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Przygotowanie powierzchni
(lo malowania
proszkowego

Obrobka wstepna powierzchni jest kluczowym etapem w procesie malowania proszkowego
zapewniajgcym silne wigzanie miedzy powloka proszkowg a podtozem, zwigkszajgcym odpornosé na
korozje i poprawiajgcym trwatosé wykonczenia powtoki proszkowej. Obejmuje ona czyszczenie i
przygotowanie podloza w celu usunigcia zanieczyszczen, stworzenia odpowiedniej powierzchni do
przylegania proszku i zapewnienia jednolitej struktury dla farby proszkowe;j.

Znaczenie obrobki powierzchni

e Przyczepnosé: odpowiednia obrobka wstepna powierzchni tworzy mikrokrystaliczng warstwe
fosforanu na podtozu, zapewniajac doskonatg powierzchnie, do ktorej przylega powtoka proszkowa.
Powoduije to silniejsze wigzanie miedzy powtoka proszkowa a podtozem, zapobiegajac tuszczeniu sie
lub innym problemom z przyczepnoscia.

e Odpornosé na korozje: warstwa fosforanowa dziata jako bariera antykorozyjna chronigc podtoze
przed rdza i innymi formami degradacji. Jest to szczegolnie wazne w przypadku zastosowan, w
ktorych powtoka proszkowa jest narazona na dziatanie trudnych warunkéw lub substancii
korozyjnych.

» Jednolita powloka: wstgpna obrobka powierzchni pomaga stworzy¢ jednolita powierzchnig,
minimalizujac niedoskonatosci i zapewniajac gtadkie, spojne wykonczenie powtoki proszkowe;.

» Trwatos¢ farby: warstwa fosforanowa nie tylko zwieksza przyczepnosc, ale takze poprawia trwatos¢
samej powtoki proszkowej, czynigc ja bardziej odporna na odpryski, zarysowania i blakniecie.

Proces przygotowania powierzchni
Proces wstepnej obrobki powierzchni obejmuje zazwyczaj nastepujace etapy:

e Czyszczenie: podtoze jest doktadnie czyszczone w celu usuniecia wszelkich zabrudzen, smarow lub
olejow, ktore mogtyby zaktdcac proces powlekania konwersja fosforanowa.

o Plukanie: podioze jest ptukane czysta woda w celu usuniecia wszelkich pozostatosci srodkow
czyszczacych.

o Nakladanie fosforanu: podtoze jest zanurzane lub natryskiwane w roztworze fosforanowym,
zazwyczaj zawierajgcym sole zelaza lub cynku, ktore reaguja z powierzchnia podtoza, tworzac
mikrokrystaliczng warstwe fosforanowa.

» Pltukanie: podtoze jest doktadnie ptukane czysta woda w celu usuniecia nadmiaru roztworu fosforanu.

¢ Suszenie: podtoze jest suszone, aby zapobiec powstawaniu rdzy nalotowej i zapewni¢ odpowiednig
przyczepnosc powtoki proszkowe;.
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Czynniki wptywajgce na skutecznos¢ obrobki
Na skutecznosc obrobki wstepnej powierzchni wptywa kilka czynnikow:

e Materiat podtoza: rodzaj materiatu podtoza wptywa na reakcje z roztworem fosforanu. Niektore
materiaty moga wymagac dtuzszego lub silniejszego roztworu fosforanu dla uzyskania optymalnych
rezultatow.

e Stan powierzchni: czysta i gtadka powierzchnia jest niezbedna do prawidtowego tworzenia powtoki
fosforanowej. Niedoskonatosci powierzchni lub zanieczyszczenia moga utrudniac reakcje i
zmniejszac przyczepnosc.

» Sktad roztworu fosforanu: stezenie i sktad roztworu fosforanu odgrywaja kluczowa role w tworzeniu i
jakosci warstwy fosforanowe.

» Kontrola temperatury: utrzymanie prawidtowej temperatury podczas procesu ptukania fosforanami
ma zasadnicze znaczenie dla pozadanej reakcji chemicznej i tworzenia sie warstwy fosforanowe;.

o Skutecznos¢ plukania: doktadne ptukanie usuwa nadmiar roztworu fosforanu i zapobiega
przedwczesnemu wysychaniu, zapewniajgc odpowiednig przyczepno$¢ powtoki proszkowe;.

Obrobka wstepna powierzchni jest niezbednym etapem w procesach malowania proszkowego,
zapewniajgc podstawe dla silnej przyczepnosci, zwiekszonej odpornosci na korozje i zwiekszonej
trwatosci wykonczenia powtoki proszkowej. Rozumiejac znaczenie obrobki wstepnej powierzchni i
prawidtowo wdrazajac ten proces, malarze proszkowi moga osiggnac wysokiej jakosci, trwate rezultaty w
szerokim zakresie zastosowan.

Rodzaje podlozy metalowych

O jakosci malowania proszkowego decyduje odpowiednie przygotowanie powierzchni. Jednak proces
ten rézni sie w zaleznosci od tego, jaki materiat powlekamy. Malowanie proszkowe zapewnia
wszechstronne i trwate wykonczenie dla réznorodnych podtozy, nie tylko metalowych. T3 metoda
mozemy pomalowac¢ takze mdf, drewno, szkto, a nawet plastik. W tym tekscie skupimy sie na dwaéch
najbardziej popularnych metalach: stali i aluminium, by lepiej zrozumieg, jak je wstepnie przygotowaé
do aplikacji farb proszkowych. Pamietajmy jednak, ze wybér podiloza zalezy od zamierzonego
zastosowania i wymaganych konkretnych jego wtasciwosci.

Podloze to materiat, z ktdérego wykonany jest produkt przeznaczony do malowania proszkowego. Typ
posiadanego podtoza i rodzaj oczekiwanej wydajnosci bedg razem okreslac wariant obrobki wstepne;j,
ktora nalezy wykonac.

Rozne rodzaje podtozy maja rozne rodzaje zanieczyszczen. Roznorodnosc zabrudzen bedzie wigzac sie z
roznymi sekwencjami procesow i réznymi srodkami chemicznymi do wyboru, aby sie ich pozby¢.
Powierzchnie metalowe moga na przyktad tworzy¢ warstwe tlenku, ktora utrudnia przyczepnosc i
ostateczne wykonczenie.

Aby uzyska¢ wysokiej jakosci wykonczenie po aplikacji farbami proszkowymi, nalezy zrozumiec
specyficzne witasciwosci poszczegolnych metali, na ktore wptyw maja dodatki stopowe i obrobka cieplna.
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Stal

Stal jest jednym z najbardziej popularnych podtozy do malowania proszkowego. Jest trwata, mocna i
wszechstronna, dzieki czemu to doskonaty materiat dla roznych zastosowan przemystowych. Jej
odpornosc na trudne warunki srodowiskowe, takie jak ekspozycja na promienie UV i wilgoc¢, czyni ja
niezawodng opcja. Jest ona najbardziej rozpowszechnionym substratem w produkc;ji i jest dostepna w
roznych stopach i formach. Sktada sie z zelaza i okoto 2% wegla oraz innych pierwiastkow. Wiasciwosci
tego materiatu roznia sie w zaleznosci od procesu rafinacji. Wstepne oczyszczanie pozwala uzyskac takie
gatunki, jak stal konstrukcyjna, podczas gdy dalsza rafinacja zmniejsza zawartos¢ wegla i zanieczyszczen
oraz poprawia jakosc¢ (stal niskoweglowa jest powszechnie stosowana w przemysle samochodowym do
produkcji karoserii pojazdow).

