Wykonczanie wyrobéw z blachy

Wykonczanie przedmiotéw uzytko-
wych z blachy zalicza sie do ostat-
niego etapu procesu wytwarzania i
ma na celu: a) usuniecie zanieczysz-
czen i §ladéw pozostalych po obréb-
ce blachy lub po wykonaniu lgczen;
b) wygladzenie i wypolerowanie po-
wierzchni wyrobu lub tylko wygla-
dzenie; c) zabeapieczenie przedmiotu
przed dzialaniem atmosferycznym;
d) uszlachetnienie jego powierzehni
i nadanie mu estetycznego wygladu.

Spos6b i jako§é wykonczenia kaz-
dego przedmiotu mogg by¢ rézne —
od najprostszego do najbardziej wy-
kwintnego, i s3 =zalezne od jego
przeznaczenia, od rodzaju i jakosei
uzytej do jego wyrobu bla-
chy, od warunkéw, w jakich przed-
miot bedzie uzytkowany, od mozli-
woéci  technicznych i finansowych
wykonawcey oraz od jego indywi-
dualnych upodoban. :

Inaczej np. wykonecza sie przed-
mioty wykonane 3z blachy stalowej
pospolitej jakodei, przeznaczone do
uzytku w gospodarstwie domowym
(topatke do popiotu, émietniczke, no-
Snik do wegla, zbiornik do. §mieci
itp,, rys. 1), a inaczej,, przedmioty
wykonane z blachy al;l)‘iﬂwwej, mie-
dzianej, srebrnej, przeznaczone do
ozdabiania sprzetéw, mebl, wnetrz
mieszkalnych lub do zaspokojenia
innych potrzeb (zapinki do wlosbéw,
broszki, zawiaski, klamry, §wieczni-

'ki, kandelabry, patery, popielnice,
noze do wpapieru, szkatulki itp.,
rys. 2),

Stopien wykoniczenia, czyli do-

kladnos¢, starannoéé i czystodé wy-
konania rbéinych operacji i zabie-
gow technologicznych, réwniez de-
cyduje o wartodci uzytkowej Iub ar-
tystyeznej przedmiotu i o jego este-
fycanym wyglydzie i dlatego te wy-
magania naleiy szczegblnie braé pod
uwage przy wykoficzaniu kazdego
przedmiotu. o

Oczywifcie mie bedziemy ipolero-
wali pogrzebacza kuchennego na
wysoki polysk ani rozma do piecze-
nia drobiu, gdyz nie uzasadnia tego
ich' przeznaczenie, ale mozemy tak
wykonczaé tabliczki informacyine (z
nazwiskiem) umieszczane na
drzwiach wejSciowych, szkatulki do
réznych dokumentéw, noze do pa-
pieru, klamki, szyldziki, bransolet-
ki, broszki, szczypce do ciastek itp.

Ilos¢ i rodzaj wykonywanych czyn-
nosci wykonczeniowych oraz kolej-
no§¢ ich wystepowania zalezeé be-
dzie w kazdym przypadku od rodza-
ju przedmiotu i jego przeznaczenia
lub warunkéw uzytkowania i po-
winny byé ustalane jeszeze przed
wykonaniem przedmiotu (przy ukla-
daniu planu pracy), a nie w ostat-
niej chwili, przed oddaniem go do
uzytkowania,

W kazdym 2z {ych przypadkéw
wykonicza sie powierzchnie przed-

" miotu majdujgcego sie w stanie su-

rowym, Proces wykonhczania sklada
sie z wielu, i to réznych czynnosci,
z ktérych najezeSciej stosuje sie
czyszczernie, ‘szlifowanie, polerowa-
nie, malowanie, lakierowanie, bar-
wienie, galwanizowanie itp.

