INSTRUKCJA PRZEROBU VR 213

POWDER

|IGP-LivingSurfaces

COATINGS

Odporna na wptywy atmosferyczne farba proszkowa

zapewniajaca niejednorodne powierzchnie.

Odpowiednia do zastosowan w architekturze i wzornictwie fax:

przemystowym.

Opis produktu

IGP-LivingSurfaces to farby proszkowe z serii IGP-HWFclassic 59 o efek-
tywnych energetycznie parametrach wypalania od 170 °C.

Wyjatek stanowi grupa produktéw 4201F bazujgca na IGP-DURA®xal
seria 42.

Szeroki asortyment obejmuje grupy produktéw o charakterystycznych
indywidualnych powierzchniach, ktére cechuja sie ,zywa" réznorodnoscia
w zakresie tekstury i/lub kompozycji kolorystyczne;j.

Certyfikowane produkty bazujg na nasyconych zywicach poliestrowych
oraz odpowiednich utwardzaczach i jako produkty odporne na wptywy
atmosferyczne doskonale nadaja sie do zastosowania w architekturze.

Wysoka odpornos¢ na warunki klimatyczne takie jak promieniowanie
UV, na dziatanie gazéw przemystowych oraz na wptyw innych warunkéw
atmosferycznych.

Zastosowanie

Do powlekania elementéw architektonicznych oraz komponentéw we
wzornictwie przemystowym, od ktérych - poza zywym charakterem
materiatu — wymaga sie duzej stabilnosci potysku i koloru.

Ze wzgledu na ograniczony wybér pigmentéw wysoce odpornych na
wptywy atmosferyczne program produktéw obejmuje ograniczong liczbe
réznych koloréw zawierajacych i nie zawierajgcych pigmenty efektowe
zgodnie ze specjalnym zestawieniem koloréw firmy IGP.

Wskazéwka: ze wzgledu na ilo$¢ zastosowanych komponentéw te farby
proszkowe oraz wykonane nimi powtoki moga w widocznym stopniu
réznié sie od istniejgcych wzordw lub powtok juz wykonanych z wykorzy-
staniem wczesniejszych partii.
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Przedsiebiorstwo Grupy DOLD

Grupa aplikacji

Mikrotekstura,

S91TC bez pigment efektowego

Zwykty kolor, wzér falisty,

G A
rupa bez pigmentu efektowego

592SA

Wzér falisty, efekt nakrapiany,

5925C bez pigmentu efektowego

Mikrotekstura nakrapiana,

591TV .
z pigmentem efektowym

Grupa B
Wzér falisty, z pigmentem

GrupaC efektowym

592SE

Zmienna struktura gruboziar-
nista, kropki z pigmentem
efektowym

592SV-A81*

Struktura tynku drobnoziar-
nistego, zwykty kolor bez
pigmentu efektowego

591TA-A81*

Struktura tynku drobnoziar-
nistego, zwykty kolor kropek,
bez pigmentu efektowego

Grupa D 591TC-A81*

Struktura tynku drobnoziar-
nistego, z pigmentem efek-
towym

591TE-A81*

Struktura tynku drobnoziar-
nistego, kropki z pigmentem
efektowym

591TV-A81*

Opis:

W kombinacji z Grupa Produktéow 591 / 592

* Aplikacja A81 = Specjalna fluidyzacja i transport proszku, grube mie-
lenie

Przygotowanie powierzchni

Przygotowanie podfoza

Przeznaczone do powlekania podtoze powinno by¢ oczyszczone z
produktéw utleniania, zgorzeliny, pozostatosci ttuszczéw czy srodkéw
antyadhezyjnych.

