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Slovo Uvodem

VdZeni pratelé, povrchdri a strojari,
Zdravime Vas viechny i v této prazdninové dobé, nebot i my jsme povrchafi a strojafi a ti, jak zndmo, pracuji furt. Neni to asi UpIné spravné ani

spisovné, ale je to pravda. Posildme Vdm i vtomto Cisle Povrchare nékolik, doufejme pottebnych, informaci v podobé ¢lankl z povrcharského
oboru a setkani od nasich kolegli dopisovatelt. (Né opisovatel(, nebot to jsou odbornici na svych mistech — pozn. redakce).

opravdovy zajem obéand o déni kolem nas, byt je nam predkladano v pfimém pfenosu s dirazem na barvitou formu, a to i s tim, co si mdme o tom
vsem myslet. Tim méné prestavaji byt zajimavé nazory ,odbornikl“ na domaci scéné, ktefi za nas svadéji nelitostné souboje na obrazovkach nasich
digitélnich biografd. Zajimavé a potvrzujici je statistické zjisténi, které signalizuje dalsi vinu rozvoje fenoménu chalupareni. Tak at se nam dafi, trava
malo roste a tfeba at alespori obcdas stihneme néco si precist. Hlavné to, co je pravda a o nééem co pomUze i potési.

Presto, Ze je v téch nasich domovech, domeccich a chalupach v téchto dnech az dost teplo, nezapominejme obnovit trochu toho obnovitelného
i neobnovitelného tepla v podobé klesti i mouru, prosté CO,, aZ se zima zepta. Az se zeptd, i tfeba na nase environmentalni uvédoméni, na jadro
a na dostavbu Temelina. Ten mimochodem za svych 17 let, s témér nepretrzitou dodavkou 2 000 MW vykonu, vyrobil jiz v loriském cervenci
jubilejnich 200 miliond MWh elektrické energie. (Domacnostem by toto mnoZstvi stacilo na 14 let, celé republice na 3,5 roku).

O tom, zda dostavét dalsi bloky, zatim odbornici z vlady stdle jednaji. A kolik Ze tato investice, tfeba jen pfi cené 1000 K¢ za MWh,
vyprodukovala, necht si laskavé vynasobi kazdy sam. A Zivotnost, alespori ta pfedpokladand, je pravé v poloviné. Jednejte, prosim Vas, rychle! Doba
elektromobill je za dvefmi, at rozhodnete jakkoliv. (A vSe AKU pro chalupafe také, véetné pilky na to obnoveni zésob).

Za vic nez jeden ,,psi $ték” nestoji to, co ustrasené sdélovaci prostredky malinko poodhalily. Bakalafské a diplomové plagiaty, za které se udéluji
tituly novym odbornikiim. Pochybit a chybovat je mozné. Ale stéle chybi omluva téch pred katedrou i téch zodpovédnych za ni, a predevsim téch
kompetentnich, co urcuji, kdo je odbornikem v odbornosti i v oboru!

Zavérem dnesniho Uvodniku jménem redakce skromné sdélujeme, Ze k poZzadavkim soucasnych vice jak 2 000 odbératelll (mozna i Ctenar()
a rostouciho zajmu o prezentaci, ale i reklamu na strankach tohoto odborné redigovaného média zacindame Povrchare po vice jak deseti letech
existence vydavat jako pravidelny dvoumésicnik.

Kdo je pro, kdo je proti, zdrzel se? Dékujeme.
S pozdravem a pranim chladnéjsich zitfk( i dostatku energie, a to predevsim té obnovitelné vlastni.

S pozdravem Vasi

/

My A s S

doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. Ing. Jan Kudlacek, Ph.D.

7
|

P.S.......odposlechnuto z jedné ,virtudlni” diskuze:
Google: ,,Ja najdu vSechno!“
Wikipedie: ,,Ja vim vSechno!“
Facebook: ,Ja znam vsechny!“
Internet: ,,Beze mé jste nemozny!!
Elektfina: ,Tak se vSichni uklidnime...”
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Odborny seminar
PROGRESIVNi A NETRADICNI STROJIRENSKE TECHNOLOGIE

Zamérem této akce je seznamit technickou vefejnost s progresivnimi a netradicnimi technologiemi
pouZivanymi ve vyspélém strojirenstvi.

Tento odborny seminaf se uskutecni 4. 10. 2018 od 10 do 14 hodin na brnénském vystavisti
v pfednaskovém sale 102 ve vySkové budové BVV (vstup vlevo od brany 1).

Akce je pfipravena Centrem pro povrchové Upravy — CPU a spravou brnénskych veletrhl a vystav — BVV.

Akci hradi BVV a organizatori akce, presto z dlivodu kapacity salu si Vas dovolujeme pozadat o vcas
zaslanou pfrihlasku na email:

jiri.kuchar@fs.cvut.cz

BlizSi informace a elektronicka prihlaska na:

www.povrchari.cz
doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. Ing. Jifi Kucha¥
ODBORNY GARANT ORGANIZACNi GARANT
Viktor.Kreibich@fs.cvut.cz Jiri.Kuchar@fs.cvut.cz
+420 602 341 597 +420 720 108 375

Predbézny program odborného seminare

(4. 10. 2018 — 60. Mezinarodni strojirensky veletrh v Brné 2018)

9:00 — 10:00 Registrace ucastnika
10:00 Slovo uvodem
doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. — FS CVUT v Praze

10:10 Cisténi povrchd rychle a bezpe¢né

Ing. Jifi Kuchar — FS CVUT v Praze
10:30 Konzervace a baleni

Eva Jancovd, M.Sc., DESS — Vojensky vyzkumny ustav, s.p., Brno
10:50 Novinky v oboru svafovani

Ing. Vdclav Minarik, CSc. — CWS ANB, Praha

11:10 Defektoskopicka kontrola lepenych spoju

Ing. Milan Petrik — Olympus Czech Group, s.r.o., Praha
11:30 Prestavka + obcerstveni
12:00 Netradiéni zplsoby spojovani

Ing. FrantiSek Tati¢ek, Ph.D. — FS CVUT v Praze

12:20 Laserové aplikace ve strojirenstvi
doc. RNDr. Libor Mrfia, Ph.D. — FSI VUT v Brné

12:40 Plazmova elektrolyticka oxidace hlinikovych slitin
Ing. Martin Chvojka — SVUM, a.s., Celdkovice

13:00 Vyutziti aditivnich technologii ve strojirenstvi

Ing. Libor Hordc¢ek — Modeldrna Liaz, s.r.o., Liberec

13:20 Zodpovézeni dotazl z praxe
14:00 Zavér odborného seminare
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Automaticka priprava a davkovani galvanickych roztoku
Milos Rydl - ESA plating, s.r.o.

V galvanickych provozech se v soucasné dobé stale vice objevuji zatizeni, ktera kromé zakladnich technologickych pozadavk( spliuji i narocné
pozadavky na dodrzovani bezpeénostnich predpist pfi praci. ProtoZe se pohybujeme v chemickém prostiedi a v nékterych pfipadech obsluha
galvanickych zafizeni pracuje s toxickymi chemikaliemi nebo s jedy, je nutné omezit kontakt obsluhy s uvedenymi chemikaliemi na minimum nebo
jej vyloudit uplné.

Pro splnéni téchto poZadavkd projekéné-konstrukéni oddéleni spoleénosti ESA plating s.r.o.

vyvinulo specialni automatické pracovisté pro pfipravu a dévkovani galvanickych roztoki ptipravovanych ze zvlast nebezpeénych chemikalii
(napfiklad na bazi kyanid( nebo Sestivalentniho chromu). Zafizeni tohoto pracovisté je vidy umisténo do vzduchotechnicky uzaviené mistnosti,
monitorované kamerovym systémem a jeho provoz nevyzaduje pfitomnost lidské obsluhy.

ESA plating dodal toto automatické pracovisté pro pripravu a nasledné automatické davkovani galvanickych kyanidovych roztokd do médicich,
zinkovacich a kadmiovych linek pro ruského zakaznika z oblasti vyroby civilnich letadel.

Zafizeni je rozdéleno na dva samostatné ale vzajemné propojené konstrukéné-projekéni celky. Prvni celek zajistuje automatické otevieni
ocelové nadoby (sudu) s chemikalii a ptipravu konkrétniho roztoku na pozadovanou koncentraci, druhy celek slouZi k uchovavani roztok( a jejich
automatické davkovani do pfislusnych galvanickych van. Oba celky jsou fizeny fidicim systémem Simatic, cely automaticky proces je ovladan pres
vizualizaci PC, ktery je umistén v samostatné mistnosti.

Princip funkce specialniho pracovisté.

