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Eignungspriifung von Anti-Graffiti-Systemen

IGP-DURAguard 3209

Der Untersuchungsbericht bezieht sich ausschliefllich auf die vom Auftraggeber eingereichten Probekérper.
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1. Allgemeine Vorbemerkung

Das Labor Dr. Kupfer untersuchte im Auftrag der IGP Pulvertechnik AG (Schweiz) Antigraffiti-
beschichtete (Basis: modifizierte Polyester und Epoxidharzen mit entsprechenden licht- und
hitzebestindigen Pigmenten') Blech-Muster. Die notwendigen Testverfahren orientieren sich am
Regelwerk fiir die Bewertung von Verfahren, Technologien und Materialien zur Graflitientfernung
und Grafhitiprophylaxe (ReGG) der Giitegemeinschaft Anti-Graffiti e.V. (Ausgabe 2011) und der
Priifmethodik £4BKUPFER? 2.

2.  Arbeitsprogramm

2.1. Charakterisierung des Ausgangszustands
Bestimmung der Farbe (CIE-L*a*b* - System, Normlicht D 65, 10°-Normalbeobachter), des
Glanzgrades sowie der Oberflichenbeschaffenheit (gemittelte Rautiefe R, [DIN EN ISO 4287]).

Messung des Kontaktwinkels bei Benetzung mit Wasser®.

2.2, Auswahl der Reinigungsmittel (Screening)
Fir die Entfernung der Farbmittel von der Oberfliche der Probekorper ist eine chemische Reini-
gungstechnologie vorgesehen. Der Auftraggeber legte fiir die Prozedur Elite 007 fest. Nach Riick-

sprache wurde fiir bitumenartige Beschmierungen der Reiniger AR 500 verwendet (Tabelle 1).

Tabelle 1: Zusammenstellung der einbezogenen chemischen Reiniger

Bezeich- Name Beschreibung Hersteller
nung

Flussiger Graffitientferner flir wasserfeste

Rein | Elite 007 Stifte (Edding) auf sensiblen Oberfléchen, Crous Chemicals
Innenverkleidungen GFK, Kunststoffe, Plastik, PVC GmbH, Fulenbach
und Acryl

. Spezieller Graffitientferner flr teerbasierte PSS Interservice

Reinll AR 500

Graffitissubstanzen (z.B. Unterbodenschutzsprays) GmbH, Berlin
1 Technisches Datenblatt s. Anlage 3
2 Unter der Bezeichnung ¢4s&urrER® werden einerseits die Prifmethoden erfalt, die vom

Labor Dr. Kupfer 1999 der Giitegemeinschaft Anti-Graffiti e.V. zur Nutzung tberlassen wurden (ReGG,
Auflage 2000). Ergénzend werden damit die zusatzlichen Prifverfahren des Labor Dr. Kupfer (2007/08)
eingeschlossen. .

3 Bestimmungsgerat Mobile Drop (Kriiss GmbH, Hamburg)
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2.3. Basistest
Ermittlung der Funktionalitit der Probekérper nach Aufbringung von zehn definierten Farbmit-

teln und deren chemischer Entfernung.

2.4. Stresstest

Ermittlung der Dauerhaftigkeit der Funktionalitit bei Applikation von zehn Farbmitteln und Rei-
nigung mit dem chemischen Graffitientferner innerhalb von 15 Reinigungszyklen. Bestimmung
von Farbe, Glanz und Oberflichenbeschaffenheit der Probekérper wihrend der Reinigungsversu-

che und Aussagen zum Kontaktwinkel bei Benetzung mit Wasser.

2.5. Funktionstest gegeniiber Filzschreibertinten
Ermittlung der Funktionalitit nach Aufbringung von 60 definierten Filzschreibertinten und deren

chemischer Entfernung,.
3. Ergebnisse

3.1. Beschreibung der Probekorper

Die Probekorper sind beschichtete Metallbleche, die nach Herstellerangaben abhingig vom Sub-
strat durch Einbrennen bei 180 bis 190°C zwischen 10 und 30 Minuten hergestellt worden sind.
Derartige Beschichtung bilden eine feste Trennschicht zwischen Untergrund und Farbmittel und

sollen gegeniiber einer festgelegten chemischen Reinigungstechnologie dauerhaft erhalten bleiben.

