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Malowanie proszkowe
aluminium—jak uzyskac
trwaly elek(?

Jednym z najbardziej praktycznych materiatéw w przemysle metalowym jest aluminium. Jest
ono lekkie, trwate, odporne na korozje. Mimo to metal ten moze by¢ podatny na zagrozenia
srodowiskowe, dlatego tez warto podda¢ go procesowi malowania proszkowego, ktore nie
tylko nada mu bardziej atrakcyjny wizualnie wyglad, ale i zapewni stabilniejszy strukturalnie
produkt koncowy.

Dlaczego malowanie proszkowe?

Istnieje kilka rodzajow metod powlekania aluminium: anodowanie, lakierowanie farba ciekta, sublimacja,
ale to malowanie proszkowe jest najbardziej popularne i zapewnia wiele korzysci.

Po pierwsze, daje producentom i konsumentom elastycznos¢ w tworzeniu roznych stylow. Farby
proszkowe moga zaoferowac wiele wszechstronnych wykornczen i wzorow. Oprocz wygladu, malowanie
proszkowe zapewnia aluminium doskonata odpornosc¢ na korozje i wyzszg trwatosc¢. Chociaz aluminium
nie rdzewieje ze wzgledu na swoj sktad chemiczny, podlega procesom utleniania. Na produktach
aluminiowych moga pojawic sie brazowe plamy lub odbarwione obszary, a malowanie proszkowe temu
zapobiega. Proces ten jest rowniez znacznie bardziej przyjazny dla srodowiska w porownaniu do swoich
odpowiednikow, bo nie emituje Lotnych Zwigzkow Organicznych ani innych szkodliwych substanciji i nie
naraza lakiernika na toksyczne lub rakotworcze zwigzki. Ponadto wpisuje sie w cele zrwnowazonego
rozwoju: nadmiar rozpylonego proszku mozna ponownie wykorzysta¢, co oznacza, ze ilos¢ odpadow jest
niewielka. Jednocze$nie malowanie proszkowe jest bardziej optacalne i ekonomiczne.

Proces malowania proszkowego aluminium
Krok 1: obrébka strumieniowo-$cierna

Przed przygotowaniem aluminium do malowania proszkowego nalezy upewnic sig, ze materiat jest
wolny od zanieczyszczen, np. takich jak ttuszcz. Jesli materiat jest ponownie wykorzystywany, nalezy
rowniez usunac¢ wszelkie poprzednie powtoki lakiernicze. Osiaga sie to poprzez delikatng (aluminium to
stosunkowo miekki metal) obrobke strumieniowo-scierna w celu przygotowania powierzchni. Ten krok
przyczynia sie do lepszej przyczepnosci farby proszkowej i zwiekszonej trwatosci wykonczenia.
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Krok 2: trawienie

Aluminium jest metalem dosc¢ wrazliwym, w wyniku kontaktu z tlenem tworzy ochronng warstwe tlenku
glinu, co zapobiega korozji, ale i utrudnia przyczepnos¢ farb, dlatego nalezy poddac je trawieniu. Polega
ono na wytrawieniu przygotowywanej do malowania powierzchni silnymi kwasami. Gwarantuje to
usuniecie warstwy tlenkow, ale takze nadaje swego rodzaju chropowatosc, co jest dodatkowym atutem
pod wzgledem przyczepnosci lakierow.

Krok 3: obrébka aluminium/pasywacja

Po oczyszczeniu aluminium jest ono gotowe do obrobki wstepnej. Wyrdzniamy dwa rodzaje pasywaciji
aluminium: chromianowanie i pasywacje bezchromowa. Chromianowanie to wytworzenie powtoki
konwersyjnej na aluminium celem zabezpieczenia przed korozja i uzyskania lepszej adhezji farby do
podtoza aluminium. Mozliwe jest réznymi roztworami zawierajgcymi chrom, obecnie stosowany jest
chrom trojwartosciowy.

Natomiast bardziej przyjazng s$rodowisku alternatywa dla chromianowania moze by¢ pasywacja
bezchromowa, czyli proces oparty na preparatach zawierajgcych inne zwiazki niz chrom, zazwyczaj tytan,
tworzacych na powierzchni aluminium warstwe konwersyjna zapewniajaca znakomitg przyczepnosc¢ i
odpornosc¢ korozyjna.

Proces wstepnej obrobki aluminium sktada sie z kilku etapow, np.:

« alkaliczny srodek czyszczgcy usuwa wszelkie zanieczyszczenia;

» ptukanie usuwa pozostatosci srodka czyszczacego;

» pasywacja tworzy powtoke poprawiajaca przyczepnosc farby proszkowej i zapobiegajaca korozji;

e ptukanie woda sieciowag i woda demineralizowanag eliminuje wszelkie potencjalne pozostatosci
zanieczyszczen chemicznych lub srodowiskowych.

Zastosowanie doktadnego procesu obrobki wstepnej podczas malowania proszkowego aluminium
moze czasami wyeliminowac potrzebe obrobki strumieniowo-$cierne;j.

Krok 4: maskowanie

Jesli malowanie proszkowe dotyczy elementu aluminiowego z otworami, gwintami lub obszarami, ktore
muszg pozosta¢ czyste, maskowanie zakrywa te miejsca, aby chroni¢ je podczas naktadania farby
proszkowej. Do tego procesu niezbedna jest specjalna, wysokotemperaturowa tas§ma maskujaca, ktora
moze wytrzymac temperatury do 200 stopni C.

