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Anotace:

Pfi zptisobu praskového nanadseni povlakti na kovové
povrchy, opattené olejovym filmem, se vrstva prasko-
vého plastu nanasi elektrostaticky ptfimo na uvedeny
olejovy film, pfitem? pradkovy plast je inertnf viiéi
olejl. Vrstva se tavi zahfivanim pfi teploté, ktera je
niz8i nez rozkladna teplota oleje. B&€hem ¢&asového
intervalu, ktery posta¢i pro difuzi oleje praskovou
vrstvou a pro odpafeni oleje se roztavena smés ochla-
di a vytvrdi.
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Zpisob praskového nanaseni povlakii na kovové povrchy

Oblast techniky

Vynalez se tyka zplisobu praskového nanaseni povlakd na kovové povrchy, opatfené olejovym
filmem, pti¢emZ se pradkova vrstva roztavi tepelnym procesem a potom se ochlazenim vytvrdi.

Dosavadni stav techniky

Zpusoby, pti kterych se praskova vrstva roztavi tepelnym procesem a nasledné se ochlazenim
vytvrdi se pouzivaji napfiklad k potahovéani kovovych dili v automobilovém primyslu, ve
strojirenstvi, u oballl na domaici ajiné pfistroje, pro kovovy nabytek aregély nebo také pro
hracky.

Pti vyrobé uvedenych kovovych dili se vétdinou vychazi z plechy, svinutych do roli, které jsou
pro ochranu proti korozi béhem transportu askladovani potazeny olejem, lakovany nebo
opatfeny jinym povlakem /"coil coating"/. Plech se odvine z role a zpracuje se na poZadovany
produkt pomoci fezani, lisovani, vrtani, drazkovani a pfehybani. Pfi tom slouZi olejovy nebo
lakovy povlak také jako mazaci prostfedek a délici prostfedek mezi nastrojem a materidlem
/plechem/.

Kdyz se vychazi z roli plechii, opatfenych olejovym povlakem, probiha zavérem jesté lakovani
nebo potahovani pro ochranu proti korozi a pro to, aby se dilim dala poZadovana barva. Pfi
mokrém lakovani se k tomu pouZiva barva, obsahujici rozpoustédla. S odpafovanim rozpoustédel
je ale vétdinou spojeno znadné poskozovani zivotniho prostfedi. Toto poSkozovani Zivotniho
prostiedi se miZe odstranit pouzitim zptsobu elektrostatického praSkového nanéseni.

Takovyto zpiisob je popsan v DE 3 838 928 A. Pfi tomto zpusobu se elektrostaticky nabity
prasek nastfikuje na potahovanou plochu, kde ulpiva na zékladé elektrostatickych pfitazlivych
sil. Jako pra%ek jsou vhodné termoplasty, jako jsou napfiklad polyester nebo epoxidova
pryskyfice nebo i jejich smési. Vrstva prasku se roztavi zahfatim na viskézni hmotu, ktera na
kovu dobfe ulpiva a vytvafi hladky povrch. Pfi ochlazeni povlak vytvrdne.

Aby se dosahlo dokonalych povrchi, je tfeba pii konvenénich zplsobech nezbytné zaradit
ptedchozi odstranéni oleje. K tomu jsou ale nutné praci a rozpoustéci prostfedky, které rovnéz
zpusobuji poskozovani zivotniho prostfedi. Kromé toho je jejich pouzivani spojeno se znaénymi
naklady. Tyto naklady vznikaji nejen potfebou odpovidajicich zafizeni, ale zejména také
potiebou energie, ktera je nutnd k tomu, aby se kovové Casti, smocené rozpoustédlem nebo
pracim prostfedkem, usuSily. Bez takovéhoto suseni by ale nebyly mozné vysoké pracovni
vykony.

Tyto problémy se odstrani pfi pouZiti lakovanych, popfipadé potahovanych plechii namisto
zaolejovanych roli. S tim jsou ale spojeny dal$i podstatné nevyhody. Tak se napfiklad daji
vyrobit produkty s velkym po&tem barev pouze za vynaloZeni vysokych nékladi na skladovani.
Zména barvy vyZaduje také vzdy zménu role na zafizeni. Kromé toho byva tloustka riznych roli
rozdilna, zejména kdyz se tyto odebiraji od riznych dodavateli.

