Tensor Consulting

T

Malowanie farbami proszkowymi

Od podstaw do dnia dzisiejszego

Farby proszkowe chronig powierzchnie metalu przed zadrapaniami, korozjg, Scieraniem sie, chronig rowniez przed
chemikaliami i detergentami, podnoszg wydajnosé procesu nakfadania powtok utatwiajgc zarazem spetnienie wymagan
ochrony srodowiska naturalnego. Technologia znana od kilku dziesiecioleci doczekata sie wielu patentéw i mniej lub
bardziej udanych opracowan ksigzkowych. Tym razem spréobujmy spojrze¢ na sprawe przekrojowo. W prosty i
zrozumiaty sposéb opowiedzie¢ o tym, czym jest a czym nie jest malowanie proszkowe w roku 2011.

Malowanie proszkowe jest procesem, w ktdrym suche, dobrze zmielone czastki pigmentu i zywicy sg elektrostatycznie
fadowane i napylane na elektrycznie uziemione przedmioty. Natadowany i napylony proszek przylega do powierzchni
przedmiotu do czasu, gdy zostaje stopiony w jednorodng powtoke w piecu, w wyniku dziatania podwyzszone;j
temperatury.

Od czasu pierwszych implementacji ponad 40 lat temu, popularnos¢ technologii malowania proszkowego rosnie
nieprzerwanie odnotowujgc coraz wiecej zastosowan w produkcji wyrobédw powszechnego uzytku, jak réwniez w
typowych zastosowaniach przemystowych. Trudno jest powiedzie¢ w miare doktadnie jak wiele zaktadow
przemystowych i ustugowych wykorzystuje w Polsce farby proszkowe, jako powtoki ochronne lecz mozna przyjaé, ze jest

ich z pewnoscig juz ponad 2 tysigce.

Farby proszkowe nie zawierajg rozcienczalnikow, co czyni je
gtéwna bronig w walce o obnizenie emisji szkodliwych dla
ziemskiej warstwy ozonowej, lotnych substancji organicznych
(ang. VOC). Ich aplikacja nie wymaga skomplikowanych
systemow filtracji i odzysku rozcienczalnikéw, czy utylizacji
toksycznych odpaddw, co jest nierozerwalnie zwigzane z
technologig farb ciektych. Powietrze uzywane do wentylacji
natryskowej kabiny proszkowej moze by¢ bezpiecznie
zawracane do pomieszczenia malarni, mniej gorgcego
powietrza z pieca jest kierowane na zewnatrz. Czyni to

malowanie proszkowe procesem bezpiecznym i czystym,
pozwalajgc na znaczng oszczednos¢ energii i innych kosztéw.

Zaktadajac teoretycznie, 100% farby proszkowej nieosiadajgcej na pokrywanym przedmiocie podczas pierwszego
napylania moze by¢ odzyskana i uzyta ponownie. Nawet po odliczeniu strat powodowanych pozostatosciami w
systemach filtracji zatrzymujgcych proszek, wynoszeniem farby na zawieszkach malowanych podczas kazdego przejscia
przez kabine natryskowg oraz nieuniknionych odpaddw, finalny poziom wykorzystania farby proszkowej moze osiggngc
95%. Proszek niewykorzystany w pierwszym napylaniu moze by¢ ponownie uzyty i dzieki systemowi odzyskowemu
zawrdcony do podajnika zasilajgcego urzadzenia aplikacyjne. Pozostata po procesie niewielka ilo$¢ odpadowa moze by¢
prosto utylizowana w ekonomiczny sposdb.

Farby proszkowe nie wymagaja podsuszania, czasu na ociekanie, przez co malowane elementy moga by¢ zawieszane
gesciej i czesciej mozna zastosowac automatyzacje procesu. Bardzo trudno jest doprowadzi¢ do powstawania zaciekow
na powtokach proszkowych, do kapania i ociekania farby podczas utwardzania, nawet przy znacznych réznicach w
grubosciach powtoki. W rezultacie, znacznie mniejsza jest ilos¢ sytuacji, w ktérych konieczne jest wykonywanie
poprawek malarskich.

