PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Dla mniejszych detali

Przygotowanie powierzchni pod powtoki malarskie to zespot réznorodnych zabiegow
prowadzgcych do poprawy przyczepnosci i trwatosci tych powtok. Trwatos¢ powtok
malarskich naniesionych na réznorodne powierzchnie zalezy bowiem w zasadniczym stopniu
od odpowiedniego przygotowania tych powierzchni. Przyjmuje sie, ze okoto 50-70% wad
powtok malarskich wynika ze ztego przygotowania powierzchni. Dotyczy to zarowno duzych
konstrukgji, jak i znacznie mniejszych przedmiotdw o zréznicowanej wielkosci i masie.

iteratura firmowa, szczegdlnie pro-

ducentéw farb i lakieréw, czy nor-

my dotyczace obrébki powierzchni

pod powtoki malarskie (PN-EN I1SO
8501-1) wymieniaja nastepujace stosowane
najczesciej metody: czyszczenie szczotkami
lub szlifierkami (St), obrdbka strumieniowo-
-$cierna (Sa), czyszczenie ogniowe (Fl) i tra-
wienie (Be). Z wymienionych metod obrdbka
strumieniowo-$cierna traktowana jest jako
podstawowa metoda przygotowania po-
wierzchni pod powtoki malarskie. Dotyczy to
szczegoblnie wyrobdw stalowych i zeliwnych
[1]. Wymagania w stosunku do powierzchni
wyrobdéw stalowych oczyszczanych meto-
da strumieniowo-scierna sa szczegétowo
opisane w normach 1SO 8501, 8502, 8503
i 8504. Przyjmuje sie, ze powierzchnie tych
wyrobéw powinny by¢ oczyszczone w stopniu
Sa 2% lub Sa 3.

Powierzchnie pokrywane powtokami
ochronnymi powinny by¢ czyste do ,biatego”
metalu, posiada¢ odpowiednia chropowatos¢,
a ponadto powinny by¢ pozbawione wypty-
wek oraz ostrych krawedzi. Uzyskanie takich
wymagan, szczegdlnie w przypadku matych
i bardzo matych detali, metodami obrdbki
strumieniowo-$ciernej jest bardzo trudne,
a czesto wrecz niewykonalne.

Z niezrozumiatych powoddw brak jest
w dostepnej literaturze analizy problematyki
przygotowania powierzchni detali pod powtoki
malarskie metodami obrdbki roto-wibracyj-
nej w pojemnikach, nazywanej tez obrébka
pojemnikowa. Jest to przeciez powszechnie
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stosowana metoda obrdbki, szczegdlnie detali
0 masie jednostkowej od kilku do 250 g. Ta
powszechnos$¢ dotyczy réwniez polskiego
przemystu. Niniejsze opracowanie powinno
w pewnym stopniu wypeni¢ te luke.

Zadania procesu obrobki
pojemnikowej

Obrdbka roto-wibracyjna w pojemnikach
to coraz czesciej stosowana metoda obrdbki
gtadkosciowej réznorodnych przedmiotdw,
szczegdlnie produkowanych masowo [2-3].

W czasie trwania obrdbki pojemnikowej
maja miejsce nastepujace procesy istotne
dla przygotowania powierzchni pod powtoki
malarskie:

usuwanie warstw powierzchniowych (tlen-

kowych, ttuszczu itp.),

usuwanie zadzioréw, stepianie i zaokragla-

nie ostrych krawedzi (przy czym zadziory

i zalewki odlewdw o grubosci powyzej 0,4

mm powinny by¢ usuniete przed obrdéb-

ka pojemnikowa przy uzyciu éciernic lub

Sciernych paséw bezkoncowych),

wygtadzanie $cierne powierzchni przed-

miotéw i nadanie jej oczekiwanej gtad-
kosci.

Udziat procentowy kazdego z tych proce-
sow w konkretnej obrébce zalezy od rodzaju
przedmiotu, sposobu jego wytworzenia, mate-
riatu z ktdrego zostat wytworzony oraz stanu
jego powierzchni przed obrébka.

Parametry procesu obrébki powinny za-

bezpieczy¢ otrzymanie powierzchni detaluy,
ktdra jest odpowiednia do nanoszenia powtok
malarskich. Odpowiednia powierzchnia to
taka, ktéra:
jest wolna od powierzchniowych zanie-
czyszczen takich jak rdza, zgorzelina,
wilgo¢, oleje, smary itp.,
pozbawiona jest zadzioréw i ostrych kra-
wedzi,
posiada odpowiednig chropowatos¢.

