INFORMACJA TECHNICZNA IT 100

Przygotowanie powierzchni metali

POWDER COATINGS.

1. Cele przygotowania powierzchni metali

Najwazniejsze cele powlekania organicznego w odniesieniu do
pokrywanego detalu to:

* Réwnomierna powtoka farby proszkowe;j
¢ Dobra przyczepno$¢ do metalowego podtoza
¢ Wysoka odporno$¢ na infiltracje korozyjna

Powierzchnie przeznaczone do powlekania nalezy przygotowaé w
celu zwiekszenia przyczepnosci i odpornosci na korozje, ale takze
dla zapewnienia rownomiernej powtoki.

Przygotowanie powierzchni odbywa sie najczesciej z wykorzysta-
niem metody chemicznej (Rozdziat 3) lub mechanicznej (Rozdziat
4), pozwalajacych na oczyszczenie podtoza i zwiekszenie przyczep-
nosci powtoki.

2. Metody badania

Powodzenie chemicznego przygotowania powierzchni ujawnia sie
podczas jego eksploatacji w dtugoterminowym zachowaniu pokry-
tego powtoka detalu. Istnieje wiele metod badania w zakresie kon-
troli, wyboru i opracowania proceséw przygotowania powierzchni,
przynoszacych informacje w krétkim czasie. Wsréd tych badan
najwieksze znaczenie, jako badania krétkotrwate majg test w mgle
solnej (DIN EN ISO 9227) i test tropikalny (DIN EN I1SO 6270-2).
Podczas testu w mgle solnej, niedostateczne przygotowanie
powierzchni skutkuje umiarkowana infiltracjag powtoki, rozchodza-
ca sie od strony naciecia. Potaczenie obu rodzajéow ekspozycji w
ramach naprzemiennych testéw, prowadzi do powstania objawéw
korozji, ktére w znacznym stopniu odpowiadajg efektom korozji,
powstajacym w naturalnych warunkach atmosferycznych.

Ocene objawdéw korozji okreslajg normy: DIN EN ISO 4628-8 (infil-
tracja), DIN EN I1SO 4628-3 (rdza) i DIN EN ISO 4628-2 (pecherze).

Przyczepnos¢ farby proszkowej jest badana bez ekspozycji na
czynniki korozyjne, na podstawie ponizszych préb:

e Zginanie na trzpieniu, trzpien cylindryczny (DIN EN I1SO 1519)
* Proba udarnosci (ISO 6272 / ASTM D 2794)

* Proba ttocznosci (préba ttocznosci Erichsena EN 5020)

e Test metoda siatki nacie¢ (DIN EN ISO 2409)
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3. Etapy procesu chemicznego przygotowania powierzchni

Proces chemicznego przygotowania powierzchni dzieli sie na naste-
pujace etapy:

¢ Usuniecie z powierzchni substancji szkodliwych takich
jak zgorzelina, rdza, brud, ttuszcz, olej, pyt.

¢ Natozenie powtoki poprawiajgcej przyczepnos¢ farby
proszkowej i zapobiegajacej korozji, np. poprzez
fosforanowanie, chromianowanie lub wstepna obrébke
bez chromu itd.

¢ Usuniecie — poprzez doktadne ptukanie — substancji
szkodliwych powstatych w wyniku poprzedzajacych
etapow procesu.

3.1 Oczyszczanie powierzchni:

Zanieczyszczenia pozostajgce na powierzchni metalu przed
rozpoczeciem procesu powlekania, negatywnie wptywaja na
przyczepno$¢ warstwy farby proszkowej do metalu. Dlatego nalezy
usuna¢ zanieczyszczenia takie jak olej i ttuszcz, a takze czgsteczki
nieorganiczne takie jak pyt szlifierski, rdza i zgorzelina.

Olej, ttuszcz i przywierajgcy brud mozna usunaé przy uzyciu
zasadowych lub kwasowych srodkéw czyszczacych.

Skuteczno$¢ czyszczenia mozna dodatkowo zwiekszy¢ przez
podwyzszenie temperatury aktywnych kapieli oraz przez zastoso-
wanie energii mechanicznej, szczegdlnie przez natryskiwanie lub
ultradzwieki.

Stal, mozna z reguty czys$ci¢ srodkami silnie zasadowymi, natomiast
stal ocynkowang i aluminium — delikatnie zasadowymi lub delikatnie
kwasowymi srodkami czyszczacymi.

