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Przedmowa

Szanowni Panstwo,

Jestescie w petni $wiadomi wyzwania - Panstwa klienci oczekujg doskonatych po-
wierzchni o statej jakosci. Spetnienie tego wymagania zmusza Panstwa codzien-
nie, jako wykonawcoéw powtok proszkowych i operatorédw instalacji, do osiggania
granic swoich profesjonalnych mozliwosci.

Aby pomyslinie wykona¢ to zadanie, potrzebujecie Panstwo wsparcia kompe-
tentnych partneréw w obszarach przygotowania powierzchni, malowania prosz-
kowego i specjalistycznej wiedzy na temat instalacji w zaktadzie. Dziekitemu
zaspokajacie Panstwo wymagania klientéw dotyczace wysokiej jakosci - korzy-
stajac z gtebokiego doswiadczenia i wiedzy specjalistycznej w zakresie powtok.
Przyjmujecie Panstwo wsparcie od swoich partnerdw, regularnie szkolicie swoich
pracownikéw i dziekitemu wiecie doktadnie, co nalezy zrobi¢, aby uniknac bte-
déw w procesie aplikacji powtok.

W tym Przewodniku serwisowym IGP znajdziecie Panstwo dodatkowe repozyto-
rium odpowiedzi oraz wiedzy eksperckiej, a takze porady i wskazéwki dotyczace
przygotowania powierzchni, procesu powlekania i innych tematow.

Zespdt serwisowy IGP oferuje profesjonalne wsparcie przy aplikacji farb prosz-
kowych IGP.

Panstwa zesp6t serwisowy IGP

Odpowiednie rozwigzanie dla kazdej powierzchni
IGP FOR SURE
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1. Przygotowanie powierzchni

Firma IGP wspédtpracuje z réznymi producentami srodkéw do obrébki wstepnej, aby zapewnié

optymalne potaczenie nowych technologii przygotowania powierzchnii naszych powtok proszko-
wych. Niemniej jednak informacje, ktére podajemy w odniesieniu do przygotowania powierzchni,
stanowig jedynie ogdlny przeglad oparty na naszym do$wiadczeniu. Odpowiednia obrébka wstep-

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

1.2.  Fosforanowanie stali i stali ocynkowanej
1.2.1. Woda ptuczaca tworzy krople, niewystarczajgce zwilzanie

Niewystarczajgce dziatanie odttuszczajgce z powodu
stabo rozpuszczalnych olejéw / smaréw, wysokotem-
peraturowych srodkéw antyadhezyjnych, utwardzo-

Zwieksz temperature odttuszczania, zwigkszy¢
stezenie srodkéw chemicznych, wydtuz czas procesu,
zwigksz ci$nienie natrysku

na jest niezbedna dla uzyskania wysokiej jakosci powierzchni i trwatej ochrony przed korozja.

1.1.  Przygotowanie powierzchni aluminium

1.1.1. Woda ptuczaca tworzy krople, niewystarczajace zwilzanie

Niewystarczajace dziatanie odttuszczajgce z powodu
stabo rozpuszczalnych olejéw / smaréw, wysokotem-
peraturowych srodkéw antyadhezyjnych, utwardzo-
nych $rodkéw antyadhezyjnych

Zmniejszona skuteczno$é srodka chemicznego z

powodu nowych $rodkéw antyadhezyjnych

Zwigksz temperature odttuszczania, zwigksz ste-
zenie srodkéw chemicznych, wydtuz czas procesu,
zwigksz ci$nienie natrysku

Skonsultuj sie zdostawcg materiatéw i srodkéw

chemicznych

1.1.2. Po wytrawieniu: powierzchnia staje sie przebarwiona lub mleczna / metna

Mleczne produkty utleniania na powierzchni powo-
dowane stabym wytrawieniem

Nierozpuszczalne, ciemne zawiesiny trawienia na
elemencie obrabianym

Nierozpuszczalne sktadnikistopu metalu w kapieli
trawigcej

Zwigksz temperature trawienia, zwieksz stezenie
chemikaliéw, zwieksz ci$nienie natrysku

Wydtuz czas ptukania, sprawdz przewodno$é wody
ptuczacej, wydtuz czas trawienia

tagodniejsze trawienie (zmniejsz stezenia, czas
itemperature)

1.1.3. Warstwa konwersyjna tworzy plamy, suche krawedzie

Wysuszone pozostatosci po obrobce wstepnejna

przedmiocie obrabianym

Plamy na powlekanym elemencie obrabianym

Przedtuz czas ptukania, sprawdz przewodnos$¢ wody
ptuczacej

nych $srodkéw antyadhezyjnych
Zmniejszona skuteczno$é srodka chemicznego z Skonsultujsie z dostawca materiatéw i srodkéw

powodu nowych $rodkéw antyadhezyjnych chemicznych

1.2.2. Nieszczelna warstwa fosforanowa, korozja

Niewtasciwy sktad kapieli Sprawdz parametry kapieli, w razie potrzeby przygo-
tuj nowa kapiel

Nieprawidtowe parametry systemu Sprawdz parametry, przestrzegaj specyfikacji

producenta
Silnie zanieczyszczone kapiele ptuczace (pozosta- Sprawdz przewodno$é i ociekajacg wode, w razie
tosci) potrzeby wymien kapiele ptuczace

Niewystarczajacy efekt ptukania Zwigksz czas ptukania, sprawdz / wyczys¢ dysze

natryskowe

1.2.3. Warstwa fosforanu za gruba, pylista

Zbyt dtugi czas procesu Przestrzegaj specyfikacji producenta, unikaj przesto-
jow

1.2.4. Nierdéwna, plamista warstwa fosforanu

Niedostateczne odttuszczenie Zwigksz czas odttuszczania i temperature odttusz-
czania, zwieksz stezenie; sprawdz, czy na obra-
bianych przedmiotach zastosowano nowy srodek
antyadhezyjny

Niewystarczajace wytrawianie Zwigksz czas itemperature trawienia, zwigksz steze-

nie, wczesniej wypiaskuj

Zaschnigte chemikalia Zapobiegaj wysychaniu chemikaliéw miedzy strefami

obroébki

Nieréwny natrysk (systemy natrysku) Sprawdz dysze pod katem zatkania, sprawdz czy nie

ma uszkodzen
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1.3.  Mechaniczne przygotowanie powierzchni
1.3.1. Korozja bimetaliczna / korozja galwaniczna

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

Korozja spowodowana kontaktem z réznymi meta- Nigdy nie uzywaj srodkéw do piaskowania zawiera-

lami jacych zeliwo lub stal do obrébki stali chromowej lub
aluminium; nie uzywaj tego samego papieru sciernego
najpierw do stali, a nastepnie do aluminium; nie
uzywaj nitéw stalowych do aluminium, ani nitéw
aluminiowych do stali

