VYSOKE UCENI TECHNICKE V BRNE

BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

FAKULTA STROJNIHO INZENYRSTVI
USTAV STROJIRENSKE TECHNOLOGIE

FACULTY OF MECHANICAL ENGINEERING
INSTITUTE OF MANUFACTURING TECHNOLOGY

MODERNI UPRAVY PRASKOVYMI LAKY

BAKALARSKA PRACE
BACHELOR'S THESIS

AUTOR PRACE JAROSLAV BLAZEK
AUTHOR

BRNO 2008



VYSOKE UCENI TECHNICKE V BRNE

BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

N
%
S

%
7~

FAKULTA STROJNIHO INZENYRSTVI
USTAV STROJIRENSKE TECHNOLOGIE

N
%
\S

FACULTY OF MECHANICAL ENGINEERING
INSTITUTE OF MANUFACTURING TECHNOLOGY

LN
=

MODERNI| UPRAVY PRASKOVYMI LAKY

MODERN TREATMENTS BY POWDER PAINTS

BAKALARSKA PRACE
BACHELOR'S THESIS

AUTOR PRACE JAROSLAV BLAZEK
AUTHOR

VEDOUC| PRACE Ing. JAROSLAV KUBICEK
SUPERVISOR

BRNO 2008



Vysoké uceni technické v Brn&, Fakulta strojniho inZenyrstvi

Ustav strojirenské technologie
Akademicky rok: 2007/08

ZADANI BAKALARSKE PRACE

student(ka): BlaZzek Jaroslav
ktery/ktera studuje v bakald¥ském stu dijnim programu

obor: Strojni inZzenyrstvi (2301R016)

Reditel Gstavu Vam v souladu se zakonem &.11 171998 o vysokych $kol4ch a se Studijnim a
zkuSebnim tddem VUT v Brné uruje nasledujici téma bakalafské préce:

Moderni tpravy praskovymi laky
v anglickém jazyce:

Modern treatments by powder paints

Struéné charakteristika problematiky vikolu:

Oblast povrchovych tprav zaznamendva vyrazny rist inovaci v celém spektru jednotlivych
technologii. Technicky vyhodné uprava praskovymi NH zaznamen4va nové druhy natérovych
systému i zafizeni.

Cile bakalaiské prace:

Provést rozbor novych technologii a materiali pro povrchovou Upravu z hlediska aplikaci a
fina¢nich naklada.



Seznam odborné literatury:

1. MOHYLA, M. Technologie povrchovych tprav kovii. 1vyd. Ostrava: Edi¢ni stfedisko VSB
Ostrava. 1995. 156s. ISBN 80-7078-267-6.

2. SEDLACEK, V. Povrchy a povlaky kovi. 1vyd. Praha: Ediéni stiedisko CVUT Praha.
1992. 176s. ISBN 80-01-00799-5.

3. PODJUKLOVA, J. Specialni technologie povrchovych uprav I. 1vyd. Ostrava: Edi¢ni
stredisko VSB Ostrava.1994. 76s. ISBN 80-7078-235-8.

4. www.povrchovauprava.cz

Vedouci bakalaiské prace:Ing. Jaroslav Kubi¢ek

Termin odevzdani bakalafské prace je stanoven ¢asovym planem akademického roku 2007/08.

V Bmng, dne 29.11.2007
LS.

S va B WQ/Q

doc. Ix{g. Miroslav Piska, CSc. dc;:. RNDr. Miréglav Doupovec, CSc.
Reditel Gstavu Dékan fakulty




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 3

ANOTACE

Bakalafska prace vypracovana v ramci bakalaiského studia oboru B2341 se
zabyva rozborem povrchovych Gprav praskovymi plasty. Tato oblast v sou¢asné dobé
zaznamenava vyrazny rust inovaci.

Préace obsahuje rozbor jednotlivych metod pteduprav, vhodnych pro praskové
lakovani. Dale rozbor praskovych plastii a metody jejich aplikaci.

Soucasti prace je popis procesu vytvrzovani a jednotlivych barevnych systému
pouzivanych v soucasné dobg.

Klic¢ova slova

Povrchova uprava, ptfeduprava, praskové lakovani, praskové plasty, vytvrzovani,
barevny systém

ANNOTATION

The bachelor thesis was written in the subject B 2341 within the bachelor studies.
It deals with the analysis of finishing treatment with the powder plastics. The growth of
innovations has recently been registered in this field.

The thesis contains analysis of particular surface pre-treatment methods suitable
for powder coating. Next, there is the powder plastics analysis and their application
methods.

The setting process description and the description of several color systems used
today are also part of the work.

Key words

Finishing treatment, surface pre-treatment, powder coating, powder plastic, setting,
color system
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1. UVOD

Pro bakalatkou praci jsem si vybral popis zptisobu povrchové upravy kovi —
praSkovym lakovanim. Povrchové upravy jsou ve strojirenstvi velmi dualezitou
technologickou operaci a zajistuji zlepSeni vlastnosti povrchu. U povrchové upravy
praSkovymi plasty je to predevSim vzhled povrchu a odolnost proti korozi. Tento
moderni a vsouCasné¢ dobé stidle vice vyuzivany zpisob povrchové upravy
zaznamenava velky rozvoj. S tim soucasné stoupaji pozadavky na vlastnosti samotnych
praskovych laki, jako jsou odolnost proti korozi, ekologie, hospodarnost, potfebné
chemické a fyzikdlni vlastnosti, ale také velké mnozstvi barevnych a povrchovych
efektt, které jsou predpokladem pro splnéni rostoucich pozadavkid pro moderni
povrchovou upravu.

2. HISTORIE

Historie praskového lakovani zacCina koncem 40-tych a zacatkem 50-tych let
minulého stoleti. V této dobé byly organické polymery v praskové barvé zarove stiikany
na kovové podklady. Némecky védec Dr. Erwin Gemmer tehdy vyvinul metodu
nanaSeni praskové barvy ve fluidnim lozi, ktera slouzila pro zpracovani duroplastickych
praskovych barev a v kvétnu 1953 si nechal zaregistrovat patent pro tuto technologii.
V letech 1958 az 1965 bylo praskové lakovani vyuzivano zpravidla jen pro funkéni
pouziti s vrstvami nanosu od 150 um do 500 um. Vyuzivala se pouze metoda nanéaseni
elektrickd izolace a odolnost proti korozi a otéru. NanaSen¢ materialy tehdejsi doby se
skladaly z Nylonu 11, CAB, polyethylenu, mé¢kéeného PVC, polyesteru, piipadné
chlorovaného polyethylenu. Ve stejné dobé se objevily 1 duroplastické epoxidy,
vyuzivané pro mycky nddobi a jako izola¢ni materidl. Firma Bosch, kterd na zakladé
hledani vhodného izola¢niho materidlu pro elektrotechniku, vyvinula zékladni typ
epoxi-pryskyfi¢ného prasku.

Mezi lety 1962 a 1964 byla v USA vyvinuta nova a mnohem lépe primyslove
vyuzitelnad technologie nanaSeni praSkovych plasti. Firma Sames ptredstavila
elektrostatické pistole, které vyuZzivaly dodnes pouZzivaného principu nandseni praska
elektrostatickym nabijenim. To odstranilo nejvétsi nevyhodu nanaSeni ve fluidnich
vanach, kterou byla velmi silna vrstva nanesen¢ho povlaku.

V letech 1966 az 1973 byly vyvinuty a uvedeny na trh 4 zékladni typy praSkovych
barev vyuzivané do soucasnosti. Jsou jimi epoxid, epoxi-polyester, polyuretan
a polyester. Pocet praskovych lakoven jen v Némecku stoupl ze 4 v roce 1966 na 51
v roce 1970. Od pocatku 70-tych let 20. stoleti nastalo pro praSkové barvy celosvétove
ptiznivé obdobi. I kdyz riist trhu s praskovou barvou do roku 1980 byl jen nepatrny.

Pocatkem 80-tych let nastal celosvétové plynuly narlst spotfeby praskovych
barev, zpusobeny rozsifujici se surovinovou bazi pro jejich vyrobu a alternativami
v pouziti na rizné materidly napf. MDF desky, sklo nebo plasty. Tento nebyvaly
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rozmach byl dale ovlivnén vyvojem aplikacnich technologii a v neposledni fadé
omezenimi v rdmci ochrany zivotniho prostfedi. VSechny tyto faktory zarucuji, ze tento
trend bude trvale pokracovat i v nasledujicich desetiletich.

3. PREDUPRAVA

vvvvvv

predupravy je vytvoreni odpovidajici konverzni vrstvy, kterd bude zaruCovat adhezi
mezi vlastnim povrchem a nanesenou barevnou vrstvou. Dal§im ukolem je zvySeni
protikorozni odolnosti lakovaného vyrobku. Pfedupravu lze rozd¢lit na:

» mechanickou

> chemickou

3.1 Mechanicka preduprava

Cilem mechanické piedapravy je odstranéni mechanickych necistot ulpélych na
povrchu dilce z ptedchéazejicich procestt vyroby, svarovani ¢i jiného zpracovani. Na
povrchu vyrobku mohou pietrvavat okuje, rez, struska a podobné¢, které je tfeba pired
provedenim povrchové Gpravy odstranit.

3.1.1 Omilani

Omiléani je vhodné pro clenité nebo drobné vyrobky. Omila se v bubnech nebo
prabézné. Jako médium pro omilani se pouziva kiemenny pisek, ocelové broky nebo
kamenné oblazky. Nejucinn€j$i jsou korundova téliska nebo plastova téliska plnéna
abrazivem. Nutnou komponentou omilani je vhodny chemicky ptipravek, ktery prevede
CasteCky omletého materialu do suspenze a Cisti tak povrch vyrobku i omilacich télisek.