Sktad stali ma znaczacy wptyw na skutecznos¢ powtok organicznych. Na przyktad, fosforan zelaza
zapewnia podstawowa odpornos¢ na korozje, a fosforan cynku jest preferowany w przypadku bardziej
wymagajacych parametrow. Generalnie proces fosforanowania jest pierwszym wyborem przy
chemicznym przygotowaniu powierzchni pod malowanie proszkowe stali. Oczywiscie po wczesniejszym
doktadnym oczyszczeniu i odttuszczaniu powierzchni.

Aluminium

Aluminium jest rowniez bardzo popularnym podtozem, na ktore aplikuje sie farby proszkowe. Jego gtadka
powierzchnia pozwala na uzyskanie perfekcyjnego wykonczenia powtoki lakierniczej, co wydatnie
wptywa na estetyke malowanego detalu. Aluminium jest cenione za swoja lekkos¢, odpornosé¢ na korozje i
wiasciwosci przewodzace. Naturalnie tworzy ono warstwe tlenku aluminium, ktora chroni je przed
czynnikami srodowiskowymi. Podtoze to jest dostepne w roznych stopach i formach, takich jak odlewane,
wyttaczane, kute lub walcowane. Wszystkie podtoza aluminiowe wymagaja specjalnej obrobki wstepnej
w celu zapewnienia skutecznego malowania proszkowego.

Aby uzyska¢ odpowiednig przyczepno$¢, podioza aluminiowe musza by¢ doktadnie oczyszczone.
Odttuszczanie aluminium polega na usunieciu z powierzchni m.in. olejow i smarow, a przy okazji rowniez
zanieczyszczen statych. Jednak przyczepnosc farby proszkowej zapewni¢ mozna jedynie przez usuniecie
warstwy tlenkowej w procesie trawienia. Natomiast aby zagwarantowac¢ szczegolnie dobrg ochrone
przeciwkorozyjng kolejnym krokiem powinna byc¢ pasywacja aluminium. Proces ten polega na
wytworzeniu na powierzchni substratu dodatkowej warstwy ochronnej, ktora zapewnia bardzo dobrg
przyczepnosc farby_proszkowej oraz duzo lepsza odpornosc¢ korozyjna. Wyrdzniamy dwa rodzaje
pasywacji na aluminium: chromianowanie i pasywacje bezchromowa. W przypadku zastosowan
zewnetrznych konieczna jest bardziej solidna obrobka, aby zapobiec utlenianiu i utrzymac przyczepnosc
powtoki. Nieodpowiednia obrobka wstepna moze prowadzi¢ do infiltracji wilgoci i przyspieszonego
zniszczenia powtoki.

Pamietajmy, ze rodzaj uzywanego podtoza moze mie¢ duzy wptyw na proces obrobki powierzchniowe;.
Podtoza stalowe sg zazwyczaj poddawane fosforanowaniu zelazowemu lub fosforanowaniu cynkowemu.
Ma to zwiekszy¢ przyczepnosc powtoki lakierniczej i zapewni¢ odpornosc na korozje. Podtoza aluminiowe
wymagaja innego podejscia. W tym przypadku czesto stosowane sa chromianowe powtoki konwersyjne
w celu poprawy przyczepnosci i odpornosci na korozje. Jest to szczegolnie wazne w zastosowaniach
architektonicznych.
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Czyszczenie

Przed aplikacjg farby proszkowej podtoze musi zosta¢ odpowiednio przygotowane. Czyszczenie i
odttuszczanie powierzchni to pierwszy krok, ktéry ma na celu usunigcie wszelkich zanieczyszczen. To
wiasnie one moga negatywnie wptynaé¢ na przyczepnosé powloki malarskiej. Pojscie na skréty w
obrobce wstepnej moze prowadzi¢ do katastrof produkcyjnych, takich jak tuszczenie farby czy korozja.
Wszelkie obce substancje znajdujace sie¢ miedzy powloka proszkowa a podiozem moga bowiem
zaktocac przyczepnosé.

Kluczowe znaczenie ma doktadne oczyszczenie powierzchni poprzez zastosowanie najbardziej
odpowiedniego procesu obrobki wstepnej. Jesli etap czyszczenia nie zostanie wykonany prawidtowo,
zanieczyszczenia, takie jak brud, olej, rdza i inne moga zagrozi¢ integralnosci powtoki. Doprowadzi to do
stabej przyczepnosci, nierownego wykonczenia, a nawet zmniejszonej odpornosci na korozje.

Kazda powierzchnia moze wymagac¢ okreslonej metody czyszczenia w oparciu o rodzaj obecnych
zanieczyszczen i pozadane wyniki jakosciowe. Wiasciwe czyszczenie zapewnia, ze powtoka proszkowa
dobrze przylega i spetnia niezbedne kryteria estetyczne oraz funkcjonalne.

Metody czyszczenia

Czyszczenie mechaniczne obejmuje metody, takie jak szczotkowanie i obrobke strumieniowo-scierna. To
dziatanie $cierne nie tylko usuwa zanieczyszczenia powierzchni, ale takze eliminuje zadrapania i
nierownosci powierzchni. Czyszczenie mechaniczne jest czasami jedynym sposobem na usuniecie
nadmiernego brudu, rdzy lub osadow kamienia.

Czyszczenie chemiczne obejmuje usuwanie za pomocag srodkow chemicznych brudu, oleju i smaru
obecnego na powierzchni. Chemikalia mogg byc¢ naktadane przez wycieranie, natryskiwanie lub
zanurzanie, co zalezy od zabrudzen, ktore majg zosta¢ usuniete, rozmiaru i rodzaju czesci, rodzaju
powtoki, ktora ma zosta¢ natozona oraz materiatu podtoza.

Rodzaje zabrudzen

Surowce wykorzystywane w produkcji czesto zawierajg rozne zanieczyszczenia powierzchniowe. W
przypadku metali zanieczyszczenia te mogg obejmowac oleiste pozostatosci produktow
ropopochodnych, ttuszczow zwierzecych lub olejow roslinnych stosowanych podczas réznych operacii,
w tym ochrony przed korozja, obrobki skrawaniem lub formowania. Dodatkowo, moga by¢ rowniez
obecne smary, woski, wegiel, opitki metalowe oraz rdza.
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Zanieczyszczenia organiczne, takie jak oleje, smary i pozostatosci z procesow produkcyjnych, sa zwykle
oparte na weglu i moga tworzy¢ stabe wigzania miedzy podtozem a powtoka proszkowa, prowadzac do
problemoéw z przyczepnoscia. Z kolei zanieczyszczenia nieorganiczne, takie jak kurz, rdza lub osady
mineralne, sg zazwyczaj pochodzenia mineralnego i moga wptywac¢ na teksture powierzchni i
jednorodnos¢ powtoki. Podczas gdy zanieczyszczenia organiczne czesto wymagaja rozpuszczalnikow
lub odtluszczaczy do skutecznego usuniecia, zanieczyszczenia nieorganiczne zwykle wymagajg
mechanicznego $cierania, aby zapewni¢ czysta i odpowiednig powierzchnie dla optymalnej
przyczepnosci farby proszkowe;.

