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Wprowadzenie

Szanowni Panstwo,

sq Panstwo w petni $wiadomi wyzwania - Panstwa klienci
oczekujg doskonatych powierzchni o statej jakosci.
Spetnienie tego wymagania zmusza Panstwa codziennie,
jako wykonawcédw powtok proszkowych i operatoréow
instalacji, do osiggania granic swoich profesjonalnych
mozliwosci.

Aby sprostaé tym zadaniom, potrzebny jest solidny partner, stuzqcy
wsparciem w zakresie obrébki wstepnej, lakierowania proszkowegoi
fachowej obstugi urzqdzen. Wysokie wymagania jakosciowe klientéw
Panstwa firma moze spetniac dzieki wieloletniemu do$wiadczeniu
ibogatejwiedzy na temat powtok. Jest to mozliwe za sprawg wsparcia
ze strony swoich partneréw i regularnych szkolen pracownikéw. Dzieki
temu wiedzqg Panstwo doktadnie, co nalezy robié¢, aby unika¢ btedéw w
procesie aplikacji farb.

W tym Przewodniku serwisowym IGP znajdziecie Panstwo dodat-
kowe repozytorium odpowiedzi oraz wiedzy eksperckiej. Materiaty
zawierajq takze liczne wskazdwki i porady w zakresie przygotowania
powierzchni, samego procesu malowania oraz wielu innych zagadnien.
Zespdtserwisowy IGP oferuje profesjonalne wsparcie przy aplikacji
farb proszkowych IGP.

Zespot serwisowy IGP

E. E Ofertaszkolenikurséw IGP E.
4 Wiecejumiejetnosci. Doskonalenie
zawodowe w zakresie farb proszkowych.

E igp-powder.com/pl/training E

Centrum serwisowe IGP
Odpowiednie farby proszkowe
iustawienia.
igp-powder.com/pl/service
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1. Obrébka wstepna

1. Obrébka wstepna

Firma IGP wspétpracuije z réznymi producentami srodkéw do obrobki
wstepnej, aby zapewnié¢ optymalne potgczenie nowych technologii
przygotowania powierzchniinaszych farb proszkowych. Niemniej
jednak informacije, ktére podajemy w odniesieniu do obrébki wstepnej,
stanowig jedynie ogdlny przeglgd oparty na naszym doswiadczeniu.
Odpowiednia obrébka wstepna jest niezbedna dla uzyskania wysokiej
jakosci powierzchniitrwatej ochrony antykorozyjne;.

11.  Obrébka wstepna powierzchni aluminiowej
111, Woda ptuczgca tworzy krople, niewystarczajgee zwilzanie

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Niewystarczajqce dziatanie odttuszczajgce z « Zwieksz temperature odttuszczania, zwigksz
powodu stabo rozpuszczalnych olejéw/smardw, stezenie srodkéw chemicznych, wydtuz czas
wysokotemperaturowych srodkéw antyadhezyj- procesu, zwieksz ci$nienie natrysku

nych, utwardzonych srodkéw antyadhezyjnych

« Zmniejszona skutecznos¢ srodka chemicznego z « Skonsultujsie zdostawcg materiatéw i Srodkow
powodu nowych érodkéw antyadhezyjnych chemicznych

11.2.  Powytrawieniu: powierzchnia staje sie przebarwiona lub mleczna/metna

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Mleczne produkty utleniania na powierzchni « Zwieksztemperature trawienia, zwigksz stezenie
spowodowane stabym wytrawieniem chemikaliéw, zwieksz ci$nienie natrysku

« Nierozpuszczalne, ciemne zawiesiny trawienia « Wydtuz czas ptukania, sprawdz przewodnosé
nadetalu wody ptuczqcej, wydtuz czas trawienia

« Nierozpuszczalne sktadnikistopu metalu w « tagodniejsze trawienie (zmniejsz stezenia, czasi
kapieli trawigcej temperature)

Notatki

o



1. Obrébka wstepna

11.3.  Warstwa konwersyjna tworzy plamy, suche krawedzie

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Wysuszone pozostatosci po obrébce wstepnej « Przedtuz czas ptukania, sprawdz przewodnosé
na detalu wody ptuczgcej

1.2.  Fosforanowanie staliistali ocynkowanej
1.21.  Woda ptuczgcatworzy krople, niewystarczajgce zwilzanie

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

- Niewystarczajqce dziatanie odttuszczajgce z « Zwieksz temperature odttuszczania, zwigksz
powodu stabo rozpuszczalnych olejéw/smardw, stezenie srodkéw chemicznych, wydtuz czas
wysokotemperaturowych srodkéw antyadhezyj- procesu, zwieksz ci$nienie natrysku

nych, utwardzonych srodkéw antyadhezyjnych

« Zmniejszona skutecznos¢ srodka chemicznego z « Skonsultujsie z dostawcg materiatéw i srodkéw
powodu nowych srodkéw antyadhezyjnych chemicznych

Doskonata obrébka
wstepna z myslg

o doskonatych
powierzchniach.

Plamy na powleczonym detalu

Notatki



1. Obrébka wstepna

1.2.2. Nieszczelna warstwa fosforanowa, korozja

Prawdopodobna przyczyna

Zalecane rozwigzania

- Niewtasciwy sktad kgpieli

- Nieprawidtowe parametry systemu

« Silnie zanieczyszczone kgpiele ptuczgce
(pozostatosci)

- Niewystarczajqcy efekt ptukania

1.2.3.  Warstwa fosforanu za gruba, pylista

Prawdopodobna przyczyna

Sprawdz parametry kqgpieli, w razie potrzeby
przygotuj nowq kgpiel

Sprawdz parametry, przestrzegaj specyfikacji
producenta

Sprawdz przewodnos¢ i ociekajgcq wode, w razie
potrzeby wymien kgpiele ptuczgce

Wydtuz czas ptukania, sprawdz/wyczysé dysze
natryskowe

Zalecane rozwigzania

« Zbyt dtugi czas procesu

1.2.4. Nieréwna, plamista warstwa fosforanu

Przestrzegaj specyfikacji producenta, unikaj
przestojow

Prawdopodobna przyczyna

« Niedostateczne odttuszczenie

+ Niewystarczajgce wytrawianie

« Zaschniete chemikalia

+ Nieréwny natrysk (systemy natrysku)

Notatki

Zalecane rozwigzania

Wydtuz czas odttuszczania i temperature od-
ttuszczania, zwigksz stezenie; sprawdz, czy na de-
talach zastosowano nowy srodek antyadhezyjny

Wydtuz czas i zwieksz temperature trawienia,

zwieksz stezenie, wezesniej wypiaskuj

Zapobiegajwysychaniu chemikaliéw miedzy
strefami obrébki

Sprawdz dysze pod kgtem zatkania, sprawdz
czy nie ma uszkodzen

[oe]



1. Obrébka wstepna

“

Korozja bimetaliczna / korozja galwaniczna Slady szlifowania

1.3.  Mechaniczna obrébka wstepna
1.31.  Korozja bimetaliczna / korozja galwaniczna

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania
+ Korozja spowodowana kontaktem z réznymi « Nigdy nie uzywaj srodkéw do piaskowania zawie-
metalami rajgcych zeliwo lub stal do obrébki stali chro-

mowej lub aluminium; nie uzywaj tego samego
papieru sciernego najpierw do stali, a nastepnie
do aluminium; nie uzywaij nitéw stalowych do
aluminium, ani nitéw aluminiowych do stali

1.3.2.  Slady szlifowania / $lady po piaskowaniu

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Prace wstepne przeprowadzone przy uzyciu zbyt » Uzyjodpowiedniego papieru $ciernego lub
grubych materiatéw sciernych rozmiaru ziarna; nie pomijaj wiecej niz jednej
wielkosciziarna

« Zbytwysokie cisnienie piaskowania / zbyt ostre » Ustaw odpowiednie ci$nienie, wymien materiat
materiaty Scierne Scierny
Notatki

el



2. Powlekanie

2. Powlekanie

21.  Fluidyzacja

Fluidyzacja proszku umozliwia inzektorowi lub pompie podawanie proszku
przez wqz proszkowy do aplikatoréw tak delikatnie i rGwnomiernie, jak to tylko
mozliwe. W tym celu proszek wprowadza sie w stan zawiesiny. Powierzchnia
fluidyzowanego proszku powinna sie lekko waha¢, ale nie powinna zawieraé
pecherzy powietrza, otwordw ani fontann proszku. Ponadto proszek nie powi-
nien by¢ wydmuchiwany ze zbiornika.

