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Malowanie proszkowe - to warto wiedzie¢.

Czystos¢ a dekoracyjny wyglad powtoki proszkowej

Malowanie jest sposobem dekoracji powierzchni produktu. Oczywiscie stuzy przede
wszystkim ochronie powierzchni przed czynnikami zewnetrznymi, lecz to efekt estetyczny
decyduje o tym czy dany wyréb znajdzie nabywce na coraz bardziej konkurencyjnym rynku.
Rozwdj technologii produkcji farb proszkowych jest nastawiony na osiaganie coraz to
lepszych dekoracyjnie powtok i opracowywanie nowych efektow wizualnych. Bez zachowania
wihasciwych warunkéw wykonywania powtok nie ma szansy na uzyskanie wysokiej jakosci
efektu koncowego. Szeroko pojeta czystos¢ procesu malowania ma tu decydujace znaczenie.
W niniejszym tekscie postaram sie opowiedzie¢ o tym, na co trzeba szczegdlnie zwracac
uwage zeby unikna¢ wad powierzchni powodowanych zanieczyszczeniami.

|I. Przygotowanie powierzchni

Przygotowanie powierzchni przed malowaniem jest procesem decydujacym o wytrzymatosci
korozyjnej otrzymanej powtoki lakierniczej. Ma ono jednak rowniez wptyw na jej walory
dekoracyjne.

Przygotowanie mechaniczne

Najczestszym mechanicznym sposobem przygotowania powierzchni jest obrobka
strumieniowo Scierna. Jezeli wystepuje ona jako jedyna operacja, bez chemicznego mycia i
odttuszczania, to powinnisSmy byc¢ przygotowani na problemy. Materiat, z ktorego wykonane
sa detale do malowania jest dostarczany od producenta w réznej postaci, czgsto ze wzgledu
na warunki transportu i przechowywania jest on konserwowany preparatami zawierajacymi
tluszcze. Obrdébka strumieniowo scierna nie usuwa ttuszczy znajdujacych sig¢ na powierzchni
czyszczonego detalu, a w przypadku zawracania $cierniwa do ponownego uzytku jest ono
wrecz nosnikiem ttuszczu. Pozostatos¢ ttuszczy na powierzchni detalu moze powodowac
takie wady gotowej powtoki malarskiej jak:

e Staba przyczepnosc¢ powtoki do podtoza

e  Woyplywanie tluszczu na powierzchnie powtoki w postaci przebarwien
Powstawanie zottych plam jest szczegolnie widoczne na jasnych powtokach. Najczesciej daje
sie obserwowa¢ w okolicach miejsc spawania, szczegolnie w przypadku detali, gdzie po
spawaniu powstaja przestrzenie zamknigte i tluszcz pod wptywem temperatury wyptywa na
powierzchnie powlfoki podczas utwardzania.
Obrobka strumieniowo $cierna jest réwniez stosowana do renowacji powtok (usuwania
powtok czesciowo zniszczonych). W takim przypadku nalezy zwroci¢ dodatkowo szczegdlng
uwage, by na powierzchni nie pozostaty zadne pozostatosci starych powtok. Moga one
podczas utwardzania w piecu reagowac z nowa powtoka tworzac zgazowania w postaci
kraterow.