Malowanie proszkowe moze by¢ wprowadzone przy minimalnych kosztach na trening i kontrole personelu
obstugujacego proces. Pracownicy, zwykle preferujg prace z farbami proszkowymi, ktére w przeciwienstwie do farb
ciektych nie powodujg wiekszych probleméw z utrzymaniem pomieszczer malarni w odpowiednim stanie i nie brudza w
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sposdb trwaty ubran roboczych. Poza tym o wiele tatwiej i taniej jest stosujgc te technologie wypetni¢ obowiazujace
przepisy BHP i Ppoz.

Do malowania proszkowego stosuje sie dwa podstawowe
rodzaje materiatow powtokowych: termoplastyczne i
termoutwardzalne. Powtoki oparte o materiaty
termoplastyczne stapiajg sie i ptyna, kiedy dostarczymy
odpowiednig ilos¢ energii cieplnej, lecz ich kompozycja
chemiczna pozostaje niezmienna po ochtodzeniu i
zestaleniu. Materiaty termoutwardzalne réwniez stapiajg
sie po ogrzaniu, ale zawarte w nich komponenty reaguja
chemicznie, sieciujgc samoistnie, bgdz przy pomocy

substancji pomocniczych. Powoduje to, ze utwardzona i
powtoka termoutwardzalna ma rdzng strukture chemiczng od wyjsciowej zywicy. W rezultacie tego typu powtoki sg
stabilne na temperature i w przeciwienstwie do powtok termoplastycznych nie miekng ponownie przy podgrzewaniu.

Gtéwnym napedem rozwoju materiatéw dla technologii malowania proszkowego byto dazenie do uzyskania przyjaznej
dla sSrodowiska alternatywy dla ciektych farb rozpuszczalnikowych. Pierwszym krokiem na tej drodze byto opracowanie
procesu mieszania sktadnikdw na gorgco. Dokonat tego Holender, dr. Peter g. de Lange, przy wykorzystaniu mieszalnika
z topatami w ksztatcie litery Z. Zastosowanie nowego procesu uczynito materiaty proszkowe znacznie bardziej
jednorodnymi. W roku 1960 De Lange opracowat rowniez metode napylania termoutwardzalnych farb proszkowych.
Uzywajgc sprezonego powietrza do fluidyzacji suchego, sproszkowanego materiatu malarskiego byt on w stanie napyli¢
powtoke o dekoracyjnym wygladzie. Byt to niewatpliwie prawdziwy poczatek technologii rozwijajgcej sie dynamicznie do
dzis.

Przygotowanie powierzchni pod powtoki proszkowe

Pierwszym etapem procesu malowania proszkowego jest wtasciwe przygotowanie elementéw planowanych do
pokrywania. Nalezy zapewni¢, by malowane powierzchnie byty wolne od ttuszczu, pytu, olejow, rdzy, czy innych
zanieczyszczen. Przygotowanie chemiczne na stali zwykle jest prowadzone w szeregu komor natryskowych, gdzie stosuje
sie alkaliczne srodki myjace, naktada zelazowe lub cynkowe fosforanowe powtoki konwersyjne oraz kilkakrotnie ptucze.
Systemy natryskowe pozwalajg na przygotowanie przed malowaniem szerokiej palety elementéw o rdoznej wielkosci w
roznej konfiguracji. Wanny zanurzeniowe sg dobrg alternatywg dla tej metody w niektérych zastosowaniach.

W zaleznosci od charakterystyki powtoki, rodzaju materiatu
podtoza, przewidywanego uzytkowania produktu, zalecane
sg okreslone procesy chemicznego przygotowania
powierzchni. Na podtoza stalowe pod powtoki proszkowe
najczesciej stosuje sie fosforanowanie zelazowe, czasem
fosforanowanie cynkowe uzywane rowniez do stalowych
podtozy ocynkowanych oraz konwersyjne powtoki
chromianowe na podtoza stopéw aluminium. Jako dodatek
do tradycyjnych proceséw fosforanowania pojawity sie
miedzy innymi technologie wykorzystujgce metale
przejsciowe i materiaty metaloorganiczne. Procesy te moga
by¢ stosowane w temperaturze otoczenia lub mogg

