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Reeni se tyka zpiisobu nanadeni praskovych povlaki na
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plsobeni kombinace pary a tepla pfi teplotich mezi 70 aZ
140 °C po dobu 5 sekund aZ 10 minut, poté elektrostatickym
nand$enim pragkového povlaku na substrat, ktery je uzemnén,
piiéem?Z tento jednoduchy a spolehlivy zpiisob piedzpracovani
umoZiivje efektivni nanaSeni pradkovych povlakli na nevodivé
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praskového povlaku po celém povrchu substratu véetné okrajt
a bez nepfiznivého ucinku na nésledné vytvrzovani
praskového filmu.
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Zpiisob nanaseni praskovych povlakii na nekovové nevodivé substraty

Oblast techniky

Vynélez se tyka zplisobu nanaseni praskovych povlakil na nekovové substraty, jako je dievo nebo
plasty, produkty na bdzi omitek a cementu, a kompozitni materialy, s vyhodou vlaknité desky
MDF (medium density fibreboard) stfedni hustoty nebo jiné substraty na bazi celulozy.

Dosavadni stav techniky

Praskové povlaky se typicky nanaSeji na elektricky vodivé kovové substraty. Ukladani praskové-
ho povlaku na tyto elektricky vodivé materialy je podporovano elektrostatickymi silami. Pragek
se nabiji pomoci tieni (triboelektrické nabijeni) nebo korénovym vybojem. Nabity prasek se pak
stiika na uzemnény substrat. Elektrostaticky naboj ¢astic praskového povlaku umoziiuje naneseni
rovné praSkové vrstvy na substrat a také md za nasledek docasnou adhezi prasku na povrch
substratu. Adheze je dost silnd a umoZiiuje transport povleSenych dili z prostoru nanaseni pragku
do vytvrzovaci pece, kde se prasek tavi a tvofi na substratu spojity film. Vodivost kovovych
substrati je dilezita pro uspéch praskového povlaku.

Pouziti praskovych povlaki pro povlékani nekovovych substrati je piiznivé z hlediska Zivotniho
prostiedi sniZenim emisi t€kavych organickych sloudenin a odpadii povlaku. NanéSeni na v pod-
stat€¢ nevodivé nekovové substraty je vSak obtizn&ji realizovatelné nez na kovové substraty.
Povrchova vodivost vétiny nekovovych materiald, jako jsou dfevéné kompozitni materily nebo
plasty, nenf dostate¢na pro umoZnéni efektivniho uzemnéni substratu. Ukladani prasku na tyto
substraty tak neni podporovano elektrostatickym pFitahovanim, coZ Casto vede k nerovnomérné-
mu ukladani praSku a Spatné adhezi prasku pfed vytvrzenim naneseného praskového povlaku.

V minulosti byly zkoumany riizné cesty pro pfekonani tohoto problému.

Clanek ,,Powder Coatings of Wood based Substrates® (H. Bauch, JOT 1998, sv. 10, str. 40 a dale)
popisuje pfedzpracovani kapalnou vodivou zakladovou hmotou pted nandSenim prasku. Tato
zékladova hmota zvySuje povrchovou vodivost dostatené pro umoznéni elektrostatického ukla-
dani praskového vrchniho povlaku. Tento proces nicméné vyzaduje piidavny krok povlékani,
popiipad¢ s opiskovanim mezi nanasenim zikladové hmoty a procesem povlékani prasku, coz
vyvolavé zvyseni ndkladii celkového procesu povlékani.

V témZe Clanku jsou navrzena dalSi opatfeni pro pfedzpracovani nevodivych substratd, jako
zvySeni povrchové vodivosti suSenim vysokou frekvenci stiidavého napéti nebo pouzitim UV
(ultrafialovym svétlem) vytvrzovanych praskovych povlaki bez predzpracovani povrchu. Problé-
mem je ziskani stejnomérnych povlakii zvlasté pro strukturni substraty a ziskani povlaki s poza-
dovanou kryci silou nebo matnymi vlastnostmi.

