cyjnych ale przede wszystkim warstw

\ k_on
oracyjnych. Na samym poczatku wystarczyta far-
‘bait jednym kolorze zwykle czarnym. Przemyst

samochodow Na poczatku XX wieku czesto auta staty
: catymi miesigcami na parkingu w oczekiwaniu na zata-
2 dunek na statki. Zauwazono wtedy, ze na czesciznich

tz;sulspojawiaty sie zaczatki korozji. Badaj .
DrZ adkl wykazano, Ze specyflczne warunki ki

&

W taki sposob narodzit sie p rozpoczecie testow
powtok samochodow wtasnie w tym rejonie.
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Od tamtego czasu mineto troche lat a normy jakosciowe
dotyczace odpornosci lakieréw na warunki zewnetrzne
znacznie sie zaostrzyty. Rosnace oczekiwania konsumentéw

ptynety na opracowanie wielu nowych testow pomagaja-
' cych oceni¢ wptyw czynnikdw zewnetrznych oddziatujacych

na lakier w perspektywie czasu. Najwazniejsze czynniki
powodujace degradacje materiatu to promieniowanie
stoneczne, temperatura oraz wilgotnas¢. To na podstawie
tych zmiennych przygotowano szereg testow majacych za
zadanie jak najlepiej odwzorowywac warunki panujace
przez caty rok w réznych warunkach klimatycznych. Prze-
prowadzeno wiele badan poréwnujacych wynik testéw

H,fjthzeprov_\zadzony w warunkach naturalnych oraz w labo-

ratoriaeh. Z poréwnania jasno wynika, ze o ile uzyskiwane
remieniowanie UV 0 okre$lonym widmie byto podobne,
takinne parametry trzeba rozbic na kilka osobnych testow.
Przemyst oczekuje przyspieszenia badan atmosferycznych,
przyZzachowaniu duzej poprawnosci danych. Pogodzenie
szybkosci testowania prébek przy zachowaniu wiarygod-

“nosci warunkow naturalnych jest juz osiagalne.
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Tutaj nalezy wspomnie¢ o budowie warstwy lakierniczej
ktora sktada sie z kilku warstw, a kazdej z nich przypisane
jest konkretne zadanie. W zaleznosci od przypisanej roli
dzielimy je na warstwe: antykorozyjna, podktadu izola-
cyjnego oraz nawierzchniowa dekoracyjna. Powtoki la-
kiernicze, aby byty skuteczne powinny wykazywac dobrg
przyczepnosc do wielu rodzajow podtoza. W elementach
malowanych wymagana jest zarowno przyczepnosc jak
i spojnosc poszczegdlnych warstw. Mechanizm przylega-
nia mozna przedstawi¢ w skrocony sposob: czastki lakieru
swobodnie po natozeniu na powierzchnie tworza wigzania
taczace z podktadem. Nastepnie tworzone sg wigzania che-
miczne na taczonych powierzchniach. W koncowym etapie
lakier penetruje nieréwnosci na podtozu, a nastepnie jest
mechanicznie blokowany po wyschnieciu. Dlatego wazne
jest zastosowanie farby podktadowej ktéra zapewnia przy-
czepnos$¢ dla farby powierzchniowej. Wracaja do trwatosci
lakieru nalezy opisac jeden z najwazniejszych parametrow
za to odpowiedzialnych, a mianowicie przyczepnos¢. Dobra
przyczepnos¢ do podtoza spowodowana jest przez wyste-
powanie adhezji (tac. adhaesio - przyleganie). Jest to stan,
w ktorym dwie powierzchnie tacza sie razem.

