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Tipy a triky pro TIGER Drylac® Powder Coating

Vazeni zakaznici,

Technika praskového lakovani — a to jak aplika¢né, tak i z hlediska samotnych praskovych lakd se v poslednich
letech natolik rasantné dale vyvinula, Ze udrzovat i nadéale krok s timto vyvojem vyZaduje zna¢né zkuSenosti

a znalosti. Tyto znalosti se staly zakladni ,komoditou® v nasi spole¢nosti. V budoucnu budou mit ,védomosti“
(jako faktor zahrnuty do kazdého produktu, sluzby nebo struktur a procesl ve spole¢nosti), vétsi vyznam nez
Lprace” a kapital®, které jsou tradi¢nimi faktory produktivity.

Vyuzivani védomosti a zkusenosti, které byly ziskavany po mnoho let a vysledkl neustalého se vzdélavani

je novou a sofistikovanou vyzvu pro podnikani. Na pozadi intenzivnich regionalnich a globalnich konkurenc¢-
nich struktur v odvétvi primyslovych povrchovych Uprav pfedstavuji pracovnici s jejich Sirokymi védomostmi o
moznych Fesenich konkrétniho zadani na povrchovou Upravu a takeé jejich zkuSenostmi o fungovani Siroké fady
systéma lakovani, zasadni konkurenéni vyhodu.

Tato pfiru¢ka, nazvana ,Tipy a triky pro TIGER Drylac® Powder Coating® reprezentuje nase snahy shrnout po-
kladnici naSich zkuSenosti, které jsme za mnoho let v oblasti technologie praskového lakovani ziskali a zpfistup-
nit vam tyto zkuSenosti ve zhusténé podobé.

Jsou zde uvedeny mnohé mozné pfi€iny chyb pracovniku, aktivné se podilejicich na povrchovych upravach
a také odpovédi na mnoho podrobnych dotazli — od ,A” jako aplikace az po ,Z* jako zinek.

Véfime, Ze tento dokument poskytne cenné informace pro vase vyrobni procesy a planovani projekta,
a téSime se na pokracovani spoluprace s vami — nasimi partnery.

Vas tym TIGER
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1. Preduprava jako pri¢ina chyb

Spolecnost TIGER Coatings nevyrabi chemikalie pro pfedupravu. Proto jsou nasledujici objasnéni pro pfedupra-

vu nejbéznéjSich lakovanych zakladnich materiald mysleny jen jako informace o nej¢astéjsich pficinach chyb.
Je samoziejmé, Ze je nutné toto téma rozebrat dikladnéji a diferencovanéji. Vzdy ale plati nize uvedeny princip:
Ani ten nejlepSi a nejdrazsi praskovy lak nemuze nahradit nedostate¢nou predupravu!

1.1 Chromatovani hliniku, zinku a hof¢iku

Povaha vady/defektu

Mozné pric¢iny

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Oplachova voda tvofi na
povrchu dilu perlicky

* Povrch materialu neni
dostatecné smacivy

+ Nedostate¢né odmasténi

Obr. 1.1.1

* Zvysit teplotu odmastovaci lazné

+ Zvysit koncentraci odmastovaciho prostfedku

* Prodlouzit ¢asy expozice odmastovaciho procesu

* Zvysit Ucinek postfiku nebo intenzitu cirkulace
odmastovaciho prostfedku v ponorné lazni

+ Kontrola smécivosti povrchu dilu destilovanou vodou

¢ Konverzni vrstva
(chroméatovani) neni
rovnomérna nebo je flekata

Obr. 1.1.2

+ Nedostate¢né odmasténi

* Zvysit teplotu odmastovaci lazné
+ Zvysit koncentraci odmastovaciho prostfedku
+ ProdlouZit ¢asy expozice odmastovaciho procesu
* Zvysit ucinek postfiku nebo
* intenzitu cirkulace odmastovaciho prostfedku
v ponorné lazni

* Vrstvy oxid0 nejsou zcela
odstranény

+ Kontrolovat mofici roztok

* Pfipadné zvysit koncentraci kyseliny nebo louhu,
pokud Ize pouZit

* Zvysit teplotu 1zné

* Prodlouzit ¢as expozice

* Mezi jednotlivymi laznémi byly
dily jiz Casteéné vysuseny

* Zkratit ¢asy prechodu mezi jednotlivymi l&znémi
+ Nainstalovat dodatecné trysky s vodni mlhou —u
postfikovych preduprav

+ ZavleCeni chemikalii z jedné
l4zné do jiné lazné

Obr. 1.1.3

« Zménit zplsob zavéseni pfedupravovanych dilt
* Zabranit zastavovani dopravniku

* Konverzni vrstva
(chroméatovani) nedrzi pevné a/
nebo ji Ize setfit

* Nespravné slozeni lazné

+ Upravit slozeni lazné
* Eventualné lazen vyménit

+ Expozice v 1azni je pfili$ dlouhd

« Zkratit ¢as plsobeni predUpravy

+ Oplachové 1azné jsou pfili§
zatizeny

* Prodlouzit ¢as odkapavani mezi laznémi
* Zvysit mnozstvi oplachovaci vody

+ Nedostate¢ny ucinek postfiku

* ZvySit mechanickou Uc¢innost postfiku (nedostatecné
pronikani — zvysit tlak)

* Zvysit intenzitu cirkulace odmastovaciho prostredku
v ponorné lazni

* Prodlouzit ¢asy oplachu

01-2022
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Obr. 1.1.3 Mozny prenos chemikalie pfedipravy mezi laznémi

1.2 Bezchromatova preduprava pro hlinik a hofCik

Povaha vady/defektu

¢ Oplachova voda tvoii na
povrchu dilu perli€ky

* Povrch materialu neni
dostatecné smacivy

Mozné priciny

+ Nedostate¢né odmasténi

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

+ Zvysit teplotu odmastovaci lazné

+ Zvysit koncentraci odmastovaciho prostfedku

* Prodlouzit ¢as procesu

+ Zvysit ucinek postfiku nebo intenzitu cirkulace
odmastovaciho prostfedku v ponorné lazni

* Vrstva praskového laku se
pfi zkousSce vafici vodou od

zakladniho materialu odlupuje .

* Vrstva praskového laku se
pfi vystaveni vlhkosti od

zakladniho materialu odlupuje.

* Obecné nedostatecna
mechanicka pfilnavost
praskového laku

+ Nedostate¢né odmasténi

* ZlepSit proces odmasténi

» Nedostate¢né odmoreni

+ Zvysit objem odmofovaného materialu

+ Konverzni vrstva neni dostatecné
silna, nebo je vytvarena pouze
misty

Obr. 1.1.4

+ Zkontrolovat cely proces predupravy
+ Odmasténi
* Mofeni
+ ExpoziCni Casy procesu

* Konverzni vrstva je pfilis silna
a proto je kfehka

Obr. 1.1.5

+ Provést presné stanoveni tloustky konverzni vrstvy
(fotometrickou metodou / rentgenovou fluorescenéni

analyzou)

Stranas
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Obr. 1.1.4 Konverzni vrstva neni dostate¢né silna.

1.3 Fosfatovani oceli a pozinkované oceli

Obr. 1.1.5 Konverzni vrstva je prili$ silna

Povaha vady/defektu

* Konverzni vrstva (fosfatovana)
neni souvisla

* Nerovnomérna nebo flekata

* Oplachova voda tvofi kapicky
a nesmaci cely povrch

Mozné priciny

+ Teplota odmastovaci lazné je
prili§ nizka

Odstranéni | Pokusy | Opatreni

* Zvysit teplotu odmastovaci lazné

+ Cas plsobeni odmastovaci lazné
je prilis kratky

Obr. 1.3.1

* Prodlouzit ¢asy odmastovani

+ Odmasténi neni dostatecné

Obr. 1.3.2

* DoplInéni Cinidla zvySujiciho ucinek odmasténi

* Plovouci mastnota

* V pfipadé potfeby odstranit mastnotu s povrchu
skimerem

+ Vysilend* (tzn. slaba)
odmastovaci lazen

+ Nasadit novou odmastovaci lazen

+ Pouzity nevhodné chemikélie pro
odmasténi

Obr. 1.3.3

* Pripadné pouzit vhodn&ji systém pro odmastovani

+ Chyby zplisobené samotnym
technickym vybavenim

* Zkontrolovat smér trysek a podle potieby upravit

* Vygistit ucpané trysky

+ Optimalizovat zplsob zavéSeni pfedupravovanych
dila

+ Optimalizovat polohu pfedupravovanych ploch

+ SniZit prostoje mezi laznémi

* Nedostatecné suseni

Obr. 1.3.4

¢ Konverzni vrstva (fosfatovana)
je prilis silna

o Vytvari se vrstva, ktera se
»sprasuje”

+ Expozicni Cas je pfili§ dlouhy

+ Upravit Cas expozice

+ Pfili velky obsah urychlovace

* DodrZet pfedepsané slozeni 1azné

 Koroze na zakladnim materialu

Obr. 1.3.5; 1.3.6; 1.3.7

+ Doslo k zastaveni dopravniku
+ Chemikalie jsou ¢astecné na
povrchu jiz vysusené

Strana 6




Obr. 1.3.1 Zbytky mastnoty po predupravé Obr. 1.3.2 Odolna maziva odolavajici predupravé

Obr. 1.3.3 Zbytky karbonu po svarovani Obr. 1.3.4 Nedostateéné oplachnuti, nasledné uloZzeno vihké

Obr. 1.3.5 Koroze nasledkem osetreni Fe-fosfatem na piskovanych dilech Obr. 1.3.6 Koroze na piskovanych dilech po predipravé

Obr. 1.3.7 MozZny pfenos média predupravy z jedné lazné do jiné lazné
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2. Proces aplikace

2.1 Nedostatecna fluidizace

Prasek by se mél ve fluidizacnim zasobniku chovat podobné&, jako vafici kapalina, tzn. lehce probublavat. Ne-
dostate¢na fluidizace se pozna podle pomalého a pferusovaného podavani praskového laku ze zasobniku do
stfikacich pistoli, pfi€emz se nevytvari rovhomérny oblak praskového laku.

Povaha vady/defektu

* Praskovy lak nevytvari
v zasobniku efekt kapaliny
(,,netece”)

Obr. 2.1.1

* Ve fluidizovaném prasku se
v zasobniku vytvareji malé
kratery

Obr. 2.1.2

* Tvofi se nerovhomérny oblak
prasku

Obr. 2.1.3

Mozné priciny

+ Nedostatek vzduchu do
fluidizaéniho zasobniku

Odstranéni | Pokusy | Opatreni

* Zvysit objem vzduchu

* Fluidni dno zasobniku je
poskozeno

* Vyménit fluidni dno z&sobniku

* Fluidni dno zasobniku je ucpané

+ Vygistit fluidni dno z&sobniku

* Pradek je pfilis jemny (vinou
recyklace)
+ Vlysoky podil pestfikaného prasku

+ Pridat Cerstvy prasek
+ Eventualne vyménit prakovy lak - v pfipadé potieby

* Vlhkost v prasku

* Prasek vysusit a skladovat pfi pokojové teploté

* Praskovy lak je jiz v obalu silné
zhutnén

* Praskovy lak prosit
+ Vibracni zafizeni kartonu nenechat fungovat
nepretrzité

+ Okolni teplota na pracovisti je
prili§ vysoka

* Vyvétrat
* Zchladit
* V pfipadé poteby provést stavebni Upravy

* PréSkovy lak je namlety pfili§
jemné

+ Kontaktovat TIGER Coatings (customer-service@
tiger-coatings.com)

+ Praskovy lak neobsahuje zadné
fluidni aditivum, nebo je ho méalo

+ Kontaktovat TIGER Coatings (customer-service@
tiger-coatings.com)

Obr. 2.1.1 Fluidizace — praSek musi ,téci jako voda

Obr. 2.1.3 Nedostatecna fluidizace, objem prasku je prilis velky
Strana 8
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2.2 Ulpivani (aglomerovani) praSkového laku v injektorech, hadicich a stfikacich pistolich

Povaha vady/defektu

Mozné priciny

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Ulpivani (aglomerovani)
prasku v injektorech, hadicich
a stiikacich pistolich

¢ Usazeniny aglomerovaného
prasku se uvolni a kontaminuiji
praskovy lak

+ PiliS velky tiak dopravniho stiageného vzduchu
Obr. 2.2.1

* Snizit tlak

+ Ve stlateném vzduchu je vlhkost — voda,
olej

* Kontrola vymrazovaciho susice vzduchu
a vzduchovénho filtru

* Nespravné vedeni hadice, pfiliS ostré
zahyby

+ Optimalizovat vedeni hadice

* Podil jemnych &astic v praskovém laku je
prili§ vysoky

Obr. 2.2.2

+ Doporuéeny pomér recyklace — 70 % novy
prasek, 30 % recyklovany prasek

+ Ohledné mleti prasku v pfipadé potfeby
kontaktujte TIGER Coatings (),

* Zkontrolovat analyzu granulometrie

* Byl pouZit nevhodny material koncovych
trysek na pistoli (sklo, polyamid)

+ Pokud je to mozné, pouzit koncové trysky
z teflonu

* Koncoveé trysky jsou jiz opotfebované/
vybrousené a proto je nutny vy3si tlak
vzduchu

* Vyménit koncové trysky

* Nevhodny materiél hadice
Obr. 2.2.3

+ Nevhodny primér hadice

+ Kontaktovat vyrobce aplikacniho zafizeni
* PfizpUsobit material a primér hadice

+ Okolni teplota a vihkost vzduchu na
pracovisti je pfili§ vysoka

+ SniZit teplotu a odstranit vihkost
+ Stavebni Upravy- v pfipadé potieby

+ Praskovy lak neobsahuje dostatecné
mnozstvi fluidniho aditiva, nebo obsahuje
nespravné fluidni aditivum

+ Kontaktovat TIGER Coatings (customer-
service@tiger-coatings.com)

