Wplyw powlok na odpornos¢ korozyjng wybranego materiatu

W pracy przedstawiono problematyke ochrony materiatow metalowych na dziatanie
procesu korozji. Zakres pracy obejmuje charakterystyke powtok malarskich, miedzy innymi
opis sktadnikow materialdow malarskich wraz z ich wtasciwosciami, technologie wytwarzania
powtok oraz metodologie badawcza. Do przygotowania powierzchni zostala zastosowana
obrobka strumieniowo-§cierna. Wyniki badan wtasciwosci korozyjnych zostaly uzyskane po
ekspozycji probek na srodowisko korozyjne w komorze mgty solnej. Wybranym materiatem
podioza byla odpowiednio przygotowana stal S235. Badanymi powlokami byty farby
proszkowe takie jak: poliuretanowa, poliestrowa, epoksydowa, ich wariacje oraz farba olejno-
alkidowa.

Celem pracy byla eksperymentalna ocena wplywu powlok proszkowych na
wlasciwosci korozyjne wybranego materiahu.

Rozdziat pierwszy przedstawia sktadniki wykorzystywane do wytwarzania produktow
malarskich. Substancje barwigce zostaly podzielone na barwniki oraz pigmenty.
Przedstawiono charakterystyke pigmentéw stosowanych w przemysle z uwzglgdnieniem
wzorow chemicznych i uzyskanych koloréw. Rozdziat zawiera informacje odnoszace si¢ do
rodzajow oOraz zadan wypelniaczy stosowanych w farbach. Opisane zostaly substancje
btonotworcze, rozpuszczalniki oraz rozcienczalniki. Wykazano ich wplyw na gotowy wyrdb
malarski oraz zagrozenia dla cztowieka i srodowiska wynikajacy z ich uzytkowania. Dodatki
do wyrobow malarskich zostaty scharakteryzowane dla farb ptynnych oraz proszkowych.
Przedstawione zostaty réwniez wlasciwosci, ktore mogg by¢ przedmiotem badan gotowych
powtok malarskich.

Farby proszkowe wykorzystywane w przemysle zostaty opisane w rozdziale drugim.
Wykazano rdéznice migdzy termoplastycznymi oraz termoutwardzalnymi farbami
proszkowymi. Dokonano podziatu farb proszkowych na podrozdzialy w zaleznosci od
zastosowanej zywicy. Kazdy z podrozdziatow opisuje ich wlasciwosci, sposob usieciowienia
oraz przedstawia rodzaje substancji chemicznych stosowany w procesie utwardzenia powtoki.

Kolejny rozdziat stanowi opis technologii wytwarzania powtok malarskich.
Informacje tam zawarte stanowig 0pis metod przygotowania powierzchni, sposobu naktadania
produktu oraz jego utwardzania. Nalezy zauwazyC, ze przygotowanie powierzchni do
malowania posiada istotny wplyw na jako$¢ uzyskanej powloki. Mechaniczne metody

przygotowania powierzchni zostaly skategoryzowane na przygotowanie reczne oraz



zastosowanie oborki strumieniowo-$ciernej. Chemiczne przygotowanie powierzchni stanowi
znaczacy element w technologii wytwarzania powtok malarskich. Wptywa ona na poprawna
przyczepno$¢ farby do powierzchni oraz moze poprawi¢ wiasciwosci antykorozyjne.
Technologia naktadania materiatu rézni si¢ w zaleznosci od jego rodzaju. Aplikacja farby
ciektej wykonywana jest trzema sposobami: poprzez malowanie konwencjonalne
(z wykorzystaniem narzedzi re¢eznych), malowanie zanurzeniowe oraz malowanie
natryskowe. W przypadku farb proszkowych stosowane jest pokrywanie elektroforetyczne
(KTL), elektrokinetyczne (TRIBO), elektrostatyczne (CORONA) oraz w podtozu fluidalnym.
Rozdziat ten odnosi sie takze do zjawisk fizycznych oraz uzywanego sprzetu wystepujacych
w trakcie aplikacji. Utwardzanie powlok jest ostatnim elementem technologii wytwarzania
powtok malarskich. Dla farb cieklych w celu uzyskania powtoki o koncowych parametrach
stosowane jest utwardzanie chemiczne oraz fizyczne. Natomiast osiggnigcie ostatecznych
wlasciwosci powloki dla farby proszkowej realizowane jest poprzez wygrzewanie
w odpowiednich temperaturach, przy ktorym zachodzi proces polimeryzacji opisany
w niniejszym rozdziale.

