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POKRYCIE ANTYKOROZYJNE
LAKIEROWANE

ocynk ogniowy + lakierowanie proszkowe /LA/

Cynk to trzydziesty pierwiastek w uktadzie okresowym Mendelejewa (liczba atomowa Z=30),
ale numer 1 na liscie najtrwalszych zabezpieczen antykorozyjnych. Jest to srebrzysty metal o
temperaturze topnienia 419°C. Jako mikroelement jest niezbedny dla organizmdéw zywych, odgrywa
wazng role w przemianie materii cztowieka i zwierzat, odpowiada za dobre funkcjonowanie m.in.
zmystu wzroku oraz systemu odpornosciowego. Cynk znajdziemy w lekach, oponach samochodowych
i tworzywach sztucznych, a takze jako pigment w produktach malarskich. Ocynkowana blacha
pokrywa dachy, z niej wykonane sg rynny i ostony fasad. Wsrdéd licznych zastosowan cynku na
pierwsze miejsce wysuwa sie ochrona stali przed korozjg metodg cynkowania ogniowego.

CYNKOWANIE OGNIOWE /OG/ to metoda zanurzeniowa. Oznacza to, ze zaréwno przygotowanie
powierzchni, jak tez powlekanie cynkiem odbywa sie poprzez zanurzenie elementéw konstrukcji w
wannach, ktdére zawierajg kapiele o odpowiednim skfadzie chemicznym. Taka technologia zapewnia
mozliwos¢ dotarcia do kazdej szczeliny, oczyszczenia jej i zabezpieczenia przed korozjg. Koncowym
etapem procesu cynkowania jest natozenie powtoki cynkowej na czyste elementy stalowe, ktére
zanurza sie w roztopionym cynku. Temperatura robocza kapieli cynkowej wynosi ok. 450°C.
Nastepuje wtedy szybka reakcja miedzy zelazem i cynkiem, ktéra prowadzi do powstania na
powierzchni stali powtoki cynkowej. Jej budowa i wtasciwosci zalezg od sktadu chemicznego podtoza
stalowego, a takze od jego grubosci i konstrukcji. Przy spetnieniu okreslonych warunkéw dotyczacych
gatunku stali, szczegélnie chodzi o zawarto$¢ krzemu i fosforu, a takie przy odpowiednim
skonstruowaniu elementéw przeznaczonych do cynkowania, otrzymuje sie powtoki antykorozyjne
wytrzymate na uszkodzenia mechaniczne, Scieranie, erozje, udary, wolne od porowatosci, wykazujgce
doskonaty przyczepnosc do podtoza.

LAKIEROWANIE/MALOWANIE PROSZKOWE /LA/ jest technologig polegajaca na nanoszeniu farby w
postaci proszku na elementy metalowe, a nastepnie utwardzaniu powierzchni. Elementy tak
wymalowane cechujg sie wysoka odpornoscig na korozje oraz efektownym wyglagdem przez bardzo
dtugi czas. Malowanie farbami proszkowymi, jak juz wspomniano polega na nakfadaniu farby
proszkowej na powtoke metalowg technikg natrysku elektrostatycznego lub elektrokinetycznego.
Farba proszkowa ma granulacje w granicach od ok. 10 um do ok. 100 um. Podawanie farby jest
wspomagane sprezonym powietrzem, ktére dodatkowo wykorzystuje sie do fluidyzacji proszku.
Fluidyzacja proszku to proces, w ktdrym materiat sypki nabiera cech materiatéw ciektych, gdzie
zawiesina proszku w powietrzu staje sie mieszaning tatwg do przesytania w instalacjach
pneumatycznych. Proszek stosowany do napylania posiada wtasnosci dielektryczne. Oznacza to, ze
czastki farby chetnie magazynujg fadunki elektryczne i mogg byc¢ ich nosnikami. Dlatego elementy
malowane muszg przewodzi¢ tadunki elektryczne (wystarczy powierzchniowo). Dlatego natadowane
czastki farby przywierajg réwnomiernie do powierzchni pokrywanego przedmiotu. Nastepnie farba
jest utwardzana w wysokiej temperaturze (okoto 200 °C) lub inng technikg np. promieniowania UV.
Farbe nanosi sie bezposrednio na powierzchnie bez stosowania farb podktadowych. Powtfoki
wykonane przez malowanie proszkowe dajg powierzchnie gtadkie bez zaciekdw i zmarszczen.
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