Podczas czyszczenia cynku lub ci$nieniowych odlewéw alumi-
niowych, niepozgdane moze by¢ wytrawianie powierzchni metalu
majace na celu zwigkszenie skutecznosci czyszczenia. Specjalne
dodatki do $rodkéw czyszczacych mogg zmniejszy¢ efektywnosé
wytrawiania. Najczesciej sa wzbogacone o inhibitory zapobiegajace
rozpuszczeniu czystego metalu. Do usuwania zgorzeliny ze stali
niestopowej stosuje sie wytrawianie kwasem siarkowym lub kwasem
solnym, do odrdzewiania wykorzystuje sie gtéwnie inhibitowany
kwas fosforowy.
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Surowe powierzchnie stalowe czysci sie najczesciej elektrolitycz-
nie z uzyciem silnie zasadowych koncentratéw czyszczacych. Stal
nierdzewna lub stal stopowg wytrawia sie najczesciej w roztworze
trawigcym z kwasu azotowego i kwasu fluorowodorowego.

Detale z drobnymi, tatwo usuwalnymi zabrudzeniami z oleju,

czysci sie za pomocg srodkéw trawigcych zawierajgcych substancje
powierzchniowo czynne, ktére odrdzewiajg i odttuszczaja w jednym
procesie. W przypadku braku szczegélnych wymagan w zakresie
ochrony detalu przed korozjg, mozna zrezygnowac z fosforano-
wania, jesli detal zostanie wytrawiony w kwasie fosforowym.

Kwas pozostawia na powierzchni cienka, opalizujgca na niebiesko
powtoke fosforanowa, ktéra stanowi dobry podktad dla farby pros-
zkowej i moze stuzy¢ jako tymczasowa ochrona przed korozjg.

Po wytrawianiu i czyszczeniu preparatami zasadowymi detale
nalezy koniecznie optuka¢ woda.

3.2 Tworzenie warstwy konwersyjnej przez fosforanowanie:
Warstwy konwersyjne powstaja w wyniku reakcji chemicznej
powierzchni metalu z roztworem — tworzy sie wtedy trwata,
najczesciej nieorganiczna powtoka.

3.2.1. Fosforanowanie zasadowe

Podczas fosforanowania zasadowego lub zelazowego, powierzch-
nia metalowa reaguje z kwasowym roztworem fosforanu zasado-
wego.

Wodne roztwory anionéw fosforanowych nie zawierajg kationdéw
metalu bioragcych udziat w tworzeniu powtoki. Kationy konieczne
do utworzenia powtoki pochodza z materiatu podktadowego, dlate-
go fosforanowanie alkaliczne okresla sie czesto jako fosforanowa-
nie nietworzace powtoki. (por. 3.2.2. Fosforanowanie cynkowe)

Utworzona w wyniku fosforanowania alkalicznego na metalach
zelaznych powtoka, jest amorficznym aglomeratem fosforandw,
tlenkéw i wodorotlenkéw zelaza dwu- i tréjwartosciowego.

Jej ciezar to 0,2-1,0 g/m2, co odpowiada grubosci powtoki
0,15 -0,8 pm.

W zaleznosci od jakos$ci blachy, grubosci powtoki i zastosowanego
katalizatora, fosforanowane powierzchnie moga przybiera¢ rézne
barwy — od z6ttej do opalizujacej na niebiesko, ztotej lub szare;j.

Roéwniez inne metale, takie jak stopy cynku lub aluminium, mozna
z powodzeniem poddawac fosforanowaniu alkalicznemu.

Fosforanowanie alkaliczne jest niewystarczajace w przypadku
powlekanych powierzchni, ktére sg trwale narazone na wptyw
warunkéw atmosferycznych i wilgoci, jest natomiast odpowiednie
do zastosowania jako ochrona przed korozjg pokrywanych pros-
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zkowo detali wykorzystywanych w pomieszczeniach, ktére nie sg
narazone na powyzsze czynniki.

3.2.2. Fosforanowanie cynkowe

W przeciwieristwie do opisanego wczesniej fosforanowania alka-
licznego, fosforanowanie z wykorzystaniem kwasowego roztworu
fosforanu cynku jest metodg tworzacg powtoke, poniewaz daje
powtoki o grubosci 8 — 20 pm. Jony cynku lub jony metali z roztwo-
ru fosforanu tworza w tym przypadku kationy odpowiedzialne

za powtoke, podczas gdy fosforan z roztworu petni funkcje anionu.
Utleniacze przyspieszajg tworzenie na powierzchni stalowej powto-
ki z trzeciorzedowego fosforanu cynku i fosforanu cynkowo-zelazo-
wego (Zn2Fe(PO4)2).

