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Processing guideline

VR216 - Proszek powtokowy IGP z pigmentami
interferencyjnymi metali

Wprowadzenie

Efektowe powtoki proszkowe z pigmentami interferencyjnymi metali s3 podsumowane w grupie przetwarzania w IGP pod nazwa
"Melted Metal". W poréwnaniu ze zwyktymi powtokami proszkowymi stawiajg one wyzsze wymagania w zakresie przetwarzania.

Podczas przetwarzania efektowych powtok proszkowych, konstrukcja systemu powlekania i parametry aplikacji majg znaczacy wptyw na
wynik powlekania. Btedy prowadza do réznic w odcieniu i efekcie oraz dajg niespéjny rezultat powlekania.

Instrukcje przetwarzania VR 216 zostaty opracowane, aby pomdc uzytkownikom w bezbtednym przetwarzaniu efektowych powtok
proszkowych IGP z grupy przetwarzania Melted Metal. Wysokiej jakosci powtoki efektowe |IGP zawierajgce pigmenty interferencyjne
metali mozna rozpoznaé po literze "M" na 5. pozycji klucza produktu. Sg one przypisane do kategorii efektu IGP 2-STAR** w odniesieniu
do ich Przetwarzania. Kategorie przetwarzania produktu mozna rozpozna¢ po gwiazdkach na etykiecie opakowania powtoki proszkowe;j.

Organizacja zaméwien

Jedna partia - jeden sprzet fo aplikacji

Jesli elementy s3 instalowane bezposrednio obok siebie, zalecamy okreslenie ilosci proszku wymaganej do pokrycia catego zadania,
pozostawiajgc pewna rezerwe i powlekajac cate zadanie jedng gotowa partig. Minimalizuje to réznice w kolorze i efekcie podczas
powtoki catej aplikacji.

Doswiadczenie pokazuje, ze aplikacja przy uzyciu urzadzen réznych producentéw (ze wzgledu na rézne krzywe charakterystyczne
generatoréw wysokiego napiecia) daje rézne wyniki pod wzgledem odcienia koloru i formowania sie efektu.

Parametry elektrostatyczne, takie jak poziom ustawionego wysokiego napiecia, ustawienie ogranicznika pradu (uA), stosowanie
pierscieni odprowadzajgcych i naktadanie efektowych powtok proszkowych o przeciwnej polaryzacji (powtoka korona: polaryzacja
dodatnia, powtoka korona: polaryzacja ujemna) majg znaczacy wptyw na odcien koloru i formowanie sig efektu. Kolejnym czynnikiem
jest kabina lakiernicza. W przeciwienstwie do kabin stalowych, kabiny plastikowe i szklane zapobiegaja przeptywowi tadunkéw
elektrostatycznych przez izolujace $ciany kabiny. Skutkuje to réznymi wynikami powlekania pod wzgledem odcienia koloru i formowania
sie efektu.

Nalezy unika¢ przetwarzania tego samego zlecenia na réznych typach kabin. Podczas przetwarzania okreslonego zlecenia nie wolno
wprowadzaé zadnych zmian w parametrach przetwarzania lub aplikacji w zaktadach wykonujace powtoki. Po okresleniu optymalnych
danych systemu lub parametréw aplikacji nalezy je udokumentowad i $cisle przestrzega¢. Ta procedura i ustawienia parametréw musza
by¢ rowniez przestrzegane podczas powlekania kolejnych zamoéwien.

Zdecydowanie zalecamy produkcje probek granicznych w celu sprawdzenia zgodnosci z zaméwionym odcieniem koloru (inspekcja
przychodzaca!) oraz monitorowania odcienia koloru i efektu w trakcie produkgji. Kontrola wszelkich odchylen od limitéw tolerancji musi
by¢ przeprowadzana w odpowiednich warunkach o$wietleniowych dla powleczonych czesci (kontrola wychodzaca).

Przetwarzanie

Powtoka automatyczna jest zawsze lepsza od powtoki recznej. Kazda reczna aplikacja wymagana w trybie pétautomatycznym powinna
by¢ zawsze wykonywana jako powlekanie wstepne.
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W przypadku powlekania recznego nalezy spodziewac sie réznic w odcieniach i efektach, a takze powstawania chmur z powodu
nieréwnomiernej aplikacji proszku.

