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/ZNANJE 2a prakso

Brizganje lakov v obrti
1. Uvod

Brizganje lakav je zahtevno in ob¢utliivo opravilo. Za us-
pedno delo moramo imeti znanje, izkugnje, ro¢no spretnost
in dar opazovania.

Razpriena premazna sredstva neugodno vplivajo na zdrav-
ie delavca in na okolje. Naprave za razprievanie in pre-
mazna sredstva se stalno izbolj$ujejo. To pa od nas zahte-
va ve¢ znanja in proznosti, ko opu$¢amo stare, znane
materiale in Ze preizku$ene nacine brizganja lakov zame-
njamo z novimi.

V vsakem primeru moramo tisti del laka, ki ga razpr§imo
mimo obdelovanca, izloditi iz zraka. To storimo s suhimi fil-
tri ali izpiralnimi vodnimi zavesami. Zbrane odpadke nato
odstranimo v skladu s predpisi o okolju $kodljivih snoveh.

2. Vrste sistemov za brizganje lakov

Materiale za oplemenitenje lesa pogasto nana$amo na
obdelovance s pistolami za brizganije. Pri tem postopku
tekoe materiale za oplemenitenje lesa fino razpr§imo in
brizgamo na obdelovanec. Brizgamo lahko s stisnjenim
zrakom ali pa brez njega. Posebnost je elektrostati¢no briz-
ganje lakov. Za brizganje in razprievanje uporabliamo
brizgalne pistole.

Glede na tlak, ki ga potrebujemo za razprievanie, razliku-
jemo: nizkotla¢no brizganije, visokotlagno brizganje in pa
brezzraéno brizganie. Pri nizkotlag¢nem in pri visokotlaZnem
brizganju potrebujemo za razprievanije stisnjen zrak. Pri
brezzragnem brizganju (Airless postopku) stisnjen zrak ni
potreben. Navedene tehnike nana$anja materialov za
povrdinsko obdelavo lesa so posebej primerne za delo v
obrti. V industrijski proizvodnji so bolj ustrezne tehnike:
vrole brizganije lakov, elekirostati¢no brizganje in avtomat-
sko brizganje s CNC napravami. Preglednica 1 prikazuje
delavni tlak, po katerem se navedeni postopki brizganja
razlikujejo med seboj.

Preglednica 1. Obmotje tlaka pri razlitnih postopkih brizgania, vir: Béhme, 1984, str. 75

Postopek Delovni tlak v barih
Nizlotlatno brizganje (zratno) 0,20..0,50
Visokotlacno brizganie (zratno) 1,50...4,00

35,00...200,00

Brezzracno brizganie, Airless postopek

2.1. Nizkotlaéno brizganje (zraéno razprsevanie)

Prednost nizkotla¢nega brizganja je v tem, da z nizkim
zraénim tlakom nanesemo visok dele? laka na povrdino.
Slabo pa je, da potrebujemo veliko koli¢ino zraka in da
nana$amo relativno pocasi.

Kvalitetno povr§ino dobimo le, ¢e uskladimo vidino tlaka
stisnjenega zraka (delovnega tlaka), viskoznost laka,
velikost $obe na pistoli in razdaljo brizganja (razdaljo med
$obo in obdelovancem).

Temeline orientacijske vrednosti, ki jih moramo upostevati
pri nizkotla¢nem brizganju lakov, prikazuje preglednica 2.

Preglednica 2. Pomembni parametri nizkotlatnega brizgania, vir: Bohme, 1984, str. 76

**V sodobnih postopkih nizkotlatnega brizganja lakov (s Finecoat-pistolo), znasa razdalja
brizganja samo 140 mm do 180 mm.

Parameter v postopku Enota Orientacijske vrednosti
Delovni tlak bar 0,2..0,5
Premer Sobe mm 18..25
Razdalja brizganja mm 200...300**
Temperatura materiala (laka) °C 20
Viskoznost materiala iztocne sekunde 15..25
Sirina splostenega curka mm 70..80

Nizkotla¢no brizganje je sodobna alternativa visokotlag-
nemu brizganju, pri katerem smo izgubili do 70 % laka v
obliki razprsenih meglic.

