POWDER
COATINGS

VR215 - Processing "powder on powder"

Wprowadzenie

W przeciwienstwie do klasycznej powtoki dwuwarstwowej z aplikacja podktadu,
pdézniejszym zelowaniem lub utwardzaniem i kolejng warstwa nawierzchniows,
proces powlekania bez wypalania podktadu przed warstwa nawierzchniowg
naktada na wykonawce powtok specjalne wymagania. Ponadto, tylko niektére
powtoki proszkowe ze standardowego asortymentu nadaja sie do tego procesu.
Zasadniczo dostepne sa rézne procesy fadowania dla aplikacji z wykorzystaniem
procesu proszek w proszku.

Zalecamy stosowanie IGP-KORROPRIMER 1808A w potaczeniu z farbami
nawierzchniowymi IGP-DURA®one 5603A, 5607A i 6609A oraz IGP-HWFindustry
7906A i1 7909A. Warunkowo odpowiednia jest rowniez grupa artykutéw 591TA.
Zaleca sie jednak przeprowadzenie testow aplikacyjnych przed natozeniem
powtoki.

Ogoélne instrukcje przetwarza-
nia

Do Przetwarzania w procesie "proszek w proszku" mozna stosowac zaréwno
tadowanie koronowe do aplikacji podktadu, jak i tadowanie Tribo do aplikacji
warstwy nawierzchniowej lub tadowanie koronowe dodatnio natadowane do
aplikacji podkfadu i tadowanie koronowe ujemnie natadowane do aplikacji warstwy
nawierzchniowej. Wszystkie dostepne na rynku urzadzenia z fadowaniem
koronowym i Tribo s odpowiednie. Zastosowanie klasycznych aplikatoréw Tribo
lub tzw. lanc Tribo nie ma znaczenia. Lance tribo maja jedynie te zalete, ze
umozliwiaja wygodne powlekanie bardziej odlegtych obszaréw na duzych
elementach. Przetwarzanie podkfadu i powtoki nawierzchniowej moze réwniez
odbywac sie dla obu proszkéw z Tribo, ale zmniejsza to wydajnos¢ powtoki i
zwieksza ryzyko zmieszania obu proszkéw podczas procesu aplikacji. Nalezy unika¢
powtoki tylko z ujemnie natadowanym tadowaniem koronowym, poniewaz tworzy
to mniej atrakcyjng powierzchnie i bardzo szybko prowadzi do jonizacji wsteczneji
mieszania sie proszkéw. Podobnie jak w przypadku wszystkich elektrostatycznych
powtok proszkowych, nalezy zapewni¢ wystarczajgce uziemienie podczas
przetwarzania proszku w proszek. Prawidtowe uziemienie komponentéw powinno
by¢ regularnie monitorowane przez caty proces powlekania. Niewystarczajgce
uziemienie moze prowadzi¢ do znacznego pogorszenia wynikéw i wydajnosci
powlekania. Po zakonczeniu wtasciwego procesu powlekania nalezy zadbac o to, by
przedmiot obrabiany byt transportowany w sposéb mozliwie wolny od drgan az do
momentu jego utwardzania. W przypadku wystgpienia drgan, proszek moze sie
miejscami poluzowad i czeéciowo zanieczyscié lezace ponizej powierzchnie.

Podtoza

Przetwarzanie "proszek w proszek" jest zasadniczo mozliwe na podtozach takich
jak stal i aluminium. Ograniczenia nalezy wprowadzi¢ w przypadku stosowania stali
ocynkowanej. Ze wzgledu na tendencje do odgazowania powierzchni
ocynkowanych podczas procesu utwardzania, na takich podtozach zwykle stosuje
sie specjalny, wspomagajacy odgazowanie podklad. Ten efekt odgazowania jest
powaznie ograniczony podczas Przetwarzanie "proszek w proszku" ze wzgledu na
wspdlne utwardzanie z warstwa nawierzchniowa.
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Aplikacja Corona (negatywna)
z Tribo