Krok 5: gruntowanie powierzchni

Jest to krok opcjonalny, ale bardzo wazny, zwlaszcza w przypadku produktow przeznaczonych do
uzytku na zewnatrz. Natozenie wysokiej jakosci warstwy podktadowej na aluminium przed malowaniem
proszkowym moze zapobiec korozji w trudnych warunkach srodowiskach o wysokiej wilgotnosci i
wysokim zasoleniu powietrza. Najskuteczniejsze podktady mogg czterokrotnie wydtuzy¢ zywotnosc
powtoki proszkowe;.
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Krok 6: naktadanie farby proszkowej

Po oczyszczeniu, przygotowaniu chemicznym, zamaskowaniu i zagruntowaniu aluminiowej powierzchni,
kolejnym krokiem jest natozenie farby proszkowej. Sam proszek moze by¢ np. epoksydowy, poliestrowy
lub fluoropolimerowy, w zaleznosci od zastosowania elementu. Natryskiwanie elektrostatyczne
pistoletami jest najbardziej wszechstronnym i precyzyjnym sposobem naktadania farby proszkowej na
elementy aluminiowe. Pistolety taduja czasteczki proszku wykorzystujac energie elektrostatycznag, gdy te
wydostaja sie z dysz natryskowych. Powtoka tworzy nastepnie silne wigzanie z powierzchnig aluminium.
Proces ten jest kontynuowany do momentu catkowitego pokrycia elementu proszkiem o pozadanym
wykonczeniu i grubosci.

Krok 7: utwardzanie powtoki

Nastepnie swiezo natozona farba proszkowa wymaga utwardzenia w piecu. Polimeryzacja topi zywice w
proszku, tworzac trwata powtoke. Wiekszosc¢ farb proszkowych do malowania aluminium utwardza sie w
temperaturze 160-200 stopni Celsjusza przez 10-25 minut. Doktadny czas i temperature utwardzania
powtoki liczy sie na podstawie takich czynnikow, jak: grubos¢ powtoki, materiat podtoza, rozmiar
komponentu, formuta proszku (patrz karty techniczne produktu - TDS).

Krok 8: chtodzenie

Po opuszczeniu pieca do polimeryzacji, komponent musi ostygnac. To wiasnie wtedy proszek zestala sig,
tworzac wytrzymata warstwe ochronng na powierzchni aluminium. Odpowiednie chtodzenie ma
kluczowe znaczenie dla zapobiegania naprezeniom termicznym, minimalizowania mozliwosci
wystapienia wad i umozliwienia bezpieczne obchodzenie sie z komponentem podczas jego kontroli i
pakowania.

Pozostawienie komponentu do naturalnego schtodzenia zapewnia tagodng aklimatyzacje do
temperatury otoczenia. Jednak w niektorych przypadkach materiat lub warunki moga wymagac
szybszych metod chtodzenia, np. wymuszone chtodzenie powietrzem.

Krok 9: kontrola jakosci

Po schiodzeniu powtoka proszkowa jest gotowa. Warto teraz przeprowadzi¢ inspekcije i testy jakosci
przed odestaniem powlekanego elementu klientowi. Kontrola jakosci na najwyzszym poziomie tgczy
doswiadczone oko ze specjalistycznym sprzetem testujgcym, aby sprawdzi¢ przyczepnosc, grubosc,
utwardzenie i wyglad powtoki. Testy jakosci utwierdzaja nas, ze powtoka spetnia standardy np. Qualicoat
lub GSB.
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Porownanie z innymimetodami

Malowanie proszkowe to doskonaly wyboér, aby uczyni¢ produkty aluminiowe bardziej
trwatymi i estetycznymi. Ale jak wypada w poréwnaniu z innymi popularnymi wykornczeniami
powierzchni aluminiowych, takimi jak anodowanie lub farba ciekta, czy sublimacja?

vs. malowanie ciekle

Farba ciekta oferuje podobny zakres opcji kolorystycznych jak farby proszkowe. Niestandardowe kolory
dla matych partii sa tatwiejsze do wyprodukowania w przypadku czesci malowanych lakierami mokrymi,
ale maja mniejsza spojnosc kolorow niz farby proszkowe i szybciej blakna. Powtoki proszkowe sa rowniez
znacznie trwalsze i bezpieczniejsze dla ludzi i sSrodowiska.

vs. anodowanie

Aluminium malowane proszkowo nie jest tak odporne na korozje i zuzycie jak aluminium anodowane. Nie
pozwala tez na uzyskanie tak cienkiej i rownomiernej powtoki, zwtaszcza w przypadku skomplikowanych
czesci. Powtoki proszkowe sa jednak tarisze w aplikacji i oferuja znacznie wiecej opcji kolorystycznych
niz anodowanie.

vs. sublimacja

Technika sublimacji polega na naktadaniu folii imitujacej efekty np. drewna, rdzy, marmuru na
powierzchniach aluminiowych. Pierwszym etapem jest pomalowanie detalu farbg proszkowa, nastepnie
jest on owijany folig sublimacyjng z danym wzorem i za pomoca podcisnienia usuwane jest z niegj
powietrze, po czym element trafia do pieca, gdzie w temperaturze od 200 stopni Celsjusza nastepuje
przeniesienie pigmentu z folii na pomalowane wcze$niej detale. Jest to proces drozszy niz samo
malowanie proszkowe, niemniej paleta efektow jest praktycznie nieograniczona.
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