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Slovo uvodem

Vazeni pratelé, povrchafi.
A jsme tu zas s trochou novych informaci a povidani. Tentokrat v krasném case pfichazejiciho léta a dovolenych, které si vSichni

zaslouzite uzit co nejlépe, v letoviscich s velkym poctem hvézdicek ¢i ve vlastnoruéné opecovavanych pfibytcich tfeba jen s malym poctem
metrG ¢tverecénich, ale hlavné ve spoleénosti svych nejblizSich a pokud se podafi tfeba i nejmilejSich.

Ve spole¢ném spolkovém povrcharském déni se od minulého kvétnového Cisla udala fada akci. V némeckém Stuttgartu se od 10. az do
14. Cervna sesli povrchafi z Evropy a okoli na Mezinarodnim veletrhu povrchovych uprav O&S (Oberflachen & Schichten). Ve slovenskych
Kocovcich pobliz Tren¢ina se ve dnech 12. az 13. ervna konala 54. Mezinarodni galvanickd konference. Nyni se v nasich i sousednich
zemich vétsina povrchart pfipravuje na brnénskou podzimni povrcharskou seslost Profintech 2012.

V Zivoté nasi spolecnosti se sice déji véci, ale jak jste si urcité vsimli, nic moc pfevratného ani moralniho se zatim nestalo. Zfejmé kazda
doba i vldda ma svuj €as, tedy i konec. Ta naSe, nyni jiz postdemokraticka, opét zacina nyni dokonce od peaky (¢téte od piky) a proziva
obdobi nec¢asu. Jinak pry fadi ve svété krize. Rist jednotlivych okolnich ekonomik ale tomu moc neodpovida. Jestli ona to spi$ nebude krize
moralni ¢i spiSe selhani samozvanych a nekvalifikovanych radoby manazer(. Ale svét ani ekonomiku nastésti nedélaji politikové ale prace
a poznani. Pracovat umime a k poznani musi kazdy dojit sam. Je ale tfeba neotalet dokud je jesté co branit.

A pokud chcete spojit pfijemné s uziteCnym a tfeba i s tim poznavanim, naplanujte a pfijedte na letoSni brnénskou prehlidku prace nasich
strojirenskych firem na 54. Mezinarodni strojirensky veletrh (10. az 14. zafi 2012).

Centrum pro povrchové Upravy a vas ,Povrchaf” tam bude i letos mit stanek v pavilonu E v rdmci 4. Mezinarodniho veletrhu technologii
pro povrchové Upravy — Profintech 2012. TéSime se na setkani.

Za centrum pro povrchové Upravy vas zdravi a hezké dny preji

Vasi , :

/W? JIRAES %W
doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. Ing. Jan Kudlacek, Ph.D.

PS:

Pokud jste se nestihli pfihlasit na letoSni Profintech 2012 a stacilo by Vam zu¢astnit se v ramci spole€ného stanku Centra pro povrchové
Upravy s prezentaci na mensim prostoru a za mensi penize, zavolejte pani Ing. Danu BeneSovou na tel.: 724 569 662. Nékolik zajemcu by
se do spolecného stanku jesté veslo.
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Povlaky zarového zinku na palenych plochach
Ing. Vlastimil Kuklik - Wiegel CZ Zzarové zinkovani s.r.o.

1. Abstrakt

Pro déleni polotovarG z konstrukéni oceli je vzhledem k vysoké produktivité a hospodarnosti s vyhodou pouzivana technika fezani
kyslikem. V zakazkach uréenych k zarovému pozinkovani se Casto vyskytuji vypalky, jejichz plochy fezu jsou dale neupravené. Norma
CSN EN ISO 14713-2 v &lanku 6.4 uvadi, Ze Fezani kyslikem, laserem nebo plasmou méni sloZeni a strukturu oceli nejen v oblasti fezu, ale
i v tepelné ovlivnéné oblasti. Dosazeni minimalni pfedepsané tloustky povlaku na plochach Fezu je obtizné a pfilnavost povlaku na nich je
Casto snizena.

ML L

Delaminace povlaku Zarového zinku na ploSe fezu Zakladni struktura povlaku Zarového zinku
2. Povlaky zarového zinku

Zinkové povlaky nanasené na ocel zarové ponorem se na povrchu zinkovanych soucasti tvofi metalurgickou reakci mezi Zelezem
a zinkem, ktera probéhne predevsim na povrchu zinkovaného materidlu, ale ¢asteéné i v zinkové taveniné obklopujici povrch zinkované
soucasti. Na tuto reakci ma vétsi ¢i mensi vliv fada rlznych faktor(i a vytvofeny povlak je vysledkem jejich spoluplisobeni. Proces tvorby
povlaku probihd rliznym zplsobem v zavislosti na zakonitostech vzajemného rozpousténi obou kovd a na rozhodujicich podminkach
zinkovani. Vysledkem této variability jsou morfologické odli$nosti ve struktufe a vlastnostech zinkovych povlaku.

Ferit (Zelezo o) se zinkem tvofi tuhy substituéni primarni roztok. Oba tyto kovy se vyznacuji znaénym rozdilem teplot tani
a predstavuji binarni soustavu s peritektickou pfeménou, k niz vS§ak muze dojit pfi teplotach vy$Sich nez je bézna teplota zinkové lazné
(450°C). Slitinové Zelezo-zinkové faze, z nichz je zinkovy povlak slozen, tedy vznikaji difdznimi pochody a vyznacuji se rdznymi krystalickymi
strukturami v zavislosti na poméru, v némz jse zinek se zelezem vazan. Pribéh difuze a vysledek metalurgické reakce mezi obéma kovy je
zasadnim zplsobem ovlivnén chemickym sloZenim oceli, zasadni roli zde sehrava obsah kiemiku pfidavaného do uklidnénych oceli jako
dezoxidacni Cinidlo.

™%

3. Rezani kyslikem

Rezani oceli kyslikem je zaloZeno na principu spalovani kovu v proudu kysliku.
Ddlezitou podminkou pro fezani plamenem je, Ze zapalna teplota zakladniho materialu
a soucasné teplota taveni vznikajicich oxidd musi byt nizSi nez teplota tani zakladniho
materialu. Pfi Fezani vznika dostateCné mnozstvi tepla k ohfati oceli na jeji zapalnou
teplotu, ktera je pfiblizné 1100°C, tedy nad teplotou fazové pfemény feritu na austenit, ale
jeSté pod teplotou taveni ocele. Rozsah tepelné ovlivnéné oblasti materialu, ktera je
zasazena fazovou pfeménou Zeleza o na Zelezo v, zavisi na podminkach fezani. Za mistem
fezu, v tepelné ovlivnéné oblasti, je kov od okolniho neprohfatého materidlu rychle
ochlazovan a do¢asné v ném probihd martenziticka pfeména, ktera se zastavi s poklesem
rychlosti ochlazovani. V povrchové vrstvé proto zdstava urCity podil zbytkového s =
nemagnetického austenitu. Sou¢asné v dusledku spalovani v povrchové vrstvé substratu Nemagneticka vrstva na ploSe fezu
dochazi k ochuzovani zakladniho materialu o nékteré prvky, mimo jiné i o kiemik.

Ackoliv Fezani oceli kyslikem by meélo probihat vyhradné spalovanim zakladniho kovu bez odtavovani, nelze jeho ohfati nad teplotu tani
spolehlivé vylougit. Plocha paleného fezu konstrukéni oceli je vzdy pokryta vrstvou kovu, ktery nefizenym zplsobem prosel vSemi fazovymi
pfeménami od feritické a struktury pfes austenitickou y a feritickou & strukturu az po likvid a zase zpét. Na povrchu fezu je ¢asto mozno zjistit
pfitomnost strusky a vzniklych oxidu pokryvajicich podkladni kov ve vice ¢i méné souvislé vrstvé.

Vzorek 11373 — detail plochy fezu kyslikem
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4. Popis zkousSek

Pro ovéreni a popsani problematiky odliSnych vlastnosti povlaki Zarového zinku na plochach palenych fezl byly uskute¢nény zkousky na
nékolika rdznych vzorcich oceli tfid 11, 12, 14 a 17. Pro podrobné vyhodnoceni byly nasledné vybrany tfi vzorky nazvané 11373, 11523
a 12010 z oceli po fadé S235JRG1, S355J2G3 a C10E, u nichZ je pomérné vysoka pravdépodobnost jejich vyskytu v zakdzkach uréenych
k zarovému pozinkovani. Vzorky z oceli tfid 14 a 17 byly vyuzity pro srovnani s vysledky vyhodnocovani zkousek na vybranych tfech
vzorcich, ale v ramci této prace nebyly samostatné analyzovany.

VSechny vzorky byly podrobeny analyze chemickeého sloZzeni metodou emisni spektrometrie v laboratofi spoleCnosti Kaltwalzwerk a.s.
ve Dvore Kralové. Optickou metalografii na vybrusech zkousenych vzorkl dodaly laboratofe Ustavu strojirenské technologie pfi Strojni fakulté
CVUT.

Zakladni vzorky:

Vzorek 11373 — ocel konstrukéni obvyklé jakosti podle CSN 41 1373 (ekvivalent EN: S235JRG1), neuklidnéna, zaruéené svatitelna,
oznaceni vzorku ,52L", s chemickym slozenim:

Si Mn| C | P | S [Mg|Cr | Ni | Mo| Al |[Ti| V Nb| N Sn|As |Sb | Zr

0,012 | 0,882 | 0,096 | 0,008 | 0,009 - 0,040 | 0,047 | 0,005 | 0,028 - 0,004 - 0,007 - - - -

Vzorek 11523 — ocel konstrukéni jakostni jemnozrnna podle CSN 41 1523 (ekvivalent EN: S355J2G3), uklidnéna kiemikem, zarugen&
svaritelna, oznaceni vzorku ,37K", s chemickym sloZenim:

Si | Mn| C | P | S |[Mg|Cr | Ni Mo|AI | Ti | V| Nb| N Sn | As|Sb|Zr

0,214 | 1,469 | 0,179 | 0,015 | 0,007 - 0,023 | 0,015 | 0,004 | 0,042 | 0,002 | 0,002 | 0,019 | 0,006 - - - 0,002

-0

Vzorek 11373 o rozmérech 50x100x20 mm Vzorek 11523 o rozmérech 50x100x20 mm
Vzorek 12010 — ocel ulechtila uhlikova nizkolegovana podle CSN 412010 (ekvivalent EN: C10E), uklidnéna kiemikem, zarugen&
svaritelna, vhodna k cementovani a kaleni, oznaeni vzorku ,V*, s chemickym sloZenim:

Si Mn| C | P | S |[Mg|Cr| Ni [Mo | Al |Ti| V| Nb| N |Sn|As|Sb|Zr

0,237 | 0,303 | 0,140 | 0,018 | 0,018 - 0,071 | 0,029 | 0,003 | 0,024 - - - 0,003 | 0,004 - - -

VS8echny vzorky byly podrobeny obvyklé chemické predupravé
spocivajici v odmasténi kyselym odmastovacim pfipravkem Lerabilt 1235F a
mofeni v roztoku na bazi kyseliny solné, ¢aste¢né saturovaném chloridem
Zeleznatym, sobsahem volné kyseliny HCI 98 g/l a Zeleza
Fe 120 g/l. Po odmoreni a oplachnuti bylo na vzorky naneseno tavidlo
Florflux na bazi vodného roztoku chloridu amonného (176,4 g/l)
a chloridu zine¢natého (243,6 g/l). Po odkapani a usu$eni v proudu
chladného vzduchu byly vzorky s dobou prodleni 5 minut ponofeny do
zinkové lazné o teploté 450°C legované hlinikem (Al 0,006%)
a bismutem (Bi 0,060 %).

Vzorek 12010 1/2 ty¢e @40 — 100 mm

5. Vysledky zkousek

U pozinkovanych vzorkl byla provedena metalografie zachycujici strukturu a tloustku povlaku. U kazdého vzorku byla na snimcich
vyhodnocena struktura povlaku na plose tvarené (pfirodni) a na plose paleného fezu. U v§ech vyhodnocovanych vzorkl byly pofizeny rovnéz
snimky roh( na pfechodu mezi tvafenou a palenou plochou.

a) Povlak na plochéach pfirodnich

Na plochach s povrchem pfirodnim nebo tfiskové obrobenym nabyva povlak Zarového zinku rGznych odstint v zavislosti na jakosti
substratu a na podminkach zinkovani i nasledného ochlazovani.

