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" _En vejledning
om pafaring og
anvendelse af
organiske og

uorganiske malinger
og overfladecoatinger

Vores anbefalede metoder til at pafare bade vores organiske og
uorganiske overfladecoatinger.

Denne vejledning hjalper dig med at bruge vores produkter pa en

sikker og effektiv made.
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Organiske overfladebehandlinger

| de fleste tilfeelde er disse baseret pa oplasningsmidler og kan
anvendes ved hjaelp af mange forskellige metoder. Vandbaserede
eller vandreducerbare systemer er ogsa tilgeengelige, selv om
der er behov for lidt mere pleje med disse produkter, iseer med
hensyn til forholdene i malebutikken (temperatur og fugtighed) og
brugen af galvaniseret eller rustfrit udstyr.

Du skal kontrollere, om produktet leveres “klar til brug” eller
kraever fortynding til en viskositet, der er egnet til pafaring.
Ved malinger med to komponenter skal du kontrollere det
korrekte blandingsforhold med en katalysator. Se venligst
det relevante datablad for den pagaeldende vare som
reference, inden arbejdet pabegyndes.

Vi anbefaler altid, at du kontrollerer det relevante
sikkerhedsdatablad, inden du bruger et produkt, for at sikre
at de ngdvendige personlige vaernemidler bruges korrekt.

Uorganiske overfladebehandlinger

Starstedelen af de uorganiske overfladebehandlinger
er baseret pa ikke-kulstofbaseret kemi og er
opslaemninger eller dispersioner baret i vand. | lyset

af dette skal man vaere papasselig med hensyn til
opbevaring. Oprethold en butikstemperatur over

5° C som minimum og under 25° C. Ligesom med
vandbaserede organiske coatinger er der brug for mere
kontrol af temperatur og fugtighed i malebutikken.

De fleste uorganiske overfladebehandlinger skal grundigt
blandes fgr brug. Vi anbefaler, at rulle eller tumble dem

i mindst 16 timer far brug for at sikre, at coatingen er blevet
grundigt spredt ud. Kontroller altid om eventuelle tilsatte
stoffer, katalysatorer, fortyndingsmidler osv. er pakraevet
inden brug, og serg for, at disse blandes grundigt.

De fleste af vores uorganiske coatinger kan pafgres ved
hjeelp af standard sprgjteudstyr. Husk, at oplgsningsmidlet
er vand, sa alt udstyr skal vaere vandtaet; herunder
sprgjtekabiner, ovne, ekstraktionsanlaeg mv. Normalt
anvendes der galvaniseret eller rustfrit stal.

For du starter pafgringen, bedes du se de relevante
sikkerhedsdatablade og anvende de ngdvendige
personlige vaernemidler.

Produktforberedelse

De fleste malinger vil under opbevaring skille sig i lag
eller seette sig. Det er vigtigt, at de blandes grundigt til en
konsistent tilstand inden brug. Dette kan saedvanligvis
opnas ved omrgring ved hjeelp af en bred paletkniv eller
en omrarer, enten med handen eller med en mekanisk
omrgrer med lavt omdrejningstal. Omrgring med smalle
enheder, som f.eks. skruetraekkere, bar ikke anvendes,
da disse ikke tilstreekkeligt blander det viskase produkt.

Der kan bruges malerystere og -rullere. Rullere er seerligt
nyttige ved uorganiske og opsleemmede coatinger, som
kan have sat sig hardere end ved organiske overflader.
Det anbefales, at malingrystere IKKE bruges med
vandbaserede eller uorganiske og opsleemmede coatinger,
da der sandsynligvis vil forekomme luftning.

Overfladeforberedelse

Al maling skal pafares pa rene,
snavs- og fedtfrie overflader for at
sikre korrekt udjeevning, filmdannelse
og vedhaeftning. De fleste
coatingspecifikationer beskriver det
preeparat, der skal anvendes, men
som minimum er det vaesentligt med
affedtning og rengaring.

