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1. WPROWADZENIE

Poradnik lkdzie Ci pomocny w nabywaniu umgéjosci z zakresu wykaczenia

powierzchni drewna, zastosowania maszyn iadzen do wykaczania drewna a tak
pozwoli na zastosowanie technologii oraz prawidia@stosowanie materiatbw malarsko-
lakierniczych. Poradnik ten pozwoli na poznaniemissiniczych sposobow wykzenia
drewna.

Na proces wykaczania mebli ma wptyw szereg czynnikéw, ktore Aggpazedstawione

w materiale nauczania zawartym w tej jednostce Howekj.

1.

2.

5.

Poradnik ten zawiera:

wymagania wsfpne, czyli wykaz niezdminych umiegtnosci, ktére powinieng posiada,

aby przysipi¢ do realizacji tej jednostki modutowej,

cele ksztatcenia tej jednostki modutowej, ktéreeslaja umiegtnosci, jakie opanujesz

w wyniku procesu ksztatcenia,

material nauczania zawiesay informacje niezédne do realizacji zaplanowanych

szczegotowo celdéw ksztatcenia uiwia samodzielne przygotowaniegsio wykonania

¢wiczen i zaliczenia sprawdziandw.

Wykorzystaj do poszerzenia wiedzy wskaghiteratuk, oraz innezrédta informaciji.

Obejmuje rownig

— pytania sprawdzage wiedz niezlzdna do wykonaniawiczen,

— ¢wiczenia z opisem sposobu ich wykonania, oraz wgj®rsa stanowiska pracy,

— sprawdzian pogpow, ktory umaliwi sprawdzenie poziomu Twojej wiedzy po
wykonaniuéwiczen,

sprawdzian oggnig¢ w postaci zestawu pyissprawdzajcych opanowanie umighnosci

z zakresu catej jednostki. Zaliczenie tego jest aem umisjtnosci okreslonych w tej

jednostce modutowe),

wykaz literatury dotyczcej programu jednostki modutowej.

Jezeli masz trudng€ci ze zrozumieniem tematu, ldwiczenia, to popronauczyciela lub

instruktora o wyjénienie lub ewentualne sprawdzenie czy dobrze wyjeszudan czynna¢.

Po zapoznaniu siz materialem nauczania sprobuj zaliczprawdzian z zakresu jednostki
modutowej. Wykonujc sprawdzian pogbow, powinieng odpowiada na pytania tak lub nie,
CO 0znaczaze opanowalkemateriat lub nie.
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2. WYMAGANIA WST EPNE

Przystpujac do realizacji programu jednostki modutowej powirg umiet:

- charakteryzowai ocenia& jakas¢ materiatdw drzewnych i pomocniczych,

- organizowé odpowiednie sktadowanie oraz transport materiatémrobow stolarskich,

— postugiwa sie dokumentagj technicza,

— oceni& jakas¢ klejenia i okleinowania powierzchni,

— oceni& jakos¢ obrobki skrawaniem, usaé usterki,

— przestrzega przepisy bezpiecastwa i higieny pracy, ochrony przeciwjasowe] oraz
ochronysrodowiska.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowejpgniene umiec:

- postey¢ sie terminologh dotyczica materiatdw malarsko-lakierniczych oraz technologii
ich nanoszenia,

— zorganizowé stanowisko ¢cznego i maszynowego lakierowania oraz malowania
powierzchni drewna,

— scharakteryzow@barwniki i wytrawy,

- scharakteryzow@amateriaty gruntujce i wypetniacze porow,

— scharakteryzowamateriaty podktadowe, wybiekgje i odywiczajce,

— scharakteryzowarodzaje lakieru jednosktadnikowego i dwusktadnikgw,

— scharakteryzowarodzaje politury,

— scharakteryzowafarby nawierzchniowe i emalie,

— scharakteryzowarozpuszczalniki i rozcieczalniki,

— scharakteryzowa materialty do szlifowania i polerowania powiok nrako-
lakierniczych,

— okresli¢ warunki przechowywania i sktadowania materiatbwarsko-lakierniczych,

— okresli¢ warunki lakierowania,

— przygotowa powierzchng¢ drewna do wykaczania materiatami krygymi,

- przygotowa powierzchng¢ drewna do wykaczania materiatami przezroczystymi,

— przygotowa materiaty do wykonania powtok malarsko-lakierniciay

- wybarwic powierzchn¢ drewna barwnikami syntetycznymi, wodnymi i spigawymi,

— nanig¢ materialty malarsko-lakiernicze sposobercznym, poprzez natryskiwanie
i zanurzanie,

— scharakteryzowamaszyny i urgzdzenia do wykéaczania powierzchni drewna,

— obshwy¢ pistolet natryskowy,

— dokon& czyszczenia oraz konserwacji maszyn iadean do nanoszenia materiatow
malarsko-lakierniczych,

— scharakteryzowarzemiglnicze techniki wykéczania powierzchni drewna,

— ocent jakas¢ powtok malarsko-lakierniczych,

— zastosowa przepisy bezpiechstwa i higieny pracy, ochrony przeciwjawowej oraz
ochronysrodowiska,

— zastosowaracjonaln gospodark materiatami, nakgdziami i energi.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Materialy malarsko-lakiernicze — technologia wykaczenia
powierzchni z drewna

4.1.1.Materiat nauczania

Wiasciwy dobd6r materiatdw wykiaczeniowych, obok prawidiowo przeprowadzonego
procesu wykaczania, ma zasadniczy wptyw na jakowvyrobow i czsto decyduje o ich
powodzeniu rynkowym.

Wszystkie substancje przeznaczone do wytwarzaowaoik malarsko-lakierniczych na
dowolnym podtau nazywamy materiatami malarskimi. Zalicza db nich zaréwno wyroby
lakierowe, jak i ranego rodzaju barwniki, materiaty wybielag, materialy do polerowania
powtoki itp. materiaty pomocnicze. Wyroby lakierowe ogolna nazwa wyrobow (wraz
z substancjami dodatkowymi), ktére wchaedw skiad powtok malarsko-lakierniczych.
Wyroby lakierowe nie zawiergie czsci lotnych lub zawierajce czsci lotne, ktére jednak
podczas zestalania ¢sipowtoki wbudowuy sie w substang btonotworca, nazywamy
wyrobami lakierowymi bezrozpuszczalnikowymi, np.kie& poliestrowy. Lakier jest
wyrobem lakierowym niepigmentowanym, przejrzystyloezbarwnym lub podbarwionym,
stanowiacym roztwor zywic lub stopow zywic z olejami w lotnych rozpuszczalnikach
z dodatkiem pomocniczych substancji lakierniczychkier z dodatkiem pigmentéw daje
powtoke kryjaca i barwra. Taki wyrob lakierowany nazywaesemalh.

Farby a materialami malarskimi otrzymywanymi przez wymigsie pigmentow w oleju
schrcym (pokdcie) z dodatkiem rozpuszczalnikow, wypetniaczy, atyw (bez udziatu
zywicy). Farby przeznaczone do begmuniego nakladania na podéow celu zwikszenia
przyczepnéci wierzchniej warstwy malarskiej nazywamy farbashoi gruntowania, warst
utworzory z tych farb — gruntem, g%afarby tworzce wierzchri warstwe — farbami
nawierzchniowymi.

Politury & to roztworyzywic naturalnych (np. szelaku) lub syntetycznychalkoholu
etylowym. Lakier nitrocelulozowy z dodatkiem szelakosi nazw nitropolitury. Odmian
politur ;8 matyny szelakowe i szelakowo-nitrocelulozowe. Zaap one mniej substanciji
btonotworczej i daj powtoki matowe lub z lekkim potyskiem.

W skiad wyrobow lakierowych wchoalz substancje podstawowe i dodatkowe.
Podstawowym skitadnikiem, ktérgdzy sk trwale z podtaem, tworacy po wyschnjciu lub
chemicznym utwardzeniu wytrzymgaiward btore, jest substancja btonotworczanyica lub
olej schicy). Ciekta czs¢ wyrobu lakierowego, ktéra wie czsteczki substancii
btonotwérczej, pigmentdéw, wypetniaczy i innych siabgji dodatkowych, nazywa ¢si
spoiwem. W wypadku wyrobéw lakierowych olejnych ispm (olej) jest jednoczmie
substangj btonotwérca. Pigmentami nazywamy rozdrobnione substancje haeynadajce
powtokom wymagam barwe, wiasciwosci krycia, a niekiedy i wisciwosci ochronne.
Rozpuszczalnik jest skfadnikiem ciektym i lotnymajacym wiaciwosci rozpuszczania
substancji btonotwérczych. Rozarzalnik jest rownig sktadnikiem cieklym i lotnym
wyrobu lakierowego, nie wykazigym jednak zdoln&i do rozpuszczania substancii
btonotwoérczych; dodaje sigo w celu obrienia lepkéci wyrobu lakierowego. Sykatywyas
to zwiazki chemiczne, ktérych dodatek przyspiesza sglmiwyrobow zawieragych oleje
schryce. Olej schacy to taki olej (przewanie ralinny), ktory rozprowadzony ciemk
warstwg na podiau w krotkim czasie utlenia gina powietrzu i tworzy stosunkowo
wytrzymah, twardy i elastyczn powtoke. Odpowiednio preparowany olej scloy, np.
Iniany, z dodatkiem sykatyw nazywa giokostem naturalnym.
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Podtzem nazywamy powierzchniprzedmiotu przeznaczemo wykaczenia. Zalenie
od rodzaju podiza i zamierzonego efektu wyhkozenia przeprowadza ¢siodpowiednie
zabiegi przygotowawcze, tj. égwiczanie wybielanie i barwienie (przy przezroczyst
wykonczeniu drewna), wypetnianie porow, kitowanie i sagawanie. Do tego celu sta
nizej wymienione materiaty.

Materiaty wybielagce & to substancje chemiczne dziat® utleniagco na drewno.
Bejce g roztworami widciwymi lub koloidalnymi barwnikow (pigmentéw) naalnych lub
sztucznych w wodzie albo w alkoholu, stosowanymibdapdredniego barwienia drewna
pod wykaiczenie przezroczyste.

Wytrawy stiza do tego samego celu, lecz ich dziatanie jest odn@ge polega ono na
wywotywaniu barwnych reakcji chemicznych z garbmikazawartymi w drewnie lub
uprzednio wprowadzonymi do drewna.

Wypeltniacze porowssto substancje state (w postaci proszkow) lub eieldtywane do
wypetniania poréw drewna bez zmiany jego naturadnggunku i barwy.

Kit szpachlowy jest substamcyv postaci pasty, aywam do wyréwnywania wgibien,
peknie¢ itp. ubytkdw podiea. Podobnym materiatem, lecz o bardziejnkj konsystencii
(czesto ptynnej) jest szpachlowka, ktérazstiudo wyréwnywania powierzchni pocdia przed
natazeniem nasfpnej warstwy wyrobu lakierowego.

Grunt szpachlowka wykazuje wtawosci farby do gruntowania i szpachlowki
natryskowej.

Podktady s to wyroby lakierowe przeznaczone do nakladania u@zednio
zagruntowane i zaszpachlowane padi@lbo na zeszlifowanmigdzy warstwe lakierows.
Miedzy warstw za nazywamy wyrob lakierowy przeznaczony do otrzymmiagoarednich
warstw powtoki, w celu zvgkszenia spoéjrkei miedzy warstwami gsiadupcymi ze soh lub
w pewnych wypadkach dla zabezpieczenia warstwy émigenatazonej przed niszerym
oddziatywaniem warstwy nagine;.

Wymienione materiaty sha do otrzymywania powloki malarsko-lakierniczej, bzy
wszystkich warstw wyrobow lakierowych, naniesionyeh podiae. Powtoki mog by¢
jedno- lub wielowarstwowe, przy czym wargtwalarsl (lakierows) nazywa s warstwe
wyrobu lakierowego jednorazowo naniesiona podige albo na poprzedniwarstwe
malarsk.

Ze wzgkdu na rodzaj efektu dekoracyjnego razma st powtoki gtadkie, potyskujce
lub matowe; powtoki marszczone, ktorych efekt dekgmy stanowi desesktadajcy sk
z rownomiernie rozmieszczonych pomarsigzpowtoki mtotkowe o deseniu imitagym
miotkowany (uderzany miotkiem) metal; powtokikajace, ktorych efekt dekoracyjny polega
na r&nego rodzaju i wielkaiach pkni¢é, tworzcych desg przypominajcy skok
krokodyla. Wszystkie powtoki, oprécz gtadkiej, sis st do wykaczenia imitujcego
zakrywajcego naturalp struktue podtaza.

Rodzaj powtoki malarsko-lakierniczej nazywa sak’e wykaiczeniem. Wykaczenie
moze by przezroczyste, tj. nie zakrywap naturalnej struktury podta; kryjace
(zakrywapce) struktug poditaza; zabezpieczage, ktére nie ma waloréw dekoracyjnych, lecz
jedynie odgrywa ral srodka zabezpieczgjego poditae przed zabrudzeniem, wchianianiem
wilgoci itp. Wykonczenie przezroczyste podep drewnianego nmee by wykonczeniem
z otwartymi porami drewna i wyk@zeniem z wypetnionymi porami drewna. Wykaenie
przezroczyste stosuje esigldbwnie w wyrobach wykonanych ze szlachetnych mgjaiw
drewna dla zachowania, a hawet podlaieia walorow estetycznych drewna. Kigg wyroby
lakierowe shig do wykmczania elementéw z drewna pospolitych gatunkéwmetgow
wykonanych z tworzyw drzewnych nie okleinowanychzoelementéw metalowych.

Wigkszas¢ powtok malarsko-lakierniczych ma zdokdouporadkowanego odbijania
Swiatta, &€ cecle nazywamy potyskiem. Przeciwistwem potysku jest mat, charakteryay
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powierzchnie pozbawione potysku. Zade od intensywni odbijania promienswietlnych
rozr&nia sk: wykonczenie na mat, wykm@zenie na potmat, wykazenie na potpotysk
(zwane take wykaiczeniem na potysk lub mat jedwabisty) oraz wydaenie na potysk
wysoki, odpowiadajcy potyskowi lustrzanemu. Te efekty powlok uzyskige dzigki
stosowaniu odpowiednich wyrobow lakierowych albazgar szlifowanie i polerowanie
utworzonych powtok pastami szlifierskimi i ptynapolerskimi.

Pasta do szlifowania jest mieszansproszkowanych substancji mineralnych z wazelin
nafty lub olejem rycynowym.

Ptyn do polerowania sktadag¢siz substancji, wykazagych zdolnéci rozpuszczania
suchej powtoki, wysfpujacych w postaci roztworu koloidalnego w wodzie.

Organizacja stanowisk roboczych

Prawidlowa organizacja stanowisk roboczych w oddezla wykaczeniowych jest
elementem skladowym organizacji oddziatu i musi ghdnic wszystkie czynniki
wplywajace na jaké¢ pracy np. jej wydajni, bezpieczéstwo i samopoczucie pracownika,
ergonomg ruchéw, wykorzystanie ugdzei, surowcow itp.

Prawidiowa organizacja stanowisk jest nigdtila w kadym procesie technologicznym,
zarObwno w pracyecznej jak te i zmechanizowanej.

Stanowisko pracy jest to wydzielonae¢&z przestrzeni produkcyjnej, wyposma
w maszyny, przyrgly, narzdzia, przybory i materiaty lub potprodukty. K@e stanowisko
pracy wspotdziala ze stanowiskami r@stymi, z ktorymi pozostaje w stanie czynnej
kooperacji. Na ogélne warunki pracy sktadassiereg elementdw.

Oswietlenie powinno zapewniajak najlepsz widoczng¢, ktOra sprzyja pewrici
dziatania, a wic wydajngci pracy, utrzymaniu posglku i chroni wzrok przed nadmiernym
zuzyciem. W lakierniach powinno gistosowa oswietlenie nie stabsze hi500-1000 luxow.
Oswietlenie powinno b§ rownomierne, gorngwiatto biate.

Temperatura otoczenia wptywa na gospogaciepla organizmu i na samopoczucie
pracownika. Przy pracach agliwych jest wymagana temperatura od 10 do 15°Gy pracy
lekkiej zasadniczo 15-22°C. W specjalnych przypeldkayzsza temperatura jest dyktowana
procesem technologicznym. W lakierni dopuszcgzaesnp. 18—-25°C.

Wilgotnaos¢ powietrza powinna simiescic w granicach od 55 do 70% przy podanej
wyzej temperaturze.

Czysta¢ powietrza

Zapylenie lub zawarté par zwiazkow toksycznych i gazow w powietrzu w zaiesci
od stzenia mae powodowa wicksze lub mniejsze zagrenie dla zdrowia i bezpieczgtwa
pracownika. Zwizkami toksycznymi w lakierni as czastki rozpylonej farby oraz pary
rozpuszczalnikéw. Dla tych zwakdéw s ustalone granice dopuszczalneggzehia, ktorych
absolutnie nie wolno przekragza Mozna to osigm¢ przez widciwa wentylacg
i odpowiednie obudowy oraz zabezpieczenia miejs&tdrych wystépuje zanieczyszczenie
powietrza.

Barwniki

Charakterystyka ogodlna i podziat barwnikow

Ze wzgkdu na pochodzenie substancje przeznaczone do lnéavdeswna dzieli gina
barwniki naturalne i barwniki syntetyczne. Barwnikaturalne maog by¢ pochodzenia
zwierzcego, rélinnego i kopalnego. Rozz@ia st barwniki syntetyczne: bezpednie,
kwasowe i zasadowe. Mieszaniny wymienionych baréwik przeznaczone specjalnie do
barwienia drewna, two#z podgrug, zwary barwnikami do drewna. Specjalny rodzaj
materiatdw do barwienia drewna stangwiytrawy.
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Barwniki naturalne

Barwniki rcslinne i zwierzce. Barwniki r@linne i zwierzce byly dawniej prawie
jedynymi substancjami baragymi, wywanymi do barwienia thych materiatdw, m. in.
drewna. Obecnie zagtiono je barwnikami syntetycznymi, ktérg tansze i produkowane
Z powszechnie daginych surowcow. Zaletbarwnikow ra@linnych jest ich na ogot trwado,
totez uzywa sk ich jeszcze w niektorych gealiach przemystu. Z tej grupy barwnikéw
bardziej znaness kurkumina — barwnikzoity, santalina — barwnik czerwony, indygotyna —
barwnik niebieski, sepia — barwnik brunatny.

Barwniki kopalne otrzymuje si z przerobu kopalnych pigmentéw pochodzenia
organicznego. Do bardziej znanych barwnikow kopatnwywanych do barwienia drewna
nalezy brunat kasselski i brunat Bismarka.

Brunat kasselski wysgpuje w zi@ach obok poktadow wggla brunatnego i torfu.
Przygotowuje & go w roztworze wodnym o teniu 1-10% (zalaie od zadanej
intensywndci barwy), czsto z dodatkiem amoniaku. Przez stosowanie brukegselskiego
uzyskuje s¢ rownomierne brunatne zabarwienie imittg barwe orzecha; wnika on
stosunkowo giboko w drewno. Jest odporny na dziataivigatta.

Brunat Bismarka wysgpuje w kilku odmianach, jako brunaty zasadowe inhty
ttuszczowe. W meblarstwie naggziej wywa sk brunatu zasadowego G i brunatu
zasadowego R.gSone rozpuszczalne w wodzie i alkoholu. Przez staste brunatow G i R
uzyskuje s§ czerwonobrunatne zabarwienie zgwym odcieniu, imitugce kolor drewna
mahoniu i z tego powodu popularna nazwa tego b&avhi bejca mahoniowa. Brunat
Bismarka wykazuje stosunkowo madpornd¢ na dziatanigwiatta.

Barwniki syntetyczne

Surowcem wyjciowym do produkcji barwnikédw syntetycznycha snajczsciej
weglowodory aromatyczne, np.. benzen, toluen, otrayame w wyniku destylacji smoty
pogazowej wgla kamiennego.