Jeho dalsi funkei mize byt také odrezovani ¢i odmastovani. [1]

3.1.2 Tryskani

Tryskanim dosdhneme odstranéni necistoty a koroze, dale zdrsnéni podkladu, coz
vyrazné zlepSuje prilnavost pro praskové plasty, ale mize zvySovat ndchylnost ke
korozi. Prilisné zdrsnéni je ovSem nezadouci, protoze vrcholky struktury tryskaného
podkladu jsou zakryty jen malou vrstvou barvy. Tryskacim materidlem je kiemicity
pisek, ocelové broky, sekany drat, korund, ale mohou to byt také drt¢ z ovocnych pecek,
plasty, sklo nebo struska. Vzdy musime brat ohled, jaky materidl budeme tryskat jakym
tryskacim materidlem. Nedoporuc€uje se ocelovy tryskaci materidl k tryskani hliniku,
ktery by mohl vyvolat vznik korozniho makro¢lanku a nastartovat korozi hliniku. Pro
tryskani hliniku je nejvhodnéjsi korund nebo kiemicity pisek. Velikost ¢astic tryskaciho
materidlu je 0,4 - 0,8 mm a pouzivanim se zmenSuje. Proto jsou drobné castice
oddélovany spolu s otryskanym odpadem v cyklonech.
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3.2 Chemicka preduprava

Ukolem chemické piedupravy je predeviim odstrandni mastnot, soli a prachu
z povrchu lakovanych dilci.

3.2.1 Moreni

Mofteni je chemické odstranovani koroznich produktti a okuji z oceli, hliniku,
zinku a jinych kovi pomoci kyselin ¢i hydroxidii. Kromé necistot se mofenim rozpousti
také samotny kov a vnika vodik a rozpustné soli (viz obrazek 3.1). Soli se odstrani
oplachem, ale atomarni vodik vnikd mimo jiné do krystalické mfizky motfeného
materidlu, koncentruje se a mize se nasledné uvolnovat pii vypalovani barev. Mofeni
trva podle pouzité kyseliny (na ocel, méd’, zinek) ¢i hydroxidu (pro zinek, hlinik)
nekolik sekund az minut. Napiiklad FeO se nejlépe rozpousti v kyselin¢ sirové
o koncentraci 8 — 14 %, pii pracovni teploté¢ 60 — 80 °C. Doba moteni je 5 az 10 min. [4]

’HZSO‘; _ \HZSO" ’odlupovém’
I By v

Fe, 0,
\\\\\ \\\\ FeO

L~

postup
/ odle ptuvom
/ VAR A

Obr. 3.1 Rozpou§téni oxidl zeleza v kyseliné sirové a odtrhavani okuji vodikem [4]

3.2.2 Alkalické odmasténi

Pro alkalick¢ odmasténi se pouzivaji nejCastéji prostiedky obsahujici hydroxid
sodny, uhli¢itan sodny, kiemicitany nebo uhliitany ve spojeni se smacedly tzv. tenzidy.
Roztok musi mit dostateCnou alkalitu, aby nedoSlo k hydrolyze mydla, to zabezpeci
hodnota pH vyssi nez 10,2. Koncentrace ucinnych latek v roztoku se pohybuje
kolem 10 %. Teploty dosahuji 40 az 70 °C po dobu 1 - 20 minut. VSe zavisi na stupni
zne€isténi podkladu. Mastnota v roztocich emulguje a méa snahu se opét usazovat na
hlading zasobnich nadrzi, ze kterych je potfeba ji odstrafiovat. Uginnost odmastovani se
muze snizit, kdyz se pouZzije tvrdd voda. Ta se nckdy upravuje fosfaty jako u pracich
praskl. Pfi odmasténi ponorem je dilezité zajistit ucinné proudéni kapaliny, pfi postiiku
zase to, aby se netvofila péna. Po obou musi nésledovat oplach. Pro potteby kvalitnho
oplachu by méla byt pouzivana demineralizovana voda (tzv. demivoda). Vodivost vody
by neméla prekrocit hodnotu 50 pS. Divodem je fakt, Ze béznd voda z vodovodniho
fadu obsahuje mineralni latky a pfimési predevsim ve formé soli. Pfi odpatfovani vody
na vyrobcich a v laznich pfedupravy je odpafovana pouze Cista voda, koncentrace soli
v laznich a nasledné v podob¢ povlaku na vyrobku se zvySuje. A pravé usazené soli na
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vyrobku jsou nezddoucim jevem kvalitni piedipravy. Povlak soli nemusi byt na prvni
pohled okem viditelny, piesto mlze snizit ptilnavost praskové barvy, zpusobit vady
povrchu a ovlivnit tvorbu koroze pod nanesenou vrstvou prasku. [3,8]

3.2.3 Odmasténi organickymi rozpoustédly

Je velmi rozsifenou metodou a pouziva se hlavné tam, kde neni mozné pouzit pro
odmasténi alkalické roztoky. Organickd rozpoustédla rozpoustéji mastnoty a tim
uvoliiuji i1 dalSi necistoty. Idedlni rozpoustédlo by mélo rozpoustét vSechny druhy
necistot, byt stalé a lehce regenerovatelné. Tato odmastovadla se daji regenerovat
destilaci. Dnes jsou na trhu rizné typy, od technického benzinu, ktery ve spojeni
s hadrem je ne pfili§ G€inny (mastnota se rozmazava po vyrobku) a velmi neekologicky,
pfes halogenované uhlovodiky uzivané v mycich stolech, az po uzaviené systémy
odmastovani v parach rozpoustédel, kde pary odmastovadla kondenzuji na vyrobku,
strhavaji mastnotu, padaji zpét do ldzn€ a znovu se dokola destiluji.

3.2.4 Emulzni odmastovani

Uspoti mnoZstvi organickych rozpoustédel a funguje tak, Ze soucasné nebo ihned
po sobé na pfedmét plisobi organické rozpoustédlo (benzin, petrolej, ropné frakce)
a vodni faze semulgatory a smacedly. Lze je provadét ponorem i postiikem. Je

o4

na likvidaci pouzitych emulzi a oplachovych vod.

3.2.5 Odmastovani ultrazvukem.

Ultrazvuk mé& pomérné znacnou energii, kterd se S§ifi prostorem ve formé
podélného vinéni. U¢inkem ultrazvuku dochézi v kapaling k jevu, ktery se nazyva
kavitace. ZjednoduSené by se dalo fict, Ze jde o mikroskopické bublinky vakua, které se
prudce rozpinaji a v zapéti opét impluduji. To se dé&je na rozhrani pevné latky
a kapaliny, tedy na povrchu dilce ponotfené¢ho do ultrazvukové lazné. Vysledkem je
silny mechanicky ucinek, uvolilujici mastné latky a ulp€lé mechanické necistoty. Jako
roztoky se také pouzivaji alkalickd, tenzidickd, emulzni ¢i organickd rozpoustédla,
a ultrazvukem se dosahne podobnych vysledkl jako pii jinych zptisobech odmasténi,
ale za podstatn¢ kratSi dobu pfi nizsi teploté lazné. [17]

3.2.6 Odmast’ovani horkou parou

Vyuziva se na rozmérné vyrobky, které se nevejdou do ldzni, nebo postiikovych
komor. Ofukovanim parou se necistoty teplem a tlakem pary ve spojeni s tenzidy
emulguji a zkondenzovanou vodou jsou odplavovany. Pii vyssi teploté je vyssi riziko
koroze materialu, proto se piidavaji fosfatizacni nebo pasivacéni prostfedky, a nasledovat
musi oplach.

3.2.7 Opalovani

Lze pouzit u vyrobku, které se nebudou teplem deformovat. Mastnoty se daji
v idedlnim piipadé spalit pouze na plynné zplodiny, vétSinou zbude na povrchu
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vrstvicka amorfniho uhliku. Pfi vysokych teplotich se miizou mastnoty taky vpalit do
kovového povrchu, a jejich zplodiny jsou pak jen velmi t€Zko odstranitelné. Proto se
doporucuji nizsi teploty a dodatecné odstranéni vzniklého uhliku. Pro odstranéni
lehkych necistot staci 300 °C, pro t€zsi oleje az 700 °C. [3]

3.2.8 Postrik vysokotlakou vodou

Posttik vysokotlakou vodou v kombinaci s tenzidy ¢i fosfaty je mechanickym
aucinnym zpusobem. Pracuje se stlaky 4 - 8 MPa. Pouzivaji se neemulgacni
odmastovaci a fosfatiza¢ni ptipravky v kapalném stavu. Odstrafiuji mastnoty z povrchu
oceli a vytvaii na povrchu modrozlutou vrstvu fosfore€nanu Zeleznatého. Koncentrace
nasazeni je 1,25% obj. Teplota kapaliny pfi procesu je 50 - 60°C.

3.2.9 Elektrolytické odmast’ovani

Zakladni  princip  elektrolytického = odmasStovani  spo¢iva v zapojeni
odmastovaného dilce jako katody v alkalickém roztoku. PouZzijeme co nejvétsiho
stejnosmérn¢ho proudu. Vlivem elektrolyzy se na dilci vytvoii silné alkalickd zéna
o vysoké aktivité¢ a zaroven nastane silny vyvoj vodiku. Vyvijejici se vodik je silné
reaktivni a redukuje tenké vrstvy oxidl, tim dochdzi k odtrhavéani filmt ulpélych na
povrchu. Elektrolytické odmastovani dale vyuziva mechanického ptisobeni unikajicich
bublinek plynili na elektrod€. Protoze bublinky unikaji na obou elektrodach, mize dojit
k vycisténi ocelovych predmétl jak v anodickém, tak v katodickém cyklu. [3]

3.2.10 Chromatovani

Chromatovanim se nazyvaji procesy chemické upravy povrchu, pii kterych
vzniknou vrstvy vytvotené pii oxidaci v kyseliné chromové. Zakladem vzniklych
pasivacénich vrstev je vétSinou dichroman draselny K,Cr,O7. Vzniklé vrstvy chrani kov
pted lehkym koroznim namahanim a hlavné zlepsuji pfilnavost zakladniho materidlu
k nanaseni organickych povlakl. Zakladni material se nejdiive fadn¢ odmasti a pak se
na kratkou chvili (n¢kolik desitek sekund) ponoti do chromatovaci lazné. Po vyjmuti se
osu$i. Spojovaci materidl je zbarven Zluté, modfe, zelené, Cerné, popiipad¢ je to
bezbarvy chromat. Chromatuji se zinkové a pozinkované predméty, kde na povrchu
vznikne vrstva chranici zinkovy povrch pfed atmosférickou korozi. Chromatovani se
vyuziva jako povrchova uprava predevsim pred praskovym lakovani hliniku. [13,4]
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4. PRASKOVA BARVA

Praskova barva se svymi specifickymi vlastnostmi a technologii nanaseni fadi do
segmentu jednovrstvych primyslovych natérovych hmot. Protoze je svymi stavebnimi
prvky blize k plastim nez ke klasickym natérovym hmotam, neni zde zcela na misté¢ dnes
zazité oznaceni PNH (praSkova natérova hmota), ale presnéj$im ndzvem je praskovy plast.
Na zakladé typu pojidla rozliSujeme mezi dvéma druhy praskovych plasti a to
termoplasty a termosety.