Pafaring med pensel

De fleste malinger, der er formuleret til pafgring med pensel
pa store omrader, leveres Klar til brug fra bgtten. Den
anvendte penselstgrrelse skal veere egnet til at deekke arealet
(dvs. det anbefales ikke at bruge en V%" eller 1” pensel til at
daekke store overflader). Sgrg for, at penslen er ren, tgr og
harene fleksible for at sikre et godt flow og for at undga en
finish, hvor man tydeligt kan se penselstriber.

Dyp penslen helt i maling, men ikke for meget; du vil ikke
have overskydende maling til at labe ned af penslen. Mal
med ensartede lige bevaegelser i en retning parallelt med den
lzengste side af det omrade, der skal males. Mal den pa i hele
bredden og derefter langs laeengden med lette penselstrag for
at udjeevne coatingen og forhindre, at den Igber og haenger.
Kom ikke for meget pa, da malingen ellers vil Isbe og haenge.

Nogle malinger, der er beregnet til spragjtning, kan

ogsa pafgres pa sma omrader med pensel, f.eks. ved
pletmaling. | disse tilfeelde skal du bruge en smal pensel
eller endda en blyantpensel og anvende tynde lag for at
opna det gnskede resultat.



Husk, at malinger, der er beregnet til brug ved sprgjtning
og med hurtigt fordampende oplasningsmidler, vil
efterlade penselmeerker i overfladen.

Rengar pensel og udstyr med det relevante
rengeringsmiddel, sa snart pafgringen er feerdig, og serg
for, at alt maling fjernes inde mellem penselharene, ikke kun
fra yderfladerne. Tor det omhyggeligt, for det seettes veek.

HVLP/kompatibel spray

En forbedring i forhold til konventionelle sprajtepistoler,
hvor der kraeves meget lavere lufttryk til at forstave
coatingen. Tilfgrsel af malingen er den samme som
konventionel sprgjtning ved hjeelp af tyngdekraft,
sugning eller fra en trykpotte.

Den mest meaerkbare forskel er det meget
lavere lufttryk, der anvendes til at forstove
coatingen, typisk 10 psi (0,7 bar).

Overspraijtning og tilbagespring reduceres

i stor grad, og malingsudnyttelsen kan stige

til 60 - 70 %. Dette gaelder isaer ved coating
inden i komponenter, hvor malingsdrabernes
reducerede lufthastighed muligger en meget
hgjere procentdel af aflejring. HVLP-pistoler
giver fremragende resultater med coatinger
med lavt indhold af solide partikler, men er ikke
seerligt velegnede til de nyeste VOC-systemer.

Seneste generation af lave VOC-coatinger
anvendes bedst med sprgjtepistoler med
moderne teknologi, hvor specifikt konstruerede
forst@vningssystemer sikrer, at malingen
nedbrydes til fint forstgvede partikler.

Disse pistoler arbejder normalt ved et lufttryk
pa 29 - 35 psi (2 - 2,5 bar) og giver en meget

Sprgjtemaling

Dette er den mest anvendte metode til maling og omfatter
en raekke alternative typer af udstyr og metoder.

Almindelig luftsprgjtning

Dette er den traditionelle og stadig mest udbredte

type sprgjtepistol, hvor typiske eksempler er DeVilbiss
JGA- og Binks 230-pistoler. Tilfgrslen af maling/coating
kan ske fra en tyngdekraftskop monteret pa toppen af
sprajtepistolen, en sugekop under sprgjtepistolen eller fra
en fiernmonteret trykpotte.

Disse pistoler anvender hgijt tryk og store luftmaengder til
at fgre malingen gennem pistolen og forstgve den til fine
draber ved dysen.

Typisk anvendes der et lufttryk pa 40 - 50 psi (2,9 - 3,6 bar)
med denne type pistol til succesfuldt at forstgve de

fleste malinger. Lak og metalliske belaegninger fungerer
typisk bedst ved lavere tryk, mens tunge og mere fyldige
belaegninger og grundere kreever hgjere tryk. Det er meget
let, og det er nemt at pafgre selv coatinger med disse
pistoler.

