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Vseobecne

Tato technicka informacia poskytuje informacie o spracovavani, aplikacii, schnuti, viskozite a senzorickych
vlastnostiach disperznych lakov. Technické detaily o jednotlivych druhoch disperznych lakov su k dispozicii
v prisluSnych Technickych informaciach.

Pokyny pre pouzivanie disperznych lakov
Skladovanie a doba pouzitelnosti

Disperzné laky ACRYLAC musia byt skladované v chlade, ale nie v mraze. Pri skladovani sa vyhnite teplotam nad
40°C, pretoze tieto spdsobuju znacné zvySenie viskozity.

Doba pouzitelnosti lakov je 6 mesiacov odo dia dodania v originalnom uzavretom obale. Po otvoreni balenia je lak
potrebné €o najskor spotrebovat. Ak je lak skladovany dlhSiu dobu ( niekolko tyzdrov ), méze dojst’ k miernemu
zvySeniu viskozity z dévodu formacie Struktur v laku. Pévodna viskozita sa vSak vacésinou dosiahne dékladnym
premieSanim laku. Len vo vynimoc€nych pripadoch sa na zriedenie laku mézZe pouZit voda. Pre riedenie vodou plati
pravidlo: 1% pridavku vody zriedi lak 0 5 s.

Charakteristika laku nie je nepriaznivo ovplyvnena pri pridavku vody do max 5%. Disperzné laky je vhodné
skladovat pri izbovej teplote. Laky dodavame na priame pouzitie v pevne uzatvorenych baleniach.

Pred kazdym pouzitim lak dobre premieSajte a skontrolujte viskozitu ( vytokovy €as ) pomocou vytokového poharika
DIN 4 mm. Systémy lakov obsahuju rézne komponenty rozlicnej hustoty pre zabezpecCenie pozadovanych
fyzikalnych vlastnosti suchého filmu laku. Ak su laky skladované dlhu dobu, niektoré Specifické komponenty ( napr.
vosky ) sa m6zu oddelit. K tomuto javu zvaéSa dochadza vo vacsich nadobach ( kontajnery ).

Preto je dolezité kazdy lak (nezavisle od druhu laku) pred pouzitim dobre premieSat. Inak mézete po€as produkcie
dosiahnut rozdielne vysledky vo vztahu k odolnosti vo&i oderu, klznym vlastnostiam a lesku.

Citlivost’ na nizke teploty

Disperzné laky ACRYLAC ® obsahuju ako rozpustadlo vodu, v désledku ¢oho méze pri teplote pod 0°C zamrznut.
Zakladnym pravidlom je skladovanie disperznych lakov pri teplotach nad 0°C.

Zmrznuté laky je mozné znovu pouZit za uritych okolnosti. DéleZité je, aby lak rozmrzol pomaly pri izbovej teplote
v originalnom baleni. Lak mézZe byt pouZity az vtedy, ked dosiahne po dokladnom premieSani izbovu teplotu
a viskozita musi byt skontrolovana pomocou vytokového poharika a v pripade potreby upravena. Rovnako sa
musite uistit, Ze lak je homogénny a neobsahuje zhluky a hrudky.

V zavislosti od okolnosti, za ktorych lak zamrzol a opatovne bol rozmrazeny, sa mézu niektoré vlastnosti nezvratne
zmenit. V tychto pripadoch neméze hubergroup prevziat' Ziadnu zodpovednost alebo zaruky za pouZitie takychto
lakov.

Viskozita disperznych lakov (merana podla DIN 53 211)

Disperzné laky su vyrobcom nastavené na optimalnu viskozitu pre spracovanie. V praxi sa osvedcil vytokovy ¢as
40 s pri pouziti vytokového poharika 4 mm podfa DIN 53 211.

Namiesto viskozity sa pri disperznych lakoch stanovuje vytokovy ¢as merany vytokovym poharikom 4 mm podla
DIN. Exaktna meracia metodika je definovana v norme DIN 53 211 a v nasledujucich predpisoch. Ak je potrebné
redukovat' viskozitu laku zo Specifickych dévodov, urobte to vodou za pomalého mie$ania. Maximalny pridavok
vody nesmie presiahnut 5%, v opaénom pripade mézZe zriedenie narusit délezité funkcie laku. Na vyZiadanie
dodame graf — zndzornenie zavislosti vytokového €asu od stupfia zriedenia naSich lakov. Udavana viskozita je
nastavena pri teplote 20°C. VacésSie odchylky teploty vedu k viditelnym rozdielom vo viskozite. Stanovenie
vytokového €asu laku slUzi na ziskanie ukazovatela, ktorym mozno posudit jeho tok jednoducho a postacujuco pre
prevadzkové podmienky.

