TINTAS Solucées para defeitos de

pintura com tintas em poé

RESISTENCIA MECANICA
Baixa resisténcia ao impacto no filme curado
ou aderéncia deficiente.

1) Filme n&o curado.
2) Excesso de camada.
3) Pré-tratamento e limpeza deficiente.
4)
)

Falta de aderéncia entre camadas (repintura).

5) Substrato de ago com corte a laser
(vitrificagdo na regido do corte).
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Aumentar a temperatura da estufa ou tempo de permanéncia.

Ajustar a camada conforme especificacdo do boletim técnico do produto.
Verificar o sistema de pré-tratamento do substrato.

Criar perfil de rugosidade (lixamento) ou realizar meia cura na primeira aplicacao
antes de fazer a repintura.

5) Criar perfil de rugosidade com lixamento ou tratamento com dacido.
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CONTAMINAGCAO /

IMPUREZAS
Aspecto do filme aplicado contaminado com
pontos coloridos ou impurezas.

1) Sujeira ou outras particulas estranhas na
superficie da peca ou no filme curado.
Sujeira no transportador (monovia).
Residuos de p6 na estufa.

PG de recirculacéo (recuperado) muito sujo.
Operacao de duas ou mais cabines no
mesmo ambiente.
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1) Verificar o pré-tratamento e o ambiente.

2) Limpar transportador (monovia) e usar graxa ou 6leo adequados.
Adaptar captador de sujeira no transportador ou nas gancheiras.

3) Limpar a estufa com freqiiéncia.

4) Verificar se o pd recuperado esta isento de contaminacao antes de
mistura-lo ao po novo.

5) Separar ou isolar as cabines.

6) Verificar se a peneira ndo esta furada ou rasgada.

CRATERAS
Crateras no filme curado (olho de peixe).

1) Residuos de 6leo ou graxa na superficie do
substrato.

2) Oleo no ar comprimido.

3) Contaminacgéo com dleo de silicone.

4) Tintas incompativeis ou contaminadas.

Verificar o pré-tratamento.

Verificar rede de ar comprimido.

Verificar e eliminar a fonte de contaminacéao.

Limpar o sistema de aplicacdo e entrar com po virgem.
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REPELENCIA
PG repelido da peca na forma de salpicos.

1) Tensao eletrostatica muito alta.

2) Pistola muito proxima da peca

3) Particulas muito finas (excesso de po
recuperado)

4) Peca mal aterrada.

5) Camada muito alta.

1) Diminuir a tensdo eletrostatica.

2) Reposicionar a pistola.

3) Adicionar p6 virgem (pd novo).

4) Verificar limpeza e/ou contato da gancheira.

5) Ajustar a camada conforme especificacao do boletim técnico do produto.

VARIACAO DE ESPESSURA
Variacdo na espessura da camada aplicada.

Alimentacao irregular de po na pistola.
Alta/baixa voltagem.

Distancia inadequada entre pistola e peca.
Aplicacao inadequada.
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1) Limpar todo o sistema por onde passa o po e regular pistolas. Verificar presenca de
umidade na rede de ar comprimido. Verificar fluidizacao de po no tanque.

2) Verificar a tensao eletrostatica das pistolas.

3) Reajustar a distancia entre a pistola e a peca 15 a 20 cm.

4) Padronizar as demaos durante aplicagéo.

ATRACAO ELETROSTATICA
Durante aplicagéo po ndo adere na peca, cai
com facilidade.

Baixa tensdo eletrostatica.

P6 compactado.

Aterramento deficiente.

Gancheiras isoladas ou insuficientes.
Excesso de tinta recuperada (finos de po).
Excesso de vazao.
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Aumentar a tensdo eletrostatica.

Soltar o p6 manualmente e peneirar.
Verificar todas as condicdes de aterramento.
Verificar limpeza das gancheiras.

Adicionar p6 virgem (tinta nova).

Regular a vazao x tensao.
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DIFERENCA DE COR
Pecas com a tonalidade fora de especificacao.

1) Excesso de tempo e temperatura.

2) Baixo nivel de gas no reservatdrio (chama
amarelada).

3) Ma distribuicéo do calor dentro da estufa.

4) Variacao de camadas.

5) Diferentes espessuras de substrato curados
nas mesmas condicoes.

1) Diminuir a temperatura ou o tempo de permanéncia da peca na estufa.
2) Verificar volume de gas e regulagem dos queimadores.

3) Melhorar a circulagao de ar.

4) Ajustar camada conforme boletim técnico.

5) Adequar tempo e temperatura conforme espessura do substrato.

ALASTRAMENTO
Alastramento deficiente — efeito casca de
laranja no filme curado.

1) Variacdo de camada.
2) Tempo de aumento da temperatura
muito longo.

1) Ajustar camada conforme boletim técnico.
2) Aumentar a eficiéncia da estufa.

1) Textura “lavada”.

1) Baixar camada ou aumentar eficiéncia da estufa.

T.EXTURA 2) Textura “furada”. 2) Aumentar camada.
Diferencas de textura.

Tensao eletrostatica muito alta. 1) Baixar tensao eletrostatica.
EFEITO GAIOLA Baixo suprimento de po. 2) Aumentar o fluxo de po.
Baixa penetracdo do pd em pecas com perfis 3

complexos.

Posicao inadequada da pistola.

1)

2)

3) Aterramento deficiente.
4)

5) Pressdo de ar muito alta.

4) Adequar a posicao para atingir areas concavas diretamente.

)
)
) Rever todo o aterramento.
)
5) Baixar a pressao do ar.

GOLFADAS
P4 pesado e com pouca movimentacdo no
tanque.

P6 compactado ou tmido.
Membrana danificada ou obstruida.
Pressdo do ar (alta/baixa).

Particula de pd muito fina.
Umidade na rede de ar.

Nivel do pé muito baixo.
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Soltar 0 pd manualmente e peneirar.
Verificar a membrana.

Ajustar a pressao.

Adicionar pd virgem no reservatorio.
Verificar os filtros da rede de ar.

Adicionar pd, mantendo nivel pela metade.
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MICROFERVURA/PONTOS DE

AGULHA
Presenca de microbolhas na superficie
pintada.

Umidade na rede de ar.
Umidade no substrato.
Excesso de camada.
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e Zamak).

Substratos porosos (Ex: Aluminio fundido FoFo
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Verificar os filtros da rede de ar.

Passar o substrato pela estufa antes da aplicagéo.

Ajustar a camada conforme especificacéo do boletim técnico do produto.
Passar o substrato pela estufa antes da aplicacéo para eliminagao de gases.

—_— — — ~—

WEG Tintas MATRIZ: Rodovia BR 280 — Km 50 — Guaramirim SC - CEP 89270-000 | Fone: (47) 3276-4000
WEG Tintas FILIAL MAUA: Rua Dr Ulysses Guimaraes, 749 - Loteamento Industrial Coral - CEP 09370-825 | Fone: (11) 3215-9400
www.weg.net | tintas@weg.net



