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Obecné informace: Postup lakovani

Vybér aplikacniho systému zavisi na nékolika bodech:

e Predmét
Velikost a tvar soucasti
Pozadavky na kvalitu

e Legislativa
VOC nebo jiné mistni predpisy

e Natérovy systém
Materidl, napf. zakladni nebo vrchni natér.
Materidl, napf. struktura, textura, vysoce tekuty, viskozni.

e Lakyrnik (natérac)
Rychlost prace
Pracovni navyky

Prehled , béinych” nastroju pro aplikaci stfikanim

Postup

Tlak

Rozprasovani

Extrémni tlak (bez
privodu stlaceného
vzduchu)

Tlak na material
100-250 bar
(<550 bar)

Hydraulické rozprasovani tlakem
na materidl

Extrémni tlak (s

Hydraulické rozprasovani pomoci

fivodem ia ., "
Stlaéeného Tlak na material tlaku na material a stlaceného
vzduchu)

Elektrostatika
(extrémni a vysoky
tlak)

Tlak na material
~ 3-50 bar

Hydraulické rozprasovani a/nebo
privod stla¢eného vzduchu

Vysoky tlak

Tlak na material
3-10 bar

Pneumatické rozprasovani
stlaéenym vzduchem

Optimalizovany
vysoky tlak

Tlak na materidl
2-2,5 bar

Pneumatické rozprasovani
stlaéenym vzduchem

Nizky tlak (,HVLP*
,LVLPY)

Tlak na materidl
max. 0,7 bar

Pneumatické rozprasovani
stlacenym vzduchem

Oznaceni jiného vyrobce pro:

Extrémni tlak bez pfivodu stlaceného vzduchu: Airless
Extrémni tlak s pfivodem stlaceného vzduchu: Airmix, Air-Coat, Spraymix, Air-Combi, Airless-Plus atd.

Datum vydani: 1/2013 - Verze: 1.0

Tyto vyrobky jsou urceny pouze k profesionalnimu pouziti!
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Aplikace pfi nizkém tlaku:

Pokud se pouziva vzduchové strikani HVLP (vysoky objem a nizky tlak), vysoky objem (vzduch), nizky tlak (sttikaci zafizeni),
natérovy material je nastfikan nizkym tlakem v zavislosti na daném procesu od 0,2 do 0,7 bar a pti vysokém objemu vzduchu. HVLP
vyZaduje proud vzduchu asi 400-800 |/min, ¢aste¢né az 2 000 I/min, ktery je dodavan kompresorem nebo turbinou.

Pti vzduchovém strikani LVLP (nizky objem a nizky tlak), které je vyvojovou vétvi procesu HVLP, je vyZzadovano mnohem nizsi
mnozstvi pratoku vzduchu. To Ize oproti HVLP sniZit aZz na 40 %.

Aplikace pfi vysokém tlaku:

Vysokotlaké lakovani — lak/barva je aplikovédna pfi tlaku vzduchu v zavislosti na metodé od 2 do 10 bar. PoZadované mnozstvi
vzduchu je v rozmezi 300-500 I/min, vzduch je obvykle dodavan kompresorem. Pfenosova rychlost je nastavena v zavislosti na
aplikaci na 35-65 %.Pro stfikaci pistoli museji byt pfipraveny nizkoviskdzni materidly. Vysoce viskdzni materidly Ize vSak aplikovat
omezené. Dalsi vlastnosti je jemné rozprasovani a vynikajici kvalita povrchu.

Vysokotlaka aplikace je k dispozici jako:

e Gravitacni nadobka nebo saci stfikaci pistole

e Pneumaticka stfikaci pistole s tlakovou nadobou jako pfivod materialu (vzduch/barva pres hadice)

e Pneumaticka stfikaci pistole s pneumatickym cerpadlem jako pfivod materidlu (vzduch/barva pres hadice)
e Automatické stikaci zatizeni s tlakovou nadobou nebo pneumatickym cerpadlem

Aplikace pfi velmi vysokém tlaku:

Bezvzduchové strikani je rozliseni mezi ,vysokotlakym a nizkotlakym stfikanim.” Tlak kapaliny se obvykle pohybuje v rozmezi 100
az 250 bar, ale muZe Cinit aZ 550 bar. Natérova hmota se pomoci tlaku pfi stfikani a lakovaciho zafizeni tlaci matrici o velikosti 0,18
az 1,65 mm a je velmi jemné rozprdsena. Vyhody jsou: nizsi spotfeba materidlu oproti tlakovému sttikani, vysoka kryvost, rychlé
zpracovani velkych ploch a méné prestriku s dalSimi cykly stfikani. Viskozitni materialy Ize snadno zpracovat a aplikovat v tlustych
vrstvach v jednom cyklu. Pfi stfikani Spraymix nebo Airmix (bezvzduchové strikani s pfidavnym vzduchem) je natérovd hmota
rozprasena nizsim tlakem hmoty oproti bezvzduchovému stfikani (20—150 bar). Hmota je pfi bez vzduchovém stfikani pfenasena
vzduchem o tlaku 0,5 aZ 2,0 bar a proto je ,mékéi“. Je snizeno riziko tvorby paskd na okraji.