Kazda z tych czynnoéci sklada sie
z zabiegbw pomocniczych i opera-
cji zasadniczych, ktérych przebieg i
kolejnoé¢ wystepowania mogg byé
rbézne dla réznych przedmiotéw. Tak
wiec:

1. Usuwania zanieczyszczen i $la-
déw z blachy, po obrébce jej na
zimno lub na gorgco, dokonuje sie
bgdZz przez wycieranie przedmiotu
szmatky zwilzong nafta, benzyng lub
iri”, badZ przez zmycie przedmio-
tu ciepla wodg zmieszang z myd-
tem lub bielidlem i wysuszenie go,
badZ przez zeskrobywanie lub spilo-
wywanie resztek cyny, Sladéw rdzy,
powlok farb i innych zanieczysz-
czefi za pomocy skrobakéw, pilni-
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kéw, szczotek lub tarcz é&ciernych
(rys. 3).

2. Szlifowanie i polerowanie po-
wierzchni przedmiotu, czyli &ciera-
nie z niej cienkiej warstwy meta-
lu i nadawanie jej polysku obejmu-
je szlifowanie wstepne, czyli zgrub-
ne, ktére wykonuje sie za pomocg
pltécien lub papieréw Sciernych, i
szlifowanie wlaSciwe, ktére wyko-
nuje sie za pomocy proszkéw Scier-
nych réinej grubofci i twardosci
ziarna (korundu, szmerglu, piasku
kwarcowego itp). W pewnych przy-
padkach proces wykoriczania przed-
miotu moze sie na tych czynno$-
ciach zakoficzyé, w innych za§ te
czynnosci moga byé przygotowa-
niem do przeprowadzenia dalszych
zabiegobw wykoficzeniowych, a mia-
nowicie polerowania, malowania, la-
kierowania, barwienia, galwanizo-
wania itp. ., :

Polerowanie powierzchni wyrobu
moze sie odbywaé w dwojaki spo-
s0b: albo recznie (rys. 4), za pomocy
welnianych lub flanelowych szma-
tek i proszkéw polerowniczych
(wapna wiedefiskiego, rbzu, bieli
cynkowej, ziemi okrzemkowej, kre-
dy szlamowanej, talku itp.), .albo
mechanicznie (rys. 5) za pomocg wy-
mienionych proszkéw i polerownic
tarczowych (filcowych, sukiennych
lub flanelowych). Oprécz proszkéow
polerowniczych stosuje sie do pole-
rowania blachy réinego rodzaju pa-
sty i mydetka sporzadzane ze
wspomnianych proszkéw i jakiego$
ttuszczu (smalcu, loju, oliwy, waze-
liny, parafiny i stearyny albo wo-
sku).

Mniejsze ilofci wymienionych
past moZna sporzadzié samemu
przez zmieszanie danego proszku z
tluszezemn i dokladne utarcie tej mie-
szaniny na gesta mase w porcela-
nowym moZdzierzu (rys. 6). Np. do
3 czeSci roztopionej wazeliny do-
da¢ 5 czefci szlamowanej kredy,
1 cze$¢ weglanu amonu i 1 cze§é
sproszkowanej sepii 4 mnastepnie
mieszaé to i ucieraé az do otrzyma-
nia masy o jednolitej gestosci. Za-
miast dosé¢ klopotliwego mieszania
i dlugotrwalego ucierania masy po-

lerowniczej w moZdzierzu, moina
uzyé past gotowych, przygotowa-
nych przez specjalne wytwémie dla
kazdego rodzaju blachy, np. dla
blachy miedzianej, mosieimej, alu-
miniowej, alpakowej, cynowej, ni-
klowej, stalowej miendzewmej itp.

Zaréwno w szlifowaniu, jak i w

polerowaniu powierzchni wyrobéw
z blachy nalezy przestrzegaé maste-
pujacych zasad. Najpierw stosuje sie
$rodki szlifierskie o grubszym ziay-
nie lub ostrzejszym dzialaniu, a na-
stgpnie o drobniejszym ziarnie i la-
godniejszym dziataniu (rys. 7). Szli-
fowanie koficzy sie «dokladnym
oczyszczeniem powierzchni wyrobu
przez wytarcie jej czystg szmatks
lub szczotka whosiang, a polerowa-
nie — oczyszczeniem powierzchni z
resztek pasty i odtluszczeniem jej w

roztweprze cieplej wody z mydiem -

albo bielidlem i dokladnym kilka-
krotnym wyptukaniu w czystej wo-
dzie. Zamiast wody mydlanej mozna
uzyé do odtluszczania powierzchni
przedmiotu benzyny lub znacznie
bezpieczniejszego™ od niej rozpusz-
czalnika ,tri”,

