POWDER
COATINGS

TI101 - Electrostatic dissipative IGP coating powder

Wyjasnienie terminéw

Rezystancja elektryczna w kontekscie niniejszej Informacji technicznej jest
"rezystancja punkt-punkt" zgodnie z norma DIN EN 61340-2-3 "Metoda badania w
celu okreslenia rezystancji i rezystywnosci materiatow statych stosowanych w celu
unikniecia tadowania elektrostatycznego" i jest opisana metrologicznie zgodnie z tg
norma.

Jako$¢ kontaktu miedzy metalowa elektroda pomiarowa a mierzona powierzchnia
ma decydujace znaczenie dla prawidtowego pomiaru. Aby zminimalizowa¢ btedy,
stosuje sie cylindryczne elektrody o masie 2,5 kg i przyklejona, miekka gume
przewodzacy, aby zapewni¢ mozliwie najintensywniejszy kontakt na catej
powierzchni. Ponadto przed pomiarem nalezy usuna¢ zanieczyszczenia z mierzonej
powierzchni bez pozostawiania $ladow

Odlegtos¢ pomiarowa elektrod, mierzona od $rodka elektrody, musi wynosi¢ 250
mm.

Zgodnie z wymogami EPA normy DIN EN 61340-5-1, powtoka jest uwazana za
przewodzaca, jesli jej opér elektryczny wynosi <1x109 Q. Zgodnie z komentarzem
z tabeli 3 tej normy, zaleca sie rowniez, aby nie spadad ponizej wartosci <1x104 Q.
Wartosci nizsze niz 104 Q s definiowane jako przewodzace, podczas gdy
odpornosci powierzchni wigksze niz 1011 Q sa definiowane jako izolujace
elektrycznie. Poniewaz na przewodno$é miedzy dwoma punktami na powierzchni
znaczacy wptyw ma beschichtetes Substrat, na powleczonym aluminium moga
wystapi¢ nieodpowiednie wyniki, dlatego nie zaleca sie powlekania aluminium do
aplikacji ESD.

Aplikacja

Do odprowadzania fadunkéw elektrycznych przez powtoki proszkowe. Ochrona
przed fadowaniem elektrostatycznym i wynikajacymi z niego rozbtyskami i
gwattownymi wytadowaniami jest tutaj szczegdlnie wazna, ale unikanie
przyciggania pytu jest réwniez waznym wymogiem w przemysle, biurach i wielu
innych obszarach, w tym w domach prywatnych. Oprécz podraznien lub
probleméw zdrowotnych spowodowanych wytadowaniami nad wtasnym ciatem,
procesy elektrostatyczne w sektorze przemystowym powodujg powazne straty
spowodowane na przyktad zniszczeniem komponentéw elektronicznych podczas
produkgcji lub eksploatacji. Przyciggane elektrostatycznie czasteczki pytu moga
powaznie pogorszy¢ jako$¢ produktu, a aspekt bezpieczenstwa moze réwniez
ucierpieé z powodu ryzyka wybuchu.

Instrukcje przetwarzania

Dostosowanie przewodno$ci moze prowadzi¢ do nieznacznego pogorszenia
koloru. Aby osiagna¢ optymalne wartosci pod wzgledem oporu elektrycznego,
konieczne jest utrzymanie grubosci powtoki na poziomie 60-80 um. Ze wzgledu na
wptyw powierzchni, tylko pomiary poréwnawcze moga by¢ przeprowadzane z
teksturowanymi powtokami proszkowymi. Niezbedna grubosé powtoki wynosi w
tym przypadku 80 - 100 pm.

Asortyment

Powtoki proszkowe przewodzace prad elektryczny sg oznaczone kodem "C"
Dotyczy to 11. cyfry numeru artykutu IGP, przyktad: 6807A70350C00.

IGP Powder Coatings

T1101|240925|v1 112



POWDER
COATINGS

IGP Powder Coatings

TI101|240925]v1



	 TI101 – Electrostatic dissipative IGP coating powder
	 Wyjaśnienie terminów 
	 Aplikacja 
	 Instrukcje przetwarzania 
	 Asortyment 


