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Koroze

Korozi Ize definovat jako samovolné probihajici nevratny proces postupného narusovani
materialu chemickymi a fyzikalné-chemickymi vlivy prostredi.
 Konecnym dUsledkem koroze je ¢astecné, nebo Uplné rozruseni materialu.

Korozi podléhaji témér vsechny materidly (kovy a jejich slitiny, plasty, keramika, silikaty atd.).
 Koroze se muze projevovat postupné od pouhé zmény vzhledu az po ztratu celistvosti.

Korozi Ize rozdélit podle nasledujicich kritérii:
- Podle charakteru koroznich déjli - chemicka a elektrochemicka koroze.
- Podle prostredi, kde k ni dochazi - koroze v atmosfére, ve vodé (kapalinach), v plynech
a v pudé.
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Chemicka koroze

* JerozruSovani kovovych materidl(i vliivem chemického piisobeni vnéjsiho prostredi.

* Chemické reakce probihaiji v elektricky nevodivém prostredi (plyny, vzduch, neelektrolyty — napf.
nafta).

* Typickym prikladem — oxidace za vysSich T — na povrchu kov( se objevi vrstva oxidU.

» Je-li vrstva oxidU porovita, nebo lehce odpada z povrchu — reakce mize probihat tak dlouho, az se
cely material rozrusi.

e Je-li vrstva nepropustnda, nebo dobre prilne k povrchu — reakce se zastavi nebo zpomali (napf.
zelena patina u médi, oxidacni vrstva Al,O; u hliniku).
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Elektrochemicka koroze

 Mechanismus je odlisSny od chemické koroze (reakce s prostredim).
e Vznika pfi styku materialu s elektricky vodivym prostfedim - dochazi ke zménam spojenym

s prenosem elektrického naboje.
 Koroznim prostredim jsou elektrolyty — kapalné roztoky kyselin, zasad a soli rozpusténych ve vodé.
 Kazda korozni reakce v sobé zahrnuje dvé na sobé nezavislé dil¢i reakce — anodovou a katodovou.
* Obé reakce jsou sprazené a nemohou probihat samostatné, pokud korodujicim kovem neprochazi

Kovovy vodi¢ mezi anodou a katodou
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Elektrochemicka koroze

Anodovad reakce — probiha na anodé - dochazi pfi ni k oxidaci kovu (korozi) = odevzdani elektronu
= anoda se rozpousti = z kovu vznikaji oxidaci kationty, které jsou bud rozpustné v prostredi nebo
vytvari malo rozpustné produkty.

Katodova reakce (depolarizacni) — prebytecné elektrony na anodé prechdzi na katodu, kde
redukuji oxidacni ¢inidlo obsazené v elektrolytu = depolarizace (vybiti nebo jiné odstranéni
elektront vzniklych anodovou reakci),

Anodova i katodova reakce probihaji sou¢asné - rychlost koroze je rizena bud anodovou, nebo
katodovou dilci reakci, popr. obéma soucasné.

Podle okolnosti mohou obé reakce probihat bud na stejném misté povrchu korodujiciho kovu
(homogenni kov, sloZeni roztoku stejné po celé plose dotyku s kovem) nebo oddélené.
Vytvareji-li korozni zplodiny na povrchu kovu ochrannou vrstvu = kov pfechazi do pasivniho

stavu (velmi mald rychlost koroze).

Korozni makroclanek = spojeni 2 kovl nebo korozni mikroclanek = v ramci mikrostruktury.
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Elektrochemicka koroze

»  Elektrochemicka uslechtilost kovi - standardni elektrodovy potencidl [V] = napéti vzniklé pfi
ponoreni kovu do elektrolytu s normalni koncentraci kovovych iontd, proti vodikové elektrodé, jejiz
elektrochemicky potencial byl smluvné stanoven na 0V,

- Postaveni kovu v fadé potencidlového napéti je vyznamné z hlediska intenzity koroze.

