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Co musisz wiedzie¢ zanim zaczniesz

Nawet przy najbardziej starannym przygotowaniu podktad na

tych panelach czasami nie osigga wystarczajacej przyczepnosci do
powtoki proszkowej. Ze wzgledu na duzg liczbe dostepnych na rynku
powtok podktadowych o réznych wtasciwosciach chemicznych, nie
w kazdym przypadku da sie tego unikna¢.

To samo dotyczy przyczepnosci blachy i piankiizolacyjnej. Ze wzgle-
dunardznorodnosé dostepnych pianekizolacyjnych, zawsze beda
zdarzad sie przypadki oddzielania sie metalu, nawet przy skrupu-
latnej kontroli temperatury. Dla tego kompozytu wymagana jest
stabilno$¢ temperaturowa co najmniej 130°C (metal/izolacja),

a zalecamy stabilnos¢ 2140°C.

Cele obrébki wstepne;j

Przede wszystkim przygotowanie paneli sktadajgcych sie z metalu
z piankg izolacyjng ma na celu osiggniecie nastepujacych celdw:

+  Tworzenie sity przyczepnosci za pomocg powtoki proszkowej
« Zapobieganie defektom i zanieczyszczeniom na powierzchni

Etapy procesu obrébki wstepne;j

Aby uzyska¢ najlepsze mozliwe potaczenie panelu z powtoka
proszkowa, dostepne sg rézne etapy:

Usuwanie pytu/odttuszczanie:

Przed natozeniem jakiejkolwiek powtokinalezy oczysci¢ powierz-
chnie z kurzu, oleju i ttuszczu. Do usuwania kurzu mozna uzy¢
sprezonego powietrza niezawierajgcego oleju. Dodatkowo mozna
przetrzeé powierzchnie czysta rekawica, niezawierajaca silikonu lub
skérzang, aby zebrac¢ uporczywy kurz.

Do odttuszczania polecamy bezrozpuszczalnikowe srodki powierz-
chniowo czynne i mydta (np. BONDERITE C-NE FA firmy Henkel). Po
oczyszczeniu, powierzchnie nalezy sptuka¢ wodg demineralizowanga
w celu usuniecia pozostatosci srodka powierzchniowo czynnego.
Nastepnie powierzchnie nalezy wysuszy¢. Nalezy unika¢ zbyt
mocnego pocierania powierzchni, poniewaz moze to wygenerowac
tadunek elektrostatyczny, ktéry zaktdca proces powlekania.
Rozpuszczalniki takie jak etanol lub rozcienczalniki do farb moga
uszkodzi¢ lub przeniknaé powtoke podktadowa, powodujac
powazne wady powierzchniw pdzniejszym procesie powlekania.

W niektérych przypadkach wystarczy odttusci¢ powierzchnie
iusungé kurz aby uzyskac¢ wystarczajgca przyczepnosc.

Szlifowanie:

Powierzchnie mozna delikatnie przeszlifowaé w celu zwiekszenia

chropowatoscii poprawienia przyczepnosci powtoki proszkowej.
Szlifowa¢ mozna jednak dopiero po odttuszczeniu lub upewnieniu
sig, ze powierzchnia jest wolna od oleju i smaru.
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Mozna szlifowac recznie lub mechanicznie. Niezaleznie od wybranej
metody nalezy upewnic sig, ze materiat szlifierski nie jest zbyt gruby
i nie przeszlifuje powtoki podktadowej az do metalowego podtoza.
Szczegodlnie na powierzchniach strukturalnych tatwo jest to zrobié.
Jako materiaty szlifierskie zalecamy drobnoziarniste $ciereczki lub
gabkiscierne. Mozna takze uzyé drobnego papieru $ciernego o
ziarnie 2 P240.

Do procesu seryjnego zalecamy elektryczne walce szlifierskie lub
szlifierki promieniowe z watkami ptéciennymilub szczotkami.
Maszyny te osiggaja wysoka wydajnosé powierzchniowa bez
koniecznosci szlifowania warstwy podktadowej. Do tych proceséw
mozna réwniez zastosowad specjalnie zaprojektowane maszyny

o pracy ciagtej. Po przeszlifowaniu nalezy koniecznie doktadnie
usuna¢ kurz z powierzchni, jak opisano powyzej.

Obrébka ptomieniowa/obrébka plazmowa:

Obrébka ptomieniowa lub plazmowa, stosowana réwniez w powle-
kaniu tworzyw sztucznych, jest dobrag metoda aktywacji powierzchni
ptyt warstwowych. W obu przypadkach wazne jest aby wiedzie¢, ze
zastosowana temperatura moze przekroczyé rezystancje kompozytu
warstwowego.

