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AWLGRIP
na poktadzie

Niezawodny system lakierniczy
w branzy morskiej
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jachtow — poznajcie niezawodny system
lakierniczy dla branzy marine

Systemy lakiernicze stosowane w przemysle morskim i jachtowym muszg spetniac

szereg rygorystycznych wymagan. Zarowno w zakresie odpornosci chemicznej

i mechanicznej, jak i estetyki [3]. Czesto wybieranym rozwigzaniem w tym obszarze jest
system AWLGRIP, uznawany za jeden z najbardziej zaawansowanych zestawéw powtok
ochronnych i dekoracyjnych. Mozna stosowa¢ go zaré6wno na powierzchniach stalowych,
aluminiowych, jak i kompozytowych (laminatowych).

echnologia AWLGRIP znajduje zastosowanie m.in.

na kadfubach jachtéw i statkéw, nadbudéw-

kach, poktadach oraz wewnetrznych strukturach
o duzym narazeniu na dziatanie warunkéw atmosfe-
rycznych, promieniowania UV, wody stonej oraz inten-
sywnych proceséw eksploatacyjnych.

W artykule oméwiono kompletny schemat aplikacji
systemu lakierniczego AWLGRIP, dedykowanego po-
wierzchniom metalowym, aluminiowym oraz laminato-
wym. Skupiono sie przede wszystkim na zastosowaniu
systemu na powierzchniach kompozytowych. Przedsta-
wiono warstwowg budowe systemu, funkcje poszcze-
go6lnych komponentéw oraz wymagania techniczne
zwigzane z ich aplikacjg. Praca zawiera szczeg6towa
analize kolejnych etapéw procesu: od przygotowania
powierzchni, przez aplikacje podktadéw i szpachlowek,
az po finalne powtoki nawierzchniowe. Zastosowanie
omawianej technologii znajduje szczegdlne znaczenie
w przemysle jachtowym i morskim, gdzie trwatos¢ po-
wtoki lakierniczej przektada sie bezposrednio na bezpie-
czenstwo, estetyke i dtugowiecznos¢ jednostki.

System AWLGRIP to zaawansowany, wielowarstwowy
uktad powtok ochronnych, powszechnie stosowany
w przemysle jachtowym oraz innych sektorach wy-
magajacych trwatej i estetycznej ochrony powierzch-
ni (rys. 1). Jego skutecznos¢ wynika z precyzyjnej

laminat

Hullgard Extra (EP/GP)

grubosé: 80-100 um
Awlfair LW (IF830/IF833)
grubosé: do 5 mm na warstwe

] — High Build Primer (EP/820)
grubos¢: 125 ym na warstwe

545 Epoxy Primer
grubos¢: 25 um na warstwe

Awlgrip Topcoat

T LAKIER NAWIERZCHNIOWY
PODKEAD WYKONCZENIOWY
PODKLAD WYPEENIAJACY
SZPACHLOWKA EPOKSYDOWA
PODKLAD ADHEZYINY

Rys. 1. Schemat systemu AWLGRIP

kompozycji i synergii poszczegdlnych warstw, ktére
wzajemnie sie uzupetniaja i wspieraja. Tworzg powtoke
o wyjatkowej trwatosci, odpornosci chemicznej i me-
chanicznej oraz atrakcyjnym wygladzie.

System AWLGRIP sktada sie z czterech zasadniczych
elementéw:

Pierwsza warstwa w systemie petni funkcje wia-
z3cq oraz ochronng. Stosowane w tym celu podkfady
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epoksydowe (rys. 2 i 3) charakteryzujq sie wysokg zdol-
noscig do przyczepnosci zaréwno do podtoza, jak i ko-
lejnych warstw powtoki. Ich wiasciwosci zabezpieczajg
metalowe i kompozytowe powierzchnie przed dziata-
niem czynnikdw atmosferycznych, w tym wilgoci, soli
i utleniania. Dzieki temu tworzg podstawe dla dtugo-
trwatej ochrony i stabilnosci catego uktadu.

Kolejnym elementem systemu sg szpachléwki epo-
ksydowe, ktére poczatkowo stuzg do wyprowadzenia
ksztattu oraz wyréwnania powierzchni, a nastepnie —
w celu wykonczenia powierzchni i wypetnienia mikro-
ubytkoéw oraz nieréwnosci.

Warstwy podktadéw petnig role wypetniacza o wia-
Sciwosciach wygtadzajacych, ktére przygotowuja
powierzchnie do finalnej aplikacji lakieru nawierzchnio-
wego. Grunty te zwiekszajg przyczepnosé, poprawiaja
wyréwnanie i ujednolicajg strukture podtfoza. Jest to
wazne dla uzyskania estetycznego i trwatego efektu
koncowego.

Ostatnia warstwa systemu AWLGRIP to lakiery na-
wierzchniowe, ktére determinujg wyglad i wtasciwosci
uzytkowe powtoki. Lakiery te wystepujg w wielu wa-
riantach, rézniacych sie kolorem, stopniem potysku oraz
wiasciwosciami mechanicznymi i chemicznymi. Wysoka
odpornos¢ na promieniowanie UV, Scieranie oraz wptyw
warunkéw atmosferycznych pozwala na diugotrwate
zachowanie estetyki i ochrony powierzchni. Dzieki no-
woczesnym rozwigzaniom lakiery zapewniaja gtebokie,
réwnomierne krycie, intensywny potysk oraz elastycz-
nos¢ niezbedng przy pracy z powierzchniami poddawa-
nymi dynamicznym naprezeniom.