- Uslechtilé Eo > 0, neuslechtilé kovy Eo < 0 - nejmensi odolnost = nejvétsi zaporny potencial.

zaporny potencial kladny potencial

MgMn Zn Cr Fe Cd Ni Sn Pb|Cu Ag Pt Au

Mn Mg Zn Cd Fe Sn Pb Ni Cu Cr Ag [Ti| Pt Au

Koroznifada —fada kovi podle vzristu korozni odolnosti /

e Skutecna korozni odolnost vsak zcela neodpovida stupnici vztazené k vodikové elektrodé = pfic¢inou
je tvorba povrchovych oxidickych vrstev brzdicich anodovou reakci (oxidaci).
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Elektrochemicka koroze

E2 (V) Standardni redoxni potencialy nékterych kovu
1,5
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Elektrochemicka koroze

* Spojeni Fe a Cu = Fe koroduje (anoda) — konstrukéni chyba.
* Ocelovy plech pozinkovany — Zn je méneé uslechtily kov nez Fe = proto koroduje = chrani
tedy Fe i v misté, kde je povlak porusen.
* Ocelovy plech pocinovany — Sn je uslechtilejSi nez Fe a Fe v poruseném misté povlaku koroduije.

g

Mikroclanky — nehomogenni struktura, necistoty, vmeéstky = Cistéjsi kovy odolavaji korozi |épe nez

Med

Elektrolyt - vzdusnd vlhkost

7T Produkty koroze

meéneé Cisté.
Mikroclanky — vznikaji v kovu i tvarenim za studena, mista rozdilného tepelného zpracovani, popfr.
v misté svaru, atd.
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Rozdéleni koroze dle prostfedi pusobeni

* Koroze atmosféricka — zpravidla se uplatiuji elektrochemické reakce probihajici v tenké vrstvé
elektrolytu vytvoreného na povrchu kondenzaci vzdusné vihkosti = dalezitymi faktory je vlhkost,
kyslik a zneciSténi atmosféry.

 Koroze ve vodé — vyznamny vliv ma typ vody (sladkd, poloslang, slana) = rychlost koroze je
ovliviiovana teplotou vody, obsahem kysliku a mnozstvim a druhem latek rozpusténych ve vodé.
Rozeznavaji se tfi druhy koroze ve vodé — podponorova, se stridavym ponorem a postrikova.

* Koroze v plynech — koroze kovl vystavenych ucinku plynného prostredi za vyssich teplot =
prevazné chemické déje - rozhoduijici je obsah kysliku.

* Koroze v plidé — tvorena fazi tuhou, kapalnou i plynnou — patti mezi zvlastni pripady koroze
v roztocich elektrolytd.

- Prosta pldni koroze — zdkladni pricinou je vznik a ¢innost koroznich ¢lanka.
- Koroze bludnymi proudy — nastava, kdyz se proud vraci do zdroje nikoliv po vodici, ale ¢astecné
vodivou zeminou — urychleni déjd. Zdrojem bludnych proudt jsou
FAKULTA STROJNT TUL elektrifikované Zeleznice, trolejové vedeni atd.
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Formy koroze

Rovnomeérna koroze

 Jejednim z nejbéznéjSich koroznich napadeni velkych ploch.

Probihaji zde anodické i katodické déje rovhomeérné po celé plose.

Vznikd i v pripadech, kdy je na povrchu nerozpustna vrstva koroznich produktt = za predpokladu, Ze
vrstva umozniuje rovhomérnou difuzi iontll po celém exponovaném povrchu.

Prikladem jsou koroze uhlikovych oceli nebo zinku.
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Formy koroze

Nerovnomérna koroze

* Napadd materidl jen v urcitych plochach povrchu do rGzné sirky a hloubky.

*  Vznikd pfi makroskopicky rozdilnych vlastnostech kovu, rizné rychlosti proudéni prostredi =
vytvoreny podminky pro rozdilnou rychlost korozniho napadeni.

e skvrnitd, dllkova a bodova, laminarni, Stérbinova, mezikrystalovad, transkrystalova, selektivni.

*  Skvrnita koroze - probihd pouze v omezeném poctu mist, kde tak vznikaji mélké dalky ¢i skvrny.
- Zbyvaijici povrch kovu pritom neni korozné napaden.
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Formy koroze

* Dilkova koroze - hloubka napadeni neprevysuje nejvétsi primér dalku.
- Typickym prikladem - korozni napadeni vnitrniho povrchu trubek z uhlikové oceli
v uzavienych teplovodnich systémech.
* Bodova koroze = pitting - hloubka napadeni je podstatné vétsi nez priimér.
- u materialdQ, na jejichz povrchu vznikd v daném koroznim prostredi pasivni vrstva

(korozivzdorné oceli, hlinik a jeho slitiny).
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Formy koroze