Pouzivatel potrebuje merat vytokovy Cas:

e pred a po€as spracovavania
e v pripade ak lak riedil sam
e Na zabezpecenie precizneho merania je dblezité dodrzat kritéria obsiahnuté v DIN 53 211:
e pouzit vytokovy poharik v stlade s 53 211-4 ( obsah 100 ml )
e lak musi byt pred meranim dékladne premieSany
e podra normy DIN musi byt teplota laku a vytokového poharika 23 + 0,5°C pred meranim. Podla
dodacich podmienok je bezna teplota 20°C.
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Priklad zavislosti vytokového €asu v s od teploty, pouzity lak ACRYLAC GLOSS S 57G1300
Meranie vytokového ¢asu pomocou vytokového poharika 4 mm DIN 53211
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Disperzné laky ¢asto vykazuju po dlh§om skladovani zjavnu tixotropiu, ktora vedie k zvy$eniu vytokového ¢asu. To
isté plati v pripade, Ze lak za¢ne penit' v doésledku silného mieSania alebo preCerpavania. Na stanovenie vytokového
Casu odporu¢ame nasledovny postup:

zmerajte teplotu vzorky a vytokového poharika a v pripade potreby ich temperujte

laky dékladne premiesajte bez pristupu vzduchu na zredukovanie tixotropie

vytokovy €as merajte stopkami

meranie ukoncite hned pri prvom preruSeni vlakna tekutiny vytekajuceho so Strbiny poharika

Len presnym meranim mozno predchadzat zbytoénému riedeniu lakov, ¢im sa mézu degradovat’ ich vlastnosti
pocas spracovavania ( penenie ) alebo aj po uschnuti ( napr. znizenie stupnia lesku, zhors$enie odolnosti voci oteru ).

Tvorba filmu

Rozhodujuci vplyv na tvorbu filmu nanasaného laku ma teplota pri spracovavani. NaSe disperzné laky su
formulované na min teplotu tvorbu filmu farby ( MFT, vid DIN 53787 ) medzi +5°C a +10°C. Z bezpecnostnych
dévodov by mal mat lak pred aplikaciou umoznené nastavit’ sa na teplotu miestnosti. Ak je lak spracovavany pri
teplote nizSej ako je MFT, ma to vacSinou za nasledky problémy so zmacanim a adhéziou. Uvedené problémy
moézu rovnako nastat, ak pred vykladacom fuka vzduch s teplotou nizSou ako 40°C na podporu su$enia ( napr.
vzduchovy stiera¢ ). V tomto pripade je dbvodom vzniku problémov odoberanie tepla po¢as odparovania.

Pokyny pre spracovanie

Prili§ rychla aplikacia moze viest k vytla€aniu disperzného laku na zadnu stranu harku. Je bezpodmiene¢ne nutné
podlozit gumovy potah kartébnom vo velkosti lakovanej plochy, aby sa zabranilo vytlaCaniu laku a tym aj zlepeniu
okrajov. Podlozku treba vyrezat menSiu ako je format harku. Lak nesmie byt aplikovany cez okraj. Intalacia
vhodnych IR Ziari€ov a stieraov s horicim vzduchom a odsavania je nevyhnutna.

