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Obrébka wstepna: Podtoza metalowe TI-P1/PL

Informacje ogéine:

Wstepna obrobka metalowych podiozy jest waznym wymogiem dla przyczepnosci i trwalosci powlok. Termin
czyszczenie obejmuje: usuniecie lub odrobke wszystkich "inherentnych zanieczyszczen" i "obcych
nierozerwalnych zanieczyszczen", ktéore moglyby spowodowaé skazenie powlok; wspomaganie
przyczepnosci lub zapobiec korozji. Stan spawdw, ztaczy, szczegolnie narozniki i krawedzie powinny by¢
zaokraglone o promieniu co najmniej 2 mm (odpowiedzialno$¢ slusarzy). Nalezy przestrzega¢ wymagan norm
ISO 12944 czes¢ 3-4 oraz ISO 8501 czesci 1-3.

Nieodlaczne pozostatosci na powierzchni to:

. Zgorzelina walcownicza
. Korozja / rdza
. Metal - specyficzne sole

Obce nieodtaczne pozostatosci na powierzchni to:

. Olej/ Smar

. Kurz

. Sole

. Alkalia

. dowolne pozostatosci soli
. Istniejgca powtoka

Metody czyszczenia réznicuje my pomiedzy "te chnicznymi mozliwo $ciami / standardowymi procedurami" i
"procesami przemystowymilub handlowymi".

1.Czyszczenie:
Obrabiane elementy nalezy odttusci¢ przed rozpoczeciem jakiejkolwiek obrébki. Rodzaj srodka czyszczgcego
zalezy od materiatu, obecnych zanieczyszczen, "inherentnych pozostatosci" i "obcych nierozerwalnych
zanieczyszczen", wymaganego stopnia czystoSci oraz stosownych przepisbw prawnych majgcych
zastosowanie do substancji chemicznych stosowanych w takich procesach. Zwykle, odtluszczanie jest
wykonane za pomocg $rodkdw na bazie rozpuszczalnikéw lub roztwordw wodnych. Na niektérych
powierzchniach, np. powierzchnie konstrukcyjne, ktére nie mogg by¢ szlifowane, zaleca sie wytrawianie jako
proces czyszczenia.

2.Techniczne mozliwe / standardowe procedury przygotowania powierzchni:

Zanieczyszczenia, takie jak np. rdza, luzne odpryski spawalnicze, zgorzelina walcownicza i tuska muszg by¢
mechanicznie usuniete. Obejmuje to: szlifowanie, szczotkowanie i piaskowanie (metalowym lub mineralnym
materiatem Sciemym). Takze mechaniczna obrobka wstepna moze by¢ stosowana do usuniecia starej
powtoki. Stopien chropowatosci powierzchni zwieksza efektywng przyczepnosc¢. Nie nalezy dotykac czystych
powierzchni metali gotymi palcami lub rekami. Zawsze nosi¢ rekawice! Podtoza muszg byé pokryte
niezwtocznie po oczyszczeniu i przygotowane w zaleznosci od panujgcych warunkow atmosferycznych, w
przeciwnym razie istnieje ryzyko odnowienia korozji.

3.Proces przemystowy lub handlowy:

W czyszczeniu przemystowym obrabiane przedmioty sg zazwyczaj umieszczane w zbiomikach
zanurzeniowych, a nie czyszczone za pomocg dysz natryskowych. Zastosowanie ultradzwiekowych lub
elektrolitycznych zbiornikdw zanurzeniowych bedzie dodatkowym udoskonaleniem proceséw czyszczenia. Dla
"inherentnych zanieczyszczen" najlepszym procesem czyszczenia jest np. wytrawianie, kwasowe i zasadowe.
W zaleznosci od procesu, elementy sg nastepnie ptukane i/lub pozostajg z warstwg powtoki po procesie
przetwarzania. Ta bardzo cienka niezelazna warstwa zwieksza przekrdj powierzchni (chropowatosc),
zapewniajgc doskonatg przycze pnos¢ kolejnych powtok, -i zapewnia dodatkowy efekt antykorozyjny.
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Zwykle, moga by¢ powlekane warstwy:

. Fosfatu na stali (proces fosfatowania)
. wytrawiania lub fosfatu na aluminium
. wytrawiania zasadami (alkaliami) na stali ocynkowanej

4. Malowanie:

Przed naniesieniem materialy powlokowego, podtoze musi by¢ catkowicie suche. Ponadto, minimalna
temperatura powinna wynosi¢ okoto 10 °C. Idealna temperatura byfaby 20-30°C, oznacza to rowniez, idealne
dozowanie materiatu przez pistolet. Ponadto wilgo¢ nie powinna by¢ zbyt duza, czesci muszg osiggnaé
temperature otoczenia, w przeciwnym razie istnieje ryzyko kondensaciji pary wodnej. Nalezy przestrzegac
instrukcjami producentéw farb

Odpowiedzialnos¢ za tres¢:

Nasze arkusze i informacyjne zostaty przygotowane z wielkg starannoscig. Niemniegj, jednak nie mozemy
ponosi¢ odpowiedzialnosci za doktadnos¢, kompletnos¢ i aktualnos¢. Po otrzymaniu zgtoszenia o btedach lub
ewentualnych naruszeh kwestii prawnych, mozemy zmieni¢ odpowiednio tres¢. Zasadniczo, praca z
maszynami, narzedziami recznymi i produktami chemicznymi moze by¢ bardzo niebezpieczna. Dlatego nasze
przyktady i informacje sg skierowane tylko do profesjonalnych klientéw (do$wiadczeni i wykwalifikowani
rzemieslnicy). Jednak nie mozemy da¢ gwarancji na sukcesu, i nie przyjmujemy zadnej odpowiedzialnosci za
jakiekolwiek szkody nastepcze, poniewaz w obu przypadkach zalezy od umiejetnosci uzytkownika, odziezy
ochronnej, zastosowanych materiatow i warunkéw przetwarzania.
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