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Vynélez sa tyke sposobu povrchovej dpravy ocelovych nédob zvnitra a zvonks, najma

na zamedzenie kordzie a zvnitra okrem toho na zvy3enie odolnosti vo¥i uinkom liehu,

nafty a palivém pre vybuZné motory.

: Rozne ocelové nédoby stabilné i prenosné, naprikled kenistre na benzfn & oleje, sd
toho &asu zvmitra po predpovrchovej dprave opatrené vypalovacim néterom odolnym vo¥i obe
-.:fsahu; ktory je v njéh skladovany, eko lieh, nafté a pohonné hmoty pre vybuiné motory.

Pretofe tieto nédoby su zvonka vystavené povetrnostnym vlivom, je nutné opatrii ich aspon

dvomi nétermi, a to zékladnym & krycim, alebo vrchnym néterom. Tento spS%ob sa prakticky

prevédza tak, Ze hédoba’sa najskor opatrf nédterom zvnitra vystreknutf{m, alebo vylievanim

a odsanim prebyto&ného néteru, potom sa na tdto nddobu zvonka hastrieka zékladny néter.

Potom sa nédoba vloZi do pece, kde sa oba nétery vysu¥ia na predpisani teplotu a predpi-

sand dobu vypalovenia, Nédoba sa potom nastrieka zvonka krycfm néterom a nédoba sa opat

vypaluje v su§iacej peci. Tento spSSob povrchovej udpravy ocelovych nddob mé tu nevyhodu,
¥e nédter vo vnﬁtrivnédoby je avakrét sueny a vypalovany v peci, & je i technologicky
- nesprédvne. Opatrenie néddoby zvnitra druhym néterom je zbyto¥né a pritom pracné a nehospo-

dérne, vzhiadom na to, %e nédoba je uzavretd.

204 476



204 478
Uvedené nevyhody sa vynélezom do zna¥nej miery odstrénia. Podstata sposobu povrcho-

vej dpravy ocelovfch nédob zvnitra a zvonka, najmé na zemedzenie korézie & zvnitra okrem
toho na zvySenie odolnosti voZi u"¥inkom liehu, nafty a palivém pre vybusné motory, podia
vynélezu spo¥iva v tom, %e ocelové néddoby sa zvmitra op;triéinéterom na bédze rezolovej
pryskyrice sufenim a vypalovanim za predpisand dobu pri teplote 180 a% 200 °C. Zvonka sa
ocelové nddoby opatria préskovou ndterovou hmotou na béze epoxidovej, alebo polyesterovej,
alebo epoxi-polyesterovej v elektrostatickom poli, ktord sa sui¥asne s vnitornym ndterom

susf a vypaluje v peci pri teplote 180 a% 200 °C.

Vyhodou vynédlezu proti doterajSiemu stavu techniky je, %e sa odstréni dvojité suse-
nie a vypalovanie vnitorného néteru nédob v peci, ktoré je i technologicky nesprévne.
Podla vyndlezu upraveny povrch ocelovych nédob prejde len raz sufenfim a vypalovanim v pe-
ci, nakolko wvnitorny i vonkajs{ ndter maju rovnakd sudiacu i vypalovaciu teplotu a tie%
%as, za ktory sa to vykond. Pritom vonkaj3f préskovy néter spiﬁa, pripadne prevy3suje ko-
réznu odolnos¥ v porovneni é dvomi beZnymi tradiZfnymi nédtermi. Okrem toho realizovanim
sposobu'podia vyndlezu sa dosiehne Uspora vlastnych nédkladov, zni%#i sa potreba pracovnych
hodin, spotreba elektrickej energie, zvy3i sa produktivita préce a vykonu a zlep3ia sa

pracovné podmienky, lebo pracovné prostredie sa stéva hygienicke jSim.

Podla vynélezu boli prevedené ocelové kanistre na uskladnovanie benzinu a ingch po-
honnych hmot o obsahu 5, 10 & 20 1itrov. Tieto ocelové nddoby sa najskor opatrili zvnitra
ndterom na bdze plastifikovaného rezolu, potom sa opatrili zvonka pré¥kovou néterovou
hmotou, v jednom pripede na béze epoxidovej, v druhom pripade polyesterovej a v trefom
pripade na béze epoxi-polyesterovej. Vo vietkych pripadoch sa ocelové kanistre najskér
zvnitra predsusili za ¥elom vytvrdenia nédteru, a% pofom sa opatrili préZkovou néterovou
hmotou zvonka, pomocou elektrostatického pola, & v takomto stave sa nechali prejst prie-
beZnou vypalovacou pecou pri teplote 180 aZ 200 ¢ po dobu 20 mindt. Tymto sposobom bola
docielendé ochrana proti korozii zvnitra i zvonka a okrem toho zvnitra sa dosiahla odol-
nos¥ néteru vo¥i benzinom a inym pohonnym hmotém. Dalej sa dosiahlo i napriek tému, fe sa
nitery vypelovali len jedenkrédt, ich lep3ej vléZnosti & odolnosti na ohyb. U vonkajéieﬁb
néteru sa docielilo dokonalej ochrany prdti korozii napriek tomu, ¥e sa nepou?il zékladny
néter, pretoZe sila vrstvy néterovej hmoty bola vé&3ia ako pri povodnom prevedeni dvomi
vrstvami. Pritom je doleZité to, Ze sa vynechéve zdkladny vonkajs{ néter a v dosledku to-
ho sa moZu ocelové kenistre opatrené zvnitra i zvonkas néterom, len rez vypalovat v peci,
prifom sa dodr%ia, pripadne zvysia‘kvalitativne ukszatele néterovych hmot, konkrétne vni-
torny néter sa vypaluje len raz, &im sa odstrafuje povodné technologické nesprévnost.

A vonkaj3f néter, ako skd¥ky ukézali, je odolnej3f vo¥i povetrnostnym vlivom, pretoZe si-
1la jeho vrstvy je v priemere 80/pm proti povednym dvom ndterom, ktoré oba mali silu vrst-
vy 20 a¥ 30/pm. Pritom sa tymto sposobom udetr{ jedna pec a polovica elektrickej energie

a okrem toho sa déva mo¥nosft uplnej automatizécii technologického procesu.
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PREDMET VINKALEZU

Spg;ob povrchovej dpravy ocelovych nédob zvnitra i zvonka, najmé na zamedzenie koré-
zie a zvnitra okrem toho na zvyfenie odolnosti vodi u¥inkom liehu, nafty a palivém pre
&ybuéné motory, vyznadujici sa tym, Ze ocelové nddoby sa zvmitra opatria nédterom na bize
rezolovej pryskyrice, suéen{p a vypafovanim v peci za predpfsany dobu pxi teplote 180 a%
200 ob, a zvonka sa ocelové nddoby opatria préskovou néterovou hmotou na bdse epoxidovej,
alebo polyesterovej, alebo epoxi-polyesterovej v elektrostatickom pqli, ktord sa sid¥asne

8 vnitornym ndterom susi & vypaluje v peci pri teplote 180 a% 200'?0.
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