Aplikacia cez nepriame systémy

Podstatny rozdiel medzi nanasanim laku priamym a nepriamym systémom spociva vtom, ze v nepriamych
systémoch je dlhSia transportna draha laku, pretoZe vedie cez formovy cylinder. Rychlost schnutia lakov v tychto
systémoch musi byt ¢asto redukovana v snahe predist pred€asnému zasychaniu a lepkavosti. Ak sa disperzny lak
aplikuje v systémoch umoziujucich konverziu vihéiacej jednotky na lakovaciu, odporu¢ame vymenit vlh&iaci
nanasaci valec za lakovaci valec s tvrdostou cca 45°Shore a vani¢ku na vih&iaci roztok vymenit za vanic¢ku pre
disperzné laky. Pokial aplikujete lak z vanicky vihéiaceho roztoku ofsetového tlatového stroja, je nutné dékladne
vycistit vani¢ku aj vihéiace valce. Osobitna sada vih€iacich valcov musi byt k dispozicii. Precizne nastavenie
vihgiacich valcov podporuje rovnomerny nanos laku. Ak harok nezapifa celt $irku stroja, odporiéame namontovat
vhodné stieracie valCeky alebo stieracie noze na nanasaci vlh&iaci valec. Tymto sa predide usadzovaniu
a zasychaniu laku na valcoch, platni alebo ofsetovom gumovom potahu.
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Aplikacia cez priame systémy

V tomto pripade sa film laku nanasa priamo z nanasacieho valca na formovy cylinder a z neho priamo na potlacany
material. V8eobecne sa odporuc¢a pracovat s kompresibilnym ofsetovym potahom, ktory v§ak nie je prili§ makky.
Uistite sa, Ze lak je nanasany rovhomerne a spravnom mnozstve. Prili§ malo laku vedie k zasychaniu a nedosahuje
sa adekvatna ochrana a lesk. Prili§ vela laku vedie k striekaniu a problémom so schnutim v stohu.

Aplikacia pomocou rastrového valca a komorového stieracieho noza

NajrozSirenejSie lakovacie zariadenie. Lakovacia jednotka mé& flexograficki konfiguraciu, kedy sa mnoZstvo
prenasaného laku ovplyvnuje ¢erpacim objemom a rastrovanim. Mnozstvo laku sa da zmenit vymenou rastrového
valca. Nasledujuci navod poskytuje informaciu o mnozstve preneseného laku: Okolo 30 — 50 % udaného
Gerpacieho obsahu rastrového valca je preneseny na potlaéany material, napr. ak je Gerpaci obsah valca 10 cm?,
prenesie sa 3 — 5 g / m? laku za mokra. To znamena, ze pokial chceme preniest rovnaké mnozstvo laku ako
v konvenénom priamom systéme, ¢o je cca 6 g / m? laku za mokra, Cerpaci obsah rastrového valca musi byt
priblizne 13 cm3/ cm?.

Zabranenie zasychaniu v procese spracovania

Na jednej strane maju disperzné laky v stohu vytvorit ¢o najskér nelepivy film, na druhej strane nesmu sa hromadit’
a zasychat' v aplikatnom systéme. Prirodzene, Ze nastavenie doby schnutia predstavuje podstatny kvalitativny
znak disperzného laku. Technicky méZeme zasychaniu laku v stroji zabranit nasledovne:

e  kontinualnym precerpavanim laku
e kvapkanim vody na konce valcov
e v nepriamych systémoch sa namontuju stieracie noze na nanasaci a davkovaci valec

Pocas tlace je potrebné obzvlast sledovat miesta, na ktorych sa lak nema nachadzat, predov8etkym okraje platne.
Ak sa tam lak usadzuje, zotrite ho €o najskér, inak méze zaschnuty lak spésobit problémy.

Cistenie stroja

Pred dIh§im prestojom stroja sa musi platiia a ofsetovy potah doékladne umyt. Umyvanie je mozné urychlit, ak do
vody na umyvanie pridate 5% Cistiaceho prostriedku ACRYLAC Cleaner 10T0045. V koncentrovanej forme tymto
prostriedkom odstranite aj zaschnuté zvysky laku. Cistiaci prostriedok je mie$atelny s vodou v akomkolvek pomere.
Moderné aplikacné systémy maju vacSinou zariadenia na zjednoduSenie manualneho umyvania. Pred prerusenim
produkcie prejde po odstaveni tlacovych jednotiek cez lakovaciu jednotku esSte niekolko tlaCovych harkov, ktoré
odstrania lak.

Nikdy nepouZivajte Cistiace roztoky, ktoré obsahuju benzin, petrolej, terpentin a podobné latky.

Nanasané mnozstvo laku, lesk

Nanasané mnozstvo laku ( hrubka mokrého filmu ) zavisi od aplikaéného systému:

e nepriamy systém 2— 4g/m?
e  priamy systém 3- 6g/m?
e lakovacia jednotka s rastrovym valcom 3-10g/m?
¢ lakovacia masina 8-20g/m?