W przypadku czyszczenia kluczowe znaczenie ma identyfikacja konkretnych rodzajow zanieczyszczen.
Przeprowadzenie doktadnej analizy pomaga okresli¢c odpowiednie mechaniczne lub chemiczne metody
czyszczenia i zapewnia, ze wybrany srodek czyszczacy skutecznie usuwa wszystkie zanieczyszczenia,
weryfikujac w ten sposob czystos¢ powierzchni przed powlekaniem.

Inhibitory rdzy obejmuja zwykle woski parafinowe, smary, oleje i inne inhibitory rdzy wykonane z ropy
naftowej. Dobrym sposobem na pozbycie sie ich jest uzycie alkalicznych chemicznych srodkow
czyszczacych.

Zanieczyszczenia warsztatowe kurz i brud z innych dziatdw produkcyjnych sa powszechnie
wystepujacymi zanieczyszczeniami na powierzchni materiatu, ktory ma by¢ malowany proszkowo.
Obrobka wstepna tego rodzaju zanieczyszczen moze obejmowac zarowno metody mechaniczne, jak i
chemiczne.

Wegiel wystepuje zarowno w zwigzkach organicznych, jak i nieorganicznych i czesto pojawia sie jako
pozostato$¢ metalu na stopach stali. Ta pozostatos¢ wegla, ze wzgledu na elektrostatyczne przycigganie
do metalu, moze niekorzystnie wptywac¢ na przyczepnos¢ powtoki. Niektore srodki chemiczne (o ich
dobor zapytaj Twojego dostawce chemii) sg bardzo skuteczne w rozktadaniu tych pozostatosci.
Czyszczenie mechaniczne okazuje sie rowniez skuteczne w usuwaniu pozostatosci wegla, zapewniajgc
czysta powierzchnie dla optymalnej aplikacji farb proszkowych.

Tlenki - powierzchnie metalowe sa podatne na wystepowanie tlenkow, takich jak tlenek glinu, tlenek
cynku i tlenek zelaza. Tego typu zanieczyszczenia stanowia bariere dla przyczepnosci powtoki farby
proszkowej i moga tatwo powodowac problemy z jakoscig powtoki. Roztwory kwasowe sa bardzo
skuteczne w usuwaniu tlenkow z powierzchni metalowych.

Polimery sa stosowane gtownie ze wzgledu na ich wiasciwosci smarne podczas wielu procesow
produkcyjnych. Silikon jest polimerem nieorganicznym i nie powinien by¢ obecny w lakierniach ze
wzgledu na swoje wiasciwosci niszczace przyczepnosc. Istnieja rowniez pewne polimery organiczne,
takie jak m.in. celuloza, ktore moga byc¢ obecne na powierzchni podtoza i muszg zosta¢ oczyszczone. W
zaleznosci od rodzaju polimeru, do ich usuniecia mozna uzy¢ kwasow, rozpuszczalnikow, czy alkalicznych
srodkow czyszczacych.
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Obrobka mechaniczna

Przed aplikacja farby proszkowej podtoze musi zosta¢ odpowiednio przygotowane. Czyszczenie i
odttuszczanie powierzchni to pierwszy krok, ktéry ma na celu usunigcie wszelkich zanieczyszczen. To
wiasnie one moga negatywnie wptynac¢ na przyczepnosé powtoki malarskiej. Pojscie na skréty w
obrobce wstepnej moze prowadzi¢ do katastrof produkcyjnych, takich jak tuszczenie farby czy korozja.
Wszelkie obce substancje znajdujace sie miedzy powloka proszkowa a podtozem moga bowiem
zaktocac przyczepnosé.

Najpopularniejsze techniki obrobki mechanicznej:

Czyszczenie strumieniowo-scierne

Jedna z najbardziej niezawodnych metod czyszczenia mechanicznego jest obrobka strumieniowo-
$cierna, ktora obejmuje $rutowanie. Proces ten znany jest roéwniez jako piaskowanie. Srutowanie
wykorzystuje czgstki scierne napedzane z duzg predkosciag do czyszczenia i profilowania powierzchni. Srut
jest wbijany za pomoca sprezonego powietrza w metalowa powierzchnie przy pomocy specjalistycznego
sprzetu. Metoda ta skutecznie usuwa rdze, zendre, stare powtoki i inne zanieczyszczenia. Srutowanie
wykorzystuje zazwyczaj mate stalowe lub zeliwne kulki do uzyskania jednolitego profilu powierzchni. Jest
idealne do zastosowan na duza skale lub intensywnego czyszczenia, zapewniajgc czysta, teksturowana
powierzchnie, ktora zwieksza przyczepnos¢ powtoki proszkowej (jednak nalezy pamietac, ze nie zapewnia
ochrony antykorozyjnej). Rodzaj uzywanego $rutu zalezy od przygotowywanego podtoza. Na przyktad
ciezsze, agresywne srutowanie moze uszkodzi¢ aluminium. Z kolei drobniejszy, tagodny s$rut do stali
walcowanej na zimno znacznie wydtuzy prace. Dostawca $Srutu bedzie w stanie doradzi¢ najlepszy rodzaj
produktu dla danych potrzeb.

Profil powierzchni utworzony przez obrobke strumieniowo-scierng mierzy sie pod wzgledem jej
chropowatosci lub wysokosci szczytow i gtebokosci dolin na powierzchni. Idealny profil powierzchni do
malowania proszkowego zalezy od wielu czynnikoéw, w tym rodzaju powlekanego metalu, stosowanej
farby_proszkowej i pozadanego poziomu przyczepnosci. Na efekt oczyszczania strumieniowo-sciernego
wptywa wiele czynnikéw, z ktorych najwazniejsze to: cisnienie sprezonego powietrza, kat nachylenia
strumienia $cierniwa, odlegtos¢ dyszy od powierzchni, rodzaj i ksztalt dyszy, rodzaj, wymiar i ksztatt
$cierniwa.
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Szlifowanie

W celu bardziej agresywnego przygotowania powierzchni mozna zastosowac szlifowanie materiatami
gruboziarnistymi. Technika ta wykorzystuje sciernice lub tarcze s$cierne do usuwania znacznych ilosci
materiatu, dzieki czemu idealnie nadaje sie do powierzchni z silng rdza lub znacznymi niedoskonatosciami.
Szlifowanie jest skuteczne w wygtadzaniu szorstkich miejsc i przygotowywaniu powierzchni, ktore
wymagaja intensywnego czyszczenia lub modyfikacji profilu. Zapewnia solidng podstawe do malowania
proszkowego, usuwajac gtebokie zanieczyszczenia i nierownosci powierzchni.

