Cistenie dielov a polotovarov pred povrchovymi upravami
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Kvalita vysledku kazdého procesu povrchovej Upravy je zavisla od spravnej pripravy povrchu upravovaného
materialu. Povrch musi byt uplne zbaveny mastnét, necistot, koréznych splodin a musi byt aktivovany. V opacnom
pripade povlak nebude mat dobru prilnavost, bude nekvalitny, pripadne sa povlak vobec nevylugi.

Predupravné operacie sa podla druhu necistét delia na dve zakladné skupiny:

1.0dmastovanie — odstrafiovanie necistot, ktoré nie su priamo chemicky viazané k povrchu materialu, predovSetkym
mastnoty, prach a iné pevné nedistoty po mechanickych Upravach

2. Mechanické a chemické Cistenie — odstranovanie necCistdét pevne spojenych so zakladnym materialom ako su
okuje, hrdza.

Mechanické upravy

Zakladné operacie mechanickych Uprav mozno rozdelit na:

Brusenie — dochadza k odberu zékladného materialu pésobenim brusiva
LesStenie — vyrovnavaju sa nerovnosti povrchu

Kartacovanie — zniZuje sa drsnost bruseného povrchu

Omielanie — su€asné obrusovanie, leStenie a odhrotovanie pdsobenim brusiacich — omielacich teliesok, Casto
s pridavnym ucinkom lestiacich suspenzii

Otryskavanie (abrazivne Cistenie) — Cistenie povrchu volnym prudom brusiva, ktoré je tryskané na povrch dielov

Chemické upravy

Pri operaciach, pri ktorych vplyvom chemického prostredia alebo chemickou reakciou nastdva chemicka alebo
fyzikalna zmena povrchu kovového materidlu definujeme ako chemické upravy. Dve z nich patria do skupiny
predupravnych operacii:

Odmastovanie

Morenie

ODMASTOVANIE

Odmastovanie je proces, pri ktorom sa povrch materialu zbavuje necistét charakteru mastnét. Mastnoty a s nimi
prilipnuté necistoty sa z povrchu najCastejSie odstranuju pdsobenim alkalickych distiacich pripravkov alebo
v organickych rozpustadlach. Tieto m6zu byt modifikované ako napr. elektrolytické Cistenie, ultrazvukové Cistenie,
emulzné Cistenie a Cistenie s bioaktivnou zlozkou.
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Odmastovanie v organickych rozpustadlach

Z ekologickych a bezpecnostnych dbvodov tento spbsob dnes je na Ustupe. Pri tejto metéde sa mastnoty
znecistujuce povrch materialu rozpustaju v organickom rozpusStadle. Proces je vyuzivany predovsSetkym ako
operacia hrubého g&istenia pri silne znecistenych povrchoch.

Pouzivaju sa rozpustadia:

Horfavé: benzin, petrolej, nafta, uhfovodiky

Nehorlavé: chlérované a chlorofluorované uhlovodiky a derivaty

Aplikuju sa ponorom do rozpustadla, parami rozpustadla, postrekom a ultrazvukom.

Aplikacia vyzaduje Specialne rieSené odmastovacie zariadenia, v maximalnej miere eliminujuce enviromentalne
negativne vplyvy ako aj bezpe€nost prevadzky.

Odmastovanie v alkalickych roztokoch

Odmastovaci roztok je vodny roztok alkalii s obsahom detergentov. Na odstrafiovani necistot a mastnét sa podielaju
procesy:

Zmacanie povrchu
Dispergovanie a emulgovanie
Stabilizacia roztoku s obsahom necistét

Zabranenie redispozicie ne€istdt na povrchu materialu

Zakladné zlozenie odmastovacich pripravkov

Alkalické zlozky: NaOH, KOH — pre ocelovy material, farebné kovy
Na2COs— pre hlinik, zinkozliatiny

Kremicitany: zmacacie, emulgacné a dispergacné vlastnosti

FosforeCnany: dispergacné vlastnosti a zlepSuju oplachovatelnost

Povrchovo aktivne latky: zniZuju povrchové napatie a medzifazové napatie

Praktické aplikacie odmastovania

Odmastovanie ponorom
Postrekové odmastovanie
Ultrazvukové odmastovanie
Elektrolytické odmast'ovanie
Vysokotlakové odmastovanie

Emulzné odmastovanie
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NajCastejSie aplikacie pouzivané v galvanickych prevadzkach:

Ultrazvukové odmastovanie zaloZzené na kavitacnych dejoch v kombinacii s odmastovacim u€inkom samotného
odmastovacieho média. Aplikované ako sucast procesov priamo v galvanickej linke alebo v samostatnom UZ
zariadeni ako prvy stupen hrubého odmastenia.