Przygotowanie powierzchni — oczyszczenie

i szorstkowanie

Bez wzgledu na typ podtoza, waznym etapem poprze-

dzajacym aplikacje systemu jest dokfadne przygoto-

wanie powierzchni. W zaleznosci od rodzaju materiatu

(stal, aluminium, laminat), stosuje sie r6zne metody:

e Stal i aluminium: obrébka strumieniowo-scierna do
standardu Sa 2'%~ (wg ISO 8501-1), z uzyskaniem
profilu chropowatosci 50-75 pm.

e Laminat (GRP): szlifowanie mechaniczne z uzyciem
papieru sciernego o granulacji P120-P180.
Powierzchnia musi by¢ catkowicie sucha, odttuszczo-

na oraz pozbawiona wszelkich zanieczyszczen, w tym

ttuszczow, soli i pozostatosci po starych powtokach [4].

Podktad adhezyjny: Hullgard Extra (EP/GP)

Celem stosowania warstwy jest zapewnienie doskonatej

przyczepnosci miedzy podtozem a kolejnymi warstwami

systemu.

* Typ: podktad epoksydowy — dwu- lub trzykompo-
nentowy.

* Kolor: standardowo jasnoszary lub zielonkawy.

e Zalecana grubos¢ suchej warstwy (DFT): 80-100 ym.

SH BUILD

Rl PRIMER

Rys. 2. Epoxy build primer High build — Rys. 3. Epoxy finishing primer 545
podktad do stosowania wypetniajgcego — podkfad wykonczeniowy marki
marki AWLGRIP AWLGRIP

¢ Czas do przemalowania: 8-24 h w 20°C (zaleznie od
wilgotnosci i grubosci filmu).
Podktad Hullgard Extra jest szczegdlnie skuteczny
w przypadku podtozy aluminiowych dzieki silnym wta-
$ciwosciom antykorozyjnym oraz odpornosci na warun-
ki morskie.

Szpachléwka epoksydowa: Awlfair LW (IF830/

IF833)

W tym momencie nalezy uzyska¢ jednolita, gtadka

i wolna od niedoskonatosci powierzchnie.

* Typ: szpachlowka lekkiego wypetnienia, dwusktad-
nikowa.

* Stosowanie: po wyschnieciu podkfadu adhezyjnego.

* Aplikacja: szpachla reczna lub natrysk szpachlg (tyl-
ko po rozcienczeniu).

* Zalecana grubos¢ aplikacji: maks. 5 mm na warstwe.

e Czas schniecia: 6-8 godzin do szlifowania (w 20°C).
Dla drobnych korekt powierzchni mozna zastosowac

produkt Awlfair Finishing Filler — o rzadszej konsystencji,

idealny do wykanczania krawedzi i ztgczy (rys. 4).

Podktad wypetniajacy: High Build Primer (EP/820)
(rys. 2)

Cel warstwy: wypetnienie mikrodefektéw, poprawa
przyczepnosci oraz przygotowanie podktadu pod war-
stwe nawierzchniowa.
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* Rodzaje: High Build, ESP, Ultra Build, Awlquick (dla
aplikacji szybkich).

e Zalecana grubosc¢ suchej warstwy (DFT): 2 warstwy
po 125 um kazda.

* Aplikacja: natrysk bezpowietrzny lub pneumatyczny.

¢ Czas miedzy warstwami: 4—6 godzin (20°C).
Podktad High Build mozna szlifowa¢ po minimum

12 godzinach (lub szybciej przy zastosowaniu przyspie-

szaczy schniecia).

Podktad wykonczeniowy: 545 Epoxy Primer (rys. 3)

Cel warstwy: stworzenie gtadkiej, stabilnej warstwy dla

maksymalnej przyczepnosci lakieru nawierzchniowego.

e Typ: podktad epoksydowy o wysokiej przyczepnosci
i stabilnosci wymiarowej.

¢ Dostepne warianty: klasyczny 545 lub Perfection Pro
Undercoat (nowa generacja).

e Zalecana grubos¢ DFT: 3 warstwy po 25 uym.

* Kolor: biaty lub szary.

Lakier nawierzchniowy: Topcoat

Cel warstwy: uzyskanie pozadanego efektu estetyczne-

go, kolorystycznego oraz zabezpieczenia przed promie-

niowaniem UV, scieraniem i chemikaliami.

Dostepne warianty:

* AWLGRIP Topcoat — klasyczny lakier nawierzchnio-
wy (solid), bardzo trwaty, twardy, o umiarkowanym
potysku.

¢ Awlcraft 3000 - lakier nawierzchniowy klasy pre-
mium, o wysokim potysku i elastycznosci; tatwiejszy
w naprawach.

* HDT - powtoka o podwyzszonej odpornosci che-
micznej i trwatosci koloru; szczegélnie polecana do
intensywnie eksploatowanych jednostek.

e Awlcraft SE + Clearcoat — system bazowy (Basecoat)
o wykonczeniu solid, metallic lub pearl, pokrywany
lakierem bezbarwnym dla uzyskania efektu gtebi
i potysku.

System AWLGRIP to jedno z najbardziej komplekso-
wych i skutecznych rozwigzan lakierniczych dedykowa-
nych przemystowi morskiemu. Odpowiednia sekwencja
aplikacji, przestrzeganie parametréw technicznych oraz

wiasciwe przygotowanie powierzchni sg kluczowe dla
uzyskania trwatej, estetycznej i wysoce odpornej powto-
ki. Zastosowanie systemu AWLGRIP nie tylko zwieksza
zywotnos¢ jednostek ptywajacych, ale rowniez pozwa-
la na uzyskanie wyjgtkowych efektow wizualnych, co
znajduje zastosowanie zwtaszcza w segmencie jachtow
luksusowych i superjachtow.

