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INDLEDNING

Gennem de sidste 10 &r har vor virksomhed ydet et vasentligt
bidrag til udbredelsen af kendskabet til plastbelagning (pul-
verlakering), som korrosionsbeskyttelse af sdvel store som
smd metalemner inden for praktisk taget alle brancher i

dansk industri.

Den tekniske know-how, der ngdvendigvis md& danne grundlaget
for et sddant nermest pionerpraget arbejde, er hentet hjem
gennem et snavert samarbejde med udenlandske, kommercielle
forskningscentre som C.T.R.P. (Centre Technique Revétment
Plastique) tilhgrende den petrokemiske gruppe ATO Plastique,
Paris, Lurgi GmbH, Abteilung GOTEK Oberflachentechnik, Frank-
furt, Lang Revestimenti, Italien samt gennem deltagelse i
udenlandske konferencer og lasning af udenlandsk litteratur.
Alt dette suppleret med et udmarket samarbejde med danske
institutioner som Korrosionscentralen og Teknologisk Insti-
tut, hvad angdr en uddybning af det udenlandske erfaringsma-
teriale.

Men ligegyldigt hvor store bestrazbelser man g¢r sig for at
forhindre fejlagtige anvendelser af en ny teknik, ma det er-
kendes, at fejltagelser alligevel sker og er sket gennem dis-
se ar.

Da det som bekendt er behageligt at blive klog af andres
fejltagelser, har jeg taget den opgave op, at forsgge at ru-
bricere de fejlkilder vi p& den ene eller anden mdde er truf-
fet pd, for at kunne videregive dette vigtige erfaringsmate-
riale til danske teknikere i hdb om derved at kunne bidrage
til en rigtig udnyttelse af de fordele, denne endnu unge tek-
nologi byder pa.

Som indledning til en vurdering af fejlmuligheder vil det va-
re logisk at stille sig selv spgrgsmédlet: "Hvad er det egent-
lig, man sgger at opnd ved at forlade de traditionelle ma-
lingssystemer til fordel for pulversystemer"?
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I det fglgende skema har jeg taget nogle typiske emner fra
forskellige brancher og forsggt at analysere dette forhold.

For overskuelighedens skyld kan vi rubricere begrundelserne
for anvendelsen af pulversystemer pd fglgende made:
1. Stgrre produktivitet.

2, Mindre friktion (kun Polyamider
og P.T.F.E.)

3. Mindre kavitation.
4, Bedre korrosionsbeskyttelse.
5. Bedre kemisk modstandsdygtighed.

6. Mindre brandfare/sundhedsfare
under pafgringen.

7. Stgrre lagtykkelse i een operation.

8. Mindre vedligeholdelsesarbejde.

A, Oehlenschlager - 3



268

PRODUKT TIDLIGERE BELEGGES LAGTYKKELSE ARSAG TIL, AT PULVER-
BEHANDLINGSMADE MED/VED um LAKERING ANVENDES

1. Kabinetter t.vaskemaskiner Acryllak Epoxy-ES 60-100 7 (6)

2. Kpleskabe Acryllak Epoxy-ES 60-100 7 (6)

3. Dybfrysere Acryllak Epoxy-ES 60-100 7 (6)

4. Havemgbler Acryllak Epoxy-ES/PA-H 80-120/ca.300 |7 - 4 (6)

5. Kontor-Kantinemgbler Alkyd/Acryl/Epoxy Epoxy-ES/PA-ES 60-100 7 = 2 (PA) (s1lid) (6)
6. Hospitalssenge Alkyd/Acryl/Epoxy Epoxy-ES/PA-ES 100-150 7 = 2 (PA) (s1lid) (6)
7. Ventiler, ferskvand PA-ES/H 300-400 1.~3 =4