Diéle pti pouziti pfedlakovanych nebo pfedem povlecenych plechii nejsou hrany fezanych,
vyrazenych nebo vrtanych kovovych dili potazeny a tedy mohou byt napadeny korozi. Kromé
toho pti manipulaci s témito dily s ostrymi hranami je zna¢né nebezpeci poranéni.

Tyto nevyhody mohou byt odstranény, kdyZz se pouziji, jak je vy3e popsano, plechy potazené
olejem akoneiné potazeni se provede teprve po krocich mechanického zpracovéni.
Elektrostatické nanaSeni pradku je pii tom obzvlasté vyhodné, nebot’ siloCary elektrického pole
mohou byt smé&rovany tak, Ze se na hranach dilu usadi obzvlasté hodné prasku. Povlak plastu,
vznikly po vytvrzeni, je tedy zde obzvlait® silny avede k zaoblenym rohim a hranam.
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Podstatnou nevyhodou tohoto zpisobu zistava ale vysok4 cena spojena s odstrafiovanim oleje
a s tim spojené problémy se Zivotnim prostfedim, jak jiz bylo o téchto vy3e uvaZovano.

Podstata vynalezu

Ukolem piedlozeného vynalezu je tedy vypracovéni zplisobu praskového nana3eni povlaku, ktery
by dovoloval cenové vyhodnou hromadnou vyrobu, Setfici Zivotni prostfedi. Pfi tom ma byt
zachovana ochrana vychoziho materidlu proti korozi, barva méa byt exaktn& opakovatelna,
pfitemZ ma byt mozna jednoducha zména barvy.

Uvedeny tkol byl podle pifedloZeného vynélezu vyfeSen tim, Ze se vrstva praSkového plastu
nanasi elektrostaticky pfimo na uvedeny olejovy film, pfiCemz pradkovy plast je inertni viici
oleji, vrstva se tavi zahFivanim pfi teplot&, ktera je nizsi neZ rozkladna teplota oleje, pficemz se
béhem &asového intervalu, ktery postadi pro difuzi oleje praskovou vrstvou a pro odpafeni oleje
se roztavend smeés ochladi a vytvrdi.

P¥i vyhodném provedeni se olejova vrstva nanasi tak tenkd, Ze neovliviiuje pfilnavost
elektrostaticky naneseného praskového plastu.

Plo$na hustota olejového filmu je mensi nez 3 g/m’ svyhodou je 0,3 az 1,5 g/m’ atloustka
plastové vrstvy je po vytvrzeni vét$i nez 40 um, s vyhodou je 50 az 80 um.

Pfi vyhodném provedeni zpisobu podle vyndlezu se pfed nanesenim praskové vrstvy plastu
nanasi alkalicka a/nebo fosfat obsahujici vrstva.

PiedloZeny vynalez tedy umoZiiuje potahovéni Zeleznych vyrobku, které jsou opatfeny olejovym
filmem jako ochranou proti korozi a jako mazadlem pii mechanickém zpracovani. Vzhledem
k tomu, Ze neni nutné odstrafiovat olejovy film, je zpusob cenové vyhodny a 3etfi Zivotni
prostiedi.

Zpisob podle predlozeného vynalezu je vhodny jak pro potahovani polotovart, napiiklad
nezpracovaného plochého materialu nebo roli, tak ipro potahovéani dild, které jsou uplné
mechanicky zpracovany. Posledni pfipad je vyhodngjsi, nebot’ z hlediska ochrany proti korozi
a pro vylou&eni moznosti nebezpedi poranéni, by nemély ziistavat zadné nepotazené hrany.

Kromé toho je mozné zpusob podle pfedloZzeného vynalezu pouzit u vSech kovi a druhii oceli
a je dale vhodny pro dily jakéhokoliv tvaru, napfiklad i pro profily nebo trubky.