Tylko czysta powierzchnia detali i odpo-
wiednio wysoka jej chropowato$¢ zabezpie-
czaja uzyskanie trwatych powtok malarskich
(rys. 7).

Rys. 1a przedstawia przedmiot stalowy
po wypaleniu laserem, charakteryzujacy sie
nalotem na powierzchni, ostrymi krawedzia-
mi, odpryskami po wypalaniu — w takim stanie
nie nadaje sie do malowania;

Rys. 1b przedstawia ten sam detal po
obrébce wibrosciernej prowadzonej na mokro
przy uzyciu ksztattek ceramicznych i od-
powiedniego roztworu wspomagajacego
— czysta powierzchnia z zatamanymi krawe-
dziami o wymaganej chropowatosci — idealnie
nadajaca sie do malowania.

Chropowatos$¢ powierzchni definiowana
jako maksymalna amplituda nieréwnosci,
czyli tzw. mikrowierzchotkéw i mikrowgte-
bien ma znaczacy wptyw na przyczepnosé
powtok ochronnych. Przyjmuije sie, ze wartos¢
wysokosci nieréwnosci powierzchni detalu
przed malowaniem nie powinna przekra-
czac¢ 40 pym (parametr Rt) i nie powinna by¢
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Rys. 1. Przedmiot stalowy: a) przed obrébka wibroscierna,
b) po obrébce wibrosciernej.

wieksza od s grubosci powtoki malarskiej.
Gdy chropowato$¢ powierzchni jest wieksza
nalezy odpowiednio zwiekszy¢ grubos¢ po-
krycia lakierowego celem dobrego pokrycia
mikrowierzchotkéw. W przypadku gdy mikro-
wierzchotki pokryte sa zbyt cienka powtoka,
moze mie¢ miejsce przyspieszenia korozji.
Doé¢ istotnym problemem jest tez uzyskanie
jednakowej chropowatosci na catej malowa-
nej powierzchni.

Oczyszczanie warstw powierzchniowych
jest procesem obrdbki éciernej o dos¢ zrézni-
cowanym charakterze. Na to zréznicowanie
duzy wptyw ma rodzaj obrabianego materia-
tu. Najczesciej mikroskrawaniu za pomoca
obrébki pojemnikowej poddawane sa przed-
mioty wykonane ze stopéw niezelaznych,
stali, staliw, tworzyw sztucznych i drewna.
Dobrym tego przyktadem jest obrdbka od-
lewéw cynkalowych (stopy ZnAl pospolicie
nazywane znalami) (rys. 2).

Cisnieniowe odlewy z cynkali, pomimo
na ogot gtadkich powierzchni, nie nadaja sie
w stanie surowym do naktadania powtok ma-
larskich. Powierzchnie odlewéw maja zaréwno
makrodefekty (pory, rozwarstwienia, pekniecia
i blizny), jak i mikrodefekty spowodowane
gtéwnie przez segregacje sktadnikéw stopu
ZnAl'w warstwie wierzchniej. Sg one efektem
réznic temperatury materiatu wlewowego
i formy metalowej. Oprécz tego, w warstwie
przypowierzchniowej odlewdw znajduja sie
utlenione ttuszcze i grafit koloidalny, stoso-
wane jako $rodki antyadhezyjne do smaro-
wania form. Sa tez obecne naloty bedace
tlenkami metali tworzacych stop. Obecno$¢
defektéw i zanieczyszczen w warstwie przy-
powierzchniowej wptywa ujemnie na trwatos¢
natozonych powtok malarskich. Wptywa tez
negatywnie na estetyke tych powtok.

Grubos¢ warstwy przypowierzchniowej
dla wiekszosci odlewdéw cynkalowych nie
przekracza na ogét 15 pm [4]. Pod ta warstwa

Rys. 2. Odlew znalowy z widocznymi zadziorami i ostrymi krawedziami przed obrébka.

znajduje sie czysty i nieporowaty metal, ma-
jacy strukture mikrokrystaliczna. Grubos¢ tej
warstwy nie przekracza na ogét 300 pm. Pod
ta warstwa stop staje sie porowaty a jego
struktura gruboziarnista. Dobre przygotowa-
nie detali znalowych pod powtoki malarskie
ma miejsce wéwczas, gdy zeskrawana jest
tylko warstwa przypowierzchniowa, a war-
stwie mikrokrystalicznej nada sie odpowied-
nia chropowato$¢. Usuniecie catej warstwy
mikrokrystalicznej doprowadzi¢ moze do
odstoniecia warstwy poréw i szczelin mie-
dzy grubokrystalicznymi krysztatami stopu,
w ktére wnikna ptyny obrébkowe. Moze to
by¢ przyczyna powstawania korozji pod po-
wioka ochronna.

