                                    COSTITUZIONE DELL’IMPIANTO

L’IMPIANTO CONTA DI UN TRASPORTATORE DOVE SONO COLETTATI N°33 BILANCIERI ALLA DISTANZA DI 60 CM, CON UNA PORTATA DI 300 KG PER BILANCIERE E UNA LUNGHEZZA COMPLESSIVA DI 120 MT.

LE MISURE DEI PEZZI TRASPORTATI POSSONO ESSERE DI UNA LARGHEZZA DI 1170 mm , ALTEZZA 1800, LUNGHEZZA 3000 CON UNA VELOCITA’ VARIABILE A SECONDA DELLA TIPOLOGIA DEL PEZZO E DEL MATERIALE DA VERNICIARE.

CONFIGURAZIONE DELL’IMPIANTO

Il TUNNEL DI LAVAGGIO è costruito in acciaio inox aisi 304 il cui ciclo tecnologico è fatto da:

1. un lavaggio caldo con fosfatante a base di Sali fe-zn

2. un lavaggio caldo con materiale sgrassante

3. un risciacquo con acqua fredda
4. un risciacquo con acqua demineralizzata

La capacità della prima e seconda vasca sono di 7.000 litri e per la circolazione del liquido nel tunnel è dotata di una elettropompa centrifuga monoblocco, con aspirazione assiale e mandata radiale, è dotata di ugelli in PVC con una portata di 9 lt al minuto.
La durata del lavaggio è di circa 30 minuti.

Il TUNNEL DI PASSIVAZIONE è costituito da:

un forno di tipo monoblocco in acciaio inox coibentato esternamente con  lana di roccia; 

la temperatura ottimale di lavorazione è di 120° ed il riscaldamento avviene mediante scambiatore di calore attraverso dei tubi alettati all’interno, che mantiene costante la ventilazione; la temperatura è tenuta costante mediante veli d’aria e da campane montate in entrata e uscita.

Le CABINE DI VERNICIATURA sono formate da:

la prima per la verniciatura manuale, è veloce nella pulitura, è in acciaio inox, con una batteria di filtri autopulenti ed ha una notevole aspirazione della polvere. 

E’ montato un impianto di verniciatura manuale Wagner esb carrellato con app. metri 

Incorporato, questo per una facile sostituzione del colore e per una rapida pulizia

Possono essere lavorati qualsiasi tipo di vernice come epossidico, poliestere, epossipoliestere, ecc. è composto da una pistola tipo PEC-C1 una centralina EPG2010 R

La seconda cabina è in acciaio inox, ha un gruppo aspirante a filtri autopulente con due postazioni per impianti automatici

Questa è dotata di un impianto automatico composto da n. 2 reciprocatori ed un impianto automatico della ditta WAGNER, composto da n. 4 pistole automatiche comandate da n. 4 centraline pneumatiche ed elettrostatiche per il controllo: le prime del flusso polvere, le seconde della tensione d’uscita, il tutto controllato da una centrale genius.

Una terza postazione con un robot di verniciatura della ditta SLS corredato con pistole ultima generazione.

Il FORNO DI POLIMERIZZAZIONE POLVERI è composta da:

questo è del tipo a monoblocco a riscaldamento diretto mediante convenzione forzata di aria calda, è costituito con materiale in acciaio e carbonio e le pareti sono tutte coibentate.

La temperatura max è di 230° mentre quella d’esercizio è di 180° C perché tutte le polveri devono cuocere per 20 minuti alla temperatura di 180° C.

La temperatura è tenuta costante dalle campane sia in entrata che in uscita.

Riassumendo

I pezzi vengono montati in apposite bilancelle a seconda della tipologia del pezzo

Queste vengono agganciate al trasportatore

Il quale attraversa il tunnel di lavaggio in trenta minuti

Passa nel tunnel di passivazione per l’asciugatura

Passa nelle cabine di verniciatura dove viene spruzzata la polvere

Passa nel forno per la cottura e vi rimane 40 minuti alla temperatura di 180°

All’uscita del forno c’è uno spazio dove il pezzo si raffredda per raggiungere l’area di scarico

In questa postazione avviene lo sgancio ed il collaudo finale

Terminata questa operazione il pezzo viene imballato e alla fine messo nel contenitore.

Viene eseguita la testazione mediante controllo di laboratorio e riportati i dati in Appositi moduli e allegati al cartellino d’identificazione del materiale che certifica il buon esito della verniciatura

TIPI DI VERNICI USATE

EPOSSIPOLIESTERI sono delle polveri a base di resine epossidiche e resine poliesteri, hanno una migliore tenuta del colore ad alte temperature e per tempi prolungati hanno poca resistenza al contatto dei raggi u.v.