211, Nieprawidtowa fluidyzacja (otwory / kanaty powietrzne na fluidyzowanej powierzchni)

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Niewystarczajgca ilosé powietrza fluidyzujgcego « Zwieksz objetos¢ powietrza fluidyzujgcego

« Ztoze fluidyzowane uszkodzone lub zatkane « Wyczysc lub wymien ztoze fluidyzowane

« Wodalub olejw sprezonym powietrzu Sprawdz sprezone powietrze, uzyjseparatora
(proszek przykleja sie do zbiornika) oleju

Obniz temperature pomieszczenia i sprezonego
powietrza

« Zbytwysokatemperatura

« Nadmiernailos¢ drobnej frakeji z odzysku + Zwieksz zawartos¢ Swiezego proszku

21.2. Nieprawidtowa fluidyzacja (pecherze / proszek kipi ze zbiornika)

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Nadmierna objetosé powietrza fluidyzujgcego + Zmniejsz objetos¢ powietrza fluidyzujgcego

Otwory / kanaty powietrzne we fluidyzowanej Powstawanie pecherzy w zbiorniku fluidyzacyj

10



2. Powlekanie

2.2. Osady farby w wezu proszkowym

Proszek nie jest rownomiernie transportowany przez wqz proszkowy i sie w nim osadza.
Prowadzito do nagromadzenia, ktére jest nastepnie nagle wyrzucane z weza proszkowego.
Powoduje to powstanie odchytek grubosci powtokiiwidoczne wydmuchy na powierzchni.

« Zuzytadyszainzektora « Sprawdz lub wymien dysze inzektora

« Niewystarczajgca proporcja powietrza dozujg- + Zmniejsz ilo$¢ proszku, zwieksz catkowitq ilos¢
cego powietrza

« Nieprawidtowe poprowadzenie weza + Unikajzataman i ciasnych promienitukéw

« Zwezenie przelotu weza « Sprawdz wqz pod kgtem zacigé spowodowanych

opaskami kablowymilub podobnymi

Waqz proszkowy za dtugi « Skré¢ wagz lub zwieksz catkowitg objetosé
powietrza

Wgz proszkowy z uziemieniem Przyktad inzektora

Notatki

n



2. Powlekanie

2.3. Proszek odpadaprzed utwardzeniem

2.31. Proszek odpada przed utwardzeniem (staba przyczepnos$¢ po napyleniu)
Proszek nie przywiera do powierzchni po napyleniu lub odpada przy lekkim potrzgénieciu.

Prawdopodobna przyczyna

Zalecane rozwigzania

« Niewystarczajgce uziemienie

+ Oczys¢ zawieszki (czysty metal) i zmierz rezy-
stancje do uziemienia (<1 megaom)

« Niewystarczajgce natadowanie

+ Sprawdz wartosci rzeczywiste, zwieksz napiecie,
zwieksz limit prgdu

« Zbyt duzy wydatek proszku, co powoduje niewy-
starczajgce natadowanie proszku

« Zmniejsz wydatek proszku

« Nadmierna catkowita objetos¢ powietrza lub
powietrza trybostatycznego, powodujgca efekt
przedmuchu

+ Zmniejsz ustawienia powietrza

« Niewystarczajgce odstepy miedzy aplikatorami,
powodujqce efekt przedmuchu i niewystarczajg-
ce natadowanie

+ Sprawdz odstepy i wartosci wysokiego napiecia

« Zbytduza grubosé powtoki

+ Zmniejsz grubos¢ powtoki

.

Przenosnik pracuje niestabilnie

Proszek odpada po napyleniu

Notatki

« Sprawdz system przeno$nikéw

Staba przyczepnosé po napyleniu

12



2. Powlekanie

2.3.2. Odpadanie na wewnetrznych krawedziach (powlekanie pionowe)

Podczas naktadania powtokilub bezposrednio po zakonczeniu prac proszek zaczyna odpadaé na
wewnetrznych krawedziach w détw wyniku przecigzenia (powierzchnia peka). Dotyczy to zwtaszcza dolnej
potowy profilu.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Zbytduze wytadowania elektrostatyczne / « Uzyjogranicznika prgdu (<10 pA) / usun pierscie-
pierscienie odprowadzajgce jony nie odprowadzajgce jony

« Zbytduza predkosé powietrza / zbyt mata odle- « Zwré¢ uwage na delikatny obtok proszku /
gtosé natrysku (dochodzi do przedmuchu) zwieksz odlegtos¢ natrysku

+ Niewystarczajqgce uziemienie « Skontrolujuziemienie / potqgcz profile na dolnym

igérnym koncu za pomocq zaciskéw

Popekana powierzchnia po utwardzeniu Popekana powierzchnia przed utwardzeniem

Notatki

13



2. Powlekanie

Tendencja do zbrylania sie w kartonie lub zbiorniku fluidyzacyjnym

2.4. Tendencjado zbrylania sig w kartonie lub zbiorniku fluidyzacyjnym
W kartonie z proszkiem lub zbiorniku fluidyzacyjnym utworzyty sie state grudki..

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

+ Nieprawidtowe przechowywanie (za wysoka + Zmniejsz temperature przechowywania / przesiej
temperatura) proszek
« Podawanie z kartonu proszkowego « Ptyte wibracyjng wigczajtylko w razie potrzeby,

unikaj ciggtej pracy

« Temperatura powietrza fluidyzujgcego jest zbyt « Sprawdz sprezone powietrze
wysoka
« Nadmierne ci$nienie na pompach lub zaworach « Sprawdz ci$nienie / uzyjsita

regulacyjnych

Nadmierne ci$nienie podczas przechowywania » Nie uktadajw stos workéw z proszkiem

Uptyngt termin przydatnosci proszku, byt prze- Przestrzegaj daty waznosci (etykiety), uzyj
chowywany zbyt dtugo nowego proszku

Notatki

14



2. Powlekanie

Niewystarczajgca grubosé powtokina
krawedziach wewnetrznych

2.5. Stabe wiasciwosci penetracyjne na krawedziach i we wgtebieniach
Warstwy na krawedziach wewnetrznych i w zagtebieniach nie sq dostatecznie grube lub nie mozna tam
natozy¢ proszku.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Nieprawidtowe wartosci powietrza, atymsamym  « Dostosujwartosci powietrza, zapewnij,delikatny”

efekty przedmuchu obtok proszku
« Zbytduzy wydatek proszku « Zmniejsz wydatek proszku
+ Niewystarczajgce uziemienie » Sprawdz zawieszenie i uziemienie