Den stagrste ulempe er imidlertid trykket af den
anvendte luft, der forarsager en strem af forstgvede
maledraber med meget hgj hastighed. Dette resulterer
i oversprgjtning og/eller en effekt kaldet "tilbagespring”,
hvor en del af maledraberne bogstaveligt talt springer
tilbage fra emnet, der coates, og enten falder ned eller
bliver til affald. Dette er endnu mere tydeligt ved coating
af komplekse emner. Den resulterende udnyttelse af
coatingen kan veere sa lav som 40 % med 60 % spild.

gget produktudnyttelse pa op til 75 %.

Sprejtning uden luft

En metode, hvor forstgvningen af malingen sker
uden brug af luft. Coatingen, der skal pafgres,
pumpes ved hgijt tryk gennem en smal dbning, som
effektivt forstgver coatingen til draber. P4 grund af
det anvendte tryk (op til 2500 psi/175 bar) opnas der
en hgj leveringsgrad af maling. Luftfri pistoler er ogsa
ideelle til pafering af kraftige grundere og fyldstoffer,
da disse hgje tryk kan handtere tykke produkter eller
produkter med meget fyldstof.

Fordi der ikke anvendes luft i forstavningsprocessen,
er det lettere at kontrollere oversprgjtning og
tilbagespring.

Denne metode anvendes typisk til hurtigt at pafere
coating pa store overfladearealer og/eller pafare film
med hgj tykkelse i passager med reduceret adgang.
Imidlertid vil den pafarte coating ikke have den
overfladeglathed, der f&s med konventionelle pistoler
eller HVLP-pistoler.



Luftassisteret luftfri sprgjtning

En kombination af konventionel og luftfri
sprajteteknologi. Coatingen er igen hovedsageligt
forstavet ved at blive pumpet gennem en smal dyse

ved hgijt tryk (men meget reduceret i forhold til standard
luftfri), men styrer ventilationsmansteret og hjeelper
forstgvningen ved at anvende lavtryksluft ved luftheetten.

Dette giver en fin og jeevn pafgring af produkter
med lavere viskositet, samtidig med at det giver hgj
pafgringshastighed pa store omrader og kontrollerer
oversprgjtning og tilbagespring.

Anvendes typisk til pafgring af lak i store eller komplekse
former, eller hvor det er ngdvendigt at coate indvendige
overflader i en genstand (indvendige rgr, skabe osv.),
hvor det er essentielt med minimal tilbagespring.
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Elektrostatiske sprgjtepistoler

Ved at anvende elektrostatisk kraft til at lade
malingspartiklerne, nar de forstgves, og ved at
jordforbinde det objekt, der skal coates, tiltreekkes de
ladede malingspartikler til punktet og aflejres jeevnt
over hele overfladen.

Denne proces er isaer nyttig til coating af cylindriske
genstande eller for at sikre aflejring af coating pa
kanter og indvendige udskeeringer.

Da det meste af den sprgjtede coating tiltraekkes

til det jordede emne, giver det en meget hgjere
udnyttelse af den sprgjtede coating, og pa nogle
automatiske anleeg er udnyttelsesgraden stgrre end
95 %.

Man skal tage i betragtning, at coatingen skal

have en modstandsdygtighed over for ladning
(undertiden kaldt resistivitet) for at ggre det muligt
for malingspartiklerne at acceptere en ladning.

Hvis coatingen er for ledende (som de fleste
vandbaserede og uorganiske systemer og nogle
hurtigtgrrende organiske malinger, der er baseret pa
oplasningsmiddel), vil ladningen “ga tilbage” gennem
indfgrselsbeholderen til jord, og man vil sa ikke fa
nogen elektrostatisk effekt. Dette kan imgdegas ved
at isolere indfgrselsbeholderen og malelinjerne og

forhindre tilbagevandringen, men vi anbefaler steerkt, at
du konsulterer udstyrsleverandgren sammen med os for
at sikre specifikationen af det korrekte udstyr

Det er rimeligt at sige, at det meste moderne
elektrostatiske sprgjteudstyr kan klare de fleste
coatingformuleringer.

Dypning / flowcoating

Anvendes til at coate en lang raekke former og
genstande, og fordelene ved dypning giver fuld
coating af komplekse former med omrader, der ellers
ville veere utilgaengelige for sprajtepistoler.

