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Wprowadzenie

Tematowi Lakiernictwo samochodowe

poswieca sie w serwisach coraz wiecej uwagi.

Nie tylko specjalne technologie naprawy, ale
takze wprowadzanie nowych materiatow —
zwtaszcza nowych lakierow — sprawia, ze jest
to dziedzina wymagajaca kompleksowej wie-
dzy i dobrego przygotowania personelu.

Tylko ustugi, swiadczone w oparciu o rzetelng
wiedze, mogaq dzis spetni¢ wysokie wymaga-
nia klientow. Dotyczy to tak samo napraw
lakierniczych, jak i wszystkich innych dziedzin
dziatalnosci serwisu.

Z tego powodu oddajemy Panhstwu dwa zeszy-
ty do samodzielnego ksztatcenia (214 i 215),
ktore majg przedstawic¢ dzisiejszy stan techniki
w zakresie lakiernictwa samochodowego.

e Zeszytnr 214:
Lakiernictwo samochodowe. Podstawy oraz
przygotowanie powierzchni

e Zeszytnr 215:
Lakiernictwo samochodowe. Lakierowanie
nawierzchniowe

NOWOSC Uwaga
S Wskazéwka
¢

Zeszyt do samodzielnego Informacje na temat diagnozy, regulacji
ksztatcenia nie jest i naprawy prosimy zaczerpng¢ z wiasciwej

instrukcja naprawy! literatury serwisowej!
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Lakiernictwo — podstawy

Utlenianie stali czyli korozja

Stal, z ktérej wykonuje sie nadwozie samo-
chodu, musi byé zabezpieczona przed utlenia-
niem czyli korozjg. Osigga sie to przez jej
cynkowanie i lakierowanie.

Utlenianie

Utlenianie to reakcja chemiczna, podczas kté-
rej dwa materiaty wymieniajg miedzy sobg
elektrony. Atomy materiatu utlenianego oddajg
elektrony.

Te elektrony sg przejmowane przez atomy,
tworzace materiat utleniajacy.

Proces odwrotny do utleniania nazywa sie
redukcja. Gdy materiat jest redukowany, przyj-
muje elektrony.

Materiaty wykazujg rézng sktonnos¢ do odda-
wania lub przejmowania elektronéw.

Pewne metale, np. zelazo, tatwo oddajg elek-
trony. Dlatego zelazo fatwo sie utlenia.

Inne metale, np. miedz, majg mniejszg skiton-
nos$¢ do oddawania elektronéw i utleniajg sie
tylko wtedy, gdy znajdag sie w Srodowisku silnie
utleniajacym.

Jeszcze inne metale — takie jak ztoto —
utleniajg sie tylko w wyjatkowych warunkach.

Gdy dwa materiaty o réznej sktonnosci do utle-
niania stykajq sie ze soba, nastepuje przeptyw
elektronéw w strone tego materiatu, ktéry
tatwiej sie utlenia.

e Materiat utleniany tworzy anode.

e Materiat redukowany (utleniajgcy) to
katoda.

e Oba materiaty tworzg wtedy ogniwo gal-
waniczne.

Przyktadem takiego ogniwa jest bateria,
w ktérej nastepuje przeptyw elektronow od
anody do katody.

materiat utleniany

materiat utleniajacy

214002

Utlenianie

| sktonnos¢
do utleniania

przeptyw
elektronow

214 003

Skitonnosé do utleniania



Ochrona antykorozyjna

Materiatem uzywanym powszechnie do pro-

dukcji nadwozi jest stal, ktora tatwo sie utlenia.

Dlatego trzeba stosowac¢ rézne sposoby jej
zabezpieczania, tak aby uzyskac¢ dtugotrwatg
odporno$¢ na korozje.

Skuteczne zabezpieczenie antykorozyjne
pozwala producentowi gwarantowac duzg
trwatos¢ samochodu.

Zabezpieczenie antykorozyjne blach nadwozia
obejmuje:

e cynkowanie
e |akierowanie

Cynk jest najczesciej stosowanym materiatem
na powioke ochronng, gdyz ma wigkszg
sktonnos¢ do utleniania niz stal. Utlenianie
stali zaczyna sie dopiero wtedy, gdy utleniona
(zuzyta) zostanie cata warstwa cynku.

anoda (tu nastepuje utlenianie)

tlen

blacha stalowa

z powietrza

Blachy ocynkowane majg bardzo dobrg odpor-
no$¢ na korozje.

Potaczenie ocynkowania i lakierowania
zapewnia optymalng ochrone antykorozyjna.
Taki sposéb ochrony jest czasem okreslany
terminem duplex.

Wiasciwg ochrone antykorozyjng daje warstwa
tlenku cynku, tworzaca sie na powierzchni bla-
chy. Poniewaz jest ona bardzo mocno
zwigzana z cynkiem i nie odpryskuje od niego,
proces utleniania postepuje bardzo wolno

w gtab materiatu.

Inaczej jest w przypadku gofej stali, gdyz
tworzgca sie warstwa tlenku zelaza odpada od
powierzchni, nie tworzac bariery ochronne;j

i wystawiajgc wcigz nowe warstwy blachy na
dziatanie srodowiska. Cynk utlenia sie wpraw-
dzie tatwiej niz zelazo, ale proces ten poste-
puje o wiele wolnie;j.

katoda (tu nastepuje redukcja)

0, =tlen

H* = jony wodorowe

OH = jony
wodorotlenkowe

Fe = zelazo
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Elektrochemiczna korozja stali (ogniwo korozyjne)
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Lakiernictwo — podstawy

Wyroby scierne Korund carborund
Dzieki przeszlifowaniu podtoza uzyskuje sie
dobrg przyczepnos¢ lakieru.

Podstawy szlifowania

Szlifowanie polega na mechanicznym usunie-
ciu warstwy materiatu z obrabianej
powierzchni.

Twardy materiat Scierny jest przesuwany pod
naciskiem po przygotowywanej powierzchni.
Ziarna Scierne zagtebiajag sie w te powierzch- Korund i karborund
nie i usuwajg (skrawajq) z niej czes¢ materiatu.

214_005

Do szlifowania uzywa sie roznych mineratow,
np. szmergla, korundu czy karborundu
(weglika krzemu).

Materiaty podlegajace szlifowaniu, takie jak
podktad czy szpachlowka, zawierajg miekkie
sktadniki (tlenek barowy, wapno), utatwiajace

obrébke.
Twardos¢ jest fizyczng wtasnoscig materiatu. 1 - talk miQkki
Jeden materiat jest twardszy od drugiego, gdy
moze zosta¢ w niego wcisniety. 2 - gips
Sa rdézne sposoby okreslania twardosci. 3 — kalcyt
Najprostszym z nich jest metoda, opracowana
przez niemieckiego geologa Friedricha Mohsa. 4 - fluoryt
Stworzyt on dziesieciostopniowg skale, po-
rzadkujaca mineraty wg wzrastajgcej twardo- 5 — apatyt
Sci. Pierwszy minerat ma najmniejszg twar-
dosé, a ostatni — najwieksza. 6 — ortoklaz
Twardosc¢ innych mineratow okresla sie, 7 — kwarc
podajac numer najtwardszego mineratu wzor-
cowego, ktory mozna zarysowaé badanym 8 — topaz
materiatem.
9 — korund
10 — diament twardy

Skala twardosci Mohsa



Budowa materiatu Sciernego

Podstawa wyrobu Sciernego jest ptaskie, ela-
styczne podtoze.

Jako podtoze stosuje sie:

® papier

e tkaniny

e fibre

e folie z tworzyw sztucznych

Na podioze sg naklejone bardzo twarde ziarna
mineratu ($cierniwo), o wielkosci zaleznej od
ziarnistosci wyrobu Sciernego.

Mineraly uzywane jako scierniwo

Podstawowymi mineratami, stosowanymi do
produkcji wyrobdw sciernych, sg korund
i karborund.

e Korund jest bardzo twardym mineratem,
sktadajgcym sie przede wszystkim z tlenku
glinu (aluminium).

Bardzo czysty korund jest biaty, natomiast

domieszki zmieniajg jego kolor na rozowy

az do brgzowego.

Ziarna korundu tepig sie podczas szlifowa-
nia, dlatego wyréb Scierny zuzywa sie.

e Karborund jest jeszcze twardszy od
korundu, ale tez i bardziej kruchy.
Jest czarny z niebieskg poswiata.
Podczas szlifowania krysztaty karborundu
pekaja, tworzac nowe, ostre krawedzie.

ziarna Scierne klej
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elastyczny podktad
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Budowa wyrobu Sciernego

korund zuzyty korund
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karborund zuzyty karborund
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Zuzywanie sie wyrobu Sciernego

214_008A



Lakiernictwo — podstawy

Ziarnistos¢ wyroboéw sciernych P12 P180
) o . P16 P220
Podczas produkcji wyrobow sciernych minerat P240
jest rozdrabniany, a nastegpnie dzielony na par- P20 P280
tie o podobnej wielkosci ziarna. :g: P320
o . P40 P360
Srednia wielko$¢ ziarna w danej partii jest P400
nazywana ziarnistoscia. :gg P500
YU . P80 P600
Ziarnisto$¢ okresla sie wg skali FEPA (Stowa- P800
rzyszenia Europejskich Producentow Wyro- P100 P1000
bow Sciernych). P120 P1200
Oznaczenie ziarnistosci sktada sie z litery P10
P i liczby. 214_009
P12 oznacza najwieksze ziarna Scierne, Skala ziarnistosci FEPA

a P1200 — najmniejsze.

Rodzaj ziaren sciernych dobiera sie
w zaleznosci od warunkéw pracy materiatu
Sciernego:

e rodzaju obrobki sciernej

e twardosci szlifowanego materiatu

e maksymalnej mocy szlifierki

e warunkow otoczenia

Dobry efekt mozna osiggna¢ wytacznie, sto-
sujac wyrob scierny odpowiedni do wykonywa-
nej pracy.

Podloze
Podtoze wyrobu sciernego jest elastyczne.

Od jego rodzaju i grubosci zalezy elastycznos¢
catego wyrobu.

Im cienszy jest papier czy tkanina, tym bar-
dziej elastyczny wyréb.

Producent dobiera rodzaj i grubo$¢ podtoza
odpowiedni do obrabianej powierzchni i do
twardosci szlifowanego materiatu.