4.1 Rozdéleni podle typu pojidla

Na zékladé typu pojidla rozliSujeme mezi dvéma druhy praSkovych plasti a to
termoplasty a termosety.

4.1.1 Termoplasty

Termoplasty jsou takzvané vratné plasty, které z tuhého stavu opétovné prechazeji
do plastického stavu. Jsou to barvy na bazi polyvinylchloridu nebo polyetylenu urcené
predevsim pro ponorové (fluidni) nanaseni. Pro jejich nevyhodné vlastnosti, jako je
napiiklad pomérné vysoka viskozita taveni, jejiz zasluhou je konecna tloustka vrstvy veétsi
nez 100 pum a omezené moznosti tepelné zatéze, maji tyto barvy velmi omezené spektrum
pouziti.

4.1.2 Termosety (reaktoplasty)

Termosety jsou nevratné plasty, které se ptisobenim tepla chemicky zasitovavaji
a tim ztraceji své pocatecni plastické vlastnosti. Zasitovani probiha jednou z chemickych
reakci, bud polyamidaci nebo polykondenzaci. Nespornd vyhoda termosetickych
praskovych plastti, jako je nizka teplota vytvrzovani 120 az 200 °C, je predurcuji k vyuziti
v povrchovych upravach v podobé¢ dnes dobie zndmych praskovych barev.

Epoxidy (EP)

Epoxidové barvy se skladaji z pevné epoxidové pryskyftice, vhodnych tvrdidel,
aditiv a barevnych pigmenti. Nosi¢em jsou epoxidové pryskyftice. Epoxidové barvy se
vyznacuji velmi dobrou pfilnavosti na rizné povrchy, odolnosti proti rozpoustédlim,
kyselinam, louhlim a v neposledni fadé¢ diky nizké viskozit¢ taveni vynikajicim
rozlivem. Dalsi vyhodou je vysokd odolnost proti otéru. Nevyhoda téchto barev je
nulova ochrana pred UV zafenim. Degradace se pii plsobeni UV zafeni projevuje
kiidovaténim. Dalsi nevyhodou je nachylnost na ptepaleni. Ta se projevuje piredevsim
u bilych odstind, kde dochazi k zezloutnuti barvy. Podminky pro vypalovani jsou od
120 °C/20min az do 200 °C/5min. Pouziti v dneSni dob¢ je témétf pouze v oblasti
funkéni, naptiklad v elektroprimyslu nebo pro povrchovou upravu armatur. Oblasti
pouziti jsou interiéry a prostiedni s nizkymi naroky na korozni ochranu. [5,16]
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Obr. 4.1 Priklad pouziti Epoxidi — kancelaiské potieby [8]

Epoxipolyestery (PEP)

Jsou oznacovany jako hybridy nebo mixy. Slozeni je z kombinace epoxidovych
a polyesterovych pryskyfic v poméru od 30:70 az 50:50 od epoxidovych pryskyfic
k polyesterovym. Pfisny pomér michani se stanovuje podle specialnich pozadavki
zékazniki a oblasti pouziti. Tyto hybridni praSky maji lepsi stabilitu proti zezloutnuti
pfi vytvrzovani a mensi tendenci ke kiidovaténi pod vlivem UV zéfeni. Kiidovaténi je
zmatnéni povrchu a zaroven rozklad polymerniho filmu coz mé za nasledek ztencovani
vrstvy barvy, mize dosdhnout az 10 um za rok. Nevyhodou proti epoxidovym barvam
je jejich maléd odolnost proti chemikéliim a rozpoustédlim. Podminky pro vytvrzovani
jsou vintervalu od 140°C/15min a 200°C/5min. V soucasné dobé je to nejvice
pouzivana dekorativni povrchova uprava vyrobku. Oblast pouziti je opét predevsim
v interiérech s moznosti kratkodobého vystaveni povétrnostnim vlivim. [5,17]

Obr. 4.2 Priklad pouziti Epoxipolyestert — kolobézka [8]
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Polyestery (PES)

Jsou urc¢itym typem polyesterové pryskyfice v kombinaci s ptislusnym tvrdidlem.
Tento typ prasku se vyznacuje vybornou odolnosti proti vliviim venkovniho prostiedi.
Dale se vyznacuje dobrou stabilitou proti zezloutnuti a velmi dobrou aplikovatelnosti.
Podminky pro vytvrzovani jsou od 160 °C/15min do 200 °C/5min. V minulosti se pii
vyrobé polyesterovych praskii pouzivaly polyesterové pryskyfice v kombinaci
s tvrdidlem TGIC, neboli triglycidylisocyanuratem, ktery pro své mutageni vlastnosti
byl v 90. letech nahrazen toxicky nezavadnou tfidou B-hydroxialkylamind. Vyrobci
jsou povinni barvy s obsahem 0,1 TGIC oznacit. Dnes je u vétSiny polyesterovych
praskovych barev pouZzivana pryskyfice bez TGIC. Oblast pouziti barev je pfedevsim ve
venkovnim prosttedi. [5,17]

Obr. 4.3 Priklad pouziti fasddnich polyestert — LetiStni hala Diisseldorf [8]

Polyuretany (PUR)

U polyuretanovych barev slouzi jako baze polyesterova pryskyfice, kterd se
zasitovava s riznymi typy tvrdidel prostfednictvim aditni reakce. Tento typ prasku se
vyznacuje velmi dobrou odolnosti pro vlivim venkovniho prostfedi a velmi péknym
rozlivem. Pro vytvrzovani je nutnd teplota od 180 °C. Oblast pouziti je shodna
s polyestery, takze pfedev§im venkovni prostiedi.
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Akrylaty

Akrylaty jsou relativné novou skupinou vyrobki, kde se jako bdze pouzivaji
akrylatové pryskyfice zasitované riznymi tvrdidly. Akrylatové barvy maji svorné nesporné
vyhody i1 nevyhody. Hlavnimi diivody pro€ se dfive akrylatové prasky pfilis nepouzivaly, jsou
nesnesitelnost s ostatnimi prasky, nékolikanasobné vyssi cena nez u polyesteri a nemoznost
skladovani za normalnich podminek (vysoka reaktivita). Pozitivni vlastnosti jsou dokonaly
rozliv povrchového filmu jako u mokrych barev, brilantni lesk a abnormalni odolnost proti
venkovnimu prostiedi. Porovnanim vyhod a nevyhod zjistime, Ze akrylatové prasky maji
uplatnéni pouze pro specialni pouziti jako napf. v automobilovém primyslu. Pro
zajimavost prvni pouziti v automobilovém primyslu uskutecnil Harley-Davidson
v USA. V soucasné dobé se u firmy Daimler - Chryesler bézné povrchové upravuje
akrylatovym praskem ocelova karosérie znamého meéstského vozitka Smart. [5,17]

Obr. 4.4 Priklad pouziti akrylati - Smart ForTwo [12]

4.2 Vyroba praskovych barev

Vyrobu praskovych plasti miZeme rozdélit do 3 zakladnich krokt. Témi je
protlacovani — extrudace, proces mleti a dokonceni.

PROTLACOVANI

Protlacovani neboli extrudace — suroviny jsou navazeny podle piedepsané
receptury a nasledné dokonale promichany, ¢imz vznika tzv. premix. Premix je nasypan
do nasypky a postupné prochdzi ptes vstupni a zmékcujici zéonu az do zény hnéténi
a plastifikace. Obal a $nek zatizeni je vyhiivdm vodnim médiem. Kone¢nym produktem
této operace je roztaveny plast.
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Obr. 4.5 Proces protlacovani pii vyrobé praSkové barvy [5]

PROCES MLETI

Pii procesu mleti roztavend barva zextrudéru tuhne na chlazenych valcich
a pasovym dopravnikem je dopravovana do mlyna. Zde jsou Castice barvy rozemlety na
potiebnou velikost, vétSinou 10 — 100 pm a pokracuji do separatoru, kterym je v tomto
ptipad€ cyklon. Ten odd¢li necistoty a nestandardni velikost zrn od spravnych, které
putuji ptes sito do zasobniku. [5]

DOKONCENI VYROBY

Barva ze zasobniku je ptfesné davkovana do pytli nebo jinych obalovych
materiali. Nejcastéji je barva dodavana odbératelim v 20 nebo 25 kg krabicich.

P> PRYSKYRICE, TVRDIDLO, PIGMENT, PRISADY

sSMESovad CYKLONIFILR

PRUTLACNIK BALEN{

Obr. 4.3 Proces vyroby praskové barvy [8]
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5. TECHNOLOGIE NANASENI PRASKOVYCH PLASTU

Aby mohla byt praskova barva pouzita k aplikaci na vyrobek, je potieba ji dat
vlastnosti tekutiny. V aplikacnim zafizeni je praSkova barva smiSena s tlakovym
vzduchem a hnéna ze z4sobniku tlakovou hadici do aplikaéni pistole a z ni stiikdna na
vyrobek. Aby naneseny prasek na vyrobku ulpé€l a nespadl z n¢j dfive, nez dojde k jeho
zakotveni na povrchu vyrobku ve vytvrzovaci peci, je mu v aplika¢nim zatizeni dodédna
elektrostaticka energie, kterd zptisobuje ptitahovani jeho castic ke stiikanému vyrobku
a nasledné ulpéni na ném. Rika se, Ze prasek je v aplikaénim zafizeni ,,nabijen“. Toto
»habiti“ je zajiStovano dvéma zdkladnimi zplsoby: tfenim o vnitini stény aplikacni
pistole, ptipadn¢ i tlakové hadice a dalSich pomocnych dild, vyrabénych zpravidla
z teflonu, to se nazyva elektrokinetické nabijeni tzv. TRIBO.