Sposob badania powtok przedstawiono w rozdziale pigtym. Zawarte w nim informacje
opisuja metody pomiaru grubosci, przyczepnosci, twardosci, koloru i potysku oraz
wiasciwosci korozyjnych powlok. Pomiar grubosci uzyskanej warstwy ochronnej odbywa sig
najczesciej po uzyskaniu ostatecznych wlasciwosci powloki. Badania te moga byc
przeprowadzone metodami niszczacymi lub nieniszczacymi i zostaty opisane w tym rozdziale
Przy farbach ciektych mozliwe jest dokonanie pomiaru grubo$ci przed jej utwardzeniem.
Badanie miary adhezji powloki malarskiej wyznacza si¢ poprzez przeprowadzenie metody
siatki naci¢g¢ opisanej w normie PN-EN ISO 2409, natomiast metod¢ obrywowsg opisuje
norma PN-EN ISO 4628. Procedura pomiaru twardosci wykonywana jest przy zastosowaniu
wahadla Koniga, wahadla Persoza oraz opisang w normie PN ISO 15184 metody otowka.
Okreslenie whasciwos$ci korozyjnych materiatu w zaleznosci od przyjetej metodologii opisuja
odpowiednie normy ISO. Badanie w kontrolowanych atmosferach jest zgodnie z norma PN-
EN ISO 3231. Polega ono na wystawieniu probek na dzialanie atmosfery zawierajacej
agresywne substancje chemiczne migdzy innymi dwutlenek siarki o stezeniu objetosciowym
0,5%. Druga metoda to badanie klimatyczne zawarte w normie PN-EN 1SO 6270, odbywaja
si¢ One poprzez zmiany temperatury oraz wilgotnosci. Przyrzad stosowany do
przeprowadzania badan we mgle solnej nazywany jest komorg atmosferyczng, badz komora
solng, a proces badawczy z jej zastosowaniem zawarty jest w normie PN-EN ISO 9227.

Zakonczenie rozdzialu odnosi si¢ do norm ISO 4628 i ISO 10289, ktore stuza do oceny



wynikow uzyskanych w trakcie badania korozyjnego. Przebieg procesu badawczego zostat
przedstawiony w rozdziale piatym. Informacje wnim zawarte przedstawiaja wykaz
zastosowanych sprzetow do przygotowania probek, uwzgledniajac zestawienie badanych
materialdw. Przygotowanie probek obejmowato 0czyszczenie oraz nadanie im odpowiedniego
profilu chropowatosci powierzchni, nalozenie materiatu malarskiego oraz utwardzenie farby
zgodnie z zaleceniami producenta. Przed umieszczeniem probek w komorze mgly solnej
zostaly dokonane pomiary grubosci powlok. Przebieg badania wilasciwosci korozyjnych
zawiera informacje dotyczgce parametrow w trakcie jego trwania, takich jak: temperatura,
czas oraz warto$¢ opadu. Proces badawczy opisany w pracy byt zgodny z normg PN-EN 1SO
9227. Do interpretacji uzyskanych rezultatéw zostaly zastosowane wzorce zawarte w normie
PN-EN ISO 4628.