Oba systémy jsou urceny pro aplikaci na velké predméty, pro malé predméty jsou vhodné jen Castecné.

Elektrostaticka aplikace:

Metoda elektrostatického nanaseni se pouziva svysokonapétovym pdlem (20-150 kV). Tato metoda vyzaduje cerpadlo nebo
tlakovou nadobu a fidici jednotku, ktera preménuje stfidavy proud na stejnosmérny proud, a nizké napéti kabelem od 3 V do 12
V do vysokonapétového generatoru v elektrostatické stiikaci pistoli. Ridici jednotka ovlada integrovany elektronicky systém tak, Ze
elektrické napéti je pfivadéno do pistole, pokud je uvolnéna spoust pro rozpraseny vzduch do pistole. Je tfeba vzit v Gvahu, Ze
odpor elektrického povrchu soucasti a elektrickd vodivost barvy by méla obvykle ¢init minimdlné 5®&km . Nevodivé natérové
hmoty Ize aplikovat, ale U¢innost pfenosu se znacné snizuje. Kapicky barvy maji zaporny ndboj z vysokotlaké elektrostatické sttikaci
pistole a pohybuji se podle silo¢as elektrostatického pole ke kladné nabitému nebo uzemnénému povrchu soucasti.

Podklad se pohybuje, aby se docililo obecné jednotného povrchu natéru. Vyhodami této metody je nizka ztrata natérové hmoty a
nizka mira prestrikd, ¢asova Uspora a také kratsi intervaly Cisténi stfikaciho naradi. Rovhomérny natér ma tloustku v rozmezi 60—80
pum.

Pri elektrostatické aplikaci vodou reditelnych natérl je tfreba pfijmout zvlastni preventivni opatreni.

Datum vydani: 1/2013 - Verze: 1.0 Tyto vyrobky jsou urCeny pouze k profesionalnimu poufZiti!
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Bézna fakta k aplikaci:
Podrobnéjsi informace naleznete v ndvodu vyrobce!
Stfikaci vzdalenost Vstupni tlak Atomizacni tlak Pfenosova rychlost

HVLP/LVLP 10-15cm / 4“-6“ max. 2 bar / 29 psi 0,7 bar / 10 psi > 65%
Optimalné vysoky tlak 18-23 cm / 6“-8" 2,2 bar / 32 psi 1,8 bar / 26 psi >65%
Vysoky tlak 25cm / 10“ max. 5 bar / 72 psi 4,5 bar / 65 psi ~35-40%

Pfidavny vzduch
Extrémni tlak s “ o . 0,5-2,5 bar ~70-75%
pfidavnym vzduchem 10-23 cm /4"-8 max. 8 bar /116 psi Tlak na material

20-150 bar

E)Srémnlitlak bez 20-30 cm / 7-12“ _ Tlak na material ~ 60-70%
pfidavného vzduchu 100-250 bar
Ellel'(trost'atlcke (\,/ 20-50 cm / 7-18“ V zavislosti na postupu V zdvislosti na postupu ~ 80-90%
zavislosti na systému)

Dale berte v tivahu informace a pokyny vyrobce tykajici se vylouceni chyb pfi aplikaci.

Odpovédnost za obsah:

Obsah nasich informacnich listd byl sestaven s velkou peclivosti. Za jejich presnost, Uplnost a aktudlnost vSsak nemizZeme prevzit
Zadnou odpovédnost. Po upozornéni na chyby nebo jind poruseni obsah odpovidajicim zplsobem zménime. Prace se stroji, ru¢nim
naradim a chemickymi vyrobky mulze byt v zdsadé velmi nebezpecnd. Proto jsou nase pfiklady a informace uréeny pouze pro
profesionalni zakazniky (zkuSené a kvalifikované femesliniky). NemUzZeme zajistit Uspéch ani prevzit odpovédnost za nasledné
skody, protoZe to zavisi na schopnostech uzivatele, pouzitych osobnich ochrannych prostfedcich a materidlech a podminkach
zpracovani.
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