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WSTEP

Popularno$¢ malowania proszkowego nieustannie rosnie odnotowujgc coraz wigcej zastosowan w
produkcji wyrobow uzytkowych. Malowaniu proszkowemu poddaje si¢ elementy, ktére mozna
elektrostatycznie uziemi¢. Sg to w glownej mierze elementy stalowe, aluminiowe, metale kolorowe oraz
niektére tworzywa sztuczne. Techniki proszkowe znalazly rowniez zastosowanie w branzy meblarskiej do
malowania ptyt MDF, ktore zawierajg odpowiednie dodatki elektroprzewodzace.

Malowanie farbami proszkowymi przewyzsza innego rodzaju metody pod wzgledem ekologicznym.
W mniejszym stopniu oddziatuje ono na S$rodowisko naturalne, poniewaz nie zawiera substancji
rozpuszczalnikowych. Powltoka powstata w wyniku malowania proszkowego charakteryzuje si¢ wysoka
jakoscia pod wzglgdem mechanicznym i estetycznym w porownaniu do farb ciektych.

HISTORIA TECHNIKI MALOWANIA PROSZKOWEGO

Poczatki malowania proszkowego siggajg lat 40 i 50 XX wieku, kiedy to opracowano metody
natryskiwania ogniowego. Nastgpnie zastgpiono tg technologi¢ nanoszeniem fluidyzacyjnym. Polegalo to na
zanurzaniu elementéw metalowych w proszku, ktéry byt wzburzonym za pomoca sprgzonego powietrza.
Aby osiggna¢ jednolita warstwe przedmioty byty uprzednio podgrzane, dzigki czemu czastki farby topione
byly na powierzchni przedmiotu tworzac zwarta i jednolita warstwe. Metoda ta byta populara do potowy lat
60. Otrzymywana w ten sposob powtoka lakiernicza charakteryzowata si¢ duzg gruboscig powtoki (od
150pum do 500um). Wraz z uptywem lat rynek wywieral wptyw na osiggniecie cienszych warstw — taka
metodg okazato si¢ malowanie elektrostatyczne. Metoda ta nie wymaga podgrzewania przedmiotow
malowanych oraz uzyskuje si¢ warstwe od 30um do 120um. Do dnia dzisiejszego jest to najbardziej
rozpowszechniona i popularna metoda nanoszenia farb proszkowych [2].

Wraz z uplywem lat w spoleczenstwie wzrastala §wiadomos$¢ ekologii. Zaczgto poszukiwaé farb
przyjaznych $rodowisku. Farby proszkowe byly idealng alternatywa dla farb tradycyjnych poniewaz nie
wykorzystywaty szkodliwych rozpuszczalnikow. Ekologia okazatg si¢ bardzo silnym motorem napedowym
w owej branzy co spowodowato bardzo duza popularnos¢ farb proszkowych w latach 80 i 90-tych.

ISTOTA MALOWANIA PROSZKOWEGO

Malowanie proszkowe jest procesem, w ktérym drobno zmielone czastki pigmentow i zywic sa
elektrostatycznie tadowane i nastgpnie napylane na elektrycznie uziemione przedmioty. Napylony i
natadowany proszek przylega do powierzchni przedmiotu malowanego do czasu gdy zostanie stopiony w
powloke jednorodna. Proces ten przebiega w piecu w wyniku dziatania podwyzZszonej temperatury
(przewaznie w zakresie temperatur 140-2200C). Czas utwardzania jest zalezy od temperatury i wynosi okoto
20 minut. Grubos¢ powloki jaka uzyskujemy poprzez malowanie proszkowe jest w zakresie 30-120um.
Powstata powtoka jest odporna na korozje, uszkodzenia mechaniczne, chemikalia oraz wysokg temperature.
Odporno$¢ termiczna wynosi okoto 1000C.

