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WARUNKI TECHNOLOGICZNE UTWARDZANIA
LAKIERNICZYCH POWLOK PROSZKOWYCH NA
PODZESPOLACH O ZLOZONYM KSZTALCIE I
ROZKYLADZIE MASY

W pracy omowiono wplyw procesu nagrzewania na jakos¢ powlok
uzyskiwanych metodq elektrostatyczna proszkowq. Proces ten ma
bezposredni wplyw na przyczepnos¢ powloki, parametry mechaniczne
powloki, strukture powierzchni powtoki. W przemystowych warunkach
sposob prowadzenia nagrzewania jest czesto trudny do precyzyjnej
kontroli i wwmaga wykonywania dodatkowych pomiarow

1. WSTEP

Kazdy typ procesu naktadania lakier6w na podtoza metalowe, szklane, z
tworzyw sztucznych itp. wymaga starannego przygotowania powierzchni. Zwykle
przygotowanie to sprowadza si¢ do mechanicznego czyszczenia, odtluszczania, mycia
lub usuwania np. warstwy ttuszczowej. Lakiernictwo proszkowe (rozpowszechnione w
wytworstwie elektrotechnicznym, maszynowym, metalowym itd.) cechuje szczegdlna
wrazliwos$¢ na niewlasciwg obrobke wstepna.

Proces ten naktadania lakieréw proszkowych jest oparty na efekcie napylania
czastek proszku (poddanych uprzednio elektryzacji) na przedmiot uziemiony. Pistolety
emitujace strumien proszku, kieruja obtok naelektryzowanych czastek (dielektrycznych)
ku przedmiotowi o przeciwnej biegunowosci (zwykle ,+7), elektroda ostrzowa
osadzona u wylotu dyszy (dysz) pistoletu bgdaca na potencjale o wysokosci ok. 60kV=
w swym otoczeniu daje silny ulot elektryzujac czastki napylanego lakieru. Stosowane sa
rowniez pistolety z elektryzacja tzw. ,tribo” (tarciowa), nie wymagajace stosowania
zrodet wysokich napigé statych.

Nawet jezeli proces emisji proszku, jego elektryzacja i osadzanie sa dobrze
prowadzone, to o jakoSci i trwalo§ci powloki wspdldecyduja: przygotowanie
powierzchni przed lakierowaniem i1 wlasciwy dobor parametréw technologicznych,
szczegoblnie termicznych utwardzania w komorach cieplnych.

Wadliwy proces utwardzania prowadzi do powstania wielu defektow powtoki
np. odwarstwiania si¢ lakieru, braku warstwy na wystgpach geometrycznych wyrobu,
pecherzenia, kraterowania, ,,zaciekow” i przebarwien. Defekty te sa szczegdlnie wazne
na wyrobach narazonych na dziatanie niekorzystnych warunkéow atmosferycznych (np.
mgty solnej).
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2. PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI DO LAKIEROWANIA
WYROBOW SPAWANYCH I ODLEWANYCH

Aby osiagna¢ wysoka jakos¢ powloki lakierniczej proszkowej i nie tylko
nalezy zastosowa¢ odpowiednia do typu materiatu i stanu tej powierzchni metodg
oczyszczania wyrobu. Typowe metody przygotowania wyrobu do lakierowania to:

- oczyszczanie mechaniczne (szlifowanie, §cieranie, polerowanie itd.)

- odtluszczanie (uzywa si¢ rozpuszczalnikow typu nitro, benzyny itp.)

- trawienie chemiczne

- oksydowanie, fosforanowanie itp.

- piaskowanie (ostatnio zarzucone)

- $rutowanie

- wygrzewanie (dla usunigcia z poréw materialu czastek smardow, gazu, soli i in.

- obrobka specjalna, np. mycie w myjkach ultradzwigkowych
Prawidtowo prowadzone zabiegi technologiczne przygotowania powierzchni oraz
wlasciwy proces utwardzania zapewniaja odpowiednia jako§¢ powtoki.