Povlak na prirodni ploSe vzorku 11373
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Vybrusy povlaku zarového zinku na obou vzorcich konstrukénich oceli tfidy 11 velmi dobfe zachycuji rozdily ve strukture povlak(
nanesenych na oceli neuklidnéné kfemikem a na kiemikem uklidnéné oceli.
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Povlak vzorku 11373 s povrchem prirodnim Povlak vzorku 11523 s povrchem pfirodnim

Pro povlak na vzorku 11373 z oceli s obsahem kfemiku pod takzvanou Sandelinovou oblasti je charakteristicka velmi jemna struktura
vyznacujici se predevS§im dominujici konzistentni vrstvou kolumnarné uspofadanych krystalktu 8;-faze, kterd je uloZzend na neznatelné
vrstvice y-faze a ktera oba kovy od sebe GCinné oddéluje (difize se vyznamné zpomaluje). Podil slitinové {-faze tvorfené jehliCkovitymi
rozvolnénymi jednoklonnymi krystaly prostupujicimi do n-faze je pomé&rné maly. Z praktického hlediska vynikaji povlaky zarového zinku
na prirodnich plochach konstrukénich oceli neuklidnénych kfemikem pfiznivymi mechanickymi vlastnostmi. Tloustka povlaku zpravidla mirné
prekraguje normou CSN EN ISO 1461 stanovené minimalni hodnoty.

Pro fez povlakem na vzorku uklidnéné oceli 11523 s obsahem kfemiku v Sebistyho oblasti je charakteristicka velmi hruba struktura.
Tloustka vrstvy 8,-faze prekryvajici tenkou vrstvicku y-faze je pomérné mald a nebrani dost ucinné dalsi difuzi. Nad ni jsou nepravidelné
usporadané jednoklonné krystaly {-faze, jejichz volné rozloZeni je spojeno s pfitomnosti Eetnych prazdnych mist, a to jak na fazovém rozhrani
nad vrstvickou 8,-faze, tak i mezi jednotlivymi krystaly {-faze. Smérem k povrchu se struktura povlaku zjemriuje, krystalky {-faze zde narlstaji
do mensich rozmérd a jsou Caste€né prostupovany zinkovou taveninou, n-fazi. Povlaky na kfemikem uklidnénych ocelich se vyznacuji
pomérné velkou tloustkou. Podil krystalli {-faze v tomto povlaku je relativné velky a tato skute€nost ovliviiuje i jeho mechanické vlastnosti,
které jsou ve srovnani s povlakem na vzorku 11373 méné pfiznivé. Takovéto povlaky jsou kifehké a maji snizenou pfilnavost.

Pevnostni charakteristiky oceli vzorku 12010 v pfirodnim nebo Zihaném stavu jsou na uUrovni konstrukénich oceli jakostnich
jemnozrnnych. Vyskyt oceli C10E v zakazkach uréenych pro zarové zinkovani nelze vyloucit, nebot v pfipadé nesplnéni nékterého parametru
v prvovyrobé jsou u$lechtilé uhlikové oceli tfidy 12 bézné pfefazovany mezi oceli jakostni tfidy 11.
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Povlak na pfirodni plose vzorku 12010 Rez poviakem na pfirodni plose vzorku 12010

Struktura povlaku zarového zinku na pfirodni plose vzorku 12010 je shodna s velmi hrubou strukturou povlaku vytvofeného na oceli
11523 a odpovida obsahu kiemiku v Sebistyho oblasti. Na souvislé vrstvé pomérné tésné usporadanych drobnych krystall 8:-faze ulozenych
na tenké vrstvicce y-faze nardstaji neuspofadané jednotlivé krystaly {-faze, na nichz je na vybrusu mozno zjistit rezidualni ostrivky n-faze —
Cistého zinku, ktery pfi vynofovani ze zinkové lazné na povrchu slitinové ¢asti povlaku vzdy ulpi a v pfipadé masivni soucasti z reaktivni
oceli je diflzi spotfebovan pro narast tloustky vrstvy slitinové ¢-faze.

b) Povlak na plochach rfezu

Povrch povlaku zarového zinku na plochach paleného fezu se u v8ech vyhodnocovanych vzork( pohledové vyznacuje pfitomnosti Cistého
zinku, ktery mu dodava svétly leskly odstin. Na plose paleného fezu je velmi dobfe patrna drsnost povrchu dosazena palenim, jehoz profil
kopiruje i povrch naneseného povlaku.

= w

Povlak na fezu vzorku 12010

t.\'b:\\n'

Povlak na fezu vzorku 11373 Povlak na fezu vzorku 11523

Cerven 2012 strana 4



Online ¢asopis www.povrchari.cz 4. cislo

Na vybrusech se povlak u vSech vzorkl vyznacuje souvislou vrstvou pomérné jemnych a tésné uspofadanych krystald 8;-faze
priléhajicich na tenkou vrstviéku krystalkt y-faze. Pro hodnocené vzorky je v povlaku charakteristicky nizky podil krystald {-faze, které zde
ve tvaru jemnych jehlicek prostupuji do n-faze. Slitinova ¢ast poviaku ma u v8ech vzorku pfiblizné stejnou tloustku a nedosahuje normou
CSN EN ISO 1461 predepsaného minima. Je prekryta vrstvou n-faze o r(izné tioustce. Tloustka vrstvy &istého zinku je nevyznamna, zavisi na
podminkach pro stékani zinkové taveniny pfi vynofovani ze zinkové lazné. Slitinové &asti povlaki zarového zinku nanesenych na plochy
palenych fezl jsou u v§ech zkousenych vzorku stejné a maji strukturu srovnatelnou se strukturou povlaku na pfirodnim (valcovaném) povrchu
vzorku 11373 z oceli neuklidnéné kiemikem. Na vybrusech povlakd nanesenych na plochy péalenych fezi u vSech hodnocenych vzorku jsou
dobre zfetelné lokalni poruchy celistvosti. Vyznamny podil téchto trhlin ma pribéh paralelni s povrchem, nékteré se vytvofily na fazovém
rozhrani pod 6:-fazi, jiné uprostfed slitinové vrstvy §:-faze. Takto postizena mista jsou vystfidana s misty, kde ma konzistentni povlak
k podkladu pomérné dobrou pfilnavost.

Vzorek 11373 delaminace Vzorek 12010 delaminace

Vzorek 11373 adheze Vzorek 12010 adheze

c) Povlak na hrandch palenych rezu

Hrany s pfechodem pfirodni plochy na plochu paleného fezu jsou z hlediska nedostatecné pfilnavosti povlaku na Zarové pozinkovanych
soucastech nejCastéji postizenymi misty. Zejména hrana fezu pfiléhajici ke kyslikoacetylénovému hofaku se vyznacuje znaénym natavenim
substratu a plochu fezu pokryvaji oxidy.

Detaily postizeni hrany palenych fezii u kyslikem fezanych vzorki

V dusledku paleni jsou hrany fezG co do struktury a sloZeni substratu i znecisténi povrchu nejvice zménéné. Tyto skuteCnosti jsou
vyznamnymi faktory ovliviiujicimi pfilnavost povlaku Zarového zinku. Na hranach palenych fezl €asto dochazi ke spontanni delaminaci
povlaku. Z provedené metalografie je zfejmé, Ze povlaky zarového zinku na plochach palenych fezd jsou vzdy postizeny pfitomnosti trhlin
snizujicich soudrznost a pfilnavost povlaku. Na hranach je pfilnavost povlaku nevice naruSena.
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Vzorek 12010 - palena plocha je svisla Vzorek 12010 - pfirodni plocha pobliz hrany

= 11523,
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Vzorek 11523 — palena plocha je vodorovna Vzorek 11523 — palena plocha pobliz hrany

Vyraznou delaminaci povlaku v blizkosti hrany zachycuji snimky vybrus(i u vzorkd 11373, 11523 i 12010. Je z nich patrné, ze povlak
nema soudrznost s podkladem a je velmi nachylny ke spontannimu odprysknuti. Absence kontaktu neni omezena pouze na plochu paleného
fezu, ale pfechazi v ramci tepelné ovlivnéné oblasti az na plochu s povrchem pfirodnim, jak je patrné na snimku vybrusu vzorku 12010
pofizeného z mista pobliz hrany palené ho fezu.

vrw

6. Pri€iny neshody

VVyznamnymi faktory, které vedou ktomu, Ze povlak na palenych plochach je neshodny se standardem definovanym v normé
EN ISO 1461, jsou:

a) OdliSné chemické sloZeni povrchové vrstvy na palenych plochach od ostatniho substratu.
Povlak na plochach paleného fezu vzork( kiemikem uklidnénych oceli 11523 a 12010 se vyznacuje stejnou jemnozrnnou strukturou, jakou
se vyznacuje povlak na pfirodni ploSe vzorku 11373 neuklidnéné oceli obvyklé jakosti.

b) Skokova zména struktury slitinového povlaku.
Jemnozrnna struktura povlaku vytvofeného na ploSe paleného fezu na hrané pfechazi do struktury odpovidajici morfologii pfislusného typu
povlaku podle obsahu kfemiku. Na pfirodnich plochach je u oceli uklidnénych a polouklidnénych struktura povlaku hrubd, pfevazené tvofena
neusporadanymi krystaly ¢-faze.

c) Pritomnost zbytkového austenitu v povrchové vrstvé paleného fezu.
Austenit se oproti feritu vyznacuje tepelnou roztaznosti o 50 % vysSi. Tento rozdil ovliviiuje vznik trhlin v povlaku jez
ve stadiu jeho vzniku (trhliny radialni) a nasledné béhem ochlazovani (trhliny tangencialni).
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7. Vyhodnoceni

Provedenymi zkouskami bylo prokazano, ze povlak zarového zinku naneseny na plochu paleného fezu oceli, bez ohledu na jeji zakladni
strukturu a slozeni, ma ve své slitinové ¢asti strukturu identickou s povlakem nanesenym na konstrukéni ocel obvyklé jakosti neuklidnénou
kfemikem. V povlaku pfeviada konzistentni vrstva tésné uspofddanych kolumnarnich hexagondlnich krystall slitinové 8:-faze. Tato
skute€nost je ovlivnéna predevsim chemickym slozenim substratu, ktery je v tepelné ovlivnéné oblasti ochuzen o nékteré pfimésové prvky.
Slitinova c¢ast povlaku je pfekryta vrstvou €istého zinku, jejiz proménna tloustka je ve smyslu provadénych zkousSek nevyznamna.

Z vysledkl zkouSek Ize usuzovat na vliv zbytkového austenitu na vznik nespojitosti v povlaku naneseném na plochy palenych fezu.
Austenit ma vySSi hodnotou koeficientu tepelné roztaznosti austenitu oproti feritu. Jiz ve stadiu vznikani povlaku se mezi krystaly 8,-faze
v dusledku rozpinani substratu tvofi primarni trhliny kolmé k podkladu. Pfi ochlazovani po pozinkovani se ve struktufe povlaku objevuji
sekundarné vznikajici trhliny v tangencialnim sméru, ¢aste¢né v mistech fazového rozhrani, pfevazné v8ak napfi¢ krystaly 8,-faze. Tyto trhliny
lokalné pfechazeji v uplnou delaminaci povlaku.

Tlou$tku povlaku na palenych plochach nelze spolehlivé kontrolovat magnetickou metodou podle CSN ISO 2178, nebot vysledek
je zatizen vyznamnou mirou nejistoty méfeni spocivajici v neznamé tloustce nemagnetické vrstvy zbytkového austenitu na povrchu substratu.

Zinkolamelové povlaky Delta-MKS - problematika procesu povlakovani

Jifi Bohacek - SVUM-CZ. s.r.o.. Kolin

Zinkolamelové povlaky jsou sloZeny zejména ze smési zinku a hliniku, vodivého pojiva a v zavislosti na poZadavcich také integrovaného
maziva pro Upravu soucinitele tfeni. Tyto povlaky maji dobrou elektrickou vodivost, ktera zajiStuje katodickou ochranu poviékané soucasti.

