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VSEOBECNE POKYNY PRO VSECHNY PRASKOVE LAKY:

(Kategorie pouziti A - D)

Tento technicky list ma slouzit zpracovatelim jako pomucka pfi lakovani a zaroven informovat o
parametrech zpracovani, které maji mimo jiného podstatny vliv na vysledek lakovani. U praskovych laki
s metalickym efektem je potfebné vénovat jejich zpracovani zvlastni pozornost. Jesté pfed samotnym
lakovanim je potfebné provéfit vhodnost celé nanasSeci technologie. Existuji rizné kategorie pouziti
metalickych praskovych lakl: kategorie A - D. Aby byl dosazen uspokojivy vysledek, musi byt vedle
probihajicich nanasecich procesu dodrzena i nasledujici doporuceni:

Pri¢ina barevnostnich a efektovych rozdili metalickych praskovych laka se da vysvétlit predevSim
podilem jejich metalického pigmentu. Metalicky efektovy pigment je obsazen prevazné ve formeé jemnych
desticek. Metalicky efekt, ale i barevny odstin zavisi jednak na orientaci téchto destiCek v lakové vrstve,
a dale pak na Uhlu pozorovani lakované Uplochy, resp. svételnych pomér(.

Jak zkuSenost ukazuje, vSechny zpracovatelské parametry maji vliv na polohu metalickych efektovych
desti¢ek a tim i na barevny odstin a samotny efekt lakované vrstvy. U metalickych praskovych laku se
musi brat ohled pfedev§im na to, aby pfi zpracovani urcité zakazky nebyly konany zadné zmény na
zafizeni, s vyjimkou jemného donastaveni v ramci jednotlivych vyrobnich Sarzi. Je potfebné zabranit
soucasnému lakovani na riznych zafizenich a pokud je to nevyhnutelné, tak pouze po dukladném a
presném odsouhlaseni vysledkd a nastaveni parametrd. Do jaké miry se daji oéekavat barevnostni a
efektové rozdily pfi komplikované tvarové geometrii dill, je potfebné taktéz zjistit cilenymi
predchazejicimi zkouskami.

Standardizované posuzovani metalickych odstint probihd u uzivatele pfi difdznim osvétleni pod
pozorovacim uhlem 90°, pokud je to mozné, méla by byt pouzita svételna kabina (D65 denni svétlo). | pfi
ddkladném dodrZeni pracovniho postupu se neda barevnostnim a efektovym rozdildm zcela zabranit.
Barevnostni a efektové odchylky mezi jednotlivymi Sarzemi metalickych praskovych lakul, které jsou
podminény vyrobnim procesem vyrobce praSkové barvy, byvaji zpravidla vétsi, nez u praSkovych laki
bez metalického efektu. V tomto posouzeni nejsou zahrnuty barevnostni a efektové rozdily, které jsou
podminény procesem pfi samotném zpracovani metalickych praSkovych lakd a vlivem aplikacniho
zafizeni. Posuzovani odchylek podle norem automobilového priimyslu, resp. podle jinych,- ne vyslovné
dohodnutych norem, resp. technickych list neni pFipustné.

Dosazeny barevny odstin / efekt zavisi hlavné na nanaSecim zafizeni. Pfed zpracovanim je proto
potfebné provést vstupni odzkouseni. Aby se zmirnily mozné odstinové, resp. efektové odchylky zavislé
na zafizeni, je potfebné celé nanaseni provést u jednoho jediného zpracovatele a na témze aplikatnim
zafizeni a pokud je to mozné. tak bez preruSeni, pfi konstantnim nastaveni jeho parametrll a pfi
konstantnim podilu recyklatu (hodnota nastaveni ~ 30%). P¥i ru¢nim nanaseni je tfeba v kazdém
pfipadé pocitat s kolisanim barevného odstinu, resp. efektu, zplsobeného zvySenou nerovnomérnosti
nanosu praskového laku.



