DREWNO

Reczne lakierowanie drewna jest wcigz najpopularniejsza metoda nanoszenia powtok dekoracyjnych.

Jak dobrac¢ odpowiedni sprzet do naszych wymagan?

Reczne lakierowanie formatek MDF w branzy meblarskiej jest nadal
najpopularniejszym sposobem uzyskiwania wymaganego efektu
dekoracyjnego na koncowym produkcie. Lakiernia reczna to mozliwosc
szybkiej zmiany koloru, czy efektu pokrycia oraz swoboda w realizacii

krotkich cykli produkeyjnych.

Taka lakiernia daje mozliwo$¢ szybkich re-
akcji w przypadku koniecznosci dostarczenia do
odbiorcy jednego elementu nieujetego we wcze-
$niejszym zleceniu lub rozszerzenia zakresu wy-
konywanych mebli o jeden, czy dwa dodatkowe
elementy, szczegolnie wtedy, gdy klient zmienia
wczesniejszg koncepcje swojego biura, kuchni,
tazienki, sypialni, czy garderoby. W przypadku

lakierni przy stolarniach ustugowych, automa-
tyzacja systemu lakierowania po prostu si¢ nie
sprawdza.

Gdy jednak za jako$¢ koricowego pokrycia
dekoracyjnego odpowiada szereg czynnikow do-
bieranych zupetnie przypadkowo, a lakiernik wy-
konujgcy pokrycie dekoracyjne nie ma ogrom-
nego doswiadczenia zawodowego, to nietrudno
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jest przewidzie¢ efekt korcowy produktdw takiej
lakierni. W systemach automatycznych kaz-
dy element daje si¢ precyzyjnie wyregulowac,
a jakos¢ koncowa to juz efekt powtarzalny. W
recznej lakierni tylko nieliczni lakiernicy z pokorg
przyjmujg do wiadomosci fakt, ze powstajgce w
trakcie lakierowania wady pokrycia to w 80%
wynik ich dziatania i fatalnie sformowanego
uktadu technologicznego tego dziatu. Z przykro-
Scig stwierdzi¢ nalezy, ze wiekszos¢ lakiernikdw
za wady pokrycia lakierniczego obwinia produ-
centéw lakierdw, zrzucajac odpowiedzialno$¢
za wady powtoki na karby fatalnego jakosciowo
produktu albo na brak odpowiednich warunkow,
np. komory lakierniczej. Czesto uwaza sie to



urzadzenie za antidotum na wszelkie problemy
jakosciowe. Kabina nie jest jednak rozwigza-
niem problemu wtracen w powtoce lakierniczej,
tak jak zmiana dostawcy produktéw nie wptynie
diametralnie na likwidacje wad wykonywanych
powtok, jak mate i duze kratery, cienka warstwa
na kantach przecieranych przy polerowaniu,
skdrka pomaraniczy zwana potocznie tuskg lub
morka, czy tez falowanie idealnie wypolerowanej
ptaskiej ptyty.

Poznaj problem

Na poczatku procesu zmian na lepsze,
musimy zdac sobie sprawe z mechanizmow po-
wstawania wielu wad dekoracyjnych w pokryciu
lakierniczym oraz zalezno$ci pomigdzy tymi
wadami, posiadanym wyposazeniem lakierni i
technikg wykonywania powtok. Dopiero wtedy,
gdy znamy mechanizm problemu, krok po kroku
doprowadzi¢ mozna do sytuacji, w ktorej pokry-
cia lakiernicze s3 juz idealne, a sposob funkcjo-
nowania lakierni zadowalajgcy ekonomicznie.
To oczywista sprawa, a jednak umyka uwadze
wiekszosci lakierni mebli i formatek MDF. Kilka
na sto takich obiektow mozna uznac za ,dopiete
na ostatni guzik” pod wzgledem uktadu tech-
nologicznego i organizacji pracy. Taki dziat jak
lakiernia to ,kopalnia ztota”. Szyby wydobywcze
tego ,ztota” to... ilo$¢ zuzywanych materia-
tow lakierniczych, energia elektryczna, paliwo
do ogrzewania, wynagrodzenie pracownikow
i skutecznosc¢ samej lakierni, czyli minimalna
ilo$¢ poprawek. W szerszym aspekcie to takze
ogromne oszczedno$ci przy zakupie wyposa-
zenia lakierni, ktére gwarantujgc ten sam efekt
koficowy, pochtania o wiele mniejsze naktady
inwestycyjne.

