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WADY POWLOK
W FARBACH PROSZKOWYCH

PRZYCZYNY I POTENCJALNE ROZWIAZANIA

Firma EKO-BHL Sp. z 0.0. od ponad 30 lat jest zwigzana z technologig
malowania proszkowego. Przedsiebiorstwo oferuje kompleksowa
obstuge lakierni proszkowych — dobdr urzadzen oraz akcesoriow do

malowania (reczne aplikatory proszkowe Gema OptiFlex Pro oraz
automatyczne kabiny lakiernicze Gema Magic Compact). Spotka

jest dostawca kompletnych malarni, zapewnia montaz, rozruch
mechaniczny, rozruch technologiczny, szkolenie obstugi i nadzor
technologiczny oraz przekazanie malarni do eksploatacji. Gwarantuje

serwis urzadzen i szybka reakcje.

szyscy do$wiadczeni techno-
lodzy i lakiernicy wiedza, ze
posiadanie najlepszych urza-

dzer nie zastapi wiedzy i doswiadczenia.
7 tego powodu firma EKO-BHL zajmuje
sie szkoleniem personelu lakierni z zakre-
su technologii malowania proszkowego,
obstugi urzadzen do aplikacji marki Gema,
optymalizacji procesu, farb proszkowych
i przygotowania powierzchni. Dysponuje
lakiernig przeznaczona do szkoleri i préb
lakierniczych.

Pierwszym krokiem gwarantujacym
sukces jest wybdr odpowiedniej klasy
urzadzen. Nastepnie konieczne jest usta-
lenie procedur do procesdw zachodzacych
na produkcji oraz stworzenie systemu

kontroli jakosci. System kontroli powi-
nien zawierac plan badan zgodny z pro-
cedurami zaktadowymi, wymaganiami
klienta, certyfikatami m.in. Qualicoat,
Qualisteelcoat lub GSB. Nalezy monito-
rowac i badac zaréwno metody produk-
cji, elementy pokrywane powtokami, jak
i same powtoki. Najprostsze, ale bardzo
wazne aspekty do sprawdzenia w lakierni:
e wizualna ocena — powtoka musi mie¢
réwnomierny kolor, potysk i dobrg
zdolnos¢ krycia. Nalezy sprawdzié
czy nie ma wtracen lub innych wi-
docznych zmian wizualnych;
e grubosc powtoki — grubos¢ powtoki
zalezy od wielu czynnikdw, ale nie-
zaleznie od wartosci nie powinna
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odbiegad od wartosci referencyjnej.
Najczesciej zawiera sie w zakresie
60-140 pm;

e przyczepnosé — przyczepnosc powtoki
proszkowej jest najwazniejszym czyn-
nikiem, poniewaz determinuje odpor-
nos¢ korozyjna. Bada sie go np. za po-
moca metody siatki naciec lub tzw.
badaniem odrywowym tzw. pull-of.

Analiza grubosci, jak i przyczepnosci
powtoki jest stosunkowo tatwa do oceny.
Uzywa sie do tego specjalnych miernikéw
i odczytuje konkretng wartosc. Proble-
mem natomiast sa wady powtok, ktére
nie tylko, ze nie wygladaja estetycznie,
ale takze skracaja odpornos¢ korozyjng
oferowanego produktu. Artykut ten od-
nosi sie wtasnie do oceny wad gotowej
powtoki powstatej z farb proszkowych.

Schemat 1 pokazuje kolejnos¢ dzia-
tan jakie nalezy wykonywac w lakierni
podczas kontroli procesu. Najwazniej-
sza jest kontrola kazdej partii. W sytuacji
wystapienia wady powtokowej musimy
oddzieli¢ elementy dobre od wadliwych.
Nastepnie, aby wyeliminowac problem
i wdrozy¢ procesy zapobiegawcze nale-
7y przede wszystkim dobrze rozpoznad
defekt. Ponizsze zestawienie powinno
znaczaco utatwic ten proces.

Wady powtoki: Zdjecie 1. Zastosowanie osi U.
e rybie oczy,
® gazowanie,

* igietkowanie, 0 cprawdai katda partia
. produkeyina w celu wezesnego
® wtracenia, wykrycia wad powioki
e wgtebienia w farbach metalicznych, Jetellwystapita wada povelold
oddziel dobre elementy od
e nieodpowiedni potysk powtoki, KONTROLA pe e
. . PROCESU
L] rzyjrzy] sig dokfadnit
niedomalowanie, - SCHEMAT e
e wsteczna jonizacja, POSTEPOWANIA w ponizszym zestawieniu
® przepiecia, Lakierowanie proszkowe o
. . . . wyeliminowaé problem
e 7obtkniecie powtoki, F
e skdrka pomarariczowa, waréd procesy zapobiegavcz
‘aby sytuacja siq nie powtdrzyta

e brak przyczepnosci do podtoza,
zacieki, Schemat 1.
e efekt ramki. Kolejnos¢ postepowania w procesie kontroli jakosci powlekania farbami proszkowymi.
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RYBIE OCZY