Druhy zpiisob ziskani naboje je pomoci elektrody vysokého napéti, umisténé u
usti aplikac¢ni pistole. Nazyva se elektrostatické nabijeni, tzv. STATIKA nebo
KORONA.

5.1 Elektrokinetické nabijeni

Systém zalozeny na principu nabijeni izolanti triboefektem tzn. praskovy plast je
tlaceny Cistym a suchym vzduchem soustavou plastovych dilci ve tvaru nabijeci
trubice. Vyslednd polarita nabitych castic je "+". Diky shodné polarité nabitych castic
praskové barvy a vlivem elektrickych sil dochazi k jejich vzdjemnému odpuzovani, coz
ma za nasledek, ze utvoii homogenni mrak. Uvolnéné elektrony castecn¢ odchdzeji
s nabitym mrakem praSkového plastu na zavéSeny dilec a z€asti jsou svedeny zemnici
elektrodou do uzeméni. Vyhodou této metody je mensi naroCnost na zkuSenost
pracovnika provadéjiciho aplikaci a nizké pofizovaci ndklady. Nevyhoda je omezena
moznost pouziti barev (barvy s metalickymi nebo strukturnimi efekty se nedaji timto
zpusobem aplikovat), nizka produktivita ve srovnani s koronovym systémem a vyssi
spotieba prasku v kg/m>. [10]

Obr.5.1 Elektrostaticka stiikaci pistole Jevan - Prsten 031 [10]
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5.2 Elektrostatické nabijeni

Je systém zalozeny na principu nabijeni izolanti prochazejicich elektrostatickym
polem vysoké intenzity. Potfebny potencidl ziskdme pomoci piidavného zdroje
elektrostatického pole. Vyslednou polaritu castic praskového plastu si lze zvolit.
Nejcastéji je volena polarita " —". Popis principu nabijeni je proveden na rucni praskové
stiikaci pistole SureCoat od spole¢nosti Nordson. Pistole ma nasobi¢ napéti umistény ve
vstupnim adaptéru (8) a télese (9). Nasobi¢ prevadi nizké stejnosmérné napéti na vysoké
elektrostatické napéti o velikosti 20 — 100 kV, pottebné pro praskovy nasttik. Toto
napéti vytvaii silné elektrostatické pole mezi elektrodou (7) umisténou v trysce (6)
auzemnénym dilem nachazejicim se pfed ustim stfikaci pistole. Elektrostatické pole
vytvaii kolem elektrody koronovy vyboj. Stlaceny vzduch cerpa prasek z nasypného
zasobniku ptes ptivodni hadici (3) do stiikaci pistole a pohani ho smérem k uzemnénym
dilctim. Pti prachodu koronovym ndbojem ziskavaji ¢astice prasku elektrostaticky naboj
a jsou pfitahovany k uzemnénym dilctim. Struktura vrstvy vytvafené nastfikem je
regulovéana tvarem trysky, rychlosti vzduchu, ktery vystupuje z trysky a unasi prasek,
a elektrostatickym polem vytvafenym mezi elektrodou a uzemnénym dilem. Vyhodou
tohoto systému je vysoka produktivita prace, nizka spotfeba barvy a snadnd moznost
automatizace. Nevyhoda mtze byt vyssi pofizovaci cena, nutnost dokonalého uzemnéni
dilce a moznost vzniku Faradayovy klece na povrchu lakovaného dilce. [6]

3137018B

Obr. 5.2 Nanéseci pistole pro elektrostatickou aplikaci Nordson - SureCoat® [6]
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6. VYTVRZOVANI

Vytvrzovani praskového povlaku, nékdy nazyvané také vypalovani, je procesem,
ktery méa velmi vyznamny vliv na vlastnosti budouciho povlaku. Ovliviiuje zejména
mechanické vlastnosti, dale protikorozni a protichemickou odolnost a ¢asto také vzhled
budouciho povrchu. Vytvrzovéani lze provadét pouze u termosetickych praskovych
plastii. Je to proces, kdy v urCitém teplotnim rozmezi dochazi k vytvrzovaci chemické
reakci. Reakce nastava mezi molekulami pouzité pryskytice a molekulami pouzitého
tvrdidla. Vysledkem je vznik zasitovanych trojrozmérnych makromolekul.
U termoplastickych plasti dochdzi ke vzniku plastu pouze roztavenim piislusného
polymeru, bez jakékoliv probihajici chemické reakce.

6.1 Typy vytvrzovacich peci

Vytvrzovaci pece mizeme rozdélit podle dvou zdkladnich faktord. Je to podle
zpusobu uspotfadani a podle zvoleného principu vytvrzovani.

6.1.1 Rozdéleni podle zpiisobu usporadani

Podle zptisobu usporadani - mohou byt pece komorového nebo prijezdniho typu.

Obr.6.1 Vytvrzovaci pec prijjezdniho typu [9]
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Obr.6.2 Komorova vytvrzovaci pec s plynovym vytapénim [9]

6.1.2 Rozdéleni podle principu pouZitého pro vytvrzovani

Podle zpiisobu vytvrzovani — horkovzdusné (plynové nebo elektrické) pece, pece
s infracervenymi paprsky nebo ultrafialovymi paprsky.

Horkovzdusné pece

NejrozsitengjSim typem vytvrzovacich peci jsou horkovzdu$né. Jejich provedeni
muze byt s elektrickym nebo plynovym vytapénim. Vytvrzovani probihd predavanim
tepla na povrch dilce cirkulujicim horkym vzduchem. Tento zplsob je nejuniverzalnéjsi
a vteéchto pecich mizeme vytvrzovat vSechny druhy praskovych plastd i tvart
kovovych soucésti.

Pece s vytvrzovanim infracervenymi paprsky

Druhym typem jsou pece s vytvrzovani infracervenymi paprsky. V tomto ptipadé
neni ohfivan vzduch, ale pfimo prasek na povrchu lakovaného dilce. Tento zplisob je
mnohem rychlejsi a u€¢inngjsi, ale je znatné omezeno spektrum jeho vyuziti. Lze vyuzit
pouze u plosnych nebo rotac¢nich soucasti, protoze k ohfevu dochédzi pouze na plochach,
kde dopadaji infracervené paprsky. Hustota dopadajicich paprskl je velmi vysoka, tim
se velmi vyrazné zkracuje doba roztaveni a vytvrzeni povlaku. Nejvétsi vyhodou tohoto
zpusobu je, ze nedochazi k ohfevu podkladu, na kterém je praskova barva nanesena.
Tim se moznost pouziti praskovych plasti rozsiti na materialy, které jsou mén¢ tepelné
odolné. Jako jsou napt. MDF desky nebo papir.

Pece s vytvrzovanim ultrafialovym zafenim
Ttetim a nejmodernéjS$im zplsobem je vytvrzovani ultrafialovym zatenim. Tato

technologie jest¢ vice zrychluje proces vytvrzovani nez vyse uvedeny zpusob. Proces
vypalovani vyuZzivd kroztaveni praSku infraerveny ohfev a potom dochazi
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k samotnému vytvrzeni béhem n¢kolika desitek vtetin piisobenim ultrafialového zéteni,
které zptisobi fotopolymeracéni reakci. Diky niz§im teplotam kolem 90 — 120 °C a velmi
kratké dobé plsobeni umoznuje pouziti praskovych barev i napiiklad na plasty.
Nevyhodou je nutnost pouziti specidlnich UV praskovych plastt. [8]
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Obr. 6.3 Proces vytvrzovani ultrafialovym zarenim [8]

Tyto plasty se vétSinou vyrabé&ji na bazi polyesterovych pryskyfic. Kli¢ovou
pfisadou UV praskl jsou fotoiniciatory, které pohlcuji dopadajici ultrafialové svétlo
atvori vysoce reaktivni volné radikaly, které pak wvyvolaji zasitovani pryskytice
(viz obrazek 6.4). Ve smési jsou dale pfitomny urychlovace toku, které napomahaji
vyhlazeni roztaveného povlaku. [8]
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Obr. 6.4 Princip ozafovani ultrafialovym svétlem [8]

6.2 Doba vytvrzovani a vliv tlouSt’ky materialu na jeji délku

Nedostatecna doba vytvrzovani nebo piili§ dlouha doba vytvrzovani miize mit
negativni vliv na vysledné vlastnosti povlaku. Nedostatecné vytvrzend vrstva
praSskového plastu ma predevSim Spatné mechanické vlastnosti: malou odolnost pfi
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ohybu, zkouSce hloubenim a uderem. ZhorSuje se chemickd i korozni odolnost
a u transparentnich lakii mtize dojit k vzniku trhlin v povrchu. Pfi pouziti matnych laki
se nedostate¢né vytvrzeni projevi i vizualné¢ nedostatecnym zmatovanim dilce nebo
zmatovanim jen nékterych jeho Casti do urcitého stupné lesku. Prepaleni mtze vznikat
ptilis dlouhou dobou vytvrzovani nebo pouzitim vyssi teploty nez je predepsano a je
vSeobecné povazovano za méné Skodlivé, nez nedostatecné vypaleni. Nezadouci jevy
pfi pfepaleni jsou zména odstinu nebo snizeni lesku povrchu. Na zmény odstinu jsou
nachylngjsi predevSim svétlé odstiny, matné barvy a vSeobecné praskové plasty
zalozené na epoxidové bazi. Ostatni vlastnosti pfi mirné piepaleni zistavaji zachovany
nebo se snizuji velmi pomalu. Pfi urovani doby vytvrzovani tedy musime byt velmi
opatrni.

