POWDER
COATINGS

Processing guideline

VR208 - IGP-DURA®than 8909B Odporna na czynniki
atmosferyczne jakosé przemystowa

Wprowadzenie

System 8909B zostat opracowany do stosowania jako proszkowa powtoka nawierzchniowa do trwatego zapobiegania graffiti na
powierzchniach metalowych.

Przetwarzanie

Powtoka poczatkowa przy ustawieniu wysokiego napigcia od 60 do 70 kV. Podczas wykonczenia za pomoca 8909B z ustawieniem od 50
do 60 kV i ogranicznikiem pradu <10 pm.

Wystepujacej jonizacji wstecznej mozna uniknad stosujac pierscienie odprowadzajace jony (o niskim tadunku jonowym).

Zalecamy stosowanie ptaskich dysz natryskowych. Odlegtos$¢ natrysku mozna ustawié¢ na 250 mm. Aby zoptymalizowa¢ rozktad grubosci
powtoki, predkos¢ urzadzen podnoszacych musi byé dostosowana do predkosci transportu podczas powlekania w trybie dtugiego skoku
(skoordynowana sinusoida aplikatoréw). Powtoka w trybie krétkiego skoku wymaga dostosowania wysokosci podnoszenia do posredniej
odlegtosci miedzy pistoletami (skoordynowane punkty obrotu pistoletéw). Wszelkie niezbedne aplikacje reczne w trybie
pdétautomatycznym powinny byé wykonywane jako powlekanie wstepne.

Zalecamy prace z Gruboscig powtoki od 50 pm do 70 um. W przypadku IGP-DURA®than 8909B po utwardzaniu na powlekanej
proszkowo powierzchni moga pojawi¢ sie drobne pecherzyki, jesli grubosé powtoki wynosi > 90 um.

Przetwarzanie za pomoca aplikatoréw Tribo nie jest zalecane.

Odzysk

Do przetwarzania IGP-DURA®than 8909B w trybie odzysku zalecane jest ciggte dozowanie $wiezego proszku.

Konserwacja i czyszczenie wszystkich elementéw systemu (aplikatoréw, wezy, cyklonu itp.) musza byé przeprowadzane z najwyzsza
starannoscia.

Uziemienie

Przetwarzajgc IGP-DURA®than 8909B, szczegdlnie na podtozach, ktére zostaty juz powleczone, nalezy upewnic sig, ze podtoze jest

wystarczajgco uziemione.

Utwardzanie w piekarniku

Utwardzanie wymaga precyzyjnej kontroli temperatury.
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Jesdli temperatura spadnie ponizej wymaganej temperatury detali, na powlekanej proszkowo powierzchni moga powstaé pekniecia; jesli
temperatura zostanie przekroczona, zwykle skutkuje to zétknieciem i pienieniem sie warstwy farby proszkowej.

W oparciu o te okolicznosci zalecamy utworzenie profilu temperatury pieca do utwardzania za pomoca urzadzenia pomiarowego pieca

w warunkach produkcyjnych przed rozpoczeciem produkcji. Utwardzanie powlekanych obiektéw powinno zawsze odbywac sie na

podstawie kombinacji czasu przebywania w temperaturze detali okreslonej za pomoca urzadzenia pomiarowego pieca, z

uwzglednieniem zalecanych parametréw utwardzania. W zadnym wypadku nie wolno przekraczac zalecanych kombinacji temperatury i

czasu zgodnie z arkuszem danych technicznych.

