


 

 

 دفترچه راهنما  نیدر مورد ا

 ELCOAT  فن آوران و مصرف کنندگان محصولاتبزرگ  و ورود شما را به خانواده    از خرید شما متشکریم
 ی نماییم. معرض  مقدم خیر

لازم است بدقت کلیه مطالب مندرج    2  زیگما مدل    ELCOAT  پیش از شروع بکار با دستگاه رنگ پاش پودری 
شامل    که ده  ش  بیان در عین جامعیت، به زبانی ساده    ، این دفترچهمطالب  در این دفترچه راهنما را مطالعه نمایید.  

با توضیحات کامل    ،موارد ضروری و مهم جهت راه اندازی دستگاهمعرفی و نحوه عملکرد کلیه اجزای دستگاه و  
قدم به قدم برای  دستگاه را    پس از آشنایی کامل با دستگاه ،   امکان می دهد   شماکه به    می باشدگویا  تصاویر  و  

 کنید. راه اندازی اولیه آماده 
بیان شده است   این دفترچه  استفاده م  شما کلیه مواردی که در  پودری    طلوبرا در  پاش  از سیستم رنگ 

خواهد  در حین کار ایجاد شود، به راحتی قابل رفع  ممکن است  الکترواستاتیک یاری خواهد کرد و مشکلاتی که  
راست آزمایی    ،در تهیه این راهنما سعی شده است تا صحت مطالبمی گردد.    کار با دستگاهتوقف  از  و مانع    بود

این دفترچه را  مطالب  با اینحال، شرکت سازنده حق اعمال تغییرات در    ،شده و به کاملترین شکل منتشر شود
 در هر زمان بدون اطلاع قبلی برای خود محفوظ می دارد. 

یا سازمان فرد حقیقی  از ش  ، شرکتهیچ  دریافت مجوز کتبی  بدون  ندارد  اجازه  رکت  و موسسه حقوقی 
کپی برداری یا از قالب آن برای مقاصد تجاری یا علمی  به هر شکل  ، کلاً یا جزئاً،  سازنده، از مطالب این دفترچه 

 استفاده نماید.  
 پاش پودری آغاز گردد.  رنگ دستگاه پاشش پودری، دوره گارانتی دستگاه   تحویلپس از 
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 فهرست مطالب 
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 3 ............................. .......................................................................................نکات ایمنی قبل از راه اندازی و کار با دستگاه 
 4 .......................................................................................... ........... 2 گمایمدل ز - ELCOATدستگاه پاشش رنگ پودری 

 معرفی اجزای اصلی دستگاه پاشش پودری  -1

   5.............................................. کنترل پنل ................................................................................................................... -1-1

   7...................................................................................................................... .............................  سیستم انتقال پودر -1-2

 8........................... سیستم باردار کننده پودر ) تپانچه پاشش( ...................................................................................... -1-3

 8.................................. مخزن پودر و سیستم فلودایز ................................................................................................... -1-4

     یدستگاه پاشش پودر ینحوه اتصال اجزا - 2

 10... ................................................................................................................................................  اتصالات پنوماتیک -2-1

 11... .....................................اتصالات الکتریکی ............................................................................................................ -2-2

 راه اندازی و تنظیم دستگاه    -3

 13............................... .............................................................................................................................تعویض رنگ  -3-1

 قطعات یدکی  لیست   -4

 

 پیوست  

 راهکارهای رفع عیب در پاشش پودری 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 3تمام حقوق مادی و معنوی این اثر متعلق به گروه صنعتی فن آوران است.                        

 

 

 

 

 

 

 نکات ایمنی قبل از راه اندازی و کار با دستگاه :
 

جهت طراحی و ستاخته شتده استت.    ،در شترای  کارگاهی استتانداردکار این دستتگاه فق  برای کاربرد پاشتش پودری و 
تا مانع از بروز حوادث   ،باید دقیقاً رعایت و اجرا شتودزیر  موارداستتفاده بهینه از ستیستتم پاشتش رنگ پودری الکترواستتاتیک ،  

  ناخوشایند برای کاربر و محی  کارگاهی گردد.
شترکت هر گونه بکارگیری این دستتگاه جز کاربرد پاشتش رنگ پودری مجاز نیستت و در صتورت بروز حاداه یا خستارت، 

 سازنده هیچ مسئولیتی ندارد. 
 

دستتتگاه، کابین پاشتتش،   متری محوطه پاشتتش رنگ قرار دارند ، بوصتتو  5تمام تجهیزاتی که در محدوده  -1

 کانوایر، سیستم بازیافت و قطعه کار باید کاملاً بوسیله سیم ارت به زمین اتصال داده شوند. 

یا توری  هصتفح باشتد که جریان الکترواستتاتیک را از خود عبور دهد. جنستیپاشتش باید از    محوطهپوشتش کف  -2

 ن معمولی مناسب است. آهنی و حتی بت

 عبورباشتد که جریان الکترواستتاتیک را از خود  از جنستیباید پرستنل و دستتکش  کفش    ،رنگ  در هنگام پاشتش -3

 .)کفش هایی که کف آن چرمی می باشد ، مناسب است( ، دهد

د. اتصتال کامل نموتعبیه شتده استت ، متصتل  دستتگاهزرد ( را بایستتی به پیچ ارت که روی  -ستیم ارت ) ستبز   -4

، کانوایر و بوصتو  قطعه کار پودر کابل و ستیستتم ارت به تجهیزات از قبیل کابین پاشتش، ستیستتم بازیافت

  حائز اهمیت است.بسیار 

شتوند   حفاظت ه گونه ایبه تپانچه پاشتش پودر ، بایستتی ب  ی متصتلکابلهای برق و شتلنگهای انتقال پودر و هوا -5

  صدمه نبینند. تا
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 2 مدل زیگما - ELCOATدستگاه پاشش رنگ پودری 

پودري    پاشش  زیگما  ELCOATسيستم  فرآیند   2  مدل  اصول  اساس  بر  به مدلهاي گذشته  نسبت  تغييراتی  با 

 پاشش پودر الکترواستاتيک طراحی و ساخته شده است. 

تپانچه پاشش نيز  در می آید.  بصورت سيال و معلق    بوسيله جریان هوا،  پودر    ،در فرایند پاشش پودر الکترواستاتيک

باردار شده و از سر نازل تپانچه پاشش خارج می شود. پودر  با بار منفی  بگونه اي طراحی گردیده است كه رنگ پودر  

پس از پوشيده شدن قطعه با رنگ پودري، قطعه وارد ند. يمی نشارت رنگ با بار منفی به راحتی روي قطعه متصل به 

دقيقه(، یک لایه    10-20درجه سانتيگراد و به مدت    180-220كوره شده و در دماي مناسب پخت رنگ ) حدود  

 یکنواخت رنگ روي سطح قطعه ایجاد می شود كه در مقابل عوامل فيزیکی و شيميایی مقاوم است.  

 

 
 2زیگمامدل  ELCOATدستگاه رنگ پاش پودری . 1تصویر 

 

 اطلاعات فنی : مشخصات و 

  ACولت 220تک فا ز   برق مصرفی:

 هرتز  50-60فركانس : 

  KHz   17فركانس خروجی :  

 كيلو ولت  100 -  0ولتاژ خروجی   : 

 

 قطـبيت :  منفی  

 متر مکعب در ساعت 13 مصرف هواي فشرده :  حداكثر

   بار  6-10فشار هواي ورودي  : 

 گرم بر متر مکعب   3/1  :ورودي هواي رطوبت مجاز 

 ppm 0.1 :روغن مجاز ورودي هواي كمپرسور  حداكثر

  گرم در دقيقه  600   :ميزان پودر خروجیحداكثر 
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 معرفی اجزای اصلی دستگاه پاشش پودری    - 1

 کنترل پنل     -1-1

دستگاه پاشش پودري، قسمت كنترل پنل است كه از سه قسمت اصلی پنوماتيک ) فرمان    اصلی ترین قسمت

 گيرنده (، الکترونيک ) فرمان دهنده ( و الکتریک ) مركز قدرت ( تشکيل شده است:

دستگاه كه به عنوان عمل كننده در این سيستم می باشد از قسمتهاي مختلف تشکيل   : بخش باديپنوماتيك

در   سيستم و چگونگی كاركرد آن اثرگذار هستند.  بر  ،شده كه هر كدام از قسمتها به تفکيک فعاليت و عملکرد خود

پاش   رنگ  زیگما  ELCOATسيستم  پنوماتيک  ،2  مدل  كنترلی  قسمت  هواي  ،در   : داریم  هوا  فشار  كنترل            سه 

تنظيمات این شيرهاي كنترلی بر ميزان پودر منتقل شده، شدت و یکنواختی .    ، هواي اصلی و هواي كمکیتميز كننده

 ابر پودر تاثير مستقيم دارد. 

انتقال هوا بداخل سيستم و كنترل آن توسط شير برقی انجام می شود . شير برقی فرمان اوليه خود را از قسمت  

   می دهد. فرمان دهنده ) الکترونيک ( دریافت نموده و عمل هدایت جریان هوا به داخل سيستم را انجام 

هواي ورودي به درون رگلاتورها )شيرها( كنترل منتقل می شود. در این    ،پس از انتقال هوا به داخل سيستم

یکی به سمت بيرون یونيت كنترل و خروجی    ، دوهر رگلاتور  براي  مرحله در ورودي همه رگلاتورها هوا وجود دارد.

 جهت هواي تميز كننده می باشد. سوم نيز رگلاتور . وجود دارد یکی براي مانومتر

 

 
 2 زیگمامدل   ELCOATنمایی از داخل کنترل پنل دستگاه پاشش پودری  -2تصویر 

 

: این بخش شامل برد اصلی كه وظيفه كنترل و فرمان دهی به كل قسمتهاي سيستم را بعهده دارد و    الكترونيك

  .یک برد پنل كه نشانگر ميزان ولتاژ و جریان می باشد

 : این بخش شامل ترانس ولتاژ و كليد اصلی می باشد. الكتریك  

 عقب( معرفی می گردد.  نماي و   ، بخش فلودایز در ادامه اجزاي كنترل پنل ) نماي جلو 
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 نمای جلو(  ) 2مدل زیگما  کنترل پنل -1-1-1
 

 
 2 مدل زیگما  ELCOATکنترل پنل دستگاه پاشش پودری  نمای روبرو از  -3تصویر 

 

 (Main powerكليد برق اصلی دستگاه )  -1

  ولوم تغيير ولتاژ -2

 ولوم تغيير جریان )سلکتور(  -3

 ستون نمایشگر ولتاژ و جریان   -4

 نشانگر هواي تميز كننده رگولاتور  -5

 ( Rinsing Air)كنترل هواي تميز كننده   رمانومت -6

 (  Dosing Airهواي انتقالی )  گر مانومتر نشان  -7

 رگلاتور كنترل ميزان هواي انتقالی -8

 مانومتر نشانگر ميزان پودر -9

 ( Feeding Airرگلاتور كنترل ميزان پودر ) -10
 

 سیستم کنترل فلودایز پودر -1-1-2 

 

 
 2 زیگما مدل  ELCOATدستگاه پاشش پودری  سيستم کنترل فلودایز در  -4تصویر 

 

      مانومتر نشانگر فشار هواي فلودایز -2  (Fluidized Airرگلاتور كنترل فشار هواي فلودایز ) -1

 

 ) نمای عقب(  2 گمای مدل زکنترل پنل  -1-1-3

 
 2 زیگما مدل ELCOATکنترل پنل دستگاه پاشش پودری  نمای پشت  -5 تصویر
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 ورودي هواي اصلی   .1