Zinkolamelové povlaky:

Delta Tone 9000

Delta Protekt KL 100 (vylepS$eny nasledovnik Delta Tone 9000)
Delta Protekt KL 105 (povlak s integrovanym mazivem)

Delta Protekt KL 110 (antracitovy odstin)

K dopInéni antikorozni ochrany je mozZno vy3e uvedené povlaky pfekryvat tzv. topcoaty, které upravuji jednak vysledny odstin
(standardné stiibrny a ¢erny, dal$i na vyzadani). Topcoaty dale zvySuji vyslednou tvrdost povlaku a odolnost vici riznym chemickym latkam.
(napfiklad SO, kyseliny, louhy, organicka rozpoustédla a oleje)

Preduprava dila

Na kvalitni pfedpravé soucasti pfed povlakovanim pfimo zavisi vysledna korozni odolnost jakékoliv povrchové upravy, proto je tfeba
tomuto kroku vénovat odpovidajici péci.

Pro zinkolamelové povlaky se jako predpravy vyuziva:

e Odmasténi

. Odmasténi + jemné tryskani (popf. kulickovani)

e Jemnokrystalicky Zn-fosfat — vrstva max. 4g/m*
Odmasténi

Tuto operaci provadime alkalickou cestou v postfikovém stroji. ProtoZe sortiment pfichazejici k nam na povrchovou uUpravu je velmi
rozliény, neni tato metoda vhodna pro vSechny typy soucasti. Kvali tomu projektujeme novou odmastovaci linku, ktera bude schopna kvalitné
odmastit co nejsirsi sortiment.

Jelikoz vétsinu soucasti pfedupravujeme jemnym tryskanim ocelovou drti, popf. kulickovanim v pfipadé pozadavku zakaznika (pfedevsim
u pruzin pro zvySeni jejich zivotnosti), je nutné, aby vstupujici dily byly dokonale odmastény.

V pfipadé zaneseni mastnoty dojde ke zvySenému ulpivani tryskaciho média na povrchu upravovanych dilli, coz je velmi nebezpeéné
z pohledu znecisténi povlakovacich hmot. Tryskaci médium je potom také znehodnocené, musi se provést jeho vyména vcetné vycisténi
celého tryskaciho stroje.

Tryskani
Dily vstupujici na PU musi mit &isty, mirn& zdrsnény kovovy povrch bez flek(i, map, zbaveny od koroze, okuiji po svafeni &i kaleni apod.

Tryskani provozujeme v uzavienych tryskacich strojich s ,,nekone¢nym™ pasem, jako tryskaci medium se vyuziva ocelova drt GP 80 o

ktery slouzi k nepretrzitému Cisténi tryskaciho media od necistot a rozbitych ¢astecek abraziva.

Pro vyrobce pruzin mizeme nabidnout tryskani kulickami, Fidici systém u tohoto stroje nam dovoluje pfesné nastavit intenzitu tryskani,
kterou kontrolujeme tzv. Almen-testem.

Pfesné parametry tryskani (€as, intenzita a velikost vsazky) je tfeba stanovit a odzkous$et pro kazdou soucast, velikost davky ma pfimy
vztah s dobou tryskani, stav dilG (koroze, zaokujeni) ovliviiuje intenzitu tryskani .

Vétsi dily, které nelze pfedupravit hromadné, tryskame v ruéni tryskaci kabiné.

Po tryskani je tfeba zkontrolovat, jestli v otryskanych dilech neni zbytkové abrazivo, které by znecistilo povlakovaci hmotu a tim ohrozilo
kvalitu PU.

Zn-fosfat

Pro dily, které neni mozné tryskat (plechové dily z tenkého materialu, drobné pruziny, popf. dily, kde Zn-fosfat pfedepisuje
norma), je jedinou moZnou pfedtpravou naneseni tenké vrstvy Zn-fosfatu v tloustce max. 2-4g/m®. Silngjsi vrstva ohrozuje
funkci katodické ochrany naneseného povlaku z diivodu odizolovani od kovového podkladu. Z divodu investini a ekologické
narocnosti provozu fosfatovaci linky tuto pfedpravu kooperujeme.
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Povlakovani
Povlakovaci materialy nanasime dvéma zputsoby:

e  Pneumatické stfikani
e  Metoda DIP-SPIN (maceni + odstfedéni) — hromadné zpracovani

Samotné povlakovani sestava z nékolika kroku, pfi nich je nutné dodrzovat nasledujici parametry:
Priprava povlakovaci hmoty

1) Michani ruénim nebo stojanovym michadlem min. po dobu 10 minut

2) Doplnéni povlakovaci hmoty na pfedepsanou vysku hladiny v nadobé

3) Sefizeni pfedepsané viskozity postupnym pfidavkem fedidla
. Viskozita povlakovaci hmoty se méfi pomoci vytokového poharku (DIN, tryska 3mm) s pfesnosti +1sec.
. Na viskozité pfimo zavisi tloustka vrstvy nanaSeného materialu

Viskozita se musi minimalné 1xza 4 hodiny kontrolovat a sefizovat, v letnich mésicich kvuli vét§imu odpafovani fedidel je nutné tento
interval zkratit na cca 2 hodiny.

U povlakovacich hmot je nutné sledovat miru jejich znecisténi. PFi povlakovani se do nich spolu s dily dostavaji i drobné necistoty
neodstranéné pfi pfedupravé (Zmolky papiru, kovové Spony a tryskaci medium), proto je tfeba lazné pravidelné Cistit.

Vétsi neCistoty se odstrariuji filtraci pfes nerezova sita(50-400um), kovovy prach z tryskani se separuje pernamentnim magnetem.

Povlakovani — DIP-SPIN

Tato operace spociva v hromadném namoceni dili v povlakovaci hmoté a nasledném odstfedéni pfebytecné vrstvy.
Je zde nutné brat v uvahu nasledujici parametry:

1) Doba namaceni — je zavisla na geometrii a typu soucasti, pfi namaceni dochazi k pomalému otaceni koSe pro dokonalé povléknuti
vSech mist dilu
2) Doba, intenzita a smér odstfedovani - je zavisla na geometrii a typu soucasti, dale na velikosti vsazky v koSi
. Doba a intenzita (otacky) odstfedovani pfimo ovliviiuje tloustku a rovnomérnost nanasené vrstvy
. Smér odstfedovani (spiSe jeho zména) ovliviiuje tloustku povlaku v ,,dotykovych mistech”’, to znamena, Ze pfi zméné sméru
odstfedovani dojde k prudkému dobrzdéni ko$e, coz zpusobi pohyb povlakovanych dili v ko$i, vétsi mokra vrstva povlaku na
odkrytych dotykovych mistech je pak pfi nasledném odstfedéni eliminovana

Suseni a tepelné vytvrzovani poviaku
Zinkolamelové povlaky véetné topcoatu je nutné po kazdé nanesené vrstvé tepelné vytvrdit, aby byla zajisténa jejich spravna funkce.
Suseni a vytvrzovani povlakl provadime dle typu dili a nana$eného povlaku v komorovych nebo pribéznych peci.

Pfed vlastnim vytvrzenim se povlak nasousi v susici zéné, kde pfi teploté 70-90°C a intenzivnim proudéni vzduchu dojde k uniku
tékavych slozek z povlakovaciho materialu. Mezi suSici a vytvrzovaci zénou prabéznych peci je tzv. pfepad (misto, kde konéi pas susici zény
a zacina pas vytvrzovaci zény).

Prepad zajistuje, aby se dily lezici na sobé preorientovaly a dosusily se i dotykova mista. Pokud nedojde k vysuSeni povlaku na celém
povrchu dila, hrozi ve vytvrzovaci ¢asti vzajemné slepeni.

Vytvrzovaci podminky jsou dany typem povlakovaci hmoty, vSeobecné se da fici, ze je to 15 minut pfi teploté 200°C (teplota
vytvrzovaného dilu). Jak uz jsem uvedl vySe, nami zpracovavany sortiment je velmi Siroky a vytvrzovaci podminky musi byt ovéfeny méfenim
teplotniho pribéhu pece pfimo pfi zpracovani dild.

Zaveér:
Tato technologie byla vyvinuta pfedevSim pro aplikaci na spojovaci material a jiné dily z pevnostnich oceli, uspé&sné vSak aplikace

rozSifujeme na oblast celého odvétvi strojirenského primyslu jako alternativu ke galvanickym povlakim ZN, Zn/Ni, Zn/Fe a povlakim
Zéarového zinku.

Povrchova uprava dila zinkolamelovymi povlaky ma jako bézné pouzivané galvanické pokoveni své vyhody a nevyhody a ne vzdy je
aplikace této technologie vhodna a proveditelna, niZze proto uvadim kontakty pro pfipadné konzultace ¢&i poptavky.

Filtrace vzduchu v lakovnach a vliv €istoty na kvalitu lakovani

Ing. Miroslava Banyrova - Galatek a.s., Lede¢ nad Sazavou

Dodrzovani Ccistoty v provozech lakoven je jednim zdulezitych faktor(, které maji vyznamny vliv na kvalitu natéru. PfedevS§im
v provozech, kde se provadegji finalni natéry, zejména v automobilovém prumyslu, vyrobé kolejovych vozidel i jinych, jsou kladeny vysoké
naroky na dekorativni vzhled povrchu bez defektt, vétsinou i je pozadavek vysokého lesku.

Faktor(i, které maji vliv na kvalitu vysledného natéru, je cela fada. Co se tyka dodrzovani Cistoty, je tfeba vénovat pozornost predevsim
nize uvedenym aspektim:

- filtrace vzduchu pfivadéného do lakovacich kabin

- filtrace odsavaného vzduchu z kabiny - dvoji funkce filtru - zachyt prestfiku (eliminace uniku TZL) a zajiSténi Cistoty vzduchu pfi cirkulaci
b&hem robotizovaném stfikani

- odstranéni zbytkd abraziva z lakovanych dild po tryskani

- odstranéni necistot typu znecisténé textilie, pouzité brusné papiry, zbytky maskovacich materialt apod.
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-v kabinach vrchnich emailu viibec neprovadét brouseni

-dukladné ¢isténi stfikaci kabiny i pojizdnych plosin, ochrana vnitfniho prostoru kabiny snimacim lakem nebo féliemi k tomu uréenymi, které
na svém povrchu zachycuji prach a necistoty

-pouzivani pouze takovych pomucek a utérek, jsou uréené do lakoven, a které neuvolnuji textilni a papirova vlakna (rukavice, filtry do masek
pro ochranu dychacich organu atd.)

-filtraéni materialy do stropnich kazet i podlahové filtrace nestfihat v kabiné nebo v tésné blizkosti, pfed zavezenim do kabiny a uloZzenim je
nutné je vyklepat od zbytk( a otfepu vznikajicich pfi stfihani

-pokud to umoznuje prostorové usporadani provozu, neumistovat kabinu pro nanaseni vrchniho emailu do blizkosti zdroji neéistot — napf.
tryskaciho stroje

- Uklid ploch v okoli stfikacich kabin, pfedev§im v okoli kabiny vrchniho emailu, provadét strojnim vysavanim, nikoli zametanim

-nenechavat vrata do stfikaci kabiny oteviena déle, nez je nutné k zavezeni a vyvezeni lakovanych dill

Filtrace vzduchu dodavaného do lakovacich kabin

- prvni stupen filtrace nasavaného vzduchu - filtraéni tkanina nebo kapsové filtry tfidy filtrace G4

- filtracni strop stfikaci kabiny - filtraéni tkanina tfidy filtrace F5

Filtrace odsavaného vzduchu z kabiny
V lakovnach, které dodava firma Galatek a.s., pouzivame vicevrstvy filtracni systém, ktery je sloZzeny z nasledujicich filtracnich stuprid:

- labyrint plechovych Zaluzii — 3 vrstvy, pfipadné filtracni tkanina tzv. PAINT STOP nebo skladané papirové filtry (vzity typ
ANDREAE filtry)

- filtraéni tkanina tfidy filtrace G4
- filtra¢ni tkanina tfidy filtrace F5

- filtraCni kapsové filtry tfidy filtrace F7

Korozni komory Liebisch

Dr. Ing. Milan Prazak - LABIMEX CZ s.r.o.