Vo vSeobecnosti sa nanos laku hodnoti tak, ze pri naklonenom svetle by lak mal ukazat’ hladky, uzavrety film bez
vytlaGenia na okraji. Mnozstvo naneseného laku tiez zavisi v zna¢nej miere od absorpcie potlaaného materialu.
Znacnou prekazkou je fakt, Ze v su€asnosti nie je k dispozicii metdda, ktord by vyhodnocovala a zobrazovala
hrabku filmu laku on-line.

V8eobecne sa pouzivaju nasledovné off-line metddy:

e meranie spotreby
e meranie lesku po skalibrovani

Tieto merania sa musia vykonavat Standardizovane na nahodne vybranych vzorkach. Na meranie lesku ma
rozhodujuci vplyv vyschnutie farieb a laku. Pri€inou je tzv. ,drawback® efekt — redukcia lesku po naneseni laku.
Casto sa odportiéa pouzivanie rychlo zapijajucich, intenzivnych farieb. Lesk dosahovany disperznym lakom je vzdy
vy88i, ak sa lakuje mokra do suchej nez mokrd do mokrej. Lakovacie jednotky vybavené rastrovym valcom
a komorovym stieracim nozom zabezpecuju prenos konstantného mnozstva laku. Hribka filmu laku je uréena
velkostou €erpacieho obsahu rastrového valca. Tieto systémy poskytuju viac istoty po€as spracovania.
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Medzery v lakovanych plochach a lepenie lakovanych pléch

Systémy na baze rozpustadiel nie st odporu¢ené v dalSom dokoncéujucom spracovani lakovanych pléch (napr.
lepidla na baze rozpustadiel pri kaSirovani folii), pretoze rozpustadla spdsobuju napucanie lakovaného filmu.
Nasledkom je znizenie adhézie k potlaanému materialu. Lakované plochy je mozné lepit, ak sa vyberie vhodné
lepidlo na vodnej baze. Kazdy vyrobca lepidiel ponuka lepidla vhodné na tento Ucel. Napriek dobrej lepivosti,
vyrobcovia skladadiek lakuju s vynechanymi miestami ( medzerami ) v lakovanych plochach. Dovodom je podstatne
rychlejSie spojenie disperzného lepidla s nelakovanou plochou savého potlataného materialu. Tym je mozné
dosiahnut kratSie vyrobné cykly v strojoch na vyrobu obalov.

Lakovanie s medzerami mozno robit nasledovne:

Kompresibilné gumové potahy s hrubou vrstvou gumy je mozné vyrezat v zodpovedajucom tvare
Vyrobenie knihtlacovej platne typu ,Nyloprint* ( preferuje sa pre nepriame systémy )

Vyrobenie makkej fotopolymérnej platne ( Nyloflex , Cyrel ) pre priame systémy

Nalepenie vhodnej folie na hlinikovu platriu, ktora sa nasledne vyreZe na pozadovany tvar a velkost ( riziko
uvolfiovania félie pri vys$Sich nakladoch )

Je potrebné zabranit silnému privodu laku - prevencia voci zate€eniu vynechanych pléch.
Stalosti tlacovych farieb

Disperzné laky su mierne alkalické a v niektorych pripadoch méZu obsahovat malé mnozZstvo rozpustadiel
(‘alkoholov ). V tomto pripade musi byt ofsetova farba odolna voci rozpustadlam ( etanol ) a rovnako odolna vodi
alkaliam, pretoze inak méze dojst k zmene farebného odtiefia po lakovani. Konzultujte s Vasim dodavatefom farieb
tuto skuto€nost.

Praktické skusenosti ukazali, Ze riziko zmeny farebného odtiena narasta ak su tieto farby pouzité v recepturach
mie$anych farieb. Cim niZ8ia koncentracia, tym vy$sie riziko zmeny farebnosti odtiefia.

Vzdy pri lakovani takychto farieb je nutné na zaciatku tlace skontrolovat’ vytlacky v stohu, ¢i dochadza k zmene
farebnych tonov, pretoze v laboratdriu nie je mozné presne simulovat podmienky v praxi.