Powlekanie reczne musi by¢ zatem zawsze skoordynowane z wynikami powlekania automatycznego. W przypadku obiektéow, ktére maja
by¢ powlekane z obu stron (np. profile), gtéwna widoczna strona powinna by¢ powlekana jako ostatnia.

Proszki powtokowe z metalowymi pigmentami interferencyjnymi powinny by¢é zawsze naktadane przy uzyciu pistoletéw z korong z
tadowaniem elektrostatycznym w polaryzacji ujemnej bez pierscieni odprowadzajacych jony.

Odlegtos¢ natrysku miedzy obiektem a aplikatorem powinna by¢ wieksza niz 350 mm.

Przetwarzanie na systemach pionowych jest mozliwe w ograniczonym zakresie, jesli odlegtos¢ natrysku moze byé regulowana i mozliwe
sg wartosci wieksze niz 300-350 mm. Jesli nie jest to mozliwe, powtoka na systemach pionowych nie jest zalecana.
W kazdym przypadku konieczne jest przeprowadzenie testéw praktycznych przed rozpoczeciem produkgji.

Uwagi specjalne dotyczace powietrza ptuczacego i odlegtosci miedzy aplikatorami
Aby zapewni¢ bezpieczne przetwarzanie i uniknaé osadzania sig proszku w dyszy natryskowej, zaleca sig zwigkszenie ilosci powietrza
catkowitego lub dozujgcego o ok. 0,5-1,0 m*/h. lloé¢ powietrza catkowitego nalezy zawsze zwieksza¢ w pierwszej kolejnosci.

Przed regulacjg powietrza ptuczacego nalezy zawsze najpierw zwiekszy¢ ilo$¢ powietrza catkowitego. Ten krok moze wymagaé
powtérzenia do momentu, gdy nie beda juz widoczne zadne osady. Ponadto powietrze ptuczagce lub powietrze pistoletu (rézne nazwy
dla kazdego producenta systemu) nalezy zwiekszy¢ o okoto 0,1-0,2 m*/h. Na poczatku procesu powlekania nalezy przerwaé powlekanie
po 1-2 minutach natryskiwania lub 1-2 zawieszeniach i sprawdzi¢ dysze natryskowe pod katem osadéw proszku.

W przypadku stwierdzenia osadéw w dyszy rozpylajacej nalezy zwigkszy¢ ilos¢ powietrza catkowitego lub dozujgcego, az do momentu,
gdy osady przestang by¢ widoczne. Jesli osady mozna rozpozna¢ tylko w niektérych punktach elektrody, powietrze ptuczace lub
pistoletowe nalezy zwieksza¢ matymi krokami. Nie nalezy przekracza¢ wartoéci ok. 0,4 m*/h.

Jesli osady pozostana na elektrodzie, moze to prowadzi¢ do silnego odchylenia powierzchnii charakterystyki efektu.
Zaleca sie pozostawienie aplikatora na ok. 30-60 sekund przed powlekaniem pierwszych detali.
Uwagi specjalne dotyczace wysokiego napiecia i grubosci powtoki

Podczas powlekania wazne jest zapewnienie jednolitej grubosci powtoki, zwtaszcza na elementach geometrycznych. Zaleca sie okoto 95
pm, aby uzyska¢ atrakcyjna rozlewnosé.

Aby uzyskac jak najbardziej spojny efekt, zaleca sie stosowanie wyzszych napie¢ 80-100 kV dla artykutéw w zakresie koloréw
srebrzystych.

W zaleznosci od odcienia koloru, moze byé réwniez konieczne zwigkszenie napigcia przed i po natryskiwaniu z aplikatoréw.

Jesli to mozliwe, wszystkie elementy powinny byé powlekane jednoczesnie, a nie dzielone na rézne etapy.

Odzysk

W systemach odzysku proszku z cyklonem, najdrobniejsze ziarna proszku i czastki efektowe nie sa oddzielane w cyklonie i s stale
usuwane z proszku. To usuwanie powoduje zmiane stosunku czgstek efektu do koloru bazowego.

W celu zminimalizowania zmian koloru spowodowanych stratami efektu podczas powtoki, produkty z interferencjg metali moga by¢
przetwarzane wytacznie w trybie czystych strat bez odzysku.

