

Povrchové úpravy


Povrchové úpravy
KOROZE KOVŮ –(druhy,charakteristika působení)
Koroze je takový děj,při kterém kov přechází do zoxidovaného stavu.Oxidací je každá reakce,při niž kov ztrácí elektrony.Kov je v podstatě nestabilní a snaží se dostat do stabilního stavu.Proto většinu kovů nenajdeme v přírodě čisté, ale jako rudy nebo sirníky.Reakce a děje .které jsou příčinou korozního poškozování kovů jsou fyzikálně chemické povahy.Jsou to především elektrochemické reakce a chemické reakce.

Koroze chemická

jsou to takové děje,při kterých dochází k chemické reakci prostředí s materiálem.V případě koroze kovů jde o přímý přestup elektronů z kovů do korozní zplodiny.Příkladem je hydrolýza,rozpouštění,vyluhování atd.Tyto děje nastávají při korozi  elektricky nevodivých látek i při korozi kovů.Kovy korodují v plynném prostředí za zvýšeních teplot.v redukujících plynných prostředích a v nevodivých organických prostředích.(or. rozpouštědla)
Koroze elektrochemická

pro její vznik a průběh je nutná přítomnost elektrolytu.Jde o prostředí, ve kterém je průchod proudu umožněn pohybem iontů a elektronů.Z kovů se mohou tyto částice přenášet na vetší vzdálenost než tu,kterou mají dva sousední atomy.Takto vzniká korozní článek , který je možno přirovnat ke galvanickému článku.Standardní potenciálem je možno pak charakterizovat elektrochemickou ušlechtilost kovu,což je v podstatě snaha kovu uvolňovat elektrony a přecházet do iontového stavu,tedy oxidovat.Rozeznáváme kovy ušlechtilé a neušlechtilé.

Charakteristika korozního působení

a)charakter korozního děje:


Koroze chemická –jde o korozní pochody v elektricky nevodivých prostředí.




       Koroze probíhá bez přítomnosti elektrolytu.



-koroze kovů a slitin v plynech za vyšších teplot



-koroze kovů v redukujících plynných prostředí



-koroze kovů v nevodivých kapalinách


Koroze elektrochemická



-koroze kovů ve vodných roztocích elektrolytu



-koroze kovů působením tavenin louhů a solí



-koroze v tekutých kovech



-atmosférická koroze



-koroze ve vodách



-půdní koroze



-koroze tzv. bludnými proudy

b)charakter korozního prostředí



-koroze atmosférická



-koroze v kapalinách



-koroze v plynech



-koroze půdní

c)vnější formy korozního napadení



-koroze rovnoměrná(celková,plošná)



-koroze nerovnoměrná

d)rozhodujícího vnějšího činitele podmiňujícího korozi



-koroze za napětí



-koroze cizím elektrickým proudu



-koroze vibrační

OCHRANA PROTI KOROZI
a)Úprava korozního materiálu

Spočívá v odstranění korozně aktivní složky z korozního prostředí.Jde například o snížení vlhkosti v místnosti,ochranná atmosféra při ohřevu.Nebo  spočívá v přidání látek ,které zřetelně zpomalí průběh koroze.V tomto případě jde o inhibitory.Jsou to látky,které brzdí korozní děje.

b)Volba materiálu

Různé kovové materiály korodují různě rychle, nebo vykazuji různou náchylnost k jednotlivým formám koroze.Volba materiálu tedy musí vycházet z korozních vlastnosti toho daného kovu a musí uvažovat následující hlediska:


-Termická stálost kovu prosti přeměně v jeho sloučeninu

-Schopnost snadné a účinné pasivace


-Vytvoření tlustých vrstev korozních zplodin => ochranou povrchu 


-Použití materiálu s malým skonem k nebezpečným druhům koroze

c)Návrh vhodného konstrukčního řešení
· Zrovnoměrnění korozních podmínek.Pozor na bimetalické spoje dvou 

elektrochemicky rozdílných kovů.Klasický příklad je pozinkovaný plech spojený měděným nýtem.Koroze se tak projeví na kovu méně ušlechtilém.V tomto případě zkoroduje zinková vrstva na plechu.Vzniku takovéhoto korozního makročlánku můžeme zabránit použitím isolačních vložek.
· Zkrácení doby styku povrchu s agresivním prostředím.Řešíme odstraněním prvků,které zadržují vodu,tedy prolisy,zákoutí,ostré úhly,šterbiny a podobně.

