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20 punktow na optymalne malowanie proszkowe

Szanowni Klienci,

pragniemy Panstwa petnego zadowolenia z wykonanych w naszej firmie ustug. W tym celu
opracowalismy 20 punktow, ktérych nalezy przestrzegac¢ dla elementow przeznaczonych do
malowania proszkowego:

Miejsca zawieszenia: Wszystkie elementy muszg by¢ zawieszane do malowania.
Zaplanowac¢ otwory do podwieszenia!

Otwory sciekowe: Przygotowanie powierzchni do malowania moze odbywac sie
przez zanurzanie w chemikaliach.
Nie zapomniec¢ !

Rdza: Tlenki zelaza zmniejszajg przyczepnosc farby
Oznaczenia markerem Nie uzywaé markerdw olejowych do oznaczania stali.
olejowym: Usungg¢ resztki markeréw olejowych!

Resztki kleju : Nie uzywac klejow, a w szczegolnosci na powierzchniach

widocznych. Usunag¢ resztki klejow!

Sylikony: Nie uzywaé sylikonow!

Zattuszczone profile Poprzez nieszczelne spawy moze wyptywac tluszcz

od wewn atrz: I olej z wnetrza profili, co pogarsza efekt wizualny powtoki

Sruby, nakr etki i naktadki: Tylko szczelne oraz nie zattuszczone osadzenie $rub, nakretek
oraz potgczen nakladkowych gwarantuje czystg powioke
proszkowa.

Zawalcowania i zendra: Sg wrogiem malowania proszkowego i musza by¢ usuniete

przed malowaniem.

Ciecie laserem: Elementy wycinane laserowo tlenem tworzg na swojej
powierzchni warstwe tlenkow, ktore obnizajg przyczepnos$é
farby.

Maskowanie: Prosimy o kontakt. Wspolne na pewno znajdziemy rozwigzanie.

Szpachlowanie: Zabronione! Prosimy o kontakt z nami.

Wypiaskowanie elementy: Uwaga, niebezpieczenstwo korozji!
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Miejsca zawieszenia

Juz na etapie projektowania elementéw przeznaczonych do malowania nalezy uwzgledni¢, ze
dalsza obrébka bedzie prowadzona w pozycji wiszacej. Z tego powodu potrzebne beda otwory,
ucha, zaczepy. W niektorych przypadkach rury okragte lub profile otwarte z dwdch stron mogg
by¢ podwieszone na haczykach, bez potrzeby wiercenia dodatkowych otworéw.

Oczywiscie mozecie Panstwo zleci¢ nam wywiercenie otworéw do podwieszenia,
jednakze zawsze istnieje niebezpieczenstwo, ze nasi pracownicy nie wiedzg do konica, ktore
powierzchnie nie bedg widoczne po pomalowaniu.

Ustuga otworowania jest wyceniana dodatkowo.
Jezeli macie Panstwo pytania podczas planowania produktu stuzymy chetnie pomoca.

Otwory sciekowe

Rownie wazne sg otwarcia konstrukcji profilowych umozliwiajgce odptyw srodkow stuzacych do
odttuszczania i nadtrawiania detali. Woda, ktorej nie da sie odparowaé podczas wygrzewania w
temperaturze 150 T skrapla si e podczas wypalania naniesionej proszkowo farby i niszczy
utwardzong powierzchnie lakieru.

Rdza

Tlenek (zelaza, cynku, aluminium) na powierzchni elementow przeznaczonych do malowania
znaczaco zmniejsza przyczepnosc farby i jakosé powierzchni. Samo sktadowanie detali w zbyt
wilgotnym miejscu, jak réwniez dotykanie wilgotnymi dtonmi rozpoczyna proces oxydowania.
Warstwy tlenkowe mogq zosta¢ usuniete tylko poprzez szlifowanie lub piaskowanie.

Aby zminimalizowa¢ wystepowanie powyzszego zjawiska nalezy:

-podczas produkcji uzywac rekawic ochronnych, ktére zmniejszajg nanoszenie potu oraz
ttuszczu na produkt,

-odtluszczone elementy zaraz po obrébce zabezpieczyc¢ filmem olejowym

(oczywiscie bez silikonu 1),

-gotowe elementy zawsze sktadowac pod dachem,

-utrzymywac¢ w miare mozliwosci matg wilgotnos$c¢ i statg temperature.

Oczywiscie aluminium i cynk réwniez ‘rdzewiejg” !!!
Nigdy nie sztaplowaé wilgotnych elementow jeden na drugim.
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Oznaczenia marke rem olejowym

Wszystkie oznaczenia pisakami permanentnymi nie dajg sie usung¢ w standardowym procesie
odtluszczania elementoéw do malowania proszkowego. Oczywiscie staramy sie w wiekszosci
przypadkow je usuwac, jednakze nie sg one wszystkie widoczne. Uwidaczniajg sie dopiero po
pomalowaniu, w momencie kiedy w tych miejscach odpada farba !

Z tego powodu zalecamy znakowanie jedynie powierzchni, ktére nie sg widoczne po
zamontowaniu elementu.

