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VR207 - IGP-DURA®xal

Wprowadzenie

[IGP-DURA®xal to gteboko matowy dekoracyjny system farb proszkowych, ktéry
jest dostepny w jakosci fasadowej o wysokiej odpornosci na warunki
atmosferyczne jako seria "4201" (klasa certyfikacji Qualicoat 2) oraz w jakosci
przemystowej odpornej na warunki atmosferyczne jako seria "4601", zaréwno w
wersji bez efektu, jak i z efektem pertowej miki. Farby proszkowe z efektem IGP-
DURA®xal sg zazwyczaj poddawane dalszemu procesowi produkgcji w procesie
wigzania IGP w celu zapewnienia optymalnej stabilnosci przetwarzania, w ktérym
wyjatkowo drobne pigmenty efektowe sg wigzane z "ziarnem proszku".

odcien

Jesli wymagania w zakresie odcienia koloru i spéjnosci efektu sg bardzo wysokie, a
komponenty s3 instalowane bezposrednio obok siebie, zalecamy okreslenie ilosci
proszku wymaganej do pokrycia catego zamdwienia, w tym pewnej rezerwy;, i
powlekanie catego zamoéwienia jedng partiag produkcyjna. Zapewni to spdjnosc
koloru i efektu podczas powtoki catego zaméwienia.

Obrébka wstepna

W zaleznos$ci od metody obrébki wstepnej, odpowiednie zalecane parametry
procesu muszg byc¢ stale monitorowane i $cisle przestrzegane podczas
przetwarzania IGPDURA®xal.

Czas przejscia przez linie obrébki wstepnej, zwtaszcza podczas procesu ptukania,
nie moze by¢ zanizony.

Jest to jedyny sposéb, aby zapewni¢, ze gteboka matowa charakterystyka
powierzchni powtoki proszkowej nie zostanie zaktécona przez zanieczyszczenia w
obrébce wstepnej lub przez nieodpowiednie procesy ptukania.

Przetwarzanie

IGP-DURA®xal mozna naktada¢ za pomoca wszystkich dostepnych na rynku
pistoletéw do wytadowan koronowych z tadowaniem elektrostatycznym w
polaryzacji ujemnej przy ustawieniu wysokiego napiecia od 65 do 75 kV. IGP-
DURA®xal moze by¢ bardzo dobrze naktadany elektrostatycznie, ale moze mie¢
tendencje do jonizacji wstecznej w zaleznosci od odcienia koloru i sktadu przy
Grubosci powtoki >90 um. Mozna to zmniejszyé, ograniczajac natezenie pradu
pistoletu do <10 pA lub uniknaé go, stosujac pierscienie odchylajace (o niskim
tadunku jonowym).

Do wydajnego przetwarzania IGP-DURA®xal zalecamy ptaskie dysze natryskowe.
W zaleznosci od produktu (mika bez efektu wariant A lub mika pertowa wariant E),
odlegtos¢ natrysku aplikatoréw wynosi od 250 do 300 mm. Podczas powtoki w
trybie dtugiego skoku, predko$é urzadzen podnoszacych musi by¢ dostosowana do
predkosci transportu (zharmonizowany wzér sinusoidalny aplikatoréw). Powtoka w
trybie krétkiego skoku wymaga dostosowania wysokosci podnoszenia do
posredniej odlegtosci miedzy pistoletami (skoordynowane punkty obrotu
pistoletéw). Aplikacja reczna wymagana w trybie potautomatycznym powinna by¢
zawsze wykonywana jako powlekanie wstepne. W przypadku obiektéw, ktére maja
by¢ powlekane z obu stron (np. profile), gtéwna widoczna strona powinna by¢
powlekana jako ostatnia. Przetwarzanie IGPDURA®xal za pomoca aplikatoréw
Tribo nie jest zalecane. Doswiadczenie pokazuje, ze fadunek tryboelektryczny jest
niewystarczajacy do wydajnego przetwarzania.
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Odzysk

Ze wzgledu na proporcje przetrysku, ktéry jest odzyskiwany przez system
separacji, przetwarzanie farby proszkowej z efektem IGP-DURA®xal moze
prowadzi¢ do gromadzenia sie pigmentdéw efektowych w przypadku ich odzyskania
za pomoca filtra lub do redukcji pigmentéw efektowych w przypadku ich
odzyskania za pomoca cyklonu.

W systemach proszkowych z cyklonowym systemem odzysku, najdrobniejsze
czastki proszku i efektu nie sg oddzielane w cyklonie, ale s3 stale usuwane z
powtoki proszkowej. To usuwanie powoduje zmiane stosunku koloru bazowego do
efektu. Z reguty odcien koloru staje sie ciemniegjszy.

