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ABSTRAKT

Bakalatskd prace se zabyva povrchovymi Gpravami materialu se zaméfenim na proces
lakovani praskovymi plasty. V préci jsou popsany vybrané povrchové upravy, které jsou
doporucovany jako pieduprava pro praskové lakovani. V prizkumu trhu, kterym se prace
zabyva, jsou obsazeny informace o praskovych plastech a technickém vybaveni pro
praskové lakovani. Je zde také uveden navrh vybaveni pro stavajici praSkovou lakovnu
firmy KOVOT Invest s.r.o.

Kli¢ova slova

Povrchova tuprava materidlu, praskové plasty, praSkova barva, praskové lakovani,
preduprava, vytvrzovani.

ABSTRACT

This thesis deals with surface treatment materials, focusing on the process of plastic
powder coating. The thesis describes several exclusive finishes that are entirely
recommended as pre-treatment for powder coating. The thesis also provides information
gained through market research, focusing specifically on powder plastics and technical
equipment for powder coating. Technical equipment for the existing powder coating plant
of the company KOVOT Invest Ltd. is also suggested.

Key words

Material finish, powder plastics, powder coating, powder coating process, pre-treatment,
curing.
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UvVoD

Tato bakalarska prace je zameéfena na povrchové uUpravy materidlu a na lakovani
praskovymi plasty. Povrchova Uprava se fadi mezi jedny z nejdilezitéjSich strojirenskych
technologii. Povrchové Upravy materidlu maji za tikol chranit material pfed nepfiznivymi
vlivy prostfedi nebo pted jeho poskozenim. Zaroven se dosdhne kvalitniho vnéjsiho
vzhledu a zlepSeni dalSich vlastnosti (napf. mechanickych, chemickych, tiecich atd.).

Vhodné povrchové upravy jsou schopné nahradit vlastnosti urcitych materialti, kterymi
zékladni material nedisponuje. USetii se tak kvalitni material 1 energie.

Praskové lakovani je moderni technologie Upravy kovi, ktera splituje pfisnéd kritéria pro
ochranu zivotniho prostiedi a zarucuje kvalitni povrchovou upravu kovl praskovymi
barvami, Piedpokladem pro kvalitni nastiik je ocistény povrch lakovaného vyrobku
(odmastény, ptipadné opiskovany).

Lakovani praskovymi plasty ma rozmanité pouziti v riznych primyslovych odvétvich.
Jedna se o jednovrstvou povrchovou upravu o tlouStce silné jen nékolik desitek
mikrometri. Tato tenkd vyslednd vrstva, lisici se podle pouzitého druhu prasku, vykazuje
velmi dobré materidlové vlastnosti, odolnost napt. proti poskrabani a odlupovani. Nanaseni
prasku v lakovaci lince probihda za podminek, které stanovuje vyrobce praskové barvy,
a které se od sebe 1i8i podle druhu pouzitého prasku a podle predipravy materidlu. I piesto
je lakovani praskovymi barvami celkem nenaro¢ny proces.

KOVOT Invest s.r.o. je spole¢nost, ktera podnika ve strojirenstvi. Soucasti této firmy je
i praskova lakovna. V této reSerSni praci je 1 Cast vénovand modernizaci jejiho
technologického vybaveni. Je navrZzeno cenové optimalni feSeni, které zaruCuje
konkurenceschopnost vici vétsim praskovym lakovnam. S ohledem na sortiment
lakovanych povrchii vyrabénych v této firmé jsou vybrany optimalni vhodné i nevhodné
praskove barvy, ostatni produkty a dodavatelé, kteti se objevuji na naSem trhu.



http://cs.wikipedia.org/wiki/T%C5%99en%C3%AD
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1 MOZNOSTI POVRCHOVYCH UPRAV MATERIALU

Pokud Kkonkrétni slozka jakosti nevyhovuje v uréitém prostfedi piedpokladanym
pozadavkim je mozné vlastnosti vyrobku zlep$it tiemi zékladnimi zptsoby [1]:

e zménou konstrukéniho materialu,
e zménou konstrukéniho feSent,
e povrchovou upravou konstrukéniho materialu.
Ve vétsing piipadu se vSak pouziva tieti moznost, protoze je nejmén¢ nakladna.

Za povrchovou Upravu se povazuje vse, co se tyka zmény povrchu materialu za ucelem
zkvalitnéni jeho povrchovych vlastnosti. Zptisob povrchové upravy se pro konkrétni
materiadl a konkrétni vyrobek voli pfedevS§im podle zpiisobu pouziti findlniho vyrobku,
materidlové skladby, slozitosti konstrukéniho fteSeni, technologickych pozadavki
a v neposledni fadé pro celkovou charakteristiku poZzadavki na povrchovou upravu [1,2].

1.1 Druhy a funkce povrchovych uprav
Podle pouZiti se rozdé€luji do tii zdkladnich skupin, jez se mohou prolinat [1]:

e skupina povrchovych tprav ochrannych, slouzici pfedevsim k ochrané podkladu
naptiklad proti klimatickym Cinitelim, koroznim prostfedim, mechanickym
ucinkim,

e skupina dekorativnich povrchovych uprav, pro esteticky vzhled povrchu a to
barevného odstinu, lesku ¢i dekorativnich vzord,

e skupina povrchovych uUprav specidlnich, jimiZ se dosahuje zlepSeni vlastnosti
podkladu, napiiklad tvrdosti povrchu, odolnosti proti opotifebeni, pozadované
elektricke ¢i tepelné vodivosti, pajitelnosti.

Dale l1ze povrchové tpravy délit [1]:
e podle funkce,
e podle materialové ¢i chemické podstaty.

Toto dé€leni je ale pouze informativni, v praxi se povrchové Upravy pro konkrétni vyrobek
specifikuji blize a navic se ¢asto pouziva integrace dvou a vice povrchovych Uprav [1,2].

1.2. Volba povrchovych tprav

Volba povrchové upravy probiha, jakmile jsou znamy hlavni podminky pouZiti
at’ z normativni dokumentace, potazmo z technickych podkladi piedkladanych vyrobcem.
V tfadé¢ ptipadi je zplsob povrchové upravy zvolen dle zkuSenosti z ptfedchozich
zhotovovani a také podle vysledkti zkuSebnich test nebo provoznich podminek. Je také
znamo, ze 1 kdyZ zvolime stejnou Upravu u shodnych materiald, ale riznych konstrukénich
podkladl, bude se povrchova uprava provadét odlisné. Je to zplsobeno tim, ze vlivem
konstrukénich tprav ma kazdy vyrobek jinou poérovitost povrchu, jiné tepelné zpracovani
atd. U vétsiny povrchovych tprav zavisi na tom, aby nedosSlo ke zméné mechanickych,

tepelnych ¢i elektrickych vlastnosti, nebo ke snizeni ¢i zvySeni koeficientu roztaznosti
[1,2].

Hlavni C¢initelé, podle kterych se posuzuje volba povrchové upravy, jsou uvedeni
v tabulce 1.1. Je vSak znamo, Ze se k nim piidavaji urcita specifika a to snizeni ¢i zvySeni
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porovitosti podle chemické struktury, odolnost vici UV zafeni, odolnost proti Skudctim,
proti ohni a v neposledni fadé moznost dalsi povrchové Gpravy a dalsi [1].

Tab. 1.1 Rozhodujici ¢initelé pii volbé povrchovych tprav vyrobka [1].

Cinitel Rozhodujici hledisko
Druh virobku Urceni vyrobku; RozmeroYe parametry; Nutnost povrchové
upravy
Druhy materialt Druh; Fyzikalné-chemické, mechanické aj. vlastnosti materiala

Konstrukéni feSeni

Kombinace materialti; Tvarové uspotradani; Proveditelnost uprav

p(ljlil:cli{::/lliy Rozhodujici funkce; Integrita funkénich pozadavki
p?);gg?iéy Technicky Zivot vyrobku; Technicky zivot povrchové Gpravy
p%siféﬁfy Vzhled a zZivotnost estetické povrchové upravy
psopiz(czli:}/iiy Druh a vliv pozadavki na vlastnosti povrchové Gpravy

Kontrola jakosti

Rozsah a druh kontrolnich ¢innosti; Metodické a experimentalni
vybaveni

Ekonomie upravy

Néklady na zhotoveni povrchové upravy

Ochrana zivotniho

Nebezpecnost zhotovovani pro zivotni prostredi; Odpadové

prostiedi hospodaistvi
hrana zdravi y - T
Oc 1 aVZd v Nebezpecnost zhotovovani pro zdravi ¢lovéka
¢lovéka
Negativni Zhorseni vlastnosti vyrobkill; Mechanické deformace; Rozmérové
disledky zmeény; Jiné negativni disledky

1.3 Pfediprava materialu

Technologie, jeZz se zabyvaji predpovrchovymi upravami materialu, slouzi pro zbaveni
povrchu necistot pro dosazeni technicky ¢i fyzikaln€ cistého povrchu. Takovymi
necistotami se rozumi zejména mastnoty a oxidy [3].

Podle duhu necistot se operace rozdé€luji do dvou zakladnich skupin [3]:

e Chemické — odstranuji se zde hlavné mastnoty, ale i prach ¢i kovové piliny.
Z technologickych operaci sem patfi odmasStovani, mofeni, opalovani
¢i dekapovani.

e Mechanické — zde se zaméfujeme na necistoty, které¢ vznikali chemickou cestou,
a tim padem jsou spovrchovou vrstvou materidlu pevné spojené. Jedna
se o oxidacni zplodiny zakladniho materialu, okuje atd. Odstranuji se mechanicky
nebo poptipadé i chemicky. Mezi mechanické technologie se fadi brouseni, leSténi.

Z kazdé skupiny byl vybran jeden zéstupce, ktery byl v nasledujicich kapitolach blize
popsan. Z chemickych technologii to bude odmastovani a z mechanickych otryskavani.
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1.3.1 Odmast’ovani

Jednd se o odstraiiovani necisto z povrchu, které jsou k nému vazany fyzikalné nebo
adhezi. Ukolem odmastovani je uvolnéni nedistot z povrchu materialu a prevedeni téchto
slozek do emulze ¢i roztoku a zabranéni jejich opétovnému vylouceni na povrchu
(redepozici) [3].

Odmastovani se déli na dale popsané procesy [3]:

e valkalickych roztocich, které se aplikuji pfedevSim ponorem ¢i postiikem,
ale i ultrazvukem, pouzivaji se prostiedky jako Rodolon (radikalni prostfedek
pro ponor i postiik), Synalod 40 (univerzalni prostiedek pro ponor i postfik),

e Vv organickych rozpoustédlech, kde se rovnéz vyuziva hlavné ponoru a postiiku,
Ize pouzit i ultrazvuk, hlavni nevyhodou je, ze vétSina rozpoustédel nevyhovuje
bezpecnosti. Pouzivaji se petrolej, benzin, benzen, toluen atd.,

o elektrolytické odmastovani, které je zaloZzeno pfedevsim na mechanickém piisobeni
unikajicich bublinek plynii na elektrod¢, pouzivaji se alkalické odmaStovaci
pripravky, ale G¢inek se zvysuje pusobenim elektrického proudu,

e ostatni, kdy miZe odmastovani probihat v neutrdlnich roztocich, emulznich,
odmastovadlech ¢i opalovanim a ultrazvukem.

1.3.2 Otryskavani

Je to zplisob mechanické tpravy kovového povrchu. Zavisi pti ném na tryskacim materidlu
a rychlosti, kterou je tento material vrhan proti soucastce. Plisobeni ¢astic je na povrchu
doprovazeno plastickou deformaci, ¢imz dochazi ke zvySeni napéti v povrchovych
vrstvach, zpevnéni materidlu a také k topografickym zménam. Intenzita ¢iSténi povrchu
zavisi na tvaru a druhu zrn, kinetické energii a uhlu dopadu tryskaného materidlu
1 vzdalenosti pneumatického tryskace od predmétu. Lze tryskat i suspenzi vody
a pridavného materialu, pti cemz dochazi k vyhlazovacimu té¢inku [4,5].

Mezi otryskavaci materidly se fadi kfemicity pisek, ktery je moZzno nahradit i sklaiskym
piskem, jez je ale méné kvalitni. Déle se vyuZiva litinova drt, brusiva (karbid kifemiku
a umély korund), sekany drat, jenz je pouzivan pro tryskae s metacimi Koly.
Také sklenéné kulicky alias balotina vyrabéné granulaci skla a v neposledni fad¢ specialni
materialy pro otryskavani médi, cinu, hliniku [4].

1.4. Anorganické povrchové apravy

Za podminek umoziujicich tvorbu vrstev a povlakd mohou byt kovy ¢i jejich slitiny
upravovany chemickymi roztoky. JelikoZz na povrchu dochdzi ke zméné kovu
na slouceninu, zapfi¢inénou tvorbou oxidi, fosfore€nanli a kombinaci slozek kovu
se slozkami pouzitého roztoku, jsou tyto povrchové Upravy oznacovany za konverzni.
Vytvateni téchto povlakti se provadi chemickymi nebo elektrochemickymi postupy.
Vytvafi se k ur€itym uceltim, at’ uz je to zvySovani korozni odolnosti, zlepSovani vzhledu,
vytvafeni isolacnich vrstev a dalsi [1].

Pro orientaci je v nasledujici podkapitole uvedeno par ptiklada.
1.4.1 Fosfatovani

Fosfatovanim se rozumi Uprava kovu, pfi které vznikd tercidlni vrstva fosfore¢nanu.
Roztok kyselého fosfore¢nanu kovu, nejbéznéji zinku, vapniku, manganu, zeleza ¢i jejich
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sloucenin je zakladni slozkou fosfatizacni 1azné. Dalsi sloZzkou tohoto roztoku je kyselina
fosfore¢na. Na rychlost reakce ma zasadni vliv teplota, ale i pfitomnost urychlovact
(dusi¢nany, chlore¢nany). Fosfatovani se provadi ponofenim do fosfatizacni lazné.
Jako fosfatiza¢ni prostfedky se pouzivaji koncentraty, které se predtim fedi vodou. Kvalita
fosfatiza¢ni vrstvy zavisi na jakosti a stavu upravovaného povrchu (typu oceli, mechanické
a chemické predipravy atd.) Povrch po fosfatovani je vSak porézni, a proto neni
fosfatovani vhodné jako konecna povrchova tuprava, ale pouziva se jako podklad
pro natéry [3,4].

1.4.2 Chromatovani

Anorganickd amorfni vrstva se na povrchu nezeleznych kovi vytvaii diky
oxidacné-redukénimu procesu elektrochemické tUpravy, jez se nazyva chromadatovani.
Chromatuji se hlavné véci z hliniku, zinku, médi, mosazi, cinu a dalSich. Chromatova
vrstva obsahuje komplexy chromu. Chromatovani se provadi ponofovanim do kyselych
chromatovacich koupeli, kde probiha interakce mezi zakladnim kovem a soucastmi,
ze kterych je tvotena koupel. Na kvalitu povrchové vrstvy po chromatovani ma vliv nejen
sloZeni roztoku, ale i pracovni podminky a teplota suSeni, kterd nesmi piekroc¢it 70°C.
Zatimco dfive se pouzivali roztoky s vysokou koncentraci chromant, ted se zacinaji
pouzivat kombinované formy s polymery, a to zejména acetaty a jiné. Tento proces slouzi
jako ochrana proti korozi, déle jako estetickd uprava povrchu, vyznacuje se tim,
ze lze dosahnout mnoha barevnych odstinti. Také se pouziva jako podklad pfed nanasenim
natérovych hmot ¢i pro dodate¢nou upravu, predev§im zinkovanim [1,2].