Uzaviené sudy s kyanidovymi roztoky jsou pomoci kladkostroje umistény na valeckovy dopravnik (zasobnik), ktery je umistén ve vedlejsi
mistnosti (v pFiru¢nim skladu), sousedici s mistnosti pfipravy roztokd. Pocet sudl zévisi na mnoZstvi a koncentraci pfipravovaného galvanického
roztoku. Obsluha opusti mistnost priru¢niho skladu a z velinu pfipravného pracovisté ,umisténého v samostatné mistnosti, na vizualizaci PC zada
Udaje pro naplnéni nadrze pfipravné vany, poZzadovanym objemem demineralizované vody. Nasledné zapne zafizeni do automatického provozu.
Valeckovy dopravnik otvorem ve zdi presune prvni sud na karuselovy dopravnik destrukéniho zatizeni. Oto¢enim karuselového dopravniku sud
presune pod prorazeci trn destrukcéniho zatizeni. Svislym pohybem dojde k prorazeni vika a na zavér i dna sudu s chemikalii. Opakovanym pohybem
trnu nahoru a dolu doje k vysypani prevazného objemu chemikalie ze sudu do pfipravné vany umisténé pod karuselovym dopravnikem. V druhé
fazi destrukce sudu je do prordzeciho trnu zavedena tlakova voda pro dokonalé vymyti zbytk( chemikalie ze sudu. Po ukonéeni cyklu vyprazdnéni
sudu, prorazeci trn se presune do horni polohy karuselovy dopravnik presune prazdny sud do mista, odkud prepadne do vany s neutraliza¢nim
roztokem.

Po prorazeni a vysypani posledniho sudu je cely vnitfni prostor destrukéniho zafizeni automaticky osprchovan tlakovou demineralizovanou
vodou. Obsluha z velinu prostfednictvim kamerového systému vizualné zkontroluje ukonceni vSech ¢innosti a provéfi na zakladé udaji od snimace
kyanovodiku umisténém v blizkosti destrukéniho zafizeni rozhodne, o zpUsobilosti mistnosti s destrukénim zafizenim, k moznému vstupu
personalu.

Z panelu fidiciho systému se precerpa pfipraveny roztok pres filtraéni zatizeni do pfipravnych nadrzi galvanickych roztokd. Prazdna pripravna nadrz
se automaticky vyplachne demineralizovanou vodou a je tim pfipravena k pfipravé nového roztoku.

V zésobnich nadrzich je roztok udrZovan na potiebné teploté a v ptipadé potreby (informacni vazba mezi galvanickymi linkami a pfipravnym
pracovistém) se automaticky precCerpa potrebny objem do pfislusné galvanické vany (pocatecni naplnéni vany) a nebo je roztok davkovan na
zakladé informaci z galvanické linky o proslém pokovovacim proudu pfi procesu pokovovani.

V prostoru pripravy roztokd je automaticky fizena odsévaci i pfivodni vzduchotechnika. Odsavano je samostatné destrukéni zafizeni, vsechny
vany a celkovy prostor mistnosti. Odsavaci ventilatory jsou kvlli bezpecnosti personalu zdvojeny. Pokud dojde kvypadku pravé béZiciho
ventildtoru, tak je okamzité spustén zalozni.
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Jednotliva zafizeni useku pro pfipravu roztoku
Zarizeni tohoto Useku je rozdéleno do Ctyf vzdjemné propojenych skupin:

Véleckovy dopravnik fungujici jako zasobnik na 5-6 sudd.
Karuselovy dopravnik, ktery sudy pfepravuje do prostoru pro destrukci, vyprazdnéni a odsun.
Vlastni destrukéni zafizeni + pfipravna vana
Pracovisté pro neutralizaci sudd.

e G

Valeckovy dopravnik

Je vybaven ctyfmi pneumatickymi stopery, které oddéli jeden sud a dopravi jej do karuselu.
Valecky jsou pohanény asynchronnim motorem s prevodovkou pres treci spojku v kazdém valecku.
Pfi zastaveni sudu stoperem valecky prokluzuji. Trat je univerzélni pro zadané typy sudd.
V predavacim misté je pfitomnost sudu kontrolovana paprskem.

Karuselovy otocny dopravnik

Je pohdnén servomotorem pres $nekovou prevodovku i=60 a ozubeny prevod i=12. Celkovy pfevod i=720. Zajistuje presunuti sudu
z vale¢kového dopravniku do prostoru destrukce sudu a po vyprazdnéni presune sud do neutralizacni nadrze. Pro rizné priméry sudl je nutné
presné fizeni.

Pfipravna vana

Nadrz je umisténd pfimo pod prorazecim zafizenim. Je vyrobend z PP, vybavena elektrickymi topnymi télesy, hladinoméry, snimacem teploty
roztoku, automatickym natokem demineralizované vod, automaticky ovladanym vikem, odsavacimi rdmy, precerpavacim cerpadlem s filtraci,
posttikovym registrem pro ¢isténi vany. Cirkulaci ve vané obstarava cerpadlo. Tim je zabezpeceno dikladné rozpusténi CN.

Destrukéni zafizeni

Zajistuje prorazeni sudu, jeho vyprazdnéni a oplach. Mechanické proraZeni a otevieni sudu se sklada
ze dvou pohybovych mechanizmd. Svisly posuv prirazové jednotky (trnu) je zajistén digitalnim
servomotorem s absolutnim odmérovanim pomoci pastorku a ozubeného hrebenu. Nafiznuti dna sudu
a jeho nasledné otevreni je feSeno kalenymi celistmi, které jsou ovladany hydraulickym valcem s moznosti
nastaveni destrukéni sily a rychlosti otevieni. Opakované vyklepavani chemikalie s vnitfnim vyplachovanim
sudu roztokem je zajisténo jiz uvedenym servomotorem s volnou moZnosti nastaveni délky a frekvence
treseni a vyklepdani sypké chemikalie. Zaroven je provadéno vyplachovani vnitfnich stén sudu, ptipadné
polyetylénového pytle tlakovym roztokem z pfipravné lazné. Pro vyplachovani je pouZito vysokotlaké
Cerpadlo. Délka a cyklovani proplachu je volné programovatelné dle skutecnych podminek.

Oddéleni (vysunuti) destrukéniho trnu od sudu je feSeno vyjetim trnu nad Urover konstrukce. VSechny
polohy a rychlosti prirazového trnu jsou rovnéz volné programovatelné a korigovatelné pres zaddavaci
parametrické menu.

Pracovisté pro neutralizaci

Je tvorfeno vanou s neutralizacnim roztokem, do které karuselovy dopravnik pfesouvd prazdny
sud. Vana je konstruovana tak, aby pojmula celou davku ze zasobniku. Po neutralizaci je objem vany
vypustén do neutralizacni stanice.

Po vypusténi dojde k automatickému oplachu vany pomoci systému postfikovych rama.
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Zafizeni pro precerpavani a davkovani roztoku
Zasobni nadrze

Dvé zasobni vany zPP vybavené elektrickymi topnymi télesy, hladinoméry, snimacem teploty roztoku, automatickym ndatokem
demineralizované vod, automaticky ovladanym vikem, odsavacimi ramy, precerpdvacimi Cerpadly s filtraci a postfikovym systémem pro cisténi
nadrzi.

A

Davkovani roztoki

Soubor automaticky ovladanych davkovacich ¢erpadel pro doplriovani roztoku galvanickych van.

—_— - — =

Chyby pri pripravé povrchu a jejich dopad na kvalitu povrchové upravy
Ing. Alexander Sedlacek, Ph.D. - S.A.F. Praha, spol. s r.o.

Ptiprava povrchl ocelovych vyrobkd ssebou nese fadu dilé¢ich fazi technologického procesu vyroby. Jedna se o faze pocinajici nakupem
a dodavkou hutnich polotovard, pres zpracovani, manipulaci az k pfeddpravam a vlastni finalni povrchové Gpravé. Vyboceni kterékoliv faze
ze zabéhlych ¢i pldnovanych standard(l ovlivni zbyvajici operace nebo faze a mize cely proces povrchové Upravy degradovat. Schvélené pfipadné
certifikované postupy v tomto pfipadé nemaji velky vliv na eliminaci chyb.

Pro zajisténi kvality povrchovych Uprav, je nutné tyto systémy vnimat jako soubor systému rdznych vliva plsobicich uvnitf ¢ na rozhrani
povlaku nebo vné povlaku i z hlediska prediprav. Navrh povrchové Upravy je tfeba koncipovat predevsim z hlediska pouZiti vyrobku, vlivu vnéjsiho
prostiedi jak zhlediska korozniho, tak zhlediska mechanického namdhdani a v neposledni fadé zhlediska vyrobnich, konstrukénich a
technologickych hledisek. Dost podstatnd je i pozadovana doba uzivani vyrobku a tedy i doba potfebné ochrany. Samoziejmosti by mélo byt
posouzeni i ekonomické, které mize v nékterych pfipadech hrat i rozhodujici roli.

Realizace povlakového systému prochazi nékolika fazemi. Tou prvni je viastni navrh povrchové Upravy, druhou je vlastni realizace a tou
treti je kontrolni ¢innost a prokazani kvality provedeni povrchové tpravy.



