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Tato brozura ,Primyslova povrchova
Uprava dfeva, byla pfipravena pro
nase partnery a uzivatele lakl a
barev. Vtomto vydani se délime
0 nase védomosti a davame praktické
rady pro primyslovou povrchovou
Upravu dfeva a snazime se
zodpovédét mnohé otazky, vyskytujici
se béhem povrchové uUpravy. Pouzili
jsme naSe vlastni zkuSenosti, pomoc
mnohych specialistd a velky rozsah
odborné literatury.  Cilem této
publikace je srozumitelné popsat
nejpouzivanégjsi materialy pro
povrchovou Upravu dfeva, dfevéné
materialy, aplikacni techniky a susici
metody. Do Uvahy byly téz vzaty
otazky ekonomiky, odolnosti
upraveného povrchu a enviromentalni
aspekty.

AKZO NOBEL

Akzo Nobel je nadnarodni spolecnost
a aktivitami ve vice nez 75 zemich a
zaméstnava priblizné 68.000
pracovnikd. Vedeni firmy sidli v
ARNHEM-u, Holandsko.

Akzo Nobel je renomovanym
vyrobcem chemikalii, barev a lak(l a
farmaceutickych vyrobk.

AKZO NOBEL - vznikla v r. 1994
slou¢enim dvou spolecnosti - AKZO a
NOBEL. Soucasti Akzo Nobel jsou
mnohé spole¢nosti s dlouhou a
bohatou historii. Nejstarsi spole¢nosti,
patfici do Akzo Nobel jsou: DET
HOMBLADSKE SELSKAB / Sadolin /,
vznikla vr. 1777, SIKKENS /[
Holandsko / a BEMBERG / Némecko
/, zacali vr. 1792, a Nordsjoe-
NORDSROEM and SJOEGREN AB /
Svédsko /, ktera vznikla v r. 1903.
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Akzo Nobel je pfedni svétovou firmou
ve vyrobé barev a produkuje barvy a
laky pro primyslové i spotfebitelské

pouziti.  Pramyslové  dokoncovaci
materialy jsou obchodované pfiblizné
dvaceti vyrobnami v raznych zemich.

Akzo Nobel je jeden z prednich
vyrobcl materiadld pro povrchovou
Upravu dfeva s novymi produkty a
technologiemi, které  maji jen
minimalni vliv na Zivotni prostfedi.
Wood Coatings vyviji, vyrabi a dodava
barvy, laky a mofidlové systémy
pouzivané pro pramyslovou
povrchovou Upravu dfeva. Tyto
vyrobky se pouzivaji na povrchovou
Upravu nabytku, parket, oken, dvefi,
dfevodesek a jinych dfevénych
povrch(.

AKZO NOBEL

AkzoNobel

Tomorrow's Answers Today

Silvi Nova CS a.s. je vyhradnim
distributorem téchto vyrobkd na
Ceském trhu. Firma vznikla v roce
1996, sidli v Praze a vyviji velmi
uspésnou ¢innost. Spolupracuje dnes
uz s cca 100 zakazniky a jeji ro¢ni
obrat stale stoupa. V ramci servisu
zakaznikim predklada firma tento
velmi zajimavy a instruktivni material v
Cestiné pro zvysSeni technologickych,
organizacnich a praktickych
védomosti v§em naSim klientdim.
Véfime, Ze tento krok napomize pfi
praktické povrchové Upravé dfevnich
materiald a pomuze FeSit problémy,
které pfi jejich dokoncovani mohou
vzniknout.
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V souvislosti s dlouhodobym vlivem na
zivotni prostfedi ma pouziti dfeva
mimoradny vyznam, protoze je pfirodni
a obnovitelnou surovinou. Slouzi také
jako nadherny dekorativni material -
Siroka $kala dekorativnich prvkd muze
byt vytvofena pouzitim detaild z
riznych druhG dfeva, povrchovych
materiald a technologii. Mimo to ma
dfevo mnoho jinych vyznamnych
vlastnosti, které mu mnohokrat davaji|
vedouci postaveni mezi alternativnimi
materialy: vynikajici izolace tepla a
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RUZNE DRUHY DREVA A

~

DREVENYCH MATER

Ze dfevo neakumuluje elektrostatlcke
naboje - to je jen nékolik prikladd.

Jednou z vlastnosti dfeva je vyména
vlhkosti s okolnim vzdusnym
prostfedim, coz udrzuje rovhomérnou
vlhkost v prostorech s dfevénymi okny.
Za stabilnich podminek udrzuje dfevo
svoji vlhkost vyrovnanou s prostfedim.
Korelace mezi  stabilni  vlhkosti
prostfedi a vlhkosti dfeva zobrazuje
pripojeny diagram (str. 41).
ZvySovanim nebo snizovanim vlhkosti
zaCne dfevo nabobtnavat nebo
sesychat. VIhkost zapficinuje S
nabobtnavani dreva, a to minimalné s u kmenu a skladaji se ze dvou
podél vldken, vice kolmo na vlakna a past: svétleji zbarveného smérem ke
nejvice na tangencialnim fezu. Rozsah stfedu kmenu a tmavsiho smérem ke
bobtnani a sesychani je u rdznych . kire stromu. Vn|trn| pas ro¢niho kruhu
druht dreva rozdilny. ¢ 3

Opakované, ale i jedno nabobtnani a
sesychani povrchu dfeva muze
zapriéinlt vazna poskozeni povrchové
Upravy pfechazejici do praskani
naneseného filmu emailu nebo laku.
Pro minimalizaci nebo zabranéni témto
problémum se ma pouzivat dfevo se’
spravnou-odpovidajici  vihkosti  pro
dané prostfedi jeho pouziti. Vlhkost
dfeva ma byt stabilni béhem povrchové
Upravy, skladovani, dopravy a pouziti.
Na zakladé domnénky mnohych
specialistt ma byt vihkost dfeva pro
nabytek na vnitfni pouziti 6-8%, pro
okna a exteriérové dvefe 12-15%.

Nékteré vlastnosti jsou spole¢né
mnohym dfevinam: letokruhy,
pryskyfice, suky, pory. V dfevnich
bunikach, které jsou stavebnimi cihlami
kmenu, buriky jarniho dfeva maji tenci
stény a SirSi lumeny, bunky letniho
dfeva hrubSi stény a ten¢i lumeny
(pory). Letni dfevo je tvrdSi a tézsi nez
drevo jarni.




'zuslechténi.
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TVRDE DREVO

Existuji dva zpUsoby povrchové Upravy
tvrdych dfevin - s otevienymi a
uzavienymi pory. U prvnich natérova
hmota vyplfiuje péry, u druhé skupiny
pokryva pouze povrch dreva.

DESKOVE MATERIALY

K vyrobé tvrdych vlaknitych desek -
HDF- se pouziva tzv. mokry proces,
kdy se vlaknity koberec tvofi ve
vodnim prostfedi na situ a lisuje se pfi
vysoké teploté a tlaku do tvaru desky.
Adheze mezi vldkny je dosahovana
prevazné pfirozenymi pryskyficemi
dfeva, ale mohou byt pouzity i umélé
pryskyfice.

Pfi vyrobé MDF desek se pouziva tzv.
suchy proces, umoznujici pouziti nizsi

anim Za
nanesenych tfisek. Mohou mit ru
tloustku, specifickou hmotnost
pouziti v  zavislosti na __jei

Nékolik :

jemnym ofe em,
Vyrob Fini
nihovepsposteli, “obkied apod‘v
Sledni dobé=s€ dosahuje vyznamné
niz emise volného formaldehydu

75 se

“(desky s tfidou E1).

DREVOVLAKNITE DESKY

Vyrabéji se horkym lisovanim dfevnich
vlaken. V porovnani s drevotfiskovymi
deskami je povrchova uprava jejich
povrchu daleko jednodu$si. Pouzivaji
se na ruzné komponenty ve vyrobé
nabytku. V  souCasnosti nejvice
pouzivané jsou MDF vldknité desky

. edium,density boards).

-

D rﬁz pro dyhovani se vyrabe
jenim a loupanim v tloustce 0,5-
mm. Pfi jejich vyrobé obvykle

vznlkajl trhliny, které se mohou projevit

az pozdeji, po zadyhovani a povrchové

Upravé v lakovanych vrstvach.

Pouzivaji se prevazné ve vyrobé
nabytku a vnitfnich dekoraci. PouZivaji
se hlavné pfi vysokych narocich na
estetiku vysoce kvalitnich detailGd. Z
téchto dlvodt vyZzaduje povrchg

naroky nawelasticitu,
optimalni volbu zpl
Upravy.

Ve wjrobs nabytku a vnitinich dekoraci  'ePloty a B 2 dhezer meziaad
e DOl elké.mnozstvi des| «um-.



e

v

<
Ll
(2}
=2
o
14
o

BROUSENI

Brouseni je velmi dllezity technicky
stupen povrchové upravy dfeva. Jeho
ukolem je:

e kalibrovat dilce na pozadovanou
hrubost

e odstranit Skrabance, odstépena
vlakna, zbytky lepidel, cary od
tuzek a oznaceni a dalSi defekty
povrchu

e odstranit zvednutd vldkna -
zplsobena vlhkosti nebo
nanosem barvy / laku

e zabezpecit adhezi mezi lakem a
povrchem dfeva nebo mezi
jednotlivymi nanosy lakl / barev

e snizeni spotfeby barev a lakd,
protoze nespravné obrouseny
dfevény povrch vice absorbuje
nanaseny material a vlakna
vyznamné vystupuji

e vytvofit dobry koneény efekt
spravnou brusnou technologii a
pouzitymi materialy

e zvyraznit pfirozenou krasu dfeva a
jeho strukturu

BRUSNE MATERIALY

Brusny pas se sklada ze zakladu
(papir, textil, jejich kombinace), na
ktery se nanesou a pomoci
pryskyfice upevni brusna zrna. Pasy
urCené pro vysSi napnuti  maji
smiSenou a pevnou bazi. Pasy pro
brouseni profilovanych dilcG maji
elastickou vlaknitou bazi.

Jako abrazivum se pouzivaji pfirodni
i umélé materialy. Uméla abraziva
jsou tvrdSi a vice se pouzivaji. Vybér
zrna pro rlizné abrazivni materialy je
odvozen od budouciho pouZiti
brusného pasu. Nejvice pouzivana
abraziva jsou oxidy hliniku (korund),
zirkon a silikonkarbid. Podle tvrdosti
se déli do deseti ftfid tvrdosti
(Mohsova stupnice) v porovnani k
tvrdosti diamatu. Abrazivni zrna jsou
nejprve drcena a potom tfidéna do
frakci sity. Velikost frakce zrna je
stanovena poctem otvorl na 1
CtvereCni palec sita a definovana
zaokrouhlenymi Cisly (40, 60, 80,
100, 120, 150, 180 atd.). Cim vysSi
Cislo, tim vyssi pocet otvoru sita a tim
mensi je zrno brusiva.