Barwiki bezpdrednie § przewanie zwhzkami azotowymi. Stosujecsje w roztworach
wodnych o sizeniu 0,1-5%. Barwiki bezgcednie nie maj zdoIlndgci gicbokiego wnikania
w tkanke drzewn i z tego powodu nadapi¢ tylko do barwienia powierzchniowego. W celu
utatwienia wnikania barwnika w drewno dodaje do roztworu 5-10% amoniaku. Barwniki
bezpdrednie odznaczajsic dos¢ dobr odporndcia naswiatto, mazna je miesza miedzy
soly lub z barwnikami innych grup w celu otrzymaniamgch odcieni barw. NajeZciej
uzywa sk ich do wybarwié szarych i brunatnych.

Barwniki kwasowe $ najczsciej solami sodowymi lub wapniowymi barwnikéw
nitrozowych, azowych i nitrowych. Odznaczagic one bardzo dohrrozpuszczalniia
w wodzie i stosunkowo dig fatwoscia wnikania w drewno. Dgzki temu nadaj sie do
wgtebnego barwienia drewna. Stosuje @ w 0,2-5% roztworze wodnym pojedynczo oraz
jako mieszaniny kilku barwnikow kwasowych lub miasiny z barwnikami bezgoednimi.
W celu @ywienia i wyréwnania barwy mma dodawé do roztworu kwas octowy, siarkowy
lub mrowkowy i sél glaubersk

Barwniki zasadowe as najczsciej chlorowodorkami, siarczanami i szczawianami
barwnych zasad, rozpuszczalnymi w wodzie i alkohetyiowym. Do barwienia drewna
uzywa sk roztworéw o sizeniach 0,4-4%. Charakteryzigic duza jaskrawdcia i czystGcia
koloréw wybarwié. Jakd¢ wybarwien podnosi dodatek kwasu octowego. Nie zme
natomiast dodawa amoniaku i innych zasad, gdyowoduje to wytcanie s¢ osadu
z roztworu. Wad barwnikdéw zasadowych jest mata odpadshoa dziatanigwiatta.

Barwniki do drewna stosuje¢sw roztworach wodnych lub alkoholowych ogztniu
0,5-6%. Barwniki te nadaj sii do powierzchniowego webnego barwienia. Przez
stosowanie barwnikow uzyskuje ¢swybarwienia réwnomierne i odporne raviatto.

~Projekt wspétfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

10



Handlowe nazwy barwnikéw tej grupy atworzone od nazw rodzajow drewna, ktore imituj
np.: rubin mahoniowy, brunat orzechowy itp.

Wytrawy

Wytrawy s roztworami soli metali zdolnych do barwnej realkatjemicznej z garbnikami
zawartymi w drewnie lub wprowadzonymi do drewnaegrzego wytrawieniem. Przez
stosowanie soli rnych metali uzyskuje sizabarwienie drewna garbnikowego. Na przykfad
solezelaza powoduj zabarwienie szare do granatowego, sole chromuifparewno na kolor
z0ltobrazowy do ciemnolyzowego, sole cynku i otowiu dajzabarwienie czerwone, sole
wapnia bgzowe.

Intensywne i trwate zabarwienie uzyskuje diziatapc solami metali tylko na drewno
o dwej zawartdci naturalnych garbnikbw, a wi drewno np. ¢bu, orzecha, buka
i niektdrych innych drzew {ciastych. W odniesieniu do drewna tych drzew wystar
naniesienie samego roztworu soli. Takie barwieni@zywa st wytrawianiem
jednostopniowym. W stosunku do drewna ubogiego mergki (np. drewna drzew iglastych)
wytrawianie jednostopniowe nie przynosdnych efektow, wybarwienie jest bardzo stabe
i nietrwale. Stosuje i wiec wytrawianie dwustopniowe, ktore polega na nasycen
powierzchni drewna wytraav wskpna, stanowaca roztwor mieszaniny soli metalu
z substangj garbnikowa i nastpnym powleczeniu trawionej powierzchni roztworenii so
metalu zwanym wytragwwtorm.

Jako wytrawy wsipne stosuje ginp. roztwory:
— chlorku miedzi i kwasu pirogalusowego — do odcieminatnych,
— octanuzelaza i pirokatechiny — do odcieni czarnych,
— siarczanu miedzi i pirokatechiny — do odcieni zimich.

Wytrawami wtérnymi, odpowiednimi do wymienionychytraw wstpnych, g roztwory
soli chromowych z dodatkiem amoniaku. Nafciej wywa sk chromianu potasu lub
dwuchromianu potasu.

Materiaty gruntuj ace, wypetniapce i podktadowe

Do tej grupy materiatbw zaliczamy: pokosty, kitypazhlowe i szpachlowki, farby
podkiadowe i wypetniacze porow.
Pokosty. Pokosty § to odpowiednio spreparowane sgb@ oleje rélinne i syntetyczne.
Produkty otrzymywane z olejéw diinnych nosz nazwe pokostéw naturalnych, &a olejow
syntetycznych lub z mieszaniny olejow syntetycznychcslinnymi, a take z zywicami
syntetycznymi — pokostow sztucznych lub syntetychny

Pokosty stosuje sigtownie do gruntowania podta przeznaczonego do dalszego
wykonczania. Pokosty naturalne stangwbnadto podstawowy materiat do produkcji innych
wyrobow lakierowych, przede wszystkim lakieréw, dimafarb olejnych. Pokosty sztuczne
I syntetyczne nie nadgjsic do tego celu. Odznacaajsic one znacznie gorszymi
wiasciwosciami techniczno-kytkowymi.
Kity szpachlowe i szpachléwki. Rodzaj kitbw szpachlowych i szpachlowek jest
dostosowany do rodzaju wyrobu lakierowego, przezoaego na wierzchai warstwe
powtoki malarsko-lakierniczej. Na przykiad do ostanego wykéczania powierzchni
elementu olejnymi wyrobami lakierowymizywa sk olejnych kitow i szpachléwek, do
wykanczania nitrocelulozowymi wyrobami lakierowymi — &t i szpachléwek specjalnie
przystosowanych do powtok nitrocelulozowych.

Kity szpachlowe i szpachléwki olejne produkujee gako zawiesiny pigmentow
i wypetniaczy (np. kredy szlamowanej) w lakierzeejoym lub zasykatywowanym stopie
olejow schiacych zzywica fenolows z dodatkiem benzyny.
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Kity szpachlowe i szpachléwki nitrocelulozowea szawiesinami pigmentéw
I wypetniaczy w splastyfikowanym roztworze nitroglelzy w mieszaninie kwasu octowego,
alkoholi i weglowodorow aromatycznych.

Farby olejne podktadowe.Farby olejne podktadowey zawiesin pigmentéw i wypetniaczy
(obciaznikdw) w spoiwie olejowym. Zalaie od rodzaju i procentowego udziatu pigmentow
i wypetniaczy rozrénia sk rézne typy tych farb, np.: farby olejne podkiadowe loggo
zastosowania; farby olejne miniowe, ktére stamowmawiesim minii olowianej w spoiwie
olejnym i stiza do zabezpieczania powierzchni stalowyckeliwnych przed korozj farby
olejne podktadowe stosujezswv kolejnictwie, w budownictwie itp.

W meblarstwie stosuje ¢si farby oleje podktadowe o0go6lnego przeznaczenia
charakteryzuyj sic one dobg przyczepnécia do poditaa i elastycznéria. Dzigki temu uywa
si¢ ich jako podkiad (midzywarstwa) pod nawierzchniowe farby i emalie ddeja take
niektore syntetyczne, nanoszone na poprzednio atgymane podize.

Farby ftalowe styrenowane do gruntowania. Farby te § zawiesim pigmentow

I wypetniaczy w ksylenowym roztworzg/wicy ftalowej styrenowanej z dodatkiem sykatyw
i srodkow przeciw kauszeniu. Kolor farby zaky od rodzaju zastosowanego pigmentu. Farb
tych wywa sk do gruntowania podiky metalowych lub drewnianych jako podkiad pod
emalk styrenowane.

Podkiady nitrocelulozowe Podktady nitrocelulozowe as zawiesim pigmentow

I wypetniaczy w spoiwie spogdzonym na roztworach nitrocelulozyywic syntetycznych

i innych substancji w wglowodorach aromatycznych, estrach i alkoholach.

Podktady syntetyczne pod emalie nitrocelulozoweRodktady te $ zawiesin pigmentdw

i wypelniaczy w spoiwie sposgdzonym z zywic syntetycznych z dodatkiem sykatyw,
w kolorze biatym,zéttym i czerwonym. Podktady syntetyczne stosuje é¢d malowania
podiazy drewnianych, uprzednio zapokostowanych lub pgkitytlakierem syntetycznym,
oraz podtay stalowych, zagruntowanych farbntykorozyjn.

Podkiad pod stolarke budowlana, bialy jest to wyrdb lakierowy syntetyczny
chemoutwardzalny, stosowany do malowania stoladdolwlanej jako grunt pod emalie
chemoutwardzalne. Nanost gjo pedzlem, natryskiem pneumatycznym lub przez zanuezani
Wytwarza powtok twardh o duzej przyczepnéci do podtaa.

Farba chemoutwardzalna do gruntowania padoprzewodzca stosowana jest
w stolarce budowlane] jako pierwsza warstwa podkfamt i emalie chemoutwardzalne
nanoszone elektrostatycznie. Wyréb ten tworzy p&witovarch, przyczepa do podiga
I przewodzaca prad.

Do naktadania drugiej warstwy na okna i drzwi, owedne metogl elektrostatyczs
stuzy podktad chemoutwardzalny na stokarkudowlam do elektrostatycznego natrysku.
Powloka jest twarda, przyczepna i podatna do széfoa.

Lakier do gruntowania. Jest to roztwor pochodnych celulozy w estrach skwa
octowego i wglowodorach aromatycznych, splastyfikowarywicami syntetycznymi.
Stosuje si go do gruntowania podia drewnianego, przeznaczonego do wigkania
lakierem chemoutwardzalnym bezbarwnym do mebli, elu zabezpieczenia powierzchni
drewna przedciemnieniem pod dziataniem tego lakieru.

Wypelniacze porow.Wypetnianie i zacieranie poréw jest zabiegiemepsym przed
natazeniem lakieru bezbarwnego Iub politury na paeéto Podigem jest drewno
charakteryzujce s¢ naczyniami o diej srednicy, a w¢c przede wszystkim drewno drzew
lisciastych piefcieniowonaczyniowych @b, wiaz, jesion), a take niektorych drzew
lisciastych rozpierzchtonaczyniowych (np. orzech). @lgenie poréw umdiwia uzyskanie
wykonczenia o wysokim potysku, a tak przyczynia s do zmniejszenia zycia lakieru lub
politury.
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Lakiery, politury i matyny

Lakiery, politury i matyny & wyrobami lakierowymi, ktére sha do wykaczania
przezroczystego.

Lakiery olejne sa roztworami stopuwywic z olejami schacymi w rozpuszczalnikach
organicznych. Do ich wyrobuzywa skt zywic kopalowych, kumaronowych, alkidalowych
oraz kalafonii i innyclzywic.

W zaleznosci od odpornéci na wod i od przeznaczenia, rozndia sk 4 rodzaje tych
lakierow:

- | — do malowania przedmiotow drewnianych nie margch na dziatanie wody

i czynnikdw atmosferycznych,

- 1l — do malowania przedmiotéw drewnianych i metafotv naraonych na dziatanie
czynnikéw atmosferycznych i okresowe dziatanie wody

— Il = do malowania urgdzer poktadowych i zewgtrznych nadwodnych pomieszdéze
okretowych z drewna, nazanych na bezpoednie dziatanie atmosfery morskiej,

- IV - do zwilzania gazy, za pomagcktorej zbiera s pyt z powierzchni przeznaczonych
do dalszego malowania.

Wszystkie te lakiery & bezbarwne. Odpordé na wod i czynniki atmosferyczne
uzyskuje st dzieki dobraniu i zmieszaniu sktadnikdéw zywicy i oleju — w odpowiednich

proporcjach.
Lakiery nitrocelulozowe sa roztworami suchej nitrocelulozy w lotnych zmkach
organicznych, spemtiagych funkcg rozpuszczalnikow i rozcikezalnikow. Jako

rozpuszczalniki stosuje ¢shajczsciej estry kwasu octowego, etery kwasu octowegeryet
glikolu oraz niektorych gatunkéw benzyny.

Produkuje s« wiele rodzajow lakierow nitrocelulozowych od lakie ogdlnego
stosowania do lakierow o wieiwosciach, przystosowanych do specjalnego przeznaczenia
i technologii nanoszenia lakieru. Weawosci lakierow nitrocelulozowych zate od rodzaju
podstawowego sktadnika — nitrocelulozy, tj. przedzystkim od jej lepkéci (mata,srednia,
duza), oraz od rodzajuzytych zywic i zmiekczaczy, a take od proporcji sktadnikéw lakieru,
bowiem nitroceluloza nie jest jedynym sktadnikietartmtwdrczym lakieru.

Lakier nitrocelulozowy bezbarwny na drewno

Jest to lakier ogdlnego przeznaczenia, szerolksogt@ny m.in. w meblarstwie. Stanowi
on roztwor nitrocelulozyérednio lepkiej w mieszaninie estrow kwasu octowegi@pholi,
weglowodoréw  aromatycznych z  dodatkiem plastyfikataré zywicy alkidowej
modyfikowanej olejem rycynowym oraz/wicy melaminowej. Naktada sigo przez natrysk
lub polewanie w temperaturze od 18-40°C bé&mmmio na podize drewniane lub na
warstwe wypetniacza porow pod wyroby nitrocelulozowe.

Lakier nitrocelulozowy bezbarwny do gomcego natrysku

Lakier ten jest roztworem nitrocelulozy w mieszaai estrow, wglowodoréw
aromatycznych i alkoholi z dodatkiemgwic syntetycznych i plastyfikatorow.

Podstawow wiasciwoscia tego lakieru jest jego przystosowanie do natrysku
w temperaturze 40-80°C. Pozwala to na znaczne @&ogenie lotnych rozpuszczalnikow,
poniewa lepkas¢ robocz lakieru uzyskuje si wkasnie przez jego podgrzanie, a nie przez
dodatek daiej ilosci rozpuszczalnika.

Lakier nitrocelulozowy bezbarwny do drewna matowy

Lakier ten jest roztworem nitrocelulozy iywic syntetycznych w mieszaninie
plastyfikatorow, estrow kwasu octowego, alkoholi,eglowodoréw aromatycznych
z dodatkiem substancji masgjch. Jest on przeznaczony do lakierowania na niatisetny.
Naktada s go metod natrysku, jako warstgy na podige uprzednio pokryte innymi
lakierami nitrocelulozowymi, wypolerowane i przagavane papierendciernym.
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Lakiery nitrocelulozowe kolorowe

Lakiery kolorowe s lakierami réwnie przezroczystymi, ktdre oprocz podstawowych
sktadnikéw, takich jak nitroceluloza, rozpuszczkinirozcieaczalniki i plastyfikatory
zawieraj zywice naturalne nadgge lakierowi zabarwienie. Ze wzglu na barw rozr&nia
si¢ nastpujace lakiery kolorowe: orzech I, orzech Il i maho

Lakier ftalowy modyfikowany, schnacy na powietrzu, ogolnego zastosowanigest
wyrobem lakierowym stanoatym roztwor stopuzywicy ftalowej modyfikowanej olejami
schracymi z zywica fenolowy w rozpuszczalnikach organicznych, z dodatkigmmdkow
pomocniczych i sykatyw. Lakier jest przeznaczonymdalowania pdzlem lub pistoletem
natryskowym przedmiotéw z drewna i metalu, uprzednagruntowanych. Daje powiok
twarda, potyskujca oraz odpora na woa i wiele substancji chemicznych.
Lakiery poliestrowe

Lakiery poliestrowe & wyrobami lakierowymi bezrozpuszczalnikowymi. Stamp one
roztwor zywicy poliestrowej (poliestrow kwasu melainowegaymfarowego, ftalowego)
w styrenie. Przez dodanie odpowiednich katalizatoroprzyspieszaczy nagiuje reakcja
kopolimeryzacji, w wyniku ktorej otrzymuje esitwardy nierozpuszczaln i nietopling
powtoke lakiernicza. W czasie tej reakcji nagiuje prawie catkowite chemiczne zwanie
skfadnikow, tak ze praktycznie tworzenie i utwardzanie powioki odhyvsk bez
odparowywania rozpuszczalnika.

Oprécz lakierow poliestrowych bezbarwnych prodeksi lakiery pigmentowane.

Lakiery poliestrowe maj dobre widciwosci wypetniapce. Mazna je wic nanost
bezpdrednio na podize (bez stosowania wypetniaczy porow), przy czym tayza
dwukrotne naniesienie w odpach 15-25 min do uzyskania powtoki ozeu gtadkdci.
Przez szlifowanie papieredtiernym i past szlifierskq i nastpnie polerowanie ptynami
polerskimi otrzymuje si powtoki o wysokim potysku.
Lakiery chemoutwardzalne na drewno

Sq to lakiery bezbarwne dwusktadnikowe. Skiadnik gad®wy jest roztworentywic
aminowych i ftalowych w butanolu i ksylenie z dddatn dwubutylu i oleju silikonowego.
Drugi skladnik — utwardzacz,¢llacy roztworem kwasu solnego w etanolu, spetnig rol
katalizatora powoddgfego chemiczne utwardzenie powitoki. Przedyciem skiadnik
podstawowy miesza giw odpowiedniej proporcji z utwardzaczem i nanoaipodide za
pomoa pedzla lub metod natrysku.
Zywotnasé mieszaniny wynosi okoto 8 godzin w temperaturzC20
Lakiery chemoutwardzalne szybko schace do mebli

Sa to bezbarwne lakiery dwusktadnikowe przeznaczopecjalnie do wykaczania
mebli. Skladnik podstawowy (I) jest roztworem ndetulozy, zywic aminowych
I splastyfikowanych zywic ftalowych w rozpuszczalnikach organicznych, dpdatkiem
srodkéw pomocniczych. Skfadnik I — utwardzacz - nstai roztwor kwasow
w rozpuszczalnikach organicznych (np.: alkoholowgztwor kwasu solnego). W celu
uzyskania powtoki matowej lub potmatowej do skid@npodstawowego dodaje iawiesir
srodka matujcego.

Lakier nanosi si natryskiem pneumatycznym. Uzyskane powtakekastyczne, odporne
na woa zimm i goraca, alkohol, atrament, tluszcze i wiele substanagraicznych.
Politury spirytusowe

Politury spirytusowe otrzymuje ¢Siprzez rozpuszczenie szelaku w alkoholu etylowym
(praktycznie wywa sk do tego celu skanego alkoholu, zwanego spirytusem denaturowym).
Rozpuszczony w alkoholu szelak tworzy przezroczgetcz bezbarwmlub o zabarwieniu od
jasna@ottego do czerwonego. Zabarwienie zgleod zawartéci w szelaku naturalnego
barwnika i wptywa na jaki szelaku i przyrzdzonej z niego politury.
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Nitropolitura w ptatkach jest mieszanjrszelaku i nitrocelulozy. Do jej rozpuszczenia
uzywa Sk zestawu rozpuszczalnikow, w ktorego skiad wchod#kohol etylowy, octan
amylu, octan etylu i alkohol butylowy. Doegéenia roboczego nitropoliterrozciencza sg¢
alkoholem etylowym, podobnie jak polituspirytusova.

Matyny

Matyny s roztworami szelaku w alkoholu etylowym z dodatkiehaju rycynowego lub

roztworami szelakuiywic syntetycznych w alkoholu z dodatkiem plastgfibrow.

Farby nawierzchniowe i emalie

Farby nawierzchniowe i emalie gtudo wykaczania kryjcego. Produkuje siemalie
i farby olejne, emalie nitrocelulozowe, emalie €ptzne i inne tego typu wyroby lakierowe
0 zr@nicowanych wiéciwosciach i r&nym przeznaczeniu.

