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Processing guideline

VR202 - Przetwarzanie gruboziarnistych powtok IGP

Wprowadzenie

Ten rodzaj proszku powtokowego tworzy powierzchnie o stosunkowo grubej, nieszorstkiej i wyraznie okreslonej strukturze.
Ksztattowanie wielkosci struktury i wyttoczen jest w duzym stopniu zalezne od zastosowanej grubosci powtoki (niska grubos¢ powtoki
skutkuje drobniejszymi strukturami, wysoka grubos$¢ powtoki skutkuje grubszymi strukturami).

Ze wzgledu na te charakterystyke powierzchni, na wykonawcéw powtok naktadane sa specjalne wymagania. Instrukcje przetwarzania VR
202 zostaty opracowane, aby poméc uzytkownikom w bezbtednym przetwarzaniu grubych struktur IGP i efektéw

mtotkowych. Poniewaz proszki IGP do uderzen mtotkiem sa proszkami zawierajgcymi srodki efektowe, sg one rowniez podzielone na
pie¢ kategorii przetwarzania. Kategorie przetwarzania produktu mozna rozpozna¢ po gwiazdkach na etykiecie pojemnika z powtoka
proszkowa.

Farby proszkowe IGP o grubej strukturze i wykonczeniu mtotkowym sg oznaczone cyfra "2" na trzeciej pozycji klucza produktu IGP (np.
792S).

Organizacja zaméwien

Jedna partia - jeden sprzet fo aplikacji

Jesli elementy sg instalowane bezposrednio obok siebie, zalecamy okreslenie ilosci proszku wymaganej do pokrycia catego zadania,
pozostawiajgc pewna rezerwe i powlekajac cate zadanie jedng gotowa partig. Zminimalizuje to réznice w kolorach i efektach podczas
powtoki catej aplikacji.

Nalezy unika¢ realizacji zlecenia na réznych typach kabin. Podczas przetwarzania okres$lonego zlecenia nie wolno wprowadza¢ zadnych
zmian w parametrach przetwarzania lub aplikacji w zaktadach wykonujace powtoki. Po okresleniu optymalnych danych systemu lub
parametréw aplikacji nalezy je udokumentowac i $cisle przestrzegaé. Ta procedura i ustawienia parametréw muszga by¢ rowniez
przestrzegane podczas powlekania kolejnych zlecen.

W celu zapewnienia wymaganego uksztattowania struktury, przed przystapieniem do realizacji zamowienia zaleca sie utworzenie prébek
granicznych. Probki graniczne powinny by¢é wykorzystywane w trakcie produkcji do monitorowania cech strukturalnych, potysku i
odcienia koloru. W przypadku bardziej ztozonych geometrii moze by¢ réwniez konieczne powlekanie serii wstepnej (makiety) w celu
zapewnienia spdjnej charakterystyki powierzchni.

Obrébka wstepna podtoza

Powtoki z proszkami strukturalnymi wymagajg szczegélnie starannego oczyszczenia metalicznego podtoza: pozostatosci oleju, smaru,
grafitu lub materiatéw spawalniczych powoduja zaktdcenia, ktére moga by¢ wyraznie widoczne jako duze ciemne zanieczyszczenia na
powierzchni folii ze wzgledu na inne napiecie powierzchniowe lub moga uniemozliwi¢ tworzenie sie tekstury.
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Przetwarzania

Poniewaz tekstura jest w duzej mierze zdeterminowana przez grubo$¢ warstwy, nalezy zadbac o to, aby grubosé warstwy byta roztozona
tak réwnomiernie, jak to mozliwe podczas procesu powtoki. Srednia gruboséé warstwy wynoszaca co najmniej 90-110 um jest zalecana
dla uzyskania atrakcyjnej charakterystyki powierzchnii wystarczajgcego pokrycia.

W przypadku jasnych, czerwonych, zéttych i pomaranczowych koloréw nie mozna zagwarantowac catkowitego pokrycia podtoza przy
powyzszych grubosciach powtoki. Zaleca sie zastosowanie powtoki wstepnej w odpowiednim odcieniu w celu pokrycia podtoza (powtoka
dwuwarstwowa).