1.4.3 Eloxovani

Eloxovéani neboli anodickd oxidace hliniku je fazena mezi nejvyznamnéjsi povrchové
upravy hliniku a jeho slitin. Ve vhodnych koupelich se za pfitomnosti oxidu hlinitého
a pusobeni elektrického proudu vytvaii povlak neboli anodickd oxidace na povrchu
pokovovaného materidlu. Upravovany pifedmét je bran jako anoda, jako katoda
se Vroztocich pouzivaji olovo, titan ¢i nerezova ocel. Eloxované povlaky vynikaji
pfedevS§im znacnou tvrdosti, otéruvzdornosti a hlavné vysokou korozni odolnosti.
Pouzivaji se také jako elektrické izolatory. Vyskytuji se predevSim v automobilovém
pramyslu ¢i elektrotechnice, ale také je pouzivaji architekti pii svych navrzich [2].

1.5 Povlaky na kovové bazi

Pokovovani vyuzivd nejvyznamnégj$i povrchové technologie a to elektrolytického
(galvanického) pokovovani. Pouzivaji se v Sirokém rozsahu a jejich hlavni vlastnosti je,
7ze pozménuji charakteristiky upravovaného povrchu, a tedy zptsobuji vyssi korozni
odolnost a pozadované mechanické vlastnosti. Nanaseni povlaku se v dnesni dobé diky
propracovanosti  této technologie provadi v Sirokém méfitku mnoha zplsoby.
Déli se na chemické pokovovani (pokovovani na principu iontové vymény, kontaktni
pokovovani a redukce), elektrolytické vylucovani (galvanické pokovovani), jez zalezi
na Faradayovych zdkonech. Ddle sem patii vodikové piepéti (polarizace elektrod),
zhotovovani zdrovym ponorem (ponorové pokovovani) ¢i technologie zarovych nasttiki,
platovani a mechanické pokovovani [1].

Galvanoplastika neboli vytvafeni galvanickych povlakl predstavuje pro strojirenstvi
atypicky vyrobni proces. Vyrazné se odliSuje od bézné vyrovy hlavné svym charakterem
a Casto limituje tok vyrobniho procesu, pfitom vSak galvanické povlaky zaujimaji jen 5%
z celkového mnozstvi upravovanych ploch [2].
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1.5.1 Kovové povlaky

Diive byly pouzivany lazné pracujici pfevazné na kyanidové bézi, ale nyni jsou nahrazeny
predevsim laznémi nekyanidovymi. Jedna se predevSim o lazné zinkové, niklové a lazné
uslechtilych kovu [1].

Z toho vyplyvaji n¢které druhy povrchovych tprav, jimiz jsou [1,2,4]:

Zinkovani — pouziva se hlavné u oceli diky dobré korozni odolnosti,
jez je mnohem lepsi nez korozni odolnost oceli ve stejnych podminkach. Vlivem
atmosféry se na povrchu tvofi ochranné vrstvy, které jsou nasledkem
povétrnostnich vlivh odprasovany, ale soucCasné je vytvafena nova vrstva.
Vlastnosti jsou zavislé na zpusobu zhotovovani. Zinkové povlaky jsou vytvafeny
elektrolyticky, ponorem do taveniny, oznacované jako Zarové zinkovani ponorem,
nebo stfikanim roztaveného zinku, téZ oznacované jako Zzarovy néstiik zinku.
Zinkové povlaky jsou vyuzivany kromé& ochrany proti korozi i v namoinim,
vojenském primyslu, ale tfeba 1 u podzemnich potrubnich systéml. U né&kterych
zinkovych povlakii se provadi dodate¢na vzhledova uprava vyjasnovanim,
chromatovanim, poptipadé¢ fosfatovanim.

v [ 24

Niklovani — pouziti tohoto zpusobu je nejrozsifenéjsi u ocelovych vyrobk,
pouziva se vSak i u povrchil jinych materiali. V atmosférickych podminkach
I Vv riznych neutralnich a alkalickych prostiedich ¢i ve vodé jsou niklové povlaky
neutrdlni, avSak kysela prostiedi plisobi na povlaky agresivné. Nikl je Siroce
vyuzivam, pii galvanické pokovovani, ale néckteré povlaky se zhotovuji
bezproudové, zvlasté ty, u kterych je kladen duraz na specifické vlastnosti.
Vlastnosti jsou zavislé predevs§im na podminkach zhotovovani (niklovaci lazen,
teplota, doba pokovovani). Niklové povlaky se vyuzivaji jako ochranné, funk¢ni i
dekorativné ochranné. Dekorativni povlaky se uzivaji jen v malo znecisténych
prostiedich, protoze ve znacné€ znecisSténych prostiedich dochdzi ke vzhledovym
zménam. VEtSinou se pouzivaji dvouvrstvé (duplexni), tiivrstvé (triplexni) a ¢erné
niklové povlaky.

Meédéni — vytvateni téchto povlaki bylo znamo jiz od stfedoveku, ale v poslednich
desetiletich dochazelo ke zvySovani koncentrace slozek v 14zni. Mé&dénych povlakt
se vyuziva piedevSim jako mezivrstvy u dekorativnich nebo funk¢nich povlakd.
Médéné povlaky jsou v atmosférickych podminkdch pokryvany ochrannymi
oxida¢nimi povlaky. Protikorozni odolnost musi byt posuzovana z hlediska
agresivity riznych prostfedi. Napiiklad ve zna¢né znecisténych atmosférach, které
obsahuji slou¢eniny siry, tvoii na povrchu temné vrstvy sulfidu, ale i v pfitomnosti
dalSich oxidi, naptiklad oxidu uhli¢itého, se tvofi zelené az zelenoSedé produkty
s obsahem soli. Tyto nechténé produkty maji malou elektrickou vodivost, a tak
zhorsSuji elektrické charakteristiky. Zhotovovani povlakii se provadi ponorem do
lazné. Vytvoteny povlak je pomérné mékky a bez lesku. Déle se pouZziva takzvané
redukéni pokovovani, coz je chemické vylucovani médénych povlaki, které ma
zna¢ny vyznam v mikroelektrotechnice.

Chromovani — chromové povlaky jsou vhodné jak pro kovy, tak jejich slitiny
a to ocel, méd’, hlinik a zinek. Jelikoz se chromovéa vrstva vylucuje lépe
na nezelezny kov, nez na ocel, vétSinou se pouziva pomédovani oceli
pfed chromovdnim. Chromové povlaky se zhotovuji elektrolyticky,
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ale 1 bezproudové. Pri elektrolytickém vylucovani chromu dochdzi ke tvorbé tii
zadkladnich druht chromovych povlaki, a to Vvoblasti nizkych teplot
s vlastnostmi: matny, kiehky somezenym pouzitim. Dalsi se tvoii v oblasti
stfednich teplot a ma vlastnosti: leskly, tvrdy a odolny proti opotiebeni, a posledni
vznikaji pii teplotach nad 60°C a jejich vlastnosti jsou: mlécné, mekké, tazné
a malo porovité. Z toho lze urcit, Ze chromové povlaky se vyznacuji velmi dobrymi
fyzikdlnimi a chemickymi vlastnostmi, pfedevSim ale velmi znacnou tvrdosti.
Pro dekorativné ochranné tucely se vytvaii normalni chromové povlaky,
mikrotrhlinkové povlaky, mikroporézni povlaky a cerné chromové povlaky.
Za dosazenim funk¢nich vlastnosti jsou vytvareny tvrdé chromové povlaky
a porovité povlaky.

1.5.2 Slitinové povlaky

wrwe

Kovové depozity, jak jsou nazyvany slitinové povlaky, které vhodnou volbou legujicich
prvkd, jejich obsahem a také zplisobem zhotovovani povlaku, dosahuji kvalitativné lepSich
vlastnosti i1 protikorozni odolnost. Jsou rizné druhy, a to napftiklad slitinové povlaky
na bazi niklu, zinku, chromu, ale tfeba i slitinové povlaky na bazi zeleza, vyznamné
Vv leteckém pramyslu. Slitinové povlaky jsou oproti normalnim kovovym povlakiim
vyhodnéjsi z hlediska ekonomického a hlavné umoznuji dosdhnout variabilitu vlastnosti

[1].
1.5.3 Disperzni (kompozitni) povlaky

Jedna se v podstaté o obycejné kovové ¢i slitinové povlaky, ve kterych je integrovdna
jedna ¢i vice nekovovych fazi, kterd se vylucuji souCasné se zakladnim povlakem
pfi zhotovovani. Podminkou je, ze faze maji kompatibilni vlastnosti s povlakem. Kompozit
je definovan jako systém fazi, minimalné dvou, z nichZ alespon jedna je pevna a systém
dosahuje vlastnosti, jichZ nemize byt dosaZzeno samotnou slozkou ¢i jejich prostou sumaci.
Kompozity se dé¢li podle zakladni (spojité) faze, které se fika matrice a podle struktury
vlozené (dispergované) faze. Z hlediska ochrannych vlastnosti a tvorby ochrannych
povlakl je nejvyznamnéj$i ten kompozitni material, pro ktery je zakladni fazi kov,
tedy tzv. kovova matrice. Patfi sem kompozitni povlaky na bazi niklu s ur¢itymi ptisadami,
chromu, médi ¢i stiibra [1].

1.6 Metody nanaSeni povlaki ve vakuu (PVD, CVD)
Nanaseni povlakt ve vakuu se déli na fyzikalni a chemické.

e Physical vapor depozition (PVD) — zékladnim princip fyzikalnich metod nanaseni
ve vakuu je kondenzace kovu na povlakovaném substratu, ktera se déje tim,
Ze se kov vpevném stavu zméni na stav plynny, pouziva se napiiklad titan.
Podle druhu ptevadéni pevnych ¢astic do plynného stavu se daji rozliSovat metody
PVD na nasledujici metody:

o Vakuové napatrovani (evoporation),
o Vakuové naprasovani (sputtering),

o lontové platovani (ion plating).
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Nanéseni povlakii zptsoben PVD se vyuziva pro zlepSeni vlastnosti napf.
ve strojirenstvi u vrtakd, zavitnikti. Daji se povlakovat i formy pro lisovani plastt.
Korozni vlastnosti se odviji od toho, jak moc je vytvorena vrstva porézni, jakou ma
tloustku a prilnavost vrstvy na zakladni materidl. Tyto vlastnosti
se ovliviuji pritbéhem pokovovaciho procesu a to jeho rychlosti, teplotou, ¢istotou
a drsnosti pokovovaného povrchu a tlakem v aparatute. Je zfejmé, Ze vyhody
PDV metody, u nastroju, nejsou jenom v technickém sméru, ale i v ekonomickém,
protoze nastroje vydrzi déle [2,3].

e Chemical vapor depozizion (CVD) — princip chemické metody nanaseni povlaki
ve vakuu je vznik chemickych slouéenin na povrchu zakladniho kovu, pfivadénych
Vv plynném stavu. Pfi tvorbé povlaki vznikaji vedle pevnych latek i tékavé
produkty, které je nutné odstraiiovat, vyznamnou Uulohu ma také jeden
Z adsorbénich jevll a to chemisorpce. Povlaky z tvrdych nebo vysokotavitelnych
sloucenin napft. TiN, TiC, se vylucuji na ocelich ¢i slinutych karbidech. Zakladnimi
vlastnostmi jsou zlepSeni tfeni a zmirnéni opotfebeni. Metoda CVD se pouziva
na povlakovani feznych desticek. Povlaky jsou polykrystalické, Ccasto
nékolikavrstvé. Jelikoz se zakladni material musi pred povlakovanim ohfat
na vysoké teploty nad 800°C, neni tato metoda vhodna pro vSechny druhy
materialu skrze jejich tepelnou degradaci (zménu mechanickych vlastnosti).
Mezi dal$i nevyhody se fadi dlouhy pracovni cyklus a hlavné vysoké energeticka
naro¢nost. Mezi moderni materialy pfipravované pomoci metody CVD patii nitrid
boru, nitrid kemiku 1 nitrid hliniku. Pfipravu novych typi povlakl se specidlnimi
vlastnostmi umoznuje aktivace chemické reakce pomoci fotonu nebo kombinace
s laserovym zafenim nebo pomoci plazmy za niz$ich teplot [2,3].

1.7 Natérové hmoty

Natérova hmoty jsou latky riiznych druhid, nandSeny na pfipraveny povrch v tekutém
nebo téstovitém stavu. Natérovymi hmotami v prvnim pfipad€ chranime povrch proti
korozi a vdruhém piipadé natér spliiuje dekorativni pozadavky. Ochrana natérem
je pouzivana v 80% - 90% povrchovych uprav, ¢ili je to nejbéznéjsi a ekonomicky
nejvyhodnéj$i zplsob ochrany nejen kovu. Natérovou hmotou se rozumi chemicky
pripravek, ktery po naneseni na povrch v tenké vrstvé utvoii souvisly, tvrdy a pfilnavy
povlak neboli natér [1,3,4].

1.7.1 Zakladni slozky natérovych hmot

Natérové hmoty jsou slozité systémy, které jsou tvofeny fadou piisad. Konkrétné jsou
to slozky [2-4]:

e Filmotvorné slozky neboli pojiva — latky, které maji schopnost vytvofit tenkou
souvislou vrstvu. Tyto latky nejsou té€kavé, ale maji za nasledek dispergaci Castic
pigmenti a plniv v zaschnutém stavu. Mezi pojiva fadime vysychavé oleje (Inény,
konopny), pfirodni a umélé zivice (kalafuna, epoxidy).

e Tékavé slozky neboli rozpoustédla — pouzivana na rozpousténi pojiv pii vyrobé
natérovych hmot a k upravé jejich konzistence (viskozity) pii aplikaci. Zndmymi
rozpoustédly jsou benziny, alkoholy (etanol) a dalsi.

e Pigmenty - (astice, které dodavaji natéram jejich potiebné vlastnosti,
at’ uz je to barevny odstin, tvrdost, tepelna ¢i korozni odolnost. Tyto organickeé
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nebo anorganické ¢asteCky jsou rozptyleny V pojivu. Pigmenty se dé¢li
na inhibitorové (sufik, zinkova zlut’), neutralni (chroman olovnaty, zinkova b&loba)
a stimulujici (grafit, saze).

e Plnidla — mineralni latky, které jsou nerozpustné v pojivech a vhodné upravuji
technologické vlastnosti povlaku. Tyto latky jsou pouzivany v rozemletém stavu
na velice jemné Ccastecky. Jsou to latky jako tézivec, kiida, jez zabranuji
napf. smrsténi filmu po zaschnuti natéru.

e Aditiva — v téhle skupiné najdeme susidla, emulgatory zvla¢niovadla a jiné piisady
obsahujici vysychavé oleje, pouzivané pii vyrobé fermezi olejovych a dalSich
natérovych hmot. Za zékladni U¢innou slozku se berou kovova mydla ¢i jejich
roztoky v organickych rozpoustédlech.