214 010

Podtoze wyrobu Sciernego



Klej i spoiwo

Ziarna $cierne sg mocowane do podtoza jed-
nym z dwéch rodzajow kleju:

e klejem naturalnym
e |ub zywicg sztuczng

Kleje naturalne (organiczne), np. kleje
kostne, sg otrzymywane z produktow pocho-
dzenia roslinnego lub zwierzecego.

Sg one nieodporne na dziatanie wody.
Oznacza to, ze woda niszczy tak wykonany
wyrob scierny.

Do zywic sztucznych mozna zaliczy¢ zywice
fenolowe, epoksydowe i mocznikowe. Sg to
produkty termoutwardzalne lub odporne ter-
micznie. Wyrdb $cierny, wykorzystujacy
zywice jako klej, jest wodoodporny.

Ziarna scierne sg mocowane do podtoza przez
dwie warstwy:

e Kilej, ktéry mocuje powierzchniowo ziarna
Scierne do podtoza.

e Spoiwo, ktére wigze ziarna z podtozem.

Jak klej i spoiwo moze by¢ uzyta ta sama sub-
stancja lub rézne substancje.

Rodzaj spoiwa okresla, do jakiej pracy jest
przeznaczony wyréb Scierny.

warstwa 2 —
— Spoiwo

——warstwa 1 —

podtoze

214_011

Mocowanie ziaren $ciernych do podtoza



Lakiernictwo — podstawy

Naktadanie ziaren sciernych

Istotnym czynnikiem, wptywajgcym na witasci-
wosci wyrobu Sciernego, jest sposob naktada-
nia ziaren sciernych na podfoze. Sg dwa
sposoby naktadania:

e naktadanie grawitacyjne
e naktadanie elektrostatyczne

Podczas naktadania grawitacyjnego ziarna
Scierne uktadajg sie na podtozu
w przypadkowy sposob.

Natomiast nakladanie elektrostatyczne powo-
duje Scisle okreslone utozenie ziaren.

To utozenie okresla wtasciwosci materiatu
Sciernego.

Nalezy zawsze dobiera¢ odpowiednie utozenie

ziaren sciernych do rodzaju szlifowanej
powierzchni.

Grawitacyjne nakladanie ziaren sciernych

214 012

Sposoby naktadania ziaren $ciernych

Liczba ziaren $ciernych na jednostke
powierzchni to kolejny wazny parametr, opi-
sujacy wyréb scierny.

W wyrobach o zamknietej strukturze ziaren
ziarna utozone sg scisle obok siebie.

W wyrobach o otwartej strukturze ziaren
pomiedzy ziarnami jest wolna przestrzen.
Dzieki temu tatwiejsze jest odprowadzanie
pytu i wyréb $cierny nie zakleja sie.

Do wyrobu Sciernego sg ponadto dodawane
rézne substancje pomocnicze (np. stearynian
cynkowy), stuzace do smarowania i poprawia-
jace odprowadzanie pytu.

Elektrostatyczne nakladanie ziaren sciernych

214 012A



Formy wyrobéw sciernych

Rzadko uzywa sie wyrobu sciernego w duzych
rolach.

Najczesciej jest on przyciety do ksztattu, odpo-
wiedniego do konkretnego zastosowania. tarcza
Typowe formy wyrobow to:

e arkusze
e tarcze
e rolki

arkusz

Niezaleznie od formy, wyréb przewidziany do

pewnych zastosowan moze mie¢ otwory (per-
foracje).

Taki wyrdb, w potgczeniu z odpowiednig szli-

fierka, pozwala na odcigganie pytu.

tarcza perforowana 214 013

Formy wyrobow Sciernych

4., Podsumowanie:
<) Aby warstwa lakieru miata dobrg przyczepnos¢, powierzchnia musi mieé okreslong chropo-
® watosé. Zalezy ona od rodzaju lakierowanej powierzchni i od typu lakieru.
Powierzchnie dajace stabg przyczepnosé¢ (np. stara powtoka lakierowa lub powtoki
fabryczne) muszg wiec zosta¢ przeszlifowane, tak by uzyskaé wiasciwg chropowatos$c.

Szlifowanie szpachlowki i podktadu stuzy uzyskaniu réwnej, gtadkiej powierzchni.

11
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Lakiernictwo — podstawy

Materialy uzywane do
lakierowania

Lakierowanie stuzy ochronie nadwozia przed
wptywami atmosferycznymi, a wiec zwieksze-
niu jego trwatosci.

Ponadto nadaje powierzchni atrakcyjny
wyglad.

Definicja

Lakiery sg to ptynne substancje o réznej lepko-
Sci, naktadane odpowiednimi technikami na
materiat podtoza.

Po wyschnieciu tworzg réwnomierng warstwe,
trwale zwigzang z podtozem.
Nazywa sie ona powtokg lakierowa.

Materiaty uzywane do lakierowania

Powloka lakierowa ma dwa zadania:

e Chroni powierzchnie przed niszczgcymi
sktadnikami srodowiska: wilgocia, promie-
niowaniem stonecznym, wysokg tempera-
tura, sola, zwigzkami chemicznymi,
rozpuszczalnikami, paliwem itp.

e Nadaje powierzchni dekoracyjny wyglad
przez wyréwnanie nierownosci, kolor,
potysk i rézne efekty optyczne.

W zwigzku z ochrong mowi sie o funkcji tech-
nicznej, a w zwigzku walorami estetycznymi —
o funkcji dekoracyjnej.

214 014



Terminologia

Rozdziat ,Materiaty uzywane do lakierowania“
daje przeglad réznych produktéw, stosowa-
nych podczas naprawy.

Oto one:

Szpachléwka

Szpachléwka jest plastycznym materiatem

o ztozonym sktadzie, wystepujacym w postaci
pasty.

Nakfada sie jg za pomoca szpachli lub innego
podobnego narzedzia.

Szpachléwka wyréwnuje nieréwnosci i zamyka
rysy materiatu.

Musi mie¢ dobrg przyczepnos¢ do réznych
podiozy i dawac sie tatwo szlifowac.

Grunt

Grunty sg to ptynne mieszaniny, ktére mogg
by¢ dodatkowo barwione.
Spetniajg one nastepujace zadania:

e tworzg warstwe zamykajgcq pory materiatu
(gruntuja)

e chronig podtoze przed korozjg

® zapewniajg dobrg przyczepnosc¢ powtoki
lakierowej

Podktad

Podktady to ptynne, barwione mieszaniny
o duzej zawarto$ci czgstek statych.

Wypetniajg one nieréwnosci w powtoce gruntu.

Natrysniecie podktadu powoduje wytworzenie
powtoki o gtadkiej, rownomiernej powierzchni,
na ktdrg mozna natozy¢ lakier nawierzchniowy.
Podkfady sg rowniez zwane wypetniaczami,

a tworzona przez nie warstwa —
miedzywarstwa.

blacha

214 015

Szpachléwka

blacha

<" |akier

nawierzchniowy
214_016

Grunt

blacha

podkiad
lakier nawierzchniowy

214 017

Podktad

13



Lakiernictwo — podstawy

Emalie

Emalie to wyroby lakierowe, tworzace szcze-
golnie gtadka i twardg powtoke.

Lakier pigmentowy

Lakier sktada sie z czastek organicznego pig-
mentu, zawieszonego w spoiwie czyli substan-
cji btonotwérczej.

Lakier pigmentowy oznacza sie intensywng
barwa.

Moze by¢ w réznym stopniu przeswitujacy lub
przezroczysty.

214 018

Lakier pigmentowy

Lakier bezbarwny

Lakier bezbarwny jest wyrobem pozbawionym
pigmentu, naktadanym cienkg warstwa.

Po wyschnieciu tworzy przezroczystg powtoke
lakierowa.

214 019

Lakier bezbarwny

Barwniki

Barwniki sg to substancje, ktére wnikajg w
materiat i zmieniaja jego kolor.

S one przezroczyste i nie tworzg osobnej
powtoki.

214020

Barwnik



Sktadniki lakieru

Lakier sktada sie z nastepujgcych sktadnikow,
nadajgcych mu wiasnosci ochronne
i dekoracyjne:

e substancji blonotworczej
e pigmentu

e rozpuszczalnika

e sSrodkéw pomocniczych

Substancja btonotwércza

Substancja btonotwércza jest czescig spoiwa,
ktéra po wyschnieciu lakieru tworzy elastyczng
powtoke. Terminem spoiwo okresla sie sub-
stancje btonotwércza rozpuszczong

w rozpuszczalniku.

Spetnia ona bardzo wazng funkcje, wigzac ze
sobg pozostate sktadniki lakieru.

lakier

Sktadniki lakieru

'\

Sktad chemiczny substancji btonotwdrczej
decyduje o takich wtasciwosciach lakieru, jak:

® sposob schniecia,

e charakter warstwy nawierzchniowej (potysk,
twardos$¢),

e odpornos¢ na wptywy srodowiska,

e clastycznosc,

® przyczepnosc.

Nazwy lakierow wywodzg sie wtasnie od
rodzaju substancji btonotworczej.

Lakier akrylowy jest oparty na bazie zywicy
akrylowej, lakier nitrocelulozowy — na bazie
nitrocelulozy.

substancja btonotwoércza

Srodek
pomocniczy

pigment

rozpuszczalnik

214 021
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Lakiernictwo — podstawy

Pigment

Pigmenty to bardzo drobno sproszkowane
substancje, ktore nie rozpuszczajg sie

w substancji btonotworczej, lecz tworzg w niej
zawiesine.

Pigmenty mogag by¢ substancjami organicz-
nymi lub nieorganicznymi.

Woplywaja przede wszystkim na takie wiasci- pigmenty wypetniajace
wosci lakieru, jak:

e Kkolor
® przezroczystosé

Sa tez pigmenty, dodawane do lakieru
w catkiem innym celu.

