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VSTUPNÍ KONTROLA MATERIÁLU, SUROVIN A LÁZNÍ

Rozliv NH
Stanovení stupně rozlévatelnosti NH

- výběr pro vhodné technologie nanášení
- schopnost konstantního množství nátěrové hmoty známé konzistence a teploty vytvořit souvislou vrstvu na dokonale smáčivé, hladké, vodorovné skleněné desce

- měřítko rozlivu: průměr obrazce vzniklého za časový interval po rozlití 20 ml nátěrové hmoty po ploše desky 
- obvyklé intervaly odečtu po 15 s až do 180 s  
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Zařízení pro měření rozlévatelnosti nátěrových hmot
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Konstrukční provedení odměrného válce na měření rozlévatelnosti
Roztíratelnost NH 

- nátěrových hmot určených k nanášení štětcem
- nátěrová hmota se nanáší štětcem po ploše o velikosti minimálně
  180 x 240 mm

- nanesená tloušťka musí odpovídat údaji technické normy

Hodnocení roztíratelnosti třemi stupni:

	Stupeň
	Výsledek zkoušky

	1
	Nátěrová hmota snadno splývá ze štětce, 

lze ji roztírat déle než 1 minutu, neklade odpor

	2
	Nátěrová hmota splývá ze štětce obtížněji, klade mírný odpor, po 1 minutě roztírání se nátěr strhává

	3
	Nátěrovou hmotu nelze rozetřít do stejnoměrné vrstvy, nátěr se strhává již po 30 sekundách


Slévatelnost NH
- schopnost NH vytvořit na ploše nátěrový film dokonale   hladký, slitý, bez struktury a stop po nanášení

Provedení zkoušky - obdobně jako při stanovení roztíratelnosti 

                                - nanáší se, dokud se dokonale roztírá

Hodnocení: ihned po zhotovení zkušebního nátěru, 

   eventuálně za 30 minut po roztírání

	Hodnocení podle doby potřebné k zalití stopy na povrchu nátěru 

	Stupeň
	Výsledek zkoušky

	1
	Nátěr se slije, dokonale hladký povrch do 10 minut

	2
	Nátěr se slije za 10 až 15 minut po tahu štětcem

	3
	Nátěr se neslije ani za dobu delší než 15 minut 

	Hodnocení podle vzhledu nátěru za 30 minut po roztírání

	Stupeň
	Výsledek zkoušky

	1
	Nátěr je hladký a slitý

	2
	Nepatrné stopy po tazích štětcem 

	3
	Patrnější stopy po tazích štětcem 

	4
	Jsou dobře znát stopy po tazích štětcem

	5
	Hluboké stopy po tazích štětcem sahající na podklad


Stříkatelnost NH  

- schopnost NH rozptýlit se proudem stlačeného vzduchu nebo vysokým tlakem a vytvořit na povrchu předmětu povlak stejnoměrné tloušťky

Hodnocení vhodnosti pro nanášení pneumatickým nebo vysokotlakým bezvzdušným stříkáním

Princip:  

- hodnocení velikosti nástřikového obrazce

- poloha ústí trysky stříkací pistole: 

  kolmá ve vzdálenosti 200 až 350 mm od stříkané plochy
po  dobu 5 s otevřen plný průtok nátěrové hmoty 

- tlak:   0,25 až 0,35 MPa
pro pneumatické nanášení

            9 až 16 MPa 

pro vysokotlaké nanášení

Hodnocení

- snadnost stříkání 

- velikost nástřikového obrazce

- % plochy s rovnoměrným povlakem 
  (min. tloušťky 12 μm resp. 30 μm)

- vzhled nátěru

Stříkatelnost je označována třemi stupni: 

1.
nátěr bezvadný, hladký povrch, bez znatelné struktury

2.
nátěr slitý, na povrchu struktura charakteru pomerančové kůry

3.
nátěr nestejnoměrný, povrch má hrubou strukturu

Kryvost NH 

schopnost nátěru zakrýt podklad (obvykle rozhraní černá - bílá)

Metoda vizuální  
Na barevně konstantním podkladu, nejčastěji černobílém, se zjišťuje, kolik vrstev nátěrového filmu je potřeba k jeho úplnému zakrytí

	Stupeň
	Výsledky zkoušky

	1
	Výborná, černý pruh neprosvítá pod jednou vrstvou

	2
	Dobrá, černý pruh neprosvítá pod dvojnásobnou vrstvou

	3
	Dostatečná, černý pruh neprosvítá pod trojnásobnou vrstvou 

	4
	Nedostatečná, černý pruh prosvítá i pod trojnásobnou vrstvou 


Klínová zkouška 

- nátěrová hmota se nanese na podložní skleněnou desku   (270 x 80 x 9 mm)

- přiloží se krycí skleněná deska na jedné straně vzdálena vložením   distanční podložky (h = 0,05; 0,1; 0,2; 0,3; 0,4; 0,5 mm)

- pod podložní deskou se  posouvá kontrastní černobílý obdélník   (4 x 10 mm)

- v místě, kde není kontrast zřetelný, se stanoví tloušťka povlaku hl:

  h1 = b1 . h / b,
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- stanovení se provádí do 60 s od zhotovení zkušební klínové vrstvy 

Metoda objektivního stanovení

Princip: 
- přiložení volného nátěrového filmu na stupnici kontrastů šedi

- zjištění, kdy stupeň stupnice šedí je dokonale zakryta
Zasychání NH
schopnost vytvářet za  normální event. předepsané zvýšené teplotě plynule nelepivý tuhý film.