+ Pokud je tfeba, pfimichat na misté do smési
vhodné fluidni aditivum

TT————

Obr. 2.2.1 P¥ilis velky tlak dopravniho stlaceného vzduchu, na ploché koncovce se pra$ek usazujeObr. 2.2.2 Pomér jemnych &astic v praskovém

laku je prilis vysoky,prasek ulpivéa na talifové koncovce

L e
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Obr. 2.2.5 Nevhodny material hadice
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2.3 Praskovy lak se sesypava z povrchu lakovaného dilu

Povaha vady/defektu

Mozné pric¢iny

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Praskovy lak na lakovaném
dilu neulpiva, nebo ulpiva jen
castecné

* Praskovy lak se sesypava
z povrchu lakovaného dilu

* Cela vrstva prasku nebo jeji
¢ast z dilu odpadava

Obr. 2.3.1,2.3.2

« Zadné nebo nedostatecné
uzemnéni

Obr. 2.3.3, 2.3.4

* Zméfit elektricky odpor mezi dilem a uzemnénim/
kostrou
* V pfipadé potfeby zlepsit uzemnéni

+ Nizké nebo pferuSovana hodnota
vysokého napéti

* Zkontrolovat stfikaci pistoli (kask&du), vysoké napéti,
pivodni kabel

+ Nevhodna distribuce velikosti
¢astic, praskovy lak je pfilis
jemny

* Pravidelné pfidavat Cerstvy praskovy lak, v pfipadé
potfeby kontaktovat vyrobce prasku a dohodnout
jinou distribuci velikosti ¢astic

* Nevhodna distribuce velikosti
Castic, praskovy lak je pfili$ hruby

+ Kontaktovat vyrobce prasku a dohodnout jinou
distribuci velikosti ¢astic

+ Prili§ velke otfesy s praskem
Cerstvé nalakovanymi dily

* Zajistit, aby pfi transportu z kabiny do pece byly dily
vystaveny co nejmensim otfestim

+ Pili$ silna vrstva prasku

Obr. 2.3.5

* Redukovat tloustku vrstvy prasku

+ Pfili§ vysoky objem dopravniho
a pomocného vzduchu zpisobuji
odfoukévani prasku z dilu

+ SniZit objemy vzduchu

« Ze stfikaci pistole vystupuje pfilis
velké mnozstvi pradku

* SniZit mnoZstvi prasku

+ Vzdalenost mezi stfikaci pistoli
a dilem je pfili§ mala
+ Efekty odfoukdvani

* Zveétsit vzdalenost mezi stfikaci pistoli a dilem

* Nevhodn& geomerie lakovaného
dilu — efekt Faradayovy klece

* je-li to mozné , zménit zplsob zavéseni nebo
umisténi dilu v lakovacim boxu
+ Zménit konstrukci lakovaného dilu

Obr. 2.3.1 Céasti vrstvy prasku odpadavé

01-2022

Obr. 2.3.2 Celé vrstvy prasku odpadavaji
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Obr. 2.3.3 Chybi uzemnéni nebo je nedostatecné

Obr. 2.3.5 Vrstva prasku je prilis silna

2.4 Nedostateéné nanaseni

Povaha vady/defektu

¢ V pfipadé usporadani
stfikacich pistoli pouze na
jedné strané neni na zadni
strané nanesena zadna vrstva
prasku

Mozné priciny

* Ze stfikaci pistole vystupuje pfilis
mnoho nebo pfili§ malo prasku

Obr. 2.3.4 Pokus s dodate¢nym uzemnénim

Odstranéni | Pokusy | Opatreni

+ Optimalizovat mnoZstvi prasku

* Nedostate¢né uzemnéni dilu

* Zkontrolovat, pfipadné zlepsit uzemnéni

* Vzduchu vystupujiciho ze stfikaci
pistole je pfilis mnoho nebo mélo

+ Nastavit vzduch podle technickych dajd vyrobce
stfikaci pistole

* Nevhodna velikost distribuce
Castic praskového laku

+ Kontaktovat TIGER Coatings (customer-service@
tiger-coatings.com)

+ Napéti na stfikaci pistoli je pfili§
nizké

* Zvysit napéti na stfikaci pistoli

* Nedostatecné nabiti praskového
laku

+ Optimalizovat nastaveni proudu a napéti

* Nespravné umisténi dili
Obr. 2.4.1

+ V pfipadé potfeby optimalizovat umisténi dilu
v lakovacim boxu

+ Porucha stfikaci pistole

+ Provést Udrzbu stfikaci pistole, kontaktovat jejiho
vyrobce

Strana 11
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Obr. 2.4.1.Nespravné zavéseni dil(i v lakovacim boxu

2.5 Tvorba hrudek v kartonu s barvou

Povaha vady/defektu

T

Obr. 2.4.2 Nespravné zavéseni dil(i v lakovacim boxu

Odstranéni | Pokusy | Opatreni

* Shlukovani praskového laku
v kartonu

Obr. 2.5.1

* Nevhodné skladovani

+ Okolni teplota pfi skladovani je
prili§ vysoka

+ Prili§ dlouhé skladovani produktu

* Zajistit vhodné skladovaci podminky

+ PréaSkovy lak pred pouzitim pfipadné prosit

+ Ovefit kontrolou pouzitelnost prask. laku (mechanické
vlastnosti, resp. optické posouzeni povrchu)

* Vlhkost v prasku

« Zajistit suchou pfepravu a podminky skladovani

* Dlouhé trvani prepravy
+ Okolni teplota pfi pfepravé je
pfilis vysoka

* Prosit pfed pouZitim

+ Ovefit kontrolou pouZitelnost prask. laku

+ V pfipadé potfeby kontaktovat TIGER Coatings
(customer-service@tiger-coatings.com)

* Praskovy lak namlety pfilis jemné

+ Kontaktovat vyrobce prasku

* Praskovy lak neobsahuje
zadné fluidni aditivum, nebo jej
obsahuje malo

+ Kontaktovat vyrobce prasku

Obr. 2.5.1 Shlukovani prasku v obalu-vznik hrudek
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2.6 Oblak présku pulzuje, nékdy se pferusi

Povaha vady/defektu

¢ Oblak prasku pulzuje, nékdy
se prerusi

Mozné priciny

+ Nedostate¢na fluidizace

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

* Viz21

* Velkd délka hadice
* Hadice je pfili§ zamotana
+ Maly polomér ohybu hadice

+ Pouzit co nejkratsi hadice

+ Pfi ohybu hadice dbat na dostate¢né velky polomér
ohybu

+ Pfizpusobit primér hadice

* Tlakova dyza praskového
injektoru je opotiebovana

+ Vyménit tlakovou dyzu praskového injektoru

+ Cerpadlo prasku / Technologie na
bazi zhusténého podavani prasku

* Provést Udrzbu, kontaktovat vyrobce zafizeni

2.7 Nedostate¢na schopnost vnikani prasku do dutin z divodu pusobeni efektu Faradayovy klece

Bez ohledu na plsobeni fyzikalnich jeva (Faradayova klec, ionizovany vzduch) je i v rozich a dutinach dild vét-
Sinou dosazeno urcité minimalni tloustky vrstvy prasku. Nedostate¢né vnikani prasku se projevuje tim, ze neni
dosazeno dostatec¢ného proniknuti prasSku do dutin.

Povaha vady/defektu

* Praskovy lak nedostatecné
vnika do roht a dutin

Obr. 2.7.1

Mozné pric¢iny

* Rychlost pfepravniho
a sekundérniho vzduchu
zpUsobuje odfoukavani

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

* SniZit rychlosti vzduchu

* Ze stfikaci pistole vystupuje pfilis
mnoho prasku

+ Snizit mnoZstvi vystupujiciho pradku

* Ze stfikaci pistole vystupuje pfilis
mélo prasku

* Zvysit mnoZstvi vystupujiciho prasku

* Nevhodné trysky stfikaci pistole

+ Lepsi vysledky jsou dosahovany vétsinou s plochymi
tryskami

* Nedostatecné nabiti praskového
laku

* Zvysit nastaveni hodnot proudu a napéti
* Zkontrolovat stfikaci pistoli

+ Napéti a proud pfilis vysoké

+ SniZit nastaveni hodnot proudu a napéti

+ Efekt Faradayovy klece

Obr. 2.7.2

+ Poutzijte tribopistoli, ktera eliminuje efekt Faradayovy
klece, nebo v pfipadé elektrostatické pistole ji
umistéte blize/ hloubé&ji do dutiny
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+ Nedostate¢né uzemnéni dilu * Zkontrolovat uzemnéni a optimalizovat, pokud je to

potfeba
* Nevhodné spektrum velikosti * Provést pokusy s hrubSim nebo jemnéjSim namletim
¢astic praskového laku praskového laku

+ Kontaktovat TIGER Coatings
(customer-service@tiger-coatings.com)

+ Vzdalenost mezi stfikaci pistoli * Optimalizovat vzdalenost
a dilem je pfilis mala nebo pfilis
velkéa

+ V/ dutinach je ionizovany (nabity) | ¢ Pouzit ndsadu na pistoli, odvadéjici prebytek iontl
vzduch * Vlyzkou$et Supercorona, Coronastar

Obr. 2.7.1 Praskovy lak nedostatec¢né vnika do rohd a dutin Obr. 2.7.2 Efekt Faradayovy klece

3. Vady povrchu

3.1 Prskance prasku na dilu

Povaha vady/defektu Mozné pric¢iny Odstranéni | Pokusy | Opatireni
* Prskance prasku jsou malé + Nedostate¢na fluidizace +Viz21
shluky prasku na dilu, které po
vytvrzeni vytvofi vystupky * Pili§ dlouh& hadice s prakem + Optimalizovat primér hadice
+ PFili§ velky pramér hadice * Zkréatit hadici
* Mozné usazeniny prasku « Strukturalni opatfeni

v ostrém ohybu hadice

* Praskovy lak je pfili§ jemny kv(li * Pridat Cerstvy praskovy lak
recyklaci

+ Nerovnomérné podavani prasku * Zkontrolovat pfipadné kolisani tlaku stlaceného
vzduchu

+ Slinovani v hadici, stfikaci pistoli, | * Viz2.2

tryskach

Obr. 3.1.2

* Pradek pada ze zavésu dill a/ « Zavésy odlakovat a/nebo je oCistit
nebo dopravniku * Zkontrolovat uzemnéni
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* PréSek odpadava z trysek
stfikaci pistole

Obr. 3.1.3

* Zvysit rozpraSovaci a/nebo proplachovaci vzduch
* Pravidelné Cistit trysky

* Prasek pada z dalSich dil

+ Zkontrolovat uzemnéni

+ Tlakovéa dyza praskového
injektoru je opotiebovana

+ Zkontrolovat primér otvoru tlakové dyzy injektoru
(objednat kalibrovaci trn od vyrobce stfikaci pistole)

+ Pfipadné tlakovou dyzu praSkového injektoru vyménit
, je-li to potfeba

* Porucha trysky stfikaci pistole

+ Zkontrolovat trysku
+ Vyménit, v pfipadé potieby

+ Vihky praskovy lak

« Zajistit suchy prasek, ukladat pradek na suchém
misté

+ Plivance* metalického pigmentu

Obr. 3.1.1

+ Kontaktovat TIGER Coatings (customer-service@
tiger-coatings.com)

* Poletujici prachové Castice na
pracovisti

* Dbat na Cistotu
+ Vifeni vzduchu priivanem, vysokozdviznymi voziky,
atd.

Obr 3.1.1. ,Plivance” metalického pigmentu

Obr. 3.1.2 Slinovani ve stfikaci pistoli

Obr. 3.1.3 ,Plivance” prasku zptsobené usazeninami ve stfikacich pistolich
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3.2 Kratery

Povaha vady/defektu

* Prohloubeniny tvaru krateru
s primérem az nékolik mm
* Nékteré pronikaji az na podklad

Obr. 3.2.1

Mozné pric¢iny

* Nedostate¢na pfedlprava, napf.
zbytky maziva a oleje

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Zkontrolovat pfedupravu
* Pfipadné kontaktovat dodavatele chemikalii

+ Zbytky chemikalii
* Nespravna preduprava

* Zkontrolovat pfedupravu
* Pfipadné kontaktovat dodavatele chemikalii

+ Zbytky koroze
* Rez, bila rez na dilech

Obr. 3.2.2, 3.2.3,3.2.4

+ Odstranit korozi z povrchd
+ Pfipadné obrousit nebo opiskovat

+ Olej ve stlaceném vzduchu

+ Zkontrolovat filtr stlateného vzduchu a vymrazovaci
susicku

« Silikonové, svafovaci spreje
+ Mastny krém na ruce

Obr. 3.2.5, 3.2.6

* Zabrarite pouziti takovych latek v celé oblasti, kde se
provadi lakovani

+ Nekompatibilita s jinymi
praskovymi laky, jako jsou napf.
prasky na bazi akrylu

+ Peclivé vycistit pracovisté, kde se provadi lakovani
* Pfipadné pfedem zkontrolovat kompatibilitu s jinymi
praskovymi laky smichanim jejich malych objem0

* Plynovani zakladniho materalu
(litina, zinkové vrstvy)

* Pouzit praSkové materialy optimalizované pro
odplynovani

+ Pfimichat aditiv odplynovani

+ Temperovani dill

* Lakovani za tepla, je-li to potiebné

+ Okolni vzduch znecCistény, napf.
od svafovacich sprejl

* Vlyhledat na pracovisti kontaminujici latky a odstranit
je

« Dil je jeté vinky

+ Optimalizovat Cas a teplotu suseni

+ Lakovani tekutymi laky
a praskovymi laky na stejném
pracovisti

+ Zkontrolovat kompatibilitu jednotlivych lakd
« Zpracovavat je v rliznych ¢asech, je-li to potfeba
+ Strukturalni zmény na pracovisti

+ Nana3eni praskového laku na
tmelené dily

+ Dlkladné vysusit tmel
+ Temperovat - v pfipadé potieby
+ Zkontrolovat vhodnost pouzitého tmelu

+ Nana3eni praskového laku na
plochy, které jsou jiz nalakovany
tekutymi laky

+ Zkontrolujte, zda jsou povrchové Upravy provedené
tekutymi laky vhodné pro nésledné praskové
lakovani