1.7.2 Rozdéleni natérovych hmot

Néatérové hmoty se deli podle riznych aspekti do nékolika skupin, jak je znazornéno
Vv nasledujici tabulce 1.2.
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Tab. 1.2 Rozd¢leni natérovych hmot [1,4].

Filmotvorna slozka Zpiusob nanaseni Misto urceni Poradi vrstev
A — asfaltové Natirani §tétcem Venkovni Napoustéci
B — polyesterové Vialeckovani Vnitini Zakladni
C - celulozové Linkrustovani Kovové podklady Podkladové
E — praskové Pneumatické stiikani Drevéne Vrchn
podklady
H — chlorkaucukové Vysokotlaké stfikani Jiné podklady
K — silikonové Elekt{(’)s‘fat’l cke
o stiikani I o
L — lihové Clonovani
O —olejové Maceni, polévani
S — syntetické Navalovani
. Elektrochemické
U — polyuretanové o
nanaseni
V —vodou feditelné
. " . Zpisob "
Obsah pigmentu Poctu slozek . . Stupei lesku
zasychani
Pigmentované Jednoslozkové Na vzduchu Matné
Transparentni Dvouslozkové Vypalovaci Pololesklé
Lesklé

Praskové plasty

Z divodu zaméteni na povrchovou upravu praskovymi plasty jsou zde uvedeny zakladni
informace.

Praskové natérové hmoty (praskové barvy), nazyvané Casto jako praSkové plasty nebo také
komaxit se fadi do skupiny tzv. primyslovych natérovych hmot, ale pfitom
se od natérovych hmot vyznamné lisi. Jsou totiz vlastnostmi bliZe k plastim. Pivodné byly
urceny k povrchovym uUpravam kovu, které sndSeji vysoké teploty, skrze vysoké teploty
vytvrzovani nanaseného povlaku, ale v dneSni dob& se diky rychlému vyvoji pouZivaji
1 na plasty Ci slitiny (dural). Vyuzivaji se v riiznych primyslovych odvétvich. Povrchova
uprava praskovymi plasty nemd vyhodu jen v estetickém vzhledu, ale i v prodlouzeni
Zivotnosti vyrobkt nebo i tu, Ze nejsou potieba zadna rozpoustédla a vétSinou postacuje
jen jeden natér [1].
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V soucasné dob¢ se pouzivaji dva druhy praskovych plastd, a to termosety a termoplasty.
Termoplasty se vSak pouzivaji jen ve velmi omezeném métitku. Pouzivaji se prasky
na bazi [1]:

e Polyethylenu — velmi nizké mechanické vlastnosti,
e Polyamidi — do specidlnich prostfedi (chemicky pramysl, ...),
e Fluoroplasti — extrémni podminky (-200°C az +200°C).

Termosety jsou Vv praimyslu mnohem rozsitenéjsi, déli se podle typu prasku do né€kolika
skupin [1]:

e Epoxidové — vnitini, nesnasi UV zafeni, velmi dobra korozni odolnost, odolné
proti nékterym chemickym latkam,

o Epoxypolyesterové — tzv. hybridni, vétSinou vnitini, lepsi odolnost proti UV zareni
a vyssi tepelnd odolnost oproti epoxidovym, nejpouzivangjsi praskové termoplasty,

e Polyesterové — venkovni, vysokd odolnost proti UV zafeni, relativné¢ vysoka
tepelnéd odolnost, doba zivotnosti povlaku az 30 let, nejdrazsi z jiz uvedeného tria,

e Polyuretanové — velmi odolné proti povéetrnostnim podminkam, ale velice drahé,
a tim padem skromn¢ pouzivané.

Dalsi druhy déleni praskovych barev uvadi tab. 1.3.
Tab. 1.3 Rozd¢€leni praskovych barev [1].

do 5 min)

Polomatné Hruba

Matné Specialni efekt

Hluboce matné

Lesk ST Zpusob nanaseni RyChIOSlt ,
povrchu vytvrzovani
. , s Standartni
Lesklé Hladka Stiikani (150°C — 200°C)
Pololesklé Jemna Fluidni mrak Rychlé (od 130°C,

Vsechny druhy termosetovych barev se musi vytvrzovat na rozdil od druhti termoplasti,
které se jen roztavuji. Rozmezi vytvrzovacich teplot pro bézné, praSkové, natérové hmoty
je 140°C —200°C. Ty nizsi teploty plati pro tipy epoxidy a epoxypolyestery, jsou to teploty
mezi 140°C a 180°C. Pro polyesterové a polyuretanové praSky jsou vhodné teploty
od 180°C do 200°C. Do téchto vytvrzovacich teplot spadaji i barvy, jeZ maji matny vzhled
povrchu, nehledé na to, na jaké bazi jsou provedeny [1].
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2 PRINCIP POVRCHOVE UPRAVY PRASKOVYMI PLASTY

Tato Kkapitola se zamé&fi na konkrétni povrchovou upravu praskovymi barvami. Nejprve
jsou praskové plasty nanaSeny na podklad, ktery prosel vhodnou predupravou, béhem které
byly odstranény vSechny necistoty z jeho povrchu. Potom je na povrch nanaSen prasek,
ktery je v aplikaénim zafizeni smichdn se stlacenym vzduchem a pfes hadici hnan
do sttikaci pistole a zni nanaSen na vyrobek, kde se pomoci elektrostatické energie uchyti.
Préasek je takzvané nabijen v aplikacnim zatfizeni, do kterého je zahrnuta i stfikaci pistole.
Dale je vyrobek dopraven do vypalovaci pece, kde je naslednym vytvrzeni prasku princip
aplikace praskovych barev ukoncen. Vyrobek je po ochlazeni mozno pouzivat v dalSich
operacich vyroby [6].

2.1 Predaprava

Mezi nevyhody aplikace praskovych barev patii vysoké naroky na pfedbéznou upravu
povrchu. Pro nanaSeni musi byt povrch zbaven necistot, jako je mastnota, brusny prach
atd., ale 1 naprosto suchy. Proto se provadi nékolik krokl, kterym se souhrnné tika
preduprava povrchu. Sklada se z nékolika krokd jdoucich po sobé, které jsou doprovazeny
oplachy, na které se pouziva demineralizovana voda [1,2].

2.1.1 Odmast’ovani

Jak uz bylo feceno, je pfed nanesenim prasku potfeba z povrchu odstranit v§echny oleje
a dalsi necistoty, které se na ném pii vyrob€ pfichytli. Vyskytuje se zde problém, jelikoz
odmasténi povrchu snizuje povrchové napéti, snizuje se prichyceni nandSenych
elektrostaticky nabytych c¢astic laku na podklad. Odmastovani probiha v alkalickych
nebo organickych roztocich, jejichz vlastnosti byly uvedeny v ¢asti 1.3.1 [1,2,4].

2.1.2 Konverzni povlaky

Pro zvyseni konecné pfilnavosti povlaku a korozni odolnosti podkladi z oceli ¢i hliniki
atd. se pouziva predbéznd Uprava, vytvofeni konverznich povlaka, mezi které se tadi
nejcastéji fosfatovani popsané v ¢asti a chromatovani pro hlinik, zinek. Diky konverznimu
povlaku se také zvySuje Zivotnost povlakovaného dilu [6].

2.1.3 Oplach

Pro snizeni vodivosti a odstranéni chemikalii, které nezreagovaly pfi tvorbé konverznich
povlakt, a soli, jez ulpély na povrchu, se provadi oplachy teplou demineralizovanou
vodou, tzv. demivodou. Nékdy se pouziva i studena, ale ta ma hors$i odstranovaci vlastnosti

[6].
2.1.4 SuSeni

Jako posledni akce pted nandSenim praskovych plasti se provadi susSeni. Produkt
po oplachu prochazi bud’ suSicim tunelem, nebo se n¢kdy vyuzivd vypalovacich peci,
za teploty okolniho vzduchu okolo 160°C. Je totiz nutnosti, aby byl podkladovy povrch
dokonale suchy [1].

2.2 NanaSeni praskové barvy

Nanaseni praskovych barev proSlo také vyvojem. Zatimco difive se vétSinou pouZzivala
technika fluidniho loze, v dnesni dobé se prakticky ve vsech piipadech uziva technologie
elektrostatického nabijeni Castic prasku. Tohle jsou tedy dva zakladni zplisoby nanaSeni
praskovych plastu [1].
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2.2.1 Technologie fluidniho loze

Tato metoda nevyuziva elektrostatiky, ale “zkapalnéni“ prasku, neboli vzduch,
ktery se piivadi otvory ve dn¢ nadrze, se micha s praSkem a vznikd smés konzistenci
podobné kapalnému skupenstvi. Jedna se o metodu, kdy se dilec ponoti do nadrze a prasek
se na n¢j nalepi. Dilec se musi po vytdhnuti s nadrze ihned vypalit. Technologie slouzi
k nanaseni termoplastickych praski a je velmi nehospodarnd, protoze je velka spotieba
prasku, skrze to, Ze se musi naplnit celd nadrz, aby v ni byl vyrobek ponoien cely. Je také
naro¢na zména druhu barvy [7].

2.2.2 Technologie elektrostatického strikani

Jsou znamy dvé metody nanaSeni prasku pomoci elektrostatiky, a to Korona neboli
elektrostatické nabijeni a Frikce ¢€ili tribostatické nabijeni. Jedna se o nanaSeni stfikanim
Vv elektrostatickém poli. Vlastnost obou druht je, Ze Castice jsou nabijeny, ale lakovany
pfedmét je uzemnén. Vznikajici elektrostatickd sila je dostaCujici k tomu, aby se prasek
udrzel na povrchu lakovaného dilce do té doby, nez je v peci roztaven, a tak pfilne
k povrchu [8].

o [Elektrostatické nabijeni — uskuteciiuje se prichodem prasku vysokonapétovym
polem (40 — 100kV). Zminéné napéti je soustfedéno na trysce stiikaci pistole,
kde zplsobuje ionizaci vzduchu, a kdyz prések projde timto ionizovanym
vzduchem, volné ionty se pfichyti na urCité ¢astice a tim vznikaji Castice zaporné
nabité. Tim padem jsou ve vzduchu mezi povlakovanym dilcem a stiikaci pistoli
zaporng nabité Castice, nenabité ¢astice a volné ionty. Hlavnim cilem je dosdhnout
co nejvéts§tho poctu zdporné nabitych castic, aby se jich co nejvice pfichytilo
na povrch uzemnéného pfedmétu. Tahle skuteCnost také zavisi na kvalité
nanaseciho zafizeni [8].

e Tribostatické nanaseni — Castice jsou nabijeny vlivem otirani pfi rychlém pohybu
o specialni druh izola¢niho materialu, ktery se nachéazi ve valci stiikaci pistole.
U této technologie se nevyuziva zadné vysoké mnapéti, pomoci kterého
by se vytvarely volné ionty. Zde se tedy vyskytuji mezi nanaSeci pistoli a povrchem
materialu jen &astice prasku kladné nabité a nenabité. Uinnost u triba je zavisla
predev§im na proudéni praSku ve sttikaci pistoli, z toho diivodu se optimalizuje
vykon zpravidla regulaci poméru prasek vs. vzduch a rychlosti priatoku stiikaci
pistoli [8].

2.2.3 Strikaci kabina

Jen kratce néco ke stiikacim kabinam. JelikoZ se prasek aplikuje za pomoci stiikaci pistole,
kterda mu dodava elektrostaticky naboj, pozaduje se, aby byl prasek ptichytavan
na povlakovany predmét a ne na stény stiikaci kabiny. Dosahuje se toho tim, ze prostor
kolem automatickych pistoli ¢i digestof kabiny se vyrabi v idedlnim piipadé€ s nevodivého
materidlu a tim je docilena schopnost elektrostatického pole piitdhnout prasek na cilovy
povrch a ne na povrch kabiny [7].

2.3 Vypalovani

Operace, kterd je nazyvadna vytvrzovani povlaku, nerozhoduje jen o mechanickych
vlastnostech povlaku, ale i o vzhledu a korozni, potazmo chemické odolnosti.
O vytvrzovani se da hovofit pouze u termosetickych praskovych barev, protoZe u nich
pii urCité teplot¢ (v rozmezi teplot) dochazi k chemické reakci. Jedna se o reakci,
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kdy molekuly pryskyfice reaguji s pfitomnym tvrdidlem, a tak vznikaji trojrozmérné
makromolekuly, které vytvaieji na povrchu vlastn¢ takovou sit’. Diky této chemické reakci
neni povlak nachylny k poskozeni rozpoustédly. U druhé skupiny praskovych plasti,
coz jsou termoplasty (polyetylén, atd.), tato chemické reakce neprobihd, a tak dochazi
pouze K roztaveni piislusného polymeru a vzniku jednolitého povlaku [9].

Pro vypalovani jsou pouzivany nasledujici typy vytvrzovacich peci [9]:

Konvek¢éni pece — je nejrozsifenéjSim druhem, pouzivaji se elektrické nebo
plynové pece. Vyuziva se ohtatého, proudiciho vzduchu, kterym je teplo predavano
nalakovanému piedmétu a ten jej absorbuje a dochazi k vytvrzeni povlaku.

Pece s infracervenymi paprsky — ohfev je uskutec¢iovan dopadem infracervenych
paprskii na povrch, ztoho divodu neni ohfivan vzduch, ale piimo prasek
na povrchu. Nedochézi tedy k ohfevu podkladového materialu, ¢ehoz se vyuziva
u materidll s niz§i teplotni odolnosti. Dochdzi k rychlejSimu a ucinnéjSimu
vytvrzeni nez u konvekénich vytvrzovani, ale zminéna metoda je vhodna
jen pro ploché ¢i rotaéni soucasti.

Pece s ultrafialovymi paprsky — takto je mozno jesté urychlit proces vytvrzovani
a hlavné se daji pouzivat podklady Smalou tepelnou odolnosti.
Musi vSak byt pouzity specidlné upravené praskové hmoty, jelikoz prasek
je roztavovan za pomoci infraderveného ohfevu, ale samotné vytvrzovani
je uskutecniovano ultrafialovym zarenim béhem velice kratké doby.
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3 PRUZKUM TRHU S PRASKOVYMI BARVAMI

Pii prizkumu trhu s praSkovymi barvami je tfeba se zaméfit hlavné na tuzemsky trh,
ktery je ovlivnén evropskym trhem. V Ceské republice se nachazi §iroké spektrum
spolecnosti a to nejen Ceskych, ale 1 zahrani¢nich, které zde maji umisténou svou pobocku.
Vyhodou zaméfeni se na tuzemsky trh je zejména lepsi dostupnost produkti, ale i rychla
reakce servisnich sluzeb.