Podtoze aluminiowe
Przygotowanie bezchromowe: preferowane systemy testowane

przez GSBiQualicoat
Chromianowanie: DIN EN 12487

Anodowanie wstepne: alternatywnie

Podktad antykorozyjny IGP-KORROPRIMER 60 jest bardzo zalecany, kie-
dy uzywane sg artykuty opatrzone etykieta ,A81", jako struktura tynku
drobnoziarnistego na podtozu aluminiowym. Alternatywnie jest réwniez
mozliwe uzycie drobnej struktury 591A-A10 o podobnym odcieniu, jako
zwyktego produktu podktadowego.
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Podczas stosowania IGP-KORROPRIMER 60 nalezy postepowac zgod-
nie z zaleceniami zawartymiw Karcie danych technicznych IGP-KOR-
ROPRIMER 60, jak réwniez Instrukcji Stosowania VR211.

Podtoze stalowe
Fosforanowanie cynkowe (Zn) lub zelazowe (Fe) Blacha ocynkowana:
chromianowanie zgodnie znorma DIN EN 12487

Podktad antykorozyjny IGP-KORROPRIMER 60 jest bardzo zalecany
do stosowania na stali /stali ocynkowanej w celu zwiekszenia ochrony
przeciwko korozji.

Podktad antykorozyjny IGP-KORROPRIMER 60 ma istotne znaczenie w
celu uzyskania wtasciwej ochrony przeciwko korozji, kiedy uzywane sa
artykuty opatrzone etykieta ,A81", jako struktura tynku drobnoziarni-
stego na podtozu stalowym.

Nalezy przestrzegac zalecanych grubosci powtok podanych w odpo-
wiednich specyfikacjach technicznych produktu.

Przed rozpoczeciem produkcji wykonawca powtok jest zobowigzany
sprawdzié przydatno$c zastosowanego przygotowania powierzchniza
pomocag odpowiednich metod testowych.

Organizacja projektu

Jesli powlekane elementy sg instalowane bezposrednio obok siebie,
zalecamy okreslenie wymaganejilosci proszku dla catosci zlecenia i
zaplanowanie pewnej rezerwy, aby wykona¢ wszystkie powtoki

w ramach jednej partii produktu. Minimalizuje to mozliwo$¢ pojawi-
aniasie réznic w zakresie charakterystyki powierzchni zwigzanych z
produkcjg oraz réznic pod wzgledem odcienia i efektu w przypadku
pigmentdéw efektowych. Podczas okreslania wielko$ci zaméwienia
potrzebnejfarby nalezy stosowa¢ informacje podane w kartach tech-
nicznych odnosnie zalecanych grubosci powtoki.

Podczas aplikacji gruboziarnistych artykutéw Grup Produktéw 591T
lub 592S (opatrzone oznaczeniem ,-A81" na koncu klucza produktu),
jeslimamy do czynienia z elementami, ktére zostana ze sobg potaczone
(klipsy lub elementy ztaczne), nalezy przy uzyciu probek gruboziarni-
stego proszku przed rozpoczeciem produkcji wykonaé test pod katem
doktadnosci dopasowania powtok.

Podczas powlekania elementéw elewacyjnych proszkami gruboziar-
nistymi ,-A81", w przypadku takich elementéw ztgcznych, jak paski
mocujace szkto, zalecamy uzywanie artykutu w podobnym odcieniu o
drobnej strukturze powierzchni (591TA /591TC / 591TE lub 591TV, z
odpowiednim oznaczeniem ,-A10" zamiast ,-A81").

W przypadku ztozenia zamdwien w tym samym czasie (591TX-A81 lub
nawet 592SV-A81 o drobnej strukturze 591TX-A10), wersje artykutéw
moga by¢ praktycznie wytwarzane jednoczesnie i synchronizowane ze
soba.
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Przeréb

Do przerobu produktéw IGP-LivingSurfaces zalecamy pistolety typu
Korona ztadowaniem elektrostatycznym o polaryzacji ujemnej. Do
pistoletow automatycznych i recznych nalezy stosowaé dysze ptaskie.
Ograniczenie pradu do < 80 pA nie jest konieczne.

Zastosowanie pierscieni odprowadzajgcych jony, szczegdlnie

w przypadku powierzchnio drobnej strukturze, moze pozytywnie
wptynaé najednorodnosé struktury.

W przypadku produktéw z pigmentami efektowymi zastosowanie
pierscieni odprowadzajacych jony z reguty prowadzi do powstania
jasniejszej powierzchni.

