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Vynalez sa tyka spésobu nané3ania praskovych povlakov
na nevodivé substraty najprv vystavenim nevodivého sub-
stratu kombindcii pary a tepla pri teplotdch medzi 70 az
140 °C na dobu 5 sekind aZ 10 minut, potom sa elektrosta-
ticky nana3a pradkovy povlak na substrat, ktory je uzemne-
ny; tento jednoduchy a spolahlivy spdsob predspracovania
umoziiuje efektivne nané3anie praskovych povlakov na ne-
vodivé substraty za vzniku rovnomerného uloZenia pragko-
vého povlaku po celom povrchu vritane okrajov a bez ne-
priaznivého ¢inku na nasledné vytvrdzovanie pradkového
filmu.
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Spésob nandSania praskovych povlakov na nekovové substraty

Oblast techniky

Vynélei sa tyka'épésobu nanasania praskovych povlakov na
nekovové substriaty ako je drevo élebo-plasty, produkty na béaze
omietok a cementu, a kompozitné ﬁateriély, s vyhodou vl&knité
dosky strednej hustoty (MDF, médium density fibreboard) alebo

/iné substrity na bédze celulézy.

DoterajSi stav techniky

Praikové pbviéky_sa typicky nandsajd na élektricky vodivé
_kovové substraty. Ukladanie - praskového povlaku na tieto
elektricky vodivé materidly je podporované elektrostatickymi -
silami. Pr&Sok .sa nabija pomocou trenia (triboeletrické -
nabijanie) alebo korénovym vybojom. Nabity praSok sa potom
strieka =za uzemneny substrat. Elektfostaticky nédboj d&astic
praskového povlaku .umoZifiuje nanesenie rovnej.préékovej vrstvy
na substrat a tieZ md& za nasledok do&asnid adhéziu prasku na
povrch substrdtu. Adhézia je dost silnid a umoZiuje transport
povledenych dielov z priestoru nanédSania prasku do
vytvrdzovacej pece, kde sa praSok tavi a tvori na substréate
spojity film. Vodivost kovovych substrétov' je 'ddleZitd na

ﬁspeéh'préékového povlaku.

PouZitie praskovych povlakov na povliekanie nekovovych
substratov je priaznivé z hladiska %ivotného prostredia
" zni%¥enim emisii prchavych organickych zlG&enin a odpadov
povlaku. NandSanie na v podstate nevodivé substraty je ale
obtiaZnej8ie realizovatelné ako na kovové substraty. Povrchova

vodivost  va&Siny nekovovych materiilov ako sG drevené



kompozitné materidly alebo plasty nie. je dostato&nd na
umoznenie efektivneho uzemnenia substrdtu. Ukladanie prasku na
tieto substridty nie Jje tak . podporované elektrostatickym
priéaﬁovanim,-éo Casto vedie na nerovnomerné ukladanie prasku
a Spatnid adhéziﬁ prasku pred vytvrdenim naneseného praskového

povlaku.

v minulosfi_sa skimali r&zne cesty na prekonanie tohto
problému.

Clanock ,Powder Coatings of Wood based Substrates®
(H.Bauch, JOT.;1998;‘,zv. 10, str. 40 a dalej) opisuje
predspracovanie kvapalnou vodivou zakladovou hmotou pred
nanad$anim préasku. Tato zakladova hmota"évyéujé vpovrchévﬁ
vodivost dostato&ne na umoZnenie: elektrostatického ukladania
prasSkového vrchného povlaku. Tento proces ale aj tak vyZaduje
pridavny krok povliekania, pripadne s opieskovanim medzi
nanadSanim zdkladovej hmoty a procesom povliekania prasku, ¢&o

vyvoléva zvysSenie ndkladov celkového procesu povliekania.

V tomto istom ¢lanku sﬁ- navrhnuté dalfie opatrenia na
predspracovanie nevodivych substratov, ako zvySenie povrchovej
vodivosti suSenim vysokou frekvenciou striedévého napatia
alebo pouZitim UV (ultrafialovym svetlom) vytvrdzovanych
praskovych povlakov bez predspracovania povrchu. Problém je
ziskanie rovnomernych poviakov zv1&8t pre étrukfﬁrne substféty
a ziskanie povlakov s poZzadovanou krycou silou alebo matnymi

vlastnostami.