E’ utilizzabile solo per manufatti da non esporre all’esterno

POLIESTERI sono polveri termoindurenti a base di resine poliestere che vengono rapportate con appositi indurenti.

Queste polveri grazie alle resine, ai pigmenti non che alle cariche impiegate sono particolarmente adatte per la protezione di oggetti che vengono esposti all’esterno, con ottima resistenza nel tempo ai raggi u.v. senza alcun sfarinamento.

EPOSSIDICA sono polveri a base di resine epossidiche con indurenti amminici e utilizzabili soltanto per manufatti da non esporre all’esterno.

POLIURETANICA è una polvere che grazie alle sue resine e caratteristiche è particolarmente adatta per oggetti che vengono esposti esternamente, con ottima resistenza nel tempo ai raggi u.v. e senza alcun sfarinamento nel tempo.

POLVERI BONDERATE queste sono dei poliesteri con una resistenza superiore in nebbia salina e tengono ad eventuali colpi.

I tempi di polimerizzazione sono sempre rapportati al tipo di forno e dalla massa del pezzo da verniciare

Tempo normale

180° per 35’

Le vernici in polvere sono combustibili, ma non infiammabili.

Per prove di corrosione vengono eseguiti i test in nebbia salina.

Con buoni poliesteri si garantiscono 500 ore nebbia salina pari a 1 anno. 

Con poliesteri Bonderati si possono arrivare con buon trattamento anche a 800/900 ore in nebbia salina pari a 3 anni

LA GARANZIA è subordinata alle condizioni climatiche e al buon trattamento del materiale 

Questa decade (vedi punti sotto indicati)

Devono essere conservati in luoghi asciutti con temperature non superiori a 35° C ed hanno una garanzia di 24 mesi.

NATURALMENTE PER AVERE QUESTE GARANZIE IL MATERIALE DA NOI TRATTATO NON DEVE SUBIRE LE SEGUENTI VARIAZIONI:

1) NON DEVE RIMANERE CHIUSO NEL NYLON PER GIORNI E GIORNI E LASCIATO ALLE VARIAZIONI DI TEMPERATURE, MA DEVE ESSERE ARIEGGIATO, PER NON MODIFICARE LE CONDIZIONI MOLECOLARI DELLA POLVERE.

2) NON DEVE PRENDERE COLPI TALI DA FAR SALTARE LA VERNICE E POI LASCIATO ALL’ARIA, PIOGGIA, ECC., MA BISOGNA INTERVENIRE SUBITO, PER TAMPONARE CON SISTEMI ADEGUATI.

3) NON DEVE ESSERE SEGNATO DA PUNTE DI TRAPANO O DA ALTRI OGGETTI CONTUNDENTI CHE POSSONO SCALFIRE ANGOLI SOPRATTUTTO NEI PIEDI O GIUNTURE E POI LASCIATI ALL’ARIA, SENZA ESSERE RITOCCATE CON VERNICE ADEGUATA.

4) I PEZZI VERNICIATI NON DEVONO ANDARE A CONTATTO CON ACIDI, SOLVENTI O CON QUALSIASI ADDITIVO CORROSIVO CHE POSSONO INTACCARE LO STRATO DI VERNICE.

5)  DEVONO RIMANERE LONTANI DA FONTI DI CALORE SUPERIORE AL PUNTO DI COTTURA

6) NON DEVE ESSERE SCALFITA LA POLVERE DA MOLE O ALTRE ATTREZZATURE PER ESEGUIRE MODIFICHE O ALTRI LAVORI SUPPLEMENTARI.

SIAMO A VS. DISPOSIZIONE PER EVENTUALI CHIARIMENTI

DISTINTI SALUTI

SPECIFICA DI FORNITURA E COLLAUDO

VERNICIATURA DI PARTICOLARI METALLICI PER ELETTRODEPOSIZIONE

ESEGUITE DALLA DITTA 

OBIETTIVO

L’obiettivo del presente documento è quello di descrivere le caratteristiche cui debbono soddisfare i particolari metallici verniciati per elettrodeposizione.

Nel presente documento sono presi in esame i rivestimenti di vernice epossipoliestere e poliestere che sono applicati sui particolari metallici allo scopo di migliorarne l’aspetto estetico e proteggerli dalla corrosione e dall’azione aggressiva degli agenti atmosferici.

I particolari ai quali è applicato, sono definiti mediante campione depositato.

I colori “speciali” vanno definiti a campione.

ESAME VISIVO

I particolari non dovranno presentare zone prive di rivestimento, impurità superficiali, righe, scalfitture, difformità cromatiche, colature o altre imperfezioni visibili ad occhio nudo ad una normale distanza di lettura, che possono, in qualche modo, compromettere il risultato estetico.