VétSina vyrobel uvadi podminky vytvrzovani pro horkovzdusné pece. Dulezité je
u horkovzdu$nych peci zajistit konstantni teplotu v kazdém mist¢ komory. To se
provede pfi kalibraci pece nastavenim jednotlivych klapek v systému rozvodu horkého
vzduchu v komote. Pfi zavéSovani rozmérnych dilci musime zajistit, aby proudéni
vzduchu nebylo neovlivnéno natolik, Ze by se vyrazné¢ zménila teplota v jednotlivych
castech pece. Maximalni teplotni rozdil v riznych mistech komory uvadeji vyrobci
5 °C. Podminky uvedené v technickém list¢ urcuji podminky, po jakou dobu a na jakou
teplotu se musi byt dilec ohfaty pro spravné vytvrzeni. Naptiklad pro praskovy plast
Komaxit® E 2310 epoxi-polyester hladky leskly je doporucené vypalovani
180 °C/10 minut. Tyto hodnoty mizeme pouzit pouze pro tenkosténné materialy, do
sily 1 mm. Dobu vytvrzovani pro siln¢jSi materidly je velmi slozit¢ urcit. Podle
poznatki z praxe se u kovovych matridlt doba vypalovani prodluzuje o 2 az 3 minuty
na 1 mm tloustky materidlu. Nejptesnéjsi zplisob je provést zkousku nébehu teploty
pomoci teplotniho ¢idla umisténého na materidlu, ktery vlozime do pece. Tim zjistime
dobu nabéhu teploty a miizeme presné stanovit optimalni délku vypalovani. [16]

°C Paint Type: E 2210
& Fun Stark 12.6.2004 0:08:32 Motes: nastavena teplota 180°C, nastaveny das 40 min
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Graf 6.1 Graf nabehu teplot u podle tloustky material
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Prvni Zluty bod ukazuje, kdy bylo dosazeno teploty vzduchu 180 °C a zacal nastaveny
odecet 40 minut. Druhy zluty bod pak znaci ukonceni odeCtu a vytazeni vyrobkul
z pece.

Cervena kiivka ukazuje teplotni pribéh na materialu - derny plech 1 mm, zeleny bod
na ni je Cas, kdy tento plech dosahl nastavené teploty 180 °C, tedy asi 1,5 minuty od
casu, kdy 180 °C dosahl vzduch v peci a zacal odecet

Modra kiivka ukazuje teplotni priibéh na materidlu c¢erny plech 4 mm, zeleny bod na
ni je Cas, kdy tento plech dosahl nastavené teploty 180 °C, tedy asi 12,5 minuty od
¢asu, kdy 180 °C dosahl vzduch v peci a zaal odecet.

Zluta kiivka ukazuje teplotni pribéh na materialu ¢erny plech 6 mm, zeleny bod na ni
je cas, kdy tento plech doséhl nastavené teploty 180 °C, tedy asi 15 minut od ¢asu, kdy
180 °C dosahl vzduch v peci a zacal odecet.

Cerné kfivka ukazuje teplotni pribéh na materialu Eerny plech 10 mm, zeleny bod na
ni je Cas, kdy tento plech dosahl nastavené teploty 180 °C, tedy pfiblizn¢ za 20 minut
od c¢asu, kdy 180 °C dosahl vzduch v peci a zacal odecet.

Nejjednodussi a snadno proveditelnou zkouskou spravného vytvrzeni, je zkouska
rozpoustédlem. Jako rozpoustédlo pouzijeme methylethylketon nebo snadnéji dostupné
fedidlo C6000. Hadiikem namocenym v rozpoustédle nékolikrat potfeme nalakovany
povrch. Pro tmavé odstiny je vhodny svétly hadr, pro svétlé naopak tmavy. Pokud dojde
k naruseni laku a zabarveni hadfiku, neni povlak dostatecné vytvrzen. Pfi spravném
vytvrzeni dojde pouze ke zmatovaténi potfené¢ho mista.

6.3 Ekonomické hodnoceni délky vytvrzovani

Doba vypalovani a teplota pro vytvrzovani hraji velmi dulezitou roli pti kalkulaci
nakladii na 1 m” lakované plochy, protoZe vytvrzovani je ve vét§ing piipadi nejdelsi
operaci v procesu lakovani dilce. Barva s rychlejsim vytvrzovanim umozni bud’ snizeni
potfebné teploty pii stejném Case, nebo kratS$i ¢as pii stejné teploté, proti barveé s
pomalej$im vypalovanim. Pro srovnani uvedu ptiklad:

Priklad 1 : stejna teplota

Barva: Komaxit E 2317
Vytvrzovani pii teploté 170°C. Potiebny €as pro vypaleni od vloZeni do pece je v tomto
ptipad¢ 50 minut. Za 8 hodin by pak bylo mozno zavést a vypalit asi 8 navazek do pece.

Barva: Komaxit E 2327

Vypalovani teplota je stejnd, tedy 170°C. Potfebny ¢as pro vypaleni od vlozeni do pece
je 25 minut. Za 8 hodin tedy novy typ barvy umozni zdvojnésobit pocet zavazek do
pece na 16, a to 1 bez zvySovani teploty.
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Priklad 2 : stejny cas

Barva: Komaxit E 2317
Pokud by mélo byt vypaleni provedeno v ¢ase 25 minut od vlozeni do pece, musime
s ohledem na dobu néb&hu a potfebnou dobu vytvrzovani nastavit teplotu vytvrzovani
na 200 °C.

Barva: Komaxit E 2327
Vypaleni je opét hotovo v ¢ase 25 minut od vloZeni do pece, ale pfi teploté 170°C, takze
proti E 2317 staci teplota nizsi o 20-30°C. Podle typu pece to odpovida uspoie energii o
10-20%.

7. TECHNOLOGICKY POSTUP PRASKOVEHO LAKOVANI

Pro ptiklad technologického postupu praskového lakovani jsem vybral povrchovou
upravu plechové krabice slouzici pro ulozeni a zakryti plynového hofaku u tmavého
infracerven¢ho plynového zarice. Teplotni odolnost barvy musi byt 100°C a bude
umistén ve vyrobni hale, tzn. mulze byt vystaven kratkodobému ptlisobeni
povétrnostnich vlivii. Odstin barvy dle RAL 1023. Povrchova uprava byla provedena
v praskové lakovné s ru¢ni obsluhou odmast'ovaciho i nanaseciho zatizeni.

e preduprava - odmasténi je provedeno postiikem vysokotlakou vodou v kombinaci
s fosfatizaénim prostiedkem. Pracovni tlak zatfizeni je 2 MPa a teplota kapaliny pii
odmastovacim procesu je 50 - 60°C. Jako Fe-fosfat je pouzit prostiedek
DURIDINE 3803 IT od firmy HENKEL. Koncentrace roztoku je 1,25 % obj.
Fosfatizac¢ni ptipravek v kapalném stavu odstraiiuje mastnoty z povrchu oceli
a vytvaii na povrchu modrozlutou vrstvu fosfore¢nanu zeleznatého. Po odmasténi
nasleduje oplachnuti Cistou vodou a provedeni vizuelni kontroly odmasténi
smacivosti povrchu. Délka operace 12 minut.

E"" b= y - ,-._-39:;2— =
RPN - o . : i
. > ; M T

Obr. 7.1 Dilec pted provedenim ptedpravy
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Obr 7.2 Dilec pti provadéni predupravy

e suSeni — odmastény a oplachnuty dilec je zavéSen na dopravnik a umistén do
horkovzdu$né pece pfiblizn€ na 5 minut pro dokonalé ususeni. Teplota vzduchu pfi
suseni je 90°C. Délka operace 10 minut.

e ochrana funkénich ploch — odstranovani barvy z funkénich ploch (zavitd,
obrobenych plochu pro licovani atd.) by po vytvrzeni bylo velmi slozité, proto je
vhodné tyto plochy chranit pfed nanesenim barvy vhodnymi krytkami nebo je pied
vytvrzenim odsat. Zde byly pro ochranu zavitd pouzity gumové krytky (viz obrazek
7.4). Délka operace 4 minuty.

Obr 7.4 Provedeni ochrany funk¢nich ¢asti
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nandSeni praskové barvy — podle zadanych parametri uzivani byla zvolena
praskova barva IGP DURA®face 5809 (technicky list pfiloha 2.). Jednd se o
polyesterovou barvu s hladkym a lesklym povrchem. NanaSeni je provedeno
elektrostatickym nandSecim zafizenim Nordson SureCoat® (viz obr 7.5).
Vzdalenost pistole od dilce je ptiblizné¢ 20 cm. Pouzité napéti nabijeni je 90kV.
Dilec musi byt pfi lakovani dokonale uzemén ptiloZzenou kostrou. Délka operace 6

minut.

Obr 7.5 Aplikace praskové barvy

vytvrzovani — je provadéno v horkovzdu$né peci s plynovym ohfevem. Podle
tloustky materidlu a podle podminek pro vytvrzovani uvedenych v technickém listu
jsou zvoleny vytvrzovaci podminky 187 °C / 16 minut. Délka operace 31 minut.

Obr 7.6 Dilce v peci po vytvrzeni




FSIVUT

BAKALARSKA PRACE

List 28

e kontrola tloustky povlaku — po ochlazeni vyrobku na teplotu okoli je provedena
kontrola tloustky povlaku. Tloustka povlaku by se mé¢la podle doporuceni vyrobce
pohybovat mezi 60-80 um. Pouzity méfic ELCOMETER®415. Délka operace 2

minuty.

Obr 7.5 Kontrola tloustky povlaku

8. KOLORISTICKE SYSTEMY

Pii specifikaci pozadavku na praskovou barvu je potfeba znat jak ma hotovy
vyrobek vypadat. Prvni urcujici vlastnosti barvy je typ barvy a vzhled povrchu — napf.
fasadni polyester venkovni, hladky, matny a druhou urcujici vlastnosti je odstin.
Existuje cela fada vzorkovnic takzvanych koloristickych systémti. Na trhu praskovych
barev v Ceské Republice je jednozna¢né nejpouzivangjsi vzorkovnice podle RAL. Dalsi
pouzivané koloristické systémy jsou napi. RAL DESIGN, NCS, MUNSELL, CIELab,
PANTONNE a BRITISH STANDART BS 381 c. Samotné oznaceni odstinu urcuje
vzdy jen barvu povrchu. Nema zadny vliv na vzhled povrchu, lesk ¢i mat ani strukturu

povrchu.




