Kontrola procesu malowania

13.2.2. Przygotowanie farb do malowania

Nalezy pamietac, ze farba jako produkt o okreslonej nazwie jest
oznakowana réwniez numerem przypisanym do danej szar-

7y produkcyjnej. Jest to podstawowy numer, ktéry umozliwia
identyfikacje wyrobu i jego szersze zbadanie w przypadku wy-
stapienia wad spowodowanych jakoscia farby lub w przypadku
roszczen reklamacyjnych.

o1 31. Numer szarzy oraz data waznosci produktu.

Oprocz numeru szarzy z danej partii na puszce znajdziemy row-
niez numer BB (best before). Jest to data przydatnosci produktu
do uzycia. Nie nalezy uzywac produktu po tym terminie.
Na kazdym hoboku farby marki Tikkurila znajdujg sie rowniez
orzydatne piktogramy. Informujg one uzytkownika o:
numerze utwardzacza, jaki nalezy dodac¢ do bazy oraz jego
proporcji w przypadku stosowania wyrobdw dwusktadniko-
wych,
o rodzaju rozcienczalnika, jaki powinien zostac uzyty do my-
cia sprzetu oraz do rozciericzania wyrobu,
- 0 czasie ,zycia” mieszaniny w temperaturze 23°C, czyli cza-
sie przydatnosci wyrobu dwuskfadnikowego od momentu
zmieszania skiadnikow.

Fot. 32. Piktogramy na hobokach farb marki Tikkurila.

13.2.3. Mieszanie farby

Staranne wymieszanie farby jest bardzo wazne. Farba Zle wy-
mieszana bedzie zatykata dysze w pistolecie, a w skrajnych
przypadkach wytworzy niejednorodng powtoke. W przypadku
wyrobdw dwusktadnikowych najpierw starannie mieszamy
baze, az do uzyskania jednorodnej konsystencji, potem doda-

jemy utwardzacz i mieszamy catos¢ okoto 5 min. Niektore pro-

dukty wymagajg osobnego wymieszania utwardzacza przed
zmieszaniem obu sktadnikéw (np. Tikkurila Temabond ST 200
i 300), informacja ta jest podana w karcie technicznej wyrobu.

13.2.4. Proporcje mieszania

W przypadku wyrobdw dwusktadnikowych nalezy odmierzy<
proporcje mieszanych sktadnikéw. Trzeba pamietad, ze podane
w karcie technicznej proporcje mieszania dotyczg bazy i utwar-
dzacza. W przypadku baz zakolorowanych te proporcje mogg
sie zmienia¢. Dotyczy to szczegdlnie farb zakolorowanych na
tzw. kolory intensywne (czerwony, zéfty, pomaranczowy, zie-
lony, niebieski). W przypadku mieszania catych kompletow nie
ma to znaczenia, poniewaz mieszamy puszke bazy z puszkg
utwardzacza. Problem pojawia sie, gdy malujemy sprzetem
2K, gdzie trzeba ustawi¢ proporcje mieszania, uwzgledniajgc
wszystkie dodane komponenty (koloranty i rozcienczalniki) lub
gdy potrzebujemy niewielkiej ilosci farby do wykonania popra-
wek lub napraw. Najlepiej zapyta¢ dostawce o wiasciwe pro-
porcje mieszania dla uzywanego aktualnie koloru.

Nie mozna miesza¢ sktadnikdw farby ,na oko”. Do zmierzenia
proporcji stuza odpowiednie listwy pomiarowe, kubki z po-
dziatkami lub zwykia ta$ma miernicza. Pojemnik do odmierza-
nia proporcji powinien mie¢ réwnolegte sciany.