Emalie i farby olejne & zawiesin pigmentoéw i wypetniaczy w spoiwie olejnym lub
olejnozywicznym.

Emalie nitrocelulozoweaszawiesin pigmentow w spoiwie spogdzonym z roztworu
nitrocelulozy w rozpuszczalnikach organicznych.

Emalie i farby syntetyczne aszawiesim pigmentow i wypelniaczy w spoiwie
sporadzonym zzywic syntetycznych.
Farby nawierzchniowe olejne i syntetyczne ogoélneggosowania

S, to wyroby lakierowe, stanowge zawiesia pigmentow i wypetniaczy w odpowiednio
spreparowanych olejach stmnych (farby olejne) lub w roztworaclkiywic ftalowych,
modyfikowanych olejami rdinnymi (farby syntetyczne). Produkuje¢sie w r&nych
kolorach zalenie od zastosowanego barwnika. W meblarstwie stcsitije w ograniczonym
zakresie ze wzgtlu na mate efekty estetyczne powtok otrzymywanytych farb; nie mana
uzyska& wykonczenia o wysokim potysku przez bezpenie ich naniesienie, anizt@rzez
obréble mechanicza (nie nadaj sic do szlifowania i polerowania).
Emalie olejne ogolnego stosowania

Stanowi one zawiesi@ pigmentoéw w spoiwie olejnaywicznym z dodatkiem sykatyw.
Emalii tych wywa st do malowania elementéw z drewna, metali i innyalorzyw,
uprzednio zagruntowanych i ewentualnie zaszpachigara
Emalie olejne do szlifowania

Emalie te § zawiesin pigmentdw w spoiwie stanowdym roztwor stopu oleju Inianego
I tungowego zywica fenolowa w rozpuszczalnikach organicznych.
Emalie olejnozywiczne wodoodporne

Sa wyrobem lakierowymo podobnym skiladzie podstawowym, jak emalie olejne
0golnego zastosowania, z dodatkiérodkow pomocniczych, ktore uodparniajtrzyman
powloke na dziatanie czynnikédw atmosferycznych oraz poviwddznice w wyghdzie
powtoki (potysk, pétmat, mat).
Emalie nitrocelulozowe

S to pigmentowane lakiery nitrocelulozowe. W przdeivgtwie do emalii olejnych
odznaczaj sie jasnymi, czystymi kolorami, ktére moa modyfikowa przez mieszanie
emalii o r@nych kolorach. Nanosi gije przewanie metod natrysku na podie uprzednio
zagruntowane, zaszpachlowane i1 ewentualnie pokryfi@bami podktadowymi
przystosowanymi pod wyroby nitrocelulozowe. Powlokivykonane z emalii
nitrocelulozowych odznaczajsic duzymi walorami estetycznymi, nioa je uszlachetnéa
przez szlifowanie i polerowanie.
Emalie ftalowe szybko schice do mebli

Emalie ftalowe stanowizawiesir pigmentow w roztworze stopu olejagwicznego
I zywicy ftalowej. Stiza do ostatecznego malowaniadglem, pistoletem natryskowym albo
przez polewanie elementéw mebli kuchennych z drewhaorzyw drzewnych. Powiloki
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z tych emalii g twarde i potyskujce, odporne na wegd mydto isrodki chemiczne tywane
w gospodarstwie domowym. Korzystavtasciwoscia technologicza emalii ftalowych jest
krotki czas schrcia, co umaliwia monta i okuwanie mebli ju po 20h od zakeczenia
malowania.

Emalie strenowane

Emalie styrenowaneaszawiesina pigmentow i wypetniaczy w roztworze kesyiwym
zywicy ftalowej styrenowanej z dodatkiem sykatyw.o$ije st je do ostatecznego
wykonczenia elementbw z drewna i metalu po uprzednimrurdagwaniu podiga
styrenowymi farbami do gruntowania. Powtoki wykoeantych emalii § twarde, elastyczne
i odporne na wogl odznaczajce st potpotyskiem. Produkuje sje w kilku kolorach.

Emalie chemoutwardzalne

Emalie te § zawiesim pigmentdw w roztworzezywic aminowych i ftalowych
w butanolu i ksylenie, z dodatkiem oleju silikon@ee Utwardzanie powtoki odbywaesi
w wyniku reakcji chemicznej po dodaniu utwardzadaavyrobow chemoutwardzalnych.
Emalie chemoutwardzalne do mebli

Wyréb lakierowy dwusktadnikowy, ktérego sktadnikstanowi zawiesig pigmentéw
I wypetniaczy w roztworzeywic ftalowych i aminowych z dodatkiegrodkéw matujcych,
a skfadnik Il (utwardzacz) jest roztworem kwaswnsgb w alkoholach alifatycznych.
Emalie chemoutwardzalne szybko schgte do mebli

Emalie te maj podobny skfad chemiczny, jak poprzednio omoéwione.

Emalia chemoutwardzalna na stolarke budowlana, biata jest przeznaczona do
nawierzchniowego malowania stolarki budowlanej £sgdlnie drzwi petnych) uprzednio
zagruntowanej podktadem chemoutwardzalnym.

Emalia chemoutwardzalna na stolarke budowlang do elektrostatycznego natrysku,
biata stwzy do nawierzchniowego malowania okien i drzwi balaych metod
elektrostatycznego natrysku, uprzednio zagruntowlanyfarty pradoprzewodaca
i podktadem chemoutwardzalnym. Emalia wytwarza pbwitwardy, odporm na scieranie
I na czynniki atmosferyczne.

Emalie syntetyczne melaminowe

Polskie wyroby tego typu nasznazwe Pololak. § one zawiesi pigmentéw

w roztworzezywicy melaminowej i ftalowej w wglowodorach aromatycznych i alkoholach.

Pomocnicze materiaty malarskie

Do pomocniczych materiatbw malarskich zaliczamy amaty, ktére nie wchodg
w skiad powtoki malarsko-lakierniczej, lecz siezlzdne do prawidtowego wytworzenia tej
powtoki. S to wigc: materialy wybielajce i odywiczajace, ktore stda do oczyszczania
podiaza drewnianego przed nakniem powioki; rozpuszczalniki i rozdiezalniki, ktore
utatwiaja, a niekiedy umgiwiaja naniesienie wyrobu lakierowego; pasty szlifiersikpgyny
do polerowania, ktérychaywa st do uszlachetniania powtoki.

Rozpuszczalniki i rozciaczalniki. Lakiery, politury, emalie, farby i inne wyroby
lakierowe zawieraj w swym sktadzie m. in. rozpuszczalnikia $0 przewanie ciecze
organiczne, ulatniage s¢ w temperaturze pokojowej, o stosunkowo niskichgeraturach
wrzenia, ktére majzdolnag¢ rozpuszczania substancji blonotworcze.

Oprocz rozpuszczalnikbwzywa skt takze rozciéczalnikdw, ktore s cieczami tatwo
lotnymi pochodzenia organicznego, nie wykagzymi jednak zdolnéci rozpuszczania
substancji blonotwaorczych. Ich dodatek powodujeyieel rozciéczenie (obnienie lepkgci)
roztworu substancji blonotwoérczej w rozpuszczalniku

Rozpuszczalnikami olejnymi wyrobdéw lakierowych: foenzyna lakowa, mieszanina
benzyny lakowej z alkoholem butylowym Iub ksylenewraz olej terpentynowy. Jako
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rozcienczalnikow wywa st mieszaniny wglowodorow aromatycznych i alifatycznych lub
roztworu oleju scharego w benzynie lakowej.

Rozpuszczalnikami nitrocelulozowych wyrobow lakmych s estry kwasu octowego,
etery glikolu, aceton, metyloetyloketon, cykloheksa i alkohol dwuacetonowy.

Jako rozciéczalniki stosuje si najczsciej toluen i ksylen, niektére gatunki benzyny oraz
alkohol etylowy i propylowy.

Do rozciéczania syntetycznych wyrobéw lakierowychzywa sk specjalnych
rozcienczalnikdw stanowicych kompozycje rinych substancji organicznych, jak alkohole,
estry, weglowodory aromatyczne i inne przystosowane charg&tgki chemicznej
poszczegolnych lakieréw i emalii syntetycznych.

Pasty do szlifowania i ptyny do polerowaniaPasty do szlifowania powtok malarsko-
lakierniczych g mieszaninami rozdrobnionych, ¢kkich materiatdwsciernych, takich jak:
kaolin, kreda, pumeks, ziemia okrzemkowa z ttusatizeozpuszczalnikami, plastyfikatorami
I niekiedy wodh.

Plyny do polerowaniaasmieszanin rozpuszczalnikdw, plastyfikatorow, emulgatoréw,
tluszczow i wody. Stis one do usurcia resztek pasty do szlifowania i ostatecznego
wypolerowania powtoki. Dobor rozpuszczalnikow i giiikatorow rownie i w wypadku
ptynéw musi by odpowiedni do rodzaju polerowanej powioki.

Magazynowanie barwnikow, wyrobow lakierowych i pomaniczych materiatow
malarskich

Barwniki w postaci state] naty magazynowa w suchych pomieszczeniach ustawione
na potkach lub regatach w opakowaniu fabrycznym.ztRory barwnikbw mana
przechowywa nie diwej niz przez tydzié w naczyniach szklanych, szczelnie zamigrah,
lepiej w innym pomieszczeniunbarwniki w postaci statej.

Wyroby lakierowe natey przechowywé w specjalnych do tego celu przeznaczonych
budynkach lub w ¢gciach innych budynkéw, oddzielonych od pozostalpadmieszcze
sciam ogniotrwak i drzwiami stalowymi. W oddziatach produkcyjnycloima magazynowa
wyroby lakierowe tylko w iléci potrzebnej do produkcji na okres jednej zmiany.

Magazyny powinny speinta warunki odpowiadace przepisom dotygazym
przechowywania materiatow fatwopalnych. Temperatunaewmtrz  pomieszcze
magazynowych powinna wynésb—20° gromadzisic tadunki elektrostatyczne, powinny by
uziemione.

Wyroby lakierowe naley przechowywa w szczelnie zamkgiych opakowaniach
fabrycznych, ustawionych w sposob zabezpieczajje przed przewréceniem oraz
umazliwiajacy tatwy do nich dosp i pobieranie wyrobow lakierowych. Pomocnicze
materiaty malarskie przechowuje¢sw tych samych magazynach i w takich samych
warunkach jak wyroby lakierowe.

Pobieranie i przygotowanie materiatdow malarsko-lakerniczych
Wiasciwy proces przygotowania materiatdbw do pracy palega naspujacych
czynndciach:
— doprowadzenie materiatu lakierowegozodanej w pracy temperatury,
— doprowadzenie do jednorodnej konsystencji,
— doprowadzenie dgadanej lepkéci,
— pozbawienie wszelkich zanieczyszfize
— sprawdzenie wikgxiwosci technologicznych.
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Przygotowanie materiatow jednosktadnikowych

Z chtodnego magazynu materialy malarsko-lakiernippgvinny by przeniesione do
pomieszczenia (magazyn pedzny) o temperaturze 18-25°Czywvanie materiatdw o niskiej
temperaturze jest niedopuszczalne i daje zie efeMystpna czynndcia jest otwarcie
opakowania — iywa¢ narzdzi nie powodujcych iskrzenia. Po otwarciu nale
z powierzchni materiatu usaé kozuch, jeeli sie wytworzyt. Materialy pigmentowe po
usungciu kozucha musz by¢ doktadnie wymieszane. Po wymieszaniu materiatiezyal
oznaczy jego lepké¢ za pomog Kubka Forda drednicy dyszy wyptywowej 4 mm po czym
naleey go rozciéczy¢ do lepkadci roboczej wymaganej instrukcjdla danego materiatu
I metody nanoszenia. Do rozficzenia nalgy uzy¢é wiasciwego rozciéczalnika o temp.
20°C. Rozciéczenie naley przeprowadzi stopniowo dodap rozcigiczalnik przy cigtym
mieszaniu do wymaganej lepiab.

Przygotowanie wyrobéw dwusktadnikowych

Coraz wegcej nowoczesnych materiatbw malarsko-lakierniczyalostarcza si
uzytkownikowi w postaci dwoch sktadnikéw w dwéch odemych opakowaniach, ktére
przed wyciem wymagaj zmieszania w odpowiednich proporcjach @gloeych instrukcj.
Nalezy materialy malarko-lakiernicze przekte z magazynu chtodnego do magazynu
podrcznego o temp. 18-25°C celem podgrzania lakieruwimieszaniu naley odwazy¢
zadane ilgci podstawowego materialu i utwardzacza, po czywprsbwo — dodajc
utwardzacz — caké dokladnie wymieszai nastpnie, po oznaczeniu lepém, rozcieiczy¢
odpowiednim rozcigczalnikiem. Materialy chemoutwardzalne riglgprzygotowg w takich
ilosciach, jakie zostan zwyte zanim materiat ulegnie zgalareceniu. Materiaty
chemoutwardzalne mieszamy w naczyniach kwasoodpbrnyDa¢ istotra sprava
w praktyce lakierniczej jest trafne oklenie ilasci rozcienczalnika potrzebnej do uzyskania
lepkasci roboczej. llé¢¢ ta zaley od lepkadci handlowej danego materiatlu oraz oglanej
lepkasci robocze).

Przygotowanie powierzchni pod powitoki przezroczyste

Podizem pod powioki przezroczyste zasadniczo powinny l®ementy ptytowe
oklejone okleia naturaln lub syntetycza albo drewno lite. Przy elementach z drewna litego
moze zachod#i konieczné¢ zaprawiania wad, ktére musibwykonane precyzyjnie.

Wszystkie powierzchnie pod powtoki przezroczystemagaj doktadnego szlifowania.
W tym celu stosuje sipapieryscierne o numeracji 80—240.

Pod niektore lakiery po drugim szlifowaniu stosige wodowanie lub nasycanie
roztworem kleju kostnego a niekiedy i mocznikowege5% roztwor) w temp. 30-40°C.
Powierzchnie nasycone roztworem kleju powinny wisyov warunkach otoczenia 6-8 h,
po czym powierzchnie poddaje sizlifowaniu i odpyleniu.

Poza wodowaniem, nasycaniem roztworu kleju i sel#oiem powierzchnie
przeznaczone pod powtoki przezroczyste wymagaisto i innych zabiegdw a mianowicie:
usuwanie plam, wybielanie powierzchni drewna, banig drewna itp. oraz usuwania przebi
klejowych. Do usuwania plam stosuje¢ sprzewanie 5-6% wodny roztwér kwasu
szczawiowego lub kwéay szczawian potasowy pgzony z kwasem szczawiowym.

Wybielanie drewna dokonujegsprzewanie stosujc roztwor wody utlenionej o gteniu
10-15% z nieznacznym dodatkiem amoniaku. ¥aotleniom o temperaturze okoto 25°C
nanosi s pedzlem na cat wybielary powierzchng das¢ mocno wcierajc w pory drewna.
Wybielanie nasjpuje w czasie wysychania powierzchni. Wybielanigssje s¢ po drugim
szlifowaniu.
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Usuwanie przeldi klejowych — powodem wygpowania przeldi klejowych jest przede
wszystkim nieodpowiednia jaké okleiny — miejsca prZavitujace i niejednolita
nieodpowiednia grub¥d. Inna przyczyra maoze by niewtaciwe dobranie parametrow
klejenia tj. lepkéci kleju i dozowania kleju, énienia prasowania itp. Uswwie przebt
klejowych uzyskujemy poprzez cyklinowanie i szlifamie powierzchni. Usuetie przebt
klejowych to operacja do trudna i ktopotliwa a niekiedy niemlwa do wykonania.

Barwienie drewna ma na celu wywotanie zmiany ndtejebarwy drewna i podkéienia
szczegO6téw jego budowy anatomicznej.

Barwienie dzieli s na wgkbne i powierzchniowe. Drewno barwione powierzchraow
nie mae by obrabiane po barwieniu, natomiast drewno barwiamgebnie mae by
obrabiane. Powierzchniowe barwienie drewna dzielire barwienie jednostopniowe lub
dwustopniowe. Barwienie jednostopniowe polega nédng&rotnym Iub kilkakrotnym
nanoszeniu na powierzclkniego samego roztworu lub roztworowzm@acych se stezeniem
lub barva. Zasada barwienia polega na stosowaniu najpieztwoyéw 0 najmniejszych
stezeniach a nagpnie o coraz wikszych i barw od najniejszych do coraz ciemniejszych.
Proces technologiczny sktadag sz nasgpujacych operacji: przygotowanie powierzchni,
przygotowanie roztworu, hanoszenie roztworu, suszenwygtadzanie powierzchni
barwionych.

Przygotowanie roztworow baragych polega na rozpuszczeniu odwaej wg receptury
ilosci sktadnikbw w okré&lonej ilosci rozpuszczalnika. Wodne roztwory przygotowuje Si
przez rozpuszczenie barwnika lub innegoodka barwicego w gogcej wodzie
(o temperaturze co najmniej 80°C) po czym roztwtirda sk do temp. 30°C, dodaje
pozostate sktadniki i cedziesprzez gaz lub gste sito.

Przy stosowaniu jako rozpuszczalnikbw cieczy orgamych barwniki rozpuszczagsna
zimno. Nanoszenie roztworow baneych przeprowadza eirecznie lub mechanicznie. Do
recznego nanoszenia stosuje pedzel, gibke, pistolet natryskowy nanosiesobficie, przy
znacznym nacisku rozprowada@jroztwor w obu kierunkach (wzdtu poprzek widkien).
Nadmiar roztworu usuwa giwycisnictym pedzlem lub gbka, a zabarwione powierzchnie
odktada s do wyschn¢cia. Elementy barwione uktadagspoziomo. Przy konieczioi
barwienia ptaszczyzn pionowych, nanoszenie roztwaaczyna s od dotu i prowadzi ku
gorze stopniowo nasyc@ powierzchnie. Drobne wyroby barwimy przez zanoiea
Przygotowany roztwér wlewa eido wanny, a barwione elementy wsypuje db kosza
Z nierdzewnego drutu. Po wygju kosza z wanny elementy wysypuje sio drewnianego
koryta o perforowanym dnie. Na@phie mokre jeszcze elementy wsypuje ¢&d obrotowego
bebna (20-25 obr/min). Po wagiu elementow z ébna elementy suszyesprzez 6 godzin.
Nanoszenie roztworéw baryaych pistoletem natryskowym stosuje do barwienia diych
ptaskich powierzchni, jak i wyrobéw szkieletowyclPodczas barwienia pistoletem
natryskowym stosuje shastpujace parametry.

— srednica dyszy pistoletu 0,8-1,2 mm
— cisnienie powietrza 0,15-0,2 hPa
— odlegta¢ pistoletu 15-25cm

Mechaniczne nanoszenie roztworOw baoych — roztwor barwcy nanosi s za
pomo@ systemu watkow stalowych pokrytych warsgtwgabczasi lub zaopatrzonych
w szczotki. Roztwér do systemu watkow jest podawaom@ z odpowiedniego zbiornika.

Przygotowywanie podtaa do wykaiczenia kryjacego
Przygotowanie podia do wykdiczenia kryjcego obejmuje nagiujace prace:
— naprawianie uszkodaemechanicznych i usuwanie wad,
- odzywiczanie,
- szlifowanie podiaa.
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Naprawianie uszkodzé& mechanicznych i naprawiane wad

Uszkodzenia mechaniczne, zalee od ich charakteru i wielkoi, mazna zaprawié
kitem, jezeli 51 to niewielkie ubytki lub wttoczenia drewna.

Wszelkie weksze uszkodzenia nalezaprawig usuwagc wadliwy wycinek, wstawiagc w to
miejsce kawatek drewna dobrej jako Kierunek przebiegu stojow przyrostow rocznych w
wstawionym materiale powinien bygodny z kierunkiem przebiegu stojéw w zaprawianym
elemencie. Jedynie w watkowych wypadkach zdarzajsic uszkodzenia przelotowe
elementéw meblowych. Najeftiej ubytek materiatu sga pewnej gibokasci. Krawedzie

i dno uszkodzenia natg wyrowna nadajc mu réwnoczénie ksztalt wybranej figury
geometrycznej odpowiadge] ksztaltowi ubytku. Wykonywanie tych prac za mmm
recznych nargdzi jest pracochtonne. Dlatego korzystniejsze j@gtviercenie wgtbienia

w miejscu istnigjcej wady za pomac wiertet: sednika lubsrodkowca dwuostrzowego.
Nastpnie wkleja st w wykonane gniazdo okgta wstawlke, zwary korkiem.