+ Substrat byl o¢iStén pomalu se
odpafujicim rozpoustédlem

* Nechat uschnout
+ Temperovat- v pfipadé potfeby

+ Substraty piskovany pfili§ na
hrubo

Obr. 3.2.7

* Pouzit jemnéj$i material pro piskovani
* Zméfit hrubost povrchu — profil
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* Efekty ,odrazejiciho* se prasku,
priirazy vysokého napéti

+ SniZit nastaveni proudu a napéti

+ Zkontrolovat uzemnéni

+ Pouzit systémy odvadéni volnych iontt
(Supercorona, Coronastar), je-li to potfeba

* Zvazit pouziti triboelektrickych stiikacich pistoli

* Prohloubeniny/kratery v pfipadé
praskového lakovani hrubé
struktury

* Zvysit tloustku vrstvy
+ Kontaktovat TIGER Coatings (customer-service@
tiger-coatings.com)

* Prohloubeniny /kratery na Zarové
zinkovanych povrchéch

+ Pouzit praSkove laky s upravou AGF
+ Temperovani
* Vrstva zinku pfilis silna

+ Defekt substratu

Obr. 3.2.8, 3.2.9

* Vytmelit vhodnym tmelem

Obr. 3.2.1

Obr. 3.2.3 Rez na dilech Obr. 3.2.4 Krétery ve vrstvé praskového laku zpusobené korozi

Obr. 3.2.5 Otisk prstu pod bezbarvym praskem Obr. 3.2.6 Otisk prstu od krému na ruce
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Obr. 3.2.7 Opiskovani nedokonale oplachnutého dilu s KTL zakladnim lakem

Obr. 3.2.9

3.3 Dirky - jehlové vpichy

Povaha vady/de-

fektu

* Pory ve tvaru
vpichd s primérem
az1mm

Mozné priciny

* PFili§ vysoké vrstvy praskového laku, zvIasté
polyesterového praskového laku vytvrzeného
primidem, z d0vodu stépeni a vzniku vodni pary
ve vrstvé pfi jejim vytvrzovani

Obr. 3.2.8 Defekt substratu

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

* Zmen§it tlouStku vrstvy

* Teploty pfi vytvrzovani objektu jsou pfili§ vysoké

* Zabranit teploté objektu >200 °C

+ Vlysoce porézni dily

* Zkontrolovat bezchybnost dilu (odlitky)
+ Zabranit prilis vysoké drsnosti (pfi pfedupravé
povrchu piskovanim)

+ Odplynovani poréznich podklad( (u odlitkt)

* Pouzit praSkové laky optimalizované pro odplynovani
+ Pridat aditiva odplynovani

+ Temperovani

+ Lakovani za tepla

+ V pfipadé hrubé struktury prasek vytvorfi pouze
kraterky namisto vytvofeni struktury

* Zvysit tloustku vrstvy

+ Nekompatibilita praskovych laku

* Peclivé vycistit pracovisté
* Pfipadné kontaktovat dodavatele praSkového laku

* Predreagované praskoveé laky

+ Ridit se informacemi o podminkach skladovatelnosti
a teploté skladovani

+ Pravidelné kontrolovat pouzitelnost, je-li to potfebné,
provést rekvalifikaci prasku




+ Obsah vihkosti v praskovém laku pfili§ vysoky

+ Skladovat v suchém prostredi
+ Zabranit nahlym prechodiim mezi mimoradné
nizkymi a vysokymi teplotami

3.4 Efekt vytvafeni obrazového ramu

Povaha vady/defektu

Mozné priciny

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

* Vétsi tloust'ka vrstvy
praskového laku na hranach
dilu. Vysledkem je vizualné
nerovnomérné hladka plocha
a jsou a viditelné rozdily mezi
plochou a hranami

Obr. 3.4.1, 3.4.2, 3.4.3

* Vrstva prasku pfi lakovani opacné
strany lakovaného dilu

+ SniZit silu vrstvy na méné viditelnych ¢astech
povrchu

+ Nastaveno pfilis vysoké napéti

* Zkusit snizit na 30-50 kV

+ Nastaven pfili§ vysoky proud

* Zkusit snizit na 5-10 A
+ Pouzit systémy odvadéni volnych iontt
(Supercorona, Coronastar), je-li to potfeba

* Vzdalenost mezi stfikaci pistoli
a dilem je pfilis velka nebo pfilis
mala

+ Optimalizovat vzdalenost

* Velikost Castic praskového laku
pfili§ velka a/nebo neni idedlni
pro aplikaci

+ Kontaktovat vyrobce praSkového laku

* V pfipadé pouZiti systému
odvadéni volnych iontu
(Supercorona, Corostar)

+ Zkusit odstranit systém odvadéni volnych iontt

Obr. 3.4.1

ooy
SRR

L]
5

Obr. 3.4.2

Obr. 3.4.3
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3.5 Hrbolky, pfimési (jiné barvy), necistoty v povlaku praskového laku

Povaha vady/defektu

* Znecisténi v povlaku
praskového laku

Mozné priciny

+ Necistoty z dopravniku, pfepravniho
fetézce atd.

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

+ Dokonale ogistit pracovité, mozné ,zastieSeni*
jednotlivych zavésu dild

* Znecisténi povrchu laku necistotami
pfenesenymi z vnéjsku lakovaci kabiny
(vzduch v mistnosti, podlaha, pracovisté
brouSeni nebo otryskavani atd.)

Obr. 3.5.1

+ Chrénit/zakrytovat lakovaci kabinu/oddélit od
okolniho prostoru

* Zabranit rychlému proudéni vzduchu v hale

* Neprovadét tkony, které vytvafi necistoty (broueni,
otryskavani) v hale, kde se provadi lakovani

* Vlakna, cupanina z hadr( pouzitych pfi
¢isténi a z pracovnich odév

Obr. 3.5.2

* Pouzit hadry na ¢isténi a pracovni odévy, které
nepoustéji viakna

* Predreagovany praskovy lak

* Negistoty v praSku povahy vlaken

* Negistoty v prasku, zplisobené
extrudovanim prasku

Obr. 3.5.3

* Prosit, v pfipadé potfeby
* Pouzit nové baleni
+ Kontaktovat vyrobce praskového laku

* Nedostate¢né opracované/obrousené
svary

+ Kovové $pony, housenky svar(,
hlinikové otfepy, vady zpisobené
valcovanim

Obr. 3.5.4

+ Zkontrolovat vyrobni proces
* Vylepsit postup brouSeni a ¢isténi, je-li to potfeba

* Necistoty uvolnéné pfi Cisténi pracovisté

+ Pri ¢isténi kabiny stlacenym vzduchem se nesmi
praskovy lak rozptylit v hale

+ Ofoukavani dild na vstupu do pece pfi
otevieni pece zplisobi znedisténi jiz
nalakovanych dill v peci

+ Omezeni rychlosti proudéni vzduchu v oblasti vstupu
do pece

+ Pfipadné oddélit prostor vstupu do pece

* Zbna predb&zného Zelirovani

+ Slinovani ¢astic prasku nebo prachu na
povrchu pfi vystupu dilt z pece, kdyZz
jsou dily stale jesté horké

+ V oblasti vystupu dilt z pece zajistit bezprasné
prostredi

+ Prenos prasku mezi kabinami, kdyZ jsou
kabiny umisténé blizko sebe

Obr. 3.5.5

+ Zkontrolovat vykon odsavani v kabiné, opatrné Cistit
kabinu
+ Oddélit prostory, je-li to potfebné

* Znedisténi pfi skladovani praSkového
laku

Obr. 3.5.6

+ Dbat na spravné skladovani
* VZzdy uzavirat plastovy obal prasku
+ Uzavirat kartony s praSkem a skladovat je podle typu
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+ Nedostatecné vycisténé stfikaci pistole | + Dokonalé Cisténi
a hadice (zvIasté problematické pfi + Podle potfeby pouZit rizné hadice pro riizné odstiny
praskovém lakovani hrubych struktur)

+ Castice negistot z vytvrzovaci pece * Pravidelné Cistit pec
+ VlyzkouSet pouZiti folii zachytavajicich neCistoty

* Zbytky z pfedUpravy + Dbat na dokonalou predtpravu

+ Castice gelu v praskovém laku + Kontaktovat TIGER Coatings
(customer-service@tiger-coatings.com)

Obr. 3.5.7

« Castice rzi v pragkovém laku * Nedostate¢na preduprava

+ Nedokonalé zarové zinkovani * Zajistit lepi kvalitu, o€istit pozinkovani

Obr. 3.5.8

Obr. 3.5.1 Znecisténi lakovaného povrchu casticemi z brouseni Obr. 3.5.2 Vlakna, cupanina z hadrt pouzitych pri ¢isté-
ni a z pracovnich odévu

Obr. 3.5.3 Necistoty v prasku povahy viaken Obr. 3.5.4 Spony ve vrstvé laku

Obr. 3.5.5 Prenos prasku — dily jsou umistény prilis blizko sebe Obr. 3.5.6 Znecisténi pri skladovani praskového laku
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Obr. 3.5.7 Castice gelu v praskovém laku

3.6 Puchyfe

Povaha vady/defektu

Obr. 3.5.8 Nedokonalé Zarové zinkovani

Mozné priciny

Odstranéni | Pokusy | Opatreni

¢ Puchyfe riznych velikosti na
nalakovaném povrchu

+ Zbytky vody na dilu

+ Optimalizovat Cas a teplotu suseni
+ Zménit zavéSeni dill, pokud je to potfeba

+ Voda v dutinach dild

* Zménit zavéSeni dild
* Vyvrtat otvory pro odtok média pfedUpravy
+ Optimalizovat suseni

+ Zbytky koroze, maziva a oleje

+ Optimalizovat pfedipravu

* Prelakovani

+ Dbéat na dokonaly zékladni material dilu

* Prelakovani vrstvy z tekutych
lak{

+ Ovéfte vhodnost povrchovych tprav provedenych
tekutymi laky pro nasledné praskove lakovani

* Prelakovani tmelenych ploch

+ Suseni nebo temperovani tmelu
* Zkontrolujte, zda je tmel vhodny pro praskové
lakovani

+ Usazeniny soli nebo zbytky
chemikalii z predupravy
+ Chyby ve smacivosti

* Zkontrolovat pfedupravu
« Zabranit zastaveni dopravniku v pfedUpravé
+ Dbat na dostate¢ny oplach

+ Prili§ velka tloustka vrstvy, napf.
prasek se sesypal do rohu dilu

+ Zkontrolovat nastaveni parametru aplikace
+ Opatrné vyfoukat vSechen prasek, ktery se sesypal
do roh0

+ Odplynovani zakladniho
materidlu (litina, odlitky, zinkové
vrstvy)

+ Temperovani
+ Pfidani aditiv odplynovani (AGA)

01-2022
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3.7 Vytvareni kapek a vyboulenin

Povaha vady/defektu Mozné priciny Odstranéni | Pokusy | Opatieni
* Silna tvorba vyboulenin + PFili§ silna vrstva * SniZit tloustku vrstvy
nebo dokonce i skapavani
prasku z dilu Obr. 3.7.1
* Rychlost ohfevu dilu je + Optimalizovat nastaveni pece

mimofadné vysoka nebo naopak | < Pfipadné kontaktovat dodavatele praskového laku
nizka (efekt zavisi na reaktivité
a viskozité prasku)

* PouZita nevhodné praskova + Kontaktovat TIGER Coatings
barva (viskozita a/nebo reaktivita (customer-service@tiger-coatings.com)
prasku pfili§ nizka)

* Hromadéni praskového laku + Optimalizovat parametry aplikace (uzemnéni,
v rozich , ktery se tam sesypal nabijeni, vzduch do stfikaci pistole)
Obr. 3.7.2
* Teplota lakovaného dilu + Nechat dily vychladnout na teplotu pod 40 °C
je pribéhu lakovani pfili§ vysoka, | ¢ Pokud je pouZito praskové lakovani za tepla, nanaset
proto je tloustka vrstvy pfilis praskovy lak Setrné
vysoka
* Praskovy lak se hromadi na * Viz 3.4 Efekt obrazového ramu

okrajich a na hranach

i

Obr. 3.7.1 Tloustka vrstvy pfilis vysoka Obr. 3.7.2 Hromadéni praskového laku v rozich v dusledku

sesypaného prasku

Strana 23 01-2022



3.8 Efekt pomerancové kiry, Spatny rozlev vrstvy

Povaha vady/defektu

+ Spatny rozliv povrchu
* Nerovny povrch
* Povrch podobny pomerancové

kary

Mozné pric¢iny

+ PFili§ pomalé zahfivani dill

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

« Zjistit rychlost zahfivani dili pomoci méfeni teploty
objektu
+ Upravit teplotu v peci

* Vlysoce reaktivni pradkové laky —
praskovy lak je v tekuté fazi jen
velmi kratkou dobu

+ SniZit teploty vytvrzovani
+ V pfipadé poteby kontaktovat TIGER Coatings
(customer-service@tiger-coatings.com)

+ Zpétné se odrazejici prasek /
defekty ,prlrazu” vrstvy prasku
pfi nastaveni pfili§ vysoké
hodnoty napéti

+ SniZit napéti a/nebo proud (MA)

* Zvétsit vzdalenost mezi dilem a stfikaci pistoli

* Pouzit systémy odvadéni volnych iontt
(Supercorona/Coronastar)

* Tloustka vrstvy pfili§ vysoka
nebo piilis nizka

+ Pokud je to mozné, dodrZovat tloustku vrstvy
v rozsahu 60-120 ym

* Praskovy lak je pfed-reagovan, je
pfeskladnény

+ Zkontrolovat praskové lakovani pfi bézné tloustce
vrstvy a béznych podminkéch vytvrzovani
* Pfipadné vyradit praSkovy lak z pouZiti

+ Nevhodné rozlozeni spekira
velikosti ¢astic prasku

+ Kontaktovat TIGER Coatings
(customer-service@tiger-coatings.com)

* Hruby povrch lakovaného dilu —
povrch je po nalakovani ovlivnén
hrubosti materialu podkladu

* Vénovat pozornost povrchu lakovaného dilu

3.9 Chyba ve smaceni

Povaha vady/defektu

* Velka nepokryta mista, na
kterych chybi lakovana vrstva

Obr. 3.8.1

Mozné pric¢iny

+ Mista se zatvrdlymi skvrnami
oleje, maziva nebo prostredky
pro vytvofeni délici vrstvy

+ Nerozpustna kluzna €inidla

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Zkontrolovat pfedupravu
* Pfipadné optimalizovat pfedupravu
* Pouzit jina kluzné Cinidla

+ Zbytky z pfedupravy

+ Dbét na dostatecné oplachnuti

+ Zavlecené zbytky oleju nebo
maziv do pfedUpravy

+ Zkontrolovat a/nebo optimalizovat predupravu
a odstrafovani oleje

* Problém s nabijenim nebo
praskovy lak se vybiji pfili§ rychle

+ Pokud neni praskovy lak
dostateCné nabity, neudrzi se
dostate¢né na lakovaném dile

+ Pfi pfilis rychlém vybiti ztraci po
Case praskovy lak pfilnavost k
dilu

* Zkontrolovat uzemnéni, zvysit nastaveni proudu
a napéti
* Pfipadné kontaktovat dodavatele praskového laku
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* Znecisténi dilu potem z rukou,
necistotami z rukavic, krémy na
ruce atd.