Powierzchnie metali niezelaznych stano-
wig na ogdt zte podtoze dla wiekszosci powtok
malarskich ze wzgledu na trudnosci uzyska-
nia dobrej przyczepnosci powtoki. Malowane
przedmioty z metali niezelaznych wymagaja
starannego przygotowania powierzchni oraz
doboru odpowiednich wyrobéw lakierowych.
Odpowiednio wysoka chropowato$¢ po-
wierzchni detali z metali kolorowych powinna
by¢ wspomagana obrébka chemiczng, jak np.
fosforanowanie, chromianowanie lub elok-
solowanie. Obrébki chemiczne umozliwiaja
powstanie powtoki konwersyjnej zwiekszajacej
odpornos¢ korozyjna metalu i polepszajacej
przyczepnos¢ powtok malarskich.

Stan powierzchni detali stalowych kie-
rowanych przed malowaniem do obrdbki
pojemnikowej uzalezniony jest od takich
czynnikéw jak:

metody przetwdrstwa metalu (np. wal-
cowanie na zimno, na goraco, odlewanie,
odkuwanie itp.) oraz takich operacji, jak
np. obrdbka cieplna, spawanie, operacja
toczenia, frezowania , wiercenia czy wy-
krawania na prasie itp.,

spos6b przechowywania (magazyny suche,

na wolnym powietrzu itp.).

W zwiazku z tym na powierzchni detali
stalowych moga poza wyptywkami i ostrymi
krawedziami wystepowac takie zanieczyszcze-
nia, jak: rdza, zgorzelina, wilgo¢, oleje i smary,
zendra z procesu spawania, sole nieorganiczne
i organiczne, kwasy i alkalia, kurz, pyt (rys. 3).

Proces obrébki powierzchniowej powinien
zlikwidowac wyptywki i ostre krawedzie oraz
zapewnic¢ usuniecie tych zanieczyszczen do
czystego metalu i nadanie jego powierzchni
odpowiednio wysokiej porowatosci (rys. 4.).

Malowanie tworzyw sztucznych jest bar-
dzo ztozonym procesem i stwarza wiele proble-
maéw. Najistotniejsza whasciwoscia decydujaca
0 podatnosci tworzywa do malowania jest jego
napiecie powierzchniowe [5]. Niskie napiecie
powierzchniowe i niepolarna budowa tworzyw
powoduja, Ze uzyskanie dobrej adhezji wymaga
stosowania specjalnych zabiegéw Obrébka
powierzchni poprawia zwilzalno$¢ podtoza

Rys. 3. Przedmiot stalowy po wycinaniu z widoczng
zgorzeling, ostrymi krawedziami i pozostato$ciami
Srodkéw smarnych.
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Rys. 4. Przedmiot stalowy po obrébce wibrosciernej
- przygotowany do malowania.
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i adhezje poprzez wzrost napiecia powierzch-
niowego, nadanie polarnosci i usuniecie sub-
stancji przeciwadhazyjnych. Obecno$¢ nawet
znikomych ilosci érodkéw przeciwadhezyjnych,
np. silikonowych, uzywanych przy formowaniu
elementéw tworzywowych do oddzielenia
gotowych elementéw od formy, w powaznym
stopniu ostabia przyczepno$¢ powtok lakiero-
wych. Ponadto wyroby z tworzyw sztucznych,
po wyjeciu z form, maja wyptywki oraz zbyt
gtadka powierzchnie, aby nanoszona na nig
warstwa lakieru lub farby miata dobra przy-
czepnos$¢ do podtoza. Niezbedna jest wiec
obrébka majaca na celu usuniecie wyptywek,
warstwy zewnetrznej wyrobu w tym substandji
antyadhezyjnej i nadanie powierzchni odpo-
wiedniej chropowatosci.

Przedmioty z drewna po operacji ciecia
lub obrébki skrawaniem (toczenie, frazowanie,
wiercenie) zawieraja na swojej powierzchni
réznej wielkosci drzazgi, fragmenty widkien
drzewnych, trociny i pyt drzewny. Nanoszenie
powtoki malarskiej na powierzchnie przed-
miotéw z drewna musi by¢ wiec poprzedzo-
ne obrébka pojemnikowa, ktéra oczysci te
powierzchnie z tych fragmentéw widkien
drzewnych.

