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O KOMPANIJI HELIOS SRBIJA A.D.

I

Helios Srbija a.d. je osnovana 1953. godine u Gornjem
Milanovcu pod imenom ZVEZDA. Danas je kompanija
specijalizovana za visoko kvalitetne i visoko tehnoloske
lakove u prahu. Decenije iskustva ¢ine kompaniju Helios
Srbija pouzdanim partnerom kako za industriju tako i za
maloprodajne kupce. Iskusni struénjaci razvijaju proizvode
specijalnih karakteristika koji ispunjavaju zahteve nasih
kupaca i stalno rastude zahteve industrije. Siroka paleta
proizvoda je upotpunjena visoko profesionalnom tehniCkom i
logistickom uslugom. Od 2003. godine, Helios Srbija je Clan
evropske Helios grupe, koja je medu top deset kompanija u
evropskoj industriji lakova.

ZVEZDALIT LAKOVI U PRAHU

I

ZVEZDALIT lakovi u prahu se proizvode u kompaniji Helios
Srbija od 1979. godine, a njihova proizvodnja u poslednjoj
deceniji ubrzano raste. Paleta proizvoda ukljuéuje tri vrste
lakova za unutrasnju i spoljasnju upotrebu, na bazi razlicitin
veziva: epoksi-poliesterskih, poliesterskih i epoksidnih.

EKOLOSKI & ODRZIVI RAZVOJ

I

Helios Srbija posebno obraca paznju na postovanje ekoloskih
i korporativnih drustveno odgovornih strandarda. Lakovi u
prahu su uskladeni sa najstrozijim zahtevima zastite zivotne
sredine. U svim segmentima lanca vrednosti, kompanija

vodi racuna o zadovoljstvu poslovnih partnera, zaposlenih i
socijalne zajednice.
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LAKOVI U PRAHU

I

Zbog svojih izvanrednih karakteristika, lakovi u prahu
nude visoko kvalitetnu alternativu konvencionalnim
lakovima. Primenjuju se elektrostatickim prskanjem i
pecenjem na temperaturama od 160°C do 200°C. Zbog
odsustva organskih rastvaracCa, lakovi u prahu ispunjavaju
najzahtevnije uslove zastite zivotne sredine.

L PREDNOOTILAKOQVA U PRASU

e samo jedan sloj postize dekorativnu zastitu i izuzetna
fiziCka i hemijska svojstva

* nema zagadenja zivotne sredine niti zdravstvenih
problema i postoji minimalan rizik izbijanja pozara

e visoko iskoriS¢enje farbe

¢ |ako nanosenje

¢ |aka automatizacija procesa farbanja

PALETA PROIZVODA

I

Helios Srbija a.d. nudi tri vrste industrijskih lakova u prahu
koji imaju razli¢ita veziva u osnovi

e epoksi-poliestersko,
e poliestersko
e epoksidno

U zavisnosti od proizvoda, razliite vrste lakova u prahu

se preporucuju za spoljasnju i unutrasnju upotrebu.
Pruzaju visok stepen zastite od korozije, UV zraCenja i
hemijsku otpornost. Lakovi u prahu se najceSce koriste kao
jednoslojni ili zavrsni premazi za zastitu metalnog
namestaja, kuhinjskih uredaja, radijatora, automobilskih
delova, itd. Dostupni su u velikom broju nijansi i sa
razli¢itim dekorativnim efektom, u skladu sa zahtevima
kupca.



=7

DAL LAKOM

U PRAHU NE
, SADRZE
L ORGANSKE
RASTVARACE
ISPUNUAVADD
T;PM&EW?CZU— s

OVE ZASTITE




SEGMENTI PRIMENE

ZVEZDALIT
PREDMETI ZASTITE
EPOKSI EPOKSI POLIESTER POLIESTER
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LAKOVI U PRAHU ZA UNUTRASNJU
UPOTREBU

I

ZVEZDALIT EP lakovi u prahu

Epoksi-poliesterski lakovi u prahu se proizvode na bazi
kombinacije epoksidnih i poliesterskih smola. U poredenju sa
retko koriS¢enjem Cisto epoksidnim prahovima, oni poseduju
vecu stabilnost pri svetlosnim i toplotnim uticajima. Daju odli¢nu
zastitu od korozije, dobru hemijsku otpornost uz veoma dobre
mehanicke osobine. Ne preporucuju se za zastitu predmeta koji
su direktno izloZzeni UV zragenju.

e Jaka zaStita od korozije
* \eoma dobra hemijska otpornost
e Odlicna mehanicka svojstva