Farby proszkowe sa przede wszystkim ekologiczne. Nie zawieraja szkodliwych rozcienczalnikow,
ktore emitujg szkodliwe lotne substancje organiczne. Aplikacja farb proszkowych nie wymaga
skomplikowanych systemow filtracji, wentylacji, utylizacji, badZ odzysku toksycznych odpadow, co jest nie
odtacznie zwigzane z technologia farb mokrych (ciektych). Powietrze uzywane podczas procesu malowania
proszkowego moze by¢ zwracane bez filtracji do lakierni. Malowanie proszkowe jest procesem
bezpiecznym, ktory pozwala zaoszczedzié energie oraz wiele innych kosztow w poréwnaniu do malowania
tradycyjnego.
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Wiasciwosci uzytkowe oraz efekt powtoki lakierniczych zalezne sa w gtownej mierze od rodzaju
farby (proszku). Na rynku dostepne jest szeroka gama farb proszkowych. Wyrdzniamy trzy podstawowe
rodzaje:

e cpoksydowe, dajace powloke twarda, odporna na zarysowania, uderzenia oraz na dzialanie
czynnikdéw chemicznych. Niestety nie sg odporne na dziatanie czynnikoéw atmosferycznych. Gtowne
zastosowanie to malowanie elementow do uzytku wewnatrz budynkow (narzedzia, artykuty
gospodarcze itd.),

e poliestrowo-epoksydowe, dajace powloke odporng na przegrzanie (mozna nimi lakierowaé np.
elementy grzejne), moga by¢ stosowanie do malowania przedmiotéw majacych bezposredni kontakt
z zywnoscig np. sprzetu gospodarstwa domowego,

e poliestrowe, przeznaczone do malowania przedmiotdéw narazonych na dzialanie czynnikoéw
atmosferycznych i promieniowania UV (np. czesci rowerowe i motocyklowe, stolarka okienna i
drzwiowa, elementy fasad budynkow itp.).

Rozr6ozni¢ mozna réwniez farby wzgledem rodzaju naniesionej struktury powierzchni. Wystepuja
farby gtadkie, strukturalne posiadajace strukture pecherzykowatg oraz wiele odmian struktur dekoracyjnych
imitujacych np. farby miotkowe, antyczne, metalizowane. W malowaniu proszkowym farby wystepuja w
catym palecie kolorow. Najbardziej popularng jest paleta RAL i NCS oraz wielu innych specjalistycznych
odmianach. Wystepuja one w roéznych wykonczeniach (potysk, pol-potysk, pdt-mat, mat). Istnieja
specjalistyczne farby proszkowe imitujace farby fluorescencyjne, luminescencyjne, kameleony (farby
zmieniajace kolor-odcien w zalezno$ci od kata padania $wiatta) oraz farby, ktore sa odporne na agresywne
srodki chemiczne zwane — antygraffiti.

Rys. 1 Przyktadowe zdjecia probek wykonanych metodg malowania proszkowego

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI PRZED PROCESEM MALOWANIA PROSZKOWEGO

Pierwszym i najwazniejszym etapem kazdego malowania jest wlasciwe przygotowanie elementow do
malowania. Ten etap ma decydujace znaczenie dla prawidtowej jakoSci powtloki lakierniczej. Dla
prawidlowosci procesu malowania nalezy zapewni¢ odpowiedni proces przygotowania powierzchni, ktory
moze sklada¢ sie z takich procesow technologicznych jak: piaskowanie, $rutowanie, odluszczanie,
przygotowanie poprzez kapiele chemiczne. Powierzchnia przed malowaniem powinna by¢ wolna od réznego
rodzaju zanieczyszczen, rdzy, pytdw oraz thuszczu.

