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1. WPROWADZENIE

Poradnik ninigszy bedzie Ci pomocny w przyswaaniu wiedzy o przygotowaniu
powierzchni wyrobow do lakierowania.
Poradnik ten zawiera

— wymagania wstepne, czyli wykaz niezbednych umigjetnosci i wiadomosci, ktére
powinienes mie¢ opanowane, aby przystapi¢ do realizacji tej jednostki modutowsy,

—  cele ksztatcenia jednostki modutows,

— material nauczania umozliwigjacy samodzielne przygotowanie si¢ do wykonania ¢wiczen
i zaliczenia sprawdziandw. Jest to ,pigutka’ wiadomosci teoretycznych niezbednych do
opanowaniatresci jednostki modutowey. Rozdziat ten zawiera takze:

—  pytania sprawdzajace wiedze potrzebna do wykonania ¢wiczenia,

— ¢wiczenia, opis ich wykonania wraz z wykazem materialdw, narzedzi i sprzetu
potrzebnych redizagji,

—  sprawdzian postepdw pozwalgjacy oceni¢ stopien opanowania materiatu,

— sprawdzian osiagnieé, przykladowy zestaw zadan. Pozytywny wynik sprawdzianu
potwierdzi, ze dobrze pracowales podczas lekcji i ze nabrales wiedzy i umigetnosci
z zakresu tef jednostki modutows,

— literature.

Jezeli masz trudnosci ze zrozumieniem tematu lub ¢wiczenia, to popros nauczyciela lub
instruktora o wyjasnienie i ewentualne sprawdzenie, czy dobrze wykonujesz dana czynnos¢. Po

przerobieniu materiatu sprobuj zaliczy¢ sprawdzian z zakresu jednostki modutows.

Jednostka modutowa: Przygotowywanie powierzchni wyrobéw do lakierowania, ktore)
tresci teraz poznasz jest jednym z modutdw koniecznych do zapoznania si¢ z procesem
wytwarzania pokry¢ i powtok lakierniczych.

Bezpieczenstwo i higiena pracy
W czasie pobytu w pracowni musisz przestrzega¢ regulaminy, przepisy bezpieczenstwa

i higieny pracy oraz instrukcje przeciwpozarowe, wynikajace z rodzaju wykonywanych prac.
Przepisy te poznasz podczas trwania nauki.
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2. WYMAGANIA WSTEPNE

Przystepujac do realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:
— organizowa¢ stanowisko pracy zgodnie z wymogami ergonomii,
— zngdowa¢ wiasciwa dokumentacje techniczna w bibliotece lub inng bazie danych,
— stosowac pojecia procesow fizycznych i chemicznych,
— rozroznia¢ strukture pokryc¢ i powtok lakierniczych,
— stosowaé poznane pojeciai prawaw praktyce,
— rozrézniaé rézne typy podtozy przeznaczone do lakierowania,
— wykonywa¢ zadane ¢wiczenia zgodnie z zasadami bhp i ochrony ppoz.,
—  korzysta¢ z roznych zrédet informacii.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:

— wykona¢ prace zwiazane z przygotowaniem powierzchni do lakierowania zgodnie
z przepisami bhp, ochrony przeciwpozarowsj i ochrony srodowiska,

— zidentyfikowac zanieczyszczenia powierzchni przeznaczonych do lakierowania,

— oceni¢ stan powierzchni przed lakierowaniem,

— scharakteryzowa¢ podstawowe metody oczyszczania powierzchni,

— dobra¢ metode przygotowania powierzchni do lakierowania,

— rozrézni¢ Sprzet i narzedzia do czyszczenia powierzchni pod pokrycia malarsko - lakiernicze,

— zorganizowa¢ stanowisko pracy,

—  oczysci¢ powierzchnig metodami recznymi i maszynowymi,

— postuzy¢ si¢ dokumentacja technologiczna.
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4.  MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Ogolne zasady przygotowywania powierzchni przed
procesami lakierowania

4.1.1. Material nauczania

Jedynie powierzchnie wiasciwie przygotowane gwarantuja odpowiednia jakos¢ pokrycia
lakierniczego. Jesli poditoze nie zostanie odpowiednio przygotowane to nawet nagjbardzie)
zlozone zestawy malarsko — lakiernicze nie zagwarantuja odpowiednigj trwatosci pokrycia
Przygotowanie powierzchni to zaréwno jg oczyszczenie, wyrownanie i np. zabezpieczenie
antykorozyjne za pomoca powlok konwersyjnych. Koszty procesu przygotowania czesto
przewyzszaja koszty produktéw malarsko — lakierniczych .

Do metali uzywanych w technice lakierniczej naleza:

aluminium, antymon, beryl, bizmut, chrom, cyna, cynk, kadm, kobalt, magnez, mangan, miedz,
molibden, nikiel, platyna, rte¢, srebro, tytan, wanad, wolfram, zioto, zelazo.
Do stopow stosowanych w tej technice naleza stopy:

— zelazaz weglem: stal, staliwo, zeliwo,

— miedzi: miedz stopowa, braz, miedzionikiel, mosiadz,

— aluminium,

- cyny,

—  cynku,

—  magnhezu,

— nikly,

— olowiu,

—  lozyskowe.

Rodzaje zanieczyszczen metali i ich wptyw na jakos¢ powtok.

Zelazo pochodzace z piecow hutniczych zawiera wiele rozmaitych zanieczyszczen, takich
jak wegiel, siarka, fosfor, badz krzemiany. Skiad zanieczyszczen uzalezniony jest od rodzaju
uzyte rudy i od zawartosci wapienia we wsadzie pieca. Powierzchnia metali zanieczyszczona
jest ngjczescig poprzez: rdze, kurz, pyt, olge, smary, ttuszcze, wode, mase formierska, zuzel,
topniki, grafit, sole, kwasy, akalia, pasty szlifierskie i polerskie, stara powtoke malarsko —
lakiernicza.

Przed nakladaniem powtok i pokry¢ lakierniczych powierzchnia musi by¢ odpowiednio
przygotowana. Pierwszym etapem jest przeprowadzenie oczyszczania powierzchni.
Oczyszczenie powierzchni:

—  usuwa zanieczyszczenia, zgorzeliny, produkty korozji,

—  odtluszcza,

— usuwawszelkie nierébwnosci i zadziory,

— nadaje powierzchni odpowiednia gtadkosc.

Czas od przygotowania powierzchni do natozenia powtoki nie powinien przekraczat
6 h.(godz).

Jesli powierzchnia nie zostata dobrze przygotowana to:

— zmnigiszonajest adhezja do podioza (przyczepnosc),

— zmnigjszona gtadkos¢ powierzchni,

—  utatwiony jest rozw0j korozji pod powtoka,

— ulatwione jest powstawanie pegcherzy,
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— ulatwione powstawanie wady typu kratery.Metody oczyszczania powierzchni mozna
podzieli¢ na:

— mechaniczne (zasadnicze dla przygotowania metali),

— chemiczne,

— termiczne (oczyszczanie ptomieniowe i 0czyszczanie parowe),

—  odtluszczanie.

Metody mechaniczne oczyszczania powierzchni:

—  obrdbka strumieniowo - scierna (piaskowane, srutowanie, oczyszczanie hydroscierne),

— oczyszczanie reczne lub reczno - mechaniczne (mtotkowanie, skrobanie, szczotkowanie
i szlifowanie).

Metody chemiczne oczyszczania powierzchni:

— trawienie w kwasach mineralnych,

—  0czyszczanie za pomoca odrdzewiaczy fosforanowych.

Metody odttuszczania powierzchni:

— odttuszczanie w rozpuszczalnikach organicznych,

—  odtluszczanie w roztworach akalicznych.

Dob6r metody przygotowania powierzchni.

Wyhbiergjac metode przygotowania powierzchni trzeba kierowa¢ si¢ kilkoma kryteriami:

—  wielkos¢ obiektu (np. do duzych obiektéw nie nadaje sie metoda trawienia),

— charakter zanieczyszczen,

— warunki eksploatacji (specjalne warunki przygotowania wymagane sa np. dla powierzchni,
ktére w czasie eksploatacji beda narazone na agresywne srodowisko).

Ocena przygotowaniai stopnia czystosci powierzchni.

Po oczyszczeniu podioza lub oczyszczeniu i wytworzeniu powtok konwersyjnych nalezy

sprawdzi¢ jakos¢ uzyskang powierzchni. Kontrola jakosci oczyszczenia to ocena wizualna

stanu powierzchni, ocena skutecznosci odttuszczenia i odmycia powierzchni z elektrolitow,
ocena stopnia czystosci powierzchni i chropowatosci.

Odrézniasie 3 stopnie czystosci stali konstrukcyjnej przeznaczonej do malowania:

— dStopien |: powierzchnia metalicznie czysta, jednolita, bez zanieczyszczen; uzyskany za
pomoca piaskowania, sSrutowania, trawienia, szlifowania,

— dStopien Il: powierzchni nigjednolita, szara, matowa; pozostate zgorzeliny moga zajmowagé
nawet 10 % powierzchni; uzyskany za pomoca piaskowania, srutowania,

— stopien I1: powierzchni nigjednolita, brunatnoszara; pozostate zgorzeliny moga zajmowaé
nawet 40 % powierzchni; uzyskany za pomoca mtotkowania, szczotkowania, szlifowania
zgrubnego, oczyszczania ptomieniowego, oczyszczania odrdzewiaczem fosforanowym,
pobieznego piaskowania lub srutowania.

Jednym z procesdw wymagajacych zastosowania bardzo wysokigj jakosci oczyszczania jest

dekoracyjno ochronne lakierowanie samochodéw.

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie metale ngjczescigl uzywane sa w technice lakiernictwa?

Czym najczescig) zanieczyszczona jest powierzchnia metali?

Jakie zadania powinno spetni¢ wiasciwe oczyszczenie powierzchni metalu?

Jak mozna podzieli¢ metody oczyszczania powierzchni?

Od czego zalezy dobor metody oczyszczania powierzchni?

Jak mozna scharakteryzowac rézne stopnia oczyszczania powierzchni?

SurwWNE
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4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Sporzadz instrukcje przygotowania powierzchni stalowej, wielkogabarytowsj, pokryte

rdza.

1)
2)

3)
4)

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,

przygotowaé instrukcje oczyszczania powierzchni w odniesieniu do zdobytych

wiadomosci,
przedstawi¢ wyniki wykonanego ¢wiczenia,
dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
zeszyt przedmiotowy, diugopis,
literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.1.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

wymieni¢ metale ngjczescig) uzywane w technice?
scharakteryzowac najczestsze zanieczyszczenia powierzchni metali?
wymieni¢ cechy wiasciwego oczyszczenia powierzchni metalu?
podzielic metody oczyszczania powierzchni?

wyjasni¢ od czego zalezy dobdr metody oczyszczania powierzchni?
wykorzysta¢ zdobyte wiadomosci w praktyce?

Tak

OOoOogogdd
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4.2. Oczyszczanie strumieniowo — scierne

4.2.1. Material nauczania

Oczyszczanie strumieniowo - scierne (I stopien czystosci wg PN):

— powierzchnia wolna od zanieczyszczen statych,

— odpowiednia, korzystna chropowatos¢,

— duzawydagnos¢ (1 do 250 m< /h),

— nie usuwa smardéw, olejéw, past polerskich,

— przed wykonywaniem oczyszczania strumieniowo — $ciernego konieczne odttuszczanie
powierzchni,

— Ziarna materiatu $ciernego unoszone w strumieniu gazu lub cieczy z duza predkoscia
kierowane 53 na oczyszczana powierzchnig,

— mimo matg masy ziaren energia kinetyczna jest wystarczajaca.

Rozréznia sig tu metody:

— metody pneumatyczne,

— metoda wirnikowa (ziarna rozpgdzane w kole rzutowym, sita odsrodkowa).

Wybér metody zalezy od:

—  wydanosci,

— rodzaju i wymiaréw elementu oraz stanu powierzchni do oczyszczania,

—  Czy procesto oczyszczanie Ciagte czy okresowe.

