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Predbézné upravy povrchu (mechanické, chemické)
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Predbézné upravy

Rozd¢leni: Ucel:
* mechanicke upravy * zaj18téni Cistoty povrchu
e chemicke upravy  priprava mikrostruktury

a kvality povrchu
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Mechanické predbéznée upravy
Ucel:

oC1Sténi povrchu:
odstranéni koroznich produktt, oxidovych vrstev (okuji),
mechanického znec€isténi, odstranéni starych povlak ...

zajiSténi prilnavosti

zaj1Sténi pozadované drsnosti povrchu
zvySeni korozivzdornosti

zlepseni mechanickych vlastnosti
zlepSeni vzhledu

Typy:

brouSeni
leSténi
kartacovani
omilani
otryskavani
valeckovani
oklepavani

opalovani



Mechanické predbézné upravy

« Pomocné operace piedchazejici vytvateni PU

« Vytvareni kone¢né kvality povrchu - dekorativni funkce ...

« Uprava povrchu vyrobku
- ne zcela presné rozméry (jako strojniho obrabéni, brousSent ...)
- maly ubé&r materialu

Provedeni
 Rucné
« Automaticky

Nahrada kovovych vyrobki (vysoka pracnost)
« Automobilové a motocyklove soucasti (napt. narazniky, ozdobné dily):
vyroba z povrchové upravovanych plastu
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Brouseni

* hrubovani
(zrnitost 24 - 100)

* vyhlazovani
(zrnitost 120 - 240)

« predlestovani
(zrnitost 280 - 500)

Zrnitost: pocet ok v situ s rozmérem o o 5
étvere¢ného palce — nové v um * plsténe rotacni kotouce

s nalepenym brusivem

BRUSKA , , , ,
4HHK — * papirové brusne pasy
[ e ————— 14 W 14 4 14
= » platén¢ brusné pasy

Nastroje:

.é H L ' 14 |4 A4
IRy A n=) hstlfove kortouce
, _1‘_2_1 . e tuh¢ tukové pasty
h e s obsahem brusiva

- jemn¢ hlazeni
- predlesténi
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Lesténi

Pouziti Nastroje
e konecCna upravu vzhledu e rota¢ni kotouce
 predlestovani vetsinou
_ tvrdsi kotouce z textilnich materialu
— vy&§i rychlosti e leStici tuhé tukove

pasty s brusivem
s velmi jemnou
zrnitosti (amortni
kysli¢niky kovu)

— ostiejsi a mastné;Si pasty
* doleSt'ovani

— mekéi kotouce

— ni1Z$i rychlosti

— susSsi a jemnéjsi pasty



Kartacovani

Pouziti

pred galvanickym
pokovenim

pired konecnym lesténim
odstranéni oxidu
vzniklych pi1 brouseni

odstranéni necistot

Nastroje

Kartace:

a) fibrovy

b) dratény s polétavymi svazecky
C) s dlouhymi svazecky

d) s vyménitelnymi svazecky

¢) draténa Stétka

Vlakna: kovova, ptirodni, uméla
Brusné tuh¢ tukové pasty




Omilani
Mechanicka uprava povrchu drobnych soucasti

Pouziti:
* hromadna vyroba:
automobilky, bizuterie, galanterie, presne strojirenstvi. ..
Vyrobni kapacita:
* 1 az 1000 kg

Vyhody: Nevyhody:
 odstranéni rucni prace * nerovnomérny ubér
* zpevnéni povrchu * moznost poskozeni

e snizeni nakladu

e moznost kombinace



Omilani

Faktory:

prumg¢r a otaCky bubnu
doba omilani
tvar a velikost soucasti

druh a velikost omilacich
teles

pomer velikost1 soucasti
a omilacich téles

plnéni bubnu

omilaci prostiedi

Optimalni otacky:
n =k / DY2[ot./min]
Kk - 28 (Iehké predméty),
- 16 (téZké predméty)
D - primér bubnu [mm]

QD




Technologie omilani

Omilaci zarizeni:

a) Odstiedivé omilani - planetovy pohyb nadob
b), ¢), d) Rotac¢ni omilani - horizontalni bubny nebo Sikmé zvony
e) Vibrac¢ni omilani - Zlaby nebo kruhové nadoby

Specialni zpuisoby omilani: napt. odmastovani soucastek v dievénych pilinach
hromadné odhrotovani, brouseni a leSténi kovovych soucasti (odlitkt, vyliskt ...)

a) b) 9) d) e)



Omilani
Omilaci prostredky:

* riizné typy a tvary omilacich télisek

hrubsi typy - brousSeni
jemnéjsi typy - vyleSténi
* material:

kameny (pfirodni, umé¢lé), kovy,
organické hmoty, kozené odpady,
dievéne piliny ...