Koroze kovl a slitin uzavira jejich kolobéh nasi lidskou civilizaci v kruhu od jejich vyroby z rud pres jejich pouziti v technické praxi.
V drtivé vétSiné pfipadu je korozni déj nezadouci, protoze vede k degradaci vyrobku po strance konstrukéni z hlediska uziti i po strance
vzhledové, ktera mlze byt nékdy dokonce tou rozhodujici. Je velmi malo pfipadd, kde korozni déj je ndm pomocnikem pfi vytvoreni
odpovidajicich povrchd, pro pfipad snad jen tfeba vznik médénky na stfechach domu ¢&i jiné pripady vytvareni patiny na uméleckych dilech
a podobné.

Atmosfericka koroze

Korozni napadeni a procesy degradace Ize rozdélit do mnoha kategorii a jen jedna Cast, se kterou se vSak vétSina z nas setkava
nejcastéji, je spojena s atmosférickymi vlivy na vyrobky, proto je nazyvana atmosférickou korozi.

Otazkou zvyseni korozni odolnosti kovovych materialt proti povétrnosti se lidstvo zabyva jiz velmi dlouho, ale teprve poslednich 100 let
se setkdvame se systematickou praci simulace a nasledného hodnoceni atmosférickych koroznich vlivi v uméle vytvofenych koroznich
podminkach - koroznich komorach.

Dnes mUzeme rozdélit zkousky simulované atmosférické koroze na 3 zakladni typy s provedenim
za raznych teplot:

- zkouska v solné mize (rGznych receptur a koncentraci)
- zkou$ka v kondenzaéni atmosféfe Cistych vodnich par
-zkous$ka v kondenzaéni atmosféfe s pfisadou oxidu sifi¢itého.

Tomuto rozdéleni testli pak odpovida sou¢asny dostupny sortiment komeréné vyrabéné zkusebni
techniky.

. Jméno firmy LABIMEX, nasledné od roku 2008 LABIMEX CZ je od roku 1993 spojeno
L i s dodavkami koroznich komor némeckeé firmy Gebr. Liebisch GmbH & Co. KG Labortechnik . Firma
LIEBISCH jiz vice nez 50 let je vyznamnym dodavatelem koroznich komor na evropsky ale i
svétovy trh. Jiz v roce 1968 prestoupila na konstrukci komor ze sklolaminatu, a tak dosahla
e vysoké odolnosti svych vyrobkd proti zkusebnimu prostfedi. Diky tomu i dnes mizeme

vidét v provozu zafizeni vice nez 20 let stara.

Obr. 1: skririova komora LIEBISCH S1000MSC
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V soudasné dobé je na tizemi CR a SR provozovano vice nez 240 komor riizného designu a jen za rok 2011 pfibylo dal$ich 14 komor.

Zakladni rozdéleni komor LIEBISCH

Korozni komory LIEBISCH jsou vyrabény v zakladnich 7 provedenich z pohledu velikosti a tvaru komory.

Jedna se o stolni komory 300 litrd objemu zku$ebniho prostoru ve skfifiovém provedeni
s prosklenymi dvefmi oznacované jako CONSTANCO. Tyto komory jsou pfedevS§im vyuzivany
pro zkousky v kondenzaéni atmosféfe s uzitim oxidu sificittho nebo pro zkousky v Cisté
kondenzacni atmosféfe. Komory pro zkousky splynem jsou instalovany vétSinou
v akreditovanych komerénich zkusebnach (EZU, SVUOM, SYNPO, VUHZ , VTUO, VZLU),
komory pro Cistou kondenzaci pak zejména v plastikaiské vyrobé pro kontrolu lakovanych dilt.

Komory CONSTANCO se vyrabi v provedeni do 50°C a do 60°C s moznosti dodavky
programatoru pro tydenni cyklovani kondenzacnich zkouSek. Pro testy s oxidem sificitym jsou
komory vybaveny externim

davkovacem plynného SO, s moznosti davkovani 200 az 2000ml plynu na objem komory.

Obr. 2: kondenzacni komora KB300

Vétsi skfinové modely oznacované SC jsou pak komory o objemu 400, 1000 a 2000 litrd. Vzdy jsou vybaveny prosklenymi dveimi,
vétSinou opatfenymi stéraCem. Tyto skfinové modely jsou hlavni specialkou firmy LIEBISCH, vyrobcl skfifiovych solnych komor je malo, a tak
komory tohoto designu jsou skoro synonymem ke slovu LIEBISCH.

DalSimi typy komor jsou pak komory v klasickém truhlovém provedeni, oznacované TR, objemy pracovniho prostoru 400, 1000 a 2500
litrd. Tento design komor mize byt vybaven pro vSechny typy zkou$ek jako solna komora, kondenzacni komora nebo komora pro
kombinované zkousky.

Totéz pak plati o skfifiovém provedeni komor o vSech velikostech zkuSebniho prostoru.

Komory mohou byt vybaveny i regulaci vlhkosti v komofe a do jisté miry tak simulovat praci klimatické komory pfedevsim pro cyklické
zkousky, kde je vyzadovana faze drzeni vzork( na fizeném klimatu.

Z uvedenych velikosti a rozdilnych konstrukci komor LIEBISCH jsou nyni v CR instalovany jiz v8echny typy komor kromé& 2500 litrové
komory v truhlovém provedeni.

Zajimavym technickym feSenim od lofiského roku je pak moZnost dodavek truhlovych komor az ve 3 oddélitelnych &astech, &¢imz je
zakaznikim umoznéno mnohem snadnéjsi stéhovani komor vytahy, Gzkymi chodbami, po schodistich a podobné. Prvni model této komory
s oddélenym prostorem pro nadrz solanky a prostorem Fidiciho systému bude dodan na jafe 2012 do zkuSebny EZU s.p. v Praze.

Jak rozhodovat pfi vybéru geometrického modelu komory? Zakladnim kritériem vybéru
je potfebny objem komory podle velikosti jednoho vzorku nebo v souvislosti s nutnou
kapacitou zku$ebny. Vybér mezi truhlou nebo skfini je pak vétSinou spiSe véc pocitd
uzZivatele neZz nasSeho doporuceni. VSeobecné plati pouze to, Ze truhlové komory jsou

—— vhodnéj$i pro umisténi vzork(l s jednim vyznamné del$im rozmérem, jsou vhodné pro
S < umistovani tézkych vzorkd pomoci mechanizace — zakladani shora a taktéz jejich nizsi
P"'""---..._‘ pofizovaci cena je divodem, Ze jich je v provozu nékolikrat vice nez skfifiovych modeld.
Skfiflové komory zaujmou jinymi vyhodami, jako je moznost vizualniho sledovani vzorkd pfi
zkouSce pres prosklené dvefe komory opatfené stéracem, jednodu$si moznost vyjimani
. vzork( z riznych vyskovych pater komory, mensi zastavbovy prostor.

Obr.3: truhlova komora SKB400ATR

Tyto parametry je vzdy nutno zvazit. Nabizime ukazky vSech modell v praxi, aby si zakaznik mohl sam vyzkouset, ktery typ mu bude
nejlépe vyhovovat. Zamérné zde neuvadim jednotlivé rozméry, ale rad kompletni data poskytnu v§em zajemctm.

Specifika komor LIEBISCH

Svét se stava stale mensim, dostupnéjSim, neni problém si objednat zbozi z druhé strany Zemékoule. Jak se v nabidce orientovat? Zde
se pokusim uvést nékolik zakladnich parametr( a viastnosti, které jsou s komorami LIEBISCH spjaty a které mohou byti voditkem pfi vybéru
zkusSebni techniky:

Sklolaminatova konstrukce- komora je mechanicky velmi odolna jak zvenku tak jeji vnitfni pracovni prostor. Tim, Ze se jedna o vnitini
jednolitou nadobu modelovanou ze sklolaminatu, odpadaji problémy ostrych vnitfnich hran, roht, lepenych spojl, nebezpeci praskani diky
vnitfnimu pnuti a podobné&, komora se velmi dobfe udrzuje v Cistoté, snadno Ize oblé rohy vymyvat a Cistit.

Suché zatésnéni vika truhlové komory — LIEBISCH pfi konstrukci komory nepouziva k zatésnéni vodni zlabek. Diky tomu nedochazi pfi
kombinovanych a cyklickych testech v truhlovych komorach ke kontaminaci vzorkd odkapavajici vodou z vika pfi pouziti tohoto typu té&snéni.
Mam na mysli zneg¢isténi vzorkl pfi inspekénich prohlidkach nebo po ukonéeni testu.

Tésnéni je upevnéno pouze v drazce komory, Ize jednoduse bez dalSich demontazi ménit.

Pohybliva tryska — vSechny solné komory LIEBISCH maji zcela volné umistitelnou rozprasovaci trysku. Poloha trysky, jak vertikalni
tak horizontalni se voli podle skladby vzorku tak, aby bylo dosazeno co mozna nejlepsi homogenity prostfedi v celém prostoru komory —
v navaznosti hodnocené pomoci spadu do srazkomerd.
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Membranové cerpadlo solanky- zakladem uUspéchu reprodukovatelného solného testu je homogenita spadu solné milhy. Plvodni
konstrukce solné komory predpokladala, Zze solanka je nasavana podtlakem na trysce a jeji pratok je pak regulovan tlakem pouzitého
stlaceného vzduchu a Skrticim ventilem na pfivodu solného roztoku. Toto feSeni je ale velmi choulostivé na stabilitu pratoku pfi dlouhodobém
provozu, proto ve vSech solnych komorach pouzivame vykonové nastavitelna nebo programovatelna membranova Cerpadla, ktera nedovoli,
aby na trysku $lo jiné nez nastavené mnozstvi roztoku.

Velkoplosny zvlhéovaé vzduchu — vzduch pouzity pro rozprasovani solanky musi byt pro vétSinu normovanych testd (az na vyjimky)
zvihéen, aby nedochazelo k nasychani solného roztoku v okoli trysky. Vihéeni se déje probublavanim malych bublinek vzduchu pres
velkoplo$ny rozdruzovag, tento proces také funguje pro pfenos tepla do pracovniho prostoru komory.

Tepelné izolované viko truhlové komory- viko je dvouplastové se vzduchovou izolaci, eliminuje vliv vnéjSiho prostfedi na prabéh
zkousky, zde mam na mysli tepelnou radiaci v mistnosti napf. pfi stfidani dne a noci pfi umisténi komory u okna.

Nosnost komor — u truhlovych komor je mozno po Upravach dosahnout nosnosti komory az 400 kg, proto jsou komory vhodné pro testy
vétsich technickych celkd, jako jsou nap¥. elektromotory (viz komora Siemens Frenstat p. Radhostém) nebo jiné tézké konstrukce — pevnostni
svafence a podobné.

Pristupnost pro servis- ne vzdy se musi podafit, ale dulezitym kritériem pfi vyrobé komor LIEBISCH je moznost pfistupu ke v§em dilim
tak, aby bylo mozno provést servis, aniz by se pfedtim musely odmontovat dily jiné. Do této odrazky pak patfi i moznost snadného pfistupu
do zasobni nadrze solanky (u truhlovych komor). Tak je zajiSténo pro obsluhu komory i servisni pracovniky, ze naro¢nost a €as straveny
udrzbou &i pfipadnou opravou komory bude minimalizovan.

Kolecka nebo nozi€¢ky — kazda komora LIEBISCH od objemu 400 litrG je dodavana jednak s vyskové nastavitelnymi nohami, tak zaroven
s dostate¢né robustnimi kolecky pro snadny pojezd po budové ¢€i mistnosti.