Korozja bimetaliczna / korozja galwaniczna

1.3.2. Slady szlifowania / $lady po piaskowaniu

Prace wstepne przeprowadzone przy uzyciu zbyt Uzyj odpowiedniego papieru $ciernego lub rozmiaru
grubych materiatéw $ciernych ziarna; nie pomijaj wiecej niz jednej wielkosci ziarna
Zbyt wysokie ci$nienie piaskowania / zbyt ostre Ustaw odpowiednie ci$nienie, wymien materiat
materiaty Scierne Scierny

s

Slady szlifowania

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

2. Powlekanie

2.1.  Fluidyzacja
Opis: Fluidyzacja proszku umozliwia inzektorowi lub pompie podawanie proszku
przez waz proszkowy do aplikatoréw tak delikatnie i rownomiernie, jak to
mozliwe. W tym celu proszek wprowadza sie w stan zawiesiny. Powierzchnia
fluidyzowanego proszku powinna sie lekko wahaé, ale nie powinna zawiera¢
pecherzy powietrza, otworéw ani fontann proszku. Ponadto proszek nie
powinien byé wydmuchiwany z pojemnika.

2.1.1. Staba fluidyzacja (otwory / kanaty powietrzne we fluidyzowanej powierzchni)

Niewystarczajgcailo$¢ powietrza fluidyzujacego Zwieksz objetos¢ powietrza fluidyzujgcego
Ztoze fluidalne uszkodzone lub zatkane Wyczys¢ lub wymien ztoze fluidalne
Woda lub olej w sprezonym powietrzu Sprawdz sprezone powietrze, uzyj separatora oleju

(proszek przykleja sie do podajnika)

Temperaturajest za wysoka Obniz temperature pomieszczeniaisprgzonego
powietrza
Nadmiernailo$¢ drobnej frakcji z odzysku Zwigksz zawartos¢ $wiezego proszku

/,

Otwory / kanaty powietrzne we fluidyzowanej powierzchni

2.1.2. Staba fluidyzacja (pecherze / proszek kipi z podajnika)

Nadmierna objetos¢ powietrza fluidyzujgcego Zmniejsz objeto$¢ powietrza fluidyzujgcego

Pecherze / proszek kipi z podajnika
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2.2.  Osady farby w wezu proszkowym

Opis: Farba nie jest rbwnomiernie transportowana przez waz proszkowy
i sie w nim osadza. Prowadzi to do nagromadzenia, ktére jest nastepnie z weza
proszkowego nagle wyrzucane. Powoduje to powstanie odchytek grubosci
powtoki i widoczne plamy na powierzchni.

Prawdopodobna przyczyna
Zuzyta dyszainzektora
Niewystarczajgca proporcja powietrza dozujacego

Nieprawidtowe poprowadzenie weza

Zwezenie przelotu weza

Waz proszkowy za dtugi
Zbyt mata $rednica weza proszkowego

Zalecane rozwigzania

Sprawdz lub wymien dysze inzektora

Zmniejszilo$¢ proszku, zwigksz catkowitg ilos¢
powietrza

Unikaj zataman i ciasnych promieni tukéw

Sprawdz waz pod katem zacie¢ spowodowanych
opaskami kablowymilub podobnymi

Skré¢ waz lub zwieksz catkowitg objetosé powietrza
Wybierz wiekszg $rednice, aby zwiekszy¢ wydatek

proszku

Waz proszkowy z uziemieniem

10

Przyktadinzektora

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

2.3.  Proszek odpada przed utwardzeniem (staba przyczepnosé po napyleniu)
Opis: Proszek nie przywiera do powierzchni po napyleniu lub odpada przy lekkim
potrzasnieciu.

Niewystarczajace uziemienie Oczys$é zawieszki (czysty metal) i zmierz rezystancje
do uziemienia (< 1 MOhm)

Niewystarczajgce natadowanie Sprawdz wartoscirzeczywiste, zwieksz napiecie,

zwieksz limit pradu

Zbyt duzy wydatek proszku, co powoduje niewys- Zmniejsz wydatek proszku

tarczajace tadowanie proszku

Nadmierna catkowita objetos¢ powietrza lub Zmniejsz ustawienia powietrza

powietrza trybostatycznego, powodujaca efekt

przedmuchu

Niewystarczajace odstepy miedzy aplikatorami, Sprawdz odstepy i wartosci wysokiego napiecia

powodujace efekt przedmuchu i niewystarczajace

tadowanie

Zbyt duza grubos¢ powtoki Zmniejsz grubo$é powtoki

Przenos$nik pracuje niestabilnie Sprawdz system przenosnikéw

Proszek odpada po napyleniu

11
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2.4. Tendencja do zbrylania sie w kartonie, podajniku fluidyzacyjnym
Opis: W kartonie z proszkiem lub zbiorniku fluidyzacyjnym utworzyly sie state

grudki.

Prawdopodobna przyczyna
Nieprawidtowe przechowywanie (za wysoka tempe-
ratura)

Podawanie z kartonu proszkowego

Temperatura powietrza fluidyzujgcego jest zbyt
wysoka

Nadmierne ci$nienie na pompach lub zaworach
regulacyjnych

Nadmierne ci$nienie podczas przechowywania
Uptynat termin przydatnosci proszku, przechowywa-
ny zbyt dtugo

L
Tendencja do zbrylania sie w kartonie, podajniku fluidyzacyjnym

Zalecane rozwigzania

Zmniejsz temperature przechowywania / przesiej
proszek

W razie potrzeby wtgcz tylko ptyte wibracyjna, unikaj
ciagtej pracy

Sprawdz sprezone powietrze

Sprawdz ciénienie / wprowadz przesiewanie
Nie uktadaj w stos workéw z proszkiem

Przestrzegaj daty waznosci (etykiety), uzyj nowego

proszku

2.5.  Stabe wtasciwosci penetracyjne na krawedziach i we wgtebieniach
Opis: Warstwy na krawedziach wewnetrznych i w zagtebieniach nie sg dostatecznie
grube lub nie mozna tam natozy¢ proszku.