8. Ventiler, saltvand PA-ES/H 300-400 1-3-4

9. Rgrsystemer, saltvand Varmgalvanisering Epoxy-ES/PA-ES 250-350 4 -2 (Pn) - 8

10. Stdlkonstrukt. i byggeriet Galvanis. + maling PA-H/Epoxy-ES ca.300/ca.1l00 |7 - 4 - 8 - 1 (6)
11. Altangelandere Galvanis. + maling PA-H ca.300 A =~ 4 = 8= X =(5])
12, Trappegelandere Maling Epoxy-ES/PA-H/ES |ca.l00/250/100(7 - 1 - 2 (PA) (6)
13. Rendejern Varmgalv. + maling PA-H ca.300 4 -1 -7 ~-(6)

14, Facadeplader Acrylsystem 120 um PA-ES 100-150 7 = 1 66)

15. Rgrbgjler til skibe maling PA~-H ca. 300 4-7-1
16. Stdldele t.skillerum t.skibe | maling PA-H ca.300 4 -7-1-(6)

17. Handhjul til ventiler Alkydlak PA-H ca. 200 4 -7 = (5) -6

18. Klemkassedzksler PA-H/Epoxy-ES ca.1l50/ca.80 4 - 7 - 1 (halvaut) (6)
19. Ventilationssystemer Senzimirgalv. + lak Epoxy-ES 80-100 7 - (4) (6)

20, Cykler + knallerter 3-4 x lak Epoxy-ES+1 x lak | 60-100 7 = 1 (6)

21. Laboratoriearmaturer Forcromning Epoxy-ES/PA-ES 80-120 5 =7
22. Businventar Forcrom. /krympeslange |PA-H ca.300 7=1=2=4

1. Stgrre produktivitet 5. Bedre kemisk modstandsdygtighed

2, Mindre friktion (kun polyamider og P.T.F.E,) (6) Mindre brandfare/sundhedsfare under pa&fgringen

3.
4.

Mindre kavitation
Bedre korrosionsbeskyttelse

7. Stgrre lagtykkelse i &n operation

8. Mindre vedligeholdelsesarbejde

ES = elektrostatisk pulversprgjtning, H = hvirvelsintring

A. Oehlenschlager - 4
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Kommentarer til skemaet:

Vi ser nu det interessante, at bortset fra de 3 specielle
grupper, der har med saltvand at ggre, gdr tallene 7 og 6,
altsd stgrre lagtykkelse i een operation samt mindre brand-

fare under pdfgringen igen nasten overalt.,

Man kunne méske have forventet, at l-tallet (stgrre produk-
tivitet) wville have figureret noget oftere, men det er jo
en kendsgerning, at det ikke er mere produktivt at sprgjte
1 x Epoxy-pulver pd, end 1 x Acryl-lak.

Tallet 6 er sat i klamme undtagen de steder, hvor der tales
om hvirvelsintring. Det er klart, at en hvirvelsintring med
PA er totalt fri for brandfare og sundhedsfare, men i modsat-
ning til den gangse opfattelse er dette ikke tilfaldet ved
EPS (elektrostatisk pulversprgjtning). Under sprgjteproces-
sen opstdr der nemlig i sprgjtezonen i kabinen en ret stor
pulverkoncentration, der under givne omstandigheder kan for-
drsage en stgveksplosion. Ligeledes har det vist sig, at vis-

se termohardende pulvermaterialer kan fordrsage akutte eller
kroniske sygdomme i luftvejene hos de personer, der er be-
skaftiget med manuel sprgjtning.

I Vesttyskland har disse forhold varet genstand for indgden-
de undersggelser, og dér galder nu de temmelig rigoristiske
krav, at pulverkoncentrationen i sprgjteomrddet ikke m& over-
stige 15 gr./m3 luft, hvilket stiller meget store krav til
luftskiftet i kabinerne og dermed til genvindingsanlagene,
der bliver stgrre, mere komplicerede og dyrere.