Pasy s papirovym nosi¢em jsou tfidéné
podle gramaze papiru: A papir /60-80
g/m2/, B papir /95-105 g/m2/, C papir
/114-126 g/m2 /, D papir /146-158
g/m2/ a E papir /218-242 g/m2 /.

Pro brousSeni se nepouzivaji pouze
brusné pasy, ale i dalsi materialy pro
specialni brouseni, jako vina nebo filc s
abrazivy, brusné kartaCe, brusné
houbicky atd.

DOPORUCENi PRO BROUSENI

Brouseni ma probihat bez extrémné
napnutého pasu. P¥iliS vysoké napnuti
pasu zpUsobuje jeho rychlé opotiebeni
a snizenou kvalitu  brouSeného
povrchu. Optimalni napnuti pasu
podstatné zvysi jeho Zzivotnost, kvalitu
brouseni a snizi spotiebu
dokonc&ovaciho materialu.

Pouzivani flexibilni pfitlaku pfi brouseni
chrani brusny pas a vyznamné zvySuje
kvalitu brouseni.

Je velmi dulezité dodrzovat smér
brouSeni vyznaceny na pasu pfi jeho
vkladani na brusny valec. Smér je
vyznacen Sipkou na zadni strané pasu.



Napnuti brusného pasu je tfeba po
ukon&eni brouSeni uvolnit, aby se
zabranilo  jeho prodlouzeni a
prodlouzila se jeho Zivotnost.

Rychlost brusného pasu a rychlost
podavani musi byt nastavena podle
vlastnosti brouseného povrchu a
doporuceni vyrobce brusky.

Béhem brouseni musi byt zabranéno
jakémukoli kontaktu brusného pasu s
kovovymi a tvrdymi predméty, aby
nedoSlo k jeho poskozeni nebo
roztrzeni.

Je velmi dllezité pravidelné
kontrolovat  odsavaci systém a
zabezpecit Cisté prostredi.

Nedoporucuje se pfili§ velky rozdil v
zrnu pasu pfi jednotlivych brusnych
cyklech (resp. pasech ve vicevalcové
brusce). Doporuuje se pouzivat
nasledujici fadu zrna: 60 - 100 - 150
— 220, nebo 40 — 80 — 120 — 180 —
240.

Uzkopasova bruska pro brougeni napfic viaken

Kvalita povrchu brouseného dilce
bude vyrazné vyssi, pokud se pouzije
pas se zrnem 180 misto 120, které
vede ke zvySenému zdvihani viaken a
zadrzi zakladni natér na povrchu. Zrno
180 podstatné méné zdviha vlakna,
takze zaklad mize penetrovat dovnitf
povrchu a nemusi byt brousenim
odstranén. Z téchto dlvodli posledni
brus ma byt provadén jemnym zrnem.
Pokud brouseni probéhne tésné pred
nanasenim zakladu - primeru, adheze
bude vyznamné vyssi.

BRUSKY

Nejpopularnéjsi brusky pro brouseni
podél vliaken jsou Sirokopasové brusky
(s valcem nebo tzv. patkami). Pro
brouseni napfi¢ vlakny je tfeba pouzit
Uzkopasové brusky, vibracni pasové
brusky, kotouCové brusky. Specialné
strukturalni brusky se pouzivaji na
brouseni profild a hran. Vzdy je mozno
kombinovat zpusoby brouseni pro
dosazeni co nejvysSi kvality.

Sirokopasova bruska s valcovym
kontaktem

Sirokopasova bruska
s polStarkovym kontaktem
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MATERIALY PRO POVRCHOVOU
UPRAVU

Hlavnim smyslem povrchové upravy
materialu je ochrana jeho povrchu a
dobry vzhled. Pro tento ucel se
pouzivaji rGzné materidly: plnice,
mofidla, dfevo chranici materialy,
zakladni a vrchni laky, zakladni a
vrchni emaily, nabytkafské oleje a
VOsky.

Plni¢e se pouzivaji na zaplnéni trhlin a
malych otvorli na povrchu dfeva.
Mofidla se obvykle aplikuji pod
transparentni natéry (laky, oleje a
vosky). U¢elem mofeni je dat povrchu
dfeva pozadovanou barvy, vyzdvihnout
pfirozenou krasu a strukturu dreva.

Pfipravky na ochranu dfeva pied
biologickymi $kudci (mikroorganizmy,
houby, plisné) se pouzivaji tam, kde je
to tfeba, napf. u zahradniho nabytku,
ramG oken a jinych exteriérovych
konstrukci ze dfeva.

Nejvice se pouzivaji laky a barvy.
Rozdil mezi nimi je v obsahu pigmentu.
Laky bud neobsahuji zadny pigment,
nebo pouze ve velmi malém mnozstvi
(transparentni natér), naproti tomu
barvy obsahuji vysoky obsah pigmentt
a pokryji dfevo  neprGhlednym
povlakem (opaque coatings).

Pro dosazeni dobrého vzhledu povrchu
dfevéného dilce se pouziva komplexni
lakovaci a barvici systém, které se
skladaji z:

a/ pro transparentni povrchovou
Upravu

zakladni lak, charakteristicky dobrou
brousitelnosti a transparentnosti

vrchni lak, charakteristicky dobrou
tvrdosti, odolnosti a pozadovanym
leskem

b/ pro pigmentovany systém

zakladni barva, charakteristicka
dobrym plnénim a dobrymi brusnymi
vlastnostmi

- vrchni email, charakteristicky dobrou
tvrdosti, odolnosti povrchu,
pozadovanou barvou a leskem



Nabytkové oleje a vosky se pouzivaji
tehdy, pokud chceme zachovat
pfirozeny vzhled dreva.

PFi rozhodovani o systému povrchové
Upravy je potfeba vzit do uavahy

koherenci a vhodnost jednotlivych
vrstev k upravovanému povrchu,
aplikaci, dopravé a pouziti

dokon&eného vyrobku.

Materialy pro povrchovou Upravu se
skladaji  ze pryskyfic, plnidel,
pigmentl, matovadel, rozpoustédel a
aditiv.

Zakladni vlastnosti téchto materiald
zaviseji na typu pouzité pryskyfice.
Pro povrchovou dpravu dfevnich
materidll  se  pouzivaji  hlavné
nasledujici pryskyfice: aminové (tzn.
mocovinové a melaminové),
polyuretanove, akrylatove,
polyesterova nebo nitrocelulézové.

Kombinace rGznych typud pryskyfic s
pouzije pro vyrobu specialnich druhd
natérovych latek.

NITROCELULOZOVE MATERIALY
(NC)

Tyto jsou zalozeny na pouZiti
nitrocelulézové pryskyfice s velkou
molekulou a obvykle modifikované
alkydy. Zaschnuti laku probiha
odparenim rozpoustédla. Jejich
vyhodou je rychlé schnuti, jednoducha
aplikace a neobsahuji formadehyd.
Hlavnimi  nevyhodami jsou: nizka
odolnost proti chemikaliim a
mechanické namaze a velmi nizky
obsah susiny.

Mimo  obyéejnych  NC  vyrobku
modifikovanych alkydy existuji vyrobky
modifikované akrylaty jako i vodou-
feditelné NC laky.

KYSELINOU TVRDNOUCI
MATERIALY

Amino pryskyfice (mocovinové nebo
melaminové) a alkydové pryskyfice,
které jsou Casto  modifikované
nitrocelulézou se pouzivaji jako pojiva
pro kyselinou tvrdnouci natéry. Ty
mohou byt jedno nebo dvou-
komponentni. Kyselinové tvrdidlo se
pouzije do  dvou-komponentniho
zakladu pred jeho aplikaci.
Vytvrzovaci proces probiha
polykondenzaci, ktera nastartuje po
pfidani kyseliny. Vytvrzovaci proces
muze byt vyznamné zkracen zvySenim
vytvrzovaci teploty a urychlenim
vymény vzduchu. Rychlé vytvrzeni,
dobra kryvost a odolnost VvUGi
chemickému a mechanickému zatiZzeni
jsou zakladni charakteristiky kyselinou
tvrdnoucich natéra.

VODOU-REDITELNE MATERIALY

Voda (pouze nebo prevazné voda) je u
téchto  materiald  pouzita  misto
organickych rozpoustédel. Také pojiva,
jako emulze, koloidni disperze nebo ve
vodé zcela rozpustné pryskyfice se
pouzivaji pro tyto materidly. Emulze
jsou disperze pojiva s velkou
molekularni délkou ve vodé.

Hlavnim ddvodem pro stale Sirsi
pouziti téchto materiald je to, Ze tyto pfi
suseni neemituji, nebo jen velmi malo,
organicka rozpoustédla. mimo toho tyto
materidly maji dobrou odolnost vuci
svétlu a ohni,

Existuje mnozZstvi takovych vyrobkd a
technologii s rlznymi vlastnostmi pfi

pouziti. Mohou byt  alkydové,
polyuretanové, akrylatové nebo
polyesterove, jedno nebo

dvouslozkové.

Technologie vodou-feditelnych UV
materiall je jiz téz na trhu.

Nevyhodou té&chto materidld je, ze
mohou byt dopravovany a skladovany
pouze pfi teploté nad O°C, a moznost
bobtnani dfeva.




POLYURETHANOVE

MATERIALY
Polyuretanové natérové hmoty
vytvrzuji chemickou reakci mezi

izokyanaty a hydroxylovymi skupinami
polymert. Prevazna vétSina PUR
material( je dvousloZkova, zaloZzena
na organickych rozpoustédlech, ale
jsou také materialy jednoslozkové a
vodou-feditelné. Mnohé jsou
modifikované akrytaty a
nitrocelulézovymi pryskyficemi.

Zivotnost dvousloZkovych polyuretan(
je kratka po pfidani tvrdidla, cca 2-6
hodin. V  porovnani s kyselino-
tvrdnoucimi materiadly zasychaji déle.
Vyznacuji se dobrou chemickou a
mechanickou odolnosti a vynikajici
odolnosti vici vihkosti.

Polyuretanovy natér pro vnéjsi pouziti
ma dobrou mechanickou odolnost.
Diky jejich flexibilit¢ maji dobrou
odolnost pfi nabobtnavani a
sesychani dfevnich material(, které
nastava vlivem vlhkosti.

MATERIALY VYTVRZUJiCi uv
ZARENIM

Vytvrzuji pfi jejich expozici UV zafeni.

