POWDER
COATINGS

TI111 - Process-related recommendations for the powder

coating of MDF

Cele przygotowania MDF

Najwazniejsze cele podczas przygotowywania podtozy wykonanych z ptyt
pilsniowych $redniej gestosci (MDF) obejmuja

Jednolicie przygotowane podtoze MDF, np. poprzez szlifowanie
Unikanie defektéw w/na powierzchni
Unikanie $ladéw szlifowania

Etapy procesu przygotowania
ptyty MDF

Im drobniejsza struktura wtdkien podczas produkcji ptyty MDF, tym lepsza jako$¢
powierzchni, warstwy Srodkowej i jednorodnos¢ plyty.

EGGER MBP-L jest obecnie jednym z faworytéw wérdd zalecanych ptyt MDF do
powlekania proszkowego MDF.

Surowa masa stata dla cze$ci przeznaczonych do frezowania jest cieta z duzych,
petnowymiarowych ptyt. Przed dalszym przetwarzaniem, jesli szlifowanie
powierzchni z fabryki nie jest jeszcze wymaganej jakosci, ptyty powinny byé
szlifowane powierzchniowo papierem o min. ziarnistoséci 220. Krawedzie musza by¢
przynajmniej zatamane (promien > 1 mm). Szlifowanie i p6zniejsze czyszczenie
sprezonym powietrzem zapewnia, ze powierzchnia jest rownomiernie
wyszlifowana do drobnego wykonczenia i wolna od zanieczyszczen, drobnych
zadrapan, kurzu, ttuszczu itp.

Materiat jest nastepnie frezowany do pozadanego ksztattu na maszynie CNC lub
czopiarce dwustronnej, waskie powierzchnie sa szlifowane i wykonywane sa rézne
inne etapy obrébki (wiercenie, frezowanie itp.). Po obrébce materiat musi zosta¢
doktadnie oczyszczony z pytu powstatego w wyniku frezowania i szlifowania na
ptaskich i waskich powierzchniach za pomoca sprezonego powietrza. Im czystszy
pyt zostanie usuniety z materiatu, tym czystszy pozostanie obszar, na ktérym
zostanie on pdzniej zawieszony i powleczony, co jest waznym czynnikiem
wptywajacym na jako$é efektu koncowego.

Aby zapewni¢ szersze okno produkcyjne, zaleca sie, aby ptyty MDF byty
kondycjonowane indywidualnie w zaleznosci od rodzaju, jakosci i warunkow
klimatycznych otoczenia.

zawieszenie

W wiekszosci przypadkéw kazdy przedmiot obrabiany ma 1-2 otwory, w ktérych
mozna go zawiesi¢. Noénik produktu moze mieé gwint w punkcie zawieszenia, aby
zapobiec zeslizgnieciu sie przedmiotu obrabianego. Punkty zawieszenia bez gwintu
powinny mie¢ co najmniej taka sama Srednice jak otwor, aby zapobiec zeslizgnieciu
sie przedmiotu obrabianego. Powierzchnia styku musi by¢ jasna i czysta, aby
zapewni¢ prawidtowe usuniecie.

Nosnik produktu jest zawieszony na uziemionym przenosniku. Zapewnia to
wymagane odprowadzanie kazdego elementu. Przed natozeniem powtoki, kazdy
element jest sprawdzany pod katem wad, gdy jest zawieszony pod wypasionym
$wiattem, a pyt jest ponownie usuwany za pomoca sprezonego powietrza.

Zanim materiat przejdzie przez podgrzewanie, musi by¢ wolny od wszelkich wad i
pytu. Wszelkie wady, zadrapania lub zanieczyszczenia obnizg jako$¢ powtoki po
powtoce.
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Podgrzewanie

Przedmiot obrabiany jest podgrzewany w podgrzewaczu za pomoca
promieniowania podczerwonego. Maksymalna temperatura na powierzchni nie
powinna przekracza¢ 100 °C podczas podgrzewania surowej ptyty MDF. Witékna
drzewne na powierzchni schng/kurczg sie w rozny sposéb i dlatego sg widoczne w
powtoce.