Najczesciej spotykang metoda przygotowywania powierzchni jest metoda kapieli chemicznych.
Przewaznie sklada si¢ ona z szeregu komor natryskowych lub wanien, gdzie stosuje si¢ odpowiednie $rodki
myjace, w gtownej mierze alkaliczne. Kapiele oraz natryski maja za zadanie oczysci¢, odttusci¢ oraz natozy¢
odpowiednie powloki konserwacyjne. Systemy natryskowe pozwalajg na odpowiednie przygotowanie
powierzchni przedmiotow o szerokiej gamie gabarytow. W zalezno$ci od rodzaju materiatu, ktory bedzie
malowany stosuje si¢ okre$lony proces chemiczny. Na przedmioty wykonane z stali najczg¢$ciej stosowane
jest fosforowanie zelazowe, jak rowniez fosforowanie cynkowe, ktoére w gldéwnej mierze jest stosowane do
podtozy juz ocynkowanych. Do podtozy wykonanych z aluminium stosuje si¢ powloki chromianowe.
Wigkszos¢ tych procesdow przebiega w temperaturach otoczenia lub lekko wyzszych (20-500C) [1,3].

Obrobka strumieniowo $cierna jest rownie popularng metoda przygotowania powierzchni. Proces ten
polega na oczyszczeniu powierzchni strumieniem sprezonego powietrza z dodatkiem m. in. $rutu lub piasku
kwarcowego. Powietrze sprezone napedza wruch drobne czastki $cierniwa w kierunku elementu
czyszczonego powodujgc uderzenia, ktoére majag za zadanie wyczySci¢ material i przygotowywac
powierzchnie pod warstwe lakiernicza. Przewaga tej metody jest doktadnos¢ oczyszczenia miejscach trudno
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dostepnych oraz tatwo$¢ czyszczenia zanieczyszczen nieorganicznych takich jak zendra hutnicza, rdza,
réznego rodzaju tlenki, ktére powstaja podczas spawania lub cigcia materialu. Przewaga czyszczenia
strumieniowo $ciernego jest to, ze idealnie nadaje si¢ do usuwania zanieczyszczen mineralnych i
syntetycznych np. starych powlok lakierniczych.

ZASTOSOWANIE MALOWANIA PROSZKOWEGO

Malowanie proszkowe znalazto bardzo szerokie zastosowanie. Jest wykorzystywane do wielu typow
czeg$ci oraz gotowych produktow, wliczajac w to meble ogrodowe, sprzet kempingowy, regaty sklepowe i
magazynowe oraz meble warsztatowe. Dla malowania proszkowego jednym z najwigkszych rynkéw zbytu
jest przemyst gospodarstwa domowego. Termoutwardzalne farby proszkowe pozwalajg osiagnac cienkie i
rownomierne powtloki, ktore sa odporne na odpryski, obtluczenia, dlatego maja zastosowanie w sprzecie
AGD. Dobrym przykladem malowania proszkowego w sprzgcie gospodarstwa domowego sa: lodowki,
zamrazalki, kuchenki, zmywarki, pralki oraz klimatyzatory.

W branzy budowlano-architektonicznej malowanie proszkowe znalazto grono zwolennikéw ze
wzgledu na odpornos¢ powloki oraz na mozliwo$¢ stosowania szerokiej gamy kolorow oraz efektow
specjalnych. Wykorzystywane sg do malowani profili aluminiowych, z ktory tworzone sg elementy elewacji
zewngtrznej 1 fasady. Rowniez zastosowanie znajduje w malowaniu profili okiennych, z ktérych produkuje
si¢ stolarke okienng, badZz witryny sklepowe. W budownictwie malowanie proszkowe jest wykorzystywane
do malowania barier i stupkow odgradzajacych, elementow malej architektury oraz znakéw drogowych.
Obecnie farby proszkowe sa tez wykorzystywane do malowania stupow os$wietleniowych, gdzie bardzo
dobrym przyktadem jest firma Elektromontaz Rzeszéw S.A., ktéra maluje swoje stupy stalowe i aluminiowe
metoda proszkowa [5].

Rys.2. Zdjecia z lakierni proszkowej w firmie Elektromontaz Rzeszow S.A.

Malowanie proszkowe znalazlo réwniez szerokie zastosowanie w ogrodnictwie oraz rolnictwie.
Wykorzystywane jest do malowania architektury ogrodowej: tawki, stoliki, parasole, hustawki itp. W
rolnictwie stosowane jest najczgsciej do malowania réznego rodzaju sprzgtu, narzedzi oraz osprzgtu
ciggnikdéw rolniczych np. plug, rozsiewacz, glebogryzarki itp.