Priklad vhodného pripravku:

NT Ponorny odmastovacé (MacDermid): 10 — 50 g/l, 25 — 50°C

Vysokoalkalicky pripravok s obsahom $pecialnych tenzidov.

Poznamka: Pripravok NT je vhodny aj pre ponornu aplikaciu, pre silne znecistené povrchy.

Ponorné (chemické) odmastovanie proces pouzivany obyCajne ako prvostuprfiové hrubé odmastenie v linkach,

zvy8eny ucinok sa dosahuje intenzivnym mieSanim a vy3Sou teplotou. Osobitnu aplikaciu predstavuje pouZitie
bioaktivnej zlozky, to vSak vyzaduje Specialnu aplikaciu ( nepretrzité vzduchovanie, kontinualna filtracia ).

Priklad alkalického odmastovacieho pripravku:

METEX Liquid Cleaner (MacDermid): KOH alebo NaOH, fosfore¢nany, kremicitany, tenzidy — dvojzlozkovy kvapalny
koncentrat vhodny na ponorné (chemické) aj elektrolytické odmastovanie.

Podmienky pouzitia:

Ponorné cistenie: 60 — 80 ml/l METEX 560 (alkalycké zlozky)
20 — 30 ml/l METEX 561 (tenzidy)
Teplota: 50 — 90 °C

Poznamka: Prednostou je kvapalna forma oboch zloziek, ¢o zjednoduSuje manipulaciu pri doplfovani ale
predovSetkym pri zakladani nového kupela. Zmenou pomeru dielov mozno pripravit odmastovaci kupel pre
elektrolytické Cistenie, o méze byt logistickou vyhodou — menej pripravkov na sklade.

Elektrolytické odmastovanie je vlastne ponornym odmastovanim v alkalickom roztoku, spojené s u&inkom
jednosmerného elektrického pridu. ZvySenie mechanického ucinku na povrch gistenych predmetov je dosiahnuté
tvorbou kyslikovych resp. vodikovych bublin pri prechode prudu. Katodické zapojenie produkuje dvojnasobné
mnozstvo plynu — vodika, ¢o zvySuje mechanicky Ucinok, na druhej strane vznikajuci vodik vyvolava vodikovu
krehkost. Anodické zapojenie ma menSi mechanicky ucinok, mdze spdsobit oxidaciu povrchu upravovaného
materialu a méze vyvolat CiastoCné rozpustanie kovu. Obsah komplexujucich latok v niektorych odmastovacich
pripravkoch ma pri anodickom zapojeni odhrdzovaci, resp. odkujfiovaci efekt. V praxi je Casto pouzivana kombinacia
katodického (1,5 — 3 min.) a anodického (0,5 min.) odmastovania.

Priklad alkalického elektrolytického odmastovacieho pripravku:

Alkaline Deruster Salts SF24111 (MacDermid): Obsahuje Iuh sodny, ale je netoxicky, je uréeny pre elektrolytické
Cistenie, odhrdzovanie, odstrafiovanie oxidovych vrstiev z povrchu farebnych kovov a mozZno ho tiez pouZit na
odstrafiovanie fosfatovych usadenin.

Pouzitie: 40 — 200 g/l (podla spbésobu aplikacie)
45 -90°C

Poznamka: Detailné podmienky pouzitia vSetkych pripravkov su uvedené v ich TDS.