Jak to mozliwe? Wigkszo$¢ matych i Sred-
nich lakierni planuje np. zakup komory lakierni-
€zo- suszarniczej, ale inwestorzy nie zdajg sobie
zZupetnie spraw z tego, ze samo urzgdzenie nie
zagwarantuje im idealnego efektu powtoki deko-
racyjnej. Kabina nie jest zadnym gwarantem re-
alizacji powtok lakierniczych bez wad i wtrgcen.
Co za tym idzie, nie pozwala wcale na pominie-
cie operacji polerowania, gdy celem jest efekt
idealnej gtadzi powtoki i wysokiego potysku.
Przy realizacji powtok matowych i pétmatowych
jest przydatna, ale identyczny efekt uzyskac
mozna takze w przypadku wykonania w lakierni
profesjonalngj instalacji  wentylacyjno-grzew-
czej. Komora lakiernicza jest tylko doskonale
wentylowanym i oswietlonym pomieszczeniem i

spetnia swoje zadanie tak, jak kazde inne po-
mieszczenie z takimi instalacjami. Mata kabina
w lakierni formatek meblowych, gdzie konieczne
sg state zmiany malowanych elementow i ciggte
wchodzenie i wychodzenie z wydzielonego po-
mieszczenia, spowolni znaczgco prace lakierni
formujac w nigj ,waskie gardto” przepustowosci.
Nie ma tu wprawdzie jednej zasady i schematu,
ale tam, gdzie lakierowane sg formatki meblowe
zakup komory lakierniczej jest w wigkszosci nie-
porozumieniem juz na etapie ustalania koncepcii
tego dziatu. Gdy stolarnia produkuje drzwi lub
lakieruje duze i cigzkie wyroby w catos¢ - ko-
mora lakierniczo- suszarnicza znajduje juz uza-
sadnienie organizacyjne. Nadal jednak nie jest
bezwzglednie konieczna. Gdy weZmiemy pod
uwage fakt, ze cena zakupu takiego urzadzenia
to 15, a nawet 30 tys. euro, a jego zakup pod
wzgledem technologicznym i organizacyjnym nie
jest wcale konieczny, to powoli widac juz ,ko-
palne ztoto” w organizacii lakierni. Podobnie jest
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od tych bardzo precyzyjnych modeli dla refinishu
i do tego duzo celniej dopasowane dla potrzeb
i oczekiwan lakiernikéw w stolarni. Trzeba tu
zwrdcic¢ uwage, ze te aparaty celnie dedykowane
do konkretnych produktow branzy stolarskiej nie
pojawiajg sie w ustugowych naprawach samo-
chodowych. Niewatpliwie jest to nastgpstwem
duzo petnigjszych i szczegGtowych informacii
technologicznych skierowanych przez producen-
tow lakierdw i pistoletéw do branzy lakiernictwa
samochodowego.

Zakup drogiego i najlepszego aparatu natry-
skowego renomowanego producenta moze wiec
okazac sig catkowicie nietrafiony. Dostawcy tych
urzadzen odpowiedzg z pewnoscig, ze mozna
ich uzywac takze do lakierowania mebli, czy ptyt
MDF. ,Mozna” nie oznacza jednak idealnego do-
pasowania, z ktérym bez problemdw radzg so-
bie specjalisci w lakiernictwie samochodowym,
odsiewajgc to, co jest im niezbedne od tego, co
moze tylko utrudnia¢ uzyskanie odpowiedniego

Lakiernictwo to branza bardzo mocno zalezna od warunkow realizacji
procesu, narzedzi i uzywanych materiatow. W tym wszystkim jest

takze lakiernik, ktdry swym doswiadczeniem moze nadrabiac problemy
powstajace ze ztych warunkow i kiepskich narzedzi... lub odwrotnie

— przyczynic sie do nie najlepszego efektu koncowego, mimo ze sprzet
i materiaty dostarczyli renomowani dostawcy. Nalezy o tym pamigtac
jezeli zmiany wprowadzane w lakierni faktycznie majg na celu likwidacje
wad pokry¢ dekoracyjnych, a nie zamiane jednych probleméw na inne.
Tylko szerokie spojrzenie na ten dziat i konsekwentne zlikwidowanie
kazdego problemu, moze doprowadzi¢ do idealnego efektu korncowego.

w przypadku zakupu pompy membranowej, czy
tlokowej oraz drogich pistoletéw lakierniczych z
najwyzszej potki. tatwiej jest to zrozumie¢ gdy
przyjrzymy sie faktom.