Samtidig er det konstateret, at nogle termohardende pulver-
typer afgiver eksplosionsfarlige luftarter under hardnings-
processen i ovnen, hvorfor der ogsd er opstillet krav om af=-
sugning fra disse.

Disse krav er endnu ikke ndet til Danmark, men det m& forven-
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tes, at man herhjemme i en overskuelig fremtid md tage lig-
nende foranstaltninger, hvorved skemaets pkt. 6 jo bliver
noget tvivlsom.

For Polyamid-gruppen er under pkt. 2 anfgrt "mindre friktion".
Denne karakteristiske egenskab betyder for f.eks. rgrmgbler
stgrre modstandsdygtighed med samme lagtykkelse over for slid,
f.eks. fra sko og stgvler, for vandfgrende rgrsystemer stgrre
gennemstrgmning pr. tvarsnitsenhed end ved anvendelsen af an-
dre materialer.

Sluttelig skal vedrgrende skemaet bemarkes, at der af den
termohardende gruppe bevidst kun er navnt Epoxy, da dette i
dag er langt det mest anvendte produkt. Ndr der f.eks. til
facadeplader ikke er navnt Acryl- eller Polyester-pulver skyl-
des det, at erfaringsmaterialet med disse produkter endnu ik-
ke er s& omfattende, at en anvendelse til disse formdl kan
tilréddes.

Vi har nu sldet fast, at en vasentlig &rsag til anvendelsen
af plastpulver er, at man normalt kan ngjes med een péfgring
og derved opnd en tykkere (og forhdbentlig poretat) belagning
i een péfgringsoperation.

Dette er imidlertid en sterkt betinget fordel, og om disse
betingelser vil resten af mit indlag handle.

N&r man betjener sig af eengangssystemer, skarpes kravene til
alle de faktorer, der betinger et godt resultat af enhver
overfladebehandling, dvs.:

1) Konstruktionen af det produkt,

der skal belzgges.

2) Afrensningen og forbehandlingen.

3) Det anvendte pulvermateriale.

4) Den anvendte pafgringsteknik.
Resten af mit indlag vil fglge denne disposition, dog med en
ekstra opdeling i termohardende og termoplastiske produkter.
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FEJL:

Viser sig ved:

1. Fordrsaget af emnet.

1.1. Konstruktionen.

1.1.1 vVarierende godstykkelse,

Optrader overalt, hvor plader
er punktsvejset sammen, hvor

f.eks. r¢gr og massivt profil-
jern svejses sammen,

1.1.2, Skarpe kanter er den

almindeligst forekommende
fejl ved produkter, der skal
belagges. Forekommer ogsi,
hvor man anvender oplgsnings-
holdige malervarer, men der
kan man bedre give kanten

"en extra gang".

1.1.3, Svejsninger.

Alt for ofte er svejsninger
porgse og fyldt med skarpe
kanter og svejseklatter.

Ved termoplastiske materialer
er det vanskeligt at opnd ens-
artet udsmeltning. Dette ses
umiddelbart af, at pulveret
evt, ikke er smeltet pd det
tykke gods. De termohardende
materialer "sladrer" ikke u-
middelbart, idet pulveret nok
smelter, men ofte ikke ndr at
gennemharde pd de tykke steder.
Resultatet vil blive afskal-
ning.

I sintergjeblikket, hvor pul-
veret er flydende, trakker det
sig va&k fra kanterne, der der-
ved kun far 25% af fladens lag-
tykkelse. Der opstdr kantrust
med evt., senere afskalning til
fplge. En enkelt type nylon-
pulver er stabiliseret derimod
og giver 75% dekning pd kanter.

I modsetning til traditionelle
malingssystemer tranger pulver-
materialer ikke ind i porerne.
Tvertimod vil luften fra en
sddan pore trange ud gennem
den sammensintrende plast og
efterlade et "pinhole", hvori-
gennem omgivelsernes fugtighed

A. Oehlenschliger - 7



272

FEJL: Viser sig ved:

1.1.3. fortsat: vil trenge ind til metalover=-
fladen og starte en rustdannel-
se. P& skarpe kanter og svejse-
klatter vil lagtykkelsen vare
for ringe.