Pigmenty dzielg sie na nastepujgce grupy: pigmenty hydrof;-bT);ve
e Pigmenty antykorozyjne &y@
Chronig materiat podtoza (stal, aluminium, i W 'Euc-, % Q\

miedz) przed korozja.
e Pigmenty kryjace
Sa to nieprzezroczyste czastki o okreslo-
nym kolorze (czerwone, niebieskie itd.).
Ich podstawowym zadaniem jest zabarwie-
nie lakieru.
Pigmenty — dzieki swojemu sktadowi —
moga nadawac lakierowi kolor lub
wywotywac rézne efekty optyczne.
Np. pigment aluminiowy daje efekt meta-
liczny, a pigment mikowy — efekt pertowy.
e Pigmenty wypetniajace
Te pigmenty nie zwiekszajg zdolnosci
kryjacych lakieru.
Uzupetniajg pigmenty kryjace i zageszczajq
lakier.
e Pigmenty specjalne
Nadajg lakierowi specjalne wiasnosci, np.
grzybobdjcze (fungicydy), odpornos¢ na
ogien, odpornos¢ na obrastanie glonami
(lakiery okretowe).

214 022

Niektére pigmenty i ich wiasciwosci



Rozpuszczalniki

Rozpuszczalniki utrzymujg substancje btono-
tworczg w stanie ptynnym, zapobiegajac jej
koagulacji, podczas naktadania na powierzch-
nie.

Po natozeniu warstwy lakieru rozpuszczalnik
odparowuje. Nie pozostaje on w powtoce lakie-
rowej, wytworzonej na materiale podtoza.
Doktadnie rzecz biorgc — substancja btono-
twércza rozpuszczona w rozpuszczalniku two-
rzy spoiwo lakieru. Po odparowaniu
rozpuszczalnika substancja btonotworcza two-
rzy warstwe — film lakieru.

Gdy lakier ma zbyt duzg lepkos¢, trzeba go
rozcienczyc.

Robi sie to za pomocg ptynnej substancji, zwa-
nej rozcienczalnikiem.

Rozpuszczalniki i rozcienczalniki mogg mie¢
takie same lub rozne wtasciwosci chemiczne.

Poniewaz rozpuszczalniki i rozcienczalniki

utrzymujg substancje btonotwdrczg w stanie
ptynnym, muszg mie¢ wiasciwosci chemiczne

dostosowane do jej rodzaju.
Sa dwie grupy lakierow:

e Lakiery na bazie rozpuszczalnikéw

film lakieru

Rozpuszczalnik

Rozpuszczalniki i rozcienczalniki sktadajg.
sie ze zwigzkow organicznych, takich jak
aceton, zwigzki ropopochodne, octan
butylu.

Lakiery na bazie wody (lakiery wodne)
W tym przypadku podstawowym rozpusz-
czalnikiem i rozciehczalnikiem jest woda.

odparowujacy
rozpuszczalnik
substancja btonotwércza pigment

214 _0x23
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Lakiernictwo — podstawy

Srodki pomocnicze

Jakosc¢ lakieru zalezy od jakosci jego gtéwnych
sktadnikow, ich wzajemnego stosunku oraz
przemyslanego doboru srodkéw pomocni-
czych (uszlachetniajgcych).

Bez tych srodkow lakier miatby ograniczong
trwatos¢ i bytby pozbawiony wielu pozadanych
wiasnosci.

Niektore srodki pomocnicze:
sykatywy
e Sykatywy (przyspieszacze)
Przyspieszajq proces schniecia lakieru.

e Wypetniacze
Woplywajg na wiasciwosci powtoki lakiero- wypetniacze
wej — np. chropowatosé.

e Zmiekczacze (plastyfikatory)
Zwiekszajg elastycznos¢ powtoki lakiero-
wej.

zmiekczacze L&{ﬂ @, ﬁc};?
e Zageszczacze
Poprawiajg rozlewnos¢ lakieru

i zapobiegajg powstawaniu zaciekow. Zaggszczacze qﬁ) Q}m E;\)

e Srodki sieciujace
Poprawiajg jednorodnos¢ pozostatych srodki /<‘ ':_:‘ o
sktadnikow. >n<c>
L4

sieciujgce e

e Srodki dyspergujace

Zapobiegajq zbrylaniu sie sktadnikow srodki ‘}\ /ﬁ\ e,

lakieru podczas przechowywania. dyspergujace w ft’f \‘0
e Srodki zapobiegajace sedymentacji \l:a \l

czyli rozwarstwianiu si¢ lakieru

Utrzymujg pigmenty rozproszone w zawie- $rodki » * ® &

sinie, nie pozwalajac im opada¢ na dno zapobiegajace M o 46 £

pojemnika. rozwarstwianiu

e Emulgatory emulgatory
Utatwiajg mieszanie sie sktadnikéw lakieru.

Srodki pomocnicze

18



Lakiery — podziat ze wzgledu na
sposob schniecia

Sposéb schniecia lakieru wplywa na wiele
cech powtoki lakierowe;.

Schniecie lakieru

Lakiery mozna podzieli¢ wedtug wielu kryte-
riow, zaleznie od rodzaju substancji btonotwor-
czej.

Najwazniejszym kryterium podziatu jest spo-
soOb schniecia.

Mozna rozréznic trzy sposoby schniecia
lakieru:

Lakiery jednoskiadnikowe (1K)

e Schniecie przez odparowanie rozpuszczal-
nika.

e Schniecie przez utlenianie substancji btono-
tworczej.

Lakiery dwusktadnikowe (2K)
e Schniecie na skutek reakcji chemicznej

pomiedzy dwoma sktadnikami lakieru lub
wiekszg ich liczba.

rozpuszczalnik

Schniecie przez odparowanie rozpuszczalnika

Schniecie przez odparowanie
rozpuszczalnika

Jest to najprostszy rodzaj schniecia, zwany tez
suszeniem fizycznym.

Substancja btonotwércza twardnieje na sku-
tek odparowywania rozpuszczalnikéw.

Proces ten przebiega szybciej w podwyzszo-
nej temperaturze.

Pod wpltywem rozpuszczalnika lakier
ponownie rozpuszcza sie (dotyczy
<) lakierow jednosktadnikowych).

wyschnieta warstwa
lakierowa

substancja btonotwércza

214 025
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Lakiernictwo — podstawy

Schnigcie przez utlenianie substancji
blonotwoérczej

Odparowanie rozpuszczalnika nastepuje pod-
czas kazdego rodzaju schniecia.

Dodatkowo podczas schnigcia przez utlenianie
zachodzi reakcja chemiczna substancji btono-
tworczej z tlenem atmosferycznym.

Schniecie mozna przyspieszy¢ przez dodanie
utwardzacza.

Schniecie przez utlenianie substancji blonotworczej

Schniecie na skutek reakcji chemicznej
pomiedzy dwoma sktadnikami lakieru lub
wiekszg ich liczbg

Powloka lakierowa tworzy sie na skutek reakcji

chemicznej lub polimeryzaciji sktadnikow lakieru.

Jezeli reakcja zachodzi w temperaturze otocze-
nia, sktadniki miesza sie tuz przed natozeniem
lakieru.

Wyschnieta powtoka lakierowa ma inne
wtasnosci chemiczne, niz pierwotna substancja
btonotworcza.

Dlatego rozpuszczalniki zawarte w lakierze nie
rozpuszczaja jej.

Takze w tym przypadku podwyzszona tempe-
ratura przyspiesza proces twardnienia, gdyz
rozpuszczalniki szybciej odparowuja.

214 026

Gdy natomiast do rozpoczecia reakcji che-
micznej potrzebna jest wyzsza temperatura,
lakier jest dostarczany juz zmieszany.

Taki lakier nazywa sie lakierem termoutwar-
dzalnym.

214 027

Schniecie na skutek reakcji chemicznej pomiedzy skfadnikami lakieru



Jezeli przed natozeniem lakieru trzeba wymie-
szac¢ dwie substancje, mamy do czynienia z
lakierem dwusktadnikowym.

Te skfadniki to:

® zywica

e utwardzacz (zwany tez katalizatorem
utwardzania), czasem z dodatkiem akty-
watora (przyspieszacza)

Sktadniki znajdujg sie w osobnych pojemni-
kach z odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Bezposrednio przed uzyciem miesza sie je
w okreslonym stosunku.

Stuzy do tego cylindryczne naczynie oraz
miarka, bedgca jednoczesnie mieszadtem.

Schniecie lakieru dwuskfadnikowego prze-
biega szybciej w podwyzszonej temperaturze.
Powtoka lakierowa ma inne wiasnosci che-
miczne, niz skladniki pierwotne.

Lakiery dwusktadnikowe majg duzg odpornos¢
chemiczng i fizyczna.

i
il
Ml

) -

|
_,;ﬁ
Bl

i
TR |

Miarka stuzgca jako mieszadto

lakier

214028
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Lakierowanie przemystowe

Lakierowanie w procesie produkcji
samochodu

Przebieg lakierowania nadwozia przypomina
produkcje tasmowaq i jest optymalnie dostoso-
wany do uzywanej technologii.

mycie i odtluszczanie

ptukanie 1'

kataforeza
zabezpieczanie

antykorozyjne
podwozia

podktadowanie

fosforanowanie

kontrola

kapiel odzyskowa

ptukanie

lakierowanie
nawierzchniowe

214_029

Proces przemystowego lakierowania nadwozi
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Blachy ocynkowane

Blacha ocynkowana to blacha stalowa, pokryta
warstwg cynku. Zadaniem cynku jest ochrona
stali przed korozjg. W przypadku niewielkich
uszkodzenh powtoki lakierowej, gdy odkryta
zostanie gota blacha, utlenianiu ulega cynk.
Jest to tzw. ochrona anodowa, w ktorej cynk
odgrywa role protektora.

Naktadanie powtoki cynkowej moze sie odby-
wac elektrolitycznie lub przez zanurzenie

w ptynnym metalu.

Ponadto rozréznia sie cynkowanie jedno-
stronne i dwustronne. Powtoka cynkowa ma
grubos¢ 5 — 10 uym, zaleznie od zastosowania
blachy.

Blachy cynkowane ogniowo mozna rozpoznac¢
po charakterystycznym wzorze na
powierzchni.

Blachy przeznaczone do lakierowania sg cyn-
kowane elektrolitycznie.

Przygotowanie blachy: mycie i
odttuszczanie

Pierwszym etapem lakierowania przemysto-
wego jest umycie i odttuszczenie nadwozia.
Nadwozie jest zanurzane w kapieli myjacej,

a potem odttuszczane natryskowo za pomocg
rozpuszczalnikow.

Po optukaniu i wysuszeniu blachy sg odttusz-
czone.

Fosforanowanie

Fosforanowanie odbywa sie przez zanurzanie
nadwozia w kadziach, napetnionych roztwo-
rami réznych fosforanéw.

