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Abstract

The paper deals with the evaluation of four
types of degreasing agent by determining their
degreasing effect. Degreasing effect was evaluated
using following methods: grease mass loss, the time
of the water film breach, measuring the wettability
of degreased surfaces and measuring the adhesion
of the coating applied to the degreased surface. The
most intensive degreasing effectivity showed
Pragolod 32 together with Ferroclean.

Key words: degreasing, contact angle, breach of
continuous water film, pull-off testi

UVOD

Problematika vplyvu Cistoty povrchov na
kvalitu  naslednych  povrchovych uprav je
v odbornej  verejnosti dobre znama a Casto
diskutovana. Cistota povrchov spolu s ich
drsnost'ou sa v§eobecne povazuji za najdolezitejsie
faktory, ktoré zasadnym sposobom ovplyviiuji
kvalitu naterovych systémov, resp. pevnost’
lepenych spojov. Na kovovych povrchoch, ktoré su
urcené na nasledné povlakovanie, alebo lepenie sa
nachéadzajl rézne typy necistot, obr.1.

Ide o necistoty vlastné, viazané k povrchu
chemisorpciou, alebo cudzie, pochadzajuce
z vyrobnej histérie materidlu substratu, viazané
k povrchu  adhéznymi a adsorpénymi silami.
Schéma zlozenia povrchovych vrstiev neocisteného
kovového povrchu ukazuje obr.2.

Pri adhéznom spajani materidlov uZz
pritomnost’ niekol’kych monovrstiev kontaminantu
na povrchu vedie pri zatazeni adhézneho spoja
k znizeniu jeho pevnosti a k vzniku adhézneho
porusenia, obr.3.
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Obr.1 Typy necist6t na kovovych technickych povrchoch
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Obr.2 Schéma povrchovej vrstvy neocisten¢ho
kovového povrchu [1]
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Obr.3 Schematické znazornenie vzt'ahu medzi
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Zamastenie povrchu je mozné definovat
ako pritomnost’ latok hydrofébneho charakteru
(prirodného alebo syntetického pdvodu) na
povrchu, ktoré pochadzaju vacsinou
z predchadzajucej vyrobnej technologie
(z chladiacich obrabacich emulzii, z tvarniacich
maziv, konzervaénych latok pre doc¢asni ochranu).
Ulohou odmastovacich pripravkov je uvolnenie
tychto necistét z povrchu kovu, ich transport do
roztoku alebo emulzie a zabranenie ich spétnej
redepozicii na kovovom povrchu. Operacia
odmast’ovania sa realizuje nasledovnymi postupmi:

e odmast'ovanie v organickych rozpustadlach,

e odmastovanie v alkalickych roztokoch
(najrozsirenejsi sposob),

e odmastovanie pomocou detergentov,
e odmastovanie emulzné,

e odmast'ovanie pomocou ultrazvuku,
e odmastovanie pomocou pary.

Vol'ba vhodného odmast’'ovacieho
prostriedku  z obrovskej  Skaly  dostupnych
odmastovadiel pre konkrétnu aplikaciu predstavuje
vo firmach zaoberajucich sa povrchovymi Gpravami
technicky iekonomicky problém. Do ekonomiky
odmastovaciecho procesu totiz vstupuju nielen
naklady na nadkup odmastovacieho koncentratu, ale
treba tiez zohladnit odporacanu koncentraciu
roztokov, pracovni  teplotu  kapela, cas
odmast’'ovania a interval regeneracie, resp. vymeny
odmastovacich kupelov. Rovnako dolezité je
overit si  kvalitu vyslednych odmastenych
povrchov.

Prevadzkové metddy hodnotenia G¢innosti
odmast’ovania su:

e  Metdda porusenia suvislého vodného filmu -
vzorka sa oplachne roztokom 2 % H,SO,,
ponori sa do destilovanej vody, po vybrati sa
upevni pod uhlom 45° ameria sa Cas do
okamihu poruSenia suvislého vodného filmu.
Povrch sa povazuje za nezamasteny, ak Cas
presiahol 60 s.

e  Postrekovd metdda — pouZiva sa pre nizsi
stupen zamastenia. Je zalozena na posobeni
postreku povrchu roztokom latky znizujucej
povrchové napitie vody. Meradlom je ¢as od
zaCiatku postreku suchého povrchu do
vytvorenia stvislého filmu roztoku na ploche
vyznacenej Sablonou.

e  Hmotnostnd metdéda — pouziva sa pre vysSiu
plo$nt koncentraciu zamastenia. Je zaloZena
na stanoveni hmotnosti vzorky pred a po jej
odmastenti.

o  Fluorescentnd metéda — slazi na rychle
stanovenie strednych a vysSich koncentracii
mastnoty. Je zalozend na fluorescencii
heterocyklickych ~ zlGcenin,  ktoré  su
obsiahnuté v tukoch mineralneho pdvodu.

