Powlekanie zanurzeniowe w zto zu fluidalnym (fluidyzacja) z
zastosowaniem farb proszkowych Rilsan®

ZASADA PRZEBIEGU PROCESU

Powlekanie zanurzeniowe w ztozu fluidalnym polega na
zanurzeniu podgrzanego elementu w farbie proszkowej
utrzymywanej w stanie zawiesiny przy zastosowaniu
przeptywu powietrza. Po zetknieciu sie z podgrzanym
elementem farba proszkowa Rilsan® ulega stopieniu i
tworzy na jego powierzchni powtoke. W tym procesie
uzyskuje sie jednolitg grubos¢ warstwy, nawet na
elementach o skomplikowanych ksztattach (malowanie
czesci zewnetrznych i wewnetrznych jednoczesnie).
Proces zanurzeniowy jest wydajny (bardzo niewielkie
straty farby) oraz prosty w realizacji.

Jakosci farb proszkowych Rilsan® T zostaty
opracowana specjalnie dla tej technologii powlekania.

KRYTERIA WYBORU PROCESU

Z punktu widzenia klienta zaletg technologii
zanurzeniowej jest prostota, doskonata wydajnos¢ oraz
idealna jednolito$¢ grubosci warstwy. Naktadanie farb
Rilsan® w procesie zanurzeniowym bardzo fatwo jest
zautomatyzowaé. Wybor tego procesu jest uzalezniony
od nastepujacych kryteriow:

Grubo §¢ malowanego elementu:

Proces idealnie nadaje sie dla elementéw o duzych
gabarytach lub elementéw masywnych (grubo$¢ metalu
minimum 3 mm). W przypadku detali wykonanych z
drutéw o niewielkiej $rednicy, po powlekaniu
zanurzeniowym moze okazac¢ sie konieczne
przeprowadzenie operacji stapiania.

Grubo $¢ powtoki :

Proces ten umozliwia naktadanie farb Rilsan® o
grubosci warstwy od 250 do 500 ym. W przypadku
elementéw o bardzo duzych gabarytach mozna natozy¢
powtoki jeszcze grubsze poprzez zwigekszenie czasu
zanurzenia lub przeprowadzenie kilku nastepujacych po
sobie operacji zanurzania.

Wielko ¢ elementu:

Wymiary malowanego elementu okreslajg rozmiar
zbiornika. Bardzo ciezkie lub bardzo diugie elementy
(rury) moga by¢ malowane metoda zanurzeniowa, lecz
bedzie to wymagato zastosowania specjalnych urzadzenh
do ich przenoszenia.

Podto ze — obrobka powierzchniowa

Proces nadaje sie dla wszystkich typéw materiatow,
wytrzymatych na wysoka temperature podgrzewania.
Masywne czesci wymagajg podgrzania do temperatury
okoto 300 C, za $ ciensze nawet do 400 T.

WARUNKI PRZEBIEGU PROCESU

Obroébka powierzchni — podktad

Elementy do malowania muszg by¢ czyste i catkowicie
odttuszczone. Czesto w najbardziej wymagajacych
zastosowaniach (transport wody pitnej, przemyst
motoryzacyjny) konieczne jest uzycie podkiadu
kompatybilnego z farbami Rilsan® stosowanymi w
procesie zanurzeniowym. Wybor podktadu zalezy od
rodzaju powlekanego materiatu.

Wiecej informaciji na ten temat znajduje sie w
opracowaniu , Typy obrébki powierzchniowej i podktady
kompatybilne z powtokami Rilsan® PA11".

Typ urz adzen

e Zbiornik fluidyzacyjny: najlepiej ze stali nierdzewnej,
powinien skfada¢ sie z 2 czesci oddzielonych porowatg
przegrodg wykonang z tkaniny poliestrowej. Powietrze
stosowane do fluidyzacji powinno by¢ zimne, czyste i nie moze
zawierac oleju; w przypadku duzych zbiornikéw powinno by¢
wytwarzane przez elektryczng sprezarke. Temperatura farb
proszkowych Rilsan® podczas fluidyzacji nie powinna
przekracza¢ 60 T. Mo zna wykona¢ specjalne ztoza fluidalne, w
ktdrych farba proszkowa bedzie utrzymywana w niskiej
temperaturze przy pomocy powietrza kragzacego w $ciankach z
ptaszczem.

«  Srodowisko i warunki procesu:  blisko gérnej czesci
zbiornika nalezy zamontowac¢ wycigg powietrza, ktéry bedzie
wylapywat czgsteczki pytu mogace zanieczysci¢ bezposrednie
otoczenie (piec). Zaleca sie takze stosowanie srodkéw ochrony
indywidualnej, takich jak maski przeciwpytowe. Przy
postepowaniu z produktem nalezy przestrzega¢ obowigzujacych
przepiséw oraz zalecen zawartych w karcie charakterystyki
produktu niebezpiecznego.

« Piec do podgrzewania: zaleca sie stosowac¢ piec z
wymuszonym obiegiem powietrza (6 m/s). Piec powinien by¢
wyposazony w kontrole temperatury i odpowietrznik z wyciggiem
spalin. Zaleznie od typu pracy mozna zastosowac piec
nieprzelotowy (z jednymi lub kilkoma drzwiami) lub piec tunelowy
Z przesuwem elementow.

Naktadanie powtoki

e Podgrzewanie: w celu uzyskania wysokiej jakosci

powtoki farby Rilsan® na catej powierzchni elementu, jego
temperatura musi by¢ w maksymalnym stopniu ujednolicona i
wynosi¢ w momencie zanurzenia okoto 280-300 . Temperatur e
i czas podgrzewania ustala sie w zaleznosci odpowiednio od
minimalnej i maksymalnej grubosci malowanego elementu. Na
przykiad, czas potrzebny do podgrzania blachy stalowej o
grubosci 3 mm do 300 T wynosi okoto 10 minut.

e Zanurzanie: podgrzany element zanurza sie w

ztozu fluidalnym farby proszkowej. Czas zanurzenia wynosi z
regulty od 3 do 5 sekund. W celu zapewnienia dobrej penetracji
farby i unikniecia wad powtoki zaleca sie poruszanie zanurzonym
elementem.

Wiekszo$¢ elementéw nalezy zostawi¢ do ostygniecia na
powietrzu. Ciensze elementy mozna studzi¢ przez zanurzenie w
wodzie, po catkowitym stopieniu powtoki.

« Maskowanie: powierzchnie nie wymagajace malowania
mozna miejscowo maskowac przy pomocy wetny stalowej (od
wewnatrz) lub tasmy samoprzylepnej oraz specjalnej pasty (od
zewnatrz).

*  Przenoszenie elementow i poprawki powtoki: dla
uzyskania odpowiedniej powtoki malarskiej, do elementu nalezy
przymocowaé¢ uchwyt do podnoszenia, umozliwiajacy takze
poruszanie elementem (potrzasanie) oraz przemieszczanie. W
miare mozliwosci, uchwyt nalezy przymocowac do tej czesci
elementu, ktéra nie wymaga malowania. Znaki pozostate po
uchwycie mozna poprawia¢ przez zaprawkowanie zywicg
poliestrowg lub epoksydowa.
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Wada Przyczyna

Staba adhezja *  Niewlasciwe przygotowanie powierzchni
e Zaduzo lub za mato podkiadu
*  Niewtasciwa temperatura i/lub czas podgrzewania

Pecherzyki e Odgazowywanie elementu
e Zbyt cienka warstwa podktadu
e Dostawnie sie powietrza w wyniku zbyt dtugiego czasu

zanurzenia
Skupiska *  Staba fluidyzacja farby proszkowej
* Niewystarczajace lub niewlasciwe poruszanie podczas
zanurzenia
Czarne punkty e Zanieczyszczona farba proszkowa

e Obecnos¢ zanieczyszczen w otoczeniu zbiornika
e Zanieczyszczenia w piecu do ponownego Stapiania

ZazOfcenie e Zbyt wysoka temperatura podgrzewania
e Zbyt dlugi czas podgrzewania
e Zbyt krotki czas zanurzenia

Pory na przeci eciu si @ powierzchni lub «  Niewystarczajace potrzasanie podczas zanurzenia
drutow e Zbyt niska temperatura podgrzewania

e Zbyt krotki czas zanurzenia
Stabe pokrycie kraw edziowe »  Zbyt wysoka temperatura podgrzewania

e Zbyt krétki czas zanurzenia
e Zbyt wysoka temperatura ponownego stapiania
e Zbyt dlugi czas ponownego stapiania

Krystaliczno $¢ lub niestopienie farby *  Zbyt niska temperatura podgrzewania

e Zbyt krétki czas podgrzewania

e Zadlugi odstep pomiedzy podgrzewaniem a zanurzeniem
e Zbyt dlugo czas zanurzenia

* Niewystarczajace potrzasanie po zanurzeniu

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 nasza kontrolg, ARKEMA nie bedzie ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci za wyniki uzyskane podczas
stosowania produktu lub spowodowane opieraniem si¢ 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 odnosza sie jedynie do konkretnego produktu i moga nie mie¢ zastosowania, kiedy tenze 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 probach przeprowadzanych przez nasze Osrodki 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 sg w naszych formalnych
specyfikacjach. Arkema nie bedzie ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci w zakresie postepowania, przetwarzania czy
wykorzystania produktu czy produktéw. Takie dziatania muszg zawsze byé zgodne z odpowiednimi regulacjami prawnymi i/lub
przepisami obowigzujacymi w danym kraju/ krajach.
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