INSTRUKCJA STOSOWANIA VR 209

Stosowanie transparentnych farb proszkowych IGP

POWDER COATINGS.

Transparentne farby proszkowe IGP sg stosowane gtéwnie, jako
warstwa nawierzchniowa do nanoszenia na powtoki metaliczne.
Celem jest uzyskanie dodatkowej ochrony (ochrona efektu
metalicznego) lub wyjatkowej réwnomiernosci krycia.

Przed zastosowaniem transparentnych farb proszkowych IGP, jako
warstwy nawierzchniowej na juz polakierowanych podtozach,
nalezy spetnic¢ okreslone wymagania techniczne w zakresie aplikacji
i instalacji lakierniczej.

Instrukcja stosowania VR 209 zawiera informacje dotyczace
parametréw procesu, majacych istotny wptyw na efekt powlekania.
Transparentne farby proszkowe IGP sg wykorzystywane

- do zastosowan wewnetrznych

- jako jakos¢ architektoniczna

- jako jako$¢ odporna na oddziatywanie warunkow
atmosferycznych

- lub jako jakos$¢ o podwyzszonej odpornosci na czynniki
atmosferyczne

z aprobatg dotyczaca rozwigzan dwuwarstwowych w zastosowani-
ach zewnetrznych.

Transparentne farby proszkowe IGP sg oznaczone literg ,B"” na
piatej pozycji kodu produktu IGP (np. 3503B, 5903B,....).
Zestawienie wszystkich transparentnych farb proszkowych

o gtadkiej powierzchni jest dostepne na koncu niniejszej Instrukcji
stosowania.

Aplikacja

Aplikacja transparentnych farb proszkowych moze odbywac sie

z wykorzystaniem wszystkich dostepnych na rynku pistoletéw typu
Korona z tadowaniem elektrostatycznym o polaryzacji ujemne;j.
Jesli pierwsza warstwa naktadana jest bezposrednio na powierzch-
nie metalowe, napiecie powinno by¢ nastawione w przedziale

60 — 70 kV. W przypadku nanoszenia powtoki wierzchniej na juz
polakierowane podtoza, zalecamy aplikacje przy obnizonym
napieciu 50 - 60 kV.

Efekt jonizacji wstecznej mozna ograniczy¢ przez zastosowanie
pierscieni odprowadzajacych jony (tadowanie nisko jonowe) lub
przez ograniczenie pradu [pA] do < 10 pA przy odpowiednio
matym odstepie pistoletéw podczas powlekania < 250 mm.

W celu zapewnienia wydajnej aplikacji transparentnych farb prosz-
kowych IGP, zalecamy stosowanie dysz ptaskich. Odstep podczas
lakierowania mozna ustawi¢ na = 250 mm.

W celu optymalizacji rozktadu grubosci powtoki oraz ujednolice-
nia efektu, w przypadku lekko pigmentowanych, transparentnych
farb proszkowych, podczas powlekania w trybie z dtugim skokiem
manipulatora, nalezy dostosowac szybko$¢ urzadzen podajacych
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do szybkosci transportu (dostosowany przebieg sinusoidalny pistole-
tow). Powlekanie w trybie z krotkim skokiem manipulatora, wymaga
dostosowania wysokosci skoku do odstepéw pomiedzy pistoletami
(dostosowane punkty zwrotne pistoletéw). Konieczna aplikacje
reczng w trybie pétautomatycznym nalezy zasadniczo ograniczy¢ do
niezbednego domalowywania trudnych do pokrycia powierzchni.

Zasadniczo nie jest zalecana aplikacja transparentnych farb proszko-
wych IGP z wykorzystaniem pistoletéw w technologii Tribo. Z reguty
tadowanie trybostatyczne jest niewystarczajgce, aby zapewnic
wydajna aplikacje.

W celu uzyskania idealnych powierzchni bez wad, zalecamy apli-
kacje transparentnych farb proszkowych IGP z gruboscig powtoki
80 pm — 100 pm. Szczegdlnie w przypadku powlekania recznego,
konieczne jest dostosowanie do siebie parametréw aplikacji i tech-
nologii powlekania, aby przy grubosciach powtoki > 90 pm unikna¢
wad powierzchni spowodowanych np. przez przebicia elektrosta-
tyczne do podtoza.

W przypadku zastosowania transparentnej farby proszkowej IGP,
jako warstwy nawierzchniowej, zalecamy wykonanie powtoki na
polakierowanym proszkowo i utwardzonym podtozu, niezwtocznie
i bez obrébki miedzyoperacyjne;j.

Odzysk

W przypadku aplikacji transparentnych farb proszkowych w trybie
lakierowania z odzyskiem zaleca si¢ state dozowanie $wiezej farby.

Zawieszenie detali

Przed rozpoczeciem powlekania nalezy okresli¢ sposéb zawieszenia
pokrywanych detali (poziome lub pionowe). Odstepy pomiedzy
powlekanymi elementami w obrebie grupy oraz odstepy pomiedzy
grupami powinny by¢ mozliwie mate i réwnomierne. W przypadku
duzych odstepéw pomiedzy grupami zaleca sie automatyczne wtac-
zanie i wytaczanie napylania pistoletéw za pomoca systeméw rozpo-
znawania detali.

Uziemienie

Podczas aplikacji transparentnej farby proszkowej IGP, jako warstwy
nawierzchniowej na juz powlekanych podtozach, nalezy zadba¢
o dostateczne uziemienie grup detali.
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Podczas aplikacji transparentnych farb proszkowych nalezy zwrécié¢
szczegblng uwage na proces utwardzania.

Utwardzanie w piecach ogrzewanych bezposrednio

Proces utwardzania wymaga doktadnej regulacji temperatury

z zachowaniem kombinacji temperatury i czasu przy temperaturze
detalu w celu zapewnienia dostatecznego sieciowania powtoki
lakierniczej.

Réwnomierny rozktad temperatury w piecu jest podstawowym
warunkiem optymalnego sieciowania farby proszkowej na catej
grupie detali. Panujaca w piecu temperatura ma decydujacy wptyw
na stopien usieciowania produktéw. Zbyt niska temperatura detalu
(niedostateczne sieciowanie) nie gwarantuje przyczepnosci transpa-
rentnej farby proszkowej IGP do podtoza, zbyt wysoka temperatura
(przepalenie) z reguty powoduje zétkniecie powtoki farby proszko-
wej.

Ze wzgledu na powyzsze okolicznosci zalecamy — przed rozpocze-
ciem produkcji — sporzadzenie profilu temperaturowego pieca lakier-
niczego w warunkach produkcyjnych, za pomoca specjalizowanego
miernika temperatury. W zaleznosci od grubosci przeznaczonego do
powlekania podtoza, nalezy okresli¢ optymalng kombinacje tempe-
ratury detalu i czasu utwardzania.

W przypadku wystapienia nieprawidtowosci w rozktadzie tempera-
tury w piecu lakierniczym nalezy je skorygowac przez doprowadze-
nie powietrza.

Utwardzanie w ogrzewanych bezposrednio piecach gazowych

W zakresie utwardzania transparentnych farb proszkowych IGP

w ogrzewanych bezposérednio piecach gazowych, obowiazuja te
same podstawowe wymagania jak w przypadku piecéw ogrzewa-
nych niebezposrednio. Podatnos$¢ transparentnej farby proszkowej
na zétkniecie jest duzo wieksza. Ponadto szczegélng uwage nalezy
zwréci¢ na przyczepno$¢ warstwy nawierzchniowej do lakieru bazo-
wego.

W wyniku wystawienia wnetrza pieca na bezposrednie dziatanie
ptomieni w trakcie procesu utwardzania, uwalniane sg tlenki azotu
[NOx]. Ta reakcja chemiczna zachodzi tylko w ogrzewanych bez-
posrednio piecach gazowych. Uwolnienie tlenkéw azotu powoduje,
ze w trakcie procesu utwardzania, w okreslonym zakresie parame-
tréw znaczaco pogarsza sie przyczepnos¢ naniesionej transparentne;j
powtoki wierzchniej, do bazowej farby proszkowe;j.
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W takim przypadku nalezy utwardzi¢ farbe bazowa w niewystarcza-
jacym stopniu, a czas utwardzania detali w piecu skrocic o tyle, aby
zapewnione byto tylko osiagniecie koniecznej temperatury zelowa-
nia.

Do ogrzania podtoza do wymaganej temperatury utwardzania,
konieczny jest z reguty czas ok. 3 minut na kazdy 1 mm grubosci
$cianki.

Po naniesieniu warstwy nawierzchniowej z wykorzystaniem trans-
parentnej farby proszkowej, detale mogg zosta¢ utwardzone przy
zachowaniu okreslonej przez producenta kombinacji czasu i tempe-
ratury (czas utwardzania przy temperaturze detalu).
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Zestawienie wszystkich transparentnych farb proszkowych IGP o gtadkiej powierzchni, z parametrami utwardzania:

(czas utwardzania przy temperaturze detalu)

Seria Powierzchnia Stopien potysku Witasnosci Temperatura detalu [°C]
Farba proszkowa HWF/ min. maks.
zastosowania zewnetrzne 190°C 15 do 25 min
. _ . R jakos$¢ odporna na oddzi- 200°C 10 do 20 min
IGP-HWFclassic 5903B transparentna 25-35R /60 alywanie warunkéw atmos-
ferycznych
Poliuretanowy system min. maks.
lakierniczy, odporny na 180°C 20 do 25 min
N o oddziatywanie warunkéw 190 °C 10 do 20 min
IGP-DURA®face 8005B transparentna 45-55R"/ 60 atmosferycznych 200°C 7 do 15 min
Poliuretanowy system min. maks.
lakierniczy, odporny na 180°C 15 do 25 min
IGP-DURA®face 80098 wysoki potysk >85R / 60° oddziatywanie warunkéw 190°C 10 do 15 min
atmosferycznych 200°C 5 do 10 min
Poliuretanowy system min. maks.
lakierniczy 180°C 15 do 25min
) R R odporny na oddziatywanie 190°C 10 do 15 min
IGP-DURA®than 8109B wysoki potysk >85R'/ 60 warunkéw atmosferycznych /  200°C 5 do 10 min
pot-transparentny, barwiony
Poliuretanowy system min. maks.
lakierniczy, odporny na 180°C 20 do 25min
. . o oddziatywanie warunkéw 190°C 10 do 15 min
IGP-DURA®than 89098 wysoki potysk >85R /60 atmosferycznych / wiasnosci  200°C 7 do 12 min
antygraffiti
System lakierniczy na bazie min. maks.
kopolimeréw akrylowych 180°C 15 do 25min
IGP-DURA®xal 4601B gteboko matowa >10R / 60° odporny na oddziatywanie 190°C 10 do 15 min

warunkéw atmosferycznych  200°C 5 do 10 min

W kazdym przypadku nalezy wykona¢ wiasne préby i testy. Przedstawione dane majg charakter orientacyjny.
Mozliwe sg roznice wynikajace ze specyfiki instalagji lakierniczej.

03.16 - VR 209 / V2 - WM 3/3



