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ABSTRAKT

Tato bakalafska prace se zabyva praSkovym lakovanim a seznamem vad spojenych
s timto postupem. Cilem prace je analyzovat proces praskového lakovani, zmapovat
jednotlivé faze procesu a vytvorit jednoduchou uzivatelskou ptirucku vad technologie
praskového lakovani. V praktické ¢asti prace jsou rozebrany vady, které se mohou
vyskytnout pii praSkovém lakovani v zdvodé Mubea IT Spring Wire, jako jsou naptiklad
vady zpisobené nespravnou piipravou povrchu, nevhodnou manipulaci s dilem nebo
Spatnou aplikaci laku. Dale jsou uvedeny metody prevence a opravy téchto vad. Na konci
praktické ¢asti je vytvoiena jednoducha uzivatelska ptirucka vad praskového lakovani. Tato

bakalarska prace ma 57 stran.

Kli¢ova slova: praskové lakovani, chemicka ptediprava, praskové plasty, triboelektrické

lakovani, vypalovani, kvalita povrchu, vady laku

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with powder coating and a list of defects associated with
this process. The objective of the thesis is to analyse the powder coating process, map the
different stages of the process and create a simple user guide of powder coating technology
defects. The practical part of the thesis discusses the defects that can occur during powder
coating at the plant of Mubea IT Spring Wire, such as defects caused by improper surface
preparation, improper part handling or poor paint application. Methods of preventing and
correcting these defects are given below. At the end of the practical section, a simple user's

guide to powder coating defects is produced. This bachelor thesis has 57 pages.

Keywords: powder coating, chemical pre-treatment, powder plastics, triboelectric coating,

burning, surface quality, coating defects
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UvVOD

Povrchova uprava metodou praskového lakovani patfi v soucasnosti k nejvice
pouzivanym metodam ochrany povrchu kovii proti korozi a jinym vné&j$im vliviim, souc¢asné
ma dobré vizudlni i mechanické vlastnosti, je Setrna k zivotnimu prosttedi a vykazuje malou
odpadovost praskové barvy. Tato technologie ma vice fazi. Od chemické predupravy, pies
samotné praskovani (lakovani) az po vytvrzovani (vypalovani). Tuto metodu pouziva i
zavod Mubea IT Spring Wire v Prostéjove jako finalni ochranu pruzin, které jsou v zavodé

vyrabény a dale dodavany do automobilového primyslu.

V pribéhu procesu vsak miize dochéazet ke vzniku vad povrchové upravy dili, a to
ma za nésledek bud’ zvySeni procenta neshodnych dilt s pozadavkem na kvalitu (NOK dilt1)
pfimo v zavodé, nebo v hor§im piipadé zdkaznickou reklamaci. Oba tyto pfipady maji ptimy

negativni dopad na ekonomiku zévodu, jeho konkurence schopnost a image.

V piipadé vzniku vady je nutnd rychld identifikace zdroje a rychlé provedeni
napravného opatieni, a to pfimo obsluhou lakovaci linky. Proto vysel ze zdvodu pozadavek
na vypracovani vzorniku nej¢astéjsich vad s identifikaci potencialniho zdroje pouzitelny pro
osadky obsluhujici lakovaci linku. Vypracovani takového vzorniku je cilem této bakaléaiské

prace.

Ve spolupraci s tymem lakovny bylo vybrano 13 nejcastéjSich druhli vad laku,
piipraveny fyzické vzorky, které byly nafoceny a dale pouZity pro zpracovani vzorniku,
ktery bude zavodu pfedan v excel souboru k dalSimu vyuZiti spole¢né s fyzickymi vzorky

pro tym lakovny.
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1 PRASKOVE LAKOVANI

Praskové lakovani je vysoce kvalitni povrchova uprava, kterou lze nalézt na mnoha
vyrobcich, s nimiz lze pfijit denné do styku. Chrani stroje 1 piedméty v domacnosti.
Poskytuje odolngjsi povrchovou upravu, nez jakou mohou nabidnout tekuté barvy, a ptitom
stale poskytuji atraktivni povrch a jsou ekologicky vyhodné. Praskové lakované vyrobky
jsou odoln¢jsi vici snizeni kvality povlaku v disledku narazii, vlhkosti, chemikalii,
povétrnostnich podminek, ultrafialového zafeni a dalSich. To snizuje riziko posSkrabani

odstipnuti, odéru, koroze, vyblednuti a dal§im problémtim s opotiebenim.

Je to moderni a vyuzivany zptsob povrchové upravy (n¢kdy nazyvany jako komaxit),
hlavn¢ kovovych materialii jako méd’, hlinik nebo ocel, ale i jinych materidlii jako je
keramika, plast a materialii s tepelnou odolnosti nad 150 °C (minimalni vytvrzovaci teplota),
na jaké jsou pouzivany specialni typy praskt. Je to nanaseni praskové barvy na povrch
daného dilu. Pied samotnym lakovanim se vstupni dil musi navésit obsluhou, ta pii
navéSovani kontroluje hacky, jestli jsou dostatecné ocisténé, aby vedly elektricky proud,
poté se chemicky upravuje, ofukuje, susi a predehiiva v suSicich a piedehtivacich pecich.
Pak se v praskovaci kabiné¢ nanese prasek podle parametri zadanych lakyrnikem. Po
nalakovani se musi naneseny praSek vypalit ve vypalovaci peci, tim se na celém povrchu
dilu vytvofi souvisla vrstva laku. Poté se dily svési a hacky se v opalovacim zatizeni ocisti,

aby bylo mozné na né navéSovat dalsi kusy. [1, 2, 3, 14, 19]

Obrazek 1 — Praskovaci linka

1 — nakladaci prostor, 2 — preduprava, 3 — ofukovacit zona, 4 — susarna ulpélé vody,
5 — skrin praskovaci kabiny, 6 — pec na vypalovani praskovych barev,

7 — odebiraci prostor, 8 — demineralizacni zarizeni a Cisticka odpadnich vod [15]
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Obrazek 3 — Popis zavésu
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1.1 Chemicka prediprava

Chemicka ptreduprava slouzi k odstranéni necistot jako jsou mastnoty, soli, kovové
ttisky, zbytky brusnych past a jinych chemickych latek zpovrchu dilu pfed dalSimi
upravami. Je to velice slozita a diilezitd operace praskového lakovani. Je slozena z nékolika
za sebou jdoucich operaci, které jsou obvykle provadéna technologii ponoru, kde jsou dily
pomoci dopravnikl ponofeny do 1azni nebo technologii postiiku, kde se proudem posttikuje
dil. Cilem je dosahnout povrchu zbaveného necistot a vytvoreni patiicné mikrostruktury,
ktera bude spliovat vysoké pozadavky kladené na ptilnavost laku k povrchu dilu. [4, 5, 10,
14]