Rozpuszczone podczas tworzenia powtoki zelazo wytraca sie po
dalszym utlenieniu w postaci fosforanu zelaza. W wyniku reakgji
chemicznych podczas tworzenia powtoki oraz przez osiadanie na
detalu, roztwér do fosforanowania traci sktadniki aktywne. Nalezy
je stale uzupetnia¢ przez dodawanie do kapieli tzw. roztworu uzu-
petniajacego.

Do tworzenia mikrokrystalicznych powtok o optymalnych wtasci-
wosciach, wykorzystywane sg aktywatory — najczesciej na bazie
zwigzkow tytanu — w ramach wstepnego ptukania przed fosforano-
waniem. Aktywatory sg takze czesto dodawane do zasadowych
srodkéw czyszczacych, dzieki temu nie jest konieczny dodatkowy
etap obrobki. Fosforanowanie na bazie fosforanu cynku jest na
duzg skale stosowane, jako przygotowanie powierzchni przed uzy-
ciem réznych organicznych systeméw powtokowych.

Przygotowanie powierzchni w postaci fosforanowania cynkowego
pozwala na uzyskanie powtok lakierniczych o najlepszej odpor-
nosci na korozje na stali, stali kadmowanej lub stali ocynkowa-
nej. Réwniez przyczepnos¢ organicznych powtok — w przypadku
narazenia na zginanie i uderzenia — spetnia wysokie wymagania.
Mozliwe jest zastosowanie specjalnych rozwigzan dla aluminium

i innych stopéw, wymagaja one jednak wtasnych kapieli

3.2.3. Fosforanowanie cynkowe stali ocynkowanej

Rézne roztwory do fosforanowania zawieraja rézne substancje, na
przyktad nikiel i mangan do obrébki powierzchni cynkowych lub
fluorki do obrobki aluminium.

W przypadku fosforanowania powierzchni ocynkowanych do
utworzenia powtoki fosforanowej nie sg dostepne jony zelaza. Do-
danie odpowiednich kationéw, takich jak nikiel, mangan lub wapn
pozwala uzyskaé roztwér do fosforanowania, ktéry ma podobne
wiasciwosci antykorozyjne jak powtoki z fosforanu cynkowo-zela-
zowego.
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Poniewaz powyzsze roztwory do fosforanowania z reguty zawierajg
cynk, mangan i nikiel jako kationy tworzace warstwe, metoda ta
okreslana jest jako proces tréjkationowy. W tym kontek$cie metody
bezniklowe okreslane sg takze, jako proces dwukationowy.

W celu uzyskania réwnomiernej powtoki na powierzchniach
ocynkowanych metodg zanurzeniowg na gorgco lub na trudnych
do fosforanowania powierzchniach stalowych, czesto dodaje sie
fluorki ztozone. W wyniku dodania fluorkéw sg kompleksowane
jony glinu, ktére jako sktadnik procesu cynkowania przedostajg sie
do roztworu w kwasowej kapieli do fosforanowania.

3.2.4. Dodatkowa obrdbka powierzchni fosforanowanych
cynkowo

Istnieje mozliwos¢ wykonania dodatkowej obrébki w celu
zwiekszenia ochrony przed korozjg powtok fosforanowanych.
Obecnie stosowane sa $rodki do pasywacji bez chromu, ktére
Luszczelniajg" powtoke fosforanowa, zamykajac otwarte pory
powtoki. Rozréznia sie produkty organiczne i nieorganiczne:

Organiczne $rodki do pasywacji zawieraja polimery o wtasciwosci-
ach sprzyjajacych tworzeniu zwigzkéw kompleksowych, natomiast
produkty nieorganiczne zawierajg ztozone fluorki cyrkonu i tytanu,
ktére tworza na powierzchni nierozpuszczalne fosforany.

3.2.5. Dodatkowa obrébka powierzchni ocynkowanych przed
zastosowaniem metody ,duplex”

Przed wykonaniem powtoki nalezy oméwi¢ jakos$¢ ocynkowania

z zaktadem galwanizacyjnym. Czesto zaktady galwanizacyjne
zalecajg dodatkowa obrébke zgodnie z norma DIN EN ISO 1461-
2009 (Powtoki cynkowe na stali nanoszone w procesie cynkowania
ogniowego; wymagania i badania), ktéra opdznia tworzenie sie
biatej rdzy, ujednorodnia i utrwala potysk powtoki cynkowej.

Z doswiadczenia firmy IGP Pulvertechnik AG wynika, ze taka
dodatkowa obrébka niekorzystnie wptywa na uzyskanie dobrej
przyczepnosci miedzy warstwami farby proszkowej. Dlatego, przed
aplikacja nalezy wykona¢ wstepne préby na materiale przeznaczo-
nym do powlekania.