Jako pojivo se Casto pouziva
akrylatova pryskyfice s pfidanim
fotoiniciatoru. Vlivem UV  zafeni
fotoiniciator nastartuje rychlé

vytvrdnuti. Mimo téchto, které se
obvykle nané3eji valcem, se pouzivaji
také materialy pro bez-vzduchové
stfikdni a  vodou-feditelné UV
materialy. UV vytvrzované materialy
jsou obvykle akrylatove a
polyesterové pryskyfice, obé se
100%-nim obsahem susiny.

UV zafeni se tvofi pomoci UV lamp,
které jsou:

a/ rtutové (Hg lampy), kterymi se
vytvrzuji transparentni a Cisté UV laky

b/ galiové (Ga lampy), kterymi se
vytvrzuji pigmentové barvy

Je tfeba poznamenat, Ze se Casto
pouziva kombinace Hg a Ga lamp pro
vytvrzovani zakladnich a vrchnich
natéra.

V pfipadé vodou-feditelnych UV
materiall se tyto vytvrzuji na konci
procesu povrchové Upravy. Dilce
projdou nejdfive konvenénim nebo IC
suSenim, ¢imz se odpafi voda pred
kone&nym vytvrzovanim.

MORIDLA

Mofidla se pouzivaji na pfibarveni
povrchu dfeva pfi sou€asném oziveni
struktury. Vyrabi se z transparentniho
pigmentového pojiva, vody nebo
rozpoustédla. Pouzity druh pigmentu
je velmi dllezity pro dosazeni spravné
barvy a odolnosti vici svétlu.
V posledni dobé vodni
nahrazuji rozpoustédloveé.

moridla

ADITIVA

Pouzivaji se k dosaZeni specialnich
pozadovanych vlastnosti natéru.
Jsou to pojiva, fungicidy,
odpénovace, katalyzatory,
plastifikatory, emulgatory, pfisady na
zabranéni vzniku tzv. Skraloup na
povrchu materialu, atd.

ROZPOUSTEDLA

Pouzivaji  se na regulovani
konzistence pryskyfic a jsou zaroven
dulezité pro proces zasychani barev.
V zavislosti na typu barvy se
pouzivaji organicka rozpoustédia,
voda nebo voda s malym mnozstvim
organickych rozpoustédel. Pfi volbé
rozpoustédla se musi vzit v Gvahu:
rychlost  odpafovani, elektricka
vodivost, bod vzplanuti a kapacita
rozpousténi.



Odparitelnost je schopnost odpafit z
barvy tekuté rozpoustédlo. Podle
rychlosti  odpafovani mohou byt
rozpoustédla teoreticky rozdélena do
tfii skupin: rychla, stfedni a pomala.
Pomala rozpoustédla prodluzuji dobu
zasychani a tim zlepSuji rozlévani,
takZze povrch je hladSi a lesklejsi.
Pouziti rychlych rozpoustédel dovoluje
podstatné zkratit proces zasychani
barvy. Ale urcita kondenzovana vihkost
muze zUstat pod aplikovanym lakem a
zplUsobit  vznik  bilych tecek. S
pfihlédnutim k uvedenému, aplikaéni
technologie a klimatické podminky
urcuji vybér spravného rozpoustédia.

Vodivost zavisi na polarité
rozpoustédla, polarni rozpoustédla jsou
dobrymi vodi¢i a naopak. Spravna
smeés rozpoustédel se musi vybrat, aby
se dosahlo pozadované vodivosti pfi
elektrostatickém nanaseni.

Bod vzplanuti je teplota, pfi které se
smés par rozpoustédla a vzduSného
kysliku mdze vznitit pomoci jiskry nebo
otevieného ohné.

Prevazna vétSina barev a lak( pro
pramyslovou povrchovou Upravu
pouziva nékolik typa organickych
rozpoustédel. Jejich vybér a volba
smési zavisi na pozadavcich na finalni
vyrobek. Nejobvyklejsi rozpoustédla
jsou: alkoholy, acetaty, ketony,
aromatické smési, atd.

Alkoholy se S8iroce pouZivaji pro
polarné- a fotochemicky neaktivni
rozpoustédla. Nemohou se pouZzit pro
dvou-komponentni polyuretanové
materialy, protoze OH skupiny alkoholu
zapric¢inuji  aktivni reakci s NCO
skupinami polyuretand.

Acetaty se Siroce pouzivaji pro
kyselino-tvrdnouci,

nitrocelulézové a
polyuretanové materidly. V
souvislosti s rychlosti

odpafovani se déli na rychlé
(metylacetat) a stfedné rychlé
(butylacetat). Acetaty nejsou
fotochemicky aktivni.

Ketony nabizeji velmi mohutnou
rozpoustéci  schopnost, ktera je
dulezita pro redukci viskozity a jsou
dobrymi  vodi€i  elektfiny. Velmi
popularni je aceton, ktery ma vysokou
odpafovaci rychlost a nizky bod
zapalnosti, je extrémné hoflavy.

Aromaticka rozpoustédla se pouzivaji v
kyselino tvrdnoucich, polyuretanovych
a nitrocelulézovych materialech.
V8echna aromaticka rozpoustédla jsou
fotochemicky reaktivni.
Nejpouzivanéjsi jsou toluen a xylen.
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STRIKARNY

Maji se pouzivat pro zlepSeni vysledk
stiikani. Zabezpecuji také Cist&jSi
pracovni  prostfedi  odstrafiovanim
vyparll z rozpoustédel a rozptylenych
CasteCek barev. V Zzavislosti na
pouzitém filtru jsou kabiny se suchym,
mokrym, a  smiSenym filtrem.
Konstantni proud vzduchu a dobré
odsavani jsou velmi dulezité.

Pro zajisténi dobré kvality povrchové
Upravy musi byt vstupni vzduch
predfiltrovany, aby se odstranili
prachové Castice a prfedehraty, zvlasté
v chladnych obdobich.

V kabinach se suchym filtrem jsou
zbytky materialu zachytavany
papirovym nebo filtrem ze sklenéného
vlakna. Pfi rychlosti odsavaného
vzduchu cca 0,5m/sec. zachyti tyto
filtry 70-90% C&astic. Suché filtry se
pouzivaji v malych provozech.

V mokrych kabinach jsou zbytky ze
stfikani zachytavany vodou.

Do vody se pfidavaji koagulanty pro
usazeni zbytk( nebo jejich
shromazdovani na povrchu vody.
Koagulanty  jsou voleny podle
pouzivané barvy. Ve vyrobé se pfidava
umérné mnozstvi koagulantu podle
spotfeby  barvy na  obohaceni
rozpoustédla. Prostory i zasobnik vody
musi byt po skon€eni dokonale
vycisténé.

KLASICKE VZDUCHOVE
STRIKANI

Je to nejflexibilngjsi a nejadaptabilnéjsi
metoda, pfi které se barvy stfika pres
trysku pistole pfi tlaku vzduchu 3-6
bard. Natérova latka se pfivadi do
pistole z vySe umisténého zasobniku
samospadem nebo je nasavana ze
spodniho zasobniku nizkym nebo
vysokym tlakem. Alternativné pomoci
membranoveho Cerpadla nebo tlakovée
nadoby. Mnozstvi naneseného
materidlu je regulovano mnozstvim
stlaceného vzduchu. Vyhodami tohoto
systtmu je rovnomérny  ndanos,
moznost pouziti rdznych materiald,
dobra kvalita, nekomplikovana
regulace Sifky stfikani a spotfeby.
Nevyhodami  jsou: nizky  vykon,
vyznamné vysSi spotfeba rozpoustédel
(protoZze se pouziva roztok s nizkou
suSinou) a vyznamné ztraty materialu
béhem stfikani.




NiZKOTLAKE STRiKANi

Je to modifikace tradi¢niho
vzduchového stfikani s tim, ze tlak
vzduchu v pistoli nepfesahuje 0,7 bar.
Barva je dopravovana bud
samospadem z vySe polozeného
zasobniku nebo membranovym
Cerpadlem, resp. z tlakové nadoby.
Sifka stfikani se nastavuje stlacenym
vzduchem.

Vyhody: rovnomérny nastfik, moznost
pouziti riznych materialll, jednoducha
regulace trysky, dobra kvalita a
spotfeba materidlu, ekonomicté;jsi
proti klasickému stfikani. Nevyhody:
nizka produktivita, podstatné vyssi
spotfeba fedidel nez pfi klasickém
stfikani.

VYSOKOTLAKE STRiIKANi

Stfikd se pod vysokym tlakem,
Cerpadlo tlai na povrch natérové
hmoty. Stfika se pomoci trysky za
tlaku 90-360 bar(. Sitka stfikani se
méni vyménou trysky.

Vyhody: kapacita,
vys§Si  viskozita natérové  hmoty,
snizeny rozstfik a mozZnost nanést
hrubsi film nez pfi nizkotlakém
stfikani. Nevyhody: nastaveni Sifky
stfikani pouze vyménou trysky a
vyznamné niz8i kvalita nanosu nez u
predchazejiciho zplsobu.

vysoka vyrobni

SMISENE STRIKANI (AIRMIX)

Je to kombinace vysoko a nizkotlakého
stfikani. Material je tlaen do trysky
nizSim tlakem - 20-120 barG. Stlaeny
vzduch vedeny do pistole pro regulaci
Sitky stfikani nema tlak vySsi nez 1,5
baru. Stfikaci Sifka je kompromisem
kombinace vyhod vysoko a
nizkotlakého stfikani. Je to
nejpouzivangj§i metoda na vysoce
kvalitni povrchovou Upravu dfevénych
povrch(.
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STRIKANI
V ELEKTROSTATICKEM POLI

Je zaloZzeno na pohybu
mikronizovanych ¢&astic barvy podél
linii elektromagnetického pole
vytvofeného mezi negativné nabitou
stfikaci pistoli a uzemnénym objektem.
Cim je pole silngjsi, tim je vySSi efekt
elektrostatického stfikani. Sila pole
zavisi na vzdalenosti mezi pistoli a
objektem a na potenénim rozdilu
(napéti). Obvykle byva tento rozdil asi
80kV. Vzdalenost je zavisla na zafizeni
a byva 30-50cm. Narozdil od
nizkotlakého  smiSeného
stfikani je tu pouZit tzv. zvonovy
systém. Princip prace takového
zvonového elektrostatického nanaseni
je v tom, Ze barvallak se pfivadi do
vysokorychlostniho rota¢niho zvonu, je
atomizovéna odstfedivou silou na
hrané zvonu na malé c&astice, které
jsou vedeny na upravovany objekt
elektrostatickym polem.

systému

S ohledem na to, Zze dfevéné povrchy
maji Spatnou vodivost, méla by se
jejich vihkost pohybovat v rozmezi 10-
12% a relativni vlhkost vzduchu v
prostfedi by neméla byt menSi nez 60-
70%, aby byl dosazen pozadovany
elektrostaticky efekt.

