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Farby proszkowe utwardzane UV

JAK NAKEADAC POWLOKI PROSZKOWE NA WYROBY Z TWORZYW SZTUCZNYCH I KOMPOZYTOW
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Najpierw plyn przewodzacy jest rozpylany na tworzywo sztuczne 1 kompozyt.

Procedura naktadania srodka przewodzacego na niemetalowe, niedrewniane podioza

Procedura: Standardowy pistolet natryskowy HVLP lub reczna butelka z rozpylaczem zatwierdzona przez NIOSH, maska, r¢kawice nitrylowe

1. Napetic¢ zbiornik pistoletu srodkiem przewodzacym, nie wymaga rozcienczania.

zabrudzenia.

3. Zawiesi¢ elementy w odpowiedniej kabinie do zbierania cieczy.

4. Natozy¢ lekka 1 jednolita powtoke srodka przewodzacego w postaci mgietki.

Wszystkie obszary powierzchni muszg by¢ pokryte, wszelkie niepowleczone elementy nie bedg prawidtowo przyciaggac farby proszkowe;.

5. Uzy¢ sprezonego powietrza do wysuszenia podioza. Jesli sprezone powietrze nie jest dostepne, powiesi¢ do wyschnigcia.
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Plastik 1 kompozyt, teraz pokryte ciecza przewodzaca,
sg zawieszane w komorze do malowania proszkowego,

a proszek jest rozpylany za pomocg pistoletu elektrostatycznego.
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Elementy sg wkladane do pieca IR w celu stopienia.
Temperatura IR: 120 C.
Gdy temperatura osiggnie 120 -130 C elementy s3

wktadane do komory UV w celu utwardzenia.
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Nastepnie tworzywo sztuczne 1 kompozyt wystawione na dziatanie
energili UV w ciggu kilku sekund ,,twardnieje” lub utwardza sie.

/LTtwardzanie powioki bezbarwnej: UV: zaréwka H, UV dawka 1500 (mJ/c
Moc lampy UV: 120 (W/cm) max. moc 240 W/cm)

Utwardzanie powtok biatych i innych: UV: zaréwka V, UV dawka 3500 (mJ/cm2)
Moc lampy UV: 144 (W/cm) max. moc 240 W/cm)
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