Na powierzchni blach powstaje wowczas kry-
staliczna warstwa fosforanéw metali, zapew-
niajgca ochrone antykorozyjng oraz bardzo
dobrg przyczepnosc¢ kolejnych warstw.

Blacha ocynkowana dwustronnie

cynk (Zn)

stal

cynk (Zn)

214_030

Mycie i odtluszczanie

214 031
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Kataforetyczne gruntowanie zanurzeniowe
(KTL)

Po fosforanowaniu nadwozie poddawane jest
gruntowaniu kataforetycznemu, ktére nadaje
mu doskonatg odpornosé na korozje.

Kataforeza jest to zjawisko ruchu dodatnio
natadowanych czastek zawiesiny w strone
elektrody ujemnej pod wptywem pola elek-
trycznego. Uzywa sie rowniez ogdlniejszego
pojecia elektroforezy, ktére oznacza zaréwno
ruch czgstek w strone elektrody ujemnej, jak
i dodatniej.

Nadwozie jest catkowicie zanurzane w elektro-
licie, bedacym roztworem farby gruntujace;.
Do nadwozia jest przytaczony ujemny biegun
zrédta pradu statego. Biegun dodatni jest
potaczony z szeregiem elektrod (anod), réw-
niez zanurzonych w kapieli.

Wytworzone pole elektryczne powoduje prze-
mieszczanie sie natadowanych dodatnio
czastek farby w strone nadwozia (katody)

i osadzanie sie na nim.

Zalety:

e Pokrywane sg wszystkie powierzchnie
zewnetrzne, wewnetrzne oraz profile
zamkniete.

e Warstwa jest rownomiernie roztozona.

Gruntowanie kataforetyczne wytwarza war-
stwe gruntu grubosci do 20 pm.

Po gruntowaniu odbywa sie ptukanie, ktére
usuwa nieprzywigzane pozostatosci farby.
Ostatnie ptukanie jest przeprowadzane

w wodzie catkowicie zdemineralizowane;.

Po ocieknieciu nadwozie trafia do suszarki,
gdzie grunt utwardza sie w temperaturze
180 °C.

Fabryczne czesci zamienne sg rowniez grun-
towane kataforetycznie.

Lakierowanie przemystowe

214_032

Kataforetyczne gruntowanie zanurzeniowe




Uszczelnianie

Potaczenia blach (zaktadki, krawedzie, spawy)
uszczelnia sie poliuretanowg masg uszczel-
niajacao duzej lepkosci.

Jest ona naktadana natryskowo w celu
ochrony tych miejsc, szczegdlnie narazonych
na korozje.

Ochrona podwozia przed uderzeniami
kamieni

Obszary szczegdlnie narazone na uderzenia
kamieni sg dodatkowo chronione.

Uzywa sie do tego specjalnych podktadow
(mas) o duzej lepkosci i elastycznosci.

W ten sposéb sg najczesciej chronione nad-
kola i podtoga samochodu.

Podkiad

Kolejng warstwg jest podktad, zwany tez mie-
dzywarstwa lub wypetniaczem. Jego zadaniem
jest wyréwnanie drobnych nieréwnosci blachy
i ujednolicenie powierzchni.

Podkfad jest naktadany metodg elektrosta-
tyczna. Specjalne rozpylacze rotacyjne
naktadajg elektrycznie natadowane czgstki
lakieru na rowniez natadowane nadwozie.
Zaletg tej metody jest znaczna oszczednos¢
lakieru.

Podktad schnie w temperaturze 170 °C. Po
utwardzeniu i ostygnieciu moze by¢ jeszcze
potrzebne szlifowanie korygujgce. Ostatnim
etapem jest czyszczenie nadwozia.

Naktadanie masy uszczelniajacej

Ochrona przed uderzeniami kamieni

214033

214_034
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Lakierowanie nawierzchniowe

Ostatnig warstwag jest lakier nawierzchniowy.
Nadaje on powierzchni nadwozia:

kolor

potysk

specjalne efekty optyczne
twardosé

Lakier nawierzchniowy moze by¢ jedno- lub
dwuwarstwowy.

W przypadku lakieru dwuwarstwowego naj-
pierw nakfadany jest lakier bazowy, potem
lakier bezbarwny.

W lakierze dwuwarstwowym lakier bazowy jest
odpowiedzialny za kolor i efekt (metalizowany,
pertowy), a lakier bezbarwny za twardos$¢

i potysk.

Lakier jednowarstwowy sam spetnia funkcje
ochronng, w przypadku lakieru dwuwarstwo-
wego funkcje te petni lakier bezbarwny.

Lakier nawierzchniowy jest naktadany metodg
elektrostatyczna, tak samo jak lakier podktado-
wy. Ta metoda ma wiele zalet w poréwnaniu

z tradycyjng technologig natryskowa.

Lakiery metalizowane sg nakfadane
tradycyjng metoda natryskowg przez
<) automaty lakiernicze.

o)

Naktadanie takich lakierow metodg
elektrostatyczng prowadzitoby do
specyficznego utozenia opitkéw alu-
minium w warstwie lakierowej, kt6-
rego nie datoby sie odtworzy¢

w warunkach warsztatu lakierni-
czego.

Lakierowanie przemystowe

Lakier jednowarstwowy

lakier
nawierzchniowy

grunt
kataforetyczny

warstwa

fosforanowa

Lakier dwuwarstwowy

cynk

lakier
bezbarwny

lakier
bazowy

—— podktad

grunt
kataforetyczny

warstwa

fosforanowa

cynk

214 035

Lakier jedno- i dwuwarstwowy



Ochrona profili zamknietych

Po lakierowaniu zabezpiecza sie profile
zamkniete ptynnym woskiem.

Jest to skuteczna i trwata ochrona tych ele-
mentow przed korozja.

Dodatkowym zabiegiem jest wypetnienie nie-
ktérych przestrzeni zamknietych pianka poli-
uretanowg, co zapobiega powstawaniu
hataséw w tych miejscach.

_— profil
zamkniety

pistolet do
konserwacji
— profili
zamknietych

214 036

Konserwacja profili zamknietych
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Naprawa lakiernicza

Istnieje duza réznica pomiedzy lakierowaniem
przemystowym (czyli podczas produkcji samo-
chodu) a lakierowaniem renowacyjnym

w warsztacie.

Podczas produkcji lakierowaniu podlega tylko
nieuzbrojone nadwozie — bez silnika, okfadzin,
obic itp.

Natomiast do lakierowania w warsztacie nie
wymontowuje sie tych elementdw, chyba ze
chodzi o wymiane catego nadwozia.
Wszystkie elementy i powierzchnie, ktore nie
bedg lakierowane, trzeba starannie zastonic.

Lakier natozony fabrycznie ma zawsze jedno-
rodng strukture, a pigmenty metaliczne czy
mikowe sg zawsze jednakowo utozone.
Natomiast wyglad i struktura lakieru
natozonego w warsztacie stanowig swoisty
podpis lakiernika.

Lakierowanie renowacyjne

Lakier uzywany w warsztacie musi schng¢

w nizszej temperaturze, gdyz tworzywa
sztuczne, mechanizmy i urzadzenia elektro-
niczne nie powinny by¢ nagrzewane powyze;j
60 — 70 °C.

Do wykonania naprawy lakierniczej trzeba
dysponowac odpowiednim wyposazeniem,
narzedziami i sSrodkami pomocniczymi.
Blizsze informacje na temat niezbednego
wyposazenia warsztatu lakierniczego podano
w zeszycie nr 215 ,Lakiernictwo samocho-
dowe. Lakierowanie nawierzchniowe®.

Naprawa lakiernicza

214 037



Przebieg naprawy samochodu

Naprawa lakiernicza sktada sie z dwdch eta-
pow:

e Przygotowanie powierzchni, czyli zabezpie-
czenie antykorozyjne i wyréwnanie nierow-
Nosci.

e | akierowanie nawierzchniowe, ktére odtwa-
rza pierwotny wyglad elementu.

Naprawe lakierniczg najczesciej poprzedza
naprawa blacharska, podczas ktorej prostuje
i wymienia sie uszkodzone elementy nadwo-
Zia.

Nastepnie sg one lakierowane, co zabezpie-
cza je przed korozjg, wyréwnuje nierdwnosci
powierzchni i przywraca im pierwotny wyglad.

Przygotowanie powierzchni

Stosowane materiaty przygotowujg powierzch-
nie do natozenia lakieru.

W Zadnym przypadku nie wolno lakierowac
gotej blachy lakierem nawierzchniowym.

W lakiernictwie renowacyjnym stosuje sie
nastepujace materiaty, stuzgce do przygotowa-
nia powierzchni:

e szpachléwke
e grunt
e podkiad

Lakier nawierzchniowy naktada sie na warstwe
gruntu, warstwe podktadu lub starg powtoke
lakierowa.

Przed natozeniem lakieru powierzchnia musi
by¢ przeszlifowana materiatem odpowiednim
do uzywanego lakieru.

Lakierowanie nawierzchniowe

Lakier nawierzchniowy tworzy ostatnia,
zewnetrzng powtoke ochronng nadwozia.

Informacje o lakierowaniu
nawierzchniowym podano
w rozdziale ,Podstawy*.

Prawidtowe naktadanie lakieru
nawierzchniowego opisano

w zeszycie nr 215 ,Lakiernictwo
samochodowe. Lakierowanie
nawierzchniowe®.

214 038

Przebieg naprawy samochodu
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Przygotowanie powierzchni do
lakierowania

Aby lakier miat dobrg przyczepnosé, podtoze
musi by¢ prawidiowo przygotowane.
Najwazniejszymi etapami przygotowania sa:
czyszczenie, usuwanie korozji i szlifowanie.

Czyszczenie nadwozia

Pierwszg czynnoscig po przyjeciu samochodu
lub czesci nadwozia do naprawy lakierniczej
jest doktadne umycie wszystkich powierzchni.
Samochdd nalezy przed naprawag umy¢

w catosci.

Powierzchnie przeznaczone do lakierowania
czysci sie srodkami odtluszczajgcymi (zmywa-
czami do silikonu), a na koniec przeciera Scie-
reczka antystatyczna.

Usuwanie korozji

Jezeli podczas naprawy nadwozia zostang
usuniete fabryczne warstwy ochronne, istnieje
niebezpieczenstwo korozji.