1l.2. Legeringer.

Her t®nkes isar pd de adlere
metaller, f.eks. rgdgods,
der indeholder smd mangder
Zn,

2. D&rlig afrensning

og forbehandling.

2.1. Afrensningen.
2.1.1, Fedtrester,
2:l:2. Rugt,
2.1.3. Glgdeskal.

Under opvarmningen til sin-
trings- hhv. hardetemperaturen
tranger smd maengder Zn ud til
overfladen og gdelagger ved-
haftningen. Fejlen viser sig
ofte fgrst efter %-1 &rs for-
1¢bl
ratursvingninger.

isar ved kraftige tempe-

Pulvermaterialer er mere fgl-
somme over for fedt end tradi-
tionelle malervarer. Selv svage
spor af fedt vil medfgre af-
skalninger.

Selv svage spor af rust vil,
is@r for de termohardende mate-
rialers vedkommende medfgre
opkogning og afskalning.

Det samme galder for glgdeskals-
rester. Det md derfor frarddes
at anvende anden sandblasnings-
grad end SA3 med kvartssand el.

korund.
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FEJL: Viser sig ved:

2.1.4. Flus. Vil altid medfgre afskalning.
Fjernes ved sandbl@sning, dyp-
ning i eller bl®sning med varmt
vand.

2.2. Forbehandlingen.

2,2.1., Grovkrystallinsk fos-
fatering (Zn-fosfatering)

indeholder krystalvand.
Dette vil uddrives ved
temperaturer over 200° c.

2.2.2, Jernfosfatering.

pH-vardien i sidste skylle-
bad falder.

2,2,3. Varmforzinkning,
ogsd i form af senzimir-

forsinkning.

Chromatisering af varmfor-

zinkning, f.eks. som den
forefindes pd senzimirfor-
zinket plade fra varkerne.

Zn-fosfatlaget brister og be-
legningen skaller af. Afskal-
ninger vil ofte vare grd péd

bagsiden.

Dette er isar farligt for amino-
hardende termoherdénde materia-
ler. Vil forédrsage afskalninger.

Temperatursvingninger og fugtig-
hed medfgrer afskalning af ter-
mohazrdende pulvere og termopla-
stiske pulvere, pafgrt ved
hvirvelsintring. Polyamid 11
(Rilsan) pafgrt ved elektrosta-
tisk sprgjtning er ok, da der
findes specialprimer.

En fosforsyrebehandling kan mu-
ligvis hjzlpe, men man har end-
nu for ringe praktisk erfaring.

Ved temperaturer over 180° ¢

vil zinkchromaterne lgsne sig
fra underlaget og medfgre af-
skalning.

A. Oehlenschlager - 9
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FEJL:

Viser sig ved:

3. Fejl, hidrgrende fra det

anvendte pulver.

3.1l. Termoplastiske materia-

ler ved hvirvelsintring.

3.1.1, Pulveret "flyder"
dérligt i karret, som regel

fordrsaget af forkert luft-
tilfgrsel eller (ved PVC og
PE) som fglge af fugtighed.

3.1.2. Nogle pulvertyper

(iser af PVC-typen) "stgver"
meget grundet evakuering af

de mindste partikler.

3.1:3,
klorgas under sintringen
(kun PVC).

Pulveret fraspalter

3.1.4,
smelteviscositet.

3.2, Termoplastiske materia-
ler til elektrostatisk péa-

fgring.

3.2.1, Der anvendes forkert
poling pd generatoren., Som
regel skal der anvendes +
poling.

Pulveret har for lav

Fordrsager ujavn belagning, i
varste fald med kraterdannelser
eller "pinholes" til fglge.

Vil med tiden forarsage kraftig
orange-effekt og kraterdannelser.

