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farby proszkowe;

I ICH WPLYW NA JEJ UZYTKOWANIE W LAKIERNI

[ arby proszkowe z roku na rok zyskuja coraz wieksza
rzesze zwolennikow. Lakiernie przemystowe przyktadaja
duza wage do jakosci. Rozwdj branzy wymusza ciggte
doskonalenie swoich procesow technologicznych. Wielu
producentow przewartosciowato swoje priorytety i wybiera
zalety dobrej, trwatej, odpornej powtoki, stawiajac je coraz
czesciej ponad wyzszy koszt wytworzenia. Dobra powtoka
to odpowiednie przygotowanie powierzchni, dobrej jakosci
farba oraz wtasciwa metoda aplikacji.

*  Matgorzata Adamowicz, technolog i szkoleniowiec w firmie EKO-BHL Sp. z 0.0. - oficjalnego dystrybutora urzgdzen do
aplikacji szwajcarskiej firmy GEMA, farb proszkowych i preparatéw chemicznych do przygotowania powierzchni.
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Na polskim rynku bardzo ciezko znalezé rze-
telne opracowania i wtasciwe normy, ktérymi
mozna by sie kierowac, aby osiggnac¢ zadowalajg-
ce efekty aplikacji tgczace trwato$¢, odpornosé, es-
tetyke i ekonomie. Pomocy najlepiej szuka¢ wsréd
doswiadczonych specjalistéw branzy. Eko BHL
Sp. z 0.0., bedgc prekursorem malowania przemy-
stowego oraz najstarszym polskim dystrybutorem
GEMA Switzerland GmbH, wychodzi naprzeciw
oczekiwaniom klientow szukajgcych integrato-
ra oferujgcego kompleksowe rozwigzania tgczace
wszystkie istotne elementy technologii proszkowe-
go powlekania powierzchni. W ponizszym artykule
zapraszamy do zapoznania sie z parametrami ter-
moutwardzalnej farby proszkowej, ktéra umozliwia
uzyskanie odpornej i estetycznej bariery ochron-
nej dla malowanych detali. Pokazemy, na co zwré-
ci¢ uwage, czym roznig sie poszczegolne parametry
farby, jak je mierzy¢, jaki majg wptyw na przebieg
procesu technologicznego oraz jakosc uzyskanej
powtoki.

Definicja farby proszkowej

Farba proszkowa - antykorozyjna powtoka
ochronna o charakterze dekoracyjnym, naktada-
na metodg elektrostatyczng lub tribo na elemen-
ty stalowe i aluminiowe, wymagajgca w ostatnim
etapie technologicznym wprowadzenia wysokiej
temperatury.

Wyodrebni¢ mozemy dwa rodzaje farb proszko-
wych - termoutwardzalne oraz termoplastyczne.
Powtoki termoutwardzalne - jak wskazuje defini-
cja, wymagajq wysokiej temperatury do stworze-
nia odpowiedniego filmu w procesie polimeryzacji.
W czasie wypalania powtok termoutwardzal-
nych zachodzi nieodwracalna reakcja chemiczna.
W przypadku farb termoplastycznych nie dochodzi
do wytworzenia wigzan chemicznych i po wypale-
niu powtoki mozna ten proces odwrocic.

Rodzaje termoutwardzalnych
farb proszkowych

Powtoki termoutwardzalne mozemy podzieli¢
ze wzgledu na uzyte spoiwo. Najczesciej na polskim
rynku spotykamy nastepujgce farby:
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Sktad farby proszkowej

Farba proszkowa jest mieszaning sktadnikow,
a jej whasciwosci to sktadowa wszystkich uzytych
substancji. Podstawowa receptura zawiera kompo-
nenty z diagramu:

FARBA
PROSZKOWA

T — ' -1 1

ZYWICA UTWARDZACZ DODATKI PIGMENTY WYPEENIACZE

Wybrane parametry farby proszkowej

Do najwazniejszych parametréw uzytkowych
farby proszkowej, ktore znaczgco wpltywajg na wy-
dajno$¢ i ekonomie procesu lakierniczego, uznaje sie:

. ] STOSUNEK CIEZARU CIAEA
CIEZAR WEASCIWY | pg JEGO OBJETOSCI [g/cm?]

ROZKEAD ROZKEAD PROCENTOWY WIELKOSCI
GRANULOMETRYCZNY | CZASTKI FARBY [um]

TEMPERATURA ELEMENTU POTRZEBNA
DO UTWORZENIA TRWALEJ POWLOKI [°C]

TEMPERATURA
POLIMERYZACII

PARAMETR

Ciezar wtasciwy - gestos¢
farby proszkowej

Ciezarem wiasciwym nazywamy stosunek
ciezaru ciata do jego objetosci. W przypadku farb
proszkowych najczesciej producenci podajg ten pa-
rametr w karcie technicznej produktu i jest wyra-
zony jednostkg SI [g/cm3]. Wartos¢ ta wynika ze
sredniej wazonej sktadnikow. Kazdy komponent
ma inny ciezar wiasciwy i okreslony udziat procen-
towy w recepturze.

Tabela 1. Ciezar wtasciwy wybranych komponentéw farby.

SKLADNIK FARBY CIEZAR WLASCIWY [g/cm?]

Zywica 1,2
Wypetniacz

. 2,7
Weglan wapnia
Wypelnlacz 4,3-4.4
Siarczan baru
Wypetniacz 24
Wodorotlenek glinu ’
Pigment biaty 4,2

Dwutlenek tytanu

)))

lakiernictwo.net



)))

MALOWANIE PROSZKOWE

APLIKACJA FARB

Metoda badania podana jest w normie PN-EN
ISO 8130-2:2021-12 Farby proszkowe - Czes¢ 2: Ozna-
czanie gestosci gazowym piknometrem porownaw-
czym (metoda rozjemcza).

Standardowo farby proszkowe posiadajg gestosé
1,45-1,70 g/cm3. Najlzejsze sg farby transparentne —
1,2 g/cm3, natomiast najciezsze podktady cynkowe
ok. 2,2 g/cm3.

Ten parametr jest wazny dla lakierni, poniewaz
kupuje sie w jednostce wagi [kg], a wykorzystuje na
jednostke powierzchni [m?]. Wydajnos¢ procesu ma-
lowania zalezy od ciezaru wlasciwego farby, grubosci
naniesionej warstwy oraz efektywnosci urzadzenia.
Im 1zejsza farba, tym bardziej wydajna.

Or:ssxnmmnsc

URZADZENIA

O(;nunns:‘

POWEOKI

WYDAJNOSC

Wykres 1 pokazuje teoretyczng wydajnosc far-
by przy grubosciach powtoki 60, 80 i 100 mikronow
oraz kolejno ciezarach wtasciwych od 1,2 do 1,7 g/cm3

WYDAJNOSC TEORETYCZNA [m?]
//

8,3 83 ——awiz

7’5\7 e
awis
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——aw16
GRUBOSC POWLOKI [um] w17

Wykres 1. Wptyw ciezaru wtasciwego proszku na wydajnos¢
farby przy okreslonych grubosciach powtoki.

Rozktad granulometryczny farby

Rozklad granulometryczny jest badany metodg
dyfrakcji laserowej. Granulometr laserowy umozli-
wia btyskawiczne ustalenie rozktadu wielkosci cza-
stek (sktadu granulometrycznego) farby proszkowej.
Ten parametr zostaje okreslony na etapie produkeji
farby, a doktadniej podczas mielenia. Wynik ten jest
wazny dla lakierni proszkowej, ktora musi nanies¢
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farbe za pomocg aplikacji. Metoda elektrostatyczna

- korona pozwala na naktadanie farby w bardzo pre-
cyzyjny sposob, kontrolujgc wiele parametréw, m.in.
napiecie [kV] i natezenia [uA] praduy, ilos¢ powietrza
oraz odlegtos¢ od detalu. Wynik rozktadu granulo-
metrycznego mozna znalez¢ w kartach technicznych
lub certyfikatach partii od producenta farb, ale nie
jest to standardowy parametr. Czasem warto o niego
dopytaé. Na wykresie 2 przedstawiono procentowy
udziat czastek w przedziale 1-1000 um standardowej
farby proszkowe;.

D (10) (um)  Dx (50) (um)  Ox (90) (am)
pu| 107 380 194

.....

Welkadd ceames fumi

Wykres 2. Rozktad granulometryczny standardowej farby
proszkowej.

Zasadniczo farbe mozna podzieli¢ na trzy frak-
cje. Najmniejsze czastki sg teoretycznie nieprzydat-
ne w procesie aplikacji, ale mniejsza procentowo
frakcja pierwsza oznacza rowniez wiekszg srednig
czastke i odwrotnie. Ma to znaczacy wptyw na ma-
lowanie, szczegolnie w aplikacji automatycznej oraz
na wyglad powtoki. Frakcja $rodkowa to najbar-
dziej pozadana cze$é farby, ona réwniez procento-
wo jest najwieksza i tak naprawde to nig malujemy
detal. Ostatnia frakcja, czgstki duze >80 um przyda-
ja sie przede wszystkim w efektach strukturalnych,
tj. tekstura, gruba struktura czy efekt mtotkowy. Za
duzy ich udziat w farbach gtadkich moze powodo-
wac defekty powtoki wygladajgce jak wtrgcenia.

Temperatura polimeryzacji

Temperatura wypalania farby proszkowej zale-
zy od uzytych komponentéw. Informacja ta zawar-
ta jest na opakowaniu, w ktérym dystrybuowana
jest farba oraz karcie technicznej produktu. Tem-
peratura oraz czas przebywania elementu w piecu
sq niezwykle wazne, poniewaz dzieki dostarczo-
nej energii zachodzi reakcja polimeryzacji pomie-
dzy zywica a utwardzaczem, czasem pomiedzy
dwoma zywicami uzytymi w produkcie i stanowi
o tym, czy powtoka zdobedzie swoje wtagciwosci.
Nalezy pamieta¢, ze czas okreslony przez producen-
ta to czas liczony od momentu osiggniecia danej



temperatury przez caty element, ktory jest pokryty
farba proszkowa. W celu sprawdzenia poprawnosci
tego procesu wykorzystuje sie termograf. Wykres

3 prezentuje wydruk z takiego wtasnie urzadze-
nia. Nastawy na piecu 210°C. Widzimy na wykre-
sie cztery linie. Kolejno: z6ttg - czujnik mierzacy
temperature powietrza, niebieskg - czujnik mierza-
cy gérng czesé detalu, zielong - czujnik mierzacy
srodek detalu i czarng - czujnik mierzacy dot de-
talu. Na wykresie mozna zauwazy¢, ze powietrze
uzyskuje najszybciej zadang temperature w 17:54
minucie, wynosi ona 211,4°C. W tym samym czasie
dét elementu osigga dopiero 180°C. Bardzo wazne
zatem jest, aby badac temperature detalu, a nie po-
wietrza, szczegolnie jesli malujemy duze stalowe
komponenty:.

_aponiedzialek, 19 ipiec 2021

Koy

s ¥ o Temperatura wypalania jest kluczowa dla para-
s e : metréw powtoki, jednak ekonomicznie rzecz biorgc
sg to ogromne koszty. Lakiernia proszkowa musi,
oprécz jakoéci wyrobu, uwzgledniaé takze koszty
jego wytworzenia. Na rynku mozna spotkac farby
tzw. niskotemperaturowe. Koszty ogrzewania pieca
w przypadku stosowania takich farb sg nizsze, jed-
nakze musimy przewidzie¢ sytuacje, ze te produkty
beda miaty prawdopodobnie nizszy punkt zeszkle-
nia zywicy (Tg), a w konsekwencji trudniej bedzie
LA L NP S B L PR R R L L B B e, je transportowac i przechowywac. Farba taka moze
takze osadzac sie w wezach aplikacyjnych w po-

Wykres 3. Wykres temperatury w czasie w piecu rach letnich. Tematem dyskusyjnym bedzie row-
polimeryzacyjnym. Nastawy 210°C. niez ich odporno$¢ na warunki zewnetrzne. x
PODSUMOWANIE

e Farbe proszkowa kupuje sie w jednostce wagi [kg], a wykorzystuje
CIEiAR na jednostke powierzchni[m2].

WELASCIWY e Ciezar wtasciwy farby i efektywnos¢ napylenia sg bardzo wazne i realnie
przektadajg sie na koszty produkcyjne.
e Najskuteczniej wykorzystuje sie Srodkowa frakcje farby.

ROZKLAD e Rozktad granulometryczny czgstek ma duze znaczenie dla koricowego sukcesu.
GRANULOMETRYCZNY Nie ma jednak jednej zasady co do ich wielkosci.

e Kluczowy parametr w procesie tworzenia powtok proszkowych.

TEMPERATURA e Imnizszatemperatura polimeryzacji, tym mniejsze koszty energii,
POLIMERYZACJI ale wiekszy rygor w procesie dostaw i przechowywania farby.