 انژكتور   خروجی شير تنظيم ميزان پودر .2

 رقيق كننده انژكتور خروجی شير تنظيم هواي   .3

 خروجی هواي تميز كننده )كمکی(   .4

 اتصال ارت     .5

 سوكت  برق ورودي  .6

 سوكت گان  .7

 سوكت چشمی براي سيستمهاي اتوماتيک .8

 )تبدیل سيستم دستی به اتوماتيک(   Man/Autoكليد   .9

 سوكت برق ویبراتور  .10

 آمپر    2و    5/0فيوزهاي     .11

سيستم و  سيستم انتقال پودر  از :    نددو عاملی كه بر پاشش پودري الکترواستاتيک نقش اساسی دارند، عبارت

 بارداركننده پودر 
 

 سیستم انتقال پودر -1-2

اجزاي    .گردد   انتقال مناسب پودر به سر تپانچه از هواي فشرده براي سيال كردن پودر استفاده میبه منظور  

تشکيل دهنده این سيستم، یک لوله عمودي ، پمپ انژكتور ، شلنگ پودر و سيستم كنترل پنوماتيکی است كه ميزان 

هواي اصلی ) شير اول ( كه بدین صورت است كه  مکانيزم عمل در انتقال پودر   كند.  فشار هواي فشرده را تنظيم می 

) شير دوم ( كه شدت پاشش پودر را كنترل می كند،    انتقالیحجم پودر خروجی از مخزن را كنترل می كند و هواي  

اجزاي شماره   – 5تصویر می شوند. )   به سر انژكتور متصل  ميلی متر 8با قطر از پشت كنترل پنل توسط دو شلنگ 

  ( 3و  2

 
 انژکتور پودر و نحوه اتصال شلنگها – 6تصویر 

ورودي شامل دو شلنگ از پشت كنترل   3ورودي و یک خروجی است كه    3داراي  ،    6تصویر    مطابقانژكتور ،  

پنل و یک ورودي از طریق لوله پودر داخل مخزن و یک خروجی شلنگ پودري است كه به انتهاي تپانچه متصل می  

  گردد. هواي اصلی و هواي كمکی باعث می شوند، پودري كه در داخل مخزن بصورت سيال درآمده، تحت یک خلا 

جریان پودر از طریق شلنگ خروجی به    ،نسبی به داخل انژكتور مکش شده و با فشار هواي كمکی و هواي اصلی

به بيانی ساده تر هواي اصلی به مکش پودر از داخل لوله پودر كمک كرده و هواي كمکی    انتهاي تپانچه هدایت شود. 

پانچه ) با توجه به نسبت فشار هواي اصلی به فشار  آنرا به طرف خارج هل می دهد. به این ترتيب ابر پودر در سر ت

پارامتر پنوماتيکی ) فلودایز ، كمکی و اصلی ( بدرستی    3هواي كمکی ( تشکيل می شود. در صورتيکه هر یک از  

 . تنظيم نشود، عمليات پاشش درست انجام نمی شود
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 سیستم باردار کننده پودر ) تپانچه پاشش(   -1-3

براي پاشش پودر بر روي یک سطح ، باید پودر را باردار كرد. پودر از داخل یک ميدان الکتریکی گذر كرده و   

) تپانچه هاي  در تپانچه هاي بارداركننده به روش كرونا،  بصورت باردار شده بر روي قطعه متصل به ارت می نشيند.  

ميزان ولتاژ ، همگی به روش كرونا ، عمل باردار كردن پودر را انجام می دهند(  ELCOATدستگاه پاشش پودري  

كيلو ولت قابل تغيير است. بسته به نوع پودر و قطعه اي كه باید رنگ آميزي شود   100خروجی از تپانچه از صفر تا  

، ميزان ولتاژ  قابل تغيير است. تنظيمات دقيق پاشش براساس نوع قطعه و تجربه كاربر         و فاصله تپانچه تا قطعه 

برق ورودي    ،ی باشد. مدار الکتریکی داخل كنترل پنل این قابليت را دارد تا از طریق یک سري مدارهاي الکتریکیم

گذر از  با  می كند. این ولتاژ بوسيله كابل تپانچه و      به دستگاه را تبدیل به یک جریان با فركانس بالا و ولتاژ پایين

باردارشده و از سر   كاسگيتانتقال می یابد. رنگ پودر در گذر از مجاورت    ، تبدیل كننده ولتاژ بالا  كاسگيتداخل یک  

را فشار می دهيم تپانچه  تپانچه خارج می شود. در هنگاميکه ماشه  برقرار گردیده و دو سيستم   ، نازل  فوق  مدار 

پنوماتيکی و بارداركننده فعال می گردد. همچنين با فشار دادن ماشه تپانچه هواي تميز كننده نوك الکترود را تميز 

 می كند. 

 
 2 مدل زیگما ELCOATتپانچه پاشش پودری  – 7تصویر 

 مخزن پودر و سیستم فلودایز -1-4

به منظور تسهيل در عمليات پاشش پودري، می توان از مخزن مجهز به یک صفحه متخلخل موسوم به صفحه 

فلودایز استفاده نمود تا رنگ پودر بخوبی به حالت سيال در آمده و مکش پودر از مخزن و  پاشش رنگ به طور مناسب 

، مخزن پودر به یک درب كوچک در بالاي مخزن   2  زیگما مدل    ELCOATدر دستگاه پاشش پودري  انجام شود.  

مجهز است كه به كاربر امکان می دهد  ميزان حجم پودر داخل مخزن و كيفيت فلودایز را،  بدون خروج پودر از  

 مخزن، كنترل نماید و در صورت نياز، پودر لازم را به داخل مخزن تزریق نماید.   



 

 9تمام حقوق مادی و معنوی این اثر متعلق به گروه صنعتی فن آوران است.                        

 

 
 2 مدل زیگما ELCOATمخزن پودر دستگاه پاشش پودری   – 8تصویر 

  60و ابعاد آن     ليتر  65یا    كيلو گرم    25،    2  مدل زیگما   ELCOAT  دستگاه پاشش پودري  رظرفيت مخزن پود

 سانتيمتر است.  39سانتيمتر ارتفاع و قطر 

ذرات پودر  به جدا شدن  این كار  كه  به معنی مخلوط كردن هواي فشرده با پودر در مخزن پودر است    عمل فلودایز

پودر را به حالت  ،  صفحه فلودایز    با عبور از  هواي فشرده از انتهاي مخزن    . كمک می كنداز هم و كاهش رطوبت پودر  

 آورد.  سيال در می 

تنظيمات فشار هوا باید به  .  كه پودر در حد مناسبی سيال شود ، ظاهري شبيه آب در حال جوش  دارد  هنگامی

همواره    گردد.  زیرا این مورد سبب اتلاف پودر و كثيفی محيط كارگاه می باشد كه پودر از مخزن خارج نشود،    گونه اي

در   مخزن را در حدي با پودر پر كنيد كه مخلوط پودر و هوا در هنگام عمليات فلودایز از درب مخزن بيرون نزند.

صورتيکه ميزان پودر داخل مخزن یا فشار هواي فلودایز مناسب نباشد، عمليات فلودایز بدرستی صورت نگرفته و 

 اصطلاح تپق می زند.  بهمکش پودر به طرف انژكتور 

ابر پودر ایجاد شده  بالا باشد،  اجازه نخواهد داد سطح پودر را    داخل مخزن،    در صورتيکه فشار هواي فلودایز 

شود    خيلی كم باشد ، حبابهاي كوچکی در جاهاي مختلف در سطح پودر ایجاد میفلودایز نيز  د. اگر فشار هوا  يببين

و سطح پودر بطور كلی ساكن بنظر می آید. اگر فشار فلودایز خيلی پائين باشد ، سرعت جریان پودر در لوله پودر كم 

 مکش رنگ توسط انژكتور دچار اختلال می گردد. شده و 

كه هواي فشرده محتوي رطوبت،   صورتی  هوایی كه براي فلودایز پودر بکار می رود باید تميز و خشک باشد. در 

روغن و یا سایر ناخالصی ها باشد با مرور زمان این مواد آلاینده منافذ صفحه فلودایز را پر كرده و بایستی صفحه را 

فيلتري تعبيه    ،تعویض كرد. به همين منظور و به جهت كاهش این مشکل در ابتداي راه هواي ورودي به دستگاه

 شده است كه مانع از ورود ناخالصی ها به جریان هواي ورودي سيستم می شود.  

 



 

 10تمام حقوق مادی و معنوی این اثر متعلق به گروه صنعتی فن آوران است.                        

 

      ال اجزای دستگاه پاشش پودریاتصنحوه  - 2

ابتدا،   اندازيدر  راه  الکتریکی   طریقه  و  پنوماتيکی  اتصالات  بخش  بيان می گردد. دستگاه  دستگاه و نحوه صحيح 

بر خلاف مدلهاي قبلی، بطور كامل مونتاژ و بسته بندي شده است و تنها  2  مدل زیگما    ELCOATپاشش پودري  

 كافی است اتصالات پنوماتيکی و الکتریکی دستگاه برقرار گردد و دستگاه آماده بهره برداري شود.   

 اتصالات پنوماتیک   -2-1

با     . گيرد  انجام می   9  تصویرمطابق    2  كنترل پنل دستگاه پاشش پودري مدل زیگما كليه اتصالات پنوماتيک    

 مختلف سيستم  مشاهده می شود .  يمراجعه به پشت یونيت خروجيهاي مربوط به هر یک از اجزا

                     
 2 مدل زیگما ELCOAT  کليه اتصالات پنوماتيك کنترل پنل دستگاه پاشش پودری – 9تصویر 

 

پس از خروج از فيلتر محافظ نصب شده بر روي پایه    ،مربوط به هــواي اصلی  شلنگ،    10تصویر  مطابق  ابتدا   

به   شلنگجهت تپانچه باد تميزكاري و یک    شلنگبه دو قسمت تقسيم شده كه یک    ،فلزي دستگاه پاشش پودري

     وارد می شود.ورود هواي اصلی به پشت كنترل پنل  به محل ميلی متر  8قطر 

 
 2 مدل زیگما ELCOAT  نحوه اتصال هوای اصلی ورودی به کنترل پنل دستگاه پاشش پودری – 10تصویر 

 
  انژكتور دو خروجی    ( به  11تصویر  ) مطابق  به ترتيب در محـلهاي تعيين شده  ميلی متر    8  شلنگ به قطر  سپس دو 

  شلنگ به انژكتور وصل می گردد. 11تصویر ها دقيقاً مطابق شلنگسر دیگر  می شوند. در پشت كنترل یونيت متصل

 به انتهاي تپانچه متصل می گردد.   ميلی متر 6هواي تميز كننده سر تپانچه نيز به قطر 



 

 11تمام حقوق مادی و معنوی این اثر متعلق به گروه صنعتی فن آوران است.                        

 

 
 ها  بين کنترل پنل، انژکتور و تپانچه پاشش  شلنگنحوه اتصال  و ارتباط  - 11تصویر

 

بصورت مستقيم عمل نموده و همواره حتی     2  مدل زیگما   ELCOATدر دستگاه پاشش پودر  فلودایز  عمل  

ها به  شلنگنحوه اتصال    در زمان خاموش بودن دستگاه امکان استفاده از فلودایز و مخلوط نمودن رنگ وجود دارد.