Oczyszczong w ten sposéb po-
wierzchnie przedmiotu, o ile odpo-
wiada fo jego przeznaczeniu, podda.-
je sie dalszym czynnofciom wykon-
czajgcym, a miarowicie: malowaniu
lub lakierowaniu. Obie te czynnoéci
stosuje sie przewaznie dla zabezpie-
czenia przedmiotéw z blachy przed
dzialaniem czynnikéw atmosferycz-
nych (wilgoci, temperatury, promie-
ni slonecznych, pylu, dymu, gazéw
itp) ma tabliczki informacyine
umieszczone na furtkach lub w bra-
mach doméw, szyldy, wywieszki,
katowniki okienne, zawiasy wrze-
cigdzowe, marzedzia ogrodnicze itp.
(rys. 8).

Jesli odtluszczanie powierzchni
blachy bylo przeprowadzone po-
prawnie, to i nakladane ma nig po-
wioki farby lub lakieru bedg sie
trzymaly dlugo nie luszczge sie i
nie odpryskujgc. Przy wykonywaniu
tych czynnoSci zwracamy uwage na
kitka nader istotnych warunkéw, a

mianowicie na czysto§é podloza,
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czyli powierzehni blachy, na jako&é
farby lub lakieru, na sposéb nakla-
dania powlok, ma temperature
otoczenia 1 czysto§é powietrza.
O tym, jak osigga sie czysto§é
i gladkbs¢ powierzechni blachy,
wyjasniliSmy - wyzej, teraz zazna-
czamy tylko, zZe do malowania
lub lakierowania nie jest konieczne
polerowanie powierzchni na wysoki
potvsk, lecz tylko osiggniecie dosta-
tecznej gladkosci, aby pod warstwg
farby nie ujawnily sie w podiozu
jakie§ drobne nieréwmnosci lub wgle-
bienia.

W tym przypadku nalezy starannie
wypelni¢ te mieréwmosci szpachléw-~
kg do metalu i lekko wyszlifowaé je
srodkami S$ciernymi (papierem lub
piotnem $ciernym o drobnym ziar-
nie),

Dopiero na tak przygotowane pod-
loze mozemy nakladaé pierwszg
warstwe farby lub lakieru o od-
powiedniej gestoSci. W razie potrze-
by zbyt gesty lakier lub farbe roz-
cieficza sie odpowiednim dla nich
rozcien jkiem, czasem za§ wWy-
starczy zanurzenie puszki z farbg
do maczynia z gorgcg wodg na prze-
cigg kilkunastu minut i dokladnym
wymieszaniu jej zawartofci lopatka
drewniang (rys. 9). Nigdy nie na-
lezy podgrzewaé farb i lakieréw w
puszxach ma wolnym ogniu, gdyz
moze nastgpié ich samozapalenie sie
i catkowite zniszczenie zawarto$ci,
nie méwiae o innych bardzo przy-
krych skutkach. Nawet malowanie
farbami lub lakierami nie powin-
no odbywaé sie w pomieszczeniach,
w ktérych pali sie ogien lub zarzy
sie kuchenka elektryczna. Ostroz-
no&é ta jest konieczna, gdyz niekté-
re skiladniki farb i lakieré6w w cza-
sie malowania szybko parujg i przy
zetknieciu sie z otwartym ogniem
mogg zapali¢ sie

Pomieszczenie, w ktorym odby-
waé sie bedzie malowanie, powin-
no byé przedtem dobrze wywie-
trzone, ale w czasie malowania
ckna i wywietrzniki powinny -by¢
zamknigte. Farby Iub lakiery na-
kilada sie na powierzchnie przedmio-
tu pedzlem plaskim szczecinowym
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_catkowicie podioze i