Nieprawidtowe wartosci powietrza, atym samym
efekty przedmuchu

Nadmiernailo$¢ proszku

Niewystarczajace uziemienie

Zbyt wysokie napiecie / zbyt silne pole elektrosta-
tyczne

Niewystarczajaca odlegtosé miedzy elementami

Ksztatty nie nadajace sie do powlekania

Dostosuj wartosci powietrza, zapewnij ,delikatng”
chmure proszku

Zmniejsz wydatek proszku

Sprawdz zawieszenie i uziemienie

Woyreguluj napigcie, ustaw dolng granice pradu,
zastosuj kolektor jonéw

Zwieksz odstepy

Dostosuj ksztatt powlekanych elementéw

Niewystarczajaca grubosé powtokina krawedziach wewnetrznych

12

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

2.6.  Grubosé powtoki
2.6.1. Grubo$¢ powtoki za duza
Opis: Po utwardzeniu powierzchnia powtoki proszkowej jest nieréwna i pofalowana
(skérka pomaranczowa) lub widoczne sa $lady igietkowania.

Podczas powlekania przedmioty obrabiane sg zbyt Pozwél elementom dtuzej ostygnac¢ (do ok. 40 ° C)
gorace

Nadmierny wydatek proszku Dostosuj wydatek proszku
Niekorzystna geometria / zawieszenie przedmiotu Dostosuj zawieszanie elementow
obrabianego (proszek gromadzi sie na powierzch-

niach poziomych)

Niewystarczajace odstepy miedzy aplikatorami Zwigksz odstepy

Nadmierna grubos¢ powtoki moze prowadzi¢ do powstawania skérki pomaranczy

13
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2.6.2. Grubosé powtoki za mata

Opis: Podtoze jest nadal widoczne po utwardzeniu; ziarnista charakterystyka po-

wierzchni.

Prawdopodobna przyczyna
Niewystarczajace uziemienie

Niewystarczajace tadowanie proszku
Niewystarczajacy wydatek proszku

Zatkane przewody ssgce / inzektory w podajniku
proszku

Niewystarczajace tadowanie trybostatyczne

Zdolno$¢ do aplikacji (aplikator, kable, jednostki
sterujace...)
Zbyt duza odlegto$é napylania

Nieprawidtowy materiat weza

Podtoze jest widoczne po utwardzeniu powtoki

2.6.3. Nieréwna grubos¢ powtoki

Zalecane rozwigzania

Oczysc¢ zawieszke (czysty metal) i zmierz uziemienie
Zwieksz ustawienie napiecia i ograniczenie pradu
Zwieksz wydajnos¢, sprawdzi¢ wktadkiinzektora
Sprawdz przewody i inzektory

Sprawdz proszek pod katem przydatnoscitrybosta-
tycznej, zwieksz powietrze zasilajace
Sprawdz aplikatory i kable

Zmniejsz odlegtosé

Wybierz waz z uziemieniem

Opis: Grubo$é powtoki jest widocznie (lub tylko mierzalnie) nieréwna.

Dla krétkiego skoku: nieregularne odstepy miedzy

aplikatorami, nieprawidtowe ustawienie skoku
Przy dtugim skoku: nieprawidtowa krzywa sinuso-
idalna

Nieregularne zasilanie / wydatek proszku

Nieréwne malowanie reczne

Niewystarczajace uziemienie

14

Zmierziwyreguluj odstepy miedzy aplikatorami, do-
stosuj skok (praktyczna zasada: skok = odstep miedzy
aplikatorami plus ok. 50 mm)

Dostosuj predkos¢ i wysokosé skoku (w razie potrze-
by skonsultuj sie z producentem instalacji)

Sprawdz fluidyzacje, weze proszkowe i wktadki
inzektora

Odpowiednio przeszkol personel

Oczysc¢ zawieszke (czysty metal) i zmierz uziemienie

2.7. Osady farby na dyszy napylajacej

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

Opis: Podczas procesu powlekania proszek lub dodatek efektowy gromadza sie
w szczelinie dyszy i co pewien czas odrywaja sig, co widoczne jest na powleka-
nej powierzchni po utwardzeniu jako wtracenie lub nieréwnos¢.

Zuzyty profil dyszy

Zuzyte mocowanie dyszy

Nadmiernailo$¢ proszku

Dysza okragta (deflektor): niewystarczajacailo$é
powietrza przedmuchujacego

Efektowe powlekanie proszkowe: zbyt wysokitadu-
nek elektrostatyczny

Efektowe powlekanie proszkowe: nieprawidtowy waz

proszkowy

Osady spowodowane spiekaniem na dyszy proszkowej

Sprawdz lub wymien dysze

Sprawdz lub wymieni¢ mocowanie

Zmniejsz wydatek proszku

Dostosuj ustawienia powietrza przedmuchujacego

Zastosuj kolektory jonéw

Zastosuj waz proszkowy z uziemieniem

15
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3. Utwardzona powierzchnia

3.1. Nieréwnomierne podawanie farby
Opis: Na powierzchni widoczne sg miejscowe wybrzuszenia proszku lub wtracenia
dodatku efektowego.

Niewystarczajgca fluidyzacja Patrz 2.1 Fluidyzacja

Osady proszku w wezu proszkowym Patrz 2.2 Osady proszku w wezu proszkowym
Efektowe powlekanie proszkowe: nieprawidtowy Zastosuj waz proszkowy z uziemieniem

waz proszkowy, co powoduje spiekanie sie proszku

wwezu

Osady spowodowane spiekaniem na dyszy prosz- Patrz 2.7 Osady na dyszy proszkowej
kowej

Nieréwne podawanie proszku Reguluj powietrze zasilajgce i dozujace

Nieréwnomierne podawanie farby
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Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

3.2. Kraterowanie

Opis: Zwykle okragte wady na powierzchni, przez ktére widoczne jest podtoze.
Niewystarczajgca obrébka wstepna, pozostatosci Sprawdz parametry, skontaktuj sie z producentem
chemiczne
Silikony / wilgo¢ na powierzchni Czyste / suche powierzchnie, sprawdz czy olej/smar

nie kapie z przenosnika
Pozostatosci po sprayach, kremach... Przetestuj / wymien produkty
Zanieczyszczone pomieszczenie lakierni Doktadnie wyczy$¢ pomieszczenie lakierni
Przeniesienie z innych powtok proszkowych Doktadnie wyczy$¢ pomieszczenie lakierni

Odgazowanie (podtoze / powlekanie proszkowe /...)  Wygrzewaj element przed powlekaniem, obserwuj

parametry utwardzania

Wykonczenie szpachléwka i ciektymi powtokami Sprawdz przydatnos¢, wygrzewaj element przed
powlekaniem

Olejw otaczajagcym powietrzu / sprezonym powie- Sprawdz filtry

trzu

Czyszczenie istniejacej powtoki rozcienczalnikami Wygrzewaj element przed powlekaniem, pozwdl

rozcienczalnikowi odparowaé

Widoczne podtoze powlekanej powierzchniz powodu krateréw
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POWDER
COATINGS

3.3. Igietkowanie
Opis: Bardzo drobne otwory (pory) w powierzchni powtoki ze znacznym miejsco-
wym zmniejszeniem potysku.