Zaradi slabe gospodarnosti in zaradi neugodnega vpliva
na okalje visokotlagno brizganje vedno bolj opu$éamo.
Nadomesé¢amo ga s H.V.L.P. tehniko (High Volume Low
Pressure). Lak se fino razprdi zaradi velike prostornine zra-
ka. Zaradi nizkega tlaka zraka imajo delci majhno hitrost.
lzgube v obliki odve¢nega razprievanja (Overspray), so
minimalne. Brizgalni curek je obdan z zraénim stoZcem,
kar dodatno zmanjiuje izgube zaradi razprevanija.

Pri nas imenujemo postopek H.V.L.P nizkotla¢no brizganje. V
nekaterih drzavah je ta postopek brizganja zakonsko pred-
pisan, ker najbolj ustreza okoljevarstvenim zahtevam.
Delovni tlak sme znasati maksimalno 0,7 bara. S sodobnimi
napravami za brizganje in tudi z manij$o razdaljo brizganja
dosezemo pri nizkotlagnem brizganju kakovostne povrsine.

Tako revija dds, das Magazin fir Mébel und Ausbau §.2,
1997 priporo&a tehniko nizkotlaénega brizganja lakov.
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2.1.1 Razprsevanije pri nizkotlaénem brizganju

Potrebujemo kompresor s sesalno zmogljivostio 700 |/min in
napravo za znizanje zratnega tlaka, imenovano kontroler.
Zaradi varnostnih predpisov pri uporabi eksplozijsko varnih
naprav instaliramo v lakirnicah naprave s kontrolejem.

Zrak za razprevanje lahko proizvaja turbina, ki jo upora-
bimo, kadar brizgamo lake zunaj lakirnice.

Kontroler ima nalogo, da zragni tlak, ki ga proizvede kom-
presor in zna$a najve¢ 10 barov, zreducira na tlak v
obmoéju 0,5 bara. V kontroler prihaja relativno majhen
volumen zraka, ki se tam razteza (ekspandira) in z nizjim
tlakom vodi v pigtolo. V tem postopku potrebujemo pistolo
za nizkotlaéno brizganje, s posodo za sesanje laka (slika
1). Kadar brizgamo vegje koli¢ine laka, priklju¢imo pistolo
brez posode na kotel s prostornino 10 litrov (slika 2).

Allyd: 10-20 cm
Acryl: 5-10cm

AN

Slika 1. Pistola za nizkotlaéno brizganie s posodo za sesanje laka

1. dotok zraka 1/2" maks. 20
barov

2. manometer 0...2 bara

3. gumb za reguliranje zraka

4. 2-osni kolenski pregib

5. zraéna cev, dolga 9 m

6. FineCoat-pistola

7. posoda pod tlakom s prostorni-
noll

8. hitra sklopka

£
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Slika 2, 3. Naprava za nitkotlatno brizganje vetje kolicine laka s kotlom (10 1), vir: dds,
Stuttgart, $t. 2, 1997

2.1.2. Kakovost povrsine

Pri klasi¢nem nizkotlagnem brizganju smo opozarijali, da je
razprievanije laka groba, da se lak relativno slabo razliva
in da je lakirana povr$ina hrapava. S sodobnim postop-
kom nizkotla¢nega brizganja dose?emo primerljivo kako-
vost lakirane povrdine kot s postopkom visokotlagnega
brizganja. Vendar pri visokotla¢nem brizganju izgubimo
manj laka med nana3anjem, ker nastaja manj meglic.

Edina slaba stran pri nizkotlag¢nem brizganju je, da je
hitrost dela manj$a kakor pri visokotlag¢nem brizganju.

Zato pa je stopnja utinkovitosti nana3anija visoka. Stopnja
ucinkovitosti nanosa je razmerje med skupno koli¢ino
nanedenega laka in skupno koli¢ino razprienega laka,
izrazeno v odstotkih. S H.V.L.P. alternativno tehniko nizkot-
la¢nega brizganja izbolj§ama stopnja ucinkovitosti nanosa
na priblizno 65 % do 80 %. To pomeni, da se, odvisno od
vrste obdelovanca, izgubi okrog 20 % laka kot “overspraj.
Grafikon nam prikazuje stopnjo ucinkovitosti nanosa pri
razli¢nih tehnikah brizganja (grafikon 1).