* Laminarni - terasovité odleptani materidlu = pfednostné po hranicich jednotlivych vrstev, napft.
u valcovanych nebo vrstvenych material(, které se oddéluji v Supinach;
- u kovd, které jsou méné odolné nez jejich oxidy, napf. pfi valcovani Cu muze dojit
zavalcovani oxidl a pfi korozi mUze dojit k odlupovani v Supinach.
«  Stérbinovd - objevuje se v jemnych kapilarach nebo ve §térbinach, resp. sparach.
- v dutinach se hromadi vlhkost = vznikaji koncentracni ¢lanky urychlujici korozi = napfr.
mezera mezi bodové svarenymi plechy, pfi kontaktu kovovych povrchi v disledku
jejich drsnosti, atd.
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Formy koroze

*  Mezikrystalova - napada rozhrani mezi zrny - material ztraci pevnost a muze dojit k jeho rozkladu -
na povrchu kovu nemusi byt vidét,
- nedistoty na hranicich zrn, nebo mistni obohaceni nebo vyéerpani jednoho nebo vice legujicich prvku
= hranice zrn se chovaji jako anoda, zrna jako katoda.
- napfr. u korozivzdornych oceli, slitin Al-Cu a u nékterych slitin na bazi Cu nebo Mg.

*  Transkrystalovd — soucasné napadeni hranic zrn a soucasné vlastnich zrn = v praxi zridka.
* Selektivni — napadeni jedné nebo vice fazi slitiny tvorené rliznymi strukturami = odzinkovani mosazi.
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Ochrana materialu proti korozi

Moznosti, jak korozi zabranit, nebo ji zpomalit na pfijatelnou miru a zvysit tak Zivotnost:
 Volba vhodného materialu;

 volba vhodného konstrukéniho reseni;

e Upravu korozniho prostrfedi odstranénim, nebo snizenim stimulujici slozky;
 elektrochemicka ochrana kovového povrchu;

e tvorba ochrannych povlak( na zakladnim materialu.
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Volba vhodného konstrukéniho materialu

* RUzné kovové materialy a jejich slitiny koroduji riznou rychlosti nebo maji riznou nachylnost
k jednotlivym druhlm koroze.

*  Volba vhodného materialu je podminéna témito vlivy:

- Maximalni teplota, pfi které je material pouzivan,

- slozenim prostredi a koncentraci jednotlivych agresivnich latek
- intervaly pUsobeni vlivu prostredi,

- druhem spojovani vodivych materialq,

- napétim uvnitf materialQ,

- druhem namahani, chvénim, narazy atd.,

- cenou navrzeného materialu.
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Volba vhodného konstrukcéniho reseni

e Predchazeni konstrukcénim a technologickym chybam, které korozi podporuiji:
- dlouhodoby styk materialu s agresivnim prostfedim —zamezeni Upravou tvaru tak, aby nikde
nedochazelo k usazovani agresivnich latek a aby plocha styku materialu s agresivnim prostredim byla

co nejmensi,

Nevhodna konstruk¢ni reSeni Vhodna konstrukéni reSeni

- koncentrace namahani v urcitych mistech soucasti — snaha o rovhomérné rozlozeni namahani,
- nerovhomeérné tepelné zatizeni soucasti - konstrukce by méla vyloucit mistni prehrivani zafizeni a

dostatecny odvod tepla,
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Volba vhodného konstrukcéniho reseni

- vysoké rychlosti proudéni a nahlé zmény sméru = odtrhavani vzniklych koroznich produktu,
- vytvareni koroznich makro€lankd - pfi spojovani materiald s rznym elektrodovym potencidlem,

Nevhodné feSeni - moZnost Vhodnéjsi feseni - odizolovini
vzniku korozniho ¢linku nevodivym materialem

Sroub (ocel) Misto vodivého
spojeni dvou ruznych
I materiali
Podlozka (ocel) 5 Q
N ’% ) 7
2\ ‘
Deska (ocel) %L

Pérova podlozka Q
(ocel) !

