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Abstrakt

Bakalaiska prace se zabyva korozi karoserie vozidel, jejimu zékladnimu popisu a
rozdéleni, trendy ochrany proti korozi v automobilovém primyslu a vV neposledni fadé opravou
karoserie jiz napadené korozi. Prace popisuje vhodné antikorozni opatteni pii vyrobé vozidel,
jako je volba materialu, konstruk¢ni opatieni a nasledné natérovymi hmotami. Déle se zabyva
opravou koroze na ojetych vozidlech zahrnujicim jeji odstranéni, brouseni, tmeleni a nanaseni

natérovych hmot.

Klic¢ova slova: koroze, ochrana, povlaky, povrch materialu, karoserie

Bodywork and its corrosion protection
Abstract

The Bachelor Thesis deals with description, division and trends in protection against
corrosion of vehicle bodywork. It also describes protection in automotive industry and repairing
already corroded bodywork. There are mentioned proper ways to prevent corrosion in
manufacturing cars, as choice of materials, construction proceeding and coatings. It also deals
with repairing corroded used vehicles included removing ruster parts, griding, cementing and

application of coatings.

Keywords: corrosion, protection, coatings, surface, bodywork
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1. Uvod

Ochrana proti korozi osobnich automobilii dosédhla v posledni dobé velmi dobré
ucinnosti, takze je zcela bézné, Ze vyrobci automobilt poskytuji zdkazniklim i desetiletou
zaruku proti prorezavéni. Karoserie je nejen zalezitosti estetickou, ale je to zaroven nosna

konstrukce celého vozu. Ochrana proti korozi je tedy 1 otdzkou bezpecnosti.

Ale 1 ptes vyuziti vSech moznych technologickych postupti, jako v dnesni dobé jiz
samoziejmé pouzivani pozinkovanych plechi v kombinaci s katoforézou a minimalné péti
vrstvami natérovych hmot, je koroze karoserie stale obrovsky svétovy problém. Zivotnost celé
karoserie je v podstaté uréovana odolnosti karoserie proti korozi. Kvalitni antikorozni ochrana
neni zarukou absolutni ochrany proti korozi, pouze ji dokdze velmi dobie oddalit a snizit jeji

dopady.

Také musime uvazit, ze podle tdaji Svazu dovozcl automobilil je primérné stari
vozidel v Ceské republice 15,27 roku. Se star§imi vozy se poji i starsi technologie ochrany proti
korozi a tim 1 jeji niz$i u€innost. To zplsobuje vysokou poptavku po odstrafiovani a opravé

napadenych karoserii v ramci servisu.

Prvni ¢ast bakalarské prace popisuje korozi, jeji druhy a faktory které urychlujici jeji
prubéh. Nasledné charakterizuji v§eobecné metody ochrany proti korozi vybérem materialu,
konstrukénim opatfenim a pfevazna cast se vénuje povrchovym tpravam. Nasleduje kapitola,
kde piedstavuji konkrétni antikorozni metody pro karoserii, a kde je také vyznamna cast
vénovana vhodné upravé povrchu a povlaktim. V posledni ¢asti prace uvadim do tématu

moznosti oprav korozi poSkozené ¢asti karoserie.

Téma bakalatské prace jsem si vybral nejen na zakladé¢ vlastniho zajmu o tento problém,

ale 1 kvuli osobni zkusenosti z autoservisu, kde mam praxi.



2. Cil prace

Cilem bakalafské prace je struény popis koroze, jeji zékladni rozdéleni a uvedeni
zakladnich faktort ovliviujici korozi. Dalsi ¢ast pojednava o metodach ochrany proti korozi ve
strojirenstvi obecné, at’ uz povrchovou upravou, volbou materialu nebo konstrukéni upravou.
To navazuje na metody ochrany proti korozi karoserii konkrétné s ptikladem procesu aplikace
natérovych systému. V zavéru prace shrnuje moznosti opravy jiz napadenych ¢asti s ohledem

na praxi.

3. Metodika prace

Vyuzitim literarni reSerSe uvést do tématu koroze. Popsat moznosti ochrany proti korozi
pii vyrobé. Nastinit soucasny stav feSen¢ho problému a na zakladé osobnich zkuSenosti autora

shrnout zavéry o moznostech oprav.



