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VR214 - Przetwarzanie drobnych struktur IGP

Wprowadzenie

Podczas przetwarzania powtok IGP o drobnej strukturze nalezy przestrzegaé pewnych wymagan dotyczacych aplikacji i systemu:

VR 214 informuje Przetwarzanie o parametrach procesu, ktére majg znaczacy wptyw na wynik powlekania. Zasadniczo, proszki IGP o
drobnej strukturze sg bardzo stabilne i zapewniaja tworzenie jednolitej struktury w szerokim zakresie grubosci powtoki. Farby
proszkowe IGP o drobnej strukturze sg oznaczone cyfrg "1 lub 4" na trzeciej pozycji kodu produktu IGP (np.: 561, 591,...). Potysk jest
oznaczony na czwartej pozycji jako "M" dla matowego i jako "T" dla gtebokiego matowego potysku (przyktad: 381M, 561T,).

Przetwarzanie

Pistolety do wytadowan koronowych z tadowaniem elektrostatycznym w polaryzacji ujemnej sg zalecane do przetwarzania
drobnoziarnistych farb proszkowych IGP. Przetwarzanie z fadowaniem Tribo moze by¢ jednak réwniez mozliwe w zaleznosci od systemu
malowania proszkowego. Proszki powtokowe IGP z efektem pertowym na bazie miki moga by¢ naktadane wytacznie za pomoca korony z
tadowaniem elektrostatycznym o biegunowosci ujemnej. Nalezy rowniez zapoznac sie z instrukcjg przetwarzania VR201.1
(Przetwarzanie efektowych powtok proszkowych IGP). Zaréwno ptaskie dysze natryskowe, jak i dysze klapowe moga by¢ stosowane w
automatycznych i recznych aplikatorach.

Przetwarzanie moze by¢ przeprowadzane jako powlekanie reczne, ale takze za pomoca systemoéw automatycznych w automatycznym
lub pétautomatycznym procesie powlekania. Aby uzyskaé mozliwie réwnomierny rozktad grubosci powtoki, zalecamy przetwarzanie w
trybie automatycznym. Podczas powlekania w trybie dtugiego skoku, predkosé¢ urzadzen podnoszacych musi by¢ dostosowana do
predkosci transportu (skoordynowana rozlewnos¢ aplikatoréw). Podczas powlekania w trybie krétkiego skoku, wysokos$¢ podnoszenia
musi by¢ dostosowana do odlegtosci miedzy pistoletami (skoordynowane punkty obrotu pistoletow).

Trening strukturalny

Zasadniczo proszki IGP o drobnej strukturze wytwarzaja jednolite struktury powierzchni w szerokim zakresie grubosci warstw. W celu
uzyskania jednolitego wzoru zaleca sie stosowanie Grubosci powtoki 60-90 pm jako $redniego pomiaru i stosowanie $rednich ustawien
wysokiego napiecia pomiedzy 60 a 80 kV. Ustawienia wyzsze niz 80 kV moga mie¢ negatywny wptyw na wynik powlekania, szczegdlnie
przy krétszych odlegtosciach natrysku. Ograniczenie pradu natryskiwania (uA) nie jest absolutnie konieczne, ale moze przyczynié sie do
utworzenia bardziej jednolitej struktury. Zalecana jest wartos¢ <10 pA.

Aby zminimalizowaé wptyw wysokiego napiecia i grubosci powtoki na strukture, zaleca sie stosowanie pierscieni odprowadzajgcych jony
(o niskim tadunku jonowym). Grubo$¢ powtoki do 150 um moze by¢ réowniez osiggnieta bez zauwazalnych zmian na powierzchni podczas
powlekania pierécieniami odprowadzajgcymi jony. Stosowanie pierscieni odprowadzajacych jony jest szczegdlnie zalecane w przypadku
recznego powlekania elementéw lub powlekania obiektéw o trudnej geometrii. Podczas powtoki odlegtosé natrysku nie powinna by¢
mniejsza niz 200-250 mm. Mniejsze odlegtosci mogg powodowaé powstawanie widocznych smug na powierzchni. Nalezy zachowaé
wieksza odlegtosé, zwtaszcza w przypadku proszkéw powtokowych IGP z efektem pertowym na bazie miki, aby zapobiec powstawaniu

