POKYNY PRO ZPRACOVANI VR 207.2

POWDER

IGP-DURAexal Typ L

COATINGS

ok color

Hluboce matny systém praskovych barev
pro stavebni a prlimyslovy sektor

IGP-DURA®xal je hluboce matny dekorativni systém praskovych barev. Je k
dispozici ve fasadni kvalité vysoce odolné proti povétrnostnim vlivim jako fada
4201 (certifikace Qualicoat tfidy 2) a v primyslové kvalité odoIné proti
povétrnostnim vlivim jako fada 4601. Oba typy se dodavaji v jednobarevném
provedeni nebo s perletovym slidovym efektem.

Efektové praskové barvy IGP-DURA®xal zpravidla prochazeji dalSim vyrobnim
procesem, ktery zajiStuje optimalni stabilitu zpracovani: procesem bondovani
IGP. Pfi ném se tvofi vazby mezi velmi jemnymi efektovymi pigmenty a zrnky
prasku.

Praskové barvy IGP s efektovymi slozkami jsou bez aglomeratu a zajistuji
bezproblémové a reprodukovatelné zpracovani.

Efektové praskoveé barvy IGP jsou k dispozici v péti hlavnich kategoriich
zpracovani, od 1 HVEZDICKY * az po 5 HVEZDICEK*****,

Hvézdicky na Stitku obalu s praskovou barvou udavaji tfidu zpracovani vyrobku.

Pokud jsou pozadavky na rovnomérnost odstinu a efektu velmi vysoké a
pokud jsou jednotlivé komponenty instalovany tésné vedle sebe,
doporudujeme stanovit pozadované mnozstvi prasku pro celou zakazku s
urcitou rezervou, abyste mohli celou zakazku nalakovat jednou vyrobni
davkou. Tim bude zaru€ena absolutni barevna a efektova jednotnost celku.

V zavislosti na zpGsobu predupravy musite pfi aplikaci IGP-DURA®xal
prubézné kontrolovat pozadované parametry procesu a bezpodmine¢né je
dodrZovat.

Usporadani natérového systému urcuje rychlost priichodu materialu linkou
predupravy. Tato rychlost se nesmi sniZzovat, zejména ve fazi procesu
odmasténi.

Jen tak si mizete byt jisti, Ze vysoce matny charakter povrchu praskového

povlaku nebude naruSen nelistotami z predupravy nebo nedostateCnym
oplachnutim.
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Zpracovani (obecné informace)

Barvy IGP-DURA®xal Ize nanaset vS§emi korona pistolemi s elektrostatickym
nabojem o zaporné polarité pfi nastaveni vysokého napéti 50 az 80 kV.
IGP-DURA®xal je idedlni pro elektrostatickou aplikaci. V zavislosti na odstinu a
formulaci v§ak muZze tato metoda zpUsobit zpétnou ionizaci pfi tloustkach
povlaku > 90 ym.

Tomu mUzete predejit omezenim proudu pistole na <10 yA nebo pouzitim
svodového krouzku (superkorona). Pro t¢innou aplikaci IGP-DURA®xal
doporucujeme ploché stfikaci trysky.

PFi nanaseni barvy metodou manipulatoru s dlouhym zdvihem je nutné pfizpusobit
rychlost zafizeni provadéjicich tah rychlosti posuvu (harmonizované sinusové
pistole). Pfi nanaseni barvy metodou manipulatoru s nizkym zdvihem je nutné
prizpUsobit vySku tahu vzdalenosti pistole (harmonizované body obratu pistole). Pro
poloautomaticky provoz je potfeba provadét ruéni aplikaci jako predstfik. PFi
manipulaci s objekty, které se lakuji po obou stranach (napf. profily), je tfeba jako
posledni lakovat primarné viditelnou stranu. Nedoporuc¢ujeme nanaset IGP-
DURA®xal pomoci tribo nanasecich pistoli. ZkuSenosti ukazaly, Zze nedosahuji
dostate¢né tvorby kinetického elektrického naboje pro u€innou aplikaci.

Zafizeni pro nanaseni praskovych barev vybavena rezimem vraceni prasku v
cyklonu neoddéluji uvnitf cyklonu béhem aplikace nejjemnéjsi praskové
Castice spole¢né s ¢asticemi efektu. Misto toho jsou tyto ¢astice z praskové
barvy priibézné odstrariovany. Timto odstranénim se méni pomér efektu a
odstinu. Vysledkem je obvykle tmavsi odstin.

PFi ruénim nanaseni by se praskova barva s efektem IGP-DURA®xal méla
zpracovavat pouze v rezimu na ztratu bez vraceni, aby se zabranilo zménam
odstinu zplsobenym ztratami efektu. V pfipadé automatického nanaseni je mozné
v pripadé odpovidajici velikosti davky pfidat ur¢ité mnozstvi tohoto vraceného
prasku, v zavislosti na tfidé kategorie odstinu. Podrobnosti jsou uvedeny v tabulce
na konci tohoto dokumentu.