Zalecane rozwigzania

Prawdopodobna przyczyna

Temperatura utwardzania / szybkos$¢ nagrzewania Wydtuz czas nagrzewania, obniz temperature
zbyt wysoka utwardzania
Zbyt duza zawarto$¢ wilgoci w farbie proszkowej Sprawdz warunki przechowywania, wysusz proszek

Przetadowanie proszku Zmniejsz grubo$¢ powtoki / napiecie, uzyj ogranicz-
nika pradu

Wtracenia z powietrza / odgazowanie Wygrzewaj element przed powlekaniem, dostosuj
warunki utwardzania

Niewystarczajgca obrébka wstepna, pozostatosci Sprawdz parametry, skontaktuj sie z producentem

chemiczne

Igietkowanie na powtoce proszkowej

3.4.  Efekt ramkina zdjecia
Opis: Widoczna zmiana wykonczenia powierzchni wokét krawedzi.

Woysokie napiecie, zbyt duzy prad napylania Zmniejsz napiecie, ogranicz prad

Nadmierne zawijanie Dostosuj wysokie napiecie, odstepy miedzy aplikato-
ramiicatkowity wydatek powietrza.
Nadmierne podawanie / powlekanie lub nadmierne/  Dostosuj ustawienia do odpowiednich obrabianych
niedostateczne dziatanie aplikatoréw elementéw lub zawieszek

W przypadku drobno strukturalnych powtok prosz- Uzyj ogranicznika pradu, zastosuj kolektory jonéw

kowych: nieréwnomierna separacja

Efekt ramkina zdjecia na krawedziach
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3.5. Ogédlne zanieczyszczenia

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

Opis: Na utwardzonej powierzchni widoczne s3 zanieczyszczenia lub wtracenia.

Odpryskiz cyklonu

Brud zasysany do kabiny z odzyskiem

Brud z otoczenia

Pozostato$é proszku z poprzedniego koloru nadal w
obiegu

Wtékna ze Scierek do czyszczenia, odziezy roboczej
itp.

Sprawdz cyklon pod katem spiekania, wyczys¢, aby
usunaé granulat

Zapewnij czyste powietrze w pomieszczeniu, uzywaj
przesiewania podczas odzysku

Zwr6¢ uwage na czystosé

Doktadniej wyczy$é kabine i przewody proszkowe;
przestrzegaj specyfikacji producenta instalacji
Uzywaj odpowiedniego $rodka czyszczacego, jeslito
mozliwe, uzywaj niestrzepiacej sig odziezy roboczej

Ogodlne zanieczyszczenia

Wiékna na utwardzonej powtoce
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POWDER
COATINGS

3.6. Pecherze
Opis: Widoczne pecherze lub duze kratery spowodowane pekaniem pecherzy
w utwardzonej powtoce proszkowe;.

Zalecane rozwigzania

Woda / olej pod warstwa powtoki Doktadnie wysusz / wyczy$¢ obrabiane elementy

Prawdopodobna przyczyna

Odgazowanie z podtoza Zapewni¢ prawidtowa powtoke galwaniczng / obréb-
ke wstepng, wygrzewaj obrabiane elementy, stosuj
farby proszkowe przyjazne dla odgazowywania

Wykonczenie szpachléwka oraz ciektymi powtokami  Sprawdz przydatno$é, wygrzewaj element przed
powlekaniem

Czesci po piaskowaniu: unikanie odttuszczania przed  Najpierw odttusé, a nastepnie wypiaskuj

piaskowaniem

Pecherze na utardzonej powtoce proszkowej

3.7. Formowanie sig obrzezy i kropli
Opis: Na krawedziach elementu obrabianego uformowaty sie grube obrzeza lub
nawet krople.

Zbyt duza grubos$é powtoki Zmniejsz grubo$é powtoki
Nadmierne temperatury / szybkosci ogrzewania Sprawdz temperature pieca
Zbyt wysoka temperatura elementu obrabianego Pozostaw do ostygniecia
Zbyt ostre krawedzie Gratuj krawedzie

Grube obrzeza oraz krople na krawedziach

20

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

3.8. Niedostateczne zwilzenie powierzchni
Opis: Niewystarczajaca przyczepno$é proszku podczas powlekania; odspojenie po-
wioki proszkowej podczas topienia i brak przyczepnosci do podtoza elementu
po utwardzeniu.

Niewystarczajace obréobka wstepna Sprawdz parametry przygotowania powierzchni
i ptukania, unikaj przestojow

Przenoszony olej/ smar Upewnijsie, ze kapiele przed zabiegiem sa czyste
Zanieczyszczona powierzchnia obrabianego ele- Wstepnie obrobione elementy dotykaj tylko czysty-
mentu mirekawiczkami

Czas przebywania w piecu jest zdecydowanie za dtugi  Przestrzegaj parametréw utwardzania

Niedostateczne zwilzanie spowodowane niedostateczng przyczepnoscia proszku
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3.9. Nieregularna drobna struktura
Opis: Struktura nie jest drobna i jednolita; powierzchnia wydaje sie ,rozmyta”;
widoczne smugi i obtoki na powierzchni.

Zalecane rozwigzania

Zmniejsz grubo$é powtoki

Prawdopodobna przyczyna
Zbyt duza grubos¢ powtoki
Nadmierny tadunek elektrostatyczny Zmniejsz napigcie, obniz limit pradu
Zalecenie: zastosuj kolektor jonow
Nieréwne napylanie proszku Sprawdz fluidyzacje, ustawienia powietrza
W przypadku smug: niewystarczajaca odlegtosé Zwieksz odlegto$é napylania

napylania

Nieregularna drobna struktura

22

4. Charakterystyka powierzchni

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

4.1.  Odchyiki koloréw (zwykte kolory bez efektu)
Opis: Odmienne odcienie na elemencie lub w poréwnaniu ze standardem / wzor-

cem.