Przeréb moze byc realizowany w ramach powlekania recznego lub przy
wykorzystaniu instalacji automatycznych w automatycznym lub
poétautomatycznym procesie powlekania.

W przypadku pétautomatycznego procesu powlekania zalecamy
wykonanie koniecznego przygotowania powierzchniw ramach aplikacji
recznej.

W przypadku powlekania w trybie z dtugim skokiem szybkos¢ urzgdzen
podajgcych nalezy dostosowaé do szybkoscitransportu (dostosowany
przebieg sinusoidalny pistoletow). W przypadku powlekania w trybie

z krotkim skokiem wysoko$¢ skoku nalezy dostosowaé do odstepow
pomiedzy pistoletami (dostosowane

punkty zwrotne pistoletéw).

Nalezy unika¢ przerobu jednej partii w réznych kabinach. Podczas
przerobu okreslonej partii nie wolno zmieniaé parametréw przerobu
lub aplikacji w instalacji lakierniczej. Raz ustalone optymalne dane
instalacji lub parametry aplikacji powinny by¢ zapisane i bezwzglednie
przestrzegane. Zawsze nalezy wybiera¢ powlekanie automatyczne
zamiast recznego. W detalach powlekanych obustronnie (np. profilach)
nalezy wierzchnig strone powlekac jako ostatnia.

Aby zagwarantowaé wyjatkowy wyglad i wrazenia dotykowe powtok
wykonanych przy uzyciu produktéw IGP-LivingSurfaces, podczas
produkcji wykorzystuje sie odpowiednie procesy produkgji.
Powoduje to, ze przeréb produktédw moze odbywa¢ sie tylko po
spetnieniu okreslonych wymagan technicznych w zakresie instalacji
iaplikacji. Wymagania te w odniesieniu do konkretnego produktu sa
okreslone w zestawieniu ,wymagan technicznych przerobu”. Zawarte
w zestawieniu parametry wysokiego napiecia nalezy dostosowac
zgodnie z danymi producenta.
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Grupa A:

Produkty te mozna aplikowa¢ przy uzyciu wszystkich konwencjonal-
nych urzadzen do naktadania powtok wykorzystujacych tadowanie
napieciowe Korona. Zezwala sie na odzysk proszku.

Grupa B:

Produkty te mozna aplikowaé przy uzyciu wszystkich konwencjonal-
nych urzadzen do naktadania powtok wykorzystujacych tadowanie
napieciowe Korona. Produkty z efektem nie powinny by¢ odzyski-
wane.

Grupa C:

Produkty te sg zazwyczaj bardziej gruboziarniste i dlatego moga by¢
aplikowane jedynie z zastosowaniem wibracyjnych podajnikéw pros-
zku bez fluidyzacji (opatrzone przyrostkiem A81 na koncu klucza
produktu). Bardziej szczegétowe informacje sg dostepne w sekgji
zatytutowanej ,Zasilanie proszkiem”. Produkty te nie powinny by¢
odzyskiwane.
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GrupaD:

Zasadniczo produkty o wygladzie drobnego tynku sg gruboziarniste
i dlatego moga by¢ aplikowane jedynie z zastosowaniem wibracyj-
nych podajnikéw proszku bez fluidyzacji (opatrzone przyrostkiem
A81 na koncu klucza produktu). Bardziej szczegdtowe informacje s
dostepne w sekcji zatytutowanej ,Zasilanie proszkiem”. Produkty
nie powinny byé odzyskiwane ze wzgledu na specyficznag krzywa
przesiewows.

Podczas stosowania tych produktéw musi by¢ uzyta warstwa pod-
ktadowa jak opisano w ,Podtoze aluminiowe” / ,Podtoze stalowe".

Ze wzgledu na niezbedne wymagania zwigzane ze stosowaniem,
nalezy wzig¢ pod uwage wiekszy zakres wstepnego powlekania
recznego i recznego domalowania w wewnetrznych narozach i pod-
obnych miejscach.