Zbyt wysokie napiecie / zbyt silne pole elektro- Wyreguluj napiecie, ustaw dolng granice prqdu,
statyczne zastosuj pierscienie odprowadzajgce jony

Niewystarczajgca odlegtosé miedzy elementami Zwieksz odstepy

Ksztatty nie nadajgce sie do powlekania

Dostosuj ksztatt powlekanych elementéw

Notatki

15



2. Powlekanie

2.6. Grubosé powtoki

2.6.. Zbytduza grubosé powtoki

Po utwardzeniu powierzchnia powtoki proszkowej jest nieréwna i pofalowana (skérka pomaranczowa) lub
widoczne sq $lady igietkowania.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Podczas powlekania detale sq zbyt gorgce « Pozwél elementom dtuzej ostygngé (do ok. 40 °C)
« Zbytduzy wydatek proszku « Dostosujilosé proszku
+ Niekorzystna geometria / zawieszenie detalu - Dostosujzawieszanie elementéw
(proszek gromadzi sie na powierzchniach
poziomych)
+ Niewystarczajgce odstepy miedzy aplikatorami + Zwieksz odstep

Nadmierna grubos¢ powtoki moze prowadzi¢ do powstawania skérki pomaranczy

Notatki

16



2. Powlekanie

2.6.2. Zbyt mata grubos¢ powtoki
Podtoze jest nadal widoczne po utwardzeniu; ziarnista charakterystyka powierzchni.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Niewystarczajgce uziemienie « Oczy$¢ zawieszke (czysty metal) i zmierz
uziemienie

« Niewystarczajgce tadowanie proszku « Zwieksz ustawienie napiecia i ograniczenie prgdu

+ Zbyt maty wydatek proszku + Zwieksz wydatek, sprawdz dysze

« Zatkane przewody ssqce / inzektory w pojemniku  « Sprawdz przewody i inzektory

na proszek
+ Niewystarczajgce tadowanie trybostatyczne + Sprawdz proszek pod kgtem przydatnosci trybo-
statycznej, zwieksz powietrze zasilajgce
« Sprzet do aplikacji (aplikator, kable, jednostki « Sprawdz aplikatoryikable
sterujqceitp.)
+ Zbytduza odlegtos¢ natrysku + Zmniejsz odlegtos¢
+ Nieprawidtowy materiat weza « Wybierz wqz z uziemieniem

Widoczna réznica w odcieniu po utwardzaniu Oznaki spiekania na dyszy natryskowej

Notatki

17



2. Powlekanie

2.6.3. Nieréwnomierna grubosé powtoki

Grubos$¢ powtoki jest widocznie (lub tylko mierzalnie) nieréwna.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Przy krétkim skoku: nieregularna odlegtosé mie-
dzy aplikatorami, nieprawidtowa regulacja skoku

+ Przy dtugim skoku: nieprawidtowa krzywa
sinusoidalna

« Nieregularne zasilanie / wydatek proszku

« Nieréwne malowanie reczne

» Niewystarczajgce uziemienie

2.7. Osadynadyszy natryskowej

Zmierziwyreguluj odstepy miedzy aplikatorami,
dostosuj skok (praktyczna zasada: skok = odle-
gtos¢ miedzy aplikatorami plus ok. 50 mm)

Dostosuj predko$é i wysokosé skoku (w razie po-
trzeby skonsultuj sie z producentem instalacji)

Sprawdz fluidyzacje, weze proszkowe i dysze

Odpowiednio przeszkol personel

Oczys¢ zawieszke (czysty metal) i zmierz
uziemienie

Podczas procesu powlekania proszek lub dodatek efektowy gromadzq sie w szczelinie dyszy i co pewien czas
odrywaijg sig, co widoczne jest na powlekanej powierzchni po utwardzeniu jako wtrgcenie lub nieréwnosé.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Zuzyty profil dyszy

« Zuzyte mocowanie dyszy

« Zbytduzy wydatek proszku

« W przypadku ptyty przegrody: niewystarczajgca
ilo$¢ powietrza przedmuchujgcego

« W przypadku efektowych farb proszkowych: zbyt
duzy tadunek elektrostatyczny

« W przypadku efektowych farb proszkowych:
nieprawidtowy wgz proszkowy

Notatki

Sprawdz lub wymien profil

Sprawdz lub wymienié¢ mocowanie

Zmniejszilo$¢ proszku

Dostosuj ustawienia powietrza
przedmuchujgcego

Usun pierscienie odprowadzajgce jony

Zastosujwqz proszkowy z uziemieniem
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3. Utwardzona powierzchnia

3. Utwardzona powierzchnia

31.  Nieréwnomierna powierzchnia (wydmuchy)
Na powierzchni widoczne sg miejscowe wybrzuszenia proszku lub wirgcenia dodatku efektowego.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Niewystarczajqca fluidyzacja « Patrz 2.1 Fluidyzacja
« Osady farby w wezu proszkowym + Patrz 2.2 Osady proszku w wezu proszkowym
« W przypadku efektowych farb proszkowych: « Zastosujwqz proszkowy z uziemieniem

nieprawidtowy wgz proszkowy, co powoduje spie-
kanie sie proszku w wezu

« Oznakispiekania na dyszy natryskowej « Patrz 2.7 Osady na dyszy natryskowej

« Nieréwne podawanie proszku « Wyreguluj powietrze zasilajgce i dozujgce

+ Zagiety lub luzny wqz powietrza zasilajgcego lub « Skontrolujweze i potgczenia na urzgdzeniu steru-
dozujgcego jacym / inzektorze

Nieréwnomierna powierzchnia (wydmuchy)

Notatki



3. Utwardzona powierzchnia

3.2. Kraterowanie

Zwykle okrggte wady na powierzchni, przez ktére widoczne jest podtoze.

Prawdopodobna przyczyna

Zalecane rozwigzania

« Niewystarczajgca obrébka wstepna, pozostato-
Sci chemiczne

Sprawdz parametry, skontaktujsie z producentem

Silikony/wilgo¢ na powierzchni

Wyczy$é/osusz powierzchnie, sprawdz czy olej/
smar nie kapie z przenosnika

« Pozostatosci po sprayach, kremach itp.

Przetestuj/wymien produkty

+ Zanieczyszczenia instalacji do malowania

Doktadnie wyczyséinstalacje

+ Przeniesienie zinnych powtok proszkowych

Doktadnie wyczys¢ instalacje

Odgazowanie
(podtoze / powtoka proszkowaitp.)