NejvétSi problémy pfi tomto systému
povrchové Upravy jsou: riziko vybuchu
a riziko elektrického Soku pro obsluhu.
K  zabranéni explozi musi byt
dokonc€ovany objekt a stfikaci zafizeni
dokonale uzemnéné, aby nedoSlo k
vybiti napéti jiskrou. Dale musi byt bod
vzniceni natéru co nejvyssi...

Vyhody tohoto zplsobu povrchové
Upravy jsou: mimoradné nizké ztraty na
materidlu, vysoky vykon a rovnomérné
nanaseni. Nevyhodou je obtizné
nanaseni vnitfnich rohl a vysoké
investi¢ni naklady na zafizeni.

STRIKANIi ZA TEPLA

Pro tento zplsob povrchové Upravy je
dulezitd dostate€né nizka viskozita
natérové latky. Obvykle se pfidava
fedidlo na sniZzeni viskozity. Jinou
moznosti je tedy zvySeni teploty
natérové latky (viz diagram na str. 43).
Pfi tomto systému se teplota natérové
latky zvySuje az na 40-80°C ve
specialni zahfivaci jednotce. Strikani
za tepla umoznuje sniZit spotfebu
fedidla, zkratit dobu schnuti, snizit
nadmérnou spotfebu, zvysit kapacitu a
zlepsit kvalitu povrchové Upravy.



DVOUKOMPONENTNI STRIKANI

Tato metoda se Uspésné pouziva pfi
stfikani  dvouslozkovy natérovych
hmot s kratkou Zivotnosti smési.
Natérova hmota a tvrdidlo jsou
smichavany tésné pred nastfikanim
pomoci specialniho Gerpadla.
Vyhodou tohoto zplisobu jsou: pfesné
a rovnomérné davkovani smési a
redukce nakladli, protoze smés je
pfipravovana tésné pred nanasenim v
potfebném mnozstvi.

AUTOMATICKE STRIKANI

Je pouzivano hlavné pfi
potiebé vysokych vykonu. Stfikaci
jednotky jsou zaloZeny na rozdilnych
technologickych princip(.

Stacionarni jednotky se pouzivaji pfi
stfikani dzkych hran a plochych
objektd, které jsou vezeny na
dopravnim pase. Fotosenzory spinaji
zafizeni, kdyz dokoncovany objekt
vejde do stfikaci zony.

Pro dokoncéovani vétSich objektd se
pouzivaji horizontalné nebo vertikalné
pohyblivé pistole a rotacni stfikace.
Oproti  clonovym a  valcovym
nanaseckam je automaticka stfikaci
jednotka schopna stfikat profilované
dilce a hrany.

Stfikani pomoci robotickych jednotek
se pouziva pfi dokoné&ovani
komplikovanéjSich objektd, kde je
potfeba nahradit pohyb lidské ruky.
Skladaji se z mikroprocesoru a
stfikaciho aplikatoru. NanaSeni je
fizeno mikroprocesorem podle
dodaného software.




NANASENi POMOCI VALCE

Valcové nanaseCky se pouzivaji pro
nanaseni rovnych ploch. Takto Ize
nanaset mofidla, zaklady, laky a vrchni
emaily. Skladaji se z davkovaciho,
nanaSeciho a stiraciho vélce a
dopravniku pro dilce. Aplika¢ni valec je
potazen specialnim gumovym
povlakem. Tvrdost gumy je udavana v
jednotkach Shore. Podle aplikovaného
materidlu se pouzivaji rGzné tvrdosti
gumy. Napf. natéry s organickou
rozpoustédlovou bazi +/- 30 Shore,
primery a vrchni natéry +/- 50 Shore.

Davkovaci valec, ktery reguluje
nanasené mnozstvi natéru je kovovy.

Mnozstvi se reguluje: a/ vzdalenosti
mezi davkovacim a nanasecim valcem,
b/ nastavenim pfitlaku na dilec a c/
nastavenim sméru a rychlosti otaceni
davkovaciho valce.

Pro povrchovou Upravu dfevénych
povrchll se pouziva rizné usporadani
nanasSeCek. Né&které jsou popsany
nize:

Valcova nanasecka s reverznim davkovacim valcem. (Standardni a reverzni chod).
Je vhodna pro aplikaci mofidel, primerQ, lakG a vrchnich natérd (emailt). Pi
reverznim otaceni davkovaciho valce proti nanasecimu valci (reverzni chod) se
dosahne rovnomérné;jSiho nanosu.

NanaSecka s davkovacim a pfidavnym valcem pracujicimi ve
standardnim nastaveni

pro aplikaci UV-primerd.

/ ‘ NanaSec¢ka se dvéma aplikacnimi valci. Druhy se otaci proti

" sméru chodu dopravniku. Toto uspofadani dovoluje lepSi

Q c regulaci davkovani a rovnomérnéjSi nanos. Pouziva se hlavné
)

Nanasecka se dvéma aplikacnimi
valci. Mezi nimi se aplikuje
pfedzelatinace. Pouziva je zvlasté
pro zlepSeni adheze.




NANASENi CLONOU

Je zalozeno na principu aplikace
natérové  hmoty  pomoci  clony
(zaclony). Hlavnimi ¢astmi clonové
nanasecky jsou: dopravnikovy pas a
nanaseci hlavy. Ztraty materialu jsou
minimalizovany, protoze
nespotfebovana natérova hmota se
vraci cirkulaci zpét do zasobniku.

Podle konstrukce mlze mit takova
nanasecka jednu nebo vice
davkovacich hlav. Napf. reciprokatory
s nékolika hlavami se pouzivaji pro
nanaseni polyesterovych smési s
kratkou Zivotnosti. Jedna nanasi
tvrdidlo, dal$i urychlovaé. Pokud se na
lince maji pouzivat rizné materialy, je
toto usporfadani s vice hlavami
uzitecné a produktivni.

Existuji gravitacni a tlakové nanaseci
hlavy. U gravitatnich  pfedchazi
natérova hmota mezi liStami vytoku a
vytvafi clonu gravitaci. Pretlak se
pouziva u tlakovych hlav. Hlavy mohou
byt fixni nebo pohyblivé, které se
snaze Cisti. Pokud je dilec ulozen na
dopravniku pod Uhlem, mohou se
CasteCné dokoncit i hrany.

Tento zplsob povrchové Upravy
umoznuje vysokou kapacitu, rychlost
dopravnikd muze byt az do 150 m/min.
Nanasené mnozstvi muze byt
regulovano v Sirokém rozsahu (60-450
g/m3).

Mohou byt aplikovany rdzné materialy:
nitrocelulézové, vodou-feditelné,
polyuretanové, Kkyselinou tvrdnouci
apod.




NANASENi POLEVANIM

Natérova hmota se aplikuje na
dokoncovany objekt polévanim. Tok
latky je veden horizontalnim nebo
vertikalnim  stacionarnim  systémem
trubek, ktery se pohybuje po
jednotlivych krocich nad objektem.
Prebyte¢ny material se sbira do
zachytnych Zlabl a je veden k dal§imu
pouziti. V prostoru nanaseni musi byt
vytvofeny vhodné podminky (maly
pohyb vzduchu, spravna relativni
vlhkost) pro zabezpeceni
rovnomérného nanasSeni a odvodu
prebytku latky.

Je dllezité, aby byly objekty umistény
na dopravniku zplGsobem, ktery
umoziuje dobry tok a minimalizuje
vytvafeni kapek na ostrych hranach.
Dobry tok materialu a dobra kryci
schopnost jsou zakladnimi poZadavky
pro materialy vhodné pro nanaseni
timto zpusobem. Nesmi vytvaret pfi
obéhu pénu.

Vyrobci nabytku a oken pouzivaji tento
zplUsob hlavné pro nanaseni mofidel,
impregnacnich latek a zakladu. Hlavni

vyhody  tohoto zpUsobu jsou
rovhomérné naneseni na povrch,
nizka spotieba materialu, nizké

personalni naklady a malé naroky na
prostory.

NANASENI V BUBNU

Dokoncovani v bubnu se pouziva
hlavné pro malé objekty. Ty se vlozi
do bubnu, do né&hoZz se nastiika
pozadované mnozstvi natérové hmoty.
Potom se buben rozto¢i. Po naneseni
natéru se objekty vysuSi proudem
vzduchu.



SCHNUTI NA VOLNEM VZDUCHU

Je to vlastné suSeni a vytvrzovani pfi
teploté prostfedi. Ma velmi Siroké
pouziti, nebot mnoho natérovych hmot
pouzivanych primyslové schne
relativné rychle. Doba schnuti zavisi
na teploté, vlihkosti vzduchu a jeho
vymené.

SCHNUTi V KOMORACH

Lisi se od vySe uvedeného vyssi
teplotou a intenzivnéj§i vymeénou
vzduchu. Vy3$$i teplota urychluje
odparovani rozpoustédel a chemickou
reakci, coz pfinasi zkraceni doby
vysouseni a ZlepSeni kvality
aplikovaného natéru. Zvyseni teploty o
10°C prinasi zkraceni doby
odparovani fedidel az o 50%. Suseni
je mimofadné intenzivni pfi teploté
50°C.

FYZIKALNi ZASYCHANI

Nékteré materialy, napr.
nitrocelulézové, zasychaji odparenim
rozpoustédla.

-

Po jeho odpafeni mohou byt znovu
rozpustény. Doba pro  fyzikalni
zasychani se muze vyznamné zkratit
zvySenim teploty.

OXIDATIVNi ZASYCHANI

Suseni vytvrdnuti syntetickych
alkydovych pryskyfic probiha
odparenim rozpoustédel a naslednou
chemickou reakci mezi pryskyfici a
vzdusnym kyslikem. ZvySenim teploty
se prili§ zkratit neda.

CHEMICKE VYTVRZOVANI

Urychlené vytvrzovani kyselinou
vytvrzovanych materiall zacina
pfidanim kyseliny. Vytvrzovani
polyuretanovych  natérovych  hmot
zacina po pfidani tvrdidla obsahujiciho
izokyanaty. ZvySenim teploty je mozno
trochu urychlit odparovani
rozpoustédel a chemickou reakci mezi
pryskyfici a tvrdidlem.
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suSici METODY

Nejpouzivangjsi  jsou: konvekeni,
radiacni a predehfivaci. Tyto jsou
mnohokrat rizné kombinované.

Pfi pfedehfivaci metodé odevzdava
pfedehiaty objekt cast své teploty
natérové hmoté. Urychluje se tim
odpafeni rozpoustédel a suSeni
natéru zacina od styéné plochy s
povrchem objektu.

Pfi konvekénim suSeni je povrch
objektu s natérovou latkou vysousen
cirkulaci vzduchu. Vysouseni
natérové hmoty zacind od jejiho
povrchu.