W przypadku powtoki automatycznej o odpowiedniej wielkosci partii mozna dodac pewng ilo$¢é proszku z odzysku w zaleznosci od
kategoryzacji odcienia koloru. Patrz tabela na koncu dokumentu. W takim przypadku zalecamy utworzenie prébek granicznych przed
rozpoczeciem produkgji i korzystanie z nich przez caty czas produkgji w celu sprawdzenia odcienia koloru i efektu. Jesli odcien koloru i
efekt odbiegaja od normy, nalezy odpowiednio zwigkszy¢ udziat Swiezego proszku.
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Zalecamy przeniesienie czesci proszku przez system odzysku przed rozpoczeciem powlekania w celu wykorzystania stabilnej mieszanki
Swiezego i odzyskanego proszku podczas powlekania pierwszego obiektu.

Konserwacja i czyszczenie systemu

Aby zapewnié powtarzalnos$¢ wynikéw powlekania w zaktadach wykonujace powtoki, zalecane przez producenta prace konserwacyjne
polegajace na wymianie zuzywajgcych sie czesci musza by¢ przeprowadzane w catym systemie w okreslonych odstepach czasu. Rézne
kontrole funkcjonalne, takie jak kontrola wysokiego napiecia, musza byé przeprowadzane w regularnych odstepach czasu.

Jesli komponenty podlegaja zwiekszonemu zuzyciu, istnieje zwiekszona tendencja do gromadzenia sie proszku na i w dyszy natryskowej,
co moze prowadzi¢ do plucia na komponenty.

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 wtgczanie i wytgczanie aplikatoréow za pomoca systemu wykrywania czesci.

Wazne jest réwniez, aby podobne elementy byty zawsze powlekane razem.

Utwardzaé

Nalezy unikaé réznych temperatur utwardzania i predkosci nagrzewania czesci, podobnie jak nie wolno jednoczesnie powlekac czesci o
grubych i cienkich $ciankach. Nalezy przestrzega¢ zalecanego zakresu utwardzania.

Uziemienie

Podczas przetwarzania proszkéw powtokowych z metalowymi pigmentami interferencyjnymi nalezy zwrécié szczegdlng uwage na
wystarczajgce uziemienie. Srodek ten znaczgco przyczynia sie do uzyskania jednolitego odcienia i formowania sie efektu.

Obowiazujgce dokumenty
Arkusze danych technicznych

« T1106 Zalecenia dotyczace czyszczenia proszkow powtokowych IGP z efektem pertowym na bazie miki.
« T1000 Klasyfikacja efektowych powtok proszkowych

Zalecenia dotyczace przetwarzania proszku powtokowego IGP z pigmentami interferencyjnymi metali

Podane tutaj wartosci sg "zaleceniami". W przypadku przetwarzania produktéw z pigmentami z interferencja metali, parametry
procesowe zaktadu wykonujace powtoki muszg by¢ dostosowane do przetwarzanego "produktu”
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Systemy i parametry procesowe (sprzet/
akcesoria)

Ustawienia (parametry) zgodnie z
kategoryzacja

*%

Mozliwy efekt (komentarz)

Ustawienie wysokiego napiecia (aplikator)
kv

60-80
90-100 dla koloréw z zakresu koloréw
srebrzystych

Zakres ustawien dla Przetwarzanie

Ogranicznik pradu pA (aplikator)

Okoto 10 pA przy wystarczajgcym
natadowaniu
10-30 pA przy zbyt niskim natadowaniu

Zmniejsza mozliwe zattuszczenie krawedzi,
zapobiega powstawaniu efektu skérki
pomaranczy

Catkowita ilo$¢ powietrza m*/h / transport +
powietrze dozujgce
(wewnetrzna $rednica weza proszkowego)

Wozrost 0 0,5-1,0 m*/h w poréwnaniu do
innych farb proszkowych z pertowa mika
IGP

Zapobiega powstawaniu osadéw w dyszy
natryskowej i pluciu. Sprawdz wymagane
wartosci dla powtoki poczatkowej!

Waz proszkowy POE ze zintegrowanym
uziemieniem
(inzektor aplikatora)

Uziemienie inzektora

Zapobiega tadowaniu elektrostatycznemu
proszku w wezu proszkowym.