Ved hurtig afkglning og stgrk-
ning af belagningen kan inde-
sluttet klorgas medfgpre begyn-

dende rustdannelser.

Plane flader vil f& et smukt
glat udseende, men selv runde
kanter vil blive for tyndt be-
lagt (er mgrke allerede umiddel-
bart.efter belagningen).

Der opnds for ringe og uensartet
lagtykkelse. Ingen indtrangnings-
evne i hjgrner,
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Viser sig ved:

3.2.2., Det genvundne pulver

fra cyklonen regenereres og
aflades ikke.

3.2,3,
sammen i anlagget og forla-

Pulveret klumper

der pistolen i klatter, en-
ten som fglge af uhensigts-
messigt rgrsystem eller (ved
PVC) fordrsaget af fugt.

3.2.4., Siliconesmitte

kan optrade, hvis f.eks. en
ventil i det elektrostatiske
sprgjteanlag er smurt med
siliconefedt.

3.2.5. Olie og fugtighed
hidrgrende fra trykluft-
systemet.

3.3. Termohardende materia-
ler, elektrostatisk pafgring

3.3.1., Det genvundne pulver
bliver kun sigtet, men af-
lades ikke og opblandes ikke
med nyt pulver, hvorfor der
sker en forskydning i pul-
verspektret (for mange sto-
re pulverkorn).

3.3.2. Sammenklumpning kan
forekomme af samme &rsag som

ved termoplastiske materia-
ler. Kan her meget vel skyl-
des fugtighed.

Overfladen bliver uensartet,
fyldt med knopper og i varste
fald kraterdannelser.

Overfladen bliver uensartet med
store forskelle i lagtykkelsen,
hvilket ogsd medfgrer uensar-
tethed i farvenuancen.

Resultatet vil blive en meget
voldsom dannelse af kratere
over hele overfladen.

Vil medfgre kraftige krater-
dannelser. I grove tilfalde vil
hvert krater vare omgivet af en
let brunfarvet ring.

Overfladen fir en mere eller
mindre udpraget orange-effekt
grundet darlig sammenflydning.
Der er stor fare for usynlige
luftlommer i det hardede lag.

I varste fald opstrader krater-
dannelser og pinholes.

Medfgrer samme udseende som un-
der 3.2.3., men vil her let med-
fgre skjulte luftlommer.
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FEJL:

Viser sig ved:

3.3.3. Siliconesmitte.
Som 3.2.4.

3.3.4. Olie og fugtighed
fra trykluftsystemet.

3.3.5. Pulveret indeholder

fra fabriken forbrandte, men
formalede partikler, der er
usynlige med det blotte g¢gje.

3.3.5. Hvor der er tale om

stor forbisprgjtning og der-

med gentagne gange anvendelse
af det samme pulver med ringe
iblanding af nyt pulver, kan
der ske en forskydning i for-
holdet polymer/herder.

3.3.6. Ved de hurtigthardende
pulvermaterialer er der -
specielt ved store lagtykkel=-
at fri-
givne luftarter ikke ndr at

ser - en risiko for,

evakuere, fgr laget begynder
at harde. Denne risiko for-
¢ges, hvis ovnen ikke fglger
Laid &

"idealkurven" (se fig.

Samme resultat som ved 3,.2.4.

Som 3.2.5.

Overfladen bliver som sand-
papir at fgle pa.

Resultatet vil ikke umiddelbart
kunne ses pd overfladen, men
den fardige belagning bliver
enten for blgd eller for sprgd
med reduceret vedhaftning til
fglge.

Resultatet kan blive indeslut-
tede luftlommer, der naturlig-
vis reducerer belagningens kor-
rosionsbeskyttende egenskaber
2.). Konklu-
Ved store lagtykkelser

(se microfotos fig.,
sion :
(over 100 um) md@ der anvendes
langsomth®rdende pulvertyper,
hvor der kun foregdr en ren
sintring.
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Fig. 1. Temperaturkurver for henholdsvis termohardende (a)

og termoplastiske materialer (b).