Prawdopodobna przyczyna Zalecanerozwia

Zbyt cienka powtoka (widoczne podtoze)

Nadmierne utwardzenie powtoki

Rézne warunki utwardzania

Materiaty o réznej grubosci w piecu w tym samym
czasie

Elementy wstepnie obrobione nieprawidtowo
(plamy na podtozu)

Metameryzm (wptyw $wiatta na postrzeganie
koloréw)

Zmienne poziomy potysku (wizualnie ciemniejszy
odcien)

W przypadku zétknigcia: bezposrednio ogrzewany
piec gazowy

Rézne elementy

Zanieczyszczenie innymi proszkami

Zwigksz grubos¢ powtoki

Przestrzegaj prawidtowych warunkéw utwardzania;
wykonaj pomiar pieca

Zwro¢ uwage na odpowiednie warunki utwardzania

Sprawdz zawieszkii ustawienia pieca

Patrz 1.1 Przygotowanie powierzchnialuminium
Wykonaj ocene w posrednim $wietle stonecznym,
uzyj lamp $wiatta dziennego (d65)

Patrz 4.4 Wahania pozioméw potysku

Uzyj pieca ogrzewanego posrednio
Zapewnijjednolite detale (stal, aluminiumitp.)

Doktadnie wyczys$¢ instalacje, uzyj $wiezej farby

proszkowej

Odchytkikoloréw dla zwyktych koloréw bez efektu
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4.2.  Odchytki koloréw (powtoki z efektami)
4.2.1. Odchytki koloréw w poréwnaniu z wzorcem / kartg koloréw

Opis: Odcien powtoki rézni sie wyraznie od odcienia wzorcéw lub kart koloréw.
Rézne partie produkcyjne Uzywaj tylko proszku z jednej partii na zlecenie,

w przypadku wykonywania prébek wzorcowych uzyj
proszku z tej samej partii

Rézne parametry aplikacji Zanotuj ustawienia i wykorzystajje do p6zniejszej
aplikacji, uzyj IGP-Effectives®

Proporcja proszku z odzysku jest zbyt duza lub Zwigksz zawartos¢ $wiezego proszku, pracuj bez

niedopuszczalna odzysku

Rézni wykonawcy powtok/instalacje Uzywaj tylko jednego systemu / instalacji na zlecenie,

uzywaj IGP-Effectives®

Niewystarczajgce uziemienie Oczysci¢ zawieszki (czysty metal), zmierz uziemienie

Odchylenia koloréw efektowych powtok proszkowych
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Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

4.2.2. Zmienne efekty
Opis: Wahania efektu na jednym elemencie powlekanym lub miedzy poszczegéiny-
mi elementami.

Zmienione wysokie napiecie / tadunek elektrosta- Uzywaj tych samych ustawien, powlekaj wytgcznie

tyczny z kolektorami jonéw lub bez nich

Niespdjne dawkowanie $wiezego proszku Automatyczne dozuj proszek $wiezy i odzyskowy

Powlekanie rozpoczeto od $wiezego proszku; proszek Przed rozpoczeciem powlekania przepusé niewielka

z odzysku uzywany do dalszego malowania ilo$¢ proszku przez system odzysku i dodaj do $wieze-
go proszku

Nieréwne powlekanie reczne Odpowiednio przeszkol personel; wykonajreczne

powlekanie wstepne
Jesli wystepuje réznica koloru miedzy przedniag a Zwieksz odlegto$é i zmniejsz ilos¢ proszku
tylng czescig profilu: odlegtos¢ napylania jest zbyt
mata, wydatek proszkujest zbyt duzy

Nieregularne zasilanie proszkiem 2.1 Fluidyzacjai 2.2 Osady proszku w wezu proszko-
wym, sprawdz ,obtok proszku”

Zasilanie proszkiem z kartonu Uzyj podajnika fluidyzujgcego

Separacja proszku i dodatku efektowego Zmniejsz wysokie napiecie, zmniejsz catkowitg obje-

tos¢ powietrza

Odchylenia koloréw spowodowane réznicami w efektach
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4.2.3. Tworzenie sie smug i obtokéw

Opis: Widoczne smugi i/ lub metne nieréwnosci w formowaniu sie efektu.
Niewystarczajgca odlegtos¢ napylania Zwigksz odlegtosé napylania
Nadmierna ilo$¢ proszku Zmniejsziloé¢ proszku, sprawdz ,obtok proszku”
Nieréwna powtoka uzupetniajaca Odpowiednio przeszkol personel; wykonajreczne

malowanie wstepne
Zbyt duza catkowita ilo$¢ powietrza Zwieksz odlegto$é napylania, sprawdz ,obtok farby
proszkowej”
Niewystarczajgce uziemienie Oczys¢ zawieszki (czysty metal) i zmierz uziemienie
Przy dtugim skoku: nieprawidtowe ustawienia krzywej Dostosujwysoko$¢ / predkosé skoku i predkosé prze-
sinusoidalnej no$nika zgodnie z odstepami miedzy aplikatorami
(skonsultuj sie z producentem instalacji)

Uszkodzony aplikator Sprawdz instalacje, napigcie

Widoczne smugii/lub metne nieréwnosci

4.3.  Brakkrycia
Opis: Po natozeniu powtoki podtoze jest nadal widoczne.

Zbyt mata grubos$¢ powtoki Zwigksz grubos¢ powtoki, przestrzegaj minimalnej
grubosci powtoki

Przy dtugim skoku: nieprawidtowe ustawienia krzywej Dostosujwysoko$é / predkosé skokuipredkosé prze-

sinusoidalnej no$nika zgodnie z odstepami miedzy aplikatorami
(skonsultuj sie z producentem instalacji)

Dla krétkiego skoku: nieregularne odstepy miedzy Zmierz i wyreguluj odstepy miedzy aplikatorami,

aplikatorami, nieprawidtowe ustawienie skoku dostosuj skok
(praktyczna zasada: skok = odstep miedzy aplikato-
rami plus ok. 50 mm)

Naturalny kolor podtoza (mosiadz, stal, aluminium) Zwigksz grubos¢ powtoki

Widoczna powierzchnia podtoza (piaskowanie) Zmniejsz chropowato$¢ powierzchni, przygotuj
powierzchnie bardziej réwnomiernie
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Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

4.4.  Zmienne poziomy potysku
Opis: Réznice w poziomie zmierzonego lub widocznego potysku powierzchni pow-
lekanego elementu lub w poréwnaniu z innymi elementami.

Nieprawidtowe warunki utwardzania (nadmiernie / Sprawdz zakres warunkéw utwardzania, wykonaj
niewystarczajgco utwardzony proszek) pomiar pieca

Materiaty o bardzo réznej grubosci w piecu w tym Dopasuj zawieszki, wykonaj pomiar pieca

samym czasie

Proszek przechowywany zbyt dtugo lub w zbyt wyso-  Popraw warunki przechowywania, uzyj nowego

kiejtemperaturze proszku

Proporcja odzysku jest zbyt duza Zwiekszilos¢ $wiezego proszku

Woysokie napiecie / zbyt niskie tadowanie Zwieksz napiecie, ustaw ogranicznik pradu na wyzsza
wartosé

Nadmierna / nieregularna grubos¢ powtoki Zmniejsz grubos¢ powtoki

Réznice w zmierzonym lub widocznym potysku powierzchni powlekanych elementéw
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5. Wtasciwosci powtoki

5.1.  Wiasciwosci mechaniczne
5.1.1. Pekanie, odpryski powierzchni

Opis: Wartosci podane w kartach danych technicznych dla préby udarnosci, testu
ttoczenia lub testu zginania na trzpieniu nie zostaty osiggniete.