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 29

8.1 Rozdéleni barevnych systémi

8.1.1 RAL

Oznaceni RAL je zkratkou ReichsAusschuss fuer Lieferbedingungen
(Rissky vybor pro dodaci podminky). Systém RAL odstinti pochazi z Némecka, kde
vzniknul v roce 1925 za ucelem piesné definovat prodejni parametry. Jednotlivé barvy
byly od roku 1927 postupné definovany Némeckym Institutem pro zaruku a oznaceni
zbozi (Deutsches Institut fuer Guetesicherung und Kennzeichnung). Z pocate¢niho
poctu 40 ti barev se vzornik rozrostl az na dneSnich 210. Vérnost barev je dana
puvodnimi vzory barev z RAL Institute. Nejzndméjsi a nejpouzivanéjsi provedeni této
vzorkovnice typ K-7 obsahuje pies 200 odstind. DalSi v soucasné dobé pouzivané
provedeni vzorkovnice je K-5. Cisla odstinii RAL jsou &tyfmistna, pfi¢emz na druhém
misté¢ je vzdy Ccislice 0, napt. 1021, 5002 nebo 9003. Podle prvni Cislice lze urcit
skupinu odstind. Koloristicky systém RAL, n¢kdy také nazyvany RAL CLASSIC se
pouzivd predevSim pro urcovani odstinti v pramyslové vyrobé&, naptf. pro ocelové
konstrukce, strojni zatizeni nebo pti vyrobé nabytku.

Obr. 7.2: Vzornik RAL — provedeni K-7
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8.1.2 RAL DESIGN

Tento koloristicky systém vznikl po nékolikaletém vyvoji, kterého se ti€astnila
fada védcl z riiznych védnich obori. Byl pfedstaven v roce 1993 a prezentuje 1688
pfedevsim vice svétlych, pastelovych barev nez vzornik RAL CLASSIC. Odstiny ze
vzorniku RAL CLASSIC nejsou v tomto koloristickém systému obsazeny. Znaceni
RAL DESIGN odstintl je sedmimistné, se dvémi mezerami, napt. 060 80 20. Prvni
troj¢isli udava odstin (v rozmezi 010-360 jako jdou za sebou shora listy vzorkovnice),
dalsi dvé cisla jas odstinu (20-velmi tmavy az 90-velmi svétly) a posledni dvé jsou
sytost odstinu (05-téméf nebarevny az 90-syty odstin). Odstiny RAL DESIGN jsou
vhodné piedevSim pro urcovani komplexniho barevného feSeni stén v interiérech
bytovych, ob¢anskych, ale i primyslovych staveb. Z Siroké barevné Skaly je mozné
tonovat fasadni natérové hmoty, ale také vétSinu priomyslovych barev.

8.1.3 NCS

Natural Color Systém je velice peclivé pfipraveny barevny systém vypracovany
na zakladé€ vyhodnoceni velkého mnozstvi subjektivnich vyjadieni pracovnikli z oblasti
védy, architektury, psychologie, moédniho navrhafstvi a objektivniho méteni barevnosti.
Nejde tedy o pouhy velky soubor ocislovanych odstinti. Systém vznikl ve
skandinavskych zemich a vychdzi ze Sesti zdkladnich odstini — bil¢, ¢erné, zluté,
cervené, modré a zelené. Zakladem je ,,barevny prostor, kde na centralni svislé ose
jsou vSechny odstiny Sedé od bilé W (nahote) po ¢ernou S (dole). V terminologii NCS
maji tyto odstiny oznaceni N (neutral), nebo v ¢iselném vyjadieni maji nulovou hodnotu
barevnosti. Vzdalenost od svislé osy vyjadiuje jas. Uhel ve vodorovné roviné barevného
prostoru urcuje polohu odstinu mezi Cistym zlutym, ¢ervenym, modrym a zelenym
odstinem (barevny kruh NCS). Pfi tom vSechny ¢iselné udaje jsou uvadény v rozmezi 0
az 100%, standardni ? odstupniovani po 10 %.
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Obr. 7.3 Barevné spektrum systému NCS
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Cisla NCS jsou kombinaci ¢isel a pismen, napf. 2030-R nebo 2030-Y9OR. Pro
tento odstin uvedu ptipad definice:

» 20 - jedna se o odstin s 20% ,,pfidavkem® ¢erné

» 30 - jedna se o odstin na 30% vzdalenosti mezi Sedou osou a maximalni
hodnotou jasu

> YI0R - znaci, ze se jedna o odstin slozeny z 10% Zluté (Y) a 90% cervené

(R).

Timto zptsobem Ize definovat prakticky vSechny pfirodni odstiny s vyjimkou
fluorescen¢nich pigmentli. Tato definice odstinu umoziuje piedstavit si alespon
pfiblizné odstin, aniz bychom méli k dispozici piislusny barevny vzornik. Barevny
systém NCS je idedlni systém pro komunikaci o barvach mezi nejriiznéj§imi odvétvimi
lidské cinnosti. Barevné piedlohy jsou vytvofeny natirdnim peclivé vyvinutou
a definovanou natérovou hmotou na definovaném papife. Tato technologie
neupfednostiiuje zadny obor a proto je systém NCS vhodny pro oblast textilu, stejné
jako natérové hmoty, architekturu, reklamu atd. Pfikladem je zadani pro architekta
k vyteseni interiéru hotelu, kde ma mit stejny odstin nabytek, zarubn€, ubrusy nebo
loZzniho prédlo. [8,14]

Obr. 7.4 Barevny vzornik systému NCS

8.1.4 MUNSELL

Munsell dalsi ve své podstaté predchazejicim systémim podobna metoda pro
identifikaci odstini vychazejici z lidského vnimani barev. Je rozSifeny predevSim ve
spojenych statech a Kanad¢. Munselliiv atlas barev je uspotadéan tak, ze kazdy jeho
barevny vzorek ma své specifické alfanumerické oznaCeni. Toto oznaceni vychazi
z ptredpokladu, Ze kazdou barvu je mozné popsat tfemi atributy: odstinem (H — hue),
svétlosti (V — value) a Cistotou (C — chroma) v uzanci H V/C. Odstiny jsou uspotadany
do kruhu, ktery je ¢lenén na 100 odstinli, z nichZ je deset hlavnich (pét zékladnich
odstinti podle Munsella — Red, Yellow, Green, Blue a Purple a pét smésnych odstinti —
Yellow-Red, Green-Yellow, Blue-Green, Purple-Blue a Red-Purple. Barevny kruh
tohoto systému ma 10 sektorti, které prostorové kombinované s jasem a sytosti davaji
vysledny nepravidelny prostor, protoze prakticky dosazitelné sytosti nékterych odstina
jsou omezené. Napfiiklad listova zelet ma v Munsellové znaceni hodnotu 5 GY 4/4.
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Obr. 7.5 Barevny systém Munsell [8]

8.1.5 CIELab

Vyjadifuje odstin v barevném prostoru pomoci soufadnic pod danym typem
osvétleni. Je to jedna z metod méfeni odstinu kolorimetry, kterd v praxi velmi dobte
splituje naroky na sledovani kvality odstintl, jejich pfesné definovani, pienos a archivaci
dat. Kolorimetr je meéfici pfistroj k barevnym méfenim a chromati¢nosti svételnych
zdroji. Kazdy odstin ma jednozna¢né nadefinované soufadnice, a je snadné jeho
porovnani napt. s dal$i vyrobou stejného odstinu, ktera musi spliiovat mezni hodnoty E,
coz je odchylka vyjadiend jako druha odmocnina souctu ¢tverct jednotlivych odchylek

L,a,b.

E=NL*+ad*+b*

L.... hodnota jasu /%/
a..... t a—hodnota Cervené /%/
- a — hodnota zelené /%/
b.... +b—hodnota zluté /%/
- b — hodnota modré /%/

L*=100 L = hednota jasu

o cr
/ : Ifi‘ 1 +a = hednota
e - - +a gervene

P W
i
/ ' =d = hodnota

! zelené
ﬁ | = L*=0

= b = hodnota modré

Obr. 7.6 Barevny systém CIELab [8]
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8.2 Shodnost odstinu

I pfes maximalni snahu vyrobcti dosahnout piesné stejného odstinu, jako ma
vzorovy odstin — etalon, dochazi k odchylkdm. Pro sledovani téchto odchylek se
vyborné hodi pravé metoda CIELab, ktera je dilezitou a vSeobecné piijimanou metodou
pro hodnoceni rozdilu barev. Pro zjistovanou odchylku E plati, Ze ¢im je vétsi, tim
znatelné€jsi bude rozdil v barevném odstinu. Proto tato hodnota pii hodnoceni vyrobené
barvy proti etalonu pozadované¢ho odstinu - nesmi byt vétSinou vétsi nez 1,0. Neda se
ale pfesn¢ definovat jako jediny parametr pro hodnoceni odstinti, protoze lidské oko
vnima u rtiznych odstind velikost odchylky s riiznou citlivosti. Nékdy lze hodnotu E 1,0
prekrocit, aniz by byl rozdil znatelny, nékdy naopak mezni hodnota pro reprodukci
odstinu dosahuje E 0,5. To je jiz hodnota blizici se maximalnim soucasnym technickym
moznostem s jakou presnosti Ize pii vyrobé pracovat.

