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FELULETKEZELESI
ELJARASOK - 1. RESZ

dr. habil Csiha Csilla

v

A feliiletkezelés az
utols6 azon miiveletek
soraban, mely a fabol
késziilt termék eléalli-
tasahoz vezet, és mi-
nésége meghatarozza
a termék esztétikai,
bizonyos esetekben

a funkcionalis meg-
feleloségét is. Bar a
minoségi feliiletkeze-
lés nem a kiilonféle
feliiletkezelo anyagok
felhordasaval kezd6-
dik, hanem a megfelel6
feliilet-elokészitéssel,
jelen irasunkban a kii-
lonb6z6 technologiakat
tekintjiik at.

FA-FULETKEZELES ECSETTEL

Kifejezetten a DIY (,készitsd
magad”) szektorban elterjedt. Mond-
hatnank, hogy jobb hijan. Hatranya,
hogy a felliletkezelé anyag mole-
kulai kdzott fellépd kohézids erék
folytdn kevésbé mélyre szivédik
az anyag, mint példaul ugyanazt
az anyagot szoérassal hordva fel.
Tovabbi hatradnya, hogy egyenetlen
rétegvastagsag alakul ki, lassu elja-
ras, illetve ecsetnyomok maradnak

a fellileten. Magasfényd felliletek
elballitasara alkalmatlan. Néhany
elénye: alacsony beruhazésigényd,
egyszerlien elsajatithaté, magas
hatasfokkal rendelkez§ eljaréas,
bonyolult kialakitasu targyak ese-
tén is hatékonyan alkalmazhat6, a
nem kezelendd részeket kevésbé
kell maszkolni, takarni. Az ecsetes
felhordasnal kedvez&hb fellletming-
séget eredményez a kézi hengerrel
térténé felhordas, azonban itt is
el6fordul (mint a falfestéknél), hogy
a henger sajatos lenyomatot hagy.
A rovid sortéjii kézi lakkozé henge-
rek kevésbé hagynak mintazatot,
azonban el6fordul, hogy gyorsan
szarado6 anyagnal a tovabb gordiild
henger buborékot, vagy szalat hiiz
maga mogott a felvitt lakkbal.

FELHORDAS HENGERREL
Lényege, hogy adagolé henger
kdzrem(ikbdésével a felhordd

Butilkaucsuk henger mintak (Csiha. Cs.)

hengerre szabalyozott mennyiség(i
fellletkezel6 anyagot juttatunk, ame-
lyet a felhord6é henger egyenletes
mennyiségben juttat a fellletre.
Hatranya, hogy féként siklapok
feliletkezelésére alkalmas. Az
el6tolassal egyez6 forgasiranyu
klasszikus (az angol ,forward” kife-
jezés nyoman ,fovard” eljarasnak is
nevezett) felhordas soran a henger
maga mogott gyakran mintazatot
hagy afeluleten, ennek kikiisz6b6-
|ésére sziletett meg az ellenirany
(,reverz”) hengeres felhordas, ahol
a henger az el6toldssal ellentéte-
sen forogva, maga el6tt hordja fel
az anyagot. A klasszikus eljaras
12 pym rétegvastagsag folott mar
mintazatot hagy, mig reverz elja-
rassal 3-100 um rétegvastagsag
kozott sima réteg alakithatd Kki.
A hengerek boritasa kulonb6z6
anyagu (kromacél, butilkaucsuk
sth.) és kilénboz6 kiképzésti (sima,




Lakkfiiggény kitéritése fiiggbleges helyzetbél elektrosztatikusan, éntésnél (Papp E. A., Csiha Cs.)