» pomér velikosti (t¢lisko : predmét):
1:3 az 1:20 (t&€z81 predmdty)

Technologie:

* suché
* mokré:
prevazné vodné suspenze (heterogenni smés jemné dispergované
pevné latky v kapalin€) Casto s chemickymi prisadami pro urychleni
procesu a zlepSeni jakosti povrchu



Otryskavani

Mechanické opracovani povrchu kovu

volnym proudem tryskaciho prostfedku vrhan¢ho
velkou rychlosti na povrch otryskavane soucasti

U¢inek tryskacich prostiedki zavisi:

* na jejich kineticke energii

* najejich tvaru

* na druhu materialu (tvrdosti a houzevnatosti)
e na druhu materialu soucasti

Kvalitné otryskany povrch:

* kovove Cisty

* pokryty drobnymi kraterky
velikost a tvar zavisi na pouzité technologii
a technologickych parametrech



Otryskavani
Pouziti:
- CiSténi povrchu odlitkl, vykovkil: odstranéni okuji, koroznich zplodin
- uprava obrobkti: odstranéni otiepli
- ptiprava povrchu pted PU: odstrafiovani starych natéri,, piiprava povrchu (drsnost...)
- vSeobecné strojirenstvi, tézky primysl, stavebnictvi:
ocelové konstrukce, beton, obkladové desky, dievo ...

Technologie:

e Suché tryskani
- tryskéni za pouziti tlakového vzduchu (pietlakové, podtlakové)
- tryskani prostrednictvim metacich kol
e Mokré tryskani
- tryskani vodné suspenze tryskaciho prosttedku (pietlakove, podtlakove)
- tryskani tlakovou vodou
« Kulickovani (brokovani)
— tryskani za pouziti kuli¢ek (kov, sklo, keramika)
— plastické deformace povrchu, mechanické zpevnéni,
snizeni nebezpecneho tahového pnuti v povrchové vrstvé nebo vytvoreni pfiznivého tlakového —
 zlepSeni mechanickych vlastnosti (vrubova houzevnatost, odolnost proti inave, opotiebent...)

 zlepSeni koroznich vlastnosti (sniZeni nebezpeci korozni inavy, korozniho praskani,
mezikrystalove koroze...)

* odstranovani pérovitosti...
— zvySeni zivotnosti soucasti, vyssi spolehlivost, popf. zmenSeni rozméri a hmotnosti soucasti,
pouziti mén¢ kvalitniho materidlu pfi zachovani stejné zivotnosti...



Technologie otryskavani

Ruc¢ni otryskavani

e voln¢ prostranstvi

e udrZba a renovace nepremistitelnych predméti:
venkovni konstrukce, mosty, stozary...

« Casove omezené provozovani technologie
* hlavné nekovové otryskavaci materialy
« znaCny ulet prachovych Castic do atmosfery

* sniZeni prasnosti: tryskaci hlavice s odsavaci
vzduchotechnikou - ALE nizsi produktivita prace

Suché rucni otryskavani premistitelnych predméti

e voln¢ prostranstvi

e trvaly provoz

 stacionarni zdroj zneCiSténi bez zatizeni pro zachyt e
prasnych emisi

Mokré rucni otryskavani

hlavné ve stavebnictvi
ocelove vyrobky - korozni
zplodiny

vody s inhibitory - nutno
ekologicky zneskodnovat

Strojni otryskavani

stacionarni zarizeni:
uzavien¢ kabiny nebo boxy
s odsavaci vzduchotechnikou

nove provozy - dokonala
filtrace odsavaného vzduchu

hlavné metalické otryskavaci
prostredky



Tryskace

Uzavrena tryskaci komora se vzduchovym tryskacem:
dle konstrukce: 1. Vystrazna lampa
e stolove
e komorove
* bubnov¢ ap.

* mechanické

* pneumatické _
Jama pro tryskaci material

Vozik

— tlakové

— 1njektorové

Koreckovy dopravnik
Tryskac
Délnik

Osvétleni

Cisti¢ tryskaciho materialu

Z.asobnik

© 0o N o g WD

=2 FiL

B
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. Ridici pult

11. Ptivod vzduchu
12. Odsavani

13. Filtry

14. Vyvod vzduchu

15. Nouzovy vychod



Tryskaci hmoty

ocelové granulaty
e ostrohranné drté

» SeelShot: kulaty granulat z nadeutektoidni oceli s homogenni strukturou temperovaného
martenzitu — optimalni odrazova pruznost, odolnost proti inavé: pro metaci kola, moznost
kontaminace uhlikem

ocelovy sekany drat

ocelové broky (kulicky)

litinové granulaty

balotina (sklenéné mikrokulicky 40 - 600 xm)
* sodné sklo

» chemicka stalost, nehoflavost, nevybusSnost, recyklovatelnost, toxicka a ekologicka
nezavadnost

keramicke materialy
» ktemicity pisek
* drcené hutni strusky
 brusiva (synteticky korund, karbid kiemiku ...)
 ZirShot - kulicky z tvrdé keramiky
* atd.
specialni materialy
« plasty ...



