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VŠEOBECNÉ POKYNY PRE VŠETKY PRÁŠKOVÉ LAKY: 
(Kategórie použitia A - D) 
 
 
Tento technický list má slúžiť spracovateľom ako pomôcka pri lakovaní a zároveň informovať o 
parametroch spracovania, ktoré majú okrem iného podstatný vplyv na výsledok lakovania. U práškových 
lakov s metalickým efektom je potrebné venovať ich spracovaniu zvláštnu pozornosť. Ešte pred 
samotným lakovaním je potrebné preveriť vhodnosť celej nanášacej technológie. Existujú rôzne 
kategórie použitia metalických práškových lakov, kategórie A - D. Aby bol dosiahnutý uspokojivý 
výsledok, musia byť popri prebiehajúcich nanášacích procesoch dodržané nasledovné odporúčania: 
 
Príčina farebných a efektových rozdielov metalických práškových lakov sa dá vysvetliť predovšetkým  
podielom ich metalického pigmentu. Metalický efektový pigment je nasadzovaný prevažne vo forme 
jemných platničiek. Metalický efekt, ale aj farebný odtieň závisí ako od orientácie týchto platničiek v 
lakovej vrstve, tak i od  pozorovacieho uhla a svetelných pomerov.  
Ako ukazuje skúsenosť, všetky spracovateľské parametre majú vplyv na polohu metalických efektových 
platničiek a tým aj na farebný odtieň a samotný efekt lakovanej vrstvy. U metalických práškových lakov 
sa musí brať ohľad najmä na to, aby pri spracovaní určiteho segmentu neboli robené žiadne zmeny na 
zariadení, vynímajúc jemné nastavenia v rámci výrobných šarží. Je potrebné zabrániť lakovaniu na 
rôznych zariadeniach a ak áno, tak iba po dôkladnom a presnom odsúhlasení a nastavení výsledkov.  
Do akej miery sa dajú očakávať farebné a efektové rozdiely pri špeciálnej tvarovej geometrii dielov, je 
potrebné taktiež zistiť cielenými predchádzajúcimi pokusmi.  
Štandardizované posudzovanie metalických odtieňov prebieha  u užívateľa pri difúznom osvetlení pod 
pozorovacím uhlom 90°, ak je možné mali by byť použité svetelné kabíny (D65 denné svetlo). Napriek 
dôkladnému pracovnému postupu sa nedá farebným a efektovým rozdielom zabrániť. Farebné a 
efektové rozdielnosti medzi jednotlivými šaržami metalických práškových lakov podmienené 
dodávateľom bývajú väčšie ako u lakov bez metalického efektu. V tomto posúdení nie sú zahrnuté 
farebné a efektové rozdiely podmienené procesom pri spracovaní a vplyvom zariadenia. Posudzovanie 
odklonu podľa noriem automobilového priemyslu, resp. iných,- nie výslovne dohodnutých noriem, prip. 
technických listov je neprípustné. 
 
Dosiahnutý farebný odtieň / efekt závisí hlavne od nanášacieho zariadenia. Pred spracovaním je preto 
potrebné previesť vstupné odskúšanie. Aby sa zmiernili možné farebné, resp. efektové odchýlky, závislé 
od zariadenia, je potrebné celé nanášanie previesť u jedného spracovateľa na tom istom zariadení, ak je 
možné bez prerušenia, pri konštantnom nastavení jeho parametrov a pri konštantnom podiele recyklátu 
(hodnota nastavenia 30%). Pri ručnom nanášaní je treba v každom prípade počítať s kolísaním 
farebného odtieňa, resp. efektu, spôsobeného väčšou nerovnomernosťou nánosu práškového laku.  



 
Aby bol dosiahnutý rovnomerný farebný odtieň, resp. efekt, je nutné zaistiť lakovačom nastavenie 
prísunu čerstvého prášku a toto dodržať počas celého spracovania. Podiel čerstvého prášku by nemal 
klesnúť pod 70%. Nasadenie iba samotného recyklovaného prášku nie je prípustné. Nakoľko metalické 
práškové laky nie sú rovnako stabilné pri recyklácii, je potrebné u každého nastaviť podiel prísunu 
čerstvého prášku a vypracovať súvisiace hraničné etalóny. Kontrola konštantnosti farebného odtieňa a 
efektu na výstupe je však žiadúca.  
 