Proces obrobki powierzchni
w wygtadzarkach
pojemnikowych

Proces obrébki wygtadzajacej w wygta-
dzarkach pojemnikowych jest szczegétowo
opisany réwniez w opracowaniach ksigzko-
wych [2,6-7]. Ten rodzaj obrébki powierzchni
przedmiotéw wytwarzanych masowo umoz-
liwit wyeliminowanie pracy recznej oraz in-
tensyfikacje proceséw obrébki poprzez ich
mechanizacje czy automatyzacje.

Ogromna zaletg obrdbki w wygtadzarkach
pojemnikowych jest mozliwos¢ uzyskania
homogenicznej struktury powierzchni obrabia-
nych detali, ktéra powinna by¢ czysta, wolna
od ostrych krawedzi i narozy. Odpowiednio
przygotowana powierzchnia ma zapewniac
doktadne i mocne przyleganie farby lub lakieru.
Ma wyeliminowac pekanie i tuszczenie sie
warstw malarskich, szczegélnie na krawe-
dziach i w innych trudno dostepnych miejscach.
Jako fenomen mozna uznac to, ze taki stan
powierzchni obrébka w luznych ksztattkach
gwarantuje dla wszystkich przedmiotéw ob-
rabianych w danym procesie. Proces ten jest
niezalezny od pory roku, dnia tygodnia, pra-
cownika itp. Postepujac zgodnie z wczesniej
ustalonymi warunkami technologicznymi,
pozwala uzyska¢ 100% detali prawidtowo
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przygotowanych do dalszego pokrycia ma-
larskiego.

Z punktu widzenia przygotowania po-
wierzchni detali pod powtoki malarskie istotne
sa nastepujace czynniki majace wptyw na
przebieg procesu obrébki powierzchni:

rodzaj wygtadzarki i parametry jej pracy,

media stosowane do obrébki i ich cha-
rakterystyka.

Przy wyborze parametréw procesu obrébki
nalezy uwzgledni¢ fakt, ze w analizowanym
przypadku jest to proces, ktéry mozna okreslic
jako obrdbka roto-wibracyjna zgrubna. Z tego
powodu z wyboru urzadzen nalezy w zasadzie
wytaczy¢ wygtadzarki rotacyjne, czyli po-
pularne bebny polerskie. Stosowane s3 one
coraz rzadziej i w zasadzie tylko do obrébek
wykanczajacych. W wiekszosci tego typu
urzadzen nie ma bowiem mozliwosci ciagtego
zraszania wsadu i ciagtego odprowadzania
produktéw Scierania. Utrudniony jest dostep
do obserwacji detali podczas obrébki, a tym
samym niemozliwa jest wzrokowa ocena pro-
cesu. Jest to bardzo wazne np. podczas obrdbki
odlewdw cynkalowych. Do obrébek detali
pod powtoki malarskie stosowane sg gtéw-
nie wygtadzarki wibracyjne, a dla drobnych
i najdrobniejszych detali o masie kilkunastu
graméw wygtadzarki rotacyjno-kaskadowe
nazywane inaczej odsrodkowymi.

W wygtadzarkach wibracyjnych waznym
czynnikiem majacym zasadniczy wptyw na

intensywno$¢ procesu obrébki jest mozliwos¢
regulacji amplitudy drgan pojemnika robocze-
g0, a takze mozliwo$¢ zmiany predkosci ruchu
wsadu roboczego wygtadzarki (obrabiane de-
tale z ksztattkami), a w przypadku wygtadzarek
rotacyjno-kaskadowych regulacji predkosci
obrotowej stozkowego dna wygtadzarki.
Wsréd czynnikéw zwiazanych z mediami,
a majacych wptyw na efekty procesu obrdbki
pojemnikowej nalezy wymienic:
rodzaj ksztattek sciernych (ceramiczne,
zywiczne),
zdolnos¢ skrawna ksztattek sciernych,
wielko$¢ i geometrie ksztattek $ciernych,
rodzaj ptyndéw wspomagajacych obrébke
i wielkos¢ ich dozowania w jednostce
czasu,
proporcje sktadnikéw wsadu roboczego
(ksztattek i detali poddawanych obrébce).

Ksztattki ceramiczne to podstawowe
narzedzia zalecane do obrébki detali sta-
lowych przygotowywanych do naktadania
powtok malarskich Powinny one posiadac
odpowiednio wysoka zdolno$¢ écierng. W tabl.
1 zamieszczono podstawowy wykaz ksztattek
ceramicznych zalecanych do obrdbki detali
stalowych pod powtoki malarskie.

Do tej obrébki detali stalowych nalezy sto-
sowac ksztattki ceramiczne, ktére odznaczaja
sie wysoka zdolnoécig écierna. Sg to ksztattki
oznaczone w tabl. T symbolami AA (najwyzsza
skrawnos¢), A, B i BD (najmniejsza skrawnosg).