3.2. Charakterisierung der Probekorper
Der Ausgangszustand der in den Test einbezogenen Muster wird mit den Messergebnissen fiir

Farbe, Glanz und Oberflichenbeschaffenheit in Tabelle 2 zusammengefasst.
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Tabelle 2: Zusammenstellung der Messergebnisse

Farbe”
L’ a’ b* Glanz? OFB?
(SD) (SD) (SD) (SD) (SD)
80,51 -1,85 1,73 87,4 0,9
IGP-DURAguard 3209
(0,07) (0,03) (0,04) (2,4) (0,4)

1) spektrales Farbmessgerat Spectro-Color (Dr. Lange GmbH); CIE-L*a*b* -
System, Normlicht D 65, 10°-Normalbeobachter; 2) Reflektometer REFO 3D (Dr.
Lange GmbH) entsprechend DIN 67530 Messgeometrie 60° ; 3) Tastschnittgerat
Surtronic 3+ (Taylor-Hobson GmbH), Messstrecke 4 mm, Einzelmessstrecke 0,8
mm; SD Standardabweichung

Da der mittlere Reflektometerwert bei der Messgeometrie 60° grofler 10 Einheiten bestimmt
wurde, sind die Probekorper im Ausgangszustand nach EN 1062-1 als »hochglinzend/glinzend« zu
bezeichnen. Fiir die Priifung wird der Reflektometerwert bei einer Messgeometrie von 60° verwen-
det. Die Messung der Oberflichenbeschaffenheit belegt eine geringe gemittelte Rautiefe Rz. Fiir
die Charakterisierung der Oberflacheneigenschaften der Beschichtung wurde der Kontaktwinkel
gegeniiber Wasser bestimmt. Im Ausgangszustand ergibt sich dabei fiir Wasser ein Kontaktwinkel
von 79,3° + 2,6°.

3.3. Auswahl der Reinigungsmittel (Screening)

Die Bestindigkeit der Beschichtung gegeniiber dem chemischen Graffitientferner wird in Anleh-
nung an die EN ISO 2812-1:1994 iiberpriift. Dazu wurde die Probeplatte in abgeteilten Berei-
chen mit den Grafhitientfernern fiir 2 bzw. 10 Minuten benetzt. Nach Abspiilen des Reinigers mit
klarem Wasser waren bei den Reinigern I und II nur geringe optische Anderungen der Beschich-
tungen festzustellen. Die Ergebnisse der Glanzgradmessung (Messgeometrie 60°) zu unterschiedli-

chen Zeitpunkten sind in den folgenden Abbildungen gezeigt.
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Box-Plot Glanzgrad zu verschiedenen Messzeiten
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Bild 1

Glanzgrad nach Einwirkung der Reiniger zu verschiedenen Messpunkten (Box-
plot) (0: Ausgangswert; 1:10 min nach Einwirkung; 2:24 h nach Einwirkung; 3:
48 h nach Einwirkung;4: 7 Tage nach Einwirkung; 5: 10 Tage nach Einwirkung)

Die festgestellten Glanzgradinderungen sind Beleg fiir eine unmittelbare Wechselwirkung der
Reinigungsmittel mit der Beschichtung. In der Praxis kann das nach einer Grafhitientfernung
einer unerwiinschten optischen Anderung der gereinigten Fliche beitragen, was hiufig als ein
erheblicher Mangel der Reinigung angesehen wird. Quantitativ sind die Glanzgradinderungen als

cher gering zu bewerten.