Ridici systémy — komory jsou vyrabény ve dvou verzich Fizeni. Komory s manualnim fizenim nesouci v oznaéeni M — manual — jsou
vybaveny jednoduchymi regulatory teploty, které se vyznacuji zcela nazornou a jednoduchou obsluhou a jsou odolné hrubSimu zachazeni
a koroznimu prostiedi, které muze ve zkuSebné panovat. Komory pro kombinované zkousky s ozna¢enim A — automatic- jsou vybaveny
programatorem slouzicim k fizeni vSech parametrd komory zjednoho mista s moznosti uloZeni preddefinovanych programi a jejich
jednotlivych programovych krokd do paméti Fidici jednotky. Cast paméti je vyhrazena zku$ebnim programdm nadefinovanym vyrobcem bez
moznosti smazani (ochrana pred chybnou manipulaci), ¢ast paméti je vyhrazena uzivatelskym programdm.

Komory LIEBISCH dle vybaveni

Jiz jsem naznacil zakladni déleni komor podle velikosti, ale jak se zorientovat v mozném vybaveni komor pro jednotlivé funkce? Firma
LIEBISCH komory dle vybaveni oznacuje pismeny:

K — komora pro kondenzaéni zkousky do 50°C

KEA- komora pro kondenzaéni zkousky do teploty 60°C

S — komora pro solné zkousky do 50°C

B — komora s programovatelnym profukovanim vzduchu z laboratofe pfes komoru - po pfechodovych ¢asech
nastoli v komofe podminky teploty a rel. vlhkosti laboratofe

W - komora s programovatelnym profukovanim vzduchu z laboratofe pfes komoru - po pfechodovych ¢asech
nastoli v komofe podminky teploty a vihkosti laboratofe nebo vzduch pfitapi az do 60°C

F — komora s moznosti programovatelného spusténi faze regulace teploty a relativni vihkosti v komofe v intervalu
30-60°C, 30-90+5% rel. vihkosti

D - komora s moznosti programovatelného periodického namaéeni vzorkd do kapalin ve spojeni s kondenzac¢ni
zkouskou

C - komora s moznosti vhanéni studeného vzduchu ¢&i vymrazovani (pfipad od pfipadu, bézné do cca 15°C pod teplotu laboratore,
mozno i do -20°C)

Kromé tohoto zakladniho rozdéleni je dnes mozno dodat komory se zvlastnim pfisluSenstvim jako je postfik vzorkd (napf. VOLVO
standardy) nebo s cyklovanim pro Prohesion testy, s automatickym davkovanim plynu pro automatizované zkousky s SO,, komory truhlového
designu s prahlednymi viky z karbonatového skla. Komory je mozno dodavat ve specidlni Upravé pro vkladani tézkych vzorkd.

Sortiment je nyni opravdu Siroky, katalogové se vyrabi 57 verzi, které mohou byt dale modifikovany. Tato Siroka skladba moznosti
poskytuje dobrou 8anci si vybrat zafizeni vhodné pro kazdého zdjemce. Podle zkuSebnich norem je mozZno upravovat fidici systémy, rozsahy
pratokd medii a podobné. Zajimavou moznosti je také alternativa vybaveni komory prichodkami do zku$ebniho prostoru, aby bylo mozno
provadét korozni zkousky funkénich vzorkd, napf. elektromotord, ventilatord, elektronickych systému a podobné.

Dnes snad jediné chybi moznost testovat v komorach vyznamné menS$ich objemG. Mame obcéas pozadavky na komory objemu cca
100-200 litrd, bohuzel zde musim zajemce zklamat. Tyto komory by neplnily svymi objemy zakladni zku$ebni normy, jako napf. ISO 9227,
ASTM B117, ISO 6270-2 a dalsi, proto by si jen stézi hledaly své odbératele ve vétSim mnozstvi. Proto jejich vyroba neni ani do budoucna
zvazovana.

Prezentace firmy

Firma LIEBISCH se pravidelné zucastfiuje veletrhG pfislusnych pro jejich oblast
zaméfeni, zasadni akci je pak v periodé 2 rokd European Coating Show konané na jare
v némeckém Norimberku. Je jisté potésitelné, Zze v hale vyrobcl laboratorni techniky pro
kontrolu povrchovych Uprav tato firma, stejné tak jako firma Q — Lab Corporation, jiz tradi¢né
stavi stanky s nejvétsi vystavni plochou a vystavuje minimalné 4-5 zkuSebnich komor.
Navstévu veletrhu v roce 2013, mohu tedy jediné doporucit.

Komory firmy LIEBISCH pak prezentuje LABIMEX CZ v CR a SR na svych
stancich prednich veletrh(i jako MSV Brno, MSV Nitra a vétSinou pouze v podobé
dokumentace na prostorové menS$ich akcich, jako napfiklad je tato.
A proto korozni komoru do kazdé galvanovny!!!!

Obr.4 : stanek firmy LIEBISCH na Coating Show 2011, Norimberk
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Prodejni a servisni zazemi firmy LIEBISCH

Kvalitni vyrobky by nemélo smysl distribuovat bez dalSi dobré podpory. Jen spravné nainstalovany stroj, dostatec¢né zaskolena obsluha
a pritomnost servisu mize zarucit plnohodnotné vyuziti korozni komory. Nikdo neni dokonaly, ale jsem plné presvédcen, Ze nase firma
poskytuje dobré sluzby. Nejde jen o znalost véci, ale velky diraz kladu na dnes ¢asto opomijeny zcela obycejny lidsky pfistup, snahu vyhovét,
najit feSeni i v nestandardni situaci.

Nas prodejni tym i servisni zazemi pracuje od roku 1997 v nezménéném zakladnim personalnim obsazeni, véfim, Ze mnohému jsme
se uz naucili a nasi uzivatelé jsou nam pfi kazdém novém projektu dalSim poucenim.

Soucasti servisnich praci jsou kalibraéni sluzby. Zakaznik maze vyuzit kalibracnich sluzeb méfeni teploty a relativni vihkosti dle
ISO 17025 laboratori servisni firmy akreditované CIA nebo vyuzit némeckého kalibraéniho systému DKD taktéz provadéného naSimi
techniky.

Zavérem.....

Co Fici na zavér? Preji Vam, aby Vase komory dobfe fungovaly, i kdyZ ponesou znacku jiného vyrobce, a vzorky aby korodovaly jen
v mezich sluSnosti. Tém stojicim pfed rozhodnutim doporu€uji komory LIEBISCH a nabizim plnou technickou podporu dle jejich zajmu
a potfeb.

Inovativni opracovani smontovanych bliskli pro patentovany shotpeening

Automatické promeéreni, sefizeni a tryskani

Spolec¢nost Rolls-Royce Deutschland vyvinula patentovany proces pro shotpeening na opracovani smontovanych bliski
pohonnych jednotek letadel. Spolecnosti Rolls-Royce Deutschland a Roésler koncipovaly pro tento ucel tryskaci zafizeni,
v némz probiha na milimetry presné proméreni a serizeni trysek. Specialni méfici software pritom zajiStuje maximalni spolehlivost
procesu.

Na rozdil od obvyklych prvk( kompresort pohonnych jednotek letadel, u nichz jsou lopatky a kola vyrabény a montovany oddélené,
lopatky a kola u blisk(i (Blade Integrated Disks) jsou z jednoho kusu titanové nebo niklové slitiny. Tyto blisky, diky vylouc¢eni montaze,
pfinaseji nejen Uspory nakladl, ale zaroveri umoznuji znaéné snizeni hmotnosti. Otryskavani téchto dild vSak klade nové pozadavky na
technicka zafizeni. Spole¢nost Rolls-Royce Deutschland vyvinula k tomuto U¢elu novy patentovany shotpeeningovy proces, pfi némz jsou
saci a tlakové strany jednotlivych lopatek simultanné opracovavany specialné tvarovanymi tryskami. Vzdalenost trysky od lopatky pfitom €ini
v extrémnim pfipadé pouze nékolik milimetrd. Tato skutecnost, jakoz i vysoky pocet lopatek, vyZzaduji mimofadné presné pohyby trysek
s maximalnimi odchylkami pouze nékolika desetin mm. To vedlo k vysokym nakladim na ruéni proméfeni a sefizeni trysek zejména
v pfipadech, kdy byly opracovavany soucasti, smontované z nékolika blisk.

Absolutni presnost diky zharmonizovanému méfricimu softwaru

PFi vybéru piné automatického tryskaciho zafizeni se prosadil koncept KU 40 spole¢nosti Résler. Rozhodujici pfitom bylo, Ze specialista
na oblast tryskani nabidl feSeni, u néhoz je i méfeni a sefizeni trysek provadéno v pfevazné mife automaticky. Pro toto feSeni byl spolecné
s podnikem automatizaéni techniky vyvinut odpovidajici méfici software a optimalizovan fidici software robott pro tuto aplikaci.

Konstrukéni prvky maji riizny pocet bliskd s riznym poc¢tem rozdilné umisténych lopatek. Pracovnik umisti prvek smontovany z bliskt do
drzaku obrobku, vyrovna jej a fixuje. Po upevnéni méficich nastrojli na oba roboty spusti pracovnik proces. Aby bylo dosazeno absolutni
presnosti a zabranéno kolizim, proméfi roboty kromé drzaku nastroji, smontovaného konstrukéniho prvku a tryskacich trysek i samy sebe.
K tomu jsou pod oto€nym stolem umisténa specialni ¢idla. Je-li pfesné stanovena pozice konstrukéniho dilu a lopatek v prostoru, odejme
pracovnik méfici nastroje.

Jednotlivé lopatky jsou otryskavany podle individuainé programovaného sledu pohybu. U tohoto specialniho procesu zavisi tryskaci tlak
na obrysu lopatek a individualné se mu pfizplsobuje. Nepretrzitd kontrola parametrd relevantnich pro proces tryskani zaru€uje spole¢né
s online méfenim rychlosti tryskaciho prostfedku, Ze nebude pfekroena stanovena tolerance u Almenovy hodnoty. Pro kazdy konstrukéni dil
je mimo to automaticky vystaven protokol o opracovani, v némz jsou dokumentovany parametry opracovani. Otryskani vlastniho télesa blisku,
které je €asto rovnéz nutné, se provadi za stalého otaceni obrobku.

Pfiprava tryskaciho prostfedku se provadi v souladu s leteckymi pfedpisy a zafizeni je vybaveno sitem se spiralovym tfidicem. Plynuly
pFivod tryskaciho prostfedku je zajistén dvojitym tlakovym kotlem.

Offline programovani novych tryskacich programu

V soucasné dobé jsou v fidici jednotce zafizeni uloZzeny dva tryskaci programy. Pribéh a parametry pro opracovani dalSich bliskd Ize
pohodiné vytvofit v offline programovacim okoli pouzitim 3D modelu zafizeni. Vytvofeny program lIze nasledné snadno nahrat
do fidici jednotky zafizeni.

Program a méfici operace Ize snadno zvolit na intuitivné ovladaném dotykovém panelu.
VysSi hospodarnost a vétsi kapacita

Automatickym proméfrenim a sefizenim Ize u soucasti tohoto druhu vyznamné zkratit pfipravné €asy. Tim souCasné dojde k znacnému
zvySeni kapacity zafizeni. Dal$i vyhodou systému automatického tryskani je to, Ze mlze byt pouzito téZ pro opravované a repasované
soucasti.

Rd&sler Oberflachentechnik GmbH je celosvétové prednim vyrobcem na trhu omilacich a tryskacich zarizeni, lakovacich a konzervacnich
systému jakoZ i provoznich prostfedk( a technologie racionalni upravy povrchu (odstrariovani otfepd, okuji, odpiskovani, lesténi, brouseni...)
kovu a jinych materiald. Do skupiny Résler patfi kromé némeckych zavodd v Untermerzbachu/Memmelsdorfu a Bad Staffelsteinu/Hausenu
pobocky ve Velké Britanii, Francii, Itélii, Nizozemsku, Belgii, Rakousku, Svycarsku, Spanélsku, Rumunsku, Rusku, Brazilii, Jizni Africe, Indlii,
Ciné a USA.
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Foto 1: Zarizeni Foto 2: Tryskaci komora s upinacim zafizenim
Automatické proméreni a sefizeni vyznamné zkracuje V tryskaci komore jsou umistény dva roboty. Pro proméfovani
pfipravny ¢as. Spolehlivost procesu zajistuje specialni a nastavovani vychozich poloh jsou roboty osazeny méficimi nastroji.

méfici software.