Aby byl dosazen rovnomérny barevny odstin, resp. efekt, je nutné zajistit kontinualni nastaveni pfisunu
Cerstvého prasku a toto dodrzet po dobu celého zpracovani. Podil Cerstvého prasSku by nemél klesnout
pod 70%. Nasazeni pouze samotného recyklovaného prasku neni pfipustné. Jelikoz metalické praskové
laky nejsou stejné stabilni pfi recyklaci jako je tomu u obvyklych nemetalickych lak(, je potfebné u
kazdého individualné nastavit podil pfisunu Cerstvého praSku a vypracovat souvisejici hrani¢ni etalony.
Vystupni kontrola konstantnosti barevného odstinu a efektu je vSak vzdy nevyhnutelna.

Je nutné dodrzet rovnomérnou tloustku vrstvy: pfili§ velké rozdily zpasobuji rozdily nejen v odstinu, resp.
efektu, ale i ve stupni lesku. Aby se zabranilo povrchovym nerovnostem (napf. tecky, hrbolky), které
mohou pfi tenSich vrstvach zplsobovat svoji velikosti i samotné efektové pigmenty (napf.Sparkling-
Effekty), doporuCuje se nanaSet vrstvu min. 70 um. V pfipadé pochybnosti, kontaktujte vyrobce
praskového laku.l

Rozdilné typy aplikacnich pistoli, zafizeni a procesni parametry jsou ¢astokrat zodpovédné za rozdilné
vysledky. Podle druhu lakovaného objekiu se nasazuji bud ploché trysky, nebo rozptylovy talifek a
pracuje se s rovnomérnym oblakem praskového laku (doporu¢ena hodnota nastaveni mnozstvi prasku:
ca. 150g/min/pistoli). Potfebny pravidelny dohled na lakovaci proces zahrnuje i procistovani privodnich
hadic a odstrafiovani usazenin na vyustcich pistoli a v kabiné. Pfi aplikaci metalickych praskovych laki
je zvlast potfebné dohlizet na Cistotu zafizeni, aby se zabranilo vzniku elektrickych zkratll v oblasti
elektrostatického pole pistole, zplisobenych nanosy. Znovu upozorfiujeme na dllezitost pravidelnych
kontrol nabijeni prasku. Pro nanaseni metalickych praskovych lakd se doporuCuje pouzivat zasadné
fluidni nadoby.

Pfi pouzivani metaliz je potfebné zabezpecit dikladné uzemnéni nanaseciho zafizeni a lakovaného
objektu Toto opatfeni podstatnou mérou pfispiva ke konstantnosti tvorby barevného odstinu / efektu.

Principialné je jen méalo metalickych praskovych lakd vhodnych na TRIBO nanaSeni a pro tento ucel
deklarovanych. Odpovidajici vhodnost musi byt pfedem odzkouSena je$té pfed samotnym zahajenim
zpracovani. Na zéakladé rozdilnych nabijecich schopnosti praSku a metalickych pigmentovych ¢astecek,
nejsou vSechny metalické ¢asteCky transportovany na lakovany objekt. Také z tohoto divodu muze
dojit k posunu barevného odstinu resp. efektu. Zména elekirostatického na tribostatické zafizeni a
naopak neni v prabéhu zpracovani metaliz pfipustna.

Komplikované lakovatelné dily by se pred lakovani automatickymi pistolemi meély ruéné predlakovavat,
nikoliv ru¢né dolakovavat . Dodate¢né vylepSovani uz napraskované plochy muize zplsobit znacné
optické rozdily. V pfipadé oboustranného lakovani dili se maji pohledové plochy lakovat jako posledni.