Obecné pro E plati, Ze jeji hodnoty 1ze pojmenovat nasledovné:

Velikost E: Popis:
0,0-0,2 nepostiehnutelna
0,2-0,5 velmi slaba
0,5-1,5 slaba
1,0-2,0 rozeznatelna
1,5-3,0 jasné posttehnutelnd
2,0-4,0 jeste nerusici
4,0-38,0 mirn€ rusici
6,0 - 12,0 vyraznd az velmi vyrazna
12,0 a vice rusici
Ptiklad zobrazeni odchylky E:

L= 82 L= 28

a*= <10 = 8

b= 59 b= 84

vzorek 1 vZorek 2
AE*=7,36 AE*=41,34

Obr 7.7 Zobrazeni barevné odchylky
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Odchylka E je metoda hodnoceni rozdilu barev, podle jeji velikosti se hodnoti
kvalita zobrazeni monitori, shoda odstint barev, natisku a vysledného tisku a podobn¢.
Predevsim u svétlych odstinil se miize stat, Ze hodnota E mezi dvémi vzorky je malé (do
1,0), ale ptesto je jiz okem dost viditelny rozdil, protoze vzorky proti sobé maji malé
odchylky ve dvou ze tii soufadnic, na tkor té tfeti. Proto se v praxi hodnoti nejen timto
kolorimetrickym systémem, ale navic jest¢ pomoci presnéjSiho vypoctu z hodnot L, a,
b, CMC 2:1, ktery vychazi z deformovaného, ale bliz§imu lidskému vnimani prostoru,
ale kazda hotova vyrobena barva se hodnoti také vizualné pod rtiznymi typy osvétleni
proti etalonu a posledni vyrobené Sarzi. Timto zplsobem, respektive kombinaci
nékolika riznych objektivnich i subjektivnich metod je zaruceno, Ze zdkaznikovi bude
dodana barva — vyrobek pokazd¢ stejny.

9. ZAVER

Povrchové tipravy jsou nedilnou soucéasti vyrobniho procesu vétSiny predmétd, se
kterymi se ve svém zivoté setkdvame. Jejich vkusné a kvalitni provedeni muze
pozitivné ovlivnit nase vnimani vyrobku nebo naopak dojem z celého vyrobku pokazit.
Prave proto by méla byt ve vyrobé povrchové upraveé vénovana mimotadna pozornost.

Praskové lakovani jako moderni metoda povrchové Gpravy splituje vétSinu narokt
pro vytvoreni kvalitniho povlaku a pfidava k tomu nékolik nespornych vyhod.

Jednou z obrovskych vyhod je jeji Setrnost k zivotnimu prostiedi. Nepomérné
lepsi podminky provozu a ekologické parametry kone¢ného povlaku jsou v porovnani
s povrchovou Upravou béznymi tekutymi natérovymi hmotami vynikajici. Praskové
technologie nepouzivaji rozpoustédla, proto se pii aplikaci 1 pifi jejich pfiprave
nedostavaji do zivotniho prostfedi nezddouci latky. Pracovnici obsluhy tedy nejsou
vystaveni pusobeni nebezpecnych latek, poskozujicich jejich zdravi. Opomenout
nemtizeme ani ekonomickou vyhodu tohoto zpisobu povrchovych tprav. Hmota je
nanaSena v praskovém stavu a diky moznosti recirkulace prasku v aplika¢nim zafizeni
je odpad minimalni. Navic Ize zbylou praskovou barvu, ktera se nezachyti na
lakovaném dilci, regenerovat v cyklonech a poté opét pouzit. PraSkova barva neni
klasifikovana jako nebezpecny odpad, coz piindsi dalsi ekonomickou vyhodu v podobé
vyrazné nizSich nakladl na likvidaci zbytka barvy.

Vyhody této technologie 1ze pozorovat v celosvétoveé vzrustajici oblibé. Kazdy
rok se produkce praskovych barev zvySuje piiblizné o 10 %. V soucasné dobé se
zaCindme setkavat s barvami, které obsahuji nanocastice jinych latek a tim se jesSté
zlepSuje jejich moznost vyuziti, naptiklad v lékafstvi nebo v chemickém pramyslu.
Spolecnosti vyvijejici barvy dnes usilovné pracuji na moznosti sniZzeni vytvrzovaci
teploty az na troven kolem 100°C, ¢imz se roz$ifi moznost aplikace této metody na
dalsi materidly a snizi se naklady na vytvrzovani.
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Interpon 700
(Interpon 700 HR)

Praskova natérova hmota
Technicky list

e < 1
AKZO NOBEL

Datum vydani:  04.06.2007
Datum revize:

Informace uvadéné v tomto technickém listu jsou vSeobecné pro Fadu Interpon 700. Urcité produkty v fadé se mohou riiznit
od vSeobecného. Pro tyto vyrobky jsou k dispozici individualni technické listy vyrobku.

Popis vyrobku

Interpon 700 je fada epoxy-polyesterovych praskovych natérovych hmot se zlepSenou
barevnou, tepelnou a UV odolnosti oproti epoxidové fadé Interpon 100.

Interpon 700 optimalné kombinuje dekorativni a ochranné vlastnosti. Je ur€en pro povrchovou
Upravu predmeétll do interiért a pro vyrobky kratkodobé vystavované povétrnosti (napf. regaly,
kovovy nabytek, tzv. bila technika, skelety vypocetni techniky, zahradni naradi, elektrorozva-
déce apod.

Rada Interpon 700 pokryva celou $kalu odstind a leska, textur, hlinikovych &i jinych specialnich
efektll. Rovnéz muze byt pripraven produkt podle poZzadavki zakaznika.

Vlastnosti vyrobku

Chemicky typ Epoxy-polyester puvodni oznaéeni

Hladky, leskly (Cislo lesku nad 85)
Hladky, pololeskly (&islo lesku 50-85)
Hladky, polomatny (Cislo lesku 20-50)

(E 2310, E 2320)
(E 2313, E 2323)
(E 2317, E 2327)

Vzhled povrchu

Hladky, matny (&islo lesku pod 20) (E 2314)
Jemné strukturni, leskly (E 2311)
Jemné strukturni, polomatny nebo matny (E 2319, E 2312)

Hrubé strukturni, leskly (E 2325)
Hrubé strukturni, polomatny nebo matny (E 2318, E 2326)

Distribuce ¢astic Podle potfeby zakaznika, vhodna pro elektrostatické nanaseni.

Mérna hmotnost 1,2-17 g/cm3, v zavislosti na odstinu.

Skladovani V suchu, chladnu, pod 25°C. Nevystavovat teplotam nad 40 °C.

Skladovatelnost 12 mésicu. Leskly hladky a hrubé strukturni 24 mésicu.

Prodejni koéd E - série

Vypalovaci program(”

20 minut pfi 160°C (teplota pfedmétu)
10 minut pfi 180°C (teplota pfedmétu)
6 minut pfi 200°C (teplota pfedmétu)
" Pro matné prasky je nutno pfi€ist 5-10 minut k vySe uvedenym ¢astm.
Vybrané odstiny nejsou uréeny pro vypalovani pfi teploté vy$si nez 180°C
Pro vysoce reaktivni prasky (Interpon 700 HR) - viz. kapitola Ostatni informace.

Aplikace Interpon 700 praskové barvy jsou ur€eny k nanaseni ru¢nimi nebo automatickymi, elektrosta-
tickymi (Corona) nebo elektrokinetickymi (Tribo) rozpraSovacimi systémy. Vybrané metalické
odstiny Ize nanaset pouze elektrostaticky. Nenaneseny prasek maze byt znovu aplikovan
v pfipadé, Ze aplikacni zafizeni je vybaveno recyklanim systémem.

Pfedaprava Ocelové, hlinikové nebo pozinkované povrchy urené k praskovani musi byt Cisté a odmasténé.

Zelezity fosfat a predevsim zinednaté fosfatovani Zeleznych kov( zlep$uje antikorozni
vlastnosti, u hlinikovych podkladu je vhodné chromatovani.

Podminky testovani

Nize uvedeny vysledky jsou na zakladé mechanickych a chemickych testli provedenych

v laboratornich podminkach 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: _ Odmasténi (popf. fosfatovani - korozni testy)

- 60-90 um (hrubé strukturni povrchy 80-120 um)

pfi 180°C po dobu dle vypalovaciho programu

Tloustka filmu:

Vypalovani:

Mechanické zkousky

Erichsen — odolnost hloubenim min. 5 mm TP 98 (CSNEN ISO 1520)

Odolnost pfi uderu do natéru min. 30 cm TP 100 (CSN 67 3082)
Odolnost pri ohybu pfes trn max. 5 mm TP 99 (CSNISO 1519)
Prilnavost mfizkovym fezem stuperi 0 TP 96 (CSN ISO 2409)

Orientacni hodnoty, podle typu povrchu se mohou liSit. Nejedna se o specifikaci konkrétniho vyrobku.

Interpon.

Powder Coatings

Interpon 700 -Cz

Akzo Nobel Coatings CZ, a.s. @
Podvihovska 304/12 CZ 747 70 Opava 9 — Komarov
Tel.: +420 553 692 275, Fax: +420 553 692 455 e-mail: czech@interpon.com  www.interpon.cz
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Interpon 700

. . Praskova natérova hmota
— €V Technicky list

AKZO NOBEI. Datum vydani:  04.06.2007

Chemické testy &
testy na odolnost

(Interpon 700 HR) Datum revize:
Solna komora 240 hodin: Podkorodovani max. 2 mm od fezu ~ CSN EN ISO 9227
Kondenzaéni komora 240 hodin: Bez puchyft nebo ztraty lesku CSN EN ISO 6270-1
Lazen (destil. voda) Bez puchyfl nebo ztraty lesku

Povétrnostni odolnost  Po 6-12 mésicich nepretrzité venkovni expozice dochazi k urcitému
blednuti, avSak méné nez u epoxidovych barev. Ochranné vlastnosti
nejsou zhorseny.

Barevna stalost pfi Dobra pfi nepfetrzité expozici do 120°C

zvysSené teploté

Chemicka odolnost Vynikajici odolnost proti vétsiné kyselin, zasad a olejll pfi normalni
teploté

Ostatni informace

Interpon 700 HR (High Reaktivity) jsou praskové barvy s vysokou reaktivitou uréeny pro
podminky, kdy je vyzadovana nizka vypalovaci teplota nebo kratka doba vypalovani

Prodejni kod F - série

Vypalovaci program 15 minut pfi 160°C (Teplota objektu)
5 minut pfi 180°C

Garancni doba 6 mésicl

Pro dal8i podrobnosti ohledné vlastnosti praskové natérové hmoty Interpon 700 HR prosim
kontaktujte zastoupeni Akzo Nobel.