Przygotowanie chemiczne

Niezaleznie od rodzaju materiatu poddawanego przygotowaniu chemicznemu jest jedna
ogolna zasada poprawnosci — po obrobce nie powinny pozostaé¢ na powierzchni zadne
zwiazki chemiczne niezwiazane z powierzchnia detalu. Dlatego tez po chemicznej ingerenciji
w powierzchnig, ptukanie i suszenie detalu ma podstawowe znaczenie dla jakosci
przygotowania pod malowanie. O ile stosujemy takie sposoby na odtluszczanie i pasywacje
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powierzchni, ktore nie przewiduja witasciwego ptukania, to sami szukamy ktopotéw. Tym
bardziej, ze ptukanie pozwala na przywroécenie powierzchni detalu obojetnego stanu pH.
Wszystko, co pozostanie na powierzchni detalu po chemicznym przygotowaniu powierzchni,
a nie powinno pozosta¢ bedzie wada gotowej powtoki. Moga to byc:
e Zgazowania w postaci kraterow w wyniku reakcji pozostatosci z farba proszkowa
podczas utwardzania
e Zanieczyszczenia na powierzchni powtoki, w przypadku, gdy pozostatosci po obrobce
wyptyna na powierzchnig podczas utwardzania
e Zanieczyszczenia nieusunigte przez proces przygotowania powierzchni
Niedostateczne oczyszczenie powierzchni detalu w procesie przygotowania chemicznego
moze byc¢ réwniez przyczyng wad powloki powodowanych przez zwiazki chemiczne
znajdujace sie w warstwie wierzchniej materiatu. W procesach obrébki plastycznej dochodzi
bowiem czesto do zanieczyszczenia materiatu przetwarzanego trudnymi do usunigcia
srodkami smarnymi odgazowujacymi podczas utwardzania napylonej powtoki proszkowej.

zZanieczyszczenia w powietrzu

2. Aplikacja
Napylenie i utwardzenie farby proszkowej decyduje o walorach dekoracyjnych otrzymane;j

powtoki. Dlatego tez tak wiele mozna popsuc przez brak wtasciwej dbatosci o poszczegdine
parametry procesu.

Pomieszczenie malarni
Nigdy nie jest dos¢ mowienia o tym, ze w malarni powinno by¢ czysto. Wszystko, co
unoszone jest przez powietrze i krazy w pomieszczeniu malarni wczesniej, czy pézniej
zobaczymy jako wady gotowej powtoki. Jesli nawet zaraz po uruchomieniu malarni nie mamy
problemow z zanieczyszczeniami zewnetrznymi to, jesli zbagatelizujemy problem na pewno
sie one pojawia. Aby ograniczy¢ wystepowanie tego problemu nalezy:
e Nie prowadzi¢ w pomieszczeniu malarni jakichkolwiek prac niezwiazanych z
procesem malowania przyczyniajacych si¢ do powstawania zanieczyszczen
e Odgrodzic¢ szczelnie pomieszczenie malarni od innych procesow technologicznych
(np. obrobka mechaniczna, spawalnia, itp.)
e Zabezpieczy¢ pomieszczenie malarni przed niekontrolowanym przeptywem
powietrza z zewnatrz poprzez otwarte otwory jak: bramy, drzwi i okna
e O ile to mozliwe zapewni¢ w pomieszczeniu malarni lekkie nadcisnienie powietrza w
stosunku do pozostatych pomieszczen
e Zapewni¢ w pomieszczeniu malarni fatwa do utrzymania w czystosci podtoge i
regularnie ja odkurza¢ a okresowo zmywac
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Sprezone powietrze i przewody powietrzne

Sprezone powietrze podawane do zasilania urzadzen aplikacyjnych powinno by¢ suche i
odolejone. Zta jakos¢ powietrza zawsze bedzie wptywaé na jako$¢ otrzymywanych powtok.
Zawartos¢ oleju w powietrzu zasilajacym daje w rezultacie podobne wady powtoki jak zle
odttuszczone podtoze. Zbyt duza wilgotnos¢ powietrza zasilajacego stanowi problem dla
wiasciwego, jednorodnego podawania prowadzac do sklejania sie czastek farby proszkowej i
dalej do wad powtoki. Poza tym wilgotne powietrze wywotuje spiekanie si¢ farby proszkowej
wewnatrz przewodéw na drodze od podajnika do dyszy natryskowej. To tez moze by¢
przyczyna wad powioki.

Sprzet aplikacyjny, kabina natryskowa i systemy odzyskowe

Rodzaj stosowanego sprzetu aplikacyjnego i jego stan techniczny wplywaja bezposrednio na
wyglad otrzymanych powtok.