3.2.6. Fosforanowanie cynkowe przed katodowym pokrywaniem
zanurzeniowym

Wprowadzenie katodowego malowania zanurzeniowego doprowa-
dzito do znacznego zwiekszenia ochrony przed korozjg w wyniku
nanoszenia kolejnych powtok. W celu petnego wykorzystania
mozliwosci katodowego malowania zanurzeniowego, mozna zasto-
sowac nowe metody fosforanowania cynkowego.
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Charakteryzuja sie one niska zawartoscia cynku i wysoka zawar-
toscig fosforanéw. W ramach natryskiwania na stal tworza powtoki
z fosforanu cynku (Zn3(PO4)2) i fosforanu cynkowo-zelazowe-

g0 (Zn2Fe(PO4)2), natomiast w ramach kapieli tworzg powtoki
gtéwnie z fosforanu cynkowo-zelazowego.

Ze wzgledu na niskg zawarto$¢ cynku, czas trwania procesu jest
najczesciej dtuzszy niz w przypadku tradycyjnych procesow.

3.3. Tworzenie warstwy konwersyjnej w ramach wstepnej
obrébki z chromem:

3.3.1. Stan prawny dotyczacy metod wstepnej obrébki z chromem
Pod koniec 2010 roku tlenek chromu(VI) i inne zwigzki chromu (VI)
zostaty umieszczone na liscie kandydackiej substancji wzbudza-
jacych szczegoélnie duze obawy (lista SVHC). Wobec tych substancji
wszczeto procedure objecia zezwoleniem, o ktérym Komisja Euro-
pejska ma zdecydowac do korica 2015 roku.

Wady opisanych ponizej proceséw chromianowania z6ttego i
chromianowania zielonego, wynikaja z réznorodnych potencjal-
nych zagrozen zwigzanych z tlenkiem chromu(VI) CrO3, ktory jest
bardzo dobrym utleniaczem, a poza wtasciwosciami utleniajgcymi
jest takze wysoce toksyczny, rakotwérczy i mutagenny. Chromi-
anowanie wykonuje sie w wodnych kapielach (zawierajacych m.in.
kwas chromowy (roztwér CrO3)), ktore z tego wzgledu sg bardzo
niebezpieczne dla stanu wdd. Dotyczy to zaréwno chromianowania
transparentnego, jak i obu proceséw chromianowania z wiekszymi
ciezarami powtok — chromianowania z6ttego i chromianowania
zielonego.

Pomimo tego, ze tylko zwigzki chromu(VI) sg toksyczne i mutagen-
ne, coraz wiekszg uwage zwraca sie na chromianowanie zielone,
chociaz powtoki po reakcji teoretycznie sktadaja sie z nietrujacych
fosforanow chromu (CrPO4) i fosforandw glinu (AIPO4). Wynika
to z faktu, ze do produkcji substancji chemicznych do chromiano-
wania z6ttego i chromianowania zielonego, wykorzystywane sg
zwigzki chromu(VI). Znaczenie majg takze mozliwe, pozostate ilosci
szesciowartosciowego chromu, ktérych zawarto$¢ w powtoce chro-
mianowanej na poziomie 0,01 pg/cm2 z reguty lezy ponizej granicy
oznaczalnosci.

Nawet, jesli krajowe przepisy dotychczas nie zakazywaty stosowa-
nia obrébki wstepnej z chromem, zalecamy — przed zastosowaniem
tej metody do ochrony elementéw elewacji, zwtaszcza w projektach
budowlanych finansowanych ze srodkéw publicznych - spraw-
dzenie przepiséw regionalnych oraz obowigzujacych przepiséow
dotyczacych wykonywania zadan w ramach przetargow.
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3.3.2. Chromianowanie zétte i chromianowanie zielone
Chromianowanie z6tte i chromianowanie zielone mozna rozréznic
na podstawie koloru warstw konwersyjnych powstajacych przy
wiekszych grubosciach powtoki. Oba roztwory mozna stosowacé w
ramach natryskiwania lub kapieli.

Roztwory do chromianowania zéttego zawierajg kwas fluorowo-
dorowy, kwas chromowy, a takze — poza ewentualnymi innymi
dodatkami - katalizatory. W wyniku rozpuszczenia aluminium przez
kwasy na jego powierzchni tworzy sie powtoka z tlenku glinu oraz
trzy- i sze$ciowartosciowego chromu. Z reguty ciezar powtok uzy-
skiwanych w ramach chromianowania zéttego wynosi 400-1000
mg/m2.

