POWDER
COATINGS

Technical Information

TI118 - Zalecenia dotyczgce inzynierii procesu powlekania
proszkowego paneli warstwowych

Informacje wstepne

Nawet przy najbardziej starannym przygotowaniu moze sie zdarzy¢, ze podktad paneli nie uzyska wystarczajacej przyczepnosci do
powlekania proszkowego. Ze wzgledu na duzg liczbe réznych powtok podktadowych na rynku iich Wtasciwosci chemiczne, nie zawsze
mozna tego unikna¢ w indywidualnych przypadkach.

To samo dotyczy potaczenia miedzy blacha a pianka izolacyjna. Ze wzgledu na duzj liczbe pianek izolacyjnych, zawsze beda pojedyncze
przypadki, w ktérych metal bedzie sie odklejat, nawet jesli temperatura jest bardzo doktadnie kontrolowana. Niezbedna jest stabilnosé
temperaturowa potaczenia (metal/izolacja) wynoszaca co najmniej 130°C, zalecana jest stabilno$¢ 2140°C.

Cele obrobki wstepnej
Wazne cele przygotowania metalowych izolacyjnych paneli piankowych obejmuja

« Zapewnienie przyczepnosci do powlekania proszkowego
+ Unikanie defektéow lub zabrudzen w i na powierzchni

Etapy procesu obrobki wstepnej
Dostepne sa rézne kroki w celu uzyskania najlepszego mozliwego potgczenia miedzy panelem a powtoka proszkowa:

+ Odpylanie/odttuszczanie:
W przypadku wszystkich powtok, powierzchnia przed powtoka musi by¢ wolna od kurzu, oleju i smaru. Do usuniecia kurzu mozna uzy¢
sprezonego powietrza niezawierajgcego oleju. Ponadto mozna przetrze¢ powierzchnie czysta rekawica roboczg niezawierajaca
silikonu lub rekawica skérzang, aby usunac przylegajacy do niej pyt. Do odttuszczania zalecane sg bezrozpuszczalnikowe $rodki
powierzchniowo czynne i mydta (np. BONDERITE C-NE FA, Henkel / Nabu Clean soft, Nabu). Po czyszczeniu powierzchnie nalezy
sptuka¢ woda demineralizowana w celu usuniecia pozostatosci srodkéw powierzchniowo czynnych. Nastepnie powierzchnie nalezy
wysuszy¢. Nalezy unikaé energicznego pocierania, poniewaz moze to spowodowac¢ tadowanie elektrostatyczne powierzchni, co ma
negatywny wptyw na powtoke.
Rozcienczalniki takie jak etanol lub rozcienczalnik do farb moga atakowa¢ lub penetrowa¢ podktad, a tym samym prowadzi¢ do
powaznych usykoddw powierychni w pdzniejszym procesie powlekania.
W niektérych przypadkach odttuszczenie i usuniecie pytu z powierzchni jest wystarczajgce do zapewnienia odpowiedniej
przyczepnosci.

+ Szlifowanie:
W celu zszorstkowania powierzchni, a tym samym poprawienia przyczepnosci powtoki proszkowej, mozna ja przeszlifowaé. Proces ten
powinien by¢ jednak przeprowadzany wytgcznie po odttuszczeniu lub na powierzchni wolnej od oleju i smaru.
Prace moga by¢ wykonywane zaréwno recznie, jak i mechanicznie. W obu przypadkach wazne jest, aby nie uzywac zbyt grubego
materiatu $ciernego i nie szlifowaé podktadu az do metalowego podtoza. Nalezy spodziewa¢ sie szybkiego przeszlifowania,
szczegdlnie w przypadku powierzchni teksturowanych.
Jako materiat $cierny zaleca sie stosowanie drobnej witdkniny szlifierskiej lub gabek szlifierskich. Mozna réwniez uzy¢ drobnego
papieru Sciernego o ziarnistosci 2 P240.
Do procesu seryjnego zalecane sg elektryczne walce szlifierskie lub szlifierki promieniowe z watkami z wiékniny lub szczotkami. Dzigki
tym urzadzeniom mozna uzyskaé wysoka wydajnosé powierzchni bez szlifowania podktadu. Dzieki tym technikom mozliwe jest
réwniez zastosowanie systeméw przelotowych w specjalnych konstrukcjach maszyn. Po szlifowaniu powierzchnia musi by¢ zawsze
doktadnie odpylona, jak opisano powyze;j.