Jak by spojrze¢ pod mikroskopem przy duzym powieksze-
niu dostrzezemy, ze lakier sktada sie z czastek najczesciej

KAROSERIA

w postaci pigmentow oraz substancji dodatkowych. Wiek
XIXi XX to powszechne zastosowania otowiu do produkcji
farb z przeznaczeniem jako warstwa ochronna oraz de-
koracyjna w rozwijajgcym sie preznie przemysle z nowa
gatezig: motoryzacja. Zwiazki otowiu wykorzystywane sa do
produkcji pigmentow, z ktorych powstaja lakiery samocho-
dowe. Okazuje sie bowiem, ze pigmenty (w szczegdlnosci
76tte) wytworzone z otowiu cechujg sie duza sitg krycia i co
wazne sa tanie w wytworzeniu. Obecnie producenci samo-
chodéw zaprzestali uzywania pigmentoéw otowiowych na
liniach produkeyjnych. Obecnie stosowane produkty maja
inny sktad, ale nie ustepuja wtasciwosciom poprzednikom,
jesli chodzi o parametr krycia, a sg bezpieczne w uzyciu.

Na przestrzeni lat zmienity sie parametry dotyczace grubosci
powtoki lakierniczej gtownie przez oszczednosci materiatu
jakiczasu produkcji. Grubos¢ lakieru jakg mozemy spotkac
na samochodzie waha sie zwykle w granicach od 90 um do
140 um ale moze byc rézna na poszczegdlnych elementach.
Jak wida¢ warstwa ochronna ma bardzo mata grubos¢,
dlatego tak wazne jest, aby przeprowadzac poprawnie
wszystkie testy. Wypracowaniem norm testow zajmuja sie
miedzynarodowe komitety normalizacyjne takie jak ISO,
ASTM. Zatwierdzone standaryzowane testy sg tworzone na
podstawie wiedzy i technologii jaka posiadamy w obec-
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Grubos¢ lakieru jakg mozemy spotkac
na samochodzie waha sie zwykle

w granicach od 90 uym do 140 um ale
moze byc rozna na poszczegolnych
elementach.

nym czasie. Na przestrzeni lat normy ulegty zmianie wraz
z rozwojem techniki. Teraz mozemy dobierac szczegdtowo
poszczegblne parametry dzieki czemu jest mozliwe wierne
odzwierciedlenie naturalnych warunkow atmosferycznych.

Na poczatku wspomniatem o tescie podstawowym ktory
mozna zaliczy¢ do testéw klimatycznych naturalnych. Tutaj
surowe warunki atmosferyczne sa egzaminatorami danej
powtoki. Metody ekspozycji sg scharakteryzowane norma
motoryzacyjng ASTM G50, ktéra okresla badania korozyj-
ne w naturalnych warunkach atmosferycznych. Gtéwnymi
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sitami atmosferycznymi mogacymi spowodowac degrada-
cje materiatu sa: stonce, wysoka temperatura oraz wilgoc.
Najwazniejszym regionem, w ktérym przeprowadza sie
naturalne testy klimatyczne subtropikalne jest potudniowa
Floryda. To miejsce cechuje sie bardzo wyraznym, surowym
klimatem oraz bliskoscia oceanu, co w najlepszy sposéb
pozwala oceni¢ wytrzymatos¢ testowanego materiatu. Wy-
soka temperatura i duza $rednia wilgotno$¢ w ciagu roku to
wymagajgce warunki dla kazdej powierzchni lakierowane;.

W potowie poprzedniego wieku powszechne staty sie testy
klimatyczne w warunkach sztucznych. Dzieki specjalnym
urzadzeniom mozliwe jest testowanie wptywu klimatu
i Swiatta na zachowanie powtok. Do takich testow nalezy
test Kesternicha opisany w normach ASTM G87, 1SO 3231.
Tutaj przy zmianie temperatury, wilgotno$ci oraz symulacji
kwasnego deszczu jest mozliwe okreslenie trwatosci danej
powtoki. Deszcz, ktdry okresowo zmywa brud i zanieczysz-
czenia z powierzchni lakieru, jest zarazem czynnikiem, ktory
po dtuzszym czasie przyspiesza korozje. Krople deszczu
padajgce na odstoniete i nagrzane w promieniach stofca
powierzchnie szybko schtadzaja element, a nagte zmiany
temperatury powoduja niebezpieczne w skutkach napre-
zenia materiatow. W takim teScie mozemy zaplanowac po-
szczegblne parametry w zakresie temperatur od -70 °C do
185 °C oraz wilgotnosci od 10% do 98%.

