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Instrukcje aplikacj
| uzytkowania
organicznych

| nieorganicznych farb,
lakierow | powtok

Zalecane przez producenta sposoby aplikacji zaréwno
organicznych, jak i nieorganicznych produktéw. Stosowanie

sie do instrukcji pozwoli na bezpieczne i wydajne korzystanie
z naszych powtok.
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Wykonczenia organiczne

Wiekszos¢ produktow tego typu to wykonczenia na bazie
rozpuszczalnikowej, ktorych mozna aplikowac¢ réznorodnymi
metodami. Oferujemy réwniez systemy na bazie wody bgdz
rozpuszczalne w wodzie, jednak te produkty wymagajg nieco
wigkszej staranno$ci przy naktadaniu, szczeg6lnie w odniesieniu do
warunkow panujgcych w lakierni (temperatura i wilgotno$¢), a takze
zastosowania sprzetu ocynkowanego lub nierdzewnego.

Sprawdz, czy produkt dostarczono w stanie gotowym do
uzycia, czy tez bedzie wymagat rozcienczenia dla uzyskania
lepkosci niezbednej do prawidtowej aplikacji. W przypadku

farb dwusktadnikowych nalezy sprawdzi¢ prawidtowy stosunek
mieszania z katalizatorem. Przed rozpoczeciem pracy zapoznaj
sie z kartg informacyjng danego produktu.

Przed rozpoczeciem aplikacji zapoznaj sie z kartg charakterystyki
produktu i zapewnij niezbedne srodki ochrony osobistej.

Powtoki nieorganiczne

Wiekszos$¢ powtok nieorganicznych to nie zawierajgce atoméw
wegla wodne zawiesiny lub uktady dyspersyjne. W zwigzku z tym
ich przechowywanie wymaga zachowania ostroznosci. Utrzymuj
temperature w magazynie powyzej 5°C i ponizej 25°C. Podobnie
jak w przypadku powtok organicznych na bazie wody, temperatura
i wilgotno$¢ lakierni wymagajg zwiekszonej kontroli.

Wiekszos¢ powtok nieorganicznych wymaga doktadnego
wymieszania przed uzyciem. Zalecamy rolkowanie lub
bebnowanie przez co najmniej 16 godzin przed uzyciem,
aby zapewni¢ rownomierne rozproszenie sktadnikow lakieru.
Sprawdz, czy dany produkt wymaga dodania katalizatora lub
rozcienczalnika przed uzyciem i upewnij sie, ze dodatki sg
doktadnie wymieszane.

Wiekszos$¢ naszych lakieréw nieorganicznych mozna
naktadac¢ za pomocg standardowych urzgdzen natryskowych.
Z uwagi na to, ze sg to produkty na bazie wody, wszystkie
sprzety — w tym kabiny natryskowe, piekarniki, urzgdzenia
ekstrakcyjne itp. — muszg by¢ wodoodporne. Zwykle stosuje
sie stal ocynkowang lub nierdzewna.

Przed rozpoczeciem aplikacji zapoznaj sie z kartg
charakterystyki produktu i zapewnij niezbedne $rodki
ochrony osobistej.

Przygotowanie produktu

Wiekszos¢ farb ulega czesciowemu zwarstwieniu lub osiadaniu
podczas przechowywania w magazynie. Istotne jest, aby przed
uzyciem wymieszac je do uzyskania jednolitej konsystencji. Dobre
efekty daje mieszanie przy uzyciu noza paletowego z szerokim
ostrzem lub mieszadta, zardwno recznego jak i mechanicznego o
niskiej predkosci obrotowej. Nie polecamy mieszadet o waskim ostrzu,
takich jak srubokrety, poniewaz nie bedg one wystarczajgco skuteczne
w mieszaniu lepkiego produktu.

Mozna stosowac wytrzgsarki i mieszalniki rolkowe. Te drugie sa
szczegolnie skuteczne w przypadku lakieréw nieorganicznych

i zawiesinowych, gdzie osad moze by¢ twardszy niz w przypadku
powtok organicznych. NIE polecamy stosowania wytrzgsarek do
lakierow na bazie wody lub nieorganicznych i zawiesinowych;
ryzyko napowietrzenia jest wysokie.

