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ABSTRAKT

Bakalaiska prace se zabyva soucasnymi trendy v povrchové upravé kovl polymery. Je zde
nastinéno, co je podstatou povrchovych uprav, jak se upravuji povrchy kovi pied
samotnou povrchovou upravou a jaké zplsoby pieduprav jsou bézné. Daéle jsou zde
popsany pouzivané technologie na povrchové Upravy vcetné€ polymert vhodné pro externi i
vnitini pouziti. V posledni Casti se prace vénuje zplisobum aplikace polymerii na kovy,

pouziti téchto Gprav v praxi a béZném Zivoté a v neposledni fad¢ i jejich recyklaci.

Kli¢ova slova:

Povrchové upravy, kovy, polymery, vlastnosti, aplikace

ABSTRACT

The bachelor thesis is focused on nowadays trends in treatment of metal surfaces by
polymers. The beginning of this work presents brief overview about the preparation of the
metal surface for application by polymers and several examples are given. Second part
describes technologies which are commonly applied for the internal and external polymer
application. The last part of the work deals with polymer application on metal surface in

context with practical usage and recycling.

Keywords:

Surface treatment, metals, polymers, properties, application
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UvVOD

O soucasné dobé se muze mluvit jako o dob¢ ,plastové”. Vyzkum v oblasti plasti se
dostava na vrchol Zebficku rozvoje védy a prlimyslu. Jejich vyuziti je tak Siroké, Ze
nachézeji uplatnéni ve vSech oborech lidské ¢innosti, at” v primyslovych, chemickych,
zdravotnickych nebo potravinaiskych. Plastové vyrobky najdeme prakticky na kazdém

kroku a pfi vSech ¢innostech.

Ve strojirenském primyslu se zacinaji hledat, vyvijet a vyuzivat nové moznosti, jak vice
pouzit plasty. At uz na celé vyrobky nebo na jejich soucasti, popiipadé jejich vyuziti na
povrchové tpravy. Povrchové tpravy kovil 1 jinych materidlii, jsou v soucasné dob¢ na
vrcholu, jelikoz dodéavaji materidliim lepsi uzitné vlastnosti, bariérovou ochranu a zlepsuji 1
esteticky vzhled. Urcité druhy plastu jsou odolné vi¢i mechanickému opotiebeni, korozi,
odéru, pasobenim chemickych latek, jsou zdravotné nezdvadné, hygienické a pii pouziti

bezpecné a ekologické.

Diive se kpovrchovym upravam vyuzivalo zejména anorganickych povlaki,
elektrochemickym povlakovanim. V minulém stoleti, bylo objeveno a nasledn¢ pouzivano
zarové stiikani kovl, galvanické pokoveni, zinkovani, niklovani, chromatovani,
fosfatovani, nasttiky kovl a keramiky, natéry obsahujici rizné smeési kovii a rozpoustédel.
Z téchto provozli bylo nescetné mnozstvi odpadl, které se musely néjakym zplisobem
likvidovat. Az kdyz strojirenské podniky celily kontrolam, zda je vSe ekologické a
nezavadné, zacal byt odpad likvidovan s ohledem na pfirodu a zdravi lidi, coz nepochybné
vedlo k hledani novych alternativ, které mohly byt nalezeny diky progresivnimu vyvoji ve

zpracovavani plasti.

Povrchové upravy kovl polymery je velmi obsahla oblast, kterd se diky védé, vyzkumu a
vyvoji stale rozsifuje a inovuje. Cilem této bakalatské prace je strucny piehled o zpiisobech
a moznostech predupravy povrchu, zplsobu nandSeni polymerti na kov a moZnostech

vyuZziti.
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1 POVRCHOVE UPRAVY

Cilem vhodné zvolené povrchové upravy jakéhokoliv vyrobku, je dosazeni a zlepSeni
vlastnosti, které pozadujeme. Mezi tyto vlastnosti patii naptiklad odolnost proti odéru,
lepsi odolnost vii¢i opotiebeni, kluznost, odolnost proti korozi, zdravotni nezdvadnost,
izolace nebo vodivost povrchu, odolnost proti mrazu nebo proti vysokym teplotam a také

moznost Upravy vzhledu. [1,4]

1.1 Historie povrchovych uprav

Na uvod je tfeba se zminit o dulezitych datech ve vyvoji technologii povrchovych uprav
v minulém, 20.stoleti. Jiz v roce 1906 prob&hlo prvni Zarové stiikani kovi- G. Schopp.
Deset let po ném je poprvé pouzit Wattsiv elektrolyt pro galvanické niklovani. V roce
1921 je prozkouman princip fluidizace F. Winklerem. Elektronovy mikroskop v roce 1931
uvedl M Knoll a E.Ruska. V roce 1953 pan E. Grammer objevil elektrostatické nabijeni
¢astic. Dilezity pokrok byl v roce 1955, kdy byly objeveny diftizni procesy. Prekvapivy je
rok 1959 kdy byly prvni zminky o nanotechnologiich, kde pan R Feynman fekl: ,,Tam dole
je spousta mista.”“. Roku 1960 byl poprvé pouzit plazmovy nastiik kovi a keramiky.
V roce 1970 se zacaly pouzivat kompozitni a slitinné povlaky. Novio Tanaguci v roce
1974 poprvé uvedl termin ,,nanotechnologie®. Od roku 1980 se zacal pouzivat Laser na
zpracovani povrchu. G. Binning a H. Rohver vynalezli v roce 1981 skenujici tunelovy
mikroskop. Povlaky PVD (fyzikalni depozice z pary) a CVD (chemické depozice z pary)
byly poprvé pouzity vroce 1985. Po roce 2000 byla vynaloZena iniciativa vlady USA

ohledn¢ nanotechnologii. [2]

1.2 Soucasnost povrchovych aprav

V soucasné dob¢ je velké mnozstvi druhti a typ povrchovych tprav, rizné technologie, se
kterymi se seznamime v dalSich kapitolach, ale vSechny maji spole¢né aspekty, které

udrzuji rozvoj povrchovych Gprav. A témi jsou:

e kvalita povrchovych uprav- zabezpeci pozadované vlastnosti vyrobki

e Zivotnost vyrobku- povrchové upravy prodluzuji zivotnost a méla by odpovidat
uzitku

e provoz bez udrzby- z ekonomického hlediska, co nejnizsi naklady na opravy

v

e funkc¢nost- nevhodnégjsi uprava vyrobku pro pouziti
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e ekologie- fesi se chemicky dopad na zivotni prostiedi téchto provozi
e uspora energie- co nejnizsi naklady na vyrobu

e efektivnost- co nejvyhodnéji jak pro vyrobce tak uzivatele.

e ekonomika- co nejmensi naklady

e bezpecnost- jak prace, tak vyroby a nasledna bezpecnost pro uzivatele [2,3]
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2 TECHNOLOGIE POVRCHOVYCH UPRAV

Technologie povrchovych uprav se dle charakteru vytvareni povlakl da rozdélit na nékolik
druht. Kazdy povlak se 1isi svym chemickym slozenim, mechanickymi a fyzikalnimi
vlastnostmi, ale hlavni rozdil je v mechanismu jejich wvzniku, nebo-li technologii
povrchovych tprav. Charakter povlaku urcuji i tyto aspekty, jako je jeho Zivotnost, cena,
zpusob pouziti, provedeni, ochranny ucinek, esteticky vzhled, technicka funkce. S ohledem
na tyto moznosti volime vhodnost povrchové Upravy a nesmime zapominat i na vysi

nakladu, které si tyto Gpravy vyzadaji. [5]

Kazda povrchova uprava pozaduje jiny stupeii Cistoty. Zcela Cisty povrch neexistuje,
jelikoZz je na ném vzdy pfitomno urcité mnozstvi necistot. Necistoty mlizeme délit na
cizorodé a vlastni. Cizorodé se na povrch dostaly ulpénim na ném fyzikalnimi silami, a to
nahodné ¢i timysIn€. Mohou to byt tieba oleje, obrabéci emulze, prachové ¢astice, vosky,
vazeliny aj. Pevné Castecky Ipi na povrchu adhezi, kterd je zplisobena molekularnimi
ptitazlivymi silami. Nejsilné&ji ulpi na povrchu kokovy prach, jelikoz je adheze umocnéna
jesté magnetickymi silami. Castou necistotou jsou i tuky, oleje, vosky. Na povrchu Ipg&ji
absorpci, fyzikadlnimi silami, na kterych se nepodili chemicky vazba k povrchu. Jen
v ptipadé nékterych aditiv, které mohou obsahovat oleje, dochazi k chemisorpci, neboli
vytvareni chemickych vazeb mezi kovovym povrchem a necistotou. Necistoty se mohou
utvofit na povrchu i nahodné pii prepravé materialu nebo skladovani. Mezi vlastni
necistoty patii napiiklad koroze, kterd vznikla vlastni reakci s prostfedim. Koroze se u
téchto pripadt déli na produkty koroze za béznych atmosférickych podminek (rez, patina)
a koroze za vysokych teplot pfi tepelném zpracovani (okuje). Vznikaji zde kovové oxidy,

rizné uhli¢itany, chloridy, sirany atd. [6, 7]

2.1 Prediprava povrchu

Vybér vhodné predupravy povrchu je zédkladni podminka kvality dalSich technologickych
operaci povrchovych uprav. Stav povrchu pfed nanaSenim natéru- povlaku je dan dvéma
parametry a to drsnosti a Cistotou povrchu. Tyto parametry ovliviiuji Zivotnost a kvalitu
vyrobkl. Preduprava se sklada ze dvou stupiii. Prvni byva mechanicka Uprava, kde se

pouzivaji prostiedky na brouseni, lesténi, kartaGovani, obrabéni, omilani, otryskavani atd.
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Druhym stupném jsou chemicko-fyzikalni a elektrochemické procesy, kam se fadi
odmast'ovani, mofeni, odrezovani, lesténi a jiné. [5, 6, 7]

Dulezité je zjistit, jakym zptisobem budeme povrch materialu Cistit. To vychazi z potieb
nasledné povrchové upravy, jak byl vyrobek zhotoven v pifedchozim zpracovani, jeho

slozeni, vlastnosti a stavu upravovaného materialu. [6]

Tab. 1. Kvalitativni ukazatele pfedipravy povrchu [6]

Kvalitativni ukazatelé
Charakteristika

Parametry

povrchu Technologické operace

Tvareni, odlévani, obrabéni,
svarovani,

tepelné zpracovani,
chemicko-tepelné zpracovani,

Vlastnosti a stav materidll po
zapracovani rozdilnymi vyrobnimi
technologickymi operacemi

Fe, Al, Cu, Zn, Ni, CR, Mg, Ti....