Der er to grundlaeggende processer til pafgring af
overfladecoating ved hjeelp af dypning:

1. Langsom ekstraktionsdypning
2. Standarddypning

Langsom ekstraktionsdypning indebaerer nedsaenkning
af de emner, der skal coates, i en beholder med
coatingen ved hgj viskositet. Emnet fjernes derefter fra
tanken med en langsom og jeevn, kontrolleret hastighed
(typisk 4-6 tommer pr. minut). Dette giver en ensartet
og hgj ophobning af coating pa overfladen og minimale
fleenger eller ophobning pa ekstraktionspunktet.
Processen har veeret meget anvendt til at lakere
genstande som bgrstehandtag og kugler.

Standarddypning anvender coating med en meget lavere
viskositet og involverer simpelthen at nedsaenke emnet,
der skal coates, i dypbeholderen, og sa fjerne det straks.
Overskydende materiale skal have mulighed for at Igbe
af den coatede genstand i et stykke tid, far den flyttes til
terreomradet.

Flowcoating giver et coatingsresultat i stil med dypning. Men
i dette tilfeelde spules coatingen ret bogstaveligt over det
emne, der skal males, gennem store dyser og opsamles

i en aflgbszone til filtrering og recirkulering. Den stgrste
fordel ved flowcoating er muligheden for at coate store
komplekse former (der normalt er for store til dypbeholdere)
med behov for meget mindre maling i beholderen

Med alle metoder til dypning og flowcoating skal man
huske pa, at der nogle gange vil blive en ret betydelig
maengde coating tilbage i beholderen, saedvanligvis

ved en reduceret viskositet. Det er absolut nadvendigt,
at denne maling overvages korrekt for at opretholde
korrekte parametre for soliditet/viskositet. Daglige
kontroller anbefales, og det anbefales ogsa ofte at sende
praver tilbage til vores kvalitetsstyringslaboratorium med
henblik pa mere ngjagtig kontrol.




Valse-/gardincoating

Automatiserede pafgringsmetoder til coating af
todimensionelle artikler pa et fladt transportgrsystem.
Bruges typisk til at coate flade metalplader og
treepaneler i mgbel- og dgrbranchen.

Med valsecoating paferes en tynd film ved at fgre
pladen under en gummivalse, som har en vad film af
maling/lak pa overfladen. Tykkelsen af filmen styres af
en doseringsvalse, der bergrer applikatorvalsen; der
holdes en “pglse” af coatingen i mellemrummet mellem
disse to valser. Der pafgres en meget ensartet og
ngjagtig filmtykkelse.

Det er er meget vigtigt at kontrollere processen,
da viskositeten og integriteten af pglsen

i valsemellemrummet har behov for regelmaessig
overvagning.

Med gardincoating bliver det produkt, der skal
behandles, simpelthen transporteret gennem et
faldende gardin af maling, og belaegningen bliver jeevnt
pafert pa den gverste overflade.

Udstyrspleje

Uanset pafgringsmaden er rent og velholdt udstyr en
afggrende faktor i succesfuld maling. Kontrollér, at
udstyret er rent og fungerer korrekt, inden du starter
arbejdet.

Efter pafering skal du bruge tid pa at rengere udstyret
med det anbefalede renggringsmiddel, som altid er
angivet pa vores produktliste pa batten. Ga ikke pa
kompromis med renggringen, da dette vil medfere
problemer naeste gang udstyret bruges.

Torring / haerdning

De anbefalede tgrre-/heerdetider for alle vores
produkter noteres bade i det tekniske datablad og pa
produktbgttens etiket. Sgrg for, at disse anbefalinger
fglges for at sikre, at coatingen er heerdet korrekt, og at
den korrekte tekniske ydelse kan opnés.

Med lufttarrede produkter skal du huske, at jo lavere
den omgivende temperatur er, jo laengere vil coatingen
tage om at tgrre. Det anbefales, at lufttarring af coating

om muligt ikke bgr anvendes, hvis den omgivende
temperatur er under 5 °C.

Bemaerk, at flere to-pakkede produkter med nye
teknologier og lav VOC ikke heerder ved omgivende
temperaturer pa under 10° C. Hvis du er i tvivl om
torretiden under de geeldende omgivelsesforhold,
bedes du kontakte vores tekniske afdeling.

