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VR205 - Transparent powder with effect

Wprowadzenie

Podobnie jak wszystkie farby proszkowe zawierajace efekt, przezroczyste farby
proszkowe z pigmentami efektowymi stawiaja wyzsze wymagania powtoce niz
zwykte farby proszkowe. Dodatkowo, wymagania dla tych produktéw sa
zwiekszone przez przezroczystos$¢ powtoki malarskie;j.

Niniejsza instrukcja przetwarzania VR 205 zostata opracowana, aby poméc
uzytkownikom w przetwarzaniu przezroczystych farb proszkowych IGP z efektem
metalicznym (G->5 cyfra oznaczenia artykutu IGP).

W przeciwienstwie do odchyler w zawartosci efektu lub utozenia pigmentow
efektowych w powtoce proszkowej, rézne grubosci warstw lub rézne podtoza
moga réwniez prowadzi¢ do wizualnie innego wygladu efektu.

Istnieje zasadniczo pie¢ kategorii przetwarzania efektowych powtok proszkowych
IGP, od 1-STAR* do 5-STAR***** Poniewaz przezroczyste powtoki proszkowe z
czasteczkami efektowymi, jak opisano powyzej, stawiajg uzytkownikowi wyzsze
wymagania niz zwykte powtoki proszkowe, proszki te sg oznaczone jako 1*.

Obrobka wstepna

W przeciwienstwie do podtozy kryjacych, lakiery z tej grupy towardw sa
potprzezroczyste. Wigze sie to ze zwiekszonymi wymaganiami dotyczacymi
zaréwno podtoza, jak i obrébki wstepne;j.

Podtoze musi by¢ wstepnie przygotowane w taki sposob, aby miato taki sam wyglad
na wszystkich obrabianych elementach. Nawet drobne rysy, zadrapania lub
odbarwienia spowodowane obrébka wstepnag beda miaty wptyw na pdzniejszy
odcien powtoki.

Jedli nie jest mozliwe zapewnienie absolutnie jednorodnego podtoza, przed
powtoka proszkowa nalezy natozy¢ powtoke kryjaca. Poniewaz powtoka ta ma
réwniez wptyw na powtoke nawierzchniowa, decyzje te nalezy podja¢ przed
utworzeniem prébek granicznych.
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Organizacja zamoéwien

Jedna partia - jeden sprzet do aplikacji

Jesli elementy sa instalowane bezposrednio obok siebie, zalecamy okreslenie ilosci
proszku wymaganej do pokrycia catego zadania, pozostawiajac pewna rezerwe i
powtoka cate zadanie z jednej gotowej partii farby. Zapewni to spojnosc¢ koloru i
efektu podczas powtoki catego zadania.

Doswiadczenie pokazuje, ze aplikacja przy uzyciu sprzetu réznych producentéw
(ze wzgledu na rézne charakterystyki generatoréw wysokiego napiecia) daje rézne
wyniki pod wzgledem odcien i formowania sie efektu.

Nalezy unika¢ przetwarzania jednej aplikacji 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 écisle ich przestrzegaé. Ta procedura i ustawienia parametrow
muszg by¢ réwniez przestrzegane podczas powlekania kolejnych zaméwien.

Zdecydowanie zalecamy produkcje préobek granicznych w celu sprawdzenia
zgodnosci z zamdwionym odcieniem koloru (inspekcja przychodzaca!) oraz
monitorowania odcienia koloru i efektu w trakcie produkcji. Kontrola wszelkich
odchylen od limitéw tolerancji musi by¢ przeprowadzona w odpowiednich
warunkach o$wietleniowych przed dostawa powleczonych czesci (kontrola
wychodzaca).

Poniewaz grubo$¢ powtoki i podtoze majg znaczacy wptyw na wizualny wyglad
powtoki, probki graniczne i zatwierdzajgce mogg by¢ wykonane tylko na tym
samym podtozu i z takg sama obrébka wstepna. Prébki musza mieé rowniez
identyczng, pozadang grubos¢ powtoki.

Jesli nie jest mozliwe unikniecie réznych podtozy / obrébki wstepnej,
zdecydowanie zaleca sie natozenie powtoki dwuwarstwowej. W tym celu
powleczone zostaje neutralne podtoze, a nastepnie naktadana jest efektywna
powtoka proszkowa.

Przetwarzanie

W idealnym przypadku transparentne farby proszkowe z efektem powinny by¢
naktadane w trybie automatycznego powlekania.

W idealnym przypadku wszelkie niezbedne aplikacje reczne powinny by¢ zawsze
wykonywane jako powtoki wstepne w trybie pétautomatycznym. W tym celu
zalecamy odlegtos¢ natrysku co najmniej 250 mm dla powtoki koncowej. Dotyczy
to réwniez przetwarzania wytgcznie w trybie powlekania recznego. Podczas
powtoki nalezy upewnic sig, ze rozktad grubosci warstwy na poszczegdlnych
elementach i miedzy nimi jest jak najbardziej réwnomierny. Nawet niewielkie
odchylenia od ok. +-5 pm moga prowadzi¢ do zauwazalnie jasniejszych lub
ciemniejszych koloréw z ciemniejszymi odcieniami przypominajacymi szkliwo.
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Odzysk

W systemach odzysku proszku z cyklonem, najdrobniejsze ziarna proszku i czastki
efektowe nie sg oddzielane w cyklonie i sg stale usuwane z proszku. To usuwanie
powoduje zmiane stosunku czastek efektu do koloru bazowego. Aby catkowicie
wykluczyé¢ zmiany koloru spowodowane stratami efektu podczas powlekania,
przezroczyste proszki powtokowe z czgstkami efektu moga by¢ przetwarzane
wytacznie w trybie czystych strat bez odzysku.