Nové prostory zkuseben Vyzkumného a zkusebniho leteckého ustavu, a.s.

Ing. Miroslav Vales, Vyzkumny a zkuSebni letecky ustav, a.s.

Vyzkumny a zkuSebni letecky Ustav, a.s. slavi v letoSnim roce jubileum — 90 let od svého vzniku, kdy byl
vynosem Ministerstva narodni obrany zalozen jako ,Vzduchoplavecky studijni Ustav“. Stalo se tak 1. kvétna
1922. Kvétnové dny se proto nesly v duchu oslav tohoto vyro&i, mezi které patfil napf. slavnostni vecer
v Narodnim technickém muzeu v Praze, nebo velké spolecenské setkani soucasnych i byvalych zaméstnancu.
Jednim z kaminkl do mozaiky oslav bylo i slavnostni otevieni novych prostor Zku$ebnich laboratofi, Které se
uskutecnilo 3. Kvétna.

Zkusebni haly se zafizenim pro provadéni klimatickych a koroznich zkouSek

Nové prostory ZkuSebnich laboratofi Vyzkumného a zkuSebniho leteckého Ustavu vznikly rozsahlou pfestavbou budovy byvalé kotelny a
¢asti leteckého hangaru. Do moderné zrekonstruovanych mistnosti byly umistény zkuSebna provadéjici zkousky klimatické a korozni
odolnosti, zkusebna zabyvajici se testovanim v oblasti hydrauliky, zkuSebna pro elektrické zkousky vcetné systéma letecké vystroje; dale zde
vznikly nové chemické laboratofe, nové skladové prostory, administrativni zazemi a dals$i podptrné prostory. Celkové prestavbou vzniklo vice
nez 570 m® novych zkusebnich prostor, vice jak 100 m” chemickych laboratofi, na 200 m? kancelafskych prostor a vice jak 350 m® dal$ich
prostor.

Cerven 2012 strana 13



Online casopis povrchari.cz 4. cislo

Nova pracovisté umoznila prostorové soustfedéni doposud dispoziéné oddélenych zkuSeben a dalSich pracovist a to v bezprostfedni
navaznosti na dalSi zkuSebni provozy, zabyvajici se napf. zkouSkami mechanické odolnosti, zejména vibracemi. Doslo tak k praktické
provazanosti jednotlivych doposud oddélenych zkuSeben, coz do budoucna umozni mnohem efektivngjSi realizaci sluzeb zakaznikim
z leteckych, ale i dalSich odvétvi primyslu.

Pohled do administrativnich prostor zkuSebny a foto ze slavnostniho otevieni

Hlavni zasady prace s korozivzdornymi ocelemi

Ing. Stanislav Krej¢i - TESYDO, s.r.o., Brno

Korozni odolnost korozivzdornych oceli zavisi pfedev§im na optimalni volné typu oceli pro dané korozni / provozni podminky, na
vhodném konstrukénim feSeni a na stavu povrchu. Maximalni korozni odolnosti je pfitom mozné dosahnout pouze pfi zachovani urcitych
zasad pfi jejich zpracovavani. NedodrZeni téchto zasad se potom muzZe projevit vyskytem koroze, kterd mizZe mit i v mirnych koroznich
podminkach fatalni nasledky. Mozné pfi¢iny korozniho napadeni a hlavni zédsady spravného zachazeni s korozivzdornymi ocelemi jsou
shrnuty v tomto ¢lanku.

Uvod

Korozni odolnost korozivzdornych oceli (dale jen KO) zavisi jednak na chemickém slozeni. tj. obsahu legujicich prvkl (a to pfedevsim
chromu; jako hranice je uvadén min. obsah Cr 10,5% a max. obsah C 1,2% - viz CSN EN 10088-1:2005, definice 3.1) a jednak na stavu
povrchu. Snizenou korozni odolnost korozivzdornych oceli pfitom mohou zpUsobit jiz pomérné mirné podminky, ve svych dusledcich ale velmi
vyznamné korozné vlivy, porusujici pfedev§im ochrannou pasivni vrstvu. S ohledem na intenzitu této koroze maze dojit od pouhého zhorSeni
vizualniho vzhledu povrchu az k velmi vaznému koroznimu napadeni a sniZeni Zivotnosti resp. az k destrukci daného zafizeni. A to vSe
jako dusledek nespravného postupu pfi manipulaci a zpracovavani korozivzdornych oceli.

Degradace kvality povrchu KO, tedy snizeni jeji korozni odolnosti, mize byt zplsobena nevhodnym chemickym nebo fyzikalnim
ovlivnénim.

K nezadoucimu ovlivnéni pfitom mize dojit v podstaté kdykoliv, tj. bEhem
e vyroby hutniho polotovaru,
e dilenského zpracovani a manipulace,

. provozu zafizeni a jeho odstavkach.

Chemicky stav povrchu

Chemicky stav povrchu pfimo uréuje korozni odolnost KO a je dan obsahem legujicich prvkd. Zaroven ovliviiuje chemické slozeni
povrchu KO a homogenitu povrchovych vrstev. Vyskyt chemickych nehomogenit (napf. oblasti ochuzené chromem nebo obohacené uhlikem),
pfitomnost vméstkd, pfitomnost kontaminace, apod. mize korozni odolnost KO zasadné snizit (a to samostatné nebo i v kombinaci
s nevhodnym fyzikalnim stavem povrchu, s tepelné ovlivnénym povrchem, napf. svafovanim, apod.).

Korozni odolnost KO je ve vétSiné typl prostiedi dana jejich pasivitou, tj. schopnosti vytvofit ochrannou povrchovou vrstvu oxidu
legujicich prvkl, a to zejména oxidl chromu. Kinetika korozniho déje kovu v pasivnim stavu je potom velmi vyrazné snizena. Ochranné
vlastnosti pasivni vrstvy ale vyznamné zavisi na kvalité povrchu. Nejb&znéjsi pfi¢inou ovlivnéni stability pasivni vrstvy, tedy snizeni odolnosti
povrchu, je jeho kontaminace a/nebo vytvoreni oblasti s ochuzenim nékterého z legujicich prvkd, obvykle chromu.

Latky kontaminujici povrch mohou byt organického nebo kovového pGvodu a mohou mit rozdilny rozsah a také rozdilny vliv.

Mezi organické znecistujici latky patfi pfedevsim slouceniny uhliku, siry, fosforu, chloru a kovd s nizkym bodem tani (fezné kapaliny,
mazadla, popisovace a znackovace, natéry, chlorovana rozpoustédla, atd.), které mohou zpusobit napf. vznik trhlin ve svaru nebo v tepelné
ovlivnéné oblasti, nauhliceni povrchu a vznik oblasti se zna¢né snizenou odolnosti proti korozi, vyvolat Stérbinovou a bodovou korozi
(pfitomnost organickych zbytkd v agresivnich prostfedich), atd.

NejCastéjSi kontaminujici latkou kovové povahy je zelezo (uhlikova ocel). Kontaminace uhlikovou oceli je pomérné bézna, jiz v mirné
agresivnich podminkach se projevuje vznikem rezavych povrchovych skvrn, které — pokud nejsou odstranény — mohou za urcitych podminek
iniciovat dilkovou korozi.

Podstatné zavaznéjsi je ale zabudovani kontaminujiciho kovu do svaru (zeleza, jako disledek necistych svarovych ploch)
a/nebo oxidu kovu (zejména v okoli svard KO, kdy oxidy maiji obvykle vyssi teplotu tani nez svarovy kov a do housenky se zatavi),
které se projevi mistnim snizeni Grovné legovani. K dosazeni max. korozni odolnosti musi byt z povrchu rovnéz dukladné
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resp. svarovani). Vznik oxidické vrstvy vzdy zapficini nasledné ochuzeni povrchové vrstvy o néktery z legujicich prvkd, coz se opét
projevi snizenim korozni odolnosti.

Fyzikalni stav povrchu

Fyzikalni stav povrchu charakterizuje predevSim jeho mikrogeometrie, drsnost, pfitomnost povrchovych necelistvosti, stop po
mechanickych operacich, apod. Zasadni vliv mize mit také konstrukéni feseni vyrobku, které napf. omezuje rovnomérny pfistup korozniho
prostredi k povrchu (napf. pfitomnost Stérbin).

NejbéznéjSim typem poruseni optimalniho fyzikalniho stavu povrchu jsou rizné vrypy, zaseky a stopy po brouseni a dale povrchové
defekty spojené se svarovanim, predevsim rozstfik. Tato mista jsou potom mozZnymi centry iniciace $térbinové koroze (Castice rozstfiku
vytvafi na povrchu Stérbinu) a metalurgicky pozménéné struktury.

Dilenského zpracovani a manipulace s korozivzdornymi ocelemi, hlavni zasady prace
Dilenska manipulace

PFi dilenské manipulaci je nutné zabranit zejména

e  zneciStovani povrchu KO $pinavym, zamasténym, zapraSenym ¢i jinak znecisténym nafadim, pracovnim odévem, obutim,
podkladovym materialem, podlahou, atd.,

e  zapraseni povrchu, zvlasté pokud prach obsahuje ¢astecky zeleza (zbytky po brouseni), grafitu, apod.,
e zamasténi povrchu rliznymi druhy mazadel a olej (pozor na kapajici mazadlo z jefabu),

. styku s emulzemi, které byly pouZzity pro obrabéni uhlikatych oceli,

e vyparlim z moficich lazni, zejména z kyseliny chlorovodikové,

. dotyku holyma nechranényma rukama,

e  kontaktu s uhlikovou oceli,

e  kontaktu s grafitem (je tfeba zcela vyloucit pouziti napf. tésnicich materiala s grafitem),

e  kontaktu s jinymi méné odolnymi kovy obecné (Zn, apod.); kontakt s Al neni nebezpecny, pravdépodobné diky tvorbé pasivni
vrstvy na obou materialech (€asto se pouziva kombinace hlinikovych konstrukénich ¢asti se Srouby z KO).

Prace za tepla, ohrev, tepelné zpracovani

KO maji horsi tepelnou vodivost pfi nizsich teplotach. Proto je do teploty cca 800 °C zahfivame zvolna a nechame je dobfe prohfat. Jinak
hrozi nebezpeci vzniku trhlin vlivem pnuti. Teprve nad 900 °C se mohou zahfivat rychleji na pFislusnou teplotu. PFili§ pomaly vzestup teploty
na konci ohfevu a pfili§ dlouha prodleva na koneéné teploté neni zadouci, zejména u feritickych oceli, kdy dochazi k zhrubnuti zrna. Je tfeba
vyhnout se pfehfati oceli, zejména stabilizovanych.

Austenitické oceli se v zaru lehce nauhlicuji, Skodi jim i slou€eniny siry. Nejvhodné&jSi pro ohfev jsou pece elektrické. Pfi ohfevu v
plynovych nebo olejovych pecich je tfeba sefidit hofaky tak, aby nevznikala redukéni atmosféra (okuje vzniklé v oxidac¢ni atmosféfe jsou
snadnéji odstranitelné). Ohfev na vyhni stejné jako ohfev $patné sefizenym hofakem je nepfipustny.

Povrch oceli musi byt prfed ohfevem dokonale ocistén a zbaven zejména oleju a mastnoty, konzervacnich prostfedku, barev, barevného
znaceni, zbytkd feznych emulzi, apod., jinak hrozi nauhli¢eni.

Tvareni za tepla

KO se tvareji za tepla obtiznéji a jevi se tvrdSimi, nez oceli uhlikaté a nizkolegované. PFi kovani za¢iname s mirnymi udery a
pokracujeme raznéji, aby plasticka deformace zasahla ucinné cely prafez oceli. Rekrystalizace, zejména austenitickych oceli, probiha zvolna,
takze zpevnéni se neodbourava ihned po tvareni. Ve vSech pfipadech tvareni za tepla je zadouci nasledné tepelné zpracovani. Pocate¢ni
tvareci teploty lezi okolo 1 000 °C a kone¢né maji byt blizko 900 °C (vyjimku tvofi feritické Cr oceli, které se dotvareji az pfi nizsich teplotach).
Ocel ur¢ena ke kovani nesmi mit povrchové vady, ke kovani proto pouzivame brousené polotovary. Kalitelné Cr oceli se po tvafeni nesmi
ochlazovat na vzduchu.

