BLACHARSTWO I LAKIERNICTWO

Testowanie powiok

KRZYSZTOF TRAWCZYN SKI
PRACOWNIK FIRMY MULTICHEM — PRODUCENTA MARKI PROFIX

ZACZEEO SIE W CENTRACH DYSTRYBUCYJNYCH NA FLORYDZIE, GDZIE
NOWE SAMOCHODY W OCZEKIWANIU NA ZAEADUNEK STAEY MIESIACA-
MI NA PARKINGACH. ZAUWAZONO, ZE NA CZESCI Z NICH W KROTKIM
CZASIE POJAWILY SIE ZACZATKI KOROZ]JI. I TAK NARODZILY SIE PLANY
PRZEPROWADZANIA TESTOW OKRESLAJACYCH WPEYW WARUNKOW KLI-
MATYCZNYCH NA JAKOSC I TRWALOSC POWEOK LAKIERNICZYCH
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Powtoka lakiernicza sktada sie z kilku
warstw, a kazda z nich petni konkretne
zadanie. W zaleznosci od przypisanej
roli wyrézniamy warstwy: antykorozyjna,
podktadu izolacyjnego oraz nawierzch-
niowg dekoracyjng. Od powtok wyma-
ga sie dobrej przyczepnosci do réznych
rodzajow podfoza oraz spdjnosci po-
szczegbdlnych warstw. W uproszczeniu
mechanizm przylegania wyglada naste-
pujgco: czastki lakieru po natozeniu na
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powierzchnie Scisle przylegajg do podkfa-
du, a nastepnie tworzg sie wigzania che-
miczne na taczonych powierzchniach.
W koncowym etapie lakier twardnieje
i jest mechanicznie blokowany. Dlatego
wazne jest, by podktad zapewniaf przy-
czepno$¢ dla farby powierzchniowe;.
Dobra przyczepno$¢ do podtoza spowo-
dowana jest wystepowaniem zjawiska
adhezji (fac. adhaesio — przyleganie).
Jest to stan, w ktérym dwie powierzchnie

taczg sie razem w wyniku oddziatywan
miedzyczasteczkowych.
Najwazniejszymi czynnikami wptywa-
jacymi na degradacje materiatu lakier-
niczego sg: promieniowanie stoneczne,
temperatura oraz wilgotno$¢. Na podsta-
wie tych zmiennych przygotowano szereg
testdow majgcych za zadanie jak najwier-
niej odwzorowywa¢ warunki panujgce
przez caty rok w réznych strefach klima-
tycznych. Przeprowadzono wiele analiz
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poréwnujacych wyniki badan przepro-
wadzanych w warunkach naturalnych
i laboratoryjnych. O ile promieniowanie
UV o okreslonym widmie byto w obu
przypadkach podobne, to dla otrzymania
zblizonych wynikéw pozostate parametry
nalezato rozbi¢ na kilka osobnych testéw.

Na przestrzeni lat zmieniata sie gru-
bos¢ powfoki lakierniczej gtownie ze
wzgledu na oszczedno$¢ materiatu i czas
procesu produkcyjnego. Obecnie wyno-
si ona od 90 um do 140 um i rézni sie
zaleznie od elementu. Cienka warstwa
ochronna wymaga starannego przepro-
wadzania testow. Wypracowaniem norm
w tym zakresie zajmuja sie miedzy-
narodowe komitety normalizacyjne, ta-
kie jak ISO czy ASTM. Testy pozwalajg
doktadnie dobieraé poszczegélne para-
metry, dzieki czemu mozliwe jest wierne
odtworzenie naturalnych warunkéw at-
mosferycznych odpowiadajacych réznym
strefom klimatycznym.

Testy w warunkach naturalnych

Surowe warunki atmosferyczne sg naj-
lepszym egzaminatorem danej powtoki.
Metody ekspozycji charakteryzuje norma
motoryzacyjna ASTM G50, okre$lajaca
badania korozyjne w warunkach natu-
ralnych. Gtéwnymi czynnikami atmos-
ferycznymi  powodujacymi  degradacje
materiatu sg: sfonce, wysoka tempera-
tura oraz wilgo¢, a najlepszym regionem
do przeprowadzania naturalnych testow
klimatycznych pozostaje potudniowa Flo-
ryda. Miejsce to cechuje sie sprecyzowa-
nym klimatem, silnym nastonecznieniem,
wysokg temperaturg, duza wilgotnoscig
i bliskoscig oceanu, przez co w najlepszy
sposdb pozwala oceni¢ wytrzymatos¢ te-
stowanego materiatu.

Testy w warunkach sztucznych

Dzieki specjalnym urzadzeniom mozliwe
jest testowanie wptywu klimatu i $wiatta
na zachowanie powtok. Do takich badan
nalezy test Kesternicha, opisany w nor-
mach ASTM G87 i ISO 3231. Pozwala
on okresli¢ trwafo$¢ powtoki przy réznych
temperaturach, wilgotno$ci oraz symu-
lacji kwasnego deszczu. Deszcz, ktéry
okresowo zmywa brud i zanieczyszcze-
nia z powierzchni lakieru, jest zarazem

czynnikiem przyspieszajacym korozje.
Krople deszczu padajgce na odstoniete
i nagrzane w promieniach stonecznych
powierzchnie szybko schtadzajg element,
a nagte zmiany temperatury powodu-
ja naprezenia materiatu. Test pozwala
zaplanowa¢ poszczegélne parametry
w zakresie temperatur od -70°C do
185°C oraz wilgotnosci od 10% do 98%.