Technologie tryskani

Tryskéni "tlakovzdusSné™:
tryskani abrazivniho materialu pod tlakem na ¢i§tény povrch
- injektorovy systém:
uzaviena pistole s tryskou:
nejvice v tryskacich kabinach (moZnost odsavani: prach a abrazivo), mozné i pro ,,volné* tryskani
vykon tryskani cca 1 - 3 m?/h, lehéi ostrohrannd abraziva (korund...), balotina ...
- tlakovy systém:
tlakovad nadoba s abrazivem, které je pod tlakem vhanéno do hadice ukoncené tryskou (,,Venturiho trubice®):
tok abraziva urychlen cca na 43 m.s** (155 km.h1)
mobilni tlakové jednotky, tryskaci kabiny
t€zsi abraziva: ocelova a litinova drt’, balotina, struska, korund ...
Tryskani "metanim":
abrazivo je vrhano lopatkami metacich kol v uzaviené kabin¢ - tryskacim stroji s metacimi koly

tlakovzdusné metaci kolo
tryska abrazivo tryskané na povrch
metaci kolo
s lopatkami
(turbina)

tryskany povrch



Zivotnost trysek

Viivy:

 druh tryskaci hmoty

» velikost a tvar ¢astic

e tlak Zivotnest (hod)

* tUhel dopadu 2000

* vzdalenost letu

1500

« velikost trysky

1000

0 — |

Ocel owé abrazivo Struska Eomind

0 Earhid wolframu
B Earbid kfemikn
1
1

Materialy trysek:

v

Earbid boru

Eeramicky mat.



Zpevnéni povrchu

-1000

- ! 1
1200 - 0

h [um]

RozloZeni pnuti po tryskani
oceli rizné tvrdosti:

1-HV <300
2 - HV = 350 - 600
3-HV >600

-200

-400

6 [MPa]

-600

- ! L ! I l
800 20 60 100 140 180 220

h{um]
Rozlozeni pnuti po tryskani
a po nasledném ohievu
slitina TiAl6V4
1 - po tryskani
2-350°C-0,5h
3-500°C-1h
4 -500°C-30h
5-600°C-1h



Kombinace vzduchového a vodniho tryskani

Metoda Kwikblas

e Setrna k tryskanému predmétu i k okoli
e Zasobnik: abrazivo ve vodni lazni - pohyb vifenim vody

* Venturiho trubice: podtlak pi1 proudéni vzduchu,
nasavani vody s abrazivem

* RozprasSeni vody s abrazivem

« Zrnka abraziva - obalena kapkou vody

* Dopad kapky vody s abrazivem na tryskany povrch

« NarusSeni povrchove vrstvy ¢astici abraziva

« Voda stale ulpiva na zrnku diky povrchovému napéti

* Povrchové napéti zpusobi pulsaci, a tim 1 druhotny naraz
abraziva na tryskany povrch

* Malé€ opotiebeni hadice a trysky - voda pusobi jako
Mazivo




Tryskani suchym ledem

Princip

Tryskaci médium: tuhy oxid uhli¢ity - m&kké castecky
- urychlovani proudem stlaceného vzduchu - az nadzvukové rychlosti
- dopad na ¢istény povrch - miniexploze - odstranéni nezadoucich vrste




Hlavni roli v pusobeni této technologie hraji 3 OXYS
zakladni faktory:

- Kineticka energie - ktera se prenasi ze suchého ledu na cistény povrch,
odlamuje z néj necistotu a posléze je preménéna na teplo diky sublimaci.

- Teplotni rozdil - suchy led ma teplotu -78,5°C. Dva materidly maji ¢asto razné
pnuti a diky tomu zeslabne vazba necistoty na podklad. Toto je znat hlavné tam,
kde jsou pryskyrice na kovovém podkladu.

- Rychla sublimace - kdyz se suchy led otepluje, preménuje se primo na plynny
CO2, pricemz prudce zvysuje svlj objem. Tento efekt (sublimace) odstrani
necistotu z povrchu.

