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TERMOUTWARDZALNE

PROSZKOWE

Materiaty termoutwardzalne sg stosowane w
wiekszosci procesOw malowania proszkowego,
poniewaz mogg one zapewnic trwatg |
dekoracyjng warstwe wierzchniag.

Stoimy za naszymi produktami, nawet jesli

nie wszystko idzie zgodnie z planem. Od
czyszczenia i fosforanowania do ostatecznego
wygladu utwardzonej powtoki, jesteSmy tutaj,
aby pomoc Ci rozwigzac Twoje problemy za
pomocg sprawdzonych rozwigzan.



KABINA | SPRZET DO ODZYSKIWANIA

Niewystarczajgce zatrzymywanie

PRZYCZYNA

1. Zablokowanie materiatu filtrujgcego kolektora pierwotnego

2. Filtry koncowe zaslepione lub ograniczone

3. Niewtasciwe umieszczenie pistoletu

4. Cugi krzyzowe

5. Niewystarczajacy ruch kabiny

6. Za duzo pistoletéw, nadmierna ilo$é proszku

ROZWIAZANIA

1a. Zapewnié¢ prawidtowe ,sezonowanie” filtrow lub wktadéw
1b. Sprawdzi¢ dziatanie impulsu filtra

1c. Wyczysci¢ lub wymieni¢ wktad filtrujgcy

1d. Zapewni¢ czyste, suche sprezone powietrze

1e. Kontrolowaé¢ wilgotno$é

2a. Zapewni¢ prawidtowe ,sezonowanie” filtréw lub wktadéw
2b. Naprawi¢ nieszczelno$ci filtra gtéwnego

2c. Naprawi¢ lub wyczysci¢ filtry korncowe

3. Zmienié potozenie pistoletéw

4. Wyeliminowa¢é cugi krzyzowe

5. Utrzyma¢ odpowiedni przeptyw powietrza (typowy zakres to 80-150
stép na minute w zalezno$ci od wielkos$ci kabiny)

6. Zmniejszy¢ liczbe pistoletéw lub wylotu proszku

Zanieczyszczenie odzyskanego proszku

PRZYCZYNA

1. Niedoktadne czyszczenie sprzetu

2. Problemy z odsiewaczem
3. Spadajacy brud lub gruz

4. Luzne zanieczyszczenia na podtozu

5. Zanieczyszczenia w powietrzu

ROZWIAZANIA

1. Stosowa¢é zalecenia dostawcy czystej gruszki

2. Naprawi¢ lub wymienié¢ sito
3. Wyczysci¢ przenosnik, wieszaki lub inny sprzet podwieszany

4. Zapewni¢ czyste podtoze

5a. Odizolowa¢ obszar kabiny lakierniczej
5b. Wyeliminowa¢ zrédto zanieczyszczenia

Staba skutecznosc przenoszenia lub wykorzystanie proszku

PRZYCZYNA

1. Turbulencja powietrza

2. Nadmierny ruch kabiny

3. Niewystarczajgca gestosé linii
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ROZWIAZANIA

1a. Odizolowacé obszar kabiny lakierniczej
1b. Zlokalizowaé zrédto i wyeliminowaé

2a. Utrzymacé odpowiedni przeptyw powietrza (typowy zakres to 80-150
stop na minute w zaleznos$ci od wielkos$ci kabiny)
2b. Skonsultowa¢ si¢ z dostawcg sprzgtu

3. Poprawi¢ gestosé linii



CZYSZCZENIE | FOSFORANOWANIE

Niedoktadne czyszczenie

PRZYCZYNA
1. Niewtasciwa temperatura
2. Niskie stezenie roztworu

3. Staba ekspozycja na srodek czyszczacy

4. Zbyt krotki czas czyszczenia
5. Niewtasciwy srodek czyszczacy zabrudzenia

6. Wyczerpane chemikalia

ROZWIAZANIA

1. Dostosowaé temperature do specyfikacji

2. Wyregulowa¢ stezenie srodka czyszczacego
3a. Poprawié¢ prezentacje cze$ci

3b. Oczysci¢ dysze natryskowe

3c. Wyregulowaé cis$nienie natrysku

4. Wydtuzy¢ czas ekspozycji czesci

5. Zmieni¢ srodek czyszczacy lub metal

6. Uzupetni¢ chemikalia

Niska waga powtoki fosforanowej (mg/ft2)

