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Delikatna i wrazliwa obrobka
strumieniowo-$cierna  powierzchni
galwanizowanych nazywana jest
omiataniem. Wybrane Scierniwo i
parametry $rutowania musza byc¢
dobrze dobrane zgodnie z celem
Srutowania, aby unikng¢ uszkodzenia

powierzchni galwanizowanych.

Omiatanie powtok cynkowych
Szczegdlnie w przypadku powtok Du-
plex, skfadajacych sie z ocynkowanej
powierzchni i pojedynczej lub wielo-
warstwowej powitoki proszkowej lub
mokrej farby, omiatanie jest uznanym
i sprawdzonym procesem. Warstwa
cynku moze by¢ doskonale przygo-
towana przed procesem powlekania.
Czyszczenie i teksturowanie odbywa
sie w jednym kroku.

Zanieczyszczenia cynku, takie jak
biata rdza lub inne zanieczyszczenia
pochodzace z technik takich jak pasy-
wacja, zostang skutecznie usuniete za
pomoca omiatania.

Idealny profil powierzchni
Ocynkowane powierzchnie majg za-
zwyczaj bardzo gtadki profil. Omia-
tanie  wygeneruje  kontrolowang
chropowatos¢, zwiekszajgc powier-
zchnie styku i poprawiajac przycze-
pnosc¢ powtoki.

Niewystarczajgca przyczepnosé
farby (powierzchnia nie omieciona)

Nienaruszona warstwa cynku (system Duplex, dwie warstwy)

Source: Dr. Herrmann GmbH & Co. / Zentrum fiir Korrosionsschutz und Pulverbeschichtung KG

Powtoki proszkowe

Omiatanie moze pomoéc w  wydos-
taniu sie ewentualnego powietrza i
pozostatosci wodoru uwiezionych w
cynku. Jest to zaleta, szczegdlnie w
przypadku powtok proszkowych, gdzie
wyzsze temperatury moga powodowac
odgazowywanie i byé przyczyna pro-
blemoéw z pecherzykami, kraterami lub
porami na powtoce. Nie jest to tylko po-
wierzchowny problem, poniewaz moze
prowadzi¢ do ostabienia warstwy och-
ronnej systemu Duplex. Infiltracja moze
by¢ konsekwencjg, powodujgc biatg
rdze na warstwie cynku, prowadzac do
oderwania powtoki.

Warstwa cynku

Po omiataniu warstwa cynku musi
pozostaé nienaruszona. Wazna jest
dobra galwanizacja o wystarczajace;j
grubosci, w przeciwnym razie warst-
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wa cynku moze zosta¢ uszkodzo-
na nawet podczas srutowania przez
doswiadczonego operatora. Nalezy
wzig¢ pod uwage pewnag utrate
warstwy cynku. Cynkowanie ognio-
we powinno mie¢ grubos¢ warstwy
> 100 pym przed omiataniem i = 85
pm po omiataniu. Nie nalezy usuwaé
wiecej niz 15 pm.

Przygotowanie powierzchni

Po omiataniu powfoka cynkowa
powinna mie¢ jednorodny, czysty
wyglad.

Wartosci chropowatosci po omiata-
niu:

e Rz:25.0-50.0pm
e Ra: 4.0-6.5pm
e RPc: >40
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Srut tamany ze staliwa nierdzewnego
Ervin AMAGRIT jest idealny do omia-
tania.

Zalecane grubosci srutu i parametry
omiatania:

Srutowanie pneumatyczne
e Amagrit AG 10 - AG 30
(0.10-0.50 mm)
e Cisnienie srutowania: : 2.0 — 3.0 bar

Obrébka strumieniowo-$cierna w oc-
zyszczarkach turbinowych

e Amagrit AG 30 — AG 50

¢ Predkos¢ obrotowa: 1.700 —2.200

Ogdlnie rzecz biorgc, omiatanie jest po-
réwnywalne ze standardowa obrobka
strumieniowo-scierna, chociaz wyma-
ga profesjonalnego wykonania, aby
unikng¢ uszkodzenia warstwy cynku.

Nalezy zastosowac¢ znacznie nizsza
intensywnos¢ $rutowania, co mozna
osiggnac¢ poprzez odpowiedni dobor
Scierniwa i nizszg predkos$¢ obrotowag
turbin lub nizsze cisnienie Srutowania
w operacjach srutowania pneumatyc-
znego.

Scierniwa mineralne, takie jak tlenek
glinu, kulki szklane itp. nie nadajg sie
do stosowania w oczyszczarkach tur-
binowych.

Uszkodzona powtoka cynkowa z powodu nadmiernej intensywnosci
obrébki strumieniowo-sciernej (powtoka Duplex, dwie warstwy)
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