Fig. 2. Microfotos 50-1000 x forstgrrelse af snit i belagnin-
ger, hvor hardningen har foregdet for hurtigt med
dannelsen af luftlommer til fglge,
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FEJL:

Viser sig ved:

3.3.7. En "overbranding af
de hurtigherdende materialer
forekommer let, isar ved em-
ner med sterke variationer i
godstykkelsen.

Kpcm

50 T
40
30
20
10

Medfgrer tab af elasticitet.
(Se nedenstdende fig. 3).

Det ses, at de hurtighardende
materialer har et tydeligt

maximum.

a

— : ' Min

) 10

15 20 25 Heerdetid

Fig. 3. Sammenhang mellem hardetid og faldprgveresultat ved

(a) hurtighardende og (b) langsomha&rdende Epoxy.
(Dr. Fil. Nils Sundén, Malmg).

4, Fejl hidrgrende padfgrings—

tekniken.

4,1, Ved hvirvelsintring.
Termoplastiske materialer.

4,1,1, For kraftig forvarm-

ning. Forekommer hvis ovntem=—
peraturen er for hgj eller

hvis man lader emnerne blive
for lenge i ovnen., Viser sig
ved, at primeren bliver sort.

Primeren er forkullet og har
mistet sin vedhaftningsevne si-
vel til metal som til plast.
En vedhaftningsprgve medens be-
legningen er ny kan vise god

vedhaftning, selvom laget fgles
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Viser sig ved:

4,1,1, fortsat:

4,1.2. For ringe forvarmning.

4,1.3, For ringe bevagelse af
emnet i pulverbadet.

4,1.4, For kort dyppetid.

4,1.5. Porgsiteter i stgbe-
gods kan vare et problem.

Store porgsiteter (over %
mm @) kan det vere ngdven-
digt at lukke med en passen=
de ovnkit.

4,2, Ved elektrostatisk pafg-

ring. Termoplastiske og ter-

mohardende materialer,

sprgd. Ved temperatursvingnin-
ger vil belagningen imidlertid
lg¢sne sig.

Dette er knap s& farligt, da
belagningen straks "sladrer"
ved at vare ru i overfladen.
Belagningen kan reddes ved ef-
tervarmning i ovnen.

Viser sig ved pinholes pa de
"dgde" flader eller kanter.

Laget bliver for tyndt og
fyldt med kratere.

Efter dypningen dannes der
bobler, der brister og efter-
lader et hul i laget. Afhj=alp-
ning: Forvarmning til ca.200°C
fgr priming. Primeren suges da
ned i porerne og lukker dem.
Efter nogle minutters forlgb
opvarmes til sintertemperatur.
Emnet dyppes 1 x i ca. 2 sek.
under kraftig bevagelse, tages
op i 15-30 sek. og dyppes der-
efter i 5-6 sek. Vandafkgling
nd aldrig anvendes.
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FEJL:

Viser sig ved:

4,2,1. Darlig jordforbindelse

er meget almindelig, fordi
ophangningskrogene ikke ren-
ses ofte nok (eller aldrig).
Derved opbygges et flere mm
tykt lag af den pagaldende
plast, som virker isolerende.

4,2,2, Der anvendes for lav
spending péd generatoren.

4.2.3. Der anvendes for hgj
spanding péd generatoren.

4,2,4, Manglende omhu ved
manuel sprgjtning.

4.2.5, Uensartet ovntempera-

Sprgjtetiden forlanges betrag-
teligt. Det kan endog blive
umuligt at opnd tilstrakkelig
"Omgrebet" bliver
for ringe. Der opstar fare for

lagtykkelse,

dannelsen af "varme" gnister,
der kan antande pulverskyen i
kabinen.

