Widok na wanne z kataforezg.

Znaczna odpornosc

na korozje

Kataforeza zapewnia na dtugi czas zabezpieczenie wyjatkowo odporne na odczynniki chemicz-

ne i inne zagrozenia

Malowanie kataforetyczne jest procesem przygotowujgcym malowang
powierzchnig w sposob nadajgcy elementom z zelaza, stali i innych stopow
(przewodnikdw pradu) znaczng odporno$é na korozje; charakteryzuje sie jed-
nostajnym roztozeniem zywicy epoksydowej lub akrylowej na powierzchni
detalu, zapewniajac na dtugi czas zabezpieczenie wyjatkowo odporne na
odczynniki chemiczne i inne zagrozenia, zwigkszajac jednoczesnie przyczep-
nos¢ farb wykoriczeniowych. Zywica akrylowa rézni sie tym od epoksydowej,
poniewaz moze pozostawac w bezposrednim kontakcie z réznymi odczynnika-
mi utrzymujac charakterystyke techniczng. Powyzsze przygotowanie
powierzchni detalu zapewnia lepsza odpornoS¢ na korozje.

Powyzsza technologia jest bardzo rozpo-
wszechniona w sektorze przemystu samochodo-
Wego.

Na marginesie naszych rozwazan dodam, ze
kataforeza zastgpita znany i stosowany wczesniej
proces anaforezy, koncepcyjnie taki sam, w ktérym
jednak bieguny byty odwrdcone.

www.lakiernictwo.net

Postepowanie praktyczne

Proces polega na zanurzaniu detali, podtgczo-
nych do bieguna negatywnego elektrycznego gene-
ratora, w wannie, w ktdrej sg takze elektrody podta-
czone do bieguna pozytywnego. Obszar elektryczny
oraz tworzace sig zjawiska elektrochemiczne deter-

minujg pokrycie detalu i utwardzenie farby, kolejno
polimeralizowanej w piecu. Produkt sktada sie z:
Zywicy, pigmenty, tadunki i rozpuszczalniki, wszyst-
ko rozpuszczone w wodzie. Kompozycja zywic
umozliwia im rozpuszczenie w wodzie w otoczeniu
lekko kwasnym, gdzie formuja zawiesing mikrosko-
pijnych, odpowiednio trwatych czasteczek (micele).
Istniejg dwa typy rozpuszczalnikéw: rozpusz-
czalniki polarne, rozpuszczalne w wodzie oraz nie-
rozpuszczalne, ktcre tacza sie z zywicg wptywajac
na grubos¢ aplikowanej powtoki. Pigmenty i
tadunki, generalnie nieorganiczne, determinuja
kolor, aspekt i odpornos¢ produktu na korozje, w
trakcie przygotowywania farby zostajg wchtonigte
przez micele zywicy.
= Natadowane pozytywnie czgsteczki farby migru-
ja w kierunku katody (biegun negatywny)
| Czasteczki wody (Ho0) dzielg sie na jony H+ i
OH- przez efekt pola elektrycznego; w strefie
katody jony H+ redukujg sie pobierajac pozosta-
jace w nadmiarze elektrony i uwalniajg sie jako
gazowy woddr; z tego powodu lokalnie tworzy
sig otoczenie mocno alkaliczne (zasadowe)



= W takim otoczeniu nastepuje koagulacja farby
odktadajacej sig wiasnie na katodzie, ktorg jest
detal przeznaczony do malowania. Otrzymana
warstwa jest pétstatg i relatywnie trudng do
usunigcia

m W koagulacji zywicy uwalniajg sig kwasne jony
organiczne (octanowe lub mréwkowe, w zalez-
nosci od kompozyciji zywicy) natadowane nega-
tywnie

= Jony te sg transportowane z pola elekirycznego
w kierunku anod (bieguny pozytywne); sg to
zanurzone w wannach ptyty zawierajgce demi-
neralizowang wode, oddzielone od kapieli przez
pétprzepuszczalna membrang, przez kiérg moga
przenikna¢ tylko woda i jony wodoru

= W poblizu anod pochodzace z podziatu molekut
wody atomy tlenu oddajg elektron uwalniajac
go jak gaz; dlatego tez lokalnie tworzy sig nad-
miar wodoru

m jony te reagujg z jonami kwasnymi, formutujac
kwas (octowy Iub mréwkowy), otrzymuje sig
wiec bardziej skoncentrowany roztwor w kwa-
sie, ktdry okresowo jest czesciowo zrzucany i
wymieniany na wode demineralizowang

®m malowanie zachodzi juz wczeSniej na
zewnetrznych powierzchniach detalu, ktdre
ulegajg zaizolowaniu, tak ze kolejno malowa-
ne sg inne czgsci detalu; w taki sposéb mozna
otrzyma¢, w odpowiednio dtugim czasie,
kompletnie pomalowany detal. W niektcrych
przypadkach, np. przy dugich kompozycja z
rurek penetracja detalu nie bedzie kompletna,
nawet przy maksymalnym wydtuzeniu czasu
malowania.

Po wyjsciu z wanny detal zostaje umyty, naj-
pierw warstwa ptynng kapieli (ultrafiltrat), wydzie-
long przez odpowiednig aparature, ktéra kolejno
opada do wanny w celu zminimalizowania strat
farby, a nastepnie woda demineralizowana.

Gdy warstwa jest juz trwata mozna wykonag
mycie bardziej skuteczne, kiére pozwala usungé
nacieki i ztogi, ktore majg niekorzystny wptyw na
aspekt detalu. Osuszanie detalu nastepuje w wyso-
kiej temperaturze, od 150°C do 180°C zaleznie od
typu farby. u
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Przeno$nik z trawersami.

Piec suszacy i zbiornik akumulacyjny.

Zalety i wady

Zalety procesu elekiroskfadowania sg nastepujace:
- mozna tatwo zautomatyzowaé caty proces
- natozona warstwa ma optymalng przyczepno$¢ i charakterystykg odpornosci na korozjg
- r6znice w grubosci s niewielkie, nawet w strefach trudno dostgpnych, ki6rych nie mozna pomalowa¢ metoda
aplikacji proszkowej
- brak naciekéw
- wydajno$¢ produktu jest bardzo wysoka, straty wynosza <10 proc.
- brak zagrozeri zwigzanych z wystapieniem pozaru
- emisje SOV do atmosfery (lotne rozpuszezalniki organiczne)
Wady:
- mozna malowac tylko detale z przewodzacego materiatu
- mozna naktada¢ tylko jedng warstwe kataforetyczna, przed cyklem malowania
- instalacje sa skomplikowane, co podnosi ich koszt
- wyglad estetyczny i charakterystyka farby moze umozliwi¢ jej zastosowanie na zewnatrz lub wewnatrz, w zale-
znosci od typu zywicy epoksydowej (nie jest to warstwa wykoriczeniowa) lub akrylicznej (moze by¢ stosowana
réwniez jako warstwa wykoriczeniowa)
- zarzadzanie catym procesem wymaga przeprowadzania odpowiednich, kompleksowych kontroli przez wyspecja-
lizowany personel oraz rozwaznych konserwacji
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