Podle celosvétovych cCisel ma produkce praskovych barev zastoupeni v Evropé 42%,
dalsich 34% v Asii, jen 18% vyprodukovala Severni Amerika a o zbylych 6% se déli
ostatni oblasti. Z technologického hlediska je celosvétové zastoupeni rozd€leno tak, ze
47% z celku zaujimaji hybridni neboli epoxypolyesterové druhy prasku, dale se fadi
polyesterové s39%, daleko za nimi jsou epoxidové, které maji zastani v 10%,
polyuretanové jen 3% a jenom 1% maji akrylatové praskové barvy [10].

V soucasné dob¢ jsou praskové barvy velmi zadané na trhu nejenom kvuli své nesporné
environmentalni vyhodé, coz je ekologickd stopa, neboli dopad na zivotni prostiedi,
ale také i kvuli optimalnimu poméru cena-vykon, ktery u jinych druhti, jako jsou mokré
natérové hmoty feditelné rozpoustédly a v dneSni dobé 1 ve velkém mnoZstvi vodou,
neni zarucen [10].

Mezi znamé tuzemské dodavatele produktéi v oboru praskového lakovani se v Ceské
republice fadi PCT CR s.r.o., SURFIN, s.r.o., OK-COLOR spol. sr.0., LOTTMANN
INTERNATIONAL TECHNOLOGY, spol. sr.0. a DATEL Lede¢ s.r.o. a spole¢nost
GALATEK a.s.

Mezinarodnim dodavatelem s pobo¢kou v CR je PULVERIT S.P.A.
3.1 Nynéjsi trendy v praskovém lakovani

V soucasné dobé se lakovani praskovymi plasty snaZzi co nejvice nahrazovat takzvané
mokré lakovani. Komaxit neboli praSkové barvy jsou na vzestupu na trhu od 80 let
minulého stoleti. V soucasnosti je kladen diiraz na zlepSeni ¢i vyvoj riznych aspekti.

Jednim z hlavnich je snizeni teploty vytvrzovani praskové vrstvy. Jedna se o to,
Zze se vyrobci snazi docilit takového sloZeni prasku, aby nebylo nutné dosahovat
tak vysokych teplot v peci, ale 1 pfesto se prasek roztavil na kompaktni vrstvu. Vyuziva
se ptritom i zmény ohievu v pecich, kdy vznikli pece s infraervenym zafenim a nyni
pfichdzi na trh ve stale vétSi mife 1 pece S kombinaci infracerveného a ultrafialového
zafeni, u kterych neni potieba tak vysoka teplota jako u plynovych [7,11].

Déle se vyzkumnici zabyvaji nizsi tloustkou filmu, ¢imz by se dosahlo uSetieni prasku
a také snizeni doby vytvrzovani i snizeni jiz vySe uvedené vytvrzovaci teploty. Nekteti
dodavatel¢ uz vyvinuli prasky, které po vytvrzeni odolavaji vysokym teplotdm az do
550°C [7,12].

V aplikaénich technologiich se pracuje na vyvoji technologie fizenych Castic,
kterd by mé¢la mit vyhody pro zakazniky ve sniZeni aplikac¢nich nédkladf, a zlepSeni
vlastnosti povrchovych natért. Ovlivnénim zékladniho chovani nabitych ¢astic se ziska
jesté vetsi kontrola nad procesem aplikace [7].

Zacali se také pouzivat prasky, které pfinasi na trh rozsahlou Skalu vzorti. A v neposledni
fad¢ se pracuje na tom, aby se potad zmensSovali nanasené Castecky, a tim bylo mozné
dosahnout jesté jemné&jsiho a dokonalejsiho vzhledu lakovaného povrchu [7,12].
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Jelikoz je v dneSni dobé kladen velky dlraz na Zivotni prostfedi, snazi se vyrobci barev
a aplikacnich ¢i vytvrzovacich zafizeni vyvijet produkty, které jsou k Zivotnimu prostedi
SetrnéjSi. At uz to jsou razné druhy peci, které jiz nepozivaji jako palivo naftu a rizné
oleje, teSi se 1 rozsédhlda problematika a tou je recyklace praskovych barev,
které se nezachytili na lakovaném predmétu. A také se prasky skladaji ze piimési,
ze kterych se pii vypalovani nedostavaji do ovzdusi skodlivé latky [7].

3.2 Dostupné druhy praskovych barev

Na ceském trhu se vyskytuji Ceské firmy, z nichz vétSina doddva praskové barvy
od zahrani¢nich vyrobci. Jsou to tim padem vétSinou jen distributofi, ne vyrobci. Z toho
divodu je k dostani Siroka skala praskovych barev.

Jelikoz termoplastické prasky se pouZzivaji velmi zfidka, zaméfime se jen na termosetické
prasky. Jedna se o druhy epoxidovych, epoxypolyesterovych, polyesterovych,
polyuretanovych barev, které jsou zdkladni druhy termosetickych praskt. Déle jsou na trhu
akrylatové praskové natérové hmoty, barvy se specidlnimi efekty, barvy odolné UV zateni
¢i vysoké teploté, také antistatické barvy a k dostani jsou i zinkové zakladni barvy, ale
vétsina téchto uvedenych druhii barev ma za zaklad bran jeden ze zékladnich druht
termosetickych praskli. Predev§im z divodu kvality a referenci bude vénovana pozornost
barvam znacek Interpon, IGP a EUROPOLVERI, ale i Ibakimya.

Jejich roztazeni, specifikace a vlastnosti jsou uvedeny zde:
e Epoxidové: - nékteré vlastnosti jiz byly uvedeny vyse, ale zde jesté podrobnéji.

Jsou to tuzidla, ktera se vyskytuji v epoxidovych prascich — dikyandiamid, fenol,
anhydrid a imidiazolin. Vybér barvy s ur¢itym druhem tuzidla zavisi na kone¢ném
pouziti. Fenoly jsou velmi reaktivni, vypalovaci teplota je okolo 120 °C,
zabezpecuji diky své vysoké sitové hustot¢ odolnost vi¢i chemikéliim
a rozpoustédlim. Podobné vlastnosti ma i dikyandiamid. Anhydridy se pouzivaji
tam, kde nechceme, aby natéry Zloutly ¢i nebo byly nachylné proti kyselinam.
A nakonec Imidiazolinové tvrdidla se uZzivaji tam, kde je potieba dosahnout
matného vzhledu povrchu, tfeba na dekorativni vyrobky [10].

Epoxidové natérové prasky zkracuji aplikacni ¢as natéru diky kratSimu reakénimu
casu vypalovani za vysokych vypalovacich teplot. Dosahuje se také velice
kvalitniho vysledku. Diky vysokeé sitové hustoté, jak uz bylo zminéno, se pouzivaji
jako izola¢ni natéry v elektrotechnice [10].

Hlavni nevyhodou je Zloutnuti pii pfepaleni nanesené vrstvy. Kromé slabé
odolnosti via¢i UV zafeni jsou jesté nachylné ke kiidovani, ¢imzZ se vytvaii matny
povrch, ktery vSak nema zadny vliv na funkéni vlastnosti [10].

o Interpon 100 — barvy této fady jsou brany jako interiérové, majici funkéni,
mechanické 1 dekorativni vlastnosti, a pfitom poskytuji vynikajici
chemickou odolnost. Jsou vhodné na sportovni naradi, do automobilového
pramyslu, na nabytek, ale i na razné draty ¢i bezpeCnostni vybaveni.
Praskové barvy této fady se vyrabi ve velké rozmanitosti dle potieby
zakaznika [7].

o IGP-DURA®pox 02 - tento produkt je vyroben z epoxidovych pojiv
a jim odpovidajicich tvrdidel. Prasek obsahuje i pigmenty, které napomahaji
odolavat naptiklad svétlu, teplu, chemikaliim. Tento typ barvy se vyznacuje
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vybornym rozlivem pii vytvrzovani. Je vhodny jak pro dekorativni
lakovani, tak pro ¢asti stroji, armatury a laboratorni zafizeni.
Vice informaci v technickém listu v piiloze ¢. 1 [6].

o Durpol (série 6L.XX) — jedna se o termosetickou barvu tvofenou
z epoxidovych pryskyfic, tvrdidel, pigment a inertnich plniv pro vnitini
pouziti. V této sérii se vyskytuji i produkty s antikoroznimi pigmenty.
Prasky jsou vyrabény podle vzorkovnice RAL, ale i podle ethalonu
zakaznika. Pouziti v technické praxi — odolné vii¢i mazadlim olejum [6].

o Série F (F) — praskova barva na klasické epoxidové bazi, ktera poskytuje
dekorativni a ochranné natéry s dobrym rozlivem a s vysokou hodnotou
lesku. Neékteré barvy z této série jsou vhodné i do vysokych teplot okolo
330°C. Jsou vyuzivany napi. K natéru katalytickych peci, ale barva nesmi
pfijit do kontaktu s ohném [10].

Epoxypolyesterové: - dalsi vlastnosti, které nebyly diive zminény.

Poméry zivic epoxidovych a polyesterovych se muze liSit podle toho, jak to chce
zékaznik, ale nejpouzivan&j§i jsou poméry 50/50 nebo 20/80. Cim vice
epoxidovych castic, tim vice se tento druh podoba vlastnostmi barvam
na epoxidové bazi. Ale diky polyesterovym slozkdm je mozné jej vystavovat
na kratké intervaly i v exteriérech, to se ov§em vyrobci nedoporucuje [10].

Na reakci, mezi obéma druhy Zivic, v peci je pozadovana teplota v rozmezi
140°C — 220°C a cas vytvrzovani se pohybuje mezi 5 — 30 minutami. Diky obsahu
polyesterovych Castic nejsou tyhle prasky tak nachylné k prepaleni
a tim k navaznému Zloutnuti [10].

Diky tomuto sloZeni se pouzivaji v Siroké Skéle aplikaci jako tfeba na kovovy
nabytek, bilou techniku, automobilové soucastky. V hybridnich systémech je
k dostani spektrum stupnice RAL, ale i rizné druhy s povrchovymi efekty [10].

o Interpon 700 — tahle fada obsahuje pfedevsim barvy urcené pro interiérova
zafizeni. Dodavaji nalakovanému pfedmétu elegantni vzhled a pfitom maji
nesporné vyhodné vlastnosti jako tfeba mechanickou odolnost. Druhy z této
fady barev jsou pouZivané na domdéci spotiebice, kancelaisky nabytek
¢i osvétleni a jsou dostupné v Sirokém spektru odstinti i leskli a struktur.
Dalsi informace v piiloze ¢. 2 [7].

o IGP-DURA®mix 31 — vyrabi se z polyesterovych a epoxidovych pryskyfic,
z pigmentli odolnych tepelnym a svételnym vliviim a k tomu odpovidajicich
aditiv. Je urCen pro vnitini pouZziti v provozovnach pro rizné produkty.
Povrch se vyznacuje dobrou elasticitou a odolnosti proti ideru. Vytvrzovani
je mozné od 160°C. Dostupnost pfedevsim v odstinech RAL [6].

o Durpol (série 9LXX) — barva na bazi polyesterovych karboxylovych
pryskyfic v kombinaci s epoxidovymi pryskyficemi doplnéna o pigmenty
a plniva zarucujici odolnost proti slune¢nimu zéafeni na objektech ne pfimo
vystavenych tomuto zafeni. Pouziti na radidtory, rozvadéce, kancelarské
vybaveni. Vyrabény v odstinech RAL 1 jinych vzornika [6].

o Série FF_(FF35) - jedna se o sérii termosetovych barev
na epoxypolyesterové bazi. Natérové hmoty ztéto série jsou urceny
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piedev§im do interiérG. Maji dobré vlastnosti a vétSina z nich
je nizkoenergetickd, coz znamend nizkou vypalovaci teplotu, nejCastéji
160°C. Zarucuje se dobra odolnost proti Zloutnuti a diky dostupnosti mnoha
odstint velika rozmanitost pouziti [10].

Polyesterové — vlastnosti, které¢ jesté nebyly zminény o tomto druhu.

Polyesterové praskové natérové hmoty se vyrabi z polyesterové zivice obsahujici
funkéni karboxylové skupiny. Jako u epoxidovych praskovych natérovych hmot
se zde pouzivaji podle budouciho pouziti rizné druhy tuzidel. Jedna se predevsim
0 TGIC, hydroxyalkylamid a glycidyl ester [10].

Diky svym vlastnostem, hlavné¢ odolnosti proti UV zafeni jsou pouzivany
pro externi aplikace, naptiklad pfi povrchovych tpravach hlinikovych vyliskl
pro stavebni ucely ¢i zemédé€lskych strojii. Existuji i1 tzv. super odolné polyestery,
které maji o 2-3 stupné lepsi odolnost proti UV zafeni oproti obycejnym
polyesterum [10].

Vypalovaci teploty se pohybuji vrozmezi od 160°C do 240°C, ale jelikoz
se pouzivaji jiné¢ Zivice a pigmenty nez u predeslych druhl, tak nedochazi
pii prepalovani k tak rozsahlému zloutnuti, jelikoz tyto latky se pii vysokych
teplotach tak rychle nerozkladaji. Diky tomu se daji pouZivat na teplem ovlivnéné
vyrobky jako je napiiklad elektricky ohtivat vody [10].

o Interpon 610 — tato fada je vyhradné urcend pro venkovni pouziti. Nabizi
vynikajici vlastnosti a to odolnost proti klimatickym a svételnym vlivim.
Neobsahuje tuzidlo TGIC. Vyuziva se v primyslu — stavebni stroje, hasici
piistroje, dale sportovni nacini a jiné exteriérové produkty. Dostupnost
je vcelé Skale barev sriznymi efekty. Patii sem ovSem i jiné fady
a to Interpon D, pro architekturu a Interpon TC [7].

o IGP-DURA®face 5209 — jedna se o praSkovou barvu na polyesterové bazi,
doplnénou o aditiva a specidlni pigmenty odolévajici teplu, UV zafeni
a kiidovani. Odolavd povétrnostnim vlivim, uderm na povrchu
a ma dobrou elasticitu. Pouziva se ve sportovnim odvétvi, stavebnictvi
1 zemédélstvi. Provedeni je hladké, lesklé, barevné podle vzorkovnice RAL

[6].

o Pural (série SLXX) — polyesterova praSkova barvy vyrobend z nasycenych
karboxylovych pryskyfic, pigmentl, plniv a tvrdidel, ovS§em bez obsahu
TGIC. Skrze vSechny tyto latky ma vybornou odolnost ve venkovnim
prostiedi, nékteré znich jsou pro tyhle vlastnosti specialné¢ vybirany.
Vyrobky jsou uréeny hlavné pro exteriérové pouziti, napiiklad lakovani
stavebnich vytaht. Dostupné odstiny jsou podle vzorniku RAL [6].

o Série PE (PES58) — jsou to termosetové praskové barvy na polyesterové
bazi. Nekter¢ druhy =ztéto ftady vlastni osvédCeni Qualicoat, coz
je predurcuje pro stavebni primysl. Vyplyva z toho, Ze stabilita odstint
a leskti vyhovuje urcenym specifikaci i po 10 letech. Také neobsahuji TGIC
a jsou dostupné ve vSech odstinech RAL. Vice viz ptiloha ¢. 3 [10].

