Chyby v nanaseni naterovych hmot

/ Ing. Libor Pesek

Lakovna i pres jeji dllezitost v procesu vytvareni
hodnot obvykle byvéa nejslabsim ¢lankem ve vyro-
bé. A to nejen technologickym tokem ale i tvorbou
kvalitniho ,kabatu®, ktery prodava a chrani pred vli-
vy okoli. Nehledé na hospodarnost a ekologi¢nost
provozu. Kvalita a funkénost povrchové uUpravy
zacina jiz prvni nabidkou a obchodnim jednanim
s koncovym zdkaznikem o mozné zakdazce. Finalni
kvalita povrchu a vzhled vyrobku pak ma zacatek
takfikajic na konstruktérském prkné. Jiz pfi ndvr-
hu konstrukcniho feseni by mél byt bran ohled na
moznosti lakovny, na pozadované korozni odol-
nosti v zavislosti na zivotnosti a korozni zatézi (nej-
Iépe dle uréeného korozniho prostiedi C1+C5), na
dostupnou predupravu, technologickou naro¢nost
vyroby apod. Dal$im krokem ke kvalitni povrchové
Upravé je ndkup vhodného materialu s ohledem na
predupravu a pozadovany vzhled. Samostatnou ka-
pitolou je volba natérového systému a s tim souvi-
sejici aplika¢ni techniky. V procesu vytvareni vzhle-
du vyrobku je lakovna nejdilezité;jsi, v ni se mnoho
véci mlize zkazit, ale i napravit.

Praci lakyrnika hodnotime vétsinou ze tfi hledi-
sek:

m kvalita - poZzadujeme skvély povrch bez defek-
ta (stékance, nedostriky, nerovhomérny lesk -
mapy atd.) ;

m rychlost - po lakovné nasleduje expedice nebo
montéz a kazdé zdrzeni muize vést k nedodrze-
ni termin a moznym penalizacim;

m hospodarnost — provoz lakovny je vieobecné
nakladny, je nutné neplytvat natérovymi hmo-
tami, casem a ani zbyte¢né nevytvaret odpady
(zbytky barev, cistice, filtrace boxd...).

Vétsina lakyrnik( bude vzdy tvrdit, Ze nelze splnit
vsechna kritéria na 100 %. Jde to. Je viak pfi tom

potieba soucinnost vice prvkd. Vzdy je pocatek
uspéchu dlouho pred lakovanim. Kvalitné prove-
dené svary s pouzitim spravnych materialti, mezi-
operacni dlislednd kontrola, shodnost s vykresovou
dokumentaci atd. jsou predpokladem k plynulému
pokracovani technologického toku.

Piedaprava

Velmi zasadni roli v kone¢né kvalité povrchové
Upravy sehrava pfiprava podkladu, kterou rozdélu-
jeme na chemickou a mechanickou.

Chemicka preduprava
Chemicka preduprava je napfiklad:
m odmasténi: - vodnym roztokem,
- vodni emulzi (oplach),
- alkalicky (oplach),
- organickymi rozpoustédly,
- konverznimi prostfedky (fosfat,
chromat.) ;
®m moreni (pouziti kyselin nebo alkalii);
m odstrariovani starych natérd.

U chemické predupravy (obr. 1) je velmi dulezi-
td meziopera¢ni kontrola. Pro lakovani musi byt
vyrobek zbaven viech zbytkd oplachové vody i
chemikalii. Lakyrnik si zkontroluje, Ze na vyrobku
po osuseni nejsou mokra mista a tzv. mapy se zbyt-
ky ususené nedostate¢né oplachnuté chemikalie
a pfevezme pro nanaseni barvy. Mokra mista a zbyt-
ky chemikalii vyrazné snizuji pfilnavost k podkladu
a degraduji cely natérovy systém (NS). U dvou az
tfivrstvych NS se snizuje pfilnavost zakladu, u jed-
novrstvého NS muze dochazet i ke zméné lesku na
inkriminovanych mistech. U rozpoustédlového sys-
tému je situace lepsi, rozpoustédla si snaze poradi
s necistotami, nez u systému vodou reditelného.

Obr. 1 - Spatnd chemickd preddprava
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Obr. 2 - Vychozi stav vlevo, Sa 2,5 vpravo

U ng&j zbytky chemikalii vytvofi mikroskopickou od-
délujici vrstvu a v téchto mistech dochazi k puchyi-
kaim, pfipadné k odloupnuti celé vrstvy barvy.
Zbytky vody zplsobi puchyfe vyplnéné tekutinou,
pficemz na mokrych mistech je systém méné odol-
ny stékani a tézko vytvafi rovnomérny film barvy.
Diikladna kontrola po chemické predupravé nejen
- ze zamezi vaznym problémuim v aplikaci natérové
hmoty, ale i napomaze udrzet vlastnosti celého NS
dané vyrobcem.

Mechanicka preduaprava
Mechanickou pfedupravu Ize ¢lenit na:
m rucni naradi (kartace, brusné papiry, skrabky...) ;
m mechanizované Cisténi (rotacni kartace...);
m lesténi;
m omilani;
m tryskani;
m Cisténi plamenem.