SloZeni materialu

A jejich slitiny

upravy povrchu

Mnozstvi [mg.m™] zne&istujici lutky
a jeji slozeni (C, P, S, FeOy....) na

Odmasténi, moieni,
omilani, tryskani

Cistota povrehu | 0\ rchu.Mastnoty, prach, okuie, rez,

patina...
Brouseni, lesténi
: .| Drsnost Ra, R ousent, ‘et
Mikrogeometrie L g karta¢ovani, omilani,
Povrchovy objem

povrchu tryskani, mofeni, chemické

lesténi

Plocha povrchu

2.1.1 Mechanické upravy povrchu

Témito upravami neddvame vykresem stanoveny tvar a rozmér, ale vytvaiime
pozadovanou jakost a kvalitu povrchu. Zde se hodnoti drsnost povrchu. Ugelem téchto
uprav je ocisténi povrchu od hrubych necistot, jako jsou okuje, rez, grafit, pisek, prach a
dal$i necistoty. Musi se zajistit 1 vlastnosti povrchu pro dalsi vrstvy natér, galvanické
pokoveni atd. Vytvofeni podminek pfilnavosti a povrchu zaru€ujici korozni odolnost,
povrch zajistujici lepsi vzhled jako je lesk, mat. Dtlezité je i zlepSeni mechanickych
vlastnosti povrchu a to je zpevnéni v disledku vneseni tlakového pnuti do povrchové

vrstvy. [6]
e BrouSeni

Operace, kde se povrch obrusuje az na Cisty kov tvrdym brusivem. Timto se odstranuji

nerovnosti, jako jsou okuje, svary a zajistuje se tim kvalita povrchu. Je to prvotni Gprava
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pred kartdcovanim a leSténim. Na tuto Gpravu jsou pouzivany rizné kartace s jinymi typy
plsténych rotac¢nich kotoucid s rozdilnou zrnitosti- hrubosti. Dle této provadéci operace se

brouseni d¢li na hrubovani, hlazeni, jemné hlazeni a predlesténi. [6, 8]
e LeSténi

Je to dalsi stupenn brouSeni, kde dochazi k menSimu ubytku materidlu a plastické zméné
povrchu. Je to tedy odstranéni nejjemnéjSich stop po piedchozim brouseni. Drsnost
povrchu je velmi nizkd a dochazi zde 1 k leSténi, na kterém ma podil i pouZita lestici pasta.

Lesténi se pouziva ke kone¢né tpravé povrchu. [8]
o Kartacovani

Touto technikou se provadi dvé rizné upravy povrchu. Zbaveni se hrubych necistot jako je
rez nebo stary natér. A dal$i mozZnosti je sjednoceni povrchu materidlu. Pouzivaji se
kartace z hrubych ocelovych rovnych nebo vlnitych dratkl, mosazi, fosforového bronzu.
Druh4 moZnost je pouziti m&kkych pruznych karta€kt z umélych nebo ptirodnich vldken,
na kterych snadno ulpi brusna pasta. Ci§téni se provadi ruéné nebo mechanicky stroji.
[6, 8]

e Omilani

Je takova uprava, kde se ubird materidl a vyhlazuje se uc¢inkem vzajemného omilani
vyrobki a omilacich prostiedkl. Je to vhodné pro hromadné série vyrobku, které jsou
tvarové narocné. Provadi se pomoci riznych typt a tvarii omilacich télisek bud’ v mokré
nebo suché technologii. Pokud se vyuzivda mokra technologie, je to za pomoci vodné
suspenze s ptidavkem chemickych pfisah pro zrychleni procesu. Omilani se dé¢li dle

technologie na vibra¢ni, rotacni a odstredivé. [8]
e Tryskani

Spociva v tom, Ze je na materidl vrhan tryskaci prostiedek pod urcitym Uhlem z dané
vzdalenosti. Tryskaci prostredek mé charakter pevné latky, poptipadé jeji smeési se
vzduchem nebo vodou. Dochézi ke zméné kinetické energie na praci a pfi tryskani se

odstrani neéistoty z vrchni vrstvy materialu a dojde k deformacim na jeho povrchu. [6]
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2.1.2 Chemicko-fyzikalni a elektrochemicka piediaprava povrchu

Tyto Upravy maji vyznam v ociSténi povrchu od necistot, zajistit vhodnou pfilnavost
povrchovych uprav, vytvofeni podminek pro dobrou korozni odolnost naslednych

povrchovych uprav. K témto procesiim patii odmasténi, odrezovani, mofeni. [6, 9]
e Odmastovani

V soucasné dob¢ dochazi k fadé zmén v technologii povrchovych uprav kovi. Vsechny

zmény ve vyrobé byly vyvolany ekologickymi naroky. [9]

zneéisténi - kontaminace > 1uym

sorpéni vrstva 0,1 - 10 nm

: reakéni vrstva 1-10nm

energie vazby

zakladni materal

Obr. 1. Schéma povrchu pied ¢isténim [6]

Na Obr. 1. Jsou vidét jednotlivé vrstvy, které pokryvaji zakladni material. Mezni vrstva
vznika pfi mechanickém zpracovani. Reak¢ni vrstva se sklada z pravidla z oxidu kovu, ale
muize obsahovat produkty chemické reakce mezi kovem a prostredi (sulfid kovu,
slouceniny fosforu, vznikaji i pfi fosfatovanim povrchu kovu. Dalsi vrstvou je sorpéni
vrstva, kde jsou vazany dalsi latky chemickou nebo fyzikalni sorpci. Na sorpcni vrstvé je
tlustd vrstva znecisténi, které obsahuje zbytky ptredchozi krokl zpracovéani (olej, tuk,

Spony). [6]
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Odmastovani je vSeobecny nazev pro odstraiovani vSech druhti ulpélych nelistot z
povrchu, kde jsou vazany bud’ fyzikalnimi, nebo adheznimi silami. Diky odmast'ovani se
uvolni necistoty z povrchu pievedenim do roztoku a emulze a zabranéni jejich zpétnému
vylouceni na povrch materidlu. Mizeme tyto operace rozd¢lit na tii postupy podle druhu
probihajicich pochodt a pouziti prosttedki na odmast'ovani v organickych rozpoustédlech,
odmastovani ve vodnych alkalickych roztocich a odmastovani emulzni. Podle zpiisobu
aplikace se rozpoustédly na odmastovani ponorem, postiikem, v parach, elektrolytické,

ultrazvukem, mechanické a tepelné. V organickych rozpoustédlech to je nejjednodussi

zpusob. [8]

Je mistni odstraniovani rzi natiranim odrezovani prosttedkem. Je to zvlastni zptisob motenti,
vhodny pfed nanaSenim natérovych hmot. Toto se pouziva na rozmérné vyrobky nebo
konstrukce. Prostfedky na odstranéni rzi obsahuji nejcastéji kyselinu fosfore¢nou, tenzidy a

nizsi alkoholy (ty se pfidavaji pro lep$i smacivost povrchu a odstranéni mastnoty. [9]

Obr. 2. Schematicky prubéh ¢isténi (odmastovani) [6]

Odrezovani
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e Moreni

Moteni patii mezi odstraiiovani koroznich zplodin z povrchu kovii. Mizeme sem zatadit i
odrezovani a odokujovani. Dale s timto souviseji i dal$i procesy jako dekapovani, leptani,

lesténi, stabilizace rzi, matovani nebo satinovani povrchu. [9]

2.2 Uprava povrchu kovi polymery

Tyto Gpravy kovi polymery se daji rozdélit do dvou skupin. Do prvni skupiny fadime
vytvateni anorganickych povlaki,, coz je tvofeni kovovych-nekovovych povlaki
tepelnymi, chemickymi nebo elektrolytickymi procesy, poptipadé povlaky smalti na
kovovych materialech. Do druhé skupiny patii vytvafeni organickych povlakd nanasenim
praskovych a tekutych natérovych hmot na rtizné typy podkladovych materialt.. [10]

Poméry mezi rGznymi upravami povrchli jsou dle velikosti plochy: 70 % organické
povlaky, kterym budu v této praci vénovat nejvetsi cast. 20 % anorganické povlaky (12 %
elektrochemické povlaky, 5 % zarové povlaky, 3 % zarové povlaky nastiik, 0,5 % vakuové
a difizni povlaky.) 10 % z celkového mnozstvi jsou jiné typy, napiiklad konverzni,

anodizovani, cementovani atd.) [11]

Povlakovani
I
| |
Anorganicke Organicke
povlaky povlaky
|
| | _
kovové | |nekovové — natery
— pryzove
— polymerni
— konverzni
— smalty
— cementove

Obr. 3. Rozdé€leni postupu povlakovani [4]
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2.2.1 Anorganické povlaky