N

Kineticka energie

Tepelné pnuti | E=%mW

Zkrehnuti =

zvétSeni objemu x 540

Spontanni sublimace]

G )




Vyhody metody tryskani suchym ledem

» neabrazivni

» ekologicka

» umoziuje ¢iSténi na misté
» nevznika sekundarni odpad
> jemna i agresivni

> univerzalni




Ekologicke aspekty tryskani suchym
ledem

» metoda CiSténi schvalend mezinarodnimi ufady

* Ize pouZit 1 pro zatizeni pouZivana v potravinaiském primyslu

* nevznikaji plyny skodlivé pro zemskou atmosféru

* nevznikd Zadny sekundarni odpad

* bezpecne a netoxicke (pelety se po dopadu na Cist€ny povrch rozptyli v atmosfére)

* omezeno €i zcela vylou€eno vystaveni pracovnikil nebezpe¢nym chemickym latkam

Suchy led
- vedlejsi produkt jinych prumyslovych procest - recyklace oxidu uhli¢itého
- pi1 jeho vyrobé ani spotfebé neni do atmosféry pridavan zadny dalsi oxid uhlicity —

metoda neprispiva ke zhorSovani sklenikového efektu



Vyhody tryskani suchym ledem

- Vynikajici uroven vycisSténi:
méng¢ Cisticich cykldh — méné odstavek
- Stroje lze Cistit pfimo na misté:
suchy proces - nevyzaduje rozebirani a sestavovani stroje — krat$i odstavky
- Rychlejsi ¢iSténi:
mén¢ vynaloZenych prostfedkiit — prodlouzeni provozuschopnosti — vétsi zisk
- Neabrazivni a elektricky nevodivy proces bez pouziti horlavin:
neposkozuje vétSinu Cisténych predmétl, 1ze bezpecné Cistit 1 elektrické soucasti
- Odstranéni nutnosti uklizet sekundarni odpad:
usetii Cas a prostiedky,
plochy, kde se ¢i§téni provadi, 1ze znovu vyuzivat — Uspora ndklad
- CiSténi zarizeni i v obtiZné pristupnych mistech
- Setrné k Zivotnimu prostredi:

-

- Bezpecnost obsluhy:
pracovnici nejsou vystaveni pusobeni chemikalii ani tryskaciho materialu

spliiuje smérnice mezindrodnich tradi /// o

- Efektivita provozu ¢iSténého zarizeni: % ’
méné pracné neZ tradiCni metody CiSténi

- Dostate¢na Cistota i pro potravinarstvi, dostatecna sila pro ostatni obory
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Porovnani metod CiSténi povrchu

Tryskani piskem, kovovymi broky, sodou nebo vodou:
- ptili§ dlouhé odstavky

- vysoké ndklady na odstranovani sekundarnich odpada
- nadmérné opotiebenim vyrobniho zatizeni

Sekundarni Elektrick , , .
Metoda cisténi ., y Abrazivni proces | Toxicky proces Uc¢innost
odpad vodivy proces
Suchy led Ne Ne Ne Ne Vynikajici
Tryskani piskem Ano Ne Ano * Dobra
Tryskani sodou Ano Ne Ano * Dobra
Tryskani vodou Ano Ano Ne * Dobra
Rozpoustédla Ano — Ne Ano Omezena
/chemikalie
Elektrické naradi Ne — Ano — Omezena
Ruéni naradi Ne — Ano — Omezena
* ANO - pokud se pouZivaji k odstrafiovani nebezpe¢nych latek nebo piredméti




Pouziti tryskani

Pro PU s mechanickym zakotvenim

» organické natéry:
» silnovrstvé povlaky nad 200 #m — drsnost az 50um — vyssi spotieba NH
» hladsi povrch (opakované pouzité abrazivo) — horSi adheze

» Zarové strikané povlaky

Vlivy na kvalitu PU:
» abrazivo: Cistota, velikost, ostrohrannost, rychlost...
» material, prostiedi: vlhkost, teplota...

> hrozba bleskové koroze p¥i prodlevé pied PU



Drsnost povrchu

Dosazitelna drsnost R, [xm]

BrouSeni brusnymi pasy

Lesténi latkovymi kotouci

KartaCovani fibrovymi kartaci

Otryskavani litinovou drti

Vyhlazovani proudem brusiva

Omilani

obtizné

hrubovanim




Chemicke predbé€zné upravy

Necistoty:

* Ulpél¢ Technologie:
- fyzikalni M
zbytky mastnych latek e odmastovan]
(pasty, emulze, oleje ...) o

o * moreni

- adhezni sily: o
kovove necistoty (prach, ’ Odvr%Z(,)VElm
tiisky ...), nerozpustné * lesSténi

anorganickée necistoty
(brusiva, grafit, prach ...)