Alternativou je pouzitie pigmentov so stalostami, avSak tieto nemaju identicky odtien a Cistota je nizSia. Jednou
vynimkou je Skalova purpurova ( magenta ), ktora aj napriek nizkej odolnosti voci alkaliam méze byt lakovana
disperznymi lakmi bez akychkolvek problémov.

Krvacanie farby z dovodu nizkej stalosti nemozno zamienat s normalnou zmenou odtiefia po lakovani, pretoze
bronzovy efekt nelakovanej farby sa lakovanim strati.

Potlacané materialy

V oblasti vyroby skladaCiek dnes dominuju natierané kartony, v akcidencnej tlaci sa pouzivaju predovSetkym
papiere. Lakuju sa vSak aj metalizované papiere a fdlie.

Velkym problémom je pretrvavajuca nedostatoéna rozmerova stalost’ papiera vplyvom vihkosti. Disperzné laky
obsahuju velky podiel vody. Potlatané materidly uréené na lakovanie disperznym lakom by preto mali mat
minimalnu plodnd hmotnost 90 g / m?. Je velmi dolezity vyber spravneho laku pre dany potlaéany material.

Schnutie disperznych lakov
Princip schnutia

Disperzné laky schnu len fyzikalne. Obsahuju 55 — 70% vody. Cim lepsie a rychlejSie vsiakne voda do potlaéaného
materiadlu a odpari sa, tym rychlejSie prebehne proces schnutia. V stohu ma sava nepotlacena rubova strana
vytla¢ku dodato¢né priaznivé pdsobenie, pretoze prijima vihkost. K problémom pri inline lakovani napr. karténov,
ktoré maju na rubovej strane nakasSirovanu féliu dochadza, aj napriek podpore schnutia prostrednictvom IR suSenia
a susenia hordcim vzduchom, pretoZe rubova strana neprijima vihkost.

Disperzné laky schnu €iastocne zapijanim a Ciasto¢ne odparenim.

Podiel schnutia odparenim je v zavislosti od potla¢aného materialu pomerne maly. Hruby odhad podielov tychto
dvoch procesov je nasledovny:

e Absorpcia 40-70 %
e  Odparenie 30-60 %

Tvorba filmu laku je prevazne ukonéena, ked lak este obsahuje 20 — 30 % vody ( imobilizaény bod ). Cas potrebny
na schnutie stanovuju:

e  Schopnost absorpcie potlataného materialu
e Vykon suSiaceho zariadenia stroja
e Specifické vlastnosti laku
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Pomaécky pri schnuti

Schnutie je mozné pri danom potla¢anom materiali urychlit, len rychlym odparenim zvyskovej vody z filmu laku. To
je mozné len vtedy, ak sa odparena voda odstrani z povrchu filmu laku.

Ako podpora schnutia sa osved¢ila kombinacia stierac¢a s teplym vzduchom a IR susSi¢a. Spolo¢né
nasadenie kratkovinného IR Ziari¢a a Ziari¢a s emisiou strednych vin spdsobi rychly prenos energie a tym
rychle zahriatie laku a povrchu potlaaného materialu. Teply vzduch so svojou relativne nizkou vlihkostou
sluzi predovSetkym na odstranenie laminarnej vrstvy na povrchu filmu laku

Vzduch obohateny vodnou parou musi byt odsavany pre€. MnoZstvo odsatého vzduch by malo priblizne
zodpovedat mnozstvu fukanému horicemu vzduchu

Tok hortceho vzduchu a vykon IR ZiariCov su nastavené optimalne, ak v stohu vo vykladac¢i nameriate
nasledovné teploty:

Papier cca 0 8 — 10°C vySSiu ako teplota v stohu v nakladagi

Karton cca o 10 — 12°C vysSiu ako teplota v stohu v nakladadi

(vychadzajuc z optimalnej teploty v miestnosti, resp. stohu 20°C)

Teplotu stohu vo vykladaci merajte rychlym meracim pristrojom, aby ste mohli suSiace agregaty nastavit
tak, aby neprekraCovali vys8ie uvedené teploty

Pri vysokych rychlostiach tlagovych strojov je vyhodny prediZzeny vykladag. Ulah&uje instalaciu susiacich
zariadeni a zvySuje ich efektivitu

Prili$ silné kratkovinné IR Ziarenie mdze spdsobit’ zlepenie stohu, predovSetkym pri vysokej hrubke filmu
laku. Hlavne tmaveé farby sa silne zahreju a spolu s lakom spdsobia ,zlepenie“. Pravidlom je, ze teplota
v stohu nesmie prekrocit 35°C