MORENIE

Pri moreni sa povrch kovového materialu zbavuje predovsetkym oxidacnych splodin, ktoré su na povrch viazané
chemicky. NajcastejSie sa vyuziva morenie v anorganickych kyselinach, menej v alkalickom prostredi (Al, Mg a ich
zliatiny). Morenie byva ako jedna z prvych operacii v slede povrchovych Uprav, oby¢ajne po hrubom odmasteni.
Casto tvori samostatni operaciu mimo vlastnej galvanickej linky. Velmi asto sa pouziva morenie v kyselinach
s obsahom inhibitora, ktory znizuje efekt rozpustania ocCisteného kovu v moriacej kyseline, ¢im sa zniZuje
nebezpecdenstvo navodikovania materialu a zniZuje sa unik aerosolov moriacej kyseliny.
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Morenie ocele

Na povrchu ocele v beznych podmienkach vznikaju korézne produkty typu FeOOH, dalej okuje ako FeO, FesO4
a Fe20s3. Poradie rozpustania v kyselinach je Fe > FeO > Fe3O4 > Fe20s..

Morenie v kyseline sirovej

Pri moreni v H2SO4 vznikaju predovSetkym siran zeleznaty, vodik a siran zelezity. Pouziva sa 10 — 20% kyselina pri
teplote 40 — 70°C. Kapacita rozpustania Fe je cca 90 g/l.

Morenie v kyseline solnej

HCI rozpusta rovnomerne zakladny kov aj oxidy. Pracuje sa s koncentraciou 10 — 20% pri beznej teplote. Vo velkych
moriarfach sa Casto vyuziva tepelna regeneracia vyCerpanej moriacej kyseliny.

Morenie v kyseline fosfore¢nej

Kyselina fosforeCna je menej agresivna ako sirova, resp. solna. Kedze neuvolfiuje kordézne vypary pouziva sa
ponorna aj postrekova aplikacia. Pracuje sa s 15 — 20% koncentraciou pri vy$Sej teplote 60 — 80°C. V porovnani
s kyselinou solnou a sirovou je naklad na morenie v kyseline fosforeénej vyssi, na druhej strane nenapada zakladny
material, nedochadza k navodikovaniu materialu, netvori korézne vypary a moreny povrch je leskly. Na regeneraciu
sa poziva ionexovy spdsob odstrafiovania iénov Fe.

Zdruzené morenie a odmastovanie

Pridavkom vhodného emulgatora mozno v niektorych pripadoch spojit operaciu odmastovania a morenia. Uspori sa
tak jedna operacia a oplach. Emulgator znizuje tvorbu exhalatov kyseliny, znizuje vynos kupefa a skracuje €as
morenia. Na druhej strane pri zanedbani dokonalého oplachu po zdruzenej operacii mbze spdsobit az kontaminaciu
pokovovacieho elektrolytu a problémy s kvalitou vylu¢eného povlaku.

MORENIE MEDI A ZLIATIN MEDI

V praxi sa pouziva morenie v H2SOa, zriedkavo v HCI — odstrania sa iba oxidy, ziska sa matny povrch

Morenie v kyseline dusiCnej resp. v zmesi kyselin. V zavislosti od zloZenia a pomerov kyselin — tu hovorime
0 opalfovani — vznika matny az leskly povrch kovu. Pri pouziti kyseliny dusiénej sa uvolfiuju jedovaté nitrézne plyny.
V modernych postupoch sa pouZiva morenie v kyseline sirovej v zmesi s peroxidom vodika s obsahom inhibitora
rozkladu peroxidu a tenzidu na dosiahnutie lesklého povrchu.

MORENIE HLINIKA A JEHO ZLIATIN

Vrstva oxidu hlinitého sa pred dalSou povrchovou Upravou odstrafiuje najCastejSie v roztoku NaOH. V pripade Al
zliatin vznika tmavy povlak, ktory sa nasledne odstrafiuje vyjasnenim v kyseline dusi¢ne;j.

DEKAPOVANIE

Finalnou predupravou pred samotnym pokovovanim je aktivacia — dekapovanie v zriedenej kyseline. NajCastejSie sa
pouziva 3 — 10% kyselina solna alebo 3 — 30% kyselina sirova.

ZAVER

Na zaver je nutné zopakovat zakladny postulat, t.j vysledna kvalita finalneho povlaku je zavisla od dokonalej
predupravy povrchu materialu.
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