Dzigki swoim wtasciwosciom i odpornosci na uderzenia farby proszkowe stosuje si¢ réwniez do
malowania sprzgtu treningowego. Najczegsciej malowane sg réznego rodzaju atlasy, rowerki treningowe
bieznie itd. Producenci rowerdow rowniez preferujg malowanie proszkowe, dzigki szybkosci i powtarzalnosci
oraz wlasciwosciom uzytkowych przedmiotu po malowaniu. Malowane sg ramy rowerdw, ale rowniez
osprzet: kierownice, sztyce, widelki, amortyzatory, obrecze kot.

Ilo$¢ zastosowan malowania proszkowego stale rosnie. Oprocz malowania elementéw stalowych
malowanie proszkowe znajduje zastosowanie w malowaniu elementdw z tworzyw sztucznych oraz
specjalnych ptyt MDF, ktore zawierajg odpowiednie dodatki elektroprzewodzace.

Malowanie proszkowe w branzy motoryzacyjnej

Malowanie proszkowe znalazlo rowniez zastosowanie w branzy motoryzacyjnej. Wykorzystywane
jest do malowania m.in. felg stalowych i aluminiowych oraz kolpakow. Malowanie proszkowe w
porownaniu do tradycyjnych metod cechuje wigksza trwalo$¢ oraz odpornos$é, ktéra w przypadku
malowania felg oraz kotpakéw jest wymagana. Elementy te sg szczegélnie narazone na rdznego rodzaju
uszkodzenia m.in. mechaniczne oraz dziatanie warunkéw atmosferycznych i chemicznych (s6l w okresie
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zimowym). Warunkéw tych nie da si¢ unikngé¢ ani ograniczy¢, wigc jedynym rozwigzaniem jest zwigkszanie
wytrzymatosci powlok lakierniczych, na co pozwala malowanie proszkowe. Producenci samochodow
wspoltpracuja z producentami farb proszkowych nad ciaglym rozwojem technologii w celu zwigkszania
odpornosci powtok lakierniczych malowanych elementow. W gléwnej mierze dotyczy to felg, kotpakow,
listew ozdobnych, klamek oraz lusterek bocznych. Oprécz tych elementow malowane s3 elementy
zderzakéw oraz roznego rodzaju oston. Ze wzgledu na zwigkszona odpornos$¢, malowane sa chtodnice,
komponenty silnika i poduszek powietrznych, haki holownicze oraz przyczepy.

Niektorzy producenci samochodéw stosujg malowanie proszkowe do malowania karoserii pojazdow.
Koncern BMW stosuje malowanie proszkowe do nanoszenia warstwy transparentnej (bezbarwnej) na
wczesniej pomalowane elementy w celu osiagniecia trwatej powloki wierzchniej. Zastosowanie tego
rozwigzania daje zwickszenie odpornosci i trwatosci powtoki lakierniczej w stopniu wyzszym niz
w przypadku tradycyjnego malowania. Innym zastosowaniem moze by¢ kompleksowe malowanie karoserii.
Tego typu rozwiazanie obniza koszty produkcji oraz zwigksza wydajno$¢ procesu malowania. Aby uzyskac
zamierzong powloke w poréwnaniu do tradycyjnych metod uzywa si¢ dwukrotnie mniejszej warstwy farby.
Dodatkowym plusem malowania proszkowego w branzy motoryzacyjnej jest aspekt ekologiczny [4].
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Rys.3. Przyktady malowania proszkowego w branzy motoryzacyjne;j

PODSUMOWANIE

Technologia malowania proszkowego coraz silniej wkracza w branze malarska, jak i w nasze zycie
codzienne. Gtownie ze wzgledu na wysoka efektywno$¢ oraz aspekt ekologiczny zwigzany z eliminacja
rozpuszczalnikéw w porownaniu do malowania tradycyjnego. Ekologia jest nierozwieralnie powigzana z
innowacyjnoscia. Nowoczesno$cia malowania proszkowego jest jego proces aplikacji oraz utwardzania,
a takze wlasciwos$ci powtok proszkowych, ktore charakteryzuja si¢ niepowtarzalng trwatoscig i odpornoscia
na czynniki zewnetrzne.