wymagac lekkiego podgrzania. S3 mniej podatne na
tworzenie sie szlamu w kapieli w poréwnaniu do konwencjonalnych receptur fosforanowania zelazowego i cynkowego.
W rezultacie sg bardziej efektywne przez obnizenie kosztow energii, mniejsze wykorzystanie powierzchni malarni oraz
redukcje ilosci powstajgcych odpaddéw. Istotne zalety charakteryzuja bezchromowe systemy uszczelniajace, znajdujace
zastosowanie do ochrony przed korozjg stali, stali ocynkowanej i stopéw aluminium. Pozwalajg one na eliminacje
chromu z procesdw przygotowania powierzchni.
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Obrdbka strumieniowo $cierna jest popularnym procesem mechanicznego przygotowania powierzchni pod powtoki
proszkowe dla wielu zastosowan, szczegdlnie, gdy konieczne jest usuniecie znacznej ilos¢ materiatu. W tym procesie
duzy wydatek i predkosé powietrza sg wykorzystywane do napedzania ruchu czgstek $cierniwa organicznego, bad?
metalowego, kierowanego na czyszczong powierzchnie. W zaleznosci od poziomu energii kinetycznej, wielkosci ziaren i
rodzaju uzytego materiatu, uzyskujemy bardziej lub mniej chropowatg powierzchnie, ktérej wtasnosci sprzyjajg lepszej
przyczepnosci naktadanych powtok proszkowych. Mechaniczne przygotowanie powierzchni jest szczegdlnie uzyteczne
do usuwania nieorganicznych zanieczyszczen, jak rdza, zendra, czy tlenki powstajgce podczas ciecia i spawania.

Aplikacja farb proszkowych

Prosty zestaw do malowania proszkowego mozna zestawic z trzech zespotéw: systemu zasilania (odpowiedzialnego za
transport farby), urzadzenia kontrolnego (umozliwiajgcego regulacje parametréw procesu) i elektrostatycznego
urzadzenia aplikacyjnego. Kabina natryskowa z systemem odzysku proszku jest uzywana dla umozliwienia
maksymalizacji wykorzystania proszku, co gwarantuje efektywnosc¢ procesu.

System zasilania farbg proszkowg sktada sie z zasobnika proszku, najczesciej wyposazanego w dno porowate
pozwalajace na fluidyzacje zawartosci i urzgdzenia pompujacego, transportujgcego przewodami pneumatycznymi
mieszanine proszek-powietrze. W przypadku rezygnacji z fluidyzacji, zasobniki sg zaopatrywane w wibratory
zapobiegajace zbrylaniu sie proszku.

Urzadzenie aplikacyjne (inaczej pistolet natryskowy) jest odpowiedzialne za prawidtowe natadowanie czastek farby
proszkowej, jak réwniez kieruje jej przeptywem. Sposdb i intensywnos¢ tadowania decyduje o ilosci farby osiadajacej na
pokrywanej powierzchni i rwnomiernosci uzyskiwanego pokrycia. Kontrole nad konturem strumienia farby i jego
gestoscig umozliwiajg dysze wymienne, optymalizujgce warunki aplikacji w zaleznosci od ksztattu malowanego
przedmiotu. Pistolety natryskowe mogg by¢ reczne (trzymane przez operatora) lub automatyczne (mocowane na state,
badz na ramieniu manipulatora lub robota). W konstrukcji przewazajacej liczby urzadzen aplikacyjnych ruch
natadowanych czgstek proszku jest wspomagany przez pole elektrostatyczne. Powstaje ono pomiedzy pistoletem
natryskowym a pokrywanym, uziemionym elementem. Jest generowane wysokim napieciem podawanym na elektrody.
W przestrzeni dziatania pola elektrostatycznego dochodzi do wytadowan koronowych, powodujacych jonizacje pary
wodnej znajdujgcej sie w powietrzu i uwolnienie jondéw stanowigcych podstawowe Zrédto tadunku, dostarczanego farbie
proszkowej. W wyniku tego, ze ruch napylanych czastek jest kierowany zgodnie z liniami sit pola elektrostatycznego,
pokrywane sg rowniez powierzchnie niebedgce bezposrednio na drodze pomiedzy pistoletem a malowanym
elementem.