 Vlastni

- chemisorpce - chemicka O O
vazba - korozni zplodiny OO OO

O O O O
(okuje, rez ...) O VW%W 2 ,,,O /

O
O o o ¢



Odmastovani

Typ prostredkii:
 organicka rozpoustédla Apl Ikace:

(zpravidla studené procesy)
« vodné alkalické roztoky

- ponor
(zpravidla teplé procesy) tv k
° . /
e vodné emulze POS I'I, (1 vysokotlaky)
(zpravidla teplé procesy) *Vp arach (teplé procesy)

* elektrolyticke
 ultrazvukem
 mechanické (promichavani)
e tepelne

Méreni vrstvy mastnoty



Organicka rozpoustédla

Vyuziti

e pro mezioperaCni odmasténi pi1 obrabéni

* hrub¢ odmasténi pred alkalickym odmasténim
* odmasténi pred lakovanim

Ropné produkty

 jednoduché provedeni

vysoka odmastovaci schopnost
nelze pro vlhké povrchy
horlavost

nevhodné pro heteropolarni necistoty (anorganicke soli ...

obtizna likvidace



Horlava rozpoustédla

Provedeni
e Rucni

Nevyhody
» Horlavost
e Mala rozpoustéci schopnost pro mastnoty z lesticich past

Vyhody
 Nizka cena

Petrolej
e Pro hrubé necistoty
* Pouze pro predbézné ¢iSténi

Benzin

* Vysoka hoflavost a vybusSnost

* Rucni ¢iSténi velkych predméti
e Predméty s natérem



Chlorovane uhlovodiky

Ponorem, postrikem, v parach:

e trichloretylen, perchloretylen 0 Lﬁ;_____n; """"""""""""""""
* nejrozsirenéjsi a nejucinngjsi | ;
zpusob pouzivany vV minulosti |
e univerzalni a ¢innd metoda b
* nehoflavost, stalost . __L'_! 5 : T
 nenapadaji kov [’ 5 r:‘_._._. i
* kompaktni technologicka zatizeni B——s W T _‘_‘;"‘; el Y o
* jednoducha regenerace ;_, == 1____.'3\_ erby
rozpoustédel T | —
ALE
e Skodlive pro Zivotniho prostredi
» narkotiza¢ni G¢inky * 1-topeni * 6 -valeckova
» rozklad teplem a svétlem — * 2-chladic draha
chlorovodik, fosgen — koroze * 3-hladina par © [ -lazenl
» kontrola pH, stabilizatory rozkladu * 4-odlucovac¢ vody * 8 -lazenll
* 5-odsavani « 9 - destilator

* 10 - dopravnik



Nahrada horlavych rozpoustédel

Metylsiloxany:
o Uzké destiladni frakce dearomatizovanych ropnych uhlovodiki

VVVVVVVVVV

PIné synteticka rozpoustédla:
« N-metylpyrrolidon, glykoletery
- nizké vyparovani, rozpustné ve vodé — zbytky lze oplachnout vodou
Ptirodni terpeny
 d-limonen ze zpracovani citrusi
- snadna biologicka odbouratelnost
Vodné odmast'ovacich prostiredky

Organicka rozpoustédla ¢asteCné nebo Uplné misitelna s vodou
- vyrazné zesileni odmast'ovacich u¢inkl 1azni



Alkalické vodné prostredky

Slozeni

* hydroxidy nebo zasadite soli:
uhli¢itany, fosforeCnany, kfemiCitany ...

 nealkalicke slozky:
boritany, polyfosfaty ...

 tenzidy - povrchové¢ aktivni latky:
zvySuji odmastovaci u€inek, umoznuji oplachnout zbytky
rozpoustédla vodou
ALE zvySené naroky na zachyceni a likvidaci emulgatoru

. halogenovane uhlovodiky (freony)
pro cisténi elektronickych soucastek a polotovaru
ALE exhalace porusSuji ozonovou vrstvu

* 1nhibitory (zpomalovace koroze)




Alkalické vodné prostredky

Provedeni

e ponor - 70 -90°C

e postiik - velké nebo siln€ znecisténé predméety (mech. pusobeni)
Vyhody

nehotlaveé, meéné Skodlive, levnéjsi nez organicke slouCeniny
dokonalejSi odmasténi

emulgace a dispergace necistot - rozpousti se 1 heteropolarni slouceniny
ve vodé nerozpustné

suspenzacni schopnost 1azné - schopnost rozptylu tuhych latek roztoku
rostlinne¢ a zivoCiSné tuky - zmydelnovani

mastné latky mineralniho ptivodu (ropne¢ produkty) - nezmydelnuji

- ptisady pro emulgaci

antiredepozicni schopnost 14zn¢ - zabranovani zpétného usazovani

Nevyhody

obtizné Cisténi Clenitych predmétt s malymi dutinami
obtizné ¢isténim litin — nesmytelné zbytky — koroze