Wahania w strukturze sa gtéwnie spowodowane ttustymi krawedziami (zbyt gruba warstwa) lub zbyt cienka warstwa na wewnetrznych
krawedziach. Aby unikna¢ zattuszczenia krawedzi, zaleca sie jak najdoktadniejsze dostosowanie ustawien wysokiego napiecia, ruchu
skokowego oraz ruchu do przodu i do tytu aplikatoréw do obrabianego przedmiotu. Poniewaz ruch skokowy, wyprzedzenie i opdznienie
sg silnie uzaleznione od geometrii elementu i rozmieszczenia pistoletéw do powlekania, nie mozna sformutowaé ogdlnych zalecen.

W przypadku wysokiego napiecia zalecane sg $rednie ustawienia 60-80kV, a smarowanie krawedzi moze by¢ réwniez ograniczone
ogranicznikiem pradu ok. TOpA. W niektérych przypadkach po sprawdzeniu mozna réwniez zastosowac pierscienie odprowadzajgce

jony.

Jeslijednolita grubosé powtoki nie jest mozliwa ze wzgledu na geometrie czesci (niskie katy wewnetrzne), wymagana jest dodatkowa
powtoka reczna. Moze to by¢ wykonane zaréwno jako powlekanie wstepne, jak i ponowne powlekanie. Powlekanie reczne jest mozliwe,
ale nalezy zachowac ostrozno$¢, aby zapewnic¢ réwnomierng powtoke.

Odzysk

Ogdlnie rzecz biorac, zwykte farby proszkowe bez efektu mtotkowania nadaja sie do odzyskania. Powtoki proszkowe z efektem
mtotkowym moga by¢ réwniez przetwarzane z pewng proporcja proszku z odzysku po wstepnym przetestowaniu odcienia koloru.
Prosimy o zapoznanie sie z ponizsza tabela. Szczegdlng uwage nalezy zwréci¢ na doktadne czyszczenie catego zaktadu wykonujacego
powtoki: aplikatoréw, wezy, kabiny proszkowej itp. przed napetnieniem proszkiem o gruboziarnistej teksturze, a takze przy zmianie na
proszek o innej jakosci.

Przy zmianie proszku powtokowego o gtadkiej powierzchni na proszek o gruboziarnistej teksturze nalezy unika¢ zanieczyszczenia
tekstury: Zanieczyszczenie proszku o gruboziarnistej teksturze proszkami do powlekania o gtadkiej powierzchni w innym kolorze jest
szczegblnie zauwazalne, poniewaz zanieczyszczajace czastki proszkéw o gtadkiej powierzchni rozprzestrzeniaja sie na teksturowanym
podtozu podczas fazy topienia, tj. zwigkszaja swdj rozmiar o wspdtczynnik 5-10 pierwotnego rozmiaru czastek.

Przy zmianie proszku o grubej teksturze na proszek powtokowy o gtadkiej powierzchni, aby zapobiec usykodeniom powierychni, takim
jak kratery, igietkowanie lub staba rozlewnos¢, zawsze zaleca sie dostateczne przeptukanie wezy proszkowych nowym proszkiem po
zmianie koloru (natryskiwanie proszku bez przedmiotu obrabianego w kabinie). Ponadto, problemy z rozlewnoscia lub zwilzaniem
mozna ograniczy¢, jesli proszek o drobnej strukturze jest przetwarzany przed i po produkcie o grubej strukturze.

Jesli nie mozna unikna¢ zanieczyszczenia proszku pomimo doktadnego czyszczenia i ptukania wezy proszkowych, moze by¢ konieczne
zainstalowanie oddzielnych wezy proszkowych w kabinie dla proszkéw o grubej strukturze i ich wymiana przy zmianie koloru. W
zaleznosci od producenta systemu, mozna to zrobié w kilku prostych krokach.