Roztwory do chromianowania zielonego zawieraja kwas fluorowo-
dorowy, kwas chromowy i kwas fosforowy.

Do reakcji prowadzacej do utworzenia powtoki potrzebny jest
réwniez tlenek chromu(VI) (CrO3), podobnie jak w przypadku
chromianowania zéttego.

Stezenie fluorkow okresla ciezar powtoki. Jesli ciezar powtoki nie
jest zbyt duzy, nie zawiera ona sze$ciowartosciowego chromu.

Nie mozna jednak wykluczy¢, ze w przypadku detali o ksztattach
sprzyjajacych gromadzeniu wody, wystepujg powtoki o duzych
grubosciach, przenoszace z roztworéw kapieli chromiany, ktére

po ptukaniu i wyschnieciu na powierzchni, stanowiag zagrozenie a
takze powoduja pogorszenie przyczepnosci. Wytracona powtoka
chromianowa sktada sie z fosforanéw glinu oraz tréjwartosciowego
chromu i nie ma krystalicznej struktury.

Dla celéw przygotowania powierzchni przed powlekaniem stosuje
si¢ gramature 400 — 1200 mg/m2.

Zaréowno chromianowanie zétte, jak i chromianowanie zielone do-
skonale poprawiaja przyczepno$¢ i hamowanie korozji na potrzeby
nanoszonej nastepnie powtoki. Chromianowanie zétte i chromiano-
wanie zielone sg czesto stosowane do tworzenia warstw konwersy-
jnych na stali ocynkowanej na potrzeby p6zniejszego organicznego
powlekania proszkowego.

Chromianowanie jest takze stosowane, jako ochrona przed korozjg
bez dodatkowego powlekania organicznego.

W szczegolnych przypadkach chromianowanie z6tte lub chromi-
anowanie zielone moze by¢ wykorzystywane do celéw dekoracyj-
nych, ciezar powtoki jest wtedy wiekszy i wynosi 1 —3 g/m2.
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3.3.3. Pasywacja z chromem(lll)

Pasywacja z chromem(lll) - pomimo bazy chromowej — moze by¢
uznana za bardziej ekologiczng metode w poréwnaniu z chromi-
anowaniem z6ttym i chromianowaniem zielonym (tlenek chromu
V).

Chrom tréjwartosciowy tworzy na powierzchni aluminiowej ciezko
rozpuszczalne produkty reakcji — tlenek chromu(lll) — stanowigce
dobre inhibitory korozji i gwarantujace dobrg przyczepnos¢
powtoki. Do pasywacji cynku i jego stopéw od dawna wykorzy-
stywany jest tréjwartosciowy chrom, proces ten znany jest pod
nazwa pasywacji niebieskiej. Od niedawna niektérzy producenci
oferuja substancje chemiczne lub metody przygotowania powierz-
chni - certyfikowane przez organizacje jakosci Qualicoat i GSB — do
stosowania w ramach pasywacji aluminium opartej na chromie(lIl).
Na aluminium tworzg one lekko opalizujagce powtoki, ktérych kolor
jest zalezny od stopu.

Przed utworzeniem warstwy konwersyjnej, powierzchnia musi by¢
wolna od ttuszczu i tlenkéw, co mozna osiggnac przez:

a) wytrawianie lub

b) odttuszczanie alkaliczne z dodatkowym dotrawieniem kwasnym

Pomiedzy poszczegdlnymi etapami przygotowania powierzchni
nalezy wykonywac doktadne ptukanie, a przed kapielg pasywu-
jaca nalezy uzywaé mozliwie miekkiej wody. W celu zapewnienia
maksymalnej ochrony detali przed korozjg ostatnie ptukanie po
pasywacji nalezy wykona¢ w wodzie demineralizowanej.

3.4. Tworzenie warstwy konwersyjnej w ramach wstepnej obrébki
bez chromu:

3.4.1. Sktadniki warstwy niewystepujace w materiale podtoza
Zmiana ze wstepnej obrébki z chromem na wstepna obrébke bez
chromu jest podyktowana przede wszystkim znacznie mniejszym
zanieczyszczeniem $rodowiska, a takze nizszymi kosztami zwigza-
nymi z BHP i ochrong $rodowiska.

Z reguty przygotowanie kapieli i analityka sg bardziej skomplikowa-
ne a proces ptukania jest bardziej czasochtonny.