Anorganické povlaky nebo-li kovové povlaky Jejich zakladnim ochrannym mechanismem
je bariérovy ucinek. Pokud v povlaku existuje n¢jaka porucha a jeji umisténi je v koroznim
prostiedi, uplatiuji se zde rozdilné elektrochemické povahy obou materidlu. Podkladovy
kov je vzhledem k povlaku katodou, tim dochazi ke korozi povlaku a ochranné zakladniho
kovu. Povlak je ob&tovanou anodou. Jsou-li pfitomné pory v povlacich, tak to zasadné
neovliviiuje jeho Zivotnost. Je-li povlakovany kov anodou vzhledem k povlaku, je ochrana
pouze bariérova. Pokud povlak odpryskava, je to zpiisobeno korozi jiz zdkladniho kovu.
Postup piipravy kovovych povlakl je dialezity pro jejich dalsi vlastnosti. V prumyslu se
vyuzivaji tyto postupy:
e Platovani navalcovanim nebo vybuchem- vzniknou povlaky o tloust'ce 0,1-10 mm
e Ziarové povlakovani ponorem do taveniny, nastiikem, navafovanim,
termochemickym zpracovani
e Depozice ve vakuu PVD (Physical Vapour Deposition) CVD (Chemical Vapour
Deposition), iontova implantace

e Pokovovani z elektrolytl galvanické, autokatalytické

Mezi kovové povlaky patii napiiklad hlinikové, zinkové, médéné, chromové, niklové,

cinové, povlaky z olova, drahych kovi. [4]

Mezi nekovové anorganické povlaky patii smalty. Smalt je v podstaté sklo
modifikovanych vlastnosti s ptilnavosti na kov. Zékladni stavebni jednotkou jsou tetraedry
(Si04)*, které se vyskytuji jak v krystalickém stavu, tak i amorfnim. Vyrabi se ze skloviny,
ktera je slozena ze sklotvornych oxidi kyselych ( kyselina boritd), zasaditych (uhli¢itan
sodny) a neutralnich (zivec, kaolin). Druha slozka jsou pfidrzné oxidy (nikelnata) kalidla
(oxid titaniCity), barvitka (oxid chromity), oxidacni latky (dusitan draselny). Vlastni
ptidrZznou souvisi s tvorbou tenké vrstvy oxidu Fe3Oy4 pfi vypalovani. Tento krok zvySuje
pritomnost pridrznych oxidi ve smaltu. Smalt narusi jediné chemicky proces (louhovani,
rozpousténi. Smalt chrani bariérovym zptisobem, proto povlak nesmi byt porovity. [8]

Dalsim typem je cementovy povlak. Tyto povlaky mohou byt tvofeny tiemi rtiznymi
vazebnymi sloZzkami a to: alkalickym silikdtovym cementem, portlandskym cementem a
vapenato-hlinitanovym cementem. Tyto povlaky se pouzivaji k ochrané ocelovych soucasti

a jejich nejveétsi vyhoda je piima aplikace na neupraveny povrch. Ochrana je bariérova ale 1
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nestimulacni. Voda, ktera prochéazi povlakem je alkalizovand, pokud dojde az na ocelovy

povrch. Jeji alkalickd reakce je pficinou niZsi agresivity. [4]

Konverzni vrstvy vznikaji chemickou nebo elektrochemickou reakci kovového povrchu
s prostiedim, kterému je vystaven béhem pribéhu povrchové upravy. Na tvorbé této vrstvy
se tedy podili jak prostfedi, tak samotny kov, proto vznikld slouc¢enina na povrchu
obsahuje obé reagujici slozky. Tyto vrstvy se tvoii smérem od povrchu materidlu.
Vyuzivaji se na protikorozni ochrané€, druh mazadla, elektroizola¢ni vlastnostmi, tvrdost a

odolnost proti odéru. Nejcastéji jde o vrstvy oxidd, fosfore¢nanti a chromati kovu. [8]

Mezi ostatni anorganické nekovové povlaky patii rizné vyzdivky, tepelné izolace,
protiskluzové povrchy. Chrani kovy proti degradaénim procestim, které probihaji jinymi
nez elektrochemickymi mechanismem. Nejsou pouzivany jako ochrana proti korozi

v béznych typech prostiedi, i kdyZz maji zna¢nou chemickou odolnost. [4]

2.2.2 Organické povlaky

Mezi materidly pouzivané v protikorozni ochrané patii kromé natéri i pryzové a

polymerové povlaky. [4]

Organické natérové hmoty jsou nejstar$i, nejpouzivanéjsi a nejlevnéjsi prostiedkem ve
vSech primyslovych oborech. Tvoii témét 90 % vSech povlaka. Jejich ochranny ucinek je
vysoky a dulezita je i jednoduchost vytvareni téchto povrchii. Aplikace nevyzaduje zZadna
slozitd zafizeni, nejsou omezeny ani tvarem a velikosti vyrobku. Natéry se snadno
opravuji. Pouzivaji se na jako ochranné ndtéry proti moiské vod€, povétrnosti, jsou
olejuvzdorné, ohnivzdorné apod.). Pouzivaji se nejen k ochrané¢ povrchu, ale i jako
dekoracni, signalni, maskovaci, fungidicidni, bakteridlni, svitici, matovaci, elektrovodivé.
Natér je definovan jako souvisly povlak pozadovanych vlastnosti, ktery vznikl nanesenim a
zaschnutim jedné nebo nékolika vrstev na daném povrchu. DéEli se na jednovrstvé a
nekolikavrstvé. Neékolikavrstvé natéry se déli do skupin podle vlastnosti a tcelu a vzhledu.
Jsou to naptiklad napoustéci natéry, zakladni barvy, tmely, podkladové barvy, vrchni barvy

a podobné. [8]

Natérova hmota je sloZena z polymerniho pojiva (ve formé& pravého nebo koloidniho
roztoku), z plniva, pigmentd a ptisad upravujicich jeji vlastnosti, zasychani, zabranujicich
sedimentaci a tvorb¢ Skraloupii, pénéni a zlepSujici rozliti. Natérové hmoty mohou byt

ttidéné dle pojivové faze, dle pouziti, podle rozpoustédla, které bylo pouzito nebo podle
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slozek. Pro rozdé€leni jsem vybrala tfidéni podle pojivové baze. Zde se pouzivaji trividlni

nazvy. [4]

Tab. 2. Déleni organickych natéra dle pojivové baze [4]

Trividlni nazev Pouzita pojiva
Akrylové Estery kyselin polyakrylové a polymetylakrylové

Polyestery vzniklé¢ esterifikaci polykarboxylovych kyselin
Alkydové polyalkoholy (do této skupiny patii hmoty, které se oznacuji

»syntetické®)

Ptirodni a ropné asfalty, pfipadn¢ kamenouhelna smola (mohou
Asfaltové se kombinovat s epoxidy a polyuretany za vzniku epoxidehtt a

polyuretandehtil)
Epoxidové Epoxidova pryskyfice
Chlorkaucukové | Chlorovany pfirodni kaucuk nebo novéji synteticky polyisopren

Derivaty nitratu celuldzy (acetobutyrat celulozy,
Nitrocelulozové

acetylceluloza, etylceluloza, benztylceluloza)

Nejstarsi skupina, pojivo je vysychavy rostlinny olej nebo
Olejové . ' .

olejopryskyti¢né pojivo.
Polyesterové Produkty reakce diolti S vicesytnymi kyselinami.

Pryskyfice vznikajici reakci vicefunkénich izokyanata s latkami
Polyuretanové ) ) .

obsahujicimi hydroxylové skupiny.

Silikonova pryskyfice, obsahujici fetézce —O- Si- O- (smisené
Silikonové )

metylfenylpolysiloxany).

Na bazi polystyrenu, kopolymert vinylchloridu, chlorovaného
Vinylové

PVC a chlorovanych polyolefinti.

vvvvvv

vlastnosti. Sklada se z rozpoustédel a filmotvornych latek. Filmotvorné latky jsou vétSinou
netékavé latky, které po zaschnuti tvofi tuhy souvisly film rizné tloustky. Jejich vlastnosti
maji vliv na ochrannou uCinnost a zivotnost natéri. Chemické vazby obsazené ve

filmotvornych latkdch wurcuji, zda natér bude odolavat kyselindm, hydroxidim a
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povétrnostnim podminkam. Polarni skupiny filmotvornych latek urcuji svou chemickou a

fyzikalni povahou pfilnavost a dalsi vlastnosti natéru. [8]

Tab. 3. Typy filmotvornych latek [8]

Filmotvorné latky Priklady latek

Vysychavé oleje Rostlinné, Zivocisné nebo syntetické

Pfirodni pryskyfice | Kalafuna, $elak, kopal

Derivaty celulozy Nitrat celuldzy, acetat celulozy
Derivaty kauc¢uku Chlorovany kauduk, cyklizovany kaucuk
Asfalty Ptirodni a ziskané zpracovanim ropy

Syntetické pryskyfice | Alkydy, epoxidy, vinylové polymery, polyadici pryskyfice

Rozpoustédla jsou aromatické, alifatické a hydrogenové uhlovodiky, alkoholy, ketony a
estery, v nichz se rozpousti pojivova slozka, a disperguji ostatni sou¢asti natéru. Voda byva
také uvadéna jako rozpoustédlo, ale ve vétSiné vodoufeditelnych natérovych hmot tvoii
spojitou fazi koloidniho systému, v némz pojivo tvofi dispergovanou nebo emulgovanou

slozkou. [4]

Barevné pigmenty davaji natérovému filmu zbarveni, neprihlednost jsou jak anorganické
tak organické povahy. Dle funkce pii ochrané korozi se d€li do tii skupin. Inhibi¢ni
pigmenty, kam patii zinkova Zlut, olovi¢itan divapenaty. Korozi zpomaluji Neutralni
pigmenty, sem fadime chroman olovnaty, titanovou bélobu, hlinikovy bronz, nemaji na
korozi vliv. Stimulujici pigmenty zastupuje grafit, saze a nékteré oxidy Zeleza, které korozi

zrychluji. [4, 8]