Wentylacja i powstawanie dymu

Podczas procesu utwardzania, 8909B uwalnia produkty rozktadu w postaci kaprolaktamu. Produkty rozktadu generujg duzo dymu, ktéry

musi zostad usuniety z wnetrza pieca poprzez odpowiednia wentylacje pieca do utwardzania. Jesli piec do utwardzania nie jest
wyposazony w wystarczajaca wentylacje, konieczne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji pomieszczenia i pieca. Nalezy

przestrzegac listy informacji o szczegdlnych zagrozeniach
(zwroty HH302/H312/H332/H315/H319/H317/H335/H336). Osadzone produkty rozktadu w piecu do utwardzania, w szczegdlnosci
na $cianach pieca i w obszarze wentylacji, musza zosta¢ usuniete w odpowiednim czasie, w zaleznosci od ich grubosci.

zdejmowanie powtoki

IGP-DURA®than 8909B jest trudna do chemicznego zdejmowania powtok. Powtoka proszkowa moze by¢ usunieta z wieszakéw

kolektora uzywanych do powtoki przy uzyciu procesu ptomieniowego.

Obowigzujace dokumenty

» Karta danych technicznych IGP-DURA®than 8909B

Dalsze zalecenia dotyczace Przetwarzanie IGP-DURA®than 8909B

Ustawienia (parametry) zgodnie z

Sprzet i parametry procesowe kategoryzacja Mozliwy wptyw na
(urzadzenia / akcesoria) (uwaga)
Bez efektu
tadowanie / opryskiwacz wsteczny
Ustawienie wysokiego napiecia kV 50-70

(zanotowac wartosci rzeczywiste)
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Ogranicznik pradu pA

(aplikator)

<20

<10

a Normalna praca

a Redukuje efekt przetadowania przy
wykonczeniu

Catkowita ilos¢ powietrza Nm3/h

Powietrze transportujgce + dozujace

(wewnetrzneo waz proszkowy)

12mm=5Nm3/h

11 mm=4Nm3/h

10 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 "miekka" chmure

Dysza (aplikator) z ptyta przegrody

odpowiednia

Zmniejszony efekt gtebi optycznej

Przetwarzanie z pierscieniem
odprowadzajagcym jony (aplikator)

Mozliwe z i bez

W przypadku uzycia, zmniejszony efekt
przecigzenia przy wykonczeniu

Odlegtos¢ natrysku Powtoka

(aplikator - element obrabiany)

>250 mm

Zapobiega efektom przedmuchiwania

Powtoka z aplikatora Tribo

Nieodpowiednie

Brak wystarczajacego tadowania

Podawanie proszku z pojemnika
fluidyzacyjnego

Dobrze dopasowane, powietrze
fluidyzujace zgodnie z
wymaganiami

Sprawdzi¢ fluidyzacje przed powtoka

Podawanie proszku z kartonu

Niezalecane

Czasami nieco nieregularny transport, a tym
samym nieregularna grubos¢ warstwy
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Przesiewanie za pomoca sita amerykanskiego
(maszyna do przesiewania)

Zalecane przy rozmiarze oczek
>140pm

Lepsza fluidyzacja, bardziej jednolita aplikacja

Maksymalny udziat proszku z odzysku w

Zapobiega przesunieciom w rozktadzie

. " <90%
trybie recyrkulacji granulometrycznym
Parametry procesowe (program jednostki
sterujacej) Zalecane Utatwia powtarzalnos¢ wynikéw powlekania
dokument

Tworzenie prébek granicznych z
wyprzedzeniem

Zalecane warunkowo

Zalecane do pierwszego uzycia

Powtoka na réznych zaktadach wykonujace

) Mozliwe Odpowiednio dostosowac parametry

powtoki
Reczne wstepne powlekanie elementéw w o Nalezy zwrdci¢ uwage na zalecane grubosci

L mozliwe
trybie pétautomatycznym warstw
Reczne ponowne powlekanie elementéw w o Nalezy zwrdci¢ uwage na zalecane grubosci

L mozliwe
trybie pétautomatycznym warstw

. . Zapewnienie réwnomiernego rozktadu

Tylko powlekanie reczne mozliwe

grubosci warstwy

Niniejszy inzynier aplikacji opiera sie na aktualnym stanie wiedzy, ale nie jest wigzgcy i nie zwalnia wykonawcy powtok z obowigzku

przeprowadzenia wtasnych testow.
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