ANLEITUNG ZUR FEHLERBEHEBUNG - TEIL |

PULVERAPPLIKATION

1.1 UNGENUGENDE FLUIDISIERUNG IM VORRATSBEHALTER

Das Pulver soll im Vorratsbehalter &hnlich einer Flussigkeit
flieBen. Eine unzureichende Fluidisierung zeigt sich
vor allem durch einen unregelmaBigen Pulvertransport in

Mogliche Griinde

Pulverflllstand ist zu niedrig
Zu niedriges — oder zu hohes Fluidisierluftniveau

Olreste in der Druckluftaufbereitung

Zusammengepresstes oder feuchtes Pulver

Fluidboden im Behalter verstopft oder beschadigt

Pulver enthalt zu viele Feinteile

die Pistole. Dadurch kann keine gleichmaBige Pulverwolke
erzielt werden.

Pulver zufihren, um den Fullstand zu korrigieren

Druck anpassen, gréBeren Schlauchdurchmesser
verwenden

Filter prufen

Pulver im Zufuhrbehalter manuell auflockern

Platte reinigen oder erneuern

Prufen, ob genug frisches Pulver zugefuhrt wird

1.2 ABLAGERUNGEN IN DEN PULVERLACKFUHRENDEN SCHLAUCHEN

Ablagerungen und Anbackungen im Pulverschlauch

appliziert. Auf der Werkstlickoberflache verbleiben diese

werden nach und nach abgeldst und mit dem Pulverstrom  Partikel nach dem Einbrennen als Erhebung zurtick und

zur Pistole transportiert und dort auf das Werkstlck

Mogliche Griinde

Tranportlufteinstellung zu hoch

Druckluft enthalt Ol oder Feuchtigkeit

Falsche Materialwahl am Beschichtungsschlauch
Injektordise oder Pumpe verschlossen
Zu feines Pulver

Zufuhrschlauch ist zu lang

erzeugen einen Lackierfehler.

Verringern der Transportluftmenge

Filter- und Kaltetrocknereinheiten Uberprifen

Materialeignung und —qualitat dberprifen
(geerdete Schlauche verwenden)

Betroffene Ersatzteile erneuern

Reduzieren Sie die Menge an Kreislaufpulver und
geben Sie dem Prozess mehr Frischpulver hinzu

Lange des Zufuhrschlauches maglichst kurz halten
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PULVERAPPLIKATION

1.8 SCHLECHTE PULVERHAFTUNG AUF DEN WERKSTUCKEN

Der Pulverlack, der elektrostatisch auf dem Untergrund
haften bleiben soll, féllt ab - die passende Schichtdicke
kann nicht erreicht werden.

Mogliche Griinde

Falsche Spannungseinstellung an der Pistole Sgi?;::g Uberprtifen, Pistole reinigen oder

Unzureichende Vorbehandlung oder ungeeignetes Untergrund reinigen, Material auf Prozesseignung
Grundmaterial Uberprifen

UbermaBulger ARV Be el e Gehange des Werkstlickes lackfrei halten
den Gehangen

Abgenutzte Pistole oder Disen Teile ersetzen
PulverausstoB ist zu hoch Luftstrom reduzieren

Entfernung zu Werkstuck ist zu nah; es entsteht Entfernung anpassen
der Abblase — Effekt

Luftdruck in Pistole ist zu hoch Luftdruck reduzieren

Aufgebaute Schicht ist zu hoch Pulverfluss/Pulvermenge reduzieren

Unzureichende Benetzung der Teileoberflache Vorbehandlung Uberprifen

1.4 UNZUREICHENDES UMGRIFFSVERHALTEN

Durch eine einseitige Positionierung der Pistole kénnen auf
der entgegengesetzten Seite nur unzureichend
dicke Lackschicktdicken erzielt werden.

Systemeinstellungen optimieren, Luftzufuhr

Pulverfluss zu gering/hoch
anpassen

Unpassender Untergrund Reine Haken verwenden

Dosier- oder Zerstauberluft zu hoch bzw. zu

o Luftgeschwindigkeit und Pulverwolke optimieren
niedrig

Spannung in Pistole ist zu hoch Spannung an Werkstlck anpassen

Spannung und Stromstarke anpassen,

Aufladung des Pulvers verlauft nicht optimal Pulverlieferant kontaktieren

Schlechte oder falsche Positionierung der

sinzelnen Teile Werkstuckaufhangung optimieren
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PULVERAPPLIKATION

1.5 SCHLECHTES EINDRINGVERHALTEN IN ECKEN UND WINKEL AM WERKSTUCK

Ecken, Winkel und Hinterschneidungen sind nur schwer mit
der richtigen Schichtdicke zu versehen. AuBerdem
entstehen extreme Schichtdickenunterschiede am Teil.

