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VR206 - IGP fluoropolymer coating

Wprowadzenie

Aplikacja farb proszkowych na bazie fluoropolimeréw z serii IGP-DURA®sky 95
stawia dodatkowe wymagania w zakresie przetwarzania w poréwnaniu z
poliestrowymi powtokami proszkowymi.

W przypadku powtok proszkowych na bazie spoiwa o wysokiej zawartosci
fluoropolimeru nalezy wzig¢ pod uwage kilka istotnych cech szczegdlnych, w
szczegdblnosci w odniesieniu do tadowania proszku powtokowego, rozlewnosci i
zadowalajacej sity krycia powtoki proszkowej, ktére wyjasniono ponizej. Trzy klasy
przetwarzania IGP od 2-STAR** do 4-STAR**** sg rozrdzniane dla zawierajacych
efekt powtok proszkowych serii 95. Kategorie przetwarzania produktu mozna
rozpoznaé po gwiazdkach na etykiecie opakowania farby proszkowe;j.

Zdolnos¢ krycia

Produkty fasadowe o wysokiej odpornosci na warunki atmosferyczne z duzym
udziatem sktadnikéw z zywicy fluoropolimerowej wymagaja podktadu o dziataniu
ujednolicajagcym kolor ze wzgledu na strukture spoiwa w jasnym zakresie koloréw.

Zastosowanie podktadu IGP-KORROPRIMER 6007A jest obowigzkowe w
przypadku aplikacji produktéw mocno rozjasnionych. Nasi pracownicy dziatu
sprzedazy lub serwisu technicznego pomoga w doborze odpowiedniego odcienia.

Organizacja zaméwien

Aby zminimalizowa¢ réznice w kolorze i efekcie podczas powlekania réznych
elementéw zadania, nalezy okresli¢ i zamowic ilos¢ proszku wymagana do powtoki
catego zadania plus iloé¢ rezerwowa w celu powtoki wszystkich ustug powlekania
jedna wyprodukowang partia.

Podktad IGP-KORROPRIMER 6007A jest obowigzkowy w przypadku aplikacji
produktéow mocno rozjasnionych. Nalezy zapoznad sie z odpowiednia kartg
techniczng podktadu. W przypadku IGP-KORROPRIMER 60 nalezy réwniez
przestrzegac instrukcji przetwarzania VR211. Ciemniejsze i/lub pigmentowane
kolorystycznie warianty produktéw oraz powtoki efektowe z grupy produktéw
IGP-DURA®sky 9503 bardzo dobrze kryjg od 60 pm i nie wymagaja stosowania
podktadu.

Sprzet lakierniczy

Doswiadczenie pokazato, ze aplikacja za pomoca urzadzen réznych producentéw
moze dawac rézne wyniki pod wzgledem odcienia koloru i formowania sie efektu.
Parametry elektrostatyczne, takie jak poziom ustawionego wysokiego napiecia,
ustawienie ogranicznika pradu (uA), stosowanie pierscieni odprowadzajacych jony i
formowanie sig efektu proszkowego o przeciwnej polaryzacji maja znaczacy wptyw
na odcien i formowanie sie efektu.

Kolejnym czynnikiem wptywajacym jest kabina lakiernicza. W przeciwienstwie do
kabin stalowych, kabiny plastikowe i szklane zapobiegajg przeptywowi tadunkéw
elektrostatycznych przez izolujace $ciany kabiny. Skutkuje to réznymi wynikami
powlekania pod wzgledem odcienia koloru i formowania sie efektu. Dlatego tez
zaleca sie unikanie przetwarzania tego samego zlecenia na réznych typach kabin.
Podczas przetwarzania okreslonego zlecenia nie mozna wprowadza¢ zadnych
zmian w parametrach przetwarzania lub aplikacji w zaktadach wykonujace powtoki.
Po okresleniu optymalnych danych systemu lub parametréw aplikacji nalezy je
udokumentowad i przestrzegac.
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Przetwarzanie

Doswiadczenie pokazato, ze aplikacja za pomoca urzadzen réznych producentéw
moze dawac rézne wyniki pod wzgledem odcienia koloru i formowania sie efektu.
Parametry elektrostatyczne, takie jak poziom ustawionego wysokiego napiecia,
ustawienie ogranicznika pradu (pA), stosowanie pierécieni odprowadzajgcych jony i
formowanie sie efektu proszkowego o przeciwnej polaryzacji majg znaczacy wptyw
na odcien i formowanie sie efektu. Kolejnym czynnikiem wptywajgcym jest kabina
lakiernicza. W przeciwienstwie do kabin stalowych, kabiny plastikowe i szklane
zapobiegajg przeptywowi tadunkéw elektrostatycznych przez izolujgce $ciany
kabiny. Skutkuje to réznymi wynikami powlekania pod wzgledem odcienia koloru i
formowania sie efektu. Dlatego zaleca sie unikanie wykonywania jednego zlecenia
na réznych typach kabin. Podczas przetwarzania konkretnego zlecenia nie mozna
wprowadzac¢ zadnych zmian w parametrach przetwarzania lub aplikacji w
zakfadach wykonujace powtoki. Optymalnie okres$lone dane systemowe i
parametry aplikacji muszg by¢ udokumentowane i przestrzegane.

Podczas powtoki nalezy zwrécié szczegdlng uwage na przestrzeganie zalecanej
Grubosci powtoki w zakresie 60-80 um (réwniez w obszarze krawedzi). Ma to
pozytywny wptyw na jako$¢ rozlewnosci, redukcje efektu ramki obrazu i ttumienie
jonizacji wstecznej. W celu uzyskania optymalnego rozktadu grubosci warstwy przy
niskim nattuszczeniu krawedzi, zalecane sa wysokie ustawienia napiecia pomiedzy
50-70kV i ogranicznik pradu <10pA. Jesli ogranicznik pradu <10pA nie jest
mozliwy, pierscienie odprowadzajace jony moga by¢ réwniez stosowane dla
koloréw jednolitych. W przypadku odcieni efektu zaleca sig aplikacje bez pierscieni
odprowadzajacych jony. Oprocz wysokiego napiecia nalezy zwréci¢ uwage na
"miekka" chmure powtoki. Miekka chmura jest definiowana jako dostosowany
stosunek ilosci proszku do catkowitej ilosci powietrza, tak aby chmura proszku
wychodzita z dyszy natryskowej bez pulsacji, ale nie tworzyta ostrej, wydtuzonej
chmury. Dzieki miekkiej chmurze, system elektrostatyczny moze réwnomiernie
naktadac proszek na obrabiany przedmiot bez nadmiernego zakrywania krawedzi.
Dalsze dziatania w ramach aplikacji, takie jak optymalizacja sekwencji ruchéw w
przypadku pracy z dtugimi skokami za pomoca programéw sinusoidalnych lub
dostosowanie odlegtosci miedzy pistoletamii wysokosci skoku w przypadku pracy
z krétkimi skokami, zapewniajg najlepszy mozliwy rozktad grubosci warstwy na
powlekanych elementach.

Kazda reczna aplikacja wymagana w trybie pétautomatycznym powinna by¢
zawsze wykonywana jako powlekanie wstepne. W przypadku powlekania recznego
nalezy spodziewac sie wahan odcienia i efektu, a takze powstawania chmur z
powodu nieréwnomiernej aplikacji proszku. Powlekanie reczne musi by¢ zatem
zawsze skoordynowane z wynikami powlekania automatycznego. W przypadku
obiektéw, ktére maja byé powlekane z obu stron (np. profile), gtéwna widoczna
strona powinna by¢ powlekana jako ostatnia.

Zalecane odlegtosci natrysku znajduja sie w tabeli na koncu instrukgji
przetwarzania.
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Odzysk

Zasadniczo fluoropolimerowe proszki powtokowe IGP sg bardzo stabilne w obiegu i
nadaja sie do przetwarzania w trybie odzysku.

Odsetek przetrysku, ktéry jest odzyskiwany przez system separacji, moze
prowadzi¢ do gromadzenia sie drobnych czastek proszku (drobnych czastek)
podczas odzysku za pomoca filtra. Podczas przetwarzania proszkéw do
powlekania fluoropolimerami IGP w trybie odzysku przy uzyciu cyklonu, drobne
czastki proszku (drobiny) sa w sposéb ciagty usuwane z powtoki proszkowej. W obu
przypadkach dochodzi do przesuniecia rozktadu granulometrycznego. Aby
zapewni¢, ze rozktad granulometryczny pozostanie jak najbardziej spdjny podczas
przetwarzania w trybie odzysku, zalecamy ciagte dodawanie Swiezego proszku.

Aby wykluczy¢ zmiany koloru spowodowane utratg efektu podczas powtoki,
produkty z miki pertowej moga by¢ przetwarzane wytgcznie w trybie czystej straty
bez odzysku.

W przypadku powtoki automatycznej o odpowiedniej wielkosci partii, mozna
dodaé pewng ilos¢ proszku z odzysku w zaleznosci od kategoryzacji odcienia
koloru. Patrz tabela na koncu dokumentu. W takim przypadku IGP zaleca
utworzenie probek granicznych przed rozpoczeciem produkgji i korzystanie z nich
w trakcie produkcji w celu sprawdzenia odcien koloru i efektu. W przypadku
wystgpienia odchylen w odcieniu koloru i efekcie, nalezy odpowiednio zwigkszy¢
udziat $wiezego proszku.

Konserwacja i czyszczenie sys-

Aby zapewni¢ powtarzalnos$é wynikéw powlekania w zaktadach wykonujace
powtoki, zalecane przez producenta prace konserwacyjne polegajace na wymianie

temu
zuzywajacych sie czeéci musza by¢ przeprowadzane w catym systemie w
okreslonych odstepach czasu. Rézne kontrole funkcjonalne, takie jak kontrola
wysokiego napiecia, musza by¢ przeprowadzane w regularnych odstepach czasu.
Uziemienie Podczas przetwarzania IGP-DURA®sky 9503, szczegdlnie na podtozach, ktére

zostaty juz powleczone (zagruntowane), nalezy upewnic sig, ze podtoze jest
wystarczajgco uziemione. Srodek ten znaczaco przyczynia sie do jednolitej
konsystencji powierzchnii formowania sig 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 wtgczanie i
wytaczanie aplikatoréw za pomoca systemu wykrywania czesci. Wazne jest
réwniez, aby w miare mozliwosci powleczone zostaty podobne elementy.

utwardzaé

Nalezy unika¢ réznych temperatur utwardzania i predkosci nagrzewania czesci.
Nosniki produktu z przedmiotami z mieszanki materiatéw lub z czeéciami z tych
samych Podtozy, ale o réznej grubosci materiatu, nie powinny by¢ powleczone
razem ze wzgledu na rézne zachowanie podczas nagrzewania. Nalezy $ciéle
przestrzegac zalecanego zakresu utwardzania przy okreslonych temperaturach
detali.

Niedopalenie powtoki proszkowej, jak rowniez rézne zachowanie podczas
nagrzewania, moze prowadzi¢ do rozbieznych stopni potysku powierzchni.
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Obowiazujace dokumenty Arkusze techniczne:

TI1106 Zalecenia dotyczace czyszczenia proszku powtokowego IGP z efektem
pertowym na bazie miki

T1 000 Klasyfikacja efektowych powtok proszkowych
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Zalecenia dotyczace
Przetwarzanie fluo-
ropolimeréw IGP z grupy pro-
duktéw 9503

IGP Powder Coatings

Podane tutaj wartosci sg "zaleceniami”. Podczas przetwarzania parametry procesowe
zaktadu wykonujace powtoki muszg by¢ dostosowane do przetwarzanego “produktu”.

Ustawienia
Systemy i (parametry)
parametry zgodnie z .
procesowe kategoryzacja l(\::vz:v;';’ wptyw na
(urzadzenia / (¥ - wxkk) g
akcesoria)
Bez efektu i .
tadowanie /
natrysk zwrotny
Ustawienie .
60 - (przestrzegad
wysokiego napiecia |50 - 70 60-70 60-70 L
70 wartosci
kv .
rzeczywistych)
->Normalna praca
Ogranicznik pradu (<20 ->zmniejsza
pA (aplikator) <10 smarowanie

krawedzi

Catkowita ilos¢
powietrza Nm3/h
Dostarczanie +
powietrze
dozujace
(wewnetrzny waz

12mm=5m3/h
11T mm=4m3/h
10 mm =3m3/h

Zapobiega pulsacji
chmury proszku /
zapewnia "miekka"
chmure

proszkowy)
Waz proszkowy z Zapobiega
wbudowanym tadowaniu
uziemieniem Uziemienie inzektora elektrostatycznemu
(inzektor - w wezu
aplikator) proszkowym
D likat
ysza (aplikator) z L. Zapewnia "miekka"

ptaska dyszg Odpowiednie

chmure
natryskowa

Dysza (aplikator) z
ptyta przegrody

odpowiednia

Zmniejszony efekt
gtebi optycznej

Przetwarzanie z

Niezalecane /

Zmniejszona

z pojemnika
fluidyzacyjnego

Dobrze dopasowane, powietrze
fluidyzujgce zgodnie z wymaganiami

pierscieniem mozliwe z . T
. Niezalecane wydajnos¢ aplikacji
odprowadzajgcym [powtoka 17y 7astosowaniu
jony (aplikator) wierzchnia przy
Odlegtos¢ natrysku
powtoka
(aplikator - Zapobi
>200mm >300mm >350mm|~ 0 |ega.
element powstawaniu smug
obrabiany)
Brak
Powtoka z Nieod iedni rat .
ieodpowiednie wystarczajgcego
aplikatorami Tribo P Y 2laces
tadowania
Podawanie proszku Sprawdzié

fluidyzacje przed
powtoka

VR 206]24092
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Niezalecane

Czasami nieco sl
nieregularny

transport, a tym
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