Wilgotnas¢ drewna, z ktorego wstawka jest wykonana, powinpa 3-3% niksza od
wilgotnosci zaprawianego elementu. W ten sposob po zrownsigiwilgotnosci wstawka
specznieje | nasipi silne przyleganie jej kragdzi do krawdzi gniazda. Do przyklejania
wstawek aywa sk klejow polioctanowinylowych (wikol).

Zaprawianie naturalnych wad drewna, jak ngki £zy mursz, przebiega w podobny
Sposab.

Odzywiczanie

Obecna¢ zywicy w drewnie gatunkow iglastych jest zjawiskiematuralnym. Substancja
ta psuje efekty wykiiczania powierzchni drewna, poniewvaszkadza powitak lakierowg
przechodzc pod wplywem ciepta w stan ciekty. Dlatego drevgatunkow iglastych naky
odzywiczat przez zmywanie podka srodkami chemicznymi, rozpuszczeymi zywice, jak
np. benzyna czy terpentyna. k@ réwnie sporzadzi¢ 25% roztwoér wodny acetonu albo 5%
roztwor wodny sody kalcynowanej lub kaustycznejoré&t powoduj zmydlenie zywicy.
Srodki odzywiczajace naley wciera wzdtuz widkien drewna najlepiej za pompamickkiej
szczotki. Po dokonaniu tej operacji padionaley zmy¢ cieph woda, osuszy, a nasipnie
dobrze wygtadd przez szlifowanie. Wysgpujace na powierzchni drewnggherzezywiczne,
to jest skupieniazywicy w tkance drzewnej, nalg usuwa& podobnie jak &ki czy
uszkodzenia mechaniczne drewna. Szlifowanie padiarzeprowadza sibez uprzedniego
zwilzania wod.

Wady powtok malarsko-lakierniczych i przyczyny ichpowstawania

Wady powtok malarsko-lakierniczych mpdpy¢ spowodowane ztjakoscia materiatu,
niedostatecznym przygotowaniem padio lub nieodpowiedni technologi noszenia,
suszenia i uszlachetniania powtok. Naftzej ta sama przyczyna powoduje kilka podobnych
nastpstw w razie stosowania mdych materiatdw i odmiennych sposobéw wikpania
powierzchni. Poniewawi¢kszag¢ wad nie mana usuné¢ z powitoki, dlatego tym bardziej
nalezy unikat ich powstawania.
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Tabela 1.Wady powtok malarsko-lakierniczych i przyczyny jshwstawania

Rodzaj wady

Przyczyny powstawania wady

Zbielenie powtok przezroczystych

- zbyt niska temperatura w pomieszczeniach lakierni

zbyt niska temperatura lakieru i pogido

przecagi w lakierni

woda w lakierze lub w powietrzu ggonym dostarczonym d
pistoletu natryskowego

zbyt dwa wilgotna¢ powietrza w lakierni

za dua wilgotnG¢ podiaza

o

Pecherzyki powietrza w powtoce
lakierowej

lakier za gsty

zbyt wysoka temperatura suszenia powtoki
za gruba warstwa lakieru

zbyt lotny rozpuszczalnik

Powtoka nie twardnieje

niewtasciwa jaka¢ lakieru
zty dobor lakieru do wypetniaczy poréw i podkiadu

Niedostateczna przyczepito
powtoki do podtaa

podiaze zbyt wilgotne

wilgotnos¢ powietrza za dia

powtoka za gruba

wypetniacze poréw niewdgiwie dobrane do lakieru

Zbyt powolne utwardzanie powtoki

za duo plastyfikatora w lakierze
nadmiar par rozpuszczalnikéw i rozegzalnikdw w powietrzu

Zacieki

za mata odlegl@ dyszy pistoletu natryskowego od pazio

za gruba warstwa jednorazowo nanoszonego lakieru
rozcieaczalnik zlej jakdci

za matla lepk& materiatu lakierniczego

zle wypoziomowane pty wozka do przetrzymywania element
podczas suszenia powtoki

Zmarszczenia powtoki (mora)

za dua lepkac¢ lakieru

za szybkie suszenie powtoki

za duy przewiew powietrza podczas suszenia powtok
za niska temperatura powietrza w lakierni

za niska temperatura elementu i lakieru

Wklesniecia i otwory

podiaze zabrudzone olejem lub innym tluszczem
za szybki przebieg suszenia

niedostatecznie wysuszony roztwoér barwnika
przecagi w lakierni

Wsychanie lakieru w podie

niedostateczne zapetnienie poréw w wzeniu przezroczystym
niedostateczne wysuszenie wypetiaczy porow

za duy nacisk wywierany podczas szlifowania lub poleroiga
za gruba powloka

Niedostateczny polysk  powtokKi:

Zielone i biate smugi.

podiaze zbyt wilgotne

powietrze w lakierni za wilgotne
niedostatecznie wysuszony barwnik

za dua ilos¢ rozcieczalnika lub rozpuszczalnika

Niedostateczna twardd powtoki.
Trudnasci w przeprowadzaniu
szlifowania

za mala ilé¢ utwardzacza w lakierach chemoutwardzalnych
niedostateczne wymieszanie komponentéw

materiat lakierniczy ztej jaki

temperatura pomieszazéakierni zbyt niska 8

Peknigcia powtoki

za mata elastyczioé lakieru

dwza wilgotna¢ drewna

niewtasciwy podktad

ujemne temperatury dziatg@ie na powtoki lakieru poliestrowego

uszkodzenie mechaniczne powtoki
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Typowe procesy wykaczania powierzchni mebli

Proces technologiczny wykozania powierzchni mebli z zakryciem struktury maet
(wykonczanie kryjce) sktada siz operaciji:

— odzywiczania — przeprowadzonego w celu ugaia z powierzchni drewnaywicy, ktora
zmniejsza przyczepkd materiatdbw malarskich,

— kitowania — dokonywanego w celu wyréwnania nieréyanowystkpujacych na
powierzchni drewna,

— gruntowania — pokrywania powierzchni drewna matenmalakierniczym, zwikszapcym
przyczepné¢ dalszych warstw materiatdbw malarskich,

— szpachlowania pierwszego — zapetnianie mniejszij@tdwnaci,

— szpachlowania drugiego — zapetnianie poréw dreveneatej jego powierzchni i zakrycie
struktury drewna,

— naktadania farby nawierzchniowej, ktére ma za zsdaabarwt na zadany kolor
powierzchng¢ przedmiotu i stworzyodpowiedm warstwe izolacyjm,

— naktadania emalii przeprowadzonego w celugkgzenia potysku powierzchni wyrobu.

Poszczegllne warstwy nanoszone na pedis wykonywane z rénych materiatow
malarskich, przy czym kala warstwa stanoata podiae dla warstw nagpnych jest
szlifowana.

Proces technologiczny wykozania powierzchni mebli z zachowaniem strukturgtpza
(wykonczanie przezroczyste) sktada sinas¢pujacych operacji:

— odzywiczania — cel jak wigj,

— wybielania majcego na celu uswtie z powierzchni drewna plam i przebarvie
obnizajacych jej estetyczny wygtl,

— barwienia dokonanego w celu zmiany naturalnej batveyvna,

- wypehiania poroéw przeprowadzonego w celu wyrowaguwierzchni drewna,

- nanoszenia materiatdw lakierniczych wytwaszgih powtok lakierows,

— uszlachetniania powtok lakierowych, ktére ma zaaréel doprowadzido odpowiedniej
gtadkdaci i potysku.

Przebieg wykaczania powierzchni mebli zale od rodzaju podiza, uwytego materiatu
malarsko-lakierniczego oraz addanego efektu.

Obecnie najagciej wywanymi materiatami malarsko-lakierniczymi sateriaty szybko
schrice, dajce powitoki krypce lub przezroczyste. Bardziej estetyczng mowioki
uszlachetniane przez szlifowanie i polerowanietedja jedynie gorsze gatunki mebli maj
powierzchnie wykaczane lakierami i emaliami olejnymi, ktore glaptysk.

Dazenie do uproszczenia i skrocenia procesow techiaaogeh krypcego wykaczania
powierzchni elementow meblowych spowodowato wprazeaie rGgnego rodzaju folii,
laminatow, papieréw dekoracyjnych.
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Tabela 2.Warunki tworzenia powlok malarsko-lakierniczych

Temperatura podczas nanoszenia Lakier Lakier Lakier
nitrocelulozowy poliestrowy chemoutwardzalny
chemolak
18°C 22°C 22°C
Nanoszenie natryskiem
Lepkas¢ 20+25s 18+20s 35+45s
Srednica dyszy 1,5+2mm 1,5+1,8 mm 1,5+1,8 mm
Cisnienie 3,5+4 MPa 2+2,5 MPa 2+3,5 MPa
Odlegtas¢ pistoletu od podiza 250 mm 250+300 mm 250+300 mm
Liczba nataonych warstw 4-+5 krzyzowe 3 krzyzowo 3 krzyzowo
Czas suszenia guzywarstwowego 4+8 godz. 15+20 min 15+30 min
Nanoszenie naktadarkami walcowymi
Lepkas¢ 40 s - 60+80 s
Nanoszenie przez polewanie
Lepkas¢ 4060 s 24+30 s 60+80 s
Predkos¢ posuwu 60+80 m/min 50+60 m/min 50+60 m/min
Szeroka¢ szczeliny gtowicy 0,6+0,8 mm 0,6+0,8 mm 0,6+0,8 mm
llo$¢ nanoszenia 600+1000 g/m? 700+800 g/m? 300+350g/m
Suszenie w temperaturze
pomieszczenia
Do czasu szlifowania rgilzy
naniesieniem poszczegolnych warstw 4+8 godz. - 15 godz.
Do czasu szlifowania ostatecznego 4-6dni 12+25 godz. 14 godz.
Do czasu polerowania 24 godz. 36+72 godz. 15 godz.
po szlifowaniu od naniesienia po ostatnim
naniesieniu
Szlifowanie
Predkos¢ tasmy szlifierskiej 12+20m/s 12+20m/s 12+20m/s
Polerowanie
Predkos¢ tasmy polerskiej 8+12 m/s 8+12 m/s 8+12 m/s
Tabela 3.Wielkosci technologiczne wysgpujace podczas natrysku
Rodzaj | Rodzaj materiatu Lepkasé¢ Temp. llos¢ subst. llos¢ Liczba
wykonczenia w sekundach w?°C |btonotwérczych mater. warstw
w % w g/m2
Mat lakier
jedwabisty | nitrocelulozowy 15+24 20+22 15+18 110+125 1
(wykonczenie
przezroczyste
Mat lakier podktadowy
jedwabisty emalia 20+22 20+22 2180 2
nitrocelulozowa 22+25 1-150 1
Mat politura
potyskupcy nitrocelulozowa 20+22 18 180 1
(p6tpot.) lakier
(wyk. nitrocelulozowy stezenie
przezroczyste 15+18
Potysk ( z wypetniacz lakier
zacier. porow | nitrocelulozowy 90+100 70+75 29+30 1500 4+5
— wyk.
przezroczyste
Potpotysk ,,Chemolak”
(wykon. | nalozenie 18+20 20+22 2-80 2
przezroczyste Il nalozenie 15
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Kryjace na _
mat 60+70 20+29 2 -150 2
Kryjace na |gruntoszpachlowka
potysk olejna 50+60 20 _ 280+320 2
lakierowy emalia olejna 22+25 _ 150
Potysk (wyk. lakier
przezrocz.) poliestrowy 40+45 20+22 95 2 - 150 2

Uwaga: m¢dzy naniesieniem jednej warstwy a drugiej stoso8@minutow przerwe.

Tabela 4.Wielkosci technologiczne wyspujace podczas polerowania

Rodzaj wykaiczenia Rodzaj materiatu Lepio Temp. llos¢ Liczba
lakieru lakieru lakieru | warstw
w sekundach w°C w g/m2

Bezbarwne na mat lakier podktadowy 50 20+22 100+110 1
jedwabisty nitrocelulozowy
Bezbarwne na potysk lakier nitrocelulozowy 55+60 35+40 5200 5
Bezbarwne na potysk lakier poliestrowy ,,Polimal” 28+35 20+22 | 2(250+280 2
(polewarka
dwugtowicowa)

Rzemidglnicze techniki wykdczenia powierzchni drewna to intarsja, inkrustacja,
mazerowanie, ztocenie, ragenie, politurowanie, wypalanie, piaskowanie.

Intarsja i inkrustacja

W meblach z minionych epok historycznych powieriehelementow, widocznych
podczas #ytkowania, byly oklejane kawatkami oklein, metaihasy pertowej itp., ktore
tworzyty przer@ne wzory ornamentalne i figuralne. W zalesci od sposobu wykonania
zdobienia rozrénia sk intarsg, inkrustacg i markietere.

Inkrustacja jest to technika zdobnicza polegaj na wycinaniu w litym podim
wglebien, ktére nastpnie wypetnia si kawatkami innych gatunkéw drewna, seg miedzi
itp. tworzyw. Podige wykonywane ze szlachetnych gatunkéw drewna jeséciowo
widoczne. Jest to metoda bardzo pracochtonna indb@cawie nie stosowana.

Intarsja jest to technika zdobnicza polegaj na wyktadaniu powierzchni przedmiotu
dekoracyjnymi materialami, jak np. drewnem, metalamachetnymi, maspertows, koscia
stoniows, ktore twora na powierzchni ozdabianego przedmiotu motywy daggne.

Wykonywanie intarsji ména podziek na pe¢ etapow, a mianowicie: przygotowanie
podiaza, wybor oklein lub tworzyw do intarsji, przyklejanintarsji do podiea oraz
wykonczanie powierzchni. Podie pod intarsje przygotowujeesw podobny sposob jak do
okleinowania. Odpowiedni wyboér oklein lub tworzyweayduje w duej mierze
o ostatecznym efekcie. RBairéznorodnd¢ odcieni kawatkow oklein maa uzyska przez ich
barwienie oraz przypalanie.

Wspotczesne techniki wykonywania intarsji. Najtatwiejsz dla amatora jest technika

wykonywania intarsji ngem. Polega ona na:

— przygotowaniu barwnego projektu intarsji i jedreg¢ kopii,

— wycieciu (nazem) z kopii jednego elementu sktadowego intarsiji,

— poditazeniu pod wyaita czes¢ w kopii forniru o barwie i stojach podanych w kaotavym
projekcie,

— wycieciu dalszej cgsci intarsji wzdhe konturow kopii (n@ nalery trzyma pionowo, aby
cigte scianki nie byty skéne),

— przyklejeniu (paskami papieru) klejem glutynowymyoietej czsci do kopii w miejsce
uprzednio wygitego fragmentu,
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— przygotowaniu i wklejeniu w ten sam sposob kolefngtementow intarsji.

Po wklejeniu ostatniego elementu intarsja jesbgwatdo nanoszenia poprawek (wszelkie
niedoktadnéci mazna zobacz§ postugujc sk lustrem). Czsci, ktore nie pasuajdo reszty
barwa lub rysunkiem drewna nioa wych¢ i zasgpi¢ innymi, a ewentualne szczeliny
wypetnic kitem. Po naniesieniu poprawek intarsje przykrypregptask ptyta i obcihza w celu
jej wyprostowania, nagbnie nakleja na podie czysi spodni strory i wykancza.

Technika ta ma wiele zalet. tatwo jest wykorzystaaturalne pikno drewna.
Wspoiczesne cienkie forniry (grufm 0,6 mm) tatwo daj sic cia¢ nazem, nie wymagaj
wigc pracochtonnego sklejania. Do wykonywania intatgjitechnily potrzebne $ proste
narzdzia, a dla amatora wystarczy zwykly ostryznbtéry mazna wykona np. ze starej
brzytwy. Technik t¢ mazna stosowa przy wykiadaniu podkiadu jednym, dwoma lub
wieloma r@nymi fornirami.

Jeili chcemy wpasowatylko jakies fragmenty intarsji w tto, naly cia¢ oba zt@one
| zbite gwadzikami forniry (gwadziki nalezy wbi¢ tam, gdzie maj by¢ szczeliny),

z podktadu wyg¢ wycigta cz¢$¢, a miejsce uzupelbi wycigtym fragmentem intarsiji.
Nastpnie intarst odwréct razem z podktadem, wklew podktad i zakitowaszczeliny.

Rzezba w drewnie

Wyrézniamy kilka odmian rzeby w drewnie. Rz#be ptaska mamy wtedy, gdy rysunek
lub tto rzezby znajduje s na jednym poziomie z ptaszczyzrdobionego elementu. Odmian
tej rzezby jest rytowanie, nazywane rowniezezba konturows, ktéra polega na wykonaniu
w drewnie linii wgkbionych wg obranego rysunku. Rba konturowa mize by
wykonywana rownig na powierzchni wykiaczonej materiatami lakierniczymi.

Rzezba a&urowa powstaje przez usuwanie tta wg gloeego rysunku.

Rzezba wypukta jest wtedy, gdy rysunek ozdobny wznasiponad ptaszczyzn na
ktOrej zostat wykonany.

Rzezba okagta (petna) tworzy ozdobne rsone figury oddzielone od tta.

W produkcji mebli w stylach historycznych, podobmak w wyrobach artystycznych
z drewna, mogwyskpowa wszystkie wymienione rodzaje v4®/. Drewno przeznaczone do
rzezbienia powinno b§ wolne od skow, zawitagci stojow i pknigé, ktore to wady
W znaczny sposob obigja jakos¢ rzezby i utrudniaj jej wykonanie. Najlepiej nadajeesilo
rzezbienia drewno lipy, gruszy, klonu, orzecha, gordegwno brzozy i ¢bu. Wilgotnag¢
drewna powinna siwah& w granicach 8+14%.

Proces rzgbienia mana podziek na trzy etapy: przygotowanie drewna, wykonanie
rzezby oraz jej wykaczenie.

Przygotowanie drewna zale od rodzaju rzeby, jaka zamierzamy wykoriaoraz jej
wielkosci. W razie wykonania rzdy wypuktej poszczegélne deski najeskleié w jedm
bryte. Wykonupc rzezbe ptasky lub azurowa nalery powierzchngé drewna wyrownéa
I wygtadzic papieremsciernym. Do wykonania rzby wypukiej nie jest to konieczne.

Wykonanie rzeby najczsciej rozpoczyna si od naniesienia na drewno rysunku
ornamentu, jaki ma ldywyrzezbiony. Rysunek mma przenosiprzez kalk lub, dla wekszej
liczby takich samych ornamentow, za pomaepecjalnych wzornikow. Przygotowany w ten
sposOb element zostaje unieruchomiony przez zanmatewgo do stolu rzbiarskiego.
W produkcji mebli funkgj t¢ spetnia strugnica stolarska. Rbenie polega na wycinaniu
linii konturowych rysunku oraz na wycinaniu tta gamo@ diut o odpowiednio dobranych
ksztattach.