DE-A 19 533 858 opisuje predhrievanie MDF dosak
mikrovlnami pred nandSanim préskového povlaku. Predpoklada sa,
Ze ohrev mikrovlnami vedie na prechodné =zvy3enie obsahu

vlhkosti na povrchu MDF, ktory zniZuje odpor povrchu. Ohrev



~velkych predmetov, ako sG MDF dosky mikrovlinami je -ndkladny
z tie¥ je ohrev takychto velkych predmetov mikrovlnami

obtia¥ne realizovatelny.

Iny pouzivany postup je striekanie povfchu.‘ngkovov?gh
substrdtov vodou pred povliekanim na zvy3enie vodivosti
povrchu. Problémom tohto pristupu je vznik vodnej pary pod
prédSkovym filmom pri procese tavenia a tvrdenia, co spdsobuje

vznik pérov a Spatnid -adhéziu prasku.

Iny zndmy postup predspracovania spoliva vo vystaveni
névodivého substratu ako -drevenych. kompozitov alebo prirodného
dreva suchému teplu a potom nandSanie pré&sku na hordci povrch.
EP-A " 933 140 napriklad opisuje pou¥itie infra&erveného
Ziarenia nabpredhrev dosky. Préasok sa potom nandSa na dosku
majicu urditd povrchovi teplotu (napriklad 55 °C): Tento
spdsob ma td nevyhodu, Ze okraje dosky Casto nie st dostatod&ne

pokryté v dbésledku strat tepla.

Novy spbsob podla vyndlezu prekondva hore uvedené

nedostatky spdsobu podla doterajdieho stavu techniky.

Podstata vyndlezu

Vynédlez jg zamerany’ na spdsob nandSania préaskovych
povlakov na névbdivf substrat najprv 'sprécovanim substratu
parou a teplom pred elektrostatickym nanadsSanim praskového
povlaku. Tento jednoduchy a spolahlivy spdsob predspracovania
umoznuje efektivnu aplikéciu praskovych po?lakov S rovnomernym
uloZenim po celom povrchu vratane 6krajov a bez nepriaznivého

G¢inku na ndsledné vytvrdzovanie pré&skového filmu.



- Podrobny opis vynélezu

Pri sp8sobe podla vynilezu sa povrch nevodivého substritu
vystavi kombindcii pary a tepla pri teplotéch medzi 70 a¥ 140
°C na dobu 5 sekind a% 10 mindt, hned 'potom sa
giektrostaticky nanasa préaskovy povliekaci materiil na

. substrat, ktory je.uzemneny.

S vyhodou sa na predspracovanie pouzivajl teploty medzi

80 az 130 °C a doba predspracovania 5 sekdnd a? 5 mindt.

Pri predspacovani- parou a teplom ije nevyhnutné presné
. riadenie teplotn?ch a &asovych parametrov ‘v éévislosti na
Aupra&é&éném sﬁbsﬁréte, na zamédzenie‘moinosti uvolfiovania vody
cez praskovy film v priebehu procesu tavenia a‘vytvrdZOQania,
ktoré vedie na vady filmu, ako dierkam alebo pluzgierikom.’

Na spdésob podla vynédlezu je podstatné aplikovat
kombindciu pary a tepla tak, ~aby nedo3lo na nasytenie

upravovaného povrchu alebo kondenzaciu vody na povrchu.

Substrat, ktory sa mi& povliekat podla vynalezu, sa
umiestni do nasytenej parnej atmosféry pri hore uvedenych

teplotach na hore uvedenid dobu.

Parnd komora mdZe byt zvonku vyhrievand na udrZiavanie

vnitornej teploty.

TieZ mdZeme pre nastavenie teploty na pozadovand hodnotu
pouZit vysokotlakovd paru pri vhodnej teplote. Uprava parou sa

mbéZe uskutolfiovat tie¥ prechadzanim dielov, ktoré sa maja



povliekat, pred parnymi tryskami usporiadanymi na rovnomerné
pokrytie celého povrchu dielu.

