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VR209 - Processing of IGP transparent powder coatings

Wprowadzenie

Przezroczyste farby proszkowe IGP sg stosowane gtéwnie jako farby
nawierzchniowe do wykonczenia powtok metalicznych. Celem jest tu uzyskanie
dodatkowego efektu ochronnego (ochrona efektéw metalicznych) lub specjalnego
efektu gtebi optycznej. W przypadku aplikacji przezroczystej farby proszkowej IGP
jako powtoki nawierzchniowej na podtozach, ktére zostaty juz powleczone, nalezy
przestrzega¢ pewnych wymagan dotyczacych aplikagji i systemu. VR 209 informuje
Przetwarzanie o parametrach procesu, ktére majg znaczacy wptyw na wynik
powlekania. Dla réznych aplikacji, przezroczyste farby proszkowe IGP

= do zastosowania wewnatrz budynkéw

= jako jakos¢ fasadowa

* jako jako$¢ zewnetrzna odporna na czynniki atmosferyczne

* lub jako farby o wysokiej odpornosci na warunki atmosferyczne

z aplikacjg dwuwarstwowa do zastosowania na zewnatrz budynkéw. Przezroczyste

farby proszkowe IGP sg oznaczone litera "B" na piatej pozycji klucza produktu IGP
(np. 5903B).
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Przetwarzanie

Przezroczyste farby proszkowe IGP moga by¢ naktadane za pomoca wszystkich
dostepnych na rynku pistoletéw do wytadowan koronowych z tadowaniem
elektrostatycznym o ujemnej polaryzacji. Jesli powtoka poczatkowa jest naktadana
na powierzchnie metalowe, nalezy zastosowa¢ wysokie napiecie od 60 do 70 KV. W
przypadku wykonczenia podtozy, ktdre zostaty juz powleczone, zalecamy
Przetwarzanie przy zmniejszonym ustawieniu wysokiego napiecia od 50 do 60 kV.

Jonizacji wstecznej mozna uniknad stosujac pierscienie odprowadzajace jony (o
niskim tadunku jonowym) lub ograniczajac prad natrysku [uA] do < 10 pA, jesli
odlegtosé¢ natrysku wynosi < 250 mm.

Zalecamy stosowanie ptaskich dysz natryskowych do wydajnego Przetwarzanie
przezroczystych farb proszkowych IGP. Odlegtos¢ natrysku mozna ustawié na =
250 mm. Aby zoptymalizowa¢ rozktad grubosci powtoki i ujednolici¢ efekt lekko
pigmentowanych transparentnych farb proszkowych, predkos¢ urzadzen
podnoszacych musi by¢ dostosowana do predkosci transportu podczas powtoki w
trybie dtugiego skoku (skoordynowana krzywa sinusoidalna 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 pétautomatycznym
powinny by¢ wykonywane jako powlekanie wstepne.

Przetwarzanie przezroczystych farb proszkowych IGP za pomoca aplikatoréw
Tribo nie jest generalnie zalecane. Z reguty uzyskuje sie niewystarczajacy tadunek
tryboelektryczny do wydajnego Przetwarzania.

Aby uzyskac¢ nieskazitelng i niezaktécong powierzchnie, zalecamy Przetwarzanie
przezroczystych farb proszkowych IGP o Grubosci powtoki od 80 um do 100 um.
Szczegdlnie w przypadku powlekania recznego konieczne jest zharmonizowanie
parametréw aplikacji i technologii powlekania w celu uniknigcia uszkodzen
powierzchni, takich jak te spowodowane uderzeniami wysokiego napiecia, przy
Grubosci powtoki > 90 um.

W przypadku aplikacji przezroczystej farby proszkowej IGP jako powtoki
nawierzchniowej, zalecamy powtoka na sproszkowane i wypalone podtoze
niezwtocznie i bez obrébki posrednie;j.

Odzysk

Ciagte dozowanie $wiezego proszku jest zalecane do przetwarzania
przezroczystych farb proszkowych IGP w trybie odzysku.