Matice (ocel)

*  Optimadlni technologie vyroby - operace mohou nezddoucim zplsobem ovlivnit odolnost materialu,

Sroub (ocel)

Izolacni podlozka
(nevodivi)

Deska (méd’)

Izolacni viezka
(nevodivi)

Deska (ocel)

Tzola¢ni podlozka
(nevodiva)

Pérova podlozka
(ocel)

Matice (ocel)

- nepfiznivé napft.: pnuti v disledku pouzité technologie (svafovani, tvareni, tepelné zpracovani),
- vznik elektrickych makroclankd,
- hruby povrch po obrabéni atd.
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Uprava korozniho prostiedi

* Odstranénim slozky zpiisobujici korozi

- Snizeni vlhkosti prostfedi = aby nedochazelo k jeji kondenzaci na povrchu materialu a tim ke vzniku
galvanickych ¢lankd - k tomuto Ucelu jsou uzivana vysousedla, kterd na sebe vazi vihkost (kysli¢nik
vapenaty, kysliénik hlinity, silikagel),

- zavedeni ochranné atmosféry.

*  PouZitim inhibitori koroze

- pridanim latek, které zpomaluji pribéh koroze = ovlivnéni vlastnosti prostifedi pomoci pasivacnich
prostredkd,

- chrani povrch kovu v daném prostrfedi = zméni vlastnosti fazového rozhrani kov — prostredi,

-k ochrané oceli se uziva napriklad dusitan sodny, ktery svou reakci s koroznim prostredim vytvari
na povrchu ocelovych soucasti pasivni vrstvu.
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Elektrochemicka ochrana kovoveho povrchu

* Podstata spociva v zamérné zméné elektrodového potencidlu kovu vici elektrolytu.
* Tato zmeéna je zpUsobena ovliviiovanim velikosti proudu na rozhrani kov — elektrolyt.

* Katodicka ochrana kovu - predmét se stava katodou = vici plsobeni koroznich ¢inidel je imunni.
- Katodicka ochrana obétovanou elektrodou,
- Katodicka ochrana vnéjsim zdrojem proudu

* Anodickd ochrana kovu - pouzitelnd pouze u materidl( snadno vytvarejicich pasivni vrstvu.

- Chranény predmét se pripojuje na anodu a silnou polarizaci se posune jeho elektrodovy potencial
do oblasti pasivity (obnovuje se pasivni vrstva porusovana korozi v daném prostredi).
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Elektrochemicka

ochrana kovoveho povrchu

* Katodicka ochrana obétovanymi anodami

- Pomoci obétované elektrody, ktera je zhotovena z materialu s nizsSim elektrodovym potencialem,
nez ma chranény material — napr. pro ocel se uziva obétovana elektroda zhotovena ze Zn, Al, Mg.
- Soucasnou podminkou je, aby samovolna korozni rychlost anody nebyla pfrilis velka a také aby

nedoslo k jeji pasivaci.

- Poutziva se pro ochranu potrubi, plynovod(, nddrzi uloZzenych v zemi, pro ochranu lodnich trupd a

Sroubd, atd.

Zemni zasyp

AN
Vodic

Piskovy zasyp
Chranéné potrubi

Katoda (+) R

AR
Obétovana anoda
Anoda (-)

Kov stojici v elektrochemické fadé
FAKULTA STROJNI TUL napéti vlevo od chranéného kovu
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Elektrochemicka ochrana kovoveho povrchu

* Katodicka ochrana vnéjsim zdrojem proudu

- Chranény predmeét je pripojen na zaporny pdl stejnosmeérného zdroje = stane se katodou =
prestane korodovat.

- Anoda =z relativné malo rozpustného vodivého materialu = aby ochrana nevedla k rychlému
znehodnoceni - grafit (prostredi Cl), olovo (prostredi SO,), titan, korozivzdorné oceli.

- Vnéjsi zdroj SS proudu - umoznuje chranit rozsahlé objekty s malym poétem anod.

vedeni

L/
~ -
I Usmérnovaé

Aktivni katodicka ochrana

Y LS Vodite STNE25 Zemni zisyp 7%
L= Piskovy zasyp % 2 Puda
. N o NE
Chranéné potrubi ’
& Katoda (-) [ ) !
< Elektroda zhotovena X
FAKULTA STROJNI IQL z grafitu nebo ocelového odpadu &

Anoda (+)
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Elektrochemicka ochrana kovoveho povrchu