Parametry strumienia $ciernego:

— kat nachylenia (kat padania ziarna) (optymalny dla stali 40 - 500),

—  kat rozwarcia strumienia (rozprezanie),

— odlegtos¢ przedmiotu od dyszy ,

—  Srednicadyszy,

—  predkosc ziarna,

— cisnienie p0W|etrza0 2-0,7 MPa,

—  predkos¢ przesuwu materiatu obrabianego,

—  czas czyszczenia (chropowatose).

Scierniwa stosowane do obrébki strumieniowo — scierngj:

—  $rut stalowy i zeliwny,

—  piasek kwarcowy,

—  korund, elektrokorund,

karborund,

— granulowany zuzel wielkopiecowy.

Czynnik nosny stosowany w obrébce strumieniowo — scierngj:

— powietrze - obrébka na sucho,ciecz (ciecz + powietrze),

— obrdbka na mokro (hydroscierna).

Urzadzenia stosowane do obrébki strumieniowo — $cierng rOznia Sie¢ miedzy soba
sposobem doprowadzenia scierniwa do obrabianego obiektu. Nadawanie czastkom scierniwa
odpowiednig energii kinetycznegj moze si¢ odbywa¢ wskutek dziatania sprezonego powietrza,
cieczy lub sity odsrodkowey.

Rozréznia Sie nastepujace typy oczyszczarek:
oczyszezarki pneumatyczne: wydajnosé 2,5 - 5m/h,
—  oczyszezarki bezpylowe: wydajnosé 2,5 - 15m?/h,
— oczyszczarki hydroscierne: wydajnosé 10cm?/si 200kg/h,
— oczyszczarki wirnikowe: wydajnosé¢ 12 - 15t/h.
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4.2.2. Pytania sprawdzajace

NogakrowbdPE

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie cechy ma powierzchnia po oczyszczaniu strumieniowo - ciernym?

Jakie mozna wyrGzni¢ metody oczyszczania strumieniowo — sciernego?

Od czego zalezy wybdér metody oczyszczania strumieniowo - ciernego?

Jakie parametry powinien posiada¢ strumien scierny?

Jakie scierniwa stosowane sa do obrébki strumieniowo - scierngj?

Co jest czynnikiem nosnym w obrébce strumieniowo - scierngj?

Jakie mozna rozrozni¢ typy oczyszczarek strumieniowo - sciernych?

4.2.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Wykong] piaskowanie elementu ze stali pokrytgy rdza za pomoca oczyszczarki

pneumatyczne.

1)
2)
3)
4)

5)
6)
7)
8)
9)

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
przygotowaé stalowy element pokryty rdza,

przygotowaé oczyszczarke pneumatyczna,

przygotowaé¢ i zapozna¢ Si¢ z instrukcja wykonywania piaskowania za pomoca
oczyszczarki pneumatyczne,

przygotowa¢ wymagane srodki ochrony osobiste,
wykona¢ piaskowanie zgodnie z instrukcja,

opisa¢ wyniki swojg pracy,

zaprezentowat wyniki swoje pracy,

dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

oczyszczarka pneumatyczna wraz z instrukcja,
element stalowy,

srodki ochrony osobiste,

zeszyt przedmiotowy, dtugopis

literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

Cwiczenie 2

1)
2)
3)

Wykong] piaskowanie elementu ze stali pokryte rdza za pomoca oczyszczarki bezpytows.
Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
przygotowaé stalowy element pokryty rdza,

przygotowac¢ oczyszczarke bezpytowa,
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4)

5)
6)
7)
8)
9)

przygotowaé i zapozna¢ Si¢ z instrukcja wykonywania
oczyszczarki bezpytowse,

przygotowa¢ wymagane srodki ochrony osobists,

wykona¢ piaskowanie zgodnie z instrukcja,

opisa¢ wyniki swojg pracy,

zaprezentowat wyniki swoje pracy,

dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
oczyszczarka bezpytowa wraz z instrukcja,
element stalowy,

srodki ochrony osobiste,

zeszyt przedmiotowy,

diugopis,

literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.2.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)

2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

wymieni¢ cechy, ktore posiada powierzchnia po oczyszczaniu
- sciernym?

scharakteryzowa¢ metody oczyszczania strumieniowo — sciernego?
wyjasni¢ wybdr metody oczyszczania strumieniowo - sciernego?

opisa¢, jakie parametry powinien posiada¢ strumien scierny?

wymieni¢ jakie scierniwa stosowane sa do obrobki strumieniowo - scierngj?
wyjasni¢ co jest czynnikiem nosnym w obrébce strumieniowo - scierngj?

scharakteryzowac typy oczyszczarek strumieniowo - sciernych?
wykorzysta¢ zdobyte wiadomosci w praktyce?
zorganizowac stanowisko pracy?

piaskowania za pomoca

Tak
strumieniowo

O]

OOooogogggd
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4.3. Oczyszczanie przez skrobanie

4.3.1. Material nauczania

Mtotkowanie [1, s.39]:

— operacjawstepna, usuwa grube warstwy rdzy itp.,

—  zgrubne oczyszczanie konstrukcji stalowych i odlewdéw,

—  pozostawia nierdwnosci powierzchni - korozja naprezeniowa,
— miotki reczne i pneumatyczne.

Skrobanie [1, s.39]:

— operacjawstepna,

— usuwanie rdzy, starych powtok, porostéw — remonty,

—  skrobaki reczne i pneumatyczne.

Szczotkowanie [1, s.39]:

— usuwanie tylko luzno zwiazaneg rdzy i zgorzeliny,

— operacja dodatkowa po mtotkowaniu i skrobaniu, oczyszczaniu ptomieniowym,
— reczne szczotki druciane, napgdzane mechanicznie (wiertarki).
Szlifowanie (papiery scierne) [1, s.39]:

— calkowite usuniccie luzngj rdzy i zgorzeliny,

—  czgsciowe usunigcie rdzy mocno zwiazane,

—  wyréwnywanie nierOwnosci i spawow.

4.3.2. Pytania sprawdzaj ace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Na czym polega metoda mtotkowania?

Jakie cechy ma powierzchnia po operacji mtotkowania?

Na czym polega metoda skrobania?

Jakie cechy ma powierzchnia po operacji skrobania?

Na czym polega metoda szczotkowania?

Jakie cechy ma powierzchnia po operacji szczotkowania?

Na czym polega metoda szlifowania?

Jakie cechy ma powierzchnia po operacji szlifowania?

N~ E

4.3.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykongj oczyszczanie elementu ze stali pokrytej rdza za pomoca skrobania.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
2) przygotowaé stalowy element pokryty rdza,
3) przygotowat wiasciwe skrobaki,
4) przygotowas i zapozna¢ Sig z instrukcja wykonywania skrobania,
5) przygotowat wymagane srodki ochrony osobistg,
6) wykona¢ piaskowanie zgodnie z instrukcja,
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7)
8)
9)

opisa¢ wyniki pracy,
zaprezentowat wyniki swoje pracy,
dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

skrobaki wraz z instrukcja,

element stalowy,

srodki ochrony osobiste,

zeszyt przedmiotowy,

diugopis,

literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.3.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia?
wyjasni¢ na czym polega metoda mtotkowania?
scharakteryzowac cechy powierzchni po operacji mtotkowania?
wyjasni¢ na czym polega metoda skrobania?

scharakteryzowac¢ cechy powierzchni po operacji skrobania?
wyjasni¢ na czym polega metoda szczotkowania?
scharakteryzowac cechy powierzchni po operacji piaskowania?
zastosowat zdobyte wiadomosci w praktyce?

—
2

OOooogogggd
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4.4. Oczyszczanierecznei reczno- mechaniczne

4.4.1. Material nauczania

Do oczyszczania recznego stosowane sa miotki, skrobaki, przecinaki i szczotki druciane.
W lakiernictwie samochodowym do oczyszczania recznego stosuje Sig rozmaite rodzae
klockéw.

Do miotkowania uzywa sie mtotkow stalowych z gtowicami w ksztatcie owalnym. Ostrza
skrobakow i przecinakdw wyposazone sa W sprezyste druty stalowe. Szczotki zbudowane sa
ze sprezystych drutdw stalowych ulepszonych cieplnie lub z drutéw ze stali chromowo -
niklowegj. Do usuwania nalotéw rdzy w procesie szlifowania uzywa si¢ papieréw sciernych na
klockach.

Nowoczesne urzadzenia scierne to rozmaite szlifierki z wymiennymi tarczami do
oczyszczania zaleznie od stopnia zanieczyszczenia powierzchni.

Przy oczyszczaniu rgczno - mechanicznym stosowane sa odbijaki i skrobaki pneumatyczne,
przecinaki rotacyjne oraz szczotki stalowe i zlifierki napgdzane elektrycznie lub
pneumatycznie.

Nowoczesne urzadzenia scierne to rozmaite szlifierki z wymiennymi tarczami do
oczyszczania zaleznie od stopnia zanieczyszczenia powierzchni.

Stosowane obrabiarki i narzedzia do obrébki $cierngy zmechanizowangl mozemy podzieli¢
w zaleznosci od celu obrébki, ksztattu przedmiotu i wielkosci produkcji nastepujaco szlifierki:
— reczne do prac szlifiersko - polerskich na duzych i cigzkich przedmiotach,

— do obrdbki recznej na matych i lekkich przedmiotach,

— do obrébki mechaniczne) powierzchni ptaskich i walcowych,

urzadzenia specjalistyczne.

4.4.2. Pytania sprawdzaj ace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
1. Jakie przyrzady stosuje si¢ do oczyszczania recznego?
2. Jakie urzadzenia stosuje si¢ do oczyszczania reczno - mechanicznego?
3. Jakie moznawyrdzni¢ obrabiarki i narzedzia do obrobki sciernej zmechanizowane)?

4.4.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykong] oczyszczanie elementu ze stali pokrytg rdza za pomoca papieru sciernego na
klocku drewnianym.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,

2) przygotowaé stalowy element pokryty rdza,

3) przygotowat klocek z papierem sciernym,

4) przygotowac i zapoznat Sig z instrukcja wykonywania 0czyszczania za pomoca papieru
sciernego na klocku,

5) przygotowat wymagane srodki ochrony osobistg,
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6)
7)
8)
9)

wykona¢ oczyszczanie zgodnie z instrukcja,

opisa¢ wyniki swojg pracy,

zaprezentowat wyniki swoje pracy,

dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

klocek z papierem sciernym wraz z instrukcja,
element stalowy,

srodki ochrony osobiste,

zeszyt przedmiotowy i diugopis,

literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.4.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

zorganizowac¢ stanowisko do wykonania ¢wiczen?

wyjasni¢ na czym polega metoda mtotkowania?
scharakteryzowac cechy powierzchni po operacji mtotkowania?
wyjasni¢ na czym polega metoda skrobania?

scharakteryzowac¢ cechy powierzchni po operacji skrobania?
wyjasni¢ na czym polega metoda szczotkowania?
scharakteryzowac cechy powierzchni po operacji skrobania?
zastosowac¢ zdobyte wiadomosci w praktyce?

—
2

OOooogogggd
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4.5. Oczyszczanie ptomieniowei oczyszczanie parowe.

45.1. Material nauczania

Oczyszczanie ptomieniowe polega na dziataniu ptomienia gazowego z palnika (tlenowo —
acetylenowego) na powierzchnie pokryte rdza, zgorzelina lub stara powtoka malarsko —
lakiernicza. Pod wplywem wysokig temperatury nastepuje spalenie, odprysnigcie Iub
Zmniejszenie przyczepnosci zanieczyszczen.

Umozliwia to usunigcie ich z oczyszczangj powierzchni za pomoca szczotek drucianych.
Do oczyszczania ptomieniowego stosowane sa specjalistyczne palniki z  koncowkami
dopasowanymi do ksztaltu oczyszczanych powierzchni.Zwykle wystarcza jednokrotne
przesunigcie ptomieniem wzdtuz powierzchni. Jesli niezbedne jest kilkakrotne przesunigcie
ptomieniem to nalezy robi¢ przerwy celem wychtodzenia przedmiotu. Nie powinno si¢ ta
metoda oczyszcza¢ dali cienszgl niz 4 mm ze wzgledu na mozliwos¢ odksztatcenia.Dla
uniknigcie wykroplenia wilgoci z powietrza, oczyszczona powierzchnig nalezy zagruntowac
gdy ma temperature ok. 40°C.

