f.Trechnild i technologie lakierowania

Sposoby rdzne, efekt ten sam

2.1.Techniki nakiadania powlok lakierowych.

Powloki lakierowe naklada si¢ na powierzchnie réznych wyrobéw przemysiowych
w celu chronienia ich powierzchni przed niszczeniem przez rézne czynniki.

Dla wyrobow metalowych 83 to przewaZnie czynniki powodujace korozj¢ metali.

Powloki te oprocz funkcji zabezpieczenia powierzchni, bardzo czgsto maja do spelnie-
nia réwniez druga jaka jest funkcja dekoracyjna.

W przemysle stosuje si¢ nastgpujace techniki nakladania powierzchni lakierowych na
wyroby metalowe:

Metoda nakladania powlok za pomocq pedzla i watka, nalezy do najstarszych technik
lakierowych. Nie ma ona praktycznego znaczenia w przemysle,
Stosowana do prac pomocniczych i konserwacji podwozia przy remontach pojazddw.

/////‘ @ Rys. 1-1. Nakladanie powlok, &) pedziem, b) walkiem
a) ——-l b) |

Metoda zanurzeniowa, stosowana do pokrywania element6éw stalowych i zeliwnych
o skomplikowanych ksztaitach. Stosuje si¢ ja w formie gniazdowej (indywidualne zanurze-
nie przedmiotu w kapieli), lub taSmowej gdzie przedmioty malowane zawieszone sg na
przeno$niku i zanurzane oraz wynurzane z kapieli w ruchu cigglym. Stosowana jest row-
niez do elementéw przeznaczonych do montazu u kooperanta.
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Rys. 1-2. metoda zanurzeniowa nakladania warstw elektroforetucznei. —

ALY PURIYCIE €ICITENtOW DYIO POprawne, 1stotne sg:

* parametry farby,

» szybkoS$¢ zanurzenia,

* czas przebywania w kapieli,

* szybko$¢ wynurzenia,

*  atakze mieszanie (co najmniej okresowo, aby nie dopuscié do procesu sedymentacii* ).

Jesli powyzsze czynniki beda miaty nieprawidlowe wartosci, powstang zacieki, ktore

nie wyschna i nie stwardnieja, a ich usuwanie i naprawa sg czgsto technicznie albo ekono-
micznie wykluczone.

Spelnione musza by¢ tez inne warunki, takie jak:

*  czesci pokrywane jedng z powlok lakierowych musza mie¢ wigkszy cigzar (wiasci-
wy) od kapieli zanurzeniowej (wypor). Gdy jest to niespelnione, musza by¢ zanu-
rzane mechanicznie.

* Elementy (zespoly) o ksztaltach zamknietych musza by¢ specjalnie zawieszane. Ina-
czej wewnatrz nich beda sie tworzyly poduszki powietrzne, ktére nie beda pokryte
wyrobem lakierniczym.

Metoda ta ma zastosowanie do nakladania warstw podkladowych gruntéw w lakiernictwie

przemystowym branzy motoryzacyjnej.

Metoda polewania, stosowana do pokrywania lakierem elementéw stalowych o $redniej

wielkoéci i malo skomplikowanych ksztaltach. Najczgéciej polega ona na wielostrumienio-

wym polewaniu zawieszonych i przesuwajacych sie czesci (0 tym samym ksztalcie).
Lakier wyplywa z dysz pod ciénieniem, tak dobranym, aby strumienie dokladnie obmy-
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18.3.2. Malowanie pedzlem

Chcac osiggna¢ dobre efekty w malowaniu pedzlem, nalezy dazy¢ do spelnienia naste-
pujacych warunkow:

« prawidlowo wyposazony warsztat,

* dogodne warunki pracy,

* dobry material,

* fachowa wiedza.

Dwa pierwsze warunki powinny spelnia¢ wymagania:

Temperatura w pomigszczeniu 20 -25°C, naturalna wentylacja, wolne od kurzu miejsce

pracy, nie byle jaki ,kat*, tylko dobrze o$wietlone i wyposaZone miejsce pracy oraz kabina
dosuszenia.

Rys. IV- 16. Ksztalty ppdzli: angielski, pierscieniowy, piaski, skuwkowy, do paskdw.

| Ksztalty pedzli - przykiady: rys. IV-16.

a) pierSdeniowe (okragle),

b) trzonkowe (skuwkowe, kapslowe),

¢) plaskie (angielskie, zwykle, trzepaki, flisaki, wygtadziki),

d) rogowy / katowy, (okragly lub plaski) - skoéna rekojes¢ do malowania narozy
i innych ksztaltow np. grzejnikow,

¢) do prac dekoracyjnych (paskowce plaskie, piercieniowe, konturowe)

Przeznaczenie pedzli i ich wielkosci:

Odpowiedni pedzel dobiera sig w zaleznosci od rodzaju powierzchni, jej umiejscowie-
nia i ksztaltu, oraz rodzaju materialu malarskiego, wielkoéci powierzchni podlegajacej ma-
lowaniu / lakierowaniu.

Wielkoé¢ pedzla oznaczona jest numerem umieszczonym na polaczeniu rekojesci ze
szczecing w przypadku pedzli plaskich zwykle w milimetrach od 25 do 152, a angielskich
tradycyjnie w calach od 1” do 14”. Faszaki poprzez wymiary: dlugoéc catkowita /§rednica/
dlugosé szczeciny w mm. Np. 180/12/40. Pedzle okragle skuwkowe produkowane sg o Sred-
nicy 8 do42 mm i dlugosci czgsci roboczej 27 -80 mm, a pierécieniowe od 20 do 150 mm, dla
ktérych wielkosé ta na trzonku lub skuwee oznacza $rednice pedzla. Rys. IV-16.

Metody natryskowe: . S

« Natrysk pneumatyczny konwencjonalny - technicznie pglega na natryskiwaniu
materialu lakierniczego na wszelkiego rodzaju i wielkosci wyroby przemyslowe
niezaleznie od materiatu z jakiego sa wykonane. : .
Wyroby lakierowe podawane s do pistoletu za pomocg SPrezonego powietrza (osu-
szonego i odoliwionego). Musza one mieé odpowiednie parametry lc:pkogct (lep-
koé¢ robocza uzyskuje sie stosujac rozpuszczalnik;) i fiobrq rozlewnoéé. Z pistoletu

rzezd rozpylany strumien pokrywa przedmiot. :

Plzr;iemw;\sf mozi?;db;waé si¢ automatycznie, tj. przedmiot przesuwasie, 2 dysze
sa umiejscowione, lub recznie gdzie przedmiot stoi nieruchomo a lakiernik prowa-
dzi odpowiednio pistolet. : ;
Technika ta jest obecnie najbardzie] rozpowszechniona w pr;cmy§le. W poréwna-
niu do podanych powyZej posiada ona szereg za!et, takfch jak: znacznie lee;kszq
wydajnos¢ i szybkos¢ {akierowania oraz wyZzsza jakos i estetyke powtoki. Wada

s 3 «wi-endhat 1akieroweco.
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Przewaznie uzywamy lakieru z puszek o nieduzej pojemnosci. Aby otrzymacl peing
mieszaning nalezy przed malowaniem dobrze wymiesza¢ jej zawartosc. W przeciwnym
razie pigmenty beda spoczywad w dolnej czesci puszki, wobec czego otrzymamy zréznico-
wane odcienie, rézne krycie, pecherzyki powietrza, czyli zla jakos¢ powloki lakierowej.

Nakladanie farby/ lakieru pedzlem: rys. IV-17

szczecina pedzla zawsze powinna by¢
ustawiona skoénie do malowanej po-
wierzchni,

pedzel zanurzamy w farbie max. do diu-
goéci szezeciny (nadmiar usunac o brzeg
puszki),

lakierowanie rozpocza¢ od trudno do-
stepnych czeéci i katow oraz brzegow,
a potem pokrywaé lakierem gladkie po-
wierzchnie,

splywajacy lakier (nadmiar) zdja¢ pedz:
lem (bez) lakieru. Nie rozmalowywac Rys. IV-17, Zasada malowania pedzlem.
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petnym pedzlem (tj. z lakierem), 1. kierunek nacisku reki,
wigksze plaszczyzny, przy obecnych 2. - kierunek pracy pedzla,
szybko schngcych lakierach, pokrywa- 3 — lakier w szczecinie,

my pasmo przy paémie (jedno za dru- 4. — warstwa lakieru na podlozu,
gim); pasma nastepne powinny zacho- 5. - strefa wygladzania powierzchni
dzi¢ na poprzednie, (czasami musz3 to farby / lakieru,

wykonywat jednoczesnie dwie 0soby ). 6. - strefa wcierania materialu lakierni-
Malowa¢ nalezy w sposéb ciagly, lecz czego w podioze,

bez zbytniego poépiechu. 7. - podloze

Wydajnoé¢ lakiernika ogranicza wysi-

tek fizyczny. Jednak jest to sposob zapewniajacy najlepsze polaczenie powioki
z podiozem zapewniajacy, Ze material lakierniczy zostaje pod naciskiem pedzla
dokfadnie wtarty w pory podioza.

Powstawanie wad:

mniejsze krycie powierzchni lakicrowanej, powstale poprzez utrate lepkosci powodu
uzycia za duzej ilosd rozcieficzalnika. (Zwracac uwage na instrukcje na puszkach),
74a jakoéé powierzchni powstala z powodu zmieszania lakieréw o réznej jakosci
(z réznych partii),

warzenie sie zmieszanych réznych rodzajow farb. Zacieki, wystepowanie ziarna na
niby gladkiej juz powierzchni,

zacieki przy nanoszeniu zbyt grubych warstw lakieru. Powdd: zbyt gleboko zanu-
rzany pedzel lub za dluga szczecina (nie podwigzana),

pasy i plamy na powierzchni lakierowej nawet przy wielokrotnym malowaniu,
gdy wystepuje:

- nieodpowiednia temperatura: zbyt zimny lakier, podloze lub powierzchnia,
- zbyt gruba warstwa lakieru,

- zbyt kré6tki, twardy lub zabrudzony pedzel, rys. IV-18.

Metoda natrysku elektrostatycznego - stosowana szeroko w przemysle do cigglego malo-
wania nieduzych i skomplikowanych czgsci. Technika ta moze by¢ {aczona 7 natryskiem
pneumatycznym lub hydrodynamicznym, a takze z natryskiem w otulinie powietrza. Mate-
rial moze by¢ w postaci cieklej lub proszkowej.

Polega ona na tym, iz do dyszy glowicy pistoletu podlaczone jest Zrodlo wysokiego
napiecia, przez co wytryskiwane czasteczki lakieru sa ladowane i przemieszczaja si¢ pod
wplywem pola elektrostatycznego na malowany przedmiot. Przedmiot jest uziemiony
i stanowi elektrode ukladu.

Metoda natrysku elektrostatycznego stosowana jest w przemysle samochodowym. Jest uzywana
podczas napraw podwozi, skrzyrt tadunkowych, samochoddw cigzarowych oraz maszyn samojezd-

nych roboczych, w tym i silnikéw.