Réwniez ochrona przed korozja, w przypadku ewentualnego
sktadowania tymczasowego jest w wiekszosci przypadkéw stabsza.
Istniejg rézni dostawcy substancji chemicznych do wstepnej obréb-
ki bez chromu, ktére ze wzgledu na bazowe substancje chemiczne
mozna podzieli¢ w nastepujacy sposéb:

a) tytan i/lub zwigzki cyrkonu

b) tytan / (fluor) zwiazki polimerowe

¢) cyrkon / zwigzki fluoru

d) Organosilany
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Wiekszos¢ metod wstepnej obrébki bez chromu opiera sie na syste-
mach natryskowych lub wannowych. Niektére z nich mozna takze
stosowac na powierzchniach réznych metali. Metody te r6znig sie
w zakresie konieczno$ci wykonania ptukania po natozeniu warstwy
konwersyjnej (,rinse” lub ,, no-rinse").

Zaleca sie wybieranie proceséw przygotowania powierzchni, ktére
zostaty zatwierdzone przez organizacje jakosci GSB i/lub Qualicoat
i poza dtugoletnimi testami klimatycznymi (np. Hoek van Holland),
spetniajg réznorodne wymagania w zakresie stabilnosci procesu
oraz przydatnosci do zastosowania. Podobnie jak w przypadku
wstepnej obrébki z chromem podtoza muszg zosta¢ oczyszczone

i optukane. Podczas, gdy w przypadku stali i stali ocynkowanej,

w niektérych metodach wstepnej obrébki bez chromu wystarczy
czyszczenie kwasowe, podtoza aluminiowe nalezy podda¢ wytra-
wianiu kwasem. Najczesciej po wytrawianiu nalezy wykonac¢ kilka
cykli ptukania z wykorzystaniem wody demineralizowanej. W przy-
padku obrébki metoda ,no-rinse” nie ma konieczno$ci wykonania
ptukania po natozeniu warstwy konwersyjnej. Metody wstepnej
obrobki bez chromu - zaréwno w wersji ,rinse”, jak i ,no-rinse"”

— wymagaja wyzszych temperatur suszenia. W przypadku porowa-
tych podtozy, wyzsze temperatury sprzyjaja odgazowaniu przed
powlekaniem.

3.4.2. Sktadniki warstwy z materiatu podtoza -

utlenianie anodowe

Wytworzenie cienkiej powtoki tlenku glinu (tzw. anodowanie
wstepne), to ekologiczna alternatywna pasywacja powierzchni
aluminiowej.

Powinna ona by¢ stosowana, jesli polakierowane produkty korico-
we sg uzywane w miejscach o wysokim, naturalnym lub sztucznym
potencjale korozyjnym, na przyktad w agresywnym srodowisku
przemystowym, w budynkach zlokalizowanych na wybrzezu lub w
srodowisku o wyjatkowo wysokiej zawartosci chloru np. na krytych
ptywalniach.

Decydujaca jest zawarto$¢ chlorkéw, ktére w potaczeniu z wilgocia
w sprzyjajacej temperaturze powoduja tworzenie sie elektrolitow
wywotujacych korozje nitkowa pod powtokg ochronng. Powtoke
tlenku mozna wytworzy¢ przez kapiel metalu, spetniajacego
funkcje anody, w elektrolicie. W wyniku oddziatywania napiecia w
trakcie elektrolizy na anodzie wydziela sie tlen, ktérzy reagujac z
aluminium, tworzy tlenek glinu.

Powtoka tlenku glinu wrasta w powierzchnie metalu. Powtoka
sktada sie z nieprzepuszczalnej warstwy izolacyjnej i porowatej
warstwy wierzchniej, ktérej grubos¢ i srednica poréw zalezy od
gestosci pradu, czasu, temperatury i stezenia kwasu.
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Jako odpowiednia okazata sie grubos¢ powtoki 5 - 8 ym.
Zrédto: GSB International <obrébka powierzchni aluminium bez
chromu>, 2011; i inne.

Wykonane w okreslonych warunkach anodowanie wstepne jest
aprobowane przez obie organizacje jakosci — GSB International i
Qualicoat - jako metoda przygotowania powierzchni.

Zaleca sie spetnienie ponizszych warunkéw w celu zapewnienia ja-
kosci anodowania wstepnego i odpowiednich wtasciwosci gwaran-
tujacych ochrone oraz przyczepno$é miedzy warstwami powtoki
organiczne;j:
* Przed obrébka elektrochemiczna nalezy okresli¢ miejsca styku
elektrod, poniewaz te miejsca pozostang czyste.
e W przypadku pretéw profilowych nalezy okresli¢ strone
wierzchnig.
e Kategorycznie, nie wolno stosowac hydratacji do utwardzenia
i zaimpregnowania powierzchni po anodowaniu.