Natomiast szlifowanie drobnoziarnistymi materiatami sciernymi zapewnia doktadniejszy efekt i mnigj
agresywnag ingerencje w obrabiany materiat. Za pomoca papieru sciernego, tarcz szlifierskich lub szczotek
sciernych z materiatem o odpowiedniej granulacji mozna uzy¢ tej metody do wygtadzenia wszelkich
niedoskonatosci pozostatych po wstepnym czyszczeniu. Delikatne szlifowanie skutkuje jednolita, gtadka
powierzchnig, gwarantujagc dobre przyleganie powtoki proszkowej i estetyczne wykornczenie koncowe.
Nadaje sie szczegolnie do cienkich lub aluminiowych czesci, jako ze obrobka strumieniowo-scierna srutami
wytwarza duzo ciepta, co moze wypaczy¢ delikatne detale.

Dodatkowe informacje

Obrobka powierzchni metodami mechanicznymi jest bardzo dobrym wstepem do przygotowania
powierzchni pod malowanie proszkowe, jednak w zaleznosci od elementu metalowego, naktadanej
powtoki, czy przeznaczenia nalezy zastosowac rowniez chemiczng obrobke powierzchni, ktorej gtownym
zadaniem jest nadanie detalowi wtasciwosci antykorozyjnych. Mimo to w niektorych przypadkach
czyszczenie mechaniczne moze by¢ stosowane samodzielnie. Poprawia ono przyczepnos¢ farby, ale
pamietajmy, ze nie zapewnia dodatkowej ochrony przed korozjg. Ponadto nie wolno zapomniec, ze po
usunieciu zanieczyszczen powierzchnie metalowa nalezy doktadnie oczyscic¢ i odttusci¢, aby nie pozostaty
na niej zanieczyszczenia, ktore mogtyby obnizy¢ adhezje powtoki proszkowe;.
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Obrobka chemiczna

Proces czyszczenia chemicznego polega na usuwaniu olejéw, smarow i innych rodzajow zabrudzen,
ktéore moga zanieczysci¢ powierzchnie przeznaczone do malowania proszkowego. Najbardziej
popularne, stosunkowo proste, ale jednoczesnie skuteczne metody chemicznej obrébki powierzchni to
mycie i odttuszczanie. Preparaty do czyszczenia chemicznego nalezy dobiera¢ w zaleznosci od rodzaju
obrabianego metalu. Pamietajmy, ze od prawidtowo przeprowadzonego zabiegu zalezy jakosc¢
nastepnych operacji technologicznych, w tym naktadanie powlok proszkowych, jak rowniez jakos¢ i
wiasciwosci powtok ochronnych.

Wstepna obrobka chemiczna polega na uzyciu chemikaliow (w kapieli wodnej) do czyszczenia
powierzchni, co sprzyja przyleganiu powtoki proszkowej do metali. Oczyszczanie moze by¢ prowadzone
W rozny sposob: natryskowo, zanurzeniowo, recznie. Efektywnos¢ obrobki zalezy m.in. od doboru
wiasciwych parametrow technologicznych, takich jak: stezenie, temperatura, czas mycia.

Jednak sama technika nie wystarczy, aby osiggnac¢ najlepsze wyniki w obrobce wstepnej przed
naktadaniem farb proszkowych. Wybor odpowiednich chemicznych srodkow czyszczgcych powinien
by¢ priorytetem dla uzyskania pozadanych rezultatow.

W celu skutecznej obrobki wstepnej nalezy rozwazy¢ kilka rodzajow preparatow, w tym alkaliczne
(zasadowe) srodki czyszczace, neutralne srodki czyszczace i kwasowe srodki czyszczace. Kazdy rodzaj
preparatu oferuje inne zalety. Na przyktad, alkaliczne srodki czyszczace sa znane ze swojej zdolnosci do
radzenia sobie z szerokim spektrum zabrudzen, podczas gdy neutralne srodki czyszczace dziatajg
rowniez jako dodatki do detergentow w celu zwiekszenia skutecznos$ci czyszczenia. Z drugiej strony,
kwasowe s$rodki czyszczace sg ukierunkowane na okreslone rodzaje zanieczyszczen.

Chemiczne s$rodki czyszczace do obrobki powierzchni przed malowaniem proszkowym sg czesto
klasyfikowane na podstawie ich poziomow pH: roztwory kwasowe maja pH ponizej 7, neutralne preparaty
majg pH 7, a roztwory alkaliczne majag pH powyzej 7.

Preparaty alkaliczne (zasadowe)

Alkaliczne srodki czyszczace odgrywaja kluczowa role w obrobce metalu przed malowaniem proszkowym
i sg najbardziej rozpowszechnione w przemysle. Moga one rozktadac¢ zabrudzenia organiczne i oferujg
wszechstronne opcje. Te preparaty wykorzystuja mieszanke zwigzkow nieorganicznych i srodkow
powierzchniowo czynnych do usuwania réznych rodzajow zanieczyszczen z powierzchni metalowych.
Wiasciwie dobrany zestaw poszczegolnych sktadnikow, tworzacych preparaty alkaliczne wysokiej jakosci,
zapewnia pozgdany stopien umycia. Skutecznos¢ alkalicznego srodka czyszczacego zalezy gtownie od
wybranych zwigzkéw chemicznych, takich jak wodorotlenek sodu lub potasu, ktore sg znane ze swoich
silnych wtasciwosci przeksztatcajacych oleje i ttuszcze w formy rozpuszczalne w wodzie. Wodorotlenek
sodu jest bardzo skuteczny, ale moze powodowac problemy z ptukaniem, a takze niszczenie niektorych
metali.
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W zwigzku z tym bardziej powszechne jest stosowanie wodorotlenku potasu w celu tatwiejszego ptukania
i zmniejszenia jego agresji na metale. Czasami jako substancje pomocnicze do kapieli s3 dodawane
weglany, fosforany i krzemiany w celu zwigkszenia sity czyszczenia, obnizenia twardosci wody i ochrony
wrazliwych metali, takich jak aluminium.

Preparaty neutralne

Srodki czyszczagce o neutralnym pH to szczegolna kategoria preparatow na bazie srodkow
powierzchniowo czynnych. Nie zawierajg one substanciji alkalicznych, co czyni je idealnymi do usuwania
lekkich zabrudzen. Ich delikatny charakter pozwala na czyszczenie bez zmiany wartosci pH roztworu. Jest
to szczegolnie przydatne w przypadku wrazliwych powierzchni. Zaletg ich jest tatwos¢ stosowania, takze
dozowania. Nalezy tez podkreslic fakt, ze preparaty te nie zostawiaja osadow na mytych powierzchniach.

Preparaty czyszczace o neutralnym pH sg czesto stosowane jako srodki wspomagajgce czyszczenie w
potaczeniu z alkalicznymi lub kwasnymi kapielami. Przyczynia sie to do zwigkszenia ogolnej skutecznosci
czyszczenia w przypadku trudniejszych pozostatosci. Ich delikatnos¢ sprawia, ze sg niezbednym
narzedziem w procesie wstepnej obrobki farb proszkowych, zapewniajgc doktadne przygotowanie
powierzchni bez nadmiernego ryzyka uszkodzenia powierzchni detalu.