Wykonczenie rzeby polega na jej oczyszczeniu i wygtadzeniu orazvglonczeniu jej
powierzchni. Oczyszczania i wygtadzania dokonuje skczotkami i sproszkowanym
pumeksem, jak réwnie drobnoziarnistym papierensiciernym. Przed barwieniem ramy
naleey zwilzy¢ ja cieph woda. W ten sposOb agja s¢ rOwnomierné¢ zabarwienia.
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Wykonczenie powierzchni rzé wykonuje st pedzlami, szczotkami lub natryskieme&ne
wykonywanie rzeb jest pracochtonne. Dlatego w wielu wypadkachzmaopra¢ recznymi
narzdziami zasipi¢ narzdziami poruszanymi mechanicznie, 16 raznego rodzaju i ksztattu
frezy do drewna zaktadane w frezarkach, czy kopienkrzébiarskich. Poszczegodlne fazy
recznego wykonywania rzéy ptaskiej pokazuje rysunek.

| )
_ - N~
Rys. 1.Kolejne fazy ecznego wykonywania rzby w drewnie

Narzedzia snycerskie
Do podstawowych nagdzi snycerskich, sfiacych do uzupetniania ubytkow i uszkodze

rzezby, nalea diuta (rys. 2) i ngyki rzezbiarskie (rys. 3). Komplet diut twagz

— wcinak — diuto z prostym i ptaskim ostrzem, zte do wcinania si w drewno
I wygtadzania powierzchni,

— skasnik — wcinak z lewo- lub prawoskoym ostrzem, przydatny do nacinania brzegow,

— ziobak, dtuto z pétokagtym ostrzem na prostym tukowato zagim trzpieniu, staace do
wyztabiania wggbien,

- zobak lyzkowy — diuto z uformowanym w ksztalcie zZKi ostrzem na tukowato
zakrzywionym trzpieniu Aobak tyzkowy odwrotny stay do rzebienia powierzchni
wypuktych),

— katnik ptaski — diuto z ostraitnym ostrzem do wycinania bruzdatkik moze mie
lukowato wygety trzpien).
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e V &= 7

Rys. 2.Dluta rzetbiarskie: a — wcinak, b — skaik, ¢ —zlobaki, d zlobaki tyzkowe, e — ktnik prosty

UG

[ LMA |

Rys 3.Nozyki rzezbiarskie
Wykanczanie powierzchni technila poztotnicza
Pokrywanie powierzchni ptatkami ztota i srebrdid@ynows i metalowy oraz proszkami
ze ziota i bgizu nazywane jest poziotnictwem. Technik nalezy odr&ni¢ od ztotnictwa,
ktore polega na odlewaniu albo wykuwaniu przednviotte ztota lub naktadaniu powtoki

galwanicznej.

,Projekt wspéifinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

27



Najwickszy rozwoj techniki poziotniczej napit w sredniowieczu. W tym czasie
rozpowszechnita giimitacja ztota, np. pyt z hreu. Znano réwnig wykanczanie srebrem
i cyna, ktére czsto pokrywano laserunkiem, czyli przezrocaystykonczeniows warstwg
farby. W okresie renesansu prawie adgino od techniki poziotniczej, ale w baroku rapgt
do niej nawroét. Ztocono cate raey lub ich elementy.

W XVIII wieku poztotnictwo byto najpowszechniejostowan techniky wykonczeniowy
mebli szkieletowych. Otrzymywanawietne efekty przez polerowanie jednych i matowanie
innych czsci mebla. Niekiedy krzesta posrebrzano lub posm&iwz poztacano jednocaee.

Pod koniec XIX wieku pojawity si tanie ptatki metalu imitacego zioto
(tzw. szlagmetal), co doprowadzito do ograniczestasowania techniki poztacania na
pulmencie, gdy metal byt naktadany bezgrednio na podize olejne. Obecnie oprocz wsj
opisanych materiatow stosuje &irazy i ztote farby o konsystencji pasty.

Wypalanie

W praktyce wykaczenia wyrobow z drewna &b czsto stosuje si zdobienie
powierzchni wyrobéw metedwypalania.
W wyniku wypalania powierzchnia drewna w zalesci od metody, uzyskuje mniej lub
bardziej ztaony rysunek. Rysunek uzyskany w wyniku wypalaniad& s¢ z czsci drewna
przypalonego na kolor od jasnego do ciemantwego i drewna nie przypalonego
0 naturalnym zabarwieniu.
Wypalanie przeprowadzacskilku metodami:
ptomieniem lampy lub palnika gazowego,
przez rysowanie gaca igta metalova,
przez prasowanie w ggrych prasach,
— przez przetaczanie gmego walca metalowego.
Powierzchnie poddawane wypalaniu szlifuje papieremsciernym i wykacza najlepiej
lakierami nitrocelulozowymi.

Fladrowanie — mazerowanie

Na specjala uwag@ zastuguje imitowanie oklein szlachetnych. 8pd r&nych
sposobow uzyskiwania imitacji oklein szlachetnyajbardziej dosjpna dla rzemiosta jest
metoda fladrowania, zwana fak mazerowaniem. Do wykonywania imitacji tym sposobe
potrzebne & pewne zdolngi artystyczne, umdiwiajace odtwarzanie wzorow stojow
rocznych raénych gatunkéw drewna. Przygotowanie padiow tej metodzie polega na
naniesieniu na powierzchinidrewna lakieru podkladowego, a po jego utwardzeniu
wygtadzenie papierendciernym wykaczonej powierzchni. Barwa lakieru podktadowego
wptywa na uzyskiwane efekty i zalkeod gatunku drewna, jaki zamierza shitowac. Lakier
taki mazna uzyské mieszajc bezbarwny lakier z biglcynkows, ugrem czy ochr Na ¢
warstwe naktada si rysunek podstawowy, odtwarzay barwe i zarysy ustojenia drewna
imitowanego. Do imitowania stosuje siajczsciej farby suche, ktére rozrabia gslo postaci
potptynnej jasnym piwem. Czyniéd fladrowania wykonuje si grzebieniami, gbka,
pedzelkami, szczotkami i piérami. Po wysuszeniu razeaalnika rysunek podstawowy
pokrywa s¢ lakierem w celu zabezpieczenia go przed uszkodmerpodczas nanoszenia
rysunku uzupetniarego. Celem tego zabiegu jest wykonanie imitagysbizu, skladania
okleiny itp. Po wysuszeniu powtoki rysunek utrwala lakierem i elementy przekazuje do
dalszego wykaczania. W omowionej metodzie t by stosowany lakier nitrocelulozowy
jak rowniez olejny, nanoszone natryskiem lubdglami. Efekty fladrowania wtedy slobre,
gdy rysunek odtwarza wiernie bayw ustojenie imitowanego drewna. Uproszczenia
prowadz do ujemnych wynikow, esto obserwowanych w meblach malowanych.
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Politurowanie

Politurowanie jest przezroczystym wylazeniem powierzchni mebli. Polega ona na
nanoszeniu bardzo cienkich warstewek politury cgmnaj kilkunastu, niekiedy nawet
kilkudzieskciu. W zalenosci od zadanego efektu estetycznego politurowanie zmao
przeprowad# bez zacierania porow lub z zacieraniem porow. @vmszym wypadku jest to
wykonczanie na mat, a w drugim — na wysoki potysk.

Powierzchnie drewna pod politurowanie przygotowsijetak, jak w innych metodach
przezroczystego wykwmzania. Sam przebieg politurowania iana podziek na trzy fazy:
gruntowanie, politurowanie wdaiwe i politurowanie ostateczne. Gruntowanie podcza
wykonczania na mat odbywagdbez wycia pumeksu. Wykiiczapc powierzchng drewna na
wysoki potysk naciera sija najpierw olejem wrzecionowym w celuzywienia rysunku
drewna. Nadmiar oleju nale zetrzé suchly szmatl. Natart powierzchn¢ posypuje si
sproszkowanym pumeksem, a rasie wciera & go tamponem nasyconym poliur

- ’;_Fr‘ oy _h”.i'f
\HHI' Ir.r rjffr

'™

Rys 4. Tampon do politurowania: 1 — welna, 2 — tkanina &avana, 3 — ostona z mocnej tkaniny Inianej,
4 — stopka tamponu, 5 — uchwyt tamponu

Wocieranie pumeksu powtarzeag skilkakrotnie, & do zatarcia poréw, mocno przy tym
przyciskajc tampon. Ruchy wykonywane tamponem koliste, 6semkowe i podine.
Przerwy miedzy jednym a drugim nakfadaniem politaig powinny by krotsze ni 3+5
minut. Najkorzystniej jest wykiacza® rownoczénie powierzchnie kilkunastu elementéw.

Po 3-4 dniowej przerwie wykonujemy politurowanidasgiwe. Uzywa sk politury
o stzeniu 8+10% z bardzo niewielkim dodatkiem pumeksolitéy¢ nanosi s tamponem
stabo nasyconym, lekko go tylko docisi@jDla uzyskania ptizgu tamponu powierzchai
wykonczary skrapia si niewielka iloscia oleju (Inianego — w przypadku politury szelakowej,
parafinowego — w przypadku politury nitrocelulozgw@&laktadanie politury powtarzag¢sco
najmniej kilkakrotnie (zwykle kilkarigie razy).

Po kolejnej 3—dniowej przerwie maa przeprowadzipoliturowanie ostateczne, ktérego
celem jest nadanie wykozanej powierzchni lustrzanego potysku. Efekt teryskuje s¢
dzigki nanoszeniu politury o coraz mniejszymz&niu, jw bez pumeksu i w kwowej fazie
bez oleju. Ruchy tamponem szybsze i w poprzednich fazach, a docisk coraz mniejszy.
Po naniesieniu ostatniej warstwy politury usuwazswykaiczonej powierzchni resztki oleju
tamponem zwionym w spirytusie. Po uzyskaniugknego potysku politurowanie trzeba
zakaczye.
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4.1.2. Pytania sprawdzajce

wn

o0 h

7
8.
9.
1

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonani@viczen.
Jakie podstawowe czynniki majwptyw na prawidlow organizagi stanowiska
roboczego?

Jakie rodzaje barwnikow stosuje slio barwienia drewna?

Jakie zadanie w procesie wylazenia drewna speinigj materiaty gruntyjce,
wypetniapce i podkladowe?

Jak scharakteryzujesz pomocnicze materiaty maldeddernicze?

Jakie § zasady prawidtowego magazynowania materiatéw relatalakierniczych?

Na czym polega przygotowanie materiatbw malarskeetaiczych, jednosktadnikowych
i dwusktadnikowych?

Jakie g zasady przygotowania powierzchni pod powtoki praezyste?

Jakie § zasady barwienia drewna?

Jakie g zasady przygotowania powierzchni pod powtoki ¥cg?

0. Jakie rzemiénicze metody wykorzystujegprzy wykaczeniu mebli?

4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Przygotuj lakier jednoskladnikowy pigmentowany d@naszenia ¢cznego przez

zanurzanie.

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

doprowadzt pobrany lakier do temperatury pokojowej 18+25°C,

otworzy¢ opakowanie stosg narzdzia nie iskrzce,

usury¢ kozuch i doktadnie wymieszgewentualnie przecedyj

oznaczy lepkai¢ lakieru (lepké¢ handlowa),

rozcienczy¢ dodapc odpowiedni rozcigczalnik stopniowo przy ggtym mieszaniu (do
lepkasci roboczej),

oznaczy lepkas¢ robocz zgodm z instrukcy dla danego lakieru.

Wyposaenie stanowiska pracy:

lakier pigmentowany jednoskfadnikowy,
rozcienczalnik,

Kubek Forda dysza wyptywowa nr 4,
naczynie do przelewania lakieru,

stoper (zegarek do pomiaru czasu),
narzdzie do otworzenia opakowania (nie isiae),
mieszadito (topatka),

instrukcja dla przygotowywanego lakieru,
literatura tej jednostki modutowej,
notatnik,

przybory do pisania.
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Cwiczenie 2
Przygotuj lakier dwusktadnikowy chemoutwardzalny ldkierowania (metoda natrysku
pneumatycznego).

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) doprowadzt pobrany lakier do temperatury pokojowej 18+25°C,
2) otworzy opakowanie stosag narzdzia nie iskrace,
3) dokladnie wymiesza
4) odwazy¢ ilos¢ podstawowego materiatu i utwardzacza zgodnietzukeja | wymiesz&,
5) oznaczy lepkas¢ lakieru,
6) rozcieiczy¢ odpowiednim rozcigczalnikiem, stopniowo przy ggtym mieszaniu,
7) oznaczy lepka¢ robocz lakieru doprowadza¢ do wi&ciwej, wymaganej instrukgj
8) przygotowd w takiej ilosci jaka zostanie zyta,
9) ustalt parametry nanoszenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— lakier dwusktadnikowy (materiat podstawowy i utwzadz),
— rozcierczalnik (do uytego lakieru),
— Kubek Forda dysza wyptywowa 4,
— naczynie kwasoodporne,
— stoper (zegarek do pomiaru czasu),
— instrukcja dla danego lakieru,
— narzdzie do otworzenia opakowania (nie isiae),
— mieszadto (topatka),
- literatura tej jednostki modutowej,
- notatnik,
— przybory do pisania,
— waga laboratoryjna.

Cwiczenie 3
Przygotuj podiae wykonane z drewna sosnowego pod wigzenie Kryjce.

Sposo6b wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

1) ocent jakos¢ wykonanych elementow sosnowych,

2) dokon& naprawy powierzchni — niewielkie uszkodzenia nef¢aszpachlowaniem,
wigksze uszkodzenia, wstawdgajkawatki drewna,

3) sezonowé,

4) dokona rownania powierzchni (szlifowaniem),

5) przygotowa wodny roztwor acetonu,

6) odzywiczy¢ powierzchng elementéw sosnowych,

7) sezonowé,

8) dokon& szlifowania.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— literatura z tej jednostki modutowej,
- elementy wykonane z drewna sosnowego,
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— szpachlowka,

- roztwdér wodny acetonu,

- szlifierka,

— papierscierny 80, 120,

— komplet wiertet do zaprawiania wad,
- wiertarka.

Cwiczenie 4
Przygotuj powierzchgi pod powlok przezroczyst elementow ptytowych
okleinowanych okleig naturalm.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) dokona odbioru jakéciowego elementéw ptytowych,
2) precyzyjnie zaprawidrobne usterki wynikte z obrébki maszynowej,
3) przygotowa roztwor do wybielania drewna geli zachodzi taka koniecz#g),
4) dokon& operacji wybielania drewna,
5) przygotowa roztwér do usuwania plam geli zachodzi taka konieczgg),
6) usuraé plamy wystpujace na powierzchni,
7) usuryé ewentualne przebicia klejowe,
8) sezonowa,
9) dokon& szlifowania.

Wyposaenie stanowiska pracy:
- elementy plytowe,
— szpachla,
— papierscierny,
— wodny roztwor kwasu szczawiowego (5—-6%),
— woda utleniona o steniu 10-15% z dodatkiem amoniaku,
- cyklina,
— literatura tej jednostki modutowe;.

4.1.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

Tak Nie

1) przygotowa do lakierowania lakier jednosktadnikowy? M M
2) przygotowa do lakierowania lakier dwusktadnikowy? O O
3) przygotowa powierzchng¢ pod powtoki krypce? O O
4) przygotowa& powierzchng pod powtoki przezroczyste? M M
5) dokon& barwienia drewna powierzchniowo i wghie? 0 0
6) przygotowa poprawnie stanowisko pracy do nanoszenia

materiatdw malarsko-lakierniczych? M M
7) okresli¢ wady i przyczyny niewkxiwego wyghdu powierzchni

malarskich? 0 0
8) scharakteryzowarzemiglnicze metody wykaczenia

powierzchni mebli? 0 O

J

9) postry¢ sigc terminologa dotyczica materiatdw malarsko-lakierniczych?!
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4.2. Maszyny i uradzenia do wykaczenia powierzchni drewna.
Bezpieczéstwo i higiena pracy, ochrona przeciwpgarowa
| ochronasrodowiska

4.2.1. Material nauczania

Podziat i zastosowanie maszyn i ustdzen

Wykanczanie powierzchni wyrobow z drewna polega na rsaeméu powtoki, nagpnie
utwardzeniu jej i ewentualnie uszlachetnieniu. Rdwat zabezpiecza powierzchnprzed
wptywem warunkéw #ytkowania, uatrakcyjnia wygtl oraz przedia trwatlGé catego
wyrobu.

Wykanczanie obejmuje wiele operacji technologicznych enjwanych za pomac
specjalnych maszyn lub wdze), dostosowanych do rodzaju wylc@anych przedmiotéw
oraz stosowania wyrobdow lakierowych, zwanychsta materiatami malarsko-lakierniczymi.

Maszyny i uradzenia do wykaczania powierzchni dzielimy na:

— maszyny i urgzdzenia do nanoszenia wyrobéw lakierowych,
— maszyny do nadruku rysunku drewna,
— maszyny do polerowania powtok.

Pierwsza grupa jest najliczniejsza. Ze wdgl na technologi nanoszenia wyrobow
lakierowych mana w ramach tej grupy wyaghni¢: maszyny i urgdzenia do zanurzania,
natrysku, polewania,¢bnowania, odciskania (nanoszenie za pamealcow), przecigania
I nanoszenia elektrostatycznego.

Niedobor oklein naturalnych powodujee obecnie coraz egciej zamiast oklein
naturalnych, szczegoélnie gatunkdéw szlachetnyclspstane s do okleinowania imitacje.

Uzyskuje st je metod drukowania rysunku szlachetnego gatunku drewnmaaszyny
stuzace do tego nazywacsdrukarkami lub naktadarkami walcowymi. Maszynyzghe do
uszlachetniania powtok, w tym przypadku do polensianazywaneaspolerkami. Sposoby
nanoszenia wyrobéw lakierowych na wykaane powierzchnie przedstawiono
schematycznie na rysunku 5.

t

urzgdzeniami mechanicznymi narzedziami recznymi
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Rys. 5 Sposoby nanoszenia wyrobow lakierowych
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Maszyny i urzadzenia do nanoszenia wyrobow lakierowych
Urzadzenia do zanurzania. Wykanczanie przez zanurzanie polega napidli
przedmiotu w wyrobie lakierowym. Lep&dlakieru powinna wynosil5-45 s wedtug kubka

Forda nr 4.

DR

T

[ I

.‘f’

Rys 6.Urzadzenie do nanoszenia wyrobéw lakierowych przez izamie:
1 — plytka, 2 — rama, 3 — prowadniki, 4 ebkn, 5 — przeciwerar

Zanurzanie i wynurzanie musi dyrowadzone z okéna predkoscia, najczsciej od
kilku do kilkunastu cm/min. Do wykezania ta metoda nadapic wyroby lakierowe
nitrocelulozowe, olejne, olejne modyfikowane i stytzne, np. ftalowe, zaréwno lakiery,
farby jak i emalie. Najlepsze rezultaty uzyskuje grzy wykaczaniu elementéw lub
przedmiotéw o nieskomplikowanych ksztattach, nphvgtow do narzdzi, listewek miar
metrycznych, nég stotow lub krzeset, podzespotoiermk

Najprostszym urgdzeniem do nanoszenia lakierow przez zanurzanié \&mnna
wyposaona w zespdt do mechanicznego zanurzania i wynigzamykaiczanych
przedmiotéw. Urzdzenie takie przedstawiono na rysunku 6. Przezm&cdo wykaczania
przedmioty mocuje sido piyty 1, ktég wsuwa s¢ do ramy 2. Rama wypogana jest
w prowadniki 3 osadzone w prowadnicach wspornikachanizm z &bnem 4 stay do
podnoszenia i opuszczania ramy. Uthwia to przymocowana do ramy lina, nadkn ktorej
znajduje st przeciwcezar 5. Nagd bebna mae by mechaniczny lubeczny.
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Przyktad zmechanizowanego udzenia do zanurzania i suszenia wydkaanych
przedmiotow przedstawiono na rysunku 7. Po mechkagio zanurzeniu i wynurzeniu
przedmiotéw ze zbiornika 6 z wyrobem lakierowym heatizm obrotowy 3 przemieszcza
palety 5 z powleczonymi julakierem przedmiotami do sekcji obciekania, a ¢mse
podsuszania. Wydajié pracy uradzenia dziki uktadowi grzejnemu 4 jest znaczniegksza
od omowionej uprzednio wanny. Hermetyczne zawgtiai korpusu 1 i sprawny ukilad

wentylacyjny 7 zapewnigj odpowiednie warunki pracy robotnikom obstuguym
urzadzenie.