(rys. 10) — mozliwie cienkg i Téw-
nomierng warstwg tak, a_by nie
tworzyly sie na niej smugi, czyli
zgrubienia warstwy.  Zgrubienia
takie sprzyjaja potem powstawaniu
zaciekéw i nie przylegaja dobrze do
powierzehni blachy, co znowu z ko-
lei powoduje luszczenie sie i odpa-
danie powloki od podloza oraz nie-
rbwnomierne jej wysychanie. Na-
ktadanie lakieru r6zni sie mieco od
nakladania farby, gdyz wymaga
jednorazowych pociggnieé pedzlem,
i to tylkoe w jednym kierunku,
podczas gdy nakladanie farby K mo-
7e sie odbywa¢é przy kilkakrotnym
pociggnieciu pedzla w dwoéch krzy-
zujgeych sie kierunkach. '

‘Pierwsza nalozona warstwa far-
by nazywa sie podkladem i powin-
na byeé po wyschrieciu przeszlifo-
wana drobnoziarnistym  papierem
lub plotnem szmerglowym. War-
stwa ta mnie zakrywa caltkowicie
podloza, kiére moze mniej lub wie-
cej przez nig przeSwiecat. Dopie-
ro druga warstwa powinna zakryé
nadaé po-
wierzchni przedmiotu jednolite za-
barwienie, Zwykle kazdy przedmiof
maluje sie trzy razy, a szlifuje sie
jego powierzchnie dwa razy (po
pierwszym i drugim malowaniu).
Trzecie malozenie farby powinng
nadaé¢ przedmiotowi gladki i poly-
skujacy wyglad, Kaida mnalozona
warstwa farby powinna doskonale
wyschngé i nie pozostawiaé Sladu
po przylozeniu do niej mocno palca.
Znacznie lepsza metoda od malo-
wania pedzlowego jest malowanie
natryskowe za pomocg specjal-
nych pistoletébw (rys. 11) i spreza-
rek powietrznych, niestety dla
milodych technikéw zbyt drogich i
trudnych de nabycia. ‘

Warstwag podkladowsg pod lakier
moze by¢ farba lub inny, odpowied-
niej barwy, lakier kryjgcy. Czesto
stosuje sie farbe podkladowg i uzu-

- pelnia sie ja warstwsg szpachlowki

do metalu, ktorg po wyschnieciu
odpowiednio przeszlifowuje  sie
drobnoziarnistym plétnem Sciernym
na mokro (zwilza sie plétno wada).
Malujgc lub lakierujgc blache po
raz pierwszy trzeba przeprowadzié






probe malowania uzywajac do tego
celu odpadow blachy, a nie gotowe-
go przedmiotu. Dopiero po przero-
bieniu tyeh prébnych czynnosci
mozna przystapi¢ do malowania lub
lakierowania wladciwego przedmio-
tu,

Pedzle po skonczonym malowaniu
nalezy wymyé z resztek farby lub
lakieru w odpowiednim rozpusz-
czalniku i wysuszyé je w cieplym
pomieszczeniu, ale » dala od grzej-
. nikobw (piecdéw, kuchenek, piecykow
itp.). Reszte farby ilub lakieru zalac
wodg, szczelnie zamkngé wieczkiem
i postawi¢ w chlodnym i suchym
miejscu, ale nie na diugi czas, gdyve
farby zsychajg sie i staig sie nie-
zdatne do uzytku, -

Malowania farbami olejnymi nie
stosuje sie, gdv przedmiot jest wy-

konany 2z blachy zabezpieczone]j
warstwa metalu nierdzewiejacego,
np. cyng, cynkiem, niklem, chro-

mem itp. Cheace pomalowaé w ten
sposdb przedmiot juz uiywany, o
powloce eze§ciowo zuzytej lub znisz-
czonej, nalezy najpierw jg zeskro-
baé zupeinie i, po zmyciu powierz-
chni odpowiednimi rozpuszczalnika-
mi, powlec go trzykrotnie taka sa-
mg lub podobng farbg czy tez la-
kierem. Temperatura ofoczenia w
w czasie malowania i schniecia po-
malowanego przedmiotu powinna
byé jednakowa | nie przekraczaé
20-—25 st.