4. Mechaniczne przygotowanie powierzchni

Poza wspomnianymi procesami chemicznymi na mokro mozna
stosowac takze mechaniczne czyszczenie i/lub przygotowanie
powierzchni, przede wszystkim w przypadku stali niestopowej,
niskostopowej i ocynkowanej. Obrébka mechaniczna spetnia rézne
zadania:
¢ Usuniecie ttuszczu, brudu lub objawéw korozji takich jak
rdza i zgorzelina.
e Usuniecie pozostatosci po spawaniu.
¢ Usuniecie ostrych krawedzi po cieciu.
* Rozwiniecie powierzchni, szczegélnie na krawedziach
i powierzchniach cigcia w celu zapewnienia dobrej
przyczepnosci powtoki.

Dodatkowe wskazéwki zawarte sg takze w normie DIN 55633:
<Materiaty powtokowe — ochrona antykorozyjna konstrukcji
stalowych za pomoca proszkowych systeméw lakierniczych — ocena
systeméw lakierniczych i wykonanie powtoki>, Rozdziat 6, Przygo-
towanie powierzchni.
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4.1. Obrébka strumieniowo-s$cierna stali:

W przypadku obrébki stali, kompletne usuniecie rdzy do czystego
metalu przez szczotkowanie, szlifowanie lub obrébke strumienio-
wo-$cierng, jest jednym z warunkéw uzyskania powtoki odporne;j
na korozje. Surowe powierzchnie stalowe powinny w kazdym
przypadku wykazywa¢ stopiert przygotowania powierzchni Sa 272
zgodnie z norma DIN 55928 T4. Mechaniczne rozwiniecie po-
wierzchni znacznie zwieksza przyczepnos¢ powtoki do podtoza.
Odpowiednie scierniwo to materiaty mineralne lub krzemionkowe
takie jak korund lub szkto.

Obowigzuje zasada - im ostrzejsze i grubsze Scierniwo, tym
bardziej chropowata powierzchnia. Wigze sie z tym réwniez lepsza
przyczepnos¢ podktadu do podtoza, co z kolei pozwala uzyska¢
lepsza ochrone przed korozjg. Okragte ziarna sg w mniejszym stop-
niu $cierne i niekorzystnie utwardzajg powierzchnie. Aby uzyskaé
dobrg przyczepnos¢ powtoki, wysokos¢ chropowatosci Rz powinna
wynosi¢ 40 pm — 80 pm.

4.2. Omiatanie stali ocynkowane;j:

Przygotowanie powierzchni nie moze spowodowac uszkodzenia
istniejacej powtoki antykorozyjnej (np. cynkowanie galwaniczne lub
ciggte cynkowanie ogniowe).

Tak zwane omiatanie zgodnie z normg DIN EN ISO 12944-4 to me-
toda bardzo podobna do obrébki strumieniowo-$ciernej. Najwieks-
ze réznice polegaja na zastosowaniu duzo nizszego ci$nienia (2,5
-3 baréw) i innego rodzaju $cierniwa. Scierniwo jest drobniejsze
(wielkos¢ ziarna 0,25 mm — 0,5 mm) i nie moze zawiera¢ rdzewnych
sktadnikéw metalowych. Jako $cierniwo, sprawdzity sie materiaty
niemetaliczne zgodnie z norma DIN EN ISO 11126-3 do DIN EN ISO
11126-7, a takze metaliczne materiaty takie jak granulat zeliwny
(grys) lub granulat szklany (grys).

Krople stopiwa i zgorzeline nalezy usung¢ za pomoca szlifierki, o ile
pozwala na to ksztatt profilu; ewentualne poprawki wykona¢ dysza
do obrébki strumieniowo-$ciernej z wykorzystaniem $cierniwa
mineralnego (np. korundu).

Poza przygotowaniem powierzchni stali ocynkowanej przez omi-
atanie, norma DIN 55633 w punkcie 6.2.3. dopuszcza réwniez
chemiczne przygotowanie powierzchni na mokro, w postaci chro-
mianowania z6ttego o ciezarze powtoki od 0,5g/m2 do 1,0 g/m2.
W przypadku odchylen i stosowania innych metod przygotowania
powierzchni o takiej samej przydatnosci, nalezy je osobno uzgod-
nic.
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4.3. Po obrébce strumieniowo-$ciernej lub omiataniu:

Ze wzgledu na zwiekszong chropowato$¢ powierzchnie po obrébce
mechanicznej bardzo szybko ulegaja utlenieniu i powinny zosta¢
niezwtocznie poddane dalszej obrébce.