به قطر  شلنگنشان داده شده است.      12تصویر  خوبی در   به پشت    خروجی فيلتر رگولاتور اصلی    ميلی متر  8ی 

 ميلی متر   8به قطر    دیگري  شلنگبراي تنظيم فشار فلودایز توسط    رگلاتورمتصل می شود. خروجی    فلودایز  رگلاتور

 به فيتينگ در قسمت پایين مخزن مرتبط می شود.  

 
 های سيستم فلودایز شلنگنحوه اتصال  و ارتباط  - 12تصویر 

 الکتریکی اتصالات   -2 -2

كابل برق را متصل كنيد . در صورتيکه نوسانات  و سپس   سيم اتصال ارت را نصب كنيد ابتدا ،  9تصویر مطابق 

برق در محل كارگاه زیاد است، حتماً در سر راه برق ورودي به دستگاه پاشش، یک استبلایزر قرار داده تا در صورت 

ت ناشی  نوسان برق، قسمت برقی دستگاه بخوبی محافظت گردد. شركت سازنده ، هيچ مسئوليتی در خصوص صدما

 از این قبيل موارد ندارد.

  یکسوكت مربوط به تپانچه را نصب كنيد. براي حفاظت از مدار الکتریکی در مقابل نوسانات جریان،    در پایان،  

آمپر در مدار وجود دارد كه در صورت بروز نوسان جریان، فيوز مدار را قطع كرده و به ایمنی    2دو فيوز  و    5/0فيوز  

 يکی ونالکتر  ردوصدمات سنگين به بایجاد  سيستم كمک می كند. هيچگاه از سيم بجاي فيوز استفاده نکنيد. زیرا باعث  

 و متحمل هزینه تعمير و نگهداري خواهيد شد.  شده 

 

 

 



 

 12تمام حقوق مادی و معنوی این اثر متعلق به گروه صنعتی فن آوران است.                        

 

 

 راه اندازی و تنظیم دستگاه    -3

كمپرسور    .سيم ارت مربوط به دستگاه را كنترل نمائيداز جمله  ها و كابلها  شلنگاتصال  پيش از روشن كردن دستگاه،  

با ورود هوا به داخل   نمائيد.  تخليه كمپرسور از روغن وآب موجود در هوا اطمينان حاصل    و ازهوا را روشن نموده  

به بيرون    شلنگ خرطومی روي مخزنغبار ناشی از جوشش پودر از راه    و  گرد  آغاز شده و   عمل فلودایز  ،سيستم

مربوط كنترل نمائيد. حداقل هواي مورد    رگلاتوردستگاه را روشن نموده و جریان هوا را از طریق  .  هدایت می شود

صفر بوده   حد گان را به طرف كابين نگه داشته و ماشه را فشار دهيد. ولتاژ در این حالت صفر یا در  است. بار  6نياز 

 جذب پودر به سمت خودتان جلوگيري شود . از تا 

 
 پاشش پودری  روشن نمودن دستگاه -13تصویر 

تپانچه، مدار سيستم الکتر  ،با فشار دادن ماشه  الکترونشامل بخش  پنوماتيکی فعال شده و بخش  يکی ونيکی و 

نصب شده بر  با كمک شير  فشار هوا،  جهت تنظيم  دستور پاشش را براساس تنظيمات انجام گرفته صادر می كند.  

   روي خروجی فيلتر روي ستون اقدام نمایيد. 

 

 
 تنظيمات پاشش و ولتاژ پاشش پودری  -14تصویر 



 

 13تمام حقوق مادی و معنوی این اثر متعلق به گروه صنعتی فن آوران است.                        

 

هوا )ميزان پودر ( را در جهت عقربه هاي ساعت  چرخانده مقدار خروجی  ولوم كنترل كننده،  14مطابق تصویر  

تنظيم ولوم كنترل هواي كمکی    با چرخاندن و  ،در صورت خروج پودر به صورت نامنظم از گان .كنيدپودر را تنظيم 

تا از تجمع پودر در سر نازل   كنيدپخش شدن پودر را منظم نموده و یک ابر كامل ایجاد    ، در جهت عقربه هاي ساعت

پس از تنظيم كليه مراحل   تنظيم كنيد.   4مطابق تصویر  مربوطه،    رگلاتورميزان فلودایز پودر را نيز با    .جلوگيري شود

     در بالاي ولوم ولتاژ، سلکتوري تعبيه شده كه جریان را كنترل می كند.    . كنيدبالا ولتاژ را به ميزان دلخواه تنظيم  

راي غلبه بر پدیده قفس فارادي در زوایا و كنجها و نيز براي سطوح دوبار رنگ شده  از این سلکتور ب(  13) تصویر  

  ( براي زوایا و حالت 70)وسط  طراحی شده كه حالت    100و    70،    40استفاده می شود. این سلکتور در سه حالت  

 ( كه در منتها اليه سمت بالاي سلکتور قرار دارد،  براي سطوح دوبار رنگ شده است. 40)

 

 تعویض رنگ ) تمیزکاری انژکتور و تپانچه پاشش(  -3-1

 تميز کاری انژکتور  - 3-1-1

  ، كند  انژكتور كه عمل تغذیه پودر را از طریق مخزن پودر به عهده دارد و پودر را به انتهاي تپانچه هدایت می

  بایستی بر اساس یک برنامه منظم و زمان بندي شده بررسی و تميز شود.

كه    ، در معرض خوردگی و فرسایش است. در صورتی  پودربدليل عبور مستمر    انژكتورفشنگی بکار رفته در  

  به معيوب و مستهلک شده در زمان مناسب تعویض نشود، جریان پودر كاهش یافته و  (  Hose fitting)فشنگی  

كيفيت پاشش نيز تنزل   ، علاوه بر كاهش سرعت پاشش   ، كه این روند ادامه یابد  در صورتی  اصطلاح رنگ تپق می زند.

 یافته و وارد شدن ذرات ریز جدا شده از فشنگی به داخل رنگ باعث كيفيت نامناسب پوشش می شود.  

 جهت تعویض رنگ مراحل كاركرد همانند مراحل خاتمه كار می باشد. 

 ببندید.   هواي ورودي به دستگاه راو شير مربوط به فلودایز كنيد و دستگاه را خاموش  -1

 نيد.  مربوط به انتقال هواي معلق در داخل مخزن را جدا ك خرطومی لوله  -2

 (15تصویر )  پودر را از انژكتور جدا نمائيد. شلنگاتصالات مربوط به انژكتور ) هواي اصلی و كمکی ( و  -3

 

 
 جدا کردن اتصالات انژکتور  – 15تصویر 

 

مهره مربوط به لوله پودر داخل مخزن را باز كرده، لوله پودر را خارج    بياورید.انژكتور را از محل خود بيرون   -4

آن را بوسيله هوا  و سپس  ابتدا  فشنگی را از محل خود باز نموده    ،پس از جدا نمودن انژكتور از مخزن.  نمایيد

 (  16)تصویر  انژكتور را بصورت كامل با هوا تميز نمایيد.پوسته داخل   د و سپسنمایيتميز كاملاً 



 

 14تمام حقوق مادی و معنوی این اثر متعلق به گروه صنعتی فن آوران است.                        

 

 
 تميز کردن انژکتور  -16تصویر 

 

مهره    را از قسمت فوقانیداخل مخزن    پودر را با باد تميز كنيد. تحت هيچ شرایطی لوله پودر  شلنگلوله پودر و   -5

 آن جدا نکنيد، زیرا از حال آب بندي خارج شده و سبب ایجاد نقص در فرآیند پاشش می شود.   خور

پس از خالی نمودن رنگ داخل مخزن بست ميان قسمت بالایی و قسمت زیرین مخزن را باز نموده بصورت   -6

لذا از ضربه    است،  پذیر    آسيبصفحه فلودایز بسيار    از آنجا كهكامل سطح بالا و صفحه فلودایز را تميز نمایيد.  

 هرگونه حلال جداً پرهيز نمایيد.  یا آب  آن بازدن به صفحه فوق و یا تميز كردن 

   را در محل خود قرار داده و شلنگها را وصل نمایيد.   و لوله پودر  انژكتور  فشنگی انژكتور را در محل خود ببندید.   -7

 تميزکاری تپانچه پاشش    -3-1-2  

 بصورت كامل باز شده و تميز گردد. بایستی پاشش  تپانچهاجزاي  ،و یا تعویض رنگدر پایان هر شيفت كاري 

سپس    می شود.نازل پاشش از محل خود آزاد  نيد. غلاف نگهدارنده نازل پاشش را باز ك، ابتدا،  17مطابق تصویر   -1

 تميز نمایيد.   دبا بانازل پاشش و ملحقات آن را   ير عبور پودر( را تميز نمایيد.س) م لوله هاي افقی و عمودي

غلاف نازل    دهيد.ابتدا نازل را در محل خود قرار    پس از تميز كردن كليه قطعات تپانچه، براي شروع بکار مجدد، -2

را در محل خود محکم نمایيد.  شيپوري را به گونه اي در محل خود قرار داده كه از اورینگ روي نازل عبور 

 زم است شلنگ پودر بوسيله باد كاملاً تميز گردد. لاكرده بصورتی كه در محل خود كاملاً محکم باشد. همچنين،  

 
 تميزکردن تپانچه پاشش پودری  -17تصویر 

 

 

 



 

 15تمام حقوق مادی و معنوی این اثر متعلق به گروه صنعتی فن آوران است.                        

 

 لیست قطعات یدکی  -4
   از تصویر زیر ، قطعات لازم را یادداشت و به شركت سازنده اعلام نمایيد.، یدكیقطعات  سفارشجهت 

 
 2 ليست قطعات یدکی تپانچه مدل زیگما. 18تصویر 

 

 نام قطعه  ردیف  نام قطعه  ردیف  نام قطعه  ردیف 

 سوكت نري گان   11 ميکرو سویيچ گان   6 قاب گان دستی   1

 فنر پلاستيکی انتهاي گان  12   نگهدارنده ماشه گان 7 كاسگيت   2

 پایه ارت گان  13 ماشه گان   8 نازل گرد   3

 كاور پشت گان   14 سرشلنگی هواي تميز كننده   9   نگهدارنده سر نازل گان 4

   روكش دسته گان 15 سرشلنگی انتهاي تپانچه   10   كوچک شيپوري 5

 
 

 
 2 گمایمدل ز انژکتور یدک یقطعات  ستي. ل19 ریتصو 

 

 نام قطعه  ردیف  نام قطعه  ردیف 

 2فشنگی انژكتور زیگما   2 2انژكتور كامل زیگما   1

 
 

 





 
 

                          .اثر متعلق به گروه صنعتي فن آوران استنتمام حقوق مادي و معنوي اي 1
 

راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  ندگي رنگ به قطعه بعدم چس .1

  راه حل ممكن  عوامل موثر
ولتاژ كافي جهت  ،بدليل خوردگي الكترودها

 .باردار كردن پودر دريافت نمي شود
  نازل تعويض الكترود

توسط مبدل  ،ولتــاژ جهت باردار شدن پودر
  .ولتاژ بالا به اندازه كافي توليد نمي شود 

  بالا      كنترل مبدل ولتاژ
  فيوزها ابلها وكنترل ك

  كنترل ميزان ولتاژ خروجي
  عدم تناسب ولتاژ خروجي با نوع رنگ

EARTH سيستم اتصال زمين ضعيف است  

  .سيم ارت را كنترل نمائيد -1
  .اتصال بين قطعه و كانواير را كنترل نمائيد -2
محلهاي اتصال سيم ارت بايد از هرگونه پوشش پـــودري و  -3

