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VR 006 Français
Directives d’application pour 
POLYFLEX® PAC mat profond 
PAC-140-SD	 Haute résistance aux intempéries Qualicoat Classe 2
PAC-135	 Qualité façade
PAC-50	 Qualité pour l’intérieur

Teintes
Les teintes selon RAL/NCS ne peuvent être reproduites que de ma-
nière approchante en raison du degré très bas de brillance. Nous 
conseillons d’utiliser toute la poudre nécessaire pour l’exécution 
d’une commande provenant de la même charge de production afin 
d’assurer la constance de la couleur et l’effet du revêtement d’une 
commande. 

Prétraitement
La plus grande attention doit être accordée à la préparation avant 
l’application des systèmes POLYFLEX® PAC. Les paramètres du pro-
cessus doivent être vérifiés régulièrement et les directives des four-
nisseurs des produits chimiques strictement respectées. 

Application
Les systèmes POLYFLEX® PAC peuvent parfaitement s’appliquer 
avec des pistolets électrostatiques à charge négative Corona.
Les réglages à tension élevée pour des teintes UNIES se situent 
entre 50 – 80 kV, pour des effets nacrés entre 40 – 60 kV. 
Il peut y avoir tendance à des pertes à la pulvérisation du système 
selon la teinte et avec des épaisseurs de couche de › 110 µm. Cepen-
dant, grâce à la limitation de la pression du pistolet ou l’utilisation de 
contre-électrodes (charge pauvre en Ions), celles-ci peuvent encore 
être réduites. Il faut toujours s’assurer d’une mise à la terre suffi-
sante pour obtenir un aspect de surface régulière.

En cas de pertes à l’application, si une couche épaisse est requise,
– 	Réduire la tension; augmenter le limiteur de courant; accroître  
	 le flux de poudre, contrôler la mise à la terre

En cas de pertes à l’application, couche fine ou normale
– 	Utiliser des contre-électrodes (charge pauvre en Ions); contrôler  
	 la mise à la terre

Nous recommandons des buses à jet plat. Les distances de pulvé-
risation des pistolets varient entrer les effets unis et mica nacrés 
entre 250 – 350 mm.

Pour les revêtements en mode de balayage long (fonctionnement 
axe horizontal), les vitesses de l’équipement de levage doivent 
être adaptées à la vitesse de transport (onde sinusoïdale). Les  
débits d’alimentation optimaux peuvent être déterminés par un 
programme de calcul de sinus.

Pour les revêtements en mode de balayage court (application  
verticale) un ajustement de la hauteur de l’appareillage à l’écart 
entre les pistolets (point d’inflexion des pistolets adapté). Les 
points d’inflexion des pistolets devraient être restreints et négatifs, 
pour éviter la formation d’éventuelles striures sur les parties plates.

En principe, en cas d’application en mode semi-automatique, un 
pré-revêtement est recommandé. En cas de revêtement sur les deux 
côtés de profils, la face visible devrait être traitée en dernier.

Une application avec un pistolet Tribo n’est pas conseillée, en raison 
de la charge triboélectrique insuffisante.

Récupération
Avec les produits POLYFLEX® PAC-Qualibond lors de la récupération  
par le filtre, il peut se produire une prolifération des pigments à  
effets, avec une récupération par cyclone à une réduction des pig-
ments à effets.

La séparation continuelle des pigments à effets et des particules 
plus fines à travers le filtre, peut conduire à des changements de 
l‘effet. Pour éviter cela, il est généralement conseillé de travailler 
en pure perte.

Avec un équipement automatique, on peut rajouter un maximum 
de 20% de peinture en poudre de récupération à un mélange bien 
fait de poudre fraîche (20% pour teintes Unies ou 10% de peinture 
en poudre de récupération pour les teintes mica nacrés). Si c’est le 
cas, l’effet et la teinte doivent être constamment surveillés durant 
la production à l‘aide d‘échantillons de référence. 

Vous trouverez plus d’informations dans nos Directives  
d’application des systèmes POLYFLEX® Peintures en poudre à effets 
métalliques VR003D.

Cuisson
Veuillez-vous référer à la fiche technique pour les recommandations 
de températures de cuisson conseillées.
De légères variations de température (± 5° C) n’ont pas d’influence 
significative sur la formation du niveau de brillance. Selon notre  
expérience, des différences de brillance minimales peuvent être 
constatées si des pièces épaisses ou à parois minces sont cuites en 
même temps avec le même lot de production. 

Les degrés de brillance varient typiquement d’environ 2 – 3 points 
de brillance (60°) quand la température de l’objet est entre 180° 
– 210° C. Ceci est visuellement bien perceptible avec ces faibles de-
grés de brillance. C’est pourquoi, il faudrait veiller à garder la même 
chaleur de cuisson pour une commande complète. Le processus de 
cuisson exige une grande attention, surtout lorsque différents fours 
de cuisson sont utilisés pour la même commande. Pour cela, nous 
recommandons d’établir un profil de température des deux fours à 
l’aide d’un instrument de mesure pour les régler l’un à l’autre. 
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Paramètres du système	 Réglages pour		  Réglages pour teintes	
Appareils / Accessoires	 teintes UNIES		  mica nacrées

				  

Haute tension	 50 – 80 kV		  40 – 60 kV	

Limitation de courant	 › 10 µA		  ‹ 10 µA		

Débit d’air		  Selon la longueur du tuyau et du diamètre intérieur
		  12 mm = à partir 5 m3/h
		  11 mm = à partir 4 m3/h		
		  10 mm = à partir 3 m3/h
		  (Réglage conseillé de l’injecteur de peinture en poudre)

Flexible de poudre avec 	 Empêche le chargement de la poudre dans le flexible
mise à la terre intégrée	 Injecteur et pistolet doivent être mis à la terre 		

Duse de pistolet 	 Jet plat recommandé		  Jet plat recommandé		

Contre-électrodes	    Diminue la tendance de pertes à l‘application, améliorant  
		  ainsi indirectement les propriétés d’écoulement › 110 µm			 

Distance de pulvérisation 	
Course longue	 200 – 280 mm		  280 – 350 mm	
(Pistolet - Pièce)

Espaces entre les pistolets		  250 – 300 mm		
(Course longue) 

Distances de pulvérisation 	
Course courte	 200 – 280 mm		  280 – 350 mm	
(Pistolet - Pièce)

Espaces entre les pistolets 		  300 – 350 mm
(Course longue)		 Avec un chevauchement de max. 0 à 5 cm	

Tamisage avec ultrasons	 › 140 µm		  › 180 µm	

Sans récupération		  Pas de changement de la teinte, quantité constante des particules à effets 	

Avec récupération	 Possible jusqu’à 20 % 		  Possible jusqu’à 10 %	
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Peintures bâtiment – crépi – isolation façades – vernis industriel et en poudre
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