Innym  sposobem
przedmiotu jest barwienie, ktore po-
lega na przemianie chemicznej na-
turalnej barwy blachy na inna -
bardzie] oryginalng lub kontrasto-
wg — przy wykorzystaniu matural-
nych -wlasnogci blachy i jej zdol-
neSci  reagowania z kwasami lub
zasadami.

Barwienie przedmiotow z blachy
sposobem chemicznym stosuje sie
w przedmiotach galanteryinyeh lub
przedmiotach z blachy, kutych
recznie, o duzej wartoéci artystycz-
nej i zdobniczej, umieszczanych w
pomieszezeniach publicznych lub w
"lokalach reprezentacyjnych (makie-
ty, popielnice, fwieczniki, kandelab-
ry, przyciski do papieru i noze, kra-
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wykonczenia

ty, oprawy do lamp i postumenty,
ramki do fotografii itp., rys. 12)
oraz w lokalach mieszkalnych.

Powierzchnie przedmiotéw mprze-
znaczonych do barwienia maleiy
uprzednio bardzo starannie oczy§cié,
wypolerowaé i odttucié. Samo bar-
wienie przeprowadza sie bgdZ przez
zanurzenie lub zawieszenié przed-
miotow . w  odpowiedniej kapieli,
bgdz tez przez mnacieranie po-
wierzchni tych przedmiotéw pedz-
lem lub szmatkg maczang w odpo-
wiedniej kapieli czy odezynniku
chemicznym,

Temperatura i czas barwienia
majg rowniez dla tej czynno$ci du-
ze znaczenie i powinny byé &cisle
przestrzegane.

- Przedmioty ‘wyjete z kapieli po
ich zabarwieniu lub barwione w in-
ny sposéb (pedzlem lub szmatksg)
nalezy bardzo starannie wyplukaé
w czystej, najlepiej biezgcej wodzie
w celu usuniecia resztek roztworu i
wysuszy¢ w podgrzanych czystych
trocinach topolowych, osikowych
lub olchowych. W niektérych przy-
padkach wysuszone  przedmioty
szczotkuje sie na sucho miekkimi
szczotkami w celu nadania zabar-
wionej powierzchni polysku (rys. 13).

Przy barwieniu chemicznym
otrzymane powloki wymagajg ze
wzgledu na swojg nietrwalosé¢ od-

- powiedniego zabezpieczenia. Robi sie

to przez pokrycie ich cienkg war-
stwg bezbarwnego przezroczystego
lakkieru nitrocelulozowego.

Zamiast pokrywania tych po-
wierzchni lakierem, mozna przetrzeé
je bezbarwnwm lub kolorowym wo-
skiem (rozpuszczonym w  czystej
benzynie) 1 nastepnie wypolerowaé
je migkkim zamszem.

Najlatwiej barwi sie blacha mie-
dziana, 1 to na rdézne kolory, np.
rdzawy, ceglasty, ciemnoczerwony,
fioletowy, ciemnoszary oraz czarny.
Wigkszo8¢ uzyskiwanych koloréw
wymaga utrwalenia lakieremn bez-
barwnym nitrocelulozowym po
uprzednim wypilukaniu przedmiotu
w wodzie i wysuszeniu go.