Obrébka wstepna plazmowa jest technicznie bardzo ztozona i nie
moze byé wykonana przez indywidualnych lakiernikéw. Z tego
powodu opisujemy tutajjedynie proces ptomieniowy.

Metoda ta polega na réwnomiernym i szybkim przepuszczeniu po
powierzchni ptomienia gazu nasyconego tlenem (ptomien gteboko-
niebieski). Ptlomien uderza w powierzchnie w potowie swojej dtugosci.
Rodnikowe atomy tlenu w ptomieniu osadzajg sie na powierzchni, aby
poprawié przyczepnos$é pomiedzy podktadem a powtoka proszkowa.
Efekt ten utrzymuje sie jedynie przez kilka minut, dlatego powtoke
nalezy naktada¢ bezposrednio po obrébce ptomieniowe;j.

Ostroznos¢!

Poniewaz w procesie tym wykorzystuje sie otwarty ptomien,
konieczne jest podjecie srodkéw ostroznosci, aby zapobiec
wybuchom w poblizu powlekania proszkowego.

Niezaleznie od wybranego rodzaju obrébki wstepnej, zawsze regular-
nie nalezy sprawdzaé przyczepnos$¢ podktadu do powtoki proszkowej
za pomoca testu siatkg nacie¢ zgodnie znormg DIN EN ISO 2409.
Zmierzona wartos¢ nie powinna przekracza¢ GTO-GT1.

Wilgo¢ moze mie¢ wptyw na przyczepnos$é, dlatego zalecamy wyko-
nanie dodatkowo testu kondensacyjnego zgodnie znorma DIN EN
ISO 6270-2, a nastepnie kolejnego testu siatka nacie¢. Alternatywnie
mozna przeprowadzi¢ test po ekspozycji na zewnatrz.
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Zawieszanie / ustawianie do powlekania

Zazwyczaj panele sg powlekane tylko z jednej strony, dlatego zale-
camy powlekanie ich w pozycji ptaskiej. Oznacza to, ze nie trzeba
zakrywadé tylnej strony ani odpowiednio dostosowywac¢ procesu
powlekania. Nalezy jednak upewnic sie, ze metal ptyty warstwowej
jest wystarczajgco uziemiony. Jest to podstawowy warunek uzys-
kania rownomiernego wykonczenia, a takze gwarantuje niezawodna
powtoke zgodnie z ATEX RL 2014/34/UE, EN 50177, EN 12981.

Aplikacja

Aby uzyskaé najlepszg mozliwg powierzchnie, jako$¢ powtoki musi
by¢ jednorodna.

Aby to osiagna¢, nalezy wygenerowaé ,miekka chmure”. Oznacza to,
ze chmura proszku wydobywa sie z dyszy rozpylajacej rownomiernie
przy umiarkowanej predkoscii bez pulsacji przy zbyt matej predko-
$ci. Parametry tego procesu sa rézne dla kazdego aplikatora i zaleza
od wielu czynnikéw (Srednica weza, dtugosé weza, typ inzektora,
pompy, dysza aplikatora). Dlatego nie mozemy tutaj przedstawiac
zadnych zalecen. Prosimy o kontakt z naszym dziatem obstugi tech-
nicznej, ktéry z przyjemnoscia pomoze Panstwu okresli¢ i ustawié
odpowiednie parametry dla Panstwa lakierni.

Zalecamy odlegtos$¢ natrysku (pomiedzy dyszg a powlekanym ele-
mentem) wynoszgcg 180-250 mm, w zaleznosci od predkosci obtoku
proszku. W przypadku naktadania powtok proszkowych z efektem
moze zaistnieé koniecznos¢ zwiekszenia tej odlegtosci nawet do 300
mm, aby zapobiec tworzeniu sie smugichmur. W przypadku powtok
jednobarwnych ustawienie zbyt matej odlegtosci napylania moze
spowodowaé nieréwna grubos¢ powtoki.

Istnieje rowniez ryzyko powstania smug i nieréwnej grubosci powto-
ki, jesliruch aplikatora zostanie ustawiony nieprawidtowo. Aby
obliczy¢ prawidtowy ruch dla konkretnej instalacji, prosimy réwniez
o kontakt z naszym dziatem obstugi technicznej.

Ze wzgledu na powtoke znajdujaca sie juz na panelach, nalezy
wybra¢ wysokie napiecie 40-60 kV. Ograniczy¢ prad napylania do
ok. 5-50 pA. Jest wazne by

podczas powlekania sprawdza¢ wartosci rzeczywiste, gdyz moga
réznié sie od wartosci zadanych.

Ostroznos¢!