Pfi radiacnim suSeni a vytvrzovani je
natér vystaven zareni. Pouzivaji se
UV wvytvrzovani - ultrafialové
vytvrzovani - IR nebo IC vytvrzovani -
infraervené vytvrzovani - a EB
radiace - proudem elektronl nebo
beta radiace.

VYSUSOVACI ZARIZENi

Mohou byt rozdilné konstrukce a
provedeni. Pro efektivni  vyuziti
prostoru, ktery je k dispozici, pouzivaji
se tunelova nebo viceposchodova
zafizeni misto konven¢niho suSeni.
Pfi radianim vytvrzovani jsou objekty
posunovany dopravnikem ve stejném
thlu.

KONVEKCNi VYSOUSENI

Pro tento zpusob jsou nutné instalovat
nasledujici  stupné: predehfivani,
odvétravani, vysouseni, chlazeni.

Pfi pfedehfivani jsou objekty zahfaty
jesté pred aplikaci natérové hmoty.
Pouzivd se z dlvoda rychleného
odpareni rozpoustédel z naneseného
filmu a odstranéni vzduchu z péru
dreva.

Zona odvétrani je potfebna k dosazeni
dobré kvality povrchu. Zde se odpafi
vétSina rozpoustédel z filmu, ktery je
potom rovnomérny po celé délce
objektu a odstrani se zUstavajici
bublinky. Zde je dullezita spravna
vyména vzduchu, pfili§ intenzivni maze
zplsobit ~ problémy na  povrchu
zUstavajicich bublinek.

Teplota ve vysouSeci sekci je
podstatné vySSi nez v sekci predesié.
Zde se natér vysusi a povrch dostane
zakladni  vytvrdnuti. 'V nasledujici
chladici z6né se objekt ochladi pfed
opusténim komory. Ochlazeni je velmi
dllezité, protoZze mnoho natérd je
termoplastickych, tzn. méknou pfi vyssi
teploté. Vymeéna vzduchu v této zoné
musi byt velmi intenzivni.

Nasleduje obrazek vinovych délek
rdznych druht svétla a zafeni.

0,38 ym 0,76 ym 2um 4 um 1 mm
Viditelné svétlo IRS IRM IRL
gama rentgenove | UV zareni IR zareni
zareni paprsky radiové viny
1nm lum 1 mm 1m 1km




IC VYSOUSENI

InfraCervené vysouSeni se pouZiva v
IC tunelech. Vyuzivda se tepelna
energie tohoto zareni.
Elektromagneticka radiace o vinové
délce 0,76 mikronu az 1 mm se
nazyva infracervena. V zavislosti na
vinové délce IC zafeni se pouZivaji
dale uvedené IC vysousece:

IRS - infradervené kratkovinné zarice
IRM - infraervené stfednévinné zarice
IRL - infraervené dlouhovinné zéfice

IC - vysou$eni se &asto kombinuje s
konvek&nim vysousenim.

IRS

Drevo

ILak




Pouziti IR  vysouSeni  zkracuje
vysouSeci Casy. Jestlize IR suSiCky
zahfivaji pouze vrstvu natéru a ne
dilec samotny, ochlazeni dilce je
podstatné rychlejSi a jednodussi. Toto
suseni je vyrazné ekonomictéjsi,
prestoze je energeticky méné narocné
a snizuje naroky na velikost vyrobnich
prostor. Timto zpUsobem je také
mozno fesit predehfivani dilcu.

Pfi  suSeni dfevin  obsahujicich
pryskyfice je tfeba znacné opatrnosti,
nebot pfi pfiliSném predehrati dilce
muze nastat intenzivni  vyron
pryskyfice.

UV SUSICKY

V téchto susarnach je natér vytvrzovan
pod ultrafialovym zafenim. Laky a
barvy  obsahuji  akrylatové nebo
polyesterové pryskyfice - oligomery a
dostate¢né mnozstvi  reaktivnich
rozpoustédel - monomer(, které
zabezpecuji spravnou aplikacni
viskozitu UV tvrdnoucich lakl a barev.
Vlivem UV  zafeni dochazi k
kopolymerizaci oligomerti a
monomerd. Vytvrdnuti nastava velmi
rychle (10-15 sec. v polyesterd a 5-8
sec. u akrylata).

Pouzivaji se dva typy UV zaficu: Ga a
Hg (galiové a rtutové lampy). Ga
lampy vyzafuji vinovou délku vice nez
420 nanometri a maji Zivotnost cca
2000 pracovnich hodin. Pouzivaji se k
vytvrzovani pigmentovanych zakladu a
vrchnich emaild a ¢asto se kombinuji
se rtutovymi lampami. Hg lampy
vyzafuji viny o délce 200-380
nanometrd a maji Zivotnost cca 3000
pracovnich hodin. Pouzivaji se k
vytvrzovani transparentnich a c&istych
lakd.

Dbejte na to, ze UV lampy vyzaduji
pravidelnou kontrolu za pouziti UV
meéficich pristroji. (Méfi UV energii,
UV vrchol a vrchol teploty).

Tento zplsob vytvrzovani nevyzaduje
predehfev ani chlazeni. Pokud je
vytvrzovani extrémné rychlé, délka
linek je vyznamné kratSi. Spotfeba
energie je vyznamné niz8i nez pfi
konvenénim suseni.

Pozornost vyzaduje vytvrzovani
vrchniho laku aplikovaného na mofené
povrchy, nebot pigment mofidla mize
byt rozpustén v laku, coz mUlze
zplsobit zpomaleni, ba dokonce az
zastaveni procesu vytvrzovani.
Podobné problémy mohou nastat pfi
dokoncovani nékterych druhd dfevin,
obsahuijicich zvlastni druhy pryskyfic.

VYTVRZOVANI ELEKTRONOVYM
ZARENIM (EB VYTVRZOVANi -
VYTVRZOVANI BETA-ZARENIM)

Tento zpUusob neni prili§ bézny,
protoZe je investicné velmi narocny. Pri
pfechodu beta =zafeni lakem se
nastartuje extrémné kratké vytvrzeni,
trvajici méné& nez 1 sec. Vytvrzeni
musi probihat bez pfistupu vzduchu,
takze na wytlaGeni kysliku z
aplikacniho prostfedi se pouzije inertni
plyn - obvykle dusik. Tento systém
umoziuje velmi vysokou produktivitu
pfi zachovani dobré kvality povrchové
Upravy. Energeticky je o 20-50% méné
naro¢ny na spotfebu energie nez
konvekéni sudeni.



KVALITA DOKONCENYCH
DREVENYCH POVRCHU

Dfevo je obecné mékky a porézni
material, ktery snadno pfitahuje
necistotu a vlhkost. Povrchové se
upravuje proto, aby se zvysila odolnost
vuéi mechanickym a chemickym
vlivdm prostfedi, pfi vnéjSim pouziti

také odolnost vi¢i  biologickym
Skddcim a aby byl povrch dfeva
atraktivni.

LESK

Lesk je jednou z estetickych vlastnosti
natéru. Na zakladé jeho zméfeni za
pouziti metody Gardner - a (pfi Uhlu

60°) je lesk povrchu klasifikovan
nasledné:

Mat lesk méné nez 10 %
Polomat lesk 10-35 %
Pololesk lesk 35- 60 %
Lesk lesk 60- 80 %
Vysoky lesk lesk vice nez 80 %

NEPRUHLEDNE A
TRANSPARENTNI NATERY

Na povrch dfeva Ize aplikovat jak plné
kryci tak i transparentni systémy
povrchové Upravy. Uni-barevny
povrch se doséhne aplikaci
neprihledného systému, ktery se
skladd ze zakladniho a vrchniho
natéru. Pfirozena krasa a struktura
dfeva se zvyraziuje transparentnim
systémem, ktery se sklada ze
zakladniho a vrchniho laku. Pigmenty
davaji dfevu specificky barevny
odstin, imituji se jimi vzacné druhy
dfevin, zvySuji odolnost povrchu dfeva
viu¢i UV zareni, zakryvaji biologicka
poskozeni povrchu a jejich pouzitim
se dosahuji dal$i efekty.

PORY

Na povrch dfeva se mohou aplikovat
natéry, které zaplfuji oteviené pory,
nebo natéry, které jen pokryvaji
povrch vnitfnich stén prvkd struktury
dreva.

TRVANLIVOST

Trvanlivost povrchu ur€uje schopnost
dokoncéeného povrchu odolavat
poskrabani, naraztm, opotiebovani,
zménam teploty a  zabranovat
sesychani nebo nabobtnavani dreva.
Odolnost vuc¢i  chemikaliim uréuje
odolnost povrchu vigi tekutinam (jako
kava, voda apod.).

Provadéji se ruzné druhy testl na

uréeni odolnosti povrchu
dokoncéeného dfeva \ilell
mechanickému a chemickému
poskozeni. Nékteré z

nejpouzivanéjsich jsou:

”

KVALITA POVRCHOVE UPRAVY -

\|

EN 12720 Ur&eni odolnosti povrchu
vuéi studenym tekutinam (voda,
kava, alkohol)

EN 12721 Uré€eni odolnosti povrchu
vUci vihkému teplu

KVALITA POVRCHU




Esteticky vzhled

Max.

povrch
predmétu

olice ¢elni plochy

bocéni plochy

zada-zadni panely

Trvanlivost proti mechanickym a
chemickym vliviim

EN 12722 Urceni odolnosti
vuéi suchému teplu

SS 839117 Uréeni odolnosti
povrchu proti poskrabani

ISO 4211-4 Urceni odolnosti
povrchu vaéi narazu

EN 438-1:2 Uréeni odolnosti
povrchu vaéi odéru

SS 839120 Urceni odolnosti
pfednich hran v(ci vodé

VYZNAM PODKLADU A
TECHNOLOGIE POVRCHOVE
UPRAVY

Trvanlivost a vzhled dokon&eného
povrchu objektu nezavisi jen na
natéru, ale také na volbé podkladu a
zvolené  technologii  povrchové
Upravy, coZz jsou mimoradné
vyznamné faktory.