Wygrzewajelement przed powlekaniem, prze-
strzegaj parametréw utwardzania

Powtoka wierzchnia wykonana szpachléwkg
i ciektymi powtokami

Sprawdz przydatnosé, wygrzewajelement przed
powlekaniem

Olejw otaczajgcym powietrzu / sprezonym
powietrzu

Sprawdz filtry

Czyszczenie istniejgcej powtoki rozcienczalnikami

Wygrzewajelement przed powlekaniem, pozwl
rozcienczalnikowi odparowaé

Widoczne podtoze powlekanejpowierzchniz powodu krateréw

Notatki
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3. Utwardzona powierzchnia

3.3. lgietkowanie
Bardzo drobne otwory (pory) w powierzchni powtoki ze znacznym miejscowym zmniejszeniem potysku.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania
« Temperatura utwardzania / szybko$¢ nagrzewa- « Wydtuz czas nagrzewania, obniz temperature
nia zbyt wysoka utwardzania

Sprawdz warunki przechowywania, wysusz
proszek

Zbyt duza wilgotnosc farby proszkowej

Zmniejsz grubos¢ powtoki / napiecie, uzyj
ogranicznika prqdu

Przetadowanie proszku

Wygrzewajelement przed powlekaniem, dostosuj
parametry utwardzania

Wirgcenia z powietrza / odgazowanie

Niewystarczajgca obrébka wstepna, pozostato- « Sprawdz parametry, skontaktujsie
$cichemiczne zproducentem

3.4. Efektramki
Widoczna zmiana wykonczenia powierzchni wokét krawedzi.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

Wysokie napiecie, zbyt duzy prgd napylania Zmniejsz napiecie, ogranicz prqd

Dostosujwysokie napiecie, odstepy miedzy apli-
katoramiicatkowity wydatek powietrza

Nadmierne zawijanie

Nadmierne podawanie / powlekanie lub nad- Dostosuj ustawienia do detali lub zawieszek

mierne / niedostateczne dziatanie aplikatoréw

W przypadku drobnostrukturalnych powtok Uzyjogranicznika prgdu, zastosuj pierscienie
proszkowych: nieréwnomierna separacja odprowadzajqgce jony

Igietkowanie na powtoce proszkowej Efekt ramkina krawedziach

21



3. Utwardzona powierzchnia

Ogdlne zanieczyszczenia

3.5. Ogolne zanieczyszczenia

Zanieczyszczenia spowodowane wtoknami

Na utwardzonej powierzchni widoczne sq zanieczyszczenia lub wirgceenia.

Prawdopodobna przyczyna

Zalecane rozwigzania

« Odpryskiz cyklonu

Sprawdz cyklon pod kgtem spiekania, wyczys¢,
aby usung¢ granulat

Brud zasysany do kabiny z odzyskiem

Zapewnij czyste powietrze w pomieszczeniu,
uzywaij sita podczas odzysku

Brud z otoczenia

Zwréé uwage na czystosé

Pozostata farba z poprzedniego koloru nadal
w obiegu

Doktadniejwyczys¢ kabine i przewody prosz-
kowe; przestrzegajspecyfikacji producenta
instalacji

Wiékna ze Scierek do czyszczenia, odziezy
roboczejitp.

Notatki

Uzywajodpowiedniego $rodka czyszczgcego,
jeslito mozliwe, uzywaij niestrzepiqgcej sie odziezy
roboczej




3. Utwardzona powierzchnia

3.6. Pecherze
Widoczne pecherze lub duze kratery spowodowane pekaniem pecherzy w utwardzonej powtoce malarskiej.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Woda/olej pod warstwg powtoki

Doktadnie wysusz/wyczy$é detale

« Odgazowanie z podtoza « Zapewni¢ prawidtowq powtoke galwaniczng /
obrébke wstepng, wygrzewaj detale, stosuj farby
proszkowe przyjazne dla odgazowywania

« Powtoka wierzchnia wykonana szpachléwkg i + Sprawdz przydatnosé, wygrzewajelement przed
ciektymi powtokami powlekaniem

« Czescipo piaskowaniu: brak odttuszczania przed  « Najpierw odttus¢, a nastepnie wypiaskuj
piaskowaniem

3.7. Formowanie ssig obrzezyikropli
Na krawedziach detalu uformowaty sie grube obrzeza lub nawet krople.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania
« Zbyt duza grubos¢ powtoki « Zmniejsz grubos¢ powtoki
+ Nadmierne temperatury / szybkosci + Sprawdz temperature pieca

nagrzewania

« Zbytwysokatemperatura detalu + Pozostaw do ostygniecia

+ Zbyt ostre krawedzie detalu + Przeprowadz gratowanie krawedzi

Powstawanie pecherzy na utwardzonej powtoce Grube obrzeza lub krople na krawedziach
malarskiej
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3. Utwardzona powierzchnia

3.8. Niedostateczne zwilzenie powierzchni

Niewystarczajgca przyczepnosé proszku podczas powlekania; odspojenie powtoki proszkowej podczas
topieniaibrak przyczepnosci do podtoza elementu po utwardzeniu.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Niewystarczajgca obrébka wstepna

Sprawdz parametry obrébkiwstepnej po-
wierzchnii ptukania, unikaj przestojéw

« Przenoszony olej/smar

Upewnijsig, ze kgpiele do obrébkiwstepnejsg
czyste

« Zanieczyszczona powierzchnia detalu

Wstepnie obrobione detale dotykaj tylko czysty-
mi rekawiczkami

« Czas przebywania w piecu jest zdecydowanie
za dtugi

Niedostateczne zwilzanie spowodowane
niedostateczngq przyczepnosciq proszku

Notatki

Przestrzegaj parametréw utwardzania



3. Utwardzona powierzchnia

Nieregularna drobna struktura

3.9. Nieregularnadrobnastruktura
Struktura nie jest drobnaijednolita; powierzchnia wydaje sie ,rozmyta”; widoczne smugii obtoki
na powierzchni.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Zbytduza grubos¢ powtoki « Zmniejsz grubo$¢ powtoki

« Nadmierny tadunek elektrostatyczny « Zmniejsz napiecie, obniz limit prgdu; zalecenie:
zastosuj pierscien odprowadzajgcy jony

« Nieréwny wydatek proszku Sprawdz fluidyzacje, ustawienia powietrza

« W przypadku smug: niewystarczajgca odlegtosé « Zwieksz odlegtos¢ natrysku
natrysku

Notatki
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4. Charakterystyka powierzchni

4. Charakterystyka powierzchni

41.  Odchytkikoloréw (zwykte kolory bez efektu)

Odmienne odcienie na elemencie lub w poréwnaniu ze standardem / wzorcem.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

+ Zbyt cienka powtoka (widoczne podtoze)
« Nadmierne utwardzenie powtoki

« Rézne warunki utwardzania

« Materiaty o réznej grubosci w piecu w tym

samym czasie

+ Detale wstepnie obrobione nieprawidtowo
(plamy na podtozu)

+ Metameryzm
(wptyw $wiatta na postrzeganie koloréw)

« Zmienne poziomy potysku
(wizualnie ciemniejszy odcien)

« W przypadku zétkniecia: bezposrednio ogrzewa-
ny piec gazowy

« Roézne kolory podtoza podczas ponownego
malowania

« Zanieczyszczenie innym proszkiem

+ Zwieksz grubos¢ powtoki

« Przestrzegajprawidtowych warunkéw utwardza-
nia; wykonaj pomiar pieca

« Zwré¢ uwage na odpowiednie warunki
utwardzania

» Sprawdz zawieszki i ustawienia pieca

+ Patrz1.1 Przygotowanie powierzchni aluminium

« Wykonajocene w posrednim swietle stonecznym,
uzyjlamp Swiatta dziennego (d65)

« Patrz 4.4 Wahania pozioméw potysku

« Uzyj pieca ogrzewanego posrednio

« Upewnijsig, ze podtoze jest jednolite lub wcze-
$niejusun starg farbe

« Doktadnie wyczysé instalacje, uzyj Swiezej
farby proszkowej

Odchytkikoloréow w przypadku zwyktych koloréw bez efektu
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4. Charakterystyka powierzchni

4.2.  Odchytkikoloréw (powtokiz efektami)
4.21.

Odchytki koloréw w poréwnaniu z wzorcem / kartq kolorow

Odcien detali rézni sie wyraznie od odcienia wzorcédw lub kart koloréw.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Rézne partie produkcyjne

Uzywaij tylko proszku z jednej partii na dane
zlecenie, w przypadku wykonywania probek
wzorcowych uzyj proszku z tej samej partii

