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a. Cel badan

Na podstawie wynikéw badania wiasnosci fizyko-
mechanicznych i fizykochemicznych, ochronnych,

dekoracyjnych oraz odpornoéci na dziatanie czyn-,

nikéw atmosferycznych mozna oceni¢ jakos¢ po-
wiok malarskich przede wszystkim w celu progno-
zowania ich zachowania si¢ w czasie eksploatacji.
Zmiany tych wiasnoéci w okresie uzytkowania po-
wlok $wiadcza o stopniu destrukcji spoiwa
i zmniejszeniu wiasnoéci ochronnych.

Na §wiecie stosowane sa liczne metody i apa-
ratury do wykonania poszczegélnych badaf. Przy-
ktadowo poda¢ mozna, ze do okreSlenia stopnia
przyczepnosci znanych i opisanych jest pigtnascie
sposoboéw przy uzyciu réinej aparatury.

Malowanie przei natrysk

Zgodnie z PN-79/C-81514 powietrze doprowadzo-
ne do pistoletu musi byé odwodnione i pozba-
wione zanieczyszczen mechaniczaych. Srednica
dyszy powinna wynosi¢ 1,8—2,2 mm, a ciénienie
powietrza 0,25—0,35 MPa. Plytke utrzymuje sie
pod katem 45° do powierzchni stotu, odleglos¢
pistoletu wynosi 30—35 cm. Natrysk krzyzowy,
cienkimi warstwami, powinien odbywaé si¢ z pred-
koScia przesuwania pistoletu 8—15 cmy/s.

Aby otrzymaé przy natrysku powloki lakierowe
o jednakowej grubosci, co jest bardzo istotne ze
wzgledu na rézne wiasnosci powlok o réznych
grubosciach, celowe jest uzycie aparatu do otrzy-
mywania serii plytek o powlokach jednakowej
grubosci. Powloki takie otrzymuje sig metoda na-
trysku  za pomoca automatycznego urzadzenia
poruszajacego pistolet lakierniczy ze stala dowol-
nie ustalona predkoscia nad plytkami lakierowa-
nymi.

Aparatura sklada si¢ ze stolu natryskowego
z urzadzeniem wyciagowym, pistoletu natryskowe-
go umocowanego na wysiegniku, prowadnicy pi-

b. Sposoby otrzymywania powtok do
badan

Malowanie pedzlem

Probke badanego materiatu malarskiego pobrane-
go zgodnie z PN-71/C-81500 nalezy doprowadzi¢
do whasciwej lepkosci przez dodatek odpowied-
niego rozcienczalnika. Lepko$¢ materiatu uzalez-
niona jest od sposobu nanoszenia (pedzlem, na-
tryskiem, przez zanurzenie) i powinna byé kazdo-
razowo okreslana. Srednica nasady pedzla okra-
glego lub diugoé¢ nasady pedzla plaskiego powin-
na byé w granicach 20—30% szeroko$ci malowa-
nej phytki. Malowanie plytek dobranych zgodnie
z PN-74/C-81513 odbywa si¢ przez kilkakrotne
pociagniecie pedzla w prostopadtych kierunkach
(na krzyz). Do badan przygotowuje si¢ wymalo-

wania jednowarstwowe lub wielowarstwowe.

stoletu, systemu kot zebatych sprzezonych z lan-
cuchem napedowym i silnika elektrycznego.

Natryskiwana plytke umieszcza si¢ na stole,
uruchamiajac pistolet ustawiony pod statym ka-
tem i na stalej wysokosci. Przez kilkakrotne prze-
suniecie pistoletu nad szeregiem ustawionych ply-
tek naktada si¢ na nie powloki o jednakowej gru-
bosci.

Malowanie przez zanurzenie

Sposéb pokrywania plytek przez zanurzenie wy-
maga stosowania plytek zaopatrzonych w dwa
otwory o §rednicy 2—3 mm, umieszczonych na
linii réwnolegtej do krétszej ich krawedzi. Plytke
nalezy zanurzyé w badanym wyrobie lakierowym
na glebokosé 3/4 jej diugosci (rys. VI.I-1). Pred-
ko$é wynurzania powinna wynosi¢ 5—10 cm/min,
przy czym wynurzenie musi odbywaé si¢ bez
wstrzasoéw. Po wynurzeniu pitytke nalezy zdja¢,
ujmujac za cz¢éé nie pokryta i zawiesi¢ do susze-
nia. Lepsze wyniki osiaga si¢ przy stosowaniu
specjalnych aparatéw wykorzystujacych do zanu-
rzania i wynurzania plytki naped elektryczny.

Rys. V1.1-1. Aparat do nakfadania powlok przez zanurzenie



.9.2 Sprawdzanie grubosci powtoki
lakieru

rubo$¢ powtoki lakierniczej musi by¢ jednakowa na

catej lakierowanej powierzchni. Przed lakierowaniem
naprawczym lakiernik musi znaé¢ grubo$¢ juz nanie-
* sionej powtoki lakierniczej.

‘Do tego celu stuzg rézne metody pomiaru i przyrzady
_miernicze.

‘Ustala sie réznice miedzy gruboscia:

» powioki mokrej, patrz rozdz. 5.9.2.1
_* oraz gruboscig powtoki suchej, patrz
' rozdz. 5.9.2.2

5.9.2.1 Ustalanie grubosci mokrej powtoki

W praktyce rzadko ustala sig grubo$¢ powtoki mokrej,
poniewaz dostepne przyrzady miernicze uszkadzajg
mokrg powtoke. Jednak w momencie wprowadzania
nowych lakierow znajomo$¢ naniesionej grubo$ci
© powioki mokrej moze mie¢ istotne znaczenie; réwniez
. poczatkujgcy lakiernicy powinni jg od czasu do czasu
ustalac.

Ustalanie grubos$ci mokrej powtoki ma dwie wady:

» uszkadza sie mokrg powtoke; dlatego pdzniej ko-
nieczna jest praca wykonczeniowa;

» wyliczenie koncowej grubosci powtoki suchej nie
jest do konca mozliwe.

Grubos¢ powioki mokrej mozna ustali¢ za pomoca:

¢ grubosciomierza powtoki mokrej z podwojnym
kotem,

e grzebienia mierniczego.’

Grubosciomierz powtoki mokrej z podwéjnym
kotem

Grubo$ciomierz powtoki mokrej z podwéjnym kotem
ma takze nazwe Inmont-Rad. Sktada sig¢ z mimosro-
dowej wewnetrznej tarczy, ktéra lezy miedzy dwoma
koncentrycznymi kotami, rys. 1, str.138

Podwéjne koto toczy sie po mokrej powtoce. Obser-
wuje sie obracajgcg sie skale i odczytuje z niej gru-
bos¢ mokrej powtoki, tam gdzie na tarczy wewnetrz-
nej pojawi sie pierwszy slad zwilzenia.

Doktadnoéé wynosi 2,5 um lub 2,5 % wartosci kon-
cowej skali.

b) odezytywanie grubosci powtoki mokrej

Rys. 1. Dwukotowy grubosciomierz powtoki mokrej




Pomiar grubosci warstwy lakieru mokrego

Pomiar grubosci $wiezo nalozonej warstwy mokrej materiatu malarskiego jest bardzo wazny. Z
jednej strony chodzi o zachowanie jakosci wymalowania, z drugiej zas warstwa zbyt gruba
niepotrzebnie zawyza koszty malowania. W zaleznosci od rodzaju powloki zaleca si¢ dobor
odpowiedniej metody pomiaru warstwy mokrej. Firma BYK-Gardner oferuje proste przyrzady w
postaci bardzo rozpowszechnionych i uniwersalnych grzebieni pomiarowych.

Grzebien jest przyrzadem wykonanym na ksztalt szescioboku regulamego, gdzie kazdy bok
stanowi linijke z wycietymi odpowiednio ,,zabkami". Grzebienie oferowane sa w wersji
metalowej (stal nierdzewna) lub z tworzywa sztucznego

Sposéb wykonywania pomiaru:

e wybierz odpowiedni bok szesciokata
odpowiadajacy zakresowi spodziewanego
wyniku,

o ustaw grzebien tym bokiem na warstwie,
zanurzajac jego ,,zabki" w materiale malarskim,

o zdejmij grzebien z powierzchni 1 odczytaj
grubos¢,

o wynik wypada pomigdzy ostatnim suchym
zabkiem a pierwszym mokrym,

e grzebienie z tworzywa sztucznego moga
pracowa¢ w temperaturze do 60° C



5.9.2.2 Ustalanie grubosci suchej powtoki
wskazowka

. o v bl przektadnia
Ustalenie grubosci powtoki suchej w réznych miej-

scach jest dla lakiernika duzo wazniejsze niz ustala-
nie gruboéci powloki mokrej, a w dodatku niezbedne,
kiedy trzeba dokonaé korekty w, ramach prac wykon-
czeniowych. ;
sprezyna
ci$nieniowa
Grubo$¢ powloki suchej mozna ustalié za
pomoca:

* czujnika zegarowego, !

* magnetycznego miernika grubosm pow%okl
* uniwersalnego miernika grubos$ci powtoki.

czujnik mierniczy stopki

Rys. 3. Czujnik zegarowy

Czujnik zegarowy

Czujnik zegarowy (rys. —+3) pracuje wedtug czysto ‘Magnetyczny miernik grubosci powtoki

mechanicznej zasady: Za pomocg magnetycznego miernika grubosci ustala

* zarysowuje sig powtoke suchg az do warstwy, ktéra ~ sie grubo$é suchej powtoki, nie uszkadzajac jej przy
jest pod spodern,albo do samego podioza: tym.

* czujnik mierniczy wsuwa sie do szpary;

* wskazéwka porusza si¢ za pomocg przektadni Pole magnetyczne przenika sticha powloke i wska-
i wskazuje grubo$¢ powtoki. zuje jej grubosé:

« po styszalnym sygnale na statej skali, rys. = 1a,

Niestety, w czasie pomiaru lakier ulega uszkodzeniu. » za pomocg wskazowki, rys. =1b,
Jezeli jest to nowa powtoka lakiernicza, to nalezy jg » cyfrowo.
naprawic.

- Grubosciomierze magnetyczne sg doktadniejsze niz
Koszt naprawy jest bardzo duzy. Dlatego czujnik czujnik zegarowy, tatwiejsze w obstudze, ale drozsze.
zegarowy stuzy jedynie do mierzenia powtok, ktdre : . Uzywa sie ich jedynie do podtozy z metali zelaznych.

bedg naprawiane.

Uniwersalny miernik grubosci powtoki
Za pomocg uniwersalnego miernika gruboéci ustala
sig grubos¢ suchej powtoki, nie uszkadzajac jej.

Inna zaleta:
Te przyrzady miernicze mierzg grubo$¢ powloki
" ‘suchej rowniez na podtozach niezelaznych i nieme-
talowych, takich jak metal lekki, drewno czy tworzywa
sztuczne. Pomiar opiera sie na zasadzie echosondy
z.promieniem laserowym: urzedzenie wysyta promien
~ ‘laserowy, ktory przenika przez powtoke i zostaje pio-
- nowo odbity przez podtoze.

a) z sygnalizatorem b) ze wskaznikiem
akustycznym
. Uniwersalny miernik gruboséci, rys. -2, wyposazony Rys. 1. Magnetyczny miernik grubosci

. jest w czujniki, ktére:
" » mierzq ostabienie energii
_* lub mierzg czas, w jakim promien laserowy poko-
nuje droge od przyrzadu do podtoza i z powrotem.

Mikroprocesor wylicza z wyniku pomiaru grubo$é
" powtoki i pokazuje dane rys. = 2.

- Zakres pomiaru obejmuje od 2 pm do 2000 um.

- "Dodatkowo mozna zintegrowac opcje miernicze, takie

. Jak: pomiar potysku, przyleganie, twardo$é wnika-
nia. Niektére urzadzenia miernicze moga pokazywac
wady, ktore sg mikroskopijnie mate, np. pory, kratery, Rys. 2. Uniwersalny miernik grubosci

~...Tysy, blaszki i ztuszczenia.




Aby okresli¢ grubos¢ lakieru, nalezy wykonad nastepujace czynnoscei:
dotknaé powierzchni lakieru czujnikiem zoajdujacym sie w gornej prawej cze-
sci obudowy.;

nacisnaé przycisk na obudowie oznaczony literg T (Test);

odczytac podswietlong liczbe na skali 1 porownac ze wskazaniem odpowia-
dajacym grubosci oryginalnego lakieru testowanego samochodu;

zwolni¢ przycisk oznaczony literg T (Test).

Ocena wynikéw

Grubos¢ powloki lakierowe) zostala zilustrowana poglqdowo na skali testera.

Rys. 9.14. Tester grubosci lakiern
TGL-3 firmy Delta Tech Electronics
z Jasta, mierzy réwniez grubo§é
warstwy kitu szpachlowego

=

Podswietlona liczba 1 (26tty) oznacza, ze powloka lakieru jest zbyt cienka,
lakier jest polozony bez odpowiedniego podkladu. W praktyce oznacza to
wymieniony element.

Liczby od 2 do 5 (zielony) odpowiadaja grubose: oryginainego lakieru roz-
nvch marek samochodow.

Liczby 6 1 7 oznaczaja zbyt gruba warstwe lakieru, a nawet bardzo niewielka

tlos¢ kitu szpachlowego (liczba 7).

Liczby 8, 9, 10 oznaczaja, ze pod lakierem jest kit szpachlowy, odpowiednio
1,2, 13 mm.

Niepodswietlenie zadnej liczby podczas testu (kontrolka ,.Stan baterii” za-
swieca sie normalnie) oznacza, ze pod lakierem jest ponad 3 mm kitu szpa-
chlowego lub Ze testujemy element z tworzywa sztucznego bad? aluminium.
Nalezy pamieta¢ iz samochody majace antykorozyjna warstwe cynku beda

mialy sumarvezna grubo$é lakieru grubsza wlasnie o te warstwe.