Po wyprowadzeniu ksztattu powierzchni poprzez szpa-
chlowanie mozemy przejs¢ do proceséw skupiajacych
sie na wykonczeniu. Kolejnym etapem jest zastosowa-
nie podkfadu budujacego — Build Primer, ktory zakrywa
mikropory, nierdwnosci oraz zarysowania powstate po
szlifowaniu. W systemie AWLGRIP zalecanym produk-
tem jest High Build (rys. 3) — epoksydowy podktad, ktéry
umozliwia naktadanie grubszych warstw, lepiej wypet-
niajacych nieréwnosci niz standardowe farby podkfa-
dowe.

Ostatnig warstwa przed malowaniem nawierzch-
niowym jest podkfad wykanczajacy — Finishing Primer
(rys. 3). Jego zadaniem jest wypetnienie ostatnich drob-
nych nieréwnosci.

Jaka jest wiec roznica pomiedzy Build Primer a Fi-
nishing Primer? Przede wszystkim Build Primer mozna
naktada¢ w grubszych warstwach - zazwyczaj dwie
warstwy po 125 um. 545 Epoxy Primer (rys. 4), czyli
flagowy podktad wykanczajgcy firmy AWLGRIP, nakta-
dany jest cienkowarstwowo — zwykle trzy warstwy po
25 um. Podkfad wykanczajacy zakrywa jedynie drobne
niedoskonatosci i nie poradzi sobie z wiekszymi rysami
po szlifowaniu tak dobrze jak High Build. Dodatkowo
zwieksza przyczepnos¢ dla kolejnej warstwy, czyli farby
nawierzchniowej (Topcoat). AWLGRIP oferuje réwniez
zamienne podktady do tego systemu — zaréwno dla
545, jak i High Build — i mozna je stosowa¢ zamiennie,
nie zaburzajac struktury catego systemu.

Podktad ten jest czesto ostatnim elementem przed
aplikacja lakieru nawierzchniowego i wptywa istotnie
na koncowy efekt wizualny i gtebie koloru.

Topcoat, czyli warstwa nawierzchniowa, to nie ko-
smetyka — to element catego systemu malarskiego. To
wtasnie ona odpowiada za finalny wyglad kadtuba, ale
jej rola nie konczy sie na efekcie wizualnym. Dobrze
dobrany topcoat petni funkcje ochronng, szczegdlnie
w $rodowisku morskim — petnym soli, intensywnego
promieniowania UV i dynamicznych zmian wilgotnosci.

Typowe farby jachtowe nowej generacji — jak np.
AWLGRIP Topcoat — to chemicznie ztozone systemy, kto-
re oprocz koloru oferujg rowniez odpornosé na degra-
dacje pod wptywem stonca i agresywnych czynnikdéw
srodowiskowych. Produkt ten najczesciej wystepuje
w wersji tréjsktadnikowej: baza pigmentowa, utwar-
dzacz i rozcienczalnik. Kombinacja tych elementéw
pozwala uzyska¢ powtoke o kontrolowanej lepkosci
i czasie otwarcia, co ma znaczenie zaréwno przy apli-
kacji natryskowej, jak i przy pracy recznej.
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Rys. 6. Przygotowywanie podktadu Quickbuild [1]

Zalecana aplikacja to trzy cienkie warstwy, kazda
o grubosci okofo 25 mikrometrow. Miedzy nimi ko-
nieczne jest zachowanie odpowiednich przerw tech-
nologicznych, tak aby poprzednia warstwa mogta sie
wstepnie ustabilizowad. Zbyt szybkie naktadanie kolej-
nych warstw moze prowadzi¢ do zamkniecia rozpusz-
czalnikéw w filmie farby, co objawia sie pecherzami lub
marszczeniem powierzchni.

Ciekawa alternatywa dla klasycznego podejscia jest
produkt z serii QuickBuild marki AWLGRIP (rys. 5). To
rozwigzanie wielofunkcyjne — taczy w sobie cechy pod-
ktadu, szpachléwki i gruntu pigmentowego. Quick Build
(rys. 5) zaprojektowano z mysla o przyspieszeniu proce-
su przygotowania powierzchni: jedna warstwa niwelu-
je drobne niedoskonatosci, wypetnia mikrozarysowania
i jednoczesnie moze zosta¢ zeszlifowana juz po 60-120
minutach (rys. 6).

Warto zaznaczy¢, ze QuickBuild nie jest powtoka
koncowa — nie ma odpornosci na UV, uszkodzenia me-
chaniczne ani dziatanie chemikaliéw. Nie oferuje tez
typowego efektu wykonczeniowego - czy to matowe-
go, czy z potyskiem. Po jego zastosowaniu nalezy wiec
zawsze potozy¢ finalny topcoat, ktéry zapewni zaréwno
ochrone, jak i estetyke.

Wydaje sie, ze przygotowanie farby to prosty pro-
ces: otwieramy puszki, mieszamy sktadniki i gotowe.
W praktyce to jedno z najbardziej newralgicznych ogniw
catego procesu malarskiego. Nawet najlepszy produkt
straci swoje wiasciwosci, jesli zostanie przygotowany
niedbale lub w nieodpowiednich warunkach.

Dlatego zaleca sie wydzielenie osobnej strefy mie-
szania — z dala od kurzu, wiatru i zrédet wilgoci (rys. 7).
Wszystkie narzedzia muszg by¢ bezwzglednie czyste —
bez pozostatosci starych farb, kurzu czy ttuszczu. Nawet
plastikowe wiaderka czy kuwety, wykonane metodg
wtryskowg, trzeba wczesniej odttusci¢ — czesto zawie-
raja na powierzchni resztki woskéw technologicznych,
ktére moga zaburzy¢ przyczepnosé powtoki [8].