ZVEZDALIT E lakovi u prahu

Epoksidni lakovi u prahu se proizvode na bazi bisfenol A
epoksidnih smola. Poseduju odli¢nu hemijsku otpornost

i mehanicke osobine, kao i odli¢nu zastitu od korozionih
procesa. Takode, koriS¢enjem epoksidnih lakova u prahu se
postize odli¢no pokrivanje ivica. Sa druge strane, skloni su
kredanju i Zuc¢enju prilikom izlaganja UV zracenju.

e QOdli¢na zastita od korozije
¢ \Veoma dobra hemijska i mehanic¢ka svojstva
¢ \Jeoma dobro pokrivanje ivica
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SPOLJASNJU UPOTREBU

LAKOVI U PRAHU ZA SPOLJASNJU
UPOTREBU

I

ZVEZDALIT P lakovi u prahu

Poliesterski lakovi u prahu su termoocvrséavajuci premazi
na bazi zasi¢enih poliesterskih smola specijalno odabranih u
cilju postizanja izuzetne otpornosti na atmosfersko starenje
i UV zracenje. Koriste se kao dekorativni i zastitni premazi
za zastitu metalnih predmeta izlozenih spoljasnjim uticajima.
Spadaju u grupu premaza koji se karakteriSu posebno
visokom otporno$cu na atmosferske uticaje.

Idealna otpornost na starenje
Maksimalna otpornost na UV zraCenje
Jaka otpornost na atmosferski uticaj
Odlicna mehanicka svojstva
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SPECIJALNI PROIZVODI

E—

ZVEZDALIT EP/P METALIK lakovi u prahu

Metalik poliesterski lakovi u prahu su namenjeni za zastitu
povrSina izlozenih spoljasnjim uticajima, dok se metalik
epoksi-poliesterski lakovi koriste za zastitu predmeta

koji nisu izlozeni direktnom dejstvu sunca. Imaju dobre
mehanicke karakteristike i dobro razlivanje. Metalik izgled se
dobija zahvaljujuci pigmentima na bazi aluminijuma.

¢ Dobra mehanicka svojstva
¢ | ako nanoSenje
¢ Metalik izgled

ZVEZDALIT EPOKSI PRAJMER

Osnovni lak u prahu na bazi epoksidne smole. Koristi

se u dvoslojnom sistemu zaStite metala od korozije radi
povecanja antikorozivne sposobnosti premaza. Nanosi se
na odmascene ili Fe-fosfatirane povrsine.

e Jaka zastita od korozije
¢ \Veoma dobra mehanicka svojstva
e Dobra otpornost na rastvarace




ZVEZDALIT ZN PRAJMER

Osnovni lak u prahu na bazi epoksidne smole sa visokim
sadrzajem cinka. Koristi se u dvoslojnom sistemu zastite metala
od korozije, kada je potrebna izuzetno visoka antikorozivna
zastita. Upotrebljava se za zastitu povrSina koje nisu hemijski
pripremljene (fosfatiranjem, cinkovanjem), a izlozene su
dugotrajnom dejstvu vremenskih uslova. NanoSenje zavrSnog
premaza na zagrejanu povrsinu povecava prijonljivost izmedu
osnovnog i zavrSnog sloja.
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¢ \Veoma visok nivo zastite od korozije
e QOdli¢na otpornost na starenje
e \Veoma dobra mehanicka svojstva
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REZIM PRIMENE

]

ZVEZDALIT lakovi u prahu se nanose elektrostatskim
prskanjem pomocu klasicnog corona pistolja pri naponu od
60 do 80 kV ili triboelektricnom opremom po zahtevu kupca.
Potrebno vreme i temperatura pecenja naznaceni su na
ambalazi.

ODREDBIVANJE KARAKTERISTIKA FILMA PREMAZA
Osnovne osobine filma premaza se odreduju na odmas¢enom
hladno valjanom ¢eliku. Medutim, da bi se postigle optimalne
antikorozivne osobine, preporuduje se hemijska priprema pre
nanosenja premaza i to:

* Celik: Gvozde ili cink fosfat
¢ Pocinkovana povrsina: Transparentno hromatiranje
e Aluminijum: Zuto i zeleno hromatiranje

Dvoslojni sistem zastite

Standardni premazi u prahu, naneti u jednom sloju, u vecini
sluéajeva pruzaju adekvatnu antikorozivnu zastitu. U ekstremno
agresivnim sredinama (industrijska sredina, morska atmosfera)
preporucuje se upotreba dvoslojnog sistema, gde se kao prvi
sloj koristi Zvezdalit epoksi prajmer ili Zn prajmer, a kao zavrsni
Zvezdalit P ili EP.

Pored toga, dvoslojna zastita se preporucuje i pri radu sa
premazima koji poseduju metalik ili antik efekte. U ovim
slu¢ajevima, kao drugi sloj koristi se bezbojni lak u prahu.

