,
kann, je nach Klassifizierung des Farbtons eine gewisse Menge an Rickgewinnungspulver zudosiert werden. Bitte beachten Sie hierzu die
Tabelle am Ende des Dokuments.

Fir diesen Fall empfehlen wir, vor Produktionsstart Grenzmuster zu erstellen und diese wahrend der gesamten Produktion zur Kontrolle
von Farbton und Effekt einzusetzen. Bei einer Abweichung von Farbton und Effekt ist der Anteil von Frischpulver dementsprechend zu
erhéhen.

Empfohlen wird, schon vor Beschichtungsbeginn einen Teil des Pulvers durch die Riickgewinnung zu férdern, um bereits wéhrend der
Beschichtung des ersten Warentragers ein stabiles Gemisch aus Frisch- und Riickgewinnungspulver einzusetzen.

Fur die Verarbeitung von IGP-DURA®xal ohne Effektmittel wird eine kontinuierliche Zudosierung von Frischpulver empfohlen.

Wartung und Reinigung der Anlage

Um die Reproduzierbarkeit von Beschichtungsergebnissen an der Beschichtungsanlage zu gewahrleisten, miissen an der gesamten
Anlage die vom Hersteller empfohlenen Wartungsarbeiten zum Austausch von Verschleissteilen in den dafir vorgesehenen Intervallen
durchgefiihrt werden. Diverse Funktionspriifungen, wie z.B. das Uberpriifen der Hochspannung, miissen in regelmassigen Abstanden
erfolgen.

Erdung

Bei der Verarbeitung von IGP-DURA®xal ist besonders auf eine ausreichende Erdung zu achten. Diese Massnahme tragt wesentlich zu
einer gleichmassigen Konstanz des Erscheinungsbildes der Oberflache bei.
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Aufhéangung der Teile

Die Aufhangung der Werkstiicke ist vor der Beschichtung festzulegen (waagrecht oder senkrecht). Die Zwischenabsténde der
Beschichtungsobjekte innerhalb des Gehédnges sowie die Abstande zwischen den Gehéngen sollten einen méglichst geringen und
gleichmassigen Abstand aufweisen. Bei grossen Abstdnden zwischen den Gehangen empfiehlt es sich, die Pistolen iber eine
Teileerfassung automatisch zu bzw. abzuschalten

Einbrennen

Bestimmt durch die tiefmatte Oberflache und der einzigartigen Oberflachencharakteristik von IGP-DURA®xal werden schon geringe
Unterschiede im Glanzgrad visuell sehr deutlich wahrgenommen. Bei Perglimmerhaltigen Farben, kann sich dieser Glanzunterschied als
optisch abweichender Farbton dussern. Hohe Aufmerksamkeit ist auf den Einbrennprozess zu legen, da dieser einen wesentlichen
Einfluss auf die Hohe des Glanzgrades hat.

Prinzipiell ist eine gleichmassige Temperaturverteilung im Ofen Grundvoraussetzung, um eine gleichmassig tiefmatte Oberflache tber
die gesamte Gehéngebelegung zu erreichen. Die im Ofen vorherrschende Temperatur und die Aufheizrate sind entscheidend fir die
Héhe des Glanzgrades. Eine Verminderung der vorgesehenen Objekttemperatur fihrt zu einer Erh6hung des Glanzgrades, eine
Uberschreitung zu einer Reduktion des Glanzgrades.

Zur optimalen Vernetzung und zur Sicherstellung des Glanzgrades von IGP-DURA®xal empfehlen wir, vor Produktionsbeginn ein
Temperaturprofil des Einbrennofens mit einem Ofenmessgerat unter Produktionsbedingungen zu erstellen. Hierbei ist in Abhdngigkeit
der Stérke des zu beschichtenden Untergrundes die optimale Zeitkombination von Objekttemperatur und Haltezeit zu ermitteln.

Sollten sich Unregelmassigkeiten beziglich Temperaturverteilung im Einbrennofen ergeben, so sind diese Uber die Luftfihrung oder
Uber weiterfiihrende Massnahmen unter Einbeziehung des Ofenbauers zu korrigieren. Das Einbrennen der beschichteten Objekte soll
auf jeden Fall auf Basis der mit dem Ofenmessgerat ermittelten Zeitkombination von Objekttemperatur und Haltezeit unter
Beriicksichtigung der empfohlenen Einbrennbedingungen erfolgen.

Werden Objekte eines Auftrages in unterschiedlichen Ofen eingebrannt, empfehlen wir, fiir jeden Einbrennofen ein Temperaturprofil
mit einem Ofenmessgerat zu erstellen und die Einbrenntemperaturen der jeweiligen Ofen aufeinander abzustimmen.

Bestandigkeiten und technische Daten

Diese sind den entsprechenden Technischen Merkblattern zu entnehmen.

Reinigung

+ Die beschichteten Teile sind gemass den Vorschriften RALGZ 632 oder SZFF 61.01 zu reinigen
+ Bei Effektpulverlacken ist die Technische Information IGP TI106 zu beachten

Mitgeltende Unterlagen

* Technische Merkblatter IGP-DURA®xal 4201 und IGP-DURA®xal 4601
= T1000 Klassifizierung von Effektpulverlacken
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Empfehlungen zur Verarbeitung von IGP-DURA®xal 4201 und 4601

Die hier gegebenen Werte sind Empfehlungen. Bei der Verarbeitung von IGP-DURA®xal-Produkten miissen die Verarbeitungsparameter
der Beschichtungsanlage an das jeweils zu verarbeitende Produkt angepasst werden.

Anlagen bzw.
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