Preparaty kwasowe

Kwasowe s$rodki czyszczace najlepiej nadaja sie do konkretnych zastosowan zwigzanych z czyszczeniem
metali, takich jak usuwanie zanieczyszczen spawalniczych i rdzy. Te preparaty wykorzystuja moc
zwigzkow kwasowych, ktore w potaczeniu z pewnymi dodatkami, skutecznie rozpuszczaja i usuwaja
osady z powierzchni metalowych.

Chociaz zakres srodkéw powierzchniowo czynnych odpowiednich do srodowisk kwasnych jest bardziej
ograniczony w poroéwnaniu z alkalicznymi srodkami czyszczacymi, nadal odgrywaja one kluczowa role w
zwiekszaniu skutecznosci czyszczenia. Typowe kwasowe srodki czyszczace stosowane w obrobce
wstepnej przed natozeniem powtok proszkowych obejmuja kwasy fosforowy, solny, siarkowy,
fluorowodorowy. Kazdy kwas oferuje unikalne korzysci dostosowane do réznych wyzwan zwigzanych z
czyszczeniem, aby przygotowac¢ metal do malowania proszkowego.
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Rodzaje technik czyszczenia
chemicznego

Jak wiemy, od prawidtowo przeprowadzonego procesu chemicznej obrobki powierzchni metali zalezy
jakosé nastepnych operacji technologicznych, jak réowniez jakos¢ i wtasciwosci powlok. Malowane
powierzchnie musza by¢ wolne od ttuszczu, pytu, olejow, rdzy, czy innych zanieczyszczen.
Dopasowanie odpowiedniego procesu obrobki wstepnej jest jednym z najwazniejszych zadan, jakie
musi wykonac lakiernik proszkowy, aby osiggna¢ zadowalajacy efekt koncowy malowania. Jednak nie
tylko dobér optymalnego srodka chemicznego jest istotny, ale takze rodzaj techniki czyszczenia.

Oczyszczanie w kagpielach wodnych moze by¢ prowadzone w rézny sposob, a mianowicie:

e recznie,

e ultradzwiekowo,

e zanurzeniowo,

¢ natryskowo urzadzeniami przenosnymi,

¢ natryskowo w urzadzeniach stacjonarnych.

Wycieranie reczne

Zakladajac, ze przecieranie reczne jest odpowiednie dla danego zastosowania, moze by¢ ono dobrym
rozwigzaniem pod wzgledem kosztow. Proces ten polega na naktadaniu chemicznych s$rodkow
czyszczacych bezposrednio na powierzchnie za pomoca szmatki lub gabki. O ile doktadnie usuniemy
wszelkie zanieczyszczenia, ta metoda moze by¢ catkiem skuteczna. Wycieranie reczne mozna stosowac w
przypadku skomplikowanych lub delikatnych elementow, ktére mogg zosta¢ uszkodzone przez bardziej
agresywne metody czyszczenia, zapewniajgc odpowiednie wykonczenie pod powtoki proszkowe. Jednak
trudno te metode wykorzystywa¢ w skali przemystowej, a jej jakos¢ zalezy w duzej mierze od
skrupulatnosci operatora.

Reczna myjka natryskowa

Reczne myjki natryskowe lub systemy natrysku parowego (zwykle pod wysokim cisnieniem) rowniez
nadajg sie do czyszczenia czesci przed operacjami malowania proszkowego. Pomagaja one osiggnac
wysoki poziom precyzji i doktadnosci. Metoda ta pozwala na usuwanie uporczywych zabrudzen z trudno
dostepnych obszarow, ktore zautomatyzowane systemy moga czasami przeoczyc.

Pamietajmy, aby myjki natryskowe byty uzywane w kontrolowanym srodowisku kabiny. Cho¢ skuteczny,
proces ten moze stac sie pracochtonny i mniej wydajny w przypadku czyszczenia duzych ilosci mniejszych
czesci.
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Czyszczenie ultradzwigkowe

Czyszczenie ultradZzwiekowe dziata poprzez fale dzwiekowe o wysokiej czestotliwosci przesytane przez
ciecz, aby szorowac¢ powierzchnie zanurzonych czesci. Sprawdza sie przy oczyszczaniu, odttuszczaniu,
usuwaniu rdzy z powierzchni metalowych detali przed malowaniem proszkowym.

Kapiel w myjce ultradzwiekowej w roztworze wodnym z ptynem przeznaczonym do konkretnego
zastosowania usuwa szeroka game zanieczyszczen, dodatkowo jest bardzo precyzyjna, bez ryzyka
uszkodzen czyszczonych elementow i trwa znacznie krocej niz reczne przecieranie.

Pamietac jednak trzeba, ze nie zaleca sie my¢ w ten sposob niektorych detali, np. taczonych z réznych
materiatow. Ponadto czyszczenie ultradzwiekowe jest generalnie mniej wydajne w przypadku wiekszych
obcigzen, poniewaz ciezkie lub duze czesci moga sie wzajemnie blokowac i zmniejsza¢ ogolng wydajnosc
procesu.

Czyszczenie zanurzeniowe

Czyszczenie chemiczne poprzez zanurzenie detali w zbiorniku, stosowane do wstepnego przygotowania
powierzchni przed malowaniem proszkowym, szczegolnie nadaje sie do duzych, zautomatyzowanych
operacji. Metoda ta polega na zanurzaniu detali w roztworze o okreslonym sktadzie chemicznym, ktory
moze byc¢ statyczny lub mieszany. Statyczne systemy zanurzeniowe s3g prostsze, ale wymagaja diuzszego
czasu przebywania w wannie. Z drugiej strony, systemy zanurzeniowe, w ktorych kapiel chemiczna jest
wymuszona poprzez mieszanie, prowadzg do poprawy wydajnosci czyszczenia ze wzgledu na ruch
miedzy roztworem a detalami. To mieszanie, osiggane poprzez dodawanie powietrza, poruszanie
topatkami lub podnoszenie kosza, przyspiesza reakcje chemiczng miedzy $rodkiem czyszczacym a
zanieczyszczeniami.

Pomimo swojej skutecznosci, systemy zanurzeniowe wymagaja wyzszych stezen czyszczacych srodkow
chemicznych i dtuzszego czasu dziatania niz metody natryskowe. Moga rowniez pozostawia¢ na
czesciach resztki chemikaliow lub olejow, ktore unosza sie na powierzchni roztworu. Dlatego chemiczne
srodki czyszczace stosowane w czyszczeniu zanurzeniowym sa specjalnie opracowane, aby emulgowac
oleje, a nie pozwalac¢ im sie rozpraszac.