PRZYCZYNA

1. pH poza zakresem
2. Niedoktadne czyszczenie podtoza

3. Niskie stezenie fosforanéw

4. Niewystarczajgca ekspozycja

ROZWIAZANIA

1. Wyregulowaé pH
2. Zobacz A: Niedoktadne czyszczenie
3. Zwigkszy¢ stezenie

4a. Zmniejszy¢ predkosé linii
4b. Oczysci¢ zatkane dysze natryskowe

Czyszczenie lub spienianie roztworow

fosforanowych
PRZYCZYNA

1. Zbyt niska temperatura roztworu

2. Zbyt wysokie cisnienie natrysku

3. Pompa zasysa powietrze

4. Zbyt wysokie stezenie srodka czyszczacego

5. Rodzaj $rodka czyszczacego lub roztworu fosforanéw

ROZWIAZANIA

1. Zwigkszy¢ temperature

2a. Oczysci¢ zatkane dysze natryskowe
2b. Zastosowa¢ zalecane ci$nienie
2c. Uzy¢ odpowiednich dysz

3a. Wyeliminowa¢ wycieki w obudowie pompy
3b. Wyregulowaé poziom roztworu
3c. Zatkaé siatki

4. Zmniejszy¢ stezenie

5. Uzy¢ niskopienigcych sig¢ roztworéw do natryskiwania
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Fosforan w postaci smug lub plamek, biate slady

PRZYCZYNA

1. Niewystarczajgce sptukiwanie

2. Niewystarczajgce czyszczenie
3. % fosforanu za wysoki lub za niski

4. Wysoka temperatura fosforanéw

ROZWIAZANIA

1a. Wykry¢ przyczyne powstawania $ladéw

1b. Doda¢ sptukiwanie mgietka typu ,halo”

1c. Zwigkszy¢ przelew wody do ptukania

1d. Oczysci¢ dysze natryskowe

1e. Wyregulowagé ci$nienie

1. Sprawdzi¢ poziom osadéw statych w wodzie do ptukania

2. Zobacz A: Niewystarczajgce czyszczenie
3. Wyregulowac¢ stezenie fosforanow

4. Zmniejszy¢ temperature fosforanéw

Btyskawiczna korozja czesci

PRZYCZYNA

1. Zbyt niska waga powtoki fosforanowej

2. Suszenie miedzy etapami obrébki wstepnej

3. Niewystarczajgce sptukiwanie

4. Wytrawianie podtoza przy niskim pH

5. Zatrzymanie linii

6. Suszenie jest zbyt powolne

ROZWIAZANIA

1a. Wyregulowaé¢ temperature fosforanéw
1b. Wydtuzy¢ czas ekspozyciji czgsci
1c. Zwiekszy¢ stezenie fosforanéw

2a.Zmniejszy¢ temperatury
2b. Nanies¢ mgietke wodna na czes$ci pomiedzy kolejnymi etapami
2c. Zwigkszy¢ predkosé linii

3a. Wydtuzy¢ czas ekspozyciji

3b. Wyeliminowa¢ przenoszenie

3c. Sprawdzié¢ ci$nienie natryskiwania / dysze

3d. Sprawdzi¢ zbiorniki wody do ptukania / przelew

4. Zwigkszy¢ pH do zalecanego poziomu

5a. Zapobiegaé zatrzymywaniu sie linii
5b. Nanie$¢ mgietke wodna na czg$ci pomigedzy etapami
5¢. Uruchomié w nizszych temperaturach

6a. Zwiekszy¢ temperature w piecu

6b. Zwigkszy¢ ruch powietrza w piecu

6¢. Upewni¢ sie, ze czesci odpowiednio sie osuszajg
6d. Zwiekszy¢ temperature koncowego ptukania

WYGLAD POWLOKI UTWARDZONE)