OKRAGLE WGLEBIENIA DOCHODZACE DO MATERIALU
MOGA WYSTEPOWAC POJEDYNCZO LUB W GRUPACH

@ PRZYCZYNA MOZLIWE @

POSTEPOWANIE

* OCTANY WCHODZACE CZESTO * SPRAWDZIC CZYSTOSC POWLOKI PRZED MALOWANIEM
W SKLAD SILIKONOW * SPRAWDZIC OSTATNIE PLUKANIE

* OLEJE/TLUSZCZE/SMARY WYSTEPUJACE W PROCESIE CHEMICZNEGO PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI
W POWIETRZU LUB NA MATERIALE * DBAC O CZYSTOSC LINI

* AEROZOLE (NP. Z DEZODORANTU, LAKIERU DO + SKONTROLOWAC OSUSZACZ POWIETRZA
WLOSOW LUB LAKIERU ZAPRAWKOWEGO) + SPRAWDZIC CZYSTOSC SYSTEMU TRANSPORTU

* NIE UZYWAC PRODUKTOW NA BAZIE OCTANGW W LAKIERNI
ORAZ W JEJ BLISKIM OTOCZENIV

GCAZOWANIE

KRATERY POWSTALE W WYNIKU GAZOWANIA
NAJCZEsCIEJ ZAUWAZALNE NA OCYNKU

®

PRZYCZYNA

* UWALNIAJACE SIE CAZY Z PODLOZA NP. OCYNKU
* UWALNIAJACE SIE PFOWIETRZE NANIESIONE PODCZAS
MALOWANIA

PRZYCZYNA

®

* ZAWILGOCONA FAREA NA SKUTEK
NIEPRAWIDLOWEGQO MAGAZYNOWANIA

* NIEDOSTATECZNIE WYSUSZONA POWIERZCHNIA
DETALU PRZED MALOWANIEM

* BARDZO GRUBA POWLOKA (SZCZEGOLNIE
W POLIESTRACH UTWARDZANYCH HAA)

MOZLIWE
POSTEPOWANIE

* UZYC FARB Z ODGAZOWYWACZEM

* PRZED MALOWANIEM WYGRZAC DETAL W TEMPERATURZE
WYZSZEJ NIZ POLIMERYZACJA

* USTAWIC ODPOWIEDNIA ILOSC POWIETRZA PODCZAS
MALOWANIA

IGIELKOWANIE

LICZNE, BARDZO MALE WGLEBIENIA WIDOCZNE GOLYM
OKIEM NIEDOCHODZACE DO DETALU

MOZLIWE
POSTEPOWANIE

* SPRAWDZIC PROCES PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI

* SPRAWDZIC PROCES SUSZENIA PO OBROBCE CHEMICZNEJ

* ZMIERZYC GRUBOSC POWLOK!

* SPRAWDZIC FARBE PO TRANSPORCIE | ZAPEWNIC
PRAWIDLOWE MAGAZYNOWANIE ZGODNE Z KARTA
CHARAKTERYSTYKI PRODUKTU



@ PRZYCZYNA

* CIALA OBCE POCHODZACE Z PIECA
POLIMERYZACYJNEGO LUB SYSTEMU TRANSPORTU

* ZLE PRZYGOTOWANA POWIERZCHNIA MATERIALU

« ZANIECZYSZCZONA FARBA PROSZKOWA

* NITKI Z UBRAN, REKAWICZEK

@ PRZYCZYNA

« ZBYT WYSOKIE NAPIECIE I/LUB NATEZENIE - FARBA
METALICZNA TYPU DRY BLEND t ADUJE SIE
NIEROWNOMIERNIE - METALIK ODDZIELA SIE OD
BAZY | NASTEPUJE PRZELADOWANIE CZESCI
METALICZNEJ

@ PRZYCZYNA

* ZA WYSOKA TEMPERATURA LUB ZA DLUGI CZAS
POLIMERYZACJI DOPROWADZI DO SPADKU POLYSKU
W STOSUNKU DO DEKLAROWANEGO PRZEZ
PRODUCENTA

* ZA NISKA TEMPERATURA LUB ZA KROTKI CZAS
POLIMERYZAC.JI DOPROWADZI DO WZROSTU
POLYSKU W STOSUNKU DO DEKLAROWANEGO PRZEZ
PRODUCENTA

« ZMIESZANIE DWOCH FARB OD ROZNYCH PRODUCENTOW

MALOWANIE PROSZKOWE

WTRACENIA

CIALA OBCE W POWLOCE W POSTACI NITEK, GRUDEK,
KOLOROWYCH WTRACEN

.