bordazott, raszter stb.) lehet, attol
figg6en, hogy milyen anyagot, illetve
milyen mennyiségben hordunk fel.
Mivel hengeres felhordassal j6l sza-
balyozhato a felvitt mennyiség még
vékony rétegben is, 5—6 g/m? meny-
nyiséggel is kialakithaté egyenletes
réteg. A tébbi felhordasi eljarassal
O0sszehasonlitva, ezzel az eljaras-
sal lehet a legkevesebb anyagbol
réteget képezni. Magas hatasfokkal
rendelkezé (n: 95-99%) eljaras,
ezért gyakori, hogy adott terméken
belll a siklap fellleteket hengeres
eljarassal, mig a 3D fellleteket, mint
pl. a profilozott éleket (rakatban)
szoréassal feluletkezelik. Tovabbi
elénye, hogy automatizalt sorokon
megbizhatéan mlkoddtethetd, magas
szarazanyag-tartalmu (high solid)
anyagok is jol felhordhaték, ennek
folytan UV-szaritassal jol dsszekap-
csolhato, igy nagy termelékenység(i
technolégiat eredményez siklapok
esetén. A felhordott mennyiséget
az adagolé és a felhordé henger
kozotti tavolsaggal, azok sebessé-
gével, illetve a hordozéra kifejtett
nyomassal szabalyozzak.

FELHORDAS MARTO
ELJARASSAL

Magas hatésfoku (94-98%), igy gaz-
dasagos és gyors eljaras alacsony
viszkozitasu anyagokkal valo feli-
letkezelésre (pacok, vékonylazurok,
impregnal6 alapozok). Nagy elénye,
hogy 0sszetett, bonyolult 3D targyak
is hatékonyan, gyorsan felliletke-
zelhet6k (azzal a megjegyzéssel,
hogy a kezelend6 alkatrészeken a
folyadékpangas elke-
rilésérél el6zetesen
gondoskodni kell, pl.
furatok elhelyezésé-
vel). A kialakul6 réteg-
vastagsag az anyag
viszkozitasatdl, és a
kihdzasi sebességtél
is fligg. Nagy hatranya,
hogy bemerités utan a
fellleteken megfolyas
keletkezhet, ezért féleg
alacsony viszkozitasu
impregnald, valamint
alap és koztes réteg
felhordaséara ajanlott.
A fedd réteg felhor-

dasara ilyenkor pl. a  Bordazott henger ragaszto felhordéasara (Csiha Cs.)

szoras jelenthet megoldast. Szerves
oldészeres anyagok felhasznaldsa
soran héatrany, hogy a nagyméretd
nyitott kddak nem gatoljak az illékony
szerves oldoszer parolgasat, ami
jelentés munkahelyi leveg6szennye-
zést okoz. Ezért elsGsorban vizes
anyagok felhordaséra javasolt. Az
autoklavban vakuum/tilnyomas
mellett alkalmazott mart6 eljaras-
sal, mas néven telitéssel allithatd
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Krémacél és butilkaucsuk hengerek lakkfelhordasra (Csiha Cs.)

el6 a legkedvez8bb élettartamu
fellletkezelés kiiltérre. Az impreg-
nalasi eljaradsnak szamos valtozata
van, de k6zds jellemzéjik, hogy az
alkalmazott anyag (favéd6 szer,
lazar stb.) mélyebben behatol a fa
szoveti szerkezetébe, mint egyéb
eljarasok soran, és sokkal hosz-
szabban kot6dik. Mig egy szérassal
felvitt lazdrra 10 évet szavatol adott
gyartd, atelitéssel kezelt anyagra 30
évet szavatolhat. Egyetlen hatranya,
a magas ar.

FELHORDAS ONTESSEL

Az anyag egy valyuszer( 6nt6fejbdl,
vagy tereld lemezrél (szabadon,
vagy nyomas alatt) ,figgdnyt”
képezve folyik ala. F6ként fed6lak-
kok felhordasara terjedt el, sik
fellileteken. A felhordott meny-
nyiséget elsésorban az el6tolasi
sebesség hatarozza meg (max.
100 m/min), tdl nagy sebesség nem
megengedhetd, mert Iégzarvanyok
keletkeznek. Ontéssel vastag, 100
g/m? feletti mennyiségek hordhatdk