Rozszyfruj oznaczenia

W wielu lakierniach do lakierowania forma-
tek MDF wykorzystywane sg doskonate i bardzo
precyzyjne pistolety lakiernicze. Czy jednak sg
to urzadzenia idealne dla lakierni stolarskiej?
Wiekszos$¢ z nich to pistolety bardzo drogie a
ich ceng uzasadnia dedykacja producenta dla
branzy samochodowej. Dla potrzeb lakierni
stolarskich niemal kazdy z renomowanych wy-
tworcow posiada w swej ofercie pistolety tansze

efektu. Nie da sig na jednym poziomie oceny po-
réwna¢ pracy aparatu z gérnym kubkiem mate-
riatowym w stosunku do aparatu z dolnym podej-
Sciem materiatowym i lakierem podawanym pod
cisnieniem 0,5 bara. A tu oba te pistolety mogg
mie¢ ten sam rozmiar gtowicy, nazwe modelu i
pochodzi¢ od tego samego producenta, jednak
oferujg one zupetnie inny efekt rozbicia gestego
materiatu poliuretanowego, wydajnosci aplikacii
szybkosci pracy czy komfortu postugiwania sig
danym narzedziem. To nie ,wszystko jedno” w
co doposazony zostanie pistolet natryskowy w
konkretnej lakierni. Gdy juz ustalimy, ze chcemy
mie¢ aparat danego producenta to pistolet ten
staje sie tylko bazg do dalszego uformowania z
niego idealnie dopasowanego narzedzia pracy.
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Przy Zle dobranym systemie redukcji ciSnienia
(HVLP), czy wymiarze dyszy materiatowe;j (zbyt
duza) zawsze ,morka”, ,tuska”, czy ,skdrka po-
maranczy” bedzie duzo wigksza niz w aparatach
lepiej dopasowanych do takich zadan (LVLP).
Zadna lakiernia branzy napraw samochodo-
wych nie wykonuje powtok lakierniczych bez fa-
brycznej struktury delikatnej ,tuski”. W tym przy-
padku to duzy problem zachowac taka strukture,
gdy element jest polerowany po lakierowaniu. W
branzy samochodowej to koniecznos¢ deko-
racyjna. Ten sam efekt przy lakierowaniu ptyt
MDF na stolarni jest juz wadg pokrycia... jednak
czesto narzedzia przeznaczone do lakierowania
MDFu w stolarniach to wtasnie aparaty klasy
HVLP. W efekcie - drogo i wadliwie. Za jako$¢
koricowg powtoki lakierniczej odpowiada szereg
ztozonych czynnikow. Niby frazes i oczywistos¢
bo kazdy o tym wie. Jak si¢ ma ta ,oczywista
oczywisto$¢” do kwestii wspomnianego efektu
skorki pomarariczy na koricowej powtoce lakier-
niczej? Niektorzy wiedzg juz, ze efekt ten moze
by¢ nastepstwem nieprawidtowo dobranego pi-
stoletu lakierniczego, systemu redukgii ciSnienia
lub rozmiarow dyszy materiatowej. Zbyt duza nie
pozwoli na odpowiednie rozbicie czastek mate-
riatu i w efekcie uformuje ,tuske”. Zbyt mata nie
pozwoli na szybkie lakierowanie. Na szczgscie
kazdy producent lakieru w karcie technicznej
lub na opakowaniu produktu zaleca wymiar sto-
sowanej gtowicy okreslajgc go w milimetrach.
Jednak tu lakiernika spotka¢ moze pewna nie-
spodzianka, bo cyferki na dyszy materiatowej
lub gtowicy niektorych pistoletéw, np. 1,3 czy
1,4 coraz rzadziej oznaczajg metryczny wymiar
1,3 mm czy 1,4 milimetra. W wigkszosci to juz
tylko typoszereg gtowic konkretnego producen-
ta 0 wymiarze znanym tylko samemu wytworcy.
Do tego wiele gtowic i dysz materiatowych ma
zaszyfrowane oznaczenie jakiego$ rozwigzania
technicznego — WB, WBX, LV1 LV2, WSB, C,
W, T1, H1, H2. Dwa aparaty natryskowe réznych
producentdw z tym samym wymiarowym ozna-
czeniem dysz materiatowych zachowywac sie
bedg zupetnie inaczej przy aplikacji tego samego
materiatu. To w zasadzie oczywiste. Jednak ten
sam aparat natryskowy z tym samym wymiarem
gtowicy, ale innym kodowym oznaczeniem to
takze inne efekty i technika lakierowania. Jeden
z producentéw w pistoletach z gérnym kubkiem
z dysza materiatowg i gtowica 1,4 umozliwia
swobodng, ale wolng prace z gestym materia-
tem poliuretanowym, a inny producent pistole-
tu, réwniez stosujgc oznaczenie 1,4, zmusza