3.4. Reinigungsmethodik

Die unmittelbare Einwirkzeit des Reinigers auf die Materialoberfliche soll moglichst kurz gehal-
ten werden. Im Vortest zeigte sich, dass fiir die Reinigung der Probekorper insgesamt zwischen 1
und 2 Minuten (parallele Bearbeitung) notwendig sind. Die benannten Reiniger wurden auf die
horizontal liegenden Probekorper mehrmals aufgespritht und die angeldsten einzelnen Farben mit
einem saugfihigen Papiertuch aufgenommen. Im Laufe der Reinigungszyklen erwies sich eine par-
tiell mechanische Nacharbeit insbesondere fiir die Farbe 9 (Alkydharzbasis) als notwendig. Dabei
wurden Stofflappen verwendet. Nach der Reinigung erfolgte das Abspiilen mit klarem Wasser mit
einem geringen Zusatz eines Tensids (Spiilmittel). Schliefflich wurden die Probekorper mit einem
saugfihigen weichen Mikrofasertuch abgetrocknet und vorsichtig tiberpoliert. Die Lagerung der

Platten erfolgte unter Normalbedingungen 23°C/50 rel. Feuchte.
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3.5. Basistest

3.5.1.Funktionalitat

Die Reinigungsleistung wird entsprechend dem Regelwerk (ReGG) aus den ermittelten Kenn-
zahlen (KZ) der gereinigten Testfelder bestimmt. Die jeweiligen Kennzahlen stiitzen sich auf eine
Messung des Farbwertes (CIE-L*a*b* - System, Normlicht D 65, 10°-Normalbeobachter) und
einer zusdtzlichen augenoptischen Bewertung. Fiir die Kennzahlen ist eine Skala zwischen 0 (keine

Reinigung) und 5 (vollstindige Reinigung) (1.1) definiert.

KZ=0...5 (1.1)

Die resultierende Reinigungsleistung wird aus den Kennzahlen KZ im Parameter C nach der

Formel (1.2) errechnet.

C=2->(5-KZ) n=1.10  (1.2)

Die maximal erreichbare Reinigungsleistung C = 100 steht fiir die vollstindige Entfernung aller

zehn Farbmittel.

Bei den vorliegenden Probekérpern sind im Basistest die in Tabelle 3 zusammengefassten Ergeb-

nisse erreicht worden®.

Tabelle 3: Bewertung der Funktionalitat

Material Farbmittel’

| | m|Iv | Vv [ VI vll|Vvil|IX | X | MaBzahl
C

IGP-DURAguard 00| 00| 00| 00| OO0 00| 00 0,0 00 | 00 100
3209

Anmerkung: Bewertung von Kennzahl 0 (vollstdndige Entfernung) bis Kennzahl 5 (keine Reinigung);
MafBzahl C =2 x (5 - KZ) fiir alle 10 Kennzahlen KZ; Idealsysteme mit Ma3zahl C = 100; in Klammern SD;
'Die verwendeten Farbmittel 1 bis 10 entsprechen in der Nummerierung im System LABKUPFER den
Materialien: $28, 531,511,532, S33,T48,T24, S16, S26, S25.

4 Fotos s. Anlage 1
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3.5.2.0ptische Bewertung der Probekorper nach der Reinigung
In Tabelle 4 sind Messwerte fiir Farbe, Glanz und Oberflichenbeschaffenheit 2 Stunden nach der
jeweiligen Reinigung zusammengefasst. Messorte sind dabei die sogenannten Monitorfelder, die

zwar mit den chemischen Reinigern benetzt worden aber selbst ohne Farbauftrag waren.

Tabelle 4: Zusammenstellung der Messergebnisse
Ausgangszustand Messung 2 h Messung 2 h
nach der nach der
1. Reinigung 15. Reinigung
Farbe"
L* 80,51 80,49 80,44
(0,07) (0,07) (0,05)
-1,85 -1,87 -1,89
a*
(0,03) (0,01) (0,00)
1,73 1,83 1,57
b*
(0,04) (0,21) (0,07)
Glanz?
874 85,1 86,3
Reflektometerwert 2.4) 0.5) 0.8)
Oberflachenbeschaffenheit®
. . 0,9 2,0 4,4
Rauigkeitsparameter R, 04) (14) 3.1)
1) spektrales Farbmessgerat Spectro-Color (Dr. Lange GmbH); CIE-L*a*b* - System, Normlicht D 65,
10°-Normalbeobachter; 2) Reflektometer REFO 3D (Dr. Lange GmbH) entsprechend DIN 67530 Messgeo-
metrie 60°; 3) Tastschnittgerat Surtronic 3+ (Taylor-Hobson GmbH), Messstrecke 4 mm, Einzelmessstrecke
0,8 mm

3.6. Stresstest

3.6.1.Funktionalitat
Nach dem Basistest wurden die Probekérper dem Stresstest ausgesetzt. Dazu wurden die jeweiligen

Testfarben wiederum an derselben Stelle aufgebracht.