Online casopis www.povrchari.cz 5. cislo Srpen 2018

Vychozim bodem je stav povrchu soucasti, vyrobku ¢i ocelové konstrukce, kterd se dostava do procesu povrchové Upravy. Stav povrchu
materidlu, ktery nam vstupuje do vyroby ma urcity stupen kontaminace obecnym znecisténim (mastnota, prach, ¢i korozni produkty). U polotovar(
které jsou vyrobeny zoceli ¢i obecné slitiny Zeleza, mdme mozZnost stav jejich povrchu z hlediska koroze hodnotit vizudlné podle normy
CSN EN 1SO 8501-1: 2007 [3].

Tato norma stanovuje Ctyfi stupné (Urovné) zarezavéni a zaokujeni povrchu. Fotografie stavu povrchu jsou soucasti normy.
A — povrch oceli témér Uplné pokryt pevné ulpivajici vrstvou okuji
B — povrch oceli s pocinajici vrstvou rzi
C - povrch oceli s odkorodovanymi okujemi
D - povrch oceli s odkorodovanymi okujemi vykazujici jiz dilkovou korozi
Norma rovnéz stanovuje Ctyfi stupné Cistoty povrchu po otryskani, oznacované Sa, rovnéz vyobrazené v normeé formou fotografii.

Sal — lehké otryskani - pfi prohlidce bez zvétSeni se na povrchu nezjisti pfitomnost olejd, mastnot, necistot (nepfilnavé
okuje, rez, staré natéry)

Sa2 — dakladné otryskani - pfi prohlidce bez zvétseni se na povrchu nezjisti pfitomnost olej, mastnot, necistot

a témér zadné okuje, rez, natéry a cizi latky

Sa 21/2 — velmi dikladné otryskani - pfi prohlidce bez zvétSeni se na povrchu nezjisti pfitomnost olejd, mastnot, necistot,
okuje, rez, natéry a cizi latek. VSechny zbylé stopy necistot musi byt pouze stiny ve formé
skvrn ¢i pasu.

Sa3 - vizudlné cisty kovovy povrch - pfi prohlidce bez zvétseni se na povrchu nezjisti pfitomnost olejd, mastnot,
necdistot, okuje, rez, natéry a cizi Iatek. Povrch musi vykazovat jednotny kovovy
vzhled.

To, jaky budeme pozadovat stuperi Cistoty povrchu, zavisi na tom, ve které fazi se vyrobek ¢i polotovar nachazi. U hutnich polotovard
vstupujicich do procesu vyroby, které ¢ekd dlouhd pout jednotlivymi operacemi, dostacuje Cistota Sa 1 az Sa 2 pred délenim pilou ¢i palenim u
V pripadé Cisténi povrchu po vyrobeni pred konecnou povrchovou Upravou je vhodné predepisovat pozadavek Sa 2 az Sa 3 v zavislosti na typu
ochranného povlaku, pozadované Zivotnosti a tloustce.

PFri nékterych vyrobnich operacich (svarfovani, pajeni, obrabéni) se mohou pridavat dalsi znecisténi a vady povrchu, které pokud
je neodstranime, snizi kvalitu kone¢né povrchové Upravy.

Zakladem celého procesu povrchové Upravy je spravny navrh a stanoveni technologického postupu, ktery zohledni vSechny vlivy, které
maji vliv na kvalitu provedeni.

Prejimky pred provedenim povrchové tpravy

Tato ¢innost je neméné dulezita jako ostatni ¢innosti spojené s provadénim povrchovych Uprav. Dikladna prohlidka néam muze odhalit
nekvalitné pfipravené dily pro PU, jako naptiklad $patna kvalita svari (pokud nejsou svary predmétem jiné piejimky &i zkougky), jejich tésnost,
neodstranéné rozstriky svarového kovu apod. Ne vSechno se dd schovat do operace tryskani, silné zamasténé svarence v tryskacim zafizeni
neodmastime a naopak kontaminujeme tryskaci prostfedek mastnotou. Na trhu jsou sice nabizeny riizné odmastovaci ptipravky, které se ve formé
prasku vsypavaji do tryskaciho zarizeni za i¢elem navazani mastnoty z tryskaciho prostredku, ale jejich ucinnost je spornd, navic se tim znacné snizi
Zivotnost filtracnich medii v odluc¢ovacich prachu. Dale to mohou byt nedokoncené obrabéci operace, nesrazené hrany a chybné provedené svary,
které se nam v budoucnu mohou projevit jako iniciatory poskozeni povrchové Upravy a mista zacinajici koroze.

Kontroly a prejimky je dlleZité provadét v souladu s platnymi normami [3, 4], nebo podle internich ptredpisti vychazejicich z téchto norem
a zahrnujici specifické provozni podminky.

Pfedupravy povrchu a pfilnavost povlaka

Kvalitni pfiprava povrchu materialu je jednim ze zakladnich faktord vyznamné ovliviujici kvalitu a Zivotnost nasledné povrchové Upravy.
Nedostatec¢nd priprava povrchu materidlu se nemusi projevit hned po aplikaci povrchové Upravy, ale az po urcité dobé, kdy dojde k poruseni
celistvosti povrchové upravy, vylouceny ochranny povlak je pérovity, nebo se odlupuje, na natérové hmoté vznikaji puchyre, hlinik je nedokonale
eloxovdn a je neprobarven, fosfatovy povlak je nerovhomérny a nemd pfislusné antikorozni vlastnosti. Nekvalitni pfiprava povrchu znamena
znehodnoceni findlniho vyrobku, nékdy i celého zafizeni, respektive funkce povrchové Upravy.

Do pfipravy povrchu materidlu fadime technologické procesy, nazyvané predbéiné Upravy povrchu, nebo téz predupravy, vedouci
ke zkvalitnéni parametrd povrchu potfebnych pro naslednou povrchovou Gpravu materidlu. Pfediprava povrchu s cilem dosahnout maximalni
Cistoty vyrobku hraje v technologii povrchovych tprav dilezitou roli, kterd rozhoduje o kvalité a Zivotnosti povrchové Gpravy.
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Predlpravy povrchu mohou mit rlzné formy od prostého odmasténi povrchu, pres dalsi mokré chemické procesy jako je moreni
a fosfatovani k mechanickym predpravam — otryskavani povrchu. V nékterych pripadech mohou tyto predupravy byt kombinovany. Velmi ¢asté
je chemické odmasténi s nadslednym otryskanim povrchu. Jakdkoliv odchylka od navrZeného a praxi ovéfeného postupu muze vést k degradaci
celého povlakového systému.

PFi otryskavani povrchu se fidime predevsim dvéma parametry. Stupném Cistoty a drsnosti povrchu po otryskani. Oba parametry maji své
normy a jsou vzdy uvadény v doporuéenich napf. vyrobcd natérovych systémda. Stupen tryskani a vysledna drsnost je rozhodujicim faktorem pro
uréeni prilnavosti kazdého povlaku. Dalsim faktorem, ktery urcuje, jakym zplsobem dany povlak bude drzet na podloZce je i nasledna metoda
nanaseni povlaku. Obecné plati pravidlo, ¢im je podklad drsné;jsi, tim bude nasledny povlak lépe drzet. Ale toto pravidlo ma také své omezeni,
kterym je nutna minimalni tloustka vrstvy povlaku, ktery musi vyplnit prohlubné zdrsnéného podkladu. P¥i zbyteéné velké drsnosti povrchu bychom
museli nanaset zbyteéné velké tloustky povlaku a tim by se zvy3ovala cena povrchové Gpravy.

Ptilnavost povlaku k podkladu jako vlastnost je parametr, ktery byl v minulosti velmi studovan a z experimentalnich praci vychazi fada
doporuceni, ktera bychom méli pfi navrhu respektovat. Pfikladem mohou byt méfeni drsnosti a pfilnavosti povlakll provadéna na termicky
nanasenych povlacich ve SVUOM [1], nebo v Saf [2]. Obé prace potvrdily pfimou zavislost p¥ilnavosti na zméné parametr( drsnosti. Cim byla
drsnost vyssi, tim byla i pfilnavost vyssi. Absolutni hodnoty nejsou v mnohych pripadech dllezité. Vidy je treba je presné formulovat pro konkrétni
pFipad, tj. tryskaci prostfedek, jeho zrnitost a typ povlaku véetné jeho tloustky.

V praxi povrchovych Uprav se Casto uvadi jako urcujici parametr drsnosti hodnota Ra. V tabulce 1 jsou uvedeny prliimérné hodnoty
parametrl drsnosti tryskanych vzork( rliznou zrnitosti hnédého korundu.