fel, talan ez az oka, hogy koradbban
szorosan dsszekapcsolodott a
kétkomponensl( poliészter lakkok
felnordaséaval, vastag, magasfény(
bevonatok Iétrehozasara. Hatranya,
hogy az eljaras kizardlag siklap
alkatrészek fellletkezelésére
alkalmas, tovabba a fliggdny érzé-
keny a rezgésre, huzatra, kdnnyen
megszakad, ami feluleti hibahoz
vezet. Egyenletes rétegvastagsag
elérése érdekében 6rvénymentes
lakkfiiggodny szikséges, ezért az
ontdrés tisztasagat biztositani kell.
Ha a lakkfliggbny 6rvénymentes, ez
az az eljaras, amivel egy Iépésben,
gyorsan vastag, egyenletes réte-
get lehet képezni sik fellleteken.
A lakkfuggdnnyel parhuzamosan
talalkozo éleken lefoly6 kétszeres
mennyiségd lakk esztétikai hibat
jelenthet, ezért célszer(i az alkat-
részt elforditani az el6tolé szalagon,
vagy az ont6fejet az el6tolassal
szdgben épiteni a feluletkezel§
sorba. Tovabbi megoldast jelent
a fuggony figgbleges helyzetbdl

S

valé kitéritése is, pl. elektroszta-
tikusan, vagy vakuummal. Féként
vizes lakkok felhordasara ajanlott
a szerves oldészeres anyagokkal
szemben, mert ez utébbiak gyors
parolgasa miatt a viszkozitas folya-
matos uténallitAséra van szukség.

FELULETKEZELES SZORASSAL
Tobb valtozata is ismert, de kbz6s
benniik, hogy a feluletkezel6 anya-
got 10-50 pm finomsagu — leveg6
vagy nyomas, illetve ezek kombi-
nacioja segitségével — szemcsékre
porlasztva juttatja a fellletre. A
finomra porlasztott szemcsék
mélyebbre tudnak hatolni/szivodni
a faanyag szerkezetében (mint a
fenti eljarasoknal), mivel nem kell
lekiizdenitik a filmekre jellemz6
molekulédk kdzotti kohézids, 6ssze-
tarté er6t. Hosszabb élettartama
bevonat jon létre, amely kiildondsen
klltéri feluletkezelés esetén fontos.
A szérés az egyetlen eljaras, amely
sz0ré robot vagy gyakorlott kivite-
lez6 esetén, Osszetett (3D) targyak



magas mindségl fellletkezelésére
alkalmas.

A szorasnak kulonboz4 fajtai ala-
kultak ki az id6k soran, &ltalaban
az egyes hibak kikliszobolése
érdekében fejlesztették az Gjabb
véaltozatokat.

A HAGYOMANYOS LEVEGOS,
MAS NEVEN PNEUMATIKUS
SZORAS

A lakkot, festéket a leveg6 3—6 bar
kozotti nyomason finom részecskékre
porlasztja. Az eljaras szakszerd
megnevezése ,SZORAS", még akkor
is, ha ,fjé" levegd porlaszt. A fljas”
szakszer(itlen és leginkabb a ,trombi-
talassal” kapcsolatos kifejezés, keru-
lendd. A cseppek finomsagat dontéen
befolyasolja az anyag viszkozitasa,
slirlisége, illetve a folyadék feluleti
fesziiltsége. Pneumatikus szoérassal
(gyakorlott felhasznal6 esetén) szép,
egyenletes réteg hozhaté létre, a
szoraskép is kedvezd, lehet6vé teszi
nagy fellletek szorasat egymassal
atfedésben szért savok formaja-
ban. Nagy hatranya, hogy a felviteli
hatéasfok alacsony: 30—40% kortili.
A nagy veszteség a nagy nyomas
miatt visszapattand (igy leveg6be
keril6), — a az eltér6 sebesség
leveg@vel Utkdzve kipattand (igy
leveg&be kerilld), —illetve a sz6répisz-
toly favokajahoz tapadva kiperdiilé
cseppek képezte ,sz6raskodbdl”
adodik. A veszteség csOkkentése
érdekében vizsgaltak, hogy hogyan
lehetne a visszapattano és kipattané
szemcsék mennyiségét csokken-
teni. Egy kézenfekvé megoldas a
leveg6 nyomasanak csdkkentése
volt. Alacsonyabb nyomasu és ezt
ellensulyozand6 nagy levegmeny-
nyiségl szorassal valé kisérletezés
vezetett a HVLP (high volume, low
pressure = nagy térfogat, kis nyo-
mas) pisztolyok kifejlesztéséhez. A
porlasztonyomas jellemzéen 0,5 és
1 bar kdz6tti, mikdzben a szallitott