Obrazek 4 — Zarizeni pro predupravu s 8 zonami
1 — vstupni prostor tunelu, 2 — nadrz s lazni odmastovani, 3, 6 — odsavani zplodin,
4,8, 9—nadrz s lazni oplachu, 5 — nddrz s aktivacni lazni, 7 — kuzelova usazovaci nadrz
zinkofosfatovani, 10 — vstupni dvere, 11 —nddrz s pasivacni lazni, 12 — vertikalni cerpadlo,
13 — nadrz na oplachovou lazen zcela demineralizovanou vodou, 14 — vystupni prostor

tunelu, 15 — poloha tlakového pasového filtru [15]
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1.1.1 Cisténi a odmasténi
Odmast'ovani je potiebnou soucasti kazdé chemické predupravy, kde je potieba dily
vycistit od vSech druhi ulpélych necistot. Vychazi se z druhu necistot, které je potieba

odstranit. Jde rozdélit na odmastovani v organickych rozpoustédlech, ve vodnych

alkalickych roztocich nebo vodnymi tenzidovymi prosttedky.

Nejjednodussi je odmast'ovani v organickych rozpoustédlech. Nelze ale pouzit na
vlhké povrchy a nelze nim odstraiiovat heteropoldrni necistoty (napf. pot, otisky prstii nebo
anorganické soli). Stejn¢ tak je obtizna likvidace pouzitych rozpoustédel. VétSina
organickych rozpoustédel se nerozsifila kvili svym nevyhodam jako je hoflavost, nestalost

nebo jedovatost.

Odmastovani vodnymi alkalickymi roztoky spoc¢iva hlavné v emulgaci a dispergaci
necistot. Heteropolarni necistoty, které jsou ve vod¢€ nerozpustné se zde rozpousti. Rostlinné
a zivoCi$né tuky a oleje se chemicky méni (zmydeliluji) a mastné latky ptivodu mineralniho
se pusobenim nékterych prisad v ldzni rozptyluji do roztoku (emulguji) a tim se odstrani
z povrchu. Nejcastéji se odmastuje ponorem pii teploté 70-90 °C. Tlusté a velké predméty
se odmast'uji postiikem. Odmasténi v alkalickych roztocich je mozné zlepsit a zintenzivnit
elektrickym proudem, kde dochézi k disociaci latek alkalického roztoku pomoci elektrolyzy.
Elektrolytické odmastovani jde rozdélit do tii skupin podle zplsobu zapojeni pfedmétu
v lazni. To na katodickeé, anodické a katodo-anodické. Pokud je predmét katodou, tak je
odmastovani zintenzivnéno chemickym plisobenim koncentrovaného hydroxidu, ale
nevyhodou je moznost difuze vodiku do povrchu materidlu a nebezpeci vzniku vodikové
kiehkosti. Pokud se pfedmét zavési na anodu, toto nebezpeci je odstranéno. Na anodé se
rozpoustéji kovy a vylucuje se kyslik, ktery je schopen znova zintenzivnit odmast'ovani. Lze
do skupiny odmastovani alkalickymi roztoky zafadit i1 elektrolytické odmastovani,
odmastiovani s pouZitim vodni pary a odmastovani s pouzitim ultrazvuku, protoZe jde jen o
zvySeni G€innosti.

Odmastovani vodnymi tenzidovymi prostiedky je technologie s dobfe vyfeSenymi
otazkami likvidace oplachovych odpadnich vod, i odmastovacich lazni. Na rozdil od
alkalickych vodnych roztokl jsou provozni teploty a doba odmastovani podstatné nizsi a to

1-10 minut a 50-60 °C. [4, 5, 10, 14, 15]
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Obrazek 7 — Schéma linky pro odmastovani v alkalickych roztocich
a) chemické odmastovani, b) jednostupinovy oplach s prepadem,

¢) elektrolytické odmastovani, d) dvoustupiiovy oplach [4]

1.1.2 Oplach demineralizovanou vodou

Provadi se mezi jednotlivymi operacemi, aby se smyly chemikalie, které
nezreagovaly z povrchu. Demineralizovand voda je voda zbavena vsech minerald. Kdyby se
na oplach pouzivala bézna voda, kterd obsahuje mineraly a latky ve formé soli, tak by pii
vypafovani doSlo k usazovéni soli na dilu, tak by se mohla ovlivnit vysledna kvalita,
ptilnavost barvy a zvysit korozivost podkladu. Oplach probiha za dané teploty, tlaku a

vodivosti demineralizované vody. [4, 10, 14, 15]

1.1.3 Aktivace

Operaci aktivace se dosdhne jemnozrnné struktury povrchu dilu. Toho se docili
aktiva¢nim oplachem, ktery podporuje tvorbu krystaliza¢nich center, ve kterych poté vznika

jemna fosfatova vrstva. [14, 15]

1.1.4 Fosfatovani

Tato operace je jednou z nejrozsitenéjSich zpiisobii chemické Gpravy povrchu, diky
tomu Ze je jednoducha, relativné levnd, vyrazné€ ovliviiuje pfilnavost a poskytuje ochranu
proti podkorodovani natérové hmoty. Pfi této operaci dochdzi ke vzniku nerozpustné
krystalické tercialni vrstvy fosforecnanti zinku, manganu a vépniku, kterd je chemicky
spojena s povrchem dilu a vaZe na sebe né€které organické prvky jako naptiklad lak, je tak
dilezita, aby lak drzel na dilci. Tento proces probihd v roztocich fosfore¢nanu s volnou
kyselinou fosforecnou. Nejcastéji se pouzivaji fosforeCnany zinecnaté. Aby vznikla vrstva,
v roztoku musi byt spravné mnozstvi dihydrogenfosfore¢nanu zine¢natého a kyseliny
fosforecné. Diky tomu se rozpustny dihydrogenfosforecnan ptfeméni na nerozpustny
fosfore¢nan, ten se vylouc¢i na povrchu kovu a vytvoti vrstvu. Proces se da urychlit pfidanim

urychlovaci (oxidacni latky), ty povlak také zkvalitiiuji. Fosfatované soucésti se poté uz
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nesmi ohybat, ani se jich dotykat, protoze fosfitova vrstva je kiehkd. Po fosfatovani

nasleduje oplach demineralizovanou vodou. [4, 5, 8, 14, 15]

Obrazek 8 — Dily po operaci fosfatovani

1.1.5 Pasivace

Pfi tomto procesu se sniZzuje reaktivita kovu, tim se zvysi odolnost proti korozi.
Ochrannd ucinnost je zde velmi nizka, a to maximalné na 2-3 dny, proto se pouziva pouze
pro mezioperacni ochranu. Vznika zde oxidova nebo hydroxidova vrstva, ta se vyuziva jako
mezivrstva pod natéry a pfispiva k lepSimu pfilnuti laku. Poté naposled dil projde

demineralizovanou vodou. [4, 5, 8, 14, 15]

1.2 Ofukovaci kabiny, suSici a pfedehrivaci pece a jejich nastavovani

Po chemické ptedupraveé jsou dily dopraveny pomoci dopravnikii do ofukovaci
kabiny, kde se z povrchu dilt odstrani zbyla voda, ktera ztistala na dilu po predupravé. Po
procesu ofukovani jdou dily do susici pece, zde se nasledné dily zbavuji zbytku ulpé€lé vody.