Kazdy sktadnik farby nalezy najpierw wymiesza¢
osobno. Najlepiej sprawdzaja sie do tego metalowe
mieszadtfa z zaokraglonymi krawedziami — ostre moga
zeskrobac¢ tworzywo z wnetrza pojemnika, a to prosta
droga do zanieczyszczenia mieszanki. Drewnianych
mieszadet nie stosujemy — drewno oddaje naturalne

|

Rys. 7. Mieszanie sktadnikéw farby podkfadowej

B\
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Rys. 8. Rozcieficzalniki marki AWLGRIP stosowane przy réznych
warunkach atmosferycznych [1]

oleje, ktére potrafig w nieprzewidywalny sposéb wpty-
na¢ na wiasciwosci chemiczne farby.

Dopiero po potfaczeniu bazy z utwardzaczem -
zgodnie z zalecanym przez producenta stosunkiem wa-
gowym lub objetosciowym — dodaje sie rozcienczalnik.
Ten krok bywa traktowany po macoszemu, a to btad
— zle dobrany lub niewtasciwie odmierzony rozcienczal-
nik potrafi kompletnie zmieni¢ sposéb, w jaki farba sie
rozktada, schnie i wigze.

Rozcienczalnik nie stuzy tylko do ,uptynnienia” farby.
Jego podstawowa funkcja to kontrola lepkosci i czasu
otwarcia — czyli czasu, w ktérym farba nadaje sie do
aplikacji. Ale to nie wszystko. Rozcienczalnik wptywa na
gestos¢, pomaga w odpowietrzeniu powtoki i reduku-
je ryzyko powstawania pecherzykéw powietrza. Dobér
wiasciwego rozcienczalnika zalezy od szeregu zmien-
nych — od temperatury otoczenia, przez wilgotnos¢, az
po sposéb aplikacji [5].

Wysoka temperatura i niska wilgotnos¢ przyspie-
szajg odparowywanie — zbyt szybkie schniecie moze
prowadzi¢ do powstawania ,skérki” na powierzchni,
pod ktoéra farba nadal jest miekka. Z kolei zbyt wolne
schniecie przy duzej wilgotnosci moze sprawi¢, ze cza-
steczki wody zostang uwiezione w powtoce, co z cza-
sem prowadzi do odspojen lub przebarwien. Przeciggi
i intensywna wentylacja przyspieszaja proces jeszcze
bardziej — dlatego srodowisko aplikacji musi by¢ scisle
kontrolowane.

W odpowiedzi na te wyzwania AWLGRIP oferuje
cztery rodzaje rozcienczalnikow (rys. 8), réznigcych sie
tempem odparowywania (rys. 9). Ich kombinowanie
— dozwolone w ramach jednej serii — pozwala precy-
zyjnie dostosowac parametry mieszanki do warunkow
otoczenia.

W tabeli 1 zaprezentowano wptyw trzech gtéwnych
czynnikdéw atmosferycznych — temperatury, wilgotnosci

TO001 Fast Spray

AULGRIP

T0003 Standard

T001 to szybko odparowujgcy E=E= 70003 jest to standardowy
reduktor (rozcienczalnik) reduktor (rozcienczalnik)
do stosowania z farbami do stosowania z farbami
nawierzchniowymi AWLGRIP nawierzchniowymi
nakfadanymi natryskowo, AWLGRIP w zakresie

w zakresie temperatury temperatur aplikacji
pomiedzy 16-24°C. 21-32°C.

T0002 Fast Spray “puzsmp 10005 Hot Weather
T0002 jest to szybko E=r=1 T0005 jest to reduktor

odparowujacy reduktor
(rozcienczalnik) do
czyszczenia sprzetu

i stosowania z farbami
nawierzchniowymi AWLGRIP,
miedzy 13-21°C.

(rozcienczalnik) do

uzytku z farbami
nawierzchniowymi AWLGRIP
w zakresie temperatur
aplikacji 32-41°C.

Rys. 9. Rodzaje rozcienczalnikéw marki AWLGRIP, dostosowane do réznych warunkach
atmosferycznych

i cyrkulacji powietrza — na tempo odparowania rozcien-
czalnika. Ich rola w procesie malarskim jest wieksza, niz
moze sie wydawacd. Nawet najlepiej dobrany topcoat
nie spetni swojej funkgji, jesli zostanie potozony w nie-
kontrolowanym srodowisku.

Tabela 1. Zalezno$¢ predkosci parowania rozcienczalnika od warun-

kow atmosferycznych. 1 — wzrost predkosci parowania, | — spadek
predkodci parowania.

temperatura

wilgotnos¢

ruch powietrza

W kontekscie prac wykonczeniowych na jednostkach
ptywajacych wybér metody aplikacji powtok lakier-
niczych nie jest kwestig drugorzedng, lecz jednym
z czynnikoéw determinujacych trwatos¢, estetyke i funk-
cjonalnos¢ powtoki ochronnej. Cho¢ w amatorskiej prak-
tyce warsztatowej wcigz popularne sg watki i pedzle,
w zastosowaniach profesjonalnych dominuje natrysk.
Technika, ktéra pozwala osiagna¢ jakos¢, precyzje, wy-
dajnosc¢ oraz wysokg jakos¢ wykonczenia, kontrole gru-
bosci filmu oraz wydajnos¢ materiatowa niemozliwg do
uzyskania przy uzyciu metod manualnych.