VsSeobecne

V zasade by sa malo susit len pokial material v stohu nelepi. Pouzitie dalSej energie uz nie je efektivne
a dokonca v najhorSom pripade méze viest k nepriaznivému zvySeniu teploty stohu

Nesavé potlaCané materidly, resp. materidly s nizkou savostou vyZaduju opatrenia na urychlenie schnutia
a pouzitie Specialnych disperznych lakov

Farebné pokrytie by nemalo presiahnut 250 %. V pripade prili§ vysokého farebného krytia, odpora¢ame
pouzit intenzivne farby s rychlym zapijanim, v pripade nutnosti pouzit metédu UCR ( redukcia farieb )
v reprografickom $tudiu a pouzitie Specialnych disperznych lakov

Pre obojstranné lakovanie je potrebné pouZit Specialne disperzné laky s odolnostou vodi zlepeniu v stohu
za mokra (blokovanie). Pred lakovanim druhej strany sa odporica ponechat harky preschnut 8 — 16 hodin
Chladenie harkov studenym vzduchom po prechode susSiacou ¢astou ma zvyc¢ajne len malu G€innost. Na
chladenie studenym vzduchom sa musi pouzivat suchy vzduch

Teply vzduch pouzivany na susenie nesmie ovplyvriovat funkciu poprasovacieho zariadenia v stroji. Preto
musi byt popraSovacie zariadenie nainStalované az za suSiacou zénou

V strojoch, ktoré su vybavené vzduchovym vankuSom musi byt pravidelne meneny filter. Potom mdbze
fukany vzduch zabezpecovat ,predsusenie”

N&s vyrobny program ponuka rozsiahly sortiment lakov s rozli€nym €asom schnutia a leskom. Pre vyber
vhodného produktu kontaktujte svojho dodavatela.

Vlastnosti disperznych lakov

Odolnost’ voéi oderu

Rychlost’ schnutia disperznych lakov je nastavena tak, aby pri beznom nanose mokrého filmu laku, lak v stohu
harky nelepil. Pri vysokom nanose farby s aplikaciou mokra do mokrej je vyzadované lahké poprasenie, najlepsie
pudrom na baze Skrobu. Odolnost lakovanych produktov voci oderu v podstatnej miere zavisi od potla€aného
materidlu a mnozstva naneseného laku. Poprasenie znizuje tuto odolnost. Odolnost vo&i oderu by sa nemala
testovat skér ako 48 hodin po tladi. Vyhnite sa pouzitiu poprasovacieho pudra s obsahom uhli¢itanu vapenatého.

Odolnost’ pri spajani teplom ( ,,natavenie folie“ )

PretoZe odolnost pri spajani teplom zavisi od mnozstva parametrov, odporu¢ame vykonat skusku v podmienkach
praxe. Pre testovanie su délezité nasledovné parametre:

Teplota tavenia ( °C)
Doba tavenia (s )
Tlak pritlaku ( bar )
Typ folie

Pocet vrstiev folie
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Zuslacht'ovanie razenim féliou za hortca

Adhézia raziacej félie zavisi od pouzitého potlacaného materialu ( papier alebo kartén ) rovnako ako aj od druhu
a stupna vyschnutia pouzitych farieb. Pravidlom je, Zze vacsinu vysokolesklych a Standardnych lakov je mozné
zuslachtovat razenim folie za horica. Rézne raziace félie vSak preukazali rozdielnu vhodnost na tento ucel. Ak su
pouzité Specialne potlacané materialy ( napr. papiere natierané liatim, alebo perletové materialy ) odporu¢ame
vykonat test pred spracovanim celého nakladu. V pripade neistoty je mozné vykonat aj laboratérne testy.

Vplyv vihkosti a obsahu balenia

Ak sa predpoklada vplyv vlhkosti na lakovany produkt, musi byt pouZity lak s mimoriadne vysokou odolnostou vo i
zlepeniu za mokra, napr. pri obojstrannom lakovani a kaSirovani papiera a kartonu méze vihkost spésobit opatovné
rozpustenie vrstvy laku. Tym méze déjst k zlepeniu v stohu, takze vyber laku s vysokou odolnostou voéi zlepeniu
v stohu je velmi dolezity. V zasade treba laky dokladne otestovat, ak sa predpokladé vplyv obsahu balenia ( vihkost,
tuky, alkoholy, tenzidy, alkalie, atd. ) na skladacku.

