Czystos¢ w malarni = dobra jakos¢ powtoki

Efektywne malowanie proszkowe

Powtoka malarska nadaje pokrywanym powierzchniom estetyczny wyglad majacy zachecic¢
potencjalnego nabywce gotowego wyrobu do podjecia decyzji kupna. Oczywiscie w zatozeniu taka
powtoka ma przede wszystkim chronic¢ pokrytg powierzchnie przed czynnikami zewnetrznymi
mogacymi doprowadzi¢ do ograniczenia wtasnosci uzytkowych produktu ale mato kto zwraca na to
uwage. Malowanie proszkowe jest doskonatym sposobem na uzyskanie powtok o bardzo dobrych
wtasnosciach ochronnych. Pomimo stale poszerzanej oferty dostepnych efektéw dekoracyjnych
pozostaje jednak przemystowgq technologig malarska, wrazliwg na problemy zwigzane z jakoscig i
powtarzalnoscig wykonywanych wymalowan. Szczegdlnie, jesli warunki w jakich pracuje malarnia
proszkowa odbiegajg od tego, co mozna uznac za konieczne minimum. Tym minimum jest szeroko
pojeta czystos$¢ procesu malowania, niezbedna by naktadane powtoki byty wolne od wad
powodowanych przez nas samych. Dlatego tez, dobrze jest spojrze¢ na poszczegdlne etapy pracy
malarni i zwrdéci¢ uwage na to, co pozwoli unikngé powstawania wad gotowych wymalowan
powodowanych przez réznego rodzaju zanieczyszczenia.

Przygotowanie powierzchni

Przygotowanie powierzchni przed malowaniem jest operacjg decydujgca o wytrzymatosci korozyjnej
otrzymanej powtoki malarskiej, przez co decyduje o jej wtasciwosciach uzytkowych. Ma jednak
rowniez istotny wptyw na uzyskane walory dekoracyjne, szczegdlnie w przypadku odstepstw od
ogoblnych regut.

stal hutnicza bez przygotowania zanieczyszczenia malarni

Przygotowanie mechaniczne

Najbardziej popularnym sposobem mechanicznego przygotowania powierzchni przed malowaniem
jest obrébka strumieniowo $cierna. Zdarza sie w wielu przypadkach, ze jest stosowana jako jedyna
operacja bez nastepujacego po niej chemicznego mycia i odttuszczania. Takie postepowanie, pomimo
znacznych oszczednosci moze prowadzi¢ do powstawania wad gotowej powtoki.

Materiat, z ktérego wykonane sg detale przeznaczone do malowania jest dostarczany od producenta
w réznej postaci. Najczesciej, ze wzgledu na warunki transportu i przechowywania jest
konserwowany preparatami zawierajgcymi oleje i ttuszcze lub po prostu jest pokryty srodkami
smarnymi wykorzystywanymi podczas obrdbki plastycznej. Obrdbka strumieniowo $cierna nie jest
technologia dedykowang do usuwania tego typu zanieczyszczen. Usuniecie gérnej warstwy materiatu
nie gwarantuje skutecznego odttuszczenia powierzchni. Szczegdlnie w przypadku stosowania odzysku
Scierniwa do ponownego uzytku, zattuszczone $cierniwo staje sie nosnikiem zanieczyszczen.

Pozostatosé substancji konserwujacych, olejéw i ttuszczy na powierzchni detalu moze powodowac
nastepujgce wady gotowej powtoki malarskiej:
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staba przyczepnosé powtoki do podtoza lub catkowity brak przyczepnosci
powstawanie na powierzchni powtoki zéttawo brgzowych przebarwien

Przebarwienia w postaci plam sg oczywiscie szczegdlnie widoczne na jasnych powtokach. Najczesciej
daje sie je obserwowac w okolicach miejsc spawania, zazwyczaj w przypadku detali, gdzie po
spawaniu powstajg przestrzenie zamkniete. Powodowane jest to przez substancje konserwujace,
oleje i ttuszcze wydostajace sie na powierzchnie pod wptywem temperatury koniecznej do
wiasciwego utwardzenia powtoki. Jest to tak powszechny problem, wystepujacy w wielu malarniach,
Ze az trudno uwierzy¢, ze konstruktorzy i technolodzy odpowiedzialni za wtasciwe zaprojektowanie i
wykonanie produktu wcigz nie chca tej prostej prawdy braé pod uwage podczas projektowania.

Obrdbka strumieniowo scierna jest réwniez powszechnie stosowana jako jedna z operacji
przygotowania powierzchni przed malowaniem do wszelkiego rodzaju odlewdéw. Jezeli odlew zostat
niedostatecznie odgazowany w procesie formowania, to Scierniwo zdejmujgc warstwe wierzchnig
materiatu otwiera pory, w ktérych mogg by¢ gazy uwiezione podczas stygniecia odlewu. Podczas
utwardzania napylonej farby proszkowej w podwyzszonej temperaturze uwiezione gazy mogg
wydostac sie na zewnatrz i stac sie przyczyng powstawania krateréw, widocznych jako wada gotowe;j
powtoki.

olej silikonowy w malarni olej silikonowy w malarni

W przypadku stosowania obrébki strumieniowo sciernej do renowacji wymalowan ( usuwania
starych lub czeSciowo zniszczonych powtok) nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage by z powierzchni
catkowicie zniknety pozostatosci po zdejmowanych powtokach. Istnieje niebezpieczenstwo, ze
podczas utwardzania w piecu bedg one reagowac z nowo natozong farbg proszkowa tworzac
zgazowania w postaci krateréw.

Wszelkiego rodzaju inne mechaniczne sposoby przygotowania powierzchni przed malowaniem mogg
by¢ takze powodem powstawania wad powtoki malarskiej. Szczegélnie, ze sg w stanie wprowadzac
zanieczyszczenia w warstwe wierzchnig materiatu. Dobrym tego przyktadem jest szlifowanie spoin,
krawedzi, czy powierzchni za pomoca szlifierek katowych. Uzywane do tych operacji tarcze $cierne sg
doskonatym nosnikiem zanieczyszczen, ktére nieusuniete mogg osobom nadzorujgcym proces
malowania przysporzy¢ powaznych probleméw. Gtéwnie ze znalezieniem dosé trudnych do
zlokalizowania zrédet powstawania wad.

Przygotowanie chemiczne

Niezaleznie od tego, jaki rodzaj materiatu poddajemy przygotowaniu chemicznemu, zawsze
obowigzuje jedna ogdlna zasada — po zakoriczonej procesie na elemencie malowanym nie powinny
pozostac zadne zwigzki chemiczne niezwigzane z powierzchnia. Dlatego tez po chemicznej ingerencji
w powierzchnie, operacje ptukania i suszenia detalu majg podstawowe znaczenie dla uzyskanego
efektu konicowego. O ile stosowane sposoby na odttuszczanie i pasywacje powierzchni przed
malowaniem nie przewidujg wtasciwego ptukania, to taki proces nie jest kompletny. Tym bardziej, ze
ptukanie pozwala na przywrdcenie powierzchni detalu obojetnego stanu pH, co ma kapitalne



znaczenie dla ewentualnych zmian korozyjnych przebiegajgcych pod wykonanymi powtokami
podczas eksploatacji gotowego wyrobu.

Wszystko, co pozostanie na powierzchni detalu po chemicznym przygotowaniu powierzchni a nie
powinno pozostac, bedzie pojawiato sie w postaci wad gotowej powtoki.

Najczesciej mogg to byc:

zgazowania w postaci krateréw powstajgce w wyniku reakcji pozostatosci z farbg proszkowa
podczas utwardzania

zanieczyszczenia na powierzchni powtoki w przypadku, gdy pozostatosci po obrébce wyptyna
na powierzchnie podczas utwardzania

zanieczyszczenia nieusuniete przez proces przygotowania powierzchni

Niedostateczne oczyszczenie powierzchni detalu w procesie przygotowania chemicznego moze by¢
réwniez przyczyng wad powtok powodowanych przez zwigzki chemiczne znajdujgce sie w warstwie
wierzchniej materiatu. W procesach obrébki plastycznej dochodzi czesto do zanieczyszczenia
przetwarzanego materiatu sSrodkami smarnymi trudnymi do chemicznego usuniecia, odgazowujgcymi
podczas utwardzania napylonej powtoki proszkowej.

podtoze zabrudzone smarem efekt gazowania podtoza

Aplikacja

Sposéb w jaki przebiega napylanie i utwardzanie farb proszkowych decyduje co prawda o jakosci
ochronnej otrzymywanych powtok, ale ma szczegélny wptyw na ich walory dekoracyjne. Dlatego tez
brak wtasciwej dbatosci o poszczegdlne parametry procesu przektada sie na ilo$¢ powstajacych wad.

Pomieszczenie malarni

Mdwienie o potrzebie utrzymywania czystosci w pomieszczeniach malarni wydaje sie truizmem.
Patrzac jednak na ilos¢ malarni, gdzie porzadek i czysto$é pozostawia wiele do zyczenia pewne
informacje nalezy powtarza¢ do skutku.

Wszystko, co jest unoszone przez powietrze i kragzy w pomieszczeniu malarni wczesniej, czy pézniej
pojawi sie na pokrywanej powierzchni w postaci wady gotowej powtoki.

Pierwszym krytycznym progiem do pokonania jest sam moment uruchomienia malarni, kiedy mamy
do czynienia z zanieczyszczeniami charakterystycznymi dla proceséw budowlanych i inwestycyjnych.
Jakiekolwiek uruchomienie operacji malowania ,na bojowo” musi by¢ poprzedzone doktadnym
przejrzeniem poszczegdlnych urzadzen technologicznych i jesli to konieczne usunieciem
zanieczyszczen, olejow, smardw, itp. Uruchomienie linii malarskiej bez wtasciwego przygotowania
moze spowodowad rozprowadzenie zanieczyszczen i powstanie powaznych problemdéw, czasem
wykluczajacych mozliwosé poprawnego malowania przez dtuzszy czas. Dla przyktadu: wystarczy
jeden raz, przez niedopatrzenie podac zaolejone powietrze na ptyte fluidyzacyjng podajnika farb,
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zeby wszystkie naktadane przez dtuzszy czas powtoki byty usiane kraterami. Dodatkowo, poddawana
odzyskowi zanieczyszczona farba proszkowa zabrudzi kolejne partie dosypywanej, $wiezej farby.
Przyktad jest wziety z zycia, a wyszukanie i usuniecie przyczyn oraz przywrdcenie witasciwej pracy
kosztowato nadzér malarni ponad tydzien czasu i sporo pieniedzy.

Jedli jak dotad nie mamy probleméw z wadami powtoki w naszej malarni to powinnismy przestrzegac
kilku prostych zasad. Jesli je zbagatelizujemy, problemy z pewnoscig sie pojawig. Aby ograniczy¢
mozliwo$¢ pojawienia sie problemdw jakosciowych malowania proszkowego nalezy:

nie prowadzi¢ w pomieszczeniu malarni jakichkolwiek prac niezwigzanych z procesem
malowania a przyczyniajgcych sie do powstawania zanieczyszczen

odgrodzi¢ szczelnie pomieszczenie malarni od innych proceséw technologicznych (np.
obrébka mechaniczna, spawalnia, itp.)

zabezpieczyé pomieszczenie malarni przed niekontrolowanym przeptywem powietrza z
zewnatrz poprzez otwarte otwory jak: bramy, drzwi i okna

o ile to mozliwe zapewni¢ w pomieszczeniu malarni lekkie nadci$nienie powietrza w
stosunku do pozostatych pomieszczen

zapewnic¢ w pomieszczeniu malarni tatwg do utrzymania w czystosci podtoge i regularnie jg
odkurzaé, a okresowo zmywac

Zasilanie sprezonym powietrzem

Sprezone powietrze zasilajgce urzadzenia aplikacyjne w malarni proszkowej powinno by¢ suche i
odolejone. Zta jakos$¢ powietrza zawsze wptywa na pogorszenie wygladu otrzymywanych powtok.
Rosngca zwartosé oleju w powietrzu zasilajgcym moze prowadzi¢ w rezultacie do podobnych wad
powtok jakie sg wynikiem Zle odttuszczonego podtoza. Zbyt duzo wilgoci w powietrzu zasilajgcym
powoduje powstawanie probleméw z jednorodnym podawaniem farby, prowadzac do sklejania sie
proszku, powstawania aglomeratéw a w konsekwencji powstawania wad powtoki. Poza tym wilgotne
powietrze wywotuje spiekanie sie farby proszkowej wewnatrz przewodéw na drodze od podajnika do
dyszy natryskowej i na elementach wysokonapieciowych aplikatoréw. To tez moze by¢ przyczyng
powstawania wad powtoki, choc¢ czesciej staje sie powodem powaznych szkodzen sprzetu.

Sprzet aplikacyjny, kabina natryskowa i systemy odzyskowe
Stan techniczny i rodzaj stosowanego sprzetu aplikacyjnego wptywajg bezposrednio na jakosc¢ i efekt
wizualny otrzymanych powtok proszkowych.

Poprawna konstrukcja kabiny natryskowej uniemozliwia wydostawanie sie napylanego
proszku na zewnatrz do pomieszczenia malarni. Wydajnos$¢ wentylacji jest tak dobrana, zeby we
wszystkich otworach kabiny wymuszony przeptyw powietrza byt skierowany do jej wnetrza. Taka
konstrukcja w zasadzie dziatania niewiele odrdznia kabine malarskg od domowego odkurzacza.
Wszystkie zanieczyszczenia unoszone w pomieszczeniu malarni sg w rezultacie zasysane do wewnatrz
kabiny i dalej mogg by¢ przenoszone na malowane powierzchnie. Szczegdlnie, ze duza czesé
zanieczyszczen dos$¢ dobrze taduje sie elektrostatycznie. Problem wystepuje z réznym nasileniem w
zaleznosci od rodzaju stosowanego rozwigzania aplikacji. Napieciowy sprzet aplikacyjny tworzy pole
elektrostatyczne jonizujace powietrze pomiedzy dyszg aplikatora a pokrywanym detalem. Nadaje
tadunek farbie proszkowej z takim samym skutkiem jak np. nitkom z odziezy pracownikéw czy nitkom
ze szmat stuzgcych do przecierania detali. W przypadku tadowania tarciowego ten efekt nie
wystepuje, poniewaz pomiedzy aplikatorem a pokrywanym detalem nie ma pola elektrostatycznego.
Nosnikiem tadunku s3 jedynie czastki farby proszkowej. Jednak tadowanie tarciowe wymaga o wiele
wiekszego wydatku i predkosci przeptywu powietrza dla nadania czastkom farby wymaganej energii
kinetycznej, co rdGwniez moze by¢ powodem powstawania problemoéw z jakoscig powtok.



Rozwigzanie systemu odzysku proszku ma wptyw na ilo$¢ zanieczyszczen dostarczanych do
aplikacji wraz z odzyskiwang farbg proszkowa. | tak, dla filtrowych systemdw odzysku proszku
wszystko, co trafi do kabiny natryskowej osiada na filtrach i pozostaje w obiegu razem z odzyskiwang
farba. Z uptywem czasu ilos¢ zanieczyszczen rosnie, bo czesé z nich jest zbyt mata by zostac
oddzielona od odzyskiwanego proszku za pomocg przesiewania. Systemy filtrowe sg wtasciwe do
stosowania gtéwnie dla dtugich serii wymalowan w jednym kolorze. Zmiana koloru jest tu zawsze
problemem i wigze sie z koniecznoscig zapewnienia kompletu filtréw dla kazdego malowanego
koloru czy rodzaju farby. Dlatego tez czestym wyborem jest rezygnacja z odzysku w przypadku
malowania krotkich serii. Systemy cyklonowe odzysku farby przystosowane sg do czestych zmian
kolorow czy rodzajéw farb. W cyklonach drobiny zanieczyszczen sg oddzielane od proszku
odzyskowego i nie sg kierowane do ponownego napylania. Jednak nie wszystkie zanieczyszczenia
moga by¢ w ten sposdb wytapywane, czego najlepszym dowodem sg podobne problemy z
powstawaniem wad powtok przy braku zapewnienia odpowiedniej czystosci w malarniach
wykorzystujgcych obie metody odzysku farby.

Stan sprzetu aplikacyjnego i jego prawidtowe uzytkowanie pozwalajg na zachowanie
wiasciwe] jakosci napylania. Brak biezgcej obstugi, utrzymywania w czystosci i rezygnacja z wymiany
zuzytych elementéw spowoduje, ze nawet najdrozszy sprzet renomowanej firmy bedzie malowat byle
jak.

Utwardzanie powtoki

Piece konwekcyjne, w ktdrych utwardzane sg farby proszkowe, taczy jedna cecha majgca wptyw na
ewentualne powstawanie wad gotowej powtoki. Aby bylty izotermiczne i mogty gwarantowac
jednorodne warunki utwardzania powtok, wszystkie piece konwekcyjne muszg mie¢ wymuszony
obieg powietrza. Jak juz wiemy ruch powietrza przenosi zanieczyszczenia. Bez réznicy, piece
elektryczne, opalane olejem czy gazem wtasciwie pracujg jedynie wtedy, gdy sg utrzymywane w
dobrym stanie technicznym i okresowo czyszczone. Powstawanie nieszczelnosci wymiennikow
cieplnych w piecach olejowych czy gazowych jest dos¢ czestym powodem wystepowania
niespodziewanych problemdw z jakoscig gotowej powtoki. Odrebnym problemem sg btedy w
projektowaniu piecéw do utwardzania farb proszkowych. Czesto izotermiczne warunki w
utwardzania ma zapewnic bardzo duza wydajnos¢ przeptywa powietrza zamiast poprawnych
rozwigzan konstrukcyjnych. W takim przypadku nierzadko dochodzi w piecu do zdmuchiwania
nieutwardzonej farby proszkowej z detali. Taka farba w postaci pytu krgzy w obiegu wentylacji pieca
pojawiajac sie pdzniej na innych detalach jako zanieczyszczenie.

Srodki smarne uzywane w procesach produkgji

Polimery silikonowe sg stosowane obecnie w wiekszosci produktéw chemii przemystowej dostepnych
w codziennym uzytku, od olejow smarnych, przez kity i pasty uszczelniajgce, po kosmetyki do
pielegnacji skory.

Utarto sie ogdlne przekonanie, ze polimery silikonowe stwarzajg ogromne problemy w malarniach
proszkowych prowadzac do bardzo powaznych wad powtoki trudnych do zdiagnozowania i usuniecia.
Wptyw wyrobdw smarnych na bazie silikonu na malowanie proszkowe nie podlega dyskusji. Oleje
silikonowe rozpylane z pojemnikdw cisnieniowych sg najbardziej niebezpieczne, poniewaz ze wzgledu
na charakterystyczne dla polimerdw silikonowych niskie napiecie powierzchniowe tatwe jest
osiggniecie duzego rozdrobnienia czgstek w rozpylanym strumieniu. Drobne czastki oleju sg bez
trudu transportowane przez ruch powietrza po pomieszczeniu malarni i osiadajgc na powierzchni
malowanych detali sprawiajg ktopoty. Farba proszkowa nie jest w stanie zwilzy¢ powierzchni detalu w
miejscach gdzie znajduje sie kropla oleju, co po utwardzeniu powtoki daje efekt w postaci
charakterystycznych oczek. Sposobem ma walke z problemem jest jedynie generalne sprzatanie i
eliminacja zrédet ewentualnych zanieczyszczen. Pozostate polimery silikonowe nie sg tak



niebezpieczne dla procesu malowania. Jednosktadnikowe kity silikonowe sg szeroko stosowane do
uszczelniania wielu elementow metalowych, réwniez elementéw kabin proszkowych. Nie ma w petni
potwierdzonych danych $wiadczacych o ich szkodliwym wptywie na jakos¢ malowania. Podobnie jest
z kremami do pielegnacji rak i pastami do mycia. O ile przez przeniesienie na rekach pracownika
dojdzie do zabrudzenia powierzchni przed napylaniem farby to problem ze zwilzaniem powierzchni
wystapi. W innych przypadkach problem z wadami powtoki prawdopodobnie jest powodowany przez
inne czynniki.

Podsumowanie

Przyczyn powstawania wad powtok proszkowych jest o wiele wiecej niz te powodowane przez brak
odpowiedniej dbatosci o utrzymanie czystosci w malarni. Jednak najszybsze zmiany na lepsze
mozemy uzyskac witasnie przez porzadne posprzatanie pomieszczenia malarni i przeprowadzenie
serwisu urzadzen technologicznych. Dlatego czasem zal, ze pomimo statego przypominania o
potrzebie zachowania czystosci, tak wiele oséb odpowiedzialnych za prace malarni to bagatelizuje.

W rezultacie prowadzi to do wielu nieporozumien, szczegdlnie we wtasciwej ocenie przyczyn
problemdw wystepujacych z jakoscig powtok. Dos¢ powszechnie jako pierwsza jest poddawana w
watpliwosc¢ jakosé stosowanej farby proszkowej. W drugiej kolejnosci o niewtasciwg prace jest
podejrzewany sprzet aplikacyjny. Zanim ktos zacznie szuka¢ przyczyn istniejgcych probleméw w
czynnikach wystepujgcych w malarni, mija bezproduktywnie stracony czas. Z wieloletnich
doswiadczen dotyczacych uzasadnionych reklamacji zwigzanych z farbg proszkows, czy sprzetem
aplikacyjnym wynika, ze nie przekraczajg one kilku procent catej ilosci zgtaszanych probleméw z
jakoscig uzyskiwanych powtok. Sktadanie reklamacji nie zwalnia nikogo z odpowiedzialnosci za jakos¢
wykonywanej pracy. Jezeli jednak pomimo uzasadnionych roszczen dostawcy nie chcg sie pochyli¢
nad problemami wystepujgcymi w malarni, to warto jest skorzysta¢ z pomocy niezaleznych firm
doradczych obecnych na naszym rynku. Précz pomocy w rozwigzywaniu biezgcych problemow,
rowniez mogg skutecznie wspiera¢ w kontaktach z nie zawsze chetnymi do pomocy dostawcami farb i
urzadzen aplikacyjnych.
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