lakiernika do szybkiego przesuwania pistoletu
nad elementem, bo tu ilo$¢ podawanego ma-
teriatu jest znacznie wigksza. Teoretycznie to
samo oznaczenie wielkosci, ale dwie zupetnie
rézne dysze i gtowice. Gdy do tego okaze sig,
ze dany zestaw dyszy i gtowicy ma jeszcze ozna-
czenie ,\W”, ,C” albo ,WBX” " to moze doj$¢ do
sytuacji, w ktorej aparat natryskowy klasy HVLP
zachowuie sig jak klasyczny LVLP lub odwrotnie.
Na takiej zasadzie oparta jest chocby technolo-
gia ,Trans Tech” z gtowicami T1, H1, H2 — ofe-
rowana przez jednego ze znanych producentdw
pistoletow. Takie dziatania producenta s3 jednak
jak najbardziej celowe i pomocne. Gdy lakiernik
posiada jeden pistolet, a ma zamiar wykorzysty-
wac go do réznych zadan i lakieréw to prawie
kazdy renomowany producent umozliwia mu to
przez zaoferowanie odpowiednio skonfigurowa-
nego zestawu dyszy i glowicy. Szybka wymiana
zestawu i aparat natryskowy, ktdry doskonale
aplikowat emalie lub lakier bezbarwny zmienia
sie w idealne narzedzie do nanoszenia zmienno-
optycznej bazy i to jeszcze wodorozcierczalnej.

Dobierz odpowiednia
konfiguracje

Producent pistoletow pakuje do pudetek urzg-
dzenie z jedna konkretnie dobrang gtowic i dyszg
materiatowg. Kazdy nabywca sam wiec decyduje
do czego chce uzywac konkretnego modelu pi-
stoletu i wybiera sobie odpowiednig konfiguracie.
Gorzej jak nie orientuje sie w tych karkotomnych
oznaczeniach i symbolach. Do tego kazdy przed-
stawiciel konkretnego producenta twierdzi, ze
wiasnie oferowany przez niego produkt to narzg-
dzie, ktore dystansuje konkurentéw. Gdy nawet
uda sig ustalic, ze to producent X, a nie Y jest pre-
ferowany przy dokonywanym wyborze, to jeszcze
wybrac trzeba konkretny model (nazwa, symbol),
sposdb doprowadzenia materiatu (grawitacyjny,
czy podcisnieniowy), rozmiar dyszy materiatowej
i jej odpowiednie przeznaczenie, system we-
wnatrzkorpusowej redukcji cignienia (HVLP, LVLP)
a nawet to jakich pojemnikéw jednorazowych na
materiat chcemy uzywa¢ do naszego pistoletu
(PPS, RPS) zeby dobra¢ odpowiednia redukcje.
Okazuije sie, ze dobor odpowiedniego pistoletu dia
lakiernika to zadanie trudne, bo wielu oferentéw
tych urzadzen doradzajgc swoim klientom po-
pefia przy tym powazne btedy. Zdecydowanie
przewage majg tu ci, ktorzy z gamy oferowanych
produktow mogg praktycznie zaprezentowac jak
dziata dany aparat w réznych konfiguracjach.

Znacznie gorzej jest gdy pistolet kupowany jest
prosto z potki sklepowej w oparciu o opinig wy-
dang przez innego zadowolonego uzytkownika w
lakierni. Najgorsze w tym jest jednak to, ze zaden
ze sprzedawcdw, czy 0s0b udzielajgcych szczere
porady nie wprowadza lakiernika celowo w btad.
Osoby te korzystajg z wtasnego doswiadczenia i
zebranych opinii dzielgc sig nimi z kims$ oczekuja-
cym porady przy ladzie sklepowej lub klawiaturze
komputera. Gdy jednak zdamy sobie Sprawe z
tego, ze w jednej lakierni stolarskiej przewaza ma-
teriat poliuretanowy, a w innej akrylowy lub spe-
cjalizuje sie ona w lakierowaniu forniru na wysoki
potysk wykorzystujgc do tego materiaty poliestro-
we, to powoli widac dlaczego to, co sprawdza sig
w jednej lakierni/stolarni jest juz nieprzydatne lub
wadliwe w innej. Gdy do tego dotgczymy lakiernie
przemystowe o0 innym charakterze i stosowanych
innych produktach to powoli widac tez dlaczego
paleta ofertowa aparatow natryskowych kazdego
producenta jest taka szeroka i ztozona.

