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Processing guideline

VR203 - Efekty metaliczne IGP

Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja przetwarzania VR 203 zostata opracowana, aby pomédc uzytkownikom w przetwarzaniu powtok proszkowych IGP z
efektem metalicznym (D -> pigta cyfra oznaczenia artykutu IGP). Efekt metaliczny tych farb metalicznych jest tworzony przez
czasteczki aluminium pokrywajace cata powierzchnie. Aby chronic¢ te pigmenty przed utlenianiem w dtuzszej perspektywie, lakiery
metaliczne tego typu muszg by¢ pokryte przezroczystym lakierem ochronnym.

Powtoki proszkowe IGP z efektem metalicznym, ktére maja by¢ pokryte lakierem bezbarwnym, mozna rozpozna¢ po oznaczeniu "H" w
11. pozycji oznaczenia artykutu IGP. Efektowe powtoki proszkowe IGP sg zasadniczo podzielone na pie¢ kategorii przetwarzania od * do
*rxxx Produkty z "efektem metalicznym" sg oznaczone symbolem 1*, poniewaz stawiajg znacznie wyzsze wymagania powtoce niz zwykte
powtoki proszkowe bez czgstek z efektem metalicznym.

Organizacja zaméwien
Jedna partia - jeden system aplikacji - te same parametry

Jesli czesci z powtokami proszkowymi z efektem metalicznym sa montowane bezposrednio obok siebie, nalezy okresli¢ ilos¢ proszku
wymagang do powtoki catego zaméwienia, zaplanowaé pewng rezerwe i powlec cate zamdwienie z wyprodukowanym numerem partii.
Minimalizuje to réznice w kolorach i efektach podczas powtoki catego zaméwienia. Doswiadczenie pokazuje, ze wyniki réznia sie pod
wzgledem odcienia koloru i efektu ze wzgledu na rézne wtasciwosci sprzetu lakierniczego réznych producentéw.

Parametry elektrostatyczne, takie jak poziom ustawionego wysokiego napiecia, ustawienie ogranicznika pradu (pA) i uzycie pierscieni
odprowadzajacych jony znaczgco wptywaja na zachowanie tadowania, a takze na odcien koloru i formowanie sie efektu. Zdecydowanie
zaleca sie tworzenie prébek granicznych przed rozpoczeciem produkcji i uzywanie ich podczas catej produkcji i kontroli wyjéciowej w
celu sprawdzenia odcien koloru i efektu.

Przetwarzanie

Do przetwarzania efektéw metalicznych IGP zalecamy stosowanie aplikatoréw koronowych z tadowaniem elektrostatycznym w
polaryzacji ujemnej.

Pistolety koronowe i ich dysze musza by¢ odpowiednie do Przetwarzanie farb proszkowych z efektem metalicznym. Nie nalezy
ograniczaé pradu natrysku do < 80 pAmperdw i nie nalezy uzywac pierscieni odprowadzajacych jony.

Ze wzgledu na udziat pigmentéw efektowych metalicznych, ograniczenie pradu natrysku moze prowadzié¢ do efektéw zwarciowych, a
tym samym do utraty tadunku w przetwarzanej powtoce proszkowej z efektem metalicznym. Zwigkszenie ilosci powietrza ptuczacego
dysze do maksymalnie 0,5 m*/h przeciwdziata utracie tadunku spowodowanej efektem zwarcia.

Kazda aplikacja reczna wymagana w trybie potautomatycznym powinna by¢ zawsze wykonywana jako powtoka wstepna. W przypadku
obiektéw, ktére maja by¢ powlekane z obu stron (np. profile), gtéwna widoczna strona powinna by¢ powlekana jako ostatnia. W
przypadku wykonczenia powtoki proszkowej z efektem metalicznym lakierem bezbarwnym, zaleca sie ustawienie wysokiego napiecia
pomiedzy 50 a 60 kV.
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Odzysk

Ze wzgledu na proporcje przetrysku, ktéry jest odzyskiwany przez system separacji, przetwarzanie efektéw metalicznych moze
prowadzi¢ do akumulacji pigmentéw efektowych w procesie odzysku przy uzyciu filtréw lub do redukcji pigmentéw efektowych w
procesie odzysku przy uzyciu cyklonéw.

W systemach odzysku cyklonowego najdrobniejsze ziarna proszku i czastki efektéw nie sg oddzielane w cyklonie i s3 stale usuwane z
proszku. To usuwanie powoduje zmiane stosunku efektu do odcienia koloru. Z reguty odcien koloru staje sie ciemniejszy.

Aby wykluczy¢ zmiany odcienia koloru spowodowane utrata efektu podczas powtoki, efekty metaliczne IGP moga by¢ przetwarzane
wytgcznie w trybie czystej utraty bez odzysku. Nawet w przypadku automatycznego powlekania efektéw metalicznych IGP nie mozna
uzywac trybu odzyskiwania. W przypadku automatycznego powlekania efektéw metalicznych IGP wytworzonych w procesie Premium-
Bond IGP (korcéwka A30 lub H30) o odpowiedniej wielkosci partii, niewielka ilos¢ proszku z odzysku moze by¢ dodawana
automatycznie, pod warunkiem zagwarantowania optymalnego wymieszania ze $wiezym proszkiem. Nalezy zapoznac¢ sie z tabelg na
koncu niniejszego dokumentu.

Jednakze, to na wykonawcy powtok spoczywa odpowiedzialno$é za uzyskanie tolerowanego i powtarzalnego odcienia koloru. W kazdym
przypadku zaleca sie utworzenie prébek granicznych przed rozpoczeciem produkcji i wykorzystanie ich podczas catego procesu
produkcyjnego oraz do kontroli wyjsciowej w celu sprawdzenia odcienia i efektu.