Vlnové dizka budiaceho Ziarenia sa nachadza
v blizkej ultrafialovej oblasti (310 az 385 um)

Medzi analytické laboratorne metody patri
stanovenie plodnej koncentrécie latky [g.m™].

Prispevok pojednava o hodnoteni G¢innosti
Styroch odmast'ovacich pripravkov  pomocou
hmotnostnej] metody, ale aj sledovanim casu
porusenia suvislého vodného filmu, zmacavosti
povrchu, ako aj na zaklade adhézie organického
povlaku aplikovaného na odmasteny povrch.

POUZITY MATERIAL A METODY

Povrch skuSobnych vzoriek s velkostou 50
mm x 100 mm s celkovou obojstrannou plochou
1dm®, vyrobenych z tenkého ocelového plechu
(STN 411320, DCO1, 1.0320) bol pomocou
tamponu obojstranne umelo znecisteny vybranym
mazivom (technicka vazelina VX-LH
a konzervacna grafitova vazelina G3)
a hmotnostnou metéodou bolo  kvantifikované
mnozstvo  naneseného maziva. Nasledovalo
odmast'ovanie v §tyroch odmastovacich roztokoch
za podmienok, odporticanych vyrobcom. Priebeh
odmast'ovania bol sledovany v Styroch ¢asovych
intervaloch odmast'ovania. Odmast'ovacie
prostriedky a podmienky pri odmastovani uvadza
tab.1.

Tab.1 Odmastovacie prostriedky a podmienky pri

odmast’ovani
Pripravok Koncen- | Teplota | Cas [min]
tracia [°C] AB,C,D
Pragolod 32 (P) 8% 60 1,3,5,7
Ekasit 1420/F (E) 25ml/l 60 1,2,3.4
Uniclean (U) 1:10 20 1,3,5,7
Ferroclean 7130 (F) | 45g/1 60 3,6,9,12

Po odmasteni bol hmotnostnou metédou
stanoveny zvySok mastot na povrchu v %. Na
odmastenych povrchoch bol stanoveny aj cas
porusenia suvislého vodného filmu a kontaktny
uhol. Vplyv odmastenia na naslednu povrchovu
upravu bol stanoveny odtrhovou skuskou (STN EN
ISO 4624) organického povlaku Weco-FAN
41101884111.

VYSLEDKY

Zvysok mastndt na povrchu skiimanych vzoriek bol
pre vSetky odmastovacie prostriedky porovnany v
rovnakom ¢ase odmastovania (3 min), tab.2.

Tab. 2 ZvySok mastn6t a odmastenie pre jednotlivé
odmastovacie prostriedky

Zvy$ok mastndt Odmastenie
Pripravok [%] [%]

VX-LH G3 VX-LH G3

2,12 1,19 97,88 98,81

23,94 12,96 76,06 87,04

29,01 6,35 70,99 93,65

|||

31,62 | 10,15 | 68,38 89,85
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Priebeh  odmastovania v  zvolenych
¢asovych intervaloch uvadza obr.4.
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Obr. 4 Intenzita odmast'ovacieho procesu vazeliny
VX-LH a G3 pre $tyri rdzne ¢asové intervaly
odmastovania (A,B,C,D)

Z uvedenych vysledkov vyplyva, Ze proces
odmast'ovania zavisi od druhu odmastovacieho
prostriedku a tiez od vlastnosti pouzitého maziva.
Technicka vazelina VX-LH je tazSie odstranitel'na
pouzitymi odmastovacimi prostriedkami
v porovnani s grafitovou vazelinou G3. Najvyssi
odmast'ovaci ucinok z testovane;j sady
odmastovadiel pri danom ¢ase odmastovania ma
PRAGOLOD 32. Pri dlhsom ¢ase odmast’ovania by
pravdepodobne aj ostatné odmast'ovacie
prostriedky odstranili nanesené maziva, no ked’ze
Cas odmastovania vstupuje do celkového Ccasu
produkcie konkrétneho vyrobku, odmastovaci
prostriedok by mal odstranit’ necistotu za co
najkratsi ¢as. Z tohto pohl'adu ako najlepsi u oboch
druhov vazelin sa ukazal odmastovaci prostriedok
PRAGOLOD 32.

Cas porusenia suvislého vodného filmu na
odmastenych povrchoch uvadza tab. 3.