Kdyz se pfi topném procesu privadi tolik tepla, aby olej difundoval pfes praSkovou vrstvu
a odparil se, tak je vylougen vliv oleje na kvalitu potahovaného povrchu kovového dilu. Potfebné
mnoZstvi tepla /teplota a doba topného procesw/ je tim vétSi, ¢im vétSi mnoZstvi oleje bylo
naneseno na kovovém povrchu, a&im je pouZity olej méné tékavy. Odpafeny olej se muzZe
v odtahu pece spalovat, pfi¢emZ takto ziskané teplo se miize dodateCné pouzit k vytapéni pece.

Aby se dosahlo dokonalych povrchii, pouziva se s vyhodou takovy olej, ktery je béhem topného
procesu stabilni, poptipadé odolny, tak dlouho, dokud zistdvd na povrchu. Toto zahrnuje
moznost, ze jednotlivé komponenty nebo veskery olej béhem procesu zahtivani difunduji pres
vrstvu prasku a odpafi se, nebo Ze ¢asti nebo i veskery olej béhem topného procesu ziistanou na
materialu a smisi se svrstvou prasku. KdyZ je olej na povrchu vyrobku v peci nestabilni
a naptiklad se spaluje, ovliviiuje se silné barva plastového povlaku olejem a zejména procesy
pfemény oleje za plisobeni teploty. Mensi kolisani teploty v peci by vedlo k nerovnomérnosti
struktury a barvy povrchu. Toto je podle vynalezu spolehlivé vylouceno.

Kdyz se pouzije olej, ktery se b&hem topného procesu nezbarvuje, tak nemaji mala kolisani
teploty a doba topného procesu zadny vliv na kone¢nou barvu produktu.

V ptipadé, kdy se olejova vrstva nanasi tak tence, Ze se neovlivni pfilnavost elektrostaticky
nana$eného prasku, zistava pradek dostate¢nd Ip&t na povrchu vyrobku a v navrstvovaci kabiné
odpadava malo tohoto prasku, ktery se musi odvadét zpét k hospodaiskému vyuZiti.
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V pripadé, kdyZ plosna hustota olejového filmu je mensi nez asi 3 g/m%, vyhodné asi 0,3 az
1,5 g/m* a plastovy povlak ma tloustku alespoii 40 pm, s vyhodou asi 50 az 80 pm, zplsobuji
tyto hodnoty také vybornou ochranu proti korozi pfi skladovani atransportu a zaruCuji pri
mechanickém zpracovéani dostatené mazaci a délici vlastnosti. Takto je rovnéz zajiSténo, ze se
Setii nastroj a obrobek.

Kdyz se pfed nanesenim vrstvy prasku nanese alkalickd a/nebo fosfaticka vrstva, ziska se
obzvlasté G€inna antikorozni ochrana a zabrani se tomu, aby se pod praskovym povlakem mohla
roziifovat rez. Pfi konvenénich postupech praskového nanaseni povlaki, pfi nichZ se odstraiiuje
olejova vrstva, se tohoto dosahuje pomoci pracich prostfedki, obsahujicich fosfaty a/nebo
alkalické prostfedky. Tim ziistdva po usuleni na povrchu zpracovavanych vyrobki fosfatova
vrstva, kterd predstavuje vybornou antikorozni ochranu. Aby se také u piedlozeného vynalezu
vyuzilo antikoroznich vlastnosti fosfatového filmu, nanasi se takovato vrstva pfidavné pred, po
nebo spoleéné s olejem, aviak pfed nanaSenim prasku.

Olejovy film, ktery zistane na povrchu vytvrzeného povlaku, pfedstavuje vyborny mazadlovy
film pii dalSich krocich mechanického zpracovéani. K tomuto GCelu se musi nanést dostateCné
mnozstvi oleje ateplo, ptivadéné do pece musi byt nizsi nez dostate¢né, aby olej mohl jesté
zustat na povrchu obrobku.

Priklady provedeni vynalezu

Vysledky fady pokusii, pomoci-nichZz byla zjistovana obzvlasté vyhodna provedeni zplisobu
podle piedloZeného vynalezu, jsou shrnuty v tabulkach 1 a2. Pfi fad€ pokusi byly ocelové
pokusné desky typu R firmy Q-panel zaolejovany, elektrostaticky potaZeny praskem a vedeny
ptes vypalovaci pec. PotaZzené pokusné desky se kontrolovaly pod mikroskopem za G¢elem
zjisténi optické kvality a pro zjist€ni pfilnavosti laku se podrobily zkousce hloubenim podle
DIN ISO 1520.