Ved varmehaerdende produkter er det vigtigt at notere
de anbefalede hzerdetider, for den coatede genstand
udsaettes for varme. Det er for at lade oplgsningsmidlet
i coatingen fordampe fuldstaendigt. Hvis belaegningen
haerdes, for alle oplgsningsmidler er fordampet,

er det sandsynligt, at der vil forekomme bobler fra
oplgsningsmidlet.

Pa emner med tung masse er det vigtigt at sikre, at
emnet har naet fuld metaltemperatur, inden haerdetiden
begynder. Brugen af en infrarad eller laserbaseret
varmemalepistol er en god hjeelp.

Ved anvendelse af stralingsheerdningsmetoder skal
folgende retningslinjer fglges:

Infrared:  Som ved varmehaerdesystemer, skal
du sikre, at alle oplgsningsmidler er
fordampet, fgr den coatede del udseettes
for den infrargde straling.

Ultraviolet: Kontroller, at den anvendte coating vil
haerde under bglgeleengden af det UV-lys,
der anvendes. Hvis der bruges produkter
med meget oplgsningsmiddel, skal der
ga 1 til 2 minutters hviletid, far coatingen
udsaettes for UV-lys.

UV-produkter heerdes kun ved
eksponering med lys i korrekt
balgeleengde, sa sorg for, at de coatede
omrader ikke er afskeermet mod lyskilden.

Husk, at UV-lyskilder bruger meget

hgje energier og udsender intens lys,

sa det skal betragtes som farligt: Se

IKKE pa UV-lyskilden, og undga at
eksponere din hud mod det. Folg de
afskeermningsanbefalinger, der falger med
udstyret




Temperatur

Daekkeevne

°C Nummer °F § Liter U.S. Gallons
17.8 0 32,0 S 1 0,264
12,2 10 50,0 = 2 0,528
6,7 20 68,0 < 3 0,793
1,1 30 86,0 4 1,057
4.4 40 104,0 5 1,321
10,0 50 122,0 6 1,585
37,8 100 212,0 7 1,894
65,5 150 302,0 8 2,113
93,3 200 392,0 9 2,378
121,0 250 482,0 10 2,642
149,9 300 572,0
176.7 350 662.0 U.S. Gallons Liter
204,4 400 752,0 1 3,785
232,2 450 842,0 2 7,571
260,0 500 932,0 2 1;?2’?
315,5 600 1112,0 - 15027
3711 700 1292,0 - AL
426,7 800 1472,0 - 26.497
482,2 900 1652,0 8 30,282
537,8 1000 1832,0 9 34,068
10 37,853
m2/l. Sq. yds/U.S. Gallon
1,5 7
2,0 9
2,5 1 N
3.0 13 b Ford 4 BS.B4 Afnor4 1SO.4 1S0.5
35 16 o 10 15 11 21 10
4’0 18 2 11 16 13 24 12
25 >0 3 12 18 14 27 14
=0 > % 15 20 17 33 16
= - Z 17 23 19 40 18
: 1 = 19 24 21 44 20
;’8 26 = 21 27 23 50 22
: 24 30 27 57 25
9.0 40 28 35 31 68 30
10,0 45 33 42 36 82 35
11,0 50 38 48 42 95 40
12,0 54 46 58 50 118 50
13,0 59 68 88 77 182 75
14,0 63 89 116 102 238 100
15,0 68
16,0 72

Bemaeerk: Tallene for gallons afrundes til neermeste square yard.

1 m2/l
1 sq. yd./U.S. gallon

4,527 sq. yds / U.S. gallon

0,221 m2/1.

Vi haber, at denne simple guide er en hjzelp. Mere detaljerede forespargsler om specifikke produkter skal

rettes til vores tekniske teams, som kan kontaktes pa adressen nedenfor eller pa +44 (0) 121702 2485.

Indestructible

specialist coatings manufacture

16-25 Pentos Drive, Sparkhill, Birmingham, B11 3TA, Storbritannien

TIf: +44 (0)121 702 2485
Fax: +44 (0)121 778 4338
Email: sales@indestructible.co.uk
Website: www.indestructible.co.uk