Po predspracovani parou a teplom sa praskovy povlak
nanidsa na substrat, ktory je buzemneny. Teplota porvchu
substridtu v priebehu nan&Sania prasku méie'byé medzi .izbovou
teplétou a teplotou .90 °C. Vyhodné je naniZat prasSok pri
teplote niZSej ako je teplota skleného prechodu prédkového
povliekacieho mater&lu. Typické . teploty skleného prechodu

praskovych povlakov sd. medzi 45 a% 70 °C. -

Po predspracovani-parou a teplom a pred naniZanim prasku
na povrch substrdtu sa s vyhodou zaraduje stabilizacnd peridda

5 sekind aZ 5 mindt, napriklad 30 sek(nd a¥ 1 mindta.

Praskovy povliekaci materidl pouZity na spbsob podla
vynalezu mbZe byt akykolvek tepelne vytvrdzovatelny alebo
zZiarenim vytvrdzovatelny préasok, vhodny na substraty
prichaddzajice do dvahy, obsahujice zn&me praskové spojiva,
zosietovacie ¢&inidla, pigmehty a/alebo prisady. Vysledny
povliak m&Ze mat napriklad hladkd kone&nd dpravu, textidru alebo

kovovy efekt.

Priklady praskovych povliekacich kompozicii
vytvrdzovatelnych UV-Ziarenim sd opisané v EP-A~ 739 922, . EP-A
702 067 alebo EP-A 636 660.

Praskové povliekacie kompozicie vhodné na vytvrdzovanie

pomocou blizkeho infraderveného %iarenia (NIR) sd opisané vo

WO 99/41323.



. Po. naneseni povlaku praSku sa povliekaci prasSok tavi
a vytvrdzuje vhodnymi prostriedkami. Pre krok tavenia md¥eme
pouzit konven&né teplo, sdlavé teplo (napriklad infradervené
Ziarenia, plynom katalyzované infradervené Ziarenie, blizke:
-rinfradervené Ziarenie) alebo kpmbinéciu rb6znych zdrojov tepla.
- Ak- sa pouZiva praskovy- povlak vytvrdzovany teplom, - mdZeme
pouzit rovnaky zdroj tieZ na uskutolnenie kroku vytvrdzovania.
Ak sa pouZiva préaskovy povlak vytvrdzovany UV Ziarenim alebo
elektrénovym lac¢om, uskutoliiuje sa vytvrdzovanie oZiarovanim
roztavenej vrstvy UV-Ziarenim alebo spracovanim elektrénoy?m
-14¢om.

Spbsob podla vyndlezu mdZeme pouZit pre rdzne nevodivé
éubsﬁféty'éko”arevotrieskové dosky, MDdeosky, HDF (vléknité
dosky s vysoku hustotou, high density fibre)  papier, iepenku'
alebo iné materidly na béze celulbzy, drevo ,plasty, omietky

alebo materidly na baze cementu a kompozitné materialy.

Spdsob podla wvynadlezu je .zvla3t vhodny na MDF-dosky
s hribkou menSou ako 15 -mm, ktoré mdZu obsahovat profily
narezané s ostrymi hranami. Takého dosky sa obtiaZne
povliekaja za pouZitia znamych metéd - predspracovania,

napriklad suchym teplom.

Spdsob podla vyndlezu umoZiuje efetivne nan&sanie
povliekacich prasgkov na - nevodivé substraty s velmi
reprodukovatelnym a rovnomernym ukladanim prasku na substrat

a poskytuje optimédlne roztelenie a vysoki kryciu schopnost.

Predspracovanie parou plus teplom umoZifiuje rovnomerné
nandSanie présSkov na vSetky &asti substritu vratane reliéfov,
ostrych hradn alebo okrajov otvorov. Predspracovanie nevadi

ndslednému taveniu vrstvy préasku a vytvrdzovaciemu procesu.



Takto sG ziskavané povlaky dobrej kvality a v.podstate bez

P

vad.

