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Promieniowanie
podczerwone

w malowaniu
proszkowym

Ostatnim etapem kazdego proce-
su malowania jest suszenie i utwardza-
nie warstwy farby. Suszenie to odparo-
wanie rozpuszczalnika, utwardzanie
za$ oznacza reakcje chemiczna tgcze-
nia sie czasteczek spoiwa. Wiekszos¢
materiatow malarskich dla osiggniecia
wymaganych parametréow przechodzi
zarowno faze suszenia, jak i utwardza-
nia. Dla realizacji tego procesu ko-
nieczne jest doprowadzenie do war-
stwy farby okreslonej ilosci energii
w odpowiedniej postaci.

Suszenie i utwardzanie farb i la-
kieréw realizowane jest w systemach
tradyeyjnych poprzez doprowadzanie
ciepta w temperaturze 130-200 deg C.

W wielu dziedzinach techniki su-
szenia stosuje sie obecnie promienni-
ki podczerwieni (Infra-Red = IR). W sz-
czegodlnosci ma to zastosowanie do
suszenia i utwardzania powtok lakier-
niczych na wyrobach metalowych, ale
tez i na innych materiatach.

Promieniowanie IR coraz cze-
8ciej jest stosowane w procesach po-
limeryzacji farb proszkowych, w szcze-
goélnosci w zastosowaniach:

* gdy zalezy nam na duzej wydajno-
§ci, tzn. szybkim przeprowadzeniu
reakcji polimeryzacii,

* gdy pomalowane detale sg juz
zmontowane ostatecznie i zawiera-
ja elementy wrazliwe na tempera-
ture (np. papierowe wktady, gumo-
we uszczelki, elementy elektroniki),

* gdy pomalowane detale wykonane
sg z materialu wrazliwego na tem-
perature (np. drewno lub plastik),

* gdy tradycyjne konwekcyjne ogrze-
wanie wymaga doprowadzenia du-
zych iloci energii do ogrzania ca-
tej masy detali.

Promieniowanie podczerwone to
fale elektromagnetyczne o dtugosci
z zakresu od $wiatta widzialnego, tzn.

od 780 nm do 1 mm.
Przenoszenie ciepta od-
bywa sie wiec z pro-
miennika IR do ogrze-
wanego obiekiu bez
fizycznego kontaktu
i bez zadnych posred-
nich nosnikéw energii.

Jako Zzrodta pro-
mieniowania IR stoso-
wane sg zarowno emito-
ry elektryczne, w ktorych
metalowe zarniki ogrze-
wane sg do nawet 3.000 deg C albo
emitory gazowe, w ktérych energia po-
wstaje w wyniku spalania gazu. Diu-
gosci emitowanych fal oraz maksima
przenoszonej energii zalezg od tem-
peratury emitora — przy niskiej tempe-
raturze zarnika promieniowanie jest
praktycznie niewidoczne, przy wyso-
kiej zas nawet do 10% promieniowa-
nia jest w zakresie fal widzialnych.

Fale elektromagnetyczne sg ab-
sorbowane przez warstwe farby, ktéra
ogrzewa sie. Wiekszos¢ tradycyjnych
farb proszkowych ma wystarczajgco
dobry wspétczynnik absorbciji. Niekto-
rzy producenci oferujg jednak juz far-
by o polepszonych parametrach po-
chtaniania promieniowania.

Im krotsze fale, tym wiecej ener-
gii moga przeniesc¢ — dla fal krotkich
z pogranicza $wiatta widzialnego moz-
na osiggna¢ strumien energii znacz-
nie ponad 200 kW/m?2,

Podczas gdy dtugie i $rednie pro-
mieniowanie podczerwone ogrzewa tyl-
ko wierzchnig warstwe farby, to najkrot-
sze fale wnikaja w catg gtebokos¢
warstwy i odbijajac sie od podioza, od-
dajg catg swojg energie czasteczkom
farby. Sprawnos¢ procesu jest wiec naj-
wigksza dla fal z zakresu 780-1.200 nm.

Operujac promieniowaniem IR
o odpowiedniej energii i dlugosci fal,
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mozemy w ciggu niewielu sekund do-

prowadzi¢ do nagrzania catej warstwy

farby proszkowej i zakonczy¢ proces
polimeryzacji w ciggu max. 1 min.