Gdy lakiernik Kieruje sie tylko wskazaniami
producenta uzywanego przez siebie lakieru za-
lecajgcego np. dysze 1,4 do aplikacji swojego
produktu, to majgc do testow dwa pistolet z takg
dyszg, wyda o nich swojg opinig odrzucajac je-
den i wybierajgc drugi. Wystarczy jednak, zeby
technik prezentujgcy pistolet zmienit w tym od-
rzuconym w testach aparacie zestaw dyszy ma-
teriatowej na inny lub polecit test w klasie LVLP,
a nie HVLP przy tym samym modelu, a okazac
sie moze, ze opinia lakiernika jest juz zupetnie
inna. Czesto, gdy prezentacja w lakierni dotyczy
materiatow lakierniczych, to dostawcy lakierow
wskazujg w swych wypowiedziach wady posia-
danego przez lakiernika aparatu. W wielu przy-
padkach oferenci pistoletéw potrafig ,pastwi¢
sig” nad jakims uzywanym w lakierni materiale
bronigc zaoferowanej wezesniej konfiguracii apa-
ratu natryskowego. Trudno oczekiwac szerokigj
wspdtpracy réznych oferentow, gdy kazdy ma
swojego preferowanego partnera handlowego.
Nie dziwi wiec fakt, ze wiele stolarni posiada na
Swym wyposazeniu drogie markowe aparaty na-
tryskowe dla branzy samochodowej, albo tanie
awaryjne pistolety sprowadzane ze Wschodu, a
w obu przypadkach za wyborem stata ,fachowa
szczera porada”.

Co teraz? Moze... apel do oferentdw o
roztropnos¢ w ferowaniu wyrokéw o jakims
produkcie, jego rozlewnosci, czy uzywanym do
aplikacji aparacie natryskowym. Tu idealne
dopasowanie” narzedzia do materiatu nabiera
zupetnie innego wymiaru. Bez watpienia odpo-
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wiedni dobor konfiguracji pistoletu jest trudnym
zadaniem. Wymaga szerokiej wiedzy opartej
0 bogate do$wiadczenie i najlepiej dostepu do
produktéw wielu renomowanych firm, a nie tylko
jednego producenta. Przypadkowe wybory pi-
stoletu skutkowa¢ mogg serig wad w pokryciu
lakierniczym lub nadmierng iloscig zuzywanego
materiatu, a w efekcie btednym uznaniu danego
aparatu natryskowego (lub systemu lakierow)
za fatalnie opracowany. Z powodu braku petnej
informacji o mozliwej konfiguracji danego apa-
ratu natryskowego i rzetelnego przeanalizowania
procesu technologicznego w konkretnej lakierni
wielu lakiernikow wydato juz ztg opinig 0 niekto-
rych produktach i trzymajg sie jej latami. W wielu
przypadkach wystarcza jednak wnikliwa analiza
potrzeb i oczekiwan danej lakierni oraz krétka
prezentacja praktyczna kilku poréwnywalnych
aparatdw natryskowych czy systemdw lakierni-
czych, zeby bez ferowania skrajnych wyrokGw
dobrac odpowiednie narzedzie i produkt do re-
alizacji zadan. Tu jednak z petng $wiadomo$cia
tego, ze zmiana systemu lakierow wymusza
natychmiastowg zmiang oferowanego modelu
aparatu natryskowego, czy jego konfiguracji.
Dzi$ w zaawansowanym technologicznie lakier-
nictwie przemystowym i samochodowym nie ma
juz migjsca na pistolety ,uniwersalne”. Te czasy
skoniczyty sie z poczatkiem XXI wieku.

Nie generuj niepotrzebnych wad

Kazdy pistolet posiada jednak regulacje ci-
$nienia i ilosci podawanego materiatu. Mozna
wiec w ogromnym zakresie korygowaé ,niepo-
zadane zachowanie” produktéw. Wadg nadmier-
nej ,fuski” przeciwdziata¢ mozna przeciez przez
zmniejszenie lepkosci materiatu lakierniczego
lub zwigkszenie cisnienia roboczego pistoletu. W
obu tych dziataniach wykracza si¢ jednak poza
zalecenia technologiczne producenta lakieru i
renomowanego wytworcy pistoletu. Dochodzi
do sytuacji, w ktorej wielu lakiernikow uwazac
zaczyna, ze zaréwno produkty, jak i narzedzia
do ich aplikacji produkujg firmy znajgce ich
codzienne problemy tylko z teorii. W efekcie
zaczyna si¢ wykonywanie lakierowania inaczej
niz zaleca to jeden czy drugi producent. Jednak
probujgc zniwelowac jedng ,wade” — wywotuje
sie szereg kolejnych. Wigksze cisnienie to auto-
matycznie wieksze zuzycie materiatéw lakier-
niczych. Mniejsza lepkos¢ materiatu to ciensza
powtoka na ostrych katanach i mozliwos¢ po-
wstania zaciekow na pionowych krawedziach