Tvareni za studena

Cilem tvareni za studena je pfedevSim zména tvaru, méné Casto zpevnéni, které se naopak musi odstrafiovat zihanim. Ve vSech
pfipadech tvafeni za studena musi byt vzata do uvahy velikost deformace. P¥i pfekroeni 10-15% musi nasledovat tepelné zpracovani. Pfi
nizSich stupnich deformace se tepelné zpracovani provadi pouze je-li pfedepsano v materidlovém listu dané oceli. U austenitickych oceli
probiha zpeviiovani pfi vSech teplotach lezicich pod rekrystaliza¢ni teplotou.

V nékterych pfipadech ale umysiné tvafime za studena, pravé za ucelem zpevnéni oceli — zvySujeme tak pevnost austenitickych oceli.
Tak se napf. vyrabi tvrdé tazené draty z austenitickych oceli, dosahujici pevnosti az 2 000 MPa. U takto zpracované oceli musime pocitat s
niz8i korozni odolnosti.

Pro tvareni za studena se €asto pouzivaji mazaci tuky, schopné vytvofit kluzny film mezi nastrojem a tvarenou oceli. Vhodnéjsi je pouziti
mazacich mydel, neni dovolenou mazani grafitem. Pfed kazdym nasledujicim ohfevem je tfeba povrch dokonale ocistit a odmastit.

Rovnani, ohybani, déleni

Rovnani je tfeba provadét na desce s oblozenim nebo pfes pfilozny plech z KO. VeS$keré nastroje, v€. valci musi byt rovnéz z KO.
Méfidla se po materidlu nesmi posouvat, ale pouze prekladat. Rysovaci pomucky (dul¢iky, jehly) musi byt z kvalitni nastrojové oceli, rysovaci
stopy a dulky musi byt mechanicky odstranény. Podlozky musi mit dfevéné obloZeni nebo musi byt pokryté plechem z KO. Nesmi se na né
pokladat jiny material.

K preferovanym metodam patti déleni pomoci plazmovych hofaku, vodni plazmové fezani a elektrochemické fezani.
Triskové obrabéni
Kalitelné KO se obrabéji stejné jako obycejné konstrukéni oceli odpovidajici pevnosti.

Austenitické KO se obrabéji obtiznéji. Divodem je zpevriovani pfi tvorbé trisky.
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Obrabéji se proto pouze cca polovi¢ni feznou rychlosti, nez srovnatelné pevné neaustenitické oceli. Nastroj musi byt dokonale naostfen a
slinutych karbid umozniuji i rychlostni obrabéni, opét ale plati zadsada dostate¢ného naostfeni a preruseni prace pred Uplnym otupenim
nastroje.

Pro vrtani austenitickych oceli se nejlépe hodi vrtaky z nejlepsi rychlofezné oceli a s kratkou Sroubovici, ktera se nezlomi velkym tlakem.
Vrtani hlubokych otvord a otvorl mensich primérd nez 5 mm je velmi obtizné, proto se jim pfi navrhu konstrukce radéji vyhneme.
Rychlobézné ruéni vrtacky jsou zcela nevhodné.

Frézovani je také velmi obtizné, zuby frézy na ¢asti své drahy klouZzou po povrchu a zpevnvuji jej.

Zpevnovani také vadi pfi fezani zavitd, zavit se snadno strhne. DelSi vnitfni zavity je vhodné fezat s nucenym posunem zavitniku, vnéjsi
zavity na soustruhu.

Brouseni, lesténi

Casto byva konec¢nou upravou hotovych vyrobkil z KO. K brouseni KO se nesmi pouzivat brusnych prostfedki obsahuijicich
feromagnetické ¢astice. Rezim brouseni je tfeba upravit tak, aby se povrch nepfehfival. Vhodné je rovnéz brouseni a lesténi mensim tlakem.
Nékteré typy KO, zejména austenitické stabilizované Ti, nelze vylestit do vysokého lesku.

Elektrolytické leSeni dava KO nejlepsi odolnost proti korozi. Provadi se stejnosmérnym proudem v elektrolytu, ve kterém je lestény
predmét zapojen jako katoda. Zakladem elektrolytd je kyselina sirova a fosfore€na nebo chlorista s dalSimi pfisadami. Pro lesténi je tfeba
vysoka proudova hustota (az 100 A/dmz), pouziva se proto pouze pro drobné pfedméty.

Svarovani

Pro spravné svarovani KO z hlediska korozni odolnosti svarového spoje je nutna spravna volba technologie svafovani a optimalniho
pfidavného materialu, aby nedochazelo k nezadoucimu nauhli¢eni a kontaminaci svarového kovu. Na svarovych plochach nesmi byt stopy
Zeleza, mastnot, aj. necistot. K CiSténi je tfeba pouzivat karta¢e z KO. VeSkeré kontaminujici latky musi byt z povrchu pfed svafovanim
odstranény.

PFi svafovani je vzdy nezbytné peclivé dodrzovat obecné zasady spravného svafovani. Svareci by vzdy méli mit dostate¢nou praxi a
zruénost.

Pajeni

Pro tvrdé pajeni se nejlépe hodi stfibrné pajky s co nejniz§im bodem tani. Nezbytné je pouziti vhodného tavidla, zbavujici ocel pasivni
vrstvy a chranici povrch proti oxidaci. Po pajeni je nutné zbytky tavidla dobfe odstranit.

Meékké pajeni provadime u KO jen vyjimec€né, pevnost spoje neni velka. Vhodna je pajka s vysokym obsahem Sn (75-90%).
Mofreni

Kovové ¢Cistého povrchu KO se dosahuje také mofenim. Pro mofeni se nejcastéji pouziva smési silnych mineralnich kyselin (jako
fluorovodikové a dusi¢éné) za zvySené teploty (rozpoustéjicich okuje a oxidické vrstvy) a s pfisadou moficich inhibitor (snizujicich rozpousténi
zakladniho materialu). Po mofeni je tfeba mofeny povrch dobfe oplachnout a zbytek kyseliny neutralizovat. Mofené Cr-Ni austenitické oceli
maji jasny kovovy povrch, Cr oceli jsou po mofeni SedivéjSi. KO Ize také Cistit alkalickym mofenim v taveniné louhu s pfisadou hydridu
sodného. V posledni dobé se zacinaji uplatriovat i mofici pfipravky, kde jako aktivni slozka pusobi manganistan draselny a hydroxid sodny,
nebo stfedni organické kyseliny s povrchové aktivnimi latkami. Lze jimi odstranit i silnéjSi vrstvy okuji. Po mofeni je povrch KO aktivovan,
nékdy je proto vhodné jej pasivovat, napf. v roztoku kyseliny dusié¢né. Mistni mofeni povrchu (napf. odstranéni oxidické vrstvy v okoli svar na
jinak ¢Cistém povrchu) se provadi pomoci tzv. moficich past a moficich geld.

Tlakové zkousky, proplachovani

KO ve styku se znecisténou vodou mlze byt napadena nékterym z typl mistni koroze (napf. korozi bodovou, $térbinovou, mikrobialni,
apod.), ktera muze byt tak rychla, Ze k prodéravéni dojde dfive, nez je zafizeni uvedeno do provozu.

Pro proplach a tlakové zkousky by mély byt dodrzeny tyto zasady

e voda pro oplach a tlakové vodni zkousky musi byt zbavena nerozpustnych soli, necistot a chloridi v takové mife, ktera je
pfipustna pro dany druh oceli a zpUsob pouziti (napf. pro ocel 08Cr18Ni10Ti pro pouziti v energetice je obsah chlorid
limitovan 50 pg/l),

e voda s obsahem chloridi nesmi vniknout do prostort, které nelze dobfe vyplachnout ($térbiny mezi trubkou a trubkovnici,
tésnici plochy, apod.),

e  zafizeni se zbytky takové vody je vhodné proplachnout kondenzatem nebo demi vodou,

. vhodné je pouzivat pfimo kondenzat nebo demi vodu.
Aplikace natért

Natér KO neni pfili§ obvykly a bézny. Pokud se provadi, tak ¢asto z ddvodl dosazeni urcitého barevného odstinu ¢i barevného znaceni
(napf. znaceni potrubi podle protékajiciho media), méné ¢asto z dvodu ochrany povrchu KO.

Protoze se pomérné obtizné dosahuje nezbytné pfilnavosti zakladniho natéru na podkladu z KO, je tfeba pfipravé povrchu vénovat
zvySenou pozornost. Obvykle je nutné z povrchu odstranit olej a mastnotu pomoci vhodného detergentu, soli, prach a ostatni necistoty ogistit
pomoci vysokotlaké vody. Pro zajisténi optimalni pfilnavosti je nezbytné zdrsnéni povrchu, pokud mozno abrazivnim ometenim (tj. lehkym
pretryskanim). Pro tryskani je vhodnéjsi pouzit ostrohranné nemetalické abrazivo (korund, kfemicity pisek, apod.). Ze zakladnich natérovych
hmot je tfeba volit ty, které jsou vyrobcem pro tento povrch doporuéeny — bézné se pouzivaji napf. alkydy, vinyly, epoxidy a polyuretany, ale
také vodou feditelné akrylaty.

Uprava povrchu korozivzdorné oceli

Vyznamnym Cinitelem ovliviiujicim korozni odolnost je vhodna Gprava povrchu oceli. KO musi mit vzdy kovové €isty povrch, zbaveny
okuji a necistot. Nejvyssi korozni odolnosti se dosahuje u oceli s povrchem brousenym a lesténym. U austenitickych Cr-Ni a Cr-Ni-Mo
oceli se dosahuje vyhovujici korozni odolnosti jiZ mofenim povrchu. | zde v8ak lesténi povrchu dale zvySuje celkovou korozni
odolnost.
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Vyrobni postupy ve vztahu k jakosti povrchu stanovuje norma CSN EN 10088-2 (viz tabulka).
Zaveér
Snizeni korozni odolnosti korozivzdornych oceli ma plvod v operacich a postupech, které zhorsuji jejich chemicky a fyzikalni stav
povrchu. Proto je tfeba dodrzovat zasady pro spravné zachazeni s korozivzdornymi ocelemi a tim eliminovat mozné negativni ovlivnéni jejich
vlastnosti, pfedevsim snizeni jejich korozni odolnosti.
Zplisob provedeni a jakost povrchu plechu a pasu (CSN EN 10088-2, Tabulka 6)
Jakost
Symbol Zpusob provedeni povrchu Poznamka
Tepelné nezpracované, | Okujené po
1U okujené valcovani Pro vyrobky, které maji byt dale zpracovany
Valcované za Tepelné  zpracované, | Okujené po | Pro dily, které budou zbavené okuji nebo
tepla 1C okujené vélcovani opracované b&hem dalSi vyroby
Tepelné  zpracované, Zplisob  mech. zbavovani  okuji  (brouseni,
1E mech. zbavené okuji Bez okuji otryskavani) zavisi na druhu oceli a vyrobku
Tepelné  zpracované, Bé&Zna norma pro vétsinu oceli k zajisténi dobré
1D morené Bez okuji odolnosti proti korozi.
Z®a studena zpracované za Uelem zvySeni
2H Zpevnéné Leskly pevnosti
Valcované za Tepelné  zpracované, | Hladky s | Pro dily, které budou zbavené okuji nebo
studena 2C okujené okujemi opracované b&hem dal$i vyroby
Tepelné  zpracované, | Drsny a matny | Zpravidla pro oceli, jejichz okuje jsou velmi odolné
2E mech. zbavené okuji proti moficimu roztoku.
Tepelné  zpracované, Povrch je dobfe tazny, ale neni tak hladky jako u 2B
2D morené Hladky nebo 2R.
Tepelné  zpracované, NejbéZnejsi kone¢na Uprava povrchu pro nejvice
2B mofené, za studena | yiagsines 2p | druhl oceli, ktera zaruCuje dobrou odolnost proti
dovalcované korozi, hladkost a rovnost.
Hladky, leskly,
2R Leskle zihané reflexni Hladsi a lesklej$i nez 2B. RovnéZ b&zna povrchova
Uprava pro dal$i zpracovani.
Kalené a popousténé, Bud' zuslechténé v ochranné atmsféfre nebo zbavené
2Q bez okuji Bez okuji okuji po tepelném zpracovani.
Stuperi brusiva nebo drsnost povrchu mlze byt blize
1G/2G Brougené ur¢ena. Jednosmeérna struktura.
Zvlastni Kartacované nebo | Hladsi nez | Stupen kartaovaciho nebo brusného pasu muze byt
provedeni 1472 matové lesténé brousené blize urcena.
1K/ 2K Hedvabné lesténé Pro namofini a venkovni architekturu.
Mechanické leSténi. Postup nebo drsnost povrchu
1P/ 2P Leskle lesténo mohou byt blize uréeny. Reflexni.
Valcované za stud., TZ, | Nereflexni Tepelné zpracovani lesklym Zihanim nebo Zihanim a
2F prevalcované matovy morenim.
Podle dohody,
1M Vzorované ﬁlruc?l? strana | piechy s mfizovanym vzorem; na podlahy
adka
2M Drobné strukturalni vzory; v architekture
Podle dohody Pro zvySeni pevnosti a/nebo za Ucelem zlepSeni
2W VInité vzhledu.
Podle dohody
2L Barvené
1S/28 Povrch s povlakem Povlakovano napftiklad Sn, Al
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Centrum pro povrchové upravy CTIV — Celozivotni vzdélavani

Centrum pro povrchové upravy v ramci vzdélavani v oboru
povrchovych uprav dale pripravuje.