Podczas powtoki proszku podktadowego z ujemnym tadowaniem koronowym nie
trzeba bra¢ pod uwage zadnych specjalnych aspektéw. Aplikacja moze by¢
przeprowadzona w taki sam sposéb jak powtoka w klasycznej powtoce
dwuwarstwowej. Jednak ograniczenie natezenia pradu i ustawienie wysokiego
napiecia na <80 kV moze utatwi¢ naktadanie kolejnej warstwy wierzchniej i
zmniejszy¢ prawdopodobienstwo wystapienia wstecznej jonizacji lub mieszania sie
proszkéw. Nalezy réwniez unikaé grubosci powtoki podktadu >100 pm, poniewaz
moze to mie¢ negatywny wptyw na kolejng warstwe nawierzchniowa. Podczas
powtoki nawierzchniowej przy uzyciu Tribo nalezy zachowa¢ szczegdlng
ostroznos¢, aby upewnic sig, ze proszek jest wystarczajgco natadowany. W
zaleznosci od uzywanego aplikatora, zalecany jest prad uptywu >1,5 pA. Ponadto
nalezy zadbaé o uzyskanie mozliwie migkkiej "chmury" podczas procesu powtoki.
Osiaga sie to poprzez regulacje stosunku miedzy powietrzem transportujgcym i
dozujgcym (w zaleznosci od typu systemu, takze catkowitg ilo$cig powietrza i
proszku) a ustawionym powietrzem trybologicznym. Jedli ilo$é powietrza jest zbyt
niska, skutkuje to nieregularng wydajnoscia proszku, a nawet pluciem i
niewystarczajgcym fadowaniem proszku. Jesli natezenie przeptywu powietrza jest
zbyt wysokie, proszek opuszcza dysze ze zbyt duzg predkoscia, co moze
prowadzi¢ do zdmuchiwania proszku i podktadu. Skutkuje to natychmiastowym
wymieszaniem farby nawierzchniowej i podktadu. Nalezy réwniez unika¢ zbyt
krotkich odlegtosci natrysku, aby zapobiec przedmuchiwaniu.

Aplikacja koronowa (pozytyw-
na) z aplikacjg koronowa
(negatywng)

Podczas powtoki proszku podktadowego z dodatnim tadowaniem koronowym
nalezy zwréci¢ uwage na regulacje ustawienia wysokiego napiecia. W poréwnaniu z
tadowaniem koronowym ujemnym, tadowanie dodatnie wymaga nieco wyzszych
ustawien wysokiego napiecia (kV). Nalezy tu jednak stosowaé ogranicznik pradu
(LA). W zaleznosci od producenta systemu zalecane sg ustawienia <15uA. Ponadto
nalezy unika¢ Grubosci powtoki podktadu >100 pm, poniewaz moga one mieé
negatywny wptyw na pdzniejszg warstwe nawierzchniowa. Podczas powtoki
nawierzchniowej z ujemnym tadowaniem koronowym nalezy zadba¢ o uzyskanie
mozliwie miekkiej "chmury" podczas procesu powlekania. Osiagga sie to poprzez
dostosowanie proporcji miedzy powietrzem transportujgcym i dozujgcym (w
zaleznosci od typu systemu, takze catkowitej ilosci powietrza i proszku). Jesli ilosé
powietrza jest zbyt mata, skutkuje to nieregularng wydajnoscia proszku, a nawet
pluciem. Jedliilo$¢ powietrza jest zbyt duza, proszek opuszcza dysze ze zbyt duza
predkoscia, co moze prowadzi¢ do zdmuchiwania proszku i podktadu. Powoduje to
natychmiastowe mieszanie sie farby nawierzchniowej i podktadu. Nalezy réowniez
unikaé zbyt krétkich odlegtosci natrysku, aby zapobiec przedmuchiwaniu, jak
opisano powyzej. Nalezy réwniez przestrzegad ustawien wysokiego napiecia. W
szczegdblnosci nalezy zapobiegad "przetadowaniu" spowodowanemu zbyt wysokim
pradem natrysku (uA), poniewaz moze to szybko doprowadzi¢ do zmieszania
dwéch proszkéw. Dlatego zaleca sig stosowanie ogranicznika pradu <10pA, a takze
stosowanie tzw. pierécieni odprowadzajgcych jony w celu zmniejszenia tadunkéw,
ktére nie s uzywane do tadowania proszku. Ponadto, nalezy réwniez unikaé
grubosci warstwy >100um dla powtoki wierzchniej, poniewaz moze to mieé
negatywny wptyw na jako$¢ utwardzonej powierzchni.
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Odzysk