Po suseni jdou dily do predehtivaci pece, kde se ptfedehieji na danou teplotu. [14, 15]
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1.2.1 Ofukovaci kabina

Dily jsou ofukovany v ofukovaci kabiné s rezimem ob¢&hu vzduchu. To se déje
pomoci vzduchovych trysek, které z dilit ofukuji zbytky ulpélé oplachové vody. Pfipadna
oplachova voda, kterd na dilu i poté zlstava, je odstranéna v nasledujici suSarné ulpé€lé

oplachové vody. [14, 15]

Obrazek 9 — Ofukovact kabina

1.2.2 SuSarna ulpélé vody

Na dilech ulpivé zbytkova oplachova voda. Ohtaty vzduch zahtiva dily a voda, ktera

na nich zlistala, se odpafi.
Cirkulujici vzduch se zahtiva pifimo pomoci plynovych hotaki v topnych agregatech
na prednastavenou teplotu. Pak se diky zabudovanym ob&éhovym ventilatoriim ptivadi do

suSiciho kandlu, kde se cirkulujici vzduch stale uvadi do obéhu. Pro rovhomérny rozvod

vzduchu jsou ve vyfukovaci podlaze zabudovany kazety s dérovanym plechem. [14, 15, 18]

1.2.3 Piedehfiivaci pec

Predehiev dilti se provadi pouze u dual (dvojitého) lakovani. Predehtivaci pec se

zahtiva pfimo hofdkem s dmychadlem. Vznikajici spaliny pfi spalovani zemniho plynu se
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spole¢n¢ s vnitinim vzduchem pece dostavaji do cirkulujiciho vzduchu. Aby se zabranilo
koncentraci nad zakonné limity spalin, tak se ¢ast cirkulujictho vzduchu jako minimalni
mnozstvi odpadniho vzduchu vypousti odtahovym ventildtorem ven. Ten je monitorovan
méfici clonou s tlakovym spinacem. Kdyz poklesne mnozstvi odpadniho vzduchu pod
nastavenou hodnotu, hoték se zastavi. Pfedehtivaci pec lze provozovat v rezimu topeni i

v rezimu chlazeni. [14, 15, 18]

1.3 Technologie lakovani

Technologie lakovani ma za kol nanést na dil povlak, ten se nanasi za ucelem zlepSeni
povrchovych vlastnosti pro ochranu proti korozi a opotiebeni. Mezi faktory ovliviujici
vybér povlaku patii provozni prostiedi, ocekdvand Zivotnost, kompatibilita s materidlem

dilu, tvar a velikost dilu a ndklady.

Existuje Sirokd Skala povlakovacich procesti pro nanaseni mnoha riznych typa

materiald v tloustkach od nékolika mikronii az po nékolik milimetra.

Technologie lakovani se sklad4 z n€kolika ¢asti, kazd4 z nich ovlivituje vyslednou
kvalitu povlaku. Povrch kovu musi byt Cisty a patficné upraveny. Proto se musi provést
operace predupravy, které maji za kol dosdhnout dokonale ¢istého povrchu zakladniho

materialu.

Po ptedupravé a vysuSeni v suSicich pecich nastava aplikace praSkového laku. Ten
se aplikuje na dil pomoci elektrostatického zakladového zatizeni. Toto zatizeni nabiji Castice
praskového laku kladné, takze jsou ptitahovany na povrch dilu s opaénym nabojem. To

umoznuje lepsi a rovnoméernéjsi pokryti povrchu praSkovym lakem.

Po aplikaci praSkového laku je dil predehiat na teplotu mezi 160 a 220 °C v peci,
aby se praskovy lak roztavil a vytvofil homogenni a pevnou vrstvu. Dil je poté udrZzovan ve
vypalovaci peci po dobu 2 az 30 minut. Pii této teploté se praSkovy lak roztavi a reaguje

s povrchem dilu, vytvarejici trvalou a ochranou vrstvu.

Po vypalovani se dil vyjme z pece a nechd se vychladit na pokojovou teplotu.

Jakmile je dil zcela ochlazen, mlize byt balen a odeslan k zakaznikovi. [1, 3]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 19

Obrazek 10 — Praskovacit kabina

1 — ocelova kabina, 2 — manipulator, 3 — prskavec pistole, 4 — Fizeni [22]

Obrazek 11 — Praskovaci kabina zevnity

1.3.1 Typy praskovych plasti

Praskové plasty byly urceny piivodné k povrchové tpraveé kovovych materialt, které
vydrzi vypalovaci teplotu minimalné 150 °C. Zelezo, méd’, hlinik a dal$i kovy jsou hlavni

¢asti produkce do dnes. S jdoucim vyvojem praskovych plasti jdou lakovat uz i nekteré
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druhy plastt, dieva, keramiky nebo skla, které musi vydrzet vypalovaci teplotu, nesmi byt

siln€ porovité a vysusené.

Praskové plasty jsou sloZzeny ze smési pigmenti, tvrdidel, pojiva, plniv a dalSich
aditiv, které povlakiim dodavaji vzhled, tvrdost, lesk a dalsi vlastnosti. Ve formé prasku maji
zcela tuhé skupenstvi. Jsou vynikajici diky svym ochrannym vlastnostem, které zvysSuji
zivotnost dilu, stejné tak ovliviiuji funkcénost a rozsifitelnost pouziti dilu v extrémnich

podminkach. [9, 10, 19, 21]
Vyhodami ve srovnani s klasickymi rozpoustédlovymi natérovymi hmotami jsou:
e srovnatelné nebo lepsi ochranné vlastnosti,
e vétSinou staci jedna vrstva povlaku,
e nepouzivaji se rozpoustédla pii vyrobée,

e téméf bezodpadova technologie, kdy jde pouzity prasek recyklovat a tim
odpadovost snizit az na 2-3 %.
Termoplasty

Termoplasticky praskovy natér je takovy, ktery se pii zahtati tavi a tece, ale po
ochlazeni a ztuhnuti mé stale stejné chemické slozeni. Termoplastické praSkové natéry
vykazuji vynikajici chemickou odolnost, houZevnatost a pruznost. Aplikuji se pfevazné
pomoci fluidnich vrstev, kdy se dily ponofi do kadé, kde je prasek fluidizovan vzduchem.
Termoplasty jsou znovu tavitelné, proto nejsou vhodné pro dily vystavované vysokym
teplotam. [9, 10, 19, 21]

Reaktoplasty

Reaktoplastické praSkové natéry na rozdil od termoplastl prochazeji pti vypalovani
chemickou sitovaci reakci. Poté jsou tepelné stabilni a po vytvrzeni pii zahtati nezméknou
zpét do kapalné faze.

Reaktoplastické prasky jsou odvozeny ze tii obecnych typa pryskyfic: epoxidové,
polyesterové a akrylové. Systémy na bazi epoxidovych pryskyfic se pouzivaji pro funkéni i
dekorativni natéry. Maji vynikajici odolnost proti korozi a elektrickou izolaci, 1 povrchoveé
upravy, které jsou pruzné, houzevnaté a odolné proti narazu. Typické aplikace zahrnuji

elektrické komponenty, automobilové dily a vyztuze. [9, 10, 19, 21]
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1.3.2 Skladovani prasku

Prasek se musi skladovat za dané teploty, ktera je maximalné do 25 °C a v suchém
prostiedi. Stejné tak by nemélo dochazet k vykyvim teploty, ty by mohly zpilsobit
kondenzovani vlhkosti na obalu a nasledné zvlhnuti prasku. Kdyz nejsou skladovaci
podminky dodrzovéany, mize dojit ke snizeni zivotnosti a kvality prasku. Sklad prasku ma
termostat, ktery reguluje klimatizaci a méti¢ vlhkosti. Nékteti vyrobci prasku davaji do bagu
vlastni vlhkoméry a teploméry, ty méfi vlhkost a teplotu po celou dobu dopravy
k zdkaznikovi, 1 teplotu a vlhkost ve skladu u zdkaznika. Tyto teploméry a vlhkoméry se po
vyprazdnéni bagu u zdkaznika posilaji zpét k vyrobcei, ktery pii ptipadné reklamaci prasku
dokaze zjistit, jestli se s praskem zachazelo spravné a kde nebyly dodrzeny podminky na

skladovani.

Obrazek 12 — Sklad prasku

1.3.3 NapraSovani praskovych plasti v elektrickém poli vysokého napéti

Touto technologii lze nanaSet Siroky sortiment praSkovych hmot, ale pro své
vSestranné uplatnéni jsou necasté¢jsSi a nejvhodnéjsi hlavné epoxidy. Tato technologie je
pouzivana i k nanaSeni praSku na pfedméty rozmérné a Clenité, a to k vytvoreni povlaku

korozivzdorného, elektroizola¢niho a i dekorativniho. RozliSuje se praSkovani za studena
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bez ptedehtfivani, kdy jde vytvaret povlaky o tloustce 30 az 150 mikroni, a praskovani
s predehfivanim, kdy je mozno docilit i tloustek az nckolika milimetrd. Pfi pouziti
elektrostatického zatizeni lze docilit skoro bezztratového vyuziti prasku. Prasek je pti tomto
zpusobu dopravovan znadrze do pistole injekénim sacim ucinkem. Zde jsou praskové
Castice nabijeny. Naboj u elektrokinetickych pistoli je ziskan otérem o sténu teflonového
nastavce (triboelektrické lakovani) anebo u elektrostatickych pistoli je naboj dodavan
generatorem vysokého napéti. Dily je potfeba uzemnit, a proto je nutné dily spravné navésit,
a navéSovaci hacky spravné vycistit od predeslého lakovani, aby byly po celou dobu ve
vodivém kontaktu se zavésem. Kdyby tak nebylo, vytvoii se na povrchu dilce silny kladny
naboj, ten by pak odpuzoval kladné nabity prasek opoustéjici pistoli. Disledkem by byla

nedostate¢na vrstva laku.

Obrazek 13 — Lakovany a cisty hacek
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Obrazek 14 — Cisténi a opalovani hacki
Na stiikaném predmétu je prasek udrzovan az do vytvrzeni hlavné silou

elektrostatického naboje. Kone¢na teplota vytvrzovani se pohybuje v rozsahu od 160 az do

220 °C a to po dobu 2 az 30 minut podle druhu plastu.
Prebytecny prasek, ktery se nezachyti na dil, je pomoci ofukovaciho zatizeni odsavan
na sito, tam se ocisti a pouzije se znovu. Zasobovani novym praskem je zajiS§téno pomoci

big bagu, ten je umistén ve skladu prasku. [3, 4, 5, 6, 9]

Obrazek 15 — Schéma triboelektrickeho lakovani [9]
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Obrazek 16 — Schéma praskovaci kabiny [22]

1.3.4 Vypalovani prasku

Po aplikaci laku jsou dily pfemistény do peci pro vytvrzeni, které mohou byt bud’
pribézné nebo komorové. Pti zahtati se praSek roztavi a spoji se, ¢imz dojde k chemické
reakci, kterd vytvoii homogenni tvrdou vrstvu. Tato chemicka reakce umoziuje polymerim

provazat se, ¢imz povrch ziskava odolnost vici poskozeni.
Konvenéni pece

VétSinou se pro ohfev vytvrzovacich peci pouzivd zemni plyn. Horky vzduch je
cirkulovan v peci pomoci vétraki. Teplota v peci pro vytvrzeni se obvykle pohybuje v
rozmezi 140-220 °C. Po napraskovani se dil nejprve vyrovna s okolni teplotou v peci a poté
teplo postupné pronikd do prasku, coz zpusobuje jeho tani. Vypalovaci teplota zavisi na
konkrétnim druhu préasku. V technickych listech barev je stanovena teplota a doba, po kterou
je nutné prasek vytvrzovat, aby se dosahlo pozadovaného povrchového vysledku. Doba
vypalovani se obvykle pohybuje v rozmezi 10-30 minut. Pokud nejsou dosazeny pozadované
parametry, lakovani by nemuselo mit potfebnou pfilnavost a mohlo by dojit k odlupovani
materidlu. Po vychladnuti je mozné dily okamzit€ poslat na mont4z nebo expedici. Jednou

vytvrzeny povrch se jiz pti dal§im zahiivani neroztavi a neprojde deformaci.

Tento druh vypalovaci pece je pouZit v ramci lakovaci linky v zdvodé Mubea.
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IR pece

Infracervené pece jsou dal$i moznosti pro vytvrzeni povrchu. Tyto pece jsou
ohfivany pomoci elektiiny nebo plynu, které¢ vyzatuji infraCervené zafeni. Prasek i povrch
dilu absorbuji zafeni a prasek se zacne tavit. Proces vytvrzovani nevyzaduje ohiev celého
dilu na maximalni teplotu, coz umoziuje pouziti nizSich teplot a krat$i dobu pro vytvrzeni,

a tedy niz$i ekonomické naklady. Doba potiebna k vypaleni zavisi na tvaru a hustoté dilu.
Kombinované pece

Vyuziti infraCervené pece na zacatku procesu vytvrzovani umoznuje rychlé taveni
prasku. Poté mize byt pouzita klasickd vytvrzovaci pec, ktera bude ucinngjsi diky
rychlejSimu proudéni zahiatého vzduchu. Rychlejsi proudéni umoziuje rychlejsi prenos
tepla do taveného prasku. Nicméné u klasické vytvrzovaci pece nelze pouzit ptili§ rychlého
proudéni vzduchu, protoze elektrostaticky drzeny praSek by mohl byt odstranén z povrchu

dilce.
UV pece

Tento druh pece vyzaduje specidlni smés praskové barvy a vyuziva procesu
sestavajiciho z riiznych typl zahtivani. Prasek je nejprve zahtivan v IR nebo konvenéni peci.
Po rozpusténi praSku prochazi pod UV lampami. Fotoiniciator obsazeny v prasku reaguje na
UV zéifeni a v fadu sekund pfeméni rozpuStény prasek na tuhou vrstvu. Diky nizkeé

vypalovaci teploté je tato technologie vhodna pro praSkovani dieva a plastovych materiala.

Je nutné dodrzovat stanovené vypalovaci parametry vyrobcem pii pouZiti vSech
uvedenych metod vypalovani, protoze tyto parametry ovliviuji lesk, pfilnavost a dalsi
vlastnosti povlakll. Pokud jsou teplota a doba nedostate¢né, mize dojit ke Spatné ptilnavosti,

zatimco pftili§ vysoka teplota a doba mohou vést ke zméné odstinu barev. [4, 6, 9, 18]
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Obrazek 17 — Vypalovaci pec
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2 KONTROLA TECHNOLOGICKYCH PROCESU

Provadi se kontroly piedupravy, tloustky laku a jakosti laku. Provadi je lakyrnik, ten
je povinen jakékoli poruchy laku nebo vychyleni hodnot provedenych zkousek mimo
dovolené mezni tchylky ihned nahlasit nadfizenému nebo pracovnikovi kontroly kvality.

Stejné tak je povinen zapsat do ptislusné kontrolni karty veskeré vysledky méteni. [6, 14]

2.1 Kontrola predipravy

Zde se kontroluje celd operace predupravy. Jestli jsou lazné spravné zkorigovany, zda

maji urcené pH atd.

2.1.1 Kontrola lazné — ¢iSténi a odmasténi

U odmastovaci 1azn€ se kontroluje celkova alkalita roztoku lazné. Nejprve se musi
odebrat 10 ml roztoku 1azn¢ do Erlenmeyerovi barky, do toho ptidat 50 ml demineralizované
vody, poté ptidat 4-5 kapek indikéatoru brom krezolové zelené&. Pak titrovat 0,05 M kyselinou
sirovou az do zmény barvy z modré na Zlutou. Spotfebované mnozstvi 0,05 M kyseliny
sirové odpovida poc¢tu bodl celkové alkality. Celkova alkalita ma mit 4-5 bodu. Cela lazen

se musi dle potfeby vyménovat. [6, 14]

2.1.2 Kontrola lazné — demineralizovana voda

Zde se kontroluje vodivost demineralizované vody a tlak lazné pfi ostiiku, ten je

kontrolovan pocitacem. [14]

2.1.3 Kontrola lazné — aktivace

Kontrola bodovitosti Zn. Koncentrace zinku by méla byt 812 bodid. Nejdiive se
odpipetuje 20 ml roztoku 14zn€ do Erlenmeyerovi bariky a doplni demineralizovanou vodou

do 100 ml. Ptida se pipetou 20 ml Gstojny roztok, ten obsahuje ¢pavek a ma pH 10. [14]

2.2 Kontrola tloust'’ky laku

Meéteni tloustky laku je jednim ze zpUsobi, jak ovéfit, zda byl natér vytvoren spravné.
Lak je navrzen tak, aby branil pronikani vlhkosti a kysliku dovniti a zabranil tak korozi
podkladu. Proto ma tloustka laku vyznamny vliv na jeho funk¢nost. To ovSem neznamena,
ze ¢im silngj$i vrstva, tim je lepsi. TlouStka musi byt pfimétend, aby lak zajiStoval svoji
plnou funkénost. Tloustku suché vrstvy lze méfit dvémi metodami, a to destruktivnim

meéfenim tloustky, pti kterém se povlak natizne na podklad pomoci frézy, a nedestruktivnim
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méfenim tloustky laku, jako jsou magnetické metody, metody magnetickou indukci a
vifivymi proudy.

Nedestruktivni meéteni tloustky laku lze provadét na magnetickych ocelovych
povrsich, nebo na nemagnetickych kovovych povrsich, jako je nerezova ocel nebo hlinik.
Digitalni métidla jsou idedlni pro meéfeni tloustky laku na kovovych podkladech.
Elektromagneticka indukce se pouziva pro nemagnetické povlaky na zeleznych podkladech,
jako je ocel, zatimco princip vifivych proudid se pouziva pro nevodivé povlaky na

nezeleznych kovovych podkladech.

Pro kazdy dil jsou dany minimalni a maximalni tloustky laku. Naméfené hodnoty
lakyrnik zapisuje do kontrolni karty, ktera je zvlast’ pro kazdou lakovaci linku. Kontrola
tloustky laku u dvojitého lakovani se provadi vzdy i po priichodu prvni nanaSeci kabinou, a
to vzdy na prvnim dilu vyrobni davky. Tento dil se v rukavicich sundé, necha zchladnout na
pokojovou teplotu a poté se provede méteni. Postup je stejny jako u finalné nalakovanych

dila. [6, 11, 12, 13, 14, 16]

2.3 Kontrola kvality laku

Je potieba, aby vrstva laku pevné drzela na zakladnim materidlu. Tato pfilnavost je
uréovana jako souhrn mechanickych a adheznich sil na jednotku plochy. Nejpouzivané;si
metodou stanoveni pfilnavosti laku je miizkova zkouska dle CSN EN ISO 2409. Podle téhle
zkousky se material zalamovacim noZem poskodi Sesti na sebe kolmymi zafezy. Tato miizka
musi byt provedena az na podklad s délkou A minimalné¢ 20 mm. Vzdalenost mezi fezy
zavisi na tloust’ce laku. Pokud je tloustka laku <60 pm musi byt vzdalenost mezi fezy 1 mm.
KdyzZ je tloustka 61-120 pm, vzdalenost mezi fezy je 2 mm. Pak kdyZ je tloustka laku 121—

250 pm jsou to 3 mm.

Obrazek 18 — Mrizkovy rez pro natery dle tloustky laku [6, 7, 17]
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Pro tloustku laku nad 250 um se pouziva kiizovy fez dle normy CSN EN ISO 16276-2
podle které se provede kiizovy fez (X cut) na vyrobku, kde délka kazdého fezu je

40 mm a fezy mezi sebou sviraji uhel 30—45°

Na takto vzniklou miizku nebo kiizovy fez se upevni lepici paska. Paska se ptilozi ve sméru

jednéch z ez a odtrhne se pod tthlem 60°.

1 $ 2 1. Paska
B ! ‘ 2. Lak - nater
i 77 3. Rezy
4. Podklad
4 3

Obrazek 19 — Nalependa lepici paska na mrizce [6, 7, 17]

Kvalita natéru se hodnoti podle stupné poskozeni (odloupnuti) laku vzniklého odtrhnutim

pasky. [6, 7, 14, 17]

Mrizkova zkouska

Klasifikace Popis Vysledek

Okraje fezil jsou zcela hladké,
nedoslo k odprysknuti laku.

0

Na okrajich zafezi je patrné
1 odprysknuti barvy, celkové
odprysknuta plocha je max. 5 %.

Povrch je podél zatezi odprysknuty L

anebo Ctverce miizky jsou 7

odprysknuté, odprysknuté plocha je:
>5%a<15%

Natér je podél zarezl odprysknuty
anebo Ctverce miizky jsou
odprysknuté, odprysknuté plocha je:
> 15 % a <35 %.

Natér je podél zatezl odprysknuty
anebo Ctverce miizky jsou
odprysknuté, odprysknuté plocha je:
> 35 % a <65 %.

T

5 Odprysknuta plocha je:> 65 %.
Obrazek 20 — Vyhodnoceni vysledkii dle CSN EN ISO 16276-2 [6, 7, 17]
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Obrazek 21 — Vyhodnoceni dle CSN EN ISO 16276-2 [17, 17]

Stupeti 0: Zadné odlupovani nebo odpadavajici natér.

Stupen 1: Velmi malé odlupovani podél fezli nebo v jejich praseciku.

Stupen 2: Roztfepené odlupy podél fezi, v rozsahu maximalné 1,5 mm na kazdé stran¢.

Stupen 3: Roztiepené odlupy podél témét celé délky ezl v rozsahu maximalné.

Stupent 4: Odpadavajici natér z vétsiny plochy kiiZového fezu pod lepici paskou.

Stupen 5: Odpadévajici natér v plose mimo kiizovy fez.

[7, 17]
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3 POZADAVKY NA KVALITU

Pracovnik lakovny nebo pracovnik zkusebny musi vizudln¢é kontrolovat celé dily, kdy

nalezené defekty porovna a vyhodnoti s vadami v chybovém katalogu. Kazd4 zavada ma

svoji pfi¢inu a dasledek, kterym je sniZzena Zivotnost dilu, interni reklamace nebo reklamace

od zakaznika.

Kvalita praskového lakovani zavisi na mnoha faktorech, vCetné vybéru materiala,

pripravy povrchu, aplikace laku a kvality vytvrzeni. Zde jsou nékteré obecné pozadavky na

kvalitu praskového lakovani:

1.

Vzhled: Kvalitni praskové lakovani by mélo mit hladky, rovhomérny povrch
s jednotnou barvou a leskem. Laky by nemély mit Zddné bubliny, nerovnosti,
Skrabance, praskliny, matnost nebo dalsi vady, které by mohly ovlivnit vzhled

dilu.

Adheze: Laky by mély byt pevné piipojeny k povrchu a nemély by se
odskrabavat nebo odchlipnout. Dobra adheze je zajisténa ptipravou povrchu a

spravnou aplikaci laku.

Korozni odolnost: Praskové lakovani by mélo chranit povrch pied korozi a
jinymi vnéjSimi vlivy, jako jsou UV zafeni, vlhkost a chemické latky. Kvalitni
praskové laky jsou odolné proti korodaci a maji vysokou odolnost viici

povétrnostnim vlivam.

Odpovidajici tloustka: Laky by mély byt aplikovany v ptesné tloust’ce, aby byla
zajiSténa spravna ochrana a vzhled dilu. Prili§ tenké vrstvy laku mohou vést
k nedostatecnému  kryti, zatimco pfili§ tlusté vrstvy laku mohou zpusobit

odlupovani nebo praskani laku.

Bezpecnost: Praskové lakovani musi byt provadéno s ohledem na bezpecnost
pracovnikil a ochranu Zivotniho prostfedi. Spravné pouZziti ochrannych pomucek
a fizeni rizik jsou dulezité pro zajiSténi bezpe€nosti a kvality praskového

lakovani.

Trvanlivost: Kvalitni praskové lakovani by mélo byt trvanlivé a odolné proti
opotiebeni, otéru a dalSim vn&jSim vlivim. Dobra trvanlivost je zajiSténa
spravnou aplikaci laku, G€innou ochranou proti korozi a pouzitim kvalitnich

materiala.
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7. Konzistence: Konzistence zahrnuje nejen vzhled a tloustku laku, ale také dalsi
faktory, jako naptiklad spravna smés laku, piesna teplota pece, optimalni cas
vytvrzeni a dalsi podobné faktory, které mohou ovlivnit kvalitu praSkového
lakovani. Zajisténi konzistence praskového lakovani je klicové pro zajiSténi
kvality a spolehlivosti vysledného dilu. To mize byt dosazeno pravidelnym
monitorovanim a kontrolovanim kazdé aplikace, aby se zajistilo, Ze jsou splnény

piesné pozadavky na konzistenci. [14, 17, 23]
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4 OBSLUHA LAKOVACICH KABIN

V praskové lakovné se nachézi lakovaci kabiny. Na draze se nachazi jedna az tfi
praskovaci kabiny, na draze s jednou praskovaci kabinou probiha bézné lakovéni, na draze,
kde jsou dvé praskovaci kabiny probiha dvojité lakovani. Draha, kde jsou tii praskovaci
kabiny umoznuje lakovat jak jednoduchym zpisobem lakovani, tak i dvojitym zpisobem
lakovéni. V pfipad¢ dvojitého lakovani se dily musi piedehiat v predehiivaci peci, poté
prochazeji prvni kabinou, kde je nandsena prvni vrstva (base coat). Potom se dostavaji do
dalsi kabiny, kde je na dily nanasen prasek pro dvojité lakovani (top coat). Tento prasek je
jiny nez prasek pro bézné lakovani.

Veskeré informace ohledné technologie lakovani, procesu lakovani, lakovacich
kabin, technologickych operaci atd. se nachazeji v dokumentu, ktery se nachdzi v kancelafi
lakovny a také v praskové lakovné. Je nutné, aby se obsluha s timto dokumentem fadné
seznamila. V tomto dokumentu jsou uvedeny zakladni body obsluhy lakovny, to je vyména
filtru, sledovani stavu filtru, provedeni bézné udrzby zatizeni a vedeni provozniho deniku

dle pokynt. Jednotlivé body odkazuji na kapitoly dokumentu, podle kterych se obsluha tidi.

U kazd¢ lakovaci kabiny a také v kancelafi lakovny se nachazi ovladaci displej, na
kterém lze nastavovat parametry nanaSeni prasku (mnozstvi prasSku, délka drahy pojezdu,
rychlost stiikani atd.). Zména parametrl se provadi v zavislosti na vysledku méteni tloustky

laku. Je-1i vysledek kontroly nevyhovujici musi se upravit parametry nanaseni.

Pro dvojité lakovani jsou nastavené programy pro kazdy druh dilu. Lakyrnik tedy
pouze navoli patfiény program. U tohoto druhu lakovéni je také nutné dodrzovat teploty v
predehiivaci peci. Lakyrnik dle tabulek v pocitaci nastavuje teplotu pece na kontrolni

obrazovce pro dany dil. [14]

4.1 Nastaveni lakovaci linky

V piipadé potieby upraveni parametrd, lakyrnik nastavi pojezd nebo pistole.
V nastaveni pojezdu lze upravit spodni hranice délky drahy pojezdu. Horni hranice ovSem
zustava neménna. Upravuje se dle délky pruzin pouze spodni hranice. Lakyrnik zde také
muZe upravit rychlost pojezdu. V nastaveni pistoli 1ze upravit mnozstvi foukané¢ho prasku a
ptivadéného vzduchu. U dvojitého lakovani (dual coat) se nastaveni prvni nanaseci k abiny

(base coat) neméni, nastavuje se pouze program (recept) lakovaci kabiny top coat.[14]
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II. PRAKTICKA CAST
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5 STANOVENI CILU BAKALARSKE PRACE

Cilem této bakalaiské prace je vytvoieni uzivatelské ptirucky obsahujici vzornik vad
povrchu po lakovani dilu technologii praskového lakovani na lakovacich linkach umisténych

v zavodé Mubea, a to v téchto krocich:
1- vytvoftit seznam vad praskového lakovani
2- provést analyzu vad
3- vytvoftit uzivatelskou piirucku

Utelem uzivatelské piirucky je rychla identifikace vady piimo obsluhou linky a rychlé piijeti

napravného opatieni.
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6 SEZNAM VAD PRASKOVEHO LAKOVANI

V zédvodé Mubea IT Spring Wire se lakuji pruziny, a ve vyrobé vznikaji tyto vady:

A. vady laku
1. mechanické poskozeni laku po vypéleni
2. mechanické poskozeni laku pied vypalenim
3. nedosttiknuty lak na dilu
4. necistota v laku
5. vyvielina v laku
6. viditelny kov
7. velky puchyf na povrchu dilu
8. puchyfe na povrchu dilu
9. drsny povrch

10. nerovnosti na povrchu dilu

Dtsledkem u vSech téchto chyb je reklamace zédkaznika, a u vétSiny chyb snizeni

zivotnosti dilu.

B. vady pted lakovanim (pfed nanesenim prasku)

1.

2.

3.

skvrny na dilu
rez na dilu

zbarveni dilu
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7 ANALYZA VAD

Al.Mechanické poskozeni laku po vypaleni

Obrazek 22, 23 — Mechanické poskozeni laku po vypaleni

Na povrchu je vryp, nebo je naruSena souvisla vrstva laku, kde je vidét zakladni kov. Typické

jsou vyrazné hrany vady a rozméaznuté zbytky laku.

MoZnou pficinou je poskozeni padem na zem, kolize s jinym pfedmétem, nebo Spatna

manipulace s dilem.

Aby tato vada nevznikala, je vyZadovéana vétsi opatrnost pii manipulaci s dilem.
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A2.Mechanické poSkozeni laku pred vypalenim

Obrazek 24, 25 — Mechanickeé poskozeni laku pred vypdlenim

V laku prosvita zakladni kov, a je naruSena souvisla vrstva laku. Typické jsou nevyrazné
hrany vady a viditelné zbytky prasku uvnitt vady (drobné krupicka).

Moznou pfi¢inou je porucha pii nanaseni barvy, kdy na dilu mohly byt zbytky oleje,
znecisténi dilu, nejcastéji vSak otfeni prasku z dilu pied vypalenim.

Aby tato vada nevznikala, je vyzadovéna vétsi opatrnost v oblasti, kde je mozné se dotknout

nalakovaného nevypaleného dilu.
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A3.Nedostiiknuty lak na dilu

™,

Obrazek 26, 27 — Nedostiiknuty lak na dilu

V laku prosvita zakladni kov, a je naruSena souvisld vrstva laku. Typickym je plynuly

pfechod z kvalitniho laku do nenalakované ¢asti.

Zde mtze byt moznou pii¢inou Spatny kontakt haCku (vada pouze na jednom kusu), nebo

porucha pii nanaSeni barvy (vada by se vyskytovala na vice kusech).

Aby tato vada nevznikala, je vyzadovano zvysit kontrolu hackll pfi navéSovani dild.

V ptipad€ vyssiho poctu vadnych dilu zkontrolovat nastaveni procesu nanaSeni prasku.
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A4.Necistota v laku

Obrazek 28 — Necistoty v laku

Na povrchu laku lze vidét malé hrbolky, které mohou byt piekryty lakem nebo v laku

zataveny.

Moznou pfi¢inou necistot v laku mohou byt vlédkna z filtru, nebo znecisténi povrchu dilu

pted / v pribéhu lakovaciho procesu.

V ptipadé vyskytu této vady je potfeba zkontrolovat Cistotu prostiedi tak, aby odpovidala

nastavenym standardiim.
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AS5.Vyvrelina v laku

Obrazek 29, 30 — Vyvrelina v laku

Typickym znakem jsou viditelné vyvteliny.
Moznou pfi¢inou vyvieliny v laku mtize byt znec€isténi povrchu dilu mastnotou.

Vadu lze odstranit vy¢isténim ochranného okapu pod zavésem dilu a proveéfenim kvality

odmastovani.
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A6.Viditelny kov

Obrdazek 31 — Viditelny kov

Lak nema souvislou vrstvu a je vidét zakladni kov. Vada nejevi znamky mechanického

poskozeni pted ani po vypaleni.
Vada je zplsobena zlstatkem silikonu na povrchu dilu pfed lakovanim.

Takovy dil je nutné vytadit z dobré vyroby a provétit vznik kontaminace zafizeni.
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A7.Velky puchy¥ na povrchu dilu

Obrazek 32 — Velky puchyi na povrchu dilu

Na povrchu laku je velky puchyf.
Vada je zptsobena padajicim fosfatem ze zavésu dilu pred lakovanim.

Pro odstranéni je potieba provéfit kvalitu oplachu kotev dopravniku.
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A8.Puchyfe na povrchu dilu

Obrazek 33, 34 — Puchyre na povrchu dilu

Na povrchu laku jdou vidét puchyie a prejetim prstem jde citit zvrasnéni povrchu.
Pti¢inou puchyit na povrchu dilu je nizka teplota ve ptredehiivaci peci.

Pro odstranéni je zapotiebi zvysit teplotu v piedehiivaci peci.
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A9.Drsny povrch

Obrdazek 35, 36 — Drsny povrch

Povrch laku je drsny, vypada a jde citit pfi ptejeti prstem jako smirkovy papir.
Vznika vysokou teplotou ve vypalovaci peci.

Pro odstranéni je zapotiebi snizit teplotu ve vypalovaci peci.
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A10. Nerovnosti na povrchu dilu

Obrazek 37 — Nerovnosti na povrchu dilu

Na povrchu laku jsou viditelné nerovnosti, pii pfejeti prsem lze citit nerovnosti
Moznou pfi¢inou je nedostatecny tlak vzduchu (pistole plive).

Pro odstranéni je potteba zkontrolovat nastaveni tlaku vzduchu v systému.
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B1.Skvrny na dilu

Obrdazek 38 — Skvrny na dilu

Na povrchu dilu jdou vidét bilé skvrny.

1

Moznou pficinou skvrn na dilu mize byt Spatné vycisténi v oplachové 14zni nebo nizké pH
oplachové 1azn€ po procesu fosfatovani (vysoké pH lazné Cislo 5). Popiipad€ ucpani
trysek, vysoka vodivost v posledni oplachové 14zni nebo nekvalitni demineralizovana

voda.

Vadu Ize odstranit prodlouZenim doby ¢isténi v oplachové 1azni, snizenim rychlosti

dopravniku nebo kontrolou a tipravou oplachové 14zné na spravné pH (ziedéni lazné Cislo

5).
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B2.Rez na dilu

Obrazek 39 — Rez na dilu

Povrch dilu je zkorodovany.

Takhle zkorodovany dil vznika pftili§ dlouhou dobou v 14dzni oplachu po procesu

odmastovani a pted procesem aktivace. Po vyrobé do 24h do lakovny.

Vada lze odstranit sundanim a opétovnym otryskénim dilu.
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B3.Zbarveni dilu

Obrazek 40, 41 — Zbarveny dil

Povrch dilu je barevné zihany.
Vada vznika pftili§ dlouhou prodlevou mezi procesem aktivace a fosfatovanim.

Vadu lze odstranit otryskanim dilu.
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8 UZIVATELSKA PRIRUCKA

Nazev

Al.
Mechanické
poskozeni laku
po vypéleni

A2,
Mechanické
poskozeni laku
pred
vypélenim

A3.
Nedostfiknuty
lak na dilu

A4,
Necistota v
laku

AS.
Vyvrelinav
laku

A6.
Viditelny kov

Mozna pfitina

Tlakovy vzduch | Aplikaéni zafizeni | Barva (prasek) | Dil a zavéseni| Vytvrzovaci pec

Ostatni

arze
ény dil

¢né uzemnény

Obrézek

Fizeni

olej
chybna udrzba
necistoty
tné seff
nedistoty
ty z pece

3pa
neciso

netistoty z dopravniku

nedostate¢né odmasténi
vysoka vytvrzovaci teplota

nedostate
nizka teplota v predehfivaci peci

vyrobnivada prasku - vadna
necistoty na dilu jesté pfed lakovanim

nedostate¢ny tlak vzduchu (pistole plive)
nevhodné nastaveni voltampérové charakteristiky

mechanické poskozeni laku pred vypélenim

mechanické poskozenilaku po vypéleni

globalni idrzba

tnd manipulace s dilem

Spa

Opatfeni

>

provéfit volny
prachod dilu linkou,
seznameni obsluhy
linky s defektem a

jeho pficinou

>

provéfit volny
priichod dilu linkou,
seznameni obsluhy
linky s defektem a

jeho pficinou

kontrola
navésovacich
hacka, kontrola
nastavenf
parametri procesu

zkontrolovat stav
filtrt a Cistotu
okolniho prostredi

provéfit stav
odmastovacilazné a
procesu
odmastovani

>
kontaminace silikonem

dil vyzmetkovat a
proveérit vznik
kontaminace

zafizeni

Obrazek 42 — Uzivatelska prirucka pro vady Al. — A6.
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A7. )
. L. provéfit kvalitu
Velky puchyf
X | X X X X oplachu kotev
na povrchu .,
, dopravniku
dilu
A8.
8. zkontrolovat
Puchyfe na X N —
) pfedehfivaci teplotu
povrchu dilu
A9. X zkontrolovat
Drsny povrch vypalovaci teplotu
Al0. zkontrolovat
Nerovnosti na X X X nastaveni tlaku
povrchu dilu vzduchu v systému

Obrazek 43 — UZivatelska prirucka pro vady A7. — A10.

a: X — prioritni mozna pfic¢ina

x — dal8i moZzna pficina
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Nézev Obrazek Moznd pfitina

Opatreni

Bl.
Skvrny nadilu

Spatné vycisténi v oplachové ldzni nebo nizké pH oplachovaci
1dzné po procesu fosfatovani

2vysit doby v oplachové lazni, sniZit rychlost dopravniku,
kontrola a Gprava lazné na spravné pH

B2. prilis dlouhd doba v oplachové lazni po procesu odmastovania N N . L
. M R sundat a opétovné otryskat dil, upravit lazer
Rez na dilu pred procesem aktivace
B3. pfilis dlouhd prodleva mezi procesem aktivace a procesem

Zbarvenidilu fosfatovani

otryskat dil

Obrazek 44 — Uzivatelska prirucka pro vady Bl. — B3.
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ZAVER
Ke zpracovani teoretické Casti byla pouzita literarni reSerSe metody praskového

lakovani a chemické predupravy, kterd je pouzita v zavodé Mubea IT Spring Wire pro finalni

povrchovou Upravu pruzin pro automobilovy primysl.

V automobilovém priimyslu, ale nejen tam, podléha kvalita vyrobkd, jejichz soucasti
je 1 povrchova tprava piisnym standardim a identifikace vad a rychlost jejich odstranéni je

klic¢ova v celém prubéhu vyroby.

Vyjmenovani vSech moznych potencidlnich neshod vznikajicich pifi procesu
praskového lakovani nebylo cilem, ani i¢elem této prace, proto se prace zamétila pouze na
vady, kter¢ jsou relevantni charakteru lakovanych dild, pouZzité technologii a materialu a jsou
z historie vyroby nejcastéjsi.

Vypracovana prirucka by méla slouzit hlavné obsluze linek a je odsouhlasena

technikem povrchovych uprav/vedoucim praskové lakovny panem Dockalem.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
atd  atak dile

M molarita

ml mililitr

NOK neshodny dil s pozadavkem na kvalitu
pH  mira kyselosti nebo zasaditosti

UV  ultrafialové

Zn zinek

pum  mikrometr

°C stupen Celsia

% procento

stupent
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