  .و تميز باشد يا مواد عايقي ديگر عاري

 عدم تناسب درصد پودر خروجي با ميزان ولتاژ

مقدار پاشش پودر را كم كرده تا تمامي پودر خـارج شـده از    -1
  .باردار شود ،پيستوله

ميـزان   ،مقدار هواي تميز كننده در پيستوله بيش از اندازه است - 2
   .آن را كم كنيد

 

 .نشست پودر روي سطح مناسب نيست .2

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  ولتاژ را زياد كنيد واز صحت ميزان ولتاژ اطمينان حاصل كنيد  ولتاژ اعمال شده كافي نيست

EARTH سيستم اتصال زمين ضعيف است 

  .سيم ارت را كنترل نمائيد -1
  .اتصال بين قطعه و كانواير را كنترل نمائيد -2
و محلهاي اتصال سيم ارت بايد از هرگونه پوشش پــــودري   -3

 .يا مواد عايقي ديگر عاري و تميز باشد

 عدم تناسب درصد پودر خروجي با ميزان ولتاژ

مقدار پاشش پودر را كم كرده تا تمامي پودر خـارج شـده از    -1
  .پيستوله باردار شود

مقدار هواي تميز كننده در  پيستوله بيش از اندازه است، ميزان  - 2
 آن را كم كنيد  

 بسيار زياد استنسبت ذرات ريز پودر 

در صورت تركيب درصدي پودر تازه و پودر مصـرف شـده،   -1
 .ميزان درصد پودر تازه را بيشتر كنيد

  . نوع پودر مصرفي را با دانه بندي درشت تر انتخاب نمائيد -2
  اطمينان از سالم بودن پودر -3
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

 .داردكه دستگاه در حالت روشن قرار  در حالي ،چراغ كليد اصلي خاموش است .3

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . اتصال برق انجام شود .دستگاه به برق وصل نيست

  . فيوزها كنترل شوند   . فيوزي سوخته است 
  . فيوزها كنترل شوند   . فيوز شبكه برق رساني سوخته است 
  . كنترل و يا تعويض شود   . لامپ سوخته است 
  . رد الكترونيكي خراب استوب

  . چه خراب استكابل برق تپان
  .كاسگيت تپانچه خراب شده است  قسمت 

 فـن آوران  قسمت فني و پشتيباني گـروه صـنعتي   با  اين موارددر 
  )  *.(تماس حاصل فرمائيد

 

  .جريان پودر نداريم .4

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . را كنترل كنيد آن .فشار ورودي تنظيم نيست
  .تعويض كنيدشير برقي معيوب را   .شير برقي سوخته است

  .را تعويض كنيدبورد الكترونيكي معيوب    .سوخته استالكترونيكي رد وب
 

 .شود كه سيستم روشن و كليد تپانچه فشار داده مي شود ، پودري از تپانچه خارج نمي درحالي .5

  راه حل ممكن  عوامل موثر
انژكتور ، شير يك طـرف بـالاي آن ، شـلنگ    

مخزن و لوله انتقال پودر ، لوله مكش پودر از 
  .انتقال پودر داخل تپانچه گرفته است

  . قطعات را تميز كنيد

  . قطعه را تعويض كنيد  . نازل انژكتور خراب است
انجــام ) ســيال شــدن ( عمــل فلودايزينــگ 

  . نمي شود
  . مراجعه شود 18به قسمت اشكال شماره 

 . با استفاده از رگلاتور اصلي زياد شود ميزان هواي فشرده ورودي   . ميزان هواي فشرده ورودي كم است
  . رگلاتور اصلي خراب است

  . تعويض شودقطعه معيوب 
  . شير برقي خراب است

 فن آوران قسمت فني و پشتيباني گروه صنعتي با  اين موارددر   . برد الكترونيكي خراب است
   .كليد تپانچه ايراد دارد  )  *.(تماس حاصل فرمائيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

 .منبع ولتاژ نداريم هيچگونه .6

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . منبع اصلي برق را متصل كنيد  .منبع اصلي برق وصل نيست

  . تعويض كنيد كابل را   . كابل پاره شده است
   .را تعويض كنيد آن     .فيوزي سوخته است

 

  .ولتاژ بالا نداريم .7

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . رد الكترونيكي سوخته استوب

 فن آوران قسمت فني و پشتيباني گروه صنعتي با  اين موارددر 
  )  *.(تماس حاصل فرمائيد

  . كاسگيت سوخته است
  . كليد تپانچه خراب شده است

  .را ترميم و يا تعويض كنيد آن     .كابل پاره شده است
 

  .پودر بد پاشيده مي شود .8

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . بالا عمل شود طبق حالت  .ولتاژ بالا نداريم

  . را تميز كنيد آن  .الكترود با پودر پوشيده شده است
  . آنها را به ارت وصل كنيد  .قطعات به ارت وصل نيستند

  .تعويض كنيد كاسكيت معيوب را   .يت خراب استككاس
 

  .در هنگام پاشش پودر ذرات آن به قطعه جذب نمي شوند .9

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . بوسيله ولوم تنظيم ولتاژ بر روي سيستم ، ولتاژ را افزايش دهيد  . مقدار كم انجام شده است تنظيم ولتاژ روي

فيش اتصال تپانچه به سيستم ، كابل تپانچه و 
 . محل اتصال كابل به تپانچه صدمه ديده است

  .قطعه معيوب را تعويض نمائيد

  . كاسگيت صدمه ديده است
  .رد الكترونيكي صدمه ديده استب

 فن آوران قسمت فني و پشتيباني گروه صنعتي با  اين موارد در
  )  *.(تماس حاصل فرمائيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  .ولتاژ بالا در دستگاه وجود داشته ، پودر پاشيده مي شود ، ولي به قطعه جذب نمي شود .10

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . ي كنيدتمام اتصالات سيستم ارت را بررس  . قطعه كاملاً به سيستم ارت متصل نيست

  .ببنديد املاًنرا كم كنيد و يا حتي شير آنرا كمقدار آ   .هواي تمييز كننده زياد مي باشد
  

 .نمايشگر ولتاژ با چرخاندن ولوم ولتاژ زياد نمي شود .11

  راه حل ممكن  عوامل موثر

 نفـن آورا  قسمت فني و پشتيباني گـروه صـنعتي   با  اين موارددر   .رد الكترونيكي صدمه ديده استوب
  )  *.(تماس حاصل فرمائيد

 

 .مي كنيم ، عقربه مانومتر روي صفر مانده و حركت نمي كند زماني كه سيستم را تنظيم .12

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . آنرا روشن كنيد  .يستم روشن نشده استس
  .در هنگام تنظيم دستگاه ، ماشه تپانچه را فشار دهيد  .اشه تپانچه فشار داده نمي شودم

ت وجـود آب و روغـن در بـاد ورودي    به عل
  . يرهاي آن در سيستم آغشته هستندمس

  .سيرهاي باد را تميز نمائيدم

 فن آوران قسمت فني و پشتيباني گروه صنعتي با  اين موارددر   .شير برقي داخل سيستم خراب است
  .برد الكترونيكي خراب شده است  )  *.(تماس حاصل فرمائيد

 

  .شود اري هوا از اطراف روكش دهانه خارج ميدر هنگام پاشش ، مقد .13

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  .آنرا تعويض كنيد .بست لاستيكي زير الكترود هولدر خراب است

 

  .ماشه تپانچه جهت خاموش شدن ، عمل نمي نمايد .14

  راه حل ممكن  عوامل موثر
ديافراگم شير برقي و مجاري عبوري باد در 

  .داخل سيستم كثيف شده اند
س از اطمينان از كاركرد صحيح شير برقي ، ديافراگم و مجاري پ

  .عبوري باد را تميز نمائيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  .قابل تنظيم نيست تمييز كنندهمقدار هواي  .15

  راه حل ممكن  عوامل موثر
مهــره نگهدارنــده ولــوم شــل شــده و ولــوم 

  .بصورت آزاد مي چرخد
صـوت بـه   در غيـر اين . مهره داخل ولوم را با احتياط محكم كنيـد 

  .مغزي برنجي آن آسيب مي رسد
 

 .پودر هنگام پاشش تپق مي زند .16

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . آنرا تعويض كنيد  . فشنگي داخل انژكتور خورده شده است
  . محيط اطراف را از رطوبت ايزوله نمائيد  .پودر در مخزن رطوبت جذب مي كند

  . اجزاء داخلي آنرا با هواي فشرده تميز نمائيد  .انژكتور و شير يكطرفه آن خوب تميز  نمي شوند
شلنگهاي انتقال پودر و هواي تميز بر اثر 

  . رطوبت مسدود شده اند
  . آنها را تميز و يا تعويض نمائيد

اتصال انژكتور به شلنگ پودر كاملاً محكم 
  . نيست و از كنار آن هوا نشت مي كند

  .كنيد بررسيمحل اتصال را 

نازل را تعويض و مجاري پودر در تپانچه را با استفاده از هواي   .ز بين رفته استنازل تپانچه ا
  . فشرده تميز نمائيد

  .رنگ پودري مرطوب را با پودر جديد تعويض نمائيد  .پودر مرطوب مي باشد
جسمي خارجي در مسير انتقال هوا در سيستم 

  .  وجود دارد
  .با نظافت سيستم ، جسم خارجي را خارج نمائيد

 

  .پودر از مخزن سرريز مي شود.  17

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . كم كنيد را فشار هواي زير مخزن  . فشار هواي زير مخزن زياد است

نسبت دانه بندي پودر مناسب نيست و ميزان 
  .پودر ريز بيشتر است

نسبت پودرهاي برگشتي به پودرهاي تازه در مخزن را كاهش 
  ) نسبت بيشتري از رنگ تازه  با اضافه نمودن. ( دهيد

با شركت سازنده پودر مشـورت نمـوده و پودرهـاي جديـدي بـا      
  .نسبت دانه بندي درشت تر سفارش دهيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  .نمي شود) سيال ( پودر فلودايز   .18

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . اتصال را مجدداً كنترل كنيد  . سيستم به شبكه هوارساني وصل نشده است

  .بار افزايش دهيد 3تا ميزان حداكثر را فشار باد ورودي   .د ورودي كم استفشار با
  .كنترل و يا تعويض شود رگلاتور  . رگلاتور هواي ورودي خراب است

  .فيلتر آب و روغن مناسب در سر راه باد اصلي قرار دهيد  .آب و روغن در باد اصلي وجود دارد
به علت وجود آب و روغن ، صفحه فلـودايز  

 مخزن پودر اشباع شده است كف

 بخش فني گروه صنعتي فن آورانبراي تعويض صفحه فلودايز با  
  .تماس بگيريد

 

  .پودر در مخزن به اندازه كافي معلق نبوده و انتقال پودر به تپانچه بخوبي انجام نمي پذيرد .19

  راه حل ممكن  عوامل موثر

  .فشار هواي زير مخزن مناسب نيست

در صورت كم بودن فشار ، . ( را تنظيم كنيد فشار هواي زير مخزن
  . )مقدار هواي ورودي به مخزن را بيشتر نمائيد

فشار هواي شبكه هوا رساني  به سيسـتم را كنتـرل و در صـورت    
  . لزوم آنرا افزايش دهيد

  . خطوط انتقال هوا را كنترل نمائيد
تي هواي ورودي به زير مخزن آغشته به آب و روغن بوده كه بايس ـ