Nejvétsi vyhodou mechanické predupravy je
az nékolikandsobné zvétseni kotviciho povrchu

AV

Obr. 4 - Ru¢-
ni michacka
Diirr. Zdroj:
www.durr.
com

Obr. 3 - Michaci ndcini
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vyrobku, ¢imz se zvysSuje predpoklad pro lepsi
pfilnavost natérového systému (obr. 2). Jednou
z vaznych chyb v mechanické pfedupravé je, ze
se pracuje se silné znecisténym a zamasténym
materidlem. Pokud neni materidl pfed pfeduipra-
vou dobfe ocistén, dochazi k zanaseni a roznese-
ni po celém povrchu. Dale se setkdvam s vyrob-
nim postupem, kdy otryskany vyrobek na ¢istotu
Sa 2,5 prochazi technickou kontrolou. V takovém
pfipadé na otryskaném povrchu ulpivaji textilni
vldkna z obleceni, kterd se zalakovavaji a vytvari
defekty laku. Nehledé na to, Ze po této kontrole
¢asto dochazi k daldimu svafovani na upraveném
povrchu. V tomto pfipadé ani nasledné otryskani
nedokaze povrch Uplné vycistit a naopak olejové
necistoty se zapracovavaji hloubéji do otryskané-
ho povrchu.

Priprava natérové hmoty

V mnoha provozech se pfiprava natérové hmoty
pro dalsi zpracovani velmi podceriuje. Pfitom sprav-
né parametry barvy jsou nutnou podminkou pro
kvalitni hospodérnou a ekologickou aplikaci. Kazdy
lakyrnik by mél mit znalost o natérové hmoté, kte-
rou aplikuje a mél by si ji umét také pripravit. Nejen
nazev a pomér tuzeni, ale i doba zpracovatelnosti
pfi teplotadch v daném provozu, maximalni vrstva
suchého filmu pfi dané hustoté, ale i spravné re-
didlo a viskozita jsou informace nutné ke spravné-
mu zpracovavani. Je pravda, Zze ne vsichni vyrobci
barev poskytuji technické listy s udaji pro aplikaci,
mam na mysli viskozitu, velikost trysky, stfikaci tla-
ky a hlavné doporucenou tloustku vrstvy suchého
filmu pro jednu vrstvu. U dvou komponentnich ba-
rev je dllezité zhomogenizovat smés slozek A a B.
Velmi ¢asto se k michani smési pouzivaji nevhodné
nastroje (,klacek”..). Strojové michani zlepsi nejen
vlastni smichani, ale i lepsi aplikovatelnost. Stale se
setkdvam v provozech se smésovanim dle objemo-
vého pomeéru. Tento zplisob tuzeni barev je Casto



velmi nevhodny. Zejména pfi sméSovani malého
mnozstvi (cca 1kg) mlze dochazet k velkym nepies-
nostem.

Napfiklad: pokud chceme namichat 2 litry barvy
s tuzidlem pfi smésovacim poméru 16:1 objemo-
vé, znamena to, Ze musime pouzit 125 ml slozky B.
Pokud pfiddme jen o cca 8 ml vice, jiz smésujeme
pomérem 15:1 a obracené, pfidame-li o cca 8 ml
méné, vysledny pomér je 17:1. Ne kazda barva tuto
odchylku zvladne s nezménénymi vlastnostmi.

Samoziejmé pfi smésovani v poméru ,jedno ba-
leni barvy a jedno baleni tuzidla” chyba je minima-
lizovéna i diky vétsimu objemu. Z vySe uvedenych
dlvodl doporucuji smésovat vzdy dle vahového
poméru na digitalni vaze s minimalni jednotkou 1 g.
Hodné lakyrnikd pochopilo, ze i pro né je to mno-
hem jednodussi. Pro méné zdatné poctare doporu-
Cuji vytvofit jednoduchou prevodovou tabulku s ro-
zepsanym mnozstvim jednotlivych komponentd.

Samostatnou kapitolou je michani a homogeni-
zovani smési. Velmi mé zardzi, ze i dnes, v 21. stoleti,
se stalé setkdvdm s univerzélnimi klacky” (obr. 3).
Pneumatické nebo elektrické, ru¢ni (obr. 4) nebo
stojanové michacky umoznuji nejen dokonalejsi
zhomogenizovani smési, ale i spravné zapracovani
tuzidla do barvy. Po rozmichani slozky A postupné
dopliiujeme slozku B za stdlého michani. Po kont-
role viskozity doplfiujeme fedidlo. Tento postup by
mél byt pravidlem, nikoliv vyjimkou. Strojové mi-
chani trvajici nékolik minut zlepsuje vlastnosti smé-
si, nejen z pohledu homogenity, ale i lep3i aplikova-
telnosti. Pfikladem mohu uvést kontinualni michani
vodou feditelné 2K AYPUR vrchni barvy, kde jsme
po nasazeni elektrickych michacek na 200 litrové
snizili aplika¢ni tlaky cca o 10 %.

Dalsi pohled na znalost natérové hmoty a jeji-
ho zpracovani je v nestandardnim chovéni bar-
vy. Néktefi lakyrnici dostanou predpis a toho se
drzi stlij co stj. Pak je mozné sledovat reklamace
natérovych hmot, Ze je pfilis leskld nebo matna.
Z velké ¢&asti je stupen lesku vyrazné ovlivnén
aplikaci. Pokud je v technickém listu uvedena
hodnota lesku a lakyrnik nedodrzi pozadované
nastaveni (viskozita, tlaky, postup) je velmi prav-
dépodobné, ze vystupni kontrola naméfi odlisné
Udaje. Zde je nutné jesté dodat, Ze vysledek vy-
razné ovliviuji i celkové podminky v lakovacim
boxu (teplota, vlhkost, proudéni vzduchu). Pokud
je lesk nizky, na viné mUze byt tenka vrstva bar-
vy v jedné operaci, pfilis rychlé zasychani mlze
zpUsobit zaprasovani atd. Negativni vliv zde ma
i Spatné nastaveni stfikaci pistole.

V pfistim Cisle bych se rad zminil o takovych pro-
blémech, jako je Udrzba, obsluha a nastaveni stfika-
cich zafizeni (kontakt na str. 47). ]
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