Plniva jsou jemné rozemleté mineralni latky, tfidéné, poptipad€ prané, ¢iSténé, nerozpustné
Vv pojivech. Upravuji technologické vlastnosti hmot. Zabranuji smrsténi filmu po zaschnuti,
zpeviuji jeho strukturu, upravuji viskozitu, omezuje matovani, sedimentaci, zlepSuje
prilnavost. Nejcastéji se pouzivaji slidy, kiemelina, kaolin, zivec, rizné druhy vépenct a

kiid. [4, 8]

Aditiva jsou pomocné ptisady, které stejné¢ jako plniva upravuji fyzikalni a technologické

vlastnosti natért. Jde o susidla, emulgatory, stabilizatory a jiné. [8]
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Vybér technologie a aplikace natéru zavisi na velikosti, tvaru a mnozstvi ptedmétti. Déle
na vzhledu, tloust’ce a stupni namahani, na kvalité¢ povrchu, zda je pdrovity, stupen Cistoty.
Ditlezité jsou vlastnosti natérovych hmot- rychlé zasychdvani, slévatelnost. Zda jsou
pracné, ekonomicky vyhodné a zpracovatelné a jak ovliviuji zivotni prostfedi. Natéry se
na povrch mohou nanaset nékolika zpusoby, napiiklad §tétcem, valeCkem, pneumatickym
stiikanim, elektrostaticky, autoforeticky, elektroforeticky, navalovanim mezi dvéma valci,
macenim pfedmétu v 1azni natérové hmoty, polévanim, nandSenim hmoty a néslednym

vypalenim. [4, 8]
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3 POVLAKOVANI PLASTY

Technologické postupy u polymernich povlaku mohou byt laminace, platovani, ponoieni
vyrobku do taveniny plastu, nebo praskové plasty, které se mohou na povrch nanéset

nekolika zptsoby.

Funkce polymernich povlaka je jak ochranna, tak dekorac¢ni. PouZzivaji se na kovové i

nekovové materialy. [12]

3.1 Praskové plasty

Mezi organickymi povrchovymi upravami si praSkové povrchové Upravy polymery
vybojovaly svoji pozici. Tyto Upravy jsou vSude okolo nas, zasahuji do vSech oblasti a
obort. Pouzivaji se misto klasickych rozpoustédlovych nétérovych hmot, jsou mnohem

ekologictéjsi nez-1i natérové hmoty. [13, 14]

3.1.1 Praskova barva

Tyto barvy se fadi do skupiny tzv. priimyslovych natérovych hmot. Je to smés pryskyfic,
pigmentd, a dalsi suroviny, které davaji praskovym barvam tvrdost, lesk, mat, struktury na
povrchu. Barva mé suchou praskovou konzistenci, netedi se pro aplikaci, nerozpousti se.
Nanasi se v podobn¢ prasku pomoci stlacen¢ho vzduchu, po smisenim s praSkem vytvoti

tekutou smés. [15]

Jednotlivé slozky praskovych barev se vyrabi tak, Ze jsou smichany v tavening, ta je vytla-
covana vyrobnim zafizenim na chladici valec a po zchladnuti rozemleta na pozadovanou

hrubost ¢astic praskové hmoty. [15]

Barvu prasku zpisobuji pigmenty a plniva. Pigmenty mohou byt organické i anorganické
latky. Obsah se udava v procentech, max 10 %, ¢im vyss$i obsah tim lepsi kryvost, ale horsi

rozliv. Plniva maji malou kryci schopnost, ur¢uji mechanické vlastnosti. [15]

Barva je dulezita pro kone¢ny vyrobek, jakou barvu, odstin, mat bude mit. Existuje fada
vzorkovnic, nebo-li koloristickych systému, ale stale vitézi odstiny RAL. Pouziva se pro
urcovani odstini pfedevSim v primyslové vyrob¢, napt. ocelové konstrukce, klempiiské
prvky, strojni zafizeni, vyrobé nabytku apod, ale vyhovuji-li odstiny, je moZné tonovat
maliiské a fasadni natérové hmoty. Cisla jsou &tyfmistna. Prvni &islice uréuje odstin, druha
je vzdy O. Tento systém pochézi z Némecka, kde vznikl v roce 1925, aby se mohly piesné

definovat parametry vyrobku. [15, 16]
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Vzorkovnice K- 7 obsahuje 213 odstint. [15]

Obr. 4. Vzorkovnice K- 7- RAL classic. [16]

RAL DESIGN prezentuje 1688 odstini, hlavné svétle, pastelové barvy nez klasicky
vzorkovnice RAL. Barvy zastoupené v K- 7 jiz v RAL DESIGN nenajdeme. Cisla jsou
sedmimistnd, kde prvni troj¢isli udava odstin, dalsi dvé Cisla jas odstinu a posledni dvé

znadi sytost odstinu. [15, 16]
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Obr. 5. Znaceni barev v RAL DESIGN [15]
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Barvu pigmentu zplisobuje stavba molekul, tedy vazby mezi atomy a jejich rozlozeni
vV molekule pigmentu. U organickych latek to jsou dvojné vazby uhlik- uhlik a uhlik- dusik
a jejich stridani. Pfitomnost riznych vazeb v pigmentech zptlisobuje ze jsou nékteré Casti

viditelnych barev pohlceny a odrazi se jen néktera barevna skala. [8, 15]

Strukturni aditiva se pfimichavaji jen v nepatrném mnozstvi, max. 1- 2 % do barvy. Dav-
kova neni dané, je tieba vie odzkouset. Cim vétsi podil aditiva se piidava do bravy, tim je
jemng;jsi struktura na povrchu vznikne. Pokud bude aditiva malo, tak se v povrchové vrstveé
objevi kratery misto hrubé struktury. Nabijeci aditiva jsou rizné podoby oxidu hlinitého,
ktery zlepSuje fluidizaci prasku a diky tomu i nabijeni ve stiikaci pistoli. Efektova aditiva
jsou castecky zelezité slidy nebo hliniku o rizné velikosti. Pouzivaji se pro rizné efekty
klasickych barev. Matovaci aditiva snizuji lesk barvy. Nahrazuje se to smichanim odlis-
nych typt prasku ve stejné barve, ale vlastnosti barvy se tim snizuji. VSechna aditiva je

tieba fadné€ promichat. [8, 15]

3.1.2 Déleni praskovych barev

Zakladni déleni praSkovych barev je podle nosice. Toto urcuje pouziti barvy, jeji odolnost
vici mechanickym, povétrnostnim ¢i chemickym vliviim. Nyni se ve formé praskovych
barev pouzivaji tzv. termoplasty a termosety. Dale se mohou délit dle vizualnich vlastnosti,
podle stupné lesku, mat, polomat, vysoky les. Podle struktury na hladké, jemné az hruba

struktura. Barvy s metalickymi efekty a podobné. [17, 15]

e Termoplasty

Vétsina  vyrobet  praskovych barev se jejich vyrobou nezabyva. Patii sem
fluoropolymerové barvy, které odolavaji vysokym teplotam, maji dlouhou Zivotnost, patii
mezi nejdrazsi produkty. Polyamidové barvy se pouzivaji do specialnich prostiedi jako je
chemicky primysl, styk s horkou vodou. Musi mit specialni pfedipravu, nanasi se ve
vétSich vrstvach. I tady je cena vysokd. Poslednim druhem jsou polyethylenové praskové
barvy, které se nanasi ve fluidnim prachu. Nevyhodou jsou nizké mechanické vlastnosti,

ale vyhodou je pfijatelna cena. [15]
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e Termosety

Epoxidové praskové barvy (EP) maji dobré mechanické vlastnosti, jako je vysoky stupen
tvrdosti povrchu a odolnost proti rozpoustédlim a chemikaliim. Jsou vhodné pro vnitini
pouziti.

Epoxipolyesterové praskové barvy (PEP), tzv. hybridni nebo ,,mixy*, maji velmi dobré
mechanické vlastnosti. Tyto barvy jsou vhodné pro interiérové pouziti (zafizeni domacnos-
ti apod.), ale i na vyrobky vystavené kratkodob& povétrnostnim vliviim. Dnes je to nejpou-

Zivanéjsi typ barev.

Polyesterové praskové barvy (PES) maji vyborné mechanické vlastnosti. Pro dobrou
odolnost odstint pfi vysSich teplotach a vysokou odolnost proti UV zéafeni, jsou pouzivany
tyto barvy.

Polyuretanové praskové barvy (PUR) maji vysoky lesk a vyborny rozliv, vykazuji vysokou
¢irost. Vynikaji odolnosti proti UV zafeni a ostatnim povétrnostnim vlivim. Maji také
antigrafitovou odolnost. Jsou vhodné pro venkovni pouziti.

Akrylatové praskové barvy (AC) se pouzivaji na pfedméty V exteriérii, vysoka odolnost
proti chemickym latkdm.

Antistatické praSkové barvy jsou takové, kde jejich speciadlni struktura zabranuje
hromadéni elektrického naboje a snizuje vznik elektrického vyboje. Pouzivaji se naptiklad
na elektronicky zafizeni.