* Anodickd ochrana - chranény predmét je anodou.
- Metoda pouzitelnd pouze u materidlQ snadno vytvarejicich pasivni vrstvu.
- Vyvolani a udrzeni pasivniho stavu = posun potencialu materialu do oblasti pasivity.
- Chranény material je anodou a koroduje = korozni rychlost je podstatné mensi, nez kdyby byl
v aktivnim stavu a korozni Ubytky jsou technicky unosné.
- Pouiiti - ochrana chemickych zafizeni z uhlikové oceli, korozivzdornych oceli a titanu v prostredich,

kde jsou tyto materidly pasivovatelné. i[_a.m-il‘]‘
- Vnéjsi zdroj SS napéti: udrzuje potencial — !,‘
pasivecni
v oblasti pasivity: E,< E < E;. st pronde /
= 4 J
pm::;ﬂnm 1}:“ E1
"P:;':_':im i.mnnrl'_{ aktivni >l pasivni }_j{anspasit‘ni
T TT 1T=%
petencial pacatkn potencial potencial potencial
anodickébo rozpouiténi pocatku  bodové pocatku

pazivace  loroze tramszpazivace
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Ochranné povlaky proti korozi

* Nejrozsirenéjsi zplisob protikorozni ochrany = aplikace povlakl na zakladni material, ktery neni
dostatecné odolny v daném prostredi.

Povrchovd uprava:

- vytvoreni souvislé a nepropustné povrchové vrstvy - dokonale izoluje material od prostredi,

- umélé vytvoreni slitiny nebo slouceniny s lepsi odolnosti proti korozi,

- ochrana zakladniho materialu elektrochemicky metodou katodické ochrany;

- povrchova vrstva obsahuje slozky, které svym ucinkem zmirnuji agresivitu korozniho prostredi.

* Odolnost daného povlaku zavisi na jeho odolnosti v daném prostredi, jeho pérovitosti, prostupnosti
pro slozky korozniho prostredi a prilnavosti k podkladu.
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Povrchoveé upravy - obecne

 zména mikrogeometrie povrchu, zmeéna struktury povrchovych vrstey,
 umeélé vytvoreni novych vrstev s odliSnym chemickym slozenim, fyzikalnimi vlastnostmi.

Podle ucelu:
e (CiSténi a predbézné upravy,
* povrchové Upravy zvysujici odolnost proti korozi,

* povrchové Upravy zajistujici pozadovany vzhled vyrobku,
 povrchové upravy pro dosazeni specifickych funkcnich vlastnosti povrchu (napf. trecich vlastnosti,
elektrickych vlastnosti, atd.),

Podle charakteru vytvorené povrchové vrstvy:
* anorganické — kovové, oxidické, keramické (sklovité)
e organické — natérové, plastové, konzervacni.
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Ochranné povlaky

Podle zpisobu vytvoreni povrchové vrstvy:

* chemickymi reakcemi,

e galvanickymi elektrochemickymi procesy,
e vyuzitim difuze,

e vyuzitim vakua,

 macenim, stfikanim, polévanim,

e platovanim, navarovanim, atd.
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Cisteni a predbezné upravy

Povrch znecistén - latkami vdzanymi k povrchu mechanicky (mastnota, prach, atd.),

- latkami vazanymi k povrchu chemicky (oxidy, rez, okuje, atd.).
* pozadovana Cistota — zavisi na druhu povlaku — nejchoulostivéjsi jsou galvanické povlaky, méné
natéry hmot a difuzni povlaky,
* Nedistoty - mechanicky vazané necistoty — odmastovanim,
- chemicky vazané necistoty — morenim nebo mechanickymi dpravami (tryskani, omilani,

brouseni, kartacovani, lesténi),
e Upravami se ziska také vhodna mikrogeometrie a mikrostruktura povrchu.
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Cisteni a predbezné upravy - chemicke
* zpUsob Upravy - chemicka Cinidla reaguji s necistotami na povrchu materidlu,
o Odmastovdni — volba prostredku zavisi na materialu dilu a typu znecisténi (alkalické roztoky,
organicka rozpoustédla, opalovani (300°- 700°C), vysokotlaké odmastovani (az 60 MPa), atd.

o Moreni - odstrafiovani oxidickych necistot (rez, okuje) z povrchu plisobenim kyselin a louhl (pro
ocel nejcastéji H,SO,, HNO5 a H;PO,).