Prawdopodobna przyczyna

Nieprawidtowe ustawienia pieca (niedogrzana /
przegrzana powtoka)

W przypadku powtoki wielowarstwowej: nieprawi-
dtowy proces

Niewystarczajace przygotowanie powierzchni

Zalecane rozwigzania

Sprawdz zakres warunkéw utwardzania, wykonaj
pomiar pieca
Przestrzegaj odpowiedniej instrukcji stosowania

Sprawdz parametry obrébki wstepnej

5.1.2. ktuszczenie sig, odspajanie warstwy powtoki
Opis: Powtoka proszkowa oddziela sie¢ od podtoza samoistnie lub pod wptywem

naprezen mechanicznych.

Nieprawidtowe ustawienia pieca (niedogrzana /
przegrzana farba)

W przypadku powtoki wielowarstwowej: nieprawidto-
wy proces

Brak podktadu

Oleje / smary / $rodkiantyadhezyjne na powierzchni
Rdza / kurz na powierzchni

W przypadku czesci wycinanych laserowo: brak
wstepnej obrébki krawedzi cietych

Dla aluminium: brak obrébki wstepnej (niewys-
tarczajgce usuwanie trawienia, niewystarczajgce
odttuszczenie)

Podktad catkowicie utwardzony

W przypadku posredniej utraty przyczepnosci: bez-
posrednio ogrzewany piec gazowy

Zbyt dtugie przechowywanie przed napylaniem

Sprawdz zakres warunkéw utwardzania, wykonaj
pomiar pieca
Przestrzegaj odpowiedniej instrukcji stosowania

Przestrzegaj specyfikacji w karcie danych technicz-
nych

Doktadnie oczy$é / wstepnie przygotuj powierzchnie
Doktadnie oczy$¢ / wstepnie przygotuj powierzchnig
Obroéb mechanicznie krawedzie ciete laserem (szlifo-
wanie, piaskowanie)

Zwieksz poziom trawienia > 1,5 g / m? popraw
odttuszczanie

Pozwél podktadowijedynie zzelowaé, przestrzegaj
odpowiednich instrukcji dotyczacych aplikacji
Zastosuj piec gazowy / piec elektryczny z ogrzewa-
niem posrednim

Wykonaé napylanie w ciggu 24 godzin

Odpryski na warstwie powtoki
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tuszczenie sie warstwy powtoki

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

5.2.  Inne wilasciwosci
5.2.1. Wiasciwosci przewodnosci
Opis: Opornos¢ elektryczna powierzchni jest zbyt niska / zbyt wysoka.

Zbyt mata / duza grubos¢ powtoki Zwieksz / zmniejsz grubo$é powtoki
Niewtasciwa metoda pomiaru Wykonaj pomiar zgodnie znorma DIN EN 61340-2-3,
wykonaj pomiar z elektrodami, zachowaj odlegtos¢
miedzy elektrodami

Niewtasciwe powlekanie proszkowe Uzyj przewodzacej powtoki proszkowej (litera ,C" na
11 pozycji w kodzie farby)

-> przyktad: 331SA70350C00

5.2.2. Rozlewnos$é
Opis: Powierzchnia wydaje sie falista i nie jest gtadka.

Niekompatybilno$¢ z innymi proszkami Oczysé instalacje / uzyj $wiezego proszku
Zbyt duza grubosé powtoki Patrz 2.6.1 Grubo$¢ powtoki za duza
Niewystarczajgce przygotowanie powierzchni Dostosuj parametry obrébki wstepnej / skontaktuj

sie zproducentem

Powierzchnia wydaje sie falista
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Przewodnik serwisowy

POWDER Podtoza metalowe
COATINGS

Proszek jest wprowadzany do stanu ,ptynnego /

6. Indeks stow kluczowych Fluidyzacja
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Okreslenie
A Akumulacja

Analiza sitowa

Anodowanie

Anodowanie wstepne

Aplikacja

Centrum proszkowe

Cyklon

Cynkowanie

Cynkowanie elektrolityczne

Cynkowanie ogniowe

Czas utwardzania

Dodatek

Dodatek odpowietrzajgcy

Drobne frakcje

Duroplast

Dysza

Efekt ramkina zdjecia

Filtr koncowy

Nagromadzenie proszku w kabinie lakierniczej
comma wokét niej lub na przedmiocie obrabianym
Prosta metoda zgrubnego okreslenia wielkosci
czastek proszku

Anodowe utlenianie podtoza aluminiowego, podobne
do procesu anodowania, ale bez uszczelniania; dla
optymalnej ochrony przed korozjg

Patrz Anodowanie

Proces naktadania farby proszkowej na powlekany
element za pomoca urzadzen do napylania; moze by¢
zautomatyzowany lub reczny

Element systemu podawania $wiezego proszku, ktéry
obejmuje pojemnik na proszek / pojemnik fluidyza-
cyjny oraz inzektory

System znajdujacy sie w obiegu proszku, ktéry
oddziela strumien proszku ,overspray” od powietrza
wentylujgcego kabine

Naktadanie warstwy cynku na stal jako ochrona
antykorozyjna

Chemiczne natozenie warstwy cynku na element jako
ochrona przed korozja; warstwy cynku sg ciensze niz
warstwy cynkowania ogniowego

Powtoka cynkowa naktadana metoda zanurzeniowa
jako ochrona przed korozja

Czas, przez ktéry powlekany element pozostaje w
piecu po osiggnigciu wymaganejtemperatury obiektu
Dodatek w powlekaniu proszkowym dostosowujei
poprawia wtasciwosci

Dodatek w proszku stosowany w celu uniknigcia
pecherzy na odgazowujgcych podtozach

Udziat drobnych ziaren proszku (<10 pm) w powtoce
proszkowej

Tworzywo sztuczne lub powtoka, ktéra nie moze
zostaé ponownie przeformowana po usieciowaniu,
nawet w wysokich temperaturach

Nasadka napylajaca do aplikatora, dostepnaw
réznych wersjach, zwykle z dyszami ptaskostrumie-
niowymi lub okragtostrumieniowymi