Obr. 3.8.2

+ Nedotykejte se dilli po pfedupravé holyma rukama
nebo znecCisténymi rukavicemi

* Zaschlé zbytky fedupravy na dilu

+ Zabranit zastaveni dopravniku pfedupravy

Obr. 3.8.1 Velka nepokrytéa mista, na kterych chybi vrstva praskového laku

naruce, ...

3.10 Vytvareni ,navarenin’

Povaha vady/defektu

* Vrstva prasku zacina vytvaret
mista s napénénym povrchem

* V praxi se to tyka prakticky
pouze polyesterovych
praskovych lakd, tvrzenych
primidem

Mozné priciny

+ Tloustka vrstvy pfili§ vysoka,
vétSinou nad 120 pm

Obr. 3.8.2 Znecisténi potem z rukou, krémem

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

+ Snizit tioustku vrstvy

* Mista se spadanym praskovym
lakem na dilech

+ Dbét na spravné nabijeni

+ Pfi pfesunu dilli z lakovaci kabiny do pece dbat na co
nejmensi otfesy

+ Opatrné odsat nahromadény préasek, pokud je to
nutné

« Prili§ vysoka teplota objektu
v priibéhu procesu vytvrzovani

+ Pokud dochazi k vytvareni napénénych mist,
zabranit teploté objektu nad 200 °C

+ Dily, které se maji lakovat, se
zahfivaji pfilis rychle

+ Upravit podminky vytvrzovani
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4. Nerovnomeérnosti lakovaného filmu praskového laku

4.1 Odchylky v odstinu

Povaha vady/defektu

* Trvalé nebo ojedinélé odchylky
v odstinu v porovnani s
etalonem nebo s odstinem na
zacCatku procesu lakovani

Mozné pric¢iny
+ Velké odchylky v tloustce vrstvy

Obr. 4.1.1

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Zajistit, aby tloustka vrstvy byla co nejrovnomérnéjsi

+ Prepaleni praskového laku,
zvlaté pfi pouziti organickych
pigmentd (odstiny jasné Cervené,
oranzové, Zluté a fialové)

* Viyhnout se teplotdm vytvrzovani >200 °C a pfili§
dlouhym ¢asim pobytu v peci

* Pouzit doporucené hodnoty vytvrzovani TIGER
Coatings

+ R0zné podminky vytvrzovani u
stejnych dill

+ Dbét na stejné podminky vytvrzovani
* Zabranit zastaveni dopravniku

¢ Odchylky odstin( zpUsobené
rozdilnou konstrukci pece
(plynové pec s pfimym/nepfimym
ohfevem, infraCervené pece,
horkovzdusné pece)

* Pouzit vhodné praskové laky
* Pfipadné odchylky odstinu zjistit pfedbéznymi
zkouSkami

« Vrstvy laku, které jsou pfili§ tenké
a nekryji dostatecné lakovany
material

Obr. 4.1.2

* Dodrzet pokyny vyrobce pro minimalini tloustku
lakované vrstvy

* R0zné podminky vytvrzovani
na dilu kvali velkym rozdilim
v tloustce materialu

* Zabranit teplotdm cirkulovaného vzduchu v peci nad
180-190 °C

* Zajistit dostateCné vytvrzeni prodlouzenim ¢asu
pobytu dilu v peci

+ Rizni dodavatelé a/nebo vyrobci
praskovych lak{

* Pro jeden projekt vzdy pouzit lak od jednoho vyrobce

+ Nedostate¢na nebo nevhodna
pigmentace praskovych lakd

+ Kontaktovat TIGER Coatings (customer-service@
tiger-coatings.com)

+ R0zné substraty a jejich
pfirozené barvy (Cerna ocel,
hlinik, mosaz)

+ Pro porovnani odstinu pouZivejte stejné substraty

* Prasek s vyraznou hrubou
strukturou (nedostatecné pokryti
substratu v prohlubnich struktury)

* Zvysit tloudtku vrstvy
* Pfipadné pouzit jiny typ praskového laku

+ Metamerie, odchylky v odstinu
z dGvodu osvétleni riznymi zdroji
svétla (slunecni svétlo, zarovky,
zafivky)

+ Vyhodnocovat odstin nalakovanych dild pfi osvétleni
definovanym zdrojem svétla (vétSinou denni svétlo);
jinak bude nezbytné definovat umisténi, kde budou
dily pouzity a zdroj svétla v tomto misté.
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+ Rlizné charaktery povrchu
lakovaného dilu a jeho
odraznost (brouseny, piskovany,
chroméatovany)

+ Pro porovnani pouzivat stejné povrchy lakovaného
dilu

+ Podavani prasku pfimo z kartonu
(plati pouze pro metalické
praskové laky)

* Pouzit fluidni zasobnik

Obr. 4.1.1 Rizné odstiny v disledku proménlivé tloustky vrstvy

4.2 Tvorba oblakl

Povaha vady/defektu

* Nerovnomérny vizualni viem
lakované plochy (svétlaitmava
resp. leskla/matna mista)

Mozné priciny

* Nedostatecna vzdalenost mezi
stfikaci pistoli a dilem

Obr. 4.1.2 Vrstva laku prili§ tenka a nekryje

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

o Zvétsit vzdalenost

+ Sinusoidy jednotlivych stfikacich
pistoli v automatické lakovaci
kabiné pokryvaji lakovany dil
praskem nerovnomérné

+ Synchronizovat rychlost vertikalniho pohybu pistoli
s rychlosti dopravniku (jsou k tomu dostupné
specialni vypoCetni programy)

+ Kontaktovat vyrobce stfikacich pistoli

* Nerovnomérné podavani prasku

+ Kontrolovat fluidizaci, délky a vedeni hadic
* Zkontrolovat injektory, stlaceny vzduch a fluidni
zasobnik

* Ruéni dolakovavani

+ Zvolit radéji ruéni predstfik, nez dolakovavani

* Nerovnomérné nabiti prasku

* Zkontrolovat napéti a proud stfikacich pistoli

* Vlyrazné kolisajici tloustka vrstvy
(zvlasté u matnych praskovych
lakd)

* Zajistit, aby tloustka vrstvy byla co nejrovnomérné;si

+ Oddélovani Castic prasku viivem
recyklace (zvlasté u matnych
praskovych laka)

* Zajistit konzistentni pomér nového a recyklovaného
prasku
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4.3 Spatna kryci schopnost Vrstva prasku nedostatecné zakryvajici lakovany materiél

Povaha vady/defektu

* Vrstva prasku nedostatec¢né
kryje lakovany material

Mozné pric¢iny

* Prili§ tenka vrstva

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Zvysit tloustku vrstvy

* Tloustka vrstvy vyznamné kolisa

+ Dbét na co nejrovnomémé;si tloustku vrstvy

+ Rizné podklady a jejich pfirozené
vlastni barvy (ocel, hlinik, mosaz)

* Zvysit tloudtku vrstvy az dojde k Upinému zakryti
lakovaného materialu

* Pigmentace praskového
laku neni dostatecna nebo je
nespravna

+ Kontaktovat TIGER Coatings (customer-service@
tiger-coatings.com)

* Rychlost vertikalniho pohybu
pistoli neni synchronizovana
s rychlosti dopravniku
(nerovnomérné vzdalenosti
sinusoid v automatickych
kabinach)

* Rychlost vertikalniho pohybu pistoli synchronizovat
s rychlosti dopravniku

+ Rzné druhy povrchu lakovaného
materialu a jeho reflexni
vlastnosti

+ Srovnavani provadét vzdy jen na stejnych
podkladnich materialech

* Popfipadé zvétsit tloustku vrstvy, az dojde k UpInému
zakryti

4.4 Odchylky v lesku

Povaha vady/defektu

Mozné pric¢iny

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Odchylky nebo kolisani od
definované miry lesku

* Pfili§ vysoké nebo piilis nizké
hodnoty vytvrzovani

+ DodrZovat technické pokyny vyrobce

+ Jemné jehlové vpichy (zvI&sté
v polyesterovych lacich
s vytvrzovanim primidem)

+ Dodrzovat maximalni tlouStku vrstvy a max. teploty
vytvrzovani pro anodizovany materiél (utésnéni
eloxované vrstvy)

+ Tloustka vrstvy je pfili§ vysoka
nebo pfili§ nizka

+ Vénovat pozornost doporu¢enym hodnotam

+ Nekompatibilita s jinymi
praskovymi laky (matovani)

+ Peclivé vycistit pracovisté, kde se provadi lakovani

* Plynoveé pece s pfimym ohfevem,
infraervené pece

* PizpUsobit podminky v peci praskovému laku
* Pfipadné pouzit vhodn&jsi praskovy lak

* Praskovy lak je pfedreagovany,
nebo byl pfili§ dlouho skladovan

+ Zkontrolovat, zda praskovy lak stale pini pozadavky.
* V pfipadé poteby ho vyfadit

* Byly pouzity nevhodné Cistici
prostiedky na lakovanou plochu

+ Pri ¢isténi lakované plochy dodrzovat pokyny
vyrobce praskového laku
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+ Oddélovani Castic jednotlivych + Popfipadé se vyhnout recyklaci
komponent u 2K matnych prask
z divodu recyklace

+ Vypotky rlznych aditiva + V/énovat pozornost parametriim pece
praskového laku (vosky, aditiva + V pfipadé potfeby kontaktovat TIGER Coatings
odplynéni atd.) (customer-service@tiger-coatings.com)

Obr. 4.4.1

* Praskovy lak nedostatecné + Kontaktovat TIGER Coatings (customer-service@
dispergovany tiger-coatings.com)

+ Nedostate¢na homogenita laku

Obr. 4.4.1 Efekty vypotku (,blooming®) aditiv v praskovém laku

45 Zloutnuti, zabarveni

Povaha vady/defektu = Mozné pric¢iny Odstranéni | Pokusy | Opatreni
+ Zloutnuti, zabarveni + Nespravné podminky vytvrzovani, vétsinou pfilis * Pouzit doporucené hodnoty TIGER
vysoké Coatings
Obr. 4.5.1
+ PréSkovy lak neni tepelné stabilizovéan + Pouzit stabilizované praskové laky

+ Kontaktovat TIGER Coatings

* Plynove pece s pfimym ohfevem + Pouzit praSkoveé barvy vhodné pro tyto
* Infralervené vytvrzovaci pece podminky vytvrzovani
+ Do vrstvy praskového laku jsou difundované + Pred lakovanim dukladné odstranit zbytky

pigmenty z pfedesych tekutych barev, popisovacd,
razitkovacich barev, znackovacich per atd.