Uslovi skladistenja

ZVEZDALIT lak u prahu treba Cuvati u suvim prostorijama
minimum dve godine pri tempraturi ne vecoj od 25°C, u
originalnoj ambalazi (pakovanje 20 kg).

LLJ
s
LU
=
o
a
=
N
LU
o



L

‘
1

REZIM PR

PRIPREMA PODLOGE

Kvalitet bilo kog sistema zastite u velikoj meri zavisi od
prethodne pripreme povrsine na koju se premazi nanose. U
tom pogledu, premazi u prahu ne predstavljaju izuzetak, tako
da je pre nanoS$enja praha neophodno da metalna povrsina
bude adekvatno ociséena, da bi se uklonile sve necistoce,

masnoce i produkti korozije.

Proces pripreme povrSine se sprovodi u nekoliko razlicitih
faza i zavisi od vrste podloge, funkcije predmeta koji se
priprema i opreme koja se u tu svrhu koristi (priprema
prskanjem ili potapanjem). Detaljne informacije za
ostvarivanje odgovarajuce pripreme podloge mogu se

dobiti od proizvoda&a hemijskih sredstava za pripremu.

PRIMERI HEMIJSKE PRIPREME PODLOGE U ZAVISNOSTI OD VRSTE

PROCES POTAPANJA

PODLOGE | OPREME

TIP PODLOGE

PROCES SPRICANJA

1. alkalno odmas¢ivanje
1. odmas¢ivanje-aktivacija 2. ispiranje
2. ispiranje 3. aktivacija
3. hromatizacija ili bezhromatna 4. ispiranje hladnom vodom
konverzija na bazi titanata ili 5. hromatizacija ili bezhromatna
cirkonijuma konverzija na bazi titanata ili
4. ispiranje cirkonijuma
5. ispiranje demineralizovanom vodom 6. ispiranje
6. suSenje 7. ispiranje demineralizovanom vodom
8. susenje
1. odmasdivanje
1. odmascdivanje sa Fe-fosfatiranjem ili 2. ispiranje
nanokeramika na bazi cirkonijuma 3. Fe-fosfatiranje ili nanokeramika na bazi
2. ispiranje cirkonijuma
3. ispiranje demineralizovanom vodom 4. ispiranje
4. pasivizacija (opciono, hromatna ili 5. ispiranje demineralizovanom vodom
pasivizacija na bazi cirkonijuma) 6. pasivizacija (opciono, hromatna ili
5. suSenje pasivizacija na bazi cirkonijuma)
7. susenje
1. odmasdivanje
1. odmascdivanje 2. ispiranje
2. ispiranje 3. aktivacija
3. aktivacija 4. ispiranje
4. Zn-fosfatiranje ili nanokeramika* 5. Zn-fosfatiranje ili nanokeramika
na bazi cirkonijuma na bazi cirkonijuma
5. ispiranje 6. ispiranje
6. pasivizacija 7. pasivizacija
7. suSenje 8. ispiranje demineralizovanom vodom
9. susenje
T 1. odmasdivanje
1. odmasdivanje N
e 2. ispiranje
2. ispiranje L
L 3. aktivacija
3. aktivacija - .
R 4. Zn-fosfatiranje ili nanokeramika
4. Zn-fosfatiranje ili - "
) . " na bazi cirkonijuma
nanokeramika na bazi cirkonijuma S,
R 5. ispiranje
5. ispiranje R
PR 6. pasivizacija
6. pasivizacija A . .
P 7. ispiranje demineralizovanom vodom
7. susenje .
8. suSenje

* Nanokeramika - nema naslaga fosfata, formira se nanokeramicki sloj na sobnoj temperaturi




1. odmascdivanje 1. odmascdivanje
2. ispiranje 2. ispiranje
Celik - Galvanizovani éelik 3. hromatizacija (Cr VI) 3. hromatizacija (Cr VI)
Hrom IV kao konverzioni sloj 4. ispiranje 4. ispiranje
5. ispiranje demineralizovanom vodom 5. ispiranje demineralizovanom vodom
6. suSenje 6. suSenje
1. odmascivanje-aktivacija 1. odmascivanje-aktivacija
2. ispiranje 2. ispiranje
Celik - Galvanizovani éelik 3. tri-katjonsko fosfatiranje 3. tri-katjonsko fosfatiranje
Tri-katjonsko fosfatiranje 4. ispiranje 4. ispiranje
(ZnMnSi) 5. pasivizacija 5. pasivizacija
6. ispiranje demineralizovanom vodom 6. ispiranje demineralizovanom vodom
7. suSenje 7. suSenje
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NANOSENJE LAKOVA U PRAHU
ELEKTROSTATICKIM PRSKANJEM