Czyszczenie natryskowe automatyczne

Automatyczne systemy natryskowe pozwalajg na przygotowanie do malowania proszkowego szerokiej
palety elementow o réznej wielkosci w roznej konfiguracji. Uniwersalnos¢ tych urzadzen pozwala
zoptymalizowa¢ proces przygotowania powierzchni pod konkretne detale. Sa to w petni
zautomatyzowane urzadzenia, ktore mogg wykona¢ wieloetapowa obrobke chemiczng w zamknietej
komorze. Dziataja w wielu etapach, z ktorych kazdy odpowiada za rozne rozwigzania dostosowane do
konkretnych wymagan czyszczenia. Chociaz jest to bardziej kosztowna i wymagajaca konserwacji
technika czyszczenia, automatyczne myjki natryskowe oferuja niezrownana wydajnos¢ w ciggtych
zastosowaniach przemystowych. Technika ta jest w stanie obstuzy¢ duze ilosci i moze zapewni¢
doskonate wyniki czyszczenia. Myjki takie wyposazone sa w pompy oraz systemy filtracyjne zapewniajace
dtuga i bezawaryjna prace urzadzenia. Specjalistyczny system dysz natryskowych gwarantuje skuteczng
obrobke chemiczng, a dzieki dedykowanemu sterowaniu mamy mozliwos¢ kontroli zachodzacych w
myjce procesow oraz ich modyfikaciji.
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Fosforanowanie zelazowe

Wazna czescig procesu wstepnej obrobki przed aplikacja farb proszkowych sa powtoki konwersyjne,
czyli wytworzone na powierzchni chronionego metalu w wyniku obrébki chemicznej. ich gtéwnym
celem jest poprawa przyczepnosci i odpornosci na korozje na czystych powierzchniach metalowych.
Najczesciej stosowane to fosforanowanie zelazowe i cynkowe.

Powloki konwersyjne dziataja poprzez przeksztatcenie metalowego podtoza w jednolita, obojetng
powierzchnie, ktdra poprawia przyczepnosc farby, ogranicza rozprzestrzenianie sie korozji w przypadku
uszkodzenia powtoki i zwieksza ogolng odpornosc¢ produktu koncowego, co wptywa na znacznie dtuzszg
zywotnos¢ warstwy proszkowej. Jest to szczegolnie wazne w przypadku elementow, ktore beda narazone
na dziatanie czynnikow atmosferycznych.

Najczesciej stosowana metodg obrobki powierzchniowe] przed malowaniem proszkowym jest
fosforanowanie zelazowe. Ta forma przygotowania powierzchni idealnie nadaje sie do tego typu
lakierowania. Podczas tego procesu na powierzchni tworzy sie cienka (2-4 mikrony) warstwa fosforanu
metalu na bazie tlenku zelaza, w wyniku czego powierzchnia przybiera najczesciej kolor szary.
Skutecznosc tej powtoki konwersyjnej zalezy od czynnikow takich, jak: czas, temperatura, stezenie
chemiczne i ph, a takze odpowiednio oczyszczona powierzchnia detalu.

Jak powstaje fosforan zelaza? Kiedy czysty metal wchodzi w kontakt z lekko kwasnym roztworem
fosforanowym, zachodzi trawienie. Powoduje to redukcje stezenia kwasu na granicy ciecz/metal. Zelazo
jest rozpuszczane, wodor jest uwalniany, a fosforan jest osadzany. Powtoka fosforanowa zapewnia
adhezje miedzy metalem a powtoka proszkowa, poniewaz zmienia fizyczna nature powierzchni metalu.
Wiasciwe przeprowadzenie procesu fosforanowania jest kluczowe dla uzyskania wysokiej jakosci powtoki
malarskiej. W przypadku pominiecia tego etapu, powtoka moze nie przylega¢ prawidtowo do
powierzchni, co z kolei moze prowadzi¢ do jej pekania i odpadania.

Zalety fosforanowania zelazowego:

e uniwersalny proces dla wiekszosci zastosowan powodujacy poprawe przyczepnosci powtok
lakierniczych do podtoza,

e zwieksza odpornosc korozyjng,

o zwieksza wytrzymato$¢ na uszkodzenia mechaniczne, zapobiegajac potencjalnym peknieciom
spowodowanym roznicami napiecia powierzchniowego miedzy farbg a metalem,

 najprostszy i najtariszy rodzaj fosforanowania,

 idealnie dopasowany do metali zawierajacych zelazo,

 brak ciezkich metali,

» zwarta, jednolita powtoka,

e proces tatwy do prowadzenia, kontroli i automatyzaciji,

o wysokiej jakosci wyniki,

o efektywnos¢ kosztowa — przy wiasciwie dobranym sktadzie preparatu zuzywa sie stosunkowo
niewiele surowcow,

« kapiele sag niepalne i nie stwarzajg zagrozenia na stanowisku pracy.

¢ mniej skomplikowana utylizacja.
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Wady fosforanowania zelazowego:

» stosunkowo wysokie koszty energii (zazwyczaj zachodzi w temp. 40-60 st. C),

» tworzenie sie szlamu fosforanowego powstajacego jako uboczny efekt reakcji tworzenia sie powtoki,

» musi by¢ przeprowadzony prawidtowo (fosforanowanie, ptukanie, ociek/suszenie) i w odpowiednich
warunkach (parametry kapieli fosforanujgcej, czas obrobki), co wptywa na poczatkowe koszty
inwestyciji.

Fosloranowanie cynkowe

Jak wiemy, fosforanowanie Zzelazowe, to czesto pierwszy wybor jezeli chodzi o zabezpieczenie
antykorozyjne metali przed procesem malowania proszkowego. Jednak wszedzie tam, gdzie
potrzebna jest wyzsza odpornos¢ korozyjna zalecane jest stosowanie fosforanowania cynkowego. Ta
powtoka konwersyjna jest czesto wymogiem branzy motoryzacyjnej.

Fosforanowanie cynkowe to proces chemiczny, w ktorym na powierzchni metalu tworzy sie cienka
warstwa fosforanu cynku o strukturze krystalicznej, w matowym szarym kolorze. Jest to metoda szeroko
stosowana w przygotowaniu metali do dalszej obrobki, na przyktad do malowania proszkowego.
Fosforanowanie cynkowe stato sie niezastapionym procesem w wielu sektorach, gdzie trwatosc i estetyka
elementow metalowych sa priorytetowe. Oferuje bowiem lepsze wtasciwosci adhezyjne (wytworzona
powtoka bardzo dobrze przylega do podtoza), doktadniejsze powlekanie zagtebien i wyzsza odpornose¢
na korozje w porownaniu z fosforanem zelaza.

Proces ten jest jednak bardziej kosztowny do wdrozenia i utrzymania niz fosforanowanie zelazowe, ale
finalnie moze dawa¢ wiecej korzysci. Fosforanowanie cynkowe jest stosowane jako czesc
zintegrowanego procesu liniowego, zwykle sktadajacego sie z co najmniej pieciu etapow (czasem nawet
wiecej) w aplikacjach natryskowych i zanurzeniowych.

Jak powstaje fosforan cynku? Mieszanina chemiczna kapieli fosforanu cynku jest bardziej skomplikowana
niz w systemach fosforanowania zelazowego. Rowniez mechanizm tworzenia powtoki rozni sie znacznie
od procesu fosforanowania zelazowego. Podstawowa roznica polega na tym, ze wiekszos¢ powtoki
pochodzi z rozpuszczonego metalu w kapieli, a nie z powierzchni metalu poddawanego obrébce.