Ostatni informace

PFi vyrobé praskovych natérovych hmot Interpon 700 a Interpon 700 HR jsou pouzivany
suroviny bez obsahu tézkych kovu.

Interpon 700 Ize pouzit k povrchové Upravé vyrobkU, které jsou pevnymi soucastmi staveb
(vydano Prohlaseni o shodé podle zakona €. 22/1997 Sb., ve znéni pozdéjsich predpis(, a podle
nafizeni vlady €.163/2002 Sb., ve znéni pozdéjSich predpist).

Interpon 700 s lesklym hladkym povrchem (E 2310):

- Splfiuje pozadavky konkretizovani v normé CSN EN 71, gast 3, vydani 1996/A1, vydani 2001,
pro povrchovou upravu hra¢ek pro déti od 3 let.

- Splnuje pozadavky Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) €.1935/2004, narodnich
predpist Clenskych statd EU, FDA, zakona €. 258/2000 Sb. o ochrané vefejného zdravi a o
zméné nékterych souvisejicich zakond, ve znéni vyhlasky MZ CR €.38/2001 Sb. o
hygienickych pozadavcich na vyrobky, uréené pro styk s potravinami a pokrmy, ve znéni
vyhlasek ¢.186/2003 Sb. a €.2007/2006 Sb.

Interpon 700 praskové natérové hmoty se vyrabéji také v lesklych metalickych provedenich, jez
jsou citlivd na poskrabani. Pro ochranné kryti se pouZzivé transparentni vrchni nanos na bazi
polyesteru. Tento ndnos je zejména vhodny pro objekty, které budou vystaveny po nalakovani
nadmérnému opotiebovani. Vrchni nanos by mél byt idealné nanesen do 2 hodin po naneseni
metalického prasku. PFfi manipulaci s metalickymi prasky je nutné pouZiti ochrannych prostfedku
(rukavice). Pro podrobnég;jsi informace k manipulaci s metalickymi praskovymi barvami prosime
kontaktujte zastoupeni Akzo Nobel.

Bezpecénostni
opatieni

Tento vyrobek je uréeny pouze pro profesionalni primyslové pouziti. Dbejte na dukladné uzemnéni vSech
Casti zafizeni, aby se predeslo vzniku elektrické jiskry. MGze vyvolat senzibilizaci pfi styku s kGizi. Nevdechujte
prach. Pouzivejte vhodny ochranny odév, ochranné rukavice a vhodny respirator proti prachu. Pfi aplikaci
nejezte, nepijte a nekufte. Dal$i informace najdete v bezpe€nostnim listu.

Deklarace

Tento technicky list podava pouze zakladni informace o zminéném produktu. Kdokoliv pouziva tento produkt
pro jiné ucely nez je uréeno v tomto dokumentu aniz by obdrzel pisemné potvrzeni o vhodnosti produktu pro
zamyslené uziti, €ini tak na vlastni nebezpeci. Pfes nasi snahu zajistit vS§echny informace o produktu
(prostfednictvim tohoto technického listu &i jinym zpdsobem), neni mozno zajistit nasi kontrolu kvality
lakovaného podkladu, podminek nanaseni nebo dalSich faktor(, které maiji vliv na pouziti a aplikaci produktu.
Proto, pokud neni pisemné potvrzeno, neakceptujeme Zadnou zodpovédnost za jakoukoliv Skodu, ktera
vznikne pouzitim produktu. Informace obsazeny v tomto dokumentu podléhaji zménam s ohledem na nase
zkuSenosti a kontinualni vyvoj produktu.

Vydanim tohoto technického listu pozbyvaji platnosti vSechny pfedchozi. Tento technicky list ma pouze
informativni charakter.

Interpon.

Powder Coatings

Interpon 700 -Cz

Akzo Nobel Coatings CZ, a.s. @
Podvihovska 304/12 CZ 747 70 Opava 9 — Komarov
Tel.: +420 553 692 275, Fax: +420 553 692 455 e-mail: czech@interpon.com  www.interpon.cz
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IGP-DURA®face 5809

Fasadni kvalita

IGP-DURA®face 5809 je leskly prasek
k nanaseni odolny vi¢i pocasi, na bazi
nasycenych polyesterovych pryskyfic a
odpovidaijicich tvrdidel a dale specialnich
teplo-, svétlo- a kfidostalych pigmentu.

Vliastnosti

« vynikajici svétlostalost a stalost vuci pocasi

* razuvzdorny povrch s hezkym rozlivem

+ dobr4 elasticita

* nezeZloutne pfi pfimém teplu plynovych
kamen.

Pouziti

« fasadni dily, okenni profily

* ramy na kola

» zemédélskeé stroje

 zahradni a kempinkovy nabytek

* skfiné na automaty, skfiné na pfepinace
* lampy

« Casti zabradli

Vyrobni deklarace:
CH-BAGT ¢&. 619000
Bezpecnostni list: SD 010

TECHNICKY
LIST

Sortiment

Typy povrch:

» 5809A, hladky povrch, leskly

* 5809E, lesk s perletovym efektem

« Stupen lesku, 1ISO 2813: > 85 R/ 60°

Barevné odstiny:
Pfedevsim barevné odstiny RAL a NCS, podle
dohody také specialni barevné odstiny.

Specifikace prasku

* Zrnitost: <100 ym

* Pevna Castice: ca. 99%

* Hustota podle odstinu: 1,3-1,6 kg/l

» Skladovatelnost: min. 12 mésicl
* Teplota skladovani: <25°C

Baleni

* Obalova nadoba s vloZenym antistatickym
PE-pytlem, obsah 25 kg.

* Kartonovy obal s 20 antistatickymi PE-pytli, a
25 kg, obsah je 500 kg.



IGP-DURA®face 5809

Smérnice ke zpracovani

Preduprava

Pfed nanesenim praskové barvy musi byt

povrch zbaven produktl oxidace, zbytkd okuji,

oleje, tukl nebo zlstatkd po délicich

prostfedcich. Pro venkovni pouziti je dulezita

preduprava:

* hlinik: chromatovani DIN 50939

* pozinkovany plech: také DIN 50939

+ ocel: zine€naté nebo Zelezité fosfatovani,
dodate€né Ize nanést IGP-korroprimer EPX
1002A, viz (tm) 010.01.

Dals&i informace: viz nas specialni letak o
predupravach (IGP-TI 100).

Pristroje k nanaseni

VSechna na trhu obvykla elektrostaticka
zafizeni, nabijena ,,Koronou“ a ,,Tribo*, kromé
perletového efektu, které musi byt zpracovan
pouze ,,Koronou“ (bez jontového svodového
krouzku).

Predpisy, které musi byt dodrZzeny: ustanoveni
VDE a technické pouceni VDM 24371.

Regeneraéni viastnosti

Regeneracéni prasek by mél byt v malém podilu
(pokud mozno automaticky) davkovan do
Cerstvého prasku a zpracovan.

Smérnice, které by méli byt u perletového
efektu dodrzovany: VR 201.

Podminky vypalovani
Je stanovena kombinace teploty a ¢asu, ktera
vede k optimalnimu zesitovani povlaku.

Teplota objektu Doba
minimalni maximalni
170°C 20 minut 40 minut
180°C 15 minut 30 minut
190°C 10 minut 20 minut

K zajisténi optimalnich vypalovacich podminek
se v kazdém pfipadé doporucuje provést
praktické zkousky s pfisluSnymi pfedméty a
danou vypalovaci peci. Nas technicky servis
Vam rad poskytne poradenskeé sluzby.

Technologické hodnoty

K zjisténi nasledujicich hodnot byl IGP-

DURA®face 5809A aplikovan:

* hlinikovy plech (AlIMg1) 0,8 mm,
chromatovany

* barevné odstiny RAL 9010, 5010, 3005

* sila vrstvy 60 — 80 um

* teplota pfedmétu 180°C, 15 min

Stupen lesku, ISO 2813 >85 R’/60°
Rez mfizkou, ISO 2409 GtO0
Ohybova zkouska trnu, ISO 1519 <5 mm
Razové taznost, ASTM D2794 > 20 inchp.
Erichsenova taznost, ISO 1520 >5mm
Buchholzova tvrdost, ISO 2815 >80

Povétrnost:

Florida, 5° jih: > 50% zbytky lesku / 1 rok
Slunedni test, ISO 11341: > 60% zbytkovy
lesk, po 1000hod

Kratkodoba povétrnost:

QUV/SE-B-313, DIN 53384/ASTM G-53-88: po
300 hod. > 50% zbytkovy lesk

WOM, EN ISO 11341: > 50% zbytkovy lesk po
1000 hod

1000h test kondenza&ni komory, EN ISO 6270:
Zadné infiltrace (Zadné poskozeni natérového
filmu), zadné bubliny.

1000h test solné komory, DIN 50021:
Zadné infiltrace, Zadné bubliny.

Odolnost pfi styku se stavebnimi hmotami
(maltou), ASTM C 207:

po 24 hodinach volné zbytky lehce
odstranitelné.

Cisténi

Nanesené Casti se Cisti podle predpisu
RAL-GZ 632 nebo SZFF 61.01.

U perletového efektu se musi dodrzovat
technické informace IGP-TI 106.

Poznamka

Uvedené technicko-uzivatelské rady jsou
zaloZeny na poznatcich sou€asnosti, plati vSak
pouze jako nezavazné instrukce a
neosvobozuji vas od vlastnich zkouSek.
Pouziti, vyuZiti a zpracovani vyrobku probiha
mimo nase moznosti kontroly a je provadéno
vyhradné v ramci Vasi odpovédnosti.



Obrazkova galerie moznych aplikaci praSkovych barev:

Obr 1. Zahradni kieslo

Obr 2. Celokovova venkovni lavicka



Obr 4. Fasadni panely - Credit Swiss — Zeneva
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Obr 5. Ram jizdniho kola

Obr 6. SIGG Bottles



Obr 6. Koupelnovy susak

Obr 7. Mikrovlnna trouba



Obr 9. Schodnice a zabradli

Obr. 10 Koloto¢
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