Ponorem
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Cisteni a predbezné upravy - mechanicke
e tryskani, omilani, brouseni, kartacovani, lesténi,
* Ucelem - Cisténi povrchu materidlu (odstranéni okuji),
- vytvoreni podminek pro zakotveni povlaku,
- zlepSeni mechanickych vlastnosti (zvySeni pevnosti, meze Unavy),
- vzhledové pozadavky.
Tryskadni — tryskaci material se vrha velkou rychlosti proti povrchu soucasti,
o zrna dopadajici na povrch - doprovazeno plastickou deformaci povrchové vrstvy = dochazi ke zvyseni
napéti v povrchovych vrstvach (zpevnéni materidlu),
charakter povrchu — vliv ma — tvrdost, zrnitost, tvar, typ materidlu a hmotnost zrna,
kvalita povrchu — vliv ma rezim tryskani — rychlost letu, uhel dopadu, tvrdost materialu soucasti, atd.
Zarizeni — tryskace - pneumatické tryskace,
- mechanické tryskace — metaci kola.
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Cisténi a predbézn
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pravy - mechanicke
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Cisteni a predbezné upravy - mechanicke
*  Omilani — predevsim pro mensi dily oblych tvard (do cca 1kg),
o na mokro s pouzitim keramickych nebo plastovych télisek - do pracovni nadoby se pridavaji kapaliny,
které zvysuji uCinky omilacich télisek béhem procesu omilani a provadi pasivaci povrchu.
nevyhoda - nerovnomérny Ubér z povrchu pfedmétu (nejvétsi ubér na hranach),

o je ovlivnéno parametry - priameér a otacky bubnu, ¢as, tvar a velikost soucastek, druh a velikost
omilacich téles, druh a mnozstvi kapaliny, naplnéni bubnu, pomér mnozstvi soucastek a téles.

Y/
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Cisténi a pfedb&zné Upravy - mechanické

Vibraéni omiléni odlitkt s kruhovou nddobou

FAKULTA STROJUNE TuL



Technologie |
Cisteni a predbezné upravy - mechanicke
* Brouseni = je zpravidla zaklad pro kartacovani a lesténi,
- brusné kotouce — plsténé, dreveéné, latkové = je nalepeno brusivo,

- brusné pasy — papirové, textilni. -

*  Kartacovani:

- kartac s ocelovymi draty - odstranovani hrubych necistot,
- kartace s prirodnimi nebo umélymi vlakny - zjemnéni upraveného povrchu pred lesténim,

e [lesténi:

- kotouce — plsténé nebo latkové, ale nejsou polepeny brusivem, JI’ k
"

leStici prostredek — pasta.
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Vytvareni povlaku — chemickou cestou

* povlaky vzniklé chemickou reakci mezi zakladnim materialem a chemickym roztokem,
- zlepSuji korozni odolnost,
- zlepsuji pridrznost ndsledujicich povlakt (organickych natér(),
- zlepSuji vzhled predmétu.

e Zalozeno na oxidacnich procesech — oxidické vrstvy,

* vyhodou je rovhomérna tloustka povlaku.

Barveni oceli:
* povrch oceli exponovan v chemickém roztoku s vysokou oxidacni schopnosti = vznikaji tenké r@izné
zabarvené povlaky pro dekorativni a ¢astecné antikorozni ucely (povlaky — hnédé, modré a cerné).
« Cernéni - za studena — tenka vrstva, kratka Zivotnost, spise dekorativni,
- za tepla — vrstva v radech setin do 0,1 um, korozni ochrana (Srouby, zbrané....).
Oxidace hliniku:

* technicky malo vyznamna — omezené tloustky povlaku s nizkou odolnosti (vétSinou eloxovani).
FAKULTA STROJNI TUL
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Vytvareni povlaku — chemickou cestou

Chromatovani:

e vytvari se ochranné pasivacni vrstvy chromovych sloucenin,
e zakladem je dvojchroman draselny K,Cr,0,,

e vzniklé pasivacni vrstvy — zbarveny Zluté az zelené,

* odolnost lehkému koroznimu namahani a hlavné zaklad pro
nanaseni organickych povlaka, Hlinikovy dil - Zluty chromét — &iry
*  Postup - odmasténi, popr. moreni — ponoreni do lazné (nékolik desitek s) — osuseni.