« Rézne parametry aplikacji

Zanotuj ustawienia i wykorzystajje do pézniejszej
aplikacii, uzyj IGP-Effectives®

« Proporcja proszku z odzysku jest zbyt duza lub
niedopuszczalna

Zwieksz zawartos¢ Swiezego proszku, pracuj
bez odzysku

« Rézniwykonawcy powtok / instalacje

Uzywai tylko jednego systemu / instalacji na dane
zlecenie, uzywaj IGP-Effectives®

« Niewystarczajgce uziemienie

Oczysé zawieszki (czysty metal), zmierz uziemienie

« Nieprawidtowa odlegto$é natrysku

Przestrzegaj zalecen z instrukciji przetwarzania

Odchytki koloréw w przypadku efektowych farb proszkowych

Notatki
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4. Charakterystyka powierzchni

4.2.2. Zmienne efekty
Wahania efektu najednym detalu lub miedzy poszczegdlnymi detalami.

Odchytki koloréw z powodu zmiennych efektéw

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

Zmienione wysokie napiecie / tadunek elektro-
statyczny

Niespdjne dawkowanie $wiezego proszku

Powlekanie rozpoczeto od $wiezego proszku; pro-
szek z odzysku uzywany do dalszego malowania

Nieréwne malowanie reczne

Jedliwystepuije réznica koloru miedzy przednig a
tylnq czesciq profili: odlegtosé natrysku jest zbyt
mata, wydatek proszku jest zbyt duzy

Nieregularne zasilanie proszkiem

Zasilanie proszkiem z dostarczonego
zbiornika / kartonu

Separacja proszku i dodatku efektowego

Osady/spiekanie proszku na elektrodzie

Uzywaijtych samych ustawien, powlekajwytqcz-
nie z pierscieniami odprowadzajgcymijony lub
bez nich

Automatyczne dozowanie $wiezego proszkui
proszku z odzysku

Przed rozpoczeciem powlekania przepusc nie-

wielkg ilo$¢ proszku przez system odzysku i dodaj
do $wiezego proszku

Odpowiednio przeszkol personel; wykonajreczne
powlekanie wstepne

Zwieksz odlegtosc i zmniejsz ilos¢ proszku

2. Fluidyzacjai2.2 Osady proszku w wezu prosz-
kowym, zwré¢ uwage na ,miekki” obtok proszku

Uzyj zbiornika fluidyzujgcego
Zmniejsz wysokie napiecie, zmniejsz catkowitq
objetosé powietrza

Skontroluj powietrze ptuczgce
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4. Charakterystyka powierzchni

4.2.3. Tworzenie sie smug i obtokow
Widoczne smugi lub metne nieréwnosci w formowaniu sie efektu.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

Zbyt mata odlegto$é natrysku

Zwieksz odlegtos¢ natrysku

Zbyt duzy wydatek proszku

Zmniejsz wydatek proszku, zwré¢ uwage na
~miekki” obtok proszku

Nieréwna powtoka uzupetniajgca

Odpowiednio przeszkol personel; wykonajreczne
powlekanie wstepne

Zbyt duza catkowita ilo$¢ powietrza

Zwieksz odlegtos¢ natrysku, zwré¢ uwage na
~miekki” obtok proszku

Niewystarczajgce uziemienie

Oczys$¢ zawieszke (czysty metal) i zmierz uzie-
mienie

W przypadku dtugiego skoku: nieprawidtowe
ustawienia krzywejsinusoidalnej

Dostosuj wysokos¢ / predkosé skoku i predkosé
przenosnika zgodnie z odstepami miedzy aplika-
torami (skonsultujsie z producentem instalacji)

Uszkodzony aplikator

Sprawdz instalacje do malowania, napiecie

Zasilanie proszkiem z dostarczonego
zbiornika / kartonu

Zastosuj zbiornik fluidyzacyjny

Widoczne smugii/lub metne nieréwnosci

Zbyt duzo powietrza ptuczgcego / powietrza
aplikatoréw

Zmniejsz powietrze ptuczqce / powietrze apli-
katorow
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4. Charakterystyka powierzchni

4.3. Brakkrycia
Po natozeniu powtoki podtoze jest nadal widoczne.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

+ Zbyt mata grubosé powtoki

« W przypadku dtugiego skoku: nieprawidtowe
ustawienia krzywej sinusoidalnej

+ Przy krétkim skoku: nieregularna odlegtosé mie-
dzy aplikatorami, nieprawidtowa regulacja skoku

+ Naturalny kolor podtoza
(mosiqdz, stal, aluminium)

+ Widoczna powierzchnia podtoza (szlifowanie,
piaskowanie)

Notatki

Zwieksz grubos¢ powtoki, przestrzegayj
minimalnej grubosci powtoki

Dostosujwysokos¢ / predkosc skoku i predkosé

przenosnika zgodnie z odstepami miedzy aplika-
torami (skonsultujsie z producentem instalacji)

Zmierziwyreguluj odstepy miedzy aplikatorami,
dostosuj skok (praktyczna zasada: skok = odle-
gtos¢ miedzy aplikatorami plus ok. 50 mm)

Zwieksz grubos¢ powtoki

Zmniejsz chropowatosé powierzchni, przygotuj
powierzchnie bardziej réownomiernie

30



4. Charakterystyka powierzchni

4.4. Zmienne poziomy potysku
Roéznice w poziomie zmierzonego lub widocznego potysku powierzchni detalu lub w poréwnaniu z
innymi elementami.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Nieprawidtowe warunki utwardzania (nadmier- » Sprawdz zakres utwardzania, wykonaj pomiar
nie/niewystarczajgco utwardzony proszek) pieca

Materiaty o bardzo réznej grubosciw piecuwtym  « Dopasujzawieszki, wykonaj pomiar pieca
samym czasie

« Proszek przechowywany zbyt dtugo lub w zbyt « Popraw warunki przechowywania, uzyj
wysokiejtemperaturze nowego proszku

« Proporcja proszku z odzysku jest zbyt duza « Zwieksz zawartos¢ $wiezego proszku

« Zbyt niskie napiecie/tadunek « Zwieksz napiecie, ustaw ogranicznik prgdu na

wyzszg wartosé

« Nadmierna/ nieregularna grubo$é powtoki « Zmniejsz grubos¢ powtoki

Réznice w zmierzonym lub widocznym potysku powierzchni powlekanych detali

Notatki
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5. Wtasciwosci powtoki

5. Wiasciwosci powtoki

5.1.  Wiasciwosci mechaniczne

511. Pekanie, odpryski powierzchni

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

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

« Nieprawidtowe ustawienia pieca (niedogrzana/ « Sprawdz zakres utwardzania, wykonaj pomiar
przepalona powtoka) pieca
« W przypadku powtoki wielowarstwowej: niepra- « Przestrzegajwytycznych z odpowiednich
widtowy proces instrukcji przetwarzania
« Niewystarczajgca obrébka wstepna « Sprawdz parametry obrébki wstepnej
Notatki
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5. Wtasciwosci powtoki

51.2.

tuszczenie sig, odspajanie warstwy powtoki

Powtoka malarska oddziela sie od podtoza samoistnie lub pod wptywem naprezen mechanicznych.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania

Nieprawidtowe ustawienia pieca (niedogrzana/
przepalona powtoka)

W przypadku powtoki wielowarstwowej: niepra-
widtowy proces

Brak podktadu

Oleje / smary / $rodki antyadhezyjne na po-
wierzchni

Rdza/kurz na powierzchni

W przypadku czesci wycinanych laserowo: brak
wstepnejobrébki krawedzi cietych

W przypadku aluminium: niedostateczna obréb-
ka wstepna (niewystarczajgce usuwanie trawie-
nia, niewystarczajgce odttuszczenie)