Podklad musi byt mimofadné
dusledné  pfipraven.  Dutiny a
Skrabance musi byt vyplnény. Mimo
brouseni pfed aplikaci natéru je
nutno brousit po kazdé aplikované
vrstvé natéru. Pfi vybéru podkladu je
tfeba prihlédnout k nasledujici body:

e kazdy druh dfeva je citlivy na
poskrabani a narazy

e U buku je velmi obtizné zabranit
zamasténi, protoze oteviené
velké pory umoznuji mastnoté
vniknout pod natér

e dfevo s velkymi péry ma byt
oSetfeno zakladem s dobrou
smacivosti, nebot tekutina maze
pozdéji lehko proniknout pod
natér

e necistota a prach jsou vice
napadné na tmavém a lesklém

povrchu
Mensi odolnost dokoncéeného
povrchu Y porovnani S

predchazejicimi zkouskami maze mit
nasledujici pficiny:

e nizka aplikacni teplota,
nedostatecné odsavani nebo
zvySena vlhkost vzduchu v

pracovnim prostoru
. nedostatec¢na tloustka natéru

e stohovani a baleni pfrili§ brzy po
nedostatecné zaschnutém
natéru a povrchy se lepi
navzajem

e natérovd hmota nebyla pred
aplikaci dikladné rozmichana

e nespravné davkovani tvrdidla
e  pouziti starych lak( a tvrdidel

e mikroskopické vzduchové
bublinky v natéru vzniklé nizkou
teplotou pfi nanaseni, vysokou
viskozitou a nespravnou volbou
fedidla

e nevhodny podklad a natérova
hmota



V této kapitole jsou uvedena dulezita
doporuceni  tykajici se aplikace
natérovych systému. Jejich dodrzovani
povede k dobrému kone¢nému
vysledku, k méné problémim a
pracovnim porusenim, k optimalizaci
produktivity a snizeni  vyrobnich
nakladd.

Je dulezité ¢&ist navody pro dané
materialy a také bezpecénostni
predpisy.

Je dilezité sledovat materidlovy tok.
Pouziti metody FIFO - first in first out
(prvni dovnitf - prvni ven), coz
znamena materialy odchazeji ze
skladu v poradi, v jakém byly dodany.
DokonCovaci systém (zaklad, natér,
brouseni atd.) musi byt dopfedu
odsou$en s ohledem na jeho vlastnosti
pfi aplikaci, skladovani, dopravu a
pouziti. Pokud byla kterakoli vlastnost
zménéna, doporucuje se cely systém
prezkouset znovu.

Denné kontrolovat aplikacni zafizeni.
Prostory dokon€ovani misi byt Cisté a
v pofadku, aby byla zajisténa
bezpecnost prace, pozarni bezpecnost
a kvalita povrchové upravy.

Ujistéte se pred zacatkem aplikace,
zda ma natérova hmota pozadovanou
barvu a lesk.

Podklad musi byt pfed nanaSenim
obrouseny. BrousSeni musi splnit
technologické pozadavky, nebot ma
rozhodujici vliv na kvalitu a spotfebu
natérové hmoty.

Dilce je potfeba pfed vstupem do
prostoru aplikace natérové hmoty
dikladné zbavit prachu. Tak se
vyznamné snizi prasnost v aplikacnim
prostoru.

Ubezpecte se, Ze podklad je vhodny
pro dany typ natéru. Je mozné, ze
vlastnosti podkladu (dyha, DTD,
vlaknita deska atd.) nejsou vhodné pro
zvoleny natérovy systém.

Opravovani chyb a vad povrchu v
procesu dokonCovani je Casové
narocné a drahé. Na to ma byt
vy€lenén zvlastni prostor.

Povrch musi byt Cisty. Olej, vosk a
silikon mohou zpUlsobit nejednotné
schnuti, skvrny a kratery.

Pro zjednoduSeni manipulace by se
natérovda hmota méla michat v
originalnich  obalech. Dvouslozkové
materialy (obzviasté kyselinou
tvrdnouci) se maji po smichani
skladovat v  nerezovych  nebo
plastovych nadobach, protoze by
tvrdidlo mohlo reagovat s kovem a
zbarvit natér do riizova.

Tvrdidlo  davkujte pfesné podle
navodu. Pfi  smichavani natéru
pouzivejte po litrech cichovanou
odmérnou nadobu. PFiblizné davkovani
nebo davkovani tvrdidla pomoci
odmérné palicky nezabezpecdi
pozadovanou presnost. P¥ili§ mnoho
tvrdidla zpUsobuje kiehkost natéru a
pfili§ malo prodluzuje  vytvrdnuti
nanosu.

PouZzivejte vyhradné tvrdidla uvedena
v navodech. Vybér zavisi na natérové
hmoté a aplika¢ni metodé.

Natérovou latku je tfeba pred pouzitim
ddkladné promichat, protoze pigment a
dalsi aditiva mohou vytvofit pfi
skladovani  vrstvy.  Nedostate¢né
promichani mulze zpusobit rozdily v
barvé a lesku. Po promichani smési
natéru nechte néjaky ¢as odstat, aby
se vyloucily vzduchové bublinky.

-

-

v

UZITECNE RADY




Viskozitu natérové hmoty je nutno
vybirat podle aplikacni metody, takze
je velmi dulezité viskozitu zkontrolovat
a nastavit. Mélo by se pracovat pfi
teploté 20°C, nebot mnozstvi fedidla
zalezi na teploté. PFi aplikaci clonou
nebo valcem se ma Vviskozita
zkontrolovat pfi zaCatku prace, po
kazdé prestavce, po pfidani nové
davky a kazdou hodinu béhem procesu
nanaseni.

Zvlastni pozornost se musi vénovat
zivotnosti smési natérové latky, protoze
proces vytvrzovani zac¢ne ihned po
pfidani tvrdidla. Ta mulze byt, v
zavislosti na typu natéru, od nékolika
hodin az do nékolika dni.
Nespotfebovand smés s dlouhou
zivotnosti se obvykle pouziji nasledujici
den. V tomto pfipadé je doporuc¢eno
michat novou a starou smés v poméru
2:1. Nespotfebované zbytky smési,
které budou pouzity nasledujici den, je
tfeba skladovat v chladném prostfedi.
Na jejich skladovani je tfeba pouzit
Cisté nadoby a tyto uzavfit, oznadit
datem, Cislem vyrobku a nazvem.

Sila naneseného filmu zavisi na kvalité
povrchu dfeva a na pozadavcich na
vzhled - s otevienymi nebo uzavienymi
péry. Spotfeba natéru, uvadéna v
navodu, se muze v praxi lisit. PFili§

prilis tenky ovlivni vzhled,
mechanickou a chemickou odolnost
povrchu.

Natéry se obvykle nanaseji na povrch
v nékolika vrstvach, adheze mezi nimi
je mimoradné dulezita. Mezibrus mezi
jednotlivymi  vrstvami je jednou z
nejdulezitéjSich podminek pro
dosazeni dobré mezivrstvové adheze.
Toto je obzvlast dulezité pfi aplikaci
kyselinou tvrdnoucich, vodou-
feditelnych, UV  vytvrzovanych a
polyuretanovych materialt, protoze
vrchni natér neabsorbuje predchozi
natér, jako je tomu u nitrocelulézovych
lakd. Pro zlepSeni mezivrstvové
adheze u UV lakl je mozno
pfedzelatinovat spodni nanos do formy
gelu a dokongit vytvrdnuti po nanosu
dalSi vrstvy laku. Mezibrus a aplikace
nasledujici vrstvy maji byt provedeny
po findlnim vytvrdnuti predchazejici
vrstvy. Béhem brouseni se ma
kontrolovat stav brusného pasu a
rychlost brouSeni. P¥Fili§ nizka rychlost
brouseni nedava pozadovanou kvalitu
brouseni, pfili§ vysoka mlze vyustit do
vylesténi a pfedehfati podkladu.
Rozpoustédla a podminky aplikace
natéru jsou velmi dulezité pro
mezivrstvovou adhezi. Pokud je
pouzité fedidlo pfilis rychlé a relativni
vlhkost vzduchu pfili§ nizka, vypafi se
pfilis rychle a nedosahne se podstatné
adheze k predchazejici  vrstvé.
Redidla, vhodnd pro v8echny vlastnosti
natéru jsou doporucena v
materidlovém listé¢ (TDS) materialu.
Nedoporu¢ena a neznama fedidla se
nemaji pouzivat.



Na zacatku procesu nanaseni je tfeba
zkontrolovat viskozitu natéru a teplotu
povrchu podkladu, ktera ma byt
+20°C. P¥ili§ nizka teplota podkladu
muze velmi negativné ovlivnit kvalitu
dokon&eného povrchu.

Po skoneni procesu povrchové
upravy musi byt dokoncené dilce pfed
stohovanim ochlazeny pod teplotu
35°C.




NEDOSTATECNA KRYCi SCHOPNOST

2 Mozna pfi¢ina Reseni
=
"_',J A. Aplikovany natér je svétlejsSi A. Pouzit primer a plni¢ stejné barvy
m nebo tmavsi nez barva zakladu
(@)
(14 B.  Bylo pfidano pfili§ mnoho B. PFidat trochu koncentrovaného
o fedidla (nefedé&ného) natérového
> materialu
L
) C. Pouzité fedidlo je pfilis pomalé C. Pouzit rychlejsi fedidlo a
L nebo teplota povrchu podkladu zkontrolovat teplotu podkladu
L je prilis vysoka, natér je tenky
D.  Natér je tenky D.  ZvySit nanos materialu
E. Sifka stfiku je $patna E. Nastavit $itku stfiku
F.  Natérova smés nebyla dobfe F.  Rozmichat smés dokonale az
rozmichana, pigment zlstal na bude pigment rovhomérné
dné rozmichan
POMERANCOVA KURA

Mozna pfricina
PouZilo se Spatné fedidlo nebo v

nedostate¢ném mnozstvi

Zmeény teplot podkladu a natéru

Nespravny stfikaci tlak nebo

Reseni

Pridat poZzadované mnozZstvi
fedidla. Pokud je nutné, pouzit
pomalejsi fedidlo

Zkontrolovat a pfipadné upravit
teploty obou

Nastavit stfikaci pistoli a

vzdalenost od oSetfovaného
povrchu

dodrzovat pracovni predpisy

D. Nadmérna cirkulace vzduchu v D.  Zkontrolovat a nastavit cirkulaci
stfikacim a susSicim prostoru

E.  Nizka relativni vihkost vzduchu E.  Zvysit relativni vihkost v prostoru

ROZTRISTENi CLONY

Mozna pfi¢ina Reseni

A. Vyska clony je pfili§ vysoka A.  Snizit vy$ku clony

B.  Tvorba bublin a pény v B.  Odstranit bubliny a pénu pomoci filtru.
nanasecce Zkontrolovat ¢erpadlo, zda

nepropousti nebo nenasava vzduch

C. Piilis velky pohyb vzduch v C. Zakrytclonu
blizkosti clony
D.  Prili§ nizka teplota natérové D.  Upravit teplotu a barvu pfed pouzitim,

latky skladovat pfi teploté +-20°C




NEKLIDNY POVRCH - TVORBA KRATERKU

Mozna pricina

A.  Prili§ mnoho redidla A.

B.  P¥ili§ husta smés natéru

TVORBA BUBLINEK

Reseni

Pridat ¢erstvou, nefedénou smés do
pouzivané smesi

Pfidat fidSi natér

Mozna pfricina
A. Tvorba bublinek ve smési

B. Rychlost vzduchu nebo teplota je
v susici zoné prilis vysoka. Cas
na odvétrani je pfili§ kratky,
nadmérné zvyseni teploty v susici
jednotce