V tomto pfipadé doporucujeme pred spusténim vyroby pfipravu hrani¢nich
vzorku a jejich pouziti v pribéhu celé vyroby, aby bylo mozné odstin a efekt
kontrolovat. Pokud dojde k odchylce odstinu a efektu, tak podle potfeby zvyste
pomeér Cerstvého prasku.

Pokud zpracovavate IGP-DURA®Xxal bez slozky efektu, doporu¢ujeme Cerstvy
prasek pridavat pribézné.
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P¥i praci se systémem IGP-DURAexal je tfeba vénovat zvlastni pozornost
dostate€nému uzemnéni. Toto opatfeni vyznamné pfispiva k jednotnému
vzhledu povrchu.

Pred lakovanim je nutné urcit, jak budou dily zavéSeny (horizontalné nebo
vertikaln€). Mezi lakovanymi dily na zavésech a také mezi zavésy je nutné
zachovat co nejmensi a nejpravidelnéjsi mezery. V pfipadé velkych vzdalenosti
mezi zavésy se doporucuje provadét automatické zapnuti a vypnuti pistoli
pomoci systému detekce dilu.

Diky vysoce matnému povrchu a jedineénému charakteru barev IGP-
DURA®xal jsou jasné viditelné i malé rozdily v hodnoté lesku.

Z davodu jeho vyznamného vlivu na droven lesku je dulezity spravny proces
vytvrzovani.

Rovnomeérné rozlozeni teploty v peci je zakladnim pozadavkem pro dosazeni
stejnomeérného hluboce matného povrchu vSech dilt na zavésech. Teplota v
peci ur€uje hodnotu lesku. Snizeni cilové teploty objektu Groveri lesku
zvySuje, a naopak prekroceni teploty objektu Uroven lesku snizuje.

Pro zajisténi optimalniho zesitovani a spravné urovné lesku IGP-DURA®xal
doporuéujeme pfed zahajenim vyroby sestavit teplotni profil vypalovaci pece. K
tomu pouzijte méfici pfistroj v peci a méfeni provadéjte za vyrobnich podminek.
Uréete optimalni ¢asovou kombinaci teploty objektu a reten¢ni doby v zavislosti
na tloustce lakovaného podkladu.

Pokud se v rovhomérném rozloZeni teploty v peci vyskytnou odchylky, odstrarite
je pomoci tpravy proudéni vzduchu nebo jinych opatfeni po konzultaci s
vyrobcem pece. V kazdém pfipadé zajistéte vytvrzeni lakovanych pfedméti na
zakladé ¢asové kombinace teploty predmétu a doby vydrze na této teploté s
ohledem na doporu¢ené podminky vytvrzovani.
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Pro dosazeni pozadované Urovné hlubokého matu doporucujeme nasledujici
kombinace teploty a ¢asu:

Doba vydrze na teploté objektu

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

Pokud jsou predmeéty jedné objednavky vytvrzovany v riiznych vytvrzovacich
pecich, doporu€ujeme sestavit teplotni profil pro kazdou vytvrzovaci pec pomoci
meéfeni a vytvrzovaci teploty vSech peci sjednotit.

Odolnost a technickeé udaje

Tyto informace naleznete v pfisluSnych technickych listech.

Lakované dily se musi Cistit podle smérnice RAL-GZ 632 nebo SZFF 61.01.
Technické informace IGP-TI 106 je tfeba dodrZovat i pfi praci s efektovymi
praskovymi barvami.

Dalsi platné dokumenty

Technické listy IGP-DURA®xal 4201 a IGP-DURA®xal 4601.
Klasifikace praskovych efektovych barev TI 000



POKYNY PRO ZPRACOVANI VR 207.2

|GP-DURAexal

Typ L

Hluboce matny systém praskovych barev
pro stavebni a prlimyslovy sektor

POWDER
COATINGS

ok color

OK-COLOR spol. s r.o.
CZ-193 00 Praha 9
Tel.: +420 283 881252
info@okcolor.cz
okcolor.cz

Doporuceni pro zpracovani IGP-DUR A®xal 4201 a 4601

Zde uvedené hodnoty jsou hodnoty doporuéené. Pfi zpracovani produktl IGP-DURAexal doporucujeme nastavit vyrobni parametry technologie lakovny tak, aby
odpovidaly vyrobku, ktery bude zpracovan.