Odpowiedni dobér sprzetu gwarantuje optymalna prace lakierni.

elementu. To takze utrata potysku i dtuzszy
czas do osiggnigcia stanu ,pytosuchosci” czyli
momentu, w ktérym opadajgce na powierzchnie
mebli zanieczyszczenia juz sie nie wtapiajg w
powtoke. Wigcej mgty lakierniczej w przestrze-
ni wymaga silniejszej wentylacji i wigkszej ilosci
paliwa na ogrzanie uzupetnianego w lakierni po-
wietrza. Wigksze jest takze obcigzenie filtréw co
wymaga ich czestszej wymiany, do tego wady
gazowania lakieru, siadania materiatu, gorsze-
go krycia rozcienczonych pigmentow. Szereg
wad lakierniczych i ekonomicznych wywotanych
przez zmiang cisnienia roboczego na wyzsze i
dodanie wigkszej niz zalecana ilosci rozcienczal-
nika do produktu.

Cel — zlikwidowac efekt skorki pomaranczy
i uzyskac idealng lustrzang powloke lakiernicza.
Wielu lakiernikéw postepuje ,wadliwie” kierujac
sig stusznym celem. Z petnym przekonaniem
przeciwdziatajg efektowi ,morki” czy ,tuski’.
Jaka jest jednak skuteczno$¢ tych dziatan? ...
C6z — zadna... zerowa!

Catkowite zlikwidowanie efektu ,skorki po-
maranczy” na etapie aplikacji lakieru jest - nie-
mozliwe. Nawet powtoka uformowana przez wy-
lanie lakieru na element prosto z puszki w sytuacji,
gdy ten sptynie od nadmiaru po krawedziach, po
catkowitym wyschnigcie i utwardzeniu, powto-
ka bedzie mie¢ strukture ,skorki pomaranczy”!
Bedzie ona delikatna jak po precyzyjnej aplikacji.
Jednak nie da sig jej wyeliminowac, bo to zjawisko
fizykochemiczne powstajgce przy formowaniu
sie powtoki poliuretanowej. W zasadzie - kazdej
powtoki lakierniczej wykonywanej z materiatow
chemoutwardzalnych podsychajgcych przez od-
parowanie czesci lotnych. Gdy lakiernik jest juz
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wyposazony w wiedze, ze zjawisko, z ktérym pod-
jat walke ma podtoze fizykochemiczne i jest nie
do wyeliminowania, to czy dalej uparcie powinien
zuzywaé wigksze ilosci materiatu na wigkszym
ci$nieniu roboczym, obcigzac filtry i robic zacieki
rzadszym materiatem?

Gdy materiat na ptycie MDF jest podatny
na szlifowanie i polerowanie, a do tego jest go
tu wystarczajgco duzo, to niekorzystny efekt
,morki” zniknie bez ryzyka przetarcia pokrycia
i ponownego lakierowania w procesie szlifowa-
nia i polerowania powtoki. Walka z jedng tylko
wadg kosztem wytwarzania wielu innych jest
krétkowzrocznoscig ekonomiczna. Lepiej jednak
wykonac takg powtoke zgodnie z zaleceniami
technologicznymi, a powstajgcg wade ,tuski”
usungc¢ przez polerowanie.

Co zrobi¢, gdy materiat lakierniczy po wy-
suszeniu w suszarce nie daje sie tak tatwo wy-
polerowac?