Przygotowanie

powierzchni

Wszystkie farby nalezy naktada¢ na
czyste, wolne od brudu i thuszczu
powierzchnie dla optymalnego
wyréwnania, zespojenia powioki i
uzyskania przyczepnosci. W specyfikaciji
wiekszosci powtok wyszczegolnia sie
polecane preparaty przygotowawcze

— odtluszczenie i oczyszczenie
powierzchni to niezbedne minimum.

Aplikacja pedzlem

Wiekszos¢ farb przeznaczonych do naktadania pedzlem na duze
powierzchnie jest dostarczana w puszkach w formie gotowej do
uzycia. Rozmiar pedzla powinien by¢ proporcjonalny do obszaru,
ktory ma by¢ pokryty farbg (1. nie zaleca sie matych pedzli przy
malowaniu duzych powierzchni). Upewnij sie, ze pedzel jest czysty,
suchy, a jego wiosie elastyczne — dzieki temu malowanie bedzie
ptynne a na wykanczanej powierzchni nie pozostang $lady pedzla.

Nabierz na pedzel sporo, ale nie za duzo farby — nadmiar nie
powinien sptywac z pedzla. Naktadaj gtadkimi, rownomiernymi
ruchami reki, w jednym kierunku, réwnolegle do najdtuzszego boku
powlekanej powierzchni. Nastepnie zmien kierunek i maluj na
szerokosc, a nastepnie na diugosc¢ lekkimi pociggnieciami pedzla,
aby wyréwnaé powtoke. Natozenie zbyt duzej ilosci farby prowadzi do
powstawania zaciekow i nieréwnosci.

Niektore farby przeznaczone do malowania natryskowego na
matych obszarach, na przyktad do drobnego retuszu, mozna
rowniez naktada¢ pedzlem. W takim przypadku uzyj waskiego
pedzla lub matego pedzla okragtego i naktadaj farbe cienkimi
warstwami az do uzyskania wymaganego efektu.



Pamietaj, ze farby przeznaczone do malowania
natryskowego i szybko odparowujgce rozpuszczalniki
zostawiajg $lady pedzla na powtoce.

Oczys¢ pedzle i sprzet odpowiednim rozpuszczalnikiem
czyszczgcym natychmiast po zakonczeniu aplikaciji,
upewniajac sie, ze farba zostata usunieta nie tylko

z wierzchu, ale z catego wtosia, az do rdzenia. Doktadnie
wysusz narzedzia przed odtozeniem ich na miejsce.

Systemy natryskowe HVLP

Praca na sprzecie natryskowym w systemie HVLP daje
lepsze wyniki niz malowanie konwencjonalnymi pistoletami
natryskowymi, bo system ten wykorzystuje znacznie nizsze
cisnienie powietrza do atomizacji farby. Typy podajnikéw far-
by czy lakieru sg takie same jak w przypadku tradycyjnego
malowania natryskowego: mogg by¢ grawitacyjne, ssgce lub

ze zbiornika ci$nieniowego.

Najbardziej zauwazalng réznicg jest znacznie niz-
sze cisnienie powietrza stosowanego do rozpylania
powtoki — zwykle jest to 10 psi (0,7 bar).

Dzieki temu nadmierne natryskiwanie i odprysk
ulegajg redukciji, a wydajnosc¢ uzycia produktu
zwieksza sie do 60-70%. Jest to szczegdlnie
wazne w przypadku powlekania wewnetrznych
komponentéw obiektu, gdzie zmniejszona pred-
kos¢ powietrza kropelek powtoki daje znacznie
skuteczniejsze pokrycie. Pistolety HVLP swietnie
sprawdzajg sie w pracy z powtokami o niskiej
zawartosci czesci statych, ale nieszczegolnie
nadajg sie do zastosowania w najnowszych
systemach bazujgcych na LZO.

Powtoki najnowszej generacji, o niskiej zawar-
tosci LZO, najlepiej aplikowac¢ za pomocg no-
woczesnych pistoletéw natryskowych, w kitérych
specjalnie zaprojektowane systemy atomizac;ji
zapewniajg rozpad produktu na drobno rozpylone
czgstki. Pistolety te zwykle wykorzystujg cisnienie
powietrza rzedu 29-35 psi (2-2 V2 bar) i zapew-

Konwencjonalny pistolet na sprezone
powietrze

Jest to najczesciej stosowana metoda nakfadania farby i
obejmuje szereg réznorodnych typow narzedzi i metod pracy.