Oczyszczanie parowe polega na dziataniu na oczyszczana powierzchnig strumieniem pary
wodnegj, ngjczescigl z dodatkiem  $rodkow zwilzajacych i myjacych i inhibitorow korozji
Metoda parowa ma zastosowanie do wstepnego oczyszczania powierzchni i usuwania starych
pokry¢ malarsko — lakierniczych. Metoda jest bardzo efektywna.

Odmiana oczyszczania parowego jest oczyszczanie parowodne. Na przedmiot natryskuje
Sie mieszaning roztworu myjacego i pary wodnej pod cisnieniem. RoztwOr myjacy zawiera
zwykle do 5% sody kaustycznel. Urzadzenie do mycia parowodnego sktada si¢ z wymiennika
ciepla, pompy i pradownicy. Roztwér o temperaturze 130-140°C wyrzucany jest pod
cisnieniem 0,4-1 MPa.

4.5.2. Pytania sprawdzaj ace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
W jaki sposdb przeprowadza sie oczyszczanie za pomoca ptomienia gazowego?

lle razy przesuwa Si¢ ptomieniem nad powierzchnia?

Jaka temperature powinnamie¢ powierzchniaw trakcie gruntowania?

Na czym polega metoda parowa?

Na czym polega metoda parowodna?

agrwWDNE

4.5.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykongj oczyszczanie elementu ze stali pokrytej rdza za pomoca palnika gazowego.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,

2) przygotowaé stalowy element pokryty rdza,

3) przygotowat panik gazowy,

4) przygotowa i zapozna¢ Si¢ z instrukcja wykonywania oczyszczania za pomoca panika
gazowego,
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5)
6)
7)
8)
9)

przygotowa¢ wymagane srodki ochrony osobiste,
wykona¢ oczyszczanie zgodnie z instrukcja,

opisa¢ wyniki swojg pracy,

zaprezentowat wyniki swoje pracy,

dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

palnik gazowy wraz z instrukcja,

element stalowy,

srodki ochrony osobiste,

zeszyt przedmiotowy i diugopis,

literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.5.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)

3)
4)
5)
6)

zorganizowa¢ stanowisko do wykonania ¢wiczen?

scharakteryzowaé w jaki sposdb przeprowadza Si¢ 0czyszczanie za pomoca
ptomienia gazowego?

opisa¢ ile razy przesuwa si¢ ptomieniem nad powierzchnia?

poda¢ jaka temperature powinna mie¢ powierzchniaw trakcie gruntowania?
wyjasni¢ na czym polega metoda parowa?

zastosowat zdobyte wiadomosci w praktyce?

Tak

OO

I o I o R
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4.6. Odtluszczanie:. w  rozpuszczalnikach  organicznych.
Odtluszczanie w roztwor ach alkalicznych emulsyjne

4.6.1. Material nauczania

Odttuszczanie w rozpuszczanikach organicznych [1, s.43].

Metoda stuzy do usuwania ponizszych rodzajow zanieczyszczen:

— olge minerane, smary weglowodorowe,

— woski parafinowe i inne,

— tluszczeroslinne i zwierzece,

— olgle do obrébki metali,

— olgje hartownicze i do obrobki plastyczne,

— olge hydrauliczne, przektadniowe.

— Rozpuszczaniki organiczne stosowane do odttuszczania to:

— tetrachloroetylen,

— trichloroetylen,

— trichloroetan,

—  benzyna
Odtluszczanie takie mozna przeprowadzi¢ metoda reczna, zanurzeniowa, w parach lub

kombinowana. Najbardzigl efektywnym sposobem jest odtluszczanie kombinowane, ktore

polega na jednoczesnym dziataniu cieczy i pary. Odtluszczanie tym sposobem wykonuje si¢

w specjalnym  agregacie, w ktérym przedmioty zanurza sSi¢ kolgno we wrzacym

rozpuszczaniku i pozostawiaw parach rozpuszczalnika
Odttuszczanie alkaliczne.

Metoda stosowana gtéwnie przed trawieniem lub fosforanowaniem oraz przed gruntowaniem.

Podczas odttuszczania w roztworach akalicznych zachodza jednoczesnie trzy procesy:

—  chemiczny rozktad ttuszczow pod wptywem akaliéw (zmydlanie),

— emulgowanie czyli odrywanie si¢ czasteczek ttuszczéw od powierzchni i przechodzenie
ich do kapieli w wyniku obnizenia napigcia powierzchniowego na granicy rozdziatu
powierzchni metalu i roztworu myjacego,

— mechaniczne usuwanie pozostalych nietlustych zanieczyszczen na skutek przeptywu lub
natrysku kapieli alkaliczne.

Do ngjczescig stosowanych srodkow akalicznych naleza:

— wodorotlenek sodowy (soda kaustyczna),

— polifosforany sodowe,

— weglan sodowy (soda kalcynowana),

—  boraks,

— metakrzemian sodowy (szkto wodne),

— fosforan tréjsodowy.

— Najczescig kapiele akaliczne, to mieszaniny wymienionych wyzej substancji.

Odtluszczanie akaliczne wykonuje si¢ zanurzeniowo lub natryskowo. Czas odtiuszczania

w alkaliach i skiad kapieli dobierane sa stosownie do rodzaju i ilosci zanieczyszczen, ktére

trzeba usunaé.

Odttuszczanie emulsyjne.

Powierzchnia metalu poddawana jest dzialaniu emulgi zawiergaceg substancie

powierzchniowo — czynne oraz rozpuszczanik organiczny.
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Proces taki prowadzi si¢ poprzez zanurzenie w mieszaninie emulgatorow i nastepnie zmycie
zanieczyszczen strumieniem wody lub poprzez zanurzanie lub natrysk emulgi zawiergjace)
zemulgowany w wodzie rozpuszczalnik organiczny obok aktywnej kompozycji emulgatoréw.
Po odtluszczaniu wymagane jest optukanie i wysuszenie powierzchni.

4.6.2. Pytania sprawdzaj ace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.

1. Do jakich rodzajow zanieczyszczen moze by¢ stosowana metoda odttuszczania
w rozpuszczanikach organicznych?

2. Jakie rozpuszczalniki  organiczne moga by¢ stosowane do  odttuszczania
w rozpuszczanikach organicznych?

3. W jaki sposob przeprowadza si¢ odttuszczanie w rozpuszczalnikach organicznych?

4. Do jekich rodzajow zanieczyszczen moze byé stosowana metoda odttuszczania
w akaliach?

5. Jakie akalia moga by¢ stosowane do odttuszczania w rozpuszczanikach organicznych?

4.6.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykongj zestawienie  tabelaryczne  obszaru  zastosowania  odttuszczania
w rozpuszczanikach organicznych i w alkaliach.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
2) zaprojektowac i wykonac tabelg,
3) zapisa i zaprezentowac wyniki swojgj pracy,
4) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  zeszyt przedmiotowy, i diugopis,
— literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.6.4. Sprawdzian postepow
Czy potrafisz:

1) zorganizowa¢ stanowisko do wykonania ¢wiczen? 0

2) wyjasni¢ do jakich rodzgjéw zanieczyszczen moze by¢ stosowana metoda [
odttuszczaniaw rozpuszczanikach organicznych?

3) zdefiniowac jakie rozpuszczaniki organiczne moga by¢ stosowane do [
odttuszczaniaw rozpuszczanikach organicznych?

4) opisa¢ w jaki sposdb przeprowadza Sie¢ odttuszczanie w rozpuszczalnikach [
organicznych?

5) zdefiniowat do jakich rodzajow zanieczyszczen moze by¢ stosowana metoda [
odttuszczaniaw akaliach?

6) wykorzysta¢ zdobyte wiadomosci w praktyce? 0
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4.7. Oczyszczanie przy pomocy odrdzewiaczy fosforanowych
(odrdzewiacze — prepar aty handlowe)

4.7.1. Material nauczania

Odrdzewiacze s3 wodnymi roztworami kwasu fosforowego z dodatkiem substancji
zwilzajacych i rozpuszczalnikbw organicznych, gtéwnie alkoholi. Kwas fosforowy rozpuszcza
Swieza rdze nalotowa i reaguje z metalem poditoza tworzac cienka warstewke fosforandw.
Zanieczyszczenia 0 charakterze tluszczowym rozpuszczaja Sie W rozpuszczalniku i sa
emulgowane ze wzgledu na obecnos¢ srodkdw zwilzajacych w odrdzewiaczu.

Oczyszczanie tego typu wykonuje si¢ przy pomocy szczotek lub pedzli o twardym
i krotkim wiosiu. Czas odrdzewiania:od 3 - 30 minut zaleznie od grubosci rdzy nalotowse.
Preparat odrdzewiagjacy usuwa si¢ z powierzchni metalu poprzez staranne umycie woda.
Wskazane jest dodatkowe pasywowanie powierzchni przez dodanie do wody ptuczacej kwasu
chromowego lub jego mieszaniny z kwasem fosforowym (w ilosci 0,2 - 0,5%).

Przyktady preparatow handlowych do odrdzewiania [6]:

DEN BRAVEN - ODRDZEWIACZ
Charakterystyka produktu:
Srodek o wiasciwosciach odrdzewiajacych i smarujacych.

Wiasciwosci:

— niezawodny smar, srodek kontaktowy i odrdzewiacz,

— trwale chroni przed korozja wg normy DIN 50017,

— naoliwia powierzchnie slizgowe,

— docierado trudno dostepnych migjsc dzicki intensywnemu oddziatywaniu kapilarnemu,
— likwiduje zgrzyty, piski i skrzypienie,

— usuwawilgo¢ z systemOw zaptonowych, przewodow elektrycznych oraz poprawia

—  przewodnos¢ stykéw,

—  przeciwdziata ponownemu tworzeniu sig rdzy,

— ekonomiczny w uzyciu dzigki mozliwosci doktadnego, punktowego nanoszenia

Zastosowania:

— roziaczanie starych i skorodowanych ztaczy srubowych podczas konserwacji i napraw,
— luzowanie zardzewiatych, zapieczonych elementow potaczen, takich jak: sruby,

— nakretki, sworznie, trzpienieitd.,

—  Czyszczeniei utrzymywanie w sprawnosci przektadni, uktadéw hamulcowych, ciggiet
— elastycznych, fancuchow,

Odrdzewiacz FOSOL.

Odrdzewiacz - odttuszczacz do stali i zeliwa

Sposob uzycia:

Zardzewialy przedmiot zanurzy¢ w Fosolu przez 2 do 10 minut w naczyniu szklanym lub
posmarowa¢ pedzlem. Po zlikwidowaniu rdzy zmy¢ woda i wysuszy¢. W przypadku grubego
nalotu rdzy przedmiot nalezy wstgpnie oczysci¢c. W razie wystapienia osadu preparat ogrzac
w cieptg wodzie.

UWAGA: Preparat zawierado 35 % kwasu fosforowego. Powoduje oparzenia.
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4.7.2. Pytania sprawdzaj ace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
1. Naczym polega dziatanie odrdzewiaczy fosforanowych?
2. Jakie operacje nalezy wykona¢ po dziataniu odrdzewiaczy fosforanowych?
3. Jakie znasz przyktady odrdzewiaczy fosforanowych?

4.7.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Zngdz w przegladarkach internetowych trzy przyklady odrdzewiaczy fosforanowych,
wydrukuj ich karty techniczne i zaprezentuj swoj wybor.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
2) odnalez¢ trzy przyktady odrdzewiaczy fosforanowych,
3) wydrukowa¢ karty techniczne wybranych odrdzewiaczy,
4) zapisa¢ wyniki swoje pracy,
5) zaprezentowac wyniki swojg pracy,
6) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  zeszyt przedmiotowyi dtugopis,
— przegladarkainternetowa,
— literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.
4.7.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

Z
)

1) zorganizowa¢ stanowisko do wykonania ¢wiczen?