Tab. 1 Vyskové parametry povrchii

parametr povrch otryskany HK

[um] F20 F24 F30 F40
Ra 9,28 8,50 6,60 4,69
Rq 11,62 10,80 8,40 6,00
Ry 66,00 62,00 49,80 37,60
Rtm 56,80 54,00 43,35 32,70
Rv 35,90 33,00 27,15 21,30
Rp 31,90 33,00 25,95 18,90
Sm 183,00 | 173,00 | 14800 | 123,00

Stupné pripravy povrchu a zavady povlakovych systému

Norma [4] €SN EN ISO 8501-3, Stupné pfipravy svart, hran a ostatnich ploch s povrchovymi vadami rozliduje tii stupné pfipravy:

P1- Lehka pfiprava: Zzddna nebo jen minimalni nutna pfiprava pred nanesenim natéru
P2 - Dukladna pfiprava: vétsina vad je odstranéna
P3- Velmi dukladna pfiprava: povrch je bez vyznamnych viditelnych vad

Stupen pfipravy P1 az P3 volime v zavislosti podle uZiti ocelové konstrukce a jeji Zivotnosti. Lehkou pripravu P1 volime u nenaro¢nych
vyrobk( s kratkou projektovanou uzitnou dobou. Naopak Velmi dikladnou pfipravu P3 volime u naroénych ocelovych konstrukci, kde je
pozadovana dlouha Zivotnost. Klast neopravnéné vysoké pozadavky na pfipravu mize s sebou nést i znacné zvysené naklady, které prodrazZuji cenu
vyrobku
a uZitnou hodnotu nezvysi.

Veskeré vyrobni vady, které se neopravi pred povrchovou Upravou, ndm zpusobi jeji degradaci nebo snizeni Zivotnosti. Priklady vad jsou
vidét na obrdzcich 1 az 5 véetné pficin vzniku.

Zaveér
Je tfeba si uvédomit, ze sebelepsi predpis nebo smérnice, kterd md za ucel popsat kvalitu provadéni povrchové Upravy ndm nenahradi
dislednou kontrolu technologické kdzné béhem celého technologického procesu od prejimky materidlu, jeho déleni, svafovani az k vlastnimu

provedeni povrchové Upravy. Proto je nutné mit proskoleny odborny personal se zkusenostmi, které ndm zaruci, Ze vyrobky prejimané k povrchové
Upravé budou vidy v optimalnim stavu stupné pfipravy. Tim zajistime vstupy do konec¢né faze povrchovych Uprav vyrabénych dili na dobré drovni.
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Obr. 1: Neotryskany, Spatné odmastény povrch — stav po 2 mésicich vystaveni na venkovni atmosfére

Obr. 2: Degradace docasné ochrany zdkladnim ndtérem pfi nedodrZeni minimdlni pfedepsané tloustky vrstvy 40um — stav po 3 mésicich vystaveni
na venkovni atmosfére

Obr. 3: Nedusledné odstranénd cdst svaru po odriznuti manipulacniho oka pfi montdZi OK — chybnd prejimka pred zapocetim povrchové upravy.
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Obr. 4: Neodstranény rozstrik svarového kovu — chybnd prejimka pred zapocetim povrchové upravy.

Obr. 5: Porézni ¢dst svarové housenky — chyba svarecCe — neddslednd prejimka pred zapocetim povrchové upravy.

Literatura a pouzité normy:

[1] Havrda, M., Pitter, J., Lastovkova, O., Vliv kvality otryskavani na pfilnavost metalizovanych povlak(, Koroze a ochrana material 25 (1981),
str. 35 az 38

[2] Sedlacek, A., Prikryl, J., Zkousky ptilnavosti Zarové stiikanych povlakl, vyzkumna zprava 1/08, SAF Praha, Praha 2008

[3] €SN EN 1SO 8501-1: 2007; Pfiprava ocelovych povrcht pred nanesenim natérovych hmot a obdobnych vyrobkd - Vizualni vyhodnoceni &istoty
povrchu - Cast 1: Stupné zarezavéni a stupné piipravy ocelového podkladu bez povlaku a ocelového podkladu po Uplném odstranéni
predchozich povlakd

[4] €SN EN 1SO 8501-3: 2008; Pfiprava ocelovych povrchl pfed nanesenim natérovych hmot a obdobnych vyrobkd - Vizualni vyhodnoceni &istoty
povrchu - Cast 3: Stupné pfipravy svar(, hran a ostatnich ploch s povrchovymi vadami
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Povlaky s obsahem kovového zinku ve vztahu k revizi norem
rady IS0 12944

Ing. Jaroslav Sigmund

Normy fady ISO 12944 Natérové hmoty — Protikorozni ochrana ocelovych konstrukci ochrannymi natérovymi systémy prosly v uplynulém
obdobi revizemi, a bude jim vdohledné dobé udélen status narodni normy vyddnim identického textu v céeském jazyku. Casti normy
CSN EN 1SO 12944-1 a €SN EN ISO 12944-7 budou zavedeny ji? v ¢ervnu tohoto roku, ostatni budou nasledovat postupné. S nové vytvoienou
a zafazenou ISO 12944-9 tak bude problematiku protikorozni ochrany ocelovych konstrukci ochrannymi natérovymi systémy pokryvat celkem
9 zakladnich norem této rady.

Nedilnou, a velmi rozsahlou souéasti protikorozni ochrany ocelovych konstrukci a dalSich ocelovych vyrobkd jsou povlaky s obsahem
kovového zinku, a to jak samostatné, tak s doplfiujicimi ochrannymi natéry (tzv. duplexni systémy protikorozni ochrany). Obecné do téchto povlaki
s obsahem kovového zinku zahrnujeme zinkové povlaky nandsené Zarové ponorem, Zérové stfikané povlaky zinku nebo jeho slitin, zakladni
a jednovrstvé zinkové barvy organické i anorganické, véetné barev pro dilenské zaklady. Ve vztahu k témto povlakim norma ISO 12944-1 uvadi
ve ¢lanku 4.3.3 nasledujici typy povrch(:

. povrchy bez povlaku;

. povrchy s Zdrové strikanym povlakem zinku, hliniku nebo jejich slitin;
. povrchy Zdrové zinkovanyé ponorem;

. povrchy elektrolyticky pozinkované;

. sherardované povrchy;

. povrchy opatrené dilenskym zdkladem.

V normé I1SO 12944-5, tykajici se systémU protikorozni ochrany, jsou v pfilohdch A az E uvedeny tabulky systému protikorozni ochrany
natérovymi systémy na povrchy vyse uvedené. Oproti predchozi revizi jsou:

> definovdny zdkladni natéry barvami s obsahem kovového zinku ve tloustkdch 40 aZ 80 um, barvy s vysokym obsahem zinku
obsah zinku nad 80 % hm.,
> kromé polyuretanovych vrchnich ndtérd pro dlouhé Zivotnosti navrhovdny i UV zdreni odolné vrchni ndtéry na bazi jinych

vhodnych pojiv, napr. polysiloxanové, polyaspartatové a fluorpolymerové (ticinnéjsi a vykonnéjsi, neZ polyuretanové).

Vysvétleni k tloustce zinkového natéru: Podminkou funkce katodické ochrany zinkového natéru je vytvoreni korozniho ¢lanku ocel =
korozni prostiedi - zinek. Musi vzniknout elektricky vodivé spojeni mezi ocelovym podkladem a ¢asticemi zinku. V zinkovém natéru existuje
obrovské mnoiZstvi moznych elektrickych spojeni, avsak funkéni jsou pouze ta, kterd maji co nejkratsi spojnice (tim i elektricky odpor), a ta se
vyskytuji pouze v malé vzdalenosti od ocelového podkladu, do vzdalenosti (tloustky) nejvyse 40 az 50 um.

Norma ISO 12944-7 ve ¢lanku 6.3.3 upozorfiuje, ze: ,Jestlize neni mozno dosahnout pozadovanou tloustku filmu na hranach, v koutech
nebo na plochach, které jsou obtizné pristupné (stinéné pro nastrik), musi byt tato mista pfedem natfena stétcem, provedeny na nich pasové
natéry nebo nastrikana. Pro tento ucel se nedoporucuje pouzit zakladni natérové hmoty s obsahem anorganického zinkového prachu.”

Upozornéni podle ¢lanku 6.3.3 pro obtizné pfistupné nebo stinéné plochy musi byt vztazeno nejenom na nastfik barvy, ale vSeobecné
na technologie proudové, tedy na:

Pripravu povrchu otryskdvdnim stlacenym vzduchem, metacimi jednotkami i vodnim paprskem,

. Zdrovy ndstfik kovd, slitin a tvrdokovd, i keramickych materidld,
. ndstrik ndtérovych hmot strikdnim vzduchovym, bezvzdusnym (airless) i v elektrostatickém poli,
. ndstrik smaltérskych brecek, a dalsi podobné technologie.

Jestlize z dlivodu obtizné pristupnosti nelze provést uvedené technologické postupy (pfipravu povrchu na optimalni Cistotu i drsnost,
nastrik technologicky naro¢né hmoty), musi byt provedeny bezpecné dostupné technologické postupy hmotami, které svedou nastalé nedostatky
tolerovat. Obvykle jsou to natéry vykonnymi a tolerantnimi barvami (napf. tzv. ,mastixovymi“), je jich Sirokd nabidka a mohou byt mezi nimi i
specialni barvy s obsahem kovového zinku (angularni s obsahem pod 80% hm., lamelarni s obsahem 20 az 40 % hm., nanocastice Zn s obsahem
okolo 1%). Nastriky kovd nebo keramik to znemozriuje.