1
2~h,_1 * o~

H""L-..

r - F . |

LI 1111111 F‘#: o .
\ T
6—1 '———_-L_——_—:—‘— s Il
.o
” s : — |
sekcja podsuszania I sekcja podsuszania 111

sekeja
podsuszania |

sakcja
podsuszania IV

sekcja ociekania -sekcja zanurzania sekcja zatadunku

Rys. 7.Zmechanizowane ugdzenie do zanurzania i suszenia widgaanych przedmiotéw drewnianych:
1 — korpus, 2 — mechanizm zanurzania, 3 — mechaoi@otu, 4 — uktad grzejny,
5 — palety z zawieszonymi przedmiotami, 6 — zbiotakieru, 7 — uktad wentylacyjny
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Urzadzenia przedstawione na rysunkach 6 i 7 charakigrygic tym, ze zbiornik
z lakierem jest nieruchomy, natomiast opuszczapednoszone asprzedmioty poddawane
wykanczaniu. Stosowane $akze uradzenia, w ktérych zbiornik z lakierem podnoszorst je
do goéry, dz¢ki czemu nieruchomo zawieszone przedmioty z@st@j nim zanurzone,
nastpnie opuszcza sizbiornik i przesuwa pod kolejnpalet z zawieszonymi nieruchomo
przedmiotami.

Urzadzenia do natrysku

Nanoszenie wyrobow lakierowych metodatrysku wymaga jednoczesnegoywania
kilku urzadzen, ktére razem nazywamy wdzeniem natryskowym. Sklada sino z aparatu
natryskowego, zwanego popularnie pistoletem, zikarwyrobu lakierowego (jeeli pistolet
nie ma zbiorniczka przy korpusie), zestawu przygaitia powietrza, przewodéw do
powietrza i wyrobu lakierowego, sgarki powietrza oraz stanowiska natryskowego, kabiny
natryskowej lub sciany wychgowej. Niekiedy stosowane jest jeszcze adeenie do
podgrzewania wyrobu lakierowego.

Wyroby lakierowe mog by¢ natryskiwane za pomacsprzonego powietrza (natrysk
pneumatyczny) lub bezzuycia spezonego powietrza (natrysk hydrodynamiczny). W tym
przypadku wyrob lakierowy jest ttoczony podirieniem ok. 20 MPa przez dysp matej
srednicy (0,28-0,55 mm). Po prgeiu przez otwoér dyszy strumiavyrobu lakierowego ulega
rozpyleniu na drobne ggtki.

Natrysk za pomar spkzonego powietrza m@ by prowadzony na zimno (bez
podwyzszania temperatury wyrobu lakierowego) lub naagor (przy podwyszonej
temperaturze wyrobu lakierowego).

Urzadzenia do natrysku pneumatycznego

Metoda natrysku pneumatycznego polega na wytwanzemigly skiladajcej sk
Z mieszaniny drobnych ggtek wyrobu lakierowego oraz powietrza i na osaneé&j mgty
na wykaczanej powierzchni. Wyréb lakierowy rozpylany jesa pomog spkzonego
powietrza. Uradzeniami staacymi do tego celusspistolety natryskowe. Budawtypowego
pistoletu do nanoszenia wyrobow lakierowych jeditadkikowych przedstawiono na
rysunku 8.

AT IAMAARARARAARA R

Y

Rys. 8.Budowa pistoletu natryskowego: 1 — zbiornik laki€2u- kanat lakieru, 3 — dysza, 4 —iglica,
5 — spezyna dociskowa, 6 — dopltyw powietrza, 7 — zawor mireiny, 8 — system kanatow
powietrznych, 9 — szczelina powietrza, 1&zyk spustowy, 11 — regulacja dociskuegny,
12 — nasadka, 13 — nakka, 14 — przewody powietrzne do regulacji ksztattumienia
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Pistolet pracuje dgki wykorzystaniu energii kinetycznej strumienia petiza
wyptywajacego z dua predkoscia przez otwor o ksztalcie pignienia. Dzgki wytworzonemu
podcknieniu castki wyrobu lakierowego zostajporwane zesrodkowego otworu, ktdrego
wielko$¢ regulowana jest ruchem iglicy, ulegajozdrobnieniu na bardzo mateasteczki
w strumieniu powietrza i pod postaengty kierowane gna wykaczany przedmiot.

Po napetnieniu zbiornika 1 wyrobem lakierowym i fagdeniu kacowki rekojesci
pistoletu do przewodu doprowadz@ggo spgzone powietrze jest on przygotowany do pracy.
Uruchomienie nagpuje przez naéniecie gzyka spustowego 10. ZawOr powietrzny 7 zostaje
otwarty i przez szczelin9 wokét dyszy wydostaje gz duza predkoscia spezone powietrze.
Dalszy nacisk nagyk spustowy powoduje cofggie iglicy 4, otwiera s dysza 3, przez ktdr
zaczyna wyptywawyrob lakierowy.

Dzicki wytworzonej przez wydostgge st sprkzone powietrze sile gsej wyrob
lakierowy zostaje porwany, rozpylony na drobneastii, zmieszany ze strumieniem
powietrza, a nagpnie przeniesiony i osadzony na wykaanej powierzchni. Zwolnienie
jezyka spustowego powoduje zaméaie doptywu powietrza oraz otworu dyszy, pistolet
przestaje pracowa

Rys. 9.Rodzaje pistoletéw natryskowych: a — z dolnym zhiliem, b — z gérnym zbiornikiem,
¢ — z poddczeniem do zbiornika centralnego

Stosowane gsrozne sposoby zasilania pistoletow w wyroby lakieromeedstawiono je
na rysunku 9. Pistolety z matymi indywidualnymi atrikami (0,7-1,01) stosowane do
wykanczania pojedynczych przedmiotow (rys. 9 a i ky).08e mniej wydajne od pistoletéw
(rys. 9 c) podiczonych do zbiornika o dej pojemndgci (40-200 I), poniewakonieczne jest
czeste napetnianie zbiorniczkw. Omowione paejypistolety staa do natrysku wyrobdéw
jednosktadnikowych.

Obecnie do wykéczania przedmiotobw z drewna stosowang poza wyrobami
jednosktadnikowymi, chemoutwardzalne wyroby dwudkikowe. Zywotnas¢ roboczego
roztworu (mieszaniny sktadnikéw) tych wyrobow jesewielka, przygotowana mieszanina
musi wikc by¢ szybko zayta. Wyroby te ména natryskiwa przy wyciu omowionych ja
pistoletow, jest to jednak kiopotliwe, gdywymaga przygotowywania matych porciji
roztwordw roboczych, ktore natew krotkim czasie ziywaé.

~Projekt wspétfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

37



— — = I
‘;’?\‘_‘\f;_::_.;:i BN e Q“H T
/ﬁl \‘ 1l I\ | E

Rys. 10.Schemat ukfadu dysz i iglic pistoletu do wyrobowuditadnikowych:
a — w czasie spoczynku, b — w czasie pracy, lieraR — utwardzacz

Z tego powodu opracowano specjalne pistolety doryskitvania wyrobow
dwusktadnikowych, w ktérych lakiendzy st z utwardzaczem (lub komponenty wyrobu)
dopiero po wyjciu z dyszy pistoletu. Raica medzy tymi pistoletami a pistoletami do
natrysku wyrobéw jednosktadnikowych polega na wygesiu ich w podwoja dysz. Na
rysunku 10 przedstawiono schematycznie uktad diglicy takiego pistoletu.

Pistolety do wyrobow dwusktadnikowych zasilang &zsto z dwoch oddzielnych
zbiornikéw. Sktadniki doprowadzaney glo pistoletu pod énieniem, regulacja stosunku
zmieszania skladnikdbw wymaga stosowania specjalnegdzenia. Przy wykonywaniu prac,
do ktorych zaywane g dos¢ duze ilosci wyrobow lakierowych, pistolety madoy¢ zasilane
ze specjalnych zbiornikbdwgiieniowych.

Do spezania powietrza sty sprzarki. Najczscie] stosowaneassprzarki ttokowe. Dla
zapewnienia odpowiedniej czystn, cisnienia i temperatury powietrza doprowadzanego do
pistoletu natryskowego kda spezarka musi by wyposaona w filtr powietrza, zbiornik
powietrza, manometry i regulatoryseienia, odwadniacz oraz automatyczny agyhik
cisnieniowy.

Filtr powietrza to blaszany pojemnik wypetnionyodnymi, stalowymi widrami
zwilzonymi olejem. Na jednym z bokéw pojemnika, ktorgreiwi wloty powietrza, zalmna
jest g:sta siatka, zatrzymaga wicksze zanieczyszczenia mechaniczne. Pyt osiadadrachi
zwilzonych olejem, a do cylindra dostaje powietrze pozbawione zanieczysztzgst ono
nastpnie wttaczane do zbiornika.

Zbiornik powietrza sty do utrzymania statego smienia 500-800 kPa. Nulzy
zbiornikiem a punktem odbioru powietrza wmontowaereduktory, zapewniage state
cisnienie o okrélonej wielkasci, najczscie] 250-400 kPa. Aby zapobiec przedostawanju Si
pary wodnej do powietrza, gudzy zbiornikiem a miejscem odbioru montujeg Si
tzw. odwadniacze — cylindryczne zbiorniki wypetrgokoksem i filcem.

Sprzarka wyposzona jest té w automatyczny wylcznik, wykczapcy silnik spezarki,
kiedy zostanie przekroczone dopuszczaldrienie w zbiorniku i wdczapcy go wtedy, gdy
cisnienie spadnie do poziomu minimalnego.

Natryskiwanie wyrobow lakierowych przeprowadz@awipomieszczeniach odpowiednio
wentylowanych na specjalnych stanowiskach, takigk kabiny natryskowe luldciany
wyciaggowe. Kabina natryskowa stanowi komarstonkta z trzech stron. Kabinnatryskovy
przedstawiono na rysunku 11. W kabinach natrysleigeprzedmioty o niewielkich lub
srednich wymiarach, np.: galantedrzewn, krzesta, skrzynki teletechniczne. Natryskiwane
przedmioty znajduj sic wewratrz kabiny, robotnik stoi przed otworem roboczyeiany
przedniej.
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Rys. 11Kabina natryskowa: 1 — korpus, 2 — zbiornik wody; &6t obrotowy, 4 — filtr wodny,
5 — pompa, 6 — tryskacze wodne, 7 — filtr, 8 —eyhki sSciekowe, 9 — wentylator
promieniowy, 10 — silnik, 11- przewdédasy, 12 — dyfuzor

Przedmioty przeznaczone do wykaania ustawia gina obrotowym stole 3. Robotnik
stojacy na zewatrz kabiny nanosi wyrob lakierowy pistoletem nakgsym. Sktadniki lotne
oraz czs¢ czastek wyrobu lakierowego dostagic poza natryskiwany przedmiot i porywane
Sa przez strumig powietrza wytwarzany przez wentylator 9. Przez jdujacy sk
w wewretrznej scianie kabiny otwor sgy 11 powietrze dostaje ¢siw obszar dziatania
tryskaczy 6. Rozpylona przez tryskacze woda, sWiama przeciwnie do kierunku ruchu
powietrza, stica czs¢ czastek wyrobu lakierowego do zbiornika wody 2. Poatastczsé
czastek wyrobu lakierowego zostaje wychwycona przée Ti. Oczyszczone w ten sposob
powietrze dostaje sido wentylatora 9, skl kierowane jest na zewnz lakierni.

Wytracone z powietrza @stki wyrobu lakierowego opadajvraz z wod do zbiornika
wody 2 lzdacego jednoczmie odstojnikiem zawiesin. Poprzez filtr wodny 4daozasysana
jest do pompy 5. Nagtnie przewodami wypoganymi w zawory regulacyjne ttoczona jest
pomm 5 do tryskaczy 6 i rynienedciekowych 8. Rynienki majprzelewy rozprowadzage
wodk poscianach wewetrznych kabiny. Obmywanigcian wod, nie dopuszcza do osadzania
si¢ na nich czstek wyrobu lakierowego. Woda geianach sptywa do zbiornika 2. Obieg
wody jest zamkrity, wymaga jednak uzupelniania, a regulowany jestpemog zaworu
ptywakowego.

Niektore typy kabin wypos@ne g w urzdzenia zapewniage czsciowa recyrkulacje
powietrza (ok. 80%), co przynosi pomee oszcgdnasci przy ogrzewaniu powietrza
dostarczanego do lakierni.

Sciana wycigowa jest stanowiskiem do natrysku przedmiotéw ayda wymiarach np.
mebli szkieletowych lub elementéw ptytowych. Stan@ma odmian kabiny natryskowej,
ktéra nie macian bocznych. Dzki temu mana przed ri natryskiwa przedmioty o rénych
wymiarach. Budowa i istota dziatanigiany wychagowej s niemal identyczne jak kabiny
natryskowej. Rénica polega na brakécian bocznych i stolu obrotowego. Natryskiwany
przedmiot ustawia siprzedsciam robocza na wézku lub przersaiku. Ukiad wentylacyjny
sciany wyposaony jest w przewody i przepustnice dggzdowej recyrkulacji powietrza. Na
rysunku (12) przedstawioriciare wyciagowa z matym zbiornikiem wody.
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Rys. 12.Sciana wycigowa: 1 — przewody, 2 — przepustnice

Tego rodzajusciany & ustawiane w lakierniach znajdaych se& na petrach.
W przypadku instalowanigcian w pomieszczeniach na parterze zbiorniki wodyggrbyé
wigksze, § one wtedy wpuszczone w podéog

Urzadzenia do natrysku hydrodynamicznego Metoda natrysku hydrodynamicznego
(bez wycia spezonego powietrza) polega na przettaczaniu wyrobietakvego pod wysokim
cisnieniem okoto 20 MPa przez dgszo bardzo matym otworze (0,28-0,55 mm).
Wspdétdziatanie wysokiego @iienia, pod ktérym znajdujeesivyréb lakierowy, oraz bardzo
matego otworu, przez ktéry jest on przettaczanyyquuje, ze strumi@ lakieru wyptywa
z dyszy z bardzo dig predkoscia (100—150 m/s).

Szybko wyptywajcy cienki strumié lakieru natrafia na opor powietrza i ulega
rozpyleniu na bardzo drobne astki. Rozpylenie wyrobu lakierowego paksza szybkie
parowanie nisko wegych rozpuszczalnikow spowodowane gwattownym spadkisnienia.
Dzigki temu uzyskuje gi nawet bez podwgzania temperatury wyrobu lakierowego mate
zuzycie rozpuszczalnikbw oraz #u przyczepnéé czastek lakieru do natryskiwanej
powierzchni. Wyrania sk natrysk hydrodynamiczny na zimno i nagmr (z podwyszeniem
temperatury wyrobu lakierowego).

Do wytwarzania wysokiego @iienia stosowana jest specjalna pompa nurnikowa.
Cisnienie jest utrzymywane stale na jednym poziomieickd temu wyréb lakierowy jest
rownomiernie wyttaczany do pistoletu natryskowegoardzo dobrze rozpylany. Unikagsi
odbijania castek wyrobu lakierowego od przedmiotu, asteczki wyrobu nie $
wydmuchiwane z nady lub zagtbien przedmiotu, nie powstajwiry powietrzne, mgty
wyrobu nie rozpraszajsie W powietrzu, zmniejsza @iwigc niebezpieczestwo paaru,
warunki pracy s lepsze i bardziej bezpieczne. Na rysunku 13 ptagdsno schemat
natryskiwania za pomacsprzonego powietrza oraz natrysku hydrodynamicznego.
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Rys. 13.Schemat natryskiwania: a — natrysk hydrodynamicbry hatrysk przy tyciu spezonego powietrza

Urzadzenie do natrysku hydrodynamicznego sktadazskilku podzespotow: cylindra
pneumatycznego wraz z ukladem stgeyn i reduktora énienia z manometrem, pompy
nurnikowej ze zbiornikiem na rozpuszczalnik do eyenia nurnika, filtru ptywakowego,
przewodu dinieniowego i specjalnego pistoletu hydrodynamicmnedPodzespoty as
montowane na pokrywie zbiornika wyrobu lakierowego.

Na rysunku 14 przedstawiono przéne urzadzenie do natrysku hydrodynamicznego
oraz schemat ugdzenia do natrysku na gmo. Pompa 1 zasysa wyréb lakierowy ze
zbiornika 2 i ttoczy go przez zawor zwrotny 3 ddarhika wyréwnawczego 4. Naginie
wyrob lakierowy jest przettaczany pomp przez podgrzewacz 6 do pistoletu 7. Nadmiar
wyrobu odptywa z pistoletu i przez zawoér 8 wracaotdeegu. Zawor 8 zapewniaagty obieg
wyrobu lakierowego. Zawor 9 sty do odpowietrzania przewodow i catego uktaduags
otwarcie zaworu 8 zapewnia staly obieg wyrobu i #@imga utrzymanie jednakowej
temperatury.
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Rys. 14.Urzadzenia do natrysku hydrodynamicznego: a adzenie do natrysku hydrodynamicznego
na zimno, b- schemat wdzenia natrysku hydrodynamicznego naagor 1 — pompa, 2 — zbiornik,
3 — zawdr zwrotny, 4 — zbiornik wyréwnawczy, 5 -nma obiegowa, 6 — podgrzewacz,
7 — pistolet natryskowy, 8 — zawor, 9 — zawor odgdr@apcy

Urzadzenie natryskowe nalg stale konserwowa Po zakéczeniu pracy zbiornik
wyrobu lakierowego trzeba opndi¢. Zbiorniki na pistoletach op#éia st wylewapc lakier,
zbiorniki cisnieniowe oprania st otwierapc zawor spustowy i zamykgyj doptyw powietrza.
Do zbiornikbw wlewa si rozcieiczalnik i ptucze je, nagbnie uruchamia gipistolet. W ten
sposOb przemywasspistolet i przewody. Do tak przeptukanego zbioanitaley wlaé¢ nowa
porcg czystego rozcigczalnika. Z zewstrz pistolet i zbiornik przemywagbszmag zwilzona
rozcienczalnikiem.

Co pewien okres pistolet nalerozmontowa. Nasadk, dysz, iglice i nakrtke trzeba
namoczy w rozcieiczalniku, nasfpnie wytrz€ i zmontowa. Przy myciu dyszy i iglicy oraz
przewodow nie wolno aywat ostrych narzdzi, np. drutu. Raz w miegiu naley pistolet
nasmarowé& Olejem pokrywa si uszczelnienie iglicy, uszczelnienie mechanizmu
spustowego i zaworu powietrznego. Smarem statymrigmae sprezyny mechanizmow.
Miejsca smarowania pistoletu natryskowego przedstaovna rysunku 15.
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Rys. 15.Miejsca smarowania pistoletu natryskowego: 1 — zsinienie iglicy, 2 — uszczelnienie
zaworu powietrznego, 3 - fezyka spustowego, 4 — sjayna iglicy

Kabiny z filtrami wodnymi nalgy okresowo cz§ci¢, szczegolnie filtry i przewody
wentylacyjne. Wod obiegows nalezy zmienid& co najmniej raz na mieg. Sciany
wewrgtrzne kabin z filtrami suchymi nalg smarowa towotem. Materiat filtrugcy
wymienia co 2 tygodnie.

Maszyny i urzadzenia do nanoszenia wyrobow lakierowych metedpolewania

Nanoszenie wyrobéw lakierowych przez polewanie gmlea tym,ze lakier w postaci
cienkiego ale szerokiego strumienia (tzw. kurtyngplywa pionowo na poruszgy Sk
w ptaszczynie poziomej element i rozlewagj Sk na jego gornej powierzchni tworzy warstw
jednakowej grubgri. Maszyny stiace do nanoszenia wyrobow lakierowych metod
nazywane gpolewarkami.

Podstawowym podzespotem polewarki, eitziktoremu uzyskuje si wyptyw lakieru
w postaci kurtyny, jest gtowica. Do nanoszenia e jednoskiadnikowych aywa sk
polewarek z jedm gtowica. Stosowanie wyrobéw dwuskiadnikowych wymagayaia
polewarek z dwoma gtowicami, np. do lakierébw pdlieaych lub poliuretanowych.
Najbardziej rozpowszechnionea olewarki z glowicami szczelinowymi. Oprocz nich
stosowanesstez polewarki z gtowicami przelewowymi.