Parametry technologie nebo
zpracovani (zafizeni /
pfislusenstvi)

Nastaveni vysokého napéti v kV
(pistole)

Proudovy limit v pA (pistole)

Celkovy pritok vzduchu m3/h / dopr.
+ davkovaci vzduch (vnitfni pramér
praskové hadice)

Praskova hadice POE s vnitfnim
uzemnénim (stfikaci pistole)

Tryska (pistole) s plochou
rozprasovaci tryskou

Tryska (pistole) s kulatou tryskou nebo
bez trysky

Zpracovani se svodovym krouzkem
(superkorona pistole)

Vzdalenost stfikaci pistole od podkladu
(pistole vuéi lakovanému dilu)

Nanaseni pomoci tribo pistoli
(pistole)

Podavani prasku injektorem
z fluidniho zasobniku

Podavani prasku injektorem
z krabice

Prosévani pomoci US sita (prosévaci
zafizeni)
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Uprava (parametr() podle klasifikace (v&etn& pragkovych barev

bez efektu)

Bez . — ok .
efektu

50 - 80 50 - 80 60 — 80 60 — 80

80 pA —

<10 A —

12 mm =5 ms/h

11 mm =4 ms/h

10 mm =3 ms/h

uzemnéni ¢erpadla (injektoru)

vhodné

vhodné

vhodné vhodné zpracovani = zpracovani
s ibezngj s ibezngj sibezngj s ibezngj

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

nevhodné

velice vhodné, fluidaéni vzduch dle potfeby

vhodné za jistych podminek

vhodné pro velikost sita < 140 pm

60 - 80

zpracovani
s ibezngj

> 300 mm

Mozny efekt
* (komentar)

60 — 80 rozsah nastaveni pro zpracovani

IGP-DURAexal

— pro normalni provoz
— snizeni efektd zpétné ionizace

zamezeni pulzovani praskového
oblaku, zajisténi optimalniho
rozprasovani.

zamezeni vzniku elektrostatického
naboje prasku v praskové hadici.

dobry hloubkovy efekt penetrace,
rovnomeérné rozprasovani.

snizeny hloubkovy efekt penetrace

vhodné snizeni efektl zpétné ionizace,
zlepSeni vlastnosti rozlivu pfi

tloustkach povlaku > 90 um.

pouze bez

> 300 -
350 mm

rovnomeérny povlak, snizeni tvorby
pruhd, map a oblaku

Doporuéeni IGP: nezpracovavejte IGP-
DURAexal pomoci tribo pistoli.

rovnomerné podavani prasku
a praskovy oblak

¢astecné mirné nepravidelné podavani.
Riziko tvorby oblakd.

lepsi fluidizace, rovnomérnéjsi aplikace
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Doporucéeni pro zpracovani IGP-DURA®xal 4201 a 4601

Zde uvedené hodnoty jsou hodnoty doporuéené. Pfi zpracovani produktl IGP-DURAexal doporucujeme nastavit vyrobni parametry technologie lakovny tak, aby
odpovidaly vyrobku, ktery bude zpracovan.

Parametry technologie nebo
zpracovani (zafizeni /
pfislusenstvi)

Maximalni podil pfidavku vraceného
prasku v béZzném provozu bez kontroly
odstinu

Maximalni podil pfidavku vraceného
prasku diky technologii Premium Bond
v béZném provozu s prubéznou
kontrolou odstinu

Parametry zpracovani dokumentace
(program fidici jednotky)

Nejdfive vyroba hraniéniho vzorku

Nanaseni barvy v riznych lakovnach

Ruéni predstrik dilt

v poloautomatickém provozu

Ruéni dostfik dilu

v poloautomatickém provozu

Cisté ruéni nanadeni barvy
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Uprava (parametrdl) podle klasifikace (véetné pragkovych
barev bez efektu)

Bez - . . o *
efektu
<90 % <90 % <10 % <0% <0% <0%
neni neni <30 % <25% <20 % <10 %
Premium Premium
Bond Bond
mozné mozné doporuc¢eno = doporuéeno = durazné ddrazné
doporu¢eno | doporu¢eno
vstupni vstupni doporu¢eno = durazné nutné nutné
kontrola kontrola doporuéeno
dostacujici  dostacujici
mozné mozné mozné po mozné po mozné nedoporuce
srovnani srovnani pouze za no
jistych
podminek
mozny mozny doporu¢eno = doporu¢eno = dlrazné ddrazné
doporu¢eno  doporuc¢eno
mozny mozny mozny na nedoporu¢e nedoporuée nedoporuce
zakladé testu no no no
proveditelnos
ti
mozné mozné mozné mozné na mozné na nedoporuce

zakladé testu zakladé testu no
proveditelnos proveditelnos

ti ti

Mozny efekt
(komentar)

zamezeni odchylkdm odstind béhem
nanaseni barvy

zamezeni odchylkdm odstind béhem
nanaseni barvy

usnadnéni reprodukovatelnosti
vysledku lakovani

prevence naslednych reklamaci

kvuli vysokym odchylkdm odstin(i

moznost vytvofeni odchylek efektu
v pfipadé raznych lakoven

maly sklon k odchylkam odstinu
a tvorbé Smouh nebo oblaku

vy$8$i sklon k odchylkam odstinu
a tvorbé Smouh nebo oblaku

v pfipadé nerovnomérnosti povlaku
vyrazny sklon k odchylkdm odstinu
a tvorbé oblaku



