Metalické praskové povlaky

VSEOBECNE POKYNY PRE VSETKY PRASKOVE LAKY:
(Kategorie pouzitia A - D)

Tento technicky list ma sluzit spracovatefom ako pomécka pri lakovani a zaroven informovat o
parametroch spracovania, ktoré maju okrem iného podstatny vplyv na vysledok lakovania. U praskovych
lakov s metalickym efektom je potrebné venovat ich spracovaniu zvlaStnu pozornost. ESte pred
samotnym lakovanim je potrebné preverit vhodnost celej nanaSacej technoldgie. Existuju rézne
kategdrie pouzitia metalickych praskovych lakov, kategérie A - D. Aby bol dosiahnuty uspokojivy
vysledok, musia byt popri prebiehajucich nanasacich procesoch dodrZzané nasledovné odporucania:

Pri¢ina farebnych a efektovych rozdielov metalickych praskovych lakov sa da vysvetlit predovSetkym
podielom ich metalického pigmentu. Metalicky efektovy pigment je nasadzovany prevazne vo forme
jemnych platniciek. Metalicky efekt, ale aj farebny odtienl zavisi ako od orientacie tychto platniiek v
lakovej vrstve, tak i od pozorovacieho uhla a svetelnych pomerov.

Ako ukazuje skusenost, vSetky spracovatelské parametre maju vplyv na polohu metalickych efektovych
platniCiek a tym aj na farebny odtieri a samotny efekt lakovanej vrstvy. U metalickych praskovych lakov
sa musi brat ohlad najma na to, aby pri spracovani ur€iteho segmentu neboli robené Ziadne zmeny na
zariadeni, vynimajuc jemné nastavenia v ramci vyrobnych Sarzi. Je potrebné zabranit lakovaniu na
réznych zariadeniach a ak ano, tak iba po dékladnom a presnom odsuhlaseni a nastaveni vysledkov.
Do akej miery sa daju oCakavat farebné a efektové rozdiely pri Specialnej tvarovej geometrii dielov, je
potrebné taktiezZ zistit’ cielenymi predchadzajucimi pokusmi.

Standardizované posudzovanie metalickych odtiefiov prebieha u uzivatela pri difiznom osvetleni pod
pozorovacim uhlom 90°, ak je mozné mali by byt pouzité svetelné kabiny (D65 denné svetlo). Napriek
dokladnému pracovnému postupu sa neda farebnym a efektovym rozdielom zabranit. Farebné a
efektové rozdielnosti medzi jednotlivymi Sarzami metalickych praskovych lakov podmienené
dodavatelom byvaju vacsie ako u lakov bez metalického efektu. V tomto posudeni nie su zahrnuté
farebné a efektové rozdiely podmienené procesom pri spracovani a vplyvom zariadenia. Posudzovanie
odklonu podla noriem automobilového priemyslu, resp. inych,- nie vyslovne dohodnutych noriem, prip.
technickych listov je nepripustné.

Dosiahnuty farebny odtien / efekt zavisi hlavne od nanasacieho zariadenia. Pred spracovanim je preto
potrebné previest vstupné odskusSanie. Aby sa zmiernili mozné farebné, resp. efektové odchylky, zavislé
od zariadenia, je potrebné celé nanasanie previest u jedného spracovatela na tom istom zariadeni, ak je
mozné bez preruSenia, pri konstantnom nastaveni jeho parametrov a pri konstantnom podiele recyklatu
(hodnota nastavenia 30%). Pri ruénom nanasSani je treba v kazdom pripade pocitat s kolisanim
farebného odtiena, resp. efektu, spésobeného va¢sou nerovnomernostou nanosu praskoveého laku.



Aby bol dosiahnuty rovnomerny farebny odtiefi, resp. efekt, je nutné zaistit lakovacom nastavenie
prisunu Cerstvého prasku a toto dodrZzat’ poCas celého spracovania. Podiel ¢erstvého prasku by nemal
klesnut’ pod 70%. Nasadenie iba samotného recyklovaného prasku nie je pripustné. Nakofko metalické
pradkové laky nie su rovnako stabilné pri recyklacii, je potrebné u kazdého nastavit podiel prisunu
Cerstvého prasku a vypracovat suvisiace hrani¢né etalony. Kontrola konstantnosti farebného odtiena a
efektu na vystupe je vSak ziaduca.

Je nutné dodrzat rovnomernu hrabku vrstvy: privelké diferencie spésobuju rozdiely jednak vo farebnom
odtieni, resp. efekte, ale i v stupni lesku. Aby sa zabranilo povrchovym nerovnostiam (napr. bodky,
hrcky), ktoré moézu pri tenSich vrstvach spésobit’ svojou velkostou efektové pigmenty (napr.Sparkling-
Effekte), odpori€a sa nanasat vrstvu min. 70 ym. V pripade pochybnosti, kontaktujte vyrobcu
praskoveého laku.l

Rozdielne typy pistoli, zariadeni a procesnych parametrov ¢astokrat zodpovedné za rozdielne vysledky.
Podla druhu lakovaného objektu sa nasadzuju ploché trysky, alebo rozptylovy tanierik a pracuje sa s
rovnomernym oblakom praskového laku (odpori¢ana hodnota nastavenia mnozstva prasku: ca.
150g/min/pistol). Potrebné pravidelné dohliadanie na proces zahffia aj precistenie privodnych hadic a
odstranenie usadenin na vyustiach pistoli a v kabine. Pri metalickych praskovych lakoch je zvlast
potrebné dozerat na Cistotu zariadenia, aby sa zabranilo skratom v oblasti elektrostatického pola pistole,
spOsobovanych nanosmi. Znova upozorfiujeme na délezitost pravidelnych kontrol nabijania prasku. Pre
nanasanie metalickych praskovych lakov sa odporucaju pouzit' fluidné nadoby.