Alternatywnym sposobem tadowania farby proszkowej
jest tadowanie tarciowe (tribo). W urzadzeniach
aplikacyjnych tego typu czastki proszku uzyskujg wysoki
potencjat poprzez tarcie o siebie i o Sciany kanatu
wykonanego z odpowiednio dobranego materiatu (np.
Teflon), sprzyjajacego separacji tadunkéw elektrycznych.
Farba proszkowa jest w tej metodzie tadowana dodatnio.

Farba proszkowa moze by¢ rowniez aplikowana za
posrednictwem urzadzen nazywanych dyskami
obrotowymi. W urzadzeniach wykorzystywana jest turbina
wprowadzajgca w ruch obrotowy zestaw dwu dyskow
oddzielonych od siebie szczeling, poprzez ktérg podawany

jest proszek. Napylany slad ma ksztatt walca a energia
kinetyczna nadawana czgstkom farby jest powodowana sitg odsrodkowsq. tadowanie proszku wspomagane jest polem
elektrostatycznym pomiedzy dyskami i pokrywanymi, uziemionymi elementami lub z zastosowaniem elektrod
zewnetrznych.

Zastosowanie oscylatoréw, manipulatoréw, czy robotéw do prowadzenia aplikacji farb proszkowych redukuje koszty
pracy i utatwia zachowanie statych parametrow jakosciowych uzyskiwanych powtok. Systemy rozpoznawania obiektu,
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pozwalajace na uruchamianie aplikacji farby tylko, kiedy pokrywana powierzchnia jest w odpowiednim potozeniu,
pozwalajg na ograniczenie ilosci proszku kierowanego do systemu odzyskowego.

Pozostate systemy aplikacji farb proszkowych

Istotnym dodatkiem do wariantéw natryskowych aplikacji farb proszkowych jest niewatpliwie metoda zanurzeniowa,
nazywana malowaniem fluidyzacyjnym. Zostata ona opracowana przez Edwina Gemmera jako sposéb na wykonywanie
powtok materiatami termoplastycznymi i opatentowana w roku 1953.

W procesie malowania fluidyzacyjnego, pokrywany element jest wstepnie podgrzewany do temperatury 230-260 °C i
nastepnie zanurzany w zbiorniku wypetnionym sproszkowanym materiatem powtokowym. W dnie zbiornika znajduje sie
porowata membrana pozwalajgca na przeptyw sprezonego powietrza do wewnatrz i fluidyzacje proszku. Zadanie
fluidyzacji polega na stworzeniu takiej proporcji mieszaniny proszek — powietrze, by nabrata ona cech umozliwiajacych
zanurzanie pokrywanych elementow bez jakichkolwiek utrudnien. W niektérych przypadkach tego typu malowanie
moze by¢ wspomagane elektrostatycznie.

Kolejnym, dodatkowym sposobem naktadania farb proszkowych jest natrysk ptomieniowy, uzywany do aplikacji
materiatéw opartych na zywicach termoplastycznych. Za pomocg sprezonego powietrza proszek jest przepychany przez
gtowice, w ktdérej poddawany jest bezposredniemu dziataniu ptomieni, ktérych ciepto stapia powtoke eliminujac
koniecznosé stosowania wygrzewania.

Jeszcze jednym ze znanych sposobdw aplikacji proszkéw jest malowanie na gorgco. W tym procesie pokrywany element
jest podgrzewany tak, aby napylany materiat zelowat w kontakcie z jego goracg powierzchnia. Taka aplikacja jest
stosowana czesto do pokrywania farbami epoksydowymi ciezkich elementédw o duzych pojemnosciach cieplnych.
Powstajgce tak powtoki mogg by¢ bardzo grube, przez co znajdujg zastosowanie w produkcji rurociggdéw i zawordéw
uzytkowanych w skrajnie trudnych warunkach korozyjnych.

Kabiny do malowania proszkowego

Kabiny proszkowe s3 projektowane tak zeby bezpiecznie gromadzié te cze$¢ farby, ktora nie osiadta na pokrywanym
przedmiocie. Wszystkie otwory w kabinie muszg by¢ wtasciwie zaprojektowane pod katem wielkosci malowanych
elementéw, jak i wydajnosci zainstalowanych wentylatoréw, dla zapewnienia wtasciwego obiegu powietrza. Z jednej
strony proszek nie moze wydostawac sie na zewnatrz kabiny, z drugiej przeptyw powietrza nie moze by¢ na tyle duzy, by
stanowit przeszkode dla wtasciwego osiadania proszku podczas napylania.