UPOZORNENIi PRO KATEGORII POUZITI B:
METALICKE PRASKOVE LAKY S MINIMALNE ROZSIRENOU PROCESNi KONTROLOU

Dodatec¢né ke vSeobecnym upozornénim je potfebné pfi této kategorii vzit dale do Uvahy:

V8echny procesni parametry (napf. druh zafizeni, nastaveni pistoli, vytvrzovaci podminky, rychlost
posunu linky) by meély byt pisemné od prvotniho lakovani zadany a mély byt byt pouzity pfi opétovném
spusténi, s vyjimkou jemného nastaveni pfi zménach Sarzi ap. | v pribéhu lakovani by se mély
jednotlivé nastavené parametry kontrolovat a dokumentovat. Taktéz dokonalé uzemnéni lakovanych
predmétd a nabijeni oblaku prasku je tfeba pravidelné kontrolovat. Je potfebné zabranit rozdilné
rychlosti zahfivani dilG pfi vytvrzovani v peci.

Tvarové komplikované dily se musi predlakovat, nebot dodatecné vylepSovani ruéni aplikacni pistoli
muze vést k rozdilim v barevném odstinu, resp. efektu. Poloha fasadnich plechll se musi stanovit jesté



pred zahgjenim lakovanim — svisle nebo vodorovné — a tato poloha uz nesmi byt v prabéhu lakovani
zmenéna.

Doporucuje se vypracovani hranicnich etalond, které by mély byt k dispozici v procesu kontroly kvality.
Doporucujeme, aby tyto hraniéni etalony byly pfedem odsouhlaseny objednavatelem zakazky.

Podle moznosti by mélo lakovani zakazky probé&hnout v jedné lakovaci vyrobni davce s jednou Sarzi
praskové barvy. Pfi eventuélni doobjednévce lakovani konkrétniho objektu je potfebné objednat vyrobu
prasku s odvolanim se na jiz pouzitou vyrobni Sarzi praskové barvy.

UPOZORNENIi PRO KATEGORII POUZITI C:
METALICKE PRASKOVE LAKY S ROZSIRENOU PROCESNi KONTROLOU

Dodate¢né k vSeobecnym upozornénim a upozornénim pro kategorii B je nutné dale vzit v avahu:
VSechny procesni parametry (napf. druh zafizeni, nastaveni pistoli, vytvrzovaci podminky, rychlost
posunu linky) musi byt pisemné od prvotniho lakovani zadany a musi byt vzdy pouzity pfi opakovaném
spusténi zakazky, s vyjimkou jemného nastaveni pfi zménéch Sarzi ap. Pfesnd dokumentace téchto
parametr( je zavazna.

V kazdém pripadé musi byt vypracovany hraniéni etalony, které by mély byt k dispozici v dobé
kontinualni kontroly kvality. Doporu€ujeme, aby tyto hranicni etalony byly pfedem odsouhlaseny
zadavatelem zakazky.

Pfed zapocetim lakovani se naléhavé doporucuje zhotovit reprezentativni sérii / vzorovy nastfik plochy
za béznych vyrobnych podminek (= Mock-up sample) a tento pak pisemné odsouhlasit se zadavatelem
zakazky tak, aby pozdéjSi konecny opticky dojem zakazky byl realistickou napodobeninou
reprezentativniho vzorku. Je pfitom tfeba zohlednit pfirozené kolisavé svételné poméry a jiné subjektivni
skute¢nosti objektu. Tento vzorovy nastfik musi byt zhotoven za stejnych podminek, jako bude
provedené nésledné sériové lakovani.

UPOZORNENIi PRO KATEGORII POUZITI D:
METALICKE PRASKOVE LAKY S VYSOKOU SENZIBILITOU POUZITI

Dodate¢né k vSeobecnym upozornénim a upozornénim pro kategorii B a C je nutné dale vzit v ivahu:
Pri této kateg6rii metaliz mize dochéazet k velkym rozdilim v barevném odstinu / efektu. Ani v pfipadé
nejdUslednéjSiho zpracovani se neda o¢ekavat absolutné konstantni vysledek lakovani.

PREHLED NEJDULEZITEJSICH POZADAVKU NA KATEGORIE POUZITi A-D
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