2) wyjasni¢ na czym polega dziatanie odrdzewiaczy fosforanowych?

3) opisxt jakie operacje nalezy wykona¢ po dzialaniu odrdzewiaczy
fosforanowych?

4) wymieni¢ przyktady odrdzewiaczy fosforanowych?

5) wykorzysta¢ zdobyte wiadomosci w praktycznym dziataniu?

OO0 O Oof
OO0 O oo
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4.8. Usuwanierdzy w kapielach trawiacych
4.8.1. Material nauczania

Trawienie jest procesem polegajacym na usuwaniu z powierzchni metali warstw tlenkow
przez zanurzenie oczyszczanych przedmiotbw w wannie z kapiela trawiaca o odpowiednim
dezeniu kwasu 1 temperaturze. Przed trawieniem powierzchnia powinna by¢ wstepnie
odttuszczona. Podczas trawienia kwas wnika przez szczeliny zgorzeliny do podtoza powodujac
rozpuszczanie S¢ metalu i zgorzdliny.

Przenikanie kwasu do metalu i rozpuszczanie go jest zjawiskiem niepozadanym i moze
powodowa¢ obnizenie wytrzymatosci mechanicznej czyszczonego metalu. Aby przeciwdziataé
tym zjawiskom do kapieli trawiacych dodaje si¢ inhibitorow korozji. Dodatek tych substancji
powoduje niemal catkowite zatrzymanie rozpuszczania metalu nie wplywajac na rozpuszczanie
nalotu.

Do trawienia stosuje si¢ zwykle kwas siarkowy (5 — 15 %) lub kwas solny (50 %) lub ich
mieszaniny.

Czas trawienia uzalezniony jest od grubosci warstwy nalotu oraz rodzau, stezenia
i temperatury kapieli trawiace.

Trawienie przeprowadza si¢ w wannach betonowych wytozonych kwasoodpornymi
ptytkami ceramicznymi, wzglednie w wannach stalowych z oktadzing kwasoodporna.

Dno wanny powinno by¢ odpowiednio nachylone w celu utatwienia usuwania szlaméw. Wanny
Wyposazone s3 W wezownice grzejne.

Wytrawione przedmioty nalezy nastepnie starannie wyptuka¢ w zimne i gorace wodzie (60 - 65°C)
biezace.

Dla unikniccia rdzewienia bezposrednio po trawieniu przedmiot nalezy pasywowat
w roztworze chromianéw lub kwasu fosforowego.

4.8.2. Pytania sprawdzaj ace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Na czym polega proces trawienia?

Jakie kwasy stosuje si¢ do trawienia?

Od czego uzaezniony jest czas trawienia?

Jakig operacji nalezy podda¢ przedmiot bezposrednio po trawieniu?

PONPE

4.8.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Korzystajac z przegladarki internetowse i/lub literatury z rozdziatu 6 wyszukaj instrukcje
trawienia zardzewiatg stali.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,

2) wyszuka¢ w przegladarce internetowej lub w literaturze z rozdziatu 6 instrukcje trawienia
zardzewialg stali,

3) zapisa¢ wyniki w zeszycie przedmiotowym,

4) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  zeszyt przedmiotowy i dtugopis,
— przegladarkainternetowa,
— literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.
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4.8.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie

1) zorganizowa¢ stanowisko do wykonania ¢wiczen? 0 0
2) wyjasni¢ na czym polega proces trawienia? 0 0
3) wyliczy¢ jakie kwasy stosuje Sig do trawienia? 0 0
4) wyjasni¢ od czego uzalezniony jest czas trawienia? 0 0
5) opisa¢ jakig operacji nalezy poddat przedmiot bezposrednio po [ 0

trawieniu?
6) wykorzysta¢ zdobyte wiadomosci w praktycznym dziataniu? 0 0
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4.9. Oczyszczanie z zastosowaniem przetwar zaczy rdzy

49.1. Material nauczania

Zdarza sig, ze nie mozna zadnym innym sposobem oczysci¢ przedmiotu pokrytego rdza.
Nie mozna z réznych powoddw: ekonomicznych, braku dostepu czy niemozliwosci
zachowania innych srodkéw. W takich sytuacjach konieczne staje sie zastosowanie tzw.
przetwarzaczy rdzy, czyli produktow, ktore przereagowuja z rdza i trwale przylegaja do
podioza.

Poszukujac metody unieszkodliwienia rdzy w taki sposob aby jednoczesnie przylegata ona
w petni do podtoza, stworzono produkty chemiczne nazywane przetwarzaczami rdzy, ktére
w odréznieniu od odrdzewiaczy nie roztwarzaja tylko przetwarzaja rdze, tworzac trwate,
nierozpuszczalne, chemicznie bierne zwiazki silnie przylegagjace do podtoza.

Zastosowanie tego typu produktéw do ochrony stali przed korozja byto wrecz rewolucja
w malowaniu stali. Wykluczona zostata koniecznos¢ dokladnego oczyszczania z rdzy, co
cz¢sto jest niewykonalne. Mozna tymi produktami malowa¢ przedmioty mokre.

Przetwarzacze rdzy to substancje reagujace z tlenkami i wodorotlenkami zelaza i wiazace
je w niesktywne i nierozpuszczalne zwiazki metaloorganiczne. Przetwarzacze rdzy dzialaja
w $rodowisku wodnym — stad mozliwos¢ malowania przedmiotow mokrych. Przedmioty
powinny by¢ wolne od luzno zwisgjacych ptatkow rdzy.

Przyktadem tego typu przetwarzaczy sa KOMPLEKSOR 1 i KOMPLEKSOR 2 produkowane
przez Instytut Mechaniki Precyzyjnel.

4.9.2. Pytania sprawdzaj ace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jak jest réznica miedzy przetwarzaczami rdzy a srodkami roztwarzajacymi rdze?

Jakie zwiazki powstaja na skutek przetwarzania rdzy?

Jakich operacji mozna unikna¢ dzigki zastosowaniu przetwarzaczy rdzy?

Czy mozliwe jest stosowanie przetwarzaczy rdzy na mokre powierzchnie?

El O

4.9.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Zngjdz w przegladarkach internetowych dwa przyktady przetwarzaczy rdzy, wydrukuj ich
karty techniczne i zaprezentuj swoj wybor.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
2) odnalez¢ dwa przyktady przetwarzaczy rdzy,
3) wydrukowac karty techniczne wybranych przetwarzaczy,
4) zapisa¢ wyniki swoje pracy,
5) zaprezentowac wyniki swojg pracy,
6) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy:
—  zeszyt przedmiotowy i dtugopis,
— przegladarkainternetowa,
— literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.9.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie
1) zorganizowa¢ stanowisko do wykonania ¢wiczen? 0 0
2) jak jest roznica miedzy przetwarzaczami rdzy a srodkami roztwarzajacymi [ 0
rdze?
3) jakie zwiazki powstgja na skutek przetwarzania rdzy? 0 0
4) jakich operacji mozna uniknaé¢ dzigki zastosowaniu przetwarzaczy rdzy? O O
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4.10. Technologia fosforowania wyrobow wielkogabarytowych
(np. nadwozi samochodowych)

4.10.1. M aterial nauczania

Podstawowym celem wytwarzanie powtok konwersyjnych na powierzchni metalu przed
malowaniem jest zwigkszenie przyczepnosci powtok malarsko — lakierniczych do podioza
Konwersyjne warstwy podktadowe pod powtoki lakierowe wytwarzane sa w procesach:

— fosforanowania,

—  chromianowania,

—  chemicznego lub elektrochemicznego utleniania metali.

Fosforanowanie przeprowadza si¢ przede wszystkim na powierzchniach stalowych.Przed
fosforanowaniem powierzchnie nalezy odttusci¢. Odtluszczone przedmioty nalezy starannie
wypluka¢ w zimnegj a nastepnie ciepte) wodzie biezacel.W zaleznosci od sktadu kapieli do
fosforanowania proces moze by¢ powolny (30 - 90 minut) lub szybki (kilka minut).Kapiele do
fosforanowania zawiergja substancjie przyspieszajace proces tworzenia Si¢  powtoki.
Podstawowymi sktadnikami kapieli sa zwykle kwasny fosforan cynku i kwas fosforowy.
Obrobka koncowa fosforanowania obegjmuje ptukanie, pasywacje i suszenie.

W przypadku produkcji seryjngl wyrobdéw wielkogabarytowych (np. produkcja nadwozi

pojazdéw), proces fosforanowania przeprowadza se w przelotowych agregatach

wielostrefowych. Urzadzenia te sa wyposazone w przenosnik podwieszony transportujacy
obrabiane przedmioty przez poszczegblne strefy agregatu (komory lub wanny), gdzie
wykonywane sa kolgjno nastepujace operacje.

Proces fosforanowania samochodow:

— przeprowadzasie w kapielach z kwasem fosforowym i wodorofosforanami np. Zn,

— tworzy si¢ fosforan Fe silnie zwiazany z podiozem,

— drobnokrystaliczny fosforan Fe stanowi zarodki krystalizacji fosforanéw Zni Mg,

— fosforanowanie przyspieszaja utleniacze,

— powloka - szara, krucha, porowata, niedostatecznie chroni przed korozja, dobra
przyczepnos¢ do podioza, nadaje si¢ do malowania, nie wymaga suszenia przed
naktadaniem warstwy kataforezy,

—  powloke nalezy pasywowac w kwasie chromowym,

— przed fosforanowaniem stal trawi Se w roztworach kwasdw nieorganicznych

— fosforanowanie przeprowadza si¢ poprzez zanurzenie w roztworze o temperaturze 550C,
w czasie 180 sekund, z wykorzystaniem trzech kationdw: Zn (cynk) — Mn (mangan) — Ni
(nikiel) lub Cu (miedz),

—  przyspieszacz - azotyn sodu, hydroksyloamina, nitroguanidyna do ptukania stosowany jest
zamknicty obieg wody, zuzycie wody 3 - 7 dm3/m2 karoserii.

4.10.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Czemu stuzy wytwarzanie powlok konwersyjnych?

W jakich procesach wytwarza si¢ powtoki konwersyjne?

O jakie substancje wzbogacone sa kapiele do fosforanowania ?

Jakie jest zuzycie wody w procesie fosforanowania karoserii?

Wb PE
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4.10.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Korzystajac z przegladarki internetowe i/lub literatury z rozdzialu 6 wyszuka opis

i schemat fosforanowania nadwozi pojazdow.
Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,

2) wyszuka¢ w przegladarce internetowej i/lub w literaturze z rozdziatu 6 opis i schemat

fosforanowania nadwozi pojazdow,
3) zapisa¢ wyniki w zeszycie przedmiotowym,
4) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  zeszyt przedmiotowy i dtugopis,
— przegladarkainternetowa,
— literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.10.4. Sprawdzian postepow
Czy potrafisz:

1) wyjasni¢ cel wytwarzania powtok konwersyjnych?

2) wymieni¢ w jakich procesach wytwarza si¢ powtoki konwersyjne?

3) wymieni¢ o jakie substancje wzbogacone sa kapiele do fosforanowania ?
4) zdefiniowa¢ jakie jest zuzycie wody w procesie fosforanowania karoserii?
5) wykorzysta¢ zdobyte wiadomosci w praktycznym dziataniu?

Tak

I o o R
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4.11. Suszeniew suszar kach

4.11.1. M aterial nauczania

Proces suszenia polega na odparowaniu z materiatu lakierniczego rozpuszczanikow
i rozcienczalnikbw i utwardzeniu materialu badz na stopieniu i nastepnie utwardzeniu
materialu. Ze wzgledu na zawartos¢ w materiale lakierniczym substancji  palnych
i toksycznych, suszenie powinno odbywa¢ si¢ w bezpiecznych warunkach w przystosowanych
do tego urzadzeniach. Czesto proces suszenia jest przyspieszany poprzez podwyzszanie
temperatury suszenia. Stad suszarki malarskie musza zapewnic:

— Uzyskaniei utrzymanie temperatury suszenia,

— wilasciwy rozktad temperatur w przestrzeni suszenia,

— wilasciwa wentylacje suszenia,

—  bezpieczenstwo eksploatagji,

— latwa obstuge i regulacje,

— w miare¢ mozliwosci neutralizacje produktow toksycznych wysytanych do atmosfery,

— mozliwie niskie koszty eksploataci.