Spis DE 19 533 858 popisuje pfedehfev MDF desek mikrovlnami pred nanaSenim praskového
povlaku. Piedpokladé se, Ze ohfev mikrovinami vede k pfechodnému zvyseni obsahu vihkosti na
povrchu MDF, ktery snizuje odpor povrchu. Ohiev velkych pfedmétd, jako jsou MDF desky,
mikrovinami je nakladny a rovnéz je ohfev tak velkych pfedmétii mikrovinami obtizné realizova-
telny.

Jiny pouZivany postup je stfikani povrchu nekovovych substrati vodou pied poviékanim pro zvy-
Seni vodivosti povrchu. Problémem tohoto pfistupu je vznik vodni pary pod praskovym filmem
pfi procesu taveni a tvrzeni, coZz zplisobuje vznik péru a Spatnou adhezi prasku.
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Jiny zndmy postup pfedzpracovani spodiva ve vystaveni nevodivého substratu, jako dfevénych
kompoziti nebo piirodniho dfeva suchému teplu a potom nanaseni prasku na horky povrch. Spis
EP 933 140 naptiklad popisuje pouZiti infracerveného zafeni pro predehfev desky. Prasek se pak
nanasi na desku, majici ur¢itou povrchovou teplotu (napf. 55 °C). Tento zptisob ma tu nevyhodu,
Ze okraje desky Casto nejsou dostateéné pokryty v disledku ztrat tepla.

Zpiisob podle vynélezu si klade za cil pfekonat vyse uvedené nedostatky zpiisobii podle dosavad-
niho stavu techniky.

Podstata vynélezu

Vynalez je zaméfen na zplsob nanaSeni pragkovych povlakd na nekovovy nevodivy substrat
nejprve zpracovanim substratu parou a teplem pied elektrostatickym nan4senim praskového
povlaku. Tento jednoduchy a spolehlivy zpisob pfedzpracovani umoZituje efektivni aplikaci
praskovych povlakii s rovnomérnym uloZenim po celém povrchu vEetn& okraji a bez neptizni-
vého 0¢inku na nasledné vytvrzovani praskového filmu.

Pfi zpisobu podle vynalezu se povrch nevodivého substratu vystavi piisobeni kombinace pary
a tepla pfi teplotdch mezi 70 az 140 °C po dobu 5 sekund az 10 minut, nadeZ se elektrostaticky
nanasi prasSkovy povlékaci material na substrat, ktery je uzemnén.

S vyhodou se pro predzpracovani pouZivaji teploty mezi 80 az 130 °C a doba piedzpracovani
5 sekund az 5 minut.

Pfi pfedzpracovani parou a teplem je nezbytné pfesné Ffizeni teplotnich a &asovych parametrii
v zavislosti na upravovaném substratu, pro zamezeni moZnosti uvoliiovani vody skrze praskovy
film v priibéhu procesu taveni a vytvrzovéni, které vede k vadém filmu, jako dirkam nebo
puchyrkim.

Pro zpiisob podle vynalezu je podstatné aplikovat kombinaci pary a tepla tak, aby nedo$lo k nasy-
ceni upravovaného povrchu nebo kondenzaci vody na povrchu.

Substrat, ktery se ma povlékat, se podle vynalezu umisti do nasycené parou atmosféry, pii vyse
uvedenych teplotach a na vySe uvedenou dobu.

Parni komora miiZe byt zvnéjSku vyhfivana pro udrZovani vnitini teploty.

Také je mozné pro nastaveni teploty na poZadovanou hodnotu pouZit vysokotlakou paru pti
vhodné teploté. Uprava parou se miize provadét také prochézenim dild, které se maji povlékat,
pfed parnimi tryskami, uspofadanymi pro rovhomérné pokryti celého povrchu dilu.