Istniejg dwa podstawowe typy natryskowych kabin proszkowych. Kabiny stanowiskowe sg przeznaczone do malowania
pojedynczych elementéw lub ich grup, zawieszanych przez operatora recznie. Kabiny przelotowe wyposazone sg w
przenos$niki podwieszone zapewniajgce transport malowanych elementéw przez kabine, pozwalajac na ciggta,

nieprzerywanag prace przy pokrywaniu serii produktow.

rE

W zaleznosci od planowanego zastosowania mozna w
kabinach proszkowych zastosowac transport podwieszony

malowanych elementdéw lub stosowany rzadziej transport
dolny, wykorzystywany gtéwnie do pokrywania
jednostronnego blach stalowych.

Poprawnie zaprojektowany, uzytkowany i serwisowany
system proszkowy powinien pozwoli¢ na zmiane

malowanego koloru farby w krétkim czasie. Konstrukcja
kabiny ma decydujgcy wptyw na to, czy jest to kilka minut,
czy kilkadziesigt. Najlepsze efekty sg osiggane przy

AT,

sztucznych, do ktérych natadowany proszek nie przywiera. Poza tym czyszczenie przyspiesza owalny ksztatt Scian

zastosowaniu do budowy kabin nieprzewodzacych tworzyw

przestrzeni roboczej oraz zastosowanie innych pomocy, jak np. automatyczne szczotki i dysze odmuchujace.

www.tensor.com.pl 4/7


http://www.tensor.com.pl/

Tensor Consulting

T

Istniejg dwa podstawowe systemy odzysku proszku, cyklonowy i filtrowy. Systemy cyklonowe sg dedykowane do
malarni, w ktorych czesto zmieniane sg kolory naktadanych farby lub brak jest jednego koloru wiodacego. S to
urzadzenia uniwersalne, pozwalajgce na dos¢ duzg elastycznosé podczas uzytkowania. Systemy filtrowe sg stosowane
gtdwnie tam, gdzie malujemy dtugie serie w jednym lub najwyzej kilku kolorach. Problemem jest w tego typu
urzadzeniach koniecznos$¢ zapewnienia oddzielnych kompletow filtrow dla kazdego naktadanego proszku.

Utwardzanie powtok proszkowych

W przypadku termoutwardzalnych farb proszkowych, konieczna do utworzenia powtoki reakcja chemiczna wymaga
dostarczenia w okreslonym czasie okreslonej ilosci energii cieplnej. Podczas grzania, farba najpierw stapia sie tworzac
powtoke, nastepnie zeluje, co jest oznaka rozpoczetego procesu sieciowania. Osiggniecie zaktadanych wtasnosci
mechanicznych powtoki jest najlepszym znakiem wtasciwego zakonczenia utwardzania. Wykorzystywane sg rézne
metody dostarczania energii cieplnej do utwardzania powtok proszkowych.

Piece konwekcyjne, najbardziej popularne, wykorzystujg jako zrédto energii zazwyczaj gaz ziemny. Wyposazone sg w
wymuszone systemy obiegu powietrza, rozprowadzajgce ciepto rownomiernie w catej przestrzeni. W tego typu piecach
powtoki sg utwardzane wtedy, gdy temperatura pokrywanego przedmiotu wzrosnie powyzej minimalnej wartosci
przypisanej do konkretnej farby proszkowe;j.

Piece promiennikowe wykorzystujg jako czynnik grzewczy gaz lub
energie elektryczng. Emitujg fale w zakresie podczerwieni o
odpowiednio dobranej dtugosci. Energia promieniowania jest
bardzo szybko absorbowana przez farbe proszkowa i pokrywang
powierzchnie bez koniecznosci grzania na wskros catego
malowanego elementu. Pozwala to na relatywnie szybkie stopienie
proszku i rozpoczecie sieciowana. Zastosowanie piecow
promiennikowych skraca czas niezbedny do wtasciwego
utwardzenia farby proszkowej. Niedogodnoscig, przy stosowaniu
tego typu rozwigzania jest potrzeba statej ingerencji w ustawienia
promiennikéw przy malowaniu elementéw o réznych wielkosciach,

szczegdlnie rozwinietych przestrzennie.