Metoda ta jest idelang alternatywa dla malowania tradycynego. Wiele przedsi¢biorstw boryka sig
z problemem malowania, poniewaz proces ten jest czgsto czasochtonny i dla przedsigbiorstwa staje si¢ tzw.
waskim gardlem. Dodatkowo elementy malowane farbami tradycyjnymi wymagaja odpowiedniego pola
odktadczego w celu wyschniecia oraz utwardzenia powloki lakierniczej. Czesto ten czas wymaga nawet 72
godzin, co generuje potrzeby odpowiedniego sktadowania oraz wydtuza caly proces malowania. Idelang
alternatywg jest malowanie proszkowe, w ktérym proces malowania przebiega w bardzo podobym czasie
lecz czas schnigcia jest skdrcony od paru minut do maksymalnie godziny w zalezno$ci od malowanego
elementu. Dzieki czemu relatywny czas procesu zostaje wielokrotnie zmniejszony.

Popularno$¢ malowania proszkowego w ostatnich latach ro$nie. Wzrost ten generuje rozwdj
technologii, zar6wno w kwestii aplikacji, sktadu chemicznego proszkow czy tez materiatow, ktore w
przysztosci bedzie mozna poddawaé procesowi malowania proszkowego.
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STRESZCZENIE

LATALA Dawid. Zastosowanie techniki malowania proszkowego w przemysle / LATALA Dawid //
Wisnyk Narodowego Uniwersytetu Transportu. — K. : NTU, 2016. — Ne 35.

W artykule przywotano histori¢ techniki malowania proszkowego. Kolejno przedstawiono istotg
malowania oraz opisano proces przygotowania powierzchni przed malowaniem tg technika. Wtasciwa czgsc
artykutu ukazuje mozliwosci zastosowania malowania proszkowego w réznych gateziach przemystu
poczawszy od branzy budowlano-architektonicznej skonczywszy na branzy motoryzacyjne;.

PED®EPAT

JIATAJIA JlaBin. 3acTocyBaHHS TEXHOJIOTII IMOPOIIKOBOTO MOKPUTTS B mpomucioBocti / JIATAJIA
Hagin // Bicauk HanionansHoro tpancnoptHoro yoiBepcutery. Cepisi “Texniuni nHayku”. HaykoBo-
texHiunui 30ipauk. — K.: HTY, 2016. — Bum. 2 (35).

B crarTi npeacTaBieHo iCTOPil0 TEXHOIOTIi MOPOIIKOBOTO MOKPHUTTS, PO3KPUTO CYTHICTH MpOLECY i
OMMCAaHO TEXHOJOTiI0 MiATOTOBKH MOBEpxHI Aisi (apOyBaHHS 3a AONOMOIOI0 IHOr0 Meroay. IlokazaHo
MOJKJIMBICTh BHKOPHCTaHHS MNOPOIIKOBHUX MOKPUTTIB B PI3HUX Taly3sX MPOMHUCIOBOCTI, 30KpeMa B
apXiTeKTypHO-OyIiBENbHINM Ta aBTOMOOIBHIHN rary3sx.
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LATALA Dawid. Application of powder coating technique in industry. Visnyk National Transport
University. Series “Technical sciences”. Scientific and Technical Collection. — Kyiv. National Transport
University, 2016. — Issue 2 (35).

The article invoked the history of technology powder coating. The next section presents the essence
of painting and describes the process of preparing the surface for painting using this technique. The relevant
part of the article shows the possibility of using powder coating in a variety of industries ranging from
construction- architectural industry, ending with the automotive industry.
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