Konwencjonalny pistolet na sprezone powietrze

Jest to tradycyjny i wcigz szeroko stosowany typ pistoletu
natryskowego, typowe przykiady to pistolety DeVilbiss JGA
i Binks 230. Przeptyw farb / lakieru do pistoletu moze sie
odbywac¢ grawitacyjnie, ze zbiornika zamontowanego

u gory pistoletu natryskowego, z pomocg aparatu ssgcego
z pojemnika podczepionego pod pistoletem lub z osobnego,
zdalnego zbiornika z kompresorem.

Pistolety natryskowe dziatajg pod wysokim cisnieniem.
Wykorzystujgc duze ilosci powietrza przemieszczajg farbe
przez korpus pistoletu i przez wgskg dysze, co daje efekt
rozpylenia w formie drobnych kropel.

Standardowe ci$nienie powietrza wynosi 40-50 psi

(2,9-3,6 bar) w pracy z pistoletami natryskowymi
wystarcza, by skutecznie rozpyla¢ wiekszos¢ powtok
wykonczeniowych. Lakiery i metaliczne powtoki
wykonczeniowe rozprowadzajg sie najlepiej przy nizszym
cisnieniu, podczas gdy ciezkie powtoki i podktady
wymagajg wyzszego cisnienia. Pistolet natryskowy pozwala
na tatwe uzyskanie bardzo gtadkiego i rbwnomiernego
wykonczenia.

Wysokie cisnienie powietrza sprawia pewnie trudno$ci:
rozpylone drobinki farby sg natryskiwane z duzg
predkoscig, a to powoduje to nadmierne natryskiwanie

i / lub tzw. efekt odprysku, polegajacy na tym, ze czes¢
kropelek farby odbija sie od malowanego obiektu i

albo spada na ziemie, albo trafia do odpadéw. Jest to
szczegolnie widoczne przy natryskiwaniu ztozonych
obiektéw. Z tego powodu realna wydajnos$¢ produktu moze
spas¢ nawet do 40% (60% idzie na straty).

niajg wydajnos¢ uzycia produktu az do 75%.

Natrysk bezpowietrzny

Jest to metoda aplikacji, w ktorej atomizacje powtoki uzyskuje
sie bez strumienia powietrza. Naktadana powtoka jest
pompowana pod wysokim cisnieniem przez waski otwor,
ktéry skutecznie ,atomizuje” jg na krople. Wysokie cisnienie
(do 2500 psi / 175 bar) przektada sie na wysokg wydajnos¢
naktadania farby. Pistolety bezpowietrzne sg réwniez idealne
do naktadania ciezkich podktaddw i wypetniaczy, poniewaz
wysokie cisnienia dobrze radzi sobie z gestymi lub wysoko
nasyconymi produktami.

Poniewaz w procesie rozpylania nie wykorzystuje
sie powietrza, tatwiej jest kontrolowa¢ sam proces
natryskiwania i minimalizowac¢ odprysk.

Natrysk bezpowietrzny jest zwykle stosowany do szybkiego
naktadania powtok na duze powierzchnie i / lub do naktadania
grubych warstw w ograniczonych przestrzeniach. Powtoka
natozona tg technikg nie bedzie jednak tak gtadka jak

ta uzyskiwana za pomocg konwencjonalnych pistoletow
natryskowych czy pistoletow HVLP.



Natrysk bezpowietrzny wspomagany powietrzem

To potgczenie technologii natrysku konwencjonalnego

i bezpowietrznego. Podobnie jak w poprzednich przyktadach,
powioka jest rozpylana przez wagskg dysze pod wysokim
cinieniem (znacznie mniejszym niz w standardowej aplikacji
bezpowietrznej), jednak niskie cisnienie powietrza w samej
dyszy pozwala na lepszg kontrole wachlarza strumienia i
wspomaganie rozpylania.