13.2.5. Wplyw temperatury na zywotnos¢ farb
dwuskfadnikowych

Wazny jest pomiar temperatury farby. Szczegdlnie jezeli w
malarni mamy problemy z utrzymaniem zalecanej tempera-
tury, farba powinna by¢ ogrzana do temperatury ok. 25°C. W
przypadku wyrobéw dwusktadnikowych utwardzanych na za-
sadzie reakcji chemicznej, nalezy pamietac, ze szybkos¢ reakdji



chemicznej zalezy od temperatury. Jezeli zywotnos¢ dane-
go produktu wynosi 6 godz. w 23°C, to przy 33°C juz tylko ok.
3 godz.

Fot. 33. Pomiar temperatury farby.

13.2.6. Kontrola lepkosci farby

W przypadku aplikacji farb metoda elektrostatyczna lub natry-
skiem pneumatycznym, gdy stawiane sa wysokie wymagania
co do waloréw estetycznych naktadanej powtoki nawierzch-
niowej, korzystnie jest zmierzy¢ lepkos¢ farby przed aplikacja.
Pomiar lepkosci dokonywany jest za pomocg kubka wyptywo-
wego, najczesciej stosuje sie kubek Forda z dysza o srednicy
4 mm. Pomiar polega na zmierzeniu czasu wyptywu catej farby
zawartej w kubku (100 ml) przez dysze. Czas przeptywu cieczy
jest wprost proporcjonalny do jej lepkosci.

Fot. 34. Pomiar lepkosci kubkiem wyptywowym Forda.

Do wykonczenia dekoracyjnego zaleca sie ustawic lepkos< far-
by nawierzchniowej od 25 do 40 sekund. Szczegdtowe infor-
macje znajduja sie w kartach technicznych wyrobdw.

13.2.7. Kontrola czystosci sprezonego
powietrza
Sprezone powietrze uzywane jest podczas prac malarskich w
wielu procesach:
obrdbka strumieniowo-cierna,
zdmuchiwanie zanieczyszczen przed malowaniem,

jako nosnik farby przy natrysku pneumatycznym,

jako ostona przy malowaniu z pomocniczym strumigrism™

powietrza,
- do napedu pomp malarskich, mieszadet itp.
Tylko w ostatniej z wymienionych funkcji zanieczyszczenie cc-
wietrza moze mie¢ znikomy wptyw na zanieczyszczenie maic-
wanych powierzchni, cho¢ i tu kurz, olej czy woda moga przs-
dostawac sie do farby. Natomiast we wszystkich operacizch
wymienionych wczesniej zanieczyszczenie powietrza mozs
stac sie przyczyng wielu istotnych problemow.
Istnieje test zaczerpniety z amerykariskiej normy ASTM D 4238
na jakos¢ sprezonego powietrza. Metoda stuzy do oceny zawvar
tosci oleju lub wody w sprezonym powietrzu uzywanym cc
obrébki strumieniowo-$ciernej lub aplikacji farby natryskier
powietrznym.

Fot. 35. Test na jakos¢ sprezonego powietrza (Blotter Test).

13.2.8. Kontrola grubosci mokrej powtoki

Malowanie jest procesem zmudnym, dlatego prawie kazdy
malarz wraz z uptywem czasu podswiadomie zmienia predkes
przesuwu pistoletu. Kontrola grubosci mokrej powtoki pozveziz
na samokontrole malarza, co z kolej powoduje, ze mozna ocze-
kiwac, iz grubos¢ powtoki suchej bedzie zblizona do grubo-
$ci powtoki specyfikowanej (NDFT). Informacje o szczegdiach
zwigzanych z wyliczaniem relacji i sposobem pomiaru grutcsc
mokrej warstwy zamiescilismy w rozdz. 11.3.

13.3. Kontrola suszenia i utwardzenia

Niezaleznie od mechanizmu utwardzania sie powtok maiz=-
skich, sam proces utwardzania zalezny jest od temperatury.
Czasy schniecia i ponownego malowania zaleza juz jednak riz
tylko od temperatury, ale tez od grubosci warstwy, wilgotnz-
$ci wzglednej i wentylacji. Powtoka sucha niekoniecznie mus’
by¢ juz utwardzona, co w przypadku niektérych wyrobdwvy (nz.
farb etylokrzemianowych) wymaga wykonania dodatkow;cn
testéw sprawdzajgcych ich utwardzenie.

Powioki epoksydowe czy poliuretanowe na ogot nie wymagsz
1ego typu testéw. Kontrola utwardzenia odbywa sie w sgos
organoleptyczny. Jezeli pod paznokciem powtoka dalej i=sz
miekka, oznacza to, ze podczas transportu zostanie uszkodzcnz
i najlepiej jest dac jej troche czasu na dalsze utwardzenie.




14.5.3. Kolejnos¢ postepowania przy ocenie powloki
i obowiazujace obecnie normy

Kazdy oceniajacy (rzeczoznawca) wypracowuje wlasny system oceny powtoki, spraw-
dzony i zweryfikowany wykonanymi ekspertyzami. Schemat ponizej przedstawiony po-
zwala na wykonanie badania jakosci powtoki z petnym obrazem mozliwych i prawdopo-
dobnych przyczyn wystapienia defektu powtoki w oparciu o istniejace dostepne normy.

Etapy oceny i tym samym Przyjete grupy norm to:

1. stosowanie znormalizowanej terminologii,

2 ogledziny powtoki,

3. badanianieniszczace,

4 ocenakoloruy,

5. badania niszczace,

6. badania wyrobu mokrego,
7.

projektowanie technologii.

ad 1) Stosowanie znormalizowanej terminologii

Jednym z podstawowych probleméw jest stosowana terminologia. Istniejace akty nor-
matywne powinny pozwoli¢ na ujednolicenie stosowanego nazewnictwa.

Pomocne w zakresie nazewnictwa beda:

PN-EN 971-1:1999

Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczace wyrob6w lakierowych. Terminy ogélne

PN ENISO 4617:2002

Farby i lakiery. Lista terminéw réwnoznacznych

PN ENISO 4618 -2:2001

28.7. Ocena jakosci nadwozi naprawionych

Ocena jako$ci naprawionego nadwozia obejmuje dwa et.apy:. ‘

— kontrole organoleptyczna i pomiar grubosci powtoki _lakJeroweJ (etap I.), E |

— pomiar charakterystycznych punktéw kontrolno-pomiarowych nadwozia pojaz-
tap II). e
;i(ltlnffroli or)ganoleptyczna polega na ogledzinach ;aflwoziaf i ocenie jego syme-
trii i toceniem szczegolnej uwagi na: ’
trii oraz stanu technicznego, ze zwrocen e pgekni“ia O s
w miejscach laczenia elementow

’. nadwozia,

A20025 i — niedopasowanie drzwi, blqtm-
e kéw, pokryw komory silnika i b
gaznika,
— odksztalcenia dachu, stupkow :
i progow, P

— odksztalcenia elementéow zawie-
szenia lub ich przemieszczenia.

Grubos¢ powloki lakierowe
w zaleznosci od wstepnego przngt
wania do lakierowania cze$ci zamie

INCO =~ VERITAS

WARSZAWA o nych nadWOZia, pOWi.nna WYHOSié

80+150 um. Na rysunku 28.27 przed-

: = : :
Rys. 28.27. Przyrzad elektroniczny do pomizru grubosci  StAWIONo przykigdowy ]fir;yrkizadwe
Déwtok niemagnetycznych na podiozach magnetycznych ~ pomiaru grubosc1 powlo €rov



W przypadku duzego uszkodzenia samochodu po dokonaniu naprawy nad
zia nalezy wykona¢ pomiary polozenia punktow kontrolno-pomiarowych mocowan
zespolow zawieszenia przedniego i tylnego, uktadu kierowniczego, zespolow
du przeniesienia napedu. Odchylenia od wartosci nominalnej polozenia punkto
kontrolno-pomiarowych nie mogg przekracza¢ t3mm. Wartosci wieksze $wiad
o Zle przeprowadzonej naprawie. Na rysunku 28.28 przedstawiono przyktadow
protokét pomiarow potozenia punktéw kontrolno-pomiarowych.
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