Tak jak w przypadku opisanych wczesniej
wad i tu poszukac nalezy przyczyn po stronie...
organizacyjnej. Materiat poliuretanowy z zatoze-
nia jest twardszy i odporniejszy na uszkodzenia
mechaniczne. Gdy osiggnie swojg twardosc
eksploatacyjng po catkowitym  zakonczeniu
W powfoce procesu schnigcia i utwardzania,
to przywrécenie mu potysku jest juz trudnym
zadaniem. Wynika z tego, ze jego polerowa-
nie wykona¢ nalezy w okreslonym momencie.
Woprowadzenie do uktadu technologicznego
lakierni pomieszczenia suszarni moze utatwiad
zadania i pomaga¢ zwigkszeniu przepustowo-
Sci lakierni. Gdy jednak czas zaoszczedzony na
suszeniu powtoki lakierniczej jest tracony bo jej
polerowanie zajmuje trzy razy dtuzej niz przy
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powtoce podatnej na polerowanie, to nagle oka-
Zuje sig, 7e suszarka, zamiast pomagac, utrud-
nia zadania, a jej kosztowna praca jest zbedna,
gdy formatki polerowane sg dopiero na drugi
dzien po lakierowaniu a schty w temperaturze
pomieszczenia np. 16 st. C. Mozna tu zacza¢
watpic w to czy w takiej temperaturze po dwu-
nastu godzinach suszenia materiat ten bedzie
nadawac sie do szlifowania. Mozna... ale mozna
takze poprosi¢ swojego dostawce produktow
0 dopasowanie zaréwno systemu lakieréw po-
liuretanowych, jak i jego dodatkéw do przyjetej
przez nas organizacji pracy. Jezeli korzystamy z
suszarki to utwardzacz i rozcienczalnik nie po-
winien zawierac katalizatorow przyspieszajgcych
reakcje schniecia i utwardzania. Gdy nie mamy
suszarki lub rezygnujemy z jej uzywania, dodatki
do systemu produktéw poliuretanowych musza
by¢ zupetnie inne. Niektore materiaty i ich dodat-
ki pozwalajg na osiggniecie stanu pytosuchosci
w temperaturze 16 st. C, juz po 10-15 minutach
od aplikacji, a catkowite utwardzenie powtoki
nastepuje w czasie kilku godzin.

Pamigtaj o doborze farby

Gdy zdamy sobie sprawe z tego, Ze produ-
cenci lakierow tworzac koncowy produkt starajg
sie mu nada¢ konkretng dedykacje, to pojecie
tzw. lakieréw przemystowych, czy samocho-
dowych nabiera innego znaczenia. W branzy
samochodowej zupetnie inne lakiery akrylowe
przeznaczone sg do pokrywania pigmentowa-
nych baz zmiennooptycznych o ciemnych bar-
wach, a inne do lakierow jasnych o jednolitym
pigmencie. Wielu lakiernikow uzywa tu jednego
rodzaju akrylowego lakieru bezbarwnego. Gdyby
jednak siegneli gteboko do oferty swojego do-
stawcy to okazatoby sie, ze mogg otrzymac
takze produkty akrylowe w roznych cenach i zu-
petnie odmiennej korcowej jakosci pokrycia. W
przypadku tzw. lakieréw przemystowych oferta
jest jeszcze bogatsza. Tu produkty poliuretano-
we dzielg sie nawet przeznaczeniem. Odrgbne
systemy do lakierowania wagondw kolejowych,
samolotdw, maszyn budowlanych i rolniczych,
autobusow. Rdzna odpornos¢ mechaniczna,
gfebia potysku a czasami takze rozny sposob
aplikacji. Lakiernia korzystajgca ze Zle dobra-
nego systemu materiatéw najczesciej dokonuje
poprawek w uktadzie technologicznym poprzez
radykalng zmiang dotychczasowego dostawcy
i wprowadzenie do obiektu produktow zupetnie
innego koncernu. W wigkszo$ci przypadkow

wystarcza jednak krotkie szkolenie z zakresu
technologii materiatowej, niekiedy wymiana do-
datkdw do lakieru w ramach jednego systemu.
Bardzo wymagajacy odbiorcy oczekiwa¢ mogq
wprowadzenia nowego systemu lakierdw o
wiekszym potysku, czy lepszej rozlewnosci. To w
wiekszosci przypadkow mozliwe jest w ramach
oferty jednego producenta lakieréw. Gdy zmiana
jest zbyt radykalna i odbywa sie bez wprowa-
dzenia nowego dostawcy we wtasne oczekiwa-
nia techniczne to mozna w ten sposob wyrobi¢
sobie ztg opinie 0 wigkszosci renomowanych
produktow na rynku i miesigcami poszukiwac
najlepszego dla siebie produktu. W wigkszosci
przypadkow nowy dostawca lakierow zarzucany
jest uwagami o wadach poprzednio uzywanego
produktu. W praktyce 60 proc. tych wad to bte-
dy popetniane w trakcie przygotowania do lakie-
rowania, lub samej aplikacji materiatéw. Reszta
to Zle dobrany system produktéw lub dodatkdéw
materiatowych niedostosowanych do posiada-
nych w lakierni warunkow.