MOZLIWE @
POSTEPOWANIE <

CZYSCIC CYKLICZNE PIEC | SYSTEM TRANSPORTU
SPRAWDZIC KAPIELE W PROCESIE CHEMICZNEGO
PRZYGOTOWANIA POWIERZCHN!

SPRAWDZIC MATERIAL SCIERNY W PRZYPADKU OBROBKI
STRUMIENIOWO-SCIERNEJ

ZBADAC FARBE FROSZKOWA

WYMIENIC UBRANIE | REKAWICZK!

SPRAWDZIC CZYSTOSC W LAKIERN!

WWW.LAKIERNICTWO.NET

WGLEBIENIA W FARBACH
METALICZNYCH

NIEROWNOMIERNE WGLEBIENIA w FARBACH
METALICZNYCH TYPU DRY BLEND

MOZLIWE @
POSTEPOWANIE

=~

« ZMNIEJSZYC NAPIECIE I/LUB NATEZENIE W APLIKACJ!
« ZMIENIC FARBE

NIEODPOWIEDNI POLYSK

POLYSK NIEZGODMY Z KARTA
TECHNICZNA PRODUCENTA

MOZLIWE @
POSTEPOWANIE <

* WYKONAC POMIAR ROZKLADU TEMPERATURY W PIECU
* NIE MIESZAC FARB ROZNYCH PRODUCENTOW

89
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@ PRZYCZYNA

« USZKODZONY SPRZET APLIKACYJNY

« NIEPOPRAWNE UZIEMIENIE DETALU

« PISTOLET ZBYT BLISKO DETALU Z ROWNO-
CZESNYM ZBYT NISKIM/WYSOKIM NATEZENIEM

* ZtA JAKOSC FARBY PROSZKOWEJ

* KLATKA FARADAY'A

NIEDOMALOWANIE

NIEROWNA , ZBYT CIENKA GRUBOSC POWELOKI

MOZLIWE @
POSTEPOWANIE

« SPRAWDZIC NAPIECIE WYJSCIOWE Z ELEKTRODY PISTOLETU

« SPRAWDZIC UZIEMIENIE DETALU

« ZWERYFIKOWAC | ODPOWIEDNIO DOBRAC ODLEGLOSC
PISTOLETU DO DETALU ORAZ SPRAWDZIC NASTAWY
NAPIECIOWO-PRADOWE

* SPRAWDZIC CZY FARBA PROSZKOWA DOBRZE POKRYJE
MALY PLASKI DETAL

WSTECZNA JONIZACIA

WIDOCZNE WGEEBIENIA W POWLOCE | NIEROWNOMIERNIE
NANIESIONA FARBA - WIDOCZNE "PRZETARCIA"

©) PRZYCZYNA MOZLIWE @

POSTEPOWANIE

« SPRAWDZIC OPORNOSC ELEKTRODY

« ZMNIEJSZYC NAPIECIE I/LUB NATEZENIE W APLIKACJI

« SPRAWDZIC UZIEMIENIE DETALU

* ZWERYFIKOWAC | ODPOWIEDNIO DOBRAC ODLEGEOSC
PISTOLETU DO DETALU

* ZA WYSOKIE NASTAWY NAPIECIOWO-PRADOWE
« ZA BLISKO USTAWIONY PISTOLET OD DETALU

« ZA SLABE UZIEMIENIE DETALU

* USZKODZONY SPRZET APLIKACYJNY

* ZBYT GRUBA POWLOKA

PRZEPIECIA

WIDOCZNE WGLEBIENIA W POWLOCE W POSTACI
GWIAZDEK  NAJCZESCIE]  POJAWIAJACE SIE  PRZY
PRZEMALOWYWANIU

©) PRZYCZYNA MOZLIWE @

POSTEPOWANIE

* ZMNIEJSZYC NAPIECIE I/LUB NATEZENIE W APLIKACJI

* SPRAWDZIC UZIEMIENIE DETALU

* ZWERYFIKOWAC | ODPOWIEDNIO DOBRAC ODLEGLOSC
PISTOLETU DO DETALU

* ZA WYSOKIE NASTAWY NAPIECIOWO-PRADOWE
® ZA BLISKQO USTAWIONY PISTOLET DO DETALU
* ZA SLABE UZIEMIENIE DETALU
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ZOLKNIECIE POWLOKI

WIDOCZNA ZMIANA KOLORU W FARBACH BIALYCH

@ PRZYCZYNA MOZLIWE @

POSTEPOWANIE

* ZA WYSOKA TEMPERATURA POLIMERYZACJI LUB ZBYT * WYKONAC POMIAR ROZKLADU TEMPERATURY W PIECU
DLUGI CZAS POLIMERYZACJI * SPRAWDZIC W INNYM PIECU POLIMERYZACYJNYM
* ZLE USTAWIONE NADMUCHY W PIECACH ZASILANYCH * PRZETESTOWAC FARBE INNEGO PRODUCENTA