PraSkové barvy zinkové jsou vybornou ochrannou proti korozi. Pro docileni odolnosti proti
UV zafeni a proti atmosférickym vliviim se aplikuje vrchni vrstva vhodné praskové barvy
(polyesterové). Zinkové barvy jsou vhodné pro vyrobky, které jsou zvlast korozné

namahané (n¢které komponenty automobild). [15, 17]

3.1.3 NanasSeni praskovych plasti - termosety

V dnesni dob¢ se praskové natérové hmoty nanaseji stiikanim v elektrostatickém poli.
Castice prasku se elektricky nabijeji, pfedmét, ktery chceme lakovat, tak musi byt
uzemnén. Vrstva prasku na pfedmétu je dostatecné velkd diky pfitazlivym silam
elektrostatickym. Tyto sily udrzi suchy pisek tam, kde je nastfikany, dokud se ndsledné
neroztavi a nepiilne k povrchu. Castice se elektrostaticky nabiji dvéma moznymi zptisoby,

a to elektrostaticky, nebo-li koronovym nabijenim, prichodem prasku vysokonapétovym
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elektrostatickym polem. Druhy zptisob je tribostatickym, nebo-li frikénim nabijenim, kde
elektrostaticky naboj na ¢asticich prasku vznika jejich tfenim o izolant. [8, 13]

U obou druhii nanaSeni praskovych plastt je dulezité, aby pted touto povrchovou tpravou,
byl pfedmét bez okuji, suchy, Cisty a bez koroznich produktid. Po oplachu musi zistat

predmét Cisty. [8, 18]

e Elektrostatické nabijeni
Ionizace vzduchu je zplsobena na trysce stiikaci pistole proudem vzduchu, ktery prochazi
touto pistoli. Volné ionty se pfichyti na ur¢itém poctu ¢astic prasku, ¢imz se na casticich

vytvoii zaporny naboj. [18]
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zaporné nabité ¢astice prasku

nenabité zastice prasku

O ®

volné ionty

Obr. 6. Schéma principu elektrostatického nabijeni praskového plastu [13]

Dilezit¢ je mit kvalitni stiikaci zafizeni. Béhem procesu musi byt co nejvetsi pocet
nabitych &astic. Castice, které nejsou nabité nepfilnou na povrchu predmétu a jsou
recyklovatelné. Pohyblivéjsi nez Castice prasku jsou malé volné ionty. Smérem k predmétu

se rychleji pohybuji piebyte¢né pohyblivé ionty a soucasné je na n€ pienaSeno velké
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mnozstvi zapornych ndbojli. Regulaci napéti ur€ujeme mnozstvim volnych iontti. Vysoké
napéti zptsobuje nadbyte¢ny pfisun volnych iontd a timto se zhorSuje rozliv a povrchova
uprava neni kvalitni. Tomuto jevu se fika zpétna ionizace a je zplsobena nedostatecném
uzemnénim piredmétu. Pouzijeme-li vysoké napéti, vznika elektrické pole mezi tryskou,
stiikaci pistoli a pfedmétem. Prasek sleduje toto pole. Piedméty slozitych tvard maji
nejvyssi hodnotu pole na vnéj$im povrchu, zejména na vnéjsich rozich, Nizké hustota poli
je na zafezech a vnitinich rozich. Efekt je oznaovéan jako Faradayova klec. Dusledek je

obtizné naneseni praskd v mistech nejnizsi hustoty pole. [18]

®)
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Obr. 7. Schéma nanaseni praskového plastu elektrostatickym stiikanim (vznik efektu

Faradayovy klece). [13]

Efekt Faradayovy klece vede k tlust&jsimu povrchu na snaze pfistupnych mistech, obtizné
dosazitelnda mista maji povlak nizs$i. Uzijeme-li nizs$i napéti, vznikne rovnomeérngjsi
nutno nastavit tak, aby se dosédhlo optimalniho nabijeni prasku. Pfiméteni hodnosty napéti

dokaze nastavit zru¢na obsluha. [18]
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e Tribostatické (frikéni) nabijeni
Tribostaticky, nebo-li elektrokineticky se Castice praSkového plastu nabijeji tak, Ze se pfi
rychlém pohybu otiraji o ur€ity, specidlni druh izola¢niho materidlu, ze kterého je vystlan

valec stiikaci pistole. [8, 18]
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nenabité ¢astice prasku
Obr. 8. Schéma principu tribostatického nabijeni praskového plastu. [13]

U tohoto nabijeni ¢astic neni pfitomno vysoké napéti, takze zde neni elektrické pole, a ani
negeneruje volné ionty. Uginnost elektrokinetického nabijeni &astic prasku zavisi na
proudéni prasku ve stiikaci pistoli. Aby byl co nejlepsi vykon, tak je dalezitd regulace
prutoku vzduchu v pistoli v poméru mnozstvi vzduch- prasek. [8, 13]

1

Obr. 9. Schéma stiikani praskového plastu [13]
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Mikroampérmetrem jsou vybavena nékterd tribostaticka zafizeni a jeho udaje nepiimo
charakterizuji nabijeni prasku. Na mnoZstvi prochéazejiciho prasku zavisi hodnota

méfeného elektrického proudu. MnozZstvi nabitych ¢astic prasku poustéjicich pistoli je

vvvvvv

e Priklady typi a druhi stfikacich pistoli

Ruéni stiikaci tribo pistole Prsten 031 je jednoducha nanaseci souprava, ktera se vyuziva
pii Casté zmeéné barvy a stiikaného sortimentu. Barva se bere z jednolitrového zasobniku,

ktery je pfipevnén k pistoli. [14]

Obr. 10. Ruéni stiikaci tribo pistole Prsten 031 [17]

Rucni stiikaci tribo souprava Progress 1ZP se sklada z ruéni pistole Prsten 03 s cerpadlem
prasku C4F, ktery Cerpa ze zasobniku prasku typu ZP30N o objemu 30 litrti a do zasobniku
je dopliiovan pies pneumatické prosévadlo prasku PPP3. Cel4d souprava je uloZena na
voziku s ovladaci skiini. Soucasti je i Tester elektrizacnich vlastnosti prasku, uzemnéni

stiikanych pfedmét a opotiebeni nabijecich ¢asti pistole.

Tento druh pistole je vhodny tam, kde se neméni Casto barvy a neobméiuje se sortiment

zbozi. [14]
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Obr. 11. Ruéni stiikaci tribo souprava Progress 1ZP [17]

Ruéni stiikaci tribo soustava Progress 1AK. Tuto soupravu tvoii pistole Prsten 03
s Gerpacim zafizenim Krtek 3. Cerpaci zafizeni bere prasek piimo z piepravniho obalu.
Obal muze byt krabice, kterd je umisténa na kosé stolici Aron 1. Cela souprava je
umisténa na piepravnim voziku s ovladaci skiini, kde je i Tester elektriza¢nich vlastnosti

stiikanych praski. Souprava je vhodna na ¢asté zmény barevnych odstint. [14]

Obr. 12. Ruéni stiikaci tribo soustava Progress 1AK [17]

Mechanizované stiikaci tribo pracovisté je doporucené tam, kde je zboZi zavéSeno na

prubézném dopravniku. Jsou zde vytvotfené, po obou stranach pomoci stifikacich pistoli



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 32

Prsten 03A, postiikové stény. Kazdou sekci lze odstavit a prizptisobit rozmérim
projizd¢jiciho, zavéSeného predmétu. Pistole jsou napajeny Cerpadlem C4F. Veskeré fizeni

je soustfedéné ve skiini kontrolniho a regulaéniho modulu KRM. [14, 19]

Obr. 13. Mechanizovana stiikaci tribo linka. [17]

V lince na Obr. 11. Jsou dvé€ rucni pistole pro dostiik nebo predstiik a 12 automatickych

pistoli. [14]

e ZavéSovani a svéSovani predméti na pribézné dopravniky

ZavéSovani vyrobkll pfed povrchovou Upravou a svéSovani hotovych vyrobkil se stale
provadi rucné. Kazdy provoz si vyrabi na pfedméty pro povrchovou upravu sam. At to
jsou zavésy, ramy, hacky, ale vSe dle parametra linky a pfedméti, které se maji povrchové
upravit. Proto je potfeba mit prostor pro obsluhu, kterd predméty navésuje i svésuje.
Skladovaci prostor je nutny jak pro zavésy, tak i pro obalovy material, do kterého se

hotové vyrobky umist'uji. Kazdy vyrobek a zdkaznik ma jiné pozadavky.

Piedméty by se mély zavéSovat co nejtésnéji vedle sebe, ale s ohledem na prubéh linky. Ne
vSude maji dostatek prostoru, aby cela linka byla v jedné roving, a musi se brat v potaz i to,
ze linka ma zahyby. Pece, suSicky, odmasténi mohou byt i nad Grovni podlahy, v druhém

patfe. Pokud jsou pfedméty zavéSeny moc blizko, predméty se nepovlékaji rovnomérné.
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Obr. 14. Spatné zavéseni pfedmétu na dopravnik [13]

Spravné zavéSeni predmétu je takové, kde stejné velikosti jsou rozmisténé na ramu,

haccich tak, ze maji minimalni vzdalenost, ve které se nalakuji rovnomérnou vrstvou. [19]

Obr. 15. Spravné zavéseni predmétu na dopravnik [13]

Jedou-li na lince rtizné velké pfedméty na stejnou konecnou barvu, méla by se mezi nimi
vytvofit dostateCné velka mezera. Popiipadé n¢jakym domluvenym signalem pro obsluhu

stiikaci kabiny, aby upravili vysku sttikacich pistoli, automatického radzu, nebo popiipadé
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zbytek dostiikat ru¢né. Na malém predmétu se vytvori vétsi koncentrace poli a proto se na

ném usadi silngjsi povlak nez na vét§im predmétu v jeho blizkosti. [19]

Obr. 16. Maly a velky predmét vedle sebe pti automatickém stiikani [13]

Praci v lakovnach musi vykonédvat vyskoleni pracovnici, dodrzovat bezpecnost prace,

pouzivat bezpecnostni pomiicky, jako je respirator.