Pii vSech pokusech byl pouzit prasek ze smési polyesteru a epoxidové pryskyfice, ktery byl
nanesen tak, aby vrstva laku méla po vytvrzeni tloustku asi 70 az 40 pm.

V tabulce 1 jsou uvedeny vysledky zjistovani optické kvality vytvrzené lakové vrstvy. Pokusy
byly provadény sriznymi oleji, které jsou charakterizovany jejich obchodnim oznaCenim,
vyrobcem a uvedenim zakladniho oleje a viskozitou pii teploté 40 °C. Pravych pét sloupci
tabulky 1 se tyka riznych nanesenych mnozZstvi oleje, pficemz byly zkouSeny plosné hustoty od
0,5 g/m’ do 2,5 g/m* v odstupu 0,5 g/m’. Tabulka obsahuje symbol "x", coz oznaluje, Z¢ dany
olej pti uvedeném mnoZzstvi vede ke zfetelnému vytvareni olejovych ostrivki popfipadé
olejovych uzavienin, v lakové vrstvé. Lakova vrstva zplsobuje potom kraterovity pritisk.
Opticky bezvadné povrchy jsou oznaovany symbolem "o".

Tabulka 1 ukazuje, Ze se optické kvality lakovanych desek dosahne tehdy, kdyZ plosna hustota
oleje je 2,0 g/m” a viskozita naneseného oleje pri teplot& 40 °C je pod hodnotou 40 mm?’/s, to
znamend, Ze olej je velmi Fidky. Ridky olej ma tu vyhodu, Ze se da obzvlasté rovnomérné nanést
a dale ve vypalovaci peci obzvlasté snadno difunduje pfes vrstvu prasku a vyt€kava. Toto plati
zejména tehdy, kdyz je nanesené mnozstvi nepatrné. Pfi ploSné hustoté 0,5 g/m” poskytuje
prakticky kazdy olej opticky bezvadné povlaky.

Opticka kvalita povrchu je nezavisla na tom, zda byl olej vyroben na mineralni bazi nebo na bazi
rostlinného oleje, naptiklad fepkového.
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Tabulka 1
Optické pozorovéni lakové vrstvy
oznaceni oleje vyrobce zékladni olej viskozita  povrchova hustota oleje /g/m?%/
40 °C 05 1,0 1,5 20 25
/mm?/s/
Anticorit RP 4107 Fuchs Ole minerdlniolej 27 0 0 0 0 0
Anticorit RP4107S  Fuchs Ole minerélniolej 36 0 0 0 o0 X
Anticorit RP 4107 LV Fuchs Ole mineralni olej 11 0 0 0 0 X
Anticorit RP 4107 UF Fuchs Ole minerélni olej nezndma 0 0 0 0 0
Anticorit MZA GB Fuchs Ole mineralni olej 33 0 0 0 0 X
Plantocorit N Fuchs Ole fepkovy olej 54 X X X X X
Plantohyd 40 N Fuchs Ole fepkovy olej 40 0 X X X X
Plantocud 10 S Fuchs Ole fepkovy olej 8,8 0 0 0 0
Ziehol 2079 Esso mineralni olej 80 X X X X X
Plantohyd Fuchs Ole fepkovy olej 49 0 X X X X

V tabulce 2 jsou uvedeny vysledky zkousek hloubenim podle DIN ISO 1520, pomoci kterych
byla méfena prilnavost lakové vrstvy. Pii zkoudce hloubenim se zkuiebni deska deformuje
raznici a urCuje se hloubka deformace, pti které vrstva laku praska. Pti dobré pfilnavosti laku se
dosahuje vysokych hodnot.