Podobna grupa testow, ale bez warunkéw oswietleniowych,
to cykliczne testy mgty solnej. Tutaj materiaty poddawane
sa agresywnemu Srodowisku jakim jest ciagta ekspozycja na
mgte solna lub kwasna. Zwykle temperatura jest ustawiana
na 35 stopni Celsjusza, ale temperatura jest zalezna od
stosowanej normy. Dzieki zastosowaniu cykli temperatu-
rowych i mgty mozna dos¢ wiernie i szybko okresli¢ jakosc¢
zastosowanej powtoki. Stosujac takie badanie nalezy orien-
towac sie w sporej ilosci norm, aby dobrac je pod rodzaj
powierzchni. Dobrze wiemy, ze samochdd nie jest tylko
zabezpieczony przez powtoki lakiernicze, ale réwniez innymi
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powtokamijak np. galwanicznymi. Tutaj nalezy wymienic
jakie normy dotycza tego rodzaju testu ASTM B117 (ISO
9227), ASTM G85 (ISO 9227), ASTM B368 (ISO 9227 CASS),
VDA 621-415, SAE J2334, DIN 50017, IEC 60068.

Nie nalezy zapominac rowniez o ekspozycjach na rozmaite
warunki promieniowania i nie mozna sie ograniczy¢ do
jednego testu. Promieniowanie stoneczne docierajace do
ziemi mozna podzieli¢ na trzy gtobwne grupy: UV, promie-
niowanie widzialne oraz promieniowanie podczerwone.
Projektujac lakier nalezy zapewni¢ odporno$¢ na kazdy ze
sktadowych promieniowania stonecznego. Dtugotrwate
narazenie na promieniowanie stoneczne moze wptywac
na jakos¢ powtoki, a w tym takze na kolor lakieru. Tempe-
ratura, tak samo wysoka jak i niska, ma wptyw na napreze-
nia materiatu, a w konsekwencji zmieniajac ksztatt moze
powodowac pekniecia powtoki. Dlatego jedne z najwaz-
niejszych norm dotyczycacych takich warunkow to ASTM
D3451, ASTM 6695, ASTM D7869, ISO 16474-2,1SO 11341,
ISO 4892-1, 1SO 4892-2.

Naktadane warstwy na powierzchnie nalezy tez testowac
pod wzgledem przyczepnosci. Do okreslenia, jak dobrze
powtoka przylega do podtoza mozna zastosowac jedna
z kilku metod.

Pierwsza z metod opisuje norma ASTM D6677 ktdra po-
lega na cieciu powtoki za pomoca noza, dzieki ktéremu
wykonuje sie dwa przecinajace naciecia tworzace ,X”. Tutaj
bardzo wazna jest umiejetnos¢ okreslenia przyczepnosci
przez badajacego, poniewaz moze by¢ to subiektywne.
Doswiadczenie testujacego jest bardzo wazne, poniewaz
powtoka o wysokim stopniu adhezji moze wydawac sie
gorsza niz warstwa bardziej krucha.

Kolejny test jest modyfikacja poprzedniego i jest wykorzy-
stywany do oceny przyczepnosci jednej lub wielu warstw
natozonych na dang powierzchnie. Procedura polega na
wycieciu prostopadtych linii az do podtoza, a nastepnie
natozeniu samoprzylepnej tasmy na naciecia i szybkim
zerwaniu. Stosowane tutaj noze sa odpowiednio ustan-
daryzowane i posiadaja kilka ostrzy wszystko po to, aby
naciecia byty odpowiednio rozmieszczone. Powierzchnia
po zerwaniu tasmy jest oceniana przez testera natychmiast,
poniewaz wynik moze by¢ pozytywny lub negatywny lub
zgodnie z norma ASTM D3359 nadaje odpowiednia wartos¢
w skali 0-5.