5 Verweilzeit der Farbmittel vor der 1. Reinigung 7 Tage (23°/50%);Ab Zyklus 2 Reinigung, 8
Stunden Ruhen, Ausfiihrung der Messungen; Verweilzeitm der neuen Farbmittel 16 Stunden
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Die in dem Parameter C manifestierten Ergebnisse der wiederholten Reinigungen (Technologie
wie beim Basistest) sind nicht in einer Abbildung gezeigt, da immer der Maximalwert 100 (voll-

standige Farbentfernung) erreicht wurde.

3.6.2.Optische Bewertung der Probekorper nach der Reinigung

Neben der erreichbaren Funktionalitit gehort zu den Qualitdtsmerkmalen von Oberflichen mit
Anti-Grafhiti-Eigenschaften, in welchem Umfang sich die Farbe, der Glanz und die Oberflichen-
beschaffenheit sogenannter Monitorfelder im Stresstest in Bezug auf den Zustand nach der ersten

Reinigung dndern. Die diesbeziiglichen Resultate sind in den folgenden Abbildungen gezeigt.

Der Farbunterschied AE ergibt sich aus den Differenzen der Einzelkomponenten — stets bezogen
auf die Messwerte des Ausgangszustands - Helligkeit L* sowie a* (Rot/Griin) und b* (Gelb/Blau)
nach (1.3).

AE= \/(AL Y +(aa) +(ab") (1.3)

Farbunterschiede im Stresstest

AE-Wert

0.4 |

0.2 -

0.0 T T T T T T T T T T T T
12 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15
Zyklus

Bild 2 Farbunterschiede im Stresstest

Die ermittelten Schwankungen des AE-Wertes sind als sehr gering einzuschitzen.
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Glanzdnderung im Stresstest
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Bild 7 Glanzanderungen im Stresstest (Messgeometrie 60°)

Der Glanzgrad wurde fiir die Messgeometrie 60° ermittelt und nimmt im Verlauf des Stresstests
tendenziell etwas ab. Der dargestellte Zusammenhang ist mit dem Reinigersreening (Bild 1) ver-

gleichbar.

Wie bereits in Tabelle 4 angegeben, ist im Verlauf der wiederholten Reinigungen eine moderate
Zunahme der gemittelten Rautiefe R, festzustellen. Auch der ermittelte Kontaktwinkel bei Benet-
zung mit Wasser andert sich von 79,3° (Ausgangswert) auf 73,6° (1.Reinigung) und 61,1° (15.
Reinigung).

Die Anderungen dieser Oberflichenparameter kénnen als Indiz der Beanspruchung der Beschich-

tung im praktischen Reinigungstest interpretiert werden.

3.7. Funktionalitat gegeniiber Filzschreibertinten

Filzschreiber gehdren insbesondere auf glatten Oberflichen im Innen- und Auflenraum zu den
weit verbreiteten Farbschmierereien. Fiir die Qualifizierung von Anti-Grafhiti-Eigenschaften von
Baustoffoberflichen sind im Regelwerk fiir die Bewertung von Verfahren, Technologien und Mate-
rialien zur Graflitientfernung und Grafhitiprophylaxe (ReGG) zusitzliche Funktionaltests mit aus-

gewihlten Filzschreibertinten vorgesehen.
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Fiir die vorliegenden Probekdrper wurden daher auf eine zusitzlichen werkseitig analog zu den
Probekérpern fiir Basis- und Stresstest hergestellten Probeplatte 60 verschiedene Filzschreibertinten

aufgebracht.

Die Reinigung erfolgte nach zwei Tagen mit dem Reiniger Elite 007 mit derselben Reinigungs-
technologie wie fiir Basis- und Stresstest. Von den 60 Farben verbleiben nach der Reinigung in 57

Fillen keine Farbschatten®. Das entspricht einer Erfolgsquote von 95,0 %.