Faktory:
- tloušťka nátěru: stejnoměrná, odpovídající technickým 

  podmínkám

- teplota (18  až 25 °C) 

- relativní vlhkost vzduchu (55 až 75 %)

Princip:
hodnocení přilnavosti nátěrového filmu za odstupňovaných podmínek

sedm stupňů postupného zasychání: 

	Stupeň zasychání
	Podmínky zkoušky
	Výsledek zkoušky

	1
	Nasypání skleněné balotiny  
	Balotinu možno zcela odstranit štětcem bez poškození nátěru

	2
	Zatížení závažím 20 g 
	Papír nepřilne k nátěru 

	3
	Zatížení závažím 200 g 
	Papír nepřilne k nátěru

	4
	Zatížení závažím 2000 g
	Papír nepřilne k nátěru, stopa po zatížení

	5
	Zatížení závažím 2000 g
	Papír nepřilne k nátěru, bez stopy po zatížení

	6
	Zatížení závažím 20 kg

	Papír nepřilne k nátěru, stopa po zatížení

	7
	Zatížení závažím 20 kg
	Papír nepřilne k nátěru, bez stopy po zatížení


Kvalitativní metoda hodnocení 
dvě stadia zasychání: 
- nátěr zaschlý proti prachu

- nátěr nelepivý

	Stupeň zasychání
	Podmínky zkoušky
	Výsledek zkoušky

	A
	Poprášení lykopodiem (prášek))
	Setře se bez poškození nátěru

	B 1
	Zatížení závažím 20 g
	Papír nepřilne k nátěru

	B 2
	Zatížení závažím 200 g
	Papír nepřilne k nátěru

	B 3
	Zatížení závažím 500 g
	Papír nepřilne k nátěru

	B 4
	Zatížení závažím 1000 g
	Papír nepřilne k nátěru

	B 5
	Zatížení závažím 2000 g
	Papír nepřilne k nátěru


Vydatnost NH 

- je přímo úměrná obsahu sušiny

- je nepřímo úměrná tloušťce nátěrového filmu a hustotě nátěrové hmoty

- je vyjádřena jako plocha [m2] opatřená nátěrem optimálních vlastností   z 1 kg nátěrové hmoty 

Princip: 

- odvážení nádobky s nátěrovou hmotou a štětcem 

- vytvoření nátěru na 1 m2 plochy 

- odvážení nádobky s nátěrovou hmotou a štětcem 

- podobně lze  postupovat při stříkání (minimalizovat ztráty   postřikem)

Hodnocení:

a = 1000 / (b - c)

b - váha nádobky nátěrové hmoty a štětce [g]

c - váha nádobky s nátěrovou hmotou a štětcem po  natření 1 m2      plochy [g]

Velikost a tvar částic (granulace) 

- hodnocení:
- práškových nátěrových hmot
- kovových a nekovových prášků pro žárové stříkání 

- prášků pro smaltování (frity)
- tvar částic ovlivňuje 

- tekutost prášků
- rovnoměrnost stříkacího výkonu
- kvalitu výsledného povlaku
- reologické vlastnosti smaltových suspenzí

- zpracovatelnost smaltů a jejich natavovací schopnost 

Vibrační sítová analýza

Princip: - třídění prášků na soustavě sít s odstupňovanými velikostmi ok 

Postup:
- nasypání navážky do horního síta 

- třídění po stanovenou dobu

- zvážení podílů zachycených na sítech 

- přepočtení na hmotnostní procenta

- při nebezpečí vzniku elektrostatického náboje se přimíchává   asi 0,5 hm. % antistaticky působící práškové látky
  (např. oxid hlinitý -  γ modifikace) 

Obvyklé podmínky sítové analýzy:

	Podmínky
	Práškové plasty,
frity
	Prášky pro žárové stříkání

	Velikost částic 
	Od 0 do 200 μm
	Od 0 do 200 μm

	Hmotnost navážky 
	20 g ± 0,1 g
	100 g

	Velikost ok 
	320, 250, 100, 80, 63 μm
	150, 120, 90, 75, 50, 40 μm


Modifikace sítové analýzy 

- třídění proudem vzduchu 

- třídění mokré - pro stanovení jemnosti mletí suspenzí 

(velikost částic od 5 do 100 μm) 

Vlhkost prášků
- množstvím fyzikálně vázané vody v prášku

- vyjadřuje v hmotnostních procentech

- metody hmotnostní a analytické

Nadměrná vlhkost práškových materiálů ovlivňuje:

- skladovatelnost

- sklon k aglomeraci

- korozní procesy

-technologické vlastnosti 

- fluidizovatelnost

- elektrické vlastnosti

-jakost zpracovaného povlaku 

- molekulární a nadmolekulární struktura

- homogenita povlaku

- poréznost vrstvy

Sušení nad vysoušedlem 

Stanovení hmotnostního úbytku vzorku při vysoušení do konstantní hmotnosti
Postup: 

- ve skleněné nádobce se zabroušeným uzávěrem se váží určené   množství práškového materiálu (1 až 10 g)

- sušení se provádí např. nad P2O5 (hydroskopická látka) za určité    

  teploty do konstantní   hmotnosti

Tekutost práškových materiálů 
(organické prášky, prášky pro smalty a žárové nástřiky) 

stanovení výtokem 

nálevka pro zkoušku tekutosti prášků (průměr otvoru dle druhu prášků):
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Sypný úhel        

charakterizuje tekutost a sypné vlastnosti práškových materiálů :

Hodnocení pro práškové plasty:

- úhel, který svírá kužel vzniklý při sypání za definovatelných   podmínek se  základnou

- kvalita povrchu vzniklého kužele, která je vyjádřena členitostí   nebo hladkostí hrany řezu k rovině osy kužele 

Sypná hustota

Sypná hustota = hmotnost daného objemu volně sypaného prášku

Princip: 
· vážení určeného objemu volně sypaného prášku v odměrné nádobě 

Sypné zařízení - nálevka pro zkoušení tekutosti prášků

Stékavost práškových plastů 

Ovlivňuje:
- vzhled 

- maximální dosažitelnou tloušťku povlaku 

- jeho schopnost krýt hrany výrobku.

Princip

-
hodnocení změny viskozity taveniny při polymerizačním,          polykondenzačním nebo polyadičním procesu

Postup

-
předehřátí skleněné desce na teplotu 

-
položení tablety vylisované z práškové pryskyřice 

-
umístnění desky do pece pod úhlem 60°
-
ponechání při teplotě 200°C 15 minut v peci

-
měření délky podélné osy obrazu vzniklého stékáním, tj. měřítko stékavosti

Schéma stékání
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Interval zpracovatelských teplot práškových plastů
Princip 

-
kontrolované tavení polymerní práškové vrstvy na pochromované elektricky vyhřívané desce

Postup

-
ustálení tepelných poměrů 

-
nanesení rovnoměrné vrstvy prášku

-
měření doby potřebné k úplnému roztavení prášku a vzniku znehodnocení při určité teplotě

Hodnocení 

-
vzhled povrchu povlaku (přechází postupně do zrcadlově lesklého a hladkého stavu) 

-
změna vzhledu po delším působením tepla (zvrásnění, prohlubně, krátery ap.)
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Křivky teplot zpracování polyethylenu

1 - počátek tavení

2 - počátek znehodnocení

Schopnost vytvářet sklovité povlaky 

-
stanovení sledováním roztékavosti normalizovaného vzorku vylisovaného z příslušné frity nebo vysušené suspenze 

Tavitelnost - závisí na teplotě a času tepelného zpracování

Zpracovatelnost smaltové suspenze 

- vodní suspenze - pomletá frita s přísadami = koloidně disperzní systém
Zpracovatelnost určena komplexem 
- fyzikálních vlastností (velikost částic, jemnost mletí, hustota …) 

- reologických vlastností (viskozita, meze toku …)

Zpracovatelnost ovlivňuje
- vhodný způsob nanášení suspenze

- požadovanou stabilitu 

- dosažení nánosu optimálních vlastností

Relativní viskozita 
- měření výtokem 

Roztékavost suspenze 

Postup 

-
tepelné zpracování tablety vylisované z vysušeného zkoušeného materiálu na sklápěcí podložce až do vzniku polokoule

-
sklopení o 45° 

-
vypalování tak dlouho, až délka rozteklé stopy je min. 40 mm

-
výpočet roztékavosti:

x = a / b  

a - měřená délka stopy

b - měřená délka stopy standartu

Celková zpracovatelnost smaltové suspenze:
      
- nanášení standardní desky (100 x 100 mm)

- hodnotí se  
- doba tečení 

- výsledná hmotnost nánosu

Průběh natavování a rozsah vypalovacího intervalu smaltové suspenze
Postup

-
vypalování vzorků s naneseným smaltem v elektrické spádové peci s určitým teplotním spádem

-
vypalovací doba je konstantní

-
vzorek i standart zpracovávány za stejných podmínek

-
hodnocení porovnáváním 

-
sledování (závislosti na teplotě)

- počátek natavování sklovitého povlaku

- rozsah vypalovacího intervalu

- optické, popř. chemické vlastnosti

- vznik vad atd. 

Průběh natavování 

- sledování vysokoteplotním mikroskopem

- pozorování a dokumentace změn normalizovaných vylisovaných     tablet ze zkoušeného materiálu
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