  .بوسيله فيلتر ، اين مشكل را برطرف نمود

  .منافذ صفحه فلودايز مسدود شده اند
مخزن پودر را خالي نموده و صفحه فلـودايز آنـرا بـا اسـتفاده از     

مخزن پودر نبايستي در . ( پارچه خشك و هواي فشرده تميز نمائيد
  . )هيچ شرايطي بوسيله آب و مايعات تميز گردد

زن متراكم و فشرده پودر در قسمت كف مخ
  .شده است

پودر داخل مخزن را با دست بهم بزنيد و فشار هواي كـف مخـزن   
  .را زياد كنيد تا زمانيكه پودر را در حالت معلق نگهدارد

پودر داخل مخزن در اثر نمدار شدن و يا 
 درجه سانتيگراد حالت 25دماي بالاتر از 

  .كلوخه اي و متراكم شده پيدا كرده است

ل مخزن را با رنگ نگهداري شده در شرايط مناسب رنگ داخ
  .دتعويض كني

تاريخ مصرف رنگ گذشـته و يـا در شـرايط    
  .مناسب نگهداري نشده است

  پودر فعلي را با پودر تازه جايگزين نموده و نتيجه را مقايسه كنيد
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  .جريان پودر غيرطبيعي يا بسيار كم است .20

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . فلودايز پودر را تنظيم كنيد  . در كافي نيستفلودايز پو

  . كنيد بررسيمنبع اصلي را   . هواي اصلي نوسان دارد
  . را زياد كنيدفشار ورودي   . فشار ورودي بسيار كم است

  .آنرا تنظيم كنيد .كنيدبررسيمنبع پودر را در مراكز تجمع پودر
  . عويض كنيدا تفشنگي ر   .فشنگي داخلي انژكتور خورده شده است

 

عمل معلق نگاه داشتن پودر ضعيف است و هواي كف مخزن بصورت پراكنده فقط از جاهاي  .21
  .ي خارج مي شودمشخص

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . ميزان سطح پودر را تا ارتفاع نصف مخزن افزايش دهيد  .سطح پودر در مخزن كم است

پودر داخل مخزن متراكم ، تحت فشار و يا 
  . تنمدار اس

  . فشار هواي كف مخزن را بيشتر و پودر را با دست بهم بزنيد
رطوبت هواي فشرده را كنترل نمائيد ؛ نقطه شـبنم هـواي فشـرده    

درجه سانتيگراد است ، يعني دماي هواي فشرده بايسـتي   3حدود  
  . درجه سانتيگراد باشد 3حتي الامكان بالاتر از 

راههاي منافذ صفحه فلودايز بسته شده و يا  
  .رسانيدن پودر صدمه ديده است

. پودر داخل مخزن را تخليـه و صـفحه فلـودايز را كنتـرل نمائيـد     
همچنين ورودي و خروجي هوا و نيز پودر تخليه شده را به لحـاظ  

  .رطوبت كنترل نمائيد
 

  .پودر در مخزن كلوخه مي شود .22

  راه حل ممكن  عوامل موثر

 پودر در شرايط نامساعد و زمان طولاني
درجه حرارت بالا و . ( نگهداري شده است
  )رطوبت بيش از حد 

  . مش الك كنيد 300يا  200پودر را با الك هاي 
ي خشك و تميز و با فشـار بـالا معلـق    پودر داخل مخزن را با هوا

  . كنيد
  . رنگ كنوني را با رنگ تازه تعويض كنيد

آن دقـت   توصيه مي شود هنگام خريد رنگ حتماً به تاريخ توليد( 
نموده واز خريد رنگهاي بدون تـاريخ توليـد و يـا رنگهـايي كـه      

  . ) يكسال از توليد آنها مي گذرد ، اجتناب نمائيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  .پودر در داخل شلنگها جمع شده و انتقال پودر به تپانچه بصورت گسسته انجام مي شود .23

  راه حل ممكن  عوامل موثر

 سرعت هوا نسبت به مقدار پـودر بسـيار كـم   
 .مي باشد

فشار هواي ورودي به سيستم و ميزان هـواي خروجـي از دسـتگاه    
  . براي انژكتور را تنظيم نمائيد

  . بوسيله تفنگ باد ، مسير شلنگ پودر را تميز كنيد
  .شلنگ انتقال پودر را با شلنگي با قطر داخلي كمتر تعويض كنيد

  .در صورت گرفتگي بيش از حد شلنگ ، آنرا تعويض كنيد
  .كنيد حتماً از شلنگ مخصوص دستگاه و استاندارد استفاده

  . فشنگي را تعويض كنيد فشنگي داخل انژكتور خورده شده است
 

  .غبار رنگ از كابين خارج مي شود و ميزان هواي مكش شده از كابين مناسب نيست .24

  راه حل ممكن  عوامل موثر

دهانه ها و يا دربهاي كـابين پاشـش بـيش از    
 .است حد باز

  . ربها و محفظه هايي را كه مورد استفاده نيستند ، ببنديدد
دهانه هاي ورودي و خروجي را نسبت به ابعاد قطعه مورد نظر 

  . تنظيم كنيد
نسبت فنهاي مكش بـا فضـاهاي بـاز كـابين     

  .متناسب نيست
  . با فروشنده سيستم تماس حاصل نمائيد

  .يدنسبت به افزايش قدرت مكش فن اقدام نمائ

  .پر شده است ظرفيت فيلترها

و در صورت ) بوسيله هواي فشرده ( پارچه فيلترها را تميز كرده 
  .لزوم براي تعويض آنها اقدام كنيد

 . در صورت امكان مكش هواي مكنده داخل كابين را افزايش دهيد

  .و يا مقدار پاشش پودر كاهش دهيدتعداد تپانچه ها را كم كرده . مقدار پودر پاشيده شده بيش از اندازه مي ياشد

اتصال خرطومي سيكلون به دهانه بيضي شكل 
انتهاي كابين باز شده و يا اينكه لوله خرطومي 

  . سوراخ و يا بيش از حد خم شده است

خرطومي را كنترل كرده ، در صورت وجود سوراخ يا پارگي ، 
نترل و خمش آنرا نيز تا حد مناسب ك. آنرا ترميم و يا تعويض كنيد

  . برطرف نمائيد
در صورت وجود نشتي و يا جسم . دهانه ها را نيز كنترل كنيد
  . خارجي ، آنرا برطرف نمائيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  .استنمي نشيند و يا ميزان نشستن پودر كم  و بر روي قطعه نشدهپودر به مقدار كافي باردار  .25

  راه حل ممكن  عوامل موثر

بـه انـدازه   ولتاژ لازم جهت الكتـرود تپانچـه   
 .كافي توسط دستگاه ايجاد نمي گردد

  . كابلها و فيوزها را كنترل كرده و از سالم بودن آنها مطمئن شويد
در صورت لزوم آنرا تميز و يا حتي . الكترود هولدر را چك كنيد 

  . تعويض كنيد
  . ولتاژ را افزايش دهيد 
ود هولدر همان اطمينان حاصل نمائيد كه ولتاژ منتقل شده به الكتر 

  ). با استفاده از ولتمتر . ( مقدار نشان دهنده روي دستگاه مي باشد
پودر رنگ در دماي بالا نگهداري شده يا 
  .نمدار است يا تاريخ مصرف آن گذشته است

  .رنگ را تعويض كنيد

 ضــعيف)  Earth( سيســتم اتصــال زمــين 
  .مي باشد

  . را كنترل نمائيداتصال بين قطعه و كانواير و سيستم ارت 
تمامي نقاط اتصال سيستم ارت بايد از هرگونه پوشش پودري و يا 

مقاومت اهمي بين قطعه و كانواير را . مواد عايق ديگر تميز باشد
اندازه گرفته ، در صورتيكه مقاومت اهمي بيشتر از يك مگا اهم 
باشد ، رسوبات موجود روي ميله آويز بايستي با سوزاندن 

پيشنهاد مي شود از دو سري آويز جهت تعويض سريع . از بين رود
  . ).آويزها استفاده كنيد

پاشش بيش از حـد در هـر تپانچـه صـورت     
  .مي گيرد

مقدار پاشش پودر را كم كرده ، تا تمامي پودر خارج شده از 
  . تپانچه ها باردار شوند

، آنرا كم مقدار هواي خالص در تپانچه بيش از اندازه مي باشد 
  .كنيد

  . نسبت ذرات ريز پودر بسيار زياد مي باشد
  . ) دانه بندي مناسب نيست( 

  . نسبت پودر بازيافتي را كم ، و پودر تازه را بيشتر كنيد

با شركت سازنده پود تماس حاصل نموده و در مورد درخواست 
  . پودري با نسبت  دانه بندي درشت تر اقدام نمائيد

بيش از حـد بـوده و درصـد    مقدار مكش فن 
  . بيشتري از رنگ به سايكلونها مي رود

  .دريچه هاي كابين را بيشتر باز كنيد
جهت كنترل ميزان مكش فنها و موارد مرتبط با كابين ، با فروشنده 

  .تماس بگيريد
با شركت سازنده تماس گرفته و نوع پودر و مورد مصرف و قطعه 

ي با مشخصات جديد تحت پاشش را توضيح دهيد و پودر
  .درخواست كنيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

 .پوشش پودر در گوشه ها و زوايا كافي نيست .26

 راه حل ممكن  عوامل موثر

زياد  سرعت هواي خالص در تپانچه بسيار
 .بوده بحدي كه پودر نشسته را باد مي برد

  . فشار هواي خالص را كم كنيد

  . سانتي متر تنظيم كنيد 20-25تپانچه را حدود  فاصله بين قطعه و  فاصله بين قطعه و تپانچه مناسب نيست

 . مقدار پودر خروجي از تپانچه بسيار كم است
  . دبي پودر را افزايش دهيد

  .فشنگي داخل انژكتور خورده شده  و بايستي تعويض گردد
  . قطعات سر تپانچه بايستي كنترل گردد

  . سيستم ارت خيلي ضعيف مي باشد
  

و كانواير و نيز بين كانواير و زمين را بررسي اتصال ارت بين قطعه 
  . كرده ودر مورد برقراري كامل ارت مطمئن شويد

  . تمام نقاط از نظراتصال قطعه به ارت بايستي كاملاً تميز باشند
اگر نشست پودر به مرور زمان روي آويزها زياد شده و سطح 
ه ضخيمي را ايجاد كرده است ، با سوزاندن آويزها در درج

  .درجه سانتيگراد، اين سطوح را تميز كنيد 350حرارت 

شيپوري بزرگ را با شيپوري كوچك و يا حتي نازل مسطح   زاويه پاشش پودر باز مي باشد
  . تعويض كنيد

ولتاژ بالاست و پديده قفس فاراده اتفاق افتاده 
  . است

ولتاژ را كم كرده تا هماهنگي و يكنواختي در ضخامت پودر در 
سيستم بايستي در ( . وشه ها ايجاد گرددگاخلي و خارجي نقاط د

  . ) از رنگ مخصوص آن استفاده كرد

  .سرعت هوا بسيار زياد است

فشار هواي مصرفي را كم كرده و در صورت لزوم فاصله بين 
قطعه و تپانچه را زياد كنيد تا از كنده شدن پودر در زمان پاشش 

  . جلوگيري شود
  . كاهش دهيدميزان هواي خالص را 

الكترواستاتيك  –تپانچه را طوري تنظيم نمائيد كه ابر كامل پودري   .تپانچه غلط و نامناسب تنظيم شده است
  . ايجاد شده به دورترين نقاط كور قطعه رسيده و آنرا پوشش بدهد