SPESSORE 

Lo spessore del rivestimento, misurato con uno dei metodi che andremo a descrivere, dovrà avere un valore compreso tra i 50 e i 70 micron.

Gli stesi sono validi per lo spessore minimo locale.

METODO MAGNETICO

Per il rilevamento dello spessore nei controlli correnti, utilizzare un misuratore magnetico del tipo MINI – DERM 1000 TYPE FN o SHEEL digitale.

ADESIONE

METODO DELLA QUADRETTATURA

Il presente metodo va applicato quando il particolare ha una superficie sufficiente all’esecuzione della prova.

Per verificare l’adesione del rivestimento procedere come di seguito descritto:

tracciare sul film di vernice, in una parte in piano ed in vista, un “taglio a nastro” avente un passo ml 1 con 6 o 11 incisioni che arrivino fino al supporto;

le incisioni devono essere eseguite in modo continuo e non a strappi;

incidere un altro taglio a nastro a 90° n modo da creare un reticolo di 25-100 quadrati; 

applicare sulla superficie incisa nastro adesivo vinilico plastico elastico e staccare manualmente e rapidamente il nastro dal supporto verniciato esercitando una forza dal basso verso l’alto.

ANALISI DEI RISULTATI

Osservando la superficie interessata dalla prova dell’incisione a reticolo, la stessa non deve presentare un distacco del rivestimento superiore al 10% della superficie interessata dalla prova.

CARATTERISTICHE DIMENSIONALI

L’applicazione del rivestimento NON deve in alcun modo variare le caratteristiche dimensionali del particolare trattato. Una particolare attenzione è da prestare agli eventuali accumuli di vernice nelle parti destinate ad ospitare meccanismi od ove, tale accumulo, potrebbe essere causa di malfunzionamenti.

PROVA DI RESISTENZA ALLA CORRUSIONE

METODO  DELLA NEBBIA SALINA

La prova deve essere eseguita secondo il metodo UNI ISO 9227 dopo almeno 48 ore dal termine della polimerizzazione.

Sulla superficie da attestare è praticata un’incisione a croce di S. Andrea tale da raggiungere il supporto. Tale incisione non deve raggiungere i bordi del particolare.

Alla fine delle ore prescritte il materiale deve presentarsi integro.

ULTERIORI ANALISI RICHIESTE SECONDO CAPITOLATO FIAT 9.55842 RIGUARDANTI VERNICIATURA DI PARTICOLARI METALLICI VARI

Resistenza alla benzina norma 50473 asciugare il particolare in ambiente durata prova 120 minuti.

Resistenza all’olio minerale norma 50473/01 metodo c.

Resistenza alla prova immersione in acqua immersione per 24 ore alla temperatura di 60°

Ripetizione prova per 48 h a 40°

Resistenza umidità a 40° con U.R. 95 – 100% per la durata 150 h classi D1c 250 h 

Resistenza alla corrosione sottopellicolare a bolle (Scab in door) per particolari zincati

Resistenza all’aggressione acida secondo modalità 50473/01 metodo A

Resistenza all’invecchiamento accelerato prova sottoponendo il particolare per 500 ore in W.O. con lampade ad arco di carbonio oppure 750 ore con lampada allo xeno secondo le modalità 50451

INVECCHIAMENTO ACCELERATO ALLA LUCE SOLARE ARTIFICIALE

Prova eseguita secondo norme 50451/01 metodo alla durata di 250 ore

Resistenza al colpo di pietra norma 50488/01

Prove di ceratura e deceratura capitolato 9.55846 permanenza esterno per 10 giorni

Ultimare la prova  con invecchiamento accelerato agli agenti atmosferici 200 ore lampada allo xeno

Resistenza all’abrasione norme 50488

Prove di rigabilità mediante spazzolone norma 50449

Il fornitore deve attenersi alle prescrizioni generali contenute nel capitolato qualità delle forniture.

Deve allegare il certificato di qualità e conformità e deve essere esibita la scheda tecnica del prodotto

VERNICIATURA ALLUMINIO CON PERCENTURALI ALTE DI RAME O ZAME ECC

Tutti i tipi d’alluminio e zame prima della verniciatura in polvere devono essere trattati 

Questi sono i modi di trattamento per avere un’aderenza buona ad avere una certa resistenza alla prova di nebbia salina

Certi allumini con un valore basso di rame possono essere trattati mediante cataforesi

Per allumini ricchi di rame deve essere eseguita la aromatizzazione

Tipi di zame devono subire una sabbiatura per togliere il distaccante dato dallo stampatore allo stampo prima di eseguire l’operazione d’iniezione del prodotto

Dopo qualsiasi tipo di prettrattamento sopra descritto il materiale non deve essere lavato ma subito verniciato