Widoczna odchytka powierzchni (potysk, rozlewnosé¢,
tworzenie struktury) wokét krawedzi elementu

Filtr doktadny dla czastek, ktére nie zostaty oddzielo-

ne przez cyklon

Formowanie obtokéw

Formowanie sie kropli

Gratowanie

Grubo$é powtoki

Grudki

Infiltracja

Inzektor

Klatka Farraday’a

Kolor/odcien

Konserwacja

Korozja bimetaliczna

Korozja nitkowa

Kropki

Krycie

tadowanie

tadowanie elektrostatyczne

tadowanie trybostatyczne

tuszczeniessie

Nadmierne napylanie (overspray)

Nadwymiarowe czgsteczki

zawieszonego" za pomoca sprezonego powietrza
Lokalne, przypominajgce obtokinieregularnosci

w powstawaniu efektu w metalicznych powtokach
proszkowych

Podczas topienia powtoka proszkowa sptywa

z krawedzi powlekanego elementu w postaci kropli
Zaokraglanie krawedzi cietych o minimalnym promie-
niu2mm

Mierzalna grubos¢ powtoki na podtozu

State grudki proszku, ktére moga by¢ spowodowane
ci$nieniem, temperatura lub wibracjami

Penetracja wody oraz tlenu miedzy podtozem a war-
stwa powtokiiwynikajgca z tego korozja

Urzadzenie na sprezone powietrze stuzgce do poda-
wania proszku z pojemnika przez waz proszkowy
Zjawisko elektrostatyczne utrudniajace powlekanie
zagtebien i wewnetrznych krawedzi

Postrzegany kolor w wyniku padajacego $wiatta
oréznych dtugosciach fal

Regularne serwisowanie wszystkich elementow
systemu przez producenta

Rezultat uzycia réznych materiatow

Nitko-podobna korozja aluminium; szczegélnie
powszechna na uszkodzonych obszarach powlekanej
powierzchnilub na krawedziach cietych w obecnosci
powietrza o wysokiej zawartosci soli

Widoczne zanieczyszczenia na powierzchni powtoki

Zdolnos¢ powtoki do maskowania odcienia podtoza
za pomoca wtasnego koloru

tadowanie elektrostatyczne czastek proszku po-
przez wytadowanie koronowe lub tadunkitrybosta-
tyczne

tadunek elektryczny generowany przez wysokie
napiecie w aplikatorze do powlekaniaizwigzane
ztymtadowanie proszku

Czasteczki proszku sg tadowane dodatnio przez
tarcie o Teflon (PTFE)

Utwardzona powtoka proszkowa odspaja sie od
powierzchni przy niewielkim obcigzeniu.

Nadmiar farby proszkowej, ktéra jest napylana, ale
nie jest naktadana na obrabiany przedmiot podczas
procesu powlekania

Czgsteczki proszku, ktére sg wieksze niz pozgdane

spektrum ziaren i sg odsiewane
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Napiecie
Natryskowe przygotowanie powierzchni

Nieréwnomierne podawanie farby

Niezgodnos¢

Obieg proszku

Odchytki koloru

Odgazowywanie

Odpornosé
Odpornos¢ na Scieranie

Odpornosé na rozcienczalniki

Odzysk

Omiatanie

Opornos¢ do uziemienia
Pecherze

Pekniecie

Pigment

Plamki
Ptukanie DW

Ptukanie $wiezg woda

Podtoze

Energia elektryczna przytozona do elektrody aplika-
tora do powlekania

Chemiczna obrébka wstepna, w ktérej chemikalia

sg naktadane przezrozpylanie

Patrz Wydmuchy proszku

Uszkodzenie powierzchni powtoki spowodowane
przezinne substancje / proszki w warstwie powtoki
Proszek, ktéry nie jest osadzony na powlekanym ele-
mencie, jest zbierany i transportowany z powrotem
do pojemnika na proszek, z ktérego ma by¢ ponownie
napylony

Réznica w odcieniu miedzy probka a detalem lub
miedzy réznymi detalami

Po utwardzeniu: widoczne pecherze / kratery lub
igietkowanie na powierzchni; spowodowane przez
gazy, ktére przedostaty sie przez powtoke proszkowa
podczas utwardzania

Odpornosé powtokina wptywy mechaniczne, che-
miczne, fizyczne lub pogodowe

Powtoka proszkowa nie ulega zarysowaniom mecha-
nicznym (przez karton, papier itp.)
Nieprzepuszczalno$é utwardzonej powtoki prosz-
kowej na zmiany spowodowane zastosowanymi
rozcienczalnikami

Tryb pracy lakierni, ktéry umozliwia ponowne wyko-
rzystanie proszku ,overspray” w procesie powlekania
Specjalny, delikatny proces piaskowania podtozy
ocynkowanych

Opisuje zmierzona rezystancje miedzy powierzchnia
przedmiotu obrabianego a uziemieniem.

Banka gazowa w powtoce proszkowej spowodowana
odgazowaniem

Widoczne pekniecie powtoki proszkowej, zwykle
powodowane niewystarczajgcym usieciowaniem

Materiat uzyty do barwienia powtoki proszkowej

Wtracenia widocznych, nietopliwych czastek brudu
w powtoce proszkowej

Ptukanie woda zdemineralizowang (przewodnos¢
maks. 20 ps / cm) podczas obrébki wstepnej

Cykl ptukania $wieza wodg wodociggowa w celu usu-
niecia pozostatosci srodkéw chemicznych podczas
obroébkiwstepnej

Materiat powlekanego przedmiotu obrabianego, np.

stal, aluminium, drewno, plastik

Potysk

Powierzchnia szlifowana

Powietrze dozujgce

Powietrze odmuchujace

Powietrze zasilajace

Pozostaty proszek

Przebicia wysokiego napiecia

Przegrzanie

Przenosnik /tafncuch przenosnika

Przestdj

Przyczepno$é miedzywarstwowa

Przyczepnos¢ transportowa

Przygotowanie powierzchni

Punkt zgrzewania

Punkt zwrotny

Rdza

Rozktad ziaren / spektrum ziaren

Rozlewnosé

Rozmigkczenie

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

Zdolnos¢ powierzchni do odbijania padajacego
Swiatta

Widoczne uszkodzenie powtoki proszkowej

w wyniku mechanicznej obrébki wstepnej podtoza,
np. szlifowanie

Powietrze zasilajgce inzektor do regulacji i homogeni-
zacji podawania proszku w wezu proszkowym; jest to
regulowane automatycznie w instalacjach z catkowitg
kontrola powietrza

Powietrze uzywane do czyszczenia elektrody w dy-
szach ptaskostrumieniowych i przegrody w dyszach
odbojowych