Obr. 4.5.1

+ Oleje, rozpoustédia v peci * Zajistit Cistotu ve vytvrzovaci peci

Obr. 4.5.1 Zloutnuti, zabarveni
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4.6 Prilis silna vrstva

Povaha vady/defektu

Mozné pric¢iny

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Docilena vrstva je piilis silna

« Ze stfikaci pistole vystupuje pfilis
mnoho prasku

+ SniZit mnoZstvi vystupujiciho pradku

+ Cas lakovani je pfili§ dlouhy

« Zkratit ¢as lakovani

+ Pri lakovani jsou dily pfili§ horké,
prasek se na podkladu okamzité
tavi

+ Zabranit v lakovaci kabiné teploté > 40 °C

+ Nevhodné geometrie lakovanych
dild

+ Optimalizovat aplikaci
+ Pfipadné zménit umisténi a orientaci dilt na zavésu

+ Aplikace Tribo umozriuje
dosahnout podstatné vetsi
tloustku vrstvy nez aplikace
Korona

+ Vezméte na védomi odlisnosti ve vlastnostech
aplikace Tribo

4.7 Prilis tenka vrstva

Povaha vady/defektu

* Prilis mala tloustka vrstvy

* Neklidny a nerovny rozliv
vrstvy

* Nedostatecna kryci schopnost

Mozné pric¢iny

+ Pili kratky Cas lakovani

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* ProdlouZit ¢as lakovani

« Ze stfikaci pistole vystupuje pfilis
malo prasku

* Zvysit mnozstvi prasku

+ Prili§ velka vzdalenost mezi
stiikaci pistoli a dilem

+ ZmenSit vzdalenost

» Nedostatecné uzemnéni

* Optimalizovat uzemnéni

+ P¥ili§ slabé nabiti praskového
laku

* Zvysit nastaveni proudu a napéti
+ Zkontrolovat stfikaci pistole

« Castice jsou prilis jemné (vysoky
podil prostfiku, vysoky podil
recyklovaného prasku)

+ Pokud podil jemnych ¢astic i nadale poroste, vénovat
pozornost stalému pridavani nového prasku
* Vypréazdnit zasobnik

+ Odsévaci vykon / rychlost
proudéni vzduchu v kabiné jsou
prili§ vysoké

+ Kontaktovat vyrobce lakovaciho zafizeni

+ Nevhodny tvar lakovanych dilt

+ Optimalizovat zavéSeni dilu

+ Fluidizace praskového laku neni
optimalni

+ Zlepsit fluidizaci

+ P¥ili§ dlouha hadice s praskem,
pfili§ velky pramér hadice

+ Optimalizovat délku a primér hadice
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* Zménény vystupni proud prasku
v dusledku slinovani ve stfikacich
pistolich, hadicich a tryskach

* Tlakové dyza prakového
injektoru je opotfebovana

+ Odstranit slinuty material
+ Zkontrolovat tlakové dyzy praskového injektoru
a pfipadné je vyménit

* Nedostate¢né mnozstvi prasku
v zasobniku

+ Doplnit praskovy lak do zasobniku
+ Zkontrolovat ukazatel minima mnoZzstvi prasku v
zasobniku

+ V pfipadé pfelakovavani a/
nebo 2-vrstvého lakovani se
prvni vrstva chova jako izolant.
Vysledek: na povrchu je pfilis
vysoka vrstva prasku

+ SniZit nastaveni proudu a vysokého napéti

* Zvétsit vzdalenost mezi stfikacimi pistolemi a dily

* Zvézit pouZiti systému odvadéni volnych iontd
(Coronastar, Supercorona)

4.8 Nerovnomérné rozlozeni tloustky vrstvy

Povaha vady/defektu

¢ Velmi nerovnomérné rozlozeni
tloustky vrstvy na dilu

Mozné priciny

+ Nevhodné uspofadani stfikacich
pistoli v automatické kabiné
nebo nespravny pomér rychlosti
dopravniku ke zdvihu pistoli

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

+ Ur€eni spravné vzdalenosti stfikacich pistoli a také
poméru rychlosti zdvihu pistoli k rychlosti dopravniku
pomoci programU pro vypocet (napf. Gema, \Wagner)

* |zolaéni vlastnost prvni vrstvy
laku

+ SniZit nastaveni proudu a napéti

« Zveétsit vzdalenost mezi stiikaci pistoli a dilem

+ Pfipadné pouzit systému odvadéni volnych iontt
(Coronastar, Supercorona)

+ Silné kolisajici pomér Cerstvého
a recyklovaného prasku
v zasobniku

* Trvalé, resp. rovnomérné dopliiovani Cerstvého
prasku, vychazejici z aktualni spotfeby prasku

* Nerovnomérné podavani prasku

* Zkontrolovat fluidizaci (viz 2.1), injektory (nebo
Cerpadla prasku) a také vedeni, délku a primér hadic

+ Nevyhodny tvar dild (dutiny,
Faradayova klec)

* Viz 2.7 (Nedostatecna schopnost vnikani prasku do
dutin)

+ Proménliva geometrie dild

+ Optimalizovat nastaveni stfikaci pistole a lakovaciho
zafizeni na konkrétni dil
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4.9 Povlaky na lakovaném povrchu charakteru voskové vrstvy, které Ize setfit

Povaha vady/defektu

* Povlaky na lakovaném
povrchu charakteru voskoveé
vrstvy, které Ize setfit

Mozné priciny

+ Aditiva se vylucuji z lakované
vrstvy povlaku

Odstranéni | Pokusy | Opatreni

* Viyménit praskovy lak
* Pouzit vhodny praskovy lak
+ Optimalizovat podminky vytvrzovani

+ PréSkovy lak neni vytvrzeny

+ Vénovat pozornost parametrim vytvrzovani

+ Efekt blooming - bélavé vrstvy
na povrchu, které Ize seffit,
vznikajici dlouhym ponechanim
v peci pfi nizkych teplotach asi
100-140 °C (tyka se pfedevSim
pestrych/tmavych polyesterovych
praskovych laku)

Obr. 4.9.1

* Zvysit vytvrzovaci teplotu na dilu

+ Nedostate¢na cirkulace vzduchu
ve vytvrzovaci peci

+ Zlepsit cirkulaci vzduchu ve vytvrzovaci peci

Obr. 4.9.1 Efekt blooming
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5. Nedostatky v mechanickych viastnostech
a chemické odolnosti

5.1 Nedostateéné mechanické vlastnosti a chemicka odolnost

Povaha vady/defektu

* Vytvrzend vrstva praskové
barvy nesplnuje pozadované
mechanické vlastnosti a
nema dostate¢nou chemickou
odolnost

Mozné priciny

* Praskovy lak neni dostatecné
vytvrzeny

Obr. 5.1.1

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

+ Dodrzet pfedepsané vytvrzovaci podminky podle
pokyni TIGER Coatings

+ Pfipadné stanovit prabéh kfivky teploty na
jednotlivych dilech

+ Ridit se informacemi v datovém listu

* Nevhodny praskovy lak

* VlyZ&dat si od TIGER Coatings (kundendienst@tiger-
coatings.com) informace o vhodnosti prakoveho
laku s ohledem na jeho technické vlastnosti nebo si
vhodnost vybraného praskového laku ovéfit viastni
zkouskou

* Nespravna preduprava,
nevhodna preduprava

+ Zkontrolovat vhodnost a provedeni pfedupravy

11111
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Obr. 5.1.1 Nedostate¢na odolnost vuci Cisticim prostredkiim

5.2 Odlupovani lakové vrstvy

Povaha vady/defektu

* Vrstva praskového laku
se odlupuje, kdyz je dil
mechanicky namahan (néraz,
ohybani)

Mozné priciny

* Nedostatecné vytvrzeni, nebo
pfepaleni zhorSuji mechanické
vlastnosti

Obr. 5.2.1

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

+ Dodrzet pfedepsané vytvrzovaci podminky

* Nevhodna nebo nedostateéna
preduprava

Obr. 5.2.2

+ Zkontrolovat pfedupravu
* Pfipadné optimalizovat pfedUpravu (viz 1.1 a 1.2)

* Na dilu jsou Supiny, vzdusna
koroze, bila koroze, prach

Obr. 5.2.3

+ Pred lakovanim mechanicky odstranit korozi
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+ Spatna adheze na hranach + Je-li to zapotfebi, pfed lakovanim mechanicky
fezanych laserem z divodu odstranit oxidy
vytvoreného povlaku oxidd (tyka | « Pouzit laser s dusikovou atmosférou
se pouze laseru s podporou
kyslikové atmosféry, nikoliv lasery
s dusikovou atmosférou)

* Vlastnosti praSkového laku + Pouzit vhodné praskové laky pro zamysleny Ucel
neodpovidaji zamyslenému ucelu pouziti
pouZiti * V pfipadé potfeby kontaktovat TIGER Coatings

(kundendienst@tiger-coatings.com)

+ Pili§ velka vrstva praskového + Pokud je to mozné , dodrZzovat tloustku vrstvy do
laku silné zhorSuje mechanické 100 ym
vlastnosti

« Zadna nebo $patna pilnavost + Pfedem zkontrolovat pfilnavost mezi vrstvami laku
mezi vrstvami (napf. + Pfipadné prvni vrstvu laku zdrsnit brouSenim
k zakladovému primeru) * Vlyskytuje se predevsim pfi vytvrzovani v plynovych

pecich s pfimym ohfevem
Obr. 5.2.4

+ Absence pfilnavosti praSkového + Vhodnost pouZziti vybrané kombinace lak(i pfedem
laku k vrstvé tekutych laka (KTL, odzkou$et
resp. primery na tekuté bazi) + Pripadné prvni vrstvu laku zdrsnit brouSenim

* Praskliny v zinkové, konverzni * PizpUsobit pfedupravu a zaklad pro praskovy lak
nebo zakladové vrstvé

* Znecisténé dily + Dbat na ¢istotu lakovanych dild

il
|
|

|

Obr. 5.2.1 Zhor§ené mechanické viastnosti Obr. 5.2.2 Nevhodna nebo nedostatecna preduprava

Obr. 5.2.3 Supiny, vzdusna koroze, bila koroze Obr. 5.2.4 Zadnéa nebo slabé prilnavost mezi vrstvami
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5.3 Nedostate¢na odolnost vici poSkrabani

Povaha vady/defektu Mozné priciny Odstranéni | Pokusy | Opatieni
* Mala odolnost laku vici * Praskovy lak neni dostatecné * Dodrzet stanovené podminky vytvrzovani
poskrabani vytvrzen

* Praskovy lak pfilis mékky a/nebo | + PouZit vhodny praskovy lak

citlivy na poSkrabani + Kontaktovat vyrobce praSkového laku

* Nevhodné baleni a/nebo + Pouziti vhodného materialu pro baleni nebo
pfepravni kontejner pfepravniho kontejneru

Obr. 5.3.1 Obr. 5.3.2

+ Nespravné a/nebo pfili§ abrazivni | + PouZit vhodné Cistici prostredky
Cistici prostredky

Obr. 5.3.1 Nevhodny balici material Obr. 5.3.2 Pouzit vhodny balici material
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6. Zvlastnosti pri aplikaci praskového laku s pouzitim
recyklaéniho zarizeni

6.1 Necistoty na povrchu laku (dodatek k ¢asti 3.5)

Povaha vady/defektu

* Pri pouziti recyklace dochazi
ke znec¢isténi povrchu laku
casticemi jiného prasku nebo
cizimi ¢asticemi

Mozné pric¢iny

+ Zbytky jiného prasku nebo
necistoty v lakovaci komore,
cyklonu nebo filtrech

Obr. 6.1.1

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

* Peclivé vycistit lakovaci pracovisté

+ Zbytky praSku v aplikatnim
zafizeni

+ Slinovani prasku z injektoru,
hadic nebo stfikaci pistole

* Peclivé vycistit aplikacni zafizeni
+ Pfipadné pouzit vlastni hadice pro rizné odstiny

+ Vadny koncovy filtr, praSek se
vyfukuje do mistnosti

* Zkontrolovat koncovy filtr

+ MoZny prenos prasku z jedné
kabiny do druhé

Obr. 6.1.2

+ Praskovaci kabiny Cistit opatrné, bez pouZziti pfilis
vysokého tlaku stlaceného vzduchu

* V pfipadé nutnosti oddélit kabiny stavebnimi
opatfenimi

Obr. 6.1.1 Zbytky prasku nebo necistot ve stfikaci kabiné

6.2 Praskovy lak se Spatné zpracovava

Povaha vady/defektu

* Trvalé nebo nahlé zhorSeni
zpracovatelnosti praskového
laku

Mozné pric¢iny

* Zmény spektra velikosti ¢astic
v dlsledku recyklace

l e

Obr. 6.1.2 Mozny prenos prasku z jedné kabiny do druhé

Odstranéni | Pokusy | Opatireni

+ Optimalizovat nastaveni cyklonu

* Zajistit rovnomérny pomér Cerstvého a recyklovaného
prasku

« Zabranit pfiliSnému prostfiku (zavé$eni dil blize k
sobé, zadné mezery)

* Zajistit rovnomérné odstrariovani prestfikaného
prasku z kabiny

Strana 36




6.3 Neustalé zmény odstin

Povaha vady/defektu

* Vleklé nebo nahlé odchylky
v odstinu v porovnani s
etalonem nebo stavem na
zaCatku procesu lakovani

Mozné priciny

+ Oddélovani &astic prasku a/nebo
zména velikosti Castic prasku
v dusledku recyklace

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

* Zajistit konzistentni pomér nového a recyklovaného
prasku

* Zbytky prasku v lakovacim
zafizeni

+ Pfed zahajenim lakovani dikladné vycistit stfikaci
kabinu

* Pfi podavani prasku pfimo
z kartonu neni zajisténo
rovnomérné pfimichavani nového
a recyklovaného prasku

* Pouzit fluidizacni zasobnik

+ Prenos prasku z jedné kabiny
do druhé v dusledku rozdilnych
odsavani v kabinach

« Zajistit prostorové oddéleni lakovacich kabin

* Recyklovany pradek neni
pfidavan rovnomémé

* Zajistit rovnomérny pomér nového a recyklovaného
prasku
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7. Zvlastnosti pri aplikaci metalickych praskovych laku

7.1 Odchylky vysledku lakovani od etalonu nebo pavodniho vzorku

Povaha vady/defektu

* Vysledek lakovani neni stejny
jako etalon nebo plvodni
vzorek

Mozné priciny

+ Poutziti rozdilnych aplikaénich
technik (Tribo, Korona nebo
pouziti systému odvadéni volnych
iontd ) mdze vyznamné ovlivnit
vysledny odstin/efekt)

Odstranéni | Pokusy | Opatreni

« Pfi lakovani déle trvajicich projektd nebo lakovani
jednoho objektu vzdy pouzivat stejnou technologii
aplikace

+ Vzdy (pravidelné) porovnavat vysledek lakovani s
etalonem

+ Nastaveni proudu, napéti,
vzduchu a vzdalenosti stfikacich
pistoli od lakovanych dili se
v pribéhu lakovaciho procesu
méni

* Pro dlouhodobé projekty a lakovani objektu vzdy
pouzivat stejné nastaveni parametrl aplikace

* Koliséni vyrobnich partii
praskového laku

Obr. 7.1.1

* Pokud je to mozné, pouzit pro lakovani jednoho
objektu stejnou vyrobni partii praSkového laku

+ Kontaktovat TIGER Coatings (kundendienst@tiger-
coatings.com)

+ Porucha stfikaci pistole

+ Zkontrolovat proud a napéti stfikaci pistole

» Nedostatecné uzemnéni

* Zajistit trvalé dokonalé uzemnéni

+ Predloha nebo efekt ve vzorniku
barev jiz od po¢atku neodpovida
dosazenému vysledku lakovani

Obr. 7.1.1

* Pouzivat pouze predlohy, které byly zhotoveny z
prasdkového laku nasazeného k aplikaci

* Prili§ tenka vrstva

+ Dodrzovat doporu¢enou minimalni tloustku vrstvy
podle TIGER Coatings

7.1.1.Vzorek barvy neodpovida praskovému laku pouzivanému od pocatku
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7.2 Kolisani odstinu v pribéhu praskového lakovani