Konserwacja i czyszczenie systemu

Aby zapewni¢ powtarzalno$é¢ wynikéw powlekania w zaktadach wykonujace powtoki, zalecane przez producenta prace konserwacyjne
polegajgce na wymianie zuzywajacych sie czes$ci musza byé przeprowadzane w catym systemie w okreslonych odstepach czasu. Rézne
testy funkcjonalne, takie jak sprawdzanie wysokiego napiecia, musza by¢ przeprowadzane w regularnych odstepach czasu.
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Zawieszenie czesci

Przed powlekaniem nalezy okresli¢ zawieszenie przedmiotéw (poziome lub pionowe). Odlegtosci miedzy powlekanymi przedmiotami w
obrebie wieszaka, jak réwniez odlegtosci miedzy wieszakami powinny by¢ jak najmniejsze i réwne. Jesli odlegtosci miedzy wieszakami sg
duze, zaleca sie automatyczne wigczanie i wytaczanie aplikatoréw za pomoca systemu wykrywania czesci. Wazne jest réwniez, aby
podobne elementy byty zawsze powlekane razem.

utwardzaé

W zaleznos$ci od masy powlekanych elementéw i regulacji temperatury w piecu do utwardzania, lepkos$¢ stopu i czas reakcji moga
powodowacd powstawanie réznych i nieréwnych struktur. W rezultacie nalezy unikaé réznych temperatur utwardzania i predkosci
nagrzewania, a elementy o grubych i cienkich $ciankach nie powinny by¢ powleczone w tym samym czasie

Matowe powtoki teksturowane osiggaja wymagana powierzchnie i stopien potysku tylko wtedy, gdy sg utwardzane zgodnie ze
specyfikacja. Zbyt krétkie lub zbyt niskie utwardzanie skutkuje powierzchniami o zbyt wysokim potysku i niewystarczajgcych
wiasciwosciach mechanicznych. Zbyt dtugie lub zbyt wysokie utwardzanie moze prowadzi¢ do zmiany koloru (efektowe powtoki
proszkowe), zétkniecia i zmatowienia powierzchni.

Aby unikngé probleméw spowodowanych nieréwnomiernym nagrzewaniem sie elementoéw, nalezy unikac réznych temperatur
utwardzania i jednoczesnego utwardzania elementéw o grubych i cienkich Sciankach.

Nalezy przestrzega¢ zalecanego zakresu utwardzania. Aby zapewni¢ jakos¢, zaleca sie pomiar w piecu juz na etapie przygotowania
prébki granicznej.

Nalezy przestrzegaé parametréw utwardzania podanych w arkuszach danych technicznych.

Uziemienie

Podobnie jak w przypadku powlekania wszystkimi farbami proszkowymi, podczas powlekania grubych struktur i efektéw mtotkowych
nalezy zapewnié wystarczajgce uziemienie. Przyczynia sie to do réwnomiernego osadzania proszku na obrabianym przedmiocie, a tym
samym do uzyskania jednorodnych cech strukturalnych.

Obowiazujgce dokumenty

Nalezy przestrzegaé odpowiednich arkuszy danych technicznych grup produktéw.

Odpornosé i dane techniczne

Mozna je znalez¢é w odpowiednich arkuszach informacyjnych.

Zalecenia dotyczace Przetwarzania produktéw IGP o grubej strukturze i produktéw uderzanych mtotkiem

Podane tutaj wartosci sg "zaleceniami'. Podczas przetwarzania grubych struktur IGP i proszkéw uderzanych miotkiem, parametry
procesowe zaktadu wykonujacego powtoki muszg by¢ dostosowane do przetwarzanego produktu.
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https://igp-powder.com/pl/serwis/arkusze-techniczne

Sprzet i parametry procesowe
(sprzet / akcesoria)

Ustawienia (parametry) zgodnie z
Grupy A / **

Mozliwy efekt

Produkty bez efektu / z

Pert bazie miki **
efektem nakrapianym Grupa A eriowanabazie miki

Ustawienie wysokiego napigcia
(aplikator)

50-80 kV 60-80 kV

Zakres ustawien dla
Przetwarzanie

- Dla normalnej pracy

Zakres ustawien dla 80 pA - .. .
. - Zmniejsza smarowanie
Przetwarzanie <10 pA - krawedzi
tkowita ilog¢ i h
E’an OWI:SJ: os¢ p?oglet;za rrTB/ / 12mm=5m3/h Zapobiega pulsacji chmury
anspo pC3W|e .ze OZ.UJQCQ 11 mm=4m3/h proszku i zapewnia optymalna
(wewnetrzna $rednica weza 10 mm = 3 m3/h atomizaci
proszkowego) 1%
Waz proszkowy POE ze Zapobiega tadowaniu

zintegrowanym uziemieniem
(aplikator)

Uziemienie inzektora

elektrostatycznemu proszku w
wezu proszkowym.