Najwieksze zagrozenie wystepuje wtedy, gdy
nadwozie nie jest lakierowane bezposrednio
po naprawie.

Jezeli pojawig sie ogniska korozji, trzeba je
usungc przez szlifowanie.

Nalezy przy tym tak dobra¢ wyréb Scierny, by
catkowicie usungc¢ korozje, nie zmniejszajac
niepotrzebnie grubosci blachy.

Po przeszlifowaniu moga jednak pozostac nie-
widoczne ogniska korozji.

Usuwa sie je przez pasywacje blachy (nakta-
danie gruntu antykorozyjnego, np. opartego na
kwasnym fosforanie cynku), ktéra wytwarza na
jej powierzchni warstwe ochronna.

Lakierowanie renowacyjne

214 _039A

Czyszczenie nadwozia

Substancje pasywujgca mozna naktadaé tylko
na gotg lub ocynkowang blache stalowa.

Nie zabezpiecza sie w ten sposob aluminium
ani innych materiatow.

Wiasciwe gruntowanie musi nastapic¢ najpoz-
niej 20 minut po pasywacji, gdyz po tym czasie
dziatanie ochronne substancji pasywujgce;j
zanika, a nawet pojawia sie dziatanie
odwrotne.



Odttuszczanie powierzchni

Do uzyskania dobrej przyczepnosci lakieru
konieczne jest przedmuchanie powierzchni
sprezonym powietrzem i odttuszczenie je;j.
Odttuszczanie przeprowadza sie, naktadajac
niewielkimi porcjami rozpuszczalnik (zmywacz
do silikonu - niem. Silikonentferner). Nastepnie
— zanim rozpuszczalnik odparuje — Sciera sie
go czystq i suchg szmatka.

Uzywany rozpuszczalnik musi rozpuszczac¢
zanieczyszczenia, ale nie moze wchodzic¢

w reakcje z podtozem.

Podczas wycierania rozpuszczalnik powinien
odparowywaé powoli, aby efekt odttuszczania
byt jak najlepszy.

Pozostawienie rozpuszczalnika do wyschnie-
cia nie czy$ci powierzchni, a jedynie przesuwa
zanieczyszczenia w inne miejsce.
Odtuszczanie jest niezbedne nie tylko przed
lakierowaniem, ale tez przed szlifowaniem.
Sa ku temu dwa powody:

e Podczas szlifowania ttustej powierzchni
tworzg sie grudki z ttuszczu i pytu szlifier-
skiego.

Powstajg wyrazne slady szlifowania a sam
wyréb Scierny szybko sie zuzywa.

e Ziarna scierne wpychajg tluszcz i olej
w gtab materiatu podfoza, skad trudno je
potem usungg.

Szlifowanie podioza

Aby kolejne warstwy miaty dobrg przyczep-
nos¢, trzeba nadaé powierzchni wiasciwg
chropowatosc.

Robi sie to przez szlifowanie wyrobem Scier-
nym o odpowiedniej ziarnistosci.

Do uzyskania ptynnych przej$¢é pomiedzy starg
powtokg lakierowg a gotg blachg niezbedne
jest przeszlifowanie krawedzi starej powtoki.
Takie krawedzie szlifuje sie szlifierkg oscyla-
cyjng i papierem o ziarnistosci P80 lub P100.

Srodek

odttuszczajacy
(rozpuszczalnik)

EANSX 4 eteen

Otluszczanie powierzchni

214039

Szlifowanie krawedzi

Szlifowanie podfoza

214_040

31



32

Lakierowanie renowacyjne

Gruntowanie antykorozyjne

Gruntowanie gotlej blachy

grunt
reaktywny

Podczas naprawy lakierniczej nalezy starac podktad
sie — na ile jest to technicznie mozliwe —
odtworzy¢ fabryczne zabezpieczenie antyko-
rozyjne.

Jezeli obrébka doprowadzita do odstoniecia
gotej blachy, trzeba to miejsce zagruntowad.
Uzywane sg nastepujace rodzaje farb grun-
tujacych:

e poliwinylowy grunt reaktywny (fosfora-
nujacy)

e grunt epoksydowy
blacha

Gruntowanie gruntem reaktywnym 214041

Grunt reaktywny to chemoutwardzalny poliwi- Gruntowanie gruntem reaktywnym
nylowy materiat gruntujacy, znany takze pod

nazwg Wash Primer.

W temperaturze 20 °C nadaje sie do naktada-

nia przez 24 godziny po wymieszaniu skfadni-

kow.

Podkfad naktada sie po wyschnieciu gruntu
reaktywnego, ktéry nadal pozostaje aktywny
chemicznie. \i

o) Na warstwe gruntu reaktywnego nie

Warstwa gruntu reaktywnego daje sie bardzo wolno r]ak’fa(.jaé sngchléwki polie-
strowej, gdyz w stanie nieutwardzo-
<) t d t tward

dobrze szlifowac. ® )
Szlifuje sie jg na sucho, materiatem nym rquuszcza ona Imatena’f
gruntujacy. Jako kolejna warstwa

o ziarnistosci P400. S
musi by¢ zastosowany podktad.

Grunt naktada sie cienkimi warstwami (2 do 3)
w odstepie ok. 5 minut.

Czas schniecia przed natozeniem warstwy
podktadu wynosi 30 do 90 minut

w temperaturze 20 °C.

Natomiast dopuszczalna jest kolej-
nos¢ odwrotna, tzn. naktadanie
gruntu reaktywnego na utwardzong
szpachlowke, gdyz taka szpa-
chléwka nie jest juz aktywna che-
micznie.



Gruntowanie gruntem epoksydowym

Na grunt epoksydowy mozna bezposrednio
naktadaé szpachléwke poliestrowa, nie-
zaleznie od grubosci warstwy.

Mozna stosowaé grubszg warstwe gruntu,
dzieki czemu moze on rowniez petnic role
podkfadu.

Czas schniecia wynosi ok. 4 godziny przy
20 °C, a wiec jest dos¢ dtugi.

Ten rodzaj gruntowania stosuje sie

w przypadku powierzchni przewidzianych do
szpachlowania — tak by nie naktadaé szpa-
chléwki na gotg blache.

Wskazoéwka:

Lakier czy grunt zachowujg swojg aktywnos$¢
chemiczng od potozenia az do wyschniecia.
Mozna natozyé wtedy kolejng, kompatybilng
warstwe lakieru metoda ,mokre na mokre®,
bez koniecznosci szlifowania warstwy
poprzedniej.

Jezeli lakier utracit aktywnos¢ chemiczna,
konieczne jest szlifowanie wykonczeniowe.

Podczas schnigcia lakieru mozna wyroznié
trzy stopnie wyschniecia:

e Pylosuchos$é: pyt nie przykleja sie do
powtoki lakierowej. Pod wptywem nacisku
na lakierze pozostajg Slady.

e Suchos$é montazowa: pomalowang czesé
mozna zamontowac. Tylko silny nacisk
pozostawia slady na lakierze. Powtoka
lakierowa nie jest jeszcze catkowicie utwar-
dzona.

e Suchosé¢ uzytkowa: pomalowana czesé
moze by¢ uzytkowana zgodnie
z przeznaczeniem albo np. szlifowana.

podktad
grunt epoksydowy

blacha

szpachléwka poliestrowa

214 042

Gruntowanie gruntem epoksydowym
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Szpachlowanie
Szpachléwka poliestrowa

Szpachléwka powinna by¢ nakfadana tylko
cienkg warstwg. Gruba warstwa szpachlowki,
ktérg wyréwnuje sie zle naprawiong blache,
prowadzi do powstawania btedéw lakierni-
czych.

Szpachléwka poliestrowa jest materiatem
dwusktadnikowym.

Zywice i utwardzacz (katalizator)

miesza sie ze sobg tuz przed uzyciem. llos¢
dodanego utwardzacza musi $cisle odpowia-
da¢ wytycznym producenta szpachléwki.
Zazwyczaj sg to 2 — 3 g utwardzacza na 100 g
szpachlowki (2 — 3 % wagowych).

Utwardzacz jest zabarwiony na czerwono, aby
utatwi¢ doktadne wymieszanie skfadnikdéw.

W szpachléwce po wymieszaniu nie moze byé
widocznych czerwonych smug.

Kolejnos¢ czynnosci

1.
o
&

poliestrowa

Lakierowanie renowacyjne

Wymieszana szpachléwka ma bardzo krotki
czas twardnienia (5 do 10 minut), dlatego
trzeba jg szybko i precyzyjnie naktadac.
Narzedzia uzywane do szpachlowania mozna
czy$ci¢ rozpuszczalnikiem uniwersalnym.

Nie nalezy przygotowywac wiecej szpa-
chléwki niz potrzeba, gdyz szybko traci ona
swojg ciggliwos¢ i przyczepnosé.

e Zbyt malo utwardzacza
Szpachléwka nie twardnieje w przewidzia-
nym czasie. Szlifowanie jest utrudnione,
poniewaz pozostajg wyrazne slady obrobki
a wyréb scierny szybko sie zapycha.

e Zbyt duzo utwardzacza
Szpachléwka nie twardnieje szybciej.
W masie pozostaje aktywny utwardzacz,
ktory reaguje nastepnie z pigmentami
podkfadu lub lakieru. Efektem sg przebar-
wienia lakieru, objawiajace sie w postaci
plam i linii (tzw. krwawienie).

) 214 043

Mieszanie szpachléwki poliestrowe;j



Szpachlowanie

Sposéb natozenia szpachléwki decyduje

o sukcesie catej naprawy lakiernicze;j.

Dewiza:

Im wiecej czasu poswiecisz na szpachlowa-
nie, tym mniej trzeba bedzie potem szlifo-
wagé.

Naprawiong blache trzeba odttuscié¢

i przeszlifowaé.

Warstwa szpachlowki nie moze by¢ grubsza
niz 400 do 500 um po szlifowaniu.

Szpachléwke poliestrowg mozna naktadac
tylko na blache stalowa. Nie ma ona wystar-
czajgcej przyczepnosci do blachy ocynkowa-
nej.

W razie potrzeby nalezy uzywac szpachlowki
uniwersalnej, ktéra ma doskonatg przyczep-
no$¢ zaréwno do stali, jak i do powtoki cynko-
wej.