W efekcie aplikacja jest doktadna, a powtoka gtadka,
szczegolnie w przypadku produktow o nizszej lepkosci.
Technologia ta pozwala rowniez na naktadanie duzych
ilosci produktu na duzych powierzchniach z zachowaniem
Scistej kontroli natrysku i przy niskim odprysku.

Natrysk bezpowietrzny wspomagany stosuje sie zazwyczaj
do naktadania lakierow na duze lub ztozone ksztatty lub
tam, gdzie konieczne jest powlekanie wewnetrznych
powierzchni przedmiotu (wnetrza rur, szafek itp.), bo w
tych miejscach maty odprysk ma kluczowe znaczenie.

Elektrostatyczne pistolety natryskowe

Pistolety tego typu podczas rozpylania tadujg czastki
farby elektrostatycznie. Natadowane czgstki sg
przyciggane do uziemionego obiektu i osadzajg sie
réwnomiernie na catej jego powierzchni.

Technologia ta jest szczegolnie przydatna w powlekaniu
elementow cylindrycznych, lub gdy zalezy nam na
pewnosci osadzenia powtoki na krawedziach i wycieciach
wewnetrznych.

Wiekszos¢ natryskiwanego preparatu powlekajgcego
zostaje przyciggnieta do uziemionego przedmiotu, a to
przektada sie na znacznie wyzszg wydajno$¢ — niektore
urzgdzenia automatyczne wykazujg wykorzystanie
produktu na poziomie 95%.

Nalezy pamieta¢, ze powtoka musi cechowaé opornos¢ na
tadowanie (rezystywno$¢), ktéra umozliwi czgstkom farby
przyjecie tadunku. Jesli powtoka jest zbyt przewodzgca
(jak wiekszos$¢ produktéw na bazie wody, nieorganicznych
oraz czes¢ szybkoschngcych organicznych farby na

bazie rozpuszczalnika), fadunek ,przejdzie” z powrotem
do podajnika farby i zostanie uziemiony, a efekt
elektrostatyczny nie zostanie osiggniety. Mozna temu
zaradzi¢ izolujgc pojemnik i przewody malarskie, ale
stanowczo zalecamy skonsultowanie sie z dystrybutorem
sprzetu oraz z naszym zespotem w celu ustalenia
najbardziej optymalnego rozwigzania.

Mozna jednak przyjaé, ze urzadzenia do natryskiwania
elektrostatycznego najnowszej generacji radzg sobie z
wiekszoscig preparatéw powtokowych.

Naktadanie zanurzeniowe / Polewanie

Ogromng zaletg zanurzania — stosowanego do
pokrywania szerokiej gamy obiektow — jest petne
powleczenie ztozonych ksztattow, w tym obszardw,
niedostepnych dla pistoletéw natryskowych.

Powlekanie zanurzeniowe moze odbywac sie dwojako,
poprzez:

1. Powolne zanurzenie z wycigganiem

2. Standardowe zanurzenie

Powolne zanurzenie z wycigganiem polega na zanurzeniu
przeznaczonego do powlekania obiektu w zbiorniku
zawierajgcym powtoke o wysokiej lepkosci. Obiekt

jest wyciggany ze zbiornika w powolnym, rownym,
kontrolowanym tempie (zwykle 10-15 cm na minute).
Pozwala to na rownomierne wypetnienie i osadzanie
powtoki na powierzchni oraz minimalizacje zaciekow

lub nieréwnosci w miejscu zaczepu wyciggu Technika

ta znajduje szerokie zastosowanie w lakiernictwie
przedmiotéw takich jak rekojesci pedzli czy naboje.

Standardowe zanurzanie, stosowane w przypadku

powtok o znacznie nizszej lepkosci, polega na zanurzeniu
elementu w zbiorniku z powtokg i jego natychmiastowym
wyciggnieciu. Powlekany przedmiot potrzebuje troche
czasu na odciekniecie z nadmiaru produktu, po czym trafia
do suszarni.

Polewanie daje efekt podobny do zanurzania.