Wybdr techniki: watek kontra natrysk
Malowanie watkiem, mimo swojej prostoty i dostepno-
$ci, pozostaje technikg o ograniczonych mozliwosciach.
Najlepiej sprawdza sie na niewielkich, technicznych po-
wierzchniach lub w miejscach trudno dostepnych dla
pistoletu. Umozliwia rownomierne, cho¢ grubsze po-
krycie, a jednoczesnie nie generuje tak duzych wyma-
gan dotyczacych organizacji przestrzeni roboczej.

Z kolei technika natryskowa, bedaca standardem
w przemysle jachtowym, umozliwia nie tylko osiggnie-
cie gtadkiej, jednolitej powtoki bez smug, ale takze
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Pojemnik na farbe \
Regulacja szerokosci

/ strumienia
i

\ Reguladja ilosci

pobieranego materiatu

Rys. 10. Natryskowe malowanie powierzchni [1]

doktadne kontrolowanie parametréw takich jak grubos¢
warstwy, sifa krycia na krawedziach czy struktura po-
wierzchni. Jej zastosowanie jest szczegdlnie wazne przy
aplikacji warstw nawierzchniowych (topcoat), ktore nie
tylko chronia, ale tez definiuja estetyke gotowego ka-
dtuba. Wymaga jednak profesjonalnego sprzetu lakier-
niczego oraz srodowiska wolnego od zanieczyszczen
— np. komory lakierniczej, co zmniejsza popularnos¢ tej
metody wsrdd laikdéw w domowych warunkach.

Techniki natryskowe: HVLP i LVLP

Dwie gtéwne technologie wykorzystywane w ma-
lowaniu natryskowym to system HVLP (High Volume
Low Pressure) oraz system LVLP, czyli Low Volume Low
Pressure (rys. 10). Obie rdznig sie zasadg dziatania, wy-
dajnoscig oraz przeznaczeniem.

System HVLP opiera sie na wykorzystaniu duzej obje-
tosci powietrza przy stosunkowo niskim cisnieniu. Dzie-
ki temu farba rozprowadzana jest miekko, doktadnie,
z minimalng stratg materiatu na skutek powstawania
mgty aerozolowej. Technologia ta znajduje zastosowa-
nie przede wszystkim przy naktadaniu warstw wykon-
czeniowych, gdzie najwazniejsza jest rownomiernos¢,
potysk i brak jakichkolwiek defektow optycznych. Wada
HVLP jest mniejsza wydajnos¢ — proces aplikacji jest wol-
niejszy, a wymogi dotyczace wentylacji i czystosci strefy
natrysku sg bardziej rygorystyczne.

Natomiast natrysk LVLP stosuje sie do rozpylania
trudnych powtok, farb o wyzszej lepkosci. Technologia
ta pozwala osiggnad znacznie wyzszg wydajnosc¢ pracy,
dlatego wykorzystywana jest gtéwnie przy nanoszeniu
podktaddéw, grubych powtok gruntujacych czy szpa-
chléwek natryskowych. Wadg tej metody jest mniejsza
precyzja: fatwo o nadmierne natozenie farby, co moze
prowadzi¢ do powstania zgrubien lub zaciekéw. Dlate-
go w pracach wykonczeniowych metoda ta stosowana
jest rzadziej.

Sama technika natrysku to tylko poczatek. O jako-
$ci aplikacji decydujg takze parametry pracy urzadzenia
i umiejetnos¢ ich dostosowania do konkretnej farby
oraz warunkéw srodowiskowych. Cisnienie robocze
musi miescic sie w zakresie zalecanym przez producenta

Regulaja ciénienia
powietrza

pistoletu firmy Airpress HVLP 45192 [12]

réwny dystans

prostopadle
do lakierowanego
elementu

Rys. 12. Poprawne ustawienie pistoletu wzgledem lakierowanej
powierzchni [11]

farby oraz by¢ kompatybilne z wybrang dyszg i typem
pistoletu. Zbyt niskie cisnienie prowadzi do ,plucia”
farba, zbyt wysokie — do powstawania mgty i znacz-
nych strat materiatu. W pistoletach HVLP lakiernik ma
mozliwos¢ regulacji cisnienia powietrza przy aplikacji,
co przedstawiono na schemacie omawiajagcym budowe
pistoletu lakierniczego (rys. 11). Dostosowanie ci$nienia
roboczego to dopiero poczatek kalibrowania pistoletu
lakierniczego.

Kolejnym waznym aspektem jest geometria stru-
mienia. Ustawienie jego szerokosci i ksztattu musi
uwzglednia¢ zaréwno rozmiar, jak i utozenie malowa-
nej powierzchni (rys. 12). Wstepna kalibracja sprzetu
— np. poprzez prébne natryski na powierzchni testo-
wej — pozwala wychwyci¢ ewentualne niedoskonafosci
rozpylania, zbyt wysoka lepkos¢ farby lub problemy
z droznosciag dyszy

Oprocz tego lakiernik musi dostosowac ilo$¢ dostar-
czanego materiatu do dyszy. Zbyt duza ilos¢ materiatu
pokrywajacego bedzie powodowac zacieki, a zbyt mata
— niejednolite pokrycie malowanej powierzchni.