Szpachléwke poliestrowg mozna tez naktada¢
na grunt epoksydowy.

powioka
cynkowa lakier

Miejsce do szpachlowania

szpachléwka

Kilka uwag na temat szpachlowania:

Podczas przechowywania szpachléwki zywica
moze ulec zgalareceniu lub rozwarstwic¢ sie
(czastki state opadajg na dno pojemnika).
Przed uzyciem dokfadnie wymiesza¢ zawar-
tos¢ pojemnika, aby osiagna¢ jednorodng mie-
szanine zywicy i czastek statych.

Dodanie utwardzacza do Zle wymieszanej
zywicy powoduje, ze proporcje tych sktadni-
kéw sg niewtasciwe. Czes¢ utwardzacza
wymiesza sie nie z zywica, a z czastkami
statymi, ktore nie biorg udziatu w reakcji utwar-
dzania.

Do nabierania materiatu z pojemnika uzywac
tylko czystych narzedzi. Resztki szpachlowki
lub utwardzacza inicjujg w pojemniku reakcje
chemiczne, ktére czynig materiat niezdatnym
do uzycia.

szpachlowka
uniwersalna

Metody szpachlowania

grunt epoksydowy

standardowa

Szpachlowanie blachy ocynkowanej

214_044
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Lakierowanie renowacyjne

Szlifowanie szpachléwki

Szpachléwka poliestrowa ma krotki czas
schniecia (ok. 30 min w temperaturze 20 °C),
a zatem mozna jq szlifowaé wkrétce po
natozeniu.

Szlifowanie niewystarczajgco wyschnietej
szpachlowki ma te same negatywne skutki, co

szpachléwki ze zbyt matg iloscig utwardzacza:

zaklejanie wyrobu $ciernego przez lepkg
zywice.

Przemycie powierzchni srodkiem odttusz-
czajgcym utatwia i przyspiesza szlifowanie
oraz poprawia jego efekty.

Do szlifowania szpachléwki uzywa sie wyro-
bow o sredniej ziarnistosci — P80 lub P120.
Na koniec wykonuje sie szlifowanie wykan-
czajgce wyrobem o ziarnistosci P240.

Do szlifowania mozna uzy¢ narzedzi recznych
(r6znego rodzaju klockéw szlifierskich) lub
elektrycznych.

Do duzych, gtadkich powierzchni najlepie;j
nadajg sie szlifierki oscylacyjne.

Natomiast powierzchnie o skomplikowanym
ksztatcie najlepiej szlifuje sie szlifierkg mimo-
srodowg (oscylacyjno-rotacyjng).

214_045

Narzedzia do szlifowania recznego

Szpachléwke poliestrowg mozna
szlifowac tylko na sucho.

Nie wolno uzywaé wody.

@ Szpachléwka poliestrowa wchiania
wode. Podczas suszenia lakieru
nawierzchniowego mogg wtedy
powstawaé pecherze (tzw. odgoto-
wanie), wieksze jest tez ryzyko pdz-
niejszej korozji.

o)

szlifierka
pneumatyczna

szlifierka
rotacyjna

szlifierka
oscylacyjna

szlifierka
oscylacyjno-
rotacyjna | —

214 _045D

Narzedzia do szlifowania maszynowego



Jezeli po szlifowaniu trzeba natozy¢ dodat-
kowg warstwe szpachlowki, nalezy wpierw
oczysci¢ powierzchnie pistoletem przedmu-
chowym, srodkiem odttuszczajgcym

i Sciereczkg antystatyczna.

Najczesciej potrzebne jest tylko jednorazowe
natozenie dwoch warstw szpachléwki.

Podczas szpachlowania — a przede wszystkim
podczas szlifowania — trzeba chroni¢ pozo-
state elementy samochodu przed zabrudze-
niem.

Jezeli w trakcie szlifowania szpachléwki zosta-
nie odkryta gota blacha, trzeba to miejsce
zagruntowac antykorozyjnie i pokry¢
podkfadem.

Podktad nalezy natozy¢ tak, by cata szpa-
chléwka zostata nim pokryta. Obszar
podktadowany musi by¢ zatem wiekszy, niz
obszar szpachlowany.

Lakier wokot szpachlowanego miejsca nalezy
zmatowié. Powinien to by¢ obszar ok. 15 cm
od brzegu szpachléwki.

Do matowania mozna uzyc:
e wiokniny sciernej

e konwencjonalnego wyrobu $ciernego
e szlifierki

przeszlifowana szpachléwka

obszar matowany

Matowanie

214_046
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Podktadowanie

Podktad (zwany takze wypetniaczem) tworzy
warstwe, na ktérg mozna natozy¢ lakier
nawierzchniowy. Lakier nawierzchniowy wolno
naktadaé tylko na podktad lub na starg
powtoke lakierowa.

Zadania podkiadu
Podktad spetnia nastepujace funkcje:

e \Wyréwnanie drobnych nieréwnosci napra-
wianego obszaru blachy.

e Pokrycie warstw gruntu antykorozyjnego
i szpachlowki.

e \Wytworzenie miedzywarstwy, ktéra pozwala
uzyskac dobry efekt lakierowania
nawierzchniowego.

Nie wolno naktadac lakieru nawierzchniowego
bezposrednio na szpachlowke lub grunt anty-
korozyjny. Efektem bytaby zta jakos$¢ powtoki i
rozmaite btedy lakiernicze (np. absorpcja
lakieru nawierzchniowego).

substancja
btonotwércza

rozpuszczalnik

pigment
wypetniajacy

podkiad
akrylowy

Podktad dwusktadnikowy

Lakierowanie renowacyjne

Podkfad jest materiatem dwusktadnikowym na
bazie zywic akrylowych, o wlasnosciach
podobnych do lakieru dwusktadnikowego.
Moze zawierac rézne pigmenty.

Zawartos¢ czastek statych

Sita krycia podktadu zalezy od zawartosci
w nim czgstek statych.
Zawartos¢ te okresla sie wg klas:

e Standard:

standardowa zawartos¢ czastek statych
e MS (medium solid):

podwyzszona zawarto$¢ czgstek statych
e HS (high solid):

wysoka zawartos¢ czgstek statych

substancja

pigment kryjacy  btonotwdrcza

Dwuskiadnikowy
lakier akrylowy,
jednowarstwowy

214 047



Techniki naktadania

Jedng z mozliwo$ci jest naktadanie technikg
mokre na mokre. Podkiad jest wtedy stoso-
wany jako miedzywarstwa lub izolacja, bez
wyréwnywania nieréwnosci.

Lakier nawierzchniowy naktada sie, gdy
podktad jest jeszcze aktywny chemicznie.

Podktad do szlifowania jest metodg stoso-
wang najczesciej. Czeka sie wtedy, az podkiad
catkowicie wyschnie (stwardnieje), a potem
szlifuje sie go.

Podktad barwiony stosuje sie, gdy trzeba
maksymalnie ograniczy¢ liczbe warstw lakieru
nawierzchniowego (aby unikng¢ réznicy
odcieni).

Dzieki domieszce lakieru nawierzchniowego
podktad zyskuje wtasciwy kolor.

Receptury

Rodzaj podktadu zalezy od typu naprawy oraz
lakierowanego obszaru.

Przez swiadome zastosowanie odpowiedniego
utwardzacza, rozcienczalnika, srodkéw
pomocniczych oraz ich stosunek mozna uzy-
ska¢ zadane wiasciwosci podktadu.

Wazny jest dobor rozcienczalnika i zywicy do
temperatury panujacej w warsztacie:

,Szybka“dla temperatury ponizej 18 °C
,Srednia“ dla temperatury 18 — 25 °C
- ,wolna“ dla temperatury powyzej 25 °C

Zywotno$é podktadu akrylowego wynosi 30 do
60 minut.

Nie naktadaé wiecej podktadu, niz to jest
potrzebne!

Zastosowanie farb podkiadowych

Lakierowany element

Wiasciwy podkiad

wymienione elementy nadwozia

Standard lub MS

elementy naprawiane miejscowo

MS

elementy naprawiane catkowicie

HS

czesci wewnetrzne

mokre na mokre

elementy o normalnej jakosci powierzchni

mokre na mokre

elementy o podwyzszonej jakosci
powierzchni

szlifowalny

lakier o niewielkiej sile krycia

dajacy sie barwi¢
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Podkitadowanie

W przypadku wymiany elementu lub jego
catkowitej naprawy podkfad naktada sie na
caty element.

Natomiast po naprawie miejscowej naktada sie
podktad tylko na obszar zaszpachlowany

i zagruntowany.

Podkfad natryskuje sie pistoletem,
wyposazonym w dysze do farb podktadowych
— najlepiej w kabinie lakierniczej.

Najlepszy efekt uzyskuje sie, stosujac pistolet
niskocisnieniowy (typu HVLP = high volume-
low pressure = duza objeto$¢, niskie cidnie-
nie).

Lakierowanie renowacyjne

Trzeba scisle przestrzegaé podawanych cza-
séw schniecia, zwtaszcza w przypadku warstw
o sredniej i duzej grubosci. W przeciwnym
razie pojawiajg sie rézne btedy lakiernicze,
wywofane niedostatecznym wyschnieciem
podktadu.

Czas schniecia pomiedzy naktadaniem kolej-
nych warstw wynosi 5 do 10 minut.

!

Przed podktadowaniem trzeba okleic
sgsiednie elementy.

<)
@

Podkiadowanie po naprawie

szpachlowanie

szpachléwka

szpachlowanie

Podktadowanie

Podktadowanie po naprawie xi podktad

podkiadowanie

-

odkiadoan

214048



Natrysk podkiadu

W przypadku podktadéw przeznaczonych do
szlifowania trzeba wykona¢ wiecej niz jeden
natrysk, by wyréwnac nieréwnosci powierzchni
materiatu.

Na przyktad po naprawie czesciowej warstwa
podktadu na miejscu szpachlowanym musi by¢
grubsza, niz na obszarze sasiednim.

Jezeli naktadanych jest kilka warstw podktadu,
kazda kolejna warstwa musi pokryé mniejszy
obszar, niz warstwa poprzednia.

Przyczyna

Podczas kazdego natrysku pistoletem na
obrzeZzu malowanego obszaru osadza sie
mgta podktadu.

Jezeli kolejne warstwy podktadu przykryja te
mgte, osad zostanie odstoniety przez szlifo-
wanie.