نسبت دانه بندي ذرات ريز در داخل پودر 
  .بسيار بالاست

ده و بيشتر از پودر تازه مقدار مصرف پودر بازيافتي را كم كر
جهت برخورداري از مرغوبيت عالي در پوشش پودري استفاده 

  .نمائيد
ز شركت سازنده پودر، درخواست پودري با مش بندي درشت تر ا

  .نمائيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

ضخامت پودر رنگ مناسب نيست بعبارت ديگر ضخامت رنگ يكنواخت نبوده و به حد مورد نياز نمي  .27
  .طعه سر خورده و مي ريزدرسد و پودر از سطح ق

  راه حل ممكن  عوامل موثر

 .پودر به ميزان لازم باردار نمي شود

صحت عملكرد الكترود هولدر و سلامت كابل تپانچه ، اطمينـان   از
  . حاصل نمائيد

  . ميزان ولتاژ را افزايش دهيد
ولتاژ خروجي تپانچه را با  عدد نمايش داده شده بـر روي سيسـتم   

  .ه ، از صحت ميزان آن مطمئن شويدمطابقت داد

  .اتصالات ارت ضعيف است

  .اتصالات را كنترل نمائيد
در صورت وجود لايه هايي از رنگ يا هرنوع ماده عايق ديگـر بـر   

  . روي اتصالات ، آنها را تميز كنيد
نسبت بـه سـوزاندن رنـگ روي آويزهـا اقـدام كنيـد و پيشـنهاد        

قفه در توليد ، از دو سري آويز استفاده مي شود جهت عدم ايجاد و
  . نمائيد

  .سرعت هواي پاشش زياد است
فشار هوا را توسط رگلاتور اصلي هوا كـم كـرده ، و در صـورت    

  . لزوم فاصله بين تپانچه و قطعه را افزايش دهيد

  .نمي باشدرطوبت هواي محيط كار مناسب 

رطوبـت  . دباش% 45-55محيط كارگاه بايستي داراي رطوبت نسبي 
مناسب نيست و بايـد از آن  % 70و بالاتر از % 30نسبي پائين تر از 

در صورت لـزوم بايسـتي اتـاق    تهويـه اي بـراي      . اجتناب كرد
  .سيستم ساخته شود

 

  .ناهموار رنگ شده است ،سطح قطعه .28

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  .ولتاژ را كم كنيد . ميزان يونيزاسيون پودر زياد است

اين فاصله معمولاً بايسـتي  (. فاصله بين قطعه و تپانچه را زياد كنيد  .بين تپانچه و قطعه كم استفاصله 
  .) باشد cm 25-20 بين

  . اتصالات را كنترل نمائيد  . اتصال ارت ضعيف است
پودر رنگ در سطح قطعه بيش از حد تجمع 

  . پيدا مي كند
  .دهيد ولتاژ را تا زمانيكه قطعه بدرستي رنگ شود ، كاهش
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  .اختلاف زيادي در ضخامت رنگ روي سطح قطعه وجود دارد .29

  راه حل ممكن  عوامل موثر
مقدار پاشش پـودر و نيـز تنظيمـات تپانچـه     

 .مناسب نيست
در مورد اندازه صحيح روي هم افتادن لبه هـاي رفـت و برگشـت    

 . به اپراتور تذكر دهيد Over Lappingپاشش تپانچه يا اصطلاحاً  
  .)است cm 25-20 اين فاصله معمولاً بين( .فاصله را تنظيم كنيد  .صله بين قطعه و تپانچه صحيح نمي باشدفا

سرعت پاشش پودر با سرعت حركت كانواير 
  .متناسب نمي باشد

 .سرعت كانواير را تنظيم كنيد

جريان هواي داخل كابين ، ايجاد اخـتلال در  
  . پاشش پودر مي كند

  . ترل نمائيدمكش سيكلونها را كن

  . طريقه آويزان كردن قطعه نامناسب است
آويزان كردن قطعات و فواصل آنها را از هم بطـور دقيـق كنتـرل    

به اپراتور نيز تذكر دهيد كه قرارگيري صحيح آويز را مـورد  . كنيد
  . توجه قرار داده و پاشش را حتي الامكان يكنواخت انجام دهد

  . مقدار دبي پودر كافي نمي باشد
فشار هواي فلودايز را كنترل نموده، دقت كنيد حداقل نصف مخزن 

  . پودر بايستي پر باشد
  .از صحت شلنگها اطمينان حاصل نمائيد

 

  .پس از مخلوط كردن پودر بازيافتي ، در كاركرد سيستم اشكال ايجاد مي شود .30

  راه حل ممكن  عوامل موثر

اندازه دانه بندي پـودر مناسـب نيسـت و يـا     
پودرهايي كه چند بار باردار شده انـد  درصد 

 .بيش از حد مي باشد

مقدار پودر بازيافتي را تا حد امكان با افزايش تعداد قطعات و پـر  
نمودن فضاي خالي آويزها، كاهش داده و در مورد مقدار پاشش و 

  . باردار شدن كامل پودر مطمئن شويد
  .الك ها را به لحاظ عملكرد كنترل نمائيد

 

 .پودر بصورت پراكنده و بي رويه پاشيده مي شود .31

  راه حل ممكن  عوامل موثر

مقداري از ذرات بسيار ريز پودر ، در داخل 
 .تپانچه و يا انژكتور جمع شده است

  . مقدار پودر بازيافتي را تا حد امكان كاهش دهيد
  . در صد اختلاط پودر بازيافتي با پودر تازه را كم كنيد

  . ژكتور را در فواصل زماني كوتاه تر تميز كنيدتپانچه و ان
  . پودر با دانه بندي درشت تر مصرف كنيد

مـش   200-300هـاي   براي استفاده مجدد از پودر بازيافتي از الك
  . استفاده نمائيد

  .انژكتور را كنترل و در صورت نياز ، فشنگي را تعويض كنيد  . فشنگي داخل انژكتور خورده شده است
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  .اليت و تركيب پودر رنگ در حين پخت ضعيف استسي .32

  راه حل ممكن  عوامل موثر

 .ضخامت لايه رنگ بسيار كم مي باشد

  . ضخامت را با ضخامت سنج كاليبره شده ، اندازه گيري نمائيد
با تنظيم مدت زمان پاشش و نيز مقدار پودر خروجـي از انژكتـور،   

  . ضخامت دلخواه را بدست آوريد
كنترل نموده و ضخامت مورد نظر را با ولتاژ دستگاه تنظيم  ولتاژ را
  .نمائيد

سرعت حرارت دادن به قطعه مـورد نظـر در   
  . كوره ، خيلي كم مي باشد

جهـت تسـت   . درجه حرارت كوره و زمان پخت را كنترل نمائيـد 
دماي كوره بايستي با سازنده آن تمـاس گرفتـه تـا بـا اسـتفاده از      

رت نقاط مختلف كوره آگـاه شـده و بـا    ترموگراف، از درجه حرا
تنظيم صحيح دريچه هاي توزيـع هـوا دركـوره، اشـكال فـوق را      

دقيقه در دماي ثابـت   10ضمناً قطعه بايستي حداقل . برطرف نمايد
  .درجه سانتيگراد پخته شود 200

  .ولتاژ را كم كرده ويا فاصله بين تپانچه و قطعه را زيادتر كنيد  . ولتاژ تپانچه بالاست
  . نوع پودر مصرفي مناسب نمي باشد

واكنش پودر در هنگام پخت خيلي زياد بوده (
  .)و يا درصد پودر درشت بيشتر است

و در مـورد مناسـب   .با شركت سازنده پودر تماس حاصل فرمائيـد 
  .بودن پودر حاضر، اطمينان حاصل نمائيد

 

  .شده كم است زمانيكه از پودر براق استفاده مي شود شفافيت و جلاي سطح رنگ .33

  راه حل ممكن  عوامل موثر
پودر مصرفي به مواد زائد آلوده و يا با 
پودرهاي ديگري با مشخصات ديگر مخلوط 

 . شده است

كابين پاشش ، سيستم بازيافت و دستگاه پاشش و شلنگها را بطـور  
اين عمل را بايستي بـا اسـتفاده از هـواي    . كامل و دقيق تميز كنيد

  . فشرده انجام دهيد

  .دماي ورودي كوره و زمان پخت بالاست
  . شدت حرارت در منطقه ورودي را كم كنيد

  .  درجه سانتيگراد باشد 200حداكثر حرارت كوره بايستي  
  .سرعت حركت كانواير را افزايش دهيد
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  .سوراخ ريز سوزني بر روي سطح رنگ شده وجود دارد .34

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . مقدار پاشش را كاهش دهيد .  يه رنگ زياد استضخامت لا

در هواي فشـرده و يـا روي قطعـه رطوبـت     
  .وجود دارد

  . رطوبت موجود در هواي فشرده را كنترل نمائيد
  . قسمت خشك كن بعداز عمليات شستشو را بررسي نمائيد

وجود خلل و فرج در سطح قطعه رنگ نشـده بخصـوص قطعـات    
  . چدن را كنترل كنيد

گازهاي متصاعد شده از سـطح رنـگ بطـور    
  .كامل خارج نمي شود

ــزايش داده و نحــوه صــحيح   ــان پخــت را اف ــاي كــوره و زم دم
  . هواي كوره را كنترل نمائيد) گردش ( سيركولاسيون 

. نوع ديگري از ورقها را در شرايط يكسان استفاده و مقايسه نمائيد
دي هسـتند كـه در   لازم به ذكر است كه بعضي از ورقها حاوي موا

حين عمليات حرارتي ، از سطح ورق متصـاعد شـده و ايـن امـر     
ممكن است به ايجاد سوراخهاي ريز سوزني در سطح قطعه رنـگ  

  . شده منجر شود
آلودگي در رنگ بازيـافتي و يـا خـود رنـگ     

  . وجود دارد
  .رنگ را با رنگ تازه تعويض كنيد

در سطح قطعه پيش از رنگ زدن ، خلل و 
  .جود داردفرج و

  . سطح قطعه را حتي الامكان پرداخت نمائيد
سيستم شستشو را كنترل و از عدم وجـود چربـي و يـا ناخالصـي     

  .روي قطعات اطمينان حاصل نمائيد
 

  .زمانيكه از پودر مات استفاده مي شود ، شفافيت و جلاي سطح رنگ شده زياد است .35

  راه حل ممكن  عوامل موثر
. ستطريقه پخت ، نامناسب ا   .درجه حرارت كوره و يا زمان پخت را افزايش دهيد 

 

 .در سطح قطعه ، رنگ پريدگي يا تغيير شيد رنگ ملاحظه مي شود .36

  راه حل ممكن  عوامل موثر

قبل از اضافه كردن پود تازه و جديد ، كل سيستم شـامل دسـتگاه     . كابين و سيستم به رنگ قبلي آلوده است
  . يز نمائيدپاشش ، كابين و سيكلون را تم

  .با سازنده كوره تماس حاصل فرمائيد  .توزيع حرارت در كوره يكسان نمي باشد
  با شركت سازنده پودر تماس بگيريد  .رنگ فاسد يا آلوده مي باشد
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  .لكه ها و خالهايي در پوشش نهايي قطعه وجود دارد .37

  راه حل ممكن  عوامل موثر
 ـ  ابين گرده هايي از رنگ قبلي در تپانچه يـا ك

  . باقيمانده است
  . سيستم را كلاً متوقف نموده ، كل تجهيزات را تميز نمائيد

  . از هواي فشرده با فشار خيلي بالا استفاده نشود
  . آنها را بازرسي و در صورت لزوم تعويض كنيد  .الك ها درست عمل نمي كنند