Powietrze dostarczane do inzektora, ktére stuzy do
regulacjiilo$ci proszku; winstalacjach z catkowita
kontrolg powietrza jest regulowane automatycznie
w zaleznosci od ustawionejilosci proszku
Pozostato$ci proszku z odzysku, dtugotrwatego prze-
chowywania itp., ktére nie nadaja sie juz do procesu
powlekania

Wady w ksztatcie gwiazdy w nieutwardzonej powtoce
proszkowej spowodowane brakiem uziemienia
Utwardzanie detalu w piecu w zbyt wysokiej tempe-
raturze lub przez zbyt dtugi czas

System, ktéry przesuwa element lub wézek podwie-
szany przez system lakierniczy

Niepozadane wytaczenie systemu z powodu awarii
lub rozwigzywania problemoéw

Przyczepno$é miedzy dwiema warstwami powtoki

w strukturze wielowarstwowej

Przyczepnos¢ proszku do podtoza przed utwardze-
niem

(Chemiczne lub mechaniczne) czyszczenie i pasywa-
cja podtoza

Wada widoczna przez warstwe powtoki w wyniku
zgrzania podtoza

Punkt zwrotny pistoletéw automatycznych podczas
ruchuw géreiw dot

Potoczne okres$lenie korozji czesci zelaznych lub
stalowych

Wskazuje proporcje rozmiaréw poszczegdlnych
ziaren proszku

Opisuje gtadko$¢ powierzchni powtoki proszkowej
Zmiekczenie powierzchni powtoki pod wptywem

rozpuszczalnikéw lub temperatury
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Sieciowanie

Sita przyczepnosci

Sito / przesiewacz
Skérka pomaranczy
Smugi

Spiekanie

Spoiwo

Standard koloréw

Struktura

Struktura krawedzi
Suszarka wody ptuczacej

Szary film

Szybkosé grzania

Srodki oddzielajace
Temperatura zeszklenia (Tg)
Termoplasty

Trawienie

Twardos$¢ Buchholza

Utrata krawedzi

Uziemienie

Utwardzenie powtoki proszkowej w czasie przeby-
wania w piecu

Opisuje przyczepnos¢ jednego materiatu do dru-
giego; podczas powlekania przyczepnos¢ powtoki
proszkowej do podtoza

System do przesiewania farby proszkowej; mozliwe
réwniez za pomoca ultradzwigkdéw

Widoczny falisty wzér interferencyjny na powlekanej
powierzchni

Wydtuzone nieregularno$ci w grubosci powtokilub
wizualny efekt metalicznych powtok proszkowych
State osady na wezach, dyszach lub innych elemen-
tachinstalagji

Gtéwny sktadnik powtoki, zwykle poliester, zywica
epoksydowa, akryl lub ich mieszaniny

Odcien koloruwedtug norminstytucji (RAL, NCS,
Pantone, itp.)

Widoczna, nie gtadka charakterystyka powierzchni

Nagromadzenie sig proszku na zewnetrznych
krawedziach detali

Piec do suszenia detali po przygotowaniu

powierzchni

Optycznie widoczne produkty rozktadu lub osady

na utwardzonej powtoce proszkowej, ktére mozna
zetrzed

Czas nagrzewania detalu w piecu od temperatury
otoczenia do wymaganej temperatury obiektu
Srodkistosowane przy produkcji czeéci formowanych
wtryskowo, zapobiegajace przywieraniu do formy
Zakres temperatur, w ktérym proszek zaczyna
mieknaé

Odksztatcalny plastik lub powtoka, ktéra ponownie
staje sie miekka w wysokich temperaturach
Chemiczne usuwanie warstw tlenkéw, rdzy lub
zgorzeliny z powierzchni metalu

Znormalizowana metoda badania twardosci
powierzchnizgodnie z DIN EN ISO 2815

Cofanie sie proszku z krawedzi podczas topienia;
niewystarczajaca grubo$é powtokina krawedziach
Przewodzace potaczenie elektryczne miedzy kom-
ponentamilub przedmiotem powtokia uziemieniem;

pomiary i warto$¢ rezystencji zgodnie zEN 50177

W Warstwa tlenku

Waz proszkowy

Wydmuchy proszku

Wygrzewanie
Wykonczenie

Wykres pieca

Wzér fali sinusoidalnej
Zachowanie penetracyjne
Zamglenie (blooming)

Zanieczyszczenie

Zanurzeniowe przygotowanie powierzchni

Zasilanie proszkiem

Zawiesiny trawienia

Zawieszki

Zawijanie

Ztoze fluidalne

Zmiana koloru

Zwilzanie

Zbtkniecie

Przewodnik serwisowy
Podtoza metalowe

Uszczelniona warstwa korozyjna na metalowym
podtozu

Waz, przez ktéry mieszanka proszkowo-powietrzna
jesttransportowana z inzektora do aplikatora
Grudki proszku na warstwie powtoki, spowodowane
np. przez osady, ktére odpadty z dyszy aplikatora

Wstepne wygrzewanie podtozy odgazowujacych
Powlekanie juz przygotowanego podtoza
Rejestracja krzywejtemperatury w piecu

Wstepnie skonfigurowany ruch aplikatoréw powle-
kajgcych element zgodnie z predkoscig przenosnika,
odstepamiaplikatoréw i predkoscia skoku

Opisuje penetracje farby proszkowej w wewnetrzne
wgtebieniainaroza podczas procesu powlekania
Typowy biaty film na utwardzonej powierzchni
powlekanej, ktéry mozna usunaé

Niepozadane substancje (kurz, wtéknaitp.) w syste-
mie powlekaniaina powtoce proszkowej
Chemiczna metoda obrébki wstepnej polegajaca

na zanurzeniu elementéw w kapieli wypetnionej
chemikaliami

Transport proszku z pojemnika do aplikatora lub
zsystemu odzysku z powrotem do pojemnika

Zawiesiny powstale w procesie wytrawiania

Rama, pret lub szyna do zawieszania powlekanych
elementéw

Powlekanie tylnej czesci elementu obrabianego
dziekielektrostatyce

Przepuszczalne dla powietrza dno pojemnika

z proszkiem, przez ktére powietrze moze wydos-
tawac sie fluidyzujgc proszek

Czyszczenie instalacji, aby umozliwi¢ pézniejsze
powlekanie innym kolorem

Podatnoé¢ powierzchni do réwnomiernego pokrycia
powtoka proszkowa w czasie zelowania

Zmiana odcienia na zétty pod wptywem temperatury,

pieca lub warunkéw atmosferycznych
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Przewodnik serwisowy
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COATINGS

7. Nwagi
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