Optymalna temperatura powierzchni MDF do powtoki przy aplikatorze wynosi od
40 do 60 °C, w zaleznosci od geometrii i rodzaju MDF. Podgrzewanie znacznie
zwieksza przewodnos¢ ptyty.

W procesie 2- powtokowym, zagruntowany element moze by¢ podgrzewany do
wyzszej temperatury przed natozeniem powtoki nawierzchniowej, poniewaz
warstwa podktadu nie moze juz powodowac wysychania powierzchni MDF.

Aplikacja

Podczas aplikacji nalezy zapewni¢ jednorodna powtoke. Powierzchnia i waska
powierzchnia musza mieé taka sama Grubo$é powtoki.

Wydajnos¢ proszku w aplikatorach nie powinna przekracza¢ 250 g/min. Wyzsza
wydajno$¢ proszku skutkuje nizszym tadunkiem elektrycznym proszku, a tym
samym gorszg poczatkowa wydajnoscia aplikacji.

Ustawienia aplikacji mozna wybieraé w szerokim zakresie. Zaleza one od tego, czy
powlekana jest surowa ptyta MDF, czy juz powleczona ptyta MDF oraz jaka jest
wymagana Grubos¢ powtoki. Ustawienie napiecia (kV) mozna wybraé w zakresie
od 20 do 90 kV, prad od 5 do 50 pA. Optymalne ustawienia dla danej aplikacji
nalezy oceni¢ wizualnie na powlekanych elementach. Obrabiany przedmiot
powinien by¢ powleczony jednorodnie z wymagang Gruboscia powtoki, bez
rozpryskéw na rogach lub waskich powierzchniach.

Grubo$¢ powtoki na waskich powierzchniach mozna sprawdzié za pomoca
regulowanej przeciwelektrody.

Prowadzenie i podazanie aplikatoréw musi by¢ regulowane indywidualnie po
kontroli wzrokowej. Nalezy upewnié sig, ze optymalna iloé¢ farby proszkowej jest
naktadana na przednig i tylng waska powierzchnie.

Minimalng grubos¢ powtoki mozna znalez¢é w odpowiednich arkuszach danych
technicznych.

Utwardzanie

Ze wzgledu na ograniczona przewodno$é cieplng podtozy, powszechne jest
stosowanie piecéw na podczerwien (elektrycznych/gazowych katalitycznych) lub
piecdw z obiegiem powietrza/podczerwienia. Alternatywnie, w pewnych
warunkach, mozna réwniez stosowa¢ piece konwekcyjne lub piece kombinowane z
minimalng zawartoscia podczerwieni.

Patrz instrukcje przetwarzania 218.

Temperatura powierzchnijest okreslana na powlekanym proszkowo panelu MDF z
przyklejonymi termoparami (najlepiej termoparami typu K). Do mocowania
termopar zalecana jest stabilna termicznie tasma z wtdkna szklanego (typ 69; 3M).

Warunki utwardzania specyficzne dla danego produktu mozna znalez¢é w
odpowiedniej karcie danych technicznych. W kazdym przypadku zalecamy
przeprowadzenie testéw praktycznych dostosowanych do danego obiektu i pieca
do utwardzania w celu okreslenia optymalnych parametréw utwardzania.
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Zawieszenie Temperatura powierzchni nie powinna przekracza¢ 40 °C podczas wyjmowania i
uktadania w stos gotowych powleczonych elementéw.
Metody testowania W celu sprawdzenia jakosci powtoki mozna przeprowadzié nastepujace testy:

Test acetonowy (IGP AA 341.44)
Test zawiasow ukrytych (IGP AA 341.42)

W przypadku dalszych pytan prosimy o kontakt.
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