Tablica 1. Ceramiczne ksztattki scierne zalecane do obrébki detali stalowych pod powtoki malarskie.

Graniastostup G

Oznaczenie
skrawnosci
ksztattek

A x Bwmm

10 x 10
AA 15 x 15
20 x 20

15 x 15
20 x 20
A 25 x 25
30 x 30
40 x 40

15 x 15
20 x 20
B 25 x 25
30 x 30
40 x 40

15 x 15
20 x 20
BD 25 x 25
30 x 30
40 x 40

Graniastostup pochyty GP

Gwiazda
3-ramienna ST

-t

|
?

A x Bwmm A x Bwmm
10 x 10
15 x 15
20 x 20
15 x 15 15x7
20 x 20 15 x 15
25 x 25 30 x15
30 x 30 30 x 25
15 x 15 15x7
20 x 20 15 x 15
25 x 25 30x 15
30 x 30 30 x 25
15 x 15 15x7
20 x 20 15 x 15
25 x 25 30x15
30 x 30 30 x 25



Rys. 5. Ksztattki ceramiczne do obrébki detali stalowych pod powtoki malarskie.

Do obrdbki w wygtadzarce wibracyjnej nalezy
tez stosowac duze ksztattki gwarantujace
odpowiednio duze naciski na obrabiane de-
tale. Wybdr wielkosci i geometrii ksztattek
uzalezniony jest od ksztattu obrabianych detali
[8]. Na rys. 5 zamieszczono zestaw typowych
ksztattek ceramicznych stosowanych do ob-
rébki detali stalowych pod powtoki malarskie.

Ksztattki zywiczne to podstawowe narze-
dzia do obrébki detali z metali niezelaznych
oraz tworzyw sztucznych. Zestawienie zale-
canych do tej obrébki ksztattek zywicznych
zamieszczono w tabl. 2, a ich zdjecia przed-
stawiono na rys. 6.

Ksztattki o charakterystyce AXC posiadaja
najwyzsza zdolnos¢ skrawng i takie ksztattki
powinny by¢ stosowane wszedzie tam, gdzie
zachodzi konieczno$¢ usuniecia najwiekszego
naddatku z obrabianych detali. Detale obra-
biane przy uzyciu takich ksztattek uzyskaja
powierzchnie o najwiekszej chropowatosci. Jest
to powierzchnia odpowiednia do nanoszenia
najgrubszych powtok malarskich.

W przypadkach, gdy nie jest niezbedne
tak intensywne usuwanie naddatku, stoso-
wac mozna ksztattki o mniejszej zdolnosci
skrawnej, czyli ksztattki o charakterystyce AX,
czy najmniejszej zdolnosci skrawnej z wymie-
nionych, czyli AXP. W niektérych przypadkach,
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Rys. 6. Ksztattki zywiczne do obrébki detali z metali niezelaznych

i tworzyw sztucznych pod powtoki malarskie: AXC (granatowe), AX
(brazowe), AXP (zielone), AXK (niebieskie).

np. klamki znalowe, detale wstepnie przygo-
towywane sg za pomoca narzedzi Sciernych
nasypowych, usuwane sg linie podziatu i wiek-
sze wady powierzchniowe. Nadawana jest
wtedy wstepna chropowatos¢ powierzchni.
Nastepnie w wygtadzarce pojemnikowej przy
pomocy ksztattek o niskiej skrawalnosci za-
okraglane sa tylko krawedzie.

Nalezy uwzgledni¢ fakt, ze wybierajac do
procesu obrébki ksztattki zywiczne, czy tez
ceramiczne o najwyzszej zdolnosci skraw-
nej, nalezy sie liczy¢ z duzym ich zuzyciem
w jednostce czasu. Istnieje potwierdzona
praktyka produkcyjna zasada, ze wzrosto-
wi skrawnosci ksztattek towarzyszy zawsze
wzrost ich zuzywalnosci. Ksztattki o najmniej-
szej zuzywalnosci to wiec ksztattki o matej
skrawnosci. Nalezy wiec przyja¢, ze dazenie
do uzyskania powierzchni detali o odpowied-
nio wysokiej chropowatosci wymagane pod
powtoki malarskie wigze sie ze stosowaniem
ksztattek o duzej zuzywalnosci.

Podobnie jak w przypadku ksztattek cera-
micznych istotna jest réwniez wielko$¢ i geo-
metria ksztattek. Musza by¢ one dostosowane
do rozmiardw i ksztattu obrabianych detali.