Szczegdtowe specyfikacje dotyczace parametréw powlekania posz-
czegdlnych grup aplikacji mozna znalezé w ponizszej tabeli zatytuto-
wanej ,Urzadzeniai wymagania zwigzane z aplikacja".

Wymagania techniczne dotyczace instalacji i aplikacji

Zestawienie pokazuje, jakie wymagania techniczne w zakresie przerobu nalezy spetni¢ w zaleznosci od wybranego produktu,
aby zapewni¢ wtasciwy przerdb produktéw IGP-LivingSurfaces z serii IGP-HWFclassic 59 lub IGP-DURA®xal 42.

Grupa produktéw 591TC-A11  592SA-A10
Przeréb grupa A A

Przeréb
Pistolet typu KORONA

tak tak
Pistolet typu Tribo ) )
wszyscy producenci nie nie
Wymagana ilo$¢ pistoletéw
Wydajnos¢ powierzchniowa*
m2 / pistolet / min <06 <0,5
Podawanie farby proszkowej*

tak tak

Iniektor drazkowy®

Podawanie farby proszkowej*
Jednostka zasysajaca / tak tak
powietrze fluidyzujgce®

Podawanie farby proszkowej*
Zbiornik na farbe proszkows / tak tak
fluidyzacja®©

Przeréb w trybie lakierowania

z odzyskiem tak tak
Ustawienie
Wysokie napiecie* 270 270
Ustawienie

80 80

Ograniczenie pradu

10.20 - VR 213/ V1 - WM

592SC-A10 592SE-A10 591TA-A81 591TC-A81 592SC-A81
A B D D D
tak tak tak tak tak
nie nie nie nie nie
<0,5 <0,5 <04 <04 <04
tak tak tak tak tak
tak warunkowo warunkowo warunkowo warunkowo
tak tak nie nie nie
tak nie nie nie nie
270 > 60 + 60 + 60 + 60
80 80 80 80 80
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Grupa produktéw 591TC-A11

Przeréb grupa
Przeréb

Ustawienie Wydajnos¢ farby
proszkowej* (g/min)

Odstep podczas natryskiwania
pistolet / detal (mm)

Zdolno$é odsiewania
Wielko$¢ oczka > 400um

Podtoze stal / ocynkowana
IGP-KORROPRIMER 60
absolutnie wymagany

Podtoze aluminiowe
IGP-KORROPRIMER 60
stanowczo zalecany

Legenda

*Wydajnosé powierzchniowa

*Podawanie farby proszkowej

Aplikacja *wysokie napigcie

*Wydajnosé farby proszkowej (g/min)

10.20 - VR 213/ V1 - WM

130

300

tak

nie

nie

592SA-A10 592SC-A10
A A
140 140
300 350
tak tak
nie nie
nie nie

592SE-A10

140

350

tak

nie

nie

POWDER
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Przedsiebiorstwo Grupy DOLD

591TA-A81 591TC-A81 592SC-A81
D D D
170 170 170
2350 2350 > 350
nie nie nie
tak tak tak
tak tak tak

= szybkoé¢ transportu x wysokos$é powlekania
llos¢ pistoletow / strona

a) Iniektor drazkowy bez powietrza fluidyzujacego

b) Jednostka zasysajaca z powietrzem fluidyzujacym

c) Podawanie poprzez zbiornik fluidyzacyjny - Iniektor /

Venturi, DDF, HDLYV, niezaleznie od producenta

= Parametry wysokiego napiecia sg wartosciami orientacyjnymi

i powinny zosta¢ dostosowane zgodnie z danymi producenta.

= Dane sg wartosciami orientacyjnymi i moga sie réznic

w zaleznosci od producenta instalacji.
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Zasilanie proszkiem

Materiaty powtokowe z asortymentu IGP-LivingSurfaces moga by¢ w
zasadzie podawane za pomoca wszystkich dostepnych na rynku podaj-
nikéw, takich jak inzektory Venturi czy ttokowe/podcisnieniowe pompy
proszku.