مواد خارجي و ذرات مختلف مانند روغن و يـا
ر و آويزها بر روي قطعـه  گريس از طريق كانواي

ريخته و يا به داخل كابين و محوطـه پاشـش و   
  . رنگ هاي بازيافت شده نفوذ كرده است

  . كانواير را بدقت تميز نمائيد

ذرات آلوده و مواد خارجي به داخـل كـابين   
  .كشيده شده اند

با تصفيه و تنظيم تهويه ، رطوبت و ميـزان گـرد و غبـار كـابين و     
  . ل نمائيدمحل كار را كنتر

  . لاً تميز نمائيدامتمامي محيط اطراف كابين را ك
ذرات ، مربوط به قطعه ديگري با رنگ ديگري 
مي باشند كـه در كـوره بـدليل جريـان هـوا      

  .مخلوط شده اند
  .از پخت همزمان دو رنگ مختلف در كوره ، اجتناب نمائيد 

جهنمي كوره بيش از حد كثيف و يا سوراخ
 .  ه مستقيم به كوره راه مي يابدشده است و شعل

  .جهنمي كوره را خارج نموده ، آنرا تميز و يا تعمير نمائيد
  .  مشكل را با سازنده كوره در ميان بگذاريد 

 

  .حفره هايي در سطوح رنگ شده مشاهده مي گردد .38

  راه حل ممكن  عوامل موثر
پود رنگ آلوده است و يـا در سيسـتم آلـوده    

  . مي شود
ا متوقف كرده و قبل از اضـافه كـردن پـودر تـازه ، كـل      سيستم ر

  .سيستم را تميز نمائيد
مواد چربي بر روي سطح قطعه بجا مانده كـه  
حاكي از كوتـاه بـودن زمـان چربيگيـري يـا      

  .ضعيف بودن مواد شستشو مي باشد

سيستم شستشو را كنترل كرده و در صورت نياز مواد را تعويض و 
  . يا تقويت نمائيد

ت يا روغن در هواي مصرفي وجود رطوب
  .دارد

  .سيستم هوارساني و نيز فيلترهاي آب و روغن را كنترل نمائيد
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 .پس از رنگ ، خلل و فرج زيادي در سطح قطعه وجود دارد  .39

  راه حل ممكن  عوامل موثر
در سطح قطعه و يا نقاط مختلف آن رطوبـت  

  .وجود دارد
خشك كـن را كنتـرل    مراحل مختلف پس از شستشو و بخصوص

  . نمائيد
كيفيت پودر مصرفي ، متناسب با فلز مصـرفي  

  .و قطعه نمي باشد
  .با شركت سازنده پودر تماس حاصل فرمائيد

 

  .سطوح ناهموار و غيريكنواخت شيد رنگ در سطح قطعه وجود دارد .40

  راه حل ممكن  عوامل موثر
شرايط و زمان پخت و نيز توزيع حـرارت در  

 .ي باشدكوره مناسب نم
شرايط پخت را بررسي و در صورت لزوم با سازنده كوره تمـاس  

  .حاصل فرمائيد
  .ضخامت رنگ در نقاط مختلف متفاوت است

 
  

ضخامت را اندازه گرفته و در صـورت لـزوم ، دسـتگاه را تنظـيم     
  .نمائيد

  .به اپراتور جهت پاشش يكنواخت تذكر دهيد 

ضخامت ورق در نقاط مختلف يكسان نيسـت  
و در نتيجه حرارت براي پخت رنگ مناسـب  

  .باشد نمي

  .نوع رنگ مصرفي را به نوع   پلي استر تغيير دهيد
  .سرعت حركت كانواير را بسته به ضخامت ورق تغيير دهيد 

  .با شركت سازنده پودر تماس حاصل فرمائيد  .نوع پودر استفاده شده نامناسب مي باشد
 

  .شره يا شكم دار شدن روي سطح كار مشاهده مي شودپس از اتمام عمليات پخت ، حالت   .41

  راه حل ممكن  عوامل موثر

  .ضخامت لايه رنگ بسيار زياد مي باشد
  . ضخامت را با كم كردن دبي پودر تنظيم نمائيد 
  . به اپراتور جهت پاشش يكنواخت تذكر دهيد 

پودر مصرفي براي اين حالـت خـاص مناسـب
  .نيست

  .بگيريد ماسبا شركت سازنده پودر ت

  .لبه هاي قطعه درست توسط رنگ پوشيده نمي شوند  .42

  راه حل ممكن  عوامل موثر

  .لبه بريده شده بسيار تيز مي باشد 
  .حتي الامكان از شدت تيزي لبه كار كم نمائيد

و سعي شود كه . را عوض كنيد طريقه آويزان نمودن قطعه
  . هاي تيز بطرف پائين قرار گيرد لبه

ودر مصرفي براي اين حالت خاص مناسـب  پ 
  .نيست

  .با شركت سازنده پودر تماس بگيريد
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  .سطح قطعه شديداً پوست پرتقالي مي شود .43

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  .ميكرون باشد 60-70ضخامت رنگ بايستي   . ضخامت رنگ كافي نيست

سرعت گرم شدن قطعه خام در كوره كم اسـت
  .اده نمي شودو شك حرارتي لازم به آن د

سرعت كانواير را بيشتر كنيد و يا اينكـه دمـاي كـوره را افـزايش     
  .دهيد

  .با سازنده كوره جهت حل مشكل تماس بگيريد   .حرارت كوره تنظيم و يكنواخت نيست
تاريخ مصرف رنگ گذشته و يا رنـگ نمـدار   

  .است
  .رنگ فعلي را با رنگ تازه تعويض كنيد

  .ركت سازنده پودر تماس بگيريدبا ش  .پودر رنگ مناسب نيست
  .طبق دستورالعملهاي گفته شده عمل نمائيد  .كافي نيست)  Earth( اتصال به زمين 

  .ميزان يونيزاسيون پودر زياد است
  .ولتاژ را كاهش دهيد

  .از سيستم استفاده كنيد 
 

 .پستي بلنديهايي در سطح رنگ بصورت لختگي يا جمع شدگي مشاهده مي شود .44

  راه حل ممكن  موثرعوامل 
ــروي ذوب  )  Melting Viscosity( گرانـ
  .پودر رنگ بالاست

  .با شركت توليدكننده رنگ تماس گرفته مشكل را بيان فرمائيد
  

سرعت گرم شدن قطعه بسيار پـائين اسـت و   
  .شك حرارتي لازم وارد نمي شود

دماي كوره را بالا برده و يا سرعت كانواير را افـزايش دهيـد، بـه    
  .اي كه شك حرارتي لازم وارد شود گونه

تاريخ مصـرف رنـگ گذشـته و يـا شـرايط      
  .نگهداري مناسب نبوده است

  .پودر رنگ را با پودر تازه تعويض كنيد 
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  .براقيت رنگ بر روي سطح رنگ شده يكنواخت نيست  .45

  راه حل ممكن  عوامل موثر
پودر فعلي با رنگ قبلي آميخته شده كه شـرايط

  .ته و با هم سازگاري ندارندپخت متفاوت داش
  . كليه تجهيزات پاشش را بعد از هر بار استفاده، كاملاً تميز كنيد

  .هر دو عامل را كنترل نمائيد  .دما و زمان پخت مناسب نيست

  .ضخامت پودر بر روي قطعه يكسان نيست
با ضخامت سنج ، ضخامت نقاطي را كه براقيـت متفـاوت دارنـد،    

حصـول اطمينـان از عـدم وجـود ضـخامت      اندازه گرفته، پس از 
  .يكنواخت ، به اپراتور جهت انجام پاشش يكنواخت تذكر دهيد

  . قطعه خراب را تعويض نمائيد  . سطح قطعه قبل اززيرسازي ناهموار است

  .سطح قطعه بعد از زيرسازي ، ناهموار است

بخصوص قسمت هاي فسـفاته و  .  ح كنيدينحوه زيرسازي را تصح
كاري را بررسي ، تا سطح يكنواخت و همواري بدست يا كروماته 

در صورت عدم حصول نتيجه ، بـا فروشـنده مـواد شـيميائي     . آيد
  .تماس بگيريد

 جريان هواي كوره بطور نـاهمگون بـه قطعـه   
  .مي وزد

  . جريان هواي كوره راتنظيم كنيد
جهت تشخيص صحت جريان هواي كوره مـي توانيـد از كاغـذ    (

نسور حرارتي دركـوره هـاي باكسـي، و از    تستر مخصوص و يا س
ترموگراف در كوره هاي تونلي اسـتفاده كنيـد و پـس از حصـول     
اطمينان از عدم يكنواخت بودن جريان و سرعت هـوا و در نتيجـه   

  .)تفاوت درجه حرارت، آنرا تنظيم كنيد
  .نحوه آويزان نمودن قطعه را تغيير دهيد

 

  .مقاومت در مقابل خوردگي ضعيف است .46

  راه حل ممكن  وامل موثرع
ــو   ــازي و شستش ــاده س ــف آم مراحــل مختل

  . نامناسب است
  . سيستم را كنترل كنيد

كيفيت مواد شيميايي مورد استفاده مناسب  
  . نيست

  .با فروشنده مواد شيميايي تماس حاصل فرمائيد

  . در صورت لزوم روش مناسب تري را انتخاب كنيد  .روش زيرسازي مناسب نيست

  .عمل نمائيد 35مشابه شماره   . في و كامل نيستپخت كا

  .با شركت سازنده پودر تماس حاصل نمائيد  .پودر رنگ مناسب نيست
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ي داشته و چرب بودن سطح در صورت كشيدن دست بر روي قطعه رنگ شده ، حالت واكس .47
  .شودي احساس م

  راه حل ممكن  عوامل موثر
ــواد ــمتي از مـ ــود درAdditiveقسـ موجـ

سيون رنگ به علت عدم پخت مناسـب ،  فرمولا
  .بر روي سطح باقي مانده است

  . دما و زمان پخت را تنظيم كنيد
  

  .با سازنده پودر تماس بگيريد .رنگ مناسب نيست
  .شدت جريان هوا را افزايش داده و سيركولاسيون آنرا كنترل كنيد .تعويض هواي درون كوره بسيار كم است

  .دماي كوره را تنظيم كنيد  .بسيار كم اد است يايا بسيار زي دماي كوره
آلـودگي هـايياز طريق هواي سيركولاسيون ،

بصورت ناخالصي و يا چربي بر روي قطعه مي 
  . نشيند

در صورت امكان ، تمامي . هواي سيركولاسيون بايستي تصفيه شود
 .اجزاء كوره بوسيله يك جاروي مكنده تميز شود

   

. شستشو كافي نبوده و لذا بايستي در چربيگيري تجديد نظـر شـود    . وجود داردچربي بر روي سطح قطعه 
  .مواد چربيگيري را تقويت و يا تعويض كنيد

  .شعله مشعل را تنظيم نمائيد .  مي كند عله مشعل كوره دوده يا چربي پخشش
 

 . وجود دارد ( CRATER )در سطح قطعه رنگ شده شكاف .48

  راه حل ممكن  عوامل موثر

يــا روغــن   Siliconeر بــا روغــن  پــود
Lubricant مخلوط شده است.  