Przede wszystkim w przypadku powlekania produktéw o drobnej
strukturze nalezy unika¢ nadmiernego tadowania, ktére mogtoby
pogorszy¢ wtasciwosci strukturalne. Mozna zastosowa¢ pierscie-
nie utatwiajgce odprowadzenie jonéw, aby zapobiec wptywowi
tadunkéw elektrostatycznych na wtasciwosci powierzchni o drobnej
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strukturze lub aby zapobiec efektowi skorki pomaranczowej na gtad-
kich powtokach proszkowych. Pierscienie te odprowadzajg nadmier-
ne tadunki, zapewniajac jednorodny wyglad powtoki. Sg one dostep-
ne jako akcesoria u wielu producentéw aplikatorow.

Przy wiekszych grubosciach powtoki istnieje wieksze ryzyko nega-
tywnego wptywu na wyglad powierzchni oraz uzywa sie wiecej prosz-
ku niz jest to konieczne. Nalezy unika¢ grubosci powtok >110-120
pm. Zalecamy grubosci 70-90 um. Zapewnia to dobre wtasciwosci
techniczne i jako$¢ powierzchni przy mozliwie najnizszym zuzyciu
proszku.

Jesliuzytkowana instalacja jest wyposazona w separator cyklonowy,
mozna uruchomi¢ go réwniez w trybie odzysku. W tym celu do $wie-
zego proszku nalezy dodac niewielkie ilosci odzyskanego proszku

(w miare mozliwosci automatycznie) i napyla¢ takg mieszanine.

Zalecamy podawanie $wiezego i odzyskowego proszku przez
ultradzwiekowe urzadzenie przesiewajace. Zmniejsza to ilo$¢ zanie-
czyszczen i zapobiega pojawianiu sie gruboziarnistych czastek lub
grudek, ktére moga pogorszy¢ jako$é powierzchni powtoki.

Ze wzgledu na ograniczong przewodnos$¢ cieplng podtoza zalecamy
stosowanie piecoéw na podczerwien (elektrycznych lub gazowo-kata-
litycznych).

Temperature powierzchni okresla sie na panelu testowym za po-
moca dotaczonych czujnikéw termicznych (najlepiej elementéw
termicznych typu K). Zalecamy mocowanie czujnikéw termicznych

za pomoca odpornej na temperature szklanej tasmy tekstylnej (np.
typ 69 firmy 3M). Warunki utwardzania specyficzne dla produktu
znajdujg sie w odpowiedniej karcie danych technicznych. Aby okresli¢
idealne warunki utwardzania, zalecamy zawsze przeprowadzenie
préb praktycznych, dostosowanych do danego przedmiotu i pieca do
utwardzania.

Aby utrzymac jak najnizszg temperature wprowadzang do podtoza,
nalezy podgrzewaé jedynie powierzchnie, ktére maja by¢ powlekane.
Moze to zapobiec znieksztatceniom lub rozwarstwieniom.

Zgodnie z opisem w rozdziale ,Zawieszenie / ustawienie do powle-
kania” zalecamy transport paneli w pozycji ptaskiej. Powtoka paneli
lezacych na ptasko oznacza, ze grawitacja przeciwdziata wszelkim
mozliwym znieksztatceniom spowodowanym nagrzewaniem z jednej
strony.

Szczegdlng uwage nalezy zwrécié na temperature powierzchniw
obszarach krawedziizagie¢. Materiat jest tutaj cienszy, przez co ma
tendencje do szybszego przegrzania, co prowadzi do negatywnych
skutkow, takich jak pecznienie piankiizolacyjnejioddzielanie sie
metalu od pianki.
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Nie nalezy zmniejsza¢ wymaganej kombinacji temperatury i czasu,
w przeciwnym razie powtoka proszkowa nie zostanie w petni
utwardzona. To z kolei moze prowadzi¢ do negatywnych skutkoéw,
az do catkowitej utraty przyczepnoscii wymaganych wtasciwosci
technicznych.

Jesli potrzeba, aby$my pomogli w wyborze optymalnych ustawien
dla Panstwa konkretnych komponentéw, prosimy o kontakt sie
znaszym dziatem technicznym.

Po zdjeciu zawieszonych elementéw i utozeniu ich w stos po
pokryciu powtoka, temperatura

powierzchninie powinna przekracza¢ 40°C. Zapobiega to
powstawaniu $ladéw nacisku na powierzchni powlekanej
proszkowo.

Metody testowe

Aby sprawdzi¢ jakos$¢ powtoki, mozna wykona¢ nastepujace testy:
- Testacetonowy (IGP AA341.58)
- Test przyczepnosci siatka nacie¢ wedtug DIN EN ISO 2409.

W razie pytan prosimy o kontakt.
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