Povaha vady/defektu

* Vleklé nebo nahlé odchylky
v odstinu nebo efektu

Mozné priciny

+ Podavani prasku pfimo z kartonu

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

* Pouzit fluidiza¢ni zasobnik

+ V pribéhu aplikace dochazi
k oddélovani baze praskového
laku od metalickych pigment

+ Pouzit stejnd aplikacni zafizeni

+ Zabranit vysokému mechanickému zatézovani
prasku, vysokym rychlostem vzduchu v hadicich
a mnohahodinové fluidizaci (bez spotiebovavani
prasku)

+ Dochézi k oddélovani baze
praskového laku od metalickych
pigmentd v dusledku recyklace

Obr. 7.2.1

* Zajistit rovnomérny pomér nového a recyklovaného
prasku

+ V pfipadé vysokého naroku na konstantnost odstinu/
efektu pfipadné lakovat bez pouziti recyklace

+ Pouzivat pouze velmi dobfe bondované praskové
laky

* Zména vyrobni partie praSkového
laku v pribéhu lakovani

Obr. 7.2.2

* Pro ohraniCené zakazky pouzit pouze stejnou
vyrobni partii praSkového laku

* NedostateCny bonding
praskového laku

+ Kontaktovat TIGER Coatings (kundendienst@tiger-
coatings.com)

Obr. 7.2.1 Oddélovani baze od metalickych pigment( v disledku recyklace Obr. 7.2.2 Zména vyrobnich partii prasku v prabéhu praskovani

7.3 Vytvafeni nepravidelnych oblakl a pruhi

Povaha vady/defektu

* Svétlé - tmavé odchylky na
lakovaném dilu

Obr. 7.3.1

Mozné priciny

« Vzdalenost stiikacich pistoli od
dildi je pfilis mala

Odstranéni | Pokusy | Opatieni

+ Zvétsit vzdalenost pistoli na > 40 cm, ktera je
dostate¢na pro vétsinu dild

+ Vzdalenosti sinusoid jednotlivych
stfikacich pistoli jsou
nerovnomerné

+ Ur€eni spravné vzdalenosti stfikacich pistoli a také
poméru rychlosti zdvihu pistoli k rychlosti dopravniku
pomoci programd pro vypocet (napf. Gema, Wagner)

+ Nerovnomérné podavani prasku

+ Zkontrolovat fluidizaci, injektory a také délky, vedeni
a primér hadic.
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* Ruéni dolakovavani * Pokud se ruéné lakuje metalickym praSkovym lakem,
pak je Iépe pouzit predstrik, namisto dolakovavani

+ Nerovnomérné nabijeni + Zjistit skutené hodnoty proudu a napéti na pistolich
jednotlivych stfikacich pistoli
+ Pfipadny defekt stfikaci pistole

+ Nedostate¢né uzemnéni dild « Zajistit trvale dokonalé uzemnéni viech dilu

* Tloustky vrstev silné kolisaji * Dodrzovat minimalni tloustky vrstev podle
doporuceni TIGER Coatings

+ Podavani prasku pfimo z kartonu | « Pouzit fluidni zasobnik

+ Nevhodné trysky stfikaci pistole + V pfipadé tézSich metalickych praskovych laku
jsou dobré vysledky lakovani dosahovany vétsinou
s plochymi stfikacimi tryskami
* Pfipadné pouzit trysky tvaru talife

« Ze stfikaci pistole vystupuje * Zajistit, aby byl oblak prasku co nejmékéi a
vzduch pfili§ velkou rychlosti rovnomérny
+ Oblak prasku je pfilis tvrdy + Je nutné vyhnout se vysokym rychlostem vzduchu

a smérovany

Obr. 7.3.1 Svétlé — tmavé odchylky na lakovaném dilu

7.4 Problém s nabijenim

Povaha vady/defektu Mozné pric¢iny Odstranéni | Pokusy | Opatireni
* Prasek se z dilu sype nebo * Nedostate¢né uzemnéni, zvlasté | « Zajistit trvale dokonalé uzemnéni
sklouzava z velkych ploch z v zimnim obdobi se suchym
dilu okolnim vzduchem

+ PréaSkovy lak neni stfikaci pistoli + Zkontrolovat stfikaci pistole, vyzkouSet nastaveni

dostate¢né nabity vysokého proudu a napéti, odstranit systém
odvadéni volnych iontl (Coronastar, Supercorona),
pfipadné kontaktovat vyrobce prasku

* Praskovy lak se na lakovaném * Kontaktovat vyrobce prasku
dilu rychle ,vybiji* a ztraci
pfilnavost
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7.5 Pokyny ke zpracovani praskovych laki s metalickym efektem

Metalické praskové poviaky

Tento technicky list pfedstavuje pro uzivatele pomoc a podporu pfi lakovani a navic ma za ukol jej informovat o téch
parametrech zpracovani, které maji zasadni vliv na vysledek lakovani.

Pfi zpracovani praskovych lakd s metalickym efektem je tfeba dbat na mimofadnou obezfetnost. Pfed zapocetim
lakovaciho procesu je nutné prekontrolovat lakovaci zafizeni na vhodnost zpracovani takového praskového laku a to
nejlépe prostrednictvim nalakovani referenéniho vzorku a jeho porovnani s predlohou, zhotovenou vyrobcem
praskového laku.

V opacném pfipadé nemUze byt dana zadna zaruka na odstin a metalicky efekt. K dosazeni uspokojivého vysledku je
nutné dodrzovat nasledujici doporuceni:

Odchylka v odstinu
Praskové povlaky jsou formulovany a vyrabény podle definovanych
barevnostnich standardd, jako napf. RAL. | pfes nejpeclivejsi pra- covni postupy pfi vyrobé nelze u
riznych vyrobnich $arzi vyloucit rozdilnost v odstinu nebo metalickém efektu. K pfesnému posouzeni
odstinu, resp. efektu je mozné na pozadani obdrzet vzorovy lakovany plech s pfislusnou $arzi. Odchylky
v odstinu nebo efektu, podminéné dodavatelem, lezi v mezich podobné tolerance, jako je tomu u
praskovych lakll bez metalického efektu. Rozdilnost odstinu mezi dvéma $arzemi, ktera je dana
technickymi podminkami vyroby, mize dosahovat — v zavislosti na odstinu — u svétlych odstint ca. 1-2
AE, u tmavych odstin( i zna¢né vyssi. U téchto technicky podminénych odchylek vlivem vyroby v&ak
nejsou zahrnuty odchylky, které mohou byt zplisobeny v procesu zpracovani u uZivatele. Posuzovani
odchylek podle méfitek, béznych v automobilovém primyslu, neni pfipustné. Dosazeny odstin/efekt
rovnéz zavisi na aplikatnim zafizeni, na kterém je tento praskovy lak zpracovavan. Pfed zahajenim
zpracovani je proto potfebné provést vstupni lakovaci zkousku.
Rozdily v odstinu/efektu, které jsou ovlivnény zpracovatelskym zafizenim - zvlasté pak podilem prasku
z recyklacéniho zafizeni — je potfebné urcit zhotovenim hrani¢nich vzorkd. Aby byly rozdily v
odstinu/efektu, které jsou podminény zpracovatelskym zafizenim, udrZovany co nejmensi, musi byt
veskeré lakovani zakazky realizovano na tomtéz zafizeni, pokud mozno bez preruSeni lakovani, pfi
konstantnich parametrech zpracovani a konstantnim podilu prestfikaného prasku (doporuceni: 30%).
V pfipadé ruéniho lakovani je z divodu nerovnomérného nanaseni nutné pocitat s vétsimi odstinovymi
nebo efektovymi odchylkami. Ruéni lakovani musi byt proto sladéno s vysledky lakovani v
automatickém nanasecim procesu. Je nutné dbat na rovhomérnou silu nanesené vrstvy prasku. P¥ili§
velké rozdily zpUsobuji rozdilnost odstinu/efektu, pfipadné i lesku. K zamezeni vzniku defektu lakované
vrstvy (napf. malych hrbolkl), které u efektovych pigmentl (napf. tfpytivych efektll) vznikaji prevazné
jejich nanasenim v pfili§ tenkych vrstvach, odpovidajici velikosti téchto pigmentt, je doporu¢ovano
nanaset vrstvu alespon 70 — 90um.
V pfipadé pochybnosti je tfeba kontaktovat distributora/vyrobce praskového laku. Pri¢iny, pro¢ jsou
metalické praskové laky citlivé na zpracovani, jsou vysvétlitelné pravé obsahem metalickych pigmenta.
Pouzivané metalické pigmenty jsou pfevazné tvofeny jemnymi platky. Vysledny metalicky efekt a také
odstin zavisi na orientaci téchto platku v lakové vrstvé prasku. Jak ukazuje zkuSenost, maji veskeré
nastavené parametry aplika¢niho zafizeni pfi zpracovani vliv na polohu téchto metalickych platkd a
tim i odstin a efekt lakované vrstvy. Pfi pouziti metalickych praskovych barev musi byt proto dbano na
to, aby pfi lakovani urcité davky vyrobkd nebyly na zafizeni ménény Zzadné nastavené parametry. Je
tfeba se vyhnout sou¢asnému zpracovani zakazky na rGznych aplikaénich zafizenich, s vyjimkou
pfedem odzkouSeného a odsouhlaseného vysledku lakovani. Nakolik mohou byt odstinové zmény
ovlivnitelné samotnou geometrii lakovanych dild, je nutné odzkouset cilenymi zkouskami.

Zpétna recyklace prasku
Aby bylo dosaZeno rovnomérného odstinu/efektu, musi
zpracovatel stanovit podil dodavani mnozstvi cerstvého prasku a
ten musi byt pak rovnomérné udrzovan po celou dobu
zpracovani. Tento podil by nemél klesnout pod 70%. Neni
pfipusténo opakované pouziti (resp. jen vyluéné pouziti)
prestfikaného prasku. Jelikoz nejsou vSechny metalické praskové
laky stejné odolné na recyklaci, je kromé dodrZovani pravidla o
dodavani ¢erstvého prasku nezbytné vyhotovit a stanovit rovnéz
hrani€ni vzorové etalony odstinu/efektu.
Presto je prubézna vystupni kontrola vérnosti odstinu /efektu
nezbytné nutna.

Nanaseci zafizeni
Rozdilné typy aplikaénich pistoli, samotné zafizeni a jeho nanaseci
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AUFLADUNG

ERDUNG

BESTANDIGKEIT

REINIGUNG

ALLGEMEINE
HINWEISE

Grundsatzlich sind nur wenige Metallic-Pulverlacke tribostatisch verspriihbar. Die entsprechende Eignung mul3
vor der eigentlichen Verarbeitung auf der Beschichtungsanlage gepriift werden. Wegen der unterschiedlichen
Aufladefahigkeit von Pulverlack und Metallicteilchen werden nicht alle Metallicpartikel zum Beschichtungs-
objekt transportiert. Auch daraus kann eine Verschiebung des Farbtones/Effektes resultieren. Der Wechsel von
elektrostatischer zu tribostatischer Aufladung ist nicht zuldssig. Bei Metallic-Pulverlacken ist auf besondere
Reinheit der Anlage zu achten, um Sinterungen und dadurch ausgeldste Kurzschliisse im Pistolenbereich zu
vermeiden. Auf die Wichtigkeit der regelmaRigen Kontrolle der Aufladung der Pulver

wolke wird noch einmal hingewiesen.

Bei der Anwendung von Metallic-Pulverlacken ist darauf zu achten, dass die Pulverspriihanlage und das
Beschichtungsobjekt ausreichend geerdet sind. Diese MaRBnahme tragt wesentlich zur Konstanz der Farbton-/Ef-
fekt-Bildung bei.

Grundsatzlich wird die Bestandigkeit von der Verarbeitung — Einschicht- oder Zweischichtverfahren — bestimmt.
Die Bestdndigkeit von Metallic-Pulverlacken ist produktabhéngig und daher, bezogen auf den Anwendungs-

fall vom Hersteller zu erfragen, wobei auf spezielle Anforderungen wie z.B. Abrieb und Kratzfestigkeit, Art der
Reinigung, Farbtonstabilitdt und chemische Bestandigkeit hinzuweisen ist. Eine effektive Beratung durch den
Hersteller bedingt genaueste Kenntnis aller Belastungen, denen die Pulverbeschichtung im Einsatz ausgesetzt
wird. Dazu zdhlen alle Stoffe mit denen die Beschichtung bei der Montage in Kontakt kommen wird, wie z.B.
auch Einglasungshilfsmittel. Werden Stoffe eingesetzt, deren chemischer Einfluss nicht bekannt ist, sind nach
Riicksprache mit dem Beschichtungsstoffhersteller Versuche durchzufiihren. Im Bedarfsfall kann daher eine
farblose Uberbeschichtung notwendig werden, um Einfliisse, die zu einer Farbton bzw. Effektverschiebung fiih-
ren konnen von der Lackoberflache (Metallic-Teilchen) fernzuhalten. Bei der Anwendung von 2-Schicht-Systemen
sind die dafiir giiltigen Einbrennbedingungen zu beachten.

Die Reinigung von Metallic-Beschichtungen muss regelmaRig und ehebaldigst nach einer Verschmutzung erfol-
gen. Eingetrocknete, alte Verschmutzungen sind nur abrasiv, das bedeutet unter Verletzung (Verkratzung) von
der Beschichtung zu entfernen. Die Reinigungsempfehlungen des Herstellers sind in jedem Fall zu beachten.

Schwierig zu beschichtende Teile sollten vorbeschichtet werden. Ein nachtragliches Ausbessern kann zu Wol-
kenbildung fiihren. Bei beidseitig zu beschichtenden Teilen sollte die Hauptansichtseite zuletzt beschichtet
werden. Die Lage von Fassadenblechen ist vor der Beschichtung festzulegen —senkrecht oder waagrecht — und
darf wahrend des Beschichtens nicht mehr verdndert werden. Unterschiedliche Aufheizgeschwindigkeiten sind
zu vermeiden: Diinn- und dickwandige Teile diirfen nicht miteinander vermengt der Beschichtung zugefiihrt
werden. Hinweise dazu im Pulverlack-Merkblatt sind zu beachten.