Suszarki mozna podzidli¢ na:

—  konwekcyjne,

—  promiennikowe,

suszace za posrednictwem energii elektryczne,

konwekcyjne i promiennikowe,

kabinoszuszarki.

— Kabinosuszarki (potocznie zwane kabinami lakierniczymi) ngjczescigj stosowane sa dla
suszenia nadwozi samochodowych. Charakterystyczna cecha ich pracy jest podziat na cykle:
malowanie, suszenie i ochtadzanie.

Kabiny lakiernicze spetnigja zarowno wymagania ekologiczne jak i ekonomiczne.
Zabezpieczenie s$rodowiska przed zanieczyszczeniami  uwalnigiacymi Si¢ w  trakcie
wykonywania powtok lakierniczych uzyskuje si¢ przez stworzenie systemu zamknigtego
wychwytywania wszystkich substancji szkodliwych.
| stotnym elementem wyposazenia nowoczesnych kabin sa filtry samo regenerujace z sorbentem
0 najwyzszym stopniu oczyszczania powietrza. Wymienne filtry moga by¢ utylizowane zgodnie
z przepisami dotyczacymi odpaddw przemystowych. Zastosowanie kabiny lakierniczej pozwala
na zamkniccie wszelkich operacji jednostkowych zwiazanych z lakierowaniem pojazdu w
obrebie kabiny lakierniczel co w oczywisty sposdb ogranicza zanieczyszczenie srodowiska
odpadami lakierniczymi wszelkich typow. Zastosowanie trzech rodzajow filtrow: wstepnych,
poditogowych i sufitowych doktadnego oczyszczania pozwala oczysci¢ powietrze w okoto
98%. Filtry wykonane z widkien poliestrowych lub szklanych posiadajacych cechy materiatu
samo gasnacego lub niepalnego wyposazone we wskazniki skutecznosci filtrow pozwalagjace
na kontrole czasu pracy filtrow gwarantuja wiasciwy, bezpieczny system filtracji powietrza.
Waznym wzgledem utatwigjacym szybka wymiane filtrow sufitowych sa rozmiary mat
filtracyjnych, ktore powinny by¢ jak najwigksze.

Dodatkowym atutem jest wysoka energooszczednos¢ kabin wyposazonych w  system
recyrkulacji cieptego powietrza w czasie wygrzewania. Eliminacja strat ciepta obniza zuzycie
czynnikow grzewczych co niesie ze soba korzysci zaréwno ekonomiczne jak i ekologiczne.
Energooszczednos¢ rozwiazan konstrukcyjnych kabiny zalezy réwniez w znacznym stopniu od
wydajnosci turbiny nawiewowsj i wyciagowej oraz jakosci i sprawnosci wymiennika ciepta o
czym nalezy pamigta¢ dopytujac Sie¢ 0 walory jakosciowe oferowang kabiny. Wiasciwa
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konstrukcja systemu nawiewno - wyciagowego gwarantuje zrealizowanie pelnego procesu
lakierowania isuszenia w warunkach duzg czystosci powietrza w kabinie. Pokrycie
przygotowane] powierzchni pojazdu produktami lakierniczymi, pelne utwardzenie powloki
w podwyzszong temperaturze odbywa sSi¢ na jednym stanowisku bez koniecznosci
przemieszczania karoserii. Skrécenie czasu schniecia dzieki podwyzszeniu temperatury
wewnatrz kabiny niesie ze soba wyrazne korzysci ekonomiczne. Krotszy czas pracy przy
jednostkowe] naprawie zwicksza tzw. przepustowosé lakierni. Podgrzewanie powietrza
wylacznie w zamknigte) i ograniczong kubaturze kabiny lakierniczej oszczgdza czynniki
grzewcze. Duza czystos¢ powietrza wewnatrz kabiny niweluje klopoty zwiazane
z ewentualnym zanieczyszczeniem pylami nakladanych powtok lakierniczych. Waznym
elementem pracy kabiny jest automatyczna kontrola czasu schnigcia i temperatury wewnatrz
kabiny. Wiasciwie skonstruowane kabiny — powinny by¢é wyposazone w termostat
bezpieczenstwa zainstalowany w generatorze ciepta co zabezpiecza instalacje przed
przegrzaniem na skutek awarii. Nowoczesne kabiny posiadaja réwniez system blokujacy
mozliwos¢ lakierowania przy wytaczong wentylacji co podnos jakos¢ warunkéw pracy.
Sposobem na wymuszenie stosowania wentylacji jest np. proponowany system blokujacy
pistolet lakierniczy przez odcigcie doptywu powietrza z jednoczesnym odtaczeniem oswietlenia
w przypadku odtaczenia wentylacji.

Jednym z najwaznigjszych czynnikobw umozliwigjacych wiasciwe wykonanie naprawy
powtoki lakiernicze jest wiasciwe oswietlenie o czym wie kazdy doswiadczony lakiernik.
Atutem, ktérego nalezy oczekiwac od nowoczesnie skonstruowane) kabiny jest oswietlenie
0 natezeniu i sile jak najbardzig zblizonym do $wiatta dziennego. Takie oswietlenie w kabinie
mozna uzyska¢ np. za pomoca systemu blokéw oswietleniowych (3x36W) ustawionych pod
katem 14° umieszczonych pod sufitem. Istotnym czynnikiem jest odizolowanie lamp od
atmosfery kabiny lakierniczel co powoduje petne bezpieczenstwo systemu. Ustawienie pandli
oswietleniowych maksymalnie pod katem 14° pozwala na unikni¢cie zawirowan powietrza
i odktadania si¢ rozkurzu lakierniczego.

Komfort i bezpieczenstwo pracy podnosza wiasciwie usytuowane, przeszklone drzwi
gtéwne i drzwi bezpieczenstwa. Drzwi bezpieczenstwa powinny by¢ wyposazone w zamek
ulatwigjacy szybka ewakuacje pracownika. Kabiny odpowiednigj konstrukcji moga byc
sytuowane zaleznie od potrzeb uzytkownika zaréwno na zewnatrz warsztatu jak i wewnatrz.
Niezbednym do spetnienia warunkiem jest odpowiednia odlegtos¢ od Zrédet ognia otwartego.

4.11.2. Pytania sprawdzaj ace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Na czym polega proces suszenia materiatow lakierniczych?

Jakie znasz typy suszarek?

Jak zwyczajowo nazywa Si¢ kabinosuszarki?

Jakie cykle przeprowadza si¢ w kabinach lakierniczych?

Jakie powinno by¢ natezenie swiatta w kabinie lakierniczej?

Jaki jest procentowy poziom oczyszczania powietrzaw kabinie lakierniczej?

SurwWNE
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4.11.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Wykong] porownanie dwoéch kabin lakierniczych dwoch producentéw w  zakresie

oferowanych parametréw kabiny. Skorzystg] z materiatéw producentéw kabin.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
2) wyszukaé materiaty producentéw kabin,
3) wykona¢ poréwnanie oferowanych parametrow,
4) zaprezentowac wyniki Swojg pracy,
5) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  zeszyt przedmiotowy i dtugopis,
— materiaty producentéw kabin,
— literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.11.4. Sprawdzian postepow
Czy potrafisz:

1) zorganizowa¢ stanowisko do wykonania ¢wiczen?

2) wyjasni¢ na czym polega proces suszenia materiatow lakierniczych?
3) wymieni¢ typy suszarek?

4) nazwa¢ zwyczajowo kabinosuszarki?

5) opisa jakie cykle przeprowadza si¢ w kabinach lakierniczych?

6) wykorzysta¢ zdobyte wiadomosci w praktycznym dziataniu?

Tak

OOoOogogdd
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4.12. Technologia przygotowania powierzchni w zaleznosci od
podloza

4.12.1. M aterial nauczania

Niezaleznie od rodzaju podtoza do lakierowania wiasciwe przygotowanie musi zapewnié
petna przyczepnosé naktadanych powtok malarsko — lakierniczych do podtoza
Przygotowanie obgimuje zaréwno obrébke mechaniczna jak i chemiczna stosowna do danego
rodzaju podioza. Innego typu przygotowania wymaga stal, innego tworzywo sztuczne
ajeszcze innego np. drewno.

Wiasciwie przygotowana powierzchnia pozwala na osiagnigcie wymagane przyczepnosci,
jest odpowiednio wyréwnana i gtadka, jest wiasciwie zabezpieczona
Powierzchnie metalowe nalezy np. zabezpieczy¢ gruntem antykorozyjnym, powierzchnie z tworzyw
sztucznych produktem typu sedler a powierzchnie drewniane produktem, ktory zabezpieczy drewno
przed wchtanianiem wilgoci, nadmiernym wchtanianiem lakieru nawierzchniowego, przed plesnia
i owadami.
Producenci wyrobow lakierniczych zwykle szczegétowo podaja sposdb przygotowania danego
rodzaju podtoza do lakierowaniaw tzw. karcie techniczng produktul.
Ponizey wyciag z karty techniczng produktu do drewna Sadolin dotyczacy sposobu
przygotowania podtoza.
Wyciag z karty produktu Sadolin 2in1:
“Sadolin 2inl1 nanosi¢ na suche, czyste i gtadkie drewno. Aby uzyska¢ trwaly efekt
dekoracyjny nalezy nanies¢ minimum 2 warstwy produktu w odstepach 6 godzin”.

4.12.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.

1. Jakierodzaje obrobki stosuje sie do przygotowania powierzchni?

2. W jakim dokumencie producenci wyrobéw lakierniczych podaja informacje
0 przygotowaniu podtoza?

3. Jakie cechy poditoza powinno zapewni¢ wiasciwe przygotowanie powierzchni?

4. Jakim rodzajem produktu nalezy zabezpiecza¢ powierzchnie stalowe?

5. Przed czym powinno by¢ zabezpieczone drewno przed procesem lakierowania?

4.12.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Zngjdz w przegladarkach internetowych dwa przyktady kart technicznych, w ktérych
opisano sposdb przygotowywania powierzchni, wydrukuj je i zaprezentuj swéj wybor.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:
— zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
— odnalez¢ dwa przyktady kart technicznych,
— wydrukowa¢ wybrane karty techniczne,
—  zapisa¢ wyniki swojej pracy,
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zaprezentowat wyniki swoje pracy,
dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

zeszyt przedmiotowy i diugopis,
przegladarka internetowa,

literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.12.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)

6)

zorganizowac¢ stanowisko do wykonania ¢wiczen?
wymieni¢ rodzaje obrobki do przygotowania powierzchni?
zdefiniowa¢ w jakim dokumencie producenci wyrobéw
lakierniczych podaja informacje o przygotowaniu podtoza?
wymieni¢ jakie cechy podioza powinno zapewnié¢ wiasciwe
przygotowanie powierzchni?

zdefiniowa¢ jakim rodzajem produktu nalezy zabezpiecza¢
powierzchnie stalowe?

wykorzysta¢ zdobyte wiadomosci w praktycznym dziataniu?