Proznia, zniszczenia lub dziury

PRZYCZYNA

1. Niewystarczajgce czyszczenie podtoza

ROZWIAZANIA

1. Zobacz: Czyszczenie i fosforanowanie - Problemy A

2. Zanieczyszczenia unoszace sie w powietrzu (silikony, oleje, proszki itp.) 2. Zlokalizowaé zrédto i wyeliminowaé

3. Olej w doptywie sprezonego powietrza

4. Nieodpowiedni proszek
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3. Zapewni¢ czyste, suche powietrze

4a. Wtasciwie oczyscié sprzet
4b. Skonsultowa¢ sie z dostawca proszku



Odgazowywanie lub tworzenie sie pecherzy

PRZYCZYNA

1. Odlewy, inne porowate podtoze
2. Nadmierna grubos$é powtoki

3. Popiét z wypalania pieca

4. Warstwa powlekajaca

5. Ptynna farba pod proszkiem

ROZWIAZANIA

1. Odgazowaé w temperaturze utwardzania lub wyzszej
2. Zmniejszy¢ grubo$¢é powtoki

3. Upewnié¢ sig, ze uzywa sie czystych hakéw i czesci

4. Skonsultowaé sie z wykonawca powtoki

5a. Usung¢ farbe
5b. Uzy¢é odpowiedniej farby w ptynie
5¢. Odgazowacé w temperaturze utwardzania lub wyzszej

Wysoka porowatosc lub szorstkosc

PRZYCZYNA

1. Niewtasciwa grubos$é

2. Jonizacja wsteczna

3. Profil podtoza

4. Niska szybko$¢ nagrzewania

5. Proszek przechowywany lub wystawiony na dziatanie podwyzszonej
temperatury

ROZWIAZANIA

1. Wyregulowaé grubo$é powtoki
2. Zobacz: Stosowanie proszku

3a. Zwiekszy¢ grubosé powtoki
3b. Zmodyfikowaé podtoze

4a. Zwiekszy¢ temperature utwardzania
4b. Podgrzaé wstepnie podtoze

5a. Wymienié proszek
5b. Proszek przechowywa¢ w zalecanej lub nizszej temperaturze

Zanieczyszczenie powierzchni czesci

PRZYCZYNA

1. Zanieczyszczenie z wnetrza pieca

2. Spadajacy brud lub gruz

3. Niedoktadne czyszczenie

4. Zanieczyszczenie z powietrza w zaktadzie

5. Sprezone powietrze

6. Sito

ROZWIAZANIA

1a. Wyeliminowa¢ zrédto zanieczyszczenia

1b. Wyczyscié cate wnetrze pieca

1c. Wyczyscié lub wymienié system filtrujagcy

1d. Wyczyscié sprzet wentylacyjny w piecu

2. Wyczysci¢ przenos$nik, wieszaki lub inny sprzet podwieszany

3. Zobacz: Czyszczenie i fosforowanie

4a. Odizolowaé obszary kabin lakierniczych
4b. Wyeliminowaé zrédto zanieczyszczenia

5. Zapewni¢ czyste, suche powietrze

6. Naprawi¢ lub wymieni¢ sito
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Nierownomierna grubosc powtoki

PRZYCZYNA

1. Technika natrysku recznego

2. Niewystarczajgce uziemienie czesci

3. Niewtasciwe umieszczenie pistoletu

4. Zatkane pistolety lub wadliwy sprzet natryskowy
5. Manipulatory nie sg zsynchronizowane

6. Nadmierny kierunkowy przeptyw powietrza w kabinie

Oprawianie obrazow

PRZYCZYNA

1. Nadmierna grubo$é powtoki
2. Niewystarczajgce uziemienie cze$ci

3. Wysoki Kv pistoletu

ROZWIAZANIA

1a. Wybra¢ alternatywne koricoéwki pistoletu, aby poprawié¢ rozproszenie
chmur proszku

1b. Dostosowac¢ technike natrysku

2. Upewnié¢ sie, ze wszystkie styki uziemiajgce majg rezystancje nie
wiekszg niz 1 megaom w strefie powlekania (zgodnie z wymaganiami
NFPA)

3a. Zmienié potozenie pistoletu
3b. Zwigkszy¢ odlegtosé pistoletu od czesci i natozy¢ ostatnig warstwe

4. Zobacz: Stosowanie proszku

5a. Wyregulowac predkos¢ linii
5b. Wyregulowa¢ sekwencje skoku manipulatora

6. Zobacz: Kabina i sprzet do odzyskiwania

ROZWIAZANIA

1. Zmniejszyé grubos$é powtoki

2. Upewnié¢ sie, ze styki uziemiajgce majag rezystancje nie wieksza niz 1
megaom w strefie powlekania (zgodnie z wymaganiami NFPA)

3. Zmniejszy¢ Kv pistoletu

Odbarwienie lub zazotcenie

PRZYCZYNA

1. Przepalanie

2. Zatrzymanie linii

3. Proszek wrazliwy na ciepto

4. Niewystarczajgcy wylot pieca
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ROZWIAZANIA

1a. Zmniejszy¢ czas lub temperature utwardzania
1b. Zwigkszy¢ predkosé linii
1c. Skalibrowa¢ piec