Prosimy réwniez zwréci¢ uwage, aby widoczne strony blach nie byly skladowane na $wiezo
oznaczonych elementach.

Resztki kleju

Resztki kleju z etykiet muszg byé doktadnie oczyszczone przed malowaniem. Obecnie dostepne
kleje sg bardzo silne i odpornie na dziatanie srodkéw chemicznych. Usuwanie ich resztek jest
bardzo pracochtonne i nie nalezy do standardowej obrobki malarni.

W przypadku, kiedy nie chcecie Panstwo zrezygnowac z etykietowania, prosimy nakleja¢ w
miejscach niewidocznych po zamontowaniu polakierowanego elementu.

Sylikony

Powierzchnie zanieczyszczone sylikonami nie tworzg dobrej jako$ciowo powierzchni malowane;j
proszkowo. Nie wszystkie powierzchnie sg dla nas widoczne, ze zostaty sklejone sylikonem, z
tego powodu bardzo wazne jest abyscie Panstwo usuneli resztki sylikondw samodzielnie. przed
zdaniem elementow do malarii. Jak opisano powyzej efekt bedzie widoczny dopiero po
pomalowaniu, kiedy to zdegradowana powierzchnia sylikonu rozwarstwi sie z natozong powtokg
proszkowa.

Zattuszczone profile od wewn atrz

Wewnetrzne zattuszczenie profili niestety nie jest tatwe do rozpoznania, najczesciej uwidacznia
sie dopiero po wypaleniu farby proszkowej. Tluszcz oraz olej we wnetrzu profili uptynia sie pod
wptywem temperatury wygrzewania farby proszkowej (200C) i poprzez nieszczelne spawy
wyptywa na zewnatrz uniemozliwiajgc przyczepnos¢ proszku. Lakier bedzie miat zielono-zétte
przebarwienia , ktore z biegiem czasu odpadna.
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Sruby, nakr etki i naktadki

Niestety rowniez z wspawanych nakretek oraz potaczen naktadkowych, ktore nie sg wykonane
szczelnie wyptywajq resztki ttuszczu, ktory uszkadzajg powtoke malarska.. Z tego powodu nalezy
zawsze dla takich elementow zwréci¢ uwage na szczelne pospawanie oraz doktadne
odtluszczenie.

Zawalcowania i zendra

Zawalcowania powstate podczas produkcji elementéw gorgcowalcowanych muszg by¢ usuniete
przed malowaniem poprzez piaskowanie. Przyczepno$¢ lakieu jest zalezna od podioza na jakie
jest natozona. Zendra walcownicza nie jest dobrze zwigzana z materiatem rodzimym i dlatego
moze die odrywac od powierzchni elementu.

Czasami na wyrazne zyczenie klienta pomijajgc walory estetyczne i zastosowanie do wewnatrz
mozliwe jest nie usuwanie zendry i zawalcowan. Sposéb ten jednak nie jest zalecany.

Ciecie laserem

Podczas wycinania laserowego elementdw z blach tworzy sie warstwa tlenkowa, ktora w ten sam
Sposob co zawalcowania i zendra hutnicza uniemozliwia dobrg przyczepnosc lakieru
proszkowego do podtoza. Jest ona bardzo trudno usuwalna.

Zaleca sie oczyszczenie miejsc po cieciu przed dostarczeniem do malowania.

Maskowanie

Aby zabezpieczy¢ czesci elementow przed malowaniem proszkowym nalezy je zamaskowac.
Wazne jest aby tworzywa uzyte do zabezpieczania byto dopasowane pod wzgledem obcigzen
termicznych do procesu wygrzewania farby proszkowe,.

Najlepiej kwestie maskowania zleci¢ naszym wykwalifikowanym pracownikom, natomiast jezel
macie Panstwo ochote samemu okleja¢ prosimy bardzo o kontakt, aby nie zrobi¢ wiekszych
szkod.

Szpachlowanie

Pod zadnym warunkiem nie uzywaé mas szpachlowych stosowanych do lakierowania na mokro,
poniewaz nie sg one przystosowane do wygrzewania w temperaturze polimeryzacji farby
proszkowe,.
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Wypiaskowane elementy

Oczyszczanie powierzchni stalowej poprzez obrobke strumieniowo-scierng zwieksza
chropowowato$¢ powierzchni (tym samym przyczepno$¢ farby) ale rowniez zwieksza podatnosé
elementu na korozje. Problem moze sie pojawié, kiedy transportujecie Panstwo wypiaskowane
detale do nas z innego zaktadu obrébki powierzchniowej. Nie mozna dopuscié, aby powierzchnia
miata stycznos¢ z wilgocig z powietrza oraz z potem znajdujgcym sie na dtoniach.

Prosimy réwniez zwréci¢ uwage na doktadnos¢ oczyszczenia elementow, poniewaz
pozostawiona miejscowo korozja lub powtoka starej farby moze mieé¢ wptyw na koncowy efekt
powtoki.