Podktad catkowicie utwardzony

W przypadku posredniej utraty przyczepnosci:
bezposrednio ogrzewany piec gazowy

Zbyt dtugie przechowywanie przed wykoncze-
niem

Odpryskina warstwie powtoki

Sprawdz zakres utwardzania, wykonaj
pomiar pieca

Przestrzegajwytycznych z odpowiednich
instrukcji przetwarzania

Przestrzegajspecyfikacji podanych w karcie
danych technicznych

Doktadnie oczys$¢ / wstepnie przygotuj po-
wierzchnie

Doktadnie oczys$¢ / wstepnie przygotuj po-
wierzchnie

Obréb mechanicznie krawedzie ciete laserem
(szlifowanie, piaskowanie)

Zwieksz poziom trawienia >1,5 g/m? popraw
odttuszczanie
Pozwél podktadowi jedynie zzelowaé, przestrze-

gajodpowiednich instrukcji przetwarzania

Zastosuj piec gazowy / piec elektryczny z ogrze-
waniem posrednim

Wykona¢ wykonczenie w ciggu 24 godzin

tuszczenie sie warstwy powtoki
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5. Wtasciwosci powtoki

5.2.  Inne wtasciwosci
5.21. Wiasciwosci przewodnosci
Oporno$¢ elektryczna powierzchnijest zbyt niska / zbyt wysoka.

Prawdopodobna przyczyna Zalecane rozwigzania
« Zbyt mata/duza grubosé powtoki « Zwieksz/zmniejsz grubos¢ powtoki
« Niewtasciwa metoda pomiaru « Wykonajpomiar zgodnie znormgq DIN EN 61340-

2-3, wykonaj pomiar z elektrodami, zachowaj
odlegtos¢ miedzy elektrodami

+ Niewtasciwa powtoka proszkowa + Uzyj przewodzqcej powtoki proszkowej (lite-
ra,C"na 11 pozycji w kodzie farby); przyktad:
331SA70350C00

5.2.2. Rozlewnos¢
Powierzchnia wydaije sie falistainie jest gtadka.

« Niekompatybilno$é zinnymi proszkami » Oczys¢instalacje / uzyj $wiezego proszku
« Zbytduza grubos¢ powtoki « Patrz2.6.1Zbyt duza grubosé powtoki
« Niewystarczajgca obrébka wstepna « Dostosuj parametry obrébki wstepnej / skontak-

tujsie z producentem

‘ Powierzchnia wydaije sie falista

Notatki
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6. Indeks stéw kluczowych

6. Indeks stéw kluczowych

Pojecie

Wyijasnienie

Akumulacja

Nagromadzenie proszku w kabinie lakierniczej, wokét
niejlub na detalu

Analiza sitowa

Prosta metoda zgrubnego okreslenia wielkosci czgstek
proszku

Anodowanie

Anodowe utlenianie podtoza aluminiowego, podobne do
procesu anodowania, ale bez uszczelniania; dla optymal-
nejochrony przed korozjg

Anodowanie wstepne

Patrz Anodowanie

Aplikacja

Proces naktadania farby proszkowej na detal za pomocg
urzgdzen do napylania; moze byé zautomatyzowany lub
reczny

Centrum proszkowe

Element systemu podawania $wiezego proszku, ktéry
obejmuje pojemnik na proszek / pojemnik fluidyzacyjny
orazinzektory

Cyklon

System znajdujqgcy sie w obiegu proszku, ktéry oddziela
strumien proszku z przetrysku od powietrza wentylujgce-
go kabine

Cynkowanie

Naktadanie warstwy cynku na stal jako ochrona antyko-
rozyjna

Cynkowanie elektrolityczne

Chemiczne natozenie warstwy cynku na element jako
ochrona przed korozjg; warstwy cynku sq ciensze niz
warstwy cynkowania ogniowego

Cynkowanie ogniowe

Powtoka cynkowa naktadana metodq zanurzeniowq jako
ochrona przed korozjg

Czas przebywania

Czas, przez ktéry detal pozostaje w piecu po osiggnieciu
wymaganejtemperatury detalu

Dodatek

Dodatek w farbie proszkowej, ktéry dostosowuije i popra-
wia wiasciwosci

Dodatek odpowietrzajgcy

Dodatek w proszku stosowany w celu unikniecia pecherzy
na odgazowujgcych podtozach

Drobne frakcje

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

Dysza

Nasadka napylajgca do aplikatora, dostepna w réznych
wersjach, zwykle z dyszami ptaskostrumieniowymilub
okrggtostrumieniowymi
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6. Indeks stéw kluczowych

Efekt ramkina zdjecia

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

Efekt skérki pomaranczy

Widoczny falisty wzér interferencyjny na powlekanej
powierzchni

Efekty metaliczne

Farby proszkowe z dodatkiem pigmentéw metalicznych

Filtr koncowy

Filtr koncowy czgstek, ktére nie zostaty oddzielone
przez cyklon

Fluidyzacja

Proszek jest wprowadzany do stanu ,ptynnego/zawieszo-
nego” za pomocq sprezonego powietrza

Formowanie obtokéw

Miejscowe, przypominajgce obtoki nieregularnosci
w powstawaniu efektu w metalicznych powtokach
proszkowych

Formowanie sie kropli

Podczas topienia powtoka proszkowa sptywa z krawedzi
powlekanego elementu w postaci kropli

Gratowanie

Zaokrgglanie krawedzi cietych o minimalnym
promieniu2 mm

Grubos$¢ materiatu

Grubos¢ powlekanego podtoza

Grubos¢ powtoki

Mierzalna grubosé powtokina podtozu

Grudki State grudki proszku, ktére mogq by¢ spowodowane
ci$nieniem, temperaturq lub wibracjami

Igietkowanie Drobnoporowate uszkodzenia utwardzonej powtoki
malarskiej spowodowane odgazowaniem lub przetado-
waniem

Infiltracja Penetracja wody oraz tlenu miedzy podtozem a warstwg
powtokiiwynikajgca z tego korozja

Inzektor Urzgdzenie na sprezone powietrze stuzgce do podawania

proszku z pojemnika przez wgz proszkowy

Klatka Farraday'a

Zjawisko elektrostatyczne utrudniajgce powlekanie
zagtebien i wewnetrznych krawedzi

Kolor/odcien

Wiasciwos¢ optyczna powierzchniniezalezna od potysku
istruktury

Konserwacja

Regularne serwisowanie wszystkich elementéw systemu
przez producenta

Korozja

Reakcja zachodzgca miedzy metalem a tlenem, ktérej
sprzyjasél, woda lub wysoka temperatura
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Korozja bimetaliczna

Rezultat uzycia réznych materiatéw

Korozja nitkowa

Korozja aluminium w ksztatcie nitek; szczegdlnie na
uszkodzonych obszarach powlekanej powierzchnilub na
krawedziach cietych w obecnosci powietrza o wysokiej
zawartoscisoli

Kratery Wady w powtoce proszkowej spowodowane pekaniem
powtoki podczas procesu utwardzania lub pekaniem
pecherzykéw

Kredowanie Rozktad i blakniecie powierzchni malarskiejw wyniku
dziatania czynnikéw atmosferycznych