V tabulce 2 jsou uvadény rizné oleje a riizné doby prodleni ve vypalovaci peci. Poslednich pé&t
pravych sloupcii je stejné jako v tabulce 1 Fizeno na nanesené mnozstvi oleje. Tabulka obsahuje
hodnoty deformace v mm, pti kterych nastava tvorba trhlin. Teplota pece je stala 180 °C. Této
teploty se u zkuSebnich desek doséhne po dobé prodleni 14 minut. Hodnoty zkousky hloubenim
se m&fi vidy po dobé prodleni 14, 16 a 18 minut. Kromé toho se pro srovnani zkouseji také
zkuSebni desky, které byly pfed pokusem konvenénim zpisobem tplné zbaveny tuku
/nezaolejované zkuSebni desky/.

Tabulka 2 ukazuje, Ze hodnoty zkousek hloubenim jsou okolo 5,0 mm a vy3si, coz odpovida
obzvlasté dobré ptilnavosti laku, v pfipadech, kdy? nanesené mnozstvi oleje nepiekraluje
plosnou hustotu 1,5 g/m” a je nastavena dostate&na doba prodleni v peci.

V daném piipadé je pii teploté pece 180 °C dostateéna doba prodleni 18 min. Pfivadéné
mnoZstvi tepla na zkusebni desky je za t&chto podminek dostadujici k tomu, aby olej v podstaté
difundoval pfes praskovou vrstvu a nenechal se vytékat.

Pfi nanesené plosné hustoté oleje 0,5 g/m’a vyse uvedeném mno¥stvi tepla je hodnota zkousky
hloubenim fadovd hodnota pro nezaolejované nebo odmasténé plechy, to znamena fadové
10 mm. Tato hodnota predstavuje vynikajici pfilnavost laku.
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Tabulka 2
Pfilnavost lakové vrstvy v zavislosti na teploté vypalovéni a dobé vypalovani
oznaceni zakladni olej viskozita tepl. doba hodn. hloubeni /mm/ p¥i

/mm?/s/ /°C/  /min/ plos. hustoté /g/m% oleje

pii 40 °C 05 1,0 1,5 20 25
Anticorit mineralni olej 27 100 18 98 72 52 40 25
RP 4107
Anticorit mineralni olej 27 180 16 19 29 15 - -
RP 4107
Anticorit mineralni olej 27 180 14 09 08 05 - -
RP 4107
Anticorit mineralni olej 11 180 18 11 82 6,6 60 3,0
RP4107LV
Anticorit mineralni olej 11 180 16 3,0 22 3,6 - -
RP 4107 LV
Anticorit mineralni olej 11 180 14 05 05 05 - -
RP 4107 LV
Plantohyd  fepkovy olej 40 180 18 60 50 55 20 24
40N
Plantohyd  fepkovy olej 40 180 16 34 10 1,1 - -
40N
Plantohyd  fepkovy olej 40 180 14 05 1,1 06 - -
40N
bez oleje 180 18 10,5
bez oleje 180 18 10,5
bez oleje 180 16 6,8
bez oleje 180 16 7,5
bez oleje 180 14 0,6
bez oleje 180 14 0,45
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PATENTOVE NAROKY

1.  Zptsob praSkového nanaseni povlaki na kovové povrchy, opatfené olejovym filmem,
vyznadujici se tim, Ze se vrstva praskového plastu nanasi elektrostaticky pfimo
na uvedeny olejovy film, pfic¢emz praskovy plast je inertni viici oleji, vrstva se tavi zahfivanim
pfi teploté, ktera je niZsi neZ rozkladna teplota oleje, pfi¢emZ se b&hem &asového intervalu, ktery
postaci pro difuzi oleje praskovou vrstvou a pro odpafeni oleje, roztavena smés ochladi a vytvrdi.

2. Zpisob podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze olejova vrstva se nanasi
tak tenka, Ze neovliviiuje pfilnavost elektrostaticky naneseného praskového plastu.

3. Zpisob podle narokii 1 a2, vyzmnacdujici se tim, Ze ploSni hustota
olejového filmu je mensi nez 3 g/m?% s vyhodou je 0,3 az 1,5 g/m’ a tloustka plastové vIstvy je
po vytvrzeni vétsi nez 40 um, s vyhodou je 50 aZ 80 pm.

4. Zpusob podle narokii 1 az3, wvyzmacujici se tim, Ze se pfed nanaSenim
vrstvy praSkového plastu nanési alkalicka a/nebo fosfat obsahujici vrstva.

Konec dokumentu
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