Kolejne normy, ktore dotycza testéw przyczepnosci to
ASTM D454111SO 4624. Ta grupa obejmuje testy odrywa-
nia, ktdre oceniaja przyczepnosc jednej lub wielu powtok
na gtadkiej powierzchni. Jednym warunkiem stosowania
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tej metody jest ptaska powierzchnia badanej prébki, do
ktorej przyktada sie specjalne urzadzenie ktore pod katem
prostym wywiera rosnace obcigzenie co tworzy napreze-
nia rozciagajace. Powstajace spekania na danym etapie
przyktadania sity Swiadcza o trwatosci danej powierzchni.
Co najwazniejsze w wszystkich testach adhezyjnych naj-
wazniejsze jest, aby zaobserwowac, czy uszkodzenie byto
adhezyjne (uszkodzenie na granicy powtoka - podtoze) czy
kohezyjne (uszkodzenie na granicy powtoka — powtoka)

Ostatni typ testow wykorzystywanych w motoryzacji jaki
bym chciat oméwi¢, sa to badania grubosci powtoki. Oczy-
wiscie wszyscy wiemy o badaniu grubosci za pomoca mier-
nika grubosci, ale tutaj porusze temat badania grubosci
powtoki ktéry umozliwia wytyczenie grubosci poszczegél-
nych warstw. Opisuje to normy ASTM B764 i DIN EN 16866
ktore opisuja test STEP. Wykorzystywanie tych testéw jest
rozpowszechnione w przemysle motoryzacyjnym i lotni-
czym, gdzie wystepuja elementy galwanizowane. Pomiar
STEP to jednoczesny pomiar grubosci i réznicy potencjatéw
na elemencie. Tutaj grubo$¢ powtoki jest mierzona metoda
kulometryczna, czyli za pomoca kuloskopu. Pomiar polega
na rozpuszczeniu powtoki na okreslonym podtozu przy
uzyciu elektrolitu, przez ktory przeptywa prad o kontrolo-
wanym natezeniu. Poszczegblne warstwy mozna okresli¢ na

pazdziernik 2020

(14

LAKIERNICTWO

podstawie réznicy potencjatow ktore sg charakterystyczne
dla kazdej powtoki.

Podsumowujac powtoki wykorzystywane w moto-
ryzacji sa rozne, dlatego potrzebujemy rozmaitych
ustandaryzowanych norm. Rosngce wymagania
konsumentow co do trwatosci i wygladu powierzch-
ni karoserii, ktéra ma stuzy¢ przez minimum 10 lat
i by¢ odporna na warunki atmosferyczne w wielu stre-
fach klimatycznych wprowadzity testy w warunkach
sztucznych do powszechnego stosowania. Doskona-
le wiemy, Ze to proces lakierowania i lakier s3 jedna
z najdrozszych czesci w procesie produkgji, dlatego

tak wazne, aby byta ona odpowiedniej jakosci. Nie-
stety tylko test wykonywany w réznych naturalnych
warunkach klimatycznych s3 jedynie miarodajne, ale
testy cykliczne rownie dobrze sobie z tym daja rade.
Przewaga testow wykonywanych w laboratorium jest
znacznie skrocenie czasu badania a co za tym idzie s3
one idealne dla ogromnego przemystu motoryzacyj-
nego. Ale mowimy tutaj nie o jednym tescie, a o wielu
ktore trzeba stosowac a potem prawidtowo zinter-
pretowac wyniki. Kazdy przyspieszony wynik testu
powinien ostatecznie zostac zweryfikowany w czasie
rzeczywistym w naturalnych testach klimatycznych
w jednym lub kilku klimatach. H

Dtugotrwate narazenie na promieniowanie stoneczne
moze wptywac na jakos¢ powtoki, a w tym takze na

kolor lakieru.
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