Technika barwienia jest prawie
jednakowa dla podanych nizej ro-
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dzajow kgpieli. Przedmioty po do-
kladnym oczyszczeniu i odtluszeze-
niu albo zanurza sie do danej kg-
pieli albo zwilza sie je tg cieczg za
pomoca gabki, szmatki lub pedzla.
Nadmiar cieczy z ggbki lub pedz-
la nalezy usunagé, aby nie utworzyly

siec na powierzchni przedmiotow
zacieki.
Przedmioty, po zwilzeniu ich cie-

czg barwigcg nalezy osuszyé i prze-
trze¢ lekko miekkg szmatkg, zeby
usunaé powloke o stabej przyczep-
noéci do blachy. Operacje te po-
wtarza sie kilkakrotnie az do otrzy-
mania warstwy o dobrej przyczep-
nosci, dostatecznie réwnomiernej i
o zgdanym kolorze, Checac przyspie-
szy¢ wysychanie mozna przedmiot
ogrzaé, ale do niezbyt wysokiej tem-
peratury. Chegce ofrzyvmaé na przed-
miotach miedzianych sztuczng pa-
tyne, moina zastosowaé jedng z na-
stepujgcych kapieli:

I — wody 1000 cm®
kwasu octowo-lodo-
watego (CHsCOOH) — 20 g;
chlorku amonowego
NHiCl
octanu miedziowego,
(CHsCOs): CU - H:0 — 20 g;

II — wody 1000 om?;
azotanu miedziowego,

— 20 g;

Cu(NOs): « 3H0 — 30 g;

chlorku amonowego,

NH4Cl — 10 g;
III — amoniaku steZonego,

NH+OH ,  — 1000 cm*

weglanu miedziowe-

g0, CusCOs 200 g;

Jezeli chcemy otrzymaé patyne w
kolorze niebieskawym, to nalezy spo-
rzgdzié roaztwoér z nastepu:acych ilo.
§ci skladnikoéw:

IV — weglanu amonowego.

(NH4):CO0s 120 g;
chlorku amonowego,
(NHCl) . 40 g;
‘wody 1000 cm?;
tragantu (rozpusz-
czonego w, wodzie) 5 g

Do barwienia mosigdzu na czarno
(z polyskiem) uiywa sie roziworu

ogrzanego do 35—40°C o mnastepu-

. jacym skladzie: -

V — weglanu miedziowe-
go, Cu:COs (Swiezo

przygotowanego) 100 g;
amoniaku stezonego,

NH+OH 750 g;
wody 150 cm?;
grafitu drobno sprosz-
kowanego 3 g

Przepiséw na roztwory uiywane
do barwienia przedmiotéw wykona-
nych z réznych rodzaiéw blachy
(aluminiowej, srebrnej, cynkowey,
brgzowej itp.) jest bardzo duzo.
Mozna je znalezé w ksigice Alek-
sandra Pokrasena pl, ,Pokrycia
ochronne i dekoracyjne”, poradnik
ten wydany zostat przez Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne w
Warszawie w 1959 roku, lub w , Po-
radniku chemicznym"” wydanym
przez Redakcje , Mlodego Technika”
w Poznaniu w 1936 r,

Korzystajge z tych przepisbw —
trzeba pamietaé o przygotowaniu do
sporzgdzania roztworéw odpowied-
nich paczyn, najlepiej emaliowa-
nych, ale nie uszkodzonych (bez .od-
pryskéw lub innych wad produk-
cyjnych). Trzeba réwniez posiadaé
schowek (szuflade lub szafeczke za-
mykang na klucz) do przechowywa-
nia niezbednych chemikaliéw odpo-
wiednio oznaczonych (wyrafmymi
napisami) na zewnatrz. Pozgdane
byloby takze urzgdzenie do susze-
nia zabarwionych przedmiotéw, np.
metalowe zbiorniki nagrzewane na
kuchence elektrycznej lub plycie
kuchennej (rys. 14), no i przybory
do nakiadania roztworéw mna po-
wierzchnie wykonczanych przed-
miotéw (pedzle, szmatki, tampony.
waty mna patyczkach, szczotki wio-
siane) oraz réznego rodzaju uchwy-
ty i rekawiczki gumowe albo polie-
tylenowe (rys. 15). Pozostalych po
barwieniu roztworéw raczej nie
przychowywaé, gdyz stopniowo tra--
cg swe wlasnosci. Nalezy zawsze
sporzadzaé roztwory $&wieze, chyba
zeby czas do ponownegp ich uzycia
byt kroétki.

Jerzy Niebojewski
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