Zawieszenie czesci

Gtéwnie podczas przetwarzania lekko pigmentowanych przezroczystych farb
proszkowych, zawieszenie przedmiotéw obrabianych musi by¢ okreslone przed
powtoka (poziomo lub pionowo). Odlegtosci miedzy powlekanymi przedmiotamiw
wieszakach oraz odlegtosci miedzy wieszakami powinny by¢ jak najmniejsze i jak
najbardziej réwnomierne. Jesli odlegtosci miedzy wieszakami sg duze, zaleca sie
automatyczne wigczanie i wytgczanie aplikatoréw za pomoca systemu wykrywania
czesci.

Uziemienie

Podczas przetwarzania przezroczystej farby proszkowej IGP nalezy upewnié sig, ze
wieszaki sg wystarczajgco uziemione. Srodek ten znaczaco przyczynia sie do
statego i jednorodnego rozktadu grubosci warstwy.
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Utwardzanie w piekarniku

Podczas przetwarzania przezroczystych farb proszkowych IGP nalezy zwrécié
szczegdlng uwage na proces utwardzania.

W oparciu o te warunki, przed rozpoczeciem produkcji zalecamy utworzenie
profilu temperatury pieca do utwardzania za pomoca urzadzenia do pomiaru
temperatury pieca w warunkach produkcyjnych. W zaleznosci od grubosci
powlekanego podtoza nalezy okresli¢ optymalng kombinacje temperatury detali i
czasu przebywania. Jesli wystepuja jakiekolwiek nieprawidtowosci w odniesieniu do
rozktadu temperatury w piecu do utwardzania, nalezy je skorygowac za pomoca
przeptywu powietrza.

Utwardzanie w piecach ogrzewanych posrednio

Proces utwardzania wymaga precyzyjnej kontroli temperatury przy jednoczesnym
utrzymaniu kombinacji temperatury i czasu w temperaturze detali, aby w
wystarczajgcym stopniu usieciowad warstwe proszku. Rébwnomierny rozkfad
temperatury w piecu jest podstawowym warunkiem optymalnego sieciowania
powtoki proszkowej na catej powierzchni. Temperatura panujgca w piecu ma
decydujacy wptyw na stopien usieciowania produktu. Jesli temperatura spadnie
ponizej wymaganej temperatury detali (niedosieciowanie), przyczepnos$é
przezroczystej farby proszkowej IGP do podtoza nie jest gwarantowana; jesli
temperatura zostanie przekroczona (przegrzanie), warstwa farby proszkowej
zwykle zbtknie.

Utwardzanie w bezposrednio ogrzewanych piecach gazowych

W przypadku utwardzania przezroczystej farby proszkowej IGP w bezposrednio
ogrzewanych piecach gazowych obowigzuja te same podstawowe wymagania, co w
przypadku piecéw ogrzewanych posrednio. Podatnosc na zétkniecie lakieru
transparentnego jest znacznie wyzsza! Nalezy réwniez zwrdcié szczegdlng uwage
na przyczepno$é posredniag do warstwy podktadowej. Tlenki azotu [NOx] s
uwalniane podczas procesu utwardzania w wyniku bezposredniego spalania we
wnetrzu pieca. Ten proces chemiczny wystepuje tylko w bezposrednio
ogrzewanych piecach gazowych. W wyniku uwalniania, wiasciwosci adhezyjne
bazowej farby proszkowej do wykonczenia przezroczystg farba proszkowa ulegaja
znacznemu pogorszeniu podczas procesu utwardzania w okreslonym oknie
wypalania. W takim przypadku zaleca sie niedogrzanie bazowej powtoki
proszkowej i ograniczenie czasu przebywania przedmiotéw w piecu tylko do
osiggniecia wymaganej temperatury detali. Czas okoto 3 minut na 1 mm grubosci
$cianki jest zwykle wymagany do podgrzania Podtoza do temperatury detali. Po
pokryciu przezroczysta farba proszkowa przedmioty moga by¢ utwardzane
zgodnie z kombinacjg temperatury i czasu okre$long przez producenta (czas
przebywania w temperaturze detali).
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