I

Najveca koli¢ina premaza u prahu koja se danas koristi,
nanosi se elektrostatiCkim prskanjem. Prema nacinu na koji
dolazi do naelektrisanja Cestica praha u pistolju, razlikuju se
dva nacina nanoS$enja:

1. Elektrostati¢ko prskanje

Ovo je najrasprostranjeniji nagin nanosenja premaza

u prahu. Izvor visokog napona, koji je smesten u cevi
elektrostatskog pistolja za prskanje, koristi se za obrazovanje
korone, zone plavog usijanja, koja se formira od jona

nastalih jonizacijom molekula iz atmosfere. Zona korone se
obrazuje oko vrha pistolja, tako da Cestice praha nosene
strujom komprimovanog vazduha prolaze kroz nju i postaju
naelektrisane. Drugim reCima, joni iz korone prenose
naelektrisanje sa elektrode na Cestice praha. Uzemljeni
predmet, na koji se nanosi prah, zbog razlike u naelektrisanju
privlaci naelektrisane Cestice koje se taloze na njegovoj
povrSini, a zatim se u pedi tope i razlivaju.

Pistolj za nano$enje lakova u prahu elektrostati¢kim prskanjem




Obi¢no se koriste elektrode negativne polarizacije, pri
¢emu se vrednost napona kreée od 60-100 kV. Ovakvim
nanoSenjem ne mogu se postici velike debljine filma jer
premaz u prahu deluje kao izolator i nakon postizanja
odredene debljine filma sprecava talozenje novih
Cestica. Ako je neophodno postici vece debljine filma,
predmet se pre prskanja moze zagrejati u peci.

Glavna ograni¢enja ovog postupka su:

e Repariranje o$tecenih delova je delimicno otezano zbog
izolacionih svojstava premaza u prahu

e Pojava efekta Faradejevog kaveza koji otezava zastitu
zaklonjenih uglova, kutijastih prostora i ivica. Efekat

Faradejevog kaveza javlja se zbog snaznog elektricnog polja

koje se obrazuje pri prskanju i ne moze se izbedi. Problem
se moze delimi¢no otkloniti usmeravanjem pistolja direktno
prema zaklonjenim delovima i pravilinim izborom napona

i pritiska vazduha koji nosi prah, tako da se Cestice praha
prakti¢no fiziCki “ubace” u prostor Faradejevog kaveza.
Jo$ jedna negativna pojava ovakvog tipa nanosenja je
povratna jonizacija, koja moZe dovesti do nezeljenih
defekata na povrSini filma kao Sto su loSe razlivanje, krateri,
iglicasti sjaj, itd.

Efekat Faradejevog kaveza

Efekat povratne jonizacije
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2. Triboelektri€no nanosenje

Triboelektri€no nanosenje je noviji postupak nanosenja
premaza u prahu. Sustinska razlika u odnosu na
prethodni postupak je u nadinu naelektrisanja ¢estica. Do
naelektrisanja Cestica praha dolazi usled trenja praha o
podlogu od teflona koja se nalazi u unutrasnjosti cevi
pistolja. Naime, noSene snaznom strujom vazduha Cestice
praha u dodiru sa podlogom gube elektrone, koje "'pokupi"
pozitivno naelektrisana elektroda smestena u cevi pistolja.
Pozitivno naelektrisane Cestice praha taloze se na povrSini
uzemljenog predmeta.

Za razliku od nac¢ina nanoSenja praha uz obrazovanje
korone, kod triboelektricnog nanosenja ne dolazi do
formiranja elektri€nog polja ispred cevi pistolja, tako da se ne
javlja niti efekat Faradejevog kaveza niti povratna jonizacija te
je moguca kvalitetna zastita zaklonjenih delova predmeta.

Osim toga, zbog nepostojanja elektricnog polja, izolaciona
svojstva premaza u prahu znatno manje dolaze do izrazaja,
pa je repariranje ili nanoSenje novog sloja premaza lakSe.
Glavni nedostatak ovog postupka u odnosu na prethodni

je manja brzina nanosenja. Poveéavanjem brzine protoka
vazduha ne moze se bitno uticati na brzinu nanosenja, jer pri
velikim protocima vazduha Cestice praha nisu dovoljno dugo
u kontaktu sa podlogom od teflona, tako da iz pistolja izlaze
nenaelektrisane Cestice, koje se pri nanosenju ne zadrzavaju
na predmetu.

Za farbanje predmeta sa zaklonjenim delovima na
industrijskoj liniji idealno resenje je kombinacija ova dva
tipa nanoSenja, gde bi se triboelektricno nanosenje koristilo
za zastitu zaklonjenih uglova, kutijastih prostora i ivica i
repariranje o$tecenih delova.

Pistolj za triboelektricno nanosenje
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