Dysza (aplikator) z ptaska dysza
natryskowa

odpowiednia

Dobra gtebia optyczna,
réwnomierna atomizacja.

Dysza (aplikator) z ptyta
przegrody

odpowiednia

Zmniejszony efekt gtebi
optycznej

Przetwarzanie z / bez pierscienia
odprowadzajgcego jony
(aplikator)

P ietylkoz| Ik
Odpowiednia z lub bez rzetwarzamebz); ozlubtylko

Redukuje efekt jonizacji
wstecznej

Odlegtos¢ natrysku powtoka
(aplikator)

>250-300 mm 2300 mm

Jednolita powtoka - redukuje
nieregularne grubosci powtoki

Powtoka z aplikatoréw Tribo
(aplikatory)

Nieodpowiednie

Niewystarczajgce tadowanie
proszku

Podawanie proszku z pojemnika
fluidyzacyjnego

Dobrze dopasowane, powietrze fluidyzujgce zgodnie z
wymaganiami

Jednolite podawanie proszku i
chmura proszku

Podawanie proszku z pojemnika
podajacego

Odpowiednie w ograniczonym zakresie

Nieco nieregularny transport w
niektérych przypadkach. Ryzyko
nieréwnej grubosci warstwy

Przesiewanie za pomoca sita
amerykanskiego (przesiewacza)

Odpowiednie przy rozmiarze oczek >140 pm

Lepsza fluidyzacja, bardziej
jednolita aplikacja

Mak Iny udziat odzysk: Bez efektu: < 90%

sreymainy .Zla ° zys“anego ° Zapobiega odchyleniom koloru
proszku w trybie cyrkulacji bez 0% )

. e . podczas powlekania

sprawdzania odcien koloru Efekt nakrapiany: < 15%
Maksymalny udziat proszku z
odzyskuj\/\ica Bond w trybie nie dotyczy <10% Zapobiega odch}/leniom ko‘loru
cyrkulacji ze wstepnym podczas operacji powlekania
testowaniem odcienia koloru
Maksymalny udziat proszku z
odzysk.u PremiurTl-Bond nie dotyczy Nie dotyczy Zapobiega odchyle.niom koloru
w trybie cyrkulacji ze wstepnym podczas powlekania
testowaniem odcienia koloru
P t

arametry procesowe. . . Utatwia powtarzalnos¢ wynikéw
dokumentu (program jednostki mozliwe zalecane .

L powlekania

sterujacej)
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Tworzenie prébek granicznych z

Zapobiega pdzniejszemu
zgtaszaniu zastrzezen do

Powlekanie wytgcznie reczne

Mozliwe po sprawdzeniu
wykonalnosci

Mozliwe po sprawdzeniu
wykonalnosci

zli W I
wyprzedzeniem moziwe ysoce zalecane nadmiernych odchylen odcien i
tekstury.
Rézne zaktady wykonujace
Powtoka na réznych . .. . powtoki
. . mozliwe Mozliwe po dostosowaniu e .
zaktadach wykonujace powtoki czasami dajg rézne
efekty i cechy strukturalne.
R t lekani
fezne Wstepne powlekanie . . Konieczne dla katéow
detali w trybie mozliwe mozliwe
. wewnetrznych
pétautomatycznym
R lekani
ezne ponowne powlekane . . Konieczne dla katéow
detali w trybie mozliwe mozliwe
. wewnetrznych
pdétautomatycznym
Silna

tendencja do odchylen
strukturalnych i efektowych przy

nierébwnomiernej powtoce

** Kategoria przetwarzania produktéw z efektem zgodnie z TI000
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http://igp-powder.com/pl/serwis/informacje-techniczne/TI_000_kategoryzacja%20-farb-proszkowych-z-efektem
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