Po lakierowaniu takiego miejsca widoczne sg
wady, spowodowanych absorpcjg (wsigka-
niem) lakieru nawierzchniowego.

Prawidlowy sposéb naktadania kolejnych warstw

mgta podkfadu

/

szlifowanie

el

_——

Nieprawidlowy sposéb naktadania kolejnych warstw

mgta podkfadu

szlifowanie

— |

Sposéb natryskiwania podktadu

wada lakiernicza
(absorpcja lakieru
nawierzchniowego)

|

L

214 038
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Lakierowanie renowacyjne

Szlifowanie podkiadu

Warstwa podktadu musi zostaé doktadnie Nieprawidtowy przebieg szlifowania
przeszlifowana. Btedy podczas tej operaciji s podktadu
potem widoczne przez warstwe lakieru.

Podktad mozna szlifowaé dopiero wtedy, gdy
catkowicie wyschnie. Wyréb scierny
Nalezy na to zwrdci¢ szczegolng uwage,

. s P80 P240
zwilaszcza gdy powtoka ma wiekszg gruboscé.
\AAAAAS bt bt
Szlifowanie niewyschnigtego podktadu pozo- Szlifowanie stopniowe — nieprawidtowy
stawia slady i prowadzi do zaklejania wyrobu przebieg
sciernego.

Czas schniecia zalezy od rodzaju podktadu

i grubosci powtoki — moze wynosi¢ od 3 do 12 . 4 : .
j powierzchnia do szlifowania

godzin w temperaturze 20 °C.

Szlifowanie dzieli sie na:

e szlifowanie zgrubne
e szlifowanie wykanczajace

Szlifowanie zgrubne wykonuje sie wyrobem i B
0 grubym ziarnie. Zadaniem jest wyréwnanie
warstwy podktadu na catej naprawianej

powierzchni.

Przez szlifowanie wykanhczajgce uzyskuije sie
odpowiednig strukture powierzchni, zapew-
niajacq dobrg przyczepnosé lakieru i ukrycie
przez lakier sladéw szlifowania. Uzywa sie tu
wyrobow drobnoziarnistych.

widoczne slady szlifowania

214_047A

Widoczne $lady szlifowania



Prawidtowy przebieg szlifowania podkiadu

Wyréb scierny

P80 P150 P240

|| .I | |
Szlifowanie stopniowe — prawidtowy przebieg
——

P240

i

brak sladéw szlifowania

214_047A

Brak sladow szlifowania

Szlifowanie stopniowe

Szlifowanie stopniowe zaczyna sie wyrobem
gruboziarnistym i konczy wyrobem drobnoziar-
nistym.

Pomiedzy kolejnymi stosowanymi wyrobami
nie moze by¢ zbyt duzej réznicy ziarnistosci,
gdyz zostatyby wtedy zeszlifowanie tylko
szczyty miedzy rowkami.

Zasadag jest przeskok najwyzej o 3 stopnie
ziarnistosci wg skali FEPA (patrz str. 8).

Szlifowanie wykanczajace w przypadku
lakieru jedno- i dwuwarstwowego

Szlifowanie wykanczajgce podkiadu wyko-
nuje sie inaczej przed lakierem jednowar-
stwowym, a inaczej przed lakierem
dwuwarstwowym.

Powloka lakieru jednowarstwowego jest grub-
sza, niz lakieru dwuwarstwowego.

W przypadku lakieru dwuwarstwowego tylko
lakier bazowy wyrownuije Slady szlifowania —
lakier bezbarwny nie bierze w tym udziatu.
Dlatego lakier jednowarstwowy moze wyrow-
nac¢ gtebsze slady szlifowania.

Szlifowanie na sucho i na mokro

Podktad mozna szlifowac na sucho lub na
mokro.

Szlifowanie na sucho daje w krétszym czasie
ten sam efekt, co szlifowanie na mokro.
Szlifowanie na mokro wykonuje sie recznie;
powstaje wtedy duza ilos¢ odpaddw.

Do szlifowania na sucho uzywa sie szlifierek
z odsysaniem pytu.

Do szlifowania na mokro mozna uzywac wyro-
béw o drobniejszym ziarnie, ze wzgledu na
dodatkowe szlifujgce dziatanie wody.
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Sprawdzamy swoja wiedze

1.) Co to jest utlenianie?
A [] Reakcja chemiczna pomiedzy wodg a powierzchnig metalu.

B [] Reakcja chemiczna pomiedzy dwoma materiatami, podczas ktérej zachodzi wymiana elektro-
néw.

C O Reakcja chemiczna pomiedzy tlenem atmosferycznym a powierzchnig metalu.

2.) Co nazywamy ogniwem galwanicznym?
A [ Ukiad sktadajacy sie z anody i katody.
B [J Uktad sktadajacy sie z dwoch katod.

C [ Uktad sktadajgcy sie z dwdch anod.

3.) Dlaczego uzywa sie cynku do zabezpieczania antykorozyjnego blach nadwoziowych?
A [ Dlatego, ze ma wiekszg sktonnos$é¢ do utleniania niz stal.
B L] Dlatego, ze ma mniejszg sktonno$¢ do utleniania niz stal.

C [ Dlatego, ze zwieksza wytrzymatosc stali.

4.) Ktore materialy sgq uzywane jako scierniwo?
A [] szmergiel, korund i kwarc

B [ szmergiel, korund i weglik krzemu

C ] szmergiel, korund i karborund

D L] korund, karborund i diament



5.) Ktére wypowiedzi na temat ziarnistosci wyrobéw sciernych sa prawidiowe?
A [] Wielkos¢ ziarna jest okreslana wg skali FEPA.
B [ Oznaczenie wielko$ci ziarna jest zbudowane wg wzoru: liczba-P-liczba.

C [ Ziarnisto$¢ jest okreslana na podstawie $redniej wielkosci ziarna w danej partii.

6.) Co to jest grunt?

A [] Warstwa stuzgca do zamkniecia porow materiatu.

B [] Warstwa wyréwnujgca nieréwnosci powierzchni.

C [ Warstwa zapewniajgca dobrg przyczepnosé powtoki lakierowe;.

D [] Warstwa antykorozyjna.

7.) Jakie sg podstawowe skladniki lakieru?

A [] substancja btonotwoércza, rozpuszczalnik, rozcienczalnik

B [ substancja btonotwércza, pigmenty, rozpuszczalnik, srodki pomocnicze
C [0 pigmenty, rozpuszczalnik, utwardzacz

D [] substancja btonotwércza, utwardzacz, srodki pomocnicze

8.) Jakie s3g sposoby wysychania lakieréw samochodowych?
A [] Schniecie przez odparowanie rozpuszczalnika.

B [] Schniecie na skutek reakcji chemicznej pomiedzy rozpuszczalnikiem a substancjg btono-
tworcza.

C [ Schniecie przez utlenianie substancji btonotworcze;.

D [ Schniecie przez taczenie czasteczek (polimeryzacije).
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Sprawdzamy swoja wiedze

9.)
Al
B []

Cc[]

10.)
A[]
B[O

cO

11.)
A ]
B[]

CcO

12.)

Al
B[

chil

Co nazywamy lakierem dwuskfadnikowym?
Lakier, sktadajacy sie z dwdch gtéwnych sktadnikow: substancji btonotwérczej i pigmentu.
Lakier, ktory przed natozeniem trzeba przygotowac z dwoch sktadnikow.

Lakier, ktory zawiera oba sktadniki: utwardzacz i aktywator.

Jaki jest przebieg lakierowania przemystowego?
fosforanowanie, kataforeza, podktadowanie, lakierowanie nawierzchniowe
fosforanowanie, cynkowanie, kataforeza, podktadowanie, lakierowanie nawierzchniowe

cynkowanie, kataforeza, fosforanowanie, podktadowanie, lakierowanie nawierzchniowe

Co rozumiemy pod pojeciem kataforezy?
Powtoke ochronng, chronigcg czesci zamienne w magazynie.
Gruntowanie antykorozyjne nadwozi i czesci zamiennych.

Czarng, matowg powltoke lakierowa.

Jaki rodzaj gruntu jest najlepszy do zabezpieczenia wymienionego elementu, ktérego
powierzchnia jest gota blacha bez warstwy szpachléwki?

grunt reaktywny
grunt epoksydowy

zaden z wymienionych



13.) Jaka jest réznica pomiedzy szlifowaniem szpachléwki a szlifowaniem podkiadu?
A [ Podkfad zawsze szlifuje sie na sucho, szpachlowke mozna szlifowac na sucho i na mokro.
B [ Szpachlowke zawsze szlifuje sie na sucho, podktad zawsze na mokro.

C O Szpachlowke zawsze szlifuje sie na sucho, podkfad mozna szlifowa¢ na sucho i na mokro.

14.) Co to jest podkiad klasy HS?
A [ Materiat o duzej zawartosci czgstek statych.
B [ Materiat o duzej zawartosci pigmentu.

C ] Materiat o duzej zawartosci substancji btonotworczej.

15.) Do ktérych elementéw najlepiej nadaje sie podktad klasy MS?
A [] Do wymienionych elementéw nadwozia.
B [1 Do elementéw naprawianych miejscowo.
C ] Do elementdéw naprawianych catkowicie

D L] Do elementéw wewnetrznych.

16.) Jaka jest prawidlowa kolejno$¢ uzywanych wyrobow podczas szlifowania
stopniowego?

A [ Szlif zgrubny za pomocg P80, szlif wykanczajacy za pomoca P240.

B [] Szlif zgrubny za pomocg P80, szlif wygtadzajacy za pomocg P150, szlif wykanczajacy za
pomocag P240.