Tak

OO0d

O]

OO0d
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,Projekt wspoétfinansowany ze $rodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

34



4.13. Przygotowanie powierzchni stali i metali niezelaznych

4.13.1. M aterial nauczania

Jednym z podstawowych obszarow lakierowania stali jest lakiernictwo samochodowe.
Staranne przygotowanie nadwozia lub podwozia do malowania jest podstawowym warunkiem
uzyskania trwalych powlok ochronnych lub dekoracyjnych. Dobre zabezpieczenie
antykorozyjne stanowia tylko takie powtoki, ktére zostaly natozone na wiasciwie
przygotowane powierzchnie. Jesli stara powloka tuszczy s, jest pokryta pecherzami lub
wykazuje inne objawy zniszczenia, jedynym rozwiazaniem jest calkowite jg usunigcie do
odstonigcia czystego metalu. Po usunigciu stargy powloki lakierowe konieczne jest
mechaniczne odrdzewienie powierzchni 1 odtluszczenie jg za pomoca $Srodkéw
odttuszczajacych. W przypadku podjecia renowacji pokrycia lakierowego, gdy stare powloki
nie ulegly jeszcze destrukcji - nie trzeba ich usuwa¢, natomiast konieczne jest ich staranne
wyszlifowanie dla zapewnienia dobrej przyczepnosci nakladang warstwy nowego wyrobu
lakierowego. Szczegllna uwage nalezy zwrdci¢ na migjsca trudno dostepne, zagichienia itp.
W wypadku ujawnienia w czasie szlifowania miejsc skorodowanych nalezy je oczysci¢ z rdzy
do czystego metalu. Sposdb postepowania uzalezniony jest zawsze od stanu podtoza, ktére ma
by¢ lakierowane. Rodza] podtoza, ktdre przygotowujemy do lakierowania jest ngjwaznigjszym
czynnikiem decydujacym o doborze odpowiedniego systemu szlifowania, szpachlowania,
gruntowania i podktadowania.

Powierzchnie lakierowane w motoryzacji mozna podzieli¢c na trzy podstawowe grupy
jakosciowe:

1. Sta. 2. Aluminium i blachy ocynkowane. 3. Tworzywa sztuczne.

Inne metody przygotowywania powierzchni warunkowane s jg chropowatoscia (uzyskanie
przyczepnosci do poditoza), stopniem oczyszczenia (przyczepnosé) i elastycznoscia.

W przygotowaniu powierzchni do lakierowania wyrGzni¢ nalezy trzy wymienione ponizej
podstawowe etapy pracy:

1. Szlifowanie.

2. Szpachlowanie.

3. Gruntowanie/ podtadowanie.

Technologie przygotowywania powierzchni w poszczeg6lnych etapach dla réznych rodzajow
podioza przedstawiaja Si¢ nastepujaco:

1. Szlifowanie.

O skutecznosci systemu szlifierskiego (materiat scierny wraz z narzedziem) stanowi
wiasciwe dobranie materialu sciernego do wykonywane operacji i stosowanie odpowiednich
narzedzi. Kolgjnos¢ doboru elementéw systemu szlifierskiego jest nastepujaca:

—  wykonywana obrébka scierna wymaga wiasciwego doboru materiatu sciernego,
— parametry uzywang szlifierki wskazuja wiasciwa srednicg krazka papieru $ciernego

i odpowiadajacej mu tarczy.

Nalezy bezwzglednie pamig¢ta¢c 0 doborze odpowiednig twardosci tarczy do wymagane)
wielkosci ziarna szlifierskiego. Nieprawidtowy dobdr powoduje obnizenie jakosci obrobki
i wptywa na intensywne zuzywanie Sig tarczy.
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Rys. 1. Rozne typy materiatdw $ciernych stosowanych w motoryzacji

Nalezy pamicta¢ 0 zachowywaniu kolgjnosci w uzywanych gradacjach papieru sciernego.
Zaczynamy operacje od ngjnizszel polecang dla dangj czynnosci i do najwyzszej przechodzimy
stosujac gradacje najrzadziej co dwie.

Materiat scierny jest ztozony z :

— podioza (papier, ptétno bawetniane, tkanina poliestrowa, kompozyty ptétna i widkien
sztucznych),

— wypetnienia (weglan wapnia, kaolin, kryolit, stearyniany),

— klgui spoiwa (klg, zywice uretanowo - melaminowe, zywice syntetyczne),

— Ziarnasciernego.

—  Ziarna cierne mozna podzi€li¢ na naturalne, sztucznei polerskie.

— naturalne: diament, korund, szmergiel, kwarc, krzemien,

— sztuczne: elektrokorund, weglik krzemu, weglik boru,

— polerskie: twarde - pumeks, tlenki berylu, granat, kwarc; migkkie - baryt, kaolin ptawiony,
kreda ptawiona, talk, wapno wiedenskie.

Zdeznie od wymagan stawianych materiatowi $ciernemu stosuje Sie¢ rézne scierniwa
o innych wiasciwosciach fizyko - chemicznych.

Czesto spotykanym scierniwem jest elektrokorund typu A i B. Gatunek szlachetny -
elektrokorund A zawiera ponad 98 % tlenku glinu Al,Os, gatunek zwykty (mnig twardy,
bardzigj ciagliwy) zawiera94 - 96 % Al,O; . Karborund to w 96 - 97% weglik krzemu SiC.
Bardzo czesto stosuje sie kompozycje tlenkéw glinu z tlenkami cyrkonu.

Rodzg) wybranego scierniwa, sposdbb umocowania na podiozu, rodzaj podioza pozwalga
uzyska¢ materiat scierny o pozadanych parametrach, przeznaczony do odpowiedniego rodzaju
wykonywane obrobki scierng.

Konieczne jest stosowanie sie do wskazéwek producentéw materiatdw sciernych i materiatdw
lakierniczych przy wyborze systemu szlifierskiego.

Waznym aspektem przy wykonywaniu prac szlifierskich jest rozroznienie probleméw
szlifu na mokro od szlifu na sucho. Wybdr miedzy dwoma metodami zalezy od preferencji
warsztatu i rodzaju wykonywanych prac, niemnig szlif na sucho (z zastosowaniem odciagu
pytéw) eliminuje problemy wystepujace przy szlifie na mokro typu: niebezpieczenstwo
powstawania defektéw powtoki lakierowej typu plamy wodne czy koniecznos¢ usuwania
szlambéw polakierniczych. Stosowanie systemu szlifu na sucho chroni réwniez skére rak
pracownikéw przed diugotrwatym kontaktem z woda.

Pamieta¢ nalezy , ze inwestycjaw system odpylania to zakres od bardzo niskich kosztéw przy
«lifierkach z wlasnym odciagiem pytdw, poprzez wyzsze ceny odpylaczy mobilnych czy
indywidualnych ramion serwisowych az do nawyzszych inwestycji przy zakupie systemu
centralnego odpylania.

2. Szpachlowanie.

Jesli powierzchnia wymaga szpachlowania wykonujemy stosowne prace kilkuetapowo,
zaeznie od wielkosci ubytkow stosujac szpachle wysoko wypelnigjace, wykonczeniowe,
szpachle specjane. Nalezy zawsze pamigtac, ze jesli szpachlujemy odstoniecia do , gote
blachy” czyli blachy nie pokrytel zadna powloka lakierowa przed operacja szpachlowania
zawsze nalezy wykona¢ gruntowanie antykorozyjne.

"Gote blachy".
a) szpachlowanie zgrubne:

Po wyschnigciu powtoki antykorozyjng przystepujemy do szpachlowania. W zaleznosci
od wielkosci migisc , ktore naprawiamy wybieramy rodzaj szpachli. Przydatne sa szczegdlnie
wszystkie typy szpachli wypetniajacych. W migjscach szczeg6lnie narazonych na oddziatywanie
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mechaniczne lub trudno dostepnych zalecamy stosowanie szpachli z mielonym wiGknem
szklanym.
b) szpachlowanie wykonczeniowe:

Powierzchnie przeszlifowanie i oczyszczone szpachlujemy drobnoziarnistymi i tatwymi
w obrébce szpachlami  wykonczeniowymi. Migjsca, ktére podczas obrébki  szpachli
wypetnigjace (np. zarysowania , odpryski lub korozja ) zostaty przeszlifowane i wymagaja
zaszpachlowania mozemy wypetni¢ zarowno szpachlami wykonczeniowymi jak i szpachlami
uniwersalnymi. Szpachla uniwersalna z zawartymi ptytkami proszku aluminiowego posiada
bardzo dobra ciagliwos¢. Jest to szpachla o wysokim wspotczynniku tiksotropii co powoduije,
ze mozna ja nakladaé w grubych warstwach. Swietnie poddaje si¢ szlifowaniu i dzieki temu
moze by¢ stosowana réwniez jako szpachla wykonczeniowa. Mate migjsca typu odpryski,
zarysowania lub drobne wgniecenia zalecamy szpachlowa¢ szpachla z ptytkami aluminium. Jg
wiasnosci pozwalgja na otrzymanie ngjbardzigl optymalnych "przejs¢” migdzy metalem a stara
powloka emalii.

Aluminium i powierzchnie ocynkowane.

Szpachléwki stosowane do takich powierzchni musza charakteryzowac si¢ wyjatkowa
przyczepnoscia do gtadkich powierzchni. Zwykle producenci szpachléwek poliestrowych
posadaja w swym programie szpachléwke specjalnie przeznaczona do powierzchni
aluminiowych i ocynkowanych. Wybierajac materiat trzeba zwréci¢ nato szczegblna uwage.
Tworzywa sztuczne.

Glebsze zarysowania lub uszkodzenia powierzchni tworzywa wypelni¢ szpachla
poliestrowa 0 wysokigl przyczepnosci i s$rednim  wypemnieniu. Delikatne zarysowania
wyréwnujemy szpachla wykonczeniowa 0 wysokigj przyczepnosci.

3. Gruntowanie i podtadowanie.

Wyrézniamy nastepujace pojecia
— gruntowanie - pokrywanie zwykle gote blachy gruntem antykorozyjnym lub powierzchni

przelakierowywang i z tworzywa sztucznego gruntem zapewniajaCym przyczepnosé

poszczegOlnych warstw; farby gruntujace zwykle naktadane sa cienkimi warstwami (do 20

m,

— podkiadowanie - pokrywanie powierzchni  zagruntowang  antykorozyjnie farba
podkitadowa Iub przelakierowanej, farba podkitadowa wyrownujaca powierzchnig

I polepszajaca przyczepnosé farby nawierzchniowsy,

— grunt wypetnigjacy - farba taczaca mozliwos¢ zabezpieczania antykorozyjnego i tworzenia
powtoki wypetnigjacs.

Rodza) uzytych gruntéw i podktadow zalezy jak juz wspomniano zaréwno od stopnia
przygotowania podioza jak i od rodzaju podioza W naprawach gdzie wymienia Sig
oblachowanie lub podtoze zostalo odstonicte do goteg blachy bezwzglednie konieczne jest
zabezpieczenie antykorozyjne gotg blachy przed szpachlowaniem. Konsekwencja
niezastosowania gruntéw antykorozyjnych jest odpryskiwanie szpachli czy tez oksydowanie
aluminium wystepujace po pewnym czasie eksploatacji pojazdu. W systemach lakieréw
renowacyjnych zwykle wyréznia sie¢ antykorozyjny epoksydowy i reaktywny antykorozyjny
grunt poliwinylowy. Oba grunty daja jednakowa odpornos¢ antykorozyjna przy czym grunty
reaktywne moga by¢ naktadane bezposrednio na rdze. Po natozeniu tego gruntu jego warstwa
musi jednak zosta¢ zaizolowana przed natozeniem szpachli poliestrows.

Grunty epoksydowe naklada si¢ na catkowicie oczyszczone powierzchnie, natomiast po
natozeniu nie wymagaja izolacji przed szpachlowaniem.

Gruntem izoluacym po warstwie gruntu resktywnego jest zwykle grunt
jednokomponentowy, na zywicach syntetycznych, ktory moze by¢ rowniez zastosowany bez
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uprzednigl warstwy antykorozyjnej jako farba gruntujaca gota blache. Mozna go stosowa¢ na
blachy zabezpieczone antykorozyjnie fabrycznie - pokryte warstwa elektroforetyczna.

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego natryskujemy podkiad wypemnigjacy. | tu
istnigja rézne mozliwosci, dostosowane do potrzeb wykonywanel naprawy. W przypadku
wymaganego dalszego zabezpieczania antykorozyjnego - po wymianach powtoki do tzw. gotg
blachy - natryskujemy warstwe wypetnigaca gruntu antykorozyjnego epoksydowego.
W przypadku napraw powierzchni nie odstanianych do gotg blachy stosujemy podkiad
wypetnigjacy dwukomponentowy poliuretanowy zwykle akrylowy.