Pri pouzivani metaliz je potrebné zabezpecit dokladné uzemnenie nanasacieho zariadenia a lakovaného
objektu Toto opatrenie podstatnou mierou prispieva ku konstantnosti tvorby farebného odtiena / efektu.

Principialne je len malo metalickych praskovych lakov vhodnych na TRIBO nanasanie a na tento ucel
Specifikovanych. Odpovedajuca vhodnost musi byt odskusana este pred samotnym spracovanim. Na
zaklade rozdielnych nabijacich schopnosti prasku a kovovych CiastoCiek, nie vSetky metalické partikle su
transportované na lakovany objekt. Aj z toho mdze vyplynut posun farebného odtiefia, resp. efektu.
Zmena elektrostatického a tribostatického zariadenia pri spracovani je nepripustna.

Tazko lakovatelné diely by sa mali predlakovat. Dodato&né vylep$ovanie uz napraskovanej plochy moze
viest k tvorbe ,oblakov“. Pri obojstranne lakovanych dieloch sa lakuju pohladové plochy ako posledné.

UPOZORNENIA PRE KATEGORIU POUZITIA B:
METALICKE PRASKOVE LAKY S MINIMALNE ROZSIRENOU PROCESNOU KONTROLOU

Dodatoéne k vSeobecnym upozorneniam je potrebné pri tejto kategorii brat do tvahy:

VSetky procesné parametre (napr. druh zariadenia, nastavenie pistole, vytvrdzovacie podmienky,
rychlost posunu linky) by mali byt pisomne od prvého lakovania zadané a maju byt pouzité pri
opatovnom spusteni, vynimajic jemné nastavenia pri zmenach Sarzi ap. Aj po€as lakovania by sa mali
kontrolovat a dokumentovat nastavenia parametrov. Takisto uzemnenie a nabijanie oblaku prasku je
treba pravidelne kontrolovat. Je potrebné zabranit rozdielnej rychlosti nahrievania  dielov pri
vytvrdzovani v peci.

Tvarovo komplikované diely sa musia predlakovat, lebo dodatocné vylepSovanie moze viest k rozdielom
vo farebnom odtieni, resp. efekte. Poloha fasadnych plechov sa musi urcit' este pred lakovanim — zvislo,
alebo vodorovne — a nesmie byt po€as lakovania uz zmenena.



Odporuc¢a sa vypracovanie hrani¢nych etalénov, ktoré by mali byt prilozené poc€as kontroly kvality.
Odporu¢ame, aby tieto boli odsuhlasené objednavatefom zakazky.

Podlfa moznosti by malo lakovanie zakazky prebehnut v jednej vyrobnej davke s jednou $arzou. Pri
moznej doobjednavke lakovania konkrétneho objektu je potrebné objednat vyrobu prasku s odvolanim
sa na pouzitu Sarzu.

UPOZORNENIA PRE KATEGORIU POUZITIA C:
METALICKE PRASKOVE LAKY S ROZSIRENOU PROCESNOU KONTROLOU

Dodato¢ne k vSeobecnym upozorneniam a upozorneniam pre kategoériu B je potrebné brat do uvahy:
VSetky procesné parametre (napr. druh zariadenia, nastavenie pistole, vytvrdzovacie podmienky,
rychlost posunu linky) by mali byt pisomne od prvého lakovania zadané a maju byt pouzité pri
opakovanom spusteni zakazky, vynimajuc jemné nastavenia pri zmenach S$arzi ap. Presna
dokumentacia tychto parametrov je zavazné.

Musia byt v kazdom pripade vypracované hrani¢né etalony, ktoré by mali byt priloZzené pocas kontroly
kvality. Odporucame, aby tieto boli pisomne odsuhlasené objednavatefom zakazky.

Pred sériovym lakovanim sa nutne odporuca zhotovit' reprezentativnu sériu / vzorovy nastrek plochy za
beZnych vyrobnych podmienok (= Mock-up sample) a k jeho pisomnému suhlasu prezentovat tak, aby
konec¢ny opticky dojem bol realisticky napodobeny. Pritom treba zohladnit' prirodzene kolisavé svetelné
pomery a iné danosti objektu. Tento vzorovy nastrek musi byt zhotoveny pri tych istych podmienkach,
ako bude prevedené sériové lakovanie.

UPOZORNENIA PRE KATEGORIU POUZITIA D:
METALICKE PRASKOVE LAKY S VYSOKOU SENZIBILITOU POUZITIA

Dodato¢ne k vSeobecnym upozorneniam a upozorneniam pre kategoérie B a C je potrebné brat do
uvahy:

Pri tejto kategorii metalizméze dochadzat k velkym rozdielom vo farebnom odtieni / efekte. Aj pri
najdoslednejSom spracovani sa neda oCakavat' konstantny vysledok lakovania.
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