Polyuretanové — dalsi informace, které jesté nebyli zminény.
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Vyrabi se téz zpolyesterovych pryskyiic, ale obsahuji jest€¢ blokované
cykloalifatické isokyanaty neboli polyuretanova tvrdidla na bazi IPDI. Nekteré
se vyrabi pifimo z polyuretanovych pryskyfic. Isokyanaty jsou vSak velice reaktivni
latky, a proto jsou blokované, coz je zabezpeceno kaprolaktamem [10].

Na konci reakce, jez nastavd mezi polyesterem a blokovanym isokyanatem nebo
neblokovanym uretdione-iSokyanatem, vznikd polyuretan. Blokovaci slozky
se uvolnuji az nad teplotou 170°C a z 5% odchézi vétracim systémem pece jako

v

teploté 180°C [10].

Diky tomu, Ze se lehko dosahuje matné¢ho povrchu a také tomu, Ze se prasek
pii vytvrzovani dobie rozleje, se praskové barvy na polyuretanové bazi pouzivaji
hlavné v automobilovém primyslu a pro dekorativni ucely [10].

o Interpon EC — vysoce kvalitni polyuretanova barva s vynikajici odolnosti
proti dodatecnym natérim a skvrnam, jako jsou rizné graffiti, a pfitom
dosahuje dobrych vzhledovych vlastnosti. Aerosolové nastriky lze snadno
odstranit obyc¢ejnymi rozpoustédly napf. acetonem. Pouziva se hlavné
v architektuie. Je dostupna v celé skale barev, ale déla se 1 v transparentnim
provedeni [7].

o IGP-DURA®face 8003 — barva pro kvalitni fasadni pouziti, sklada
se s polyuretanovych pryskytic, aditiv, a specialnich pigmentt. Vyznacuje
se uderu odolnym povrchem s péknym rozlivem a dobrou elasticitou.
Hotové vyrobky se daji dale ohybat diky jiz zminéné elasticité. Jedna
se 0 hladkou, matnou barvu v rtiznych odstinech dle stupnice RAL [6].

o Durpol (série 8LXX) — tato praSkovd barva je slozend pravé
Z polyesterovych pryskyfic a blokovanych cykloalofatickych isokyanati,
a obohacena o specidlné¢ vybrané pigmenty a aditiva, kterd spliuji
pozadované podminky. Urcen pro vyrobky pouZivané pii venkovnich
podminkach. Vyrabi se v odstinech dle vzorkovnice RAL 1 v transparentnim
provedeni. Vice v ptiloze ¢. 4 [6].

o Série PU (PU44) — jedna se o praskové natérové hmoty na polyuretanové
bazi odolné vné&jSim podminkam. Pouzivaji se hlavn€ jako zakladni natér
a na n¢ se nanasi dekor, naptiklad dfevéné vzory. Mezi tuto skupinu patii
1 natéry, které jsou odolné proti posprejovani aerosolovymi barvami.
Pouziva se na ocel i hlinik (okenni ramy) [10].

AKkrylatové — existuji 1 tzv. akrylatové praSkové barvy, ale skrze nekompatibilitu
se vice méné¢ nepouzivaji. A kdyz ano, tak jen jako bezbarvy natér na pfedem
nalakovany povrch. Tyto barvy vyrabi firma Ibakymia [10].

Antistatické — divodem, pro€ jsou tyto barvy antistatické, je specidlni struktura jak
samotného prasku, tak vzniklého vytvrzeného povrchu, kterd zabrafiuje hromadéni
elektrického naboje, a tak také snizuje riziko vzniku elektrického vyboje [12].

Vhodné pouziti je pro vyrobky, jez jsou vystavovany elektrickym vliviim,
a proto by elektricky vyboj mohl zplsobit jejich poskozeni, coz jsou tfeba skiiné

)

elektrickych rozvadéct. Tyto barvy vyrabi napt. spolecnost Inver [13].
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e Zakladni barvy — tento druh barev se vyrabi na epoxidové nebo
epoxypolyesterové bazi. Je pouzivan jako zakladni natér, aby byl vyrobek mnohem
odolng&jsi proti korozi. Pro ochranu proti UV zafeni a povétrnostnim vliviim
se pouziva tzv. sekundéarni natér vhodné praskové barvy s pozadovanym odstinem
[13].

Tento druh praskovych barev je opravdu vhodny jen pro produkty vyrazné korozné

namahané. Pouziva se proto hlavn¢ v automobilovém pramyslu [13].

o Interpon APP 120 — prasek na bazi epoxypolyeseru, ktery obsahuje
antikorozni pigmenty a zinek, jez chrani meékkou ocel pfed korozi.

vvvvvvv

standardni hybridni barvy. Tato praskova barva musi byt piekryta dalsi
vrstvou prasku [7].

o Zincoprim — zakladni epoxidova praskova barva obsahujici zinek, ktera
je uréena pro zvySeni korozni odolnosti ocelovych predméti. Jelikoz
se jedna o podkladovou barvu, musi se potom nalakovat jesté vrchni
vrstvou. Hlavni vyhodou je zvySeni Zivotnosti povlakovaného piedmeétu.
Vyuziti vSude tam, kde je potifeba chranit ocel pied korozi,
napt. zemédélskych stroju [10].

Dalsi specifické druhy praskovych barev se vyrabi na individudlni zadost zakaznikd,
protoze se nepouzivaji v tak velkém méfitku a navic si zdkaznik miize upravit vlastnosti
produktu podle své potieby, pokud s tim vyrobce souhlasi a dokdze pripravit adekvatni
prasek.

3.3 Dostupné druhy aplika¢niho zarizeni

Slovnim spojenim aplikacni zatizeni jsou myslena slova stiikaci kabina a stiikaci zatizeni.
Na trhu jsou k dostani kabiny pro ru¢ni nanaseni, ke kterym lze pouzit automatické
¢1 manudlni stfikaci jednotky. Vétsi lakovny vSak vyuZivaji na trhu dostupnych
automatickych linek. Linka se sklada z lakovaci kabiny, ve které je umisténo nanaseci
zafizeni, a dalSich zafizeni pro Gpravu povrchu [11].

Nyni bude blize popsana stiikaci kabina pro ru¢ni nanaseni. V téhle sekci bude vénovana
pozornost piedev§im ceské firmé DATEL Lede¢ s.r.o., protoze méa vyborné reference,
ale 1 dal$im firmam.

Ru¢ni kabiny se vyrabi jednostranné ¢i oboustranné, a to prijezdné i nepriijezdné. Jedna se
kabiny ideélni pro Siroké spektrum ru¢niho nanaSeni od sérii malych dilt aZ po prostorné
vyrobky. Programy vyroby peci jsou modularni a lze je pfizpiisobit riznym pozadavkim
zakaznika, jedna se piedevsim o nedostatek prostoru, a tim dosahnout pro zakaznika
perfektniho feseni. [11,14,15].

Vybrané druhy od spolecnosti Datel Lede¢ s.r.o. a Gema Switzerland GmbH,
kterou zastupuje na Ceském trhu spolecnost LOTTMANN INTERNATIONAL
TECHNOLOGY, spol. s r.o.

e ClassicLine — jedna se o kabiny kompaktni, flexibilni a vysoce vykonné. Vyrabi
se v nekolika provedenich a to ve standardnim, otevieném pro rozmérné dily,
nebo jako odséavaci sténa do specidlni kabiny. Odsavaci vykon lze nastavit dle
pozadavkll uzivatele, pficemz minimalni odsavaci vykon je stdle sledovan
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a v€asnym zahlaSenim je pozadovano vycisténi ¢i vyména filtri. Zminéna kabina
je vhodna pro zacate¢niky i pro zkusené lakyrniky [14].

Majka 1xxx — jednostrannd komorova kabina tvoiena panelovou konstrukci,
ktera je vyrobena z nerezového lesténého plechu. Filtratni modul je integrovanou
¢asti kabiny, navéSovani dili se provadi na otocny zaves, ktery je umistén na Cele
kabiny ¢i na podvésny dopravnik s toénou. Cisténi filtrii je fizeno elektronicky.
Kabiny se vétsinou dodavaji ve standardu sru¢nim zasobnikem a pevnym
odsavacim modulem [15].

Majka 2xxx a 3xxx - kabiny prijezdové, vyrobené téz z nerezového lesténého
plechu a osazeny stejnym filtranim zafizenim jako komorova kabina. Jednostranné
kabiny typu Majka 2xxx, jsou urené spise pro lakovani dild, které je tieba lakovat
jen zjedné strany, jinak se dily musi otacet, a pouziva se taktovany posuv
dopravniku. Typ Majka 3xxx je druh lakovani na podvésném dopravniku

YV

S plynulym posuvem, jez probiha na obou stranach dilu pribézné [15].

Ruéni stiikaci zafizeni se na trhu vyskytuje pro nanaseni typu korona a tribo. Uvedeny
budou automaticka ru¢ni stiikaci zafizeni a samostatné tribo pistole. Zafizeni se vyrabi
s moznosti zasobnikl na prasek o velikosti 501 — 60l, ale i s pouzitim originalnich krabic
s praSkem, bez nutnosti pfesypavani prasku do zasobniku [11,14,17].

Sprint Airfluid — jedna se o zatizeni znatky WAGNER, které ma davkovani ptimo
z krabice a pouziva pistoli typu X1, jez je nejleh¢i na trhu a ma vynikajici
prenosovou ucinnost. Komplet ma velmi jednoduché ovladani, perfektni vysledky
lakovéani, 50 multifunkénich programt, pfi¢ny vibracni stil na krabici s praskem
a moznost piipojit i tribo pistoli [16].

Corona série 2010 — automaticky systétm znacky Zeus. Systém
se sklada z kontrolni jednotky TC — 2010 digital, jez ma& moznost ukladani
“receptd pro stfikani daného vyrobku pod vlastnim nazvem. Vhodna
jak pro systém corona, tak 1 tribo. A automatické pistole CO-2 vybavena
vysokonapétovym generatorem, samoziejme tryskou, ale mize mit také ,,Corona
Collector* coz je zatizeni eliminujici efekt struktury [8].

Optiflex 2 — vyrabéno Svycarskou firmou Gema Switzerland GmbH. Vyrabi
se v provedeni s vibra¢nim stolem i se zdsobnikem. Obsahuje pistoli GM 03, ktera
ma dalkové ovladani na patici pistole a je k ni nabizena celd fada ptisluSenstvi.
Rovnomérna distribuce prasku je zajisténa injektorem IG 06. Ridici panel obsahuje
technologii DVC, ktera se stara o kontrolu nanosu prasku a PCC, jezZ je reZim pro
nandseni specidlnich barev, ve kterém si stroj automaticky upravuje proud, aby
nedochazelo k ptebijeni nanaseného prasku. [14].

EKP Z1 — jednd se o tribo pistoli znacky Nordson, ktera je manudlni s vlastnim
zasobnikem prasku. Pistole je pfipojena pomoci hadice
na zdroj suchého, ¢istého a regulovatelného tlakového vzduchu. Pistole je vhodna
pro epoxidové, ale i hybridni praSky uréené pro tribostatické nanaseni.
Mezi piednosti se fadi absence generatoru vysokého napéti, nizka hmotnost, snadné
Cisténi, vysoka nabijeci kapacita nabijeci trubice a ergonomicka rukojet’ [17].

Praskova automatika jsou praskové kabiny s automatickym nanasenim prasku, které
je tizené pocitacove. Ve stiikacich kabindch jsou vestavéné stiikaci trysky a ve vétSing
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pfipadti je moznost i dodate¢ného naneseni rucni pistoli na Spatn¢ dostupnd mista
Vv zadnich ¢astech kabin [11,14,16].

e PrimaCube — spole¢nost Wagner vyrabi automatické kabiny, které poskytuji
nejmodernéjsi technické vlastnosti, tieba tohle feSeni nazvané PrimaCube. Je zde
sladénd koncepce skladajici se z kompletnich jednotek Prima. Tahle koncepce
ma presné¢ vymezeny rozsah pouziti, rozméry a pocet slotli pro stiikaci pistole.
Spoleénost zastupuje v CR firma Watech a.s. [16].

e MagicCompact — patii do skupiny automatickych kabin Magic od firmy Gema
Switzerland GmbH. Jedna se o systém, ktery je navrzen specidlné pro rychlou
vyménu barev bez vstupu do linky. Slucuji se zde rizné systémy fizeni
a to MagicControl, ktery se stard o kontrolu nandseni, a systémy OptiGun
a OptiSelect, které pouziva stiikaci pistole. Kabina se da integrovat do linky
povrchovych tprav. [14].

3.4 Druhy vypalovacich peci

Na trhu se objevuji jak konvekéni pece, tak pece vyuzivajici paprskil infracerveného
zateni. Na zakazku jsou vyrabény i kombinované pece, coz znamena konvekéni nebo infra
pece doplnéné o UV lampy. Ceskym vyrobcem je napf. spoleénost DATEL Lede¢ s.r.o.
Dalsi dodavatelé na trhu  jsou GALATEK a.s., SURFIN, S.r.0.,
IDEAL-Trade Service, spol. s r.o. ¢i tteba Nabertherm GmbH.

Konvekéni vytvrzovaci pece jsou k dostani v Siroké nabidce raznych provedeni.
Dle uspofddani jsou rozdélovany na komorové a prijezdné neboli kontinuélni,
dale pak podle instalovaného topného média na elektrické, plynové s nepfimym ohievem
a na lehké topné oleje. A dle charakteru zavaZeni se rozd€luji na pece se zavdzZecimi
voziky, podvésnym dopravnikem, pasovym dopravnikem apod. [11,15,18].

e DATEL Lede¢ s.r.o. — tahle spolecnost dodavd konvekéni pece v riznych
provedenich. At jsou to komorové (vybaveny bezpecnostnimi vraty) nebo
kontinualni (uzavieny vzduchovou clonou). Topna media jsou volena stejn¢ jako
rozméry peci podle poZadavkil investora. Podle velikosti jsou pece osazeny jednou
nebo vice topnymi sekcemi. Rovnomérnou teplotu zajist'uji cirkulacni ventilatory
a vyména vzduchu je zajiSténa vzduchotechnikou. Vybaveni je mozné doplnit
o rizné moznosti zavazeni vyrobka [15].

o |IDEAL-Trade Service, spol. s r.0. — dodava pece znacky ideal-line, coz je dansky
vyrobce. Dodavaji konvekeni pece jak zavazeci neboli komorové, tak prijezdné,
které oni nazyvaji tunelovymi, ale 1 vysokoteplotni. Prvni dvé se délaji ve stejnych
provedenich, jako vyrabi firma Datel Ledec€ s.r.o., Vice tedy o vysokoteplotni peci,
ve které je mozno dosahnout az 550°C. Pec je v podstaté vyrobena stejné jako
komorové pec, ale je zde moznost rozsifeni, které zabezpecuje pruzna konstrukce
ve vnitini ¢asti, aby nedosSlo k poSkozeni pii expanzi. JelikoZ je pfi tak vysokeé
teploté diilezité minimalizovat spotiebu energie, je zde dllezitym aspektem izolace.
Tahle pec ma péti vrstvou izolaci v celkové Sifce 400mm a to dvé vrstvy
vysokoteplotni a tfi mineralni viny. Diky této teploté je mozno tuhle pec vyuZzivat
tieba pii vystatovani [18].

e Nabertherm GmbH — tato némecka firma se zabyva vyrobou konvekénich peci
vSech rozmért, které se hodi do riznych odvétvi primyslu. Pro vytvrzovani
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praskovych barev se vSak zamétuji na obéhové komorové pece ohtivané elektricky
nebo plynem. Maximalni teploty do 260°C nebo 400°°C. Velikosti dle pozadavkt
zékaznika, avSak nejmensSi na tzv. gitterbox. Zavazeni provadéno na vozicich
¢i paletich nebo mozno osadit valeckovou drahou. Pece jsou instalovany
na podlahu haly [19].