W przypadku tej technologii obiekt przeznaczony do
malowania jest dostownie polewany powtokg wyptywajgca
przez duze dysze, ktorej nadmiar sptywa do odptywu, gdzie

po przefiltrowaniu trafia do ponownego uzytku. Gléwng zaletg
polewania jest mozliwo$¢ powlekania duzych, ztozonych
obiektow (zwykle zbyt duzych dla zbiornikdw zanurzeniowych) i
znacznie mniejsza ilos¢ farby w zbiorniku.

Zaréwno przy powlekaniu przez zanurzenie jak i przez
polewanie nalezy pamietac, ze zbiornik zwykle musi

by¢ wypetniony do$¢ duza iloscig produktu, zwykle przy
jego zmniejszonej lepkosci. Konieczne jest staranne
monitorowanie farby pod katem zawartosci ciat statych i
lepkosci. Kontrole powinno sie przeprowadza¢ codziennie,
zalecamy tez regularne przesytanie probek do naszego
laboratorium na doktadnej testy.




Powlekanie rolkowe/kurtynowe

Powlekanie rolkowe i kurtynowe to zautomatyzowane
metody aplikacji stosowane do nanoszenia powtok na
dwuwymiarowe obiekty sungce na ptaskim przenosniku,
np. ptaskich blach metalowych i paneli drewnianych

w przemysle meblarskim i drzwiowym.

W przypadku powlekania rolkowego cienkie warstwy
powioki naktadane sg przez wpuszczenie ptaskiego
obiektu pod gumowy watek, pokryty mokrg farba/lakierem.
Grubosc¢ warstwy kontroluje rolka dozujgca, ktéra

dotyka rolki aplikatora; powtoka przypomina ,kietbaske”
uchwycong przez te dwie rolki. W efekcie otrzymujemy
bardzo rowng, doktadng warstwe.

Kontrola procesu powlekania jest niezwykle istotna, gdyz
lepkos¢ i spojnosc kietbaski” w chwytach walcow musi byé
stale monitorowana.

W przypadku powlekania kurtynowego przedmiot
przejezdza na przenosniku przez kurtyne z lejgcej sie
farby, ktora jest rownomiernie naktadana na jego gorng
powierzchnie.

Pielegnacja sprzetu

Niezaleznie od wybranej metody aplikacji, czysty i dobrze
utrzymany sprzet to warunek udanego malowania. Przed
rozpoczeciem jakichkolwiek prac sprawdz, czy sprzet jest
czysty i dziata prawidtowo.

Po aplikacji zadbaj o to, aby dokfadnie oczysci¢ sprzet
zalecanym rozpuszczalnikiem czyszczgcym — informacije
znajdziesz na etykiecie produktu. Nie zaniedbuj
czyszczenia sprzetu, bo spowoduje to problemy przy jego
nastepnym uzyciu

Suszenie / Utwardzanie

Podajemy zalecane czasy suszenia / utwardzania dla
wszystkich naszych produktow zaréwno w karcie danych
technicznych, jak i na etykiecie. Przestrzegaj tych
zalecen, by prawidtowo utwardzi¢ powtoke — dzieki temu
zagwarantujesz prawidtowe wiasciwosci techniczne.

W przypadku produktéw schnacych na powietrzu nalezy
pamietac¢, ze im nizsza temperatura otoczenia, tym dtuzszy
czas schniecia powtoki. Sugeruje sie, aby, jesli to mozliwe,
naktadac¢ powioki schngce na powietrzu w temperaturze
otoczenia wyzszej niz 5°C.

Nalezy pamietac, ze niektore powstate w uzyciu
nowoczesnych technologii produkty dwusktadnikowe o
niskiej zawartosci LZO nie utwardzg sie w temperaturze
otoczenia ponizej 10°C. W przypadku watpliwosci co do
czasu suszenia w danych warunkach, prosimy o kontakt z
naszym dziatem technicznym.

W przypadku produktéw utwardzanych termicznie,
przed wystawieniem powleczonego przedmiotu na
dziatanie ciepta nalezy zwrdéci¢ uwage na zalecane
czasy odparowania. Dzigki temu zapewnimy catkowite
odparowanie rozpuszczalnika w powtoce. Jesli powtoka
zostanie utwardzona przed petnym odparowaniem
wszystkich rozpuszczalnikow, prawdopodobnie wystagpi
wrzenie rozpuszczalnika.