Jak wida¢, ustawienie pistoletu nie jest takie proste,
jak sie moze poczatkowo wydawac, i czesto sprawia

Potaczenie do wlotu

/ sprezonego powietrza

Rys. 11. Schemat budowy pistoletu lakierniczego na przykiadzie
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Rys. 13. Malowanie powierzchni natryskowo, poprawne — réwnolegte pozycjonowa-
nie pistoletu lakiermiczego [1]
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wiele trudnosci, szczegdlnie niedoswiadczonym lakier-
nikom. Zalecanym rozwigzaniem jest powieszenie na
scianie lakierni kawatka kartonu i przed rozpoczeciem
kazdego malowania sprawdzenie i dostosowanie usta-
wien pistoletu, obserwujac ksztatt oraz jakos¢ strumie-
nia farby. Ten sposéb pozwoli unikngé wad powstatych
na detalu przy nieodpowiedniej kalibracji pistoletu,
a takze sprawdzic¢ ptynnos¢ farby i ewentualnie dosto-
sowac ilos¢ dodanego rozcienczalnika.

Rzemiosto ruchu - technika pracy z pistoletem
Nawet najdoskonalszy sprzet nie zniweluje btedow
wynikajacych z nieprawidtowej techniki. By uzyskac
powioke o jednolitej strukturze, nalezy zachowac sta-
ta odlegtos¢ pistoletu od malowanej powierzchni (za-
zwyczaj 15-20 cm) zaleznie od cisnienia i rodzaju farby
oraz prostopadte ustawienie dyszy pistoletu wzgledem
malowanej powierzchni (rys.13). Ruch powinien by¢
ptynny, réwnolegty, bez zbednych przyspieszen lub za-
trzyman. Kazde kolejne przejscie pistoletu musi czescio-
wo zachodzié¢ na poprzednie — najczesciej w 50%, co
minimalizuje ryzyko powstawania smug czy przejasnien
(rys. 14 15).

Btedy takie jak zbyt wolne prowadzenie dyszy lub
zatrzymanie jej w jednym miejscu prowadza do powsta-
wania zaciekow, szczegdlnie widocznych przy farbach
nawierzchniowych o wysokim potysku. Zbyt szybki
ruch moze skutkowad niedostatecznym pokryciem lub
chropowatoscig powierzchni. Kluczowym aspektem jest

ik

Rys. 14. Niepoprawna technika operowania pistoletem [10]

Eh %
Rys. 15. Poprawna technika aplikowania farby na powierzchnie
pistoletem [10]

D=t

zachowanie poprawnego ustawienia strumienia do la-
kierowanej powierzchni (rys. 15) przy poruszaniu sie.
Czestym btedem jest zmienianie ustawienia samego
nadgarstka (rys. 14), zamiast pracy i ruchu catego ciata.
Dlatego tak wazna jest praktyka, doswiadczenie i kon-
sekwentna powtarzalnos¢ w prowadzeniu pistoletu.

W swiecie lakiernictwa jachtowego, gdzie granica mie-
dzy rzemiostem a sztuka ulega zatarciu, jednym z naj-
bardziej niedocenianych, a zarazem fundamentalnych
etapdw procesu wykonczenia jest szlifowanie. Cho¢ dla
laika moze wydawac sie czynnoscig rutynowa, w rze-
czywistosci stanowi ono rdzen technologiczny catego
systemu nakfadania powtok ochronnych. To wtasnie od
jakosci i metodyki szlifowania zalezy nie tylko estety-
ka jachtu, ale przede wszystkim integralnos¢, trwatos¢
i przyczepnos¢ wielowarstwowego uktadu lakiernicze-
go. Kazde pociagniecie papierem Sciernym to ingeren-
cja w mikrostrukture powierzchni — subtelna interakcja
miedzy mechanikg a chemig adhez;ji.

Lakiernictwo jachtowe rzadzi sie wtasnymi, bez-
kompromisowymi prawami. Morskie srodowisko, jako
jedno z najbardziej agresywnych dla materiatéw kon-
strukcyjnych, wymusza stosowanie powtok o podwyz-
szonej odpornosci chemicznej i mechanicznej. Jednak
zadna, nawet najnowoczesniejsza farba czy lakier,
nie spetni swojej funkgji, jesli zostanie natozona na
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Rys. 16. Szlifowanie zgrubne powierzchni [1]

niedostatecznie przygotowane podtoze. Wtasnie tu
zaczyna sie szlifowanie — proces wymagajacy nie tylko
wiedzy i doswiadczenia, ale i pewnej dozy intuicji.

Szlifowanie jako proces ztoZzony — nie tylko
wygtadzanie, ale aktywacja powierzchni
Szlifowanie nie jest zwyktym wyréwnywaniem czy usu-
waniem starej powtoki — to przede wszystkim proces
modyfikacji powierzchni w skali mikrometrycznej. Od-
powiednio prowadzony, tworzy kontrolowana chropo-
watos$¢, umozliwiajagca optymalng adhezje kolejnych
warstw. W lakiernictwie jachtowym wyréznia sie trzy
zasadnicze fazy szlifowania, z ktérych kazda stanowi
odrebny mikroswiat — z wtasnymi celami, narzedziami
i parametrami technologicznymi.

Pierwsza z nich jest szlifowanie zgrubne, bedace
brutalna, lecz nieodzownga ingerencja w materie. Jego
zadaniem jest nie tylko usuniecie resztek starej powtoki
czy wiekszych nieréwnosci, ale réwniez usuniecie defek-
téw powierzchni — mikropeknie¢, laminatowych prze-
barwien czy niewidocznych dla oka odspojen. Operacja
ta wymaga uzycia materiatéw sSciernych o niskiej grada-
cji (P80-P120), ktdre z tatwoscig penetruja warstwe ze-
wnetrzng, pozostawiajgc wyrazne, gtebokie rysy. Cho¢
pozornie destrukcyjna, ta faza jest absolutnie niezbedna
— stanowi fundament catego procesu. Wymaga jednak
bezwzglednej kontroli — zbyt agresywne dziatanie moze
doprowadzi¢ do punktowej erozji podtoza, co w konse-
kwencji ostabi integralnos¢ systemu lakierniczego.