Elektrolytické odmast’ovani

Odstranéni monomolekuldrni vrstvy po hrubém odmasténi:
alkalické odmast’ovani s plisobenim proudu — disociace latek v roztoku, vyvin plynt
— rusi adhezni sily necistot

o Anodické

Katodicke “r 1 e

. s hanick? a&inek vvviieného vodik * menSi mechanicky Ucinek
vys§i mechanicky uc¢inek vyvijeného vodiku vyvijeného kysliku

* nebezpeci vodikové kiehkosti (diftize) ST -
« s L o : e CasteCné naleptani
» vylucovani alkalickych kovii — hydroxidy povrchu — lepsi
— 1ntenzivn¢)Si odmast'ovani 1 ) p
ALE koroze: Pb, Sn, Zn, Cu ... priinavos
* vylucovani a usazovani kovovych necistot * nehrozi vodikova kehkost
* nebezpeci oxidace
mastnost — Spatne

Katodicko-anodické (reverzni) odstranovani
« katodicke zapojeni - odmastovani

« anodicke zapojeni - rozpusténi katodicky vylou€enych necistot, mirne
naleptani

 ocel - nerozpousti se alkalickych roztocich — 1 vana
e barevné kovy - 2 vany (vylu€ovani odleptanych necistost)



Ultrazvukove cisténi

* vInéni v odmastovaci lazn1 —
tlakové zmény — kavitace: \
mechanické pusobeni razovych vin

* uvolnéni necistot z nepristupnych
mist a poru

000 % % -
WY 070 "4 07 V.. 0.0 ¢ 076 e s
N 6707, 0.

* dispergace necistot <55




Emulzni odmastovani

Slozeni lazni:

 organicke rozpoustédlo (zka destilacni ropna frakce
s vyS$Sim bodem vzplanuti) - rozpousti mastnoty, snizuje
jejich viskozitu

 organické emulgatory (sulfonaty, mydla) - podporuje
penetraci rozpoustédla do vrstvy necistot

o alkalie

Postup:

 ponor, postrik nebo natirani

» oplach - odstranéni emulze (heterogenni smés dvou
kapalin, kter¢ se nesméesuji): neCistoty s rozpoustédlem

Teplota:  normalni

Ucinnost: vysoka

Nevyhoda: stabilni emulze - problém s odpadnimi vodami



Odmastovani parou

» para (pojizdny vyvijeC s naftovym topenim)
 pridavky:
emulgator (stabilizuje emulzi) nebo alkalicky
odmastovaci roztok

Postup:

* odmasténi

* oC1Sténi Cistou parou

Pouziti:

* velmi zneCiSténé rozmerne vyrobky



Spalovani mastnot
Pouziti:
* tenci vrstvy mastnot na tenkosténnych
vyrobcich
Postup:

 ohiev (aby nedoslo k oxidaci):

mastnoty — plynn¢ zplodiny +

snadno odstranitelné praSkové necistoty na
povrchu



Mechanické odmast’ovani
Velke vyrobky

Mechanické pusobeni

e kartacovani ...

+ Suspenze Cisticich latek

* vapno s prisadamui ...



Oplachy

e postfikem - nehospodarne, pro velké kusy

Provedeni: < ve vanés ob&asnou vyménou vody - nedokonalé

e studené  ° Ve vanés jednoduchou vyménou vody - nejcastéjsi
e teplé * dvoustupiiovy oplach protiproudy -
Cpic nejhospodarnéjsi
- o
rl ig .J- ST ? A /- F ;v — . _ =
(q—; bl iaE Ef i B f
= - = . = I 1
a) b) c) d)

Schéma linky pro odmast’ovani v alkalickych roztocich
a) Chemické odmast'ovani

b) Jednostupnovy oplach s prepadem

c) Elektrolytické odmastovani

d) Dvoustupniovy protiproudy




Moreni
Pouziti:

 odstranéni ulpivajicich necistot, predevSim koroznich
a oxidaCnich zplodin (rez, okuje ...) pomoci chemicke
reakce

 lazné: kyseliny, méné v alkalie
 urychleni: anodicka nebo katodicka polarizace

 priprava povrchu pied PU (galvanicke, chemicke -
konverzni, elektrochemicke, smaltovani, tepelné
povrchove upravy, nanaseni NH ...)