Senzorické vlastnosti

Podrobné skumania preukazali, Ze disperzné laky mozno klasifikovat ako produkty s nizkym zapachom. Ako
testovacia metdda bol pouzity Robinsonov test podla DIN 10 955 ( testovacia metdda pre potravinarske obaly ),
ktory sa Standardne pouziva v potravinarskom odvetvi. Napriek tomu su z praxe zname pripady, kedy Specialne po
lakovani natieranych papierov uréenych na zabalenie potravin, ale aj kartonov do$lo k tvorbe zna¢ného zapachu
v stohu, €o viedlo ku staznostiam.

Tabulka zobrazuje typicky priklad:

Potlaceny material Hodnotenie zapachu bez laku s lakom
Papier 1 0,5-1,0 1,0-1,5
Papier 2 1,0-1,5 3,0-35

Je v podstate jedno, €i bol pouzity ten isty lak za tych istych podmienok, pretoze existuju velké rozdiely medzi
potla¢anymi materialmi. Pri¢inou je skuto¢nost, Ze niektoré druhy papiera a karténov vytvaraju pomerne silny
zapach, ked pridu do styku s vihkostou alebo zreaguju s niektorymi zlozkami laku. Preto odporu¢ame urobit pred
produkciou test podobny Robinsonovmu testu, aby ste si overili, €i je zvoleny potla¢any material vhodny.

Vyuzitie pre vyrobu obalov na potraviny

Legislativne poziadavky na vyrobu konformnych obalov na potraviny su rozsiahle.

Taziskom snazenia koncernu hubergroup je byt svojim zakaznikom idealnym partnerom pri vyrobe obalov na
potraviny v sulade s aktualnymi legislativnymi predpismi. V poslednych rokoch sme na trh priniesli mnoZstvo
systémov tlaovych farieb, poskytujucich najvyssi stupen bezpecnosti pre potravinarske obaly. Jednym z tychto
systémov je nasa séria disperznych lakov s oznacenim ACRYLAC — MGA.

Ochrana zdravia a bezpec¢nosti a zivotného prostredia

Klasifikacia

Disperzné laky bezne podla smernic EU nepatria medzi nebezpecné latky. PodrobnejSie informacie najdete
v prislusnych kartach bezpe¢nostnych udajov.

Bezpecénostné pokyny
Zabrarite kontaktu s pokozkou a oami. V pripade kontaktu s pokozkou, umyte kontaminované miesta vodou. Pri

kontakte s o¢ami, o¢i dokladne vyplachnite vodou, pripadne vyhladajte lekara. PodrobnejSie informacie najdete
v prislusnych kartach bezpe¢nostnych udajov.
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Likvidacia odpadov obsahujucich disperzné laky

o Disperzné laky nesmu byt vypustané do kanalizacie Plati to aj pre zvySky a vodu pouziti na Cistenie
lakovacich jednotiek a k nim patriaceho vybavenia. Disperzné laky na baze vody beZne patria do triedy 1
z hfadiska ohrozenia vody ( WGK 1 ). Postup pri likvidacii musi byt dohodnuty s prislusnymi aradmi,
nakolko neexistuje jednotny navod na likvidaciu

e  Zvy3ky lakov musia byt likvidované ako zvlastny odpad

¢ NemieSajte zvysky lakov s novym balenim. V zavislosti od stavu zvySku moze dojst k problémom pocas
schnutia, vlo¢kovaniu, mikrobiologickej kontaminacii a neznasanlivosti

e Ak na Cistenie pouzivate rozpustadla alebo Specialne prostriedky, dbajte pri manipulacii s nimi na
bezpecnostné odporucenia a predpisy

Kontaktné adresy ohladom poradenstva a dalSich informacii najdete na adrese www.hubergroup.com

Technicka informacia zodpoveda st¢asnému stavu nasich poznatkov. Ma informovat’ a poradit. Zaruku za spravnost Gdajov z nej nie je mozné
odvodzovat. Zmeny, ktoré slizia pokroku, zostavaju vyhradené.
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