[+

Rys. 16.Zasada budowy i dziatania polewarki: 1 — glowica3 2 listwy, 4 — zbiornik, 5 — pompa,
6 — zawor przelewowy, 7 — koryto, 8 — przém&i tasmowe, 9 — polewany element,
10 — warstwa lakieru, 11 — przewody lakieru, 12imasréd
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Rys. 17.Polewarka z podgénieniowg regulacy wyptywu: a — schemat przeptywu lakieru,
b — gtowica polewarki; 1 — gtowica, 2 — przewdd: 8/nna, 4 — wziernik, 5 — filtry,
6 — termometr, 7 — rynri@ubowa, 8, 9, 10, 11 — zawqr$2 — mimaréd

Budow oraz zasag dziatania polewarki jednogtowicowej, z glowicszczelinow,
przedstawiono na rysunku 16. Na przesuaemjsk na przenéniku tasmowym 8 element 9
naktadana jest warstwa lakieru wyptyae@a ze szczeliny gtowicy. Grub® naktadanej
warstwy regulowana jest przez zmgaszerokéci szczeliny w glowicy 1 za pomac
mimosrodu 12 oraz listew 2 i 3. Lakier ttoczony przezamge 5 doptywa do gtowicy 1 ze
zbiornika 4 przewodem 11. Regulacpodawania lakieru do gtowicy zapewnia zawor
przelewowy 6. Nadmiar lakieru sptywa do koryta @stgpnie przewodem 11 do zbiornika 4.
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Grubas¢ kurtyny wyptywapcego z gtowicy lakieru miana regulowd inna metod, tzw.
podciénienionws. Schemat dziatania takiej polewarki przedstawioaorysunku 17. Rdnica
polega na tymze gtowica 1 polewarki jest od gory szczelnie pryy&mokryws. W pokrywie
znajduje s zawor odpowietrzapy 11. Grubé¢ kurtyny reguluje s nastpujaco. Lakier
doprowadza si przewodem 2 do gtowicy z odpowiednio ustawioszczelim przy
zamkngtych zaworach 9 i 10. Zawory 8 i 13 wtedy otwarte. Lakier doprowadza; sio
poziomu troch przewy:szapcego ryng rozprowadzajca 3, co obserwuje siprzez wziernik
4. Zamyka si wtedy zawor 11 i otwiera szczedima cad szerokéé. Otwiera s¢ tez zawor 9
i kieruje nadmiar lakieru do zbiornika. Ustalae s ten sposob potrzebnilos¢ lakieru
podawanego do gtowicy. Podoienie panujce w gtowicy powodujeze lakier wyptywa
strumieniem o grubi proporcjonalnej do ikri jaka jest dostarczana do gtowicy, pomimo
otwarcia szczeliny na pefn szerokéé. Filtry 5 zapewniag odpowiedm czysta¢
doprowadzanego do pompy i gtowicy lakierdrabowa rynna 7 zapewnia tagodne sptywanie
lakieru do zbiornika.

Po zakaczeniu pracy nalg spuci¢ lakier ze zbiornika i przewodow polewarki.
Nastpnie zbiornik powinno napeffiisic 20-30 | rozciéczalnika i uruchondéi pomg na
okoto 15 min. Po zatrzymaniu pompy rozgealnik spuszcza size zbiornika, mzna go na
nastpnej zmianie gywac¢ do rozciéczania lakieru.

Szczegoblnie wane jest staranne czyszczenie polewarek jednogtowyicl, ktorymi
nanoszono wyroby dwuskladnikowe, co jestzhivee, jezeli stosuje si utwardzacze wolno
dziatapce.

Nanoszenie wyrobow lakierowych za pomachgebnow

Metoda nanoszenia wyrobow lakierowych za pogndgbndéw stosowana jest do
wykanczania ranych drobnych przedmiotdw o nieskomplikowanych #&kath, np.
uchwytéw do narazi, gatek, kostek, klockéw, listewek miar metrygeh i innej drobnej
galanterii drzewnej. Polega ono na rownomiernynprowadzeniu wyrobu lakierowego na
powierzchni wykéaczanych przedmiotow dgii wykorzystaniu wzajemnego tarcia
elementéw o siebie w czasiedmowania.

Do wykainczania uywa sk jednego lub kilku bbnéw. Do kadego wyrobu lakierowego
najlepiej jest przeznaczysobny kben. Na rysunku 18 przedstawiono schematyczgtero
obrotowy do wykéczania drobnych przedmiotéw z drewna. Najmigjszym podzespotem
bebna jest pojemnik 3 o przekroju wielgk foremnego (najeZciej szdéciokatny lub
osmiokatny) wykonany ze sklejki lub drewna litego. Wesnz Iexbna, na jego obwodzieg s
zamocowane listwy zapewmnigp stopniowe | rownomierne przesypywanieg Si
wykanczanych przedmiotow.

=
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Rys. 18.Beben obrotowy do wykiczania drobnych przedmiotéw z drewna:
1 - silnik, 2 — przekfadnia, 3 — pojemniktima, 4 — podstawa

Bebny nagdza s¢ silnikiem elektrycznym 1 po odpowiednim przatoiu obrotow, co
umazliwia przektadnia 2. Powinna By zapewniona midiwo$¢ regulowania obrotow
w granicach 20—40 obr/min.cBen wyposzony jest w szczelnie zamykane drzwizsice do
wsypywania przeznaczonych do wykaania przedmiotéw oraz wlewania lakiefednice
bebnow najczsciej wwywanych wynosz 600-900 mm, diugdé od 800-1400 mm. Niekiedy
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stosuje si bebny o wkkszej pojemngci, ktére a przewanie wyposaone w slimakowy
przenadnik utatwiapcy przemieszczaniegsdrobnych przedmiotéw wewtrz kebna, np. przy
impregnacji zapatek.

Najlepsze efekty uzyskujeesiv przypadku aywania do wykaczania wyrobow olejnych
lub nitrocelulozowych, zaréwno lakieréw, farb jagmalii.

Nanoszenie wyrobow lakierowych przez odciskanie (m&@szenie walcami)

Do nanoszenia wyrobow lakierowych ozej gestosci, srednio lub wolno schitych,
stosuje si naktadki walcowe. Tworzenie powtoki przez odciskapolega na nanoszeniu
wyrobu lakierowego przyayciu walcow odpowiednio ze sabwvspoétpracujicych. Poniewa
naktadki stia gtownie do szpachlowania nieréwnych powierzchii hanoszenia warstw
podktadowych, nazywane siekiedy szpachlarkami walcowymi. Metoda stosowpasa do
szpachlowania elementow ptytowych, ptaskich aydh powierzchniach. Wyrob lakierowy
maozna nanosi na gora lub dolm powierzchng wykanczanego elementu.

Schemat metod nanoszenia i dozowania przedstawi@mgsunku 19.

Rys. 19 Schemat nanoszenia i dozowania szpachléwek:aagéma powierzchnie elementu,
b — na dolna powierzchnie elementu; 1 — walec nawgs2 — zbiornik szpachlowki,
3 — walec dozugy, 4 — walec posuwowy, 5 — wykezany element

W obydwu przypadkach nanoszenie odbywa z pomog zespotu dwoch walcow:
nanoszcego 1 i dozujcego 3. Szerokd szczeliny pomidzy walcami 1 i 3 decyduje
o grubdci nanoszonej warstwy. W pierwszym przypadku (4&.a) zbiornikiem 2 wyrobu
lakierowego jest zaghienie pom¢dzy walcami, w drugim (rys. 19 b) walec nangsz 1
obraca si w zbiorniku 2 wypetnionym wyrobem lakierowym. Prggrnym zasilaniu maa
nanost wyroby o wekszej lepkdci. Zastosowanie tej metody przy szpachlowaniu wyena
wyposaenia naktadek w stalay elastycza szpachd do wttaczania nanoszonej szpachlowki
w nierdwndgci oraz wyréwnywania powierzchni i usuwania nadmiszpachlowki.

Rys. 20.Schemat walcowego udzenia do szpachlowania ze szpadu wttaczania i wygtadzania
szpachléwki: 1 — szpachlowany element, 2, 3, 6 leevaosuwowe, 4 — walec dozay,
5 — walec nanosey, 7 — szpachla, 8 — rolka oporowa

~Projekt wspétfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

46



Poniewa przy usuwaniu nadmiaru szpachlowki wysiwaty ktopoty z odprowadzaniem
jej spod szpachli, zagiiono p polerowanym walcem obraaaym sk w przeciwnym
kierunku od obrotow walca nanasego i od ruchu szpachlowanego elementu. Walecabkaz
sie bardziej skuteczny, gdypoza wttaczaniem i wyrdwnywaniem szpachlowki wygiat jej
powierzchn¢g, a nadmiar odprowadzat. Zastosowanozéalelastyczne zawieszenie walca
o statym nacisku. Schemat adzenia przedstawiony na rysunku 21.

Rys. 21.Schemat uradzenia do szpachlowania: 1 — szpachlowany eler@entyalec dozuiy,
3 — zgarniaki, 4 — szpachléwka, 5 — walec naamgz6 — walec ucieragy i wygtadzajcy,
7 — rolki posuwowe, 8 — walce posuwowe

Automatyczna nakfadagkwalcowg przedstawiono na rysunku 22 szpachlévgodaje
pompa do zbiornika 1. Poruizy walcem dozugym 2 a walcem nanogzym 3 poprzez
regulowana szczelgn robocz nanosi s odpowiednio grufp warstwe szpachldwki na
powierzchnie elementu 4. Walce posuwowe 5 i 6 pweg element w kierunku walca
wygtadzajcego 7. Walec wygtadzgly wykonany jest ze stali, powierzchnie ma
chromowan i doskonale wypolerowan Obraca s w kierunku przeciwnym do kierunku
posuwu z bardzo maipredkoscia, wyréwnuje powierzchnie, wypetnia nierowioo i pory.
Rownoczénie walec wygladzapy zabiera nadmiar szpachlowki, ktéra zostaje zagar
z walca zgarniakiem 8 i odprowadzona do zbiornikaDla niektorych szpachléwek, np.
poliestrowych, zalecane jest stosowanie walca rawdego 9, ktéry zwita powierzchnj
walca wygtadzajcego 7. Uzyskuje sidzigki temu lepsza jak@ i gltadkas¢ warstwy
szpachlowki. Elementy podawangmzenagnikiem 10, a odbierane przemmikiem 11.
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Rys. 22.Schemat dziatania naktadarki: 1 — zbiornik, 2 —egalozujcy, 3 — walec nanosey, 4 — element,
5, 6 — walce posuwowe, 7 — walec wygtadegj 8 — zgarniak, 9 — walec nawajacy, 10, 11 — przeraiki

Urzadzenia do natrysku elektrostatycznego

Elektrostatyczne nanoszenie wyrobow lakierowychskaje s¢ dzieki wytworzeniu pola
elektrostatycznego, ktdre powoduje przenoszeniproszonych uprzednio gztek wyrobu
lakierowego na wykieczany przedmiot. Do wytworzenia pola elektrostatyggo stay zrédto
pradu stalego zwane generatorem. a€§lki lakieru uzysky tadunek dodatni deki
zastosowaniu elektrody jonizgej uradzenia natryskowego. Natadowane jednakowgstkz
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odpychag sie wzajemnie, co zwksza rozproszenie wyrobu oraz uitiia réwnomierne
osadzanie si czastek na wykaczanej powierzchni. Poruszag s¢ wzdiwz linii pola
elektrostatycznego ggtki osiadaj na powierzchni uziemionego przedmiotu, drposiadany
tadunek i tworz powloke.

Niewielka liczba castek nie trafia na powierzchniprzedmiotu, jest to przyczyna
nieznacznych strat lakieru wynasygch tylko kilka procent. Dla zmniejszenia tychastr
czasem stosuje ¢si dodatkowe elektrody, ktore umieszczag spo drugiej stronie
wykanczanego przedmiotu. Tor lotu gstek przy natrysku elektrostatycznym jest zupetnie
odmienny ni przy natrysku pneumatycznym (rys. 23)
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Rys. 23.Schemat toru lotu egtek wyrobu lakierowego: a — przy natrysku elekapgznym,
b — przy natrysku pneumatycznym

Urzadzenie do natrysku elektrostatycznego sktada zsipistoletu elektrostatycznego,
generatora wysokiego napia, zbiornika dnieniowego z mieszadiem i miernika oporu
wiasciwego wyrobu lakierowego. Zespotem rozpytaim i tadupcym elektrycznie wyrdob
lakierowy mae by wirujaca gltowica nagdzana silnikiem elektrycznym lub turbinka
powietrzry. Pistolet palczony jest z generatorem przewodem specjalnym ppohe
tworzace uradzenie zmontowaneasna woézku. Schemat wdzenia przedstawiono na
rysunku 24. Budowi zasad dziatania gtowicy przedstawiono na rysunku 25.

Rys. 24.Schemat uradzenia do natrysku elektrostatycznego: 1 — genevatsokiego napicia,
2 — pistolet natryskowy, 3 — zbiorniksnieniowy, 4 — przewo6d sgronego powietrza do zbiornika
cisnieniowego, 5 — przewod sgonego powietrza do pistoletu, 6 — przewdd wyrolkiel@wego,
7 — przewod wysokiego nagia, 8 — uziemienie pistoletu i generatora, 9 -eoEenie
wykanczanego przedmiotu, 10 — wylGzany przedmiot
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Rys. 25.Schemat dziatania glowicy rozpydagj: 1 — wirugca tarcza, 2 — obudowa tarczy, 3 — rozpylany wyrob,
4 — strumi@é rozpylanego wyrobu lakierowego, 5 — uziemiony pgraé&t poddawany wyk@zaniu

Nanoszenie wyrobow lakierowych przez przegganie

Metoda stosowana jest do wykaania przedmiotéw dtugich o statym przekroju niejca
dhugcici. Szczegolnie przydatna jest do wigkaania otowkéw. Grubig nanoszonej warstwy
jest bardzo mata, wykazane przedmioty musby¢ przecagane przez uezizenie kilka razy.
Schemat urmdzenia przedstawiono na rysunku 26.

”

Rys. 26. Schemat urgdzenia do nanoszenia wyrobéw lakierowych przez pre@ganie 1 — zbiornik
z wyrobem lakierowym, 2 — kotnierze gumowe, 3 —aggbodawcze, 4 — wykazany przedmiot

Powloke uzyskuje si dzigki przepychaniu przedmiotu 4 przez otwory zakryte
wymiennymi kotnierzami wymiennymi 2, ktére wykonarse w s$ciankach zbiornika 1
wypetnionego lakierem. Do przepychania przedmididaswalce podawcze 3 znajdige s¢
przed zbiornikiem oraz w jego winzu. Przedmioty musazby¢ podawane czoto w czoto.
Gruba¢ nanoszonych warstw lakieru @ regulowé poprzez odpowiedni dobdér kotnierzy
gumowych zalenie od poprzecznego przekroju wykaanych przedmiotow.

Maszyny do nadruku rysunku drewna

Okleiny szlachetnych gatunkow drewna stak surowcem coraz trudniej dephym.
Niepetne pokrycie potrzeb stwarza kiopoty z doborgsunku drewna do kompletow mebli
i mebli segmentowych. W zazku z tym coraz szerzej zaczyna siosowa imitacje oklein
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naturalnych. Imitacje uzyskujeesinetoda drukowania rysunku szlachetnego gatunkwrdre
na uprzednio przygotowana powierzchni ptytowegoneletu meblowego.

{0

Rys. 27.Drukarka do nadruku rysunku drewna na elementagbwwich: 1 — walec zanurzony w farbie,
2 — walec z wygrawerowanym rysunkiem, 3 — walecsarty, 4 — walce zwiajace, 5, 6 — listwy zgarniage

Nadruk najczgsciej nanosi si na element zaokleinowany okleinatural, np. bukovi.
Okleina na podtze powinna by w kolorze jasnym, a rysunek drewna nie powinied by
wyrazny. W takim przypadku wykorzystuje gsiczesciowo naturalna faktgr drewna,
imitowane g wtedy tylko stoje drewna. Nadruk rhma nanosi takze na podiee pokryte
powtoka nieprzezroczyat wtedy odtwarzany musi bycaty rysunek drewna oraz jego barwa.

Maszyny stuace do tego celu zwane slrukarkami; schemat dziatania takiej maszyny
przedstawiono na rysunku 27. Walec 2 stanowi rmdiigtjsz cze$¢ zespotu roboczego
stuzacego do nanoszenia rysunku drewna. Wykonany jestz oniedzi i pokryty tward
powtoka z chromu. W powitoce tej wykonano mejoadthemigraficza liczne drobne
wgtebienia tworace rysunek drewna szlachetnego gatunku.

Zanurzony w zbiorniku z fagowalec 1 obraca si styka s¢ z walcem 2 i pokrywa jego
grawerowan powierzchn¢ warstwa farby. Listwa zgarniga 5 dotykajca do walca 2
zgarnia fark z powierzchni walca, pozostawdajja tylko we wgkbieniach. Walec 3, ktorego
powierzchnia robocza jest wypasama w gumow mickka wyktadzirg, pobiera farb
Z zagtbien i odciska § na powierzchni poddanego obrobce elementu, odajarz
wygrawerowany na powierzchni walca 2 rysunek drewkllalce 4 zwitajac walec 3, listwa
Zzgarniajca 6 usuwa pozostate resztki farby. Listwy wykamigwielkie ruchy oscylacyjne,
dzieki czemu krawdzie ich zuywaja sie rownomiernie na catej diugoi. Praca maszyny jest
ciagta. Walec 3 odtwarza naturalny rysunek drewna pm@hc go cyklicznie.

Maszyny do polerowania

Polerowanie powtok lakierowych stanowi ostatfdze obrobki uszlachetniagej. Polega
ono na wygtadzeniu powierzchni powtoki, eldi czemu staje siona gtadka i uzyskuje
potysk. Do scierania nieréwngi uzywa sk mikroproszkow sciernych, ktore wchodgz
w skiad past, woskéw i ptyndw polerskich. W praldystosuje si hajczsciej oba rodzaje
past; gruboziarnist do polerowania wgpnego i drobnoziarnist do polerowania
ostatecznego.
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Rys. 28.Dwuwalcowa polerka hiniacza (koziot polerski) i schemat budowy walcagpskiego:
a — koziot polerski, b — schemat budowy walca siiergo; 1 — plisowane
krazki z tkaniny, 2 — turbinki, 3 — kotnierz zaciskowy

Maszyny shiace do polerowania nazywane polerkami. Nargdziami roboczymi &
tarcze, walce i tany polerskie. Polerowanie moa take przeprowadzauzywajac szlifierek
tasmowych, na kota ktérych zamiaststay sciernej naktada siwaskie tamy filcowe lub
tasmy dywanowe wetniane. Budowa polerek zgleod ich przeznaczenia; wyndiamy
polerki jedno - lub wielowalcowe. Do polerowaniaskich powierzchni stosujeespolerki
z watem pionowym. Przedmioty o skomplikowanych pach poleruje si na tzw. koztach
polerskich. Wygld maszyny oraz budawvalca polerskiego przedstawiono na rysunku 28.
Maszyna wyposana jest w poziomy wat, na ktoregorkach osadzone £ walce polerskie.
Wat nagdzany jest przektadmipasowo klinow. Podczas obrdbki powtoki robotnik musi
trzyma: przedmiot w ¢kach i docisk& do powierzchni walca. Jednoénée przy tej maszynie
moze pracowad 2 robotnikéw. Nargdzia robocze to walce polerskie.
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Budow walca polerskiego przedstawiono na rysunku 2&kada s¢ on z kilku podwdjnych
krazkdw 1 z plisowanej tkaniny natonych na wal. Kgzki przedzielone & metalowymi
przektadkami w formie turbinek 2. W kotnierzach isgowych 3 g otwory, ktore
umazliwiaja doptyw powietrza do wgirza przekladek, dzki temu pod dziataniem sity
odsrodkowej powietrze przemieszczag sha zewntrz walca i ochtadza polerowana
powierzchnie powtoki.