leveg6 mennyisége 3—4 mé/kg lakk
(ez kb. 8—9-szerese a hagyoméanyos
pneumatikusra jellemzé értéknek). A
hatasfok 5-10%-ot javult, azonban
a szoropisztolyt kozelebb kell tartani
a munkarabhoz mint pneumatikus
szérasnal, ez nagy feliiletek esetén
kényelmetlen lehet. EQy masik otlet
a veszteségek csdkkentésére, a
széraskupbdl valé kipattanast el6i-
dézdb levegb elvonasa az eljarasbal,
aleveg6 nélkili, ugynevezett ,airless”
szoras kifejlesztéséhez vezetett.
Két vallfaja ismert: a nagynyomasu
levegd nélkuli széras soran 100—-300
bar nyomas — mig az ,alacsony”
nyomasu levegd nélkili szérasnal
6-10 bar nyomas ali helyezik a
porlasztandé anyagot, amely sz(ik

Reverz éntési eljaras vazlata (Csiha Cs.)

favokan at kipréselédve, pusztan a
nyomas hatédsara porlasztédik csep-
pekre. A cseppek durvabbak, minta
pneumatikus porlasztasnél. Megnétt
a felluletr6l visszapattané cseppek
mennyisége a nagy nyomas miatt, igy
a hatasfok csak kismértékben javult.
Hatranya, hogy nagy mennyiség(
anyagot juttat egyszerre a fellletre,
sarkosak a szoratsavok, ezért féként
|écalakl termékek felliletkezelésére
ajanlott. Tovabbi hatrany, hogy a
szbréberendezés nehezen kézben
tarthat6 a nagy nyomas miatt, illetve,
hogy 6sszességéeben dragabb, minta

pneumatikus. Elénye, hogy a porlasz-
tott anyag olyan helyekre is behatol
(beldvédik), ahova a hagyoméanyos
pneumatikus szérasokkal nem tud,
hogy egyszerre vastag réteg képez-
het6, slrd anyagok is szérhatdk (mint
pl. avizes rendszerek), azonban vizes
lakkokhoz/festékekhez specialis
flvékéara van sziikség. A kedvez6tlen
szorasképen az ,airmix”, vagy mas
néven levegbvel kombinalt szoras
kifejlesztése segitett. Az anyagot
20-60 bar nyomason porlasztjak,
és azeért, hogy a szoraskép kedvez6
legyen, melléporlasztanak 0,2 és
2 bar kozétti levegével, igy el6zve
meg a savos megjelenést. Nehezen
kézben tarthato, ezért féként sz6r6-
automatakban alkalmazzak. Az elekt-

rosztatikus szoras egy, a fémiparbol
atvett technol6gia, melynek soran por,
illetve folyékony fellletkezel6k magas
hatasfokkal juttathatok a fellletre
(60-95%). Egyenletes réteg elérése
érdekében a nedvességeloszlasnak
egyenletesnek, a hordoz6 nedvtartal-
manak pedig minimum 10%-oshak
kell lennie. Témorfa alkatrészek
esetén méretfliggd, kevésbé kézben
tarthato eljards. MDF, illetve egyéb
homogén szerkezet(i fabol késziilt
lapok esetén jol bejaratott eljarasok
elérhet6k. m

Folytatjuk.