e Vytvrzovani povlaku praskového plastu

Operace vytvrzovani je zadvére¢nou operaci pro zivotnost praskového povlaku. Na tento
ukon jsou uréeny vytvrzovaci pece, které mohou byt komorové nebo pribézné. Komorové
jsou takové, do kterych vyrobek zavésime a nechame po urcitou dobu v urcité teploté.
Pribézné se pouzivaji tam, kde je dopravnik, ktery s pfedméty projizdi celou linkou.
Teplota a délka vytvrzovani se lisi podle pfedmétu a typu pouzité barvy. Reakce vytvrzeni
probiha tak, ze nejprve dojde k rozteCeni praskové hmoty, ktery se stava plisobenim tepla
tekutou. PraSek kopiruje povrch vyrobku, jakmile projde tekutd hmota skelnym
piechodem, kdy se prasek stava tuhou hmotou. Uvniti hmoty probihd polymeracni reakce
sesitovani a prasek ziskd mechanické vlastnosti, jako je pruznost, pfilnavost, odolnost proti
uderu, poskrabani, korozi. V posledni fazi vytvrzovani dojde k vytvoreni hloubky matu u
matnych typl a prasek ziskdva piislusSnou chemickou odolnost. AZ po téchto ukonech
muzeme fici, ze je dostateCné¢ barva vytvrzena. Pokud se toto podceni, vytvrzeni
neprobéhne dostateén¢, ma to vliv na vSechny vlastnosti hotového vyrobku. Jako mat,

chemické, mechanické vlastnosti. Na druhou stranu, je.-li vyrobek piepdlen, mize mit
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rizné odstiny. Vyhodou praskovych barev je, ze po vypaleni, vytvrzeni se jiz nemusi ¢ekat

na zaschnuti a miiZzou se jiz rovnou balit a expedovat dale k zakaznikim. [15]

e Porovnani technik nanaseni praskovych plasti

Jak je uvedeno v ptedchozich kapitolach, praskovy plast se da nanaset dvouma zpusoby a

to elektrostatickym nabijenim a tribostatickym (frikénim) nabijenim.

Tab. 4. Porovnani dvou nejbéznéjsich technik nanaseni praskovych plasta. [13]

Vyhody a nevyhody rozdilnych zpiisobti nanaseni prasku

Kritické parametry | Elektrostatické nabijeni Tribostatické nabijeni
Vyznamny Neni
. eni.
Efekt Faradayovy | Pokryvani vnitinich

. Rovnomeérnéisi tloustka povlaku.
klece obtizngjsich ploch. ! P

Vyznamnéjsi kvuli
] Méné vyznamna.
volnym ionttim.
Lepsi pritokoveé vlastnosti prasku.
Zpétna ionizace Negativni vliv na
) Snazsi dosazeni tenké vrstvy
prutokové vlastnosti
s dobrym rozlivem.
prasku.

VEtsi objem prasSku na _
_ o Mensi mnozstvi prasku na jednu
jednu pistoli. o
Technika nanaseni pistoli.
Mensi citlivost na
] Vétsi citlivost na detaily. Levné;jsi
detaily.

PouZitelné pro vSechny '
Druh prasku Vyzaduje vhodné typy prasku.
typy prasku.
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e Konkrétni piiklad vyuziti povlaku z PTFE

PTFE je polytetrafluoretylen, ktery je zndmi pod ndazvem Teflon a dalS$imi obchodnimi
nazvy jako je napfiiklad Fluon, Algoflon. Tento povlak patii mezi fluoropolymery,

pouzivané zejména ve strojirenstvi. [20, 27]

M3 vysokou molekulovou hmotnost monomerni jednotky 100,016 a obsahuje pouze atomy

uhliku a fluoru. [20, 27]

Obr. 17. Polytetrafluoren (PTFE) [27]

Je to chemicky odolny polymer s vysokym stupném krystalinity. Tento polymer miizeme
pouzit v teplotnim rozsahu -200 az +200 °C. V Cistém stavu ma nepiiznivé mechanické
vlastnosti, proto se kombinuje s praskovymi plnidly. Ma sklon ke studenému toku pii
zatizeni. Jeho velkd tepelna a chemické odolnost je pfi¢inou tézké zpracovatelnosti, proto
se voli zplsoby, které pfipominaji praskovou metalurgii nebo zpracovani keramiky.
Slinovany a vychlazeny PTFE ma barvu mlécné bilou a je to neprihledna termoplasticka
latka, je nepolarni a ma vynikajici elektroizolacni vlastnosti az do vysokych kmitocti a
teplot. Povlaky se vytvaii stiikdanim PTFE disperze na podklad pomoci stiikaci pistole. Pti
nanaSeni se musi hlidat tloustka povlaku, aby nedoSlo k tzv. kritické tloust'ce, ktera
zpusobuje popraskani povlaku. Idealni je pouzit dva az tfi nastiiky, po kterych se vzdy
tepeln¢ vytvrdi v pecich. Posledni povlak se vytvrzuje v peci o teplot¢ 380 - 400 °C.
Tloustka povlaku musi byt mezi 50 - 70 um. Tyto povlaky se nadaji vyuzit jako
antikorozni, jelikoZ mohou obsahovat mikropory. Zesilené povlaky nebo-li vyztuzené,
jsou takové, které vytvoii keramické nebo kovové mezivrstvy, kterd 1épe ustali PTFE
povlak a zvySuje odolnost vi¢i opotiebeni. Kompozitni povlaky jsou tvofené nosnou
tepelné odolnou plastickou hmotou, ktera je plnéna mikrojemnym PTFE. Jejich disperzni
prostiedi je smés organickych rozpoustédel. Dobie se zpracovavaji a maji podstatné veétsi

odolnost vii¢i opotiebeni, ale jejich nevyhodou je hotlavost. Vlastnosti povlakd téchto
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dispersi se lisi podle pouzité plastické hmoty, do které je PTFE pfidan. Mohou to byt
polyamidy, epoxidy nebo fenolické pryskyfice. Dle pouziti nosné hmoty se lisi podminky
zpravovani 1 rozdilné tuc¢inky separacni, kluzné a dielektrické. Fluepox je nazev
separacniho  kluzného povlaku s dobrymi dielektrickymi vlastnostmi, vytvoieny
z modifikovanych epoxidovych pryskyfic, milojemného PTFE a dalsich pfisad dle ucelu
pouziti. U tohoto povlaku lze nanédSet na rovnych plochach i vétsi tloustky az 1 mm.
Vytvrzuje se jiz pii pokojové teploté. Vyssi teploty se vyuzivaji pro urychleni tvrdnuti a
podle zamyslené aplikace. Nékteré vlastnosti jako je kluznost, odolnost proti odéru lze
ménit pouzitim pfisadami ménit. Povlaky se mtizeme obrabét, brousit nebo lestit. Fluepox
byl vyzkousSen v fad¢ aplikaci, kde je pozadovana vysoka odolnost proti abrazi. Pouziva se
na primyslové skluzy, nasypky, zdsobniky automatickych vah, loziskova a vodici pouzdra,
kloubovy loziska, pajeci voziky do cinovych ldzni, ale 1 v elektrickych pfistrojich.
Chemicka odolnost fluepoxového povlaku je dana typem pouzité epoxidové pryskyfice,
nebo tuzidla. Tento materidl nasel Siroké uplatnéni v automobilovém, leteckém pramyslu,

potravinaiské stroje, zafizeni, zatizeni lakoven, chemicky primysl, textilni stroje aj. [23]

3.1.4 NanaSeni praskovych plasti - termoplasty

Termoplastickd praskova barva se pouziva tehdy, kdyz od povrchu vyzadujeme vynikajici
mechanické vlastnosti, jako je flexibilita, mrazuvzdornost, pevnost. Tyto barvy jsou
vyrobeny na bazi polyetylenu. Na povrch se nanaseji fluidovanim. Nahtaty kov se ponofi
do fluidni vany. Prasek se pftilepi a zCasti roztavi. Po té se vyrobek da do pece, kde se
prasek roztece a vytvoii jednolity povrch. Toto se pouzivd zejména na draténé programy
do regalu, lednicek, zahradni nédbytek, skiin€¢ autobaterii, zabradli, armatury, kryty
ventilatort. Polyetylenové barvy maji vysokou odolnost proti korozi, mechanickému

poskozeni, UV zafeni a jsou zdravotné nezavadné. [21]

e Konkrétni piiklady

Jako prvni piiklad uvadim barvy snazvem Polisint, které jsou vyrabény v Nitie na
Slovensku, ve firmé¢ ICOSA s.r.o., kde tento produkt vyvinuli. Pouzivd se tak, Ze se

pfedmét musi odmastit, na studen kov se aplikuje barva Polisont, bud’ tribostaticky nebo
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elektrostaticky. Po té se kov zahfeje v peci na teploté¢ 200 °C az 220 °C na 5- 40 minut,
podle velikosti a typu vyrobku. [21]

Druhy ptiklad jsem zvolila zatizeni Gladiator pro nanaSeni ochrannych termoplastickych
povlakid za pomoci nastiiku plamenem. Praskové barvy, které se pouzivaji na nastiik
plamenem je celd fada a vzdy se da zvolit optimalni druh. Technologie néstfiku plamenem
se uplatiuje zejména pii opravach vodohospodaiskych zafizeni a strojii, v chemickém
priamyslu a je vhodna i na ochranu komunélnich zatizeni (zafizeni vystavené desti, soli,
popelnice), objekty blizko mofe, ale tfeba i lods. Samotné zafizeni GLADIATOR pro
nanaseni termoplasti se skladd ze =zasobniku prasku svlakovaciho termoplastu
s davkovacim zafizenim. Druhd ¢éast je zdroj stlaceného vzduchu (kompresor nebo
centralni rozvod stlaceného vzduchu). Tteti ¢asti je propan- butanova lahev s redukénim
ventilem. Dale je zde piipojeny hofak s ptivodnimi hadicemi pro propan- butan, vzduch a

termoplasticky prasek. Posledni ¢asti jsou bezpecnostni a ovladaci prvky. [22]