4., Besonderheiten der Anforderungen der GAG e.V.

In der aktuellen Auflage des Regelwerks der Giitegemeinschaft Anti-Graffiti e.V. (GAG e.V.)
wurden aufgrund der vorliegenden Erfahrungen bei der praktischen Grafhitientfernung bzw. der
Verwendung von Anti-Grafhiti-Systemen die Forderungen der Besteller von Anti-Grafhiti-Mafinah-
men stirker berticksichtigt. Im Mittelpunkt der Bemiihungen der Giitegemeinschaft Anti-Graffiti
e.V. (GAG e.V.) stand dabei die Aufgabe, die fehlende Toleranz der Besteller in Bezug auf die
Reinigungsleistung mit den technischen Méglichkeiten in Einklang zu bringen. In diesem Zusam-
menhang wurde z.B. die Anforderungen an die Funktionalitit fiir Trennschichtbildner auf relativ

glatten Untergriinden auf 95% erhoht.

Reinigungsbetriebe haben aus diesem Grund nach neuen Moglichkeiten gesucht, durch Nach-
reinigungen ein besseres Reinigungsbild bei der Grafhitientfernung zu erreichen. Dabei werden

z. B. Bleichchemikalien verwendet. Dies ist technisch sinnvoll und bringt durchaus Erfolge bei der
Bekimpfung von Tintenresten. Allerdings erfordert dies in der Praxis mehrere Wiederholungen
und fiihrt zu héheren Kosten. Zudem werden die Anti-Graffiti-Systeme einer hoheren Belastung
durch die Reinigungschemikalien und die mechanischen Manipulationen bei der Reinigung ausge-
setzt. Dies bedeutet unter praktischen Bedingungen, dass zwar eine optisch wahrnehmbare akzep-
table Reinigung erreicht wurde, die mogliche Anzahl derartiger Graffitientfernungen auf dauerhaf-
ten Anti-Grafhiti-Systemen reduziert wird und/oder die Oberflichenparameter der Anti-Grafhiti-

Systeme (z. B. Farbe und Glanz) im Vergleich zum Ausgangszustand signifikant verindert werden.

6 Fotos s. Anlage 2
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5. Zusammenfassung

Die fur die Priifung der Antigrafhti-Eigenschaften vorgelegten Probekorper des System IGP-
DURAguard 3209 sind im Ausgangszustand einheitlich und von vergleichbar hoher Qualitit.

Fiir die chemische Grafhitientfernung wird vom Auftraggeber Elite 007 empfohlen. Fiir die Entfer-

nung von bitumenartigen Verunreinigungen ist der Reiniger AR 500 anwendbar. .

Die Verwendung dieser chemischen Reiniger ermdglicht in der ersten Farbentfernung ein maxima-

les Reinigungsergebnis.

Die Funktionalitit bleibt bei den anschliefenden weiteren 14 Reinigungszyklen auf dem maxima-

len Level.
Die Farb- und Glanz der Probekérper dndern sich im Laufe der Reinigungszyklen nur geringfiigig.

Die Funktionalitit bei der Entfernung der 60 Tinten ist mit 95% ausgezeichnet und belegt eine

universelle Anwendbarkeit.

FAZIT

IGP-DURAguard erfiillt die Anforderungen der Giitegemeinschaft Anti-Graffiti e.V. an dau-
erhafte Anti-Graffiti-Systeme. Die in die Tests einbezogenen Farbmittel sind von IGP-DURA-
guard-Oberflichen mit den chemischen Reinigern Elite 007 und AR 500 im Basis- und im
Stresstest stets vollstindig entfernbar. Dies erfiillt eine zentrale Forderung der Giitegemein-
schaft Anti-Graffiti e.V. (vgl. Abschnitt 4). Das optische Erscheinungsbild der Probekorper ist
auch nach Abschluss des Stresstests nur sehr gering verindert. Die erzielbare Funktionalitit
im 60 Tinten-Test ist hervorragend und belegt eine hohe Widerstandsfihigkeit gegeniiber

weitverbreiteten Tinten und speziellen Farbmitteln.

