CESKA A SLOVENSKA
FEDERATIVNI
AREPUBLIKA

(19)

FEDERALNI URAD
PRO VYNALEZY

ZVEREJNENA PRIHLASKA
VYNALEZU w2

(22) 20.09.91
(32) 21.09.%0
(31) 90/4029985

(33) DE

(40) 15.04.92

(21) 02870-91.HM

(13) A3

5(51)
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(71)

{72)
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Tegometall Rudolf Bohnacker., Krauchenwies. DE

Bohnacker VUlriech, Krauchenwies, DE
Probst Thomas, Krauchenwies, DE

zpusob pré¥kového nand¥eni povlaku na kovové

povrehy

P¥1 elektrostatickém

prifkovém potahovani se

vychdzl z kqvovich povrchu, které {?ou ogatfcny
skladov

ochranou vu¥i kerosi b¥hem
filmem. Praiex plastu se
bez toho, ¥e by se film

transportu oclejovym
nanese na povrch

ni a

cdstranil. Potom se pra¥kovd vrstva ve vypalovaci

pecl roztavi a kone&n& ochlazenim vytvrd
tepla pFivadéného do
cleje. Vvhodn¥ se pou

Pomoci
!pece ge dosadhne odpafeni
ije olej, ktery je bZhem

topného procesu atabilnf, pop¥. staly, pokud

mo¥nost, ¥e
celkavy alej bE&hem

Zustéva na ovrchu
;ednotlivé komponent oleie nebo

prakkovou vretvu a odpaiFi se, nebo také

obrobku. Toto zahrnuje

zah¥i{vani difunduji fes

e &Casti

nebo celkové npno¥stvi oleje b¥hem topnéhoc procesu

na obroku zustanou

a amisf B8Be & priZkovou

vratvou. V obou p¥ipadech neni ovlivn&na kvalita
plastového povlaku olejovimfilmem.
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Oblast techniky

Vyndlez se tyké zplsobu préikového nansfeni
povlak® na kovové povrchy, opatfené olejovym filmem,
pfidem? préskovéd vrsiva se tepelnym procesem roztavi a
potom se cchlazenim vytvrdi. Takovéto postupy se napli-
klad pouZivaji k potahovéni kovevych dild v automobilo-
vén prlmyslu, ve strojirenstvi, u ooald na doméei a Ji-
né pristroje, pro kovovy nédbytek a regdly nebe také pro

hracky.

Dosavadni stav techniky

E¥i vyrobé uvedenych kovovych dila se vét-
ginou vychdzi z plechd, svinutych do roli, které jsou
pro ochranu proti korosi béhem transcortu a skladovéni
potaZeny olejem, lakovdny nebo opatfeny jinym povliakem
("coil coating") . Plech se odvine z role a zpracuje se

AR LT

na poZadovany produkt pomoci Fezéni, lisovani, vrteni,
dréikovani a pPehybéni. Ffi tom slouzi olejovy nebo la-
kovy povlak také jako mazaci prostfedek a délici pro--
stfedek nezl nédstrojem a materidlem (plechem).

Xdy% se vychézi z roli plechd, opatfenych ole~
jovym povlakem, probihd zédvérem je3té lakovéni nebo po-

crseata -
S

tahovani kvili ochrané proti korosi a kvili tomu, aby se
d1{1%m dala pozadované barva. Pri mokrém lakovéni se k
tomu pouZivd barva, obsahujici rozpoustédla. S odparo-
vénim rozpouitédel Jjeo vszk vétdineu spojeno znalné pofko-

zovéni Zivotniho prostfedi. Toto polikozovéni Zivotiniho




prostfedi se mlZe cdstranit pouZitim zpisobu elektrosta-

tického praskového nandseni.

Takovyto zplsob je popsén v DE 3 838 928 A .
Pri tomto zpusobu se elekirostaticky nabity prések na-
stfikuje na potahovanou plochu, kde ulpivd na zédkladé
elektrostatickych pritaZlivych sil. Jako prések Jjsou vhod-
né termoplastické plasiy, Jz2ko jsou napfiklad polyester
nebo epoxidové pryskyfice nebo tgké Jejich smési. Vrst-
va prddku se roztavi zghfédtim na viskosni hmotu, kierd na
kovu dobfe ulpivéa a vyiva¥i hladky povrch. Pri ochlaze=-

ni povlak vytvrdne.