W przypadku automatycznego powlekania przy odpowiedniej wielkosci partii
mozna dodaé pewng ilo$¢é proszku z odzysku w zaleznosci od klasyfikacji odcienia
koloru. Patrz tabela na kofncu dokumentu. W takim przypadku zalecamy
utworzenie prébek granicznych przed rozpoczeciem produkgji i korzystanie z nich
w trakcie produkcji w celu sprawdzenia odcien koloru i efektu. Jesli odcien koloru i
efekt odbiegajg od normy, nalezy odpowiednio zwigkszy¢ udziat Swiezego proszku.

Zalecamy przeniesienie czesci proszku przez system odzysku przed rozpoczeciem
powlekania w celu wykorzystania stabilnej mieszanki $wiezego i odzyskanego
proszku podczas powlekania pierwszego obiektu.

Konserwacja i czyszczenie sys-
temu

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

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 wiaczanie i
wytaczanie aplikatoréw za pomoca systemu wykrywania czesci.

Wazne jest réwniez, aby upewnic sig, ze podobne elementy sg zawsze powleczone
razem.

utwardzaé Nalezy unika¢ réznych temperatur utwardzania i predkosci nagrzewania czesci,
podobnie jak nie wolno jednoczesnie powlekaé czesci o grubych i cienkich
$ciankach. Nalezy przestrzegaé zalecanego zakresu utwardzania.

Uziemienie Podczas przetwarzania proszkéw powtokowych z efektem pertowym na bazie miki

nalezy zwréci¢ szczegblng uwage na odpowiednie uziemienie. Srodek ten znaczgco
przyczynia sie do uzyskania réwnomiernego odcienia i efektu.

Obowiazujace dokumenty

TI 000 Klasyfikacja efektowych powtok proszkowych.

Zalecenia dotyczace przetwarzania przezroczystych farb proszkowych IGP z efektem

Podane tutaj wartosci sg zaleceniami. W przypadku przetwarzania przezroczystych powtok proszkowych IGP z efektem,
zalecamy dostosowanie parametrow procesowych systemu powlekania do przetwarzanego produktu.
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Sprzet lub
Parametry procesowe
(sprzet / akcesoria)

Ustawienie wysokiego napiecia (aplikator)

Ogranicznik pradu pA (aplikator)

Catkowita iloé¢ powietrza™3/h/ transport + powietrze dozujgce
(wewnetrzna $rednica weza proszkowego)

Waz proszkowy POE z wbudowanym uziemieniem (aplikator)

Dysza (aplikator) z ptaska dysza natryskowa

Dysza (aplikator) z ptyta przegrody

Przetwarzanie z / bez pierscienia odprowadzajgcego jony
(aplikator)

Odlegtos¢ natrysku powtoka (aplikator)
Powtoka z uzyciem aplikatoréw Tribo (pistoletow)

Podawanie proszku z pojemnika fluidyzacyjnego

Podawanie proszku z pojemnika

Przesiewanie za pomoca sita amerykanskiego (maszyna do
przesiewania)

Maksymalny udziat proszku z odzysku w trybie recyrkulacji bez
sprawdzania odcien koloru

Maksymalny udziat proszku z odzysku w trybie cyrkulacji z
wczedniejszym sprawdzeniem odcienia koloru

Maksymalny udziat proszku z odzyskiem spoiwa premium w
trybie cyrkulacji z wczeséniejszym testowaniem odcienia koloru

Parametry procesowe dokumentu (program jednostki
sterujacej)

Tworzenie prébek granicznych z wyprzedzeniem

Ustawienie
(parametry) zgodnie z kategoryzacja

*

60-90 kV
<20 pA

12 mm = 5m3/h

11 mm=4m3/h

170 mm =3 m3/h

Uziemienie inzektora

Odpowiednie dla

odpowiednia

Odpowiednie z lub bez

2250 mm

nieodpowiednie

dobrze dopasowane, powietrze fluidyzujgce zgodnie z
wymaganiami

nie nadaje sie

odpowiednie przy rozmiarze oczek >140pm

0%

0%

<10%

Zalecane

zdecydowanie zalecane

Mozna naktada¢ tylko na identyczne podtoza na elementach
roboczych aplikacji powtoki.

Grubo$¢ warstwy musi odpowiada¢ docelowej grubosci warstwy
powtoki koricowe;.

VR 205|240925|v1 4|6

N



POWDER
COATINGS

Ustawienie
(parametry) zgodnie z kategoryzacja

Sprzet lub
Parametry procesowe
(sprzet / akcesoria)

Powtoka na réznych zaktadach wykonujace powtoki Niezalecane

Reczne wstepne powlekanie detali w trybie potautomatycznym mozliwe w ograniczonym zakresie

Reczne ponowne powlekanie detali w trybie pétautomatycznym warunkowo mozliwe

Tylko powlekanie reczne niezalecane
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