Natryskiwanie elektrostatyczne farb proszkowych Ril

ZASADA PRZEBIEGU PROCESU
Natryskiwanie elektrostatyczne to naktadanie
elektrycznie natadowanych czastek farby na
powierzchnie metalu w temperaturze otoczenia.
tadunek elektryczny uzyskuje sie przy pomocy

rozdmuchiwania farby z uzyciem elektrostatycznego

pistoletu natryskowego systemu ,korona” lub ,tribo”.
Natadowane czgstki farby sg przyciggane przez
uziemiong powierzchnie metalu. Pomalowany
element nastepnie wklada sie do pieca, gdzie farba
Rilsan® ulega stopieniu, tworzac gtadkg powtoke
bez poréw.

Do natryskiwania elektrostatycznego nadajg sie dwa

rodzaje farb Rilsan®: jakosci Rilsan® ES oraz
Rilsan® ESY. Rilsan® ES w niektérych
zastosowaniach wymaga uprzedniego natozenia
odpowiedniej warstwy gruntujacej (podktadu).

KRYTERIA WYBORU PROCESU
Natryskiwanie elektrostatyczne jest procesem
bardzo elastycznym. Mozna go zautomatyzowac

uzyskujac tym samym duzg predkosé natryskiwania,

grubos¢ powtoki tatwo jest regulowag, a
maskowanie obszaréw, nie przeznaczonych do
malowania, nie jest problemem. Wybdr procesu
zalezy od nastepujacych kryteriow:

Grubo $¢ malowanego elementu:
Proces idealnie nadaje sie do malowania czesci
cienkich oraz czesci o grubosci do 6 mm.

Grubo $¢ powtoki :

Proces umozliwia kontrolowanie grubosci powtoki
farby w zakresie od 80 do 120 uym (Rilsan® ESY)
oraz 100 — 150 ym (Rilsan® ES).

Wielko $¢€ elementu:
Nie ma ograniczen w wymiarach pokrywanych
elementéw. Mozliwe jest malowanie czesciowe.

Podto ze — obrobka powierzchniowa

Proces nadaje sie do zastosowania do wszystkich
typow przewodzacych podiozy metalowych
wytrzymatych na temperature 220 C bez
pogorszenia wtasnosci.

WARUNKI PRZEBIEGU PROCESU
Obrébka powierzchni

Elementy do malowania muszg by¢ czyste i
odtluszczone. Wiecej informacji na ten temat

znajduje sie w Arkuszu Danych Technicznych ,Typy

obrobki powierzchniowej i podktady kompatybilne z
powtokami Rilsan® PA11".

Preparat gruntuj acy — podktad

Przed natozeniem powtoki Rilsan® ES zaleca sie
pomalowanie elementu podktadem, aby zapobiec
wytadowaniu elektrostatycznemu i odpadaniu farby
podczas stapiania. Podktad polepsza przyleganie
farb Rilsan® do powierzchni metalu i pozwala
osiggna¢ znakomite parametry w zakresie ochrony
antykorozyjnej i odpornosci na goraca wode.

Wiecej informaciji na ten temat znajduje sie w
Arkuszu Danych Technicznych , Typy obrobki

san®

powierzchniowej i podktady kompatybilne z powtokami
Rilsan® PA11".

Naktadanie farby

e Typ pistoletu

Farby Rilsan® ES wymagajq zastosowania pistoletéw
natryskowych typu korona o polaryzacji dodatniej (od
+30 do +40 kV) lub typu tribo. Farby Rilsan® ESY
mozna naktadac¢ tylko przy zastosowaniu pistoletéw typu
korona o polaryzacji ujemnej (od -30 do -70 kV).

Mozliwe jest odzyskanie czesci farby proszkowej
Rilsan® ES, ktéra nie przywarta do elementu i
zmieszanie jej z nowg farbg po przesianiu i usunieciu
tadunkéw elektrycznych. Jesli zalezy Panstwu na
wysokiej jakosci gotowego elementu, nie zalecamy
ponownego stosowania farby Rilsan® ESY. Mozna
jednak przeprowadzi¢ préby w celu ustalenia
technicznych mozliwosci jej ponownego uzycia.

«  Srodowisko naktadania farby

Receptura farb Rilsan® powoduje, ze sg one
niewrazliwe na powstawanie kraterow powodowanych
zanieczyszczeniami. Jednakze, w celu zminimalizowania
skutkéw zanieczyszczenia przez pyly wytwarzane
podczas procesu naktadania farby nalezy zapewni¢
czystos¢ urzadzen do naktadania oraz $rodowiska, w
ktorym proces sie odbywa.

Idealne warunki dla natryskiwania elektrostatycznego
farb Rilsan® to temperatura w przedziale od 20 °C +/-5
T i wilgotno $¢ zblizona do 50%.

Przy postepowaniu z produktem zalecamy
przestrzeganie obowigzujacych przepisOw oraz zalecen
zawartych w karcie charakterystyki produktu
niebezpiecznego.