Po predzpracovani parou a teplem se praskovy povlak nanasi na substrat, ktery je uzemnén.
Teplota povrchu substratu v pribéhu nanaseni prasku miZe byt mezi pokojovou teplotou a teplo-
tou 90 °C. Vyhodné je nanalet prasek pfi teploté niz$i neZ je teplota skelného piechodu
praskového poviékaciho materialu. Typické teploty skelného pfechodu pragkovych povlaki jsou
mezi 45 az 70 °C.

Po piedzpracovéani parou a teplem a pfed nanaSenim prasku na povrch substratu se s vyhodou
zafazuje stabiliza¢ni perioda 5 sekund aZ 5 minut, napfiklad 30 sekund az 1 minuta.

Praskovy povlékaci materidl, pouzity pro zplisob podle vynélezu, miZe byt jakykoliv tepelngd
vytvrzovatelny nebo zafenim vytvrzovatelny praSek, vhodny pro substraty p¥ichazejici v avahu,
obsahujici znama praskova pojiva, zesitovaci ¢inidla, pigmenty a/nebo ptisady. Vysledny povlak
muZe mit naptiklad hladkou kone¢nou Gpravu, texturu nebo kovovy efekt.
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Priklady praskovych povlékacich kompozici, vytvrzovatelnych UV-zatenim, jsou popsany ve
spisech EP 739 922, EP 702 067 nebo EP 636 660.

Praskové povlékaci kompozice, vhodné pro vytvrzovani pomoci blizkého infraderveného zafeni
(NIR), jsou popsany ve spise WO 99/41323.

Po naneseni povlaku prasku se povlékaci prasek tavi a vytvrzuje vhodnymi prostiedky. Pro krok
taveni je moZno pouZit konvekéni teplo, salavé teplo (napf. infradervené zafeni, plynem katalyzo-
vané infradervené zafeni, blizké infraervené zafeni) nebo kombinaci riznych zdroji tepla.
Jestlize se pouziva praSkovy povlak, vytvrzovany teplem, je moZzno stejného zdroje tepla pouzit
také pro provedeni kroku vytvrzovani. Jestlize se pouZiva praskovy povlak, vytvrzovany UV
zatenim nebo elektronovym paprskem, provadi se vytvrzovani ozafovanim roztavené vrstvy UV—
zafenim nebo zpracovanim elektronovym paprskem.

Zpusob podle vynalezu se miize pouzit pro rizné nevodivé substraty jako dievottiskové desky,
MDF desky, HDF desky (vlaknité desky vysoké hustoty, high density fibre), papir, lepenku nebo
Jiné materidly na bazi celulozy, dievo, plasty, omitky nebo materialy na bézi cementu a kompo-
zitni materialy.

Zplisob podle vynélezu je zvlasté vhodny pro MDF desky o tloustce mensi neZ 15 mm, které
mohou obsahovat profily nafezané s ostrymi hranami. Takovéto desky je obtizné povlékat za
pouZiti znamych metod pfedzpracovani, napfiklad suchym teplem.

Zpisob podle vynilezu umoZiuje efektivni nanaSeni povlékacich praskd na nevodivé substraty
s velmi reprodukovatelnym a stejnomérnym ukladéanim pragku na substrat a poskytuje optimal-
nim roztékani a vysokou kryci schopnost.

Pfedzpracovani péarou plus teplem umoZiluje rovnomérné nanaseni pra¥kd na viechny &asti
substratu vCetné reliéfl, ostrych hran nebo okrajii otvord. Piedzpracovéani nevadi naslednému
taveni vrstvy praSku a vytvrzovacimu procesu. Jsou tak ziskany povlaky dobré kvality v podstaté
bez vad.

Priklady provedeni vynalezu

Nasledujici pfiklady dale demonstruji zpisob podle vynalezu. Ve viech nasledujicich piikladech
byl pouZit povlak epoxy-polyesterového prasku a byl nanasen aplikaci korénového vyboje za
pouziti obvyklych podminek nanaseni a substréat, na ktery byl praSek nanasen, byl uzemnén.