W pierwszej kolejnosci nalezy usung¢ scierniwo i zanieczyszczenia
za pomoca sprezonego powietrza i/lub przez czyszczenie chemicz-
ne, badZ chemiczne przygotowanie powierzchni. Sprezone powie-
trze usuwa gtéwnie grube czasteczki pytu, podczas gdy na przyktad
chemiczna obrébka powierzchni taka jak fosforanowanie zelazowe
— poza usunieciem najdrobniejszych czgsteczek pytu — zapewnia
takze ochrone przed korozjg podczas dalszej obrébki powierzchni
stalowych.

Chemiczna obrébka powierzchni stanowi sensowne uzupetnienie
mechanicznego przygotowania powierzchni do dalszego powleka-
nia proszkowego i poprawia przyczepno$¢ do podtoza:

¢ Do podtozy stalowych nalezy przewidzie¢ fosforanowanie zgod-
nie z normg DIN EN 12476:2001-10 < Powtoki fosforanowe na me-
talach - procedury okreslania wymagan >, najlepiej fosforanowanie
cynkowe. (patrz Rozdziat 3.2) Do stali surowej nie nalezy stosowac
chromianowania.

* W przypadku stali ocynkowanej — po mechanicznym przygotowa-
niu powierzchni przez omiatanie — poza fosforanowaniem cyn-
kowym korzystne jest takze chromianowanie w oparciu o norme
DIN EN 12487.

Warstwy konwersyjne bez chromu na bazie cyrkonu i tytanu moga
— w poréwnaniu z klasycznym chromianowaniem — da¢ podobne
rezultaty.

Zalecane jest uzyskanie potwierdzenia zgdanych wartosci przyc-
zepnosci, na podstawie odpowiednich testéw skutecznosci ochrony
przed korozja (np. test tropikalny w zmiennych warunkach klimaty-
cznych zgodnie z norma DIN EN ISO 6270-2 oraz test w komorze
solnej zgodnie z normg DIN EN ISO).
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4.4. Powloki zabezpieczajace przed korozja:

Odpornos¢ systemow ochrony przed korozja sktadajacych sie z
powtok organicznych takich jak powtoki proszkowe nalezy okresli¢
w zalezno$ci od wymaganego czasu ochrony i okreslonych w nor-
mie DIN EN ISO 12944-2 warunkéw otoczenia.

Czas ochrony i okresy ochrony sa okreslone w normie DIN EN I1SO
12944-5. Czas ochrony systemoéw lakierniczych zalezy od réznych
parametrow:
e ksztattu powlekanego detalu
¢ natezenia eksploatacyjnego po powlekaniu

(miejsce, zastosowanie)

stanu powierzchni stalowej lub powtoki cynkowej
przed przygotowaniem powierzchni

starannosci czyszczenia i skutecznosci przygotowania
powierzchni

rodzaju systemu powtokowego. Decydujace

znaczenie ma:

a) ilos¢ warstw (powtoka jedno- lub dwuwarstwowa)

b) grubos¢ kazdej z warstw

¢) odpornos¢ systemu powtokowego na dziatanie gazéw
atmosferycznych sprzyjajacych powstawaniu korozji.

Norma DIN 55633, < Materiaty powtokowe — ochrona antykorozy-
jna konstrukcji stalowych za pomocg proszkowych systeméw
lakierniczych — ocena systeméw lakierniczych i wykonanie powtoki
> okresla czasy ochrony dla dwéch podstawowych kategorii po-
dtozy - stali niestopowej lub stali niskostopowej oraz stali cynko-
wanej ogniowo - zgodnie klasyfikacjg wedtug normy DIN EN I1SO
12944-5.

W tabelach A.11i A.2 zatgcznika A dla pieciu odpowiednich kate-
gorii korozyjnosci (C2, C3, C4, C5-1i C5-M) okreélone sa rodzaje
powtok, wymagane do osiggniecia czaséw ochrony (np. ilos¢ i
grubos¢ warstw).

Firma IGP Pulvertechnik AG wypetnia te zalecenia, oferujac rézne
podktady antykorozyjne dostosowane do danego podtoza i farby
nawierzchniowej. Dodatkowa dokumentacja IGP i prospekty:

< Pewna i trwata ochrona przed korozja dzieki podktadom prosz-
kowym firmy IGP > oraz tabele prezentujgce ochrone antykorozy-
jna IGP w ramach powlekania podtozy stalowych i aluminiowych.

Szczego6towe informacje dotyczace srodkéw i systemédw ochro-

ny przed korozja mozna uzyskac od naszych wykwalifikowanych
inspektoréw ds. antykorozji i konsultantéw technicznych.
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