* konecna uprava povrchu



e Postiik - vyjimecné
« Ponor: \

Technologicka zarizeni:
e Soustava van

* doprava: ru¢n¢ nebo automaticky

 kontinualné€ pracujici linky: jednotlivymi vanami
pfocr}]llejizi napr. nekoneny pas morencho kovového
DleC

 velikost provozi:
od cca 0,05 m3 =50 I (provozy s ru¢ni obsluhou)
do cca 100 m3 =1 000 hl (hutni linky)




Moreni oceli a litin v H,50,

koncentrace 10 - 20%

teplota 40 - 70°C

cas 10 - 30 min

nizka cena, spotieba a exhalace (odpadni plyny)
nebezpeci premoreni

FeO + H,SO,=FeSO, + H,0

Fe + H,S0O,=Fe,SO, + H,

a) odleptavani b)odlupoveslgl — kal
H,SG P
&~ Fe 03 } ‘ / {\

/ 2
. / e ;0,
FeO

/%/%//// ) —Fe

a) b)



HCL HCi HCI

Mofieni AN LIS \
1 ‘ . > e £ HC
oceli > %)
== C C
a litin
c¢) odleptavani
v HCI d) rozpousténi vysokoteplotnich okuji

oncentrace 10 - 20% ¢) rozpousténi nizkoteplotnich okuji

teplota dilny
rozpousti tétmer vsechny okuje —
vEtsi spotieba kyseliny

vétsi rychlost Pouziti:

Cist€jsi povrch pfed smaltovanim

FeO + HCl=FeCl, + H,0 , o
zinkovanim

galvanovanim ...



Vliv koncentrace lazni na ¢as procesu

-> Koncentrace

30%¢t HEl
20%+
10%
0 20 ;a Jo
— Cas /min/

— Koncentrace

40%1
30%
20%

10% 1

Hp304

—

-0

koncentrace HCI nad 20% — exhalace

20

40

60 80 100
— Cas /min/

120



Moreni legovanych oceli

e obtizn€ rozpustne oxidy (Cr ...)
e smesi kyselin
napt.: 20 - 40 % HNO, . 'Hz
+3-10 % HCI (HF) :
 redukéni alkalické motenti I 4
redukce oxidii na kovy Na —'j -~
rozpousténi v HCI —

NaOH + NaH

napft.: tavenina 350°C >
NaOH + NaH (1 - 3 %) C"”

LR _w__“




Moreni nezeleznych kovu

Meéd’ a jeji slitiny Hlinik a jeho slitiny
smeés HNO; + H,SO,  kysel¢ lazné: H,SO,,
(HCI) - naleptani HNO,, HF ...
éemohnédy dym (jedovate . nejCastéyn alkalicke 1lazné:

nutnost odsavani e,
* vyjasnovani

ziedeéné kyseliny:
H,50, HNO,, HF
pro CuO nelze pro Cu,O



Pusobeni vodiku

Vliv vodiku z moreni

e ZhorSeni prilnavosti
* Vodikova kiehkost

5 5
¢ praene oo IS
»
’
“_r. . .
" h
»
-3 =
.

Vlivy na stupen pohlceni
* Druh kyseliny
« Teplota

AR AL uv..
.

rc

« Stav povrchu
o (Cistota oceli e ot wies Sl - s St

" S e ’ Lt TN

vméstky - katodova mista

Odstranéni

- Zihani

 Snizeni rychlosti napadani kovu kyselinou pfi mofeni - inhibitory (1 - 3 g/l)
— tenky ochranny povlak



Moreni sdruzené s odmastovanim

[Lazen:

moftici prostiedek (mineralni kyseliny)
ptisady zajiStujici soucasné odmasténi:
organické tenzidy

- povrchové aktivni latky
(polarni + nepolarni ¢ast)
- sniZuji povrchovou ¢1 mezifazovou energii

- samovoln¢ se koncentruji ve fAzovém rozhrani
- usnadiiuji rozpousténi a odstraiiovani necistot

- napt. mydlo
- synteticky piipravene tenzidy: saponaty

Polarni latky

- voda, alkoholy, karboxylove kyseliny
(mraven¢ni, citronova, mlécna...)

- rozpustné ve vod¢ (hydrofilni)

Nepolarni latky
- uhlovodiky, tuky, vosky...
- nerozpustneé ve vod¢ (hydrofobni)

d
Q

P
Q

O—

}

_vodné prostredi

hydrofobni (nepolarni}

|

¢ast tenzidu

~hydrofilni (polarni) cast

necistota -

material (pokozka, textilie, atd.)

v

>

snizeni povrchového napéhv
disledku orientované adsorpce
molekul tenzidu na fazovém
rozrani voda - necistota
{(proio jsou tenzidy oznacovany
za povrchove aktvni latky)

i i

<

dusledlsem je odlouceni spiny
s povrchu materialu




Elektrolytické moreni

Ruzné elektrolyty a zapojeni:

Anodicke

e Anoda = pfedmét:
Katodicke oxida¢ni proces, vyvin
* V kyseliné kysliku
» Katoda = predmét * Nehrozi vodikova kiehkost

* Anoda = desky z olova, grafitu ...