Stapianie

« Typ pieca

Stapianie powinno przebiega¢ w piecu z idealng kontrolg
temperatury (jednolita temperatura w trakcie calego
procesu) i z dobrg wentylacja (predkos¢ powietrza z
reguly ponizej 3 m/s) w celu unikniecia zbyt szybkiego
ruchu powietrza wokét malowanych elementéw. Dla
procesu ciggtego najlepsze sg piece tunelowe.

* Temperatura / czas stapiania

W przeciwienstwie do proszkowych farb
termoutwardzalnych, proszki Rilsan® nie wytwarzajg
wigzan poprzecznych (nie sieciuja): temperatura
powierzchni wynoszaca 215 °C +5 T powoduje
stopienie PA11 Rilsan® bedacego tworzywem
termoplastycznym, a wkasciwosci produktu sg osiggane
natychmiast po powstaniu gotowej powtoki. Czas
potrzebny na stopienie farby proszkowej i schtodzenie
powtoki zalezy od grubosci i ksztattu elementu.

Na wykresie ponizej pokazany jest czas potrzebny na
stopienie powtoki Rilsan® na ptaskich czesciach ze stali
ZES.

Residence time in oven (min) = czas przebywania w
piecu (min)
Thickness of metal = grubo$¢ metalu (mm)



RILSAN® ES: GLOWNE WADY PODCZAS NAKLADANIA | ICH PRAWDOPOD OBNE PRZYCZYNY

Wada Przyczyna

Pecherzyki e Zaduzo farby

e Zbyt wysoka wilgotnosc¢ farby proszkowej lub powietrza
zasilajacego pistolety

¢« Odgazowywanie podtoza

e Zaduzo podktadu

e Zbyt wysoka temperatura w piecu

Skorka pomara nczowa — chropowato $¢ *  Zbyt niska temperatura lub zbyt krotki czas stapiania w

powtoki natryskowej piecu

e Zbyt krétka odlegtos¢ miedzy pistoletem a malowang
powierzchnig

*  Zbyt wysokie napiecie przy naktadaniu farby

e Zbyt niska temperatura otoczenia

Wzery, pory e Zbyt niska grubosé powlekania (za niski przeptyw farby
proszkowej lub za krotki czas natryskiwania)
* Nie wystarczajgca czystos¢ poditoza

Krystaliczno $¢ lub niestopienie farby e Zbyt niska temperatura stapiania lub zbyt krétki czas
stapiania w piecu

Zazoicenie e Zbyt wysoka temperatura stapiania lub zbyt dlugi czas
stapiania w piecu

Staba przyczepno $é ¢ Niewystarczajace przygotowanie powietrzni

e Zbyt duzo lub zbyt mato farby podktadowe;j
¢ Niewystarczajgca temperatura i/lub czas w piecu

Odpadanie powtoki, niewta $ciwa adhezja * Niewystarczajace przygotowanie powietrzni
e Zaduzo farby

«  Zbyt intensywna wentylacja pieca

e Zaduzo podktadu

*  Zbyt niskie napiecie przy naktadaniu farby

Stwierdzenia, informacje techniczne oraz zalecenia zawarte w niniejszym dokumencie odzwierciedlajg stan naszej wiedzy na
dzien jego publikacji. Poniewaz warunki i metody stosowania produktu oraz informacje, do ktérych niniejszy dokument sie
odwotuje, pozostajg poza haszg kontrolg, ARKEMA nie bedzie ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci za wyniki uzyskane podczas
stosowania produktu lub spowodowane poleganiem na podanych informacjach. W STOSUNKU DO OPISANYCH
PRODUKTOW LUB PODANYCH TU INFORMACJI NIE UDZIELA SIE ZADNEJ GWARANCJI, WYRAZNEJ LUB
DOROZUMIANEJ, DOTYCZACEJ PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO CELU CZY JAKOSCI HANDLOWEJ. Zawarte tu
informacje odnoszg sig jedynie do konkretnego produktu i moga nie mie¢ zastosowania, kiedy ten produkt stosowany jest razem
z innymi materiami lub w innym procesie. Przed wykorzystaniem w celach handlowych uzytkownik powinien doktadnie
przebadaé wszelkie zastosowania produktu. Zadne zawarte w niniejszym dokumencie stwierdzenie nie moze by¢ traktowane
jako licencja patentowa ani jako zacheta do naruszenia jakichkolwiek praw patentowych. Uzytkownikowi zaleca sie podjecie
odpowiednich dziatan w celu zapewnienia, ze wykorzystanie produktu nie spowoduje naruszenia praw patentowych. Informacje
na temat BHP — patrz karta charakterystyki produktu niebezpiecznego.

Informacje podane w niniejszym dokumencie oparte sg na prébach przeprowadzanych przez nasze Os$rodki Naukowo-
Badawcze oraz na danych wybranych z literatury fachowej, lecz w zadnym wypadku nie bedg stanowi¢ wyraznej lub
dorozumianej gwarancji czy zobowigzania z naszej strony. Granice naszych zobowigzan okreslone sa w naszych formalnych
specyfikacjach. Arkema nie bedzie ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci w zakresie postepowania, przetwarzania czy
wykorzystania produktu czy produktéw. Takie dziatania musza zawsze by¢ zgodne z odpowiednimi regulacjami prawnymi i/lub
przepisami obowigzujgcymi w danym kraju/ krajach.
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