Priklad ocelové konstrukce s velkym podilem obtizné pristupnych ploch ukazuje obrazek ¢. 1, ocelovy mostni dilec ve stadiu sestaveni
a svarovani.
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Obr. 1: Ocelovy mostni dilec

S upozornénim podle ¢lanku 6.3.3 souvisi i nebezpeci vytvoreni nevhodného profilu povrchu (kotviciho) pro zajisténi prilnavosti povlak
vSeobecné, jestlize proud abraziva pti otryskavani / lehkém otryskavani (sweeping) svira s otryskavanym povrchem nizky dhel (blizky te¢né), pak
povrch je abrazivem nikoli zdrsriovdn, ale vybrusovdn a vyhlazovan. To plati i pro pfistupné povrchy pfi nespravné pozici pracovni trysky nebo
metaci jednotky. Takovy priklad ukazuje obrazek €. 2, ocelovy dilec byl nespravnym tryskan ,vyhlazen“.

Obr. 2: Ocelovy dilec s povrchem ,,vyhlazenym* nesprdvnym tryskanim

A nyni k jedné vyznamné adaptaci. Ve shodé s revizi norem fady ISO 12944 a norem navazujicich a souvisejicich jsou pfi planovanych
revizich dokument@ Reditelstvi silnic a dalnic (RSD) revize souvisejicich norem akceptovany a do dokument(i zapracovavany. V soucasné dobé je
dokonéena revize zakladniho dokumentu RSD pro protikorozni ochranu mostil a ocelovych konstrukci ,Technické kvalitativni podminky staveb
pozemnich komunikaci, kapitola 19 Protikorozni ochrana ocelovych mostd a konstrukci, ¢ast B“ — dale ve zkratce TKP 19B. Dokument bude
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Technické kvalitativni podminky TKP 19B v nové revizi zahrnuji nasledujici konstrukce, ¢asti konstrukci nebo prvky:

. Hlavni nosné &dsti.

= Vnitini plochy komorovych konstrukci

= Vnitrni plochy dutin fyzicky nepfristupné.
= Klouby, zdvésy.

. Mostni provizoria.

] Mostni zdvéry vcetné kotveni a spoja.

= Mostni loZiska.

= Vedlejsi nosné cCdsti véetné ztuZeni.

. Revizni zafizeni.

= Vedlejsi nosné ¢dsti mostd.

= Silni¢ni zdchytné systémy.

= StoZdry, osvétleni, portdly.

= Podruzné &asti.

. Odvodriovaci zarizeni.

= Mostni objekty z ocelovych trub z vinitého plechu.
= Lavky pro chodce.

K tomu TKP 19B definuji systémy protikorozni ochrany ve variantach:

®,
o

Nadtery na podkladu opatieném Zdrovym ndstrikem zinku, hliniku nebo jejich slitin.
Natery na podkladu zdkladni barvy zinkové silikatoveé.

Ndteéry na podkladu zdkladni barvy epoxidové s vysokym obsahem zinku.

Ndtéry na podkladu opatieném povlakem zinku Zdrové naneseného ponorem.
Samotné ndteéry epoxidové specidlni, nebo povlaky Zdrové pozinkované ponorem.
Specidlni povlaky vyrobce.

Ke vsem predepsanym systémum PKO systém ,,PS“ — podle specifikace vyrobce.

®,
o

X3

o

X3

o

o,
"

®,
o

X3

¢

Oproti predchazejici revizi TKP 19B z roku 2013 byly v nové revizi TKP 19B pfijaty nasledujici zmény:

* Byly prijaty a zapracovdny vsechny zmény v souvisejicich revidovanych normdch, které byly v dobé zpracovdni zndmy
(fada ISO 12944, fada ISO 4628, fady ISO 11124 aZ 26, ISO 11997-2, a mnohé dalsi).

- Zivotnosti systémi PKO byly upraveny podle I1SO 12944-1 a ISO 12944-5.

- Pro provadeéni prikaznich zkousek systémi PKO byla prijata nové zavedend norma ISO 12944-9, a byla rozsifena prikazni

zkouska pro systémy PKO vnitrnich ploch komorovych konstrukci — vsechny zkousky podle platnych ISO norem
(ISO 6270-1, ISO 9227, 1SO 11997-1 a ISO 12944-9).
Ddle byly z priikazni zkousky PKO vypustény zkousky na svarovanych télesech a zkousky CHRL | a |l.
- Bylo prijato rozhodnuti a stanoveny podminky pro mozné prijeti a schvdleni systémi PKO, zkousenych podle poZadavka:
TKP 25.B - Technické kvalitativni podminky staveb stdtnich drah (verze 2017 a vy3si) a OTP SZDC,
certifikace NS podle ZTV - ING - Teil 4 Stahlbau, Stahlverbundbau - Abschnitt 3 Korrosionsschutz von Stahlbauten - Anhang C

(blatt 87 a 94),
NORSOK Standard M-501, Edition 6 (systém 1 a 6), a ekvivalentnich zkousek.

- Systémy PKO typu ,,PS“ (podle specifikace dodavatele / zadavatele) byly rozsifeny na vsechny typy konstrukci, jejich ¢dsti nebo
prvkad.

- Byly upraveny a rozsifeny poZadavky na dokumentaci, kterou musi zadavatel prikaznich zkousek systémi PKO predlozit

ke schvdleni systému PKO. Ddle byly provedeny formdlni zmény nékterych dokumentd.

Povlaky s obsahem kovového zinku hraji v oboru protikorozni ochrany ocelovych konstrukci vyznamnou ulohu. Jsou tedy v plné mire
zastoupeny i v revidovaném dokumentu Reditelstvi silnic a dalnic pro protikorozni ochranu most( a ocelovych konstrukci , Technické kvalitativni
podminky staveb pozemnich komunikaci, kapitola 19 Protikorozni ochrana ocelovych mostu a konstrukci, ¢ast B“.

Problematiku zinkovych barev jsem podrobnéji prezentoval na odborném féru ,,PROTEZINK” ve dnech 21. a 22. ¢ervna. 2017, v pfispévku
LVliv vnitfni struktury zinkovych barev na jejich vlastnosti®. Je uvedena ve sborniku z uvedené akce.
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Odstranovani otfepu a tryskani odlitki na osmi tryskacich zafizenich Rosler

Nasledna uprava odlitkt - automaticka i ruéni ROSLER?Q

finding a better way ...

Pro nasledné zpracovani odlitkGi z riznych materialG nasadil zkuseny vyrobce osm tryskacich zafizeni Résler. To umozriuje spoleénosti
automaticky zpracovat velké objemy dilt, ale i tryskat mald mnoZstvi specialnich odlitkd.

Existuje pro mnoho divodl pro tryskani v kooperaci, napfiklad nové pldnované projekty, kapacitni dlvody, nebo nahlé zvyseni kapacitnich
pozadavk(. IDS Casting Service GmbH je osvédéenym zpracovatelem pro odstrariovani otfep(, brouseni, lesténi a tryskani Siroké skély odlitkd
z rGznych materiald. Aby spolecnost Rosler uspokojila rostouci poptavku po téchto subdodavatelskych sluzbach ze strany vyrobcl osobni a
nakladnich automobil( a strojirenskych podnikd, investovala spole¢nost od roku 2013 do celkem osmi tryskaci zafizeni od Rosler. Rozhodujici byla
jejich vykonnost, vSestrannost a spolehlivost, stejné tak jako vynikajici technicka podpora.

Ekonomické, pIlné automatické zpracovani velkého objemu dilG

Pro automatické tryskani ma podnik k dispozici pres Ctyfi prlibézna tryskaci zarizeni Rosler s draténym pasem. Ta jsou vyuZivana mimo jiné pro
odstrafiovani otfepll a otryskavani prevodovych skiini ze slitin hliniku a hoi¢iku, jakoZ i sk¥ini turbin z chromniklovych slitin. Cisténi a dokonéeni
povrchu skfini pro klikové hridele ze slitin hliniku se provadi v tryskacim zafizeni s oto¢nou komorou. Aby bylo bezpe¢né docileno pozadovaného
vysledku tryskani v kratkém case cyklu, jsou vSechny tyto stroje vybaveny ctyfmi, pfipadné dvéma, metacimi koly Gamma 300 G s Y-designu
lopatek o jednotlivém vykonu mezi 7,5 a 11 kW. Tyto revolucni turbiny vyvinuté firmou Rosler nejsou jen velmi pohodIné na Udrzbu, ale také, pri
porovnani s béznymi turbinami, maji az o 20% vyssi vykon pfi nizsi spotfebé energie. Mimo to se mohou lopatky otodit a pouZzit z obou stran. Tuto
snadnou vyménu umoziuje systém rychlé vymény lopatek, diky kterému je tato vyména jednoduchd a otdzkou nékolika minut. To vSe ma za
nasledek prinejmensim dvojndsobnou Zivotnost. Pro minimalizaci prostoju potfebnych pro Udrzbarské prace, jsou tryskaci komory vyrobeny
z manganové oceli a v oblastech pfimo vystavenym Gc¢inkdim tryskani, jesté navic vyménitelnymi manganovymi deskami.