V
Fosfdtovani: % ‘

* hlavné pro ocel a Zn,

* na povrchu se vytvori krystalickd vrstva nerozpustnych fosfore¢nand,
e vrstva je porézni — nepouziva se jako konecna Uprava povrchu, ale jako
podklad pod natéry, pfiprava povrchu pred tvarenim, atd.
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Vytvareni povlaku — elektrochemickou cestou

* elektrolytické (galvanické) vylucovani kovd,

e vytvoreni ochrannych protikoroznich vrstev, funkcnich povlakl a povlakd zlepsSujicich vzhled,

* galvanické médéni, mosazeni, zinkovani, niklovani, chromovani, atd.,

* tloustky povlak( dosahuji 103 az 10* mm,
 prichodem stejnosmérného elektrického proudu roztokem vhodné soli pfislusného kovu = kov se

vylu€uje na zaporném polu — katodé (pokovované soucdstky), anodou je kov, kterym pokovujeme.
+

standardni

" Al Mn Cr Fe SnH Pt Au
potenciall M) " 7 T 0 1 R
251 2 I-1,5 4 1 a5 11o los | 1 15
Mg Ti Zn NiPb Cu Ag
-+ >

neuslechtilé kovy uslechtilé kovy
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zdroj
el. energie

elektrolyt |

___anoda

~kationty




Technologie |

Vytvareni povlaku — elektrochemickou cestou

e  G@Galvanické zinkovani
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Vytvareni povlaku — elektrochemickou cestou

Eloxovani

* pro hlinikové dily,

* fada zplsobu — nejcastéji v roztoku H,SO,,

e dil zapojen jako anoda = na hlinik se vaze atomarni kyslik a vytvafi vrstvu Al,O;,

* tloustka oxidické vrstvy = standardné 15-20 um,

e ochrana proti korozi, vzhled.

* Postup: odmasténi a moreni — oplach — anodickd oxidace — oplach — barveni — oplach — utésnéni pora
— suseni.

FAKULTA STROJUNE TuL



Technologie |

Tepelné povrchoveé upravy

Zdrové pokovovdni v roztavenych kovech:

*  Zinkovani - nejlevnéjsi ochrana oceli proti korozi,
- nejrozsirenéjsi zplsob pro ochranu plech, pdasu, trubek, dratd.....
- pékny vzhled, pruzné povlaky, zpracovani béznymi technologiemi (kromé svarovani),
- povlak — hodnoti se podle hmotnosti Zn v gramech na 1m? (povlak vystaveny vné;jsi
atmosfére musi mit minimalné 600 g.m2).

Zdrové zinkovdni v roztavenych kovech
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Tepelné povrchoveé upravy

Zdrové pokovovdni v roztavenych kovech:

e Cinovani - stary zpUlsob povrchové Upravy —znamy jiz od stfedovéku,
- chrani pred korozi, leskly povrch = nesmi byt porézni,
- zdravotné nezavadny — v potravinarském primyslu, Uprava plecht pro konzervy;
- vyborné pajeci vlastnosti — elektrotechnicky priimysil.

*  Hlinikovani - povlak odolava v rGznych atmosférach desetileti,
- nevyhodou - pérovité povlaky — nebezpeci koroze Fe (vzhledem k uslechtilosti Al a Fe).

zaporny potencial kladny potencial

Mgl‘u‘ln ZIn Cr Fe Cd Ni Sn Pb | Cu Ag Pt Au

Mn Mg Zn Cd Fe Sn Pb Ni Cu Cr Ag [Ti| Pt Au

Koroznifada —fada kovid podle vzristu korozni odolnosti /
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Tepelné povrchoveé upravy

Zdrové strikdni — metalizace:

- jemné natavené Castice kovu a nekovu s dostatecnou kinetickou energii se transportuji na
povlakovany povrch a po ztuhnuti vytvofri povlak,

- vyuziti pro aplikaci kovovych povlakl s odliSnymi fyzikalnimi a chemickymi vlastnostmi proti
zakladnimu kovu, popr. pro renovaci,

- povlaky z vysoce tavitelnych kov( a slitin, oxidQ, karbidd, borid(, atd.

- vyuziti pro nandseni vysokozaruvzdornych povlakd a povlakd s maximalni odolnosti opotrebeni.

Z3 S : Fi > Fi Y d éastic na zakladn
- 7arové nastfiky - nastfik roztavenym kovem; Kabely pivoci et
7 ve v , energie_ Piivod prasku Iadicl'voda ;{:Ek?;r ucas
- nastrik praskovym kovem; achind =

Urychleni natavenych, .

- nastrik dratovou pistoli.