Aby se dosahlo dokonalych povrchd, je tfeba
pri konvenénich zpisobech nezbytné zaradit ofedchozi zba-
veni oleje. K tomu jsou v3ak nutné praci a2 rozpoudtéci
prostfedky, které rovnéZ zpusobuji podkozovéni Zivotniho
prostfedi, Kromé toho Je JeJjich rouZivini spojeno se
znalnymi nsklady. Tyto néklady vznikajl nejen poifebou
odpovidajicich zafizeni, ale obzviadté také potrebou ener-.
gie, kterd Jje nuind k tomu, aby se kovové &&sti, smole-
né rozpoustédlem nevo pracim prostfedkem, ususSily. Bez
takovéhoto suSeni by v3ak nebyly moZné vysoké pracovni
vykony.

Tyto problémy se vylouldi prfi pouZiti lakova-
nych, popfipadé potahovanych plechd namisto zaolejovanych
reli. 3 tim Jjsou v&ak spojeny dalfi podstatné nevyhody.
Tak se napfiklad daji vyrobit produkty s velkym poltem
riznych barev couze za vysokych ndkladd na skladovéni.
Zména barvy vyzZaduje vidy také zménu role na zaiizeni, Kro-
m&é toho byvé tloudtka rtznych roli rozdilnd, obzvl&éstd
kdyZz se tyto odebiraji od rdznych dodavateld.

Déle pri powziti predlakovanych nebo predem
povledenych plechd nejsou hrany fezanych, vyrazenych ne-
bo vrtanych kovovych dild potaZeny 2 tedy mohou byt na-
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padeny korosi. Kromé toho pri manipulaci s témito dily
s ostryml hranami je znaéné nebezpedi poranéni.

Iyto nevyhody mohou byt odstranény, kdyZ se
pouZiji Jak je vySe popsdno plechy potaZené olejemr a ko-
neéné potaZeni se provede teprve po krocich mechanického
zpracovénl, Tlekirostatické nandSeni prééku je pfi tem
obzvlasté vyhodné, nebol c1loldry elektrického pole mo-
hou byt sméroviny tak, Ze se na hrandch dilu usadi ob-
zv145té mnoho prédku. Fovlak plastu, vznikly po vytvr-
zeni, je tedy zde obzvlZsté silny 2 vede k zaoblenym ro-
him a hrandm. Jako podstatng nevyhoda tohoto zplsobu viak
zGstdvsd vyscké cenz spojend s odstranovani oleje 2 s tim
spojené problémy se Zivotnim prostfedim, Juk jiZ byo viy-

Se uvaiZovéno.

rodstata vyndlezn

Ukolen pfedlofendho vynélezu tedy Je vypra-
covini zplsobu prédkového nandseni povlakd, ktery by do-
voloval cenové vyhodnou hromadnou vyrobu, Zetfici Zivot-
ni prostfedi, ¥l tom mé byt zachovéna ochrana vychozi-
ho materidlu proti korosi, barva mé byt exaktné opako-
vatelnd, av3ak mé& byt meZnid jednoduchd zména barvy.

Uvedeny dkol byl podle prfedloZeného vynéle-
Zu vyTesen tim, Ze se prédsek nanddi pfimo na olejovy
filr na povrchu kovu, Zplsob préSkového nanédeni podle
pfedloZeného vyndlezu ce tedy provédi na zaolejované
kovové povrchy a zbavovéani oleje z potahovanych kovovych
d114 odpada,

rfedloZeny vynédlez tedy umoZnuje potahovini
Zeleznych vyrobkd, které jsou opatfeny clejovym filmem
Jako ochrsnou proti koresi a jako mazacdlen pii sechanic-




kém zpracovéni. Vzhledem k tomu, Ze neni nutne odstra-
novéni olejového filmu, Jje zplsob cenové vyhodny a Setri

Zivotni prostfedi.