1d. Sprawdzi¢ rozmieszczenie palnikéw/przegréd, aby wyeliminowaé
gorgce punkty

2a. Wyeliminowa¢ przestoje linii lub ograniczy¢ przestoje spowodowane

temperaturg pieca
2b. Pozostawié¢ odstepy, aby uwzglednié planowane przestoje linii

3. Skonsultowac sie z Protech Group

4a. Zwigkszy¢ szybko$¢ wylotu z pieca
4b. Zmniejszy¢ obciazenie linii



Staby potysk

PRZYCZYNA

1. Przepalanie
2. Nieodpowiedni proszek w systemie

3. Rozlegte mikroskopijne otwory

Wysoki potysk

1. Niewystarczajgce utwardzenie powtoki

2. Niska szybko$¢ nagrzewania

ROZWIAZANIA

1. Zmniejszyé czas lub temperature utwardzania

2. Wyczyscié sprzet do aplikacji przed wymiang proszku

3. Zobacz problem A: Préznia, zniszczenia lub dziury

ROZWIAZANIA

1. Zwigkszy¢ czas lub temperature utwardzania

2a. Zwigkszy¢ temperature utwardzania
2b. Podgrzaé podtoze

Powtoka odrywa sie na rogach lub spawach

PRZYCZYNA

1. Niewystarczajgca obrébka wstepna metalu

2. Zanieczyszczenie powierzchni spoiny

3. Zatrzymywanie wilgoci we wnece

UTWARDZONE]

WEASCIWOSCI FIZYCZNE POWLOKI

ROZWIAZANIA

1. Zobacz: Czyszczenie i fosforanowanie

2a. Wypiaskowac¢ spoing
2b. Zwigkszy¢ chemiczne czyszczenie spoiny
2c¢. Zmienié topnik