Grafikon 1. Stopnja utinkovitosti nanosov pri posameznem postopku brizganja. Od skupne
kolitine brizganega laka, ostane na obdelovancu doloten delez (v odstotkih).

(dds, Stuttgart, .2, 1997)
Systemca.% 0 10 20 30 40 50 60 70 8

Navadna zratna pistola
Eleidrostetik-zrak
Alrless .
Elekdrostalik-Alrless
Alrcoct
Elektrostatik-Alrcoat
FineCoct (HVLP)

2.1.3. Moznosti uporabe nizkotlaénega brizga-
nja lakov ali “H.V.L.P."” tehnike

S tehniko nizkotlaénega brizganja lahko nanasamo lake
na opremo potem, ko jo vgradimo v objekt. Tako stopnice,
ki smo jih vgradili, lakiramo z dvokomponentnim lakom.
Pomembno je, da med brizganjem nastaja &im manj
meglic. Pri nizkotla¢nem brizganju lahko curek laka usmer-
imo natanéno na najmanijde mesto. Ta tehnika dela je
primerna tudi za popravljanje pogkodovane lakirane
povriine, zlasti na objektih (zunaj lakirnice). V tem primeru
ie bolje, ¢e lak brizgamo, kakor ¢e premazujemo s
Copi¢em. Poteze Copita ostanejo vidne, ko se lak posusi,
posebna pri povriinah, lakiranih z vodnim lakom.

Pri lakiranju obdelovancey, ki jih vgradimo v objekt, pravilo-
ma ne uporabliomo H.V.L.P kontrolerja (pretvornik zra¢nega
tlaka), ki je vezan na kompresor s 700 | sesalne zmogljivosti.
Za razprievanje zraka uporabimo turbino. Brizgalno pistola
kontrolerja pa lahko uporabimo. Dopolnimo torej samo
turbino, gumeno cev in ustrezni prikljugek.

S sistemom nizkotla¢nega brizganja lahko segrevamo in
nana$ama materiale za povrdinsko obdelavo lesa. Takgen
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sistem je npr. AirTherm, katerega prednost je v tem, da
segreje zrak za razprevanje laka. Zato je potreben nizji
tlak za razprievanje kakor pri pri hladnem brizganju, razvi-
ie se manj meglic laka. Prihranimo lahko do 30 % materi-
ala. Posebno dobre rezultate dosegamo s sistemom
“AirTherm” pri nanasanju temetjnih lakov, lazur in voskov.

3. Visokotlaéno brizganje (zraéno razprsevanije)

Potrbujemo ¢&ist stisnjen zrak, brez vadnih kapljic, ki ga
dovajama da pistole po cevi. Delovni ttak za$a, odvisno
od vrste laka, med 1,5 in 7 bari. To je tlak stisnjenega zra-
ka za razprievanie.

Bolj viskozen in hladen lak brizgama z vi§jim tlakom kakor
pa manj viskozen in segret lak. Poraba stisnjenega zraka je
v glavnem odvisna od premera $obe in tlaka zraka. Npr
pri premeru $obe 1,5 mm in tloku zraka 2 bara porabimo
20 m?3 zraka v 1 uri.

Parametri v preglednici 3, orientacijsko dolo¢ajo postopke
visokotla¢nega brizganja lakov.

Preglednica 3. Pomembni parametri pri visokotlaénem brizganju lakov, vir: Bshme, 1984, stran 76

rsta parametra Postopek enokomponentnega brizganjo  Dvokomponentno

: hladno brizganje wiode brizganje brizganje
delovni tlak (v barih) 15.35 17.55 15..35
premer Sobe (v mm) 1218 1.2.15 12.18
razdalja brizganja (v mm) 250 150...200 250

temperatura loka (°C) 20 60...80 20

viskoznost laka (v sek.) izfotni cos ~ 14...22 150...180 14..22
Sirina sploscenega curka laka vmm  80...100 80...100 80...100

3.1. Enokomponentno in dvokomponentno briz-
ganje lakov

Poznamo enakomponentni in dvokomponetni postopek briz-
ganja. Laki, ki se strjujejo s kemijsko reakcijo (reakcijski laki),
imajo omejen ¢&as trajanja in jih teZe prilagodimo doloenim
pogojem. Pri dvokomponentnih lakih sta komponenti pod
tlakom v lo¢enih posodah. V specialni pistoli za brizganje
lakov doziramo komponenti to¢no po navodilih proizvajalca
laka, da vzpostavimo ustrezno me$alno razmerje. Obe kom-
ponenti se pomedata $ele ob izhodu iz razlienih komor, v
curku laka. Tako lahko prihranimo veliko laka, pri poliure-
tanskih, kislinskih in poliestrskih lakih znizamo odpadek in

vy v

znatno skrajgamo Zase ¢id¢enja naprav.