Dr. Michael .Kupfer

Laborleiter
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Ergebnisse des Basistests

1 P 1 und 2 : vor und nach der Reinigung
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Ergebnisse des 60-Farben Tests

1 ) 1 : 60 Farbentest vor der Reinigung

2 : 60 Farbentest nach der Reinigung (mit angedeuteten Farbresten)
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IGP-DURA®guard 3209 Technisches

Chemisch bestdndige Innenqualitat mit Anti-
graffiti- und Easy2clean Eigenschaften Merkblatt

IGP-DURA®guard 3209 bestehen im Wesentlichen aus modifizier-
tem Polyester und Epoxidharzen, sowie den entsprechenden licht-
und hitzebestandigen Pigmenten.

Das Anwendungsgebiet liegt im funktionellen und dekorativen
Innenbereich, wo hohe chemische Bestidndigkeiten gefordert sind.

Eigenschaften Pulverspezifikation
e Hervorragende Allgemeinbestdndigkeiten o Korngrosse: < 100 pm
e Reinigungsfreundlich e Festkorper: ca. 99%
e Ausgezeichneter Verlauf e Dichte je nach Farbton: 1,3 - 1,6 kg/I
e Schlagfeste Oberflache o Lagerfahigkeit: 12 Monate
e Gute Elastizitat e Lagertemperatur: < 25°C
Anwendungen Verpackung
Funktioneller permanenter Graffitischutz fir: e Kartongebinde mit eingelegtem antista-
e Zuge / Strassen- und U-Bahnen tischem PE-Sack, Inhalt 20 kg
e Busse e Kartoncontainer mit 25 antistatischen
e Funktioneller Schutz fir Krankenhaus- PE-Sdcken, Inhalt 500 kg, bzw.
mobiliar 400 kg

e Maschinen und Motoren im Einfluss von e Big Bag a ca. 500 kg (Mehrweggebinde)
Olen und Bremsflussigkeit

Easy2clean Anwendungen im Innenbereich
e Laboreinrichtungen

e Betriebseinrichtungen

e Sanitar- und Toiletteneinrichtungen

¢ Medizinaltechnik

e Textilmaschinenbereich

Als Option mit antimikrobieller Ausrtstung
(siehe auch IGP-DURA®care Serie 32)

Sortiment

Oberflachenaspekte:

e 3209A, glattverlaufend, Glanz
Glanzgrad, DIN EN ISO 2813:
> 85 R'/60°

Farbtone:

Vornehmlich helle / pastellfarbene RAL- und
NCS-Farbténe; nach Vereinbarung auch spe-
zielle Hausfarbtone.

IGP Pulvertechnik AG
Ringstrasse 30

CH-9500 Wil

Telefon +41(0)71 929 81 11
Telefax +41 (0)71 929 81 81
www.igp.ch

info@igp.ch

Sicherheitsdatenblatt: SD 190 www.doldgroup.com
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IGP-DURA®guard 3209

Verarbeitungsrichtlinien

Vorbehandlung

Der zu beschichtende Untergrund muss frei von Oxidati-
onsprodukten, Zunder-, Ol- oder Trennmittelriickstdnden
sein.

Aluminiumuntergrund:

Chromatierung: DIN EN 12487
Chromfreie Vorbehandlung: alternativ moglich
Voranodisation: alternativ moglich

Stahluntergrund:

Zink- oder Eisenphosphatierung

Verzinktes Blech: Chromatierung geméss DIN EN 12487
Fur die Anwendung auf Stahl / verzinktem Stahl wird

fuir verbesserten Korrosionsschutz die Verwendung des
Korrosionsschutzprimers IGP-KORROPRIMER 18
empfohlen.

Die Eignung des eingesetzten Vorbehandlungsverfahrens
ist grundsatzlich durch den Beschichter im Vorfeld durch
geeignete Testmethoden zu priifen. Die Mindestanforde-
rung fur Aluminiumuntergriinde / verzinkte Stahlbauteile
fur Architekturanwendungen besteht in der Durchfiihrung
eines Kochtest / Pressure Cooker Test mit nachfolgenden
Gitterschnitt und Klebebandabriss. Wir verweisen auf die
Richtlinie der Gutegemeinschaften GSB und Qualicoat. Fur
weiterfiihrende Informationen: siehe unser spezielles Bei-
blatt tiber Vorbehandlungen (IGP-TI 100).