Proces ten zaczyna sie od doktadnego przygotowania powierzchni detali, ktore obejmuje odttuszczenie i
oczyszczenie z wszelkich zanieczyszczen. Nastepnie elementy zanurza sie w roztworze fosforujacym, ktory
zawiera kwas fosforowy i sole cynku. Pod wptywem reakcji chemicznej na powierzchni metalu tworzy sie
ochronna warstwa fosforanéw cynku. Po zakonczeniu procesu fosforanowania metal jest neutralizowany,
przeptukiwany woda, a nastepnie suszony, aby przygotowac powierzchnie do dalszych etapow obrobki,
takich jak naktadanie powtok lakierniczych.

Kluczowe czynniki wptywajace na powtoki fosforanu cynku obejmuja: stezenie kapieli, czas kontaktu,
temperature i pH, przy czym precyzyjna kontrola jest niezbedna do uzyskania spojnych, wysokiej jakosci
wynikow.
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Zalety fosforanowania cynkowego:

e wszechstronno$¢ - moze by¢ stosowane na roznych rodzajach metali, co czyni je rozwigzaniem
uniwersalnym, odpowiednim dla wielu branz przemystowych, powszechnie stosowane jest zwtaszcza
w przemysle motoryzacyjnym;

e odporno$¢ na korozje - tworzy na powierzchni metalu warstwe ochronng, ktora skutecznie
zabezpiecza go przed dziataniem wilgoci oraz szkodliwych czynnikow atmosferycznych. Dzieki temu
metale sg mniej podatne na rdzewienie, co wydtuza ich zywotnosc;

» zwieksza przyczepnos¢ farb i powtok ochronnych do powierzchni metalu;

» warstwa fosforanow cynku zapewnia dtugotrwatg ochrone przed korozja, co jest szczegolnie wazne w
przypadku elementéw metalowych narazonych na trudne warunki atmosferyczne, np. morskie.

Wady fosforanowania cynkowego:

» proces jest dos¢ kosztowny - zuzywa znaczne ilosci chemikaliow, wymaga duzej ilosci energii m.in. do
podgrzania roztworow w wannach, czy suszenia po procesie;

» wysokie koszty inwestycji ze wzgledu na konieczne etapy procesu;

» generuje duza ilos¢ szlamu, ktory nalezy zutylizowac;

¢ mato przyjazne dla srodowiska.

Alternatywne metody chemicznej
obrobki powierzehni

Powtoki konwersyijne, takie jak fosforanowanie zelazowe czy cynkowe, sg powszednie stosowane jako
metody zabezpieczenia antykorozyjnego metali przed malowaniem proszkowym. Sg to procesy
chemicznego przygotowania powierzchni znane od lat. | cho¢ maja wiele zalet, nie sg pozbawione wad.
Dwie najwazniejsze, to stosunkowo wysokie temperatury, w ktérych musza ,,pracowac” kapiele oraz
tworzenie sie szlamu, co stwarza problemy z utylizacjg. Dlatego tez stworzono alternatywne metody
pasywaciji, nieoparte na fosforanach.

Rozwoj nowych technologii przygotowania powierzchni metalowych przed malowaniem jest zwigzany
m.in. z coraz bardziej restrykcyjnymi wymogami srodowiskowymi i pewnymi ograniczeniami tradycyjnych
procesow opartych na fosforanowaniu zelazowym, cynkowym lub chromianowaniu.

Obecnie na rynku jest dostepnych wiele alternatyw dla fosforanowania. Kazdy producent chemii stosuje
swoje patenty i rozne nazwy handlowe, dlatego nie bedziemy opisywac¢ poszczegolnych technologii.
Wszystkie one maja jednak za cel wyeliminowa¢ konwencjonalne fosforanowe przygotowanie
powierzchni. Podczas reakcji trawienia i tworzenia sie powitok nowej generacji powstajg warstwy
konwersyjne na powierzchni stali, czy aluminium o grubosciach wyrazonych w nanometrach. Sg to
warstwy o wiele ciensze w porownaniu do warstw fosforanu zelaza. Powtoki uzyskiwane w takich
procesach nazywane sg nanopowtokami.
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Fosforanowanie od dziesigcioleci jest gtownym podktadem pod naktadane powtoki lakiernicze. Wada
tego typu procesu sg wysokie koszty energii, zuzycia chemikaliow, jak tez pojawianie sie szlamu
fosforanowego powstajgcego jako uboczny efekt reakcji tworzenia sie powtoki.

Lakiernie proszkowe stajg czasem przed koniecznoscia malowania jednoczesnie roznych metali,
obnizania zuzycia energii i wody, czy eliminacji szkodliwych badz uciagzliwych sktadnikéw procesow
chemicznych, a standardowe metody przygotowania powierzchni tego nie oferujg. Tymczasem
opracowane nowe niskotemperaturowe procesy przygotowania powierzchni maja wiele zalet, np.:
zmniejszenie zuzycia chemikaliow, skrocenie czasu przygotowania powierzchni, czy zwiekszenie
wydajnosci. Sg to technologie ekologiczne, proste w obstudze, a jednoczesnie dajg gwarancje wysokiej
odpornosci korozyjnej. Utworzone w ten sposob warstwy konwersyjne wykazujg, w poréwnaniu z
warstwami tradycyjnego fosforanu, czesto znacznie wyzsze wartosci odpornosci korozyjne;.

Sam proces obrobki konwersyjnej prowadzony jest w temperaturze pokojowej. W przeciwienstwie do
fosforanowania nie jest wymagane grzanie kapieli, dzieki czemu mozna obnizy¢ koszty energii
(temperatura kapieli powinna utrzymywac sie w zakresie 20—30°C). Proces moze by¢ prowadzony
zarowno metoda natryskowa, jak i zanurzeniowq. Charakteryzuje sie takze krotkim czasem obrobki.
Warstwy takie maja zazwyczaj niewielka grubos$¢, a jednoczesnie struktura powtoki zapewnia duze
rozwinigcie powierzchni pokrywanej. Uzyskuje sie dzieki temu znakomitg adhezje farby do podtoza.

Inng zaleta alternatywnych procesow jest wyeliminowanie szlamu, ktory w procesie fosforanowania
stanowi duzy problem. Osadza sie na $cianach wanny, instalacji, zatyka wymienniki ciepta, trzeba go
utylizowag, co jest kosztowne. Zastosowanie technologii nowych generacji pozwala zmniejszy¢ koszty
obstugi linii. Praca w temperaturze otoczenia nie przysparza problemow oraz kosztow zwigzanych z
obstuga instalacji grzewczej, powstawaniem piany. Praktyczny brak szlamu w kapieli jest duza zaletg
podczas czyszczenia kapieli, pielegnacji urzadzen oraz obrobki Sciekow. Sama utylizacja Sciekow jest
rowniez tatwiejsza w porownaniu do fosforanowania, gdyz roztwor do pasywacji nie zawiera metali
ciezkich.

Nalezy jednak pamigta¢, ze waznym elementem zastosowania pasywacji jest dobre odttuszczenie
powierzchni oraz doktadne ptukanie nie tylko woda sieciowsg, ale i zdemineralizowana.