Natavené castice
prasku

Proud plazmatu

Anoda
Katoda

Povla

FAKULTA STROJNI TUL .
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Tepelné povrchoveé upravy

Difuzni pokovovdni

*  priuprave oceli - difuze zinku, chromu, hliniku, kremiku, apod.
e vyuziva se bud primého styku castic kovu nebo par s povrchem zakladniho materialu.

Difuzni zinkovani

e antikorozni ochrana bez zmény plavodnich rozmérd predmétd,

e difuznim napousténi ocelovych predmétll zinkem v pracovni peci naplnéné zinkovym praskem,
reakce probiha v rotujici elektrické peci pfi teplotach 360 - 430 °C,

» difuzni zinkovani z par zinku - predméty se umistuji ve zvlastnich uzavienych retortach a zihaji se pfi

teploté 870 °C.

FAKULTA STROJUNE TuL

Tloustka vrstvy (mm)

45pm

Termodifuzni zinkovani

Zérové zinkovani

Galvanické zinkovani

450 hod

Doba pobytu v solné mize (hod)

Zména tloustky vrstvy v solné komore

Vzorky po 1500 h v solné mize

\ Termodifuzni zinkovani

Zérové zinkovani

Galvanické zinkovani
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Tepelné povrchoveé upravy

Skelné a krystalické povlaky

* Smalty (na kovovém podkladu) a glazury (na keramickém podkladu) na bazi silikatovych skel,

» keramické povlaky (oxidické, karbidické, nitridické nebo kombinované) nanasené obvykle Zarovym
strikdnim na kovovy i nekovovy podklad.

Smalty

* vodni suspenze sklovitych fazi nebo praskovych castic - vypalovanim vznikne sklovity povlak, ktera
prostrednictvim adhezni mezivrstvy pevné Ipi na podkladu.

* smalty — smaltérska frita — dle podkladového materialu.

FAKULTA STROJUNE TuL
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Organicke povlaky

Natérové hmoty a ndtéry - nejbéinéjsi zplsob,

zamezuji pristupu vody a agresivnich slozek k povrchu — vrstva je vidy porézni - proto obsahuiji
antikorozni pigmenty a inhibitory koroze - ty zneskodnuji agresivni slozky, které difunduji k podkladu.
natéry — ochranné, dekorativni, signalni, maskovaci.....
technologie nandseni — podle - velikosti, tvaru a mnozstvi upravovanych predmétd, pozadované
tloustky natéru, kvality podkladu, vlastnosti natérovych hmot, atd.
IJI
natérova hmota /
naneseny natér

mét | ]

© @) © O)
pritlacny
valec

Stétcem,
navalovanim,
namacenim,

polévanim,

pasovy dopravnik

strikanim,

s

elektrostatické nanaseni,

elektroforézni nanaseni.
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Organicke povlaky

Kataforézni nandseni (kataforéza, KTL):

» elektricky vodivy predmét (katoda) se ponofi do lazné s ndtérovou hmotou,

* pusobenim stejnosmérného proudu — vytvori se elektrické pole, které usmérni pohyb barvy smérem
ke katodé = na povrchu vyrobku se vylucuje povlak,

e s narUstajici tloustkou roste odpor vrstvy a tim klesa rychlost vylucovani - vylucovani pokracuje
prednostné na mistech s doposud malou tloustkou vrstvy = tvorba velmi rovhomérného povlaku,

* tloustka bézné 15 a 30 um, pfi extrémnich pozadavcich az okolo 45 pum.
do pece —»

<4— zpiedlpravy

elektroforézni
lakovaci vana
zdroj ss napéti,
ridici a kontrolni panely
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Organicke povlaky

Povlaky z plastickych hmot:

e povlaky musi byt bezpdérovité — mechanismus ochrany — bariéra,

* obvykle se pouzivaji termoplasty PE, PA, teflon, kaucuky, atd.

e Zivotnost povlaku — urcovana difuzi korozniho prostredi do povlaku a technologii jeho nanaseni,

 Nanaseni:

- zarové strikani,

- vifivé (fluidni) — predehraté predméty = do zvifeného prasku a akumulovanym teplem se povlak
sline,

- platovani — termoplasty PVC, PE, PA,

- nanaseni v elektrickém poli.

FAKULTA STROJNI TUL Aplikace polyetylenovych poviaki na armatury Aplikace PA povlaki
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