Tlakové tryskaci zaFizeni pro tryskani vnitinich ploch

Déle je k dispozici pro automatické tryskani vnitfnich ploch, napfiklad u skfini prevodovek, tlakové tryskaci zafizeni. To umozZniuje paralelni
otryskavani dvou obrobk(, které roboty umisti do tryskaci komory a béhem procesu tryskani jimi otaci. Po vybéru specifického tryskaciho
programu, uloZzeného v PLC, trysky otryskaji predem stanovenou rychlosti vnitfni plochy povrchu dilu, a zastavi se na naprogramovaném koncovém
bodu. V tomto okamZiku se také zastavi proud tryskaciho média. BEhem zpétného pohybu k vychozimu bodu je provadén ofuk, takze hotové dily
mohou byt vyloZeny bez dalsiho ¢isténi.

Kromé téchto tryskacich stroji pro automatické tryskani, ma firma DIS také dvé rucni tryskaci kabiny. Pouzivaji se pro tryskani tam, kde
je vyzadovano ruéni dotryskani, nebo u zvlasté sloZitych dild po prichodu strojem s tryskami.

Rosler Oberfldchentechnik GmbH je jako mezindrodni vedouci vyrobce na trhu omilacich a tryskacich zafizeni, lakovacich a konzervacnich
systémd, tak jako dodavatel provoznich prostredki a technologii pro raciondlni povrchovou upravu (odstranéni otrepd, okuji, pisku, lesténi,
omilani.) kova
a jinych materidld. Ke skupiné Résler — patfi vedle némeckych zdvodu v Untermerzbach/Memmelsdorf a Bad Staffelstein/Hausen pobocky ve Velké
Britdnii, Francii, Itdlii, Holandsku, Belgii, Rakousku, Srbsku, Svycarsku, Spanéisku, Rumunsku, Rusku, Brazilii, Indii, Ciné a USA.

Obr. 1: Pribéiné tryskaci zafizeni s draténym pdsem a rucni tryskaci kabina pro zpracovdvdni pfevodovych a turbinovych skfini.
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Obr. 2: Tryskaci zarizeni s otocnou komoru pro tryskani klikovych hrideli.

Nahrada primeru s obsahem Sestimocného chromu Ferozinkovymi povlaky
Ing. Josef Trcka, Ph.D.

Uvod

Reaktivni zakladni barvy sobsahem Sestimocného chromu pouZivané pro ocelové, hlinikové, nerezové a pozinkované dily je ucelné
z ekologického hlediska nahradit méné sSkodlivymi primery nebo hledat jejich alternativni nahrady. Jednou z moznosti je pouZiti ferozinkovych
povlaku pro hlubokotazné a konstrukéni ocelové vyrobky (plechy). Ferozinkové povlaky jsou slitinovymi povlaky Zelezo zinek. Vznikaji difuzi Zeleza
do Zarové vylouceného povlaku zinku na ocelovém podkladu. Vyrabéji se v kontinualnich zinkovnach plech(, kde se Zarové pozinkované plechy
z hlubokotaznych oceli nasledné Zihaji pfi teplotach do 650°C. Obsah Zeleza ve slitinovych povlacich se pohybuje obvykle v rozmezi 7 az 11 %
hmotnostnich. Ferozinkové povlaky vykazuji matny vzhled bez zinkovych kvétd, které jsou charakteristické pro normalni zarové povlaky zinku.
Technické pfednosti ferozinkovych povlakd jsou nasleduijici:

e lepsi svafitelnost ve srovnani s normalnim zarovym zinkem,

e vysSsidrsnost povlaku srovnatelnd s plechem valcovanym za studena,

e velmi dobrd pfilnavost pro natérové systémy — bez chemické predupravy povrchu,
e teplotni stalost povlak(i do 300° C.

Ferozinkové povlaky z U.S. Steel KoSice s.r.o.

Z divodu rostouci expanze vyrobcl automobildé na Slovensku ( Volkswagen Bratislava, Peugeot Citroen Trnava, Kia Zilina) byla v U.S. Steel
Kosice vybudovana velkokapacitni linka kontinualniho Zarového zinkovani s naslednym zihanim pro vyrobu ferozinkovych povlakl typu Galvanneal.
Tato linka v hodnoté 160 milion USD s ro¢ni produkci 400 kt byla postavena v obdobi dvou let a do provozu byla uvedena v roce 2007. Ve srovnani
s Cistym zinkovym povlakem poskytuji Fe-Zn povlaky perfektni svaritelnost, lisovatelnost a lakovatelnost. Dalsi vyhodou ferozinkovych povlaki
je jejich odolnost proti poskrabani, nebot jsou mnohem tvrdsi nez ocel a vykazuji vy$si korozni odolnost.

Pro ovéreni moznosti nahrady primeru S 2008 témito povlaky byly z U.S. Steel KoSice vyzadany zkusebni vzorky jejichz specifikace je uvedena
v tabulce 1.

Tabulka 1. Specifikace vzorki

Vzorek Druh oceli Povlak Tloustka plechu (mm) Pasivace povlaku
1 Hlubokotazna 100 RB* 0,80 Nepasivovany
4 Konstrukéni 100 RB 0,62 Nepasivovany

*zlepsena kvalita povrchu plechu, ¢islem 100 je oznacena celkova hmotnost povlaku v g/mz, tj. 50 g/m2 povlaku pro kazdou stranu plechu

Chemické slozeni ocelovych plechi je uvedené v tabulce 2.
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Tabulka 2. Chemické sloZeni oceli

Vz C M Si P A M T N C
orek n | o i b r
1 0 0 0 0 0 0 0 0 0

,003 | ,089 | ,007 | ,014 | ,031 | ,002 | ,052 | ,013 | ,006

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
,167 | ,913 | ,012 | ,01 | ,039 | ,002 | ,001 | ,002 | ,017

Zihani zarové pozinkovanych plechi se provadi pri teploté 450° C a7 480° C po dobu 20 a7 30 sekund. Z hlediska morfologie je optimalni ziskat
Zihanim plIné legované povlaky Fe-Zn,tj.na povrchu povlaku se nesmi nachazet Cisty zinek (n faze ), povlak je smési fazi & a . Mezifazova vrstva I, +
I je vytvorena o tloustce mensi nez 1um.

Na zkuSebnich vzorcich byly provedené nasledujici testy:

e  metalografickd a morfologickd analyza ferozinkovych povlakd,

e méreni mikrotvrdosti zakladniho materidlu a drsnosti povlak( Fe-Zn,

e  odolnost povlakl Fe-Zn proti korozi dle CSN EN 1SO 6270-1,

e  testovani natérového systému 2x SEEVENAX 113-24 + ALEXIT 472-22 na ferozinkovych povlacich dle COS 801001.

Metalograficka a morfologicka analyza ferozinkovych povlakt

Vzorky plecht 1 a 4 s oboustrannym povlakem na bazi Zn — Fe byly po zalisovani do plastické hmoty standardné vybrouseny a vylestény,
mikrostruktura byla vyvolana leptadlem na Zn povlaky.

K pozorovéni a fotodokumentaci byl pouzit metalograficky mikroskop Neophot 32 a digitalni fotoaparat Olympus C-3030.

Orienta¢ni chemicky rozbor byl proveden EDS mikroanalyzatorem Link AN10/85 ve spojeni s elektronovym mikroskopem Jeol JSM 840.

Povlaky v neleptaném stavu jsou dokumentovany na obr.1 a obr.2, spole¢nym rysem povlakd je jejich nehomogennost, ¢etné prasklinky a
nizka tloustka. Ta je u obou vzork( pfiblizné stejna a pohybuje se kolem 10 um..

V naleptaném stavu lze tésné u rozhrani se zakladnim materialem pozorovat rist drobnych krystald faze I, a to u obou vzorkl. Pfesné méreni
chemického slozeni povlaku neni vzhledem k jeho nizké tloustce mozné; v cca poloviné tloustky povlaku u vzorku 1 bylo zméfeno slozeni 14,3 % Fe
a78,7 % Zn.

Pti pozorovani funkéni plochy povlaku na elektronovém mikroskopu nebyly mezi objema vzorky zjistény vyraznéjsi rozdily — u obou vykazuje
morfologie povrchu nasledujici rysy (vizobr.3 az 8 ):

e Cdst zorného pole vyplriuji shluky drobnych krystald, z nichZ se povlak skldadd,

e mistné je poviak se shlukovou morfologii krystal( patrné ztencen aZ k zakladnimu materidlu (tmavé tecky na snimcich s nizkym
zvetsenim),

e ve zbylé cdsti plochy se jevi povlak jako kompaktnéjsi — nema zde krystalicky vzhled,

e na snimcich Ize pozorovat drobné trhlinky (v krystalickych shlucich i rovnych ploskdch), mistné jsou trhlinky rozmérnéjsi.

Vzorek 1 vykazuje vyssi vyskyt ,dutin® neZ vzorek 4 (viz obr. 3 a obr. 6 ).