Wyniki badan zaprezentowano w rozdziale széstym. Na podstawie wynikow pomiaru
grubosci powtoki przeprowadzono odpowiednie obliczenia w celu ustalenia $redniej grubosci
powloki na probce oraz wykazania odchylenia standardowego dla tego wyniku. Farba olejna
posiada najbardziej zréznicowane grubosci uzyskanej powtoki, natomiast farby proszkowe
cechujg si¢ stosunkowo réwng gruboscig uzyskanej powtoki na catej powierzchni. Powtoki na
bazie zywic epoksydowych osiagnety najlepsze wyniki w badaniu nacigcia krzyzowego.
Dla wartoéci odspojenia wokot rysy najlepszy rezultat uzyskata powloka poliuretanowa
z klarem poliestrowym, w ktérej powloka nie odwarstwila si¢ przy uzyciu spre¢zonego
powietrza. Powloka epoksydowo-poliestrowa, ktora nie byla mieszanka dostarczona przez
producenta, charakteryzowata si¢ najmniejsza przyczepno$cia posrod farb proszkowych.
Pozostate powloki proszkowe uzyskaly lepsze wilasciwosci adhezyjne od powloki
epoksydowo-poliestrowej i nie roznity si¢ w sposOb znaczny migdzy sobg. Stopien
specherzenia powierzchni okreslany zostat na postawie wielko$ci oraz gestosci wystgpowania
specherzen, a ich wystgpowanie stwierdzono na wszystkich badanych probkach. Powloka
poliuretanowa z klarem  poliestrowym  posiadata najmniejszg ilos¢ tych  wad
powierzchniowych, natomiast powtoka olejno-alkidowa cechowala si¢ najwyzszym stopniem
specherzenia. Stopien skorodowania wokot rysy przestawiony zostat na wykresie zbiorczym
po 720 godzinach badania oraz indywidualnie dla kazdego materiatu wraz z uplywu czasu
badania. Farba ptynna olejno-alkidowa juz po 2 godzinach badania posiadala znamiona
korozji i osiagneta najwyzszy stopien skorodowania po uptywie 168 godzin badania. Badane
powtoki proszkowe nie wykazatly tak niskich parametrow ochronnych podtoza w warunkach

korozyjnych jak farba ptynna.



Podsumowanie

Niniejsza praca zawiera istotne informacje na temat zastosowania farb do ochrony
materiatdw metalowych przed dziataniem warunkow korozyjnych. Obecnie na rynku stosuje
si¢ wiele materialdow ochronnych, natomiast trzeba uwzgledni¢ wiele kryteriow, aby wybrac
odpowiedni produkt. Technologia przygotowania powierzchni, aplikowania produktu oraz
uzyskanie koncowych parametrow rozni si¢ w zaleznosci od wybranego materiatu. Farba
ptynna umozliwia tatwag oraz tanig aplikacje na powierzchnie metalu, jednakze uzyskana
warstwa ochronna moze posiada¢ wady oraz r6zng grubos¢, co przektada sie na wiasciwosci
antykorozyjne. Natomiast farby proszkowe wymagaja odpowiedniego profilu chropowato$ci
przed jej nalozeniem. Farby proszkowe wymagaja zastosowania odpowiednich urzgdzen
wykorzystywanych do przygotowania powierzchni, naktadania oraz utwardzania materiatu.
Odpowiedni profil chropowato$ci powierzchni posiada istotny wptyw, na jako$¢ uzyskanego
wyrobu gotowego. Natozenie nicodpowiedniej grubosci farby moze spowodowaé uzyskanie
powtoki niezapewniajace] wlasciwosci antykorozyjnych.. Na podstawie uzyskanych wynikow
farby proszkowe wykazaty bardziej pozadane wiasciwosci, niz zastosowana farba olejno-
alkidowa. Poliuretanowa farba proszkowa zapewniata najlepsza ochrong, jednak brak
zastosowania klaru poliestrowego na jej powierzchni spowodowal wystapienie zmiany koloru
na catej jej powierzchni probki. Zmiana barwy nie zostala zaobserwowana w przypadku
innych materiatow powlokowych. Zastosowanie komory mgly solnej pozwala na
wytworzenie statych warunkow badawczych, jednakze wymaga ciaglej oraz wielodniowe;j
kontroli urzadzenia tak, aby proces nie zostal zaburzony a wyniki byly jak najbardziej
replikowane. Stosowanie wzorcoOw zawartych w normie PN-EN ISO 4628 pozwala
na sprawne przypisanie oceny badanych parametrow celem okre§lenia wlasciwosci
zabezpieczajacych oraz wizualnych. W przyszto$ci mozna rozwazy¢ przeprowadzenie badan
poréwnawczych powlok zastosowanych w niniejszej pracy z wykorzystaniem fosforanowania
podczas procesu przygotowania chemicznego, a takze zastosowanie innych materialow
$ciernych, aby oceni¢ przyczepnosci powlok w zaleznosci od uzyskanej chropowatosci

powierzchni.