Je nutné dodržať rovnomernú hrúbku vrstvy: priveľké diferencie spôsobujú rozdiely jednak vo farebnom 
odtieni, resp. efekte, ale i v stupni lesku. Aby sa zabránilo povrchovým nerovnostiam (napr. bodky, 
hrčky), ktoré môžu pri tenších vrstvách spôsobiť svojou veľkosťou efektové pigmenty (napr.Sparkling-
Effekte), odporúča sa nanášať  vrstvu min. 70 µm. V prípade pochybností, kontaktujte výrobcu 
práškového laku.I 
 
Rozdielne typy pištolí, zariadení a procesných parametrov častokrát zodpovedné za rozdielne výsledky. 
Podľa druhu lakovaného objektu sa nasadzujú ploché trysky, alebo rozptylový tanierik a pracuje sa s 
rovnomerným oblakom práškového laku (odporúčaná hodnota nastavenia množstva prášku: ca. 
150g/min/pištol). Potrebné pravidelné dohliadanie na proces zahŕňa aj prečistenie prívodných hadíc a 
odstránenie usadenín  na výustiach pištolí a v kabíne. Pri metalických práškových lakoch je zvlášť 
potrebné dozerať na čistotu zariadenia, aby sa zabránilo skratom v oblasti elektrostatického poľa pištole, 
spôsobovaných nánosmi. Znova upozorňujeme na dôležitosť pravidelných kontrol nabíjania prášku. Pre 
nanášanie metalických práškových lakov sa odporúčajú použiť fluidné nádoby. 
  
Pri používaní metalíz je potrebné zabezpečiť dokladné uzemnenie nanášacieho zariadenia a lakovaného 
objektu  Toto opatrenie podstatnou mierou prispieva ku konštantnosti tvorby farebného odtieňa / efektu. 
 
Principiálne je len málo metalických práškových lakov vhodných na TRIBO nanášanie a na tento účel 
špecifikovaných. Odpovedajúca vhodnosť musí byť odskúšaná ešte pred samotným spracovaním. Na 
základe rozdielnych nabíjacích schopností prášku a kovových čiastočiek, nie všetky metalické partikle sú 
transportované  na lakovaný objekt. Aj z toho môže vyplynúť posun farebného odtieňa, resp. efektu. 
Zmena elektrostatického  a tribostatického zariadenia pri spracovaní je neprípustná.  
 
Ťažko lakovateľné diely by sa mali predlakovať. Dodatočné vylepšovanie už napráškovanej plochy môže 
viesť k tvorbe „oblakov“. Pri obojstranne lakovaných dieloch sa lakujú pohľadové plochy ako posledné.  
 
UPOZORNENIA PRE KATEGORIU POUŽITIA B: 
METALICKÉ PRÁŠKOVÉ LAKY S  MINIMÁLNE ROZŠÍRENOU PROCESNOU KONTROLOU 
 
 
Dodatočne k všeobecným upozorneniam je potrebné pri tejto kategórii brať do úvahy: 
Všetky procesné parametre (napr. druh zariadenia, nastavenie pištole, vytvrdzovacie podmienky, 
rýchlosť posunu linky) by mali byť písomne od prvého lakovania zadané a majú byť použité pri 
opätovnom spustení, vynímajúc jemné nastavenia pri zmenách šarží ap. Aj počas lakovania by sa mali 
kontrolovať  a dokumentovať nastavenia parametrov. Takisto uzemnenie a nabíjanie oblaku prášku je 
treba pravidelne kontrolovať. Je potrebné zabrániť rozdielnej rýchlosti nahrievania  dielov pri 
vytvrdzovaní v peci.  
 