Elementy cynkowane ogniowo/duplex

Elementy cynkowane ogniowo maja rézne grubosci powtoki (zalezne od materiatu oraz
chropowatosci powierzchni), ktére czesto po pomalowaniu proszkowym sg widoczne i nie dajg
sie unikngé. W zaleznosci od jakosci ocynkowanej powierzchni mogg pojawié¢ sie zgazowania,
pory, kratery, ktére bedg widoczne na pomalowanej powierzchni.

Mozliwosci wystgpienia tego zjawiska jest bardzo wiele i w wielu przypadkach przysparza
ogromng trudno$¢ wypowiedz na temat wygladu powtoki proszkowej przed pomalowaniem.

Jednak aby w jak najwiekszym stopniu wyeliminowa¢ opisane negatywne wtasnosci zalecamy:
-poinformowac cynkownie ogniowa, o dalszej obrobce elementéw poprzez malowanie,

-ocynkowane elementy powinny by¢ wolne od ,biatej korozji”
I mie¢ jak najcienszg powtoke cynku,

-unika¢ sktadowania obrobionych elementéw na zewnatrz (lepiej pod dachem),
-stosowac¢ odgazowywacz do farb,

-aby zwiekszy¢ przyczepnosé farby obmiata¢ ocynkowang powierzchnie bez zelazowym
Scierniwem.

Generalnie im cie nsza i $wiezsza powtoka cynku, tym lepsza jako §¢€ malowania.
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Stal kwasoodporna

Z powodu niewielkiej chropowatosci elementdéw wykonanych ze stali kwasoodpornej mozna sie
spodziewaé niewielkiej przyczepnosci lakieru proszkowego. Aby unikngé tego zjawiska nalezy
detale poddac obrébce strumieniowo-$ciernej nie ferrytycznym $cierniwvem.

Zadrapania, grat, ostre kanty

Podczas polimeryzacji organicznych farb proszkowych istnieje niebezpieczenstwo, ze lakier
sptynie z ostrych kantdw i poprzez to nie stworzy szczelnej powierzchni.

Nalezy zapamietac:

wszystkie nieréwnosci wyczuwalne pod palcem bedg widoczne na gotowej lakierowane;j
powierzchni.

Twarde i mi ekkie luty

Twarde luty ze wzgledu na stosowane topniki i wysokie temperatury sg zawsze zanieczyszczone
poprzez twarde spalone odpryski. Nalezy je doktadnie oczysci¢ poprzez piaskowanie, trawienie
lub doktadne zeszlifowanie. Skutkiem wysokiej temperatury jest rowniez duze nagromadzenie
tlenkow wokét zigcza.

Natomiast miekkie luty rozptywajg sie w temperaturze wypalania farby proszkowej, czyli ok.
200°C.

Gazowanie elementéw zeliwnych

Wszystkie rodzaje zeliwa mniej lub wiecej gazujg. Problem zachodzi w tworzeniu sie
pecherzykdéw gazu w samym materiale lub/oraz w farbie proszkowej. Wysoka temperatura
wygrzewania lakieru wzmaga to zjawisko.

Problematyczne sg rowniez resztki materiatlu pozostate po obrobce zeliwnych detali, ktére mogg
by¢ usuniete jedynie poprzez oczyszczanie strumieniowo-scierne.

Najlepsze powtoki malarskie otrzymuje sie na odlewach cisnieniowych.

Pakowanie i transport

Uzywane przez nas przektadki ggbkowe, kartonowe, folia bgbelkowa oraz folia strecz uzywane
sq jedynie jako zabezpieczenie transportowe wewnatrz zaktadu. W zadnym wypadku
zabezpieczony w ten sposéb towar nie nadaje sie bezposrednio do transportu oraz diugiego
sktadowania.

W foliach znajdujg sie zmiekczacze, ktore pod wptywem ciepta i wilgoci moga uszkodzié
lakierowang powierzchnie..

Nie sktadowa € na sto ncu i wysokich temp. , usun a¢é opakowanie po otrzymaniu towaru!
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Mycie i konserwacja

Elementy malowane proszkowo powinny by¢ myte czystg wodg (nie przekraczajgcg 25°C) co
najmniej raz w roku. Dopuszczalne jest uzycie stabych detergentow o neutralnym PH.
Resztki silikonu, kleju mozna usuna¢ przy uzyciu benzyny ekstrakcyjnej za pomoca miekkiej
szmatki.

Zabronione jest u zywanie rozpuszczalnika nitro, poniewa Z mo ze uszkodzi é powitok e!

Odchylenia koloréw

Oznaczenie RAL w zasadzie nie opisuje odchylenia kolorow, jednakze w praktyce okazuje sie,
ze te same farby od réznych producentow odbiegajg od siebie odcieniem, strukturg lub stopniem
potysku. Prosimy dobieraé farby tylko i wytgcznie na podstawie oryginalnych prébnikow
dostepnych w Biurze Obstugi Klienta lub wymalowanych blaszek.

Macie Parnstwo problem z doborem koloru?!
Chetnie wys$lemy prébke poczta.