C. PouZilo se nespravné fedidlo,
povrch je pFili§ brzy uzavieny a
bublinky nemohou odchazet

D.  P¥ili§ nizka vihkost dieva

E.  Flicky necistoty na
dokon€ovaném povrchu

F.  Nespravné stfikani - stfikani pfilis
zblizka, vysoka viskozita nebo
nizka teplota natéru

SPATNE SCHNUTI

Reseni
A.  Odstranit bublinky pouzitim filtru a

zkontrolovat, zda nevnika do
systému faleSny vzduch

B.  Snizit teplotu a rychlost vzduchu v

susici jednotce. Prodlouzit susici
¢as zpomalenim dopravniho pasu

C. Pouzit pomalejsi fedidlo

D.  Zvysit obsah vihkosti v dfevé

E. Povrch pod natér musi byt
dokonale ocistény

F.  Zabezpedit spravné stfikani,
nastavit tlak v stfikaci jednotce,
zvysSit teplotu, pfidat fedidlo

Mozna pfricina

A. Neuplné vysouseni, A., B
protoze je nizka teplota
nebo pfilis vysoka
rychlost dopravniku
B. Teplota predehfevu je
prili§ nizka

C. Pouzilo se nespravné C.
mnozstvi tvrdidla

Reseni

Zkontrolovat ¢as a teplotu suseni.
Vyzkouset rGzné vysouseci teploty.
Zkontrolovat teplotu povrchu po
predehfati, vysuseni a ochlazeni,
nebot pfilis nizké teploty prodluzuji
suSeni. Zkontrolovat cirkulaci a
vymeénu vzduchu. Pomala vyména
vzduchu ovliviiuje vyménu tepla a
odpareni fedidla. Zkontrolovat
vzduchotechniku a filtry.

Zabezpecit pfidavani spravného
mnozstvi tvrdidla




SEDIVE SKVRNY

Mozna pfricina

A. Zakladem se nezaplnili pory

B. Pory obsahuji prach z
brouseni

KRATERY

Reseni

A. Pouzit zaklad s lepSi smaceci
schopnosti

B. Odstranit prach stlaéenym
vzduchem

Mozna pric¢ina
A. Vnatéru je olej, silikon  A.
nebo vihkost

B. Porézni povrch B.

C. Nespravna viskozita C.
smési

D. Nespravné fedidlo D.

STEKANi NA HRANACH

Reseni

Zkontrolujte mozné zdroje kontaminace
(balici stroje, Cisté ruce, stlaceny vzduch
atd.) Nesmi se pouzivat krémy obsahujici
silikon.

Na poskozené povrchy pouZzit brouSeni a
pouzit plnici zaklad - pIni¢

Zkontrolovat a nastavit viskozitu

Pouzit pomalejsi fedidlo

Mozna pric¢ina
A. Vysoka rychlost pasu pfi
clonovani

B. Nespravné fedidlo

Reseni
A.  Snizit rychlost dopravniho pasu

B. Pouzit rychlejsi nebo méné fedidla



NEROVNOMERNY ODSTIN A LESK

Mozna pricina
A.  Nerovnomérny nastfik
B. Nestabilni dopravni rychlost

nebo neparalelni elisti
clony

C. Pridalo se prilis mnoho staré
smési do Cerstvé

D. Podklad je vadny nebo

absorbuje natér
nerovnomeérné

MDLY MORENY POVRCH

W

Reseni

Zkontrolovat stfikaci jednotku a
pouzivat spravné pracovni metody

Nastavte Stérbinu clony, je-li tfeba

naostfit Celisti a zkontrolovat rychlost
dopravniho pasu

Nastavit viskozitu a pouzit ¢erstvou
smés

Odstranit vady a pouzit plnici zaklad

Mozna pfricina
A. Vysoky obsah pigmentu v
roztoku mofridla

B. Roztok mofidla nepronikl do
pord

C. Drevo pfijima vice roztoku
mofidla na hranach

D. Mofidlo je rozpousténo
aplikovanym natérem

ZDViHANI

Reseni
Pouzit roztok mofidla s mensim
obsahem pigmentu

Mokry natér mofidla kartaCovacim
valcem prekartaCovat

OSetrete hrany transparentnim
roztokem mofridla pfed nanesenim
samotného mofidla

Pouzit mofidlo nerozpustné v
aplikovaném natéru

Mozna pric¢ina
A. Aplikovany nanos je pfilis
silny

B.  Vrchni natér je aplikovan na
nedostatecné zaschnuty
predesly nanos

Reseni

Pfidejte fedidlo, snizte nanos

Nechat spodni natér dokonale
vyschnout pred aplikaci vrchniho




MATNE SKVRNY

Mozna pfricina

A.  Bublinky praskaji pfilis A.
pozdé
MATNA MIiSTA

Reseni

Zabrarite vzniku bublin v systému. Je-li
tfeba, pouzit pomalejsi fedidlo

Mozna pfricina

A. Vrchni natér byl absorbovan
zakladnim

B.  Vrchni natér byl aplikovan pred

kompletnim vyschnutim zakladu
nebo pfedeslého natéru

ZMENY ZBARVENI

Reseni

A. Pouzit spravné natérové hmoty

B.  Natér nechat dokonale vyschnout
pred nanesenim dalSiho

Mozna pric¢ina
A. P¥ili§ mnoho tvrdidla ve smési

B. ZrGzoveéni natéru po kontaktu se
rzi

C. Béhem dokoncovani pryskyfici
obsahuijicich dfevin (borovice)
kyselinou tvrdnoucimi natéry pfilis
dlouhy ¢asovy odstup mezi
brousenim a aplikaci natéru maze
zpusobit zEervenani dreva

D. Vodou-feditelné natéry nejsou
vhodné pro buk, dub apod.

STEKANi NATERU

Reseni
A. Zkontrolovat davkovani tvrdidla ve
smeési

B.  Uchovavat kyselinou tvrdnouci
materialy v nerezovych nebo
plastovych obalech

C. Brousit tésné pfed nanasenim
natéru. Obrousené plochy
nevystavovat slunci a uchovavat v
teple

D. Pouzivat vhodné vodou-feditelné
natéry adjustované pro dany druh
dieva

Mozna pric¢ina
A.  P¥ili§ nizka viskozita
B. Maléa vzdalenost nebo Spatny uhel

mezi pistoli a stfikanym povrchem

C. Tryska stfikaci pistole je vadna a
rozstfik je nerovhomérny

Reseni

A. Zkontrolovat a nastavit viskozitu

B. Nastavit stfikaci jednotku a

pouzivat spravné pracovni metody

C. Zkontrolovat Sifku stfiku a trysku

stfikaci pistole



ZVRASNENI

Mozna pfi¢ina Reseni
A. Nanos je pfilis vysoky A. NanaSet méné
B. Redidlo se b&hem suseni B. Pouzit jiné fedidlo

vypafuje pfilis§ pomalu

C. Vrchni natér byl nanesen pred C. Pred dalSim nanosem nechat
vyschnutim pfedchazejiciho predchazejici dokonale vyschnout

ZNECISTENi DOKONCENEHO POVRCHU

Mozna pfi¢ina Reseni

A. Prach na Cerstvé nalakovaném A.  Zkontrolovat vyménu a cirkulaci

nebo nabarveném povrchu vzduchu v pracovnim prostredi -
B.  Suché zbytky z hadice B. Peclivé vycistit nanaSeci jednotku a s
rozptylené v namichaném vymenit hadici, jak je tfeba

Cerstvém natéru

PROBLEMY SE SILIKONEM

Mozna pfi¢ina Reseni
A. Natér byl znecistén mazivem, A. Udrzovat pracovni prostfedi Ciste.
krémem na ruce nebo stlacenym Nepouzivat silikonové krémy.

vzduchem




ODLOUPAVANI

Mozna pfricina
A. Spatny mezibrus

B. Dlouha pauza mezi brousenim a
aplikaci nanosu

C.  Prili§ mnoho tvrdidla

D.  P¥ili§ mnoho staré smési pfidané
do Cerstvé

NEROVNY PRUHOVANY POVRCH

Reseni
Zkontrolovat brusku a brusny pas

Brousit t&ésné pfed nanasenim

Zkontrolovat pfidavané mnozstvi
tvrdidla

Pouzit ¢erstvou smés

Mozna pric¢ina

A. Spatné nastaveni stfikaci pistole
a necistoty v stfikaci trysce

B. Dopravni pas a pistole nejsou
sesynchronizovany

OPOCENI

Reseni

Zkontrolovat a nastavit postaveni
pistole, vycistit trysku

Sesynchronizovat

Mozna pric¢ina
A. Parafin nebo vosk na
oSetfovaném povrchu

B.  P¥ili§ mnoho tvrdidla v smési

Reseni
Pouzivat zaklady a dfevéné

materialy neobsahujici parafin nebc
vosk

Zkontrolovat davkovani tvrdidla



PRASKLINY

Mozna pfi¢ina Reseni
A.  P¥ilis vysoky nanos A.  Nanést nizSi nanos
B.  Vysoka relativni vihkost B.  Snizit vihkost
C.  Nespravné mnozstvi tvrdidla C.  Zkontrolovat smichavaci pomér

D. Nedostatecné vysusSeni, Spatné  D.  Zkontrolovat suSeni a skladovaci

skladovani podminky

E. Nevhodny povrch podkladu a E.  Zkontrolovat vhodnost povrchu a
natéru natéru

F. Skoncila zivotnost pouzité F. Pouzit Cerstvou smés
smesi

G. MDF desky jsou opracovavany G. Vymeénit bfity nastrojd, pouzit primer
tupymi nastroji dle potfeby

NEDOSTATECNY ROZLIV

Mozna pfi¢ina Reseni
A. Nespravné rozpoustédlo A. Pouzit spravné mnozstvi fedidla. Pouzit
nebo malo fedidla pomalejsi fedidlo dle potreby
B.  P¥ili§ nizky nanos B. Nanést vice nez jeden nanos na povrch
C. Spatné pfipraveny povrch C. Intenzivnéji brousit a lepSi zaplnit povrch

DOSAZENi ODSTIN SE LISi OD PREDLOHY

Mozna pfi¢ina Reseni
A. Barva mofidla, aplikovaného na A. Shoda mezi dosazenym odstinem
dfevény povrch, zavisi na a predlohou se musi vyhodnotit
mnozstvi faktor(, jako struktura
dreva, zpUsob brouseni, mnozstvi
aplikovaného natéru, zpusob
aplikace vrchniho natéru na
moreny povrch, expozice
naneseného  povrchu  svétlu,
chemické reakce mezi natérem a
chemickymi slozkami dfeva
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NAKLADY NA POVRCHOVOU UPRAVU A

EKONOMIE

Pi zpracovavani kalkulace nakladu na
pramyslovou povrchovou Upravu je
treba zvazit mnoho polozek.
Vyznamnymi &astmi jsou osobni,
materialové a investi¢ni naklady na
zafizeni. Musi se pfidat naklady na
energie, ochranu zivotniho prostfedi a
dalSi naklady vyroby. Vybér natérovych
material( (systému) ma vyznamny vliv
na vySe uvedené naklady, a proto cena
jednoho litru natéru neni az tak
vyznamnym faktorem, pficemz
zpracovani celkové kalkulace je daleko
dalezitéjSi. Nékteré priklady natérd,
technologii a rlznych druhG nakladu
jsou uvedeny nize.