Przedmioty o nieptaskich powierzchniach modpy¢ polerowane na polerkach
z wzornikiem, przyktad takiej polerki przedstawiona rysunku 29. Polerowanie uiave
jest dzeki zastosowaniu wzornika 2 i rolki kopagej 3 oraz uteyskowaniu watu w dwéch
wychylnych ramionach 4. Cylinder 5 zapewnia doagski 3 do wzornika 2, a tym samym
narzdzia roboczego 1 do polerowanego przedmiotu.

- —
A A

AT
Rys. 29 Polerka z wzornikiem: 1 — walec, 2 — wzornik,
3 —rolka kopiugca, 4 — ramiona, 5 — cylinder powietrzny

Do polerowania elementow o #ch ptaskich powierzchniach s polerki
wielowalcowe. Schemat takiej polerki przedstawioaaysunku 30.

r_ T P T 1 N
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Rys. 30.Polerka wielowalcowa: 1 — przefiok, 2 — walce polerskie, 3 — wosk, 4 — wagiipowietrzne

Zespot roboczy skltadaesiz széciu walcow polerskich 2. Kaly walec ma oddzielny
napd, wykonuje ruchy oscylacyjne, mmma go nastawia na wysoké¢ odpowiednio do
grubcici polerowanego elementuasdadupce ze solp walce obracaj sie w przeciwnych
kierunkach. Zespot posuwowy stanowi przémnk 1 wyposaony w drewniane piyty. Shy
on do przenoszenia polerowanych elementéw pod walgelerskimi. Wosk polerski 3
znajduje s w zbiornikach nad walcami polerskimi. Wygi powietrzne 4 zapewnigj
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odpowiednie ochtodzenie polerowanej powierzchnir&tnie mae nagrzewa sic zbytnio
podczas obrobki. Popularnednowalcow polerke typu DAJA przedstawiono na rysunku 31.
— 0

—

]

Rys. 31.Polerka jednowalcowa typu DAJA

Przepisy bhp
Wykanczanie powierzchni wyrobéw z drewna, ze weggl na toksyczni i fatwopalndé

sktadnikbw wyrobdéw lakierowych, stwarza zaggoie zdrowia pracownikéw. Lotne
skfadniki lakierow tworz z powietrzem mieszaniny grace wybuchem i pgarem. Z tych
powodOow najwaniejsze zalecenia bhp majna celu ochrofi zdrowia pracownikéw
zatrudnionych przy wykazaniu oraz zapobieganie wybuchom i@@m. Zalecenia teas
nastpujace:

— pomieszczenia lakierni powinny odpowigdavarunkom okréonym przez przepisy
budowlane, naley je sytuowé& w oddzielnych budynkach parterowych Ilub na
najwyzszych kondygnacjach budynkowefsowych, powinny mié kilka wyjs¢,

— musi by zapewniona skuteczna wentylacja pomieszcaegkdna wilgotndé powietrza
powinna wynosi 60—65%, a temperatura 18-20°C, konieczna jestrddantvielkasci
stezen substancji szkodliwych dla zdrowia oraz substartgjorzacych mieszaniny
wybuchowe,

— dazy¢ nalery do hermetyzacji procesOw nanoszenia i suszeniabwyv lakierowych,

— przeprowadza trzeba okresowe kontrole sprawobdziatania urzdzen i maszyn do
nanoszenia wyrobow lakierowych, wdzen wentylacyjnych i grzejnych oraz instalacji
elektrycznych,

— wszystkie urzdzenia i maszyny kabiny natryskow&jany wychgowe, uradzenia do
zanurzania, polewarki, naktadarki, podgrzewaczéetak polerki musz by¢ doktadnie
uziemione,

— szczegOlnie  dokiadnego uziemienia  wymagajurzadzenia do  natrysku
elektrostatycznego, musone by dodatkowo wyposane w blokady unieniiwiajace
dostp do uradzen bedacych pod wysokim napciem,

— stosowé nalery blokady uniemeliwiajace whczanie urzdzean do wykaczania przed
uruchomieniem systemu wentylacyjnego,

— maszyny i urgdzenia powinny b stale utrzymywane w czysit, szczegolnie takie ich
czesci jak: filtry, termometry, manometry, pulpity stggce, whczniki i wytaczniki itp.,

- nie wolno dopuszcZado przegrzewaniaglub iskrzenia urzdzen,

- lakiernia powinna b§ wyposaona w tablice informacyjne, znaki ostrzegawcze,
szczegotowe instrukcje obstugi poszczegoélinych stéskm roboczych itp.,

— przygotowanie wyrobow lakierowych powinno odbywsic w osobnych wydzielonych
pomieszczeniach, przez osoby uprzednio przeszkolone
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— nanoszenie wyrobéw lakierowych megodatryskows nalery przeprowadz&awytacznie
w kabinach lub przycianach wycigowych, pracowatrzeba w maskach ochronnych,

— lakiernia musi by dobrze éwietlona i wyposazona w doptyw zimnej i czystej wody,
niezkednej do utrzymania czysia,

— suszenie przedmiotow lub elementowz juwvykonczonych powinno odbywa sie
w osobnych pomieszczeniach oddzielonych od lakigiahami ogniotrwatymi,

— pracownicy zatrudnieni przy wykazaniu powinni b§ zdrowi i uznani przez lekarza za
zdolnych do pracy w lakierniach, maseni przechodzi okresowe badania lekarskie
i mie¢ zapewniona statopieke lekarsk,

— pracownicy przysipujacy do pracy musz by¢ w petni sprawni, odpowiednio ubrani
w odziez ochronm, twarz i kce naley pokrywa kremem ochronnym,

- w lakierniach zabrania gispazywania positkdw, gywania do mycia rozciezalnikdw
organicznych, palenia tytoniu, wchodzenia w podg&htypbutach, #ywania narzdzi
mogcych spowodowa iskrzenie, przesuwania po podiodze blaszanych ynabdab
przedmiotow metalowych itp.

4.2.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania sprawdzisz, czy jespgzygotowany do wykonaniawiczen.

Jakie g§ sposoby nanoszenia wyrobow lakierowych?

2. Jak scharakteryzujesz 4dzenia stosowane w metodzie nanoszenia wyrobow
lakierowych metogl zanurzania?

3. Jaka jest rinica mkdzy natryskiem pneumatycznym a hydrodynamicznynietya
i wady?

4. Jak scharakteryzujesz gdzenia stosowane podczas natrysku pneumatycznegaabr
obstug:?

5. Jaka jest rénica podczas nanoszenia lakierow jednosktadnikoveydivusktadnikowych
z zastosowaniem odpowiednich pistoletow natryskdwyyc

6. Jak scharakteryzujesz gdzenia stosowane podczas natrysku hydrodynamic2nego

7. Jakie g zasady obstugi i konserwacji pistoletu natryskosizg

8. Jak scharakteryzujesz maszyny iagizenia stosowane w metodzie nanoszenia przez
polewanie?

9. Jak scharakteryzujesz zasadstawiania iléci wyptywajacego lakieru w metodzie
polewania z podénieniowa regulacy wyptywu?

10. Jakie g zasady nanoszenia lakieru metdgbnowania?

=

4.2.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dokonaj lakierowania lakierem nitrocelulozowym nai@anurzania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

1) przygotowd elementy wyrobow o ksztattach dtugich i obtych,

2) dokon& wyboru uradzenia do zanurzania,

3) dokona& wyboru lakieru nitrocelulozowego,

4) dokona& wyboru rozciéczalnika,

5) przygotowa roboczy roztwor lakieru (opiergj sk na instrukcji stosowania),
- lepkase,
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- Czas zanurzania,
- parametry ustatidoswiadczalnie,
6) ustalt ilos¢ naniesia,
7) dokon& naniesié,
8) ustalt czas mgdzy kolejnymi naniesieniami,
9) dokon& ostatecznego suszenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— wanna do zanurzania przedmiotow,
- elementy do zanurzania,
— lakier nitrocelulozowy,
— rozcienczalnik do tego lakieru,
— Kubek Forda dysza 4 mm,
— stoper (zegarek do pomiaru czasu),
— notatnik,
— przybory do pisania,
— literatura tej jednostki modutowej,
— instrukcja stosowania materiatu lakierniczego.

Cwiczenie 2
Dokonaj wykaczenia powierzchni lakierem chemoutwardzalnym meetoctrysku
pneumatycznego.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) przygotowd elementy lub wyroby do lakierowania,
2) przygotowa urzadzenia podstawowe i pomocnicze,
3) ustalt parametry natrysku (lepk§ srednica dyszy, énienie rozpylajce),
4) przygotowa roboczy roztwor lakieru,
5) sprawdzt¢ poprawné¢ dziatania urzdzea lakierniczych,
6) dokona& probnego natrysku (sprawdzajparametry natrysku),
7) dokon& wiasciwego natrysku,
8) ustalk ilos¢ naniesia,
9) ustal czas suszenia gdzy kolejnymi naniesieniami,
10) przekazé elementy do ostatecznego suszenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— aparat natryskowy (pistolet)
— urzadzenia niezbkdne do wykonania lakierowania,
- elementy lub wyroby do lakierowania,
— lakier chemoutwardzalny,
- rozcienczalnik,
- utwardzacz,
- waga laboratoryjna,
— Kubek Forda dysza 4 mm,
— stoper (zegarek do pomiaru czasu),
— notatnik,
— przybory do pisania,
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literatura tej jednostki modutowej,
instrukcja stosowania materiatu lakierniczego.

Cwiczenie 3

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7

8)
9)

Dokonaj wykaiczenia elementow ptytowych lakierem poliestrowyntodg polewania.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

przygotowd& elementy ptytowe do polewania,

przygotowa polewark do pracy (dwugtowicow),

przygotowa roboczy roztwor lakieru:

- roztwér A na 100 ogci wagowych lakieru naky doda& 2 czsci wagowe
utwardzacza (naftaninu kobaltu),

- roztwér B na 100 cezci wagowych lakieru naly dod& 5 czsci wagowych
utwardzacza (ketonoksu),

doktadnie wymieszaroztwory — lepké¢ robocza powinna wynask835 s,

zala® gtowicg polewarki lakierem — roztworem B zalewamy gtogvad strony wlotowej,

roztwor A do gtowicy od strony wylotowej,

ustawt szczeliny w obu gtlowicach, tak aby dto nanoszonego lakieru z gtowicy

wynosita 120-130 g/m2,

nanie¢ pierwsz warstwe lakieru,

druga warstwe lakieru nanig 16+20 min po nakzeniu pierwszej,

przekaza elementy do suszenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:

elementy ptytowe do polewania,

polewarka dwugtowicowa,

lakier poliestrowy (Polimal 110),

naftanin kobaltu,

ketonoks,

Kubek Forda dysza wyptywowa 4 mm,

stoper (zegarek do pomiaru czasu),

naczynia do przygotowania roztworu A i B,

ptytka wzorcowa do badania $la nanoszonego lakieru,
waga laboratoryjna,

instrukcja stosowania lakieru i zasady spdeania roztworow.

Cwiczenie 4

1)
2)
3)
4)
5)

Dokonaj konserwacji uszlzenia natryskowego po zalazeniu pracy.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

opr&ni¢ zbiornik lakieru,

do zbiornika wlé rozcierczalnik,

uruchomé pistolet natryskowy,

do zbiornika wlé nastpna porcg czystego rozcigczalnika,

Z zewnytrz pistolet przemy szmatlg zwilzona rozcieaczalnikiem,
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6)
7
8)

rozmontowa pistolet — namoczynasadk dysz, iglice i nakrtke w rozciexczalniku,

zmontowa pistolet,
dokona& smarowania zgodnie z instrukcj

Wyposaenie stanowiska pracy:

urzadzenie natryskowe,

rozcierczalnik,

instrukcje smarowania pistoletu natryskowego,
smar staty,

olej maszynowy.

4.2.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

Tak

1) wymieni sposoby nanoszenia materiatbw malarsko-lakiercit2y 0
2) scharakteryzowaurzadzenia niezédne wchodzace w skiad

natrysku pneumatycznego? 0
3) okreli¢ roznice midzy pistoletem natryskowym

jednosktadnikowym a dwusktadnikowy? O
4) poda roznice migdzy sciam wyciagowa a kabir natryskove? O
5) poda& réznice migdzy natryskiem pneumatycznym

a hydrodynamicznym? O
6) wyjasni¢ zasady konserwacji wdzen lakierniczych? O
7) wyjasni¢ zasag ustawiania iléci wyptywajacego lakieru

z gtowicy polewarki? O
8) scharakteryzowametod nanoszenia materiatdw malarsko-lakierniczych

metody bebnowania? 0
9) wyjasni¢ metod natrysku elektrostatycznego? O
10) okresli¢ zastosowanie dwuwalcowej polerki? O
11) zastosowa przepisy bezpiecastwa i higieny pracy w lakierniach? M

Nie

O

O

(|

OO0
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1.

2.
3.
4

o

NOo

Przeczytaj uwanie instrukcg.

Podpisz imieniem i nazwiskiem karvdpowiedzi.

Zapoznaj si z zestawem zaddestowych.

Test zawiera 20 zada r&znym stopniu trudnéci. Sa to zadania wielokrotnego wyboru.
Do kazdego zadania datzone g 4 odpowiedzi, tylko jedna jest prawidiowa.

Udzielaj odpowiedzi tylko na zadzonej karcie odpowiedzi, stawdajw odpowiedniej
rubryce znak X. W przypadku pomyiki najebtcdna odpowied zaznacz§ kotkiem,
a nastpnie ponownie zakéé ¢ odpowied prawidiows.

Test sklada giz zada o rGznym stopniu trudn<i.

Kiedy udzielenie odpowiedzi ¢dzie sprawiato Ci trudrié, wtedy odiGa jego
rozwiazanie na pgniej i wré¢ do niego, gdy zostanie czas wolny.

Na rozwhzanie testu masz 45 min.

Powodzenia

ZESTAW ZADA N TESTOWYCH

1.

Pigmentami nazywamy rozdrobnione substancje, ldid¥a do
a) wybielania powierzchni.

b) przyspieszenia wysychania powierzchni.

C) rozpuszczania substancji blonotworczych.

d) nadawania powlokom wymaganej barwy.

Substancje przeznaczone do bérpdniego nakladania na podéow celu zwikszenia
przyczepnéci podiaza to

a) pigmenty.

b) sykatywy.

c) farby do gruntowania.

d) wyroby lakierowe bezrozpuszczalnikowe.

Do grupy materiatow gruntagych, wypetniagcych i podktadowych zaliczamy
a) politury.

b) pokosty.

c) barwniki.

d) wytrawy.

Lakiery, politury i matyny st do

a) wykonczenia przezroczystego.

b) wykonczenia kryjcego.

c) gruntowania pod lakiery chemoutwardzalne.
d) podktad pod lakiery poliestrowe.

Do wyrob6w malarsko-lakierniczych dwusktadnikowyadliczamy
a) politury.

b) matyny.

c) lakiery nitrocelulozowe.

d) lakiery chemoutwardzalne.
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6. Do wykoaczania metoglzanurzenia najlepiej nadsgic elementy
a) nogi do stotow.
b) ptytowe.
c) o skomplikowanych ksztattach.
d) o duzych gabarytach.

7. Metoda polewania stosowana jest do wiadaenia
a) krzeset.
b) elementow ptytowych.
c) stolarki okiennej.
d) elementow o skomplikowanych ksztattach.

8. W metodzie natrysku hydrodynamicznego wykorzystyjem
a) Sprzone powietrze.
b) wysokie cénienie przetaczanego lakieru.
c) pole elektrostatyczne.
d) swobodny wyptyw lakieru.

9. Kabina natryskowa znajduje zastosowanie podczagsszania materiatow lakierniczych
przez
a) natrysk pneumatyczny.
b) polewanie.
C) zanurzanie.
d) bebnowanie.

10. Za pomog pistoletéw natryskowych dwusktadnikowych nanosimy
a) politury.
b) lakiery chemoutwardzalne.
c) barwniki.
d) lakiery jednoskiadnikowe.

11. Kubek Forda z dyszwyptywowa nr 4 sty do
a) ustalenia jakeci lakieru.
b) ustalenia iléci substancji szkodliwych.
c) ustalenia lepksxi lakieru.
d) ustalenia sktadu chemicznego lakieru.

12. Lepkas¢ lakieru mierzymy w
a) godzinach.
b) metrach.
c) sekundach.
d) kilogramach.

13. Do usuwania plam na ptaszémye okleinowanej oklei naturalm przeznaczom do
lakierowania stosujemy
a) wodny roztwor kwasu szczawiowego.
b) wodg utleniory 0 odpowiednim stzeniu.
c) wodny roztwor acetonu.
d) wodny roztwér barwnika syntetycznego.
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14. Zbielenie powtok malarsko-lakierniczych aeoby spowodowane
a) duza wilgotndicia podtaza.
b) duza gestascia lakieru.
c) uszkodzeniem mechanicznym.
d) zbyt wysok temperatus suszenia.

15. Wada w postaci zaciekow e by¢ spowodowana
a) za ma4 lepkascia lakieru.
b) za dua lepkdscia lakieru.
c) zabrudzeniem podha olejem lub innym tluszczem.
d) zbyt dua wilgotndicia podtaza.

16. Podczas lakierowania natryskiem lakierem poliesfraw czas suszenia
migdzywarstwowego wynosi
a) 2 godz.
b) 4 godz.
c) 6 godz.
d) 20 min.

17. Materiaty malarsko-lakiernicze przedyeciem naley odpowiednio przygotowa prace te
wykonujemy
a) nawydziale lakierni.
b) w specjalnym pomieszczeniu.
c) wdomu.
d) w drewnie.

18. Do nanoszenia lakieru za pomd®bnowania najlepiej nadagic
a) elementy ptytowe.
b) elementy stolarki budowlane;j.
c) elementy o skomplikowanych ksztattach.
d) drobne przedmioty o nieskomplikowanych ksztattach.

19. Do nanoszenia wyrobow lakierowych chemoutwardzdinyajlepiej zastosowapistolet
natryskowy
a) z dolnym zbiornikiem.
b) z gérnym zbiornikiem.
c) z podhczeniem do centralnego zbiornika.
d) do wyrobdéw dwusktadnikowych.

20. Przedmioty o skomplikowanych ksztattach polerugeusywajac polerki
a) jednowalcowe.
b) wielowalcowe.
C) z watem pionowym.
d) dwuwalcowe (kozty polerskie).
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Imie i nazwisko

KARTA ODPOWIEDZI

Wykonczanie powierzchni drewna

Zakresl poprawna odpowiedz.

Nr
zadania

Odpowiedz

Punkty

=

Oloo|N|o|O|hWIN

[
o

=
=

=
N

=
w

[EN
NN

[
(63}

=
(o))

[ —
\l

=
oo

=
O

N
o

QYD D D

oc|oc|oc|oc|joc|oc|0cC ||| |O|OoO|CcC|Oc|Oc|jcC|TOO|OC|T|T

OoO|ojojojojojojojfofojojo|OoO|O|O|0 |00 |0 |0

elifeR ol oo RNoRoRoR oo N ool ol ol ol oRNoR N ol NoR ol

Razem:

~Projekt wspétfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

61




o))

. LITERATURA

Nowak H.: Stolarstwo i materiatoznawstwo cz. 2. W, SVarszawa 2000

Praca zbiorowa: Obrabiarki i wdzenia Techniczne. PWRIL, Warszawa 1982
Przadka W., Szczuka J.: Technologia meblarstwa cz. 8iRMWarszawa 1996
Szczuka J., Zurowski J.: Materialoznawstwo Przerysivna. WSIP, 1999
Szwaczyna |.: Meble — naprawa i odnawianie. PWRlayszawa 1995

Tyszka J.: Powierzchniowe uszlachetnianie wyrob@ezvna. WNT, Warszawa 1987

ouhwnNE

~Projekt wspétfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

62