Mgta solna

Nadwozie samochodu zabezpieczone jest
nie tylko lakierem, ale réwniez innymi po-
wtokami, np. galwanicznymi. Przeprowa-
dzajac badanie, nalezy dobrac je do rodza-
ju powierzchni, do czego wymagana jest
znajomos¢ wielu norm. Nalezg do nich:
ASTM B117 (IS0 9227), ASTM G85 (ISO
9227), ASTM B368 (ISO 9227 CASS),
VDA 621-415, SAE J2334, DIN 50017,
|IEC 60068. W testach tych materiaty pod-
dawane sg agresywnemu Srodowisku, ja-
kim jest ciggta ekspozycja na mgte solng
lub kwasng. Temperatura jest zalezna od
stosowanej normy (zwykle 35°C). Dzieki
stosowaniu réznych kombinacji cykli tem-
peraturowych oraz natezenia mgty mozna
dos¢ wiernie i szybko okre$li¢ jako$¢ za-
stosowanej powtoki.

Promieniowanie stoneczne

W Swietle stfonecznym docierajgcym do
ziemi mozna wyrozni¢ trzy gtéwne gru-
py: pasmo UV, promieniowanie widzial-
ne oraz promieniowanie podczerwone.
Materiat powinien by¢ odporny na kaz-
da z nich. Dtugotrwate wystawienie na
promieniowanie stoneczne wptywa na
jako$¢ powtoki, w tym takze na kolor la-
kieru. Temperatury, zaréwno wysoka, jak
i niska, powodujg naprezenia materiatu,
a w konsekwencji — na skutek rozsze-
rzalnosci cieplnej — pekniecia powfoki.
Normy dotyczace wptywu promieniowa-
nia stonecznego to: ASTM D3451, ASTM
6695, ASTM D7869, ISO 16474-2, I1SO
11341, 1SO 4892-1, ISO 4892-2.

Przyczepnosé

Pierwsza z metod opisuje norma ASTM
D6677, polegajaca na cieciu powtoki za
pomocg noza. Wykonuje sie dwa prze-
cinajace sie naciecia w ksztafcie litery
X", Ocena przyczepno$ci jest subiek-
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tywna i wymaga od osoby testujgcej du-
zej wprawy i do$wiadczenia. tatwo jest
uzna¢ powtoke o wysokiej adhezji jako
gorszg od warstwy bardziej kruchej.

Nastepny test stanowi modyfikacje
poprzedniego i jest wykorzystywany do
oceny przyczepnosci jednej lub wielu
warstw natozonych na powierzchnie.
Procedura polega na wycieciu prosto-
padtych linii az do samego podfoza, a na-
stepnie natozeniu samoprzylepnej tasmy
na naciecia i szybkim jej zerwaniu. Uzy-
wane do tego celu noze sg odpowiednio
ustandaryzowane i maja kilka ostrzy, aby
naciecia byty odpowiednio rozmieszczo-
ne. Powierzchnia po zerwaniu tasSmy jest
oceniana zgodnie z normg ASTM D3359
przez testera, ktory okresla wynik jako
pozytywny/negatywny albo nadaje mu
odpowiednig wartos¢ w skali 0-5.

Kolejne normy ASTM D4541 i ISO
4624 rowniez dotycza przyczepnosci.
Grupa ta obejmuje testy odrywania, kto-
re pozwalajg oceni¢ przyczepnos¢ jednej
lub wielu powfok naniesionych na gtadka
powierzchnie. Do badanej probki przy-
kfada sie specjalne urzadzenie, ktére pod
katem prostym wywiera zmienne obcig-
zenie, wywotujac tym samym naprezenia
rozciggajace. Powstate spekania na po-
szczegblnych etapach przyktadania sity
okreslajg trwatos$¢ danej powierzchni.

We wszystkich testach najwazniej-
sze jest rozpoznanie, czy uszkodze-
nie nalezy do adhezyjnych (na granicy
podfoze—powioka) czy kohezyjnych (na
granicy powtoka—powfoka).

Grubosé

Normy ASTM B764 i DIN EN 16866 opi-
sujace test STEP wykorzystuje sie w prze-
mysle motoryzacyjnym i lotniczym, gdzie
stosowane sg elementy galwanizowane.
Jest to jednoczesny pomiar grubosci
i roznicy potencjatéw na danym elemen-
cie. Grubo$¢ mierzona jest metoda kulo-
metryczng za pomocg kuloskopu. Pomiar
polega na rozpuszczeniu powfoki na
okre$lonym podfozu przy uzyciu elektro-
litu, przez ktéry przeptywa prad o kon-
trolowanym natezeniu. Grubo$¢ poszcze-
gblnych warstw okresla sie na podstawie
réznicy potencjatéw charakterystycznych
dla kazdej powtoki. [ |
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