Piiklad 1

MDF deska o tloust'ce 6 mm byla kondicionovana pfi dopravé skrze komoru, kde byla vystavena
péfe a cirkulujicimu vzduchu, zahfatému na 80 °C, po dobu 1 minuty. Po opusténi komory byla
deska po dobu 1 minuty stabilizovéana, nageZ byla povlegena praskem za pouZiti obvyklé vysoko-
napétové elektrostatické stiikaci pistole. Naneseni prasku bylo zcela vyhovujici vetng uplného
pokryti hran desky a obaleni zadni strany desky.

Priklad 2
Jiny dil téZe desky byl povlecen stejnym zpisobem, aviak bez stupné kondicionovéani parou

a teplem. Naneseni praSku bylo $patné, zejména nebylo moZno dosdhnout pokryti okrajii desky,
a obaleni bylo malé.
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Priklad 3

Jiny dil téZe desky byl ptedehfat infratervenym zafenim na povrchovou teplotu 80 °C, a poté
povlecen praSkem, jak je uvedeno vyse, v prib&hu 1 minuty. PraSek neulpél na hranach desky.

Priklad 4

Pfedem sestavena trojrozm&rna krabice o rozmérech 300x150 mm z MMF desek o tloustce
15 mm byla povleCena praSkem bez jakéhokoliv kondicionovani krabice, a druhéa vyse popsana
krabice byla povleCena praSkem po pfedehfati krabice v konvekéni peci po dobu 5 minut pfi
130 °C. V obou pfipadech byla penetrace prasku do roht krabice 3patné, s vyraznymi nepovle-
¢enymi oblastmi.

Piiklad 5

Krabice, popsana v ptikladu 4, prosla komorou, kde byla vystavena paie a teplu pii 85 °C po
dobu 1 minuty. Po vyjmuti z komory a stabilizaci po dobu 1 minuty byla povie¢ena praskem, jak
je uvedeno vy3e; tentokrat bylo naneseni prasku zcela vyhovujici, s tiplnym zakrytim uvnitf i vng.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob nanéSeni praSkovych povlaki na nekovové nevodivé substraty, vyznaéujici
se tim, Ze zahrnuje zpracovani povrchu nevodivého substratu parou a teplem pfi teplotach
mezi 70 aZ 140 °C po dobu 5 sekund az 10 minut, nadeZ se nanasi praskovy povlak elektrostatic-
kym stiikanim praskového povlaku.

2. Zpisob podle niroku 1, vyznadujici se tim, Ze para a teplo se aplikuji pti teplo-
tach mezi 80 az 130 °C po dobu 5 sekund aZ 5 minut.

3. Zpisob podle naroku 1, vyznaéujici se tim, Ze mezi zpracovanim parou a teplem
a naslednym povlékanim povrchu substratu praskem se zafadi stabiliza&ni perioda.

4. Zpusob podle naroku 3, vyznacdujici se tim, Ze stabilizalni perioda trva 5 sekund
az 5 minut.

S. Zpisob podle ndroku 3, vyznadujici se tim, Ze stabilizadni perioda trva 30 sekund
az 1 minutu.

6. Zpulsob podle naroku 1,vyznacdujici se tim, Zezpracovavany substrat se umisti do
nasycené parni atmosféry, nasledované cirkulujicim horkym vzduchem.

7. Zpisob podle ndroku 1, vyznacdujici se tim, Ze teplota povrchu substritu v pribé-
hu nanaseni prasku se udrzuje mezi pokojovou teplotou a teplotou 90 °C.

8. Zpisob podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze teplota povrchu substratu v priibé-
hu nanéSeni praskového povlaku se udrzuje mezi 45 az 70 °C a je niZSi neZ teplota skelného
prechodu praskového poviaku.

Konec dokumentu
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