Obr. 1 Povlak Fe-Zn Obr. 2 Povlak Fe-Zn

50 um 50 um
AD11230 vz 1 | AD11236 vE. 4 Ip—
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Méreni mikrotvrdosti zakladniho materidlu a drsnosti povlakl Fe-Zn

Méreni mikrotvrdosti zakladniho materidlu bylo provddéno na metalografickém fezu na mikrotvrdoméru Shimadzu HMV-2T se zatizenim HV
0,1. Méreni drsnosti povlakll Fe-Zn bylo provadéno na zafizeni Surtonic 3+. Naméfrené hodnoty jsou uvedené v tabulce 3.

Tabulka 3. Mikrotvrdost zakladniho materidlu a drsnost povlak( Fe-Zn

Mikrotvrdost HVO0,1 / drsnost Ra
Vzdal. Poznamka
e 1 4
material
[mm] HVO,1 C.m. Ra HVO,1 ¢.m. Ra
0,1 97,1 1 0,794 179 1 0,775
0,2 92,6 2 0,776 184 2 0,839
ocelové 03 91,7 3 0,757 188 3 0,838
plechy s vrstvou 0,4 92,6 4 0,791 190 4 0,942
ferozinku 0,5 101 5 0,865 190 5 0,826
0,6 107
0,65 114
Stfedni hodnota 99 0,797 186 0,844

Mikrotvrdost zékladniho materialu

200

190

15 /-/

170

160

150

140

130

120

110 /

Mikrotvrdost [HV0,1]

0,0 01 02 03 04 05 06 07
‘Vzdalenost [mm]

Testovani natérového systému 2x SEEVENAX 113-24 + ALEXIT 472-22 na ferozinkovych povlacich dle €OS 801001

Na vzorky 1 a 4 o rozmérech 150 x 100 mm a 30 x 80 mm s povlakem Fe-Zn byl aplikovdn natérovy systém od némecké firmy Mankiewicz
ve sloZeni:

e zdkladni barva epoxidovd dvouslozkovd Seevenax 113-24 v tloustce 90 — 95 um
e vrchni polyuretanovy dvousloZkovy email s maskovacim ucinkem o tloustce 45 — 50 um

Po 21 dnech zrani natérového systému byly vzorky podrobeny predepsanym zkouskam fyzikalnich a mechanickych znaku jakosti a koroznim
zkougkam. Korozni zkougky byly provedeny dle CSN EN 1SO 7253 v solné mize s expozici 1000 hodin a dle CSN EN 1SO 6270-1 v kondenzaéni komore
s expozici rovnéz 1000 hodin. Vsem provedenym zkouskam natérovy systém vyhovél.

Zaveér

Reseni nahrady reaktivnich primer( s obsahem getimocného chromu, k nim? patii napiiklad barva reaktivni dvouslozkova SYNOREX (S 2008)
od vyrobce Colorlak, a.s. Staré Mésto neni jednoduchou zaleZitosti s ohledem na kvalitativni pozadavky, které pro natérové systémy pozemni
vojenské techniky predepisuje ¢esky obranny standard (COS 801001). Ve VTUO Brno bylo testovano nékolik desitek novych primerd od
tuzemskych i zahranicnich firem, véetné elektroforéznich barev, s cilem reaktivni barvu S 2008 nahradit. Doposud se vSak Zadné firmé nepodafrilo

ekvivalentni nahradu primeru S 2008 formulovat. Za alternativni, nikoliv vSak univerzalni nahradu, ktera byla v tomto pfispévku prezentovéna, je
mozné doporudit poutziti ferozinkovych povlaku.

Literatura

[1] Tréka J.: Ochranné natéry pozemni vojenské techniky. Zprava TRC/08/81, VOP-026 Sternberk, s.p., divize VTUO Brno, 2008
[2] €OS 801001 N&térové systémy pro pozemni vojenskou techniku, Praha 2014
[3] Firemni literatura U.S. Steel Ko$
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Odborné vzdelavani

CENTRUM PRO POVRCHOVE UPRAVY

Centrum pro povrchové Gpravy v ramci celoZivotniho vzdélavani v oboru povrchowych Gprav
pfipravuje zakladni kvalifikaéni kurz pro pracovniky galvanoven:

GALVANICKE POKOVENI
ZAHAJENI KURZU - 23.10.2018

Kurz je urfen pro pracovniky galvanickych provozo, kteri potrebuji doplnit vidélani v této kvalifikaéneé
narofné technologii povrchavyeh Gprav. Program studia umolfuje porozumét tearetickym zakladim a ziskat
potfebné védomosti o technologiich galvanického pokoveni.

Cilermn studia je zabezpedit potfebnou kvalifikaci pracovnikl galvanoven, awysit efektivnost téchto provozd
a zlepgit kvalitu galvanickych poviakd. Postupné je probrana problematlta tétu technologie v celém rozsahu
potfeb pro ziskdni kvalifikagéniho certifikatu, J j B

Obsah kurzu:

* Pfiprava povrchu pied pokovenim

*  Principy vylufovani galvanickych povlakd

s Technologie galvanického pokoveni

o  Nasledné a souvisejici procesy

=  Bezpecnost prace a provozl v galvanovnach
Zafizeni galvanoven

#  Kontrola kvality povlaki

« Ekologické aspekty galvanického pokoveni

s« Priciny a odstranéni chyb v povlacich

# Exkurze do pfednich provoz povrchovych Gprav

V pFipadé potfeby pfipravime program dle poZadavki firmy.

Garanti kurzu: Rozsah kurzu:
doc. Ing. Viktor Kreibich, C5c. & dnd (42 hodin)
Ing. Petr S5zelag (Pragochema spol. s r.o.) (3 x 2 dny)
Vice informaci:
doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. +420 602 341 597
Ing. Jan Kudlagek, Ph.D. +420 605 868 932

info@povrchari.cz
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Fakulta strojni CVUT v Praze
ve spolupraci s Centrem pro povrchové tpravy a InPU
nabizi technické verejnosti v ramci programu
celoZivotniho vzdélavani
studijni program.

POVRCHOVE UPRA,VY VE. STROJIRENSTVI

3
(zpusobilost v tumto ubnru Ize prokazat akreditovanou
kvalifikaci a certifikaci dle standardu APC Std-401)

Zahajeni studijniho programu - unor 2019

L
. |F
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‘ r
: b~

; ¢
Podrobné informace véetnd ugebnich plant a prihlasky ziskate na
www. povrchari.cz nebo info@povrchari.cz I'

.. KOROZNI INZENYR
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: :@ WWW.POVRCHARI.CZ
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Odborné akce

2Ufi 60. mezinarodni 11. mezinarodni
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veletrh a tvarecich strojti
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ZINKPOWER =N 7FLEZIARNE®
WIEGEL @ .
Li4 PODBREZOVA

Asociace ceskych a slovenskych zinkoven, z.s.

ve spolupraci s generalnim partnerem akce, spolecnosti
WIEGEL Sered ziarove zinkovanie s.r. 0. (www.wiegel.sk)
a partnerem spolecenského vecera, spolecnosti ZINKPOWER (www.zinkpower.com)
si Vas dovoluji pozvat na

24. KONFERENCI ZAROVEHO ZINKOVANI

9.-11. fijna 2018, HOTEL PARTIZAN**** T3le, Nizké Tatry, Slovensko (www.partizan.sk)

Exkurze: » Zeleziarne Podbrezova a.s. (www.zelpo.sk) » Horska turistika pod Chopkom

PROGRAM KONFERENCE

utery 9.10.2018

12:00 hod registrace Gcastnikd konference

13:00 hod  valna hromada ACSZ (pouze pro éleny ACSZ)

15:30 hod odjezd autobusu na horsky hotel Srdiecko, kde bude
zacinat a kongit turistika pod Chopkom

18:15 hod odjezd autobusu od horského hotelu Srdiecko zpét
do konferengniho hotelu

19:30 hod spoleéna vedefe

stfeda 10.10. 2018

08:00 hod registrace Gcéastnikd konference

09:00 hod zahajeni, prednasky a prezentace Firem

10:45 hod  prestavka

12:30hod  spoleény obéd

14:00 hod prednasky a prezentace firem

16:00 hod ukonéeni pfednasek a prezentaci firem

19:00 hod spolecensky veder s vyhlaZenim vitéze Czech
and Slovak Galvanizing Award 2018

ctvrtek 11.10. 2018

09:45 hod odjezd autobusu na exkurzi do Zeleziarni Podbrezové a.s.