هواي ورودي ، كابين پاشـش ، كـوره و محـيط را كنتـرل نمـوده      
بطوريكه از روغن و يا رطوبت و بخصوص مواد حاوي سـيليكون  

  .عاري باشد
پودر رنگ با پودرهاي غيرسازگاري كـه قـبلاً   

  . استفاده شده اند ، مخلوط شده است
ده از پودر جديد ، حتماً دستگاه و كابين را بطور كامل قبل از استفا
  . تميز نمائيد

ناخالصي هايي حاصل از خاكستر جوشكاري 
  .بر روي سطح باقيمانده است

  .محل جوشها را خوب سمباده زده و تميز كنيد

سيسـتم شستشـو خـوب عمـل نمـي كنـد و       
اثرهايي از چربي و روغـن روي سـطح فلـز    

  . موجود است

كنترل و مواد شيميايي بهتري تهيـه كنيـد و در صـورت     سيستم را
  . عدم حصول نتيجه ، روش را تغيير دهيد

قطعه پس از شستشو به اندازه كـافي خشـك   
نگرديده و هنوز خيس مي باشد و يـا آب در  

  .بعضي نقاط مخفي قطعه تجمع نموده است

كوره خشك كن را كنترل نموده ، بطوريكه قطعه قبـل از ورود بـه   
  .ين پاشش كاملاً خشك شده باشدكاب
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  .بعبارت ديگر ، قدرت تحمل ضربه و يا انعطاف پذيري كم است. خواص مكانيكي ضعيف است .49

  راه حل ممكن  عوامل موثر

بـا ماليـدن   . پخت كامل و كافي نمـي باشـد  
پارچه يا پنبه آغشته به استون يـا گـزيلن بـر    
روي سطح قطعه رنگ شده ، و با تغييـر شـيد   

عه يا رنگي شدن بيش از حد پارچه فاحش قط
  .يا پنبه ، مي توان عدم پخت رنگ را دريافت

درجه حرارت كوره و يا زمان توقف قطعه دركـوره را مطـابق بـا    
  . استانداردهاي موجودتنظيم نمائيد

وره ، بـا سـازنده كـوره تمـاس     كجهت تشخيص شرايط پخت ( 
صـورت   گرفته تا در صورت تونلي بودن آن بـا ترمـوگراف و در  

كابيني بودن با سنسور يا كاغذهاي تستر مخصوص ، دماي هـواي  
كوره و قطعه بررسي گردد تا نهايتاً پخت در دما و زمـان مطلـوب   

  . )تنظيم شود

  . ضخامت لايه رنگ بيش از حد است

سيستم شستشو را كنترل نموده و جهت حصول نتيجه بهتر ، وانهـا  
سپس با . را كاملاً تميز نمائيدرا از مواد شستشو تخليه كرده و آنها 

  . استفاده از مواد جديد و تازه ، نتيجه را امتحان نمائيد
  . كيفيت مواد شيميايي مورد استفاده مناسب نيست

  .روش زيرسازي بهتري بكار ببريد 
و سيستم شستشو كـه   مناسب نبودن زيرسازي

باعث عدم چسبندگي رنگ بـه سـطح كاغـذ    
  .مي شود

  .حاصل فرمائيدننده پودر تماس با توليد ك

 

  .مقاومت در مقابل مواد شيميايي ضعيف است .50

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . مراجعه كنيد 35به شماره   .پخت كافي و كامل نيست

  .  پودر مصرفي مناسب نمي باشد

  . با شركت سازنده پودر تماس بگيريد
كرده به خصوصيات فني رنگ مندرج در كاتالوگهاي رنگ مراجعه 

و مقاومت رنگ را در برابر مواد شيميايي مختلف مورد توجه قـرار  
اصولاً مقاومت رنگهاي اپوكسي در برابر مواد شيميايي بهتـر  . دهيد

  .از ساير رنگها مي باشد
 

زمان جواب به تست سالت اسپري در حد استاندارد . ( مقاومت در برابر شرايط جوي كم است .51
 . )نيست

  ممكنراه حل   عوامل موثر
  . با شركت سازنده پودر تماس بگيريد  . نوع پودر مناسب نيست

سيستم شستشو را بررسي و در صورت لزوم از مواد شـيميايي بـا     .نوع زيرسازي مناسب نيست
  .كيفيت بهتر استفاده كنيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

 
در صورتيكه پارچه اي خشك و تميز بر روي سطح قطعه پخته شده كشيده شود ، اثري از رنگ ،  .52

  . وي پارچه مي ماندبر ر

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  . با شركت سازنده پودر تماس بگيريد  .پودر مصرفي مناسب نيست

  .عمل كنيد 46مطابق شماره   . پخت ناكافي است

 60-70با ضخامت سنج، ضخامت رنگ را كنترل و آنرا روي   .ضخامت رنگ بيش از حد است
  .پاشش بهتر تذكر دهيد لذا به اپراتور جهت. ميكرون تنظيم كنيد

 

 . قطعه كم است)  Pencil( مقاومت خط پذيري  .53

  راه حل ممكن  عوامل موثر
 . مراجعه شود 35به شماره  . پخت رنگ ضعيف است

.با شركت سازنده تماس حاصل شود  .پودر مناسب نيست
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

 

 مشكلات احتمالي در پوشش هاي متاليك
  .پودر باردار نمي شود .54

  ل ممكنراه ح  عوامل موثر

 .ميزان ولتاژ كم است
  . ولتاژ را افزايش دهيد

  .ارت را كنترل نمائيد 
ميزان پودر بازيافتي در پـودر داخـل مخـزن،    

  . بيشتر است
  .نسبت را كم كنيد 

 
  .در اثر مرور زمان ، خواص رنگ متاليك تغيير مي كند .55

  راه حل ممكن  عوامل موثر

 ـ   ه، نسبت بين رنگدانه هاي فلـزي و پـودر پاي
بعلت مخلوط شدن پودر بازيافتي با    پـودر  

 . تازه ، بهم خورده است

مقدار پودر بازيافتي را حتي الامكان كم كرده تـا نسـبت مناسـب    
  . بدست آيد

  .مرتباً پودر تازه اضافه نمائيد
در حالت كلي ، جهت حفظ خواص رنگهاي متاليك پختـه شـده ،   

روي آنهـا توصـيه   ) وارنـيش  (  Transparentبكارگيري پودر 
  .مي شود
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

  چكشي وچرمي  ، مشكلات احتمالي در پوشش پودري با طرح هاي ويژه
   

 .فلز قطعه پس از پخت رنگ ، قابل رويت مي باشد .56

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  .ضخامت را بيشتر كنيد .ضخامت رنگ كم است

  
  .طرح رنگ نامناسب مي باشد .57

  راه حل ممكن  عوامل موثر

 .رنگ مناسب نيست ضخامت 
با روشهاي مختلف پاشش ، طرح و ضخامت دلخـواه را بـه حـد     

  .مطلوب برسانيد
  

در طي بكارگيري رنگهاي چكشي و يا چرمي ، ابتدا طرح رنگ يكنواخت است اما پس از استفاده از  .58
  .رنگ بازيافتي ، طرح رنگ متفاوت مي شود

  راه حل ممكن  عوامل موثر
لت اختلاط پودر تازه نسبت دانه بندي پودر بع

 . با پودر بازيافتي تغيير كرده است
، در مخلوط ، نسبت پودر بازيافتي راربراي بدست آوردن نتيجه بهت

  .تا حد امكان كاهش دهيد
 

 .در رنگ هاي چكشي ، دانه ها بخوبي باز نمي شوند .59

  راه حل ممكن  عوامل موثر
  .اتصالات ارت مناسب نيست

  
 

در . واير و سيسـتم ارت را كنتـرل كنيـد   اتصال بـين قطعـه و كـان   
صورت نشست لايه ضخيم رنگ ، بر روي آويزها ، با سـوزاندن ،  

  . آنها را تميز كنيد
قطعه  دماي كوره پائين است و يا زمان اقامت

  . در كوره كم است
دما و زمان توقف قطعه در كوره را مطابق مشخصات رنگ تنظـيم  

  . كنيد
  .ميكرون تنظيم كنيد 60-70را در حدود ضخامت   .ضخامت مناسب نيست

 

 .دانه هاي چكشي بسيار بزرگ   مي باشند و اندازه كوچكتر آن لازم مي باشد .60

  راه حل ممكن  عوامل موثر

پودر مورد استفاده ، مخصوص طرح چكشي  
 .با دانه هاي ريز نيست

  . با توليد كننده رنگ تماس بگيريد
را بـا رنـگ چكشـي    )  Transparent ( شارنـي مقداري رنگ و 

مقـدار  . مخلوط كرده تا به اندازه دلخواه ، دانه بندي كوچك شـود 
  .رنگ وارنيش جهت مخلوط شدن ، به تجربه بدست مي آيد
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راهكارهاي رفع عيب در پاشش پودري 

 .پس از پخت رنگهاي چكشي ، اندازه دانه هاي بازشده در قسمتهاي مختلف قطعه يكسان نيست  .61

  راه حل ممكن  عوامل موثر
اهمگون بـه سـطح   جريان هواي كوره بطور ن

 . قطعه برخورد مي كند

  . نحوه آويزان كردن قطعه را تغيير دهيد

   .نحوه سيركولاسيون هواي كوره را تنظيم نمائيد

 مشكلات احتمالي در پوشش دوباره قطعات رنگ شده
 .پودر براحتي روي قطعه پوشش داده شده ولي جذب نمي گردد .62

  راه حل ممكن  عوامل موثر

رت عايق عمل كرده و سيسـتم  لايه اوليه بصو
Earth را ضعيف مي سازد. 

كلاً بهتر است . كيلوولت كاهش دهيد 30-40مقدار ولتاژ را تا حد 
جهت پوشش اينگونه سطوح ، اپراتور تمام سطح را بطور يكجـا و  

  .همزمان پوشش دهد
 .چسبندگي بين لايه هاي مختلف ضعيف است .63

  راه حل ممكن  عوامل موثر
دگي در پاشش اوليـه بـر روي   ناخالصي و آلو

 .سطح وجود دارد
  .هرگونه آلودگي را از روي سطح بزدائيد

  
پودر مورد نظر براي پوشـش مجـدد مناسـب    

  .نيست
  .با سازنده پودر تماس بگيريد

   مشكلات كوره
 .  در مرحله پخت ، دود و بو از كوره خارج مي شود   .64

  راه حل ممكن  عوامل موثر

علت شـدت جريـان   ذرات ريز پودر رنگ ، ب
هوا ، از روي قطعه بلند شده و در اثر برخورد 

 . با هواي داغ ، حالت سوختگي پيدا مي كنند

  . شدت سرعت هوا را در منطقه ورودي كوره كم كنيد
دريچه هاي تنظيم و سرعت هوا در كوره و فن ها را كنترل كرده و 
ل در مورد مناسب بودن مكش و شدت حرارت جريان هوا در داخ

  . كوره مطمئن شويد
ضخامت رنگ روي سطح قطعـه ، در هنگـام   

  .ورود به كوره بالاست
  . ميزان پاشش را كاهش دهيد

به سطح قطعـه بـيش از حـد حـرارت داده      
  . مي شود و در نتيجه رنگ مي سوزد

  .دماي كوره را تا رسيدن به دماي مطلوب كاهش دهيد
  .تغيير دهيدنحوه قرار گرفتن قطعات را در كوره  

جهنمي كوره كثيف يا سوراخ شده و شـعله   
بخوبي در آن چرخش نمي نمايد و به خـارج  

  .از محيط جهنمي منتقل نمي شود

  . جهنمي را تميز يا تعمير نمائيد
  . با سازنده كوره تماس بگيريد 

  .دودكش خروجي از جهنمي را عايق نمائيد
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