Kolejnym etapem jest szlifowanie posrednie, czyli
faza precyzyjnej kalibracji. To moment, w ktérym po-
wierzchnia zaczyna zbliza¢ sie do pozadanego stanu
przygotowania, cho¢ wcigz nie osigga swojej finalnej
formy. Celem jest stworzenie jednolitej, matowej po-
wierzchni o $redniej chropowatosci, ktéra zapewni
maksymalng przyczepnosc¢ lakieru bez wprowadzania

zbednych uszkodzen. Technicznie rzecz ujmujac, chodzi
o optymalne uksztattowanie profilu powierzchni w taki
sposéb, by lakier mégt penetrowadé mikrobruzdy, two-
rzac trwata, chemiczno-mechaniczng kotwice. Na tym
etapie najczesciej wykorzystuje sie papiery Scierne w za-
kresie P180-P320 [9]. Dobér papieru nie powinien by¢
przypadkowy, pomiedzy gradacjami nie powinno sie
przeskakiwac co kilka pozycji, a wrecz przeciwnie, po
kolei przechodzi¢ do coraz wyzszej numeracji, zawsze

Rys. 17. Rdzne gradacje papierow $ciernych Smirdex
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zgodnie z zaleceniami karty TDS produktu, ktérego be-
dziemy uzywac (rys. 17 i 18).

Najbardziej delikatny, a zarazem najbardziej odpo-
wiedzialny momentu catego procesu to szlifowanie wy-
konczeniowe. To tu decyduje sie o tym, czy powierzchnia
jachtu bedzie miata perfekcyjng, lustrzana tafle, czy tez
ujawni kompromitujagce mikrodefekty. Paradoksalnie,
im mniej ,widac¢” efekt tej pracy, tym lepiej zostata
wykonana. Perfekcyjnie wykonane szlifowanie konco-
we powinno pozostawi¢ na powierzchni jednolite rysy
o mikrometrycznej gtebokosci, roztozone réwnomiernie
zarowno pod wzgledem kierunku, jak i intensywnosci.

W tym celu siega sie po papiery scierne najwyzszej
klasy — jak np. ceramiczne papiery Smirdex dystrybu-
owane przez firme Troton (rys. 17) i (rys. 18), ktérych
innowacyjna struktura ziaren Sciernych gwarantuje
doskonatg powtarzalnos¢ rysy oraz minimalizacje mi-
kronieréwnosci [6]. To nie sg juz zwykte papiery — to
narzedzia o precyzji laboratoryjnej, pozwalajace na
ingerencje w powierzchnie w sposob kontrolowa-
ny niemal na poziomie strukturalnym. W warunkach
stoczni jachtowych czesto stosuje sie deski szlifierskie

Rys. 18. Papier scierny Smirdex dystrybuowany przez firme Troton w uzyciu na szlifier-
ce elektrycznej
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o diugosci nawet metra, obstugiwane przez dwoch
operatoréw jednoczesnie, by zapewni¢ rownomierny
nacisk na duzych powierzchniach. Tego rodzaju techni-
ka — wymagajaca koordynacji, sity i wprawy — przypomi-
na bardziej choreografie niz prace techniczna (rys. 16).

Dlaczego kazda rysa ma znaczenie?

Drobne rysy, z pozoru niewidoczne gotym okiem, mogag
catkowicie zrujnowac efekt koncowy, jesli zostang Zle
zaprojektowane — bo tak, rysa musi by¢ zaprojektowa-
na. Powierzchnia jachtu po lakierowaniu staje sie gigan-
tycznym zwierciadtem. Mikroskopijne niedoskonatosci
odbijajg Swiatto w sposéb chaotyczny, co skutkuje
pojawieniem sie smug, niepozagdanego zmatowienia.
Efekt ten jest nie tylko estetycznym defektem — swiad-
czy on o niejednorodnym przygotowaniu powierzchni,
co w dfuzszej perspektywie moze skutkowad punktowa
degradacjg powtoki lakierniczej, odspojeniami lub mi-
kropeknieciami.

Dopiero rownomierna, jednorodna siatka mikrorys
zapewnia tzw. kontrolowane zatamanie swiatta, ktore
sprawia, ze powtoka lakiernicza zyskuje gtebie, po-
tysk i ,,aksamitnos$¢” odbicia. Ostateczny efekt to nie
tylko kwestia estetyki — to takze znak, ze caty system
lakierniczy, od warstwy podktadowej po finalny lakier
nawierzchniowy, wspoéfgra ze sobg w sposdb spdjny
i stabilny.

Szlifowanie - cisza, z ktorej rodzi sie doskonatos¢
W lakiernictwie jachtowym szlifowanie jest czynnoscig
niemal medytacyjng - cichg, mozolna, pozornie mono-
tonng, a jednak absolutnie decydujaca. To wiasnie w tej
pozornej prostocie kryje sie najwiekszy kunszt. Efekty
godzin, a czasem dni szlifowania ujawniaja sie dopiero
po ostatnim lakierze, gdy jacht — niczym lustro — za-
czyna odbija¢ Swiatto. Wtedy wszystko ma sens: kaz-
dy papier, kazde pociagniecie, kazda rysa — wszystko
byto potrzebne, by osiggna¢ idealna, doskonale gtadka
powierzchnie, ktéra przetrwa lata zeglowania, stona
wode, wiatr i czas.