3a. Zwigkszy¢ czas lub temperature w piecu

3b. Zamocowa¢é czesci w celu usprawnienia osuszania

3c. Przedmuchaé wodeg za pomocg sprezonego powietrza

3d. Zamaskowaé wneki lub uzy¢ zaslepek

3e. Przeprojektowaé czgsci lub wywiercié otwory do osuszania

Niewystarczajaca przyczepnosc

PRZYCZYNA

1. Niewystarczajgce utwardzenie powtoki

2. Niewystarczajgce czyszczenie podfoza

3. Zmiana podtoza lub zabrudzen

4. Zbyt ciezka powtoka fosforanowa

5. Zanieczyszczenie procesu obrébki wstepnej

ROZWIAZANIA

1. Zwiekszy¢ czas lub temperature pieca
2. Zobacz: Czyszczenie i fosforanowanie

3. Zmodyfikowaé przygotowanie metalu pod katem nowego metalu lub
zabrudzen

4a. Zmniejszy¢ temperature fosforanéw
4b. Zmniejszy¢ stezenie fosforanéw

5. Znalez¢ i wyeliminowaé zrédta zanieczyszczenia (silikon, smary itp.)

TERMOUTWARDZALNE FARBY PROSZKOWE



Niewystarczajaca odpornosc chemiczna

PRZYCZYNA

1. Niewystarczajgce utwardzenie powtoki

2. Zastosowano niewtasciwg chemie

3. Préznia w powtoce

ROZWIAZANIA

1. Zwigkszy¢ czas lub temperature pieca
2. Skonsultowac sie z dostawcg proszku

3a. Zwigkszy¢ grubo$é powtoki
3b. Zobacz: Wyglad utwardzonej powtoki

Niewystarczajaca odpornosc na korozje

PRZYCZYNA

1. Niewystarczajgce utwardzenie powtoki

2. Niewystarczajgca obrébka wstepna metalu

3. Préznia w powtoce

4. Niewystarczajgce pokrycie krawedzi

5. Zastosowano niewtasciwg chemig

ROZWIAZANIA

1. Zwiekszyé czas lub temperature pieca
2. Zobacz: Czyszczenie i fosforanowanie

3a. Zwigkszy¢ grubosé powtoki
3b. Zobacz: Wyglad utwardzonej powtoki

4a. Wyeliminowaé ostre krawedzie
4b. Zwiekszy¢ grubos$é powtoki

5. Skonsultowa¢ sig z Protech Group

Niewystarczajacy wptyw lub elastycznosc

PRZYCZYNA

1. Niewystarczajgce utwardzenie powtoki

2. Niewystarczajgca obrébka wstepna metalu

3. Nadmierna grubos$é powtoki

ROZWIAZANIA

1. Zwigkszy¢ czas lub temperature pieca
2. Zobacz: Czyszczenie i fosforanowanie

3. Zmniejszy¢ powtoke i grubosé

Niska twardosc lub odpornosc na scieranie

PRZYCZYNA

1. Niewystarczajgce utwardzenie powtoki

2. Zastosowano niewtasciwg chemie
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ROZWIAZANIA

1. Zwigkszy¢ czas lub temperature pieca

2. Skonsultowac sie z Protech Group



PROBLEMY Z PIECEM

Temperatura nie jest rowna wartosci zadanej

PRZYCZYNA

1. Usterka termopary / zrédta ciepta

2. Rozkalibrowanie sterownika

3. Awaria termopary / kapilary

4. Nadcis$nienie lub podci$nienie

5. Awaria wydechu, zwolnienia, hermetycznego zaworu

6. Turbulencja powietrza

7. Niskie ci$nienie gazu

8. Przekroczenie obcigzenia

9. Nieprawidtowy stosunek paliwo/powietrze

10. Umiejscowienie czujnika temperatury

ROZWIAZANIA

1. Sprawdzi¢ obwody pod katem ciggtosci

2. Skalibrowa¢é lub wymienié

3. Wymienié termoparg / kapilare

4. Sprawdzi¢ ci$nienie otoczenia

5. Sprawdzi¢ sprzet wentylacyjny

6. Przeprowadzi¢ przeglad powietrza
7. Sprawdzi¢ ci$nienie gazu wlotowego

8a. Zmniejszy¢ mase produktu
8b. Zmodyfikowac lub wymienié piec

9. Wyregulowaé zgodnie ze specyfikacjg

10. Przenie$¢ czujnik pieca

Palnik zaptonowy nie zapala sie

PRZYCZYNA

1. Gtéwny zaw6ér gazowy zamkniety

2. Kontrola bezpieczenstwa otwarta

3. Nieprawidtowe ci$nienie gazu

4. Usterka transformatora zaptonowego

5. Niewtasciwe ustawienie palnika zaptonowego

6. Cykl przedmuchu nie zostat zakonczony

ROZWIAZANIA

1. Otworzy¢ gtéwny zawér gazu

2. Sprawdzi¢ okablowania, skorygowa¢ sterowanie
3. Sprawdzi¢ specyfikacje producenta

4a. Sprawdzi¢ zapalnik, wyczys$ci¢ lub wymienié
4b. Sprawdzi¢ przewdéd zaptonowy

4c. Sprawdzi¢ transformator zaptonowy

5. Sprawdzi¢ ustawienie kryzy palnika zaptonowego

6a. Ukonczy¢ cykl
6b. Sprawdzi¢ licznik czasu przeptukiwania

TERMOUTWARDZALNE FARBY PROSZKOWE
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Gtowny palnik nie zapala sie

PRZYCZYNA

1. Gtéwny zawoér zamkniety

2. Zawor / obwody rozdzielacza otwarte

3. Zawér palnika zaptonowego nie otwiera sig
4. Btedny sygnat z systemu ptomienia

5. Nieprawidtowe ustawienie ci$nienia gazu
6. Awaria silnika sterujgcego

7. Wadliwy przetacznik przeptywu powietrza

8. Aktywowana blokada wysokiej temperatury

Brak zasilania w cewce

PRZYCZYNA

1. Awaria okablowania

2. Uszkodzenie bezpiecznika/wytacznika

3. Niski przeptyw powietrza przez cewke

ZASTOSOWANIE PROSZKU

Cienka powtoka

PRZYCZYNA

1. Stabe uziemienie

2. Niewystarczajgce tadowanie

3. Wysoka wilgotno$é w otaczajgcym powietrzu

4. Zbyt duze czastki

5. Niska szybko$¢ osadzania
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ROZWIAZANIA

1. Otworzy¢ gtéwny zawor

2. Sprawdzi¢ okablowanie, poszukaé usterki

3. Sprawdzi¢ i wymienié¢ w razie potrzeby

4. Monitorowa¢ sygnat, wyregulowaé/wymienié
5. Wyregulowaé zgodnie ze specyfikacja

6. Naprawi¢ lub wymienié¢ silnik

7. Sprawdzi¢ ustawienia/wydajno$é przetacznika

8. Naprawi¢ przyczyne wysokiej temperatury

ROZWIAZANIA

1. Sprawdzi¢ wszystkie przewody i potgczenia
2. Naprawié przyczyne uszkodzenia bezpiecznika

3a. Sprawdzi¢ czujnik przeptywu powietrza
3b. Sprawdzié, czy przeptyw powietrza jest odpowiedni