Grupy produktéw Ci D sg wyjatkiem od tej reguty. W czasie aplikacji tych
produktéw zalecamy stosowanie inzektoréw pretowych bez powietrza
fluidyzujacego, przy wigczonej wibracji zbiornika proszku. Taka metoda
podawania zapewnia napylanie jednorodnej struktury powtoki dla catej
sekwencji powlekania.

Przy spetnieniu nastepujacych warunkéw moga by¢ réwniez stosowane
do aplikacji produktéw Grup C i D zespoty zasysajace z powietrzem
fluidyzujacym. Nalezy wytaczyé w podajniku powietrze fluidyzujace
proszek lub zastosowa¢ podajnik bez fluidyzacji. Konieczna jest wibracja
zbiornika proszku. Przed rozpoczeciem powlekania powietrze fluidyzu-
jace, ptynace w przewodach podajacych proszek musi by¢ ustawione na
niskim poziomie, tak aby z jednej strony umozliwi¢ transport proszku, a z
drugiej strony pozwoli¢ na rbwnomierne pobieranie z pojemnika. Zespot
zasysajacy musi byé wsuniety do pustego podajnika proszkowego do
najnizszego punktu przy dnie.

Po wsunieciu zespotu zasysajgcego podajnik nalezy wypetni¢ proszkiem
do ¥ pojemnosci. Mozna rozpoczaé powlekanie, podczas ktérego stale
nalezy dodawa¢ do podajnika $wiezy proszek. Wyglad struktury powtoki
powinien by¢ stale monitorowany wzrokowo przez caty okres powlekania
z zastosowaniem odniesienia do prébek granicznych.

Odzysk

Ze wzgledu na proces produkgji IGP-LivingSurfaces nadajacy tym
produktom wyjatkowy wyglad i wrazenia dotykowe farby proszkowe
moga by¢ przerabiane tylko w trybie stratnym. Sita zamontowane

w jednostce odzysku (cyklon) lub w zbiornikach na farbe pr oszkowa
powinny zosta¢ usuniete zkomponentéw instalacji na czas procesu
powlekania.

Podczas automatycznego powlekania z wykorzystaniem okreslonej
wielkosci partii mozna w przypadku niektérych produktéw z serii
IGP-LivingSurfaces dozowaé 15% farby z odzysku, o ile zapewnione jest
optymalne wymieszanie ze $wiezg farba, patrz zestawienie ,wyma -
gania techniczne przerobu”

Odzysk proszku

Produkty Grupy A moga by¢ aplikowane przy stosowaniu odzysku. W
takim przypadku niewielkie ilosci proszku odzyskowego do ok. 15% moga
by¢ dodawane podczas powlekania do $wiezego proszku (jesli to mozliwe
automatycznie).

Produkty Grup B, C, D ze wzgledu na swdj unikalny efekt i wrazenie wizu-
alne moga by¢ aplikowane jedynie w procesie bez odzysku. Nalezy usuna¢
sita ktore sg zintegrowane z cyklonowymi systemami odzyskowymi oraz
te znajdujace sie w podajnikach proszku.
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Zawieszanie elementéow

Zawieszenie elementéw musi zostac okreslone przed powlekaniem
(poziome lub pionowe). Odstepy pomiedzy elementamiw ramach
jednej zawieszki, a takze wolne przestrzenie miedzy zawieszkami musza
by¢ utrzymywane na mozliwie najnizszym poziomie. Jesli pojawia duza
odlegto$¢ pomiedzy kolejnymi zawieszkami, zaleca sie automatyczne
wiaczanie i wytaczanie aplikatoréw za pomoca systemu rozpoznawania
detali.

W zaleznosci od lepkosci stapiania sie proszku, zmiana temperatury w
piecu do utwardzania oraz masa wsadu powleczonych elementéw moga
powodowaé zmiane uzyskanego efektu (wizualnie widoczne jako réznice
odcieni). Oznacza to, ze nalezy unika¢ réznych temperatur utwardzania
i roznych szybkosci grzania. Ponadto grubo i cienkoscienne elementy
musza by¢ powlekane osobno.

Odpornosc i dane techniczne

Te informacje mozna znalez¢é w odpowiednich informacjach technicz-
nych.



