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8. POVRCHOVÉ ÚPRAVY
    Materiály a z nich vyrobené predmety sú počas celej svojej životnosti vystavené pôsobeniu prostredia a funkčnému namáhaniu, pričom požadujeme stálosť ich pôvodných vlastností a vzhľadu. Skrátenie životnosti a strata spoľahlivosti sú často zapríčinené znehodnotením povrchu materiálov najmä koróznymi účinkami a opotrebením.
    Účelom povrchových úprav je získať určité požadované vlastnosti a stav povrchu materiálov, ktoré sú potrebné pre ich optimálnu dlhodobú funkciu.
    Medzi najčastejšie požadované vlastnosti povrchu patria oteruvzdornosť, tvrdosť, žiaruvzdornosť, zmena elektrickej vodivosti, ale aj vzhľadové vlastnosti a najmä antikoróznosť. Ochrana proti korózii patrí medzi najdôležitejšie úlohy povrchových úprav.
Spôsoby ochrany proti korózii
    Korózia je samovoľne prebiehajúci proces, pri ktorom sa materiály postupne rozrušujú a znehodnocujú účinkom chemických a fyzikálno-chemických vplyvov prostredia. Poškodzovanie materiálov môže byť od zmeny ich vzhľadu až po ich úplný rozpad. Korózia znehodnocuje nielen kovy, ale aj nekovové anorganické a organické materiály.
    Požadovanú koróznu ochranu možno dosiahnuť týmito hlavnými spôsobmi alebo ich kombináciami:
· úpravou korózneho prostredia

· voľbou vhodného materiálu
· vhodným konštrukčným riešením

· optimálnou technológiou výroby

· elektrochemickými ochranami

· povrchovými úpravami

Úprava korózneho prostredia
    Korózne prostredie možno upraviť dvoma spôsobmi:
· odstrániť z prostredia látky a činitele, ktoré zapríčiňujú koróziu

· doplniť do prostredia látky, ktoré zabraňujú korózii

    V atmosférickom prostredí ide predovšetkým o zmenšenie vlhkosti vzduchu pod kritickú hranicu (približne pod 60% relatívnej vlhkosti). Možno to dosiahnuť zvýšením teploty vzduchu alebo vetraním, vysúšaním, prípadne pohlcovaním vlhkosti vysúšadlami a zamedzením kondenzácie vodnej pary.
    Vo vodnom prostredí má veľký význam odstránenie korózne aktívnej zložky najmä kyslíka, ďalších plynov a látok v uzavretých cirkulačných systémoch.

    V pecných atmosférach pri tepelnom spracovaní kovov treba vylúčiť prístup vzduchu zavedením ochranných atmosfér.
    Korózne vhodnejšie prostredie možno vytvoriť zmenou kyslosti, rôznych látok, najmä do vody a vodných roztokov. Medzi spôsoby ovplyvnenia vlastností prostredia doplnením látok patrí najmä využitie inhibítorov. Sú to látky, ktoré brzdia korózny proces tým, že zmenia vlastnosti fázového rozhrania kov-prostredie. Inhibítory sa nanášajú máčaním predmetov do koncentrovaných roztokov alebo pôsobia vyparovaním z impregnovaného obalového materiálu. Inhibítory sú aj nevyhnutnou zložkou chladiacich a rezných emulzií, náplní vykurovacích a chladiacich systémov aj konzervačných mazacích olejov.
Voľba vhodného materiálu
    Koróznu odolnosť kovov posudzujeme podľa charakteru kovu, prostredia a podľa fyzikálnych podmienok korózneho systému.
    Použitie kvalitnejšieho  a teda aj drahšieho materiálu môže byť celkove počas životnosti výrobku lacnejšie, najmä keď ide o ťažké podmienky a agresívne prostredie.
    Naopak využitie poznatkov o koróznej odolnosti materiálov často umožní použiť lacnejší materiál v kombinácii s vhodnými povrchovými úpravami.

Konštrukčné riešenie
    Medzi základné pravidlá, ktoré by sa mali v konštrukčnej praxi vždy rešpektovať, patria tieto zásady:
· skrátenie času styku povrchu s agresívnym koróznym prostredím

· zrovnomernenie koróznych podmienok
· prispôsobenie konštrukcie povrchovým úpravám

    Veľmi dôležité je odstrániť všetky styky stien pod ostrými uhlami, štrbiny, uzavreté priestory a kúty, kde by sa zadržiavali kvapaliny a usadzovali kaly alebo koncentráty. Účelom je predísť tomu, aby neúmerné zväčšenie účinkov niektorého korózneho činiteľa zrýchlilo korózne reakcie. Tvar predmetu má byť taký, aby plocha povrchu vystaveného koróznemu prostrediu bola čo najmenšia. Napríklad na agresívne látky je vhodnejšie voliť nádoby guľatého alebo valcového a nie hranatého tvaru, ako aj zmenšiť členitosť povrchu nahradením profilov rúrkami a navrhovať zaoblenie alebo zrazenie hrán.
Technológia výroby
    Materiál sa najčastejšie ovplyvňuje zváraním, pri ktorom sa mení štruktúra materiálu v oblasti zvaru. Preto treba venovať veľkú pozornosť voľbe spôsobu zvárania, typom zvarov a ich umiestneniu.
    Po tvárnení za studena, tepelnom spracovaní a zváraní je dôležité odstrániť zvyškové vnútorné napätie, ktoré by mohlo materiál nepriaznivo ovplyvniť aj z korózneho hľadiska.
    Drsnosť, štruktúra a znečistenie povrchu ovplyvňujú koróznu odolnosť materiálu pri nerovnomernom rozložení na povrchu môžu byť príčinou vzniku makročlánkov.

    Pri mechanickom obrábaní tupými nástrojmi alebo zanesenými brúsnymi kotúčmi vznikajú napätia v povrchovej vrstve materiálu, ktoré môžu vyvolať korózne štruktúrne znehodnotenie materiálu.
    Tuhé korózne produkty (napr. okoviny), ktoré vznikajú pri tepelnom spracovaní a tvárnení za tepla, môžu byť zdrojom vzniku makročlánkov alebo korózie pod usadeninami. Preto povrch materiálu by mal byť vždy čistý, najmä však pred nasledujúcimi povrchovými úpravami.
Elektrochemické ochrany
    Podstata elektrochemickej ochrany tkvie v zámernej zmene potenciálu kovu oproti danému elektrolytu. Túto zmenu spôsobuje ovplyvňovanie veľkosti prúdu na rozhraníkov-elektrolyt. Tým, že ovplyvňujeme polarizáciu kovu, chránime ho proti korózii.
Povrchové úpravy
    Povrchové úpravy materiálov a zariadení patria k najrozšírenejším spôsobom ochrany proti korózii. Veľkú dôležitosť nadobúdajú najrôznejšie ochranné povlaky alebo vrstvy, pomocou ktorých možno hospodárne dosiahnuť požadovanú životnosť výrobkov pri využití vlastností základných konštrukčných materiálov.
    Povrchové úpravy z hľadiska protikoróznej ochrany sa realizujú týmito mechanizmami pôsobenia ochranných povlakov a vrstiev:
· antikorózne legovanie – obohatením povrchu základného materiálu ušlachtilejším kovom sa korózna rýchlosť povrchovej zliatiny zmenší oproti základnému kovu, alebo sa zlepší korózna odolnosť zväčšením pasivovateľnosti
· katódová ochrana

· bariérová ochrana – vrstva alebo povlak oddeľuje chránený povrch od prostredia
· zmenšenie koróznej rýchlosti – vytvorením vrstvy oxidov alebo iných látok na chránenom povrchu zmenšuje sa jeho korózna rýchlosť
Technológia povrchových úprav
    Podľa charakteru a spôsobu vytvárania povrchových úprav možno technológie povrchových úprav rozdeliť na:
1. Predbežné úpravy povrchu

· mechanické (brúsenie, leštenie, kefovanie, abrazívne čistenie, omieľanie)
· chemické a elektrochemické (odmasťovanie, morenie, odhrdzoanie, leštenie)

2. Vytváranie koróznych povlakov a vrstiev
· elektrolytickým (galvanickým) pokovovaním

· chemickým pokovovaním
· žiarovým striekaním kovov

· ponorením do roztavených kovov

· chemicko-tepelným spracovaním

· chemickým, fyzikálnym a fyzikálnochemickým povlakovaním
· machanicky (navalcovaním, tlakom, výbuchom)

· naváraním

3. Vytváranie nekovových anorganických povlakov a vrstiev
· oxidáciou

· fosfátovaním

· pasiváciou

· keramickým smaltovaním

· žiarovým striekaním ťažkotaviteľných keramických materiálov

· anorganickými nátermi

· výmurovkami, obkladmi

4. Vytváranie organických povlakov

· náterivami

· plastmi

· tmelmi a stierkovými látkami

· voskami, tukmi, olejmi (s inhibítormi) – dočasná ochrana

Predbežné úpravy povrchu
    Predbežnou úpravou povrchu treba splniť dve základné požiadavky:
· prípravu určitej požadovanej mikrogeometrie povrchu

· zabezpečenie požadovanej čistoty povrchu

Mechanické úpravy povrchu
    Brúsením, leštením, kefovaním, omieľaním a abrazívnym čistením vytvárame požadovanú akosť a drsnosť povrchu. Ich účelom je najmä:
· očistiť povrch od nečistôt

· zabezpečiť podmienky pre vyhovujúcu priľnavosť nesledujúcich vrstiev

· vytvoriť podmienky pre zväčšenie koróznej odolnosti

· vytvoriť povrch zodpovedajúci vzhľadovým požiadavkám

· zlepšiť mechanické vlastnosti povrchu

Brúsenie, leštenie, kefovanie – sú najrozšírenejšími spôsobmi mechanických úprav povrchu a používajú sa ako úpravy pred vytváraním povlaku alebo aj ako konečné úpravy. Brúsením sa základný povrch upravuje zvyčajne pred následným leštením alebo kefovaním. Leštení sa upravuje základný povrch aj povlak.
Omieľanie – mechanický spôsob úpravy materiálu, ktorý sa zakladá na úbere materiálu a jeho vyhladzovaní účinkom vzájomného pôsobenia omieľaných výrobkov a omieľacích prostriedkov. Je to technológia vhodná najmä na hromadnú úpravu menších dielcov vo veľkých sériách. Podľa používaných strojov omieľanie delíme na rotačné, vibračnéa odstredivé.
Abrazívne čistenie – účelom je čistiť predmety od koróznych produktov, piesku, grafitu a pod. a získať vhodnú drsnosť upravovaného povrchu. Na predmet sa vrhajú voľné zrná rozličných materiálov, ktorým dodávame kinetickú energiu stlačeným vzduchom, tlakovou vodou alebo metacím kolesom. Používa sa ako spôsob čistenia a prípravy povrchu pod nátery, smalty, žiarové nástreky kovov a keramických materiálov.
Chemické úpravy povrchu
    Chemické úpravy povrchu majú význam najmä v odstraňovaní nečistôt z povrchu materiálov pred nasledujúcimi úpravami. Medzi tieto úpravy povrchu patria technológie odmasťovania, morenia, odhrdzovania a leštenia
Odmasťovanie – súhrnný názov pre odstraňovanie všetkých druhov nečistôt prilipnutých na povrchu, ktoré sú k povrchu viazané fyzikálne adsorpciou alebo adhéznymi silami. Odmasťovacie operácie možno rozdeliť na tri základné postupy na:
· odmasťovanie v organických rozpúšťadlách
· odmasťovanie vo vodných alkalických roztokoch

· emulzné odmasťovanie

Morenie – morením sa odstraňujú kovové oxidy, ktoré vznikajú pri tepelnom spracovaní kovov a hydrátové oxidy vznikajúce atmosférickou koróziou.
Odhrdzovanie – technológia odstraňovania koróznych splodín z povrchu oceľových predmetov, ktoré sú pokryté len hrdzou. Chemické odhrdzovanie sa realizuje dvoma spôsobmi:
· odstránením hrdze minerálnou kyselinou, ktorá obsahuje inhibítory a látky uľahčujúce penetráciu

· premenou koróznej vrstvy na komplexy zlúčenín, ktoré majú veľkú adhéziu k povrchu kovu
Leštenie – leštiaci účinok možno dosiahnuť chemicky alebo elektrochemicky pôsobením špeciálnych leštiacich kúpeľov, ktorých zloženie je osobitne stanovené pre oceľ a ďalšie kovy.
Kovové povlaky a vrstvy
    Ochranná funkcia kovových povlakov a vrstiev tkvie v antikoróznom legovaní, katódovej ochrane a bariérovej ochrane povrchu. Kovové povlaky a vrstvy patria medzi spôsoby povrchových úprav s aplikáciami najmä v strojárstve.
Elektrické pokovovanie
    Cieľom je vylučovať kovové povlaky prevažne na kovových materiáloch. Tak sa zlepšujú vzhľadové vlastnosti výrobkov, vytvára sa na nich ochranný antikorózny povlak a prípadne samotné povlaky preberajú funkčné vlastnosti výrobku.

    Z galvanických procesov je najrozšírenejšie pozinkovanie, ozdobno-ochranné povlaky typu nikel-chróm alebo meď-nikel-chróm. Pokovovať možno prakticky všetky bežné konštrukčné materiály.
    Predmety sa pokovujú vo vaniach, pričom sú zavesené na závesoch alebo sú umiestnené v bubnoch, najčastejšie na dopravníkoch v technologickom slede operácií. Menšie série sa pokovujú vo vaniach na závesoch alebo vo zvonoch s ručnou obsluhou.

Chemické pokovovanie
    Podstatou je vylučovanie ušľachtilejšieho kovu na povrch menej ušľachtilého kovu. Chemicky možno vylučovať povlaky takmer všetkých kovov, najčastejšie sa však vylučujú povlaky niklu.
Žiarové striekanie kovov
    Princípom je nanášanie častíc roztaveného kovu na povrch predmetu špeciálnymi metalizačnými pištoľami pomocou prúdu stlačeného vzduchu. Metalizáciu možno rozdeliť na plynovú, elektrickú a plazmovú. Materiál do dýzy metalizačnej pištole dodáva buď v kvapalnom stave, v prášku alebo najčastejšie v podobe drôtu. Žiarové striekanie kovov sa používa najmä:

· na ochranu proti korózii (veľká životnosť a odolnosť)

· na renováciu strojových súčiastok (hriadeľov, ložísk)
· ako ochrana proti vysokým teplotám

· na opravu chybných alebo pórovitých odliatkov

· na špeciálne účely (na výrobu foriem, na nanášanie klzných materiálov ložísk)

· ako povrchová úprava nekovových materiálov

Pokovovanie v roztavených kovoch
    Princíp je v tom, že očistené predmety sa cez tavivo, ktoré slúži na dočistenie a zmáčanie povrchu, ponárajú do roztaveného kovu, kde sa povlak vytvára reakciou medzi základným a povlakovým kovom. Tento spôsob sa aplikuje štyrmi kovmi – cínom, zinkom, hliníkom a zliatinami olova.
Žiarové pocínovanie – obmedzuje sa na pokovovanie plechov a zariadení na potravinárske účely. V tomto prípade sa musí používať cín vysokej čistoty.
Žiarové pozinkovanie – pokovujú sa pásy a plechy, drôty, pletivo, reťaze, rúrky, fitingy, prípadne celé konštrukcie.
Základné postupy žiarového pozinkovania:
· mokrý spôsob, pri ktorom polovica kúpeľa je pokrytá tekutým tavivom a zinkované predmety vstupujú do zinku cez túto vrstvu taviva a vyťahujú sa cez čistú hladinu
· suchý spôsob, pri ktorom zinkované dielce sa najprv namočia do roztoku taviva, po vybratí sa usušia a potom sa ponoria do zinkového kúpeľa
· špeciálne postupy
Žiarové pohliníkovanie – sa priemyselne rozšírilo na pohliníkovanie drôtov a pásov.

Termodifúzne pokovovanie
    Termodifúzne vrstvy vznikajú tak, že povrch základného materiálu sa leguje povlakovým prvkom. Z hľadiska protikoróznej ochrany najdôležitejšie termodifúzne technológie sú difúzne zinkovanie, chrómovanie a hliníkovanie. Uplatnenie našli aj ďalšie difúzne procesy,ako sú titánovanie, beríliovanie, kremíkovanie a bórovanie.
Nekovové anorganické povlaky a vrstvy
    Ochranná funkcia anorganických povlakov vychádza z charakteru týchto materiálov a metód vytvárania povlakov a vrstiev.
Konverzné vrstvy
    Konverzné vrstvy sú umelo vytvorené vrstvy oxidov, fosforečnanov a chrómanov kovov.
Oxidačné vrstvy sa vytvárajú na nelegovaných oceliach chemickou oxidáciou pri zvýšenej teplote. Hrúbka vrstiev je zvyčajne 1 až 30 μm.
Fosfátové vrstvy vznikajú reakciou kovu s kyselinou alebo s fosforečnanmi. Hrúbka vrstvy je v rozsahu 0,1 až 10 μm.
Chromátové vrstvy sa vytvárajú v kúpeľoch, ktoré obsahujú kyselinu chrómovú alebo reaktívne chrómany. Hrúbka vrstvy je 0,01 až 0,05 μm.

Keramické smaltovanie
    Smalty sú v podstate sklá, ktoré umožňujú ich priľnavosť k povrchu kovov. Vrstva smaltu sa nanáša na povrch polievaním, máčaním alebo striekaním a po vysušení sa vypaľuje.
Základný smalt – je určený na natavovanie priamo na kov a slúži na vytvorenie prídržnej medzivrstvy medzi kovom a funkčným povlakom.

Krycí smalt – natavuje sa na vypálený základný povlak a v závislosti od zloženia povlaku dostáva príslušné chemické, fyzikálne, mechanické a iné vlastnosti.
Jednovrstvové smalty – spájajú aplikačné vlastnosti základných smaltov a funkčné vlastnosti krycích smaltov.

    Rozdeľujeme smalty pre aplikáciu:

· za mokra vo forme vodných suspenzií
· za sucha vo forme púdrov

· vo forme suchých hydrofobizovaných práškov

Ťazkotaviteľné keramické povlaky
    Ťažkotaviteľné keramické povlaky, čiže oxidy, karbidy, nitridy, boridy a cementy majú výbornú odolnosť proti žiaru a často aj proti kyselinám a roztaveným kovom, veľjú tvdosť a malý súčiniteľ tepelnej a elektrickej vodivosti.
Anorganické nátery
    Pojmom anorganické nátery označujeme povlaky, ktoré vznikajú nanesením náteriva, v ktorom spojivo má výlučne anorganický charakter.
    Anorganické náterivá môžeme rozdeliť podľa chemického zloženia na:

· látky na povlaky spojené gelom kyseliny kremičitej

· fosforečné látky, ktoré využívajú spojivové vlastnosti niektorých fosforečnanov, najmä hlinitých

· povlaky z portlandských cementov

Výmurovky a obklady
    Výmurovky a obklady majú predovšetkým chrániť nosný materiál proti ťažkým koróznym podmienkam a abrazívnemu a teplotnému vplyvu prostredia. Najčastejšie sa volia bežné konštrukčné ocele a železobetón. Ako obkladacie a výmurovkové materiály sa najčastejšie používajú dlaždice, tehly alebo bloky z kameniny, porcelánu a skla.
Organické povlaky
    Organické povlaky sú najrozšírenejším spôsobom povrchových úprav. Je to dané pomerne veľkým ochranným účinkom organických materiálov a súčasne aj jednoduchosťou a dostupnosťou metód, ktorými sa vytvárajú povlaky z týchto materiálov. Používajú sa na na zhotovenie povlakov, ktoré chránia a zlepšujú vzhľad, ale môžu maťaj špecifické vlastnosti, napr. fungicídne, baktericídne, svietiace, matovacie, elektricky vodivé a pod.
Náterivá
    Náterivami nazývame tekuté až pastovité látky, ktorékeď sa v tenkej vrstve nanesú na povrch predmetu, vytvárajú súvislý film. Hlavnými zložkami náterív sú filmotvorné látky, pigmenty a plnivá, prcavé rozpúšťadlá a riedidlá a aditíva.

Filmotvornými látkami sú prevažne neprchavé organické látky, ktoré môžu vytvárať tuhý súvislý film rôznej hrúbky. Sú to vysychavé oleje, prírodné a syntetické živice, deriváty celulózy a kaučuku a asfalty.
Pigmenty rozhodujú predovšetkým o farbe, krycej schopnosti, tvrdosti, pevnosti a konzistencii náteriva. Ovplyvňujú aj rýchlosť prenikania prostredia povlakom a jeho koróznu odolnosť.
Prchavé rozpúšťadlá a riedidlá umožňujú naniesť náterivo na chránený povrch v požadovanej konzistencii. Je želateľné, aby nezostávali vo vytvorenom povlaku, lebo tým sa veľmi zhoršuje odolnosť náteru, najmä v kvapalnom agresívnom prostredí.
Technológia vytvárania povlakov z náterív
· ručné nanášanie náterív
· nanášanie náterív pneumatickým striekaním

· vysokotlakové striekanie náterív

· striekanie náterív v elektrickom poli
· nanášanie náterív máčaním

· elektrochemického nanášanie náterív
Povlaky z plastov
    Povlaky z plastov sa vytvárajú nielen ako protikorózna ochrana, ale aj ako ochrana proti opotrebeniu. Vlastnosti a odolnosť týchto povlakov v rôznych prostrediach sú danépredovšetkým charakterom použitého plastu. Životnosť možno zväčšiť hrúbkou len do tej miery, pokiaľ sa nepriaznivo neovplyvní kvalita vrstvy.
    Povlaky z plastov sa najčastejšie nanášajúžiarovým striekaním, vírivým fluidným nanášaním, naprašovaním, naprašovaním v elektrostatickom poli vysokého napätia, plátovaním a nanášaním plastisólov.