10:00 hod navitéva kontinualni galvanické pozinkovny trubek, ocelarny
a hutnického muzea

12:00 hod ukonéeni prohlidky a odjezd autobusu zpét na hotel

Medialni partnefi: Sekretariat: Organizacni garant:
Asociace deskych a slovenskych zinkoven, 2.5, Ing. Petr Strzyz

KANSTRUKCE ST T f<d Bankovni spojeni:

CZ 710 00 Ostrava - Slezska Ostrava

% ACsZ
all-for tel.: +420 596 110 783 Banka: CSOB, a.s., Ostrava, Hollarova 5
CZE Ufet: &0, 4769775030300

obil: 5 BS AN 0300 0000 0004 TE9T T503
T =UR (et £.0, 266488058/0300
9 IBAN: CZ18 0300 0000 0002 6648 BOSE
WWW.aCsSZ.CZ BIC: CEKOCZPP
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CHEMICKO-TECHNOLOGICKA
V PRAZE

Sekretariat AKI, VSCHT-UKMKI, Technicka 5, 166 28 Praha 6 — Dejvice; tel: +420 220 444 197, +420 220 444 275, e-mail: aki@vscht.cz

matenialu

Asociace koroznich inZenyri
Nadacni fond profesora Josefa Koritty
Ustav kovovych materialti a korozniho inZenyrstvi,
VSCHT Praha
poradaji 21. konferenci

AKI 2018

Koroze a protikerozni ochrana kova

= —=e

a sympozium
' Protikorozni ochrana
Chodové P|an3, H0l8| U Slédka v petrochemickém prﬂ,mys]u 24. e 26 fijl'la, 2018

www.konference-koroze.cz

Forum nerezaru 20I8

:l." :
r LT

FocusNerez porsds
5. konferenci o korozivzdornych ocelich

urcéenou pro zpracovatele, uzZivatele
a obchodniky s korozivzdornou oceli

29.-31. Fijna 2018

Hotel VOLARIK, Mikulov

www. forum-nerezaru.com
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MEZINARODNI
ODBORNY
= SEMINAR

PROGRESIVNI A NETRADICNI

TECHNOLOGIE POVRCHOVYCH UPRAV

BVV {'\
-8

Veletrhy
Brno

technika

Za medialni podpory:

28.-29.11. 2018

HOTEL MYSLIVNA

BRNO

M PRUMYSLOVE
SPEKTRUh{

mm

jm.cx-pu

L r-u.rmwf

l(uNS'I'RUKCE

' TROJARSTVD
) DIRENSTVI

& WWW.POVRCHARI.C/
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Reklamy

CENTRUM PRO POVRCHOVE
UPRAVY NABIZi A ZAJISTUJE

e Informace na strankach elektronického casopisu Povrchar
¢ Informace z ohoru na strankach www povrchari cz

« Odborné seminafe (Myslivna, Cejkovice)

« Rekvalifikacnl kurzy [Kurz praskovych plastd, galvanizérd]

e Certifikované vzdélavani (Koroznf inzenyr)

s 4  AKTIVITY CENTRA PRO
- %7 POVRCHOVE UPRAVY

w § ¢ Posouzen( Zivotnostl ocelovych konstruke!
'I * Dozor nad dodrzenfm technologicke kazné
« Navrhy protikorozni ochrany a jeji Gdrzby

%' ¢ Stanoven( koroznf agresivity
« Koroznl a laboratorni zkousky

¢ /nalecké posudky

? G infoldpovrchari.cz
-

' o povrchari.cz



Online casopis www.povrchari.cz 5. cislo Srpen 2018

‘AmoaisMeial

\lyroba:

e zavésovych piipravka pevnych a otoénych s pfevodem
e hacku a klestin

e bezpeénostnich prvku

e ocelowych konstrukcei, hal, bran, vrat, schodist...

e sériova i kusova

AmonisMetal s.r.0.
Vrbatky 1166

696 04 Svatobofice — Mistiin

Mail: marketa.luzova@amonismetal.cz
Tel.: +420 739 474 220
www.amonismetal.cz
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PLATING

Realizace galvanickgch provozi

Galvanicke Linky
Linky pro chemickou upravu povrchu

Zneskodfovaci stanice odpadnich vod

ESA plating dodéva soubory techinologickdeh zafi-
2eni pro povrchovou Oprava ocelovgeh diled a ditcd
z barevngch kovi - galvanicke a chemicke Linky
Specializujeme =2 zejména na dodavky zafizeni do
narodnych strojirenskdch odvétvl  automobilového
a lateckaho promysiu

Viyudivame mnohaletgch zkufenosti svoch odbor-
ngch pracovnikd pfi realizaci finalnich dodévek gal-
vanickych techmologii vEetnd dodavek souvisejicich
technolegii pro £isréni odpadnich vod 2 uwedenych
provozu

www.esaplating.com

Stérboholska 1307/44 . 102 00 Praha 10 - Hostivai

www.povrchari.cz

5. cislo

Specialista na
povrchove Upravy
nejen v oblasti
letectvi

Vgrobni program

Galvanicke linky pro elektrolyticks procesy
Finkowani, niklovani, chramovani, kadmigvani,
médéni, cinovani apod

Galvanicks linky pro elektrolytickou aplikaci
slitinovuch poviakl zinek-nikl, zinek-eleza, cin-
vizmut apod

Linky pro chemickou aplikaci niklu a méd|

Linky pro chemitkou owdac ocell, pro fosfatovani
amofeni

Galvanicks linky pro anodickou a chemickou axidac
hilindkou

Dodéavky specidlnich linek pro pfedipravu povrchio
Chemcke a elektrochemicke odmasténi

Mezioperalnl Uprava povrchu (Fosfatovan], pasivace.
olejovEni)

Prediprava povrchy dilcd pled nedestruktmimi
zhoutkarmi (MOT, FRI)

Soubory zafizeni pro likvidac cdpadnich vod
z galvanickych a chemickgch provozl

Soubory zafizen! pro Ei5téni a zp&né vracan
vyiisténych oplachov(ch vod z galvanickdch
provozd

(+420) 565 556 842
info@esaplating.com
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Certifikaéni sdruZzeni pro personal - APC, z.s.

Podnikatelska 545, 190 11, Praha 9

APC jako nejstarsi akreditovany certifikaéni orgdn NDT v CR
zajistuje personalni certifikaci a kvalifikaci technického personalu.
APC je akreditovano Ceskym institutem pro akreditaci (CIA, o. p.
s.)

v souladu s pozadavky normy €SN EN 1SO /IEC 17024 : 2013

pro NDT metody AT, ET, FT, LT, MT, PT, RT, UT a VT.
j Pro pracovniky v oboru:
\

s
\\(_
/\ | =) NEDESTRUKTIVNI DEFEKTOSKOPIE
: . - nedestruktivni defektoskopie podle standardu Std-101 APC
- specifické ¢innosti NDT standard Std-202 APC
- specifické ¢innosti NDT standard Std-201 APC
== KOROZE A PROTIKOROZNi OCHRANY
- koroze a protikorozni ochrana standard Std-401 APC
mm) TEPELNEHO ZPRACOVANI KOVU
- tepelné zpracovani kovl standard Std-402 APC

Jak ziskat CERTIFIKAT APC v osmi snadnych krocich?

1. Podate prihlasku ke 3koleni
2. Skoleni —— /‘;‘ %,
3. Osvédéeni o skoleni + praxe = q?

—
4. Podate prihlasku ke zkousce —— (&
5. Zkouska \
6. Osvédceni o zkousce / / ‘
Poddate zadost o certifikat O L '
8. Vydani certifikatu APC

Kontaktujte nas: www.apccz.cz apc@apccz.cz tel.: 246 061 395
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Harmony in
Chemistry

CHEMIE PRO PRUMYSL
A LAKOVNY

vice nez 3 000 produkt

- obrabéci kapaliny - fedidla

L ENGVENT - proplachy robottii
- antikorozni ochrana - koagulace lakii

- chemicke predupravy - odlakovani

———2

www.kluthe.cz
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== TECHTES

S.1.0.
| Optical Detection Systems

Recognyil

nendestreciive o lper deircior

Firma TechTest, s.r.0. se zabyva vyvojem
detekénich zarizeni a metod pro kontrolu

kvality povrchi a kapalin. V roce 2014
spole&nost TechTest predstavila novou verzi
unikatniho zafizeni pro detekci mastnych
necistot Recognoil. Vyvinuté zafizeni je schopno
v realném c¢ase poskytnout obsluze informace o
znecisteni povrchu predmétu mastnotou ve formé
obrazovych dat, véetné stanoveni tloustky vrstvy
a plodné koncentrace. Zafizeni Recognoil umozZnuje
diky neustalemu vyvoji vyuZziti v celé fadé obord.
Kombinaci vhodného pfisludenstvi a softwarovych dopliik( Ize navic dosahnout
plnohodnotnych vystupl s celou fadou uZiteénych informaci pro popis stavu
sloZitych a obtizné pfistupnych povrchi.

O ()

Vyvo] optickych detekénich zafizeni Optimalizace procesd

Vywvo) novych zafizenl a soltwarovych fesan Detekce mastnych nedistot za ucetam zkvalitnéni

vasich procesd

Automatizace / fedeni na klié

Automatizace procesu méfeni a vyvo| zafizeni
a die specifickych podadavid zdkaznika .

Servisni ginnost Poradenska éinnost
Servisni Cinnost a technicka podpora Poredenska Einnost v oboru povrchovych dpray

pro nade zakazniky.

www.techtest.eu
TechTest, s.r.0., Ma Studdnkach 782, 557 (
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