Podla kritéria Casu porusenia suvislého
vodného filmu sa ako najlepsi javi opéat
PRAGOLOD 32. Pri najdlhsich  c¢asoch
odmast’'ovania nevyhovelo odmast'ovanie
prostriecdkom  UNICLEAN uoboch vazelin
a prostriedkom EKASIT pri vazeline VX-LH.
Z uvedenych vysledkov opdt’ vyplyva, ze vazelina
VX-LH je tazsie odstranite'na nez G3.

Tab. 3 Cas porusenia suvislého vodného filmu na
odmastenych povrchoch

vazelina
VX-LH G3
E 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 1 1 1 10 60 | 60
F 3 6 9 12 3 6 9 12
15 30 50 | 60 15 40 50 | 60
P 1 3 5 7 1 3 5 7
20 35 50 | 60 | 20 60 60 | 60
U 1 3 5 7 1 3 5 7
1 1 1 1 1 1 1 2
- Cas odmast'ovania [min]
- Cas porusenia vodného filmu [s]

Vysledky stanovenia stupiia odmastenia na
zaklade zmacavosti povrchu uvadza tab.4. Bol
hodnoteny kontaktny uhol, ktory zviera kvapka
vody nanesena na odmasteny povrch. Odmasteny

-----

vody, ¢ize ¢o najmensi kontaktny uhol.

Tab. 4 Zmacavost’ odmastenych povrchov

Pripravok VX-LH G3
E 12° 25°
F 30° 5°
P 6° 15°
U 8° 10°

Ztab.4 vyplyva, ze povrch vzorky
zamasteny vazelinou VX LH ma najlepSiu
zmacavost  pri  odmastovacom  prostriedku
PRAGOLOD 32 apovrch vzorky zamasteny
vazelinou G3 ma najlepSiu zmacavost pri
odmast'ovacom prostriecdku FERROCLEAN.

Kvalita odmastenia bola overena aj na
zdklade prilnavosti povlaku jednovrstvovej
naterovej hmoty. Vysledky odtrhovej skusky st
uvedené v tab. 5.

Tab. 5 Vysledky odtrhovej skusky pril'navosti

Pripravok/ Sila pri Prilnavost’
Mazivo odtrhnuti [N] [MPa]
EKASIT
VX -LH 2966,7 4,2
G3 2983.,3 42
PRAGOLOD
VX -LH 4366,7 6,2
G3 3283,3 4,6
FERROCLEAN
VX -LH 2466,7 3,5
G3 1966,7 2,8
UNICLEAN
VX -LH 2216,7 3,6
G3 2800,0 3,7
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Z vysledkov odtrhovej skasky uvedenej
v tab. 5 vyplyva, ze z hl'adiska odtrhovej sily ma
najlepsiu prilnavost u oboch typov vazelin nater
naneseny na substrat odmasteny PRAGOLODOM
32. Z hladiska charakteru lomu je najlepsi vysledok
ten, pri ktorom dojde ku kohéznej destrukcii spoja
v natere. Ztohto hladiska kohézne porusenie
povlaku bolo zaznamenané pri vazeline VX-LH na
substratoch odmastenych EKASITOM,
UNICLEANOM aPRAGOLODOM 32 apri
vazeline G3 na substratoch odmastenych
EKASITOM a PRAGOLODOM 32.

ZAVER

Z hladiska kvality a kordznej odolnosti
povlakov je odmastovanie mimoriadne dolezity
acitlivy  proces. Pri volbe  vhodného
odmast'ovacieho prostriedku je potrebné brat do
uvahy pracovnu teplotu kupela.

Pripravky pracujuce pri izbovej teplote st
menej energeticky naro¢né, no vyzaduju si
spravidla dlhsi ¢as pdsobenia. Pripravky pracujuce
pri zvySenych teplotach predstavuju vyssie naklady
na energiu, ktoré vSak méze vykompenzovat’ kratsi
Cas odmastovania. Odmastovaci ucinok vsak
okrem teploty, ¢asu a pouzitej technologie zavisi aj
od druhu znecistenia. Testovanie dvoch druhov
vazelin ukazalo, ze VX-LH si vyzaduje dlhsi cas
odmastovania, pripadne zintenzivnenie procesu
pouzitim ultrazvuku. Vazelinu G3 bolo mozné
odtranit’ pri pouziti kratSich ¢asov ponorom.

Kvalitne odmasteny povrch sa vyznacuje
nizkym kontaktnym uhlom v styku s vodou, dlhou
dobou zachovania celistvosti suvislého vodného
filmu. Uvedené atributy odmasteného povrchu su
zarukou vysokej adhézie, Zivotnosti a ochrannej
ucinnosti nasledne aplikovanych organickych, ¢i
inych povlakov.
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