smug i chmur. Nalezy réwniez zapoznac sie z instrukcjg przetwarzania VR201.1 (Przetwarzanie efektowych powtok proszkowych IGP) i
instrukcja przetwarzania 213 (LivingSurfaces). Podczas przetwarzania proszkéw o drobnej teksturze wazne jest, aby unika¢ duzych
réznic w grubosci warstwy na elementach. Czesto wystepuje to podczas recznego powlekania wstepnego i ponownego oraz na
krawedziach zewnetrznych (efekt ramki obrazu). Aby zmniejszy¢ réznice w grubosci powtoki podczas powlekania wstepnego i
pdzniejszego automatycznego powlekania korcowego, zaleca sie przeprowadzenie testéw przed rozpoczeciem procesu powlekania w
celu okreslenia obszaréw wymagajacych powlekania wstepnego.
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https://igp-powder.com/pl/produkty/klucz%20produktu
https://igp-powder.com/pl/serwis/wytyczne-dotycz%C4%85ce-przetwarzania/vi-201-1-powloki-proszkowe-igp-z-efektem-perlowym-na-bazie-miki
https://igp-powder.com/pl/serwis/wytyczne-dotycz%C4%85ce-przetwarzania/vi-201-1-powloki-proszkowe-igp-z-efektem-perlowym-na-bazie-miki
https://effectives.igp-powder.com/pl
https://igp-powder.com/pl/serwis/wytyczne-dotycz%C4%85ce-przetwarzania/vI-213-igp-livingsurfaces
https://livingsurfaces.igp-powder.com/pl

W ten sposéb mozna unikngé podwdjnego powlekania czesci obiektu. W przypadku jasnych, czerwonych, zéttych i pomaranczowych
koloréw, catkowite pokrycie podtoza nie zawsze jest gwarantowane przy zalecanych grubosciach warstw. Aby pokry¢ podtoze, zaleca sie
natozenie powtoki wstepnej w odpowiednim odcieniu (powtoka dwuwarstwowa).

Odzysk

Zasadniczo mozliwe jest odzyskiwanie wszystkich proszkéw IGP o drobnej strukturze. Nalezy jednak uwaza¢, aby generowac jak
najmniej przetrysku, poniewaz przetwarzalnos$¢ proszku moze z czasem ulec nieznacznemu pogorszeniu ze wzgledu na wysokie
naprezenia w procesie odzyskiwania. Proszek z odzysku powinien by¢ dodawany do $wiezego proszku (automatycznie, jesli to mozliwe) i
w réownych iloéciach. Zapewni to staty stosunek $wiezego i odzyskanego proszku w pojemniku na proszek.

W przypadku efektéw pertowych na bazie miki nalezy réwniez przestrzegaé instrukcji przetwarzania VR 201.2 (przetwarzanie
efektowych powtok proszkowych IGP).

W przeciwienstwie do gtadkich powierzchni proszkowych, drobne struktury zawieraja $rodki strukturyzujace, ktére tworza ruchoma,
lekko zorganizowana powierzchnie. Srodki strukturyzujgce sg niekompatybilne ze wszystkimi powtokami proszkowymi o gtadkiej
powierzchni. Nawet niewielkie ich ilosci moga powodowaé powstawanie krateréw w gtadkich powtokach proszkowych. Podczas wymiany
proszkdéw wazne jest zatem, aby upewni¢ sig, ze wszystkie elementy systemu transportu lub odzysku proszku w systemie powlekania sg
utrzymywane w czystosci.

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 wtaczanie i wytgczanie aplikatoréw za pomoca systemu wykrywania czesci.

utwardzaé

Parametry utwardzania mozna znalez¢é w odpowiednich kartach technicznych.

Uziemienie

Przetwarzanie farb proszkowych o drobnej strukturze wymaga zwrdcenia szczegélnej uwagi na wystarczajgce uziemienie. Srodek ten
znaczaco przyczynia sie do uzyskania jednolitej grubosci warstwy i wyttoczenia tekstury.

Odpornosc i dane techniczne

Mozna je znalez¢ w odpowiednich arkuszach informacyjnych.
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https://igp-powder.com/pl/serwis/wytyczne-dotycz%C4%85ce-przetwarzania/vI-201-2-powloki-proszkowe-igp-effectives
https://effectives.igp-powder.com/pl
https://igp-powder.com/pl/serwis/arkusze-techniczne
https://igp-powder.com/pl/serwis/informacje-techniczne

Wskazéwka

Niniejsze porady techniczne dotyczace przetwarzania opieraja sie na aktualnym stanie wiedzy, ale nie s3 wigzace i nie zwalniaja
uzytkownika z obowigzku przeprowadzenia wtasnych testéw. Aplikacja, uzytkowanie i przetwarzanie produktéw sg poza nasza kontrolg i
dlatego uzytkownik ponosi za nie wytgczng odpowiedzialnosé.
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