Aby wykluczy¢ zmiany koloru spowodowane stratami efektu podczas powlekania,
powtoka proszkowa z efektem IGP-DURA®xal moze byé przetwarzana wytgcznie w
trybie czystych strat bez odzysku. W przypadku automatycznego powlekania przy
odpowiedniej wielkosci partii, proszek z odzysku moze by¢ dodawany w ilosci do
25%, pod warunkiem zapewnienia optymalnego wymieszania ze $wiezym
proszkiem. W takim przypadku zalecamy utworzenie prébek granicznych przed
rozpoczeciem produkcji i uzywanie ich przez caty czas produkcji w celu
sprawdzenia odcienia i efektu koloru. Jesli odcien koloru i efekt odbiegajg od
normy, nalezy odpowiednio zwiekszy¢ udziat $wiezego proszku.

W przypadku przetwarzania IGP-DURA®xal bez dodatku efektowego zaleca sie
ciggte dodawanie Swiezego proszku.

Uziemienie

Podczas przetwarzania IGP-DURA®xal nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na
odpowiednie uziemienie. Srodek ten w znacznym stopniu przyczynia sie do
uzyskania jednolitego wygladu powierzchni.

Zawieszenie czesci

Przed powlekaniem nalezy okresli¢ zawieszenie przedmiotéw (poziome lub
pionowe). Odlegtosci miedzy powlekanymi przedmiotami w obrebie wieszaka, jak
réwniez odlegtosci miedzy wieszakami powinny by¢ jak najmniejsze i réwne. Jesli
odlegtosci miedzy wieszakami sa duze, zaleca sie automatyczne wtaczanie i
wytaczanie aplikatoréw za pomoca systemu wykrywania czesci.
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utwardzaé Ze wzgledu na gteboka matowg powierzchnie i unikalne wtasciwosci powierzchni
IGP-DURA®xal, nawet niewielkie réznice w stopniu potysku sg bardzo wyraznie
widoczne wizualnie.

Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na proces utwardzania, poniewaz ma on
znaczacy wptyw na stopien potysku.

Zasadniczo, rownomierny rozktad temperatury w piecu jest podstawowym
warunkiem uzyskania jednolicie gtebokiej matowej powierzchni na catej
powierzchni. Temperatura panujgca w piecu ma decydujacy wptyw na stopien
potysku. Zmniejszenie zamierzonej temperatury detali prowadzi do zwiekszenia
stopnia potysku, jej przekroczenie prowadzi do zmniejszenia stopnia potysku.

Aby zapewni¢ optymalne sieciowanie i stopien potysku IGP-DURA®xal, zalecamy
utworzenie profilu temperatury pieca do utwardzania za pomoca urzadzenia
pomiarowego w warunkach produkcyjnych przed rozpoczeciem produkgji. W
zaleznosci od grubosci powlekanego podtoza nalezy okredli¢ optymalna
kombinacje temperatury detali i czasu przebywania.

Jesli wystepuja jakiekolwiek nieprawidtowosci w odniesieniu do rozktadu
temperatury w piecu do utwardzania, nalezy je skorygowac za pomoca przeptywu
powietrza lub za pomoca dalszych srodkéw z udziatem producenta pieca.
Utwardzanie powlekanych obiektéw powinno by¢ zawsze przeprowadzane na
podstawie kombinacji temperatury detali i czasu przebywania ustalonej za pomoca
urzadzenia pomiarowego pieca, z uwzglednieniem zalecanych parametréw
utwardzania.

W celu osiggniecia pozadanego niskiego docelowego poziomu potysku zalecana
jest nastepujaca kombinacja temperatury i czasu:

’ | Haltezeit bei Objekttemperatur

’Temperatura detali |minimum

180°C 120 min.

1190°C 10 min.

200°C |6 min.

Jesli obiekty z jednego zamdwienia sg utwardzane w réznych piecach, zalecamy
utworzenie profilu temperatury dla kazdego pieca za pomocg urzadzenia do
pomiaru temperatury pieca i skoordynowanie temperatur utwardzania w
poszczegdlnych piecach.

Czyszczenie = Powtoki muszg by¢ czyszczone zgodnie z przepisami RALGZ 632 lub SZFF 61.01.

* W przypadku efektowych powtok proszkowych nalezy przestrzega¢ informacji
technicznych IGP TI1106.

ObOWquu'lqce dOkumenty = Karta charakterystyki substancji chemicznej SD 110

= Karty danych technicznych IGP-DURA®xal 4201 i IGP-DURA®xal 4601
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