3. NAKLADANIE LAKIEROW PROSZKOWYCH

Lakierowanie proszkowe sprowadza si¢ do: wytworzenia naelektryzowanego
obtoku lakierniczego u wylotu np. dyszy pistoletu napylajacego oraz kierowania czastek
w polu elektrycznym na przedmiot lakierowany. Musi by¢ on jednak skutecznie

uziemiony(rys.3.1).
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Rys.3.1. Schemat stanowiska do elektrostatycznego lakierowania proszkowego

1 —zloze fluidalne, 2 — filtry , 3 — przedmiot malowany, 4 -pistolet WN, 5 —wentylator ,

Czes$¢ lakieru osadza si¢ na przedmiocie tworzac warstwe o grubosci do 100um.Lakier
nieosadzony na przedmiocie dostaje si¢ do zbiornika fluidalnego i jest podawany
powtdrnie do pistoletu.



4. ROZPLYW CIEPLA W MASIE METALU PODCZAS
UTWARDZANIA POWLOKI PROSZKOWEJ

Po nalozeniu warstwy lakieru proszkowego pokryty przedmiot jest
przemieszczany do komory cieplnej. W komorze utwardzana powloka lakiernicza
przyjmuje ciepto od strony goracego osrodka gazowego, jak i od strony metalu.
Podczas nagrzewania elementéw w komorach cieplnych temperatura T metalu narasta
gtownie wskutek procesu konwekcji. Przy temperaturze rzedu 200°C cieplo od
promieniowania $cianek roéwniez uczestniczy w nagrzewie. Istotne jest tu rowniez
zjawisko przewodnictwa cieplnego odgrywajace istotna role przy detalach o ztozonym
ksztatcie 1 nierdwnomiernych grubosciach $cianek.
Proces utwardzania powloki proszkowej przebiega w dwoch etapach:

a) — zewnetrzna strona powloki proszkowej jest topiona,

b) - powoli cala jej grubo$¢ jest topiona i utwardzana,

5. PRZYKLADOWE ROZKLADY I CHARAKTERYSTYKI
TEMPERATUROWE

Do wngtrza komor i tuneli cieplnych (do utwardzania powlok) wprowadzony
jest strumien ciepta. Nalezy uzyska¢ optymalng temperaturg T, elementéw nagrzanych.
Przy nagrzewie wazne jest wstgpne oszacowanie statej czasowej cieplnej, sktadowych
wyrobu i calej masy. Czas calkowity nagrzewu sktada sig z:

th = ton T 1
gdzie: t, - czas dochodzenia do temperatury technologicznej

t; - czas utwardzania powloki
Wskutek zaburzen konwekcji cieplnej przy duzym zaggszczeniu elementéw w komorze
cieplnej nastepuje znieksztalcenie predkosci przeplywu goracego powietrza, a co za tym
idzie ma miejsce np. niedogrzanie miejsc lub elementow (rys.5.2)
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Rys.5.2 Przebieg procesu nagrzewania elementow przestrzennych w piecu przelotowym



6. EKSTREMALNE WARUNKI SRODOWISKOWE
W EKSPLOATACJI WYROBOW LAKIEROWANYCH

Niezaleznie od materiatlu konstrukcji lub wyrobu poddanych lakierowaniu
proszkowemu ma miejsce szereg zagrozen dla trwatosci powlok.
Dotyczy to tzw. makroklimatow tropikalnych (mokrego i subtropiku, jak i klimatu
suchego), srodowiska morskiego, ale i strefy przybrzeznej. Dziatanie promieniowania
UV, mgly solnej, oblodzenia, zapylenia, osiadania kropli rosy itd. moze uszkadzaé
powloke, gdy jest ona nieszczelna. Szczegdlnie zagrozone sg wystepy ostre 1 krawedzie
np. na cienkosciennych odlewach, cigtych blachach (np. laserem) itp.
Na Fot .6.1 przedstawiono sa obrazy uszkodzen powtoki naktadanej proszkowo
(poliestrowej) na obudowe ze stopu Al (silumin) lampy, zainstalowanej w strefie
morskiej przybrzeznej (silne zasolenie, zmienne temperatury, silne oblodzenie zimg).

Fot.6.1 Uszkodzona powtoka oprawy.

W warunkach eksploatacji lamp nastapito lawinowe ,,zrywanie” powtloki wskutek
wadliwego utwardzenia i niepetnego oczyszczenia z warstwy tlenkowej odlewu Al.
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TECHNOLOGICAL CONDITIONS DURING POWDER
COATING THERMAL THREATMENT

In the paper basic problems associated with thermal threatment powder layers are
discussed. The authors show that the quality of the powder coats strongly depends of
furnance construction and good understanding of heat transfer.
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