Co wazne, nowe procesy moga by¢ wprowadzone na istniejace linie przygotowania powierzchni zaréwno
natryskowe, jak i zanurzeniowe, cho¢ pod pewnymi warunkami. Cze$¢ stref mozna nawet wytaczy¢ z
eksploatacji, co rowniez przynosi oszczednosci. Producenci srodkow chemicznych zapewniajg, ze
catkowite koszty procesow alternatywnych sg zblizone do kosztéw procesu fosforanowania zelazowego i
nawet nizsze niz w przypadku fosforanowania cynkowego.
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Zalety systemow bezfosforanowych:

e przyjazno$¢ dla srodowiska: nie zawierajg metali ciezkich, a dzieki mniejszej toksycznosci
stosowanych srodkow mozna zmniejszy¢ ilos¢ niebezpiecznego szlamu,

 dziatanie w temperaturze otoczenia, co zmniejsza wymagania energetyczne,

e Wymagaja mniej etapow przetwarzania, coO oznacza mniejsze inwestycje przy budowie nowej linii
przygotowania powierzchni,

o mozliwosc stosowania do wielu metali,

o ltatwosc obstugi,

¢ minimalne osady oraz prostsze zarzgdzanie odpadami,

» dobra przyczepnos¢ farby i wydajnos¢ antykorozyjna,

» komfort pracy: produkty sa tatwiejsze w uzyciu i mniej szkodliwe dla zdrowia niz tradycyjne srodki do
fosforanowania, dzigki czemu mozna poprawi¢ warunki pracy zatogi w procesie przygotowania
powierzchni metalu do malowania.

Plukanie1suszenie

Wiemy juz, ze odpowiednie przygotowanie powierzchni jest kluczem do uzyskania profesjonalnego
wykonczenia powtoki lakierniczej. Gtownym celem obrobki wstepnej jest przygotowanie podtoza do
natozenia farby, utrzymanie jej w jak najlepszym stanie przez jak najdtuzszy czas i zapobieganie korozji.
Oprocz etapow procesu, ktore omowiliSsmy w poprzednich czesciach, newralgiczne sg jeszcze dwa:
ptukanie oraz suszenie. | cho¢ moga wydawac sie mato istotne, sa réownie wazne, aby nasza praca nie
poszta na marne.

Ptukanie

Wiasciwe ptukanie jest fundamentalnym, ale czasem pomijanym etapem procesu obrobki wstepne;j.
Ptukanie woda zatrzymuje bowiem reakcje chemiczne i usuwa nieprzereagowane chemikalia z
powierzchni. Efektywne ptukanie minimalizuje rowniez migracje chemikaliow z jednego etapu
przetwarzania do nastepnego. Celem tego procesu jest wyeliminowanie zanieczyszczen z powierzchni w
stopniu, w jakim nie majg one juz szkodliwych konsekwencji. Jest to zatem niezwykle krytyczna czesc
kazdego procesu wykanczania metalu i odgrywa kluczowa role w okreslaniu skutecznosci obrobki
wstepne;.

Jest to rowniez proces, ktory wymaga starannego wykonania. Skuteczne ptukanie miedzy
poszczegolnymi etapami pomaga zapobiega¢ gromadzeniu sie pozostatosci, ktore mogg dodatkowo
zaktocac kolejne zabiegi i prowadzi¢ do takich problemow, jak brak przyczepnosci lub wczesna korozja.

Podczas wstepnego ptukania nalezy stosowac bardziej agresywne cisnienie natrysku, aby zapewnic
doktadne usuniecie pozostatosci srodka czyszczacego. Z drugiej strony, tagodniejsze podejscie do
koncowego ptukania ochroni powtoke konwersyjna i zapobiegnie defektom powierzchni. Ostatni etap ma
szczegolne znaczenie, poniewaz resztki zabrudzen lub nieprzereagowane sole moga pogorszy¢ trwatosc
powtoki.
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Aby ptukanie byto efektywne, wazne jest utrzymywanie $wiezosci wody ptuczacej. Pamietajmy, by
kontrolowac jej twardosc, jakos¢ oraz czystosc. Jesli ,konserwacja” wody zostanie zaniedbana, moga sie

W niej gromadzi¢ sole, wplywajac na przyczepnos¢ powtoki i wiasciwosci antykorozyjne.
Zanieczyszczenia wody moga ostabi¢ caly proces obrobki wstepnej, skracajac zywotnos$c¢ produktu
koncowego.

Suszenie

Ostatnim etapem jest suszenie czesci. Moze to wydawac sie oczywiste, ale jest to niezwykle wazne. Nowo
przygotowane podtoze musi by¢ suche, w przeciwnym razie farba proszkowa nie zostanie prawidtowo
natozona. Im dtuzej wilgo¢ pozostaje na czesci, tym bardziej jest ona podatna na tworzenie sie warstwy
rdzy nalotowej. Szybkie wysuszenie zmniejsza to ryzyko, a takze lekko podgrzewa czes¢ gotowg do
aplikacji proszku. Piec do suszenia zasadniczo szybko usuwa wszelkg wilgo¢ pozostatg na detalach po
ostatnim ptukaniu.

Whioski

Po zakonczeniu etapu obrobki wstepnej warto przeprowadzi¢ ostatnig kontrole przed przejsciem do
procesu naktadania farby proszkowej. Krok ten pomoze zidentyfikowac¢ wszelkie niedoskonatosci, ktore
nalezy usunac przed rozpoczeciem aplikacji.

Wszystkie etapy obrobki powierzchniowej, ktore przedstawilismy w tym cyklu artykutdw, zostaty
wprowadzone nie bez powodu. Wymienione kroki sa niezbedne do uzyskania doskonatej jakosci powtoki
proszkowej. Pamietajmy, ze pominigecie czy zaniedbanie moze skutkowac¢ pozniejszymi problemami,
takimi jak zte przyleganie farby, jej tuszczenie czy korozja metalu. Czasem, zwtaszcza w mniejszych
lakierniach, nie przyktada sie nalezytej uwagi do obrobki wstepnej ze wzgledu na koszty. Jest jednak
rzecza oczywista, ze im lepiej wykonasz kazdy etap, tym lepsze wyniki osiggniesz.

Najprosciej jest kontrolowac¢ wszystkie cykle w liniach automatycznych, gdzie ten wieloetapowy proces
przygotowania powierzchni zapewni doskonate rezultaty: spojnos¢ obrobki wstepnej, wysoka odpornos¢
na korozje, dajac gwarancje poprawnie wykonanej pracy.

Mamy nadzieje, ze ten zbior porad przyblizyt pojecie o tym, czym jest obrobka pod malowanie proszkowe,
jak skutecznie przygotowac detal do lakierowania i zaznajomit z roznymi technikami przygotowania
powierzchni. Przed dokonaniem ostatecznego wyboru rodzaju obrobki wstepnej nalezy pamietac o
pewnych czynnikach, w tym o ostatecznym pozadanym wykonczeniu, rodzaju podtoza, czy rodzaju
zanieczyszczen obecnych na detalu.
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