Udziat procentowy detali obrabianych
w jednostce objetosci wsadu roboczego, czyli
stosunek objetosci detali do objetosci ksztat-

Tablica 2. Ksztattki scierne zywiczne zalecane do obrébki detali z metali niezelaznych i tworzyw sztucznych

pod powtoki malarskie.

Stozek K Poétparaboloida P Piramida T
Oznaczenie B
skrawnosci B
ksztattek A ~
A A ~\/{
AxB AxBxC AxB
AXC 20 x 20 30 (30 x 18 x 30) 30 (30 x 30)
30 x 30 45 (45 » 45)
30 x 30 30 (30 x 18 x 30) 30 (30 x 30)
AX 40 x 40 70 (70 x 40 x 70) 45 (45 x 45)
50 x 50 60 (60 * 60)
60 x 60
30 x 30 30 (30 x 18 x 30) 30 (30 x 30)
AXK 40 x 40 70 (70 x 40 x 70) 45 (45 x 45)
50 x 50 60 (60 x 60)
60 x 60
30 x 30 30 (30 x 30)
AXP 40 x 40 45 (45 x 45)
60 (60 x 60)

tek Sciernych, posiada bardzo duzy wptyw
na efekty procesu obrébki. Przyjmuje sie, ze
stosunek objetosci ksztattek do objetosci
obrabianych detali powinien sie zawierac
w przedziale od 3:1 do 6:1 [2]. W analizowanym
tutaj przypadku obrébki, gdzie chodzi gtéwnie
0 usuniecie warstw tlenkowych, zwiekszenie
chropowatosci powierzchni, usuniecie zadzio-
row i zaokraglenie ostrych krawedzi detali
dopuszczalny jest wiekszy udziat przedmiotéw
w stosunku do ilosci ksztattek roboczych.

Obrébka powierzchni detali w wygtadzar-
kach pojemnikowych przed naniesieniem na
nie powtok malarskich przeprowadzana jest
na mokro z udziatem wodnych roztworéw
ptynéw wspomagajacych. Przebieg procesu
obrébki uzalezniony jest od rodzaju ptynu
wspomagajacego i wielkosci jego dozowa-
nia. Poszczegdlni producenci oferuja wiele
odmian ptynéw wspomagajacych, ktérych
sktad surowcowy spetnia wymogi konkret-
nego procesu obrébki, np. ptyny stosowane
do obrébki detali stalowych musza zawiera¢
m.in. sktadniki antykorozyjne i odttuszczajace
$rodki powierzchniowo czynne.

Wielko$¢ dozowania ptynu jest bardzo
wazna, szczegdlnie w procesach, gdzie naste-
puje usuwanie duzych naddatkéw z powierzch-
ni detali. Szybkie odprowadzanie z pojemnika
wygtadzarki produktéw Scierania jest warun-
kiem wysokiej sprawnosci procesu i czystosci
detali po obrébce. Ma to miejsce wtedy, kiedy
wsad roboczy jest w sposéb ciagty zraszany
Swiezymi porcjami roztworéw wspomaga-
jacych. Brak mozliwosci ciggtego zraszania
wsadu i jednoczesnego odprowadzania pro-
duktéw Scierania jest gtéwna przyczyna tego,
ze do obrdébki np. odlewdw cynkalowych nie
znalazty szerszego zastosowania wygtadzarki
rotacyjno-bebnowe.

Rodzaje detali obrabianych
w wygtadzarkach
pojemnikowych pod powtoki
malarskie

W wygtadzarkach pojemnikowych pod-
dawane obrébce sg réznorodne detale tech-
niczne oraz przedmioty codziennego uzytku,
ktdre nastepnie sg pokrywane powtokami
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malarskimi. Dominujaca pozycje stanowia
réznorodne odlewy detali technicznych i przed-
miotéw codziennego uzytku, gtéwnie ze znalu,
aluminium i stopdw magnezu. Wsréd odlewdw
znalowych sa to gtéwnie uchwyty meblowe,
klamki drzwiowe, elementy karniszy, galanteria
obuwnicza i odziezowa. Z aluminium i jego
réznych stopéw wytwarza sie klamki okienne
i drzwiowe, szyldy, ale gtéwnie réznorodne od-
lewy techniczne (elektrotechniczne, obudowy
urzadzen itp.). Sa one standardowo obrabiane
przed malowaniem w wygtadzarkach pojemni-
kowych. Mozliwosci jakie stwarza stosowanie
wibrosciernej obrdbki pojemnikowej dobrze
pokazuje przyktad cisnieniowych odlewdw
aluminiowych przedstawionych na rys. 7.

