INSTRUKCJA STOSOWANIA VR 208

IGP-DURA®than 8909B, Transparentny

Odporna na wptywy atmosferyczne, jako$¢ przemystowa

POWDER COATINGS.

System farby proszkowej z potyskiem do ochrony powierzchni

metalowych przed graffiti

System 8909B zostat opracowany do stosowania, jako nawierz-
chniowa farba proszkowa zapewniajaca permanentng ochrone
powierzchni metalowych przed graffiti.

Aplikacja przy uzyciu pistoletow typu Korona

Nanoszenie pierwszej warstwy przy nastawie napiecia 60 — 70 kV.
Nanoszenie powtoki wierzchniej z wykorzystaniem 8909B przy
nastawie napiecia 50 — 60 kV.

Efekt jonizacji wstecznej, mozna ograniczy¢ przez zastosowanie
pierscieni odprowadzajacych jony (tadowanie nisko jonowe).
Zalecamy zastosowanie dysz ptaskich. Odstep pistoletéw podczas
lakierowania mozna nastawi¢ na 250 mm.

W celu optymalizacji rozktadu grubosci powtoki podczas powle-
kania w trybie z dtugim skokiem manipulatora, nalezy dostosowa¢
szybko$¢ urzadzen podajacych do szybkosci transportu (dosto-
sowany przebieg sinusoidalny pistoletéw). Powlekanie w trybie z
krétkim skokiem manipulatora, wymaga dostosowania wysokosci
skoku do odstepoéw pomiedzy pistoletami (dostosowane punkty
zwrotne pistoletéw). Konieczng aplikacje recznag w trybie pétauto-
matycznym nalezy zasadniczo ograniczy¢ do niezbednego domalo-
wywania trudnych do pokrycia powierzchni.

Zalecamy grubo$¢ powtoki 50 ym — 70 pm.

Przy powtokach o grubosci > 90 pm w przypadku IGP-DURA®than
8909B mogga po utwardzeniu tworzy¢ sie drobne pecherzyki na
polakierowanej proszkowo powierzchni.

Nie jest zalecana aplikacja z wykorzystaniem pistoletéw w techno-
logii Tribo.

Odzysk

W przypadku aplikacji IGP-DURA®than 89098, w trybie z odzy-
skiem zaleca sie state dozowanie Swiezej farby proszkowe;j.

Konserwacje i czyszczenie wszystkich komponentéw instalacji

(pistoletéw, wezy, cyklonu...) nalezy przeprowadzi¢ bardzo staran-
nie.
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Uziemienie
Podczas aplikacji IGP-DURA®than 8909B, szczegdlnie na juz powle-

kanych podtozach, nalezy zadba¢ o dostateczne uziemienie powleka-
nych detali.

Proces utwardzania wymaga doktadnej regulacji temperatury.

Czas utwardzania przy temperaturze

detalu
Temperatura detalu  minimalny maksymalny
180°C 20 min 25 min
190°C 10 min 15 min
200°C 7 min 12 min

Zbyt niska temperatura detalu moze powodowac pekanie powlekanej
proszkowo powierzchni, zbyt wysoka temperatura z reguty powoduje
z6tkniecie i gazowanie warstwy farby proszkowej.

Ze wzgledu na powyzsze okolicznosci zalecamy — przed rozpocze-
ciem produkcji — sporzadzenie profilu temperatury pieca lakierniczego
w warunkach produkcyjnych za pomoca miernika temperatury.
Utwardzanie polakierowanych detali powinno w kazdym przypadku
odbywac sie na podstawie kombinacji czasu utwardzania i tempera-
tury detalu, okre$lonej za pomoca specjalizowanego miernika, z uwz-
glednieniem zalecanych przez IGP parametréw. W zadnym przypad-
ku nie wolno przekracza¢ zalecanych parametréw temperatury i
czasu.
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Wentylacja i wytwarzanie dymu

W przypadku 8909B, w trakcie procesu utwardzania powstaja pro-
dukty rozktadu w postaci kaprolaktamu. Produkty rozktadu powo-
dujg intensywne wytwarzanie dymu, ktéry nalezy usuna¢ z pieca
lakierniczego przez dostateczng wentylacje. Jeéli piec lakierniczy nie
jest wyposazony w odpowiednia wentylacje, konieczne jest skutecz-
ne przewietrzanie pomieszczenia i pieca. Nalezy przy tym zapozna¢
sie z lista wskazéwek dotyczacych szczegdlnego ryzyka (zwroty R
Xn R20/R22 i zwroty R Xi R36/37/38). Produkty rozktadu odktada-
jace sie w piecu, szczegélnie na $cianach i w otworach wentylacyj-
nych, powinny zosta¢ usuniete w odpowiednim czasie.

Usuwanie

IGP-DURA®than 8909B trudno jest usunaé przy uzyciu substancji
chemicznych. Stosowane podczas powlekania zawieszki podtrzymu-
jace detale, mozna oczysci¢ z farby proszkowej przez pirolize lub
inny proces temperaturowy.

Obowiazujaca dokumentacja

Karta charakterystyki substancji chemicznej SD 120
Informacja techniczna IGP-DURA®than 8909B.