Zpdsob podle pfedloZeného mzaxErxxxix vyndle-
zu je vhodny jak pro potahovéni polotovard, napriklad
nezpracovaného plochého materislu nebo roli, tak také k
potahovani dill, které jsou jiZ uplné mechanicky zpra-

coviny. rosledni pfipad je vyhodnéjsi, nebot z hledis-

ka ochrany proti korosi a k vylouleni moZnostl nebezpe-
&1 poranéni, by nemély zistdvat Zidné nepotaZené hreany. i

Krom& toho Jje moZno zplGsob podle pfedloZené- &
ho vynélezu pouzit u véech kovl a druhdl oceli a je vhod- 3
ny déle pro dily kaZdého tvaru, napfiklad také pro pro- i’
fily nebo trubky. -

Vyhodné formy provedeni vyndlezu jsou uvede-

ny ve vedlejsich nérocich.

Kdy? se pfi topném procesu pfivadi tolik te-
pla, aby olej difundoval t¥es praskovou vrstvu a odpa-
il se, potom je vylouden vliv oleje na kvalitu potaho- 7
vaného povrchu kovového dilu, ©Potfebné mnoistvi tepla %
(teplota a doba topného procesu) je tim vEt8i, &im vei-
31 mnoZstvi oleje bylo naneseno na kovovém povrchu, a Cim B
je pouZity olej méné tékavy. Odpafeny olej se miZe v
odtahu pece spalovat, pfidem? takto ziskané teplo se mi-
e dodatedné pouZit k vytépéni pece.

Aby se dosahlo dokonalych povrchl, pouZiva
se vyhodné& takovy olej, ktery je b&hem topného procesu
stabilni, popfipadé oddolrny, tak dlouno, dokud zistévé na
povrchu., Teto zahrnuje moZnost, Ze Jjednotlivé komponen~
iy nebo celkovy olej béhem procesu zahfivdni difunduji
pfes vrstva prddku a odpafi se, nebo Ze C&sti nebo teZ

celkovy clej béhem topného rrocesu na materidlu zlstanou




a smisi se § vrstvou prddku., KdyZz je olej na povrchu
vyrobku v peci nestabilni a napriklad se spaluje, ovliv-
nuje se silné barva plastovéno povlaku olejem a obzvlds-
t€é procesy pfemény oleje za pGsobeni teploty. Mendi lo-
Xélni koliséni teploty v peci by vedlo k nerovnomérnos-
t1 struktury a barvy povrchu. Toto je podle vynilezu
spolehlivé vyloudeno.

KdyZz se pouZije olej, ktery se béhem topné-
ho procesu nezbarvuje, potow nemaji mald kolisdni teplo-
ty a doba topného procesu 24dny vliv na konednou barvu

croduktu.

Vyhodné se clejovd vrstva nanddi tak tence,
by nebyla ovlivnéna p¥ilnavost elektrostaticky nandée-
neého présku. Frréfek zUstévé potom dostatedné na povr-
chu vyrobku 1pét a v navrstvovaci kabiné odpadsva mélo
tohoto présku, ktery se musi odvédét zpét & hospodéf-
s¥ému vyuziti.

Obzvlésté rovnomérné povrchové vrstvy jsk se
zfetelem na barvu, tak také se zPetelem na tloudtku a
strukturu vretivy, se doséhne tehdy, kdyZ plosna hustota
olejového filmu Jje mensi nez asi 3 g/m‘2 , vyhodné asi
v rozmezi 0,3 ai 1,5 s/m° a plastovy povlak Jje silny
alespon asi 50 Jum vyhodné asi 50 /am 2Z k asi
eC Jum Tyto hodnety zplsobuji také vybornou ochranu
protl korosi pfi skladovéni a2 transportu polotovary a ca-
rantuji pfi mechanickém zpracovini dostatedné mazaci 3
d€lici vlastnosti. Je rovnéZ takto zajisténo, fe se 3e-
tT{ néstroj s obrodek,




XdyZz se pred nanesenim vrstvy prégku nanese
alkalickd ea/nebo fosfaticksd vrstva, ziskd se obzvld&te

i

G8%innd antikorosni ochrana e zabrdni se tomu, Ze by se pod
oréikovym povlakem mohla rozdifovat rez. PrFi konvendénich
postupech prégkového nendseni povliakl, p¥i nichZz se odstra-
huge olejovd vrstva, se tohoto dosahuje nomoel pracich
prostredki, obsahujicich fosféty a/nebo alkalické pro-
st¥edky, Tim zstdvéd po usufeni na povrchu zpracovivanych
vyrobkd fosfdtovd vrstva, kterd predstavuje vybornou anti-
korosni ochranu. Aby se takéd u predlofendho vyndlezu vy-
0

£ 4 _Fv’
st? fosgfdiového filmu, nanasl

se takovdto vrztva pfi.avné s¥ed, po nebo snoledni s ole-

jem, avisk pred nandSenin prafiu.