Kropki Widoczne zanieczyszczenia na powierzchni powtoki

Krycie Zdolnos¢ farby do maskowania odcienia podtoza za
pomocq wtasnego koloru

tadowanie tadowanie elektrostatyczne czgstek proszku poprzez

wytadowanie koronowe lub tadunki trybostatyczne

tadowanie elektrostatyczne

tadunek elektryczny generowany przez wysokie napiecie
w aplikatorze do powlekania i zwigzane z tym tadowanie
proszku

tadowanie trybostatyczne

Czgsteczki proszku sqtadowane dodatnio przez tarcie o
teflon (PTFE)

tuszczeniesie

Utwardzona powtoka malarska odspaja sie od detalu
przy niewielkim obcigzeniu

Metametria

Rézne postrzeganie tego samego koloru spowodowane
réznymi zrodtami swiatta

Nadwymiarowe czgsteczki

Czgstki proszku, ktére sq wieksze niz pozgdany rozktad
granulometryczny i sq odsiewane

Napiegcie

Energia elektryczna przytozona do elektrody aplikatora
do powlekania

Natryskowe przygotowanie po-
wierzchni

Chemiczna obréobka wstepna, w ktérej chemikalia sq
naktadane przez rozpylanie

Nieréwnomierne podawanie farby

Patrz Wydmuchy proszku

Niezgodnosé

Uszkodzenie powierzchni powtoki spowodowane przez
inne substancje/proszki w warstwie powtoki

Obieg proszku

Proszek, ktéry nie jest osadzony na powlekanym elemen-
cie, jest zbierany i transportowany z powrotem do pojem-
nika na proszek, z ktérego ma by¢ ponownie napylony
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Obrébkawstepna

(Chemiczne lub mechaniczne) czyszczenie i pasywacja
podtoza

Odchytki koloru

Réznica w odcieniu miedzy prébkg a elementem lub
miedzy réznymi elementami

Odgazowywanie

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

Odpadanie Proszek odpada z detalu w niewielkich ilosciach; brak
odrywania na ptasko
Odpornos¢ Odpornos¢ powtoki na wptywy mechaniczne, chemiczne,

fizyczne lub pogodowe

Odpornosé na rozcienczalniki

Nieprzepuszczalno$¢ utwardzonej powtoki malarskiejna
zmiany spowodowane zastosowanymi rozcienczalnikami

Odpornos¢ na $cieranie

Powtoka malarskajest odporna na obcigzenia mecha-
niczne (przez karton, papier itp.)

Odzysk Tryb pracy instalacji do malowania, ktéry umozliwia
ponowne wykorzystanie proszku z przetrysku w procesie
powlekania

Omiatanie Specjalny, delikatny proces piaskowania podtozy

ocynkowanych

Oporno$¢ do uziemienia

Opisuje zmierzonq rezystancje miedzy powierzchnig
detalu a uziemieniem.

Pecherze Banka gazowa w powtoce malarskiej spowodowana
odgazowaniem

Pekniecie Widoczne peknigcie powtoki malarskiej, zwykle spowodo-
wane niewystarczajgcym usieciowaniem

Piec Urzqdzenie stuzqce do podgrzewania lub sieciowania far-
by przy uzyciu réznych zrédet energii (energii elektrycznej,
gazy, oleju, podczerwieni)

Pigment Materiatuzyty do barwienia farby proszkowej

Pigmenty metaliczne

Pigmenty efektowe w farbie proszkowej stuzgce do uzy-
skania specjalnej charakterystyki powierzchni, takiej jak
mika, efekty chromu itp.

Plamki Wirgcenia widocznych, nietopliwych czgstek brudu w
powtoce malarskiej
Ptukanie DW Ptukanie wodg zdemineralizowangq (przewodno$é maks.

20 ps/cm) podczas obrébkiwstepnej
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Ptukanie $wiezg wodg

Cykl ptukania $wiezg wodq wodociggowq w celu usunie-
cia pozostatosci srodkéw chemicznych podczas obrébki
wstepnej

Podtoze Materiat powlekanego detalu, np. stal, aluminium,
drewno, plastik
Potysk Zdolnos¢ powierzchni do odbijania padajgcego $wiatta

Powierzchnia szlifowana

Widoczne uszkodzenie powtoki malarskiej w wyniku me-
chanicznej obrébkiwstepnej podtoza, np. szlifowania

Powietrze dozujqgce

Powietrze zasilajgce inzektor do regulacji i homogenizacji
podawania proszku w wezu proszkowym; winstalacjach z
catkowitqg kontrolg powietrza regulowane automatycznie

Powietrze odmuchujgce

Powietrze uzywane do czyszczenia elektrody w dyszach
ptaskostrumieniowych i przegrody w dyszach odbojowych

Powietrze transportowe

Powietrze dostarczane do inzektora, ktére stuzy do re-
gulacijiilosci proszku; w instalacjach z catkowitg kontrolg
powietrza jest regulowane automatycznie w zaleznosci od
ustawionejilosci proszku

Powlekanie powtokqg wierzchnig

Powlekanie juz powleczonego podtoza

Powtoka malarska

Zamknieta warstwa powtoki na detalu po utwardzaniu

Przebicia wysokiego napiecia

Wady w ksztatcie gwiazdy w nieutwardzonej powtoce
malarskiej spowodowane brakiem uziemienia

Przegrzanie

Utwardzanie detalu w piecu w zbyt wysokiej temperatu-
rze lub przez zbyt dtugi czas

Przenosnik / tancuch przenosnika

System, ktéry przesuwa element lub wézek podwieszany
przez system lakierniczy

Przestdj Niepozgdane wytgczenie systemu z powodu awarii lub
rozwigzywania probleméw
Przetrysk (overspray) Nadmiar farby proszkowej, ktéra jest napylana, ale nie

jest naktadana na obrabiany przedmiot podczas procesu
powlekania

Przyczepnosc (adhezja)

Opisuje przyleganie jednego materiatu do drugiego;
podczas powlekania przyleganie powtoki malarskiej do
podtoza

Przyczepnos$¢ miedzywarstwowa

Przyczepnos$¢ miedzy dwiema warstwami powtokiw
strukturze wielowarstwowej

Przyczepno$é transportowa

Przyczepnos¢ proszku do podtoza przed utwardzeniem
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Punkt zgrzewania

Wada widoczna przez warstwe powtoki malarskiejw
wyniku zgrzania podtoza

Punktzwrotny Punkt zwrotny aplikatoréw automatycznych podczas
ruchuw géreiw doét
Rdza Potoczne okreslenie korozji czesci zelaznych lub stalowych

Rozdrobnienie ziarna / rozktad gra-
nulometryczny

Wskazuje proporcje rozmiaréw poszczegdlnych ziaren
proszku

Rozlewnos¢

Opisuje gtadkos¢ powierzchni powtoki proszkowej

Rozmiekczenie

Zmiekczenie powierzchni powtoki pod wptywem rozpusz-
czalnikéw lub temperatury

Sieciowanie

Utwardzenie powtoki proszkowejw czasie przebywania
w piecu

Sito/przesiewacz

System do przesiewania farby proszkowej; mozliwe
réwniez za pomocgq ultradzwiekdw

Smugi Woydtuzone nieregularnosci w grubosci powtokilub w
wizualnym efekcie metalicznych powtok proszkowych

Spiekanie State osady nawezach, dyszach lub innych elementach
instalacji

Spienianie Powierzchniowe, drobnoporowate powstawanie pecherzy
w wyniku znacznie zwiekszonej grubosci powtoki lub zbyt
szybkiego nagrzewania

Spoiwo Gtéwny sktadnik powtoki, zwykle poliester, zywica epok-

sydowa, akryllub ich mieszaniny

Srodki antyadhezyjne

Srodki stosowane przy produkji czeéci formowanych
wtryskowo, zapobiegajgce przywieraniu do formy

Standard koloréw

Odcien koloru wedtug norm instytuciji
(RAL, NCS, Pantone itp.)