Przyjrzyj sie organizacji pracy

Wiele wad pokrycia wynika z pospiechu przy
aplikacji materiatow i ztej organizacji stanowiska
lakierniczego. Czgsto zdarza sig, ze lakiernicy
wykonujg aplikacje na jednym lub dwdch ele-
mentach ,na gotowo” i odktadajg je na stojaki
przynoszac kolejne. Taki btyskawiczny system
sprawdza sie w lakierni ale wywotuje wady w
trakcie polerowania. Tu pojawiajg sie mate dziur-
ki, ktdre sg nastgpstwem gazowania zbyt grubej
powtoki w jednej warstwie i przetarcia cieniutkiej
warstwy lakieru na ostrych krawedziach. Brak
odparowania miedzywarstwowego prowadzi
do sytuacji, w ktdrej materiat sptywa z krawe-
dzi i jest go tu tak mato, ze przetarcia powtoki
wywotuje sama polerka nie wspominajgc juz o
wezesniejszym szlifowaniu. Tu zmiany wymagajg
juz wskazania lakiernikom innej organizacji pra-
cy catego stanowiska chocby przez jednoczesne
lakierowania wigkszej ilosci formatek. Czas po-
trzebny na wykonanie aplikacji na np. dziesieciu
elementach pozwoli kazdemu z nich na zwigza-
nie powtoki w pierwszej warstwie. Gdy lakier-
nik zakonczy lakierowanie ostatniego z nich...
pierwszy bedzie juz gotowy do przyjecia kolejnej
warstwy. Niewielka zmiana w organizacji, a w
efekcie ogromna poprawa jakosci powtok.

Duzym problemem przy lakierowaniu forma-
tek obustronnie jest koniecznos$¢ oklejania po-
malowanej wczesniej matowej strony wewnetrz-

nej. Gdyby jednak odwrdcic¢ kolejnos¢ aplikacji i
najpierw wykona¢ warstwe zewnetrzng w poty-
sku... to ta po zakurzeniu sie w trakcie aplikacii
warstwy wewnetrznej i tak podlega¢ bedzie po-
lerowaniu. Do oklejenia tasmg pozostang tylko
brzegi. W jeszcze lepszej sytuacii sg lakiernie
posiadajgce podposadzkowy system wyciggowy
i nadmuch powietrza nad stanowiskiem. W tym
uktadzie rozpylony materiat lakierniczy zabierany
jest pionowo do zasysu w podtodze i nie zakreca
pod lakierowanym elementem jak ma to migjsce
w przypadku pionowych Scian lakierniczych. W
tym systemie mieszanina lakiernicza kierowana
do wyciggu powietrza przez krotkg chwile prze-
suwa sie poziomo pod lakierowang formatkg. Ta
chwila wystarcza do osadzenia si¢ pytu lakierni-
czego na wewnetrznej stronie formatki.

W zamieszczonym opisie  kilku czesto
spotykanych wad w lakierniach stolarskich,
uwidacznia sig zaleznos¢ czynnikéw materiato-
wych, sprzetowych i organizacyjnych. Niestety,
poprawienie tylko jednego Zle funkcjonujgcego
elementu w takiej lakierni nie gwarantuje zad-
nych pozytywnych efektéw, tak samo jak i wyko-
nywanie tylko jednej operacji w sposob wadliwy
moze ten efekt popsué. Lakiernictwo to branza
bardzo mocno zalezna od warunkow realizacji
procesu, narzedzi i uzywanych materiatow. W
tym wszystkim jest takze lakiernik, ktdry swym
doswiadczeniem moze nadrabia¢ problemy
powstajgce ze ztych warunkow i kiepskich na-
rzedzi... lub odwrotnie — przyczyni¢ sig do nie
najlepszego efektu korcowego, mimo Ze sprzet i
materiaty dostarczyli renomowani dostawcy.

Nalezy o tym pamigtac jezeli zmiany wpro-
wadzane w lakierni faktycznie majg na celu
likwidacje wad pokry¢ dekoracyjnych, a nie
zamiang jednych problemow na inne. Tylko
szerokie spojrzenie na ten dziat i konsekwentne
Zlikwidowanie kazdego problemu, moze dopro-
wadzi¢ do idealnego efektu koricowego. [ |

Zagadnienia technologiczne i organizacyjne recz-
nych lakierni stolarskich to obszerna tematyka
i trudno jg opisa¢ w jednej publikacji. Jezeli poru-
szone tu zagadnienia wymagajg szerszych lub bar-
dziej szczegdtowych informacii, to prosze o kontakt
pod adresem e-mail projekter@projekter.pl lub pod
nr. tel. 601 221 760.
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