Jesli powtoka podktadowa i nawierzchniowa sg przeprowadzane w tej samej
kabinie i nie jest mozliwe zapobieganie przedostawaniu sie proszku podktadowego
do obiegu proszku powtoki nawierzchniowej lub odwrotnie, przedostawaniu sie
proszku powtoki nawierzchniowej do obiegu proszku podktadowego podczas
procesu powlekania, nalezy unika¢ trybu odzysku. Jesli podktad i farba
nawierzchniowa sg przetwarzane w dwéch oddzielnych kabinach lakierniczych,
tryb odzysku jest mozliwy. Nalezy jednak zachowaé ostroznos¢, aby
zminimalizowac iloé¢ generowanego przetrysku, poniewaz urabialnos¢ proszku
moze z czasem ulec nieznacznemu pogorszeniu z powodu duzego naprezenia w
procesie odzyskiwania. Dodawanie proszku z odzysku do $wiezego proszku
powinno odbywac sie tak automatycznie i rGwnomiernie, jak to tylko mozliwe.
Zapewnia to staty stosunek swiezego i odzyskanego proszku w pojemniku na
proszek. W przypadku powtok nawierzchniowych z efektem nalezy przestrzegac
odpowiednich instrukcji zawartych w arkuszach danych technicznych.

Sieciowanie

W odniesieniu do procesu utwardzania nalezy korzystaé z informacji zawartych w
odpowiednich arkuszach danych dla stosowanych powtok proszkowych. Wazne
jest, aby upewnic sie, ze wybrano ustawienie, ktére nie spowoduje przegrzania
podktadu lub niedopalenia farby nawierzchniowej. Wspélne topienie i dodatek
sieciujgcy proszku podktadowego i farby nawierzchniowej moze prowadzi¢ do
interakgji, ktore wptywajg na charakterystyke powierzchnii potysk wypalonej
powierzchni. W zwigzku z tym powierzchnia moze wykazywac stopien potysku
wykraczajacy poza zakresy okreslone w Arkuszach technicznych. Wyniki te sg
powtarzalne i powinny zostac okreslone i zatwierdzone przy uzyciu probek
granicznych przed rozpoczeciem produkgcji. Prébki graniczne moga by¢
wykorzystywane do monitorowania jakosci podczas aplikacji.

Pomiar grubosci poszczegol-
nych warstw

W przeciwienstwie do klasycznej powtoki dwuwarstwowej z zelowaniem/
wypalaniem podktadu, w przypadku Przetwarzania proszku w proszku nie jest
mozliwe zmierzenie grubo$ci powtoki za pomoca konwencjonalnych miernikow
grubosci powtoki, poniewaz podktad musiatby zosta¢ zmierzony przed
wypaleniem. Ponadto zwykte urzadzenia pomiarowe moga mierzy¢ tylko grubosé
catej struktury powtoki, a nie grubosé poszczegdlnych warstw. Aby méc zmierzyé
grubos¢ poszczegdlnych warstw, zaleca sie stosowanie bezkontaktowych urzadzen
pomiarowych (podczerwien, ultradzwiegki itp.) do pomiaru grubosci warstwy
podktadu przed utwardzaniem. Jesli wartos¢ ta jest udokumentowana, wartos$é
warstwy nawierzchniowej mozna obliczy¢ po zmierzeniu catkowitej grubosci
warstwy (catkowita grubos¢ warstwy - grubosé warstwy podktadu = grubos¢
warstwy nawierzchniowej). Jesli ten sprzet pomiarowy nie jest dostepny, nadal
mozna dokona¢ pomiaru "destrukcyjnego": Najprostszym sposobem jest
miejscowe zdmuchniecie natozonego podkladu w okreslonych punktach
pomiarowych, a nastepnie natozenie warstwy nawierzchniowej. Grubos$¢ warstwy
lakieru nawierzchniowego mozna zmierzy¢ normalnie w punktach bez podktadu,
podobnie jak grubos$¢ warstwy systemu w innych punktach. Nastepnie mozna
obliczy¢ grubos¢ warstwy podktadu (catkowita grubosé¢ warstwy - grubos$¢ warstwy
lakieru nawierzchniowego = grubos$¢ warstwy podktadu). Alternatywnie, na rynku
dostepne sa réwniez "klinowe mierniki grubosci powtoki', dawniej znane réwniez
jako "Powder Inspection Gauge (P.I.G.)". W tym przypadku lakiery sg wcinane w
podtoze w ksztatcie klina. W ten sposéb powstaje widoczny przekréj powtoki
malarskiej. Za pomoca szkta powiekszajgcego ze skalg pomiarowa mozna teraz
tatwo odczytaé grubosc warstwy.
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