+ Obrébkaptomieniowa/plazmowa:
Podobnie jak w przypadku powtok z tworzyw sztucznych, powierzchnia ptyt warstwowych moze by¢ réwniez aktywowana za pomoca
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obrébki ptomieniowej lub plazmowej. W obu przypadkach nalezy zauwazy¢, ze stosowana jest temperatura, ktéra moze przekroczy¢
nos$nos¢ kompozytu warstwowego.

Wstepna obrébka plazmowa jest bardzo skomplikowana technicznie i nie moze by¢ przeprowadzona w ramach testéw wewnetrznych.
Z tego powodu ponizej opisano tylko obrébke ptomieniowa.

W tym procesie ptomien gazowy nasycony tlenem (ciemnoniebieski ptomien) przechodzi nad powierzchnig rownomiernym, niezbyt
wolnym ruchem. Ptomien uderza w powierzchnie na potowie jej dtugosci. Rodniki tlenowe w ptomieniu gromadza sie na powierzchni i
zapewniajg rodzaj spoiwa miedzy podktadem a powtoka proszkowa. Efekt ten utrzymuje sie tylko przez kilka minut, dlatego powtoka
powinna by¢ naktadana bezposrednio po obrébce ptomieniowe;j.

Niezaleznie od obrébki wstepnej, przyczepnos$é miedzy podktadem a powtoka proszkowa powinna by¢ regularnie sprawdzana metoda
siatki nacie¢ zgodnie z normag DIN EN ISO 2409. Nie nalezy przekraczaé zmierzonej wartosci GTO-GT1. Ze wzgledu na wptyw, jaki moze
mieé wilgoé, zaleca sie réwniez przeprowadzenie testu szybkowaru (AA341.04), a nastepnie nowego badania metoda siatki nacieé.
Alternatywnie, mozliwa jest réwniez ekspozycja na naturalne warunki atmosferyczne.

Zawieszenie/pozycjonowanie powtoki

Panele sg zazwyczaj powleczone tylko z jednej strony, dlatego zalecane jest zastosowanie powtoki poziomej. Oznacza to, ze nie jest
konieczne pokrywanie tylnej strony lub odpowiednie dostosowanie powtoki. Nalezy jednak upewnic sie, ze metal kompozytu
warstwowego jest wystarczajgco uziemiony. Jest to podstawowy wymog w celu uzyskania jednolitego wyniku powtoki i zapewnienia
bezpiecznej powtoki zgodnie z dyrektywa ATEX 2014/34/UE, EN 50177, EN 12981.

Aplikacja
Aby uzyskac jak najlepszg powierzchnig, jakos¢ powtoki musi byé jak najbardziej jednolita.

W tym celu nalezy zwréci¢ uwage na tak zwang "miekka chmure". Oznacza to, ze chmura proszku przeptywa réwnomiernie, gdy opuszcza
dysze natryskowg, bez poruszania sie z duzg predkoscia lub pulsowania przy zbyt niskiej predkosci. Poniewaz parametry wymagane do
tego sg indywidualne dla kazdego systemu i zalezg od réznych czynnikéw (Srednica weza, dtugosé weza, typ wtryskiwacza/pompy, dysza
rozpylajaca), nie mozna tutaj poda¢ zadnych zalecen.

Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym, ktéry z przyjemnoscig podejmie wspdtprace w celu okreslenia i ustawienia tych
parametréw dla danego zaktadu wykonujaceego powtoki.

W przypadku odlegtosci natrysku (dysza do podtoza) zalecane sg odlegtosci w zakresie 180-250 mm, w zaleznosci od predkosci chmury
proszku. W przypadku powtok proszkowych zawierajacych srodki efektowe moze by¢ konieczne zwiekszenie odlegtosci do 300 mm, aby
uniknaé powstawania smug lub chmur. Zbyt mata odlegto$¢ moze prowadzi¢ do nieréwnomiernej grubosci warstwy.

Nieprawidtowo ustawiony ruch aplikatora moze réwniez prowadzi¢ do powstawania smug lub nieréwnej grubosci warstwy. Aby obliczy¢
prawidtowy ruch, nalezy réwniez skontaktowac sie z naszym serwisem technicznym, poniewaz musi on zosta¢ obliczony specjalnie dla
kazdego systemu.

Ze wzgledu na istniejacg powtoke paneli, nalezy wybra¢ ustawienie wysokiego napiecia pomiedzy 40-60kV. Ograniczenie pradu natrysku
powinno miesci¢ sie w zakresie ok. 5-50pA. Wazne jest, aby obserwowaé rzeczywiste wartosci podczas powtoki, poniewaz moga sie one
rézni¢ od ustawionych wartosci.