ROZWIAZANIA

1. Upewni¢ sig, ze wszystkie styki uziemiajgce majg rezystancje nie
wiekszg niz 1 megaom w strefie powlekania (zgodnie z wymaganiami
NFPA)

2a. Zwigkszy¢ Kv.

2b. W razie potrzeby wyczysci¢ lub wymienié elektrody, kable itp.
2c. Zmniejszy¢ szybko$¢ podawania proszku

3. Kontrolowaé $rodowisko

4. Dodaé¢ proszek pierwotny

5a. Zwiekszy¢ ilo§¢ powietrza podajgcego proszek
5a. Zmniejszy¢ predkosé linii



Staba penetracja w obszarach Faradaya

PRZYCZYNA

1. Napigcie nie zostato zoptymalizowane

2. Nie zoptymalizowano szybko$ci podawania proszku

3. Niewystarczajgce uziemienie

4. Niewystarczajgca wymiana pistoletu
5. Zty wzor natrysku proszku
6. Niewystarczajgca prezentacja czgsci

7. Niewtasciwy typ dyszy pistoletu

Jonizacja wsteczna
PRZYCZYNA

1. Zbyt wysokie napiecie pistoletu

2. Pistolet jest zbyt blisko cze$ci
3. Niewystarczajgce uziemienie

4. Nadmierne nagromadzenie proszku

5. Pierwsza warstwa tworzy izolacje (ponowne natozenie warstwy)

ROZWIAZANIA

1. Wyregulowaé Kv

2. Wyregulowa¢ szybko$¢é podawania

3. Upewnié¢ sig, ze wszystkie styki uziemiajgce majg rezystancje nie
wiekszg niz 1 megaom w strefie powlekania (zgodnie z wymaganiami
NFPA)

4. Wyregulowaé pozycje pistoletu
5. Rozwazy¢ alternatywne koncoéwki pistoletu
6. Poprawi¢ prezentacjg czesci

7. Zmienié typ dyszy pistoletu

ROZWIAZANIA

1. Zmniejszy¢ Kv
2. Zwiekszy¢ odlegto$é pistoletu do czesci

3. Upewnic¢ sig, ze wszystkie styki uziemiajgce maja rezystancijeg nie
wieksza niz 1 megaom w strefie powlekania (zgodnie z wymaganiami
NFPA)

4. Natozy¢ cienisza warstwe

5a. Zmniejszy¢ kv, zapewnié dobre uziemienie
5b. Wstepnie podgrzaé cze$é przed powlekaniem

Wyciekajacy lub plamiacy proszek

PRZYCZYNA

1. Nie zoptymalizowano szybko$ci podawania proszku

2. Niewtasciwa $rednica weza
3. Niewystarczajgca fluidyzacja zbiornika

4. Niewtasciwe ci$nienie lub objeto$¢ powietrza

5. Skrecone lub pogrubione weze

6. Zatkane/zuzyte cze$ci, rury lub weze

7. Zbyt niski poziom proszku

8. Wilgo¢ w sprezonym powietrzu

9. Zbyt drobne czgstki proszku

ROZWIAZANIA

1. Zoptymalizowa¢ szybko$¢ podawania proszku
2. Uzy¢ weza o mniejszej Srednicy

3. Zoptymalizowa¢ cis$nienie ptynu

4. Zoptymalizowa¢ ci$nienie powietrza

5a. Wyeliminowa¢ ostre zagigcia, zatamania lub przeszkody w wezach
lub na ich powierzchni

5b. Wymienié, jesli trwale zdeformowane

6. W razie potrzeby wyczyscié lub wymienié zuzyte czesci, rury lub weze

itp.