Obr. 18. Zatizeni GLADIATOR pro nana$eni ochrannych termoplastickych povlaki [22]

Prasek povlakovaciho termoplastu je ze zdsobniku nasavan pomoci podtlaku vytvoteného
Venturiho trubici a dopravovan do hotdku. V zasobniku je generator vibraci, ktery

zamezuje vytvareni shluku prasku. Nejprve se zapali smés propan- butanu a vzduchu, a
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pak se do plamene za¢ne davkovat praskovy termoplast. Horak i davkovac termoplastu se
nastavuji nezavisle. Plyny, které vznikly hofenim smési propan- butanu a vzduchu
zpusobuji nataveni praskového termoplastu a jeho strhavani a nastiik na oSetfovanou
plochu. Plocha, na kterou se tento plast ma nanaset musi byt kovové Cista. Piedehiati
umoznuje pracovat i v exteriéru, a to i za nepiiznivého pocasi. Teplota predehtati se
kontroluje pyrometrem, ktery je soucasti pfislusenstvi. Naneseny termoplast vytvoii vodou
nepropustnou, pruznou a souvislou vrstvu, kterd lze snadno opravit. Po vychladnuti
povlaku na 20 °C je ihned pfipraven k pouziti, je pruzny, nepropustny a odolny. Pti volbé
termoplastu je dulezité védet, kde se bude této upravy vyuzivat. Pouziti tohoto povlaku
muze byt na potrubi na pitnou vodu, nadrzi, fitinkli, odpadnich vod, odkalovaci jimky,

nadrze na teplou vodu, na ochranu plynového potrubi. [22]

3.2 Platovani

Tato metoda se vyuzivd u kovovych plechii, past, ale i dratt, trubek. Tyto materialy
spojuji dobré pevnostni vlastnosti kovl s korozni odolnosti, izola¢ni schopnosti a
barevnosti plastickych hmot. Platovanim se upravuji mékké hlubokotazné oceli a slitiny
lehkych kovii. Povlakové materidly se voli mezi Skdlou termoplastl, polyetylén a
polyamid. Platovani jednotlivych ploch vyrobkti se uskuteciiuje pfilepenim nebo

24

mechanickym pfipevnénim obkladl. Pouziva se na vnéjsi i vnitini plochy trubek. [8, 12]

1- PVC folie
2- lepici hmota
3- ocelovy pas

4- predehrati

Obr. 19. Nanaseni plastd navalcovanim [8]
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Je nékolik zplisobli pouzitelnych technologii. Prvnim je laminace, ktera se miize délit na
suché kaSirovani, kde se navalcovava pohybujici pas opatieny vrstvou lepidla hotovou folii
z plastické hmoty. Dalsi varianta kasirovani je za tepla. Zde se diky termoplasti¢nosti
natavi laminovaci folie. Dalsi zptisob je plastisolovy, kde se plastickd hmota nanasi na
lepidlem potieny pas v podobé plastisolu, ze kterého se tzv. Zelatinaci vytvoii kone¢ny

povlak. [8]

3.3 Laminace

U této povrchové tpraveé je dvoji funkce hotového povlaku. A to ochrannd a dekoracni.
Laminace slouzi k vyrob¢ vicevrstvych vyrobkii, obdobné¢ jako kaSirovani. Na podkladovy

material se laminuji plastové folie. [12]

3.4 Tekuta disperze

Ve form¢ tekuté disperze se pouZivaji termoplasty a to nejcastéji fluoroplasty PTFE
(polytetrafluoroethylen) a FEP (tetrafluoretylen - hexafluorpropylen). Tloustka
ochrannych ndnosu se pohybuje v n€kolika setin milimetru a to cca 0,03 mm. Pfed touto
vrstvou by se mél upravit povrch jesté fosfatovanim pro zvySeni odolnosti proti korozi.
Tyto materidly se vyuzivaji tam, kde je potfeba zabranit ulpivani materialu na povrchu a
snizovat lepivost. Pouzivaji se naptiklad v domacnosti na Zehlicky, panve, topinkovace.

V priamyslu se pouzivaji na povlakovani spojovacich materidlu. [1]

3.4.1 Maceni

Tento zptsob povrchové Gpravy miiZze byt velice ekonomicky a to uz jen z toho diivodu, Ze
nedochazi k tzv. plytvani natérovych hmot. Jediné ztraty, které zde mohou vzniknout, jsou
z okapavani predmétu, ktery se vytahl z vany, kde byl ponofen a odpar z fedidel. Tloust'ka
natéru je zavisla na konzistenci natérové hmoty a rychlosti vynofovani. Tento proces se da
velmi snadno zmechanizovat. To je také divodem, pro¢ se vybira pro velkoobjemové
zakazky vyrobkl, ale musi se zvolit tam, kde tvar pfedmétii macenych nema Zadné kapsy a
zahyby. Méceni se nejvice pouziva u past z PVC a kaucukovych latexti. Po vytazeni z vany
se dale zpracovava za ptsobeni teploty, aby natér naschnul. Maceni se provadi jak za tepla,

tak za studena. [8, 12]
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3.4.2 Natirani a impregnace

Rozdil mezi natiranim a impregnaci je takovy, Ze pokud roztok plastu nebude nandsen jen
na povrch, ale bude sytit 1 nosny material 1 po tloustce, potom to je impregnace. Natirat

mizeme jak ru¢ng, tak mechanicky. Je to vhodnéjsi pro rovinné plochy, napt. plechy. [12]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 42

4 KONTROLAA ZKOUSKY KVALITY POVLAKU

Kontrola kvality povrchové upravy tvofi nedilnou Zde se kontroluje, posuzuje splnéné
pfedepsanych narokii na jakost. Rozhoduje se, zda byla dosaZzend kvalita povrchové
upravy. Dale se odhaduje ocekavané protikorozni, vzhledové a funk¢ni G¢innost. Vyrobky
se tfidi dle tfid kvality- jakosti. soucast vyroby. Sleduje se, jak béhem mezioperacnich
kontrolach, tak pfi konecni kontrole. Tyto kontroly se provadi ru¢né a kazdy vyrobek
projde ptes pracovnika, ktery jej vizualn€ prohlédne a po té zabali k expedici.

[8, 10, 26, 27]

Tab. 5. Parametry kvality povlakovych systému [8]

Oblast kontroly Parametry jakosti
Stupent odmasténi povrchu
Vstupni a Cistota a drsnost povrchu
mezioperacni Kvalita konverznich vrstev

Tloust’ka nezaschlého natéru

Konec¢na (vystupni) | Celkovy vzhled
Vzhledové Lesk, zobrazivost, matnost

vlastnosti Barva

Ptilnavost, drsnost, tvrdost, pevnost
Taznost, odolnost proti deformaci
Odolnost proti otéru

Funkéni vlastnosti | Vnitini pnuti

SloZeni a struktura povlaku
Elektrické vlastnosti

Nasakavost, hajitelnost

Tloustka
Ochranné
] Porovitost
vlastnosti ) )
Odolnost proti korozi
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4.1 Vzhledové vlastnosti

Tyto vlastnosti jsou optické a posuzuji se vizudlné. Zahrnuji jak celkovy vzhled, tak lesk,
matnost, zobrazivost, barvu. Vyrobek musi mit stejnorodou barvu, proto ve vyrob¢ je
dalezit¢ vhodné osvétleni, pracovni rezim. Vady povrchu, co se nestejnorodosti tyce
mohou byt bodové, linearni, ploSného charakteru s plynulou nahlou zménou vzhledu. Po
vizualnim hodnoceni optickych nehomogenit, jejich tvaru, charakteru vétSinou umoziuje
rozlisit mista bez povlaku, makroskopické pory, odlupujici se povlak, trhliny, rysky,
puchyie, a podpovrchové plynné vmeéstky, dalky v povlaku, nerozlité pramence, kapky,
ulpélé necistoty, pronik koroznich zplodin povlakem. Lesk, matnost a zobrazivost jsou
viemy, které souvisi s geometrickym charakterem odrazu svétla na sledovaném povrchu.
Barva se kontroluje jak vizudlné, tak i objektivnimi metodami. Jednou z moznosti je
fotometrické trichromatické kolorimetry, kde je pfimé stanoveni slozek X, Y, Z svétla
odrazeného od posuzovaného povlaku. Dalsi moznosti je spektrofotometr, ktery stanovuje
spektralni zavislost jasu meétené plochy a standartu, ze kterych se vypoctem ziskaji

trichromatické soutadnice. Tato metoda je velmi pfesna a univerzalni. [8, 23, 27]

4.2 Funk¢ni vlastnosti

Pti této kontrole se hodnoti vlastnosti povrchu pied povrchovou upravou, jako je Cistota,
odmasténi, drsnot povrchu a funk¢nich vlastnosti vytvoteného povlaku. Tyto kontroly maji
specificky charakter, protoze se vlastnosti povlaku lisi od struktury a slozeni zakladnich

materialu. [8]

Vybrala jsem si jen prvni a ty nejzakladné&jsi vlastnosti povlaki a jejich zkousky.