Konstrukcja kabiny natryskowej powinna uniemozliwi¢ wydostawanie si¢ napylanego
proszku na zewnatrz do pomieszczenia malarni. W tym celu we wszystkich otworach kabiny
wymuszony przeptyw powietrza jest skierowany sig do jej wnetrza. Wszystkie
zanieczyszczenia unoszone w pomieszczeniu malarni s3 w rezultacie zasysane do wewnatrz
kabiny i niesione przez pole elektrostatyczne osiadaja na malowanych detalach. Problem
wystepuije z réznym nasileniem w zaleznosci od rodzaju stosowanego rozwiazania aplikacji.
Napieciowy sprzet aplikacyjny taduje powietrze pomiedzy dysza aplikatora a pokrywanym
detalem. Nadaje tadunek farbie proszkowej z takim samym skutkiem jak np. nitkom z odziezy
pracownikow czy nitkom ze szmat stuzacych do przecierania detali. W przypadku tadowania
tarciowego ten efekt nie wystepuje, poniewaz pomigdzy aplikatorem a pokrywanym detalem
nie ma pola elektrostatycznego. Nosnikiem tadunku sa jedynie czastki farby proszkowe;.

Rozwiazanie systemu odzysku proszku ma wptyw na ilo$¢ zanieczyszczen
dostarczanych do aplikacji wraz z odzyskiwang farba proszkowa. | tak, dla filtrowych
systemow odzysku proszku wszystko, co trafi do kabiny natryskowej osiada na filtrach i
pozostaje w obiegu razem z odzyskiwang farba. Z uptywem czasu ilo$¢ zanieczyszczen rosnie,
poniewaz czes¢ z nich jest zbyt mata by zosta¢ oddzielona od odzyskiwanego proszku za
pomoca przesiewania. Systemy filtrowe sa whasciwe do stosowania gtéwnie dla dtugich serii
wymalowan w jednym kolorze. Zmiana koloru jest tu zawsze problemem i wiaze si¢ z
koniecznoscia zapewnienia kompletu filtrow dla kazdego malowanego koloru, czy rodzaju
farby. Dlatego tez czestym wyborem jest rezygnacja z odzysku w przypadku malowania
krotkich serii. Systemy cyklonowe odzysku farby, przystosowane s3 do czgstych zmian
koloréw, czy rodzajow farb. W systemach tych drobiny zanieczyszczen sa oddzielane od
proszku odzyskowego i nie sa kierowane do ponownego napylania.

Stan sprzetu aplikacyjnego i jego wiasciwe uzytkowanie pozwalaja na zachowanie
wiasciwej jakosci napylania. Brak biezacej obstugi, utrzymywania w czystosci i rezygnacja z
wymiany zuzytych elementéw spowoduje, ze nawet najdrozszy sprzet renomowanej firmy
bedzie malowat byle jak.

3. Utwardzanie powtoki

Piece, w ktorych utwardzane sa farby proszkowe taczy jedna cecha majaca wptyw na
ewentualne wady gotowej powtoki. Wszystkie piece, aby byly izotermiczne musza miec
wymuszony obieg powietrza a ruch powietrza przenosi zanieczyszczenia. Piece elektryczne,
opalane olejem, czy gazem wiasciwie utwardzaja farbe proszkows jedynie, gdy sa
utrzymywane w dobrym stanie technicznym i okresowo czyszczone. Nieszczelnos¢
wymiennikéw cieplnych w piecach olejowych, czy gazowych jest dos¢ czestym powodem
wystepowania niespodziewanych probleméw z jakoscia gotowej powtoki. Odrebnym
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problemem sa btedy w projektowaniu piecéw do utwardzania farb proszkowych. Czesto
izotermiczne warunki w piecu ma zapewni¢ bardzo duza wydajnos¢ przeptywa powietrza. W
takim przypadku dochodzi¢ moze w piecu do zdmuchiwania z detali nieutwardzonej farby
proszkowej, ktora pézniej pojawia sie na innych detalach jako zanieczyszczenie.
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4. Polimery silikonowe