01.13-VR208/V2-LZ

POWDER COATINGS.

IGP Pulvertechnik Polska Sp. z 0.0.

ul. takowa 3

PL 05-822 Milanéwek
tel.: +48 227583183
fax: +48 227583798
www.igp-powder.com
info.pl@igp-powder.com

Przedsiebiorstwo Grupy DOLD

2/3



INSTRUKCJA STOSOWANIA VR 208

IGP-DURA®than 8909B, Transparentny
Odporna na wptywy atmosferyczne, jako$¢ przemystowa

System farby proszkowej z potyskiem do ochrony powierzchni

metalowych przed graffiti

POWDER COATINGS.

IGP Pulvertechnik Polska Sp. z 0.0.

ul. takowa 3
PL 05-822 Milanéwek

tel.:
fax:

+48 22758 31 83
+48 22 758 37 98

www.igp-powder.com

info.pl@igp-powder.com

Przedsiebiorstwo Grupy DOLD

Dodatkowe zalecenia dotyczace stosowania IGP-DURA®than 8909B

Instalacje lub parametry aplikacji
(urzadzenia / akcesoria)

Nastawa wysokiego napiecia (pistolet)

Nastawa wysokiego napiecia
(pistolet)

Ograniczenie pradu pA (pistolet)

Piersciert odprowadzajacy jony
(pistolet)
Catkowita ilo$¢ powietrza m3/h / transportujace

+ dozujace
($rednica wewnetrzna weza proszkowego)

Waz proszkowy z polietylenu ze zintegrowanym
uziemieniem (inzektor - pistolet)

Dysza (pistolet)

Dysza (pistolet)

Odstepy pomiedzy pistoletami
Rozmieszczenie obok siebie (pistolety)

Powlekanie z dtugim suwem
(pistolety)

Odstep podczas powlekania z diugim skokiem
manipulatora (pistolety)

Powlekanie z krotkim skokiem manipulatora
(pistolety)

Odstep podczas powlekania z krétkim skokiem
manipulatora (pistolety)

Szybkos¢ skoku manipulatora
(urzadzenie z krétkim suwem)

Podawanie farby proszkowej za posrednictwem
inzektora i fluidyzowanego zbiornika

Podawanie proszku z fluidyzowanego zbiornika
za posrednictwem pomp np. DDF, HDLV, RDF

Podawanie farby proszkowej za pomocg inzektora
z opakowania handlowego

Przesiewanie za pomocg sita ultradzwiekowego
(przesiewacz)

Aplikacja IGP-DURA®than w trybie lakierowania
z odzyskiem

Ustawienia
(parametry)

60 - 70 KV

50 - 60 KV

80 pA —
<10 pA >

12 mm =5 m3/h
11 mm =4 m3/h
10 mm =3 m3/h

Uziemienie inzektora

Dysza ptaska
Talerzyk
250 - 300 mm

wedtug wytycznych
Przebieg sinusoidalny

250 mm

Wysokosé¢ skoku mniejsza
o ok. 50 — 100 mm od
odstepu pomiedzy
pistoletami.

250 mm

0,4-0,6m/s

Powietrze fluidyzujace
wedtug zapotrzebowania

Powietrze fluidyzujace
wedtug zapotrzebowania

z + bez powietrza
fluidyzujacego

Wielkos¢ oczka
> 140 pm

Stale dozowac $Swiezg
farbe proszkowa

Mozliwy wptyw
(uwaga)

Zakres ustawien aplikacji IGP-DURA®than na
podfozach niepowlekanych

Zakres ustawien aplikacji IGP-DURA®than na
podtozach powlekanych

— do trybu normalnego
— zmniejsza efekt jonizacji wstecznej

Zmniejsza efekt jonizacji wstecznej

Zapobiega pulsowaniu chmury proszku, zapewnia
optymalne napylanie.

Zapobiega natadowaniu elektrostatycznemu
farby proszkowej w wezu proszkowym.

Réwnomiernos¢ krycia, rownomierne napylanie.

Zmniejszona rownomierno$¢ krycia

Przy odstepie ponizej 250 mm jest
wpltyw na strumien farby proszkowej

Wspomaga optymalny rozdziat farby proszkowej,
zmniejsza roznice w grubosci powtoki.

Aplikacja IGP-DURA®than

W przypadku nieprzestrzegania zaleceri zwigksza sie
grubos¢ powtoki i dochodzi do powstawania smug
w obszarze zwrotu pistoletow.

Aplikacja IGP-DURA®than

Zapewnia rownomierng powtoke
na catej powierzchni.

Doskonale nadaje sie do aplikacji.
Doskonale nadaje sie do aplikacji.

Nadaje sie do aplikacji.

Przy zbyt matej wielkosci oczka natezenie
przeptywu proszku bedzie za mate.

Réwnomierny rozktad ziarna

duzy

Wptyw

sredni

Niniejsze porady techniczne w zakresie zastosowania odpowiadajg obecnemu stanowi wiedzy, sg jednak traktowane

tylko jako niewigzace wskazéwki i nie zwalniajg uzytkownika z obowigzku wykonania wtasnych préb.
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