Infrac¢ervené pece jsou méné nakladové naro¢né a ucinngjsi nez horkovzdusné pece. Jejich
vyhodou je téz Setrnost k zivotnimu prostiedi, za coz mize omezeni uhlikové stopy pfi

wrwe

nespornou usporou energie [11,17].

e SURFIN, sr.o. — jednd se o prvniho cCeského dodavatele infracervenych
katalytickych peci. Pii vyrobé vyuziva technologii americké spole¢nosti VULCAN
Catalytic System. Diky tomu jsou pece doddvané touto spolecnosti navrhovany
presné pro danou aplikaci. Hlavnim tkolem je optimalizovat uspofadani topnych
teles a maximalizovat pokryti lakované Casti infradervenym zafenim. Infracervené
ohfivace dodéava jiz zminéna americkd spolec¢nost. A kazda pec je osazena GPS
systémem, ktery umoziuje piesnou regulaci teploty [17].

Pece, jez jsou zaméfeny na vytvrzovani pomoci ultrafialového zafeni, jsou vyrabény
na zakazku podle pozadavkl zakaznika. VSe spociva v tom, Ze se do pfedem piipravené
pece at’ jiz konvekeni €i spiSe infracervené, umisti UV lampy, které po roztaveni prasku,
pomoci infraervenych paprskli, vytvrdi natér pomoci UV zéafeni. Pouzivd se jen
u komorovych peci, aby nedochédzelo k uniku ultrafialového zafeni do okolnich prostor.
Diky této technologii se jeSté zkracuji vypalovaci Casy, snizuji vypalovaci teploty
a provozni naklady [9].

3.5 Seznam vyrobci a dodavateli

Zde bude uvedeno, jaci dodavatelé a vyrobci jsou na trhu a co ktery ma ve svém vyrobnim
¢i distributorském programu. O nékterych jiz zde bylo pojedndno Vv piedchéazejicich
kapitolach.

Seznam vybranych vyrobct a dodavatela je uveden v tabulce 3.1.
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Tab. 3.1 Seznam vybranych vyrobcti a dodavatell v oboru praskového lakovani [6-8,10-21].

Firma sidlo; obchodni program
PCT CR s.1.0 sidlo — Ledec¢ nad Sazavou; dodavatel praSkovych barev INVER
U a aplika¢niho zafizeni

LOTTMANN

INTERNATIONAL sidlo — Praha 5, Radotin; dodavatel aplikacnich zatizeni BINKS,
TECHNOLOGY, DeVillbiss, GEMA, HOSCO, RANSBURG
spol. s r.o.
sidlo — Brno; distributor praskovych barev INTERPON od
SURFIN, s.r.o. spolecnosti Akzo Nobel Coatings CZ, a.s. a aplika¢niho zatizeni

NORDSON; vyrobce lakovacich kabin a vytvrzovacich peci

SAVA Trade s.r.o.

sidlo — Mil¢ice, dodavatel praskovych barev COLOR Medvode

OK-COLOR spol.

sidlo — Praha 9, Horni Pocernice; distributor praskovych barev
IGP, ARSONSISI, EUROPOLVERI a aplika¢niho zatizeni MS

310 a SILVER
sidlo Plzeni; dodavatel praskovych barev ECOPOLIFIX, RIPOL,
MATRIX CROMOSPHERE, VIRES POLVERI, ADAPTA COLOR a

aplikac¢niho zatizeni ZEUS a O.M.SA.

PULVERIT S.P.A.

pobocka - Polsko, v CR jen obchodni zastupce; vyrobce
praskovych barev

TIGERLAK, s.r.0.

sidlo — Brno; pobocka vyrobce praSkovych barev
TIGERCoatings

P.Z.S. Group, s.r.o.

sidlo — Ostrava, Kun¢ice; distributor praskovych barev
IBAKIMY A, ktera je zastoupena dcefinou spole¢nosti
IBACHEMOLAK na Slovensku, a PULVER (ptedni vyrobce
praskovych barev)

DATEL Ledec s.r.o.

sidlo — Lede¢ nad Sazavou; vyrobce vytvrzovacich peci a
lakovacich kabin; distributor aplikacniho zatizeni WAGNER,
GEMA, NORDSON a KCI

WAtech a.s.

sidlo — Kamenna Lhota; autorizovany zastupce znacky
WAGNER — vyrobce aplika¢niho zatizeni

IDEAL-Trade
Service, spol. s r.o.

sidlo — Brno, dodavatel vypalovacich peci IDEAL-LINE a
aplika¢niho zatizeni SAMES; distributor zavésové techniky

HangOn
Nabertherm GmbH sidlo — Lilienthal, Némecko; vyrobce vytvrzovacich peci
GALATEK as. sidlo — Lede¢ nad Sazavou, feSeni komplexnich zakazek v oboru

povrchovych Uprav
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4 VYUZITI ZISKANYCH INFORMACI

V dané kapitole je tieba se zaméfit na vyuziti ziskanych informaci V praxi. Vyuziti
informaci bude zaméfeno na malou strojni firmu. Vybrana byla spolec¢nost KOVOT Invest
s.r.0. Tato firma se orientuje na kovovyrobu a praskové lakovani.

Prizkumem trhu byly ziskany zakladni informace o dostupnych praskovych plastech
I dostupné technologii pro praskové lakovani. Z této skuteCnosti bude vytvoieno
doporuceni, jak modernizovat technické zafizeni praskové lakovny ve firmé
KOVOT Invest s.r.0., a budou doporuceni nejvhodnéjsi dodavatelé praskovych barev.

4.1 Soucasny stav praskové lakovny spolecnosti KOVOT Invest s.r.o.

Jiz zminéna firma disponuje malou praskovou lakovnou s konvek¢ni plynovou vypalovaci
peci, ve které je mozno vytvrdit praskovou barvu na vyrobcich o maximalnich rozmérech
2000 x 1200 x 1000 mm s maximalni vahou 300 kg. Dale je zde oboustranna prujezdova
kabina a jednostranna komorova kabina. K dispozici jsou také tii ruéni nanaSeci zafizeni,
a to dv¢, které maji nasavani prasku ptimo z krabice a jedno s 50 L zasobnikem, které
vyuzivaji elektrostatického nabijeni. V piisluSenstvi je i jedna tribo pistole s vlastnim
zasobnikem. VSechno vybaveni je od nejmenovaného vyrobce z Turecka. Preduprava
je provadéna odmastovanim, jako odmastovadlo je pouzivan technicky benzin. Ostatni
pfedupravy, které jsou uvadény v technologickém postupu u vyrobku, jsou provadény
Vv kooperacich.

4.2 Navrh nového vybaveni

Po realizaci prizkumu trhu s technologickymi zafizenimi je mozno navrhnout modernizaci
této praskové lakovny, aby byla konkurenceschopna nynéjSim velkym praSkovym
lakovnam, ale i tak, aby to bylo pro firmu tinosné po finanéni strance.

Podle toho, co bylo zjisténo v podkapitole 3.3, je mozné definovat dva redlné ptistupy.
Prvni z nich je ten, ze vSechno zatizeni bude dodano od jedné firmy, a to bud’ s konvek¢ni,
nebo infraCervenou peci. Dal§i moznost je, Ze se zafizeni koupi u vice dodavatell
a od kazdého se vybere to nejlepsi v poméru cena/vykon.

K realizaci prvni moZnosti je redlné pouzit urcité firmy, které jsou schopny zabezpecit
celou realizaci praskové lakovny, a to DATEL Lede¢ s.r.o., kterd dodava svoje kabiny
I pece a k tomu aplikaéni zafizeni od jinych firem, také SURFIN, s.r.0., jeZ ma podobnou
obchodni strategii. Dale IDEAL-Trade Service, spol. sr.0., jez dodava pece od jedné
znacky a aplikacni zafizeni s kabinami od jiného vyrobce. A komplexnim feSenim lakoven
se zabyva spolecnost GALATEK a.s.

e DATEL Lede¢ s.r.o. — od spole¢nosti s Led¢e nad Sazavou by vyhovovaly kabiny
Majka 1xxx, kterd by nahradila tu jednostrannou komorovou kabinu, je to funkéné
stejny typ, a kabina Majka 3xxx, kterd by nahradila prijezdnou kabinu. Déle by
se pouzila konvekéni plynova pec jako doposud, ale modernéjsi, a to komorovy
typ. Jako nanaseci zafizeni by bylo dodano automatické ru¢ni zafizeni Optiflex 2B,
coz je zafizeni s podstavcem pro originalni krabici znacky Gema, kterou
spole¢nost zastupuje jako distributor [15].

e SURFIN, s.r.o. — tahle obchodni spole¢nost s tradici od roku 1992 je schopna

vvvvv

dob¢, uspory energie a vypalovaciho Casu, zadanym produktem. Dale dokéze
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zajistit stiikaci kabinu, ale i nanaSeci zafizeni znacky Nordson, kterou zastupuje.
U tohoto dodavatele je moznost dodani i automatické nanaseci linky. [17].

e IDEAL-Trade Service, spol. sr.0. — brnénska spole¢nost je vyhradnim
distributorem konvekénich peci znacky ideal-line, a tim padem je schopna zajistit
plynovou konvekéni pec ve stanovenych rozmérech. Dale dodava lakovaci kabiny
od jiz zminéné danské znacky, ale i od spole¢nosti Sames. Je schopna dodat jak
nerezovou stiikaci kabinu, tak v dnesni dob¢ stale popularnéjsi plastovou kabinu.
Aplikacni zafizeni, které tato spole¢nost pouziva pii svych realizacich lakoven,
je téz od firmy Sames [18].

Druhé alternativa spociva v tom, najit na trhu nejkvalitnéj$i zafizeni od rtznych vyrobct
a pfitom za dobrou cenu. Z prizkumu trhu ovSem vyplyva, ze hlavni rozdil ve vykonnosti
se neskryva v aplikacnich zatizenich, u kterych se liSi jen stiikaci pistole, a jinak jsou
vSechny stejné kvalitni, ale zdsadni rozdil je v cen¢. Rozdily v kvalité a efektivité vznikaji
az u nanaSecich kabin, které se 1isi tim, z ceho jsou vyrobené, a také jestli jsou
automatické, nebo ne. A nakonec zde mame vytvrzovaci pece. Jelikoz je v dnes$ni dobé
kladen velky dlraz na Cistotu Zivotniho prostfedi, minimalizaci spotiebnich nakladu a cas,
zacind se ustupovat od konvekénich peci na lehké topné oleje a na scénu pfichazeji
tuhle variantu nejsou jenom jiz zminéni v pfedchozi ¢asti této podkapitoly, ale fadi se sem
i LOTTMANN INTERNATIONAL TECHNOLOGY.

e Varianta s konvekéni plynovou peci — do téhle varianty je zahrnuta predev§im
konvekéni plynova pec skrze jeji cenu, ktera je niz$i nez infra pec. Dale je zde
pouzita automatickd prijezdova kabina a mald jednostrannd kabina. Jako aplika¢ni
zafizeni jsou vybrany automatické rucni nandSeci pfistroje, jez spliuji vSechny
potiebné vlastnosti [11].

e Varianta s infracervenou plynovou peci — zde je jako hlavni brana plynova pec

a aplikaéni zafizeni téZ automatické rucni [11].
4.3 Navrh dodavateli praskovych barev

V dne$ni dobé je na trhu mnoho vyrobel, a tudiz i dodavateli, praSkovych barev.
Po priizkumu trhu je vSak mozné doporucit urcité dodavatele, kteti maji dobré reference
1 ptijatelné obchodni podminky.

Nezalezi jen na dostupnosti vSech druhi odstinti v konkrétnich moznostech lesku ¢i druhu
struktury, ale 1 na kvalit¢ prasku a cené. Cena se samoziejmé liSi podle odebraného
mnozstvi, druhu prasku, odstinu i1 konkrétni specifikace. Skoro vSichni vyrobci jsou
schopni dodavat celou $kalu odstinu podle vzorniku RAL, ale nedodévaji je v riznych
provedenich leskii a struktur. Proto je velice pravdépodobné, ze jsou odebirdny praskové
barvy vice znacek, podle konkrétniho pouziti.

JelikoZ se zde vénujeme potifebam konkrétni firmy, kterd se zameéfila na lakovani produktt
v barevné Skale RAL podle potieb zakaznika, doporucil bych odebirat praskové barvy
téchto znacek, které jsou trhem proveéiené a maji n¢jakou historii.

Prvni znich jsou praskové barvy Interpon, které dodavé firma SURFIN, s.r.o. Jedna
se o barvy, které maji Siroké zastoupeni na trhu. Vyrobce je dokaze na pozadani upravit dle
potieb zakaznika. Dale lze spolupracovat se spole¢nosti OK-COLOR spol. sr.0. Tato
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spolecnost je distributorem praskovych barev od italskych znacek. Jednd se predevsim
o znacky IGP a EUROPOLVERI, které jsou na tom kvalitativné i produktové podobné
jako barvy znacky Interpon. Také zastupce zna¢ky Inver, coZ je firma PCT CR s.r.o.,
ma dostupné ceny a i dodavatel SAVA Trade. s.r.o. je na to scenami vyhodné¢.
A Vv neposledni fad¢ je zde spolecnost P.Z.S. Group, s.r.o., kterd zastupuje slovinskou
znacku Ibakimya a turecky Pulver, coz jsou znacky piednich evropskych vyrobct
praskovych barev, nékteré typy se vyrabi na Slovensku [6,13,17,20,21].

4.4 Pfeduprava povrchu

Jelikoz je vyuzivano odmastovani technickym benzinem a je to pro nynéjsi sortiment
dostacujici, nechal bych to ve stavajicich kolejich. Instalovat zafizeni pro ptedupravu
povrchu by bylo nékladné a netcelné, protoze firma méa dobré vztahy s kooperanty, ktefi
zajistuji jiné potebné druhy predipravy materialu.