* Vodik - mechanické (odtrhovani zplodin) 1 chemické pusobeni
(redukce vysSich oxidh)

* Nebezpeci vodikove kiehkosti

Katodicko-anodické

« Piepolovani:

« Katoda = predmét: redukce oxidu okuji — FeO
 Anoda = prfedmét: rozpusténi FeO



Odrezovani

e Rez - hydratovan¢ oxidy

Technologie odrezovani:

» sdruZzena operace: odstranéni koroznich zplodin + vytvoreni
organokovové podkladove vrstvy = anodicka ochrana kovového
povrchu pi1 nasledné aplikaci NH

« odrezovace:
kapaliny nebo pasty
kyseliny: HF, H;PO, ...
+ inhibitory + smacedla + odmast'ovadla
- oplachové: odstranéni rzi
- bezoplachové: korozni vrstvy = komplexy s vysokou adhezi
K povrchu — anodicka ochrana

Postup:
e ponor, postiik nebo natirani



Odstranovani otrepu

Omilani

BrousSeni

Lesténi

Elektrolytické odstranovani otirepu
Termické odjehlovani

Chemickeé odstranovani otrepu (bezproudy proces)

 lazen pro oceli tfidy 10, 11, 12, u ostatnich tfid oceli potieba lazen
vyzkousSet

 lazen pro hlinik a hlinikov¢ slitiny s obsahem legujicich prvki do 7%

- hydroxid sodny, smacedla, regulac¢ni pfisady — saténovy povrch,
zabranéni tvorby tvrdych inkrustii na sténach zafizeni

Postup:

e ponor odmasténych soucastek

 teplota: 20 - 25°C (lazen se reakci zahiiva - nékdy chlazeni)

 Cas: nutno odzkouset

e ubytek materidlu (po celém povrchu soucastky) - nutno odzkouset

« otfep se oddé€luje od obrobku v jeho zakladné, po upadnuti se rozpusti



Chemické odstranovani otrepu

Vyhody:

* jednoduche¢ provedeni

* vysoky vykon zeyména u drobnych soucasti
hromadné zpracovavanych

* vhodné pro tvarové
sloZiteé soucasti

« vhodn¢ pro soucastky
S otvory - odstranéni
,,vnitfnich* otfepi

* neposkozuyje citlive
povrchy (jako omilani,
brousenti ...)

 snadna kontrola procesu
* ckonomicky vyhodné




Chemické a elektrochemické lesténi

Chemické:
* pro jednofazové slitiny *
 bez Beilbyho vrstvy
e vyrovnani mikronerovnosti .
« pro Al, Cu, Ni a jejichslitiny °
([ ]
* ocel rezavi orqonické
i/‘/;/l'/./?./.) kapaliny
voda
tloustka [;J,m] okl médmm plyny
0.01-0,1 / oxidy
0,1 // amorfni {Beilbyho) vrstvo
%% {nemd krystalickou strukturu
-2 SRBEE velké
5-10 I I -—sti‘edni} plastické deformace

zakladni material

Elektrochemické:

anodické odleptavani v laznich
s vysokym odporem anodického
filmu

katoda - Pb, Ti ...

lazn€: ruzne kyseliny

pro Al, slitiny Cu, korozivzdorné
austeniticke oceli




Ponorova preduprava

« sada lazni

e presun vyrobkul jefabem -
ovladani manualn€ nebo
automaticky

Postup:

e ponofeni

« vyzvednuti

« okapani od chemikalii

 dalsi lazen

Pouziti:

« pro dlouhe¢ dily
napft. hlinikové profily

e pfi malém mnozstvi
produkce




* dopravnik
« komora

Vyhody:

* maximalni vyuziti prostoru

* vhodné pro rozmérné
vyrobky

« 3-10 stupniil predupravy

« automatické fizeni

Procesy:

e odmastovani

» fosfatovani

e chromatovani ...




o JUNelova preduprava |
« pro v&tsi objemy produkce | d —

Postup:

* vyrobky prochdzeji tunelem - nékolik
stupniil - kontinualni proces

* pojezd - podvésny dopravnik
« systém trysek: postiik chemikaliemi nebo
oplachovymi vodami.

e ohtev lazni - vymeéniky tepla
- elektrické nebo plynové jednotky
» tepelna izolace
- minimalizace teplotnich ztrat

Procesy:

» alkalické odmasténi

« fosfatovani: Fe, Zn ...
e chromatovani

e titanovani ...




Doprava vyrobku

Manualni dopravnik

* manualni doprava dilcii linkou

* poloautomaticky provoz:
vyhybkove traté, toCny:
vybér ruznych sméru pohybu

Kontinualni dopravnik
 automatické fizeni
e cyklus vyrobkii:
bez zastaveni projdou vSemi
etapami procesu
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