AWLGRIP to marka, ktéra od lat wyznacza najwyzsze
standardy w dziedzinie profesjonalnych powtok lakier-
niczych dla jachtéw i todzi. Jednym z jej najwiekszych
atutow jest niezwykle szeroka i elastyczna paleta barw,
ktéra pozwala wtascicielom oraz projektantom jedno-
stek wodnych na petna personalizacje wygladu - od
klasycznych, stonowanych odcieni, po nowoczesne
i wyraziste kolory.

AWLGRIP oferuje dostep do dziesiagtek tysiecy go-
towych koloréw, ktére mozna przetestowac i zobaczy¢
dzieki interaktywnemu narzedziu AWLGRIP 3D Color Vi-
sualizer (rys. 19). Umozliwia ono nie tylko wybér barwy,
lecz takze podglad efektu na réznych typach todzi — od
motoréwek po superjachty. Dzieki temu kazdy uzytkow-
nik moze z tatwoscig dopasowac kolorystyke do swojej
wizji oraz stylu jednostki.
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Rys. 19. Farby AWLGRIP umozliwiajace dobdr i mieszanie barw pod indywidualne zapotrzebowanie

Rodzaje wykonczen: potysk, metalik, perta

Paleta AWLGRIP to nie tylko bogactwo koloréw, lecz

takze réznorodnos¢ efektdw wykonczenia:

¢ Solid (potysk klasyczny) — zapewnia efekt tzw. ,wet
look”, czyli gtebokiego, lustrzanego potysku, ktory
podkresla linie kadtuba i przycigga wzrok.

¢ Metallic (metalik) — zawiera drobinki metalu, kto-
re tworza subtelny, mieniacy sie efekt, szczegdlnie
atrakcyjny w storicu i na wodzie.

e Pearl (perta) — wykonczenie pertfowe daje delikatny
potysk oraz zmieniajace sie odcienie w zaleznosci od
kata padania swiatta, co nadaje powierzchni elegan-
cji i gtebi [7].

Przyktadowe kolory z palety AWLGRIP

W ofercie znajduja sie zarowno klasyczne biele i beze
(np. ,Fleet White”, ,,Sand White"”, ,,Egg Shell White"),
jak rowniez intensywne czerwienie (,,Cabernet Burgun-
dy”, ,,Rochelle Red”, ,Toreador Red"), biekity (,Navy
Blue”, ,Royal Blue”, ,Flag Blue”) oraz zielenie, szaro-
sci i odcienie metaliczne (rys. 20). Co wazne, AWLGRIP
umozliwia takze wykonanie indywidualnego koloru na
zamowienie, idealnie dopasowanego do oczekiwan
klienta.

Nowoczesne powtoki AWLGRIP, takie jak AWLGRIP
HDT (High Definition Technology), gwarantuja nie tyl-
ko estetyke, lecz takze wyjatkowa trwatosc koloru oraz
odpornos¢ na trudne warunki morskie. Farby te utrzy-
mujg intensywnos¢ barw przez wiele sezonéw, sg tatwe
w naprawie oraz dostepne w pefnej gamie kolorystycz-
nej, zarébwno na nowe jednostki, jak i do renowacji.

Dla utatwienia procesu wyboru AWLGRIP udo-
stepnia interaktywny wizualizator 3D oraz tradycyjne

wzorniki koloréw (color cards) (rys. 21), ktére pozwa-
laja oceni¢ rzeczywisty wyglad wybranej barwy na po-
wierzchni jachtu.

Paleta barw AWLGRIP to synonim nieograniczonych
mozliwosci personalizacji oraz najwyzszej jakosci wy-
konczenia. Dzieki zaawansowanym narzedziom dobo-
ru koloréw oraz opcji indywidualnego mieszania kazdy

Toreador Red Vivid Red Claret Red Federal Yellow

Fighting Lady
Yellow

Navy Blue Royal Blue Aristo Blue Flag Blue
e
I
Cream Moon Dust Jet Black Medium Gray-
Cloud White Oyster White Off White Stark White
Fleet White Eggshell White Graystone Off White
Revisited
Vestal White Ice Blue Light Gray Pearl Gray

Rys. 20. Podstawowa paleta barw firmy AWLGRIP [7]

Jade Mist Green

Snow White

Insignia White

Matterhorn
White

Whisper Gray
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wiasciciel jachtu moze utworzy¢ jednostke idealnie od-
zwierciedlajacq jego styl i charakter.

Malowanie jachtu to zatem nie tylko czynnos¢ tech-
niczna, lecz petnoprawny proces inzynierski, wymaga-
jacy interdyscyplinarnej wiedzy z zakresu chemii,
mechaniki ptynéw i inzynierii materiatowej. Dopiero

Swiadome potaczenie wiedzy teoretycznej z praktycz-
nym doswiadczeniem pozwala uzyskac trwatg, estetycz-
ng i odporng na srodowisko morskie powtoke ochronna.
W tym artykule zostat oméwiony system lakierniczy
z naciskiem na zastosowanie na powierzchniach lami-
natowch, jednakze AWLGRIP posiada tez catg game

Rys. 21. Przykfadowa paleta barw mozliwa do wykonania przez firme [6]
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produktéw przeznaczonych dla konstrukgji stalowych,
aluminiowych, a takze drewnianych.

Zapraszamy do zapoznania sie
z krotkim filmem, ktory prezentuje
intensywny dzien szkolenia w sie-
dzibie firmy Troton, dzieki ktéremu
mozliwe byto przedstawienie Pan-
stwu procesu. @
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