Dysza (aplikator) z ptaska dysza natryskowa

Zalecane powietrze ptuczace 0,2-0,3 m*/h

Zapobiega powstawaniu osaddw na
elektrodzie i pluciu.

Dysza (pistolet) z ptyta przegrody

Odpowiednie po przetestowaniu

Musi by¢ sprawdzone przez wykonawce
powtok dla kazdego systemu i artykutu

Przetwarzanie z / bez pierscienia
odprowadzajacego jony (aplikator)

Zalecane przetwarzanie bez pierécienia
odprowadzajgcego jony

Mozliwe wypluwanie podczas przetwarzania
z pierécieniem odprowadzajacym jony

Odlegtos¢ natrysku powtoka
(aplikator)

> 350 mm

Réwnomierny rozktad grubosci warstwy /
zapobiega powstawaniu smug

Powtoka przy uzyciu aplikatoréw Tribo
(pistoletéw natryskowych)

Nieodpowiednie

Mozliwe znaczne odchylenia koloru

Podawanie proszku z pojemnika
fluidyzacyjnego

Dobrze dopasowane, powietrze fluidyzujace
zgodnie z wymaganiami

Jednolite podawanie proszku i chmura
proszku

Podawanie proszku z pojemnika

Odpowiednie w ograniczonym zakresie

czasami nieco nieregularny transport, a tym
samym nieregularna grubos¢ warstwy/
formowanie sie efektu.

Przesiewanie za pomoca sita
amerykanskiego (maszyna do przesiewania)

Odpowiednie przy rozmiarze oczek >
140pm

Lepsza fluidyzacja, bardziej jednolita
aplikacja

Maksymalny udziat proszku z odzysku w

Zapobiega odchyleniom koloru podczas

wczesniejszym sprawdzeniem odcienia

koloru

trybie cyrkulacji 0% .

bez sprawdzania odcienia koloru powlekania

Maksymalny udziat proszku z odzysku

Premium-Bond w trybie cyrkulacji z <20% Zapobiega odchyleniom koloru podczas

powlekania

Zalecenia dotyczace przetwarzania efektow pertowych na bazie miki IGP

Podane tutaj wartosci sg "zaleceniami'. Podczas przetwarzania pigmentéw z interferencja metali, parametry procesowe zaktadu

wykonujgcego powtoki musza by¢ dostosowane do przetwarzanego "produktu".
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Systemy i Parametry procesowe (sprzet /
akcesoria)

Ustawienia (parametry) zgodnie z
kategoryzacja

*%

Mozliwy efekt (komentarz)

Parametry procesowe dokumentu (program
jednostki sterujacej)

Wysoce zalecane

Zapobiega nieprawidtowym ustawieniom
podczas powtoki

Prébka graniczna z wyprzedzeniem

Zdecydowanie zalecana powtoka testowa

Parametry dla bezbtednej powtoki musza
by¢ okreslone z wyprzedzeniem.

Powtoka na réznych zaktadach wykonujace
powtoki

Zdecydowanie zaleca sie wykonanie powtoki
testowej

Rézne zaktady wykonujace powtoki czasami
daja rézne charakterystyki efektu.

Reczne powlekanie wstepne detali w trybie
poétautomatycznym

zdecydowanie zalecane

Mniejsza tendencja do odchylen koloru i
powstawania smug lub chmur

Reczne ponowne powlekanie detali w trybie
potautomatycznym

niezalecane

Zwiekszona tendencja do odchylen koloru i
powstawania smug lub chmur

Tylko powlekanie reczne

Mozliwe po sprawdzeniu wykonalnosci

Silna tendencja do odchylen koloru i
powstawania chmur przy nieréwnomiernej
powtoce

IGP Powder Coatings

VR 216]171225|v3

5|5



	 VR216 – Proszek powłokowy IGP z pigmentami interferencyjnymi metali
	 Wprowadzenie 
	 Organizacja zamówień 
	 Przetwarzanie 
	 Odzysk 
	 Konserwacja i czyszczenie systemu 
	 Zawieszenie części 
	 Utwardzać 
	 Uziemienie 
	 Obowiązujące dokumenty 
	 Zalecenia dotyczące przetwarzania proszku powłokowego IGP z pigmentami interferencyjnymi metali 
	 Zalecenia dotyczące przetwarzania efektów perłowych na bazie miki IGP 