7. Upewnié¢ sieg, ze poziom proszku siega powyzej dolnej czesci rurek
zbierajgcych

8. Zapewni¢ czyste, suche powietrze

9. Dodaé¢ proszek pierwotny

TERMOUTWARDZALNE FARBY PROSZKOWE
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Zty wzor natrysku
PRZYCZYNA

1. Nie zoptymalizowano szybko$ci podawania proszku
2. Zatkanie

3. Zuzyte czesci

PODAWANIE PROSZKU

ROZWIAZANIA

1. Zoptymalizowa¢ szybko$¢é podawania proszku

2. Oczysci¢ weze, pompy itp.

3. Wymieni¢ zuzyte czesci

Proszek wyptywa ze zbiornika

PRZYCZYNA

1. Zbyt duze powietrze fluidyzujgce

2. Zbiornik jest przepetniony

3. Niewystarczajgca wentylacja zbiornika

4. Zbyt duze czastki

ROZWIAZANIA

1. Zmniejszy¢ ci$nienie powietrza
2. Zmniejszy¢ poziom proszku

3a. Usungé przeszkody w odpowietrzniku zbiornika
3b. Sprawdzi¢ urzadzenie wspomagajgce wentylacje

4. Dodac¢ proszek pierwotny

Brak przesaczania powietrza przez proszek

w fluidyzatorze

PRZYCZYNA

1. Brak ci$nienia powietrza

2. Zatkana membrana fluidyzatora

ROZWIAZANIA

1a. Sprawdzié, czy weze nie s3 zaci$nigte
1b. Wyregulowa¢ ci$nienie powietrza

2. Wymieni¢é membrang

Wylot powietrza przez proszek podczas

fluidyzacji
PRZYCZYNA

1. Zbyt niski poziom proszku

2. Posklejany lub wilgotny proszek

3. Stan membrany

4. Zbyt duze czastki

5. Wysoka wilgotno$¢ w otaczajgcym powietrzu

14 PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW

ROZWIAZANIA

1. Zwiekszy¢ poziom proszku

2a. Przesiaé proszek i przeprowadzi¢ fluidyzacje

2b. Upewnié¢ sie, ze sprezone powietrze jest czyste i suche

3a. Usungé przeszkody z membrany
3b. Wymieni¢ zatkang lub uszkodzong membrang
3c. Upewni¢ sig, ze membrana jest nienaruszona

4. Dodaé¢ proszek pierwotny

5. Kontrolowaé srodowisko



Zatkane weze proszkowe i pompy

PRZYCZYNA

1. Normalne nagromadzenie

2. Stopienie sig elementu

3. Zatamane lub sptaszczone weze

ROZWIAZANIA

1. Wyczyscié lub wymienié weze lub czesci

2a. Zmniejszy¢ ci$nienie powietrza

2b. Upewni¢ sig, ze sprezone powietrze jest czyste i suche
2c. Oczyscic¢ weze i czesci

2d. Wymienié zuzyte czesci

2e. Wyeliminowaé narazenie na ciepto

2f. Wyeliminowac ostre zagiecia, zatamania lub przeszkody w wezach lub
na ich powierzchni

29g. Dodac¢ proszek pierwotny, by zwiekszy¢ rozmiar czgstek

3a. Wyeliminowa¢ ostre zagigcia, zatamania lub przeszkody w wezach
lub na ich powierzchni

3b. Wymienié, jesli trwale zdeformowane

Niewystarczajgce podawanie proszku

PRZYCZYNA

1. Zbyt niski poziom proszku

2. Proszek nie fluidyzuje

3. Niedroznos$¢ podawania proszku

4. Nadmierna dtugo$é weza

5. Niski doptyw powietrza

6. Zuzyte czesci pompy

7. Zatamane lub sptaszczone weze

ROZWIAZANIA

1. Zwigkszy¢ poziom proszku

2. Sprawdz problem: Proszek wyptywa ze zbiornika, Brak przesaczania
powietrza przez proszek w fluidyzatorze, oraz Wylot powietrza przez
proszek podczas fluidyzacji

3a. Oczyscic rury zasilajgce, pompy, weze i pistolety
3b. Wyeliminowaé zatamania i sptaszczenia wezy

4a. Zmniejszy¢ dtugosé weza
4b. Zwiekszy¢ cisnienie powietrza

5. Zwigkszy¢ ci$nienie powietrza

6a. Wymieni¢ zuzyte czesci
6b. Zmniejszy¢ cisnienie powietrza

7. Zobacz: problemy zwigzane z zatkanymi wegzami proszkowymi i pompy
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