Kompleksowa ochrong antykorozyjna w trakcie wykonywania renowacji pokry¢ zapewniaja
jedynie wiasciwie dobrane zestawy produktéw. Wazna role odgrywaja nie tylko powtoki
malarskie ale réwniez  odpowiednio dobrane materiaty scierne, ktére pozwola przygotowat
powierzchni¢ przeznaczona do wymalowan. Dokladne oczyszczenie, zabezpieczenie gruntem
przygotowawczym, dalg gruntem antykorozyjnym wypetigjacym, prawidiowo dobrany
zestaw produktéw pozwola na osiagniccie wiasciwych rezultatow. Jedna z pewnigjszych
metod postepowania przy wyborze produktow jest stosowanie kompletnych technologii
zalecanych przez pracownie aplikacyjne producentéw wyrobow lakierniczych.

Inna technologia postgpowania obowiazuje przy przelakierowywaniu powtoki lakiernicze.
Bardzo czegsto stosowanie gruntu ma tylko zapewni¢ uzyskanie odpowiednig przyczepnosci
lakieru nawierzchniowego. Wtedy najczescigl stosowanym gruntem powinien by¢ bezbarwny,
dwukomponentowy, zwykle poliuretanowy na zywicach akrylowych, ktéry eliminuje
niebezpieczenstwo wystapienia np. przebarwien na krawegdziach przy lakierowaniu paskéw na
samochodzie. Niezbedne wypemienie uzyskuje si¢ stosujac podkiad dwukomponentowy,
poliuretanowy o0 wysokigl sile wypetnienia. Zwykle w programie materiatdbw gruntujacych
i podktadowych renowacyjnych znajduja si¢ réwniez grunty i podkiady przeznaczone
specjalnie do lakierowania tworzyw sztucznych. Sa to materialy tatwe do uelastycznienia,
0 Wysokigj przyczepnosci i znacznym wypetnieniul.

Kolginym waznym elementem jest mozliwos¢ stosowania produktow podktadowych
w metodzie ,,mokre na mokre” co pozwala na znaczne zwigkszenie przepustowosci lakierni.
Naktadanie w metodzie ,,mokre na mokre” eliminuje zbedna prace szlifierska i znacznie
ogranicza mozliwos¢  zanieczyszczania sciekow kanalizacyjnych szlamem poszlifierskim.
Wysoka zawarto$¢ sktadnikéw statych w materiatach pozwala na uzyskanie bardzo dobrego
wypetnienia podtoza. Skuteczne sa systemy zawiergjace grunty i podkitady uniwersalne, ktére
moga by¢ stosowane zaréwno do stali, auminium, blachy ocynkowaneg] i posiadaja
jednoczesnie wiasciwosci antykorozyjne.

Zawsze nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zalecanych czasdw schnigcia poszczegolnych
warstw w trakcie przygotowywania poditoza do lakierowania

Niezastosowanie si¢ do przewidzianych wymogow technologicznych bardzo czesto powoduje
wady niewidoczne w trakcie wykonywania napraw, ujawnigjace sSi¢ po pewnym czasie (kilka
miesiecy ) awynikajace z wchianiania lakieru przez nizsze warstwy produktow.

Poza podstawowymi etapami prac przygotowawczych wyrGzniamy jeszcze operacje
dodatkowe takie jak:

— myciei odtluszczanie powierzchni wykonywane przed szlifowaniem:

Na czym polega istota wiasciwego wykonania prac wstgpnego mycia i odttuszczania wie
kazdy, kto ze skutkami niewykonania tych czynnosci musiat walczy¢ przy wykonywaniu
nastepnych prac lakierniczych. Srodki stosowane do odttuszczania blach stalowych,
powierzchni ocynkowanych i auminium zwykle sie migdzy soba nie r6znia. Innego rodzaju
srodki stosowane sa do odtiuszczania tworzyw sztucznych, a to ze wzgledu na wymagane
wiasciwosci antyelektrostatyczne.

— natrysk kontrolny przy pracach szlifierskich:
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Natrysk kontrolny wykonywany badz to za pomoca specjanych pudréw kontrolnych badz
farb w spray’ u . Stosowanie tych operacji pozwala na perfekcyjne wykonywanie szlifowania.
—  odmuch sprezonym powietrzem:

Ile problembw stwarzaja wszelkiego rodzaju zapylenia, ktére pozostaja na powierzchni do

lakierowania, ile trudu wymaga usuwanie wtracen w lakierze zdaje sobie sprawe kazdy
rzemiesinik, ktoéry mus niwelowa¢ takie defekty powloki lakierowe). Stosowanie operacii
odmuchu powierzchni naprawiane) za pomoca Sprezonego powietrza utatwia prawie catkowite
aczesto catkowite wyeliminowanie zapylen.
Statystycznie rzecz ujmujac czas wykonywania wszystkich operacji przygotowawczych
w odniesieniu do czasu poswigconego na lakierowanie nawierzchniowe ma si¢ w stosunku
czasowym jak 85 do 15. Dobrym zobrazowaniem czasu niezbednego do wykonania
poszczegolnych operacji jest przesledzenie przyktadowej technologii.

Przyktadowa technologia.
1. Odrdzewianie nadwozia.

W tym celu proponuje si¢ zastosowanie elektrycznych lub pneumatycznych szlifierek
katowych. Wybdr materiatbw $ciernych zalezy przede wszystkim od stopnia skorodowania
powierzchni.

Lekko skorodowane powierzchnie.

Preferowane stosowanie materialéw $ciernych o gradacji P 80, P 100. Srednice tarczy
scierngl dobiera¢ w zaleznosci od wielkosci powierzchni, ktéra bedziemy odrdzewiat
(np. szerokos¢ profili) i od typu maszyny, ktora jest dostepna.

Mocno skorodowane powierzchnie.

Najlepsze efekty przynos stosowanie materiatow sciernych o gradacji P 40, P 60.

W migscach narazonych na przeszlifowania, ktére moglyby zdeformowa¢ obrabiana
powierzchnie, zaleca Sie¢ stosowanie materiatu typu twarda widknina o gradacji K60, K100,
K150. Dzieki swoim wiasciwosciom materialy takie czyszcza nawet ngjdrobniejsze wglcbienia
nie uszkadzajac pozostatel czgsci powierzchni szlifowane.

Odrdzewianie powierzchni pokrytych lakierem nawierzchniowym.

W przypadku powierzchni pokrytych lakierem nawierzchniowym skorodowane migjsca
powinno Si¢ odrdzewia¢ stosujac wytacznie migkko zbiergjace lub $rednio twarde systemy
«lifierskie*. Podczas odrdzewiania w/w powierzchni nalezy zwréci¢c  uwage nie tylko na
doktadne oczyszczenie korozji, ae rowniez na uzyskanie prawidtowych mozliwie gtadkich
przejs¢ migdzy metalem a emalia nawierzchniowa. R6znorodnos¢ stosowanych farb i lakieréw
na czesciach pojazdéw wymaga od nas zastosowania uniwersalnych materiatbw $ciernych,
ktore sa odpowiednio zabezpieczone przed zapychaniem pylami scieranych powtok
lakierniczych i pozwalgja jednoczesnie uzyskac dobrze odrdzewiona powierzchnig
z odpowiednimi przejsciami migdzy roznymi pokryciami.

* System szlifierski to potaczenie materiatow sciernych, (krazki, paski) z odpowiednia tarcza -
talerzem zlifierskim. Ten sam material $cierny stosowany na tarczy twarde jest znacznie
bardzigl agresywny niz natarczy srednio twardej czy migkkie.
2. Szlifowanie spawow.

Jesli na powierzchni pojazdu przygotowanej do szpachlowania zngjduja si¢ spoiny, ktére
nalezy wyréwna¢ stosujemy tylko materiat scierny do tego przeznaczony.

UWAGA: migjsca zgrzewane - nalezy ogniska zgrzewu oczysci¢ z naotu, ktory zmnigjsza
przyczepnosé natryskiwanego zestawu lakierniczego.

Po odpowiednim przygotowaniu powierzchni mozna przystapic do zabezpieczania
powtoki odpowiednimi materiatami malarskimi.
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3. Naktadanie powtoki antykorozyjnej przed szpachlowaniem.

Naktadanie migjscowe.

Wymienione oblachowanie, czyli "gote blachy" nalezy koniecznie przed dalsza obrobka
zabezpieczy¢ antykorozyjnie po uprzednim odtluszczeniu i oczyszczeniu. Rowniez elementy,
ktére byty wyklepywane nalezy od wewnatrz i od zewnatrz zabezpieczy¢ antykorozyjnie.
Powloka antykorozyjna nie tylko zabezpiecza przed korozja, ae réwniez zwicksza
przyczepnos¢ nastepnie naktadanych materiatdw lakierniczych.

Szczegllnie wazne jest gruntowanie przed nakladaniem substancji mikroporowatych
np. szpachli. Naktadanie migjscowe stosujemy w przypadku niewielu matych migsc na
elementach z powtoka lakieru nawierzchniowego.

Produkty lakiernicze naktada si¢ zgodnie z zaleceniami producenta wyrobOw podajacego
warunki  regulacji  pistoletu  natryskowego, proporcje  mieszania sktadnikow
z rozcienczalnikami i utwardzaczami.

4. Szpachlowanie zgrubne.

Po wyschnigciu powtoki antykorozyjne okoto 20 - 30 minut w 20°C mozna przystapi¢ do
szpachlowania. W zaleznosci od wielkosci migjsc, ktore przeznaczone sa do naprawienia
stosuje si¢ odpowiedni rodzaj szpachli (np. szpachle wypetnigjace).

W migjscach szczegdlnie narazonych na oddziatywanie mechaniczne lub trudno dostepnych
zalecane jest stosowanie szpachli z mielonym widknem szklanym.
5. Szlifowanie zgrubne szpachli.

Polecasi¢ stosowanie do szlifu maszynowego szlifierki rotacyjno - oscylacyjnej, krazki
z 6 otworami. Do szlifu recznego zalecane sa klocki na sucho 70x125.

Zaréwno do szlifu recznego jak i do szlifu maszynowego stosujemy papiery o gradacji P 40,
P 60, P 80. Uwaga: podczas szlifowania zgrubnego eliminowane sa réwniez wszystkie drobne
zarysowaniai odpryski.

6. Szpachlowanie wykonczeniowe.

Powierzchnie przeszlifowane i oczyszczone szpachluje sig¢  drobnoziarnistymi i tatwymi
w obrdbce szpachlami wykonczeniowymi.

Migjsca, ktore podczas obrobki szpachli wypetnigiacej (np. zarysowania, odpryski lub korozja)
zostaty przeszlifowane i wymagaja zaszpachlowania mozna wypetni¢c zarbwno szpachlami
wykonczeniowymi, jak i szpachlami uniwersalnymi.

Mate migjsca typu odpryski, zarysowania lub drobne wgniecenia nalezy szpachlowat szpachla
o wysokig ciagliwosci. Jg wiasnosci pozwalaja na otrzymanie najbardziel optymalnych
"przejs¢” migdzy metalem a stara powtoka emalii.

7. Szlifowanie szpachli wykonczeniowsy.

Do szlifowania szpachli wykonczeniowych zaleca si¢ nastepujace metody

postepowania-szlify:

—  maszynowy,

—  reczny,

—  maszynowy wykonczeniowy,

—  rgczny wykonczeniowy.

Po wykonaniu powyzszych czynnosci przeprowadzamy oczyszczenie z zapylenia przy uzyciu
pistoletéw przedmuchowych oraz odttuszczanie.

8. Natryskiwanie gruntu kontrolnego.

Gruntowanie migjscowe - migjsca zaszpachlowane i oszlifowane gruntujemy gruntem
kontrolnym. Grunt kontrolny umozliwia nam przed ostatecznym gruntowaniem sprawdzenie
jakosci wykonczenia powierzchni zaszpachlowanych i ewentualne ich wypetnienie.