4. Koroze
4.1. Definice koroze

Koroze je samostatné probihajici nevratny proces postupného naruSovani a
znehodnocovani materiadlti chemickymi a fyzikalné-chemickymi vlivy prostfedi. Korozi
podléhaji témét vSechny materidly, tzn. nejen kovy a jejich slitiny, ale i nekovové materialy,
jako naptiklad materidly anorganické — silikatové a keramické (sklo, beton) i materialy

organické (pryz, plasty) a dalsi.

Naruseni materialu mize byt rizné, napt. zména vzhledu povrchu materidlu (zmatnéni,

ztrata barvy), nebo jeho rozpad (poruseni celistvosti v celém priiezu).

Koroze je vzajemné plisobeni materialii a prostfedi. K tomu pfistupuje ¢asovy pribéh
reakce, tj. rychlost koroze, ktera je zavisla na dalSich vlivech korozniho systému material—
prostiedi. Pi1 ochrané proti korozi se tedy snaZzime ovliviiovat tii zdkladni faktory korozniho

systému: materidl, korozni prosttedi a korozni rychlost. (Novotny, 1999)

Samovolny pribéh koroze je zplisoben snahou materidlu vratit se do plvodniho,
neuspoiadaného stavu s mensi volnou entalpii. Hlavnim znakem koroze je znehodnocovani
materialu na rozdil od podobnych, ale zddoucich reakci, jako naptiklad leptani. Snahou korozni

veédy a techniky je nalézt zpasob, jak prubéh koroze zpomalit. (Kreibich, 1999)

Obrazek 1 Ilustrace koroze 1. Dostupné z (Asociace Obrazek 2 Ilustrace koroze 2. Dostupné z

koroznich inzenyri, z.s., 2012) (Asociace koroznich inZenyra, z.s., 2012)



4.2. Vyznam koroze

Naklady zptsobené¢ korozi kovi jsou v ekonomicky vyspélych zemich odhadovany na
3-5 % HDP. Pro Ceskou republiku to znamena pies 200 miliard K& ro¢né, cca 20 000 K& na
obyvatele/rok. Naprosta vétsina ztrat je ukryta v cenach produkti bézné denni spotieby, jako je
elektrickd energie, automobily, stfeSni krytiny, elektrozafizeni aj. Korozni ztraty zahrnuji
naklady na nahradu zafizeni, vyrobku nebo ¢asti budovy, zalozni zatizeni, systémy antikorozni
ochrany, omezeni produktivity, ekologické Skody a mnoho dalSich. (Asociace koroznich

inzenyru, z.s., 2012)

4.3. Druhy koroze
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Obrazek 3 Druhy korozniho napadeni: a) rovnomeérna, b) dilkova, c) bodova, d) mezikrystalova, e) transkrystalova,

f) selektivni. Pfevzato z (Novotny, 1999)

Kovy jsou napadeny nejen rtiznou rychlosti koroze, ale i rozdilnymi druhy korozniho
napadeni. RozliSujeme napadeni rovnomérné, nerovnomérné a skvrnité, galvanické, korozné
erozivni nebo kavitaéni, korozné vibracni, §térbinové nebo nitkové, podpovrchové, dulkové a
bodové, delaminacni, selektivni, mezikrystalové, pod napétim a korozné tnavové. (Mamlouk,

2011)

4.3.1. Rovnomérné — nerovnomérné napadeni

Koroze vznika na mnoha riznych mistech rovnomérné, mnozstvi té€chto mist zavisi na

reaktivité daného kovu a prostiedi, ve kterém se nachazi.

