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VR213 - IGP-LivingSurfaces

Wprowadzenie

IGP-LivingSurfaces to materiaty do malowania proszkowego z serii IGP-HWFclassic
59 o charakterystycznych, a jednoczesnie indywidualnych powierzchniach, ktére
wykazuja "zywa" zmiennosc tekstury i/lub kompozycji kolorystycznej.

Artykuty z grupy LivingSurfaces s podzielone na dwie kategorie przetwarzania "A"
i "D" Kategorie produktu mozna rozpozna¢ na etykiecie opakowania powtoki
proszkowe;.

Obroébka wstepna/Podklad

Podtoze aluminiowe
Bezchromowa obrébka wstepna: preferowane przetestowane systemy GSB i
Qualicoat.

Wstepne anodowanie: alternatywnie mozliwe

W przypadku aplikacji produktéw o kodzie artykutu "-A81" jako drobnoziarnistej
struktury tynku na aluminium, zdecydowanie zaleca sie zastosowanie podobne;j
kolorystycznie drobnej struktury IGP-HWFclassic 591TA .... R10 ze standardowa
wielkocig ziarna jako podktadu jest zdecydowanie zalecane. Alternatywnie,
mozliwe jest rowniez zastosowanie jako podktadu antykorozyjnego IGP-
KORROPRIMER 60. Nalezy zapozna¢ sie z odpowiednia kartg techniczna
wybranego podktadu. Nalezy rowniez przestrzegaé instrukcji przetwarzania VR211
dla IGP-KORROPRIMER 60.

Podtoze stalowe
Fosforanowanie cynkowe lub zelazowe

Blacha ocynkowana: mozliwe omiatanie

Zastosowanie podktadu antykorozyjnego IGP-KORROPRIMER 60 jest
obowigzkowe w przypadku aplikacji produktéw o kodzie artykutu "-A81" jako
tynku drobnoziarnistego na Stal w celu zapewnienia niezbednej ochrony
antykorozyjnej. Nalezy przestrzegac zalecanej grubosci powtoki podanej w karcie
technicznej danego produktu. Odpowiednio$¢ zastosowanej metody obrébki
wstepnej musi byé zawsze wczesniej sprawdzona przez wykonawce powtok przy
uzyciu odpowiednich metod testowych. Ponadto nalezy przestrzegaé instrukcji
przetwarzania VR 211.
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Organizacja zamoéwien

Jesli powlekane obiekty sg instalowane bezposrednio obok siebie, zalecamy
okreslenie iloéci proszku wymaganej do powtoki catego zamédwienia, a takze
zaplanowanie pewnej rezerwy w celu powtoki catego zamdwienia jedng gotowa
partig. Minimalizuje to zwigzane z produkcjg odchylenia w charakterystyce
powierzchni, a takze réznice w odcieniu i efekcie kolorystycznym. Aby okresli¢
wielko$¢ zamodwienia, nalezy zapoznad sie z informacjami zawartymi w arkuszach
danych technicznych dotyczacych zalecanych grubosci warstw.

W przypadku stosowania grubo zmielonych artykutéw z grupy produktéw 591T
(oznaczonych "-A81" na koncu klucza produktu), nalezy wczesniej sprawdzié
dokfadno$¢ dopasowania elementoéw, ktére majg byé ze sobg potaczone
(potaczenie zaciskowe lub przegubowe) po powtoce z grubo zmielonej prébki
proszku. Z tego powodu, w przypadku stosowania grubo zmielonych proszkéw "-
A81" na elementach elewacji do taczenia komponentdw, takich jak listwy
przytrzymujace szkto, zalecamy wybér artykutu o podobnym kolorze z drobno
teksturowang powierzchnig (591TA i1 591TC z odpowiednimi koncéwkami
artykutéw "-R10" lub "-A10" zamiast "-A81").

Przy jednoczesnym zaméwieniu (591TX-A81 lub 592SX-A81 z drobnga struktura
591TX-R10), warianty artykutéw moga by¢ produkowane w praktycznie
skoordynowany sposéb.

Uwaga: Ze wzgledu na wielosktadnikowy proces produkgji, te produkty do
malowania proszkowego i powtoki z nich wykonane moga podlega¢ widocznym
odchyleniom w stosunku do istniejacych probek lub juz wykonczonych powierzchni
z poprzednich partii.

Sprzet lakierniczy

Doswiadczenie pokazato, ze rézne wyniki pod wzgledem wydajnosci i wtasciwosci
powierzchni optycznej mozna osiggnaé w przypadku aplikacji pochodzacych od
réznych producentéw (ze wzgledu na rézne charakterystyki generatoréw
wysokiego napigcia).

Parametry elektrostatyczne, takie jak poziom ustawionego wysokiego napiecia,
ustawienie ogranicznika pradu (pA) lub zastosowanie pierscieni odprowadzajgcych
jony, moga wptywac na zachowanie i charakterystyke tadowania, a takze na odcien
koloru i formowanie sie efektu niejednorodnej powierzchni
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Wymagania dotyczqce tech- Przeglad przedstawia wymagania dotyczace przetwarzania w zaleznosci od wyboru
nologii systemu i aplikacji produktu w celu odpowiedniego przetwarzania IGP-LivingSurfaces.
P .
rzetwarzanl'e/grupa A D
przetwarzania
Pistolet koronowy tak tak
Aplikator wszyscy producenci nie nie
Wymagana liczba aplikatoréw
Wyd.ajnosc T\a widocznej <06 <04
powierzchni*
m? / aplikator / minute
Pod i ku*
odawanie proszku tak tak
Wtryskiwacz pretowy(a)
Podawanie proszku*
Jednostka ssaca / powietrze tak warunkowe
fluidyzujace(b)
Podawanie proszku*
Pojemnik na proszek / tak nie
fluidyzacja(c)
p . "
rzetW:‘:lrzar.\le w operacjl tak nie
odzyskiwania
Ustawienie
270 +60
Wysokie napiecie* (RV)
Ustawienie
80 80
Ogranicznik pradu (pA)
Ustawienie
130 170
Wydajnos¢ proszku* (gr./min.)
Odlegtos¢ natrysku
300 2350
Aplikator / obiekt (mm)
Wydajnos¢ przesiewania .
Tak
Rozmiar oczek > 400um @ ne
Stal / ocynkowane podtoze
IGP-KORROPRIMER 60 nie tak
obowigzkowe
Podtoze Aluminium
IGP-KORROPRIMER 60 lub nie tak
591TA10 zdecydowanie zalecane
Legenda
*Widoczna wydajnos¢ powierzchniowa = predkosé transportu x wysoko$é
powlekania / liczba aplikatoréw / strona
*Transport proszku = inzektor pretowy bez powietrza fluidyzujacego, jednostka
ssgca z powietrzem fluidyzujgcym, transport przez zbiornik fluidyzacyjny / zwezke
Venturiego, DDF, HDLYV, niezaleznie od producenta.
*Wysokie napiecie = parametry wysokiego napiecia s wartos$ciami orientacyjnymi i
nalezy je dostosowa¢ w zaleznosci od producenta.
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*Wydajno$é proszku (gr./min.) = Parametry s warto$ciami orientacyjnymii moga
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Transport proszku

Zasadniczo materiaty do malowania proszkowego z gamy produktéw IGP-
LivingSurfaces moga by¢ transportowane za pomoca wszystkich dostepnych na
rynku urzadzen transportujacych, takich jak inzektory, pompy ttokowe lub pompy
prézniowe. Wyjatek stanowia produkty z grupy D. Do Przetwarzania tych
produktéw zalecamy stosowanie wtryskiwaczy pretowych bez powietrza
fluidyzujacego; pojemnik transportowy musi by¢ wibrujacy. Ta metoda
przenoszenia gwarantuje jednolita strukture powierzchni w catym procesie
powlekania. "Warunkowo", jednostki ssace z powietrzem fluidyzujagcym moga by¢
réwniez uzywane do Przetwarzania produktéw grupy D. W tym celu nalezy
stosowaé pojemniki na proszek bez fluidyzowanego podtoza lub z wytagczonym
powietrzem fluidyzujagcym. Wibracje pojemnika transportowego sa konieczne.
Przed rozpoczeciem procesu powlekania, powietrze fluidyzujace na rurach
zasysajacych proszek musi by¢ ustawione na niskim poziomie, tak aby z jednej
strony proszek byt transportowany, a z drugiej strony proszek w pojemniku mégt
wyptynaé. Jednostka ssgca musi by¢ cofnigta do pustego pojemnika na proszek do
najnizszego punktu na podtodze. Po przesunieciu jednostki ssagcej do pojemnika na
proszek, jest on wypetniany w % proszkiem. Teraz mozna rozpocza¢ powlekanie.
Podczas procesu powlekania $wiezy proszek musi by¢ dodawany recznie na
biezaco. Struktura powierzchni musi by¢ sprawdzana wizualnie podczas catego
procesu powlekania przy uzyciu probek granicznych.

Odzysk

Produkty z grupy A moga by¢ przetwarzane w trybie odzysku. W takim przypadku
odzyskany proszek nalezy doda¢ do $wiezego proszku w niewielkiej proporcji ok.
15% (automatycznie, jesli to mozliwe) i poddaé procesowi przetwarzania. W
oparciu o proces produkgji produktéw z grupy D, ktéry nadaje tym produktom
unikalny wyglad i dotyk, materiaty do malowania proszkowego moga by¢
przetwarzane wytacznie w trybie stratnym. Sita, ktére sg zintegrowane z jednostka
odzysku (cyklonem) lub w zbiorniku podawania proszku, musza by¢ usuniete z
elementéw systemu do procesu powlekania.

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 sa duze, zaleca sie automatyczne wtaczanie i
wytaczanie aplikatoréw za pomoca systemu wykrywania czesci.

utwardzaé

W zaleznosci od lepkosci stopu, zmiana efektu (wizualnie rozpoznawalna jako
réznica koloru) moze byé wywotana przez regulacje temperatury w piecu do
utwardzania i mase powlekanego przedmiotu obrabianego. W zwigzku z tym
nalezy unikaé réznych temperatur utwardzania i predkosci nagrzewania oraz nie
powlekac jednoczesnie grubych i cienkosciennych czesci.

Odpornosc i dane techniczne

Mozna je znalez¢ w odpowiednich arkuszach informacyjnych.
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