Vyrobni cyklus ma velky vliv na
naklady na pracovni silu. Cyklus je
pfimo spojen s ¢asem suseni, poctem
aplikovanych nanosd a brusnych
operaci, atd. Aby se zkratil celkovy
cyklus, daji se napfiklad pouzit natéry
s krat§i dobou suSeni nebo s
nanosem "mokry do mokrého".

Naklady na energii jsou vyznamné v
procesu suSeni. Pro zkraceni cyklu se
mohou pouzit materialy s krat$i dobou
schnuti a pfi nizSich teplotach.

Mnozstvi odpadu se da minimalizovat
pouzitim  technologii umoznujicich
aplikaci jen na dany povrch (jako
valcové nanaseci jednotky) nebo u
kterych se nespotfebované zbytky daji
znovu pouzit (clonové nanaseni,
polévani). Elektrostatické  stfikani
mUize také odpady snizit.

Natérové latky s dobrymi brusnymi
vlastnostmi nepotrebuji mnoho
brusného materidlu a umoznuji Uspory
na brusivu.

Zivotnost natéru je po pfidani tvrdidla
limitovana. Lze pouzit materidly s
delSi Zivotnosti smési, umoznujici
jejich  pouziti i nasledujici den,
pfipadné i déle. Snizuji se tim
dodate¢né naklady na zbytky a
naklady na jejich likvidaci. Nanaseni
materiall s krat$i Zivotnosti smési se
ma aplikovat dvouslozkovou stfikaci
jednotkou.

ProtoZze cena litru natérové latky
nedava realnou vysi nakladl, je lepsi
tyto kalkulovat na &tvere€ni metr. Pro
toto je tfeba znat misici poméry, cenu
za litr smési, viskozitu a spotfebu
materialu.

Priklad:
cena za litr obsah susiny obj. hmotnost smésovaci pomér
EUR kg/litr
Natérova hmota 5 45% 098 100
Tvrdidlo 8 20% 0,90 10
Redidlo 2 - 0,90 20




Objem Vaha Susina Cena
Ltr kg kg/litr EUR
natérova hmota 10,0 9,80 4,41 50
tvrdidlo 1,0 0,90 0,18 8
fedidlo 2,0 1,80 - 4
namichana smés 13,0 12,50 4,59 62
Cena za litr smési: 62 : 13 = 4,47 EUR/Ltr
Cena za 1 kg smési: 62: 12,5 =4,96 EUR/Ltr
Cena za 1m? pfi nanose 100g/m?: 4,96 : 10 = 0,50 EUR/m?
Hustota smési: 12,5:13 = 0,96 kg/Ltr
Obsah susiny smési vahove: 4,59:12,5 x100 = 36,7
Cena smési
\ EURJ/lit
Euro/m* | 140 120 100 90 80 ,
7 >
10 4
6
T >
i > >
50 o Z
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VétSina primyslové pouzivanych Riziko vyrobku pro lidské zdravi a

natérovych latek obsahuje materidly, zivotni prostfedi je indikovano symboly
které mohou byt pfi neopatrném nebezpeci, R-vétami a S-vétami.

. zachazeni Skodlivé pro lidské zdravi.
Pro zabezpeceni potfebnych informaci Chemikalie jsou klasifikovany podle
jsou nalepeny na obalech specialni nasledujicich rizik:

nalepky s nasledujicimi informacemi:
1. Fyzikalni a chemické vlastnosti
e Nazev materialu
2. Zdravotni rizika
. Nazev, jméno, adresa a telefon
vyrobce nebo distributora 3. Rizika pro Zivotni prostfedi

e  Symbol indikujici nebezpedi

e Rizikové fraze / véty

OCHRANA PERSONALU

e  Bezpecnostni fraze / véty
e  Nebezpecéné slozky
e  Objem baleni

e  Vyrobni Sarze
1 E 0]
vybusny oxidujici vysoce hoflavy extrémné horlavy
2 T T+

toxicky vysoce toxicky Skodlivy drazdivy

Xn Xi




Ziravy

Vice informaci o chemickém pFipravku
muze uzivatel najit v Bezpecnostnim
listé, vydaném vyrobcem. Tento se
sklada z 16-i ¢asti:

e |dentifikace materialu / pfipravku
a firmy

e Slozeni a informace o pfisadach

e Oznaceni nebezpedi

e  Prvni pomoc — opatieni

e  Protipozarni opatfeni

e  Opateni pfi ndhodném uniku

e  Manipulace a skladovani

e Technicka opatfeni a osobni
ochrana

nebezpecny pro zivotni
prostredi

Fyzikalni a chemické
vlastnosti

Stabilita a reaktivita
Toxikologické informace
Ekologické informace
Pokyny pro likvidaci
Informace pro prepravu
Informace o pfedpisech

Dalsi informace




BARVENI A BAREVNE
ODSTINY

Spole¢nost Akzo Nobel vyvinula pro
potfeby pramyslového dokon&ovani
systém michani barev nazvany
TINTEX COLOR SYSTEM.

Ten umoziiuje velmi rychlou dodavku
barvy v pozadovaném odstinu i v
malych mnozstvich. Reprodukénost
systému je velmi vysoka.

Systém je velmi Setrny k zivotnimu
prostfedi, nebot se koloruje pfimo do
finalniho dodavaného baleni. Takto
se naténuje pozadovany pocet baleni
a zabraruje se tim odpadim.

Pro barvy i mofidla se pouzivaji riizné
koloranty - ténovaci pasty. Pro
pigmentované (neprahledné) barvy se
pouziva baze barvy, pro mofidla
mofidlova baze. Koloranty se
pridavaji ve formé past ze zasobnikl
do otevieného baleni a potom, po
uzavieni obalu, se barva micha v
Sejkru. K dispozici jsou pasty na bazi
vody a rozpoustédel. Vyrabény jsou
transparentni a bilé baze. Pro mofidla
jsou také vyrabény baze
rozpoustédlové i vodni.

Systém  pokryva  Sirokou  Skalu
vyrobkd, nitrocelulézovych,
polyuretanovych, kyselinou
tvrdnoucich a dalSich. VétSina vodou-
feditelnych a rozpoustédlovych natérl
a mofidel je mozno v tomto systému
ténovat.

Existuje Sirokd banka barevnych
odstinG v zakladnich bankach: NCS-
2, RAL 840-HR aRAL 840-GL,
Tikkurila Monicolor, Berkley, British
Standard 381 C, British Standard
4800, Coloriano il legno, Fluger,
Jotun, Jotun  Multicolor, Munsell
a PMS - to je jen nékolik prikladu.
Poskytujeme také presné Kkopie
odstini na zakladé vzork( naSich
klienta.




KORELACE MEZI RELATIVNI VLHKOSTI VZDUCHU A VLHKOSTI DREVA pii + 21°C
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VISKOZITA

Viskozita natérové hmoty je nastavena podle pouzité technologie aplikace. Méfi
se v "centipois" nebo Casem, za ktery preteCe urCité mnozstvi barvy pres
kalibrovany otvor viskozimetru. Nasledujici tabulka udava vztah mezi
jednotlivymi viskozimetry a centipios.

DIN 4 AFNOR 4 (CA4) ISO 4 Ford 4 (CF4) Centipoises
n 12 - 10 20
12 14 17 12 25
14 16 23 14 30
16 20 34 18 40
20 25 51 22 50
23 29 60 25 60
25 32 68 28 70
26 34 4 30 80
28 37 82 33 90
30 40 93 35 100
34 45 . 40 120

44 140
50 160
54 180
58 200

62 220




KORELACE MEZI VISKOZITOU A TEPLOTOU

Zmeéna teploty ma pfimy vliv na viskozitu natérové latky.
Se stoupajici teplotou natérové latky se jeji viskozita snizuje.
Dale uvedena tabulka je zaloZzena na udajich pro rozpoustédlové natérové materialy.

Teplota (°C)
V 2 4 6 8 10 2 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
i 27 26 24 23 22 21 21 20 19 18 18 17 17 16 15 15 14 14 14 14
S 33 31 29 21 26 25 23 22 21 20 19 18 18 17 16 16 15 15 14 14
© 39 3% 34 32 30 28 26 24 23 22 2 20 19 18 7 17 16 15 15 14
o] 46 42 39 36 34 31 29 27 26 24 23 22 21 19 18 17 17 16 15 15
S 54 49 45 4 38 3B 32 3 28 26 24 23 21 20 19 18 7 17 16 15
i 58 51 47 43 40 % 33 3 29 21 25 23 21 20 20 19 18 17 16 16
t 61 55 50 46 42 38 3FH R 30 28 26 24 22 21 20 19 18 17 16 16
y 69 63 5 52 46 42 39 35 32 30 28 25 24 23 20 20 19 18 17 16

77 69 62 5 50 46 41 38 3H 322 29 21 25 24 22 21 19 18 17 16
S 8 74 67 61 54 50 44 40 36 34 30 28 26 25 23 22 20 18 17 16
| 9% 84 75 66 60 54 48 44 40 36 33 30 28 26 24 22 20 19 18 17
S 104 92 8 73 65 58 52 46 42 38 35 31 29 27 24 23 21 20 19 18

112 100 88 76 69 62 54 49 44 40 36 32 30 27 25 23 21 20 19 18
c 122 108 90 8 75 66 59 53 47 42 38 3% 31 28 26 24 22 21 19 18
u 132 120 102 9 80 70 63 5 50 44 40 36 33 30 21 25 23 22 2 18
p 142 124 108 95 84 74 65 58 52 46 41 3y 34 3 2r 25 23 22 20 18

152 132 119 101 90 80 69 61 54 48 43 38 3H 3 28 26 24 23 2 18
164 140 123 106 94 83 73 64 56 50 45 40 36 32 29 21 24 23 2 19

Priklad:
Pokud, podle SIS poharku, je viskozita pfi 20°C - 22 sekund, pak bude viskozita:
pfi +12°C - 28 sekund

pfi +32°C bude 17