GAZEM LUB OLEJEM

* W NIEKTORYCH PRZYPADKACH BEZPOSREDN! SYSTEM
GRZANIA PIECA

« NIEODPOWIEDNIA FARBA

SKORKA
POMARANCZOWA

WIDOCZNE NIEROWNOSCI POWLOKI W FARBIE GLADKIE]
WYGLADAJACE JAK SKORKA POMARANCZY

@ PRZYCZYNA MOZLIWE @

POSTEPOWANIE

* ZA GRUBA/ZA CIENKA WARSTWA FARBY * SPRAWDZIC GRUBOSC POWLOKI

= ZA WYSOKIE NATEZENIE LUB/I NAPIECIE PRADU NA * ZMNIEJSZYC NATEZENIE/NAPIECIE W PISTOLECIE
PISTOLECIE * ZWIEKSZYC ODLEGLOSC PISTOLETU OD DETALU

« ZA BLISKQO PISTOLET PODCZAS MALOWANIA * UTRZYMYWAC ODPOWIEDNIE UZIEMIENIE DETAL!

* BRAK UZIEMIENIA « PRZETESTOWAC FARBE INNEGO PRODUCENTA

* NIEODPOWIEDNIA FARBA
* ZBYT SZYBKI WZROST TEMPERATURY W PIECU
POLIMERYZACYJNYM

BRAK PRZYCZEPNOSCI
DO PODLOZA

POWLOKA FARBY ODCHODZI| OD PODLOZA

@ PRZYCZYNA MOZLIWE @

POSTEPOWANIE

* BRAK POLIMERYZACJI - ZA KROTKQ * WYKONAC POMIAR ROZKLADU TEMPERATURY W PIECU
PRZEPROWADZONY PROCES WYGRZEWANIA * ZMIERZYC GRUBOSC POWLOK!
LUB ZA NISKA TEMPERATURA * SPRAWDZIC PRZYGOTOWANIE CHEMICZNE

* ZA GRUBA FOWLOKA * SPRAWDZIC CALY PROCES NA MALYM DETALU

* ZLE PRZEPROWADZONY PROCES PRZYGOTOWANIA
POWIERZCHNI
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ZACIEKI

FARBA SPLYWA | ZAKLEJA OTWORY BADZ TWORZY SOPLE

©) PRZYCZYNA MOZLIWE @

POSTEPOWANIE

* ZBYT DUZA GRUBOSC POWLOK! LAKIERNICZES

= ZLE DOBRANA FARBA PROSZKOWA

* ZA WOLNY PRZYROST TEMPERATURY POLIMERYZACJI
W CZASIE

* ZMNIEJSZYC GRUBOSC POWLOKI
* WYKONAC POMIAR ROZKLADU TEMPERATURY W PIECU
+ PRZETESTOWAC FARBE DOSTOSOWANA DO DETALU

EFEKT RAMKI

TWORZENIE SIE RAMKI NA KRAWEDZIACH DETALU

©) PRZYCZYNA MOZLIWE @

POSTEPOWANIE

* ZBYT DUZY WYDATEK FARBY PROSZKOWEJ PODCZAS * ZMNIEJSZYC NASTAWY NAPIECIOWO-PRADOWE

APLIKACJ! * ZMNIEJSZYC ILOSC POWIETRZA
* NIEODPOWIEDNIO DOBRANE PARAMETRY NA * DOSTOSOWAC ODLEGLOSC PISTOLETU DO DETALU
APLIKACJ! * WYKONAC PROBY Z INACZEJ POWIESZONYM DETALEM

* NIEPOPRAWNIE POWIESZONY DETAL
* NIEODPOWIEDNIA ODLEGLOSC DETALU DO DETALU

* ZWIEKSZYC ODLEGLOSC POMIEDZY DETALAM!

Eliminacja wad powtoki jest niezbedna
do zachowania odpowiedniej jakosci i wy-
dajnosci malowania proszkowego. W sytu-
acjach, kiedy problem jest nie do rozwigza-
nia na poziomie lakierni, nalezy zgtosi¢ sie
do serwisu. Od wielu lat firma EKO-BHL —
Gema Official Distributor wspiera swoich
klientéw w diagnostyce defektow powtoki

w lakierniach proszkowych. Bogaty pro-
gram szkolen operatordw trafia w potrzeby
najbardziej wymagajacych firm. Doswiad-
czony zespot specjalistéw pomaga m.in.
w zrozumieniu procesu technologicznego
i jego kontroli, co przektada sie na obnize-
nie kosztdw produkcji w kazdym miejscu,
czasie i przy kazdym detalu. [}
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