4.2.1 Cistota, zama$téni a drsnost povrchu.
o Cistota povrchu

Cistota povrchu ovliviiuje reologické vlastnosti, piilnavost, odolnost proti deformaci,
porovitost, celkova vzhled i korozni odolnost povlakl. Znecisténi je pro rtizné druhy
povlaku rozdilné. Nejvyssi stupeni Cistoty je naptiklad nutny u vSech chemickych a
elektrochemickych procesti. Mirn¢ znec€istény povrchu mize byt u organickych natéra a

smaltovani. [27]
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e Zamasténi povrchu

Zamasténi povrchu je, kdyz na povrchu materidlu jsou latky hydrofobniho charakteru.
Opét zalezi na typu a charakteru povrchovych Uprav. Zde se hlidd plosna koncentrace
latky, kterd se udava v g. m. Pro tuto kontrolu se pouziva metoda poruseni souvislého
vodniho filmu. Vzorek se oplachne 2 % H,SO4 a ponoii se do destilované vody a po té se
po vyjmuti z vody upevni pod thlem 45°. Mé&ii se ¢as do okamziku poruseni souvislého

vodniho filmu. Pokud povrch neni zamastény, pokud ¢as nepifesahl 60 s. [24]

Pro niz$i stupent zamasténi se pouzivd metoda postiikova. Jako méfici roztok se pouziva
rozpraseny roztok latky snizujici povrchové napéti (0,5 g. dm™ nigrosinu) v destilované

vodé. [8]

1- Rozprasoval

2- Zasobni nadrzka

zkuSebniho
roztoku

3- Drzak

4- Sablona

5- Regulator tlaku

/6

6- Zdroj stlaceného
AR

vzduchu / ////L\/// //h// ay

Obr. 20. Zatizeni pro méfeni stupné zamasténi posttikovou metodou. [8]

Pro vyssi plosnou koncentraci zamasténi se uziva metoda hmotnostni. Vzorek se zvazi

pied a po jeho odmasténi. [8, 27]

Fluorescen¢ni metoda se hodi pro rychlé stanovené sttednich a vysSich koncentraci. Zde se
méfi fluorescence heterocyklickych sloucenin, obsazenych v tucich mineralniho pivodu.
Zateni je v blizké oblasti ultrafialové oblasti, coz je 310 az 385 pm. Kalibrace méfeni se

provadi kvuli kvantitativnimu hodnoceni. [8, 27]
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e Drsnost povrchu

Drsnost povlakovaného materialu ovliviiuje pfilnavost a i ochrannou ucinnost a vysledny
vzhled. Hodnoceni drsnosti povrchu se da hodnotit srovndvacim meétfenim, metodou

Sikmého vybrusu, metoda interferencniho mikroskopu, laserové metody nebo dotykového

hrotu. [8, 27]

4.2.2 Prilnavost, taznost, odolnost proti deformaci

Ptilnavost zavisi materidlu pfedmétu na povlakovani a na druhu povlakové technologie,
ktera bude v konkrétnich piipadech pouzita. Dulezity je i vybér metody, kterou se bude
zkoumat vybrany piedmét a jakym zptsobem se bude odd€lovat povlak od podkladu. Pti

mechanickém zkouseni pfilnavosti mizeme hodnotit i plastické vlastnosti povlaku. [23]

e ZkouSka miiZkovym fezem

Tato metoda je nejpouZzivangjsi pro stanoveni pfilnavosti povlaku organickymi natéry

Obr. 21. Mizkovy ez [23]

Princip spociva v tom, ze se profizne povlak na podkladu né€kolika na sebe kolmymi fezy a
hodnoti se zde mira odlupovani povlaku. Povlak musi byt profiznut na podklad v délce
alespont 20 mm, vzdalenost fezl je zavisla na tlouSt’ce natéru. 1 mm je do 60 um, 2 mm

maji toust’ku 60 az 120 um, 3 mm 120 az 200 pm. [23]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

46

5 10 T
B R
<l e : <|w| —HHH— =
!
|
1 Ll y
A A A

Obr. 22. Mtizkovy fez pro natéry dle celkové tloustky povlaku. [8]

PoruSeny povrch v misté fezu se hodnoti dle rozsahu odlupovani na pét stupnd. Prvni

stupen se muize urcit pomoci samolepici pasky, kdy se fez odtrhne. [23]

Tab. 6. Hodnoceni pfilnavosti miizkovym fezem [8]

Stupern Vysledky zkouSky

Ctverecky fezu pevné Ipi na podkladu, okraje fezii jsou ostré a
! hladké.

Ctverecky fezu pevné Ipi na podkladu, okraje fezu jsou neostré
g a roztfepené (poruseni max. 5 % plochy)

Ctverecky mifzky se ojedinéle odlupuji od podkladu (poruseni
3 5- 35 %plochy)

Cca polovina ctvereCku odloupnuta od pokladu, v ¢arach fezu
4 mimo miiZku lpi pevné

Vétsina ctverecku odloupnuta, natér se zvedd a dolupuje
5

V pruzich jiz pfi prvnim rovnob&zném fezu.
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Obr. 23. Stupeti 1 [23] Obr. 24. Stupeti 2 [23]

Obr. 25. Stupeti 3 [23] Obr. 26. Stupeti 4 [23]
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5 RECYKLACE A REGENERACE PRASKOVYCH HMOT

Praskové natérové hmoty maji obrovskou vyhodu oproti tekutym hmotam a to, ze je zde
moznost Uplné recyklace nebo regenerace pouZzitych praskovych hmot. Toto je velmi

vyznamné pro Usporu a nevznikaji odpady, které zatézuji Zivotni prostiedi. [24]

5.1 Recyklace

Pouzité praskové natérové hmoty v provozu lakovny jsou vraceny zpét do nanasejiciho
zatizeni k dal$imu pouziti. Velmi snadno se recykluje v takovych provozech, kde maji
zafizeni s cyklonem a koncovym filtrem. Zde se zachyti prasek a ostatni jemné ¢astice jsou
zadrzené na filtru a tam se tvoii odpad. Jemné Castice se obtizné€ nabijeji a nanaseji. Prasek

z cyklonu se musi prosit, doplnit novou barvou a vrati se zpét do zafizeni. [24]

strikaci komora

zasobnik prasku ——m

Obr. 27. Stikaci komora s cyklonem na krystalizaci prasku. [13]

strikaci komora
e — SR 1
4 o F
-« filtr
Sk 1

zasobnik prasku ——m W -

Obr. 28. Stiikaci komora s recyklaci filtrem. [13]
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Recyklovany prasek bude mit vzdy jiné vlastnosti nez nepouzity prasek. Je vhodné udrzo-

vat podil recyklovaného prasku minimalni a recyklovany prasek stale vracet do nasypky.
[13]

Tab. 7. Porovnani zpusobu recyklace. [13]

Vyhody a nevyhody zpiisobi recyklace cyklonem a filtrem

Recyklace Vyhody Nevyhody

Uc¢innost oddélovani zavisi zna¢né na
Jednoducha konstrukce.
Cyklonem provoznich podminkach.
Snadné ¢isténi
Miize vznikat hodné odpadu.

Hromadéni jemnozrnnych ¢astic. Mohou
] ' vznikat technologické problémy, zejména
Filtrem Recykluje se veskery prasek _ _
u tribostatického nandSeni. Narocné

¢isténi, vymena filtru pfed zménou barvy.

5.2 Regenerace

Regenerace prasku natérovych hmot je zpracovani nevhodného prasku pro pouziti v
lakovnach. Nepouzitelnym se stava ve chvili, kdy je znecistény mechanickymi necistotami,
jako je prach, tryskaci material, vlakna z filtr. Nevhodna distribuce Castic, odpady z
integrovanych kabin. ZneciStény jinymi odstiny barev, ptisadami, odpady z jinych lakoven
a Castym stifidanim odstin. Praskova barva muze tvofit hrudky, pokud je nevhodné
skladovana, za vysokych teplot, navlhld, a nebo Spatné¢ zvolena barva. Regenerace
praskovych natérovych hmot je z hlediska uspor zékladnich surovin, tak i z ekologického

hlediska. Je to i velice vyhodné pro odbératele. [24]
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ZAVER
Cilem bakalarské prace bylo vytvofit uceleny piehled o technologii povrchovych tprav

kovti polymery.

V prvni ¢asti prace je shrnuta historie, soucasné trendy tohoto oboru. Historie zasahuje do
minulého stoleti, kde se vyuzivalo zejména anorganickych latek. Soucasnost ukazuje, jaké

aspekty jsou diilezité pro vybér spravné technologie.

V druhé ¢asti je nastinéno, jakym zpiisobem je nutné upravit povrch kovil pied samotnou
aplikaci polymeru. Preduprava zavisi na druhu a typu materiali a nasledné povrchové
uprave. DEli se na mechanickou upravu povrchu, chemicko-fyzikalni a elektrochemickou
predtpravu povrchu. Uprava povrchu kovii polymery se déli na anorganické a organické

povlaky.

Nejveétsi pozornost v této bakalaiské praci byla vénovana kapitole, kterd popisuje
povlakovani kovli plasty, aplikaci praSkovych barev jak na termoplasty tak termosety
véetné prikladd vyuziti téchto povlakti s konkrétnimi piiklady nandseni. Rovnéz jsou
zminény dal$i zplGsoby nanaSeni jako je platovani, laminace, maceni, natirani a
impregnace.

V piedposledni kapitole je zminéna kontrola kvality povlaku. Tato ¢ast vyroby je nedilnou

soucasti a ukazatelem, zda vSechny kroky tpravy povrchu byly provedeny spravné a dle

pozadavkl zakaznik?.

Po ukonceni vSech krokii vyroby, vyexpedovani zbozi zdkazniklim, vzdy zlstane odpad,

ktery je tieba zlikvidovat. Témto kone¢nym tkontiim je vénovana posledni kapitola.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Al
AC
C

Cr
Cu
CVvD
EP
Fe
FEP
Mg

Ni

PEP
PES
PTFE
PVC

PVD

Ti

uv

Hlinik

Akrylat

Uhlik

Chrom

Med

Chemické depozice pary
Epoxidové pryskytice

Zelezo

Tetrafluoretylen - hexafluorpropylen
Horcik

Nikl

Fosfor

Epoxipolyesterové pryskytice
Polyester

Polytetrafluoretylen (teflon)
Polyvinylchlorid

Fyzikalni depozice pary

Sira

Titan

Ultrafialové zafeni
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