Piece, w ktérych zastosowano kombinacje strefy promiennikowej i konwekcyjnej pozwalajg na skrécenie czasu
utwardzania farby i oszczedno$¢ miejsca w malarniach, gdzie trudno zmiescié¢ piec konwekcyjny o wymaganej przez
proces technologiczny dtugosci. Poza tym stopiona farba w pierwszej strefie pozwala na zwiekszenie ruchu powietrza w
drugiej strefie, poprawiajgc skutecznosé grzania bez niebezpieczenstwa zdmuchiwania proszku z pokrywanych
elementéw.

Opracowane i dostepne sg rowniez technologie grzania wykorzystujgce promieniowanie bliskiej podczerwieni,
promieniowanie ultrafioletowe, czy wigzki elektronéw. Te technologie otwieraja nowe mozliwosci malowania
proszkowego materiatéw wrazliwych na dziatanie ciepta, jak produkty drewniane, tworzywa sztuczne, czy zmontowane
zespoty zawierajgce mniej odporne elementy.

Utwardzanie promieniowaniem ultrafioletowym wymaga farb o specjalnej recepturze. Najpierw proszek jest
podgrzewany do temperatury, w ktdrej stapia sie, po czym jest eksponowany na dziatanie energii fal ultrafioletowych.
Fotoinicjatory zawarte w farbie absorbujg promieniowane i umozliwiajg petne usieciowanie powtoki w czasie niewielu
sekund.

Utwardzanie promieniowaniem bliskiej podczerwieni rowniez wymaga farb proszkowych o specjalnej recepturze oraz
wysokoenergetycznych zrédet swiatta z systemami skupiajgcymi dla umozliwienia petnego przebiegu procesu w czasie
kilkunastu sekund. Mozna dzieki tej technologii malowa¢ proszkowo zmontowane zespoty zawierajgce np. gumowe
uszczelki, czy puszki poduszek powietrznych.

Piece indukcyjne sg zazwyczaj uzywane do podgrzewania elementéw przed malowaniem, kiedy chcemy zwiekszy¢
grubos¢ mozliwej do natozenia powtoki. Z taka sytuacja mamy do czynienia przy malowaniu farbami epoksydowymi np.
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rur dla gazociggdw. Tego typu systemy pracujg w liniach o duzej predkosci a grubos$¢ uzyskiwanych powtok zazwyczaj
przekracza 250 um.

Rozwdj malowania proszkowego

W kilku obszarach zastosowan niedawno udoskonalone technologie pozwolity znacznie poprawic¢ produktywnosc
malowania proszkowego otwierajac nowe mozliwosci. Tak jest w przypadku coil-coating, malowania przed ostatecznym
formowaniem, ,,malowania w formie” i zastosowania robotyzacji.

Metoda proszkowa coil-coating polega na ciggtym malowaniu ptaskich metalowych paséw blach, przeznaczonych
pdzniej do ciecia i ostatecznego formowania. Ten proces nie jest szeroko rozpowszechniony, lecz prace badawcze
trwaja. Mozna w ten sposdob malowac wiele efektéw niedostepnych w ciektym coil-coating. Dla przyktadu mozna
uzyskac pas powtoki o gtebokiej strukturze, na blasze jednoczesnie malowanej na gtadko.

Dynamiczny rozwdéj malowania surowych elementdéw przed ostatecznym formowaniem jest zrozumiate, poniewaz
pozwala na znaczne oszczednosci. Prostsze ksztatty pozwalajg na uzyskiwanie bardziej rownomiernego pokrycia i
bardziej efektywnego napylania bez koniecznosci angazowania zaawansowanych technicznie rozwigzan. Tego typu
sposob wykonywania powtok jest rozpowszechniony szeroko wsrdd producentéw sprzetu gospodarstwa domowego.

Sposobem na malowanie proszkowe tworzyw sztucznych stato sie pokrywanie ogrzanych form przed rozpoczeciem
formowania. Podczas gtéwnego procesu farba proszkowa taczy sie chemicznie z tworzywem, co w rezultacie pozwala
uzyskacé w tani sposéb powtoke trwatg i odporng na uderzenia.

