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PolymérisationPoudrage Fusion
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Poudrage Fusion

90-120 s 5-60 s
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– Substrats: MDF, panneaux de particules, OSB, contreplaqués, bois massifs,
– Etude de l’humidité , des usinages (perçage, rainurage, profilés), les états de surface

(ponçage, égrenage, primaire), et l’accrochage des pièces .
– Evaluation de la conductivité du substrat : taux de déchargement, grammage de poudre, 

épaisseur de feuil et tests normalisés.

� ���������
���������9
– Limite physico-chimique fusion/polymérisation ,
– Influence des facteurs de cuisson IR (nombre de fours IR, Puiss. lampes, T� C ambiante, 

distance des lampes, Puiss. ventilation, temps cuisson),
– Influence des facteurs de cuisson UV (nombre de lampes UV, longueurs d’onde, distance 

des lampes, Puiss. ventilation, temps de cuisson).
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1. Influence des facteurs de poudrage sur la quantité de poudre déposée,

2. Relation entre grammage de poudre et épaisseur de feuil sec,

3. Optimisation du grammage pour l’obtention de 100µm d’épaisseur de 
finition,

4. Vérification et/ou amélioration avec différentes poudres (ULB ou UV),
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Forte influence:
- Intensité
- Débit de poudre
- Nombre de contre-électrodes*

Faible influence:
- Débit d’air 
- Tension
- Distance des pistolets*
- Vitesse de balayage*

4. Vérification et/ou amélioration avec différentes poudres (ULB ou UV),

5. Vérification et/ou amélioration avec différents substrats (MDF dense, 
standard, conducteur, multipli de bouleau).

6. Comparaison corona-triboélectrique.
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Facilité de poudrage:
- Poudres ULB 700 (polyster-époxy)
- Couleurs foncées

Difficultés de poudrage:
- Poudres ULB 100 (époxys)
- Poudres UV 340
- Couleurs claires (jaune, ivoire)

Granulométries + compositions chimiques différentesGranulométries + compositions chimiques différentes

Facilité de poudrage:
- MDF conducteur (775Kg/m3)
- MDF dense (800 Kg/m3)

Difficulté de poudrage:
- MDF standard (725Kg/m3)
- Multipli de bouleau

Densités + états de surface + humidités différentesDensités + états de surface + humidités différentes

Taux de transfert:
- Pistolet corona meilleur (44%)
- Pistolet triboélectrique ( 31%)

Forte influence p. corona:
- Débit d’air
- Débit de poudre

Moyenne influence p. corona:
- Intensité
- Tension
- Pression d’air fluidisation

Forte influence p. tribo.:
- Débit d’air injection
- Pression d’air dilution

Moyenne influence p. tribo.:
- Pression d’air additionnel
- Intensité
- Pression d’air fluidisation
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