"tiltrazkkes" ikke af
emnet. Belagningstiden forgges

Pulveret

betragteligt eller der opnéas
for ringe lagtykkelse.

De store pulverkorn frastgder
hinanden, hvorved opnds en
uensartet belagning og krater-
Pistolen trakker
mange "kolde" gnister, der ef-

dannelser.

terlader huller i belagningen.
Ingen belagning indvendigt i
hjgrner grundet farraday-ef-
fekten.

Belagningen bliver uensartet.
Hjgrner og hulrum dzkkes util-
strekkeligt.

Ved termoplast: Pulveret smel-

fra top til bund eller
side til side.

res let ved at lade termo-
elementer fglge med gennem

tur

fra Konstate~-

ovnen.

uensartet, nogle steder ma-
slet ikke.
termoh@rdende materialer:

ter
ske
Ved
Der

er muligvis intet at se pa
belagningen, hvis pulveret er
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4.2.5. fortsat: smeltet overalt. Men pas péa:
Belagningen vil ikke vare fuldt
gennemhardet overalt med deraf
fplgende senere afskalninger.

4.2.6. Pulveret trzkker under| Indgangstemperaturen i ovnen
sintringen vak fra kanterne er for hgj.
pa emnet.

4,2.7. For stor lagtykkelse, Stor risiko for dannelse af
kombineret med for hurtig- luftlommer som vist i fig.2.
hardende pulver (kun termo-

hardende) .

I forbindelse med dette pkt. skal isar peges pd, at det er
serdeles vanskeligt - for ikke at sige umuligt - at opbygge
store lagtykkelser af hurtighardende materialer ved flere
gange sprgjtning f.eks. indvendigt i beholdere eller rgr.

Ved sadanne operationer er man ngdt til at anvende forvarme-
de emner, hvilket medfgrer, at det fgrste lag - der pdfgres -
omgdende smelter og begynder at harde (ikke mindst p& grund
af strdlevarmen). Det naste og fglgende lag vil derfor blive
pasprgjtet det allerede delvist hardede fgrste lag, hvorved
opnds en darlig sammenflydning, meget kraftig orange-effekt,
mange luftlommer og dermed manglende poretathed.

Til rgr- og beholderbelagning bgr man sdledes anvende langsom-
hardende pulvermaterialer eller - endnu bedre - et passende
termoplastisk materiale, hvor der kun foregdr en ren sintring.
Med termoplaster kan opbygges lag helt op til 1 mm tykkelse
uden risiko for luftlommer.

SLUTNING

Efter sd& mange advarsler kunne en og anden miske fgle trang

til at rasonnere: "Plastbel®gning/pulverlakering er &benbart
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forbundet med s& store usikkerhedsmomenter, at man skal holde
fingrene vak".

S& galt er det dog heller ikke, men jeg har med dette indlag
gnsket at bidrage til, at de teknikere, der sidder i de spe-
cificerende led, sdvel som de, der har ansvar for udvikling,
konstruktion og produktion, vil f& ¢jnene op for, hvor ngd-
vendigt det er, at specifikationerne er grundige, da det nu
en gang kraver stgrre omhu i alle facer, ndr man arbejder med
eengangssystemer,

Man kan ikke kraftigt nok understrege ngdvendigheden af at ud-
nytte den konsulenttjeneste, der tilbydes fra institutioner
og de mest serigse leverandgrfirmaer.

Vil De bruge underleverandgr - var da omhyggelig med valget.
Se ikke bare pd prisen, men specificer ngje Deres kvalitets-
krav. Vil De etablere egen afdeling for sddanne belagninger
skal slutteligt lyde fglgende rad:

1) Valg serigse leverandgrer
af anlag.

2) Undersgg ngje de pulvermate-
rialer, der er p& markedet,
sdvel termohardende som ter-
moplastiske.

3) Lar udviklings- og konstruk-
tionsafdelingen, at Deres
produkter mé& vare forberedte
til plastbelagning.
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