Avsak do budoucnosti pii zvétSovani lakovacich prostor by stalo vzit v potaz, jestli
se nevyplati investovat do linky zabezpecujici ptedipravu povrchu. Docililo by se
pfedevsim zkvalitnéni a zjednoduseni procesu predipravy materidlu a zmirnil by se dopad
na zivotni prostredi.

4.5 Finalni vybér
Firma KOVOT Invest s.r.o. ma velice rozmanity sortiment lakovanych vyrobkt. Proto je

zde zvolen nésledujici navrh.

vvvvv

vytvrzovani 1 potiebna energie. Dale je zde pouZzita automatickd prijezdova nanaseci
kabina, ve které by se lakovaly vyrobky uzplisobené rozmérové a vahové charakteristice
této kabiny. Pro lakovéani dild, které nevyhovuji svymi vdhovymi a rozmérovymi
vlastnostmi jiz zminéné kabing, je vybrana jednostranna kabina s automatickym ru¢nim
nanaSecim zafizenim. Pro pfedipravu povrchu je zde vyhrazen prostor na odmast'ovani
vyrobkl technickym benzinem, nad kterym je velky ventilator, ktery ma za tikol odsavat

vypatujici se plyny.

Vsechna tahle zafizeni dodd z ekonomickych a ¢asovych divod firma GALATEK a.s.,
ktera se zabyva, jak jiz bylo zminéno, komplexnim feSenim praskovych lakoven, diky
¢emuz ma vyhodné dodaci lhity i ceny [11].
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ZAVER
Oblast zabyvajici se povrchovymi upravami materialu je velice Siroka, a proto nebylo

mozné obsdhnout vSe v této literarni studii. Hlavnim cilem bylo provést prizkum trhu
s praS8kovymi barvami pro konkrétni vyuziti ve firmé KOVOT Invest s.r.o.

Odvétvim, které se tyka lakovani praSkovymi barvami, se na trhu zabyva mnoho firem,
tato skute¢nost byla potvrzena provedenim prizkumu trhu. To je hlavni diivod, pro¢ se tato
&ast pramyslu ve svété i v Ceské republice stéle rozviji. Maly ekologicky dopad na Zivotni
prostiedi, dobré vlastnosti zhotovenych povrchli a nizké ekonomické naroky na provoz
jsou témi dal§imi.

Z reserSni prace vyplyva, ze na ¢eském trhu plisobi pouze jedna zahranicni firma, ktera se
zabyva vyrobou praskovych barev na nasem uzemi Akzo Nobel s pobockou v Opave.
Ostatni firmy plsobice na tuzemském trhu jsou jen distributory produkti vyrabénych
v zahrani¢i. Technologické vybaveni a dalsi dopliikovy sortiment je vSak vyrdbén
1 Ceskymi firmami nebo distributory.

GALATEC a.s. byla jedina spolecnost, ktera byla ochotna poskytnout nejvice informaci
o ptipadné rekonstrukci lakovny ve zminéné firm¢. Dodala konkrétni informace jaky druh
lakovacich kabin a vytvrzovacich peci by bylo vhodné pouzit, k tomu navrhla vhodny druh
aplikac¢niho zafizeni. Informace ohledné€ cen a konkrétnich znac¢ek navrzeného zatizeni, ale
neposkytla, dokud nebude mit konkrétni objednavku.

Uvedenou bakaléafskou praci je mozné pojmout jako voditko pro realizaci praskové
lakovny a prezentaci mezi dostupnymi druhy praskovych barev od riznych dodavateli.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

ZKratka Jednotka Popis
CcVD [] Chemical VVapour Deposition
(Chemicka depozice z plynné faze)
DVC [-] Digital Valve Control (Digitalni regula¢ni veltil)
GPS [-] Gas Pulse Systém (Systém pulsujiciho plynu)
IPDI [-] isophorone diisocyanate (isoforon-diisokyanat)
PCC [-] Precise Charge Control (Pfesné fizeni nabijeni)
PVD [] Physical VVapour Deposition
(Fyzikalni depozice z plynné faze)
RAL [] ReichsAusschuss fiir Lieferbedingungen
(Rissky vybor pro dodaci podminky)
TGIC [-] triglycidyl isocyanurate (triglycidyl isokyanurat)
TiC [-] titanium carbide (karbid titanu)
TiN [-] titanium nitride (nitrid titanu)
uv [-] Ultraviolet (Ultrafialové)
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|IGP-DURA®pox 02

Vnitini praSkova barva

IGP-DURA®pox 02 je vyroben z epoxidovych pojiv,
a opovidajicich tvrdidel, a svétlu, teplu, a chemikaliim
odolnych pigmentt.

Vlastnosti

= vyborny rozliv
» velmi dobra odolnost chemikaliim
a rozpoustédlimm

Pouziti

« dekorativni a funkéni lakovani
e laboratorni zafizeni

e armatury pro plyn a vodu

e Casti stroju

* nastroje

Sortiment

Typy povrchu
* 0209A, hladky, leskly
hodnota lesku, 1ISO 2813 : > 85' / 60°
* 0207A, hladky, hedvéabné leskly
hodnota lesku, ISO 2813 : 65-85' / 60°
e 0202, hladky, matny
hodnota lesku, ISO 2813 : 15-25' / 60°
* 0201, hladky, hluboce matny
hodnota lesku, ISO 2813 : 00-15' / 60°

Dal3i varianty typl povrchu jako jemné a hrubé
struktury jsou také ve vyrobnim programu IGP.

Odstiny

Predevsim RAL a NCS odstiny, po domluvé

je mozné dodat také specidlni odstiny.

Bezpecnostni list : SD 010
(SD 090 : 0202A)

Technicky
list

Specifikace prasku

e zrnitost < 100um

* pevné Castice >99%

« hustota 1,3 -1,6kg/lt

e skladovatelnost min. 6 mésicl

« teplota skladovani < 25°C
Baleni

« karton s vlozenym antistatickym PE-
pytlem, obsah 20 kg netto

« karton s vloZzenymi 25-ti antistatickymi PE-
pytli & 20 kg, obsah 500 kg netto

» Big Bag 4 cca 500 kg

Va3 prodejce pro CR a SR :
OK-COLOR, spol. s r.0.
www.okcolor.cz

283 880 301

ﬂ%ul. z ko,



IGP-DURA®pox 02

Pokyny ke zpracovani

Pfreduprava
Podklad pro nanaseni prasku musi byt zbaven
okuji, koroznich produktl, olejd, mastnot
a zbytkl po opracovani.
e Hlinik, podle urc¢eni hotového vyrobku
odmastit nebo osetfit chromatovanim dle
DIN EN ISO 12487
e Ocel nebo pozinkovany plech, podle
urceni hotového vyrobku odmastit nebo
osetfit Fe-nebo Zn-fosfatovanim
Dalsi informace : viz také nase specialni pfiloha
o predupravach (IGP-TI 100).

Pristroje k nanaseni

V8echna na trhu obvykld elektrostatickd nebo
elektrokineticka zafizeni (korona / tribo).
Predpisy, které musi byt dodrzeny: ustanoveni
VDE a technické pouceni VDM ¢. 24371.

Regeneracni vlastnosti

Pouzity praSek ziskany zpatky, rovnomérné
(pokud mozno  automaticky)  pfimichavat
k novému pradku v pfiméfeném, co mozna
nejmensim, poméru.

Podminky vypalovani
Udéany jsou kombinace teploty a casu, které
vedou k optimalni polymeraci povlaku.

Teplota objektu Doba vypalovani
0209/0207 0202/0201

180°C 15 minut 20 minut

190°C 10 minut 10 minut

K zajisténi optimalnich vypalovacich podminek
se v kazdém pripadé doporucuje provést
praktické  zkousky s konkrétnimi  vyrobky
a danou vypalovaci peci.

Technicky
list

Technologické hodnoty

Néasledujici data byly zjistény na  ocelovém
plechu o tloustce 0,8 mm, ktery byl opatien
vrstvou 60-80 pm  IGP-DURAepox 02
a vypalovan pfi 190°C 10 min.

« miizkovy fez, 1ISO 2409 - St 0

e razova taznost, ASTM 2794 > 10 kg x cm
 Erichsenova taznost, 1ISO 1520 > 1 mm

» Buchholzova tvrdost, 1ISO 2815 > 80

* 500-1000* hodin test v kondenzaéni komote,
EN ISO 6270-2 : bez bublinek, bez
podkorodovani

(* podle predtpravy)

e 500-1000* hodin test v solné komote,
DIN EN ISO 9227 : bez bublinek, bez
podkorodovani

(* podle predupravy)

Dlouhodoba teplotni odolnost :

nad 120°C pozvolné Zloutnuti.

UV-test :

po 48 hodinach zacind Zloutnuti.

Chemicka odolnost

IGP-DURA®pox 02 ma velmi dobrou odolnost
vic¢i mnoha zfedénym kyselindm a louhdm,
strojnim a jinym olejlim, stejné jako vic¢i mnoha
rozpoustédlim. Konkrétni odolnost je potteba
vzdy vyzkouset.

Poznamka

Uvedené technicko-uzivatelské rady jsou
zalozeny na soucasnych poznatcich
a zkusenostech, plati viak pouze jako nezdvazné
instrukce a neosvobozuji Vé&s od vlastnich
zkousek. Pouziti, vyuziti a zpracovani vyrobkd
probihd mimo naSe moznosti kontroly a je
provadéno vyhradné v rdmci Vasi odpovédnosti.

wm. = Ko,

0211-0410V3



Interpon 700

Technicky list

Praskova natérova hmota

AkzoNobel

Interpon 700

Informace uvadéné v tomto technickém listu jsou vSeobecné pro fadu Interpon 700. Ur¢ité produkty v
fadé se mohou riiznit od vSéeobecného. Pro tyto vyrobky jsou k dispozici individualni technickeé listy
vyrobku.

Popis produktu

Interpon 700 je fada epoxy-polyesterovych praskovych barev se zlepSenou barevnou, tepelnou a UV
odolnosti oproti epoxidové fadé Interpon 100. Interpon 700 optimalné kombinuje dekorativni a ochranné
vlastnosti.

Rada Interpon 700 pokryva celou $kalu odstint a leskd, textur, hlinikovych & jinych specialnich efektd.
Produkt muze byt také pfipraven podle pozadavku zakaznika.

Vlastnosti produktu

Chemicky typ
Distribuce ¢astic
Mérna hmotnost

Epoxy-polyester
Vhodna pro elektrostatické nanaseni
1,2 —-1,7 g/lcm3 v zavislosti na odstinu

Prodejni kod E-série
Skladovani V suchu, chladnu, pod 25°C
Skladovatelnost 12 mésicl

Vypalovaci program®
(teplota objektu)

20 minut pfi 160°C
10 minut pfi 180°C
6 minut pfi 200°C

(@) Pro matné prasky je nutné pficist k vy$e uvedenym ¢asum 5 minut. Informace pro vysoce reaktivni
(HR) praskové barvy viz nasledujici strana tohoto TL.

Podminky testovani

Nize uvedené vysledky byly ziskany na zakladé mechanickych a chemickych zkouSek provedenych v
laboratornich podminkach (neni-li uvedeno jinak) a jsou pouze informativniho charakteru. Skute¢né
vlastnosti zavisi na podminkach, pfi kterych je produkt pouzivan.

Podkladovy material Ocelovy plech, tloustka 0,5 +0,1 mm

Preduprava Zn fosfat
Tloustka filmu 50 um
Vypalovani 6 minut pfi 200° C (teplota objektu)

Mechanické
zkousky

Pfilnavost mfizkovym fezem

Odolnost hloubenim (Erichsen)

Tvrdost
Uder do natéru

EN 1SO2409

(2 mm mfizkovy fez)
EN 1ISO150

EN ISO 1518

EN ISO 6272

GtO

>7 mm
Bez penetrace do podkladu
3mm

Korozni zkousky Neutralni solna mlha

Kontinualni kondenzace

Akzo Nobel Coatings CZ, a.s., Opava — Komarov, Czech Republic
Vydani: 14/2/2014 (Vydani 6)

CSN EN 1SO 9227
%50 hodin
CSN EN ISO 6270-1

podkorodovani max. 2 mm od fezu

bez puchyikl nebo ztraty lesku

Interpon.

powaer coatings

EVERY COLORIS GREEN |



Interpon 700

(1000 hodin)
Lazen (destilovana voda) BS3900-F7 bez puchyrkll nebo ztraty lesku
(240 hodin)
Chemicka odolnost Obecné dobra odolnost vici vétsiné
kyselinam, zasadam a olejam pfi
normalnich teplotach.

Klimatické zkousky

Klimaticka odolnost Po 6-12 mésicich nepfetrzité venkovni
expozice dochazi k ur€itému kfidovani,
av8ak méné nez u epoxidovych barev.
Ochranné vlastnosti nejsou zhor$eny.

Barevna stalost pfi zvySenych Dobra — uspokojiva pfi nepretrzité
teplotach expozici do 125°C

Preduprava Hlinikové, ocelové nebo pozinkované povrchy uréené k pradkovani musi byt €isté a odmasténé.
Fosfatovani zelezem a pfedevsim fosfatovani odlehéenym zinkem zvySuje odolnost Zelezitych kovl vigi
korozi.
Hlinikové podklady mohou vyzadovat chromatovani.

Aplikace Praskové barvy Interpon 700 jsou uréeny k nanadeni manualnimi nebo automatickymi elektrostatickymi

rozprasovacimi systémy. Nepouzita praskova barva muze byt znovu aplikovana v pfipadé, ze je zafizeni
vybaveno pfisludnym recyklaénim systémem.

Ostatni aplikace

Praskové barvy Interpon 700 se vyrabéji také v lesklych metalickych provedenich, jez jsou citliva na
poskrabani. Pro ochranné kryti se pouziva transparentni vrchni nanos na bazi polyesteru (napft.
Mz602D). Tento nanos je zejména vhodny pro objekty, které budou po nalakovani vystaveny
nadmérnému opotiebovani nebo venkovnim podminkam. Vrchni nanos by mel byt idealné nanesen do 2
hodin po naneseni metalického prasku a pfi manipulaci s metalickymi pradky je nutné pouZiti rukavice.
Podrobné;jsi informace k manipulaci s metalickymi praskovymi barvami Vam poskytne spole¢nost Akzo
Nobel.

Praskové barvy Interpon 700HR (vysoce reaktivni) mohou byt také pouzity v pfipadech, kdy jsou
vyzadovany niz8i vypalovaci teploty nebo kratSi doby vypalovani.

Prodejni kéd F-fada

Vypalovaci program(a) 15 minut pfi 160°C
(teplota objektu) 5 minut pfi 180°C
Skladovatelnost 6 mésicl

Pro dalSi informace o vlastnostech praskovych barev a funk&nich charakteristikach produktu Interpon
700 HR prosim kontaktujte spole¢nost Akzo Nobel.

Informace o aplikaci

V pfipadé, ze se po aplikaci profily budou dale zpracovavat (ohybat, tmelit, lepit, zateplovat, Cistit apod.),
prosim kontaktujte spoleénost AkzoNobel.