· Přizpůsobení konstrukce předpokládaným technologiím povrchových úprav.

d)Elektrochemická ochrana

Podstata spočívá v záměrné změně potenciálu kovu vůči danému elektrolytu.Tím že ovlivňujeme polarizaci kovu ,chráníme jej proti korozi.Rozlišujeme tři základní potenciálové oblasti ,které vyjadřují náchylnost v soustavě kov-elektrolyt.
· Aktivní stav – je potenciálová oblast v níž dochází ke korozi

· Imunní stav – má zápornější potenciál než aktivní oblast.Koroze neprobíhá

· Pasivní stav –oblast pasivity,má kladnější potenciál než korozní oblast.Odolný.
Katodická ochrana


-chránění kov je v důsledku katodické polarizace převeden do stavu imunity.Chrání se 

 tak dálková podzemní potrubí.

Anodická ochrana


-Chránění kov je v důsledku anodické polarizace převeden do pasivního stavu.

e)Povrchové úpravy

- povlak poskytuje podkladovému kovu katodickou ochranu(zinkový povlaky na oceli)


-povlak izoluje základní materiál od korozního prostředí (plastové povlaky,obklady)


-vytvořené sloučeniny chráněného kovu mají lepší ochranné vlastnosti

-použité látky mají chráněný kov inhibiční účinek
TECHNOLOGIE POVRCHOVÝCH ÚPRAV

Mají – li povlaky dobře chránit daný materiál musí mít nejen požadovanou odolnost ale také i technologii povrchových úprav musí zajistit  celistvost a dobrou přilnavost.


1)Předběžné úpravy povrchu



-mechanické



-chemické a elektrochemické


2)Anorganické povlaky

· Kovové povlaky 

-chemickým bezproudovým pokovováním
-elektrolytickým pokovováním

-difúzním pokovováním

-žárovým stříkáním

-plátováním

-navařováním

·  Nekovové povlaky

-pasivováním

-fosfátováním

-oxidací

-smaltováním

-vyzdívkami a obklady


3)Organické povlaky

· Povlaky z nátěrových hmot

-ručně štětcem

-stříkáním

-máčením

-poléváním

-navalováním

·  Povlaky z plastů

-stříkáním

-plátováním

-nanášením plastisolu

·  Povlaky pro dočasnou ochranu

-konzervačními prostředky

-vosky

·  Povlaky z tmelů a štěrkových hmot

·  Obklady

PŘEDÚPRAVY POVRCHU

-jedná se předběžnou úpravu povrchu před nanesením nebo vytvořením ochranné vrstvy

-nezbytný předpoklad celého technologického postupu a jedním ze základních činitelů ovlivňujících povrchovou úprava.


-mechanické úpravy povrchu


-chemické úpravy povrchu

Požadavky: 
· Určité požadované mikrostruktury a kvality povrchu

· Zajištění požadované čistoty povrchu

Mechanické úpravy povrchu

-takové způsoby zpracování ,jimiž předmětu nedodáváme přesný ,výkresem stanovený tvar a rozměry jako je tomu u obvyklého třískového obrábění ale na povrchu vytváříme určitou požadovanou jakost povrchu.
-Účelem:


-očistit povrch od nečistot


-zajistit podmínky pro vyhovující přilnavost následujících vrstev


-zajistit podmínky zajišťující zvýšenou odolnost proti korozi


-vytvořit povrch odpovídající vzhledovým požadavkům


-vytvořit povrch kterým se zlepší mechanické vlastnosti

-Metody:


-broušení,kartáčování a leštění

· Provádí se ručně a strojně.Plátěné a látkové kotouče,brusné pásy,kotouče skládané z lístků brusného plátna.Drsnost povrchu až Ra = 0,2μm.Leštěním odstraňujeme nejjemnější stopy po předchozím broušením.Používá se leštící pasta a látkové kotouče.Pro doleštění měkké kotouče,sušší jemnější pasty.Kartáčování se používá pro odstranění hrubé nečistoty z povrchu.Provádí se po broušení nebo před leštěním.Používají se drátěné kartáče,pružné kartáče z přírodních a syntetických vláken 
-omílání
· Spočívá v úběru  materiálu a jeho vyhlazovací účinky vzájemného působení omílaných výrobků a omítacích prostředků.Vhodná pro hromadnou úpravu menších dílců ve velkých seriích..Používá se pro vyhlazování,zaoblení hran,k odstranění ostřin nebo okují.Stroje na omílaní jsou rotační ,vibrační a odstředivá.Jsou bud omílací prostředky nebo chemické prostředky.Životnost přírodních je nízká.Omílací prostředky prostředky jsou nejčastější z korundu,kovová nebo organický materiál.
-otryskávání

· Účelem je čistění od korozních produktů,písku nebo grafitu.Účelem je také vytvoření vhodné drsnosti povrchu.Otryskávání se děje vrháním zrn materiálu na povrch výrobku.Zrna jsou urychlována buď kinetickou energii,stlačením vzduchem,tlakovou vodou nebo jejich kombinací.Záleží na úhlu pod kterým částice na povrch dopadají a na charakter částic.Částice mohou být ostré nebo zaoblené.Pak buď odebírají materiál nebo jej pouze stlačují a tím zpevňují.Částice mohou být z mletý korund,ocelová drť,kuličky,nasekaný drát,křemičitý písek.Užívá se jako velmi produktivní způsob čistění a příprava povrchu.Nejúčinnější způsob.
CHEMICKÉ ÚPRAVY POVRCHU

-povrch se připravuje pro různé následující úpravy

-na těchto operacích závisí přilnavost a dokonalost povrchu vrstev a ochrannost a trvanlivost

-Čistoty lze rozdělit:

· Ulpělé (mastnoty,prach,zbytky brusných lešticích past)

· Chemicky vázané(reakcí základního kovu s jinými látky)

-odmašťování
· Organických rozpouštědlech
-nejjednodušší způsob s vysokou čistící mohutností při poměrné jednoduchosti.Nelze použít na vlhké povrchy.Nelze odstranit heteropolární nečistoty.Používá se petrolej a benzín.Jsou hořlavá.Použití velmi omezene.

· Alkalické roztoky

-spočívá hlavně v koloidně-chemických pochodech.Působí na mastné látky ulpělé na kovovém povrchu dojím způsobem(rostlinné a živočišné tuky).Mastné látky minerálního původu se tímto způsobem nedají odstranit.Používají se všude tam kde je nutno očistit povrch od mastných ulpěných nečistot..Nehodí pro čištění litiny před nátěrem,pro čištění silně členitých předmětů s malými dutinami

· Vodními tenzorovými prostředky
-jsou to ekologické metody odmašťování.Jde o směsné vodné tenzorové přípravky na bázi anion – kation aktivních či neionogenních tenzorů s řadou dalších přísad.
· Emulzní

-spočívá v ponoření předmětu do organického rozpouštědla,které obsahuje určité množství organických emulgátorů..Proces je velmi účinný a vhodný i pro odstraňování velkých množství mastných nečistot.


-moření



-při odstraňování korozních produktů z povrchu kovů =>odstranění kovových 

 oxidů vznikajících při tepelném zpracování kovů a hydratovaných oxidů

 vznikajících při atmosférické korozi.Korozní produkty se odstraňují  

 rozpouštěním v kyselinách.Nejčastěji se používá moření v minerálních kyselinách(solná a sírová).Zvláštním druhem moření je dekapování,která se používá před galvanickým pokovením.Jedná se o odstranění tenkých oxidických vrstev a aktivaci povrchu kovů.Odrezování což je operace při které se z povrchu ocelových předmětů odstraňují oxidi vzniklé při atmosférické korozi.Nejčastěji se používá odrezovač na bázi kyseliny fosforečné.  
KOVOVÉ POVLAKY-(způsoby,zhotoveni)

-jsou zhotovovány různými způsoby


-chemické pokovování


-elektrolytické pokovování


-pokovování v roztavených kovech


-žárové stříkání kovů


-pokovování ve vakuu
Chemické pokovování

· měď,nikl,cín,stříbro
· vylučování kovů z lázní

· proud se vytváří uvnitř lázně vlivem rozdílného potenciálu kovu , který pokovujeme a roztok soli kovu , kterým pokovujeme

· podstatou se vylučování ušlechtilejšího kovu na méně ušlechtilé vlivem potenciálního rozdílu 

· lázeň se skládá ze soli kovu,který má být vyloučen +redukční činidlo

· jednoduché zařízení i práce,neomezená hloubková účinnost lázně

· malá vylučovací rychlost kovů a nutnost regenerace lázně

Galvanické pokovování

· nejrozšířenější
· vysoká přesnost vylučovaných povlaků, snadná dostupnost technologií

· měď,nikl,cín,chrom,zinek,zlato,stříbro,mosaz

· kov,kterým  pokovujeme je anoda (rozpouští se)

· u chromování nelze užít rozpustné anody , ale elektrolyt musí být doplňován příslušnými solemi kovu

· na katodě se vylučuje povlak kovu z elektrolytu

· množ. vyloučené látky z elektrolytu závisí na proudu a době

Pokovování v roztavených kovech

· vytvoření jednoduše ochranné vrstvy proti korozi s malou pórovitostí a velké tl.

· ocel,litina,ocel. plechy,pásy,trubky,dráty
· jednodušší,rychlejší způsob

· povlaky jsou hrubší a méně vzhledné

· podm: Pokovovaný kov musí mít vyšší tavící teplotu než kov,kterým pokovujeme

· povlakový materiál: zinek,cín,olovo,hliník

technologie pro všechny:
1)Moření





2)Působení tavidel





3)Vlastní pokovení
Žárové stříkání kovů

· metalizace

· téměř ze všech kovů povlaky

· nanášení i na rozměrné předměty (i nekovové)

· nejprve natavení povlakového kovu a pak rozstřik tlačeným vzduchem

· nataveni:
-v plynovém plameni

-elektrickým obloukem

-plasmou

Pokovování ve vakuu

· tlak snížen vývěvami

· povlakový kov zahříván nad teplotu odpařování =>kondenzace par kovu na předm.

· většina kovů a sloučenin

· povlaky jsou rovnoměrné,souvislé,malých tloušťek a vysokého lesku

· tenké povlaky stříbra pro zrcadla,reflektory

· dají se pokovit i nevodivé předměty

NEKOVOVÉ ANORGANICKÉ POVLAKY

-konverzní povlaky

-smalty

-keramické žárově stříkané povlaky

Add1)


-vznikají přeměnou vlastního povrchu kovu na chemické sloučeniny,jenž pevně lpí na povrchu

Fosfátování

· z fosforečnanu zinečnatého,manganatého nebo železnatého

· fosfátování ocel,zinek,hliník

· velmi tenké povlaky 0,5 – 2 μm

· ponorem do lázně za teplot až 75°C
· většinou jako podvrstva pro organické PÚ

· protikorozní ochrana , zlepšení přilnavosti

· velký význam pro tažení plechů a protlačování za studena,kde povrch se před těmito operacemi fosfátuje a impregnuje mazivem.

· transformátorových a dynamových plechů,pístních kroužků

Oxidace

· umělé vytvoření oxidů =>ochranný účinek proti korozi + dekorační vzhled

· černění oceli ve vodních roztocích,impregnace

· tlouška 0,5 – 0,8 μm

· barvení kovů oxidací za zvýšených teplot – různé barvy

-důkladné odmaštění a vyleštění (leštění a napouštění se provádí v otáčejících 

  bubnech v elektrické nebo plynové peci)

-po dosažení teploty odpovídající zbarvení – rychlé chlazení =>lakování
Elektrochemický proces – eloxování – spočívá v oxidaci hliníku ve vodném roztoku kyseliny sírové.kdy je předmět zapojen jako anoda a katoda je hliníková

Pasivace

· dodává se chemickým způsobem povrchu kovu zvýšená odolnost proti korozi

· povrch kovu se nemění,avšak neztrácí celkový charakter

· vzniká působením oxidačních látek
· nejrozšířenější způsob je chromátování

· povlak vytváření na povrchu je vidět pouhou interferencí světla nebo při silnějších vrstvách sytými odstíny barev

· používá se v široké míře pro zvýšení korozní odolnosti

Keramické smaltování

· typickým představitelem nekovových anorganických povlaků

· celistvý povlak nerozpustný natavený na podklad kovu

· dobrá ochranná úloha 

· vysoká chemická odolnost,zvýšená teplota,odolnost proti otěru a vrypu,hladkost povrchu a dlouhá životnost.

  Smalty: 
-skla modifikovaných vlastností



-koroz. Odolnost určená složením frity


-nanášení:poléváním,máčením,stříkáním



-po vysušení se vypalují (800-950°C)



-jedno i vícevrstvé (základní a krycí)



-krycí smalt – titaničité,cíničité



-zakalené smalty lze barvit na pastelové odstíny



-jednovrstvé – spojují vlastnosti základní a krycích smaltů




         – na konstr.složitější výrobky



-rozdělujeme smalty: na ocel,hliník,litinu,speciální (dle povlakového kovu)





-dle způsobu zpracování pro aplikaci: 






1/za mokra ve formě vodních suspenzí






2/za sucha ve formě pudrů






3/ve formě suchých prášků

Keramické žárově stříkané povlaky

· zavedením plazmových stříkacích zařízení,umožňuje vytvářet povlaky z materiálů,které zatím jinak nebylo možno nanášet.

· jedná se o těžko tavitelné materiály

· některé slitinoví materiály lze nanášet i upravenou kyslíkoacetylénovou práškovou pistolí

· slouží pro zvýšení žáruvzdornosti,korozní odolnosti a otěruvzdornosti
· značné  prodloužení životnosti různých součstí
ORGANICKÉ POVLAKY Z NÁTĚROVÝCH HMOT
-ochranný účinek je založen na bariérovém principu

-někdy obsahuje inhibiční látky

-nejrozšířenější způsob ochrany,vysoký ochranný účinek
-používají se i práškové hmoty i práškové plasty

-nátěr = souvislý povlak požadov, vlastností vzniklé nanesením a zaschnutím jedné nebo více 

  vrstev (jedno x vícevrstvé).


Složky nátěrových hmot: filmotvorné složky





      pigmenty





      plnidla 





      těkavé látky

filmotvorné složky – netěkavé látky


        – přírod.pryskřice,celulóza,kaučuk,asfalty,změkčovadla

Pigmenty – oxidy kovů nebo solí


    – 3 skupiny: inhibiční p. – chrání proti korozi




 neutrální p.




 stimulující p. – podporují korozi

těkavé látky – rozpouštědla,ředidla

Transparentní nátěrové hmoty


-zanechávají průhledný film,obsahují bud filmové složky nebo rozpouštědla

Pigmentové nátěrové složky


-zanechávají vždy barevné neprůhledný krycí film

· fyzikálně zasychající (pouhým odpařením rozpouštědla)

· chemicky zasychající (vlivem vnitřních přeměn filmotvorných složek)

2 možnosti na omezení emisí organických látek do ovzduší:


1)použitím materiálů s nízkým obsahem těkavých látek



-vodouředitelné nátěrové hmoty



-vysokosušinové nátěrové hmoty



-práškové nátěrové hmoty a plasty


2)zavedení vhodné technologie nanášení nátěrových hmot



-stříkání v elektrickém poli vysokého napětí



-stříkání nátěrových hmot v ohřátém stavu



-elektrochemické nanášení 