W przypadku przedmiotéw o znacznej masie przed
rozpoczeciem utwardzania nalezy upewnic sie, ze
przedmiot osiggnat petne rozgrzanie. Pomocny bedzie
termometr na podczerwien lub laserowy.

W przypadku utwardzania promieniowaniem nalezy
przestrzegaé nastepujgcych wytycznych:

Podczerwien: Podobnie jak w przypadku utwardzania
termicznego, przed wystawieniem powlekanej
czesci na podczerwien upewnij sie, ze caty
rozpuszczalnik zostat odparowany.

Ultrafiolet: Upewnij sie, ze zastosowana powtoka
utwardza sie pod wptywem swiatta UV o
danej dtugosci fali. Jesli uzywasz produktow
o duzej zawartosci rozpuszczalnikow,
odczekaj 1-2 minuty przed wystawieniem
powtoki na dziatanie promieniowania UV.

Produkty utwardzane ultrafioletem mogg
wymagac uzycia swiatta o konkretnej
dlugosci fali; upewnij sie, ze catos¢
powlekanego obszaru jest objeta
promieniowaniem ze zrodta swiatta.

Pamietaj, ze zrodta swiatta UV sg niezwykle
energochtonne i emitujg intensywne swiatto,
wiec muszg by¢ uwazane za potencjalne
zagrozenie: NIE patrz bezposrednio na
zrédto swiatta UV i unikaj wystawiania
skory na jego dziatanie. Postepuj zgodnie

z zaleceniami dotyczgcymi ekranowania
dotgczonymi do urzadzenia.




Temperatura

Wydajnos¢

°C Wartosé °F
-17,8 0 32,0
-12,2 10 50,0
-6,7 20 68,0
-1,1 30 86,0
4.4 40 104,0
10,0 50 122,0
37,8 100 212,0
65,5 150 302,0
93,3 200 392,0
121,0 250 482,0
149,9 300 572,0
176,7 350 662,0
204.,4 400 752,0
232,2 450 842,0
260,0 500 932,0
315,5 600 1112,0
371,1 700 1292,0
426,7 800 1472,0
482,2 900 1652,0
537,8 1000 1832,0

m?/| yd?/galon amer.

1,5 7

2,0 9

2,5 11

3,0 13

3,5 16

4,0 18

45 20

5,0 22

6,0 27

7,0 31

8,0 36

9,0 40

10,0 45

11,0 50

12,0 54

13,0 59

14,0 63

15,0 68

16,0 72

Uwaga: Wartosci podawane w galonach sg zaokraglane do najblizszego

jardu kwadratowego.
1 m?/l

1 metr kwadratowy/galon amer.

4,527 jardéw/galon amer.

0,221 m?/l.

Objetosc¢

Lepkos¢ (sekundy)

Litry Galony amerykanskie
1 0,264
2 0,528
3 0,793
4 1,057
5 1,321
6 1,585
7 1,894
8 2,113
9 2,378
10 2,642
Galony amerykanskie Litry
1 3,785
2 7,571
3 11,356
4 15,141
5 18,927
6 22,712
7 26,497
8 30,282
9 34,068
10 37,853
Ford 4 BS.B 4 Afnor 4 ISO.4 1S0O.5
10 15 11 21 10
11 16 13 24 12
12 18 14 27 14
15 20 17 33 16
17 23 19 40 18
19 24 21 44 20
21 27 23 50 22
24 30 27 57 25
28 35 31 68 30
33 42 36 82 35
38 48 42 95 40
46 58 50 118 50
68 88 77 182 75
89 116 102 238 100

Mamy nadzieje, ze ten prosty przewodnik okazat sie pomocny. Bardziej szczegdtowe pytania dotyczgce konkretnych
produktéw nalezy kierowa¢ do naszych zespotéw technicznych dostepnych pod adresem podanym ponizej lub pod

numerem +44 (0) 121 702 2485.

Indestructible

specialist coatings manufacture

16-25 Pentos Drive, Sparkhill, Birmingham, B11 3TA, UK
Tel: +44 (0)121 702 2485

Fax: +44 (0)121 778 4338

Email: sales@indestructible.co.uk
Strona: www.indestructible.co.uk