Clejovy film, ktery zistane na povrchu vytvr-
rendho povlaku, predstavuje vyborny mazadlovy film pri

ial¥ich krocich mechaniciého zpracovéni. XK tomuto Géelu

1

musi bFt neneseno dostatedné mno%stvi oleje a teplo, pii-

pece musi byt niZEi re? costatedné, aby jesté

o)
mohl olej zlstat ne povrchu obrobki.

-yt

V¥sledxy ¥ady opokusd, pomoci nichZ dyle zjis-
Yovdna obzvlEsts vynodnd provedeni zpfsobu podle predloie-
ného vynilezu, jsou shrouty v tabulkdch 1 a 2 . i
¥ad® pokust byly ocelové pokusné desky typu R firmy G-pa-

nel zoolejovany, elektrostaticky potaleny praskem a vede-

ny p¥es vypalovaci pec. cotedend pokusné desky se kontro-

5

lovaly pod mikroskopen ze dlelem 2 ji%téni optické kvality
g pro zjisténi p“WInavostl laku se podrobily zkousce hlou-

benim podle DIE ISO 1520 .

Pri vE okusech byl pouZit orasek z

i
e

e
pryskyrice, ktery byl nanesen ies

,
ve

v r

Ze vrsiva laku ﬁela 0o vyivrzenl tloustxu &asi /G eu

&0 Jun .

T

LA



optickd kvality vytvrzené laiové vrstvy. 2Pokusy byly pro-

védddny s riznymi oleji, které Jsou charskterisovidny jejich

. I N

obchodninm oznadenim, vyrohcen, uvedenii zéklednino oleje &

Mo

C s v o) .
viskositou pri teplotc 4C “C . Prav “t sloupcd te-

&
bulky 1 se i¥kéd riznfeh nanesenych mnoZstvi oleje, pii-
ZemZ byly zkoufeny ploEné hnmstoty od C¢,5 g/a° do 2,5

- 2 - N s ~ ~ - [ o Y 1. TSR P ~ r q w--1t

o/m® v ¢dstuaun C,5 z/m° . Tebulks obsaluje gymbtol "x" o,
= < 124 Ys 3 A b < e ad 1.

Cco% 3 ¥ olel pri uvedendn nnossivi vede fe

1 ostrivkd, popripadé olejo-

vi. ILekovi vrstva zpisobuje
3

31N
i
[44]
—
]
<
-
+
Criin
s
3
[
ot
I 1
[ gl
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Tabulika 1 ukazuje, Ze se ontické kralily le-
o e

kovenvch desek dosdhne tehdy, udyZ plognz hustote oleje
gini 2,0 g/m2 a viskosita neneseného oleje pPi teploié

20 9¢ 1e%{ pod nodnston  4C ﬁm;/s , to znanend, fe olej

je velmi Fidky. 31dk7 oles md tu vihodu, e se 43 obzvlidé-
t& povnomdrn? nanfést a d€2e ve vypalovaeci peci obzvlaste
lence difunduje pPes vrstvu prifku a vytikdvd, Toto pla-
t7 obzvlEdtd tendy, kdy? je nanecend mnoistvi nepatrné.

271 plodné hustot® 0,5 g/md sosiytuje prexticky kaidy
olej opticky bezvadné povlaky.

Cptickd kvalita povrchu
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zda byl olej vyroben na mizerdlni bas

- N sy

lirndho oleje, nepriklad “epxovéhe.
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V tabulce 2 jsou uvedeny vysledky zkouSek
hloubenim podle DIN I20 130 , pomoci kterych byla me-
fena pfilnavest lakové vrstvy. Pfi zkoufce hloubenio cg
zkusebni deska deformuje raznici a urluje se hlcubka de-
formace, p¥i které vrstva laku praské. Il dobreé pril-

navosti laku se dosahuje vysokych hodnot.