3.2. Toplo in vroce brizganje lakov

Glede na temperaturo laka, ki ga brizgamo, razlikujemo
toplo in vrode brizganije lakov. Pri toplem in vrocem briz-

ganju lakov izhaja manj topil.

Ustrezno nizjo viskoznost lakov dosezemo najveckrat z
dodajanjem razrediil, s ¢imer znizamo delez suhe snovi v

laku. Topila, ki izhlopijo, pa moramo nato odstraniti z
odsesovanjem. S segrevanjem lakov v posebni napravi, pri
30 °C do 35 °C, znizamo viskoznost laka. Pri tem pa nis-
mo dodali topil v lak. Segret lak se lepse razliva, pri briz-
ganju laka se ne pojavljajo brazgotine in ne stetine. Za
poliuretanske in kislinske lake ni primerno segrevanje nad
30 °C, ker reakcijo preved pospe$imo.

Kadar lak pred brizganjem segrejemo na 60 °C do 80 °C,
govorimo o vro¢em brizganju lakov. Tako segrevamo le
specialne, zlasti enokomponentne lake, ki vsebujejo okrog
40 % suhe snovi. Pomembno je, da enakomerno segreva-
mo vso homogeno koli¢ino laka (ne smemo segrevati
laka, kjer so se trdni delci usedli na dno).

3.2.1. Prednosti vrocega brizganja lakov
* Z vro¢im brizganjem lakov nastanejo filmi suhega laka,
ki imajo vi§jo gostoto, so debelejsi, se manj kreijo, bolje
pokrivajo obdelovalno povrgino. Med obdelavo se
enakomerneje razlivajo in nastaja manj razprienega
laka v obliki meglic.

Med brizganjem se zra¢na vlaga ne kondenzira.
Koli¢ina topil, ki izhlapeva na razdalji med $obo in
obdelovancem, se zmanjsa priblizno za 1/4.

Neravnosti se lepse izenadijo.

3.2.2. Slabe strani toplega in vro¢ega brizganja
lakov

* Lake za toplo in vroe brizganje segrejemo prek niji-
hovega plameni$¢a. Zato morajo naprave za brizganje
ustrezati najstrozjim pozarnovarnostnim predpisom.
Prostor, kjer brizgamo, velja za eksplozijsko nevarno ob-
moc&je. Vse naprave morajo biti zavarovane pred
eksplozijo. Toplo ali pa vroge brizganje se izplata le, ¢e
tako prihranimo en delovni postopek.

*

3.3 Visokotlaéno brizganje ima ve¢ prednosti

Razprievanie laka lahko reguliramo.

Brizgamo lahko zelo viskozne lake in lake z nizko
viskoznostjo.

Z ustrezno $obo z majhnim premerom in z visokim
zra¢nim tlakom lahko sen&imo (premer $obe 0,8 mm ali
pa patiniramo z luzili. S tehniko patiniranja dosezemo
izenalenije barvnega tona na povriini lesa tako, da na
les nanasamo luzilo ali lak.

Slaba stran visokotlaénega brizganja lokov je velika
kolicina meglic, ki nastajajo pri razpr$evanju laka.
lzgube premaznega sredstva znasajo od 50 % do 70 %.
Zato moramo vedno skrbeti za brezhibno odsesovanie.

*

*

4, Brezzracno brizganje lakov (Airless)

Brezzra¢no brizgamo lake brez stisnjenega zraka. Lak se
razprsi zaradi tlaka, ki znaga od 125 barov do 250 barov,
in stiska lak skozi $obo, premera od 0,3 mm do 0,5 mm,
tako da nastane meglica laka. Stisnjenega zraka v curku
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laka ni veé. Bistveni sestavni dele naprave za brezzragno
brizganje laka so: visokotla¢na ¢rpalka, visokotlag¢na cev
za lak in pistola. Postopek je najbolj primeren za brizganije
bolj viskoznih lakov (preglednica 4).