Bezpe¢. opatreni

Viz informace v bezpecnostné-technickém listu (MSDS).

Prohlaseni

Tento technicky list podava pouze zakladni informace o zminéném produktu. Kdokoliv pouziva tento
produkt pro jiné ucely, nez je ur€eno v tomto dokumentu, aniz by obdrzel pisemné potvrzeni o vhodnosti
produktu pro zamyslené uziti, €ini tak na vlastni nebezpedci. Pfes nasi snahu zajistit vSechny informace o
produktu (prostfednictvim tohoto technického listu €i jinym zplsobem), neni mozno zajistit nasi kontrolu

Interpon.
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Interpon 700

kvality substratu, podminek nanaseni nebo dalSich faktor(, které maji vliv na pouziti a aplikaci produktu.
Proto, pokud neni pisemné potvrzeno, neakceptujeme zadnou zodpovédnost za jakoukoliv Skodu (jinou
nez umrti nebo zranéni nasledkem nasSeho zanedbani), ktera vznikne pouzitim produktu. Informace
obsazené v tomto dokumentu podléhaji zmé&nam s ohledem na nase zkuSenosti.
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TECHNICAL DATA SHEET

iBA KiMYA POLYESTER POWDER COATINGS

‘ Description

PE58 is a Qualicoat Approved thermosetting powder coatings based on TGIC free polyester binder

system designed for exterior applications.

It has very good UV and yellowing resistance. It is

designed specifically for architectural applications where colour and gloss retention are critical.

Features Benefits
Available for all RAL colour Diversity
One coat finishes Serviceable finish

Very Good UV resistance
No solvents or emissions
TGIC free

Qualicoat Approved

Suitable for most exterior environments
Less waste and pollution to the environment
Reduced risk to health
Guaranteed performance on correctly pre-treated aluminium

Uses

PE58 series has a multitude of uses over a variety of substrates including steel and aluminium.
Application areas: window and door systems, dish antenna, garden tools and architectural

applications, etc.

Performance Guide

Colours Tested

Tests RAL3012 RAL 7021 RAL 9022
Adhesion EN ISO 2409:1994 0 0 0
Buchholdz (EN 1SO 2815) >80 >80 >80

Cupping test (EN ISO 1520)

No cracking at a
diameter of 5 mm

No cracking at a
diameter of 5 mm

No cracking at a
diameter of 5 mm

Bend test EN ISO 1519:1995

No cracking at a
diameter of 5 mm

No cracking at a
diameter of 5 mm

No cracking at a
diameter of 5 mm

Impact test ASTM D
2794:1993

No cracking at 2,5 Nm

No cracking at 2,5 Nm

No cracking at 2,5 Nm

Kesternich EN ISO 3231:1997

No penetration or
detachment beyond 1

No penetration or
detachment beyond 1

No penetration or
detachment beyond 1

mm mm mm
Acetic acid salt spray Conforming to Conforming to Conforming to
resistance 1SO 9227:1990 QUALICOAT QUALICOAT QUALICOAT
1000 hrs specification specification specification

Accelerated weathering test
EN ISO 11341:1997

Residual Value (not less
than 50%)

Residual Value (not less
than 50%)

Residual Value (not less
than 50%)

Resistance to mortar

No defects no

No defects no

No defects no

ASTM D 3260:1996 detachment detachment detachment
Resistance to boiling water No defects no No defects no No defects no
9 detachment detachment detachment
- . No defects no No defects no No defects no
Humidity Test DIN 50017:1982 detachment detachment detachment
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UV (Weather) PES58 has very good UV resistance. Qualicoat Approved (P-0582).
Tribo Value >2,0uA (Kleber)

Melting Range 90 - 114 °C (Kofler)

Gel Time (180 °C) 200-300 sec

T, (DSC) 58,0 +0,5°C

Product Guide

Colour A wide range of colour

Surface Gloss GL — Semigloss HR

Specific gravity 1,5-1,8 grlcm® (low with dark colours, high with light colours)
Shelf Life 12 months (< 30 °C and < 50% RH)

Gloss Level 65 — 95 % gloss 60°, colour dependent (for GL and HR)

Application Data

Application Method can be applied by electrostatic spraying using classic devices which can
provide a negative tension of 60-80 kilovolts (corona) and tribo guns.

Cure Schedule

Metal Temperature (°C) Time (minutes)

170 17
180 10 (recommended)
200 8

Cured Film Thickness
Recommended 60-80 um

Theoretical spreading rate at recommended film thickness (70 um)

8-10 m?/kg. Practical spreading rates will vary due to such factors as method and conditions of
application, specific gravity, surface profile and texture.

Application Guide

Surface Preparation

All surfaces should be degreased and pre-treated for optimal performance.
Suitable pre-treatment includes:

Aluminium Yellow chromate or green chromate/phosphate
Ferrous metals Zinc phosphate or Iron phosphate
Zinc Coated Metals Zinc phosphate or chromate

Application Procedure and Equipment

1- PES58 series powder coatings charging properties are optimized when powder is free-flowing
and moisture-free. Aged or compacted powder may require pre-conditioning for several
minutes to fluidise evenly.

2- If storage room temperature is lower than the application area, powder coatings, which are
hygroscopic, should be acclimated in unopened containers prior to adding into the spray
hopper. For optimum performance, It should be applied and stored at air-conditioning area.
Storage temperatures should be kept below 30 °C.

3- Powder should not be stored in hoppers for long periods of time. If moisture condensation
occurs, fluidize powder to dry-out or replace moisture-laden powder with virgin powder.

IBA KIMYA PE58 Series Powder Coatings Page 2/4 November-2006
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4- Powder coatings are finely ground particulates. Respirators or dust masks should be used by
workers exposed to powder in order to avoid dust inhalation.

5- Compressed air to the gun must be oil and moisture free.

6- Silicone should not be used in application area.

7- For box feeders, ensure probe is fully inserted in powder and operated as per manufacturer’s
recommendations.

8- Contact points should be maintained to ensure metal-to-metal ground.

9- Apply by electrostatic spray. Relative humidity should be 50-60% for corona system, lower than
40% for tribo system.

10- Cure as per recommendations outlined above.

11- Reclaim-to-virgin ratios should be carefully monitored to maintain spray consistency.

12- Sieving powder before adding to hopper eliminates potential clumping or foreign matter.

13- Test for cure of the coating by impact test.

Care and Maintenance

PES58 should be regularly washed with warm water and mild liquid detergent, followed by a fresh
water rinse to maintain the attractive appearance of the powder cured film.
The use of abrasive cleaners is not recommended, nor is the use of active organic solvents.

Health and Safety

PE58 The MSDS is an integral part of using this product as it contains information on the potential
health effect of exposure, personal protective equipment needed.

Powder-in-air concentrations of greater than 20 gr/m3 to 70 gr/m3 can be ignited by flame or strong
electrical discharge. Powder concentrations below 20 gr/m3 or above 70 gr/m3 are too sparse or too
dense to support flame or combustion. Properly engineered application equipment is designed to
keep powder-in-air concentrations well below this range. All equipment should be inspected
periodically for proper operation and electrical ground. Hangers, hooks, racking system, and
conveyor should be cleaned to eliminate powder build-up. Eliminate all sources of ignition.

Precautions and Limitations

- As a result of possible wide application variations and stoving conditions, PE58 may show
variation, between IBA Kimya Powder Coatings prepared samples and production applied
material. Therefore, it is the applicator and/or their customer’'s responsibility to ensure the
product conforms to their requirements.

- For optimum corrosion performance ensures recommended dry film thickness is obtained.

- Not recommended for use in highly corrosive environments.

- Due to water release during curing process, pin hole problem can be seen above 100 um.

Transport and Storage

Packaging 15-20-25 kgs. Polyethylene bag in a corrugated carton
Flashpoint Powder-in-air concentrations of greater than 20 gr/m3 to 70 gr/m3
Shipment Not dangerous goods. No special transport requirements.

Storage Conditions  Storage temperatures should be kept below 30 C° and 50% relative
humidity. Powder should be stored in closed containers.
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Address & Telephones

Firm Logo:
] n
r
_/\ibakimya
“elektrostatik toz boya”
Web address: www.iba.com.tr

iBA KIMYA SAN. ve TiC. A.S.

Karamanlilar cad. No:12

Sincan Organize Sanayi Bélgesi
Tel:+90312 267 09 83 Fax:+90312 267 09 87
06930 — Ankara

TURKIYE

DISCLAIMER: All the information given in this Data Sheet is the result of our research work experience. It is given in good
faith and with every belief in its accuracy but cannot be considered as a formal warranty. In accordance with IBA KIMYA,
policy of product development, this specification is subject to change without notice.

IBA CHEMOLAK, s.r.o.,Tovarenska 7, 919 04 Smolenice,Tel.: +421/33/5560 651,Fax.: +421/33/5560 704,E-mail: info@iba.chemolak.sk
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Technicky list EURO série 8LXX
POLVER

Praskova barva DURPOL polyuretanova s hladkym povrchem

1. Slozeni

Tento materidl je termosetickd praSkova barva na bazi polyesterovych nasycenych hydroxylovych
pryskyfic a blokovanych cykloalifatickych isokyanatl ve stochiometrickém poméru, pfipadné pigmentt
a inertnich plniv, které zarucuji dobrou odolnost ve venkovnim prostiedi. Pouzité pigmenty a aditiva jsou
specialné vybirany aby splnily vysokou odolnost proti Zloutnuti, UV zafeni a povétrnostnim vlivim.

2. Odstiny

Odstiny podle vzorkovnice RAL a jinych, déle bezbarvy transparentni, pfipadné jiné transparentni odstiny.
Nékteré specialni odstiny/efekty, napt. vyrobky s pismenem M na 11. misté v kédu produktu, je potieba
prelakovat vhodnym bezbarvym lakem v pfipadé vystaveni lakovaného vyrobku agresivnim vliviim nebo
otéru.

3. Doporucené pouziti

Vyrobek je uréen pro Sirokou 3kélu poufZiti ve venkovnim prosttedi kde je poZzadovéana vyborna odolnost
proti kifidovani a zméné odstinu, jako je lakovani jizdich kol a motocykll, automobilovych dild,
designovych prvkd apod. Transparentni lak (napf. matny 8L4000001C000) je doporucovan pro
prelakovani jako druhd vrstva na rizné podkladové barvy, u kterych je pozadovéna lepsi odolnost.
Pfi pozadavku na dobrou ochranu je potfebna tloustka vrstvy 70-80 pm.

4. Preduprava podkladu

Tyto praskové barvy maji obecné dobrou pfilnavost na vétsiné kovovych povrchd, pokud jsou suché, cisté
a odmasténé. Chemicka prediprava podkladu je potfebna v pfipadé pozadavkl na vyssi protikorozni
ochranu, jeji druh zavisi na typu kovového podkladu a narocich na odolnost.

5. Nanaseni

Tyto produkty jsou vhodné pro aplikaci elektrostatickym stfikacim zafizenim, jejichz napéti je mezi 40
a 90 kV. Pokud je to na etiketé na obalu uvedeno, nebo je-li v kédu produktu pismeno T na 10. misté,
mUze byt pouzito také tribo zafizeni, pfipadné dalsi jiné metody nanaseni podle pismene v kédu. Rozdily
tloustky aplikovaného povlaku mohou zpisobit zmény vzhledu vytvrzené barvy. V pfipadé barev se
specidlnim efektem (napf. kovovym), neni doporuceno pouzivani prostfiku barvy s vyjimkou specialné
upravenych bondovanych barev.

6. Vypalovaci podminky

Standardni vypalovaci podminky pro tuto sérii barev jsou 200°C/20 minut (teplota vyrobku), neni-li na
etiketé na obalu uvedeno jinak. Tato teplota a ¢as je standardni pro vyrobky s islici 1 na 9. misté v kédu
produktu.

7. Mechanické vlastnosti po vytvrzeni (na ocelovém plechu)

Erichsen (hloubeni) >=5 mm ISO 1520
Ohyb na trnu >=4 mm ISO 1519
Odolnost uderu >=2,5 Nm ATSM D2794
Buchholzova tvrdost ~ >=80 ISO 2815
Mt¥izkovy test Sto ISO 2409
Lesk pfi uhlu 60° Série : 8L1=80-90; 8L.2=60-79; 8L.3=40-59; 8L.4=10-39 ISO 2813

Zkratky pro hodnotu lesku v originalnim znaceni produktu vyrobce : L=lesk 80-100; SL=pololesk 60-80;
SO=polomat 30-60; O=mat 10-30; OO=hluboky mat 0-10 jednotek

8. Chemicka odolnost
Tyto produkty maji dobrou odolnost proti mnoha 10%-nim kyselindam a etylalkoholu pfi pokojové teploté
(25°C). Pro dalsi informace o specifickych odolnostech prosim kontaktujte nas technicky servis.

9. Korozni odolnost (na podkladu s Zeleznatym fosfatem)

Kondenzaéni komora  Po 500 hodinach zddné zmény ISO 6270
Kesternich test Po 10 cyklech 74dné ztrata adheze ISO 3231
Solna komora Po 1000 hodindch <1 mm podkorodovani ISO 9227

10. Urychlené starnuti (zrychlené povétrnostni zkousky) : QUV-B 313 nm s QUV/SE cykly 4 hodiny,
kondenzace p¥i 40°C/4hodiny ozafeni 50°C (0,75 W/m’/nm) - aplikovano na hlinikovém plechu

Test : QUV-B (313nm) po 300 h ztata lesku <=50% pUlvodniho lesku

Va3 dodavatel praskovych barev Europolveri : OK-COLOR spol. s.r.o.
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Technicky list

11. Skladovani
Skladovatelnost je nejméné 6 mésicli od data uvedeného na etiketé na obalu za pfedpokladu, Zze produkt
bude skladovan v originalnim uzavfeném obalu v suchych skladech s teplotou, ktera neprevysi 30°C.

12. Poznamky

Ziskana data jsou vysledkem peclivého zkoumani a dlouhého vyvoje, nicméné vzhledem k velkému poctu
faktord ovlivriujicich vysledné hodnoty uvedené v tomto technickém listé musi spotfebitel pro dosdhnuti
nejlepsiho mozného vysledku zajistit co mozna nejlepsi podminky zpracovani a vse musi byt provedeno
v podminkach odpovidajicich ndrokiim na pozadovanou kvalitu.

Tento produkt je uréen pouze pro profesiondlni pouziti v prlimyslu. Uzivatel musi nakladat s timto
produktem podle pravnich predpisi tykajicich se pouzivani praskovych barev a informaci uvedenych
v naSem bezpecnostnim a technickém listu zaslaném spolu s prvni dodavkou produktu.

Vyrobce nebo prodejce nemUlze nést odpovédnost za vyslednou kvalitu timto produktem nalakovaného
vyrobku, kterd je ovlivnéna faktory zpracovatele, tedy mimo kontrolu vyrobce nebo prodejce. Pro vice
informaci prosim kontaktujte nase obchodni zastupce nebo technicky servis.

Va3 dodavatel praskovych barev Europolveri : OK-COLOR spol. s.r.o.
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