Roboty w malowaniu proszkowym znalazty zastosowanie, gdzie przy okreslonej, niezbyt duzej ilosci elementdéw, czasem
o skomplikowanych geometrycznie ksztattach, wymagane jest uzyskiwanie duzej powtarzalnosci naktadanych powtok.
Pewne zadania praktycznie s3 mozliwe w malowaniu proszkowym jedynie przy zastosowaniu robotéw. Jako przyktad
mozna podac zmiane parametrow w wydatku proszku i tadowania bez przerw w pracy w czasie malowania jednego,
skomplikowanego elementu, co przy malowaniu recznym bytoby trudne i nieoptacalne.

Rynek malowania proszkowego i uzytkownicy powtok

Farby proszkowe dzisiaj s3 dostepne praktycznie w kazdym kolorze, gtadkie i wielu efektach strukturalnych, od
gtebokiego matu do powtok o wysokim stopniu potysku. Sg uzywane do pokrywania setek typow czesci i gotowych
produktéw, wtgczajgc w to niemal wszystkie produkowane metalowe meble ogrodowe oraz ogromng wiekszosé
metalowych regatéw magazynowych, szaf i wyposazenia sklepdw.

Dla termoutwardzalnych farb proszkowych najwiekszym rynkiem jest przemyst sprzetu gospodarstwa domowego.
Materiaty powtokowe tego typu pozwalajg osiggnac réwnomierne, cienkie pokrycie, o duzej odpornosci na odtupanie,
obttuczenie oraz na dziatanie detergentow i zwigzkdw chemicznych. Wsrdd biezgcych zastosowan mozna wymienic
lodéwki i zamrazarki, obudowy pralek, zmywarki do naczyn, kuchenki mikrofalowe, zewnetrzne urzadzenie
klimatyzacyjne i wiele innych.

Zastosowania farb proszkowych w przemysle motoryzacyjnym obejmujg malowanie felg stalowych i aluminiowych,
zderzakdw, przednich oston (zwanych grillami), kotpakdw, klamek do drzwi, listew dekoracyjnych, chtodnic,
komponentéw poduszek powietrznych, blokéw silnika, hakéw do przyczep i samych przyczep. Kilku producentéw aut
stosuje do malowania karoserii jako ostatnig warstwe lakieru nawierzchniowego bezbarwng farbe proszkowg. Sg
rowniez samochody w catosci malowane proszkowo. Nawierzchniowy akrylowy proszkowy lakier bezbarwny jest
uzywany do malowania pojazdéw produkowanych przez BMW i Mercedesa.

Producenci farb proszkowych wspétpracujg réwniez z przemystem motoryzacyjnym nad udoskonaleniem pokrywania
farbami proszkowymi elementéow z tworzyw sztucznych, takich jak: kotpaki ozdobne, lusterka wsteczne, klamki do drzwi,

itp.

Producenci komponentdéw architektonicznych dostarczajg na place budowy malowane proszkowo profile aluminiowe, z
ktorych wyprodukowano okna, drzwi, witryny sklepowe, czy cate fasady budynkéw. Wiele inwestycji drogowych

wykorzystuje powtoki proszkowe do malowania znakéw, barier hatasowych i ptotéw odgradzajgcych.
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Farby proszkowe znalazty zastosowanie takze w ogrodnictwie, przemysle maszyn rolniczych, przemysle oswietleniowym,
do produkcji anten satelitarnych. Szeroko sg rowniez stosowane do malowania sprzetu sportowego, rowerow, sprzetu
kempingowego i urzadzen fitness.

Wiele elementdw spotykanych w biurach jest pokrytych farbami proszkowymi. Od mebli metalowych, po obudowy
komputerdw. Rodzice uzywajg malowanych proszkowo wézkdw dzieciecych, czy tézeczek.

llos¢ aplikacji farb proszkowych stale rosnie. Bardziej innowacyjne zastosowania polegajg na rozwoju mozliwosci
malowania farbami proszkowymi tworzyw sztucznych i elementéw drewnianych, szczegdlnie ptyt MDF. State
poszukiwania i rozwéj technologii proszkowych materiatéw powtokowych oraz ich aplikacji pozwoli zapewne w
niedalekiej przysztosci na wykonywanie powtok, o jakich dzisiaj mozemy tylko pomarzy¢.
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