Na zakladé pozadavkt firem a jednotlivcii na zvyseni kvalifikace a rekvalifikace pracovniki a pfedevsim zvySeni kvality povrchovych tprav je
mozné se prihlasit na:
Kurz pro pracovniky praskovych lakoven
,Povlaky z praskovych plastu”

Kurz pro pracovniky zarovych zinkoven
,Zarové zinkovani“

Kurz pro pracovniky galvanickych procesu
»,Galvanické pokoveni*
Kurz pro pracovniky lakoven
»Povlaky z natérovych hmot*

Kurz pro metalizéry
»Zdrové nastriky*“
Kurz zamérfeny na protikorozni ochranu a povrchové Upravy ocelovych konstrukci
,,Povrchové upravy ocelovych konstrukci*

Rozsah jednotlivych kurz(: 42 hodin (6 dnu)
Zahajeni jednotlivych kurzl dle poctu prihlasenych (na jeden kurz min. 10 ucastnikt)

=w s

Podrobnéjsi informace radi zasleme.

Email: INfo@povrchari.cz

V pripadé potreby jsme schopnl pripravit Skoleni dle pozadavku

Kromé specializace na technologie povrchovych uprav je mozné pripravit Skoleni z dalSich vyrobnich

technologii.
Odborné akce

Centrum pro povrchove upravy

= Veletrhy
Mo Brnn )

smuxcs T“""“"J‘.Tdf’“ B""

il e i Ji

www.povrchari.cz
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=FINTECH 3. mezmamdry }feletrh technologii
O ~| pro povrchove Upravy

10.-14. 9. 2012

Brno - Vystaviste

www.bvv.cz/profintech il BVV {\

Veletrhy
Brno
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Asociace koroznich inZzenyrl
Nadacni fond profesora Josefa Koritty

Ustav kovowjch materidld a korozniho inZenyrstvi
Vysokd Skoly chemicko-technologické v Praze

pofadaji 15. konferenci

AKI 2012

Koroze a protikorozni ochrana kovu

Jindfichtv Hradec 16. - 18. 10. 2012
Grand Hotel Cemny Orel

Sekretariat AKI 2012, VSCHT-UKMKI, Technicka 5, 166 28 Praha 6 — Dejvice
tel: +420 220 444 197, fax: +420 220 444 400, e-mail: aki@vscht.cz

Cenik inzerce na internetovych strankach www.povrchari.cz

a v on - line odborném &asopisu POVRCHARI

Moznost inzerce

Umisténi reklamniho banneru

Umisténi aktuality

Umisténi loga Vasi firmy — Partnera Centra pro povrchové Upravy

Moznost osloveni respondentt Vasi firmou, pfes nasi databazi povrchara (v sou¢asné dobé je v nasi databazi, evidovani pres
1100 respondentu)

B Inzerce v on-line Ob&asniku Povrchafi

Cenik inzerce

Reklamni banner umistény vzdy na aktuaini strance véetné odkazu na webové stranky inzerenta
Cena:

F 1 mésic - 650 K& bez DPH

B 6 mésicu - 3 500 K& bez DPH

E 12 mésicud - 6 000 K& bez DPH
Banner je mozné vytvofit také animovany, vSe na zakladé dohody. / \

Partner centra pro povrchové uUpravy - logo firmy véetné odkazu na webové
stranky inzerenta

Cena:
E 1 mésic— 150 K& bez DPH
E 6 mésicu - 650 K¢ bez DPH
E 12 mésicl — 1000 K¢ bez DPH
Textova inzerce v on-line odborném Obé&asniku POVRCHARI ﬂ r bit -
o Zde muze byt misto

- - .
B 1/4 strany - 500 K& bez DPH 1 pro Vasi
B 1/2 strany - 900 K& bez DPH
B 1 strana — 1500 K& bez DPH reklamu !l!

Umisténi reklamy v on-line odborném Obg&asniku POVRCHARI

B  1/4 strany - 500 K¢ bez DPH
B  1/2 strany - 900 K¢ bez DPH
E 1 strana - 1500 K& bez DPH

Rozeslani obchodniho sdéleni respondentim dle databaze
Centra pro povrchové Upravy elektronickou postou.

Cena bude stanovena individualné dle charakteru a rozsahu.

Slevy: otisténi

[ 2X 5%
B 3-5x 10 %
B 6xavice cena dohodou
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Reklamy

General Maial Finlshing
Master Remover — Technologie pro  chemické

Master Remover odkakovini Master Rf’mn:.:r nabizl mnoho wihod oprot
= - i - tradién’m odiakovacim technologiim
Chemickeé odlakovani

Technalogiche vyhody

« Uéinné stahuje vEechny druby laka, KTL | makrych
barev £ oceli, Miny, pezinku, hlinika | barevnpch
kowi @ jejich shitin
(Ispora energie
Nenapada zakladni materndl

« Wysckd rychlost odlakewan|
Neobsahuje chlorowana rozpoustédla anl fenol
Diky filtragnimu systému je zarufena diouhd
Frvoinost bez vymény [aznd | v Fadu nékolika let

Master Remaover Vam umcdn podstaind sniZil celkowd
naklady na odlakovan Odlakevade fady Master
Remever dosahujl diky Inowvstvnl technologil velica
diguhé rvatnost

'r@ ATOTECH

Centrum pro povichove upravy nab

-Informace na strankach elektronického Easopisu Powvrchafi
- Kontakty na nové zakazky tuzemskych i zahrani€nich firem
-Informace z oboru na strankach www.povrchar.cz

- Odborné seminafFe (Myslivna, Cejkovice)

- Rekvalifik agni kurzy (Kurz lakyrnikd, Kurz galvanizéri)

- CeloZivetni vzdélavani

{Povrchové Gpravy wve strojirenstwvi -
Korozni inZenyr)

Aktivity Centra

- Posouzeni Zivotnosti ocelovych konstrukei
-Dozor nad dodrZenim technologické kazné

%i - Navrhy protikorezni ochrany a jeji Odriby

- Stanoveni korozni agresivity

- - S - s E
*ig_ Al = pa *““,._.é){ - Korozni a laboratemi zkougky

-Znalecké posudky
-¥yibér vhodnych dodavateld a zakazek

- Technologické a ekonomické audity

www.povrchari.cz

doc. Ing. Yiktor Kreibich, CSe.: +420 602 341 597
Ing.Jan Kudlagek, Ph.D.: +420 605 8638 932

info@povrchari.cz
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m’ KOMPLEXNI SLUZBY
PRO POVRCHOVE UPRAVY

E"ﬁ:‘!lﬁ "'ﬂ- B

T

MATERIALY PPG POSKYTOVANE SLUZBY

> katafordzni laky > navrh natérového systému

» zakladni - vrchni - specialni barvy > celkovi logistika doddvek

> yvodoufeditelné - rozpouitédiové > pravidelny technologicky servis

> praskoveé barvy > outsorcing lakoven

> pomocné materialy > legislativni agenda

dale nabizime:

MEMBRANOVE SEPARACNI TECHNOLOGIE ENVIROMENTALNI SERVIS

> iontove selektivai membrany RALEX * » ekologickeé audity - ELA, IPPC, rekultivace
» elektrodialyza, reverzni camdza, ebektroforeticke boxy » vystavba novych sklddek. sanace

www.mega.cz, dpu@mega.cz, tel.: 566 550 925, fax: 566 550 898

MEGASTEC] **"ineioaer

DODAVKY ZARIZENI{ OUTSORCING LAKOVEN PRODEJ
> kataforézni lakovny > technicko - technologicky > +GF+ potrubni systémy
» linky preddprav povrchu servis zafizeni PYC. PP, PE
> membranové technologie > provoeni a preventivoi > MICRODYN - NADIR® UF
UF, R, ED adrzba maoduly
> opptimalizace provozu > WEDOLIT - tvafeci

a obribéci oleje

www.megatec.cz, info@megatec.cz
tel., fax: 566 551 926

Cerven 2012 strana 22



Online casopis povrchari.cz

V DOBRYCH
RUKOU

UEGELzarovézinkovani®

Wiegel Sered’ ziarové zinkovanie s.r.o. Wiegel Zebrak farové zinkovani s.r.o.
Priemyselna ul., 926 01 Sered’ Za Dalnici 509, 267 53 Zebrdk

tel. +421 31 788 3211, fax +421 31 788 3299 tel. +420 311 545 400, fax +420 311 545 454
infoifwsz. wiegel .de infoiwzz.wiegel.de

velikost zinkovad vany: 7,00x1,80x2,95m velikost zinkovaci vany: 7.00x1,70x2 75
maximalni velikost dilu: 6,80x1,70x2,45m maximalni velikost dilu: 6,80x1,60%2,35m

Wiegel CZ zarové zinkovani s.r.o. Wiegel CZ zarové zinkovani s.r.o.

zavod Velké Mezifici zavod Hradec Kralové

Priimyslova 2052, 594 01 Velké Mezifid Dvorska 696, 503 11 Hradec Kralove

tel. +420 566 503 611, fax +420 566 503 610 tel. +420 495 737 000, fax +420 495 737 0599
infodwvz wiegel.de info@whz. wiegel.de

velikost zinkovad vany: 15,50x1,80x3,20m E zinkovaci vany: 7,00x1,80x2,95m
maximalni velikost dilu: 15,20x1, 70x2 80m maximalni velikost dilu: 6,80x1,70%2,45m

konzervace proti bilé rzi
odstredivka na drobné dily

www.wiegel.cz

clen Asociace
g 1SO 14001 g I1SO 9001 Zeskych a

w CERTIFIKACE ¢©’CERTIFIKACE slovenskych
zinkoven
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www.bvv.cz/msv ' www.bvv.cz/imt

= EFINTECH)
Y ® o -

4. mezinarodn 21. mezindrodni velstrh 4. mezindrodnl veletrh tech 3. merindrodnl veletrh
slévarensky veletrh svafovaci techniky nologil pro. povrchowe dpravy plastl, pryfe & kompoziti

www. b ez fondex www. bwv.cz/welding wwnw.bww.cz/profintech www, byvv.cz/plastex

10.-14. 9. 2012

il

Brno - Vystavisté

Velatihy Bing, a6 Bv'i,‘.'
iy i
: 4470 541 152 A70
541150 044 ‘

e=mall; "G‘Ti'l_’t::':: “."’E I.E trhy
www, v oz Brnu

e, h'\': afi r|'|1:II
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Redakce online éasopisu POVRCHARI

Obéasnik Povrchafi je registrovan jako pokraéujici zdroj u Ceského narodniho strediska ISSN.

Tento on-line zdroj byl vybran za kvalitni zdroj, ktery je uchovavan do budoucna jako soucast ¢eského kulturniho dédictvi.
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