Beschichtungsgerite

Alle markttblichen Elektrostatikanlagen, «Korona»-, wie
auch «Triboaufladung», ausgenommen sind Perlglimmer-
effekte, die nur mit «Koronaaufladung» verarbeitet wer-
den kénnen.

Zu beachtende Vorschriften: VDE-Bestimmungen und
VDM-Merkblatt 24371.

Riickgewinnbarkeit

Rickgewinnungspulver sollte in geringem Anteil (mog-
lichst automatisch) dem Frischpulver zudosiert und verar-
beitet werden.

Fur Perlglimmereffekte, ist zusétzlich die IGP Verarbei-
tungsrichtlinie VR 201 zu beachten.

Einbrennbedingungen
Dargestellt sind Temperatur- und Zeitkombinationen, die
zu optimaler Vernetzung der Beschichtung fithren.

Objekttemperatur Haltezeit bei Objekttemperatur
Minimum  Maximum

180°C 20 Min. 30 Min.

190°C 10 Min. 20 Min.

Einbrennempfehlung: 15 Min. 190°C

Zu empfehlen sind in jedem Fall praktische Versuche, auf
das jeweilige Objekt und den Einbrennofen abgestimmt,
um optimale Einbrennbedingungen zu ermitteln. Unser
technischer Kundenservice wird Sie gern beraten.
Wahrend des Einbrennprozesses ist aufgrund von Abspalt-
produkten eine ausreichende Raum- und Ofendurchlif-
tung sicherzustellen.

Technologische Werte

Zur Ermittlung nachfolgender Daten wurde
IGP-DURA®guard 3209 wie folgt beschichtet:
e Fe-Blech 0,8 mm

e Schichtdicke 60-80 pm

¢ Objekttemperaturen von 190° C, 15 Min.

Gitterschnitt, DIN EN 1SO 2409 Gto
Dornbiegepriifung, DIN EN ISO 1519 =5 mm
Schlagtiefung, ASTM D2794 >10 inchp.
Erichsentiefung, DIN EN ISO 1520 >5mm
Buchholzharte, DIN EN ISO 2815 > 80

500-1000h* Kondenswassertest DIN EN SO 6270-2:
keine Unterwanderung, keine Blasen.
(*je nach Vorbehandlung)

500-1000*h Salzspriihtest DIN EN 1SO 9227: keine Unter-
wanderung, keine Blasen. (*je nach Vorbehandlung)

Chemikalienbestandigkeit:

IGP-DURA®guard 3209 zeigt sehr gute Bestandigkeiten
gegen viele verdiinnte Sduren und Laugen. Ferner

zeigt IGP-DURA®guard herausragende Bestandigkeiten
gegenuber organischen Losungsmitteln und Dank seiner
Antigraffiti-/Easy2clean Eigenschaften lassen sich Verun-
reinigungen durch handelstbliche Reinigungs- und/oder
Desinfektionsmittel effizient entfernen.

Graffitientfernung

Folgende Vorgehensweise ist bei der Graffitientfernung zu

beachten:

e Mdoglichst kurze Verweildauer des Graffitis auf den
Oberflachen.

e Vorversuche zur Wahl eines geeigneten Graffitientfer-
ners (z.B. Graffitientferner Elite 007 von Crous Chemi-
cals GmbH, Socostrip T4210P von Socomore, Magnus
1302 von Henkel AG oder einen anderen geeigneten
nicht abrasiven Reiniger).

¢ Griundliches Nachspulen der gereinigten Bereiche mit
Wasser.

e Moglichst kurze Verweilzeit des Graffitientferners auf
der Beschichtung.

Hinweis

Die vorliegende anwendungstechnische Beratung erfolgt
nach derzeitigem Erkenntnisstand, gilt jedoch nur als un-
verbindlicher Hinweis und befreit Sie nicht von eigenen
Prifungen. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung
der Produkte erfolgen ausserhalb unserer Kontrollméglich-
keiten und unterliegen daher ausschliesslich Ihrem Verant-
wortungsbereich.

Powderful Solutions.
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