Struktura

Widoczna, niegtadka charakterystyka powierzchni

Struktura krawedzi

Nagromadzenie sie proszku na zewnetrznych krawe-
dziach detali

Suszarka wody ptuczqcej

Piec do suszenia detali po obrébce wstepnej

Szary film

Optycznie widoczne produkty rozktadu lub osady na
utwardzonej warstwie powtoki proszkowej, ktére
mozna zetrzeé
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Szybkos¢ grzania

Czas nagrzewania detalu w piecu od temperatury
otoczenia do wymaganejtemperatury detalu

Temperatura detalu

Wymagana temperatura, jakg musi osiggng¢ w piecu
element, aby doszto do utwardzenia; od tej temperatury
liczony jest czas przebywania

Temperatura zeszklenia (Tg)

Zakres temperatur, w ktérym proszek zaczyna miekngé

Trawienie

Chemiczne usuwanie warstw tlenkéw, rdzy lub zgorzeliny
z powierzchni metalu

Twardo$¢ Buchholza

Znormalizowana metoda badania twardosci powierzchni
zgodnie z DIN EN ISO 2815

Tworzywo duroplastyczne

Tworzywo sztuczne lub lakier, ktérych ksztatt po
usieciowaniu nie ulega zmianie nawet pod wptywem
temperatury

Tworzywo termoplastyczne

Odksztatcalny plastik lub lakier, ktére ponownie stajq sie
miekkie w wysokich temperaturach

Uszkodzenie powierzchni

Widoczne wady powtoki malarskiej

Utrata krawedzi

Cofanie sie proszku z krawedzi podczas topienia; niewy-
starczajgca grubosé powtokina krawedziach

Uziemienie

Przewodzgce potgczenie elektryczne miedzy elementami
lub powlekanym przedmiotem a przytqczem uziemiajg-
cym; pomiary i wartos¢ rezystancji zgodnie z EN 50177

Warstwa tlenku

Uszczelniona warstwa korozyjna na metalowym podtozu

Waqz proszkowy

Waqz, przez ktéry mieszanka proszkowo-powietrzna jest
transportowana z inzektora do aplikatora

Wiasciwosci mechaniczne

Wiasciwosci powierzchnifarby mierzalne poprzez
standardowe testy mechaniczne pod kgtem elastyczno-
$ci, przyczepnosciitp. (np. préba ttocznosci Erichsena,
préba udarnosci, préba zginania na trzpieniu itp.)

Wrazliwo$é na zarysowania

Brak odpornosci powtoki malarskiej na tarcie lub
zarysowania

Wydajnosé powierzchniowa

Powierzchnia obliczona na podstawie wysokosci skoku,
liczby aplikatoréw i predkosci przenosnika, ktérg kazdy
aplikator w systemie powleka pokrywa w czasie jednej
minuty. Zalecenie: < 1m?/(min x aplikator)

Wydmuchy proszku

Grudki proszku na warstwie powtoki, spowodowane np.
przez osady, ktére odpadty z dyszy natryskowej

Wygrzewanie

Wstepne wygrzewanie podtozy odgazowujgcych
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Wykres pieca

Zapis krzywejtemperatury w piecu

W2zér fali sinusoidalnej

Wstepnie skonfigurowany ruch aplikatoréw powlekajg-
cych element zgodnie z predkosciq przenosnika,
odstepami aplikatoréw i predkosciq skoku

Z Zachowanie penetracyjne Opisuje penetracje farby proszkowej w wewnetrzne
wgtebieniainaroza podczas procesu powlekania
Zacieki Sptywanie lakieru w ksztatcie kropli podczas procesu

topnienia.

Zamglenie (blooming)

Biata warstwa na utwardzonej powierzchni powlekanej,
ktérg mozna usungé

Zanieczyszczenie

Niepozgdane substancje (kurz, wtdkna itp.) w systemie
powlekaniaina powtoce proszkowej

Zanurzeniowe przygotowanie
powierzchni

Chemiczna metoda obrébki wstepnej polegajgca na za-
nurzeniu elementéw w kgpieli wypetnionej chemikaliami

Zasilanie proszkiem

Transport proszku z pojemnika do aplikatoralub z
systemu odzysku z powrotem do pojemnika

Zawiesiny trawienia

Zawiesiny powstate w procesie wytrawiania

Zawieszki

Rama, pret lub szyna do zawieszania powlekanych detali

Zawijanie

Powlekanie tylnej czesci detalu w wyniku wtasciwosci
elektrostatycznych

Ztoze fluidalne

Przepuszczalne dla powietrza dno zbiornika fluidyza-
cyjnego, przez ktére powietrze moze wydostawacé sie,
fluidyzujgc proszek

Zmiana koloru

Czyszczenie instalacji w celu umozliwienia pézniejszego
powlekaniainnym kolorem

Zé6tkniecie Zmiana odcienia na z6tty pod wptywem temperatury,
pieca lub warunkéw atmosferycznych
Zwilzanie Powierzchniowe przemieszczanie sie cieczy lub stopionej

powtoki proszkowej na powierzchni
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Centrum serwisowe IGP i program szkoleniowy

Odpowiednie farby proszko-
we i ustawienia.

Mogq Panstwo korzystaé z wieloletniego
doswiadczenia IGP Powder Coatings,
aby uzyska¢ doskonate rezultaty w la-
kiernictwie proszkowym.

W zaleznosci od Panstwa celéow znajdziemy nowe
rozwigzania, ktére pozwolq udoskonali¢ wykonywa-
ne powtoki. Z komponentéw naszego pakietu

ustug mogq Panstwo korzystaé w zaleznosci od po-
trzeb. W szczegdlnych przypadkach nasi eksperci
przyjadg do Panstwa firmy i zaoferujq doradztwo
techniczne na miejscu.

igp-powder.com/pl/service

Doskonalenie zawodowe
w zakresie farb proszkowych.

Dobrze wyksztatceni pracownicy sq
strategicznym czynnikiem decydujgcym
o sukcesie kazdej firmy. Dlatego IGP
oferuje szkolenia i kursy dla klientéw.

Wszechstronny program szkolen pomaga sku-
tecznie wykorzystywac farby proszkowe i jest
skierowany do specjalistéw na kazdym poziomie
zaawansowania. Obejmuje cato$é wiedzy, od
podstaw po detale techniczne, potrzebnejdo
zachowania niezawodnosci proceséw przy
korzystaniu z produktéw IGP i spetnienia wysokich
wymagan jakosciowych.

Zachecamy do znalezienia odpowiedniego
szkolenia dla swoich pracownikéw.

igp-powder.com/pl/training




Informacijeiilustracje zawarte w niniejszym prospekcie sq aktualne na
dzien druku. IGP Powder Coatings zastrzega sobie prawo do wprowadza-
nia niezbednych zmian w dowolnym czasie i bez wczesniejszego
powiadomienia. Innowacje IGP podlegajg ochronie patentowej.

IGP Pulvertechnik AG

Ringstrasse 30

CH-9500 Wil

Telefon +41719298111

info@igp-powder.com

igp-powder.com Mamy rozwigzanie dla
kazdejpowierzchni.

Przedsiebiorstwo GRUPY DOLD IGP FOR SURE.

POWDER
COATINGS