V tatulce ¢ Jsou uvadény rizné cleje 2
rizné doby precdleni ve vypalovaci peci. <roslednich o€t
oravych eloupcd je stejné jako v tabulce 1 Tizeno na
nanesené mno’stvi oleje. labulka obsahuje hodnoty de-
formace v mm , pfi kterych nastévd ivorba trhlin. le-
plota pece je stéle 180 °2 ., 1éto teploty se u zkufeb-

nich desek dosdhne po Gobé prodleni 14 zinut, Hodnoty
ce pifi vidy po cdopé prodleni 14 , 1S

zkoudky hloubenin
5 1& minut. Eromé& tono se pro srovnéni zkouseji také
zkuSebni desky, které byly rfed pokusem konvenénim zpl-

sobem dplné zosveny tuku (nezaolejované zkusehni desky}.

iapulka ¢ uk2zuje, Ze hodnoly zkoufek
hloubenim jsou ckolo 5,0 mx =2 vy3si, ceiZ edpovida ob-
zv1538t& dobré prilnevosti lsku, v pripadech, kdyZ nane=-
sené mnoZstvi oleje nepfekraéuje ploSnou hustotu 1,9

g/m° a je nastavena dostatedns doba prodleni v peci.

(@]

V daném pPipadé &in{ pfi teplotl pece 1E0
dostatelnd doba prodleni 18C ®s , T¥ivadéné mnoistvi
tepla na zkudebni desky za téchto podminek je postaclu-
jici k tomu, aby olej v podstaté difundovzl ples pras-
kovou vrstva a nenechal se vytékat.

Ffi nanesené ploiné nustoté cleje 0,7 g/md
3 vyde uvedenén mnoletvy teplz &ini hodnota zkousky
hloubeniz 74dovd hodnotiu pro nezsolejované nebo odmas-
t&€né plechy, to znzmen? fédové 10 mm, Ialo hodnota pled-

stavuje vynikajiel prillnsvost laku.
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1. Zpisob praskového nanéseni povlak& nz kove-

vé povrchy opatiené olejovyz filmem, pil kterém ce praé-

Lové vrstva topnyo procesen roztavi a potom se ochla-
zenim vytvrdi,
vyznadtujici se t
+&¢ni cenové vyhodné hromadné vih

{m, Z%e ze pre zajis-
ody, kterd fetPi Zivol-
0

ni prostfedi, nansa na olejovou vreivu po-

vrchu kevu.

c 7pasob podle ndroku 1,

2.
tinp, e se do topné-

|33

vyznadtujgici ¢
he procesu privadi takové mnozstvi tepla, Ze olej v pod-

staté difunduje vrstvou précku a odpafi se.

3 Zplsob podle nédroku 1 nebo 2,

a4
vyznadujici se t {m , Ze se pouZlje

olej, ktery Jje behenm topného procesu stialy, pokud zd-

stdvd na povrchu kovu.

4, Zpasob podle naroku 1 nebo ¢ ,
vyznadctujici se t {m, #%e se pouZije

olej, ktery je chemicky tak st41y, e béhem topného pro-

cesu nezpisobujs zbarveni cragkového povlaku.

3 Zpisob podle ndrckd 1 aif 4,
yvyznadujici =e 1 {w, fe clejove vret-

va je nanesena tax tence, ze neovlivnuje rpiilnavost
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elektrostaticky naneseného prasku.

G Zpisob podle nérokd 1 ai 5 ,
vyznadcuJici s e tim, Ze ﬁloéné husto-
ta olejového filmu je mendi nei asi 3 g/m2 a vyhodné
gini 0,3 az 1,5 g/m2 , a %e tloudtka plastové vrst-
vy po vytvrzeni je vEigil neZ zsi 40 /um vyhodné asi

50 aZz 80 /um .

T Zplsob podle nirokd 1 ai ¢
vyznacujici s e tim, 2Zep
vou vrstvou je nanesena alxalicksd a/nebo

hujici vrstva.

£. Zpusob podle nérokd 1 az 7 ,
vyznadcuygici g e t 1im, Ze zbytky oleje

na vytvrzeném povrchu plastu tvori tenky film.

3 ER e N
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