Z visokotla¢no &rpalko posesamo lak iz posode z lakom ter
lak stisnemo - zgostimo. Crpalko poganija ali elektrika ali
stisnjen zrak. Zgo$¢eni lak prihaja po ve& metrov dolgi cevi
do pittole za brizganje. Ce lak pred pred zgo¥tevanjem
segrejemo na priblizno 90 °C, lahko znatno znizamo iz-
gube materiala in znizamo potrebni tlak za lak.

Za brizganje dvokomponentnih lakov so prirejeni sistemi z
dozirmimi &rpalkami, ki omogodajo kakovostno in gospo-
darno delo.

Z brezzra&nim brizganjem (Airless postopkom) lahko velike
povriine obdelamo bistveno hitreje, kakor s pistolami na
stisnjen zrak.

Preglednica 4. Pomembni parametri v postopkih brezzratnega (Airless) brizganja lakov
Vir: (Bohme, 1984, sir. 78)

Parameter Hladno brizganje ~ Toplo brizganje ~ Vrote brizganje
£ delon ok (bor) 40 200 35..65 30..50
premer Sobe (mm) 0,23..0,63 0,23..0,63 0,23..0,63
razdalja brizganja (mm) 300 300 300
temperatura laka (°C) 20 50 60...80
viskoznost laka (iztotna sek.) 60...100 60...80 60...80
Sirina sploscenega curka laka (mm) — 20...500 20...500 20...500

4.1 Prednosti brezzra¢nega Airless postopka
* Zaradi visokega tlaka, ki mu je izpostavlien lak, letijo
delci laka iz $obe direkino na povr§ino obdelovanca,
zrak pa se od te povrsine ne odbija. V curku laka ni zra-
ka in ne nastajajo zraéni vrtinci.

Votle obdetovance in notranjost pohistva lakiramo brez
tezav.

Uporabljamo lake z vegjim delezem suhe snovi in
ustrezne viskoznosti, zato je koli¢ina topil v lakih nizja.
Na poti med $obo in obdelovancem izhlapi manj topil,
kakor pri visokotlagnem zraénem brizganju, vendar
zaradi visokega tlaka $e vedno relativno prece;.
Brizgalni curek loka lahko bolj natanéno nastavimo in
natanéno usmerimo, s &imer prihranimo lak.

Pri brizganju vro¢ih lakov lahko tlak znizamo na 40
barov. Tako so izgube pri brizganju e niZje.

4.2. Slabe strani brezzraénega brizganja (Air-
less postopka)

Slabo je, da z brezzragnim (Airless) brizganjem ne moremo
senciti povrsin ali izenalevati barvnega tona s patinira-
njem. Ne moremo popraviti manj$ih napak. Poskodbe pri
delu so zaradi mo¢nega curka laka zelo hude. Za sodobne

Crpalke za brezzratni nanos barv in lakov

okoljevarstvene zahteve nastaja $e vedno preved meglic
razpréenega laka.

5. Mesani postopek brizganja (Aircoat ali Airmix
postopek)

Pri me$anem postopku kombiniramo tehniko visokotla¢-
nega brizganja (zrak) s postopkom brezzra¢nega brizganja
(z Airless postopkom). Aircoat postopek konéno zdruzuje
prednosti obeh navedenih postopkov. Pri tej tehniki je lak
izpostavlien nizijemu tlaku (okoli 40 barov do 80 barov),
kakovost povrine pa ni slab$a. Zaradi manjde porabe zra-
ka ne nastajajo dodatne meglice laka. OnesnaZevanije
okolja je zato manjse. Prihranimo lak in strogki odsesovan-
ja so nizji. Brizgamo lahko bolj natanéno, pri ¢emer so
robovi obrizgane povriine manj ostri, barvni prehod je bolj
blag kakor pri brezzraZnem (Airless) postopku.

6. Sklep

Sistemi za brizganje lakov vedno manj ogrozajo zdravje
delavcev in so bolj prizanesljivi do okolja. S sodobno tehniko
in materiali se poraba lakov in energije znizuje, stopnja
utinkovitosti nana3anja takov pa nara$¢a. Odveenega raz-
prievanja lakov mimo lesnih povrdin je vse manj.
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