C [ Oba sposoby sg prawidtowe.
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Glosariusz

absorpcja

1) fizyka: czeSciowe lub catkowite pochtanianie energii
fali elektromagnetycznej lub promieniowania korpusku-
larnego podczas przechodzenia przez materie;
pochtaniana energia jest zamieniana na ciepto

2) chemia: pochtfanianie gazu lub par przez ciecz albo
ciafo state, prowadzgce do powstania rownomiernego
rozktadu substancji pochtanianej w objetoSci ciata
pochtaniajgcego

3) biologia: wchtanianie cieczy, gazéw i innych substancji
przez komorki

aceton

fatwo palna, bezbarwna ciecz o intensywnym zapachu;
wazny rozpuszczalnik i Srodek ekstrahujgcy

aktywator katalizatora (promotor)
substancja zwiekszajqca aktywnos$c¢ katalizatora

Carborundum

bardzo twardy materiat $cierny; tworzg go ziarna weglika
krzemu lub dwutlenku glinu (aluminium)

celuloza
gtowny skiadnik Sciany komaérek ro$linnych

coil

angielski termin, okre$lajgcy zwéj czegos; uzywany cza-
sami w odniesieniu do zwoju tasmy Sciernej

cynk

symbol chemiczny Zn; pierwiastek metaliczny o liczbie
atomowej 30, nalezgcy do 12. grupy uktadu okresowego
(dawniej do grupy Il B)

dyspersja

fizyka: uktad dyspersyjny to uktad niejednorodny, ztozony
Z co najmniej dwdch faz; jedna faza (tzw. faza rozpro-
Szona) istnieje w postaci bardzo drobnych czastek i jest
rozproszona w drugiej (zwanej oSrodkiem dyspersyj-
nym); zaréwno faza rozproszona jak i osrodek dysper-
syjny mogq wystepowac w stanie statym, ciektym lub
gazowym; przyktadami uktadéw dyspersyjnych sq zawie-
siny, emulsje, aerozole i dym; w lakiernictwie terminem
dyspersja okresla sie zawiesine drobnych czastek ciata
statego w osrodku ciektym

duplex

termin okreslajgcy potaczenie dwoch sktadnikow lub
funkciji; z tacinskiego duplex = podwdjny

elektroda

element przewodzacy (najczesciej metaliczny), wprowa-
dzajgcy lub odprowadzajgcy prad elektryczny do
osrodka, w ktérym sie znajduje; elektrode dodatnig nazy-
wamy anodg, a elektrode ujemng — katodg

elektroforeza

ogolna nazwa zjawiska ruchu elektrycznie natadowanych
czgstek fazy rozproszonej w osrodku dyspersyjnym pod
wplywem dziatania pola elektrycznego

elektroliza

proces zachodzacy w elektrolicie pod wptywem
przeptywajgcego pradu, prowadzgcy do rozktadu elektro-
litu

emulgator (Srodek emulgujacy)

substancja utatwiajgca tworzenie sie emulsji (np. guma
arabska)

estetyczny
piekny, gustowny, wysmakowany

farba emulsyjna

farba, sktadajgca sie z dyspersji substancji blfonotworczej
i pigmentéw

fenol

pochodna benzenu, zawierajgca jedng grupe hydroksy-
lowg; bezbarwna, krystaliczna substancja
o charakterystycznym zapachu

fosforany
sole kwasu fosforowego



fungicydy ($rodki grzybobdjcze)

substancje, ktére juz w matym stezeniu sq zabdjcze dla
grzybow; istniejg tez Srodki fungistatyczne, ktére jedynie
hamujg rozwdj grzybdéw, jednak granica pomiedzy fungi-
cydami a fungistatykami jest ptynna i czesto zalezy jedy-
nie od stezenia substancji lub okresu jej stosowania

kataforeza

odmiana elektroforezy, polegajgca na ruchu dodatnio
natadowanych czgstek w strone katody

katalizator

1) chemia: substancja, ktéra juz w bardzo matej ilosci
zmienia szybko$¢ reakcji chemicznej (najczesciej przy-
spiesza jg), nie zuzywajgc sie przy tym; typowymi katali-
zatorami sq np. tlenek wanadu, platyna, rod, nikiel, r6zne
nadtlenki, wegiel aktywny, kompleksy metaloorganiczne
czy jonity;

2) technika: element uktadu wylotowego silnika spalino-
wego

komponenty

czyli inaczej skfadniki — substancje, z ktorych sktada sie
materiat wielosktadnikowy, np. lakier dwusktadnikowy

krystaliczny

mayjgcy strukture krysztatu; budowe krystaliczng ma wiele
mineratow

kwas akrylowy

Zrgca substancja o przenikliwym zapachu; polimery
i kopolimery kwasu akrylowego stuzga m.in. do produkcji
lakierow

lakier

materiat malarski wysokiej jako$ci; roztwor wtasciwy lub
koloidalny ciata statego w rozpuszczalniku, ktéry po
natozeniu i wyschnieciu tworzy szczelng powfoke

o dobrej przyczepnosci do podfoza

lepkosc

tarcie wewnetrzne, wtasnosc¢ osrodkow ciektych

i gazowych, charakteryzujgca ich opor przeciwko ptynie-
ciu pod wptywem obcigzenia; lepkosc¢ jest uwarunko-
wana ruchami cieplnymi i oddziatywaniami
miedzyczgsteczkowymi, ktore przeciwdziatajg wzajem-
nemu przemieszczaniu sie czgsteczek cieczy lub gazu

Mohs

Friedrich Mohs, geolog niemiecki; wprowadzit klasyfika-
cje mineratéw i stworzyt w 1812 roku skale twardosci,
nazwang jego imieniem (skala Mohsa)

ogniwo galwaniczne

Zrodto pradu elektrycznego, w ktérym energia elek-
tryczna powstaje w wyniku procesow elektrochemicz-
nych; podstawowymi elementami sq dwie elektrody
(wykonane ze statego materiatu przewodzgcego —
metalu lub wegla), zanurzone w przewodzgcym (wod-
nym) roztworze elektrolitu; ogniwa suche zawierajq zel
nasgczony elektrolitem; ogniwa dzielg sie na pierwotne
(nie nadajgce sie do regeneracji po wyczerpaniu), popu-
larnie zwane bateriami oraz wtérne (nadajgce sie do
regeneracji) czyli akumulatory

papier Scierny

papier (lub ptétno) z przyklejonymi ziarnami $cierniwa,
uzywany do szlifowania; nazwy handlowe papieréw
wywodzg sie od zastosowanego Scierniwa; do szlifowa-
nia na mokro podktadu i lakieru uzywa sie papieréw
wodoodpornych

pasywacja

chemia: zabieg nadawania powierzchni metalu pasywno-
Sci, w wyniku czego metal staje sie stosunkowo odporny
na chemiczne dziatanie $rodowiska (rozpuszczanie,
korozje itp.); przeptyw pradu lub $rodek utleniajgcy powo-
dujg powstanie na powierzchni metalu (np. zelaza, alumi-
nium, chromu) bardzo cienkiej, niewidzialnej,
nieprzepuszczalnej warstewki, ktéra chroni go przed
korozjg

perforacja

wytworzenie w materiale szeregu otworow, potozonych
blisko siebie

pigment

substancja w formie proszku, rozproszona w spoiwie
wyrobu lakierowego, nadajgca mu kolor i niektére inne
wtasciwosci; pigmenty wystepujq takze w tkankach orga-
nizméw zywych, przede wszystkim w skérze

polimeryzacja

reakcja powstawania makroczgsteczek przez tgczenie
monomerow o wigzaniach nienasyconych lub

o nietrwatym pierscieniu (np. epoksydoéw, laktamoéw),
przy czym nie powstajg zadne produkty uboczne;

w wyniku polimeryzacji powstaje mieszanina
makroczgsteczek o roznej wielkoSci czyli o réznym stop-
niu polimeryzacji
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Glosariusz

poliuretany

tworzywa sztuczne, powstate w wyniku poliaddycji izocy-
Jjandw i alkoholi; majg wszechstronne zastosowanie m.in.
do produkcji wibkien, pianek, lakierow

redukcja

chemia: reakcja odwrotna do utleniania, w ktérej atomy
lub czgsteczki substancji redukowanej przyjmujg elek-
trony od innej substancji (substancji redukujgcej), ule-
gajgcej tym samym utlenieniu

sedymentacja

proces osadzania sie pod wptywem sity ciezkosci
czgstek mineralnych i organicznych, niesionych np. przez
wiatr lub wode, w wyniku czego tworzg sie skaty;

w technice tym terminem okreS$la sie oddzielanie czgstek
stafych od cieczy pod wptywem sity ciezkoSci lub sity
bezwtadno$ci, prowadzgce np. do rozwarstwienia
wyrobu lakierowego w puszce

silikon

zwigzek krzemu o znacznej odpornosci na wptywy $rodo-
wiska, m.in. wody

silikony

syntetyczne polimery krzemoorganiczne; wykazujg duzg
odpornosc termiczng i chemiczng oraz hydrofobowosc;
znajdujg szerokie zastosowanie np. oleje silikonowe (sili-
kony o krétkich czgsteczkach fancuchowych) jako oleje
hydrauliczne, oleje smarowe, srodki przeciwpienigce,
Srodki impregnujgce do tkanin i papieru a smary siliko-
nowe (silikony o dtugich czgsteczkach faricuchowych)
Jako smary oraz w farmacji jako podfoza do produkcji
masci;

kauczuk silikonowy (zwigzek o dtugich czgsteczkach
tancuchowych, wulkanizowanych nadtlenkami) stuzy jako
elastyczny materiat izolacyjny, odporny na wptywy Srodo-
wiska oraz dziatanie kwasow i zasad; zywice silikonowe
(zwigzki o silnie usieciowionych czgsteczkach) sg stoso-
wane do wyrobu izolacji elektrycznych oraz jako substan-
cja bfonotwércza lakieréw odpornych na wysokg
temperature

stearynian
S6l kwasu stearynowego

utlenianie

utlenianiem (oksydacjg) nazywamy reakcje chemiczng
pierwiastkéw lub zwigzkéw chemicznych z tlenem (np.

spalanie); utlenianie jest procesem, w ktérym atomy lub
czgsteczki oddajg elektrony innej substancji (zwanej utle-
niaczem); procesem odwrotnym do utleniania (i $cisle z
nim zwigzanym) jest redukcja

weglik krzemu

inaczej karborund, stuzy do produkcji $cierniwa i jako
materiat ognioodporny

zywice akrylowe

zZywice sztuczne, polimery pochodnych kwasu akrylo-
wego; tworzg bezbarwng, termoplastyczng mase

Zywice epoksydowe

chemoutwardzalne, gestoptynne ciecze lub ciata state;
uzywane do zalewania elementéw elektrycznych oraz do
produkcji lakierow



Rozwigzania pytan testowych: ®

1:B/2: A/3: A/4:B/5:A,B,C/6: A,C,D/7: B/ a
8:A,C,D/9:B/10: A/11: B/ 12: A, B/ 13: C/
14: A/ 15: A, B/ 16: B
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