Detal przed obrébka zawiera liczne wy-
ptywki, ktére nalezy usunaé i ostre krawedzie,
ktdre nalezy zaokragli¢. Powierzchnia odlewu
jest niejednorodna i posiada w réznych miej-
scach r6zng chropowatoé¢. Wskazuja na to
dane zamieszczone w tabl. 3.

Taka powierzchnia wymaga ujednolicenia
i doprowadzenia do wiekszej jednorodnosci
pod wzgledem chropowatosci, aby stworzy¢
warunki do dobrej i jednakowej przyczepno-
$ci powtoki malarskiej na catej powierzchni
odlewu.

Detale poddane obrébce w wygtadzarce
wibracyjnej przy uzyciu ksztattek zywicznych
poliestrowych o charakterystyce K30 AXK
uzyskaty powierzchnie, ktéra mozna opisac
nastepujacymi parametrami chropowatosci
powierzchni: Ra = 0,46 — 0,58 pm, Rmax =
475 - 6,17 pm, Rz = 3,43 — 4,55 pm, Rt =
512 -6,28 pm

Nastapito zatem stosunkowo dobre
ujednorodnienie powierzchni pod wzgledem
chropowatosci. Jest to gwarancja dobrej
i jednakowej na catej powierzchni detalu
przyczepnosci powtoki malarskiej.

Tablica 3. Chropowato$¢ w pm powierzchni w réznych miejscach odlewu aluminiowego przed obrébka

wibroscierna.

Parametr Miejsce 1 Miejsce 2 Miejsce 3 Miejsce 4
Ra 0,18 0,25 0,46 0,68
R max 1,52 2,58 4,66 5,32
Rz 1,26 2,06 4,09 4,98
Rt 1,69 2,90 5,09 6,17
R Pl Rl OSOT LesiSNmn
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Rys. 9. Profilogram odlewu klamki przedstawionego na rys. 5a: Ra = 0,90 pm, Rmax = 5,92, Rz=5,32 pm, Rt = 6,33 pm.

Przyktad innego odlewu aluminiowego po
obrébce wibracyjnej i po malowaniu przed-
stawiono na rys. 8. Profilogram powierzchni
tego odlewu po obrébce przy uzyciu ksztat-
tek poliestrowych K30 AXK przedstawiono
na rys. 9. Powierzchnia odlewu ma zatem
wystarczajaco rozwinieta powierzchnie dla
dobrej przyczepnosci powtoki malarskiej.

W przypadku drobnych detali o skompli-
kowanym ksztatcie, wazne jest, aby ksztattki
$cierne docieraty mozliwie wszedzie i zapew-
niaty jednakowa przyczepnosc¢ lakieru. Na
rys. 10 pokazane sa odlewy znalowe gtéwnej
czesci zamka btyskawicznego, ktéry bedzie
poddany lakierowaniu.

Na rys. 10a widoczne sg nieréwnosci
i niejednorodnosci na powierzchni odlewu,
ktére ograniczaja prawidtowe natozenie war-
stwy lakieru na ten element. Po zastosowaniu

b)

Rys. 7. Odlewy aluminiowe: a) przed obrébka, b) po obrébce, c) po malowaniu.

3)

Rys. 8. Klamka aluminiowa po obrébce wibrosciernej (a) i po malowaniu (b).

wuwuw.lakiernictwo.net

obrébki w drobnych ksztattkach Sciernych
w urzadzeniu rotacyjno-kaskadowym (rys.
10b) — uzyskato sie jednorodna i oczyszczona
powierzchnie z zaokraglonymi krawedziami,
ktéra gwarantuje dobre i trwate pokrycie
lakierem.

W przypadku pojemnikowej obrébki de-
tali stalowych, najwazniejsze jest zatamanie
ostrych krawedzi, odttuszczenie i oczysz-
czenie powierzchni, ktére beda poddane
lakierowaniu. W przemysle motoryzacyjnym
bardzo czesto stosuje sie kataforeze, czyli
nanoszenie specjalnych lakieréw poliureta-
nowych z wykorzystaniem przeptywu pradéw
nisko i $rednio napieciowych.

Obrébka pojemnikowa zapewnia idealne
przygotowanie powierzchni pod kataforeze.
Bardzo istotna jest masowos¢ tej obrébki,
dzieki czemu w danym procesie przygotowy-
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Rys. 10. Odlewy cynkalowe zamka btyskawicznego: a) stan surowy,

b) stan po obrébce pojemnikowej.

