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Общие рекомендации по настройке участка порошковой покраски
Провести проверку работоспособности заземления установки электростатического нанесения. Участок конвейера с подвешенными изделиями (учитывая длину выходящих из камеры окраски длинномерных подвесок) должен быть изолирован и снабжен отдельным технологическим заземлением. Все другие защитные заземления (пистолет электростатического нанесения, электродвигатели систем вытяжки) подключаются к общецеховому контуру защитного заземления в соответствии с нормами ПУЭ. 

Необходимо тщательно проследить за изоляцией технологического заземления по всей длине провода от возможного контакта с другими металлическими проводниками и предметами. Прикрепление провода заземления должно быть максимально близко к окрашиваемому изделию. Допускается болтовое соединение, соединение спайкой и сваркой. Минимальное сечение – 6 мм2 медного провода. Технологическое заземление сваркой (во избежание коррозии болтового соединения) соединяется с отдельным стандартным контуром заземления (его конфигурация определяется исходя из сопротивления грунта). Так же необходимо тщательно следить за чистотой контакта между изделием и подвеской, подвеской и контейнером. 
Рекомендуемое переходное сопротивление 
между изделием и грунтом не должно превышать 10Ом.
1. После выполнения работ по заземлению необходимо установить расстояние от пистолета до изделия в зависимости от применяемого напряжения и электрического тока. Наиболее оптимальными являются напряжение порядка 70 кВ и расстояние 20-30 см;

2. Далее проводится настройка давления транспортного воздуха, основная функция которого – доставка порошковой композиции в электрополе между пистолетом и изделием. Необходимо получить небольшой факел, «обнимающий» изделие – для этого в большинстве случаев достаточно давление не более 1 атм. Порошковая композиция не должна пролетать мимо изделия в потоке воздуха. При интенсивном движении порошка мимо изделия происходит непрокрашивание задних и особенно боковых поверхностей изделия (по отношению к оператору), значительно затрудняется окрашивание впадин, углубления и полостей;
3. Настроить подачу порошковой композиции в струю транспортного воздуха – только с помощью данного параметра можно регулировать производительность пистолета электростатического нанесения. Чем больше подается порошка – тем образуется более густой факел нанесения – тем быстрее можно выполнять нанесение. Максимальное количество подаваемого порошка определяется сохранением равномерности распыления (факел постоянен во времени, нет рывков и плевков).
4. Важным этапом настройки является регулировка вентиляционной системы. Общее количество порошка в камере напыления не должно превышать ½ нижнего концентрационного предела распространения пламени (~70 г/м3). Важно, чтобы поток вентиляционного воздуха не нарушал факел нанесения порошковой композиции. Порошковая композиция не должна пролетать мимо изделия в потоке воздуха вентиляционной системы.
При правильно настроенной системе нанесения порошковой композиции достаточно 1-2 проходов нанесения, при этом будут качественно (равномерно по толщине) окрашены все поверхности изделия. 
5. Во избежание сдирания порошкового покрытия в процессе сушки необходимо увеличить дистанцию между подвешенными изделиями. Так же необходимо учитывать время на прогрев толстостенных металлических изделий в печи. Для изделий, толщиной свыше 1 мм необходимо увеличить пребывание в печи. Ориентировочный расчет (без учета коэффициента теплопроводности металла): на каждый последующий мм, от стандартной толщины изделия в 1 мм, необходимо прибавить 3-5 минут ко времени формирования порошкового покрытия в печи. Данные меры повышают качество получаемого покрытия, но увеличивают продолжительность и уменьшают максимальную загрузку цикла сушки. 

Также рекомендуем обратить внимание на качество выполнения обезжиривания металла перед окрашиванием – для улучшения долговечности и внешнего вида изделий.