Der Einsatz von Metallic-Pulverlacken erfordert genaues Arbeiten. Alle Hinweise dieses Merkblattes miissen befolgt werden. Ganz besonders
wichtig ist in diesem Zusammenhang der Informationsfluss zwischen Beschichter und Auftraggeber, aber auch zwischen Beschichter und
Lackhersteller,damit alle Bedingungen fiir eine einwandfreie Beschichtung erfiillt werden.

10/2000
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8. Rejstrik

NiZe jsou uvedena struéna vysvétleni neddlezitéjSich a nejpouzivanéjsich kli¢ovych slov v odvétvi praskového
lakovani. Upozorfujeme, Ze se nejedna o védecka vysvétleni a ze nemusi souhlasit s normami. Misto toho
reflektuji jazyk b&zné pouzivany v praxi se zaméfenim na vSeobecné pochopeni.

Dopravnik

Zafizeni pro pfesun
dild pres pracovisté
praskovani, viz také
Dopravnik

Dopravnik

Dopravnik zavés dilt
pro transport dil(i lako-
vacim zafizenim (ruéni
nebo automaticky
fetézovy posuv, prip.
power & free posuv)

Dutiny

Vnitfni prostory, do
kterych pii lakovani ne-
dosahne praskovy lak
(viz Faradayova klec),
jako jsou profilované
trubky, svafence ap.

Efekt oroseni -
blooming

Tvorba bilé, voskovité
vrstvy na povrchu
vrstvy prasku, kterou
|ze sefit; vznika pfi
vytvrzovani pii prilis
nizkych teplotach

Efekt ramu obrazu

Zplisoben vétsi oustk-
ou vrstvy praskového
laku na hranéch dilu

v dusledku plsobeni
vysoké intenzity
elektrostatického pole
na hranéch, projevuje
se napf. u prasku typu
jemna struktura a met-
alickych praskovych
lakd

Efekt stahovani

Viz Sméaceni

Elektrostatické
nabijeni

Nabijeni Castic
praskového laku v
elektrostatickém poli
vysokého napéti,
které je generovano
kaskadou ve stfikaci
pistoli nebo pfivadéné
kabelem

Faradayova klec

Fyzikalni jev, kdy elek-
trostatické pole je uvnitf
uzavrenych prostordi/
konstrukci odstinéno

Film

NeZ&douci povlak na
povrchu charakteru
mihy

Absolutni filtr (super Také k On‘f?\'y. fitr = f,"tr Homia df,)lni t,md o
. P jemnych Eastic, které obratu stfikacich pistoli
jemny fitr Gasic) nezachytila recyklace Bod obratu na zafizen svislého
Pridavné komponenty, a.utorpatického pohybu
pouZivané vyrobci pistoli
praskovych lakt pro Odplynovavani prasku,
Aditiva optimalizaci nanéseni 2vI&ts pri velmi
praskového laku nebo Bublani tlustych vrstvach (nad
viastnosti vytvofeného 150 um; zviadté vIR
poviaku pecich nebo u praskl
Aditivum pro potlateni bez TGIC)
vyskytu defektl v ; Zméknuti poviaku
Aditivum AGA Iak?vaném filmu, Céstveénfé o ptéélfovéhollaku
zpusobenych naruseni-méknuti pfi plsobenim
plynovanim substratu rozpoustédia
lakovaného dilu Gastioe prasku, kleré
, . .. Zjisténi rozloZzeni zmito- Ao < . jsou VetSinez oka sita,
Analyza prosévani s i iliost zm) \?;iskt(':zio NBAMEME - ymije préskovy lak
Povrchova Uprava odde}oyaq v pribéhu
hiniku, ktera vyvafi prosevan!
i (barevny) povlak oxidu ; Oleje amaziva
Anodickd oxidace i diehonasiedne  Giniclo usnadiujici  pouzivand pi
utésnéni (viz také tazeni protiaGovani - tvarovani
anodizace) (tazeni profild)
e
) nazyva eloxovani; . .5 nebyl nanesen na d
Anodizace rediprava hiniku Cirkulace prasku do slystemuvrecykrlace
bez findiniho utgsnéni projeho opétovne
vistvy oxidu pouZiti (viz prostfik)
Technologie, potfebna Cigtani pracovisté pii
bezprostfedné pro Cisteni zméng barev: nezbyiné
Aglikace praskové lakovani, jako opatreni pro praskové
jsou stfikact pistole, lakovani
nabieci elementy, Zafizeni pro vraceni
injektory, hadice atd. o
prostfiku pradku v
Aplikace ve spojeni Cyklon recyklacnim zafizent;
s automatizovanymi vZdy vyZaduje koncovy
Automatizovany stfikacimi pistolemi filtr (viz Filtr)
system (um_islténymi v p_evnych Vzduch urcujici objem
pozicich na zdvihacim i P
o prasku ve stfikaci pis-
Ustroji nebo na robotu) o e
toli; vysledkem zvy3eni
Ocni vnimani, které je Dévkovaci vzduch objemu davkovaciho
Barva vyvolano plisobenim vzduchu je snizeni
zdrojli svétla a jeho mnozstvi praskového
odrazli laku a méné husty
Dodavatel lakovaciho oblak présku
zafizeni musi zajistit ZavéreCny oplach
dodrzovani mistnich - . predupravy destilo-
Bezpecnostni a evropskych bez- Deionizovany oplach vanou vodou (max.
predpisy pecnostnich predpist 30 ps)
%3525' éﬁs_ogggj Em Dily Viz Podidadni materil
50177, prEN 12891) Cas pobytu
Doba pobytu nalakovanych dild ve
vytvizovaci peci

Filtr

Pouziva se pro odd-
&leni smési vzduchu
s praskem (prestiik)
pii odsavani v kabiné
(deskovy, textilni filtr
nebo filtr s viozkou)
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Fluidizace

Fluidizace praskového
laku ve fluidnim zasob-
niku prasku pomoci
stlateného vzduchu

Fluidni dno

Slinuty material
propoustéjici vzduch ve
fluidizaCni nadobé na
prasek; prasek se méni
ve fluidum (fluidizace)
v dusledku vstupujiciho
proudu vzduchu (0,3 az
0,5 bar)

Gelové Gastice

Nerozpusténé ¢astice
pryskyfice v praSkovém
laku

Hadice

Viz Podavaci hadice

Hadice prasku

Viz Podavaci hadice

Hromadéni

Slinovani prasku v
podavacim systému,
aplikaci nebo v
recyklaci

Injektor

Venturiho trubice pro
podavani prasku

lonizaCni nabijeni

Viz Elektrostatické
nabijeni

[zolace dili

Nedostatecné
uzemnéni dild, zpliso-
bené pfilis tustymi vrst-
vami prasku na dilech
nebo na zavésech

Jehlové vpichy -
dirky

Defekty povrchu,
vytvareni malych
p6rd v povrchu filmu
praskového laku

Jemné tryskani —
sweeping

Jemné piskovani

dil, mechanické
odstranovani rzi/
oxiddl jemnymi ¢asti-
cemi, zvIasté u Zérové
pozinkovanych dildi .
Hrubost povrchu max.
30 um

Nedokonalosti povrchu, Elekfrostatické
prostupujici poviakem Nabiieni nabijeni prasku pomoci
Krétery pradkového laku aZ do ! systému Korona nebo
samotného zakladniho Tribo
materilu diu Nabijeni Korona Viz Nabijeni Korona
Dlegradaaoe“pryskyﬁc a Nabijeni systémem  Viz Elektrostatické
Kiidovaténi pigmentu pri vystaveni korona nebijeni
UV zéfeni nebo p
chemikaliim Castice prasku jsou
nabity kladnym nébo-
Schopnost prasku T jem prostfednictvim
zcela zakryt plvodni Nabijeni Tribo tfeni (ty¢ nebo trubka
Kryci schopnost odstin podkladu s PTFE) a pfitahovany k
rozumnou minimalni objektu
tloustkou vrstvy prasku Nabijeni vznikié
Plyn pouzivany pro tfenim Viz Tribo
ohfev v susicce
pred(pravy a Prasek, ktery nepiilnul
' vytvrzovaci peci prasku . k dilu a/nebo se
Kvalita plynu (zemni piyn, butan Nahromadéni neziicastiiuje lako-
propan); roz‘hodujiéi V?C"rfo procesu, alg aje
je tepelna hodnota a zlistava lezet v kabiné
slozeni plynu Nahromadéni Nahromadgni
Qdrazivost lakovaného prasku na druhé préévkoyého Iajku'na
povrchu, v pripadé strang opacné strané dilu
Lesk préskového lakovani V tornto pFipads:
od It‘agkleho ‘;\0 hluboce Napéti Vysoké napéti potfeb-
mainy povrc né pro nabijeni
Pozadované vlastnosti . .
o Aplikace praskového
vrstvy pradkového laku o o
Mechanické (zkouska podie DIN, Nastrik '::‘:ms"'kac' pisto
viastnosti napr. ohyb na tmu JS—
nebo razova zkouska, Zakladni pricina
Erichsen atd.) e snizeni hodnoceni
- - Nedistoly kvality lakovani (prach,
Vodivé a nevodivé vidkna, §pony)
Metalicke pigmenty ~ S251ce ¥ Préskovem —— :
Pg laku, vytvarejici Neistoty viaknité iz také vpichy
pozadovany efekt povahy
Efekini praskové laky . Optické nedokonalo-
e e s kovove lesklym Nedokonalosti sti viastnosti povrchu
Metalické praskové povrchu

laky

povrchem (perletovy
lesk, zrcadlovy lesk,
efekt slidy atd.)

praskového laku

Jemnost

Distribuce ¢astic
praskového laku (<
10 pm)

Negativni oviivnéni

Kabiny

Komory, vybavené sys-
témem pro praskové
nanaseni (ocelové,

Z nerezové oceli,
sklenéné, plastové)

Koncovy filtr

Viiz Koncovy filtr

Koroze

Reakce kovovych ma-
terial(i na okolni pros-
tfedi, jehoz disledkem
jsou méfitelné zmény
materialu, oviiviujici

a znehodnocujici jeho
funkci

Kovové Spony

Zbytky materialu po
jeho mechanickém
opracovani (fezani,
brouseni, frézovani,
vrtani atd.)

o lakovaného povrchu v
Efekt barvy, rizné N(;.‘]Sﬂa.Sir)hVOSt dtsledku nekontrolo-
Metamerie odstiny pfi rtizném (chemicka) vanych chemickych
osvétleni reakci
Opracovani dilt pred Odchylky odstinu
jejich lakovanim mize mezi etalonem a
byt viditelné i skrze vzorkem prasku (napf.
vrstvu praskoveho Odchylky odstinu mezi kartou odstinu k
Mista svart laku; napf. problém lakovanému dilu, nebo
se zbytky zkarbono- mezi lakovanymi dily
vaného oleje, zviasté vzjemné)
pii opracovani Uhlovou Vitvizeny préek pod
bruskou . J
mechanickou zatézi na
Metoda ¢isténi povrchu Qdlupovani dilu nedrzi a odlupuje
materialu vyuZivajici se (napf. pfi ohybu,
Moreni vodourevdl‘EeIne Iatky,_ kn fezani nebo frézovani)
odstranéni vrstvy oxidd, .
. P Trvala odolnost podle
1zi, nebo vtlaenych N A
neistot a cizich ¢astic Odolnost pazadaku, napt. vUci
chemikaliim, viiviim
Nahromadeéni pocasi nebo UV zareni

Nabalovani prasku
na hrané

praskového laku na
hranach dilu (viz Naba-
lovani na hrané)
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Odolnost proti odreni

Odolnost poviaku
prasku vici abrazivnim
médiim, napr. pisku,
tekutym brusnym
Cisticim prostredkum,
kartondm, dfevu,
papiru

Odolnost viigi
poskrabani

Qdolnost povrchu
s praskovym lakem
(viz Odolnost vici
poskrabani)

Odolnost v{gi
rozpoustéditim

Odolnost praskového
laku vGci riznym
rozpoustédiim

Odstin

Oznaceni barvy, viz
Standardni barvy

Ohfev

...susiky preddpravy
a vytvrzovaci pece na
prasek; ohfev mize byt
primy/nepfimy plynovy,
naftovy, elekiricky,
infraCerveny

Olejovy karbon

Spaleny olej nebo
mazivo na dilu po
svarovani

Oplach

Qdstranéni zbytkl
predupravy Cerstvou
nebo deionizovanou
vodou postiikem nebo
ponorem

Oplach istou vodou

Krok v preddpravé
oplachem vodou z
vodovodu odstrariujici
chemikalie pouZité pfi
predupravé

Pigmenty

Latky, které urcuji barvu
praskového laku

Plivance

Lokalné nahromadény
praskovy lak na povr-
chu lakovaného filmu

Plivance prasku

Nahromadény
praskovy lak na
lakovaném povrchu

Podavani prasku

Preprava prasku ze
zasobniku do sffikaci
pistole

Podavani prasku v
zahusténém toku

ZpUsob prenosu
prasku v aplikacnim
zafizeni

Podkladni material

Dil, materidl, ktery
mé byt lakovan (ocel,
hlinik, nerezova ocel,
sklo, plast, MDF)

Podkoroze povrchu

Vznik koroze mezi
praskovym lakem a
lakovanym dilem v
dtsledku vinkosti a soli
(osméza)

Pojivo

Zakladni komponenta
formulace receptury
praskového laku-
pryskyfice, jako je
napf. epoxid, polyester,
polyuretan nebo akryl