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 wiaczanie i wytgczanie aplikatoréow za pomoca systemu wykrywania czesci.

Wazne jest réwniez, aby podobne elementy byty zawsze powlekane razem. Za wszelka ceng nalezy unikaé mieszania cze$ci grubo- i
cienko$ciennych w procesie powlekania.

Uziemienie

Podczas przetwarzania proszkéw powtokowych z efektem metalicznym nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na odpowiednie uziemienie.
Srodek ten znaczgco przyczynia sie do uzyskania réwnomiernego odcien i formowania sie efektu.

utwardzaé

W zaleznosci od lepkosci stopu, zmiana efektu (wizualnie rozpoznawalna jako réznica koloru) moze by¢ wywotana przez regulacje
temperatury w piecu do utwardzania i mase powlekanego przedmiotu obrabianego. W rezultacie nalezy unikaé réznych temperatur
utwardzania i predkos$ci nagrzewania oraz nie powleka¢ razem elementdéw o grubych i cienkich $ciankach.

Odpornosc i dane techniczne

Mozna je znalez¢ w odpowiednich arkuszach informacyjnych.
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https://igp-powder.com/pl/serwis/arkusze-techniczne

Obowigzujgce dokumenty

» TI000 Kategoryzacja efektowych powtok proszkowych

Zalecenia dotyczace przetwarzania efektowych proszkowych powtok metalicznych IGP

Podane tutaj wartosci sg "zaleceniami". Podczas przetwarzania efektowych powtok proszkowych IGP-Mettalic, zalecamy dostosowanie

parametréw procesowych zaktadu wykonujgcego powtoki do przetwarzanego "produktu”

Sprzet i parametry procesowe (sprzet /
akcesoria)

Ustawienia (parametry) zgodnie z
kategoryzacja

Mozliwy wptyw na (uwaga)

Ustawienie wysokiego napiecia kV

80-90kV

Woystarczajgce tadowanie (uwaga na
wartosci rzeczywiste)

Ogranicznik pradu pA (aplikator)

>80 pA

Wystarczajace tadowanie

Catkowita iloé¢ powietrza Nm3/h
Powietrze transportujace + dozujgce
(wewnetrznee waz proszkowy)

12 mm =5Nm3/h
11 mm =4 Nm3/h
170 mm =3 Nm3/h

Zapobiega pulsacji chmury proszku

Waz proszkowy ze zintegrowanym
uziemieniem (inzektor - aplikator)

Uziemienie inzektora

Zapobiega tadowaniu
elektrostatycznemu w wezu
proszkowym

Dysza (aplikator) z ptaska dyszg natryskowa

Odpowiednie

Zapewnia "migkka" chmure

Dysza (aplikator) z ptyta przegrody

odpowiednia

Zmniejszony efekt gtebi optycznej

Przetwarzanie z pierscieniem
odprowadzajgcym jony (aplikator)

Nie zalecane

Do uzytku z:

Zwiekszona tendencja do
rozpryskiwania / zmniejszone
tadowanie
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Odlegtosc¢ natrysku Powtoka
(aplikator - element obrabiany)

>250 mm

Zapobiega efektowi przedmuchiwania

Powtoka z aplikatoréw Tribo

Nieodpowiednie

Brak wystarczajgcego tadowania

Podawanie proszku z pojemnika
fluidyzacyjnego

Dobrze dopasowane, powietrze fluidyzujace
zgodnie z wymaganiami

Sprawdzi¢ fluidyzacje przed powtoka

Podawanie proszku z pojemnika
podajacego

Niezalecane

W niektérych przypadkach lekko
nieregularny transport

Przesiewanie za pomocg sita
amerykanskiego (maszyna przesiewajaca)

Zalecane przy rozmiarze oczek >140pm

Lepsza fluidyzacja, bardziej jednolita
aplikacja

Maksymalny udziat proszku z odzysku w

Zapobiega odchyleniom koloru

trybie recyrkulacji 0% .
. ., podczas powlekania
Bez sprawdzania odcien koloru
Mak | iat k ku Mi
aksyma ny.ud2|a pro.s.z u z odzysku Mica Zapobiega odchyleniom koloru
Bond w trybie cyrkulacji z wstepnym 0% .
. S podczas powlekania
sprawdzeniem odcienia koloru
Maksymalny udziat proszku z odzysku Zapobiega odchyleniom koloru
Premium-Bond w trybie cyrkulacji z <10% podczas powlekania (zalecana prébka

wstepna kontrola odcienia koloru

graniczna)

Parametry procesowe (program jednostki
sterujacej) Dokument

Wysoce zalecane

Utatwia powtarzalnos¢ wynikéw
powlekania

Tworzenie prébek granicznych z
wyprzedzeniem

Wysoce zalecane

Zalecane do pierwszego uzycia

Powtoka na réznych zaktadach wykonujace
powtoki

Mozliwe po dostosowaniu

Rézne zaktady wykonujace powtoki
daja w niektérych przypadkach rézne
charakterystyki efektu.
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Reczne powlekanie wstepne elementéw w
trybie pétautomatycznym

Wysoce zalecane

Mniejsza tendencja do odchylen
kolorystycznych

Reczne ponowne powlekanie detali w trybie
pdtautomatycznym

Nieodpowiednie

Wysoka tendencja do mozliwych
odchylen kolorystycznych

Powlekanie wytgcznie reczne

Odpowiednie po sprawdzeniu wykonalnosci

Zapewnienie rownomiernej odlegtosci

natrysku
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