Modgliche Griinde

Pulverzufuhr zu gering

Pulverfluss steigern

Luftgeschwindigkeit zu hoch

Anlagensteuerung anpassen

Pulverfluss zu hoch

Anlagensteuerung an Werkstick anpassen

Schlechter Untergrund

Untergrund prifen, verbessern

Aufladung des Pulvers verlauft nicht optimal

Spannung und Stromstéarke an der Pistole
anpassen; Pulverlieferant kontaktieren

Fehlerhaftes Sprihmuster

Unterschiedliche Spriihdlsen heranziehen

Spannung zu hoch

Spannung reduzieren, sodass die der Pistole am
nachsten gelegene Oberflache kein Pulver abweist

Schlechte Platzierung der Pistole

Position der Pistole anpassen, um eine effektivere
Beschichtung der kritischen Werstlckkanten zu
gewahrleisten

Pulver zu fein

Férderrate von Kreislaufpulver reduzieren;
Pulverlieferantv kontaktieren

1.6 SCHICHTDICKE AM WERKSTUCK IST ZU HOCH

|
Pulverlackschicht weist vor dem Einbrennen eine

ungleichmaBige Oberflache auf, nach dem Einbrennen
Orangenhaut und Nadelstiche.

UberméBige Pulverzufuhr

Mogliche Griinde L EEung

1. Pulverzufuhr in Pistole reduzieren
2. Entfernung zwischen Pistole und Werkstlick
vergréBern

Beschichtungsdauer zu lang

Beschichtungsdauer verringern/
Prozessgeschwindigkeit erhéhen

Ungunstige Form des Werkstlcks

Abhangung oder Pistoleneinstellung andern

Spannung in Pistole zu hoch

Spannung in Pistole zurlicksetzen

Zu langes Vorwarmen (falls angewendet)

Vorwarmen reduzieren
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PULVERAPPLIKATION

1.7 SCHICKTDICKE AM WERKSTUCK IST ZU GERING
I

Untergrund scheint durch, Pulverlackschichtdicke ist zu gering,
sodass sich keine geschlossene Lackschicht bilden kann.

Mogliche Griinde L EEung

Druck bei Pulverzufuhr passend korrigieren
Pulverzufuhr ist zu gering Prife, ob die Pulverpumpe die richtige GréBe hat,
reinigen und passend einstellen

Beschichtungsdauer ist zu kurz Dauer erhohen, indem Prozessgeschwindigkeit
reduziert wird

Pulverlackaufladung verlauft nicht optimal Spannung anpassen

Spannung anpassen, ggf. auf Tribo — Verfahren
umstellen

Entstehung eines Faraday'schen Kéafigs

Die Gehangevorrichtung besitzt im Verhaltnis zum

Werksticke eine zu groBe Oberflache und Masse GroBe der Anhdngung reduzieren

Pulver entfernen und ersetzen. Stellen Sie sicher,
Feuchtes Pulver dass alle Pulverlacke bis zur Verwendung
geschlossen bleiben.

Unpassender Untergrund Verwendung sauberer, nicht zu dinner Haken

Pulverflllstand im Vorratsbehalter zu gering Uberpriifung der Mindestanzeige

1.8 OBERFLACHE SIEHT BEREITS VOR DEM EINBRENNEN SEHR INHOMOGEN UND UNEBEN AUS

1. Spannung reduzieren

2. Grundierung Uberprufen

3. Abschmelzleistung reduzieren

4. Stellen Sie sicher, dass keine Nasse im System ist
5. Distanzieren Sie Pistole vom Werkstlick

“Rucksprihkrater” sind entstanden. Teile der
aufgetragenen Pulvermenge werden von

der WerkstUckoberflache regelrecht
abgestoBen

1.9 DER PULVERLACK STAUBT IN UNGEWOHNLICHEM MASSE AUS DEM VORRATSBEHALTER
HERAUS

Fluidisierlufteinstellung zu hoch Fluidisierlufteinstellung verringern

1. Reduzieren Sie die Menge an Kreislaufpulver

AU Tines P 2. Frischpulver-Anteil prufen

Diese Daten basieren auf Erfahrungswerten fur die Vollstéandigkeit, fiir die wir keine Garantie Gbernehmen. Da wir die Verarbeitung des Produkts in keiner Weise
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