Priklady uskutonenia vyndlezu

: Naslédujﬁce priklady -dalej demonstrujd spdsob podla
vynalezu. Vo _vSetkych' nasledujdcich prikladoch sa pouZil
.povlak epoxy-polyesterového préSku a nandSal sa aplikéciou
kordénového vyboja za pouzitia obvyklych podmienok nand&ania

a substrat, na ktory sa praSok nandSal, bol uzemneny.
Priklad 1

MDF-doska s hribkou 6 mm sa kondicionovala pri doprave

- cez komoru, kde bola vystavend pare a cirkulujtcemu vzduchu -

zahriatemu na 80 °C na dobu 1 mindty. Po opusteni komory sa
doska nechala na dobu 1 mindty stabilizovat, a potom sa
povliekla praSkom za pouZitia obvyklej vysokonapatovej
elektrostatickej striekacej piStole. Nanesenie prasku bolo
vynikajdce vratane Uplného pokrytia-hrdn dosky a obalenia na

zadnl stranu dosky.

Priklad 2

Iny diel tej istej dosky sa povliekol rovnakym spdsobom,
ale Dbez stupifia kondicionovania parou a teplom: Nanesenie
présku bolo Spatné, predovietkym nebolo mo¥né dosiahnut

. pokrytie okrajov dosky, a obalenie bolo malé.



Priklad 3 -

Iny diel tej istej dosky sa predhrial infra&ervenym
Ziarenim na povrchovi teplotu 80 °C, a potom povliekol préaSkom
ako je uvedené vyZ3ie v priebehu 1 minity. Pr&Sok neprilnul ﬁa

hranach dosky.

Priklad 4

'Napred zostavend trojrozmernd $katula o rozmeroch 300x150
mm z MDF-dosdk s hribkou 15 mm sa povliekla prédskom bez
akéhokolvek kondicionovania 8katule, a druhd hore opisana
gkatula sa povliekla praskom po predhriati Skatule
v kon;éﬁénej pééi na dobu 5 minGt pri 130 °C. V obidvoch
pripadoch bola penetracia présku do rohov ~Skatule Spatna

s vyraznymi nepovledenymi oblastami.

Priklad 5

Skatula opisand v priklade 4 pre3la komorou, kde bola
vystavenad pare a teplu pri 85 °C na dobu 1 minity. Po vybréni
z komory a stabilizdcii na dobu 1 mindty bola povle&ena
praskom ako je wuvedené hore; tentokrdt sa pra3ok naniesol

vynikajico s Gplnym zakrytim vo vnitri aj von.
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PATENTOVE NAROKY

1. Spbsob .nanédSania prasdkového povlakﬁ na nevodivy
substrat,. vy zn a¢ uj @ ¢ i sa t ¥ m %e zahfiia
'spracovanie;-povrchu nevodivéhé substrétu' parou a teplom pri
teplotédch medzi 70 aZ 140 °C na dobu. 5 seklind aZ 10 minit,
potom sa nandSa praskovy povlak elektrostatickym striekanim

praskového povlaku.

2. Spbsob podla naroku 1, vyznadujiaci s a
t ¥ m, Ze para a teplo sa aplikuje. pri teplotach medzi 80 aZz

130 °C na dobu 5 sekiGnd a% 5 minit.

3. Spdsob podla naroku 1, vyznaduijidcei s a
t ¥ m, Ze medzi spracovanim parou a teplom a néslednym
povliekanim povrchu substratu prafkom je zaradeni stabiliza&na
peridda.

4. Spdsob podla naroku 3, vyznadujilci s a

t ¥y m, Ze stabilizadnd periéda trvad 5 seklnd-a¥ 5 mindt.

5. Spbsob podla naroku 3, vyznadciujiaci s a
t ¥y m, Ze stabilizand periéda trva 30. sekind a¥ 1 mindtu.

6. Spdsob podla ndroku 1, vyznadujdci s a
t ¥ m, Ze spracovavany substrit sa umiestni do nasytenej

parnej atmosféry nasledovanej cirkulujdcim hordcim vzduchom.

7. Spbsob podla naroku 1, vyznadcujuiuci s a

-

t y m, Ze teplota povrchu substratu v priebehu nanédSania

prasku sa udrZiava medzi izbovou teplotou a teplotou 90 °C.



8. Spdsob podla ndroku 1, vyznad¢uijiaaci s a
t y m, Zze teplota povrchu substrdtu v priebehu nandSania
praskového povlaku sa udrZiava medzi 45 aZ 70 °C a je niZ8ia

ako teplota skleného prechodu praskového povlaku.
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