Szlif wykonczeniowy gruntu kontrolnego i powierzchni profilowanych.
Do wykonania szlifu wykonczeniowego gruntu kontrolnego zaeca s¢ stosowanie
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klockow 70 x 150, papier o gradacji P 180, P 240. Szczegdlnie polecane jest stosowanie
podkiadek f 150, ktére pozwalga na zastosowanie papierdw zuzytych juz na tarczach
szlifierskich. Wygodnym do stosowania w szlifie wykonczeniowym jest papier na gabce,
gradacja P 400 i widknina K800, ktére pozwalgja na bardzo doktadna obrobke powierzchni
profilowanych.

9. Odttuszczanie.

Po uprzednim oczyszczeniu powierzchni przy pomocy pistoletow przedmuchowych nalezy
powierzchnig¢ bardzo doktadnie przemy¢ srodkiem odttuszczajacym .

Po odttuszczeniu przeprowadzamy proces czyszczenie powierzchni z zapylenia za pomoca
szmatek antystatycznych.

10. Naktadanie gruntu antykorozyjnego na miejsca przeszlifowane do gotej blachy.

11. Naktadanie podktadu wypetniajacego.

12. Naktadanie lakieru nawierzchniowego.

Jak wida¢ z powyzszego, po zmudnym przygotowaniu powierzchni, pozostaje nam juz
tylko przyjemnos¢ natozenia lakieru nawierzchniowego a efekt ostateczny jest bardzo
uzalezniony od prawidtowego wykonania prac przygotowawczych facznie z przygotowaniem
lakieru w zakresie dobrania koloru.

4.13.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie mozesz wymieni¢ etapy przygotowania stali do lakierowania?

Co to jest system szlifierski?

Do czego stuzy wykonywanie natrysku kontrolnego?

Jakie znasz etapy obrobki szpachli?

Do czego stosowane sa materiaty typu widknina?

agrwWDNE

4.13.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dokonaj oceny czystosci powierzchni do lakierowania

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
2) przygotuj spis kryteridw do oceny czystosci powierzchni postugujac si¢ poradnikiem,
3) przygotuj dwie rézne powierzchnie przygotowane do lakierowania,
4) dokong oceny czystosci powierzchni,
5) zapisa¢ wyniki swojg pracy,
6) zaprezentowat wyniki sSwoje pracy,
7) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy:

diugopisi zeszyt przedmiotowy,

dwie rozne powierzchnie przygotowane do lakierowania,
literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.13.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

zorganizowa¢ stanowisko do wykonania ¢wiczen?

wymieni¢ etapy przygotowania stali do lakierowania?

zdefiniowac system szlifierski?

scharakteryzowa¢ do czego stuzy wykonywanie natrysku kontrolnego?
wymieni¢ etapy obrobki szpachli?

zastosowat zdobyte wiadomosci w praktyce?

Tak

OOoOogogdd
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4.14. Usuwanie powlok lakierniczych

4.14.1. M aterial nauczania

Do usuwania powtok lakierniczych moga stuzy¢ rézne metody :
mechaniczne,

chemiczne.

Czy wedtug innego podziatu tradycyjne i nowoczesne.

O wyborze konkretngl metody decyduja:
czestotliwos$é usuwania,

stopien utwardzenia powtoki,

grubos¢ usuwanych powtok,

technologia malowania,

ksztalt i wymiary gabarytowe przedmiotéw,
wymagana ochrona srodowiska,

sposob zagospodarowania odpadow.

Na drodze chemiczneg] usuwanie starych powtok przeprowadza si¢ albo z zastosowaniem

srodkéw akalicznych albo zmywaczy organicznych.

Usuwanie powtok przy pomocy srodkow alkalicznych polega na wywotaniu specznienia
i zmydlenia pokrycia malarsko — lakierniczego. Najczescigl wykonuje Si¢ t¢ operacje przy

uzyciu sody kaustyczne.

Usuwanie za pomoca zmywaczy organicznych przeprowadza si¢ przez nakladanie na
pokrycia malarsko lakiernicze srodkéw chemicznych powodujacych szybkie pecznienie

I czgsciowe rozpuszczanie powlok.

Zmywacze do usuwania powtok zawieraja niskowrzace rozpuszczalniki organiczne.

4.14.2. Pytania sprawdzajace

El O

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.

Co decyduje o wyborze konkretnej metody usuwania powtoki?

Na czym polega usuwanie powtok za pomoca srodkéw akalicznych?
Na czym polega usuwanie powlok za pomoca zmywaczy organicznych?

Jakie metody usuwania powtok mozna wyrézni¢?

4.14.3 Cwiczenia

Cwiczenie 1

1)
2)
3)
4)

Usun stara powltoke lakierowa za pomoca papieru sciernego.
Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,

przygotowaé polakierowany element, z ktérego usuniesz powtoke,
przygotowac papier scierny i szlifierke bezpytowa i instrukcje do nigj dotaczona,
usuna¢ stara powtoke lakierowa za pomoca bezpytowe szlifierki i papieru sciernego,
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5) zapisa¢ wyniki swojg pracy,
6) zaprezentowat wyniki sSwoje pracy,
7) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— «lifierka bezpytowa wraz z instrukcja,
—  papier scierny,
—  polakierowany element,
—  zeszyt przedmiotowy i dtugopis,
— literatura z rozdziatu 6 poradnika dla ucznia.

4.14.4. Sprawdzian postepow
Czy potrafisz:
1) co decyduje o wyborze konkretngl metody usuwania powtoki? 0

2) naczym polega usuwanie powtok za pomoca srodkow akalicznych? 0
3) na czym polega usuwanie powlok za pomoca zmywaczy @[]

organicznych?
4) jakie metody usuwania powtok mozna wyroznic¢? 0
5) wykorzysta¢ zdobyte wiadomosci w praktycznym dziataniu? 0

OO0d

OO
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1.

2.
3.
4

N o

Przeczyta) uwaznie instrukcje.

Podpisz imieniem i nazwiskiem kartg odpowiedzi.

Zapozng] Si¢ Z zestawem zadan testowych.

Test zawiera 24 zadania dotyczace przygotowania powierzchni do lakierowania.Zadania:

1,2 3,4,5,6,7,8, 09, 10, 11, 12, 13, 14, sa to zadania wielokrotnego wyboru i tylko

jedna odpowiedz jest prawidtowa;zadania: 15, 16 i 17 to zadania z luka. Zadania 18, 19

i 20 to zadania, w ktorych nalezy udzieli¢ krotkiej odpowiedzi. Zadania 21- 24 to zadania,

w ktorych rowniez nalezy udzieli¢ krotkiej odpowiedzi.

Udzielg) odpowiedzi tylko na zataczonej karcie odpowiedzi:

— w zadaniach wielokrotnego wyboru zaznacz prawidiowa odpowiedz znakiem
X (w przypadku pomyiki nalezy btedna odpowiedz zaznaczy¢ kétkiem, a nastepnie
ponownie zakreslic odpowiedz prawidtowa),

— w zadaniu z krotka odpowiedzia wpisz odpowiedz w wyznaczone pole,

— w zadaniach do uzupetnienia wpisz brakujace wyrazy.

Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedy bedziesz miat satysfakcje z wykonanego zadania.

Kiedy udzielenie odpowiedzi bedzie Ci sprawiato trudnosé¢, wtedy odtdz jego rozwiazanie

na poznigj i wrd¢ do niego, gdy zostanie Ci wolny czas. Trudnosci moga przysporzy¢ Ci

pytania: 15 - 20, gdyz sa one na poziomie trudnigjszym niz pozostate.

Narozwiazanie testu masz 90 min.

Powodzenia.
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ZESTAW ZADAN TESTOWYCH

1. Wsérdd metali najczescig) uzywanych w technice nie zngjduje Sig:
a) zelazo,
b) auminium,
C) miedz,
d) otow.

2. Wsrdéd scierniw stosowanych w obrébce strumieniowo - scierngj nie znajduje sie:
a) piasek kwarcowy,
b) korund,
c¢) karborund,
d) miat weglowy.

3. Oczyszczanie parowe polega na dziataniu:
a) strumieniem wody,
b) strumieniem kwasu,
C) strumieniem zasady,
d) strumieniem gazu.

4. Do oczyszczania ptomieniowego stosuje sie panik:
a) argonowy,
b) tlenowo — acetylenowy,
C) metanowy,
d) benzynowy.

5. Tetrachloroetylen to:
a) rozpuszczalnik nieorganiczny,
b) rozpuszczalnik organiczny,
c) roztwér akaliczny,
d) roztwor obojetny.

6. Weglan sodowy to:
a) rozpuszczalnik nieorganiczny,
b) rozpuszczalnik organiczny,
c) $rodek alkaliczny,
d) roztwor obojetny.

7.  Konwersyjne warstwy podkiadowe nie sa wytwarzane w procesach:
a) fosforanowania,
b) chemicznego utleniania,
c) elektrochemicznego utleniania,
d) malowania.

8. Przy obrdbce strumieniowo - scierngj cisnienie powietrza wynosi:
a) 0,1- 0,15 MPa,
b) 0,2- 0,7 MPa,
c) 0,8- 0,9 Mpa,
d) 0,05-0,1 MPa
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10.

11.

12.

Srodki typu KOMPLEKSOR:
a) roztwarzaja rdze,

b) przetwarzaja rdze,

C) wytwarzaja rdze,

d) nie matakich srodkow.

Kabina lakiernicza to inaczg:
a) suszarka elektryczna,

b) kabinosuszarka,

C) suszarkawstegpna,

d) piec suszarniczy.

Przedmioty wytrawione w kwasach nalezy nastgpnie wyptukac:
a) w zimnigj i goracej wodzie (60-65°C) biezacs,

b) tylko w zimngl wodzie,

C) w zimnym kwasie,

d) w goracym kwasie.

Odttuszczanie emulsyjne polega na:

a) dziataniu alkaliow,

b) dziataniu preparatu zawiergjacego substancje powierzchniowo — czynne oraz
rozpuszczanik organiczny,

c) dziataniu wody z lodem,

d) dziataniu wody z kwasem.

13. W czasie trawienia kwasami przenikanie kwasu do metalu i rozpuszczanie go jest

14.

15.

16.

17.

Zjawiskiem:

a) bardzo pozadanym,
b) niepozadanym,

C) pozadanym,

d) obojetnym.

powinny si¢ znajdowac:

a) naloty rdzy,

b) plamy rdzy,

) luzno zwisajace platki rdzy,
d) woda.

Uzupetnij ponizsze zdanie:
Srodki stosowane do odtluszczania blach stalowych, powierzchni  ocynkowanych
I e zwykle sie miedzy soba nie roznia.

Uzupetnij ponizsze zdanie:
Koszty procesu przygotowania CZQSO.........c.ccveveeerieerveereeenieeseeanns koszty produktéw
malarsko — lakierniczych.

Po wykonaniu operacji odrdzewiania za pomoca preparatéw fosforanowych wykonuje sie
dodatkowa operacjg. Jesli wiesz jaka, uzupetnij ponizsze zdanie:
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Wskazane jest dodatkowe ...........cccoceevveeniieniennnne. powierzchni przez dodanie do wody
ptuczacel kwasu chromowego lub jego mieszaniny z kwasem fosforowym (w ilosci 0,2 -
0,5%).

18. Wymien znane ci typy urzadzen do obrébki scierngj i podaj od czego zalezy wybor
metody.

21. Jak nazywa Si¢ metode nakladania lakieru bazowego na warstwe podkiadu bez szlifu
migdzywarstwowego?

22.Jaki produkt jest najczescig stosowany do wypelnienia nieréwnosci w warstwie
wypetnigjacej?
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Imi¢ i nazwisko

KARTA ODPOWIEDZI

Pr zygotowywanie powier zchni wyrobow do lakier owania.

Zakresl poprawng odpowiedz, wpisz brakujace wyrazy.

Nr

sadania Odpowiedz Punkty
1. a b c d
2. a b c d
3. a b C d
4. a b c d
5. a b C d
6. a b C d
7. a b c d
8. a b C d
9. a b C d
10. a b c d
11. a b C d
12. a b C d
13. a b c d
14. a b C d
LG, | e
LB, | e s
17, |
L8, | e e e e ——————aaeeeater e —————————————
1O, | e s
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20.

21.

22.

23.

24.

Razem:
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