Polimery silikonowe sa stosowane obecnie w wiekszosci produktéw chemii przemystowej
dostepnych w codziennym uzytku, od olejow smarnych, przez kity i pasty uszczelniajace, po
kosmetyki do pielegnacji skory. Utarto sie ogdlne przekonanie, ze polimery silikonowe
stwarzaja ogromne problemy w malarniach proszkowych, prowadzac do bardzo powaznych
wad powtoki, trudnych do zdiagnozowania i usuniecia. Wptyw wyrobow smarnych na bazie
silikonu na malowanie proszkowe nie podlega dyskusji. Oleje silikonowe rozpylane z
pojemnikow cisnieniowych sa najbardziej niebezpieczne, poniewaz ze wzgledu na
charakterystyczne dla polimerow silikonowych niskie napigcie powierzchniowe, fatwe jest
osiagniecie duzego rozdrobnienia czastek w rozpylanym strumieniu. Drobne czastki oleju sa
tatwo transportowane przez ruch powietrza po pomieszczeniu malarni i osiadajac na
powierzchni malowanych detali sprawiaja ktopoty. Farba proszkowa nie jest w stanie zwilzy¢
powierzchni detalu w miejscach gdzie znajduje sig¢ kropla oleju, co po utwardzeniu powtoki
daje efekt w postaci charakterystycznych oczek. Sposobem ma walke z problemem jest
jedynie generalne sprzatanie i eliminacja zrodet ewentualnych zanieczyszczen. Pozostate
polimery silikonowe nie s3 tak niebezpieczne dla procesu malowania. Jednoskfadnikowe kity
silikonowe s3 szeroko stosowane do uszczelniania wielu elementow metalowych, réwniez
elementow kabin proszkowych. Nie ma w petni potwierdzonych danych swiadczacych o ich
szkodliwym wplywie na jakos¢ malowania. Podobnie jest z kremami do pielegnacji rak i
pastami do mycia. O ile przez przeniesienie na rekach pracownika dojdzie do zabrudzenia
powierzchni przed napylaniem farby, to problem ze zwilzaniem powierzchni wystapi. W
innych przypadkach problem z wadami powtoki prawdopodobnie jest spowodowany, przez
co innego.

5. Podsumowanie

Kazdy z nas w sytuacjach ktopotliwych, kiedy potrzebne sa szybkie decyzje i dziatania, szuka
rozwiazan najprostszych. Dlatego tez wydato mi sie celowym zwroécenie uwagi na pewne
aspekty procesu malowania proszkowego, decydujace o dekoracyjnej jakosci uzyskiwanych
powtok. Biezaca praktyka wyglada tak, ze w przypadku jakichkolwiek problemoéw z
malowaniem proszkowym, jako pierwsza jest poddawana w watpliwosc jakos¢ farby
proszkowej. W drugiej kolejnosci jest to sprzet aplikacyjny. Zanim zaczniemy szukac
przyczyn probleméw w czynnikach wystepujacych w naszej malarni mija dhugi,
bezproduktywnie stracony czas. Z moich doswiadczen dotyczacych uzasadnionych reklamacji
zwiazanych z farba proszkowa, czy sprzetem aplikacyjnym wynika, ze nie przekraczaja one

www.tensor.com.pl 4/5



TENSOR CONSULTING Andrzej Jelonek * 04-512 Warszawa * ul. Sepia 22

kilku procent catej ilosci zgtaszanych problemow z jakoscia uzyskiwanych powtok. O ile
naszymi kontrahentami sa rzetelni dostawcy farb, czy urzadzen aplikacyjnych, to raczej
wspotpracujmy z nimi szukajac przyczyn wystepowania probleméw w naszej malarni.
Sktadanie reklamacji nie zwalnia nas z odpowiedzialnosci za jakos¢ naszej pracy.
Nieuzasadnione egzekwowanie poprawy jakosci dostarczanej farby czy naprawy sprzetu
bedzie prowadzito do usztywnienia stanowisk, a prawdziwe zrodto problemu w naszej
malarni nie zostanie wyeliminowane.

Teraz wiesz wigcej — wybdr nalezy do Ciebie.
© mgr inz. Andrzej Jelonek

Tensor Consulting przedstawiciel Tigerwerk
ajelonek@tensor.com.pl
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