Rys. 11. Detale stalowe: a) bezposrednio po ttoczeniu,
b) po obrébce pojemnikowej.

wanych jest setki, a czasami tysigce detal
jednoczes$nie. Przedmioty po obrébce pojem-
nikowej pokrywaja sie réwnomiernie lakierem,
dzieki czemu powtoka jest bardzo odporna
na uszkodzenia i warunki atmosferyczne.

Obrébce pojemnikowej poddawane sa
réznorodne przedmioty z tworzyw sztucz-
nych przed naktadaniem na ich powierzchnie
powtok malarskich (rys. 12). Do ich obrébki
stosuje sie

ksztattki zywiczne poliestrowe o wysokiej
skrawnoéci (AXC, AX). Do obrdbki obcaséw
z ABS stosuje sie duze ksztattki K30 lub K40.
Na powierzchni obcaséw podczas obrdbki
pojemnikowej nastepuje zaokraglenie ostrych
krawedzi (ograniczenie odpryskiwania lakie-
ru), usuniecie warstewki silikonu oraz zwiek-
szenie chropowatosci powierzchni tworzywa.
Poprawia to przyczepnos¢ lakieru, za$ usunie-
cie tworzywa z miejsc jego wtrysku umozliwia
zmniejszenie grubosci naktadanego lakieru
z 50 do 30 pm [9]. Umocnienie powierzchni
obcaséw podczas obrébki w ksztattkach
wptywa dodatkowo korzystnie na zmniej-
szenie $ladéw obi¢ podczas uzytkowania
obuwia. Producenci obcaséw potwierdzili, ze
w przypadku obcasdéw, ktére byty poddane
obrébce wibrosciernej ilos¢ warstw lakieru
zmniejszyta sie z 4 do 2. Mozna powiedziet,
ze zastosowanie obrébki w wygtadzarkach
pojemnikowych, spowodowato 50% oszczed-
nosci w zuzyciu lakieru.

Mniejsze ksztattki poliestrowe K20, P30
stosowane s3a do obrébki tworzywowych
uchwytéw meblowych przed procesem ich
lakierowania. W tym przypadku wygtadzane
sa miejsca po linii podziatu formy oraz ujed-
norodniana jest cata powierzchnia tworzywa.

Rys. 12. Przedmioty z tworzyw sztucznych pokrywane powtokami malarskimi.

[="

Rys. 13. Przedmioty z drewna poddawane obrébce pojemnikowe;j.

Wiele przedmiotéw z drewna przed pro-
cesem malowania poddawane jest obrébce
w wygtadzarkach pojemnikowych (rys. 13).
Jest to jednak obrébka bez udziatu ksztattek
Sciernych.

Najczesciej obrébce poddawane sg same
przedmioty, z powierzchni ktérych podczas
ruchu wibracyjnego w pojemniku usuwane s
zadziory i nieréwnosci powierzchni. Nastepuje
to na skutek wzajemnego ocierania sie o sie-
bie obrabianych przedmiotéw drewnianych.

Dos¢ czesto pojemnikowej obrébce
przedmiotéw drewnianych towarzyszy proces
nanoszenia na ich powierzchnie barwnika lub
warstwy lakieru. Jako nosniki barwnika lub
lakieru stosowane sa czesto drobne ksztattki
drewniane lub granulaty z pestek owocéw,
najczesciej pestek czeresni.

Bebny polerskie s3 tez wykorzystywa-
ne do nanoszenia warstwy malarskiej na
powierzchnie bardzo drobnych detali. Sa to
procesy, podczas ktérych detale podgrzane
do temperatury rzedu 70-90°C poddawane
sa mieszaniu w obracajacym sie bebnie. Na
obracajace sie gorace detale wtryskiwany
jest lakier przy uzyciu specjalnych dysz [10].
Z goracych detali odparowuje rozpuszczalnik,
a detale po wytadowaniu z bebna sa gotowe
do pakowania i uzytkowania.

Podsumowanie

Obrébka roto-wibracyjna w wygtadzar-
kach pojemnikowych to metoda przygo-
towania powierzchni réznorodnych detali
pod powtoki malarskie dotychczas nie
w petni wykorzystywana. Ta metoda ob-
rébki stwarza mozliwosci uzyskania po-

wierzchni o powtarzalnych parametrach.
Zapewnia to tez uzyskanie powtarzalnosci
jakosci powtok malarskich naniesionych na
takie powierzchnie. Ta powtarzalnos¢ jest
niezalezna od jakosci pracy obstugi. Jest
to duzy mankament wiekszosci obrébek
wykonywanych przy uzyciu recznych na-
rzedzi scierno-polerskich. |
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