Vinitost (kratké nebo Pevnost (kvalita)
Pomerancova kira  dlouhd) na povrchu spojeni (mechanické,
praskového laku Prilnavost (adheze)  nebo chemické
K dispozici je velka “k°"’e”é|¥’sgfly prasku
Pouziti lepicich a Skala produktti a na povrchu dil)
tmelicich material typd; prfed pouZitim Prinavost mezi Pfilnavost mezi prvni
vyzkouSet vhodnost ) a druhou lakovanou
vrstvami VIStvou
Vyplaveni aditiv
na povrch vrstvy Prilnuti vrstvy laku - e
Povlak prékového laku, napt adheze Viz Piilnuti - adheze
aditivum AGA . .
. — Prasek, ktery v
Povrch lakovaného Pozadovany vysled’ek Prostiik pribéhu aplikace
fimu povrchu s vytvizenym nepfilnul na dile
praskovym lakem .
— . Hrboly v praskovém
Vytvoreni ochranné Puchite laku zptisobené kap-
vrstvy (zinku) o Y kami vody, soli alnebo
tloustce asi 5-15 zbytky oleje atd.
pm,odolavajici korozi, . .
Pozinkovani cestou elektrolytického Pupinky Vystupky v prasko-
vyluCovani zinku z te- vaném povrchu
kutého kyselého nebo Recvkl Zafizeni pro opétovné
zasaditého zinkového ecyKlace vyuZiti prostfiku
lektrolytu Nasledkem koroze
Naneseni antikorozni R vznikajici korozni
vrstvy (zinku) na ocel ez produkty zeleza nebo
. - (zérové pokoveni, oceli
Pozinkovani galvanické pokoveni
L . Hladkost povrchu
nebo Sendzimirova Rozliv P
galvanizace) praskového laku
V/ tomto pfipadé Podpo’m!e wyhvareni
- praskovy lak,- teplem opp m diniho gbla!( u
Prasek vytvrzovany duroplast R < . praSka a'tak’ev orani
ve formé préSi 0zprasovaci sllpovanl prasku na
vzduch spicce elektrostatické
Kompaktni zafizeni pro nabijeci jehly na pistoli
podavani prasku ze ana rozprasovaci kon-
Praskové centrum zasobniku do stfikacich covce pistole
pistoli s integrovanym . e .
systémem ¢isténi Rybi oka Vytvareni prohlubni
P o Cas potfebny pro
Cisténi a vytvoreni kon- . e .
verzni vrstvy mokrym Rychlost ohfevu zahrat|td|ll|1 na pozado-
Prediiorava chemickym procesem vanou teplotu
P (namécenim, Schopnost prasku
postfikem) nebo za Schopnost vnikani  proniknout do rohd,
sucha, napf. piskovani prohloubenin a dutin
Preduprava dild, ne Tekuté Cinidlo
Preduprava vzdy vhodn pro dily , pouzivané pfi odlévani
ponorem s komplikovanymi Separator | pro snizeni adheze
dutinami mezi odlitkem a formou
. - Aplikace druhé vrstvy Spreje pouzivané pfi
Prelakovavani orakového laku Zpracovéni (svafovéni
_ . kowv pro snizeni
T ) Prili§ vysoké teplota i - ) -
PrePa!enl pii vytr objektu ve vytvizovaci Separatory pnlnvavgst} Zbytka pii
zovani peci svarovani; nevhodné
. — je pouziti téch, co
Pro prepravu smési obsahuiji silikon
" A vzduchu a prasku ze s
Prepravni hadice Zhsobniku prédku do hisibygﬂa ud[’zba )
stfikac pistole Senvis stfikaciho sactho zarizen!,
- . o kterou musi provadét
Nutny pro prepravu zafizen pravidelng wyrobce
smési praskového laku tohoto zafizeni
. . se vzduchem do stfik- o . .
Prepravni vzduch aci pistole; vétsi objem zﬁjgglgss%l;cgds?
prepravniho vzduchu = Sesypavani o P
Vi objem prasku dol; jako nap. sypani
se snéhu z hrany
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Prasek na dilu nedrzi

ZvySeni nebo snizeni

Typy peci

Podle konstrukce

a zplisobu ohfevu,
napf. komorova

pec, priichozi pec,
horkovzdusna pec, in-
fraCervena pec (viz téZ
Ohev, kvalita plynu)

Udrzba

Udrzba a servis ap-
likacniho zafizeni, které
nejsou provadény,
nebo jsou provadény
zfidka (viz téZ Servis
aplikacniho zafizeni)

Ultrazvukové sito

K pfipravé recyk-
lovaného prasku v
procesu recyklace k
jeho znovupouziti k
lakovani

Unik

Stahovani se vrstvy
prasku z hran dilu,
2zvIasté u dild s ostrymi
hranami (otfepy)

Uzemnéni

Kontakt dilu a sou¢asti
aplikacniho systému s
uzemnénim

Velikost Castic a/
nebo rozlozeni
zmitosti

RozloZeni ¢astic
praskového laku podle
velikosti

Vlaknova koroze

Vytvareni oxidu kovi
na hliniku charakteru
viaken (ne Al203),
ktera vypadaji jako
tenka, ostfe ohrani¢ena
viditelna viakna pod
praskovym lakem

Vihkost

Absolutni mnozstvi
vody v praskovém laku

Vlivy prostedi

Parametry prostfedi na
pracovisti, kde dochazi
k lakovani

Vpichy/dirky

Nedokonalosti povrchu,
nerovnosti v povrchu
laku (viz vpichy)

Vrstva oxidl

Zbytky koroze na dilu

Viybér materialu
(podkladu)

Lakovatelné materialy,
vhodné pro zamyslené
pouziti (ocel, hlinik,
sklo, MDF)

\Vybér materialu
(praskového laku)

Vhodnost praskového
laku pro zamySlenou
aplikaci (venkovni a/
nebo vnitini pouziti,
rizné efekty atd.)

o a pada/sesypava se L teploty objektu v
Sesypavani dolds; jako napf. sypani Tepelna kiivia priibéhu vytvrzovani ve
se snéhu z hrany vypalovaci peci
Shiukovani pragkového Teplota, kdy nastava
laku v samofném upraskovéholaku  Preména praskového
Shiukovani oi))alu v d”i'e_‘,jk,” S pfeména skupenstvi  laku na tekutou fézi
vibraci, vnikajici vody, . .
elektrostatického nabiti pevneho na tekuté
nebo tepla Plasty, které Ize
e usobenim tepla
Shluky V'.Z také praskove Termoplasty snovu roztavitpa Znovu
plivance formovat
Vzhled lakované Nevratné vytvizené
pIOChX OYIIYHUJ,G . . vrstvy plastu, jejichz
usporadani stiikacich Termosetické plasty tvar 2 nelze feplem
Sinusovy pribéh pistoli na zdvihacim smenit
Wy zafizeni a jejich ver-
tikalni rychlost pohybu Systém pro vytvrzovani
ve vztahu k rychlosti o polyesterovych
posuvu dopravniku TGIC (Triglycidy! pradku pouzivany po
SR isocyanurate mnoho let (od roku
Pt praskového g ) 1998 ozna(éovén jako
laku na dil, pfedpoklad toxicky)
Smadeni dostatetné piilnavost;
vyZaduje vhodnou Alternativni tvrdidla
preddpravu g k dfive pouzivanym
TR TGIC-free TGIC (Primid, PT910,
Jemné &astice vznikle PU)
3 pfi mechanickém
Spony opracovavani dilu pred ViditeIné vtiaceniny v
jeho lakovanim (kov, poviaku préékového_
drevo nebo plast) Tiakové body Iaku,' zpusobene ’pvnlvls
Oficiaini k velkymi tiaky, zviasté
! _arty . v pripadé vysSi vrstvy
barev, definované oriSK
odvétvovymi normami
Standardni barvy (RAL, NCS, Pantone, Tloustka stény Tloutka materilu dilu
RAL-Design, Sikkens, o
’ ’ i Tloustk
HKS, Brtish Standard Tloudtka vrstvy prZZiovil\wlgslt:iu
atd.)
Poskozeni sita
Poviak préskového pgjzslzaf]’ghf)' o
Stékance I?ku steke} pres di (tzn prosévani pragkového
Ze o neni jen specifi- ) . laku m(ize zpGsobit
kum tekuté barvy) Trhlina v situ priichod velkjch cstc
Mechanické oSetfeni prasku a tim m{ize dojit
Stopy po brougen povrc!\u’ pred j(veho ’ k d?fektum v lakované
n lakovanim muZze byt ploSe
povrenu rozpoznatelné i skrze Defekty vrstvy laku; v
vrstvu praskového laku disledku nedo- '
Preduprava dilli Trhlin state¢ného vytvrzeni
Stiikaci myci postikem (tiakem ca. y vznikaji po mechan-
zafizeni 1,5 bar), efekt mechan- ickém namahani trhliny
ického Cisténi ve rstvé laku
Nabijeci - stfikaci R{zné nastavce stfk-
e zafizeni potfebné pro aci pistole (talifovité,
Strikaci pistole nanaseni praskového Trysky prstové trysky, kulaté a
laku (Korona/Tribo) ploché trysky)
Struktury na povrchu, Odkapavani
Struktura vytvareni hrubé nebo praskového laku na
jemné struktury spodnich hranach
Pec (komora) pro Trora ape v pribéhu jeho
.. suSenidill pichazejci vytvizovéni (v jeho
Susicka chemické ) o tekuté fazi)
Fed zmokré chemické
predupravy preddpravy pfi teploté Metoda zkousky
70-130°C Tvrdost podle Sgc:/gr?gzl sgg;g\?;m
metody Buchholz lakem viidi bodovym

zatizenim; DIN 53 153

Whiti naboje

Whiti vysoké energie
elektrostatického
naboje na plastovém
povrchu, ktery mize
zapalit smés prasku se
vzduchem.
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Wplynovavani

Latky ze zakladniho
materialu, pronikajici
skrz tavici se vrstvu
prasku (vodni para,
vzduch, plyny atd.)
zplisobujici defekty
povrchu praskového
laku

Zbytky lepidel

Zbytky, které nelze
odstranit pfedUpravou;
vysledkem jsou vady
povrchu a problémy s
prilnavosti

\lysokonapétove
prirazy

Hvézdicové kratery
na lakované ploe,
zplisobené vysokym
napétim, které jsou
dtisledkem nedo-
state¢ného uzemnéni
dilu

Zbytky maziva

Zbytky na dilech, které
nebyly odstranény
preddpravou
(mastnoty, tuhé oleje,
maziva, pryze, mazivo
ztazeniatd.)

Zbytky oleje

Zbytky neodstranéné
predUpravou

WWtvafeni hran

Hromadéni prasku na
hrané lakovaného dilu

Zbytky prasku |

Znetistény praSek
v dusledku jeho
recyklace

Vytvareni pruhd

Nerovnoméma tloust-
ka vrstvy pfi nevhodné
sinusoidé stfikacich
pistoli

Zbytky prasku

Praskovy lak v obalu
nebo ve skladu, ktery
jiz nelze pouzit

Wtvrzovaci pec

Viz Wytvrzovaci pec
prasku

Wtvrzovaci pec
prasku

Zafizeni pro vytvr-
zovani praskového
laku (viz typy peci)

Zbytky soli

Oplach predpravy
neodstranil dostate¢né
prostfedky, obsazené v
predupravé

Zesitovani

Nevratna chemicka
reakce termosetu

Wivrzovéni

Upiné zesitovan
praskového laku;
proces vyzadujici
predepsanou minimalni
teplotu a cas

Zkrat

Nefizeny kontakt (prou-
du) vysokého napéti s
uzemnénim

Vzdalenost |

Vzdalenost mezi
stiikaci pistoli a dilem

Vzdélenost Il

Vzdalenost mezi dily

Z&kladni lakovany
materidl

Viz Zakladni lakovany
material

Zloutnuti

Zména odstinu v
dusledku prilis vysoké
teploty, pfili$ dlouhého
vytvizovaciho ¢asu
alnebo atmosféry v
plynové peci s pfimym
ohfevem

Zaneseni zatvrdiou
pryskyfici

Zaschlé zbytky maziva
aoleje

Zmékéovadlo

Aditivum pouzivané pfi
vyrobé plastli

Zafizeni pro
prosévani

Prosévaci zafizeni
prasku jako soucast
recyklacniho zafizeni;
prosévani prasku lze
provadéti oddéleng,
velikost ok sita ma byt
alespori 200 pm)

Znedisténi

Viz neistoty

Znedisténi

Viz neistoty

Zarové zinkovani

Qchrana proti korozi
nanesenim zinkové
vrstvy tloustky ~
30-80 pum ponofenim
do zinkové lazné pii
teploté asi 400 °C

Zastaveny dopravnik

Velmi nakladné
zastaveni dopravniku
v disledku vadného
praskovani (resp.
porucha lakovaciho
zafizeni)

Zavésy

Pro upevnéni lako-
vanych dil v procesu
lakovani
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Spravné pouziti

Tento dokument je urCen pfisluSnému Ctenafi a uzivateli a slouzi k vysvétleni hlavnich pficin chyb v jednotlivych
fazich aplikace a k pomoci odstranit tyto pfiiny co nejvice je to mozné. Za téchto okolnosti je citovani z pfislus-
nych dokumentt pro va$e vlastni potfeby povoleno. Za téchto okolnosti je povoleno citovani z téchto dokumentud
pro vlastni potfebu.

VSechna prava vyhrazena

Tento dokument a vSechny texty jsou chranény autorskymi pravy. Jakékoliv vyuzivani mimo omezeni dana
autorskymi pravy bez predchoziho souhlasu autorti neni povoleno a miiZe byt trestano. Zadna &ast tohoto
dokumentu, v€etné systematiky a nazvoslovi, nesmi byt kopirovana, reprodukovana, duplikovana, pfekladana,
upravovana, zménéna nebo elektronicky zaznamenavana v analogové nebo digitalni formé&, ukladana, obnovo-
vana, prenasena nebo jakymkoliv jinym zptsobem distribuovana nebo vyuzivana.

Autorska prava na obrazky
V8echna prava vyhrazena autordm nebo jejich zastupctm.

| pfes maximalni peclivost pfi tvorbé tohoto dokumentu nemizeme pfijmout odpovédnost za spravnost informaci
a mozné chyby.
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