Uwagal!

Szczegblng uwage nalezy zwréci¢ na mozliwe przetadowanie, zwtaszcza w przypadku produktéw o powierzchni o drobnej strukturze,
poniewaz ma to negatywny wptyw na cechy strukturalne. Aby zapobiec wptywowi elektrostatyki na cechy strukturalne powierzchnio
drobnej strukturze lub tworzeniu sie skorki pomaranczowej na gtadkich powierzchniach proszkowych, mozna zastosowac pierscienie
odprowadzajace jony. Rozpraszajg one nadmiar tadunkéw, a tym samym ujednolicajg wzér powtoki. Sg one dostepne jako akcesoria u
wielu producentéw pistoletdw.
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Duza grubos$¢ powtoki szybko ma negatywny wptyw na wyglad powierzchnii zuzywa sie wiecej proszku niz to konieczne. Nalezy unika¢
powtok o grubosci >110-120 pm. Zalecane sg warstwy o grubosci 80-100 um. Przy takich grubosciach warstwy, Wtasciwosci techniczne i
powierzchnia powtoki sg dobre, a zuzycie proszku jest zminimalizowane.

Jesli system jest wyposazony w separator cyklonowy, system moze rowniez pracowaé w trybie odzysku. W takim przypadku odzyskany
proszek powinien by¢ dodawany do $wiezego proszku w matych ilosciach (automatycznie, jesli to mozliwe) i poddawany procesowi
przetwarzania. Zaleca sie, aby zaréwno swiezy proszek, jak i proszek z odzysku byty transportowane przez sito ultradzwickowe.
Zmniejsza to wszelkie zanieczyszczenia, ktdére moga by¢ przenoszone i zapobiega zaktdcaniu przez grube czastki lub grudki
charakterystyki powierzchni powtoki.

Utwardzanie

Ze wzgledu na ograniczona przewodno$é cieplng podtoza, zaleca sie stosowanie piecéw na podczerwien (elektrycznych lub gazowo-
katalitycznych).

Temperature powierzchni okresla sie na panelu testowym z przyklejonymi termoparami (najlepiej termoparami typu K). Do mocowania
termopar zaleca sie stosowanie stabilnej temperaturowo tasmy z wtékna szklanego (np. typu 69; 3M). Warunki utwardzania specyficzne
dla produktu mozna znalez¢ w odpowiedniej karcie danych technicznych. W kazdym przypadku zaleca sie przeprowadzenie
praktycznych testéw dostosowanych do danego obiektu i pieca do utwardzania w celu okreslenia optymalnych parametréw
utwardzania.

Aby zminimalizowaé temperature wprowadzang do podtoza, nalezy ogrzewad tylko te obszary, ktére zostaty powleczone. Zapobiega to
mozliwemu odksztatceniu lub rozwarstwieniu.

Jak opisano w sekcji "Zawieszenie / pozycjonowanie do powtoki', dla paneli zalecany jest transport poziomy. Powtoka pozioma pozwala
grawitacji przeciwdziata¢ wszelkim mozliwym odksztatceniom spowodowanym wprowadzeniem ciepta po jednej stronie.

Szczegdlng uwage nalezy zwréci¢ na temperature powierzchni w obszarach krawedzii wregéw. Poniewaz materiat jest tutaj ciefszy, ma
tendencje do szybszego przegrzewania sie i zwigzanych z tym prawdopodobnych negatywnych konsekwencji, takich jak pecznienie
pianki izolacyjnej lub oderwanie arkusza od pianki.

Nalezy réwniez unika¢ spadku ponizej wymaganej kombinacji temperatury i czasu, poniewaz uniemozliwia to petne utwardzanie powtoki
proszkowej. Moze to prowadzi¢ do strat, w tym catkowitej utraty przyczepnosci i wtasciwosci technicznych.

Nasz serwis techniczny z przyjemnosciag pomoze w osiggnieciu optymalnych ustawien dla Twoich komponentéw.

Zawieszenie

Temperatura powierzchni nie powinna przekracza¢ 40 °C podczas zdejmowania i uktadania w stos gotowych powlekanych elementéw.
Zapobiega to ewentualnym sladom nacisku na powleczonej proszkowo powierzchni.

Metody testowania

W celu sprawdzenia jakosci powtoki mozna przeprowadzié nastepujace testy:
. Test acetonowy (IGP AA34144)

« Badanie metodg siatki nacie¢ zgodnie z DIN EN ISO 2409

« Test szybkowaru (IGP AA341.04)
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W razie dalszych pytan prosimy o kontakt.
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