U nerovnomérného a skvrnitého napadeni vznika koroze také v riznych mistech, ale
pocet mist aktivnich je mnohem mensi. Vznikaji korozni centra nezasahujici do hloubky. Pti

delsim plsobeni prostfedi mize dojit k pfechodu na rovnomérné napadeni. (Macek, a dalsi,
2004)



4.3.2. Galvanické napadeni

Lokalni napadeni je zpusobené rozdilnosti kovil, slozeni prostfedi nebo koroznich
zplodin. Hloubka napadeni je podstatné vétsi a riznorodd na jednotlivych ¢astech povrchu.
Pti¢inou této koroze byvaji galvanické ¢lanky, napi. styk korozn¢ odlisnych kovi, rozdilného

provzdu$néni, rozdilné teploty a dalsi. (Claisse, 2016)

4.3.3. Eroze, kavitace, vibrace

Erozivnim, vibracnim nebo kavitacnim opotfebenim jsou na povrchu kovu naruSovany
pasivacni vrstvy a stabilizovana forma koroze se méni na slozity degrada¢ni proces. (Macek, a

dalsi, 2004)
4.3.4. Stérbinova, nitkova koroze

Ptic¢inou téchto druhti koroze je vniknuti korozniho prostiedi ke kovu tizkou mezerou
nebo péry na ochranném, nejcastéji organickém, povlaku. Cim intenzivnéj$i vniknuti
povlakem, tim je vétsi pocet koroznich produktli a mize dojit k odloupavani povlakl po celém

obvodu. (Macek, a dalsi, 2004)

4.3.5. Dilkova a bodova koroze

Dulkové a bodové napadenti sice zasahuje jen malou ¢ast povrchu, ale pronika do znaéné
hloubky kovu a muze vést kjeho uplnému prodéravéni. Pfi rozdilu korozni odolnosti

jednotlivych ¢asti povrchu byva nejzietelnéjsi. (Macek, a dalsi, 2004)
4.3.6. Selektivni napadeni slitin

Slitiny s fazovou strukturou jsou v ur¢itém prostiedi napadeny korozi jen jedné faze.

Takto naptiklad dochazi k odzinkovani mosazi. (Macek, a dalsi, 2004)

4.3.7. Mezikrystalova koroze

Pficinou mezikrystalové koroze je podstatné rychlejsi prib¢h v oblasti hranice zrn nez
V oblasti zrna samotného. Divodem byva nejcastéji karbid, nebo nitrid vylouceny na hranicich
zrn, ktery ochuzuje okoli o pasivaéni schopnost. (Macek, a dalsi, 2004)
4.4. Faktory urychlujici korozi

4.4.1. Unava materiilu

Kdyz je material namahan za soucasného vlivu korozniho prostfedi, vznika korozni

unava materialu jiz pfi men$im napéti, neZ je mez unavy materialu. (Dillinger, 2007)



4.4.2. Mechanické namahani

Napéti je soustfedéno na hranicich zrn, anebo ve vrubech. Vlivem napéti je zmenSovan
elektrodovy potencidl. Pevnost materidlu se snizuje i bez jasnych zmén na povrchu materialu.

Vyskytuje se také na za studena tvafenych materialt, napi. v ohybech trubek. (Dillinger, 2007)

4.4.3. Vibraé¢ni koroze

Vibra¢ni koroze vznika pii tfeni a sou¢asném vibraénim pohybu na mezni hodnoté

soudinitele tfeni. (Refabek, 2009)
4.44. Koroze bludnymi proudy

Koroze zptsobena bludnymi proudy se tvofi v mistech, kde vnika nekontrolovany proud
z kladného po6lu. Toto misto nazyvame anodou a tvofi se na ném znacnd koroze. NejcastéjSim

zdrojem bludného proudu byva elektricka draha (Dillinger, 2007)

5. Metody ochrany proti korozi
5.1. Ochrana proti korozi volbou materialu

Volba materidlu je prvni a zékladni rozhodnuti, které musi konstruktér pti feSeni
problému koroze ud€lat. Z oceli korozi nejlépe odolavaji oceli korozivzdorné. Obecné plati to,

ze ¢im vice je kov homogenni, a ¢im vice je zbaven vnitiniho pnuti, tim Iépe odolava korozi.

Mimo korozivzdorné oceli se stale ¢astéji vyuziva pozinkovani oceli. A to zejména u
vyrobkll, které pfichazeji do kontaktu s ovzduSim (externi, nosné konstrukce, podvozky

automobilll apod.).

Vyssi odolnost proti atmosférické korozi maji oceli s vy$§im obsahem hliniku (Al).
Zvysenou odolnost proti korozi maji 1 oceli s obsahem médi (Cu). Pro ochranu proti korozi

vyuziva také neZeleznych kovi, jejich slitin, poptipadé plastii. (Machek, 2002)

Volba materialu je nejlepsi a nejlevnéjsi formou ochrany proti korozi. K tomu je potieba

znat odolnosti jednotlivych materialli proti riiznym vliviim prostiedi, viz tabulku.



Tabulka 1 Korozni odolnost kovovych materiald v rznych prostredich. Upraveno z (Dillinger, 2007)

Material Popl_s 0d0!nostl Suclrly v;duch Venkoxllm Prumyﬁlove Mofské ovzdusi Moftska voda
proti korozi V mistnosti atmosféra ovzdusi
Mala odolnost.
Nelegované a | Bez ~ ochrany | Velmi dobra Mal4
nizko pouzitelné jen | odolnost Mala odolnost Nepouzitelné Nepouzitelné
. . . . odolnost
legované oceli | V suchych (stalost)
mistnostech
Odolnd  proti
Korozivzdorna korozi vlhkem, | Velmi dobra | Velmi dobra
0rozIvzdoma |y eodolava odolnost odolnost Dobra odolnost Dobréa odolnost Dobréa odolnost
ocel o . .
agresivnim (stalost) (stalost)
chemikaliim
Odolny  proti
Hlinik a slitin korozi. Mens$i | Velmi dobra Dobra Velmi dobra
e a SUny - dolnost maji | odolnost 0 Dobra odolnost Dobré odolnost odolnost (stalost) az
hliniku - . odolnost .
slitiny (stalost) mala odolnost
obsahujici méd’
MéEd a slitiny | Dobfe odolné, a | Velmi dobra | Velmidobra Velmi dobra
médi (bronzy, | to zvlasté slitiny | odolnost odolnost Dobra odolnost Dobréa odolnost odolnost (stalost) az
mosazi) obsahujici nikl (stalost) (stalost) mala odolnost
. . 4 14 4
5.2.  Ochrana proti korozi konstruk¢ni upravou

b)

d)

f)

Stroje 1 jednotlivé ¢asti by se mély konstruovat vzhledem k témto hlavnim zasadam:

Pouzivat hladké a jednoduché tvary jednotlivych prvki. Povrch soucasti by mél byt
hladky, napt. brouseny nebo lestény. To snizuje stykovou plochu s prostfedim a na

takovém povrchu se hiife udrzuji necistoty a atmosféricka vlhkost. (Machek, 2002)

Vyvarovat se ostrych koutli nebo ostrych ptechodl.. V téchto mistech by se mohl

udrzovat prach a necistoty, které spolecné s atmosférickou vlhkosti tvofi

elektrochemicky clanek. (Dillinger, 2007)

Nosné konstrukce navrhovat se silnosténnymi prvky, které svou pevnost, na rozdil od

tenkosténnych soustav, ztraceji pomaleji. (Machek, 2002)

Ptizptsobit konstrukci pfedpokladanym povrchovym tGpravam. Navrzené feSeni musi
nejen umoznit provedeni, ale 1 pozdé€jsi obnoveni povrchovych Uprav a ochrannych

natérd. (Novotny, 1999)

Vyloucit spary a dutiny pfistupné vlhkosti, kde je kapilarni silou nasdvana vlhkost, ktera
zpusobuje tzv. sparovou korozi. Duté konstrukce bud’ hermeticky uzaviit, nebo

konstruovat s otvory pro odvod vihkosti. (Dillinger, 2007)

Vyhybat se kontaktu rtznych kovl srozdilnym elektrodovym potencidlem, a to
z diivodu kontaktni koroze. Neni-li to mozZné, mély by byt dily od sebe izolovany
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vlozkou z jiného kovu s nizkym elektrodovym potencialem, nebo plastem. (Machek,
2002)
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Obrazek 4 1zola¢ni spoj dvou riznych materialti. Dostupné z (Machek, 2002)

5.3. Ochrana proti korozi povrchovou upravou

5.3.1. Predupravy povrchi

Kazda povrchova Gprava pozaduje Cisty povrch, ktery zajist'uje spravnou adhezi. Proces
Cisténi se vykonava nejen pred zapocetim, ale i po upravé samotné. Cilem je z povrchu odstranit
oxidy, mastnoty, necistoty, okuje a jiné skodlivé slozky. Cisténi byva ¢asto velmi nakladné a
vyzaduje mnoho Casu. Pfi vybéru metody cisténi se tedy zvazuje jak kvalita, tak i1 vydaje, tzn.
ze pred vybérem metody ¢iSténi je tieba uvazit, co chceme Cistit, jakou intenzitou chceme Cistit,

dostupnost a kapacitu prostiedkti a v neposledni fadé celkové mozné naklady. (Bednat, 2009)
5.3.2. Procesy CiSténi
Procesy ¢isténi zahrnuji nékolik metod:
- Parou, Cistou ohiatou vodou (obrabéci, fezné, brusné kapaliny)
- Chemické procesy
- Mechanické procesy (ptfevazné rez, okuje)

Metody cisténi jsou kombinovany vzhledem k nakladiim a pozadované kvalité.



5.3.3. Chemické procesy
5.3.3.1.  Moreni kyselinou

Jedna se o nejbéznéjSi metodu pro odstraiiovani
nezadoucich oxida (okuji) na velkych produktech. Kyselina sirova
nebo chlorovodikova je nanesena na soucast, nebo je soucast
ponoiena do nadrze s roztokem. To zplsobuje vysoké néklady na

udrzbu a Spatné pracovni podminky. Cisténi ocelovych casti

kyselinou miZe absorbovanym vodikem zpisobit ,,vodikovou  oObrazek 5 Pisobeni kyseliny sirové.
kiehkost“. Z tohoto dfivodu jsou do moticich roztokii pridavany Dostupné z (Mohyla, 2000)

inhibitory, které redukuji tento efekt. (Bednaft, 2009)

5.3.3.2.  Rozpoustedla

Pouziti rozpoustédel je koncipovano k odstranéni olejii a maziv. Muze byt provedeno v
laznich pti pokojové teploté, nebo pouzitim pary. Poté, co se para vysrdzi na soucasti a ziedi
olej nebo mazivo, zGistava na soucasti stale tenka vrstva oleje, ktera sice na chvili zabrani korozi,

ale zaroven musi nasledovat dalsi Cistici procesy. Uzivanymi rozpoustédly jsou alifatické

uhlovodiky (petrolej, benzin), chlorované uhlovodiky. (Bednat, 2009)

5.3.3.3.  Alkalickeé cisteni

Alkalicky &isti¢ je vhodny jako obecné odmastovadlo v kovodélném pramyslu. U¢inng
odstraniuje obrabéci a fezné kapaliny z vyrobku pted dalsi povrchovou upravou. Vhodny je téz
na CiSténi povrchil strojnich zafizeni od zaschlych olejovych nanost. Nenapada lakované
povrchy a nezplsobuje korozi. Je levny, pouzivd vodu a pomérné levné slouceniny. Neni

vhodny pro Al, Zn, Sn nebo mosaz.

Alkalické Ccisti€e obsahuji alkalické soli, polyfosfaty, kfemicitany, organické a
anorganické piisady a detergenty (Cistici prostiedky), emulgatory a smacedla. Ci§téni probiha
emulsifikaci, disperzi, saponifikaci (zmydelnénim) nebo kombinaci téchto procest. (Bednaf,
2009)

5.3.3.4.  Elektrolyticke cisteni

Alkalické cistiCe jsou pouzivany spolu s elektrickym proudem prochazejicim lazni. To
zpusobuje tvorbu kysliku na kladném poélu a vodiku na p6lu zaporném. Proces narusSuje olejovy
film, ktery drzi necistoty na povrchu kovové soucésti, a ten je poté pfipraven na galvanizaci.

Tento proces se pouziva pouze po piedchozim, jiném ¢isticim procesu. (Novotny, 1999)



Tabulka 2 Zivotnost natérovych systémi v zavislosti na zptisobu predipravy povrchu. Upraveno z (Novotny, 1999)

Zivotnost natéru (roky)
Zpisob predupravy povrchu
4-vrstvy natérovy systém 2-vrstvy natérovy systém
Ruéni kartacovani 2,3 1,2
Mofteni 9,6 4,6
Otryskavani 10,3 6,3

5.3.4. Mechanické procesy

Do mechanickych procest se tadi takové zpisoby predupravy, kterymi soucasti
netvaiime na presny, vykresem stanoveny tvar, jako napft. u tfiskového obrabéni, ale vytvaiime

urcitou jakost povrchu soucasti. Cilem takovych Uprav je:
a) Ocisténi povrchu (rez, okuje)
b) Zvyseni pfilnavosti povrchu pro nasledujici vrstvy
C) Zajisténi podminek pro zvysenou odolnost vici korozi

Tyto zékladni pozadavky se daji docilit mechanickymi upravami povrchu, mezi které fadime

otryskavani, omilani, brouseni apod.
5.34.1.  Otryskavani

Cilem otryskavani je ocistit povrch od koroznich

produktti, necistot apod. Dalsi dualezitd vlastnost
otryskavani je zdrsnéni povrchu soucasti, kterd zarucuje
lepsi pfilnavost. Pfi  otryskdvani jsou stlatenym
vzduchem, tlakem vody, metacim kolem, nebo kombinaci

unaseny volné ¢astice riznych materiali na soucast. Volné

¢astice poté drsni povrch na zaklad¢é tvrdosti, velikosti,

tvaru a rychlosti zrna. Dopadem tupych a tvrdych ¢astic na
povrch soucasti nedochazi k odbéru materialu, ale  Obrizek 6 Otryskavani. Dostupné z (Novotny, 1999)
k o¢isténi povrchu, jeho zpevnéni a tvorbé malych dulka.

Nejpouzivangj§imi materialy jsou drceny korund, ocelové
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kulicky, nebo nasekany ocelovy drat, poptipad¢ kiemicity pisek. (Novotny, 1999)

5.3.4.2. Omilani

Omilani funguje na principu odebirani materidlu a jeho vyhlazovani pouzitim

vzajemného plsobeni omilanych vyrobklli a omilacich prostiedk,

popiipad¢ kapaliny

s chemickymi prostfedky. Tato technologie se vyuziva pievdzné pro hromadnou upravu

mensSich dilt ve velkych sériich. Omildni se pouziva pro Gpravu povrchu jako brusna a lestici

operace (az 0,3 Ra), k zaoblovani hran, k odstranéni okuji, odgrotovani, i k povrchovému

zpevnéni. (Novotny, 1999)

Obrazek 7 Schéma omilani. Zleva odstiedivé, rotaéni, vibracni. Ptevzato z (Novotny, 1999)

Podle druhu stroje rozliSujeme omilani vibra¢ni, rotacni, nebo odstiedivé. Jako omilaci

télesa volime brusiva a brusné kameny, nosné kameny, které tvoii
Pouzivaji se pfirodni, nebo umélé kameny, jako napt. kiemen, Zula,

kovova télesa apod. (Mohyla, 2000)
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podklad pro brusivo.

¢edi¢, umeély korund,

Obrazek 8 Omilaci téliska. Dostupné: https://cz.rosler.com/cz-cs/produkty/provozni-materialy/plastova-brusna-teliska/

5.3.4.3.  Brouseni, lesténi, kartacovani

v W

Brouseni, kartaCovani a leSténi jsou nejrozSifenéjsi zplisoby mechanickych uprav

povrchil. Provadi se jak ru¢né, tak strojové.
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Pti brouseni se ubiraji z povrchu soucasti ttisky, jejichz velikost a tvar zavisi na
pouzitém brusivu a zptisobu brouseni. Mtizeme brousit kotou¢em, brusnym pasem, sklddanymi
kotouci apod. Vzdy volime nastroje od drsnéjSich postupné po jemnéjsi. Brouseni predchazi

lesténi, v jistych piipadech to mize byt finalni operace. (Novotny, 1999)

Lesténim, za uc¢elem dosazeni velmi nizké drsnosti, odstraitujeme nejjemné;jsi stopy po
pfedchozim jemném brouseni nebo kartdCovani. V1iv na vyslednou drsnost ