Uczmy sie malowac efektywnie

Efektywne malowanie proszkowe

Dla kazdego, kto zaczyna swojg przygode z technologig elektrostatycznego malowania proszkowego,
poczatki sg bardzo obiecujace. Tak fatwo przeciez napylac¢ dobrze natadowany proszek na uziemiong
skutecznie metalowg powierzchnie. Na dodatek, jesli cos pdjdzie nie tak, mozna przed utwardzeniem
odmuchac z proszku pokrywany element i zaczgé wszystko od poczatku. Czy nie wydaje sie Panstwu,
Ze jest to raczej przeklenstwo prostoty tej metody naktadania powtok malarskich niz jej
dobrodziejstwo? Ja tak to widze i dlatego podziele sie moimi uwagami na ten temat w niniejszym
artykule. Mam nadzieje, ze pomoge spojrzeé¢ na malowanie proszkowe troche mniej czarno-biato.

Co chcemy uzyska¢ malujgc proszkowo?
Znaczna wiekszos¢ pytanych odpowie - to przeciez proste. Naktadajgc powtoki proszkowe chcemy
uzyskaé:

e Dobre zabezpieczenie chronionych powierzchni przeciwko korozji

e Estetyczny wyglad pokrywanego wyrobu w okresie jego uzytkowania
Dodatkowo, dzieki ekologicznym wtasnosciom technologii malowania proszkowego mozemy to robic
bez uszczerbku dla srodowiska. Nie zapominajmy takze o aspekcie ekonomicznym. Ten aspekt
powoduje najczesciej wiele nieporozumien i w efekcie prowadzi wiele naszych staran na manowce.
Wszyscy przeciez wiemy, ze czas to pienigdz a oszczednosc¢ czasu i pieniedzy prowadzi do pospiechu.
W malowaniu proszkowym po$piech bardzo czesto obniza efektywno$¢ malowania w najbardziej
newralgicznym dla procesu momencie — podczas aplikacji farby. Wtedy, gdy naszym gtéwnym celem
powinno by¢ uzyskanie jak najlepszego transferu swiezego proszku na pokrywane powierzchnie.
Tylko tak ograniczymy ilosci farby, kierowanej do urzadzen odzyskowych w celu ponownego
napylenia. Nawet, jesli z jakichs wzgledéw (np. malowanie bardzo krétkich serii) nie prowadzimy
odzysku, to szczegdlnie powinno nam zaleze¢ na jak najlepszym transferze proszku. Przeciez ta ilos¢,
ktdra opadnie na podtoge kabiny bedzie odpadem produkcyjnym i naszg stratg. W jak wielu
przypadkach zapominamy sie o tym niezwykle istotnym aspekcie malowania proszkowego wiedza
najlepiej osoby starajgce sie poprawic prace malarni, rezygnujac z akordu na rzecz poprawy jakosci
pracy malarzy. Nie oszukujmy sie, ze systemy odzyskowe pozwalajg nam zapomniec o potrzebie
dbania o efektywny transfer Swiezego proszku. W zaleznosci od stosowanego typu kabin
proszkowych mamy dwie mozliwosci, plus dodatkowe ograniczenia, jesli malujemy proszkami
metalicznymi:

e W systemach cyklonowych, podczas separacji zanieczyszczen proszek jest poddawany
duzemu stresowi mechanicznemu, prowadzacemu do rozdrabniania czgstek i w
rezultacie do niepotrzebnej utraty czesci farby w przypadku zbyt wielu cykli
odzyskowych. Finalnie, rozdrobniona proszek jest odfiltrowywany przez cyklon wraz z
innymi zanieczyszczeniami.

e W systemach filtrowych drobne frakcje proszku zbierajg sie na powierzchniach
filtracyjnych, dos¢ skutecznie je zatykajgc i w rezultacie powodujgc utrate czesci
materiatu powtokowego, ktory nie zostaje wykorzystany. Wzrost ilosci cykli
odzyskowych pogtebia separacje drobnych frakcji i zwieksza ilo$¢ farby
przekazywanej do utylizacji.



e Farby zawierajace pigment metaliczny, w zaleznie od zastosowanego procesu
wytwarzania mogg by¢ poddawane odzyskowi, badz jak to jest w przypadku farb
mieszanych na sucho (gdzie pigment metaliczny jest mechanicznie zmieszany z farbg
proszkowq), efekt powtoki uzyskany z proszku odzyskowego rézni sie drastycznie od
tego, jaki daje nam swiezy proszek. W przypadku farb, w ktérych produkcji
wykorzystano ,,bonding” (technologie tgczenia pigmentu z farbg), stabilno$¢ wygladu
powtok uzyskanych z wykorzystaniem proszku odzyskowego jest wieksza, lecz i tak
dla zachowania jednorodnego wyglagdu uzyskiwanych powtok w dtuzszym okresie
czasu, wymagana jest stafa kontrola proporcji napylanej farby swieza-odzysk, zgodnie
z zaleceniami dostawcy. Utrzymywanie tej proporcji, przy zbyt matym transferze
Swiezego proszku na pokrywang powierzchnie, w efekcie bedzie generowato coraz
wiecej proszku odzyskowego, ktéry trzeba bedzie utylizowad.

Mozna opisang sytuacje podsumowaé w nastepujgcy sposdb. Wiemy, co chcemy uzyska¢ malujac
proszkowo zapominajac jednocze$nie w wielu przypadkach o prostych zasadach dotyczacych tej
technologii.

Efektywnos¢ napylania $wiezym proszkiem.
Jest kilka zalecen, ktére pomagajg maksymalizowac transfer napylanego proszku na pokrywang
powierzchnie. Nalezy je podzieli¢ na dwie zasadnicze grupy:
e Zalecenia dotyczace prawidtowego przebiegu procesu malowania proszkowego, odnoszace
sie do konkretnej zabudowy sprzetu w malarni
e Zalecenia dotyczace aplikacji farby, bedace w gestii obstugi malarni
Pierwsza grupa zalecen ma charakter ogdlnych rekomendacji zwigzanych z prawidtowym przebiegiem
procesu technologicznego. Wigze sie w znacznym zakresie z decyzjami podejmowanymi w czasie
planowania i instalacji wyposazenia malarni proszkowe]. Decyzje o zakupie urzadzen, sposobie
tadowania farby proszkowej, wyborze przebiegu procesu technologicznego, trybie pracy (cykl reczny
czy automatyczny), majg wptyw na jakos¢ pracy malarni przez lata. Majg réwniez wptyw na
ograniczenia, jakie moze przed nami stawiac zainstalowany sprzet. Mozemy postuzyc¢ sie przyktadem
kabiny proszkowej o niewtasciwie zaprojektowanym systemie wentylacyjnym. Zbyt duza
powierzchnia otwordw kabiny, nie do korca uzasadniona w konkretnym przypadku, zmusita
konstruktoréw do zastosowania bardzo duzej wydajnosci wentylacji dla zapewnienia wtasciwego
przeptywu powietrza, aby zapobiec wydostawaniu sie farby na zewnatrz. Nasilony przeptyw
powietrza zaburza proces napylania farby, dziatajgc na czastki farby dodatkows sitg, kierujgc je w
strone zespotu odzyskowego. Czy w takiej kabinie bedzie mozna uzyskac dobry transfer swiezego
proszku na pokrywang powierzchnie? Raczej nie. To samo dotyczy np. tak zwanych kabin otwartych
(zespot odzyskowy bez zabudowy Scian), czesto stosowanych jako uniwersalne rozwigzanie do
malowania elementéw o bardzo réznych, réwniez przestrzennie rozwinietych rozmiarach. Podany
przyktad obrazuje te czes¢ zagadnien, na ktdre juz nie mamy wptywu eksploatujgc zakupiony sprzet
malarski. Trzeba o nich pamietaé, ale bardziej konstruktywnie jest skupic¢ sie na wtasciwych nawykach
i wymaganych procedurach, na ktére mamy wptyw w naszej codziennej pracy. To, co zalezy od
obstugi malarni i wptywa na poprawe efektywnosci osiadania farby podczas napylania proszkowego
mozna zebraé¢ w nastepujgcych punktach:
1. Dbanie o dobry stan techniczny kabin malarskich, zespotéw odzyskowych i sprzetu
aplikacyjnego.



Stata kontrola wtasciwego uziemienia malowanych elementdw, sprzetu aplikacyjnego,
0s6b naktadajgcych powtoki i w wszystkich urzgdzen technologicznych znajdujgcych sie w
pomieszczeniu malarni.

Dostosowanie sposobu aplikacji farb proszkowych do ksztattu pokrywanych powierzchni.
Ustawienie i kontrola poprawnosci parametréw elektrycznych procesu napylania.
Wypracowanie i stosowanie wtasciwych nawykéw odnosnie napylania powtok wsréd oséb
bezposrednio zaangazowanych w malowanie.

Kazde z powyzszych zalecert wymaga komentarza.

ad 1.

ad 2.

ad 3.

Utrzymanie dobrego stanu technicznego urzadzen bezposrednio zaangazowanych w
nakfadanie powtok jest podstawg jakichkolwiek dziatart w kierunku optymalizacji procesu
malowania proszkowego. Sprzet niekonserwowany, ktérego stan nie jest monitorowany,
dziata niestabilnie, co uniemozliwia wtasciwg ocene przebiegu procesu aplikacji i
wyciaganie witasciwych wnioskdw odnosnie potrzebnych korekt.

Zapewnienie wiasciwych uziemien w malarni proszkowej jest warunkiem koniecznym dla
bezpieczenstwa pracy i mozliwosci poprawnego naktadania powtok. Jest to warunek
konieczny i nie ma od tej reguty jakichkolwiek odstepstw. Wszelkie dostepne Zzrédta
informacji fachowej wymieniajg wiele probleméw powodowanych przez niedostateczne
uziemienie pokrywanych powierzchni. Pogtebienie sie probleméw z efektem klatki
Faraday’a czy wzmozona jonizacja wsteczna sg jasnym sygnatem problemdw z
odprowadzeniem tadunkow elektrycznych z farby proszkowej. Niewtasciwe utrzymanie
zawieszek, brak programu zapewniajgcego okresowe czyszczenie miejsc styku z
malowanymi powierzchniami sg powodem pojawiania sie wiekszosci problemoéw
okresowych. To samo dotyczy wiasciwego uziemienia osdb bezposrednio napylajgcych
powtoki. Nikt z nas nie lubi gromadzi¢ na sobie tadunkdéw elektrycznych i pdzniej krzesac
iskry przy dotknieciu do uziemionych elementédw metalowych. W malarni proszkowej jest
to szczegdlnie niewskazane. Z jednej strony jest niebezpieczne, z drugiej farba proszkowa
na malarzu to juz nie farba, tylko pyt, zanieczyszczenie moggce pojawic sie postaci wady
na gotowej powtoce.

Do dyspozycji mamy dwa sposoby tadowania farb proszkowych: przez tarcie (tribo) lub
wysokim napieciem (korona) oraz manualne lub zautomatyzowane sposoby aplikacji. Z
zasady, malowanie urzadzeniami tribo jest mato skuteczne pod wzgledem efektywnosci
napylania, poniewaz potencjat uzyskiwanego przez proszek tadunku jest wprost
proporcjonalny do energii kinetycznej uzyskanej od sprezonego powietrza
transportujgcego farbe do napylania. W konsekwencji trudno jest dobrac¢ ustawienia, w
ktorych ustalony kompromis przetozytby sie na optymalne osiadanie proszku na
malowanej powierzchni. Bez strat powodowanych odbijaniem sie czgstek o zbyt duzej
predkosci, czy zdmuchiwania juz natozonych warstw przez gwattowny strumien powietrza.
W przypadku urzadzen korona mozliwos¢ kontroli procesu napylania jest o wiele wieksza i
o wiele lepszg mozna uzyskaé efektywnos¢ napylania. W przypadku obu metod
optymalizacja procesu wymaga spetnienia dodatkowych wymagan, o ktérych szerzej
wspomne w dalszej czesci artykutu. Automatyzacja napylania nie moze by¢ planowana i
wprowadzana bez rozpatrzenia potrzeb, jakie stawiajg przez malarnig pokrywane wyroby.
Nalezy przeciez zwrdci¢ uwage na realng mozliwos¢ i optacalno$é stosowania takich
rozwigzan. Wezmy za przyktad uzycie automatycznych aplikatoréw na manipulatorach do
pokrywania réznych elementdéw przestrzennych o skomplikowanych ksztattach, gdzie



wktad pracy w reczne domalowanie stanowi znaczng cze$¢ prac malarskich. Podobnie jest
z decyzjg czy wykonywaé domalowania przed, czy po cyklu automatycznym. Logicznie
rzecz biorgc lepiej miejsca trudnodostepne malowac najpierw. Jesli domalowujemy na juz
napylona powtoke, to wiasciwe pokrycie trudnych miejsc bedzie wigzato sie z natozeniem
niepotrzebnie grubych warstw proszku w miejscach sasiadujgcych.

ad 4. Malowanie proszkowe jest procesem wykorzystujgcym zjawiska elektrycznosci statycznej,
dos¢ silne by skutecznie ,przyklei¢” farbe do pokrywanej powierzchni, ale zdecydowanie
za stabe do pokonania ztych nawykdw osdb obstugujgcych urzadzenia aplikacyjne. Nalezy
poznac zalecenia dostawcow farb proszkowych oraz producentéw urzadzen i stosowad
rekomendowane ustawienia, wykorzystujgc do maksimum sity elektrostatyki. Poprawne
parametry napylania majg decydujacy wptyw na wysokg jakosé i dobry wyglad estetyczny
gotowe] powtoki malarskiej. Sg tez podstawa do uzyskania optymalnego transferu proszku
na pokrywang powierzchnie.

ad 5. Proces aplikacji farb proszkowych ma swojg specyfike, wymagajgcg od malarzy, czy oséb
ustawiajgcych proces automatyczny wiedzy odnosnie zasad, ktérymi nalezy sie kierowac
dla uzyskania oczekiwanych rezultatéw. Nie jest tajemnicy, ze ksztatcenie i/lub szkolenia
w tym zakresie pozostawiajg w naszym kraju wiele do zyczenia. Stad widzimy czesto
malarzy napylajacych powtoki proszkowe w dosé przypadkowy sposéb, dgzacych do
maksymalizacji wydatku farby bez rozsadnego pomystu na rzeczywistg skutecznosé
osiadania proszku. Nie lepiej wyglada czasem ustawienie aplikacji napylajacych w cyklu
automatycznym.

Od czego zaczgc¢ zmiany na lepsze.
Nalezy przypuszczac, ze w bardzo wielu malarniach zapomina sie o potrzebie jak najbardziej
skutecznego naktadania Swiezego proszku na pokrywane powierzchnie. Moge ten stan potwierdzic z
moich wtasnych obserwacji. Mysle, ze aktualna jest potrzeba zwrdcenia uwagi na rzeczy najprostsze,
na ktdre osoby zatrudnione w malarni majg bezposredni wptyw i nie wymagajg one wtasciwie
zadnych nakfadow inwestycyjnych. Sg to bez watpienia:

e Stosowanie witasciwych dysz ksztattujgcych strumien proszku podczas napylania

e Utrzymywanie aplikatorow we wtasciwej odlegtosci od malowanych powierzchni
Od wielu lat jest znana powszechnie zasada sformutowana w czasach, kiedy niemal wszystkie
aplikatory uzywane w malarniach proszkowych byty znacznie prostsze niz dzisiaj i bardziej do siebie
podobne — podczas napylania dysza pistoletu powinna by¢ oddalona od malowanej powierzchni ok.
25 cm chyba, Ze producent urzqdzen aplikacyjnych zaleca inaczej. Rozne od gtéwnej reguty zalecenia
producentéw byty kiedys rzadkoscig. Mozna réwniez zauwazy¢ w starszych folderach reklamowych,
ze niemal wszystkie oferowane urzgdzenia aplikacyjne byty wyposazane standardowo w dysze
okragte z charakterystycznymi ,,grzybkami”, stuzgcymi do ksztattowania strumienia proszku. Przez
lata sytuacja sie troche zmienita, co wprowadzito nietad informacyjny. Warto, wiec wréci¢ do starych,
dobrych podstaw.

Dysze do urzadzen aplikacyjnych.

Na fotografiach 1 i 2 mozemy zobaczy¢ przyktady dwdch najszerzej stosowanych rodzajéw dysz
ksztattujgcych strumien proszku w urzadzeniach aplikacyjnych: dysze okragty i dysze ptaska.

Dysze okragte napylajg proszek tworzac $lad w ksztatcie kotfa, pozostawiajgc warstwe proszku o
przyktadowej dystrybucji grubosci pokazanej na rysunku 1. Dysze te mogg by¢ wyposazone w rézne



Srednice ,,grzybkéw” pozwalajgc na istotng regulacje szerokosci strumienia proszku. Zazwyczaj od
dosc¢ szybkiego, zwartego, o Srednicy ok. 2,5 cm, do szerokiego, delikatnego, o bardzo zredukowanej
predkosci w kierunku pokrywanej powierzchni. Dysze ptaskie napylajg proszek pozostawiajgc
sptaszczony w jednej ptaszczyznie, owalny $lad, patrzac prostopadle do aplikatora, strumien jest
podobny do wachlarza. Przyktad dystrybucji grubosci w zaleznosci od szerokosci szczeliny
przedstawia rysunek 2. Tego typu dysze cechuje wieksza predkos¢ strumienia proszku niz w
przypadku dysz okragtych. Z jednej strony pozwala to na uzyskanie lepszego pokrycia zagtebionych
powierzchni, z drugiej zazwyczaj staje sie przyczyng obnizenia efektywnosci transferu swiezego
proszku podczas napylania. Dodatkowym ktopotem z dyszami ptaskimi sg ludzkie przyzwyczajenia.
Aplikator wyposazony w taka dysze napyla proszek ukierunkowanym strumieniem, przypominajgcym
strumien farby ciektej uzyskiwany podczas malowania pneumatycznego. Niewyszkoleni lub
posiadajgcy niewtasciwe nawyki malarze, zwiekszajgc cisnienie powietrza zasilajgcego aplikacje,
starajg sie malowa¢ wykonujac szybkie, nerwowe ruchy, powtarzajg napylanie kilkakrotnie w tych
samych miejscach, nasladujg mimowolnie zwyczaje wziete z renowacyjnych malarni
samochodowych. Z dyszami okragtymi jest zupetnie inaczej. Doskonale nadajg sie do nauki
malowania proszkowego. Zastosowanie ,,grzybka” obnizajacego predkos¢ napylanego proszku,
potgczone z tworzeniem sie obtoku o w miare jednorodnej gestosci, pozwala sledzic¢ i wykorzystywad
dobrodziejstwo istnienia sit elektrostatycznych. Nawet, jesli aplikator nie bedzie utrzymywany
prostopadle do napylanej powierzchni i tak zauwazymy, ze proszek jest przyciggany i pokrywa
malowany detal. Dzieki temu malowanie dyszami okragtymi wybacza wiele btedéw poczatkujgcym
malarzom i pozwala uspokoi¢ nerwowe nawyki. Strumien proszku opuszczajacy dysze formuje
chmure otulajgcg malowany wyréb, zachecajgc do wykonywania ptynnych, powolnych ruchdéw. Dysze
ptaskie sg obecnie stosowane niezwykle szeroko i na pewno sg bardzo dobrym, praktycznym
rozwigzaniem, pozwalajgcym na przyspieszenie procesu napylania farbami proszkowymi tam gdzie to
jest niezbedne. Trzeba mieé jednak swiadomosé, ze dosc czesto nie dzieje sie to bezkosztowo. Tym
kosztem jest obnizenie efektywnosci napylania.

Dysza okragta — fot 1 Dysza ptaska — fot 2

Odlegtos¢ aplikatora od malowanej powierzchni.

Przez lata wzrosta ilos¢ zalecen odnosnie odlegtosci aplikatorow od pokrywanej powierzchni dla
réznego rodzaju dysz ksztattujgcych struge proszku. Niezaleznie od tego, ze niektdre z nich zalecaja
mniejsze odlegtosci niz reguta 25 cm, to trzeba braé pod uwage, ze malowanie z bliska jest najbardziej
pozbawionym sensu nawykiem, niestety bardzo popularnym w wielu malarniach proszkowych.



Utrata efektywnosci napylania jest w takim przypadku drastyczna, co zdecydowanie przektada sie na
wzrost kosztdw malowania. Tracimy czas, bo pomimo naszego przekonania, ze malujemy szybciej,
malujemy wolniej. Wiele farby proszkowej opada na podfoge kabiny i zostaje zutylizowane lub
czesciowo ,,zjedzone” przez systemy odzyskowe. Dodatkowo dziatamy przeciw ogdlnej zasadzie
malowania proszkowego, gdzie proces napylania ma jak najlepiej wykorzystywac¢ wtasnosci
elektrostatyczne farby. Jesli zblizymy aplikator zbyt blisko malowanej powierzchni, bombardujemy j3
czgstkami farby odbijajgcymi sie z powodu zbyt duzej energii kinetycznej, duzo wiekszej od sit
przyciggania, badz odpychania sie fadunkdw elektrycznych (sit Coulomba). W wielu przypadkach to
marnotrawstwo jest powodowane réwniez przez brak wiedzy o mozliwosci doboru odpowiedniej
wielkosci dysz do ksztattu powierzchni malowanych wyrobéw. Uzywajac dysz o zbyt szerokim kacie
strumienia do malowania nieduzych detali, malarz naturalnie przybliza aplikator do pokrywanej
powierzchni. Zamiast tego powinien mie¢ do dyspozycji kilka dysz o réznych rozmiarach. Niestety,
nalezy bra¢ pod uwage, ze efektywnos¢ wigze sie czasem z ponoszeniem kosztéw. Po
przeprowadzeniu kalkulacji, okaze sie na pewno, ze drobne naktady na zakup réznych typdéw i
rozmiarow dysz zwrdcg sie z nawigzka. Trzeba jednak o tym wiedzie¢ i pamietaé.

dysze okragfe - rozktad grubosci napylanej warstwy dysze plaskie - rozklad grubosci napylanej warstwy
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Podsumowanie.

Efektywnosé napylania swiezym proszkiem, to tylko jeden z wielu elementéw ukfadanki, ktorej wynik
doprowadzi nas do sukcesu polegajgcego na oszczednym nakfadaniu powtok proszkowych wysokiej
jakosci. Od czegos$ trzeba zaczaé. Wedtug autora, omdéwione w tym artykule sposoby na poprawe
sytuacji sg zbyt czesto bagatelizowane a przeciez przynoszg korzysci nie wymagajac inwestycji.
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