Tvarovo komplikované diely sa musia predlakovať, lebo dodatočné vylepšovanie môže viesť k rozdielom 
vo farebnom odtieni, resp. efekte. Poloha fasádnych plechov sa musí určiť ešte pred lakovaním – zvislo, 
alebo vodorovne – a nesmie byť počas lakovania  už zmenená. 



Odporúča sa vypracovanie hraničných etalónov, ktoré by mali byť priložené počas kontroly kvality. 
Odporúčame, aby tieto boli odsúhlasené objednávateľom zákazky.  
 
Podľa možnosti by malo lakovanie zákazky prebehnúť v jednej výrobnej dávke s jednou šaržou. Pri 
možnej doobjednávke lakovania konkrétneho objektu je potrebné objednať výrobu prášku s odvolaním 
sa na použitú šaržu.  
 
 
 
UPOZORNENIA PRE KATEGÓRIU POUŽITIA C: 
METALICKÉ PRÁŠKOVÉ LAKY S ROZŠÍRENOU PROCESNOU KONTROLOU 
 
 
Dodatočne k všeobecným upozorneniam a upozorneniam pre kategóriu B je potrebné brať do úvahy: 
Všetky procesné parametre (napr. druh zariadenia, nastavenie pištole, vytvrdzovacie podmienky, 
rýchlosť posunu linky) by mali byť písomne od prvého lakovania zadané a majú byť použité pri 
opakovanom spustení zákazky, vynímajúc jemné nastavenia pri zmenách šarží ap. Presná 
dokumentácia týchto parametrov je záväzné.  
 
Musia byť v každom prípade vypracované hraničné etalóny, ktoré by mali byť priložené počas kontroly 
kvality. Odporúčame, aby tieto boli písomne odsúhlasené objednávateľom zákazky.  
 
Pred sériovým lakovaním sa nutne odporúča zhotoviť reprezentatívnu sériu / vzorový nástrek plochy za 
bežných výrobných podmienok (= Mock-up sample) a k jeho  písomnému súhlasu prezentovať tak, aby  
konečný optický dojem bol realisticky napodobený. Pritom treba zohľadniť prirodzene kolísavé svetelné 
pomery a iné danosti objektu. Tento vzorový nástrek musí byť zhotovený pri tých istých podmienkach, 
ako bude prevedené sériové lakovanie. 
 
 
 
 
UPOZORNENIA PRE KATEGÓRIU POUŽITIA D: 
METALICKÉ PRÁŠKOVÉ LAKY S VYSOKOU SENZIBILITOU POUŽITIA  
 
Dodatočne k všeobecným upozorneniam a upozorneniam pre kategórie B a C je potrebné brať do 
úvahy: 
Pri tejto kategórii metalízmôže dochádzať k veľkým rozdielom vo farebnom odtieni / efekte. Aj pri 
najdôslednejšom spracovaní sa nedá očakávať konštantný výsledok lakovania.  
 
 
 
PREHĽAD NAJDÔLEŽITEJŠÍCH POŽIADAVIEK NA KATEGÓRIE POUŽITIA  A - D 
 
 

 

Kategória A 
 
 
 
 

Kategória B 
 

Efekty s 
minimálne 
rozšírenou 
prozesnou 
kontrolou 

Kategória C 
 

Efekty s 
rozšírenou 
prozesnou 
kontrolou 

Kategória D 
 

Senzibilné 
Efekty  

 



Technická vstupná skúška záväzné záväzné záväzné záväzné 

Vypracovanie hraničných 
etalónov 

odporúčané odporúčané záväzné záväzné 

Protokol o procesných 
parametroch 

odporúčané odporúčané záväzné záväzné 

Prednástrek objektov s 
komplikovanou tvarovou 
geometriou 

odporúčané záväzné záväzné záväzné 

Vypracovanie tzv. Mock-Up 
etalónu, v závislosti na veľkosti  
projektu 

odporúčané odporúčané 
nutne 

odporúčané 
záväzné 

Objednávka v spojitosti s 
určitým druhom výrobku 

odporúčané záväzné záväzné záväzné 

 
 

 

 


