INFORMACJA TECHNICZNA TI 111

Zalecenia dotyczace procesu powlekania proszkowego MDF

Cele przygotowania podtozy MDF

Najwazniejsze cele przygotowania podtozy z ptyt pilsSniowych
o sredniej gestosci (MDF) to:

- Osiagniecie jednorodnego podtoza MDF, np. przez wygtadzenie
- Unikniecie defektéw powierzchni
- Unikniecie wad powierzchni po szlifowaniu

Etapy procesu przygotowania podtozy MDF

Im drobniej zmielone sa wtdékna wykorzystane do produkcji MDF,
tym wyzsza jest jako$¢ powierzchni, warstwy $redniej oraz jedno-
rodnos¢ ptyty.

Obecnie (stan sierpiert 2014 r.) najbardziej godne polecenia do
powlekania proszkowego sa ptyty EGGER MBP-L.

Surowe elementy wycinane sa wedtug wymiaréw z petnofor-
matowych ptyt. Jesli fabryczny szlif powierzchniowy nie ma wyma-
ganej jakosci, przed dalsza obrébka nalezy wykonac¢ szlif powierz-
chniowy ptyt z wykorzystaniem ziarna minimum 220. Krawedzie
powinny by¢ fazowane (promien > 1 mm). Dzieki szlifowaniu

i oczyszczeniu sprezonym powietrzem, powierzchnia jest gtadka

i wolna od zanieczyszczen, drobnych rys, pytu, ttuszczu itd.

Nastepnie, na maszynie CNC lub czopiarce dwustronnej, materiat
jest frezowany do zadanej formy, krawedzie sg szlifowane oraz
wykonywana jest inna obrébka (wiercenie, frezowanie...).

Po obrébce, powierzchnia i krawedzie materiatu musza zosta¢
starannie oczyszczone z pytu za pomoca sprezonego powietrza.
Im doktadniej materiat zostanie oczyszczony z pytu, tym czysts-
zy bedzie obszar, w ktérym pdzniej materiat bedzie zawieszony

i powlekany - to wazny czynnik wptywajacy na jako$¢ efektu
korcowego.

Aby zagwarantowac¢ odpowiednie parametry produkcji, zaleca sie

indywidualne kondycjonowanie ptyt MDF w zaleznosci od typu,
jakosci i warunkéw otoczenia.
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Zawieszanie

W wiekszosci przypadkéw kazdy detal ma 1-2 otwory wiercone,
ktére moga stuzy¢ do zawieszenia. W punkcie zawieszenia uchwyt
do materiatu moze by¢ wyposazony w gwint zapobiegajacy zsu-
nieciu sie detalu. Punkty zawieszenia bez gwintu powinny mie¢
przynajmniej taka sama $rednice jak otwér wiercony, aby zapobiec
zsunieciu sie detalu.

W celu zapewnienia niezaktéconego odprowadzania tadunkéw,
powierzchnia kontaktowa powinna by¢ czysta.

Uchwyt do materiatu jest zawieszany na uziemionym przenosniku.
Zapewnia to konieczne odprowadzanie tadunkéw z kazdego detalu.
Przed rozpoczeciem lakierowania, kazdy zawieszony detal jest

w $wietle sprawdzany pod katem wad i ponownie oczyszczany

z pytu za pomocg sprezonego powietrza.

Zanim materiat trafi do pieca wstepnego podgrzewania, nalezy
oczysci¢ go z pytu i usung¢ wszystkie wady. Po natozeniu powtoki
wszelkie wady, zarysowania lub zanieczyszczenia spowoduja
obnizenie jakosci efektu powlekania.

Wstepne podgrzewanie

W piecu wstepnego podgrzewania detal jest podgrzewany promi-
eniowaniem podczerwonym. Podczas wstepnego podgrzewania
surowego MDF, maksymalna temperatura na jego powierzchni

nie powinna przekroczy¢ 100 °C. Wtékna na powierzchni wysycha-
ja/znikajg po réznym czasie, co powoduje, ze sg finalnie widoczne
w powtoce.

W zaleznosci od ksztattu i typu ptyt MDF, optymalna temperatura
powierzchni do naktadania pistoletami wynosi 40 — 60 °C.
Podgrzanie powoduje znaczny wzrost przewodnosci ptyty.

W przypadku pokrywania dwuwarstwowego, zagruntowany detal
moze zosta¢ wstepnie podgrzany do wyzszej temperatury przed
natozeniem warstwy nawierzchniowej, poniewaz dzieki pierwszej
warstwie nie dochodzi do wysychania powierzchni MDF.
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Aplikacja

Aplikacja musi gwarantowa¢ uzyskanie jednorodnej powtoki.
Grubos¢ powtoki na powierzchni i krawedziach musi by¢ taka sama.

Wydajnos¢ farby proszkowej, podawanej z pistoletéw nie powinna
przekracza¢ 250 g/min. Zwiekszona wydajnos¢ powoduje zmniejs-
zenie skutecznosci tadowania elektrostatycznego farby proszkowej
i tym samym nizszy stopien efektywnosci jej pierwszej aplikacji.
Ustawienia aplikacji mozna dostosowac w szerokim zakresie.
Zalezg one od tego, czy powleka sie surowe czy juz polakierowa-
ne ptyty MDF, a takze od tego, jakie grubosci powtoki chce sie
osiggnac.

Nastawe napiecia (kV) mozna wybra¢ w zakresie 20-90 kV,
nastawe pradu (pA), w zakresie 5-50 pA. Optymalne ustawienia
aplikacji nalezy oceni¢ wizualnie na powlekanych detalach.

Na detal powinna zosta¢ natozona jednorodna powtoka o zgdanej
grubosci tak, aby w narozach i na krawedziach nie wykazywata
.efektu pomaranczowej skérki”.

Grubos¢ powtoki na krawedziach mozna kontrolowac za pomoca
regulowanej przeciwelektrody.

Punkty wtaczenia i wytaczenia pistoletéow nalezy ustawic¢ indy-
widualnie na podstawie oceny wizualnej. Nalezy zadba¢, aby na
przedniej i tylnej krawedzi znajdowata sie optymalna ilos¢ farby
proszkowej.

Minimalne grubosci powtoki sg podane w odpowiednich informac-
jach technicznych.

Ze wzgledu na ograniczone przewodnictwo cieplne podtoza,
zalecane jest zastosowanie promiennikéw podczerwieni (elektry-
cznych / gazowych katalitycznych) lub kombinowanych promien-
nikéw podczerwieni z obiegiem powietrza.

Okreslenie temperatury powierzchni powlekanych proszkowo
ptyt MDF, odbywa sie za posrednictwem naklejanych czujnikéw
temperatury (przewaznie termoogniwo typu K). Do zamocowania
czujnika temperatury stosuje sie odporna na wysoka temperature
tasme z wiékna szklanego (typ 69 firmy 3M).

Parametry utwardzania danego produktu sg zawarte w odpo-
wiedniej Informacji technicznej. W celu ustalenia optymalnych
parametréw utwardzania zaleca sie w kazdym przypadku wyko-
nanie praktycznych préb dostosowanych do danego detalu i pieca
lakierniczego.
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Podczas zdejmowania i uktadania gotowych, polakierowanych de-
tali temperatura ich powierzchni nie powinna przekraczac¢ 40 °C.

Metody badania

W celu sprawdzenia jako$ci powtoki mozna przeprowadzié
nastepujace badania:

Test odpornosci na aceton
Test zawiasu puszkowego

(IGP AA 341.58)
(IGP AA 341.54)

W przypadku dodatkowych pytan zachecamy do kontaktu z nami.
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