Oczywiscie ta technologia ma tez
swoje ograniczenia — jej zastosowa-
nie jest mozliwe tylko dla powierzchni
ptaskich lub obrotowych. Jakiekolwiek
“cienie” spowodowane geometrig de-
tali wykluczajg w zasadzie jej zastoso-
wanie.

W ubiegtym roku zrealizowali-
$my dwa projekty z wykorzystaniem ul-
trakrétkiego promieniowania IR (UIR).
Byty to:

« instalacja do malowania proszko-
wego samochodowych filtrow ole-
jowych,

* gniazdo do malowania pasa $rod-
kowego na stalowych beczkach 200
i 60 Itr.

Projekt filtry

Instalacja sktada sie z myjki na-
tryskowej, gdzie filtry (catkowicie
zmontowane) sg myte i ptukane w ko-
szach przesuwanych w takcie na kon-
wejerze fancuchowym. Po wysuszeniu
filtry sg przektadane na wsporniki za-
montowane na tancuchu konwejera
podpodiogowego. Filtry nastepnie sg
transportowane do kabiny automatycz-
nego malowania proszkowego (wyko-
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nanej w technologii PVC) oraz do ko-
mory pieca UIR. Catkowita diugosc
pieca (sekcji promiennikéw) wynosi
8,3 m —tgczny czas przetapiania i po-
limeryzacji zamyka sie w 165 s. Wy-
dajnosé¢ instalacji przy predkosci kon-
wejera podpodtogowego 3,0 m/min
wynosi ok. 800 szt/h.

Projekt beczki

Instalacja sktada sie z gniazda
automatycznego malowania proszko-
wego, gdzie dolna i gérna czesc¢ beczki
jest zakrywana specjalnie zaprojekto-
wanymi “czapkami” z pneumatycznie
dociskanymi uszczelkami. Po poma-
lowaniu beczki sg przenoszone do
gniazda pieca UIR, gdzie w takcie, na
3 stanowiskach pomalowana po-
wierzchnia poddawana jest dziataniu
promieniowania IR. Czas reakcji za-
myka sie w 120 s. Wydajnos¢ instala-
cji wynosi efektywnie 70 szt/h.

Obie zrealizowane instalacje po-
twierdzity w praktyce fakty znane nam
dotychczas wytacznie z literatury.
Osiggnelismy zaktadane parametry
czasu procesu i wydajnosci. Dzieki
tym doswiadczeniom i referencjom

podpisalismy kolejny kontrakt na in-
stalacje z wykorzystaniem opisanej
wyzej technologii. Jest to instalacja
malowania proszkowego butli do ga-
zow technicznych, budowana na zle-
cenie inwestora finskiego. Uruchomie-
nie w Finlandii zaplanowane jest na
poczatek sierpnia br.

Rozwoj technologii suszenia
i utwardzania z wykorzystaniem pro-
mieniowania IR, szczegdlnie za$ fal
ultrakrotkich wigze sie ponadto z w-
drazaniem malowania proszkowego
do elementow wykonanych z MDF
i z tworzyw sztucznych, szczegdlnie
wrazliwych na temperature. W tym
wypadku promieniowanie IR jest uzy-
wane wytacznie do przetopienia farby
proszkowej, aby nastepnie zrealizo-
wac proces utwardzania poprzez na-
Swietlanie falami UV. Taka reakcja jest
mozliwa tylko w fazie ptynnej. Krotki
impuls energii w postaci promieniowa-
nia ultrafioletowego dostarczony do
uptynnionej warstwy proszku powodu-
je blyskawiczna reakcje polimeryzaciji.

Udane wdrozenia z promiennika-
mi IR uzasadniajgq realnosc planu
wdrozenia rowniez technologii malo-
wania proszkowego do produkgcji de-
tali meblowych z MDF, co oznaczato-
by ogromne oszczednosci pracy
i materiatéw dla producentow.
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Oferujemy farby proszkowe:
- poliestrowe,
- epoksydowo poliestrowe

wg karty kolorow RAL,
zgodnej z kartami innych
wiodacych producentow farb proszkowych.

Firma "Sava Trade" Sp. z o.0.
jest jedynym i wylacznym importerem
produktow stowenskiej fabryki farb "COLOR"

Peszukujemy przedstawicieli regionalnych

ul. Przyparkowa 19, Jawczyce
05-850 Ozarow Mazowiecki
tel. (+48 22) 721-17-50, 721-17-51
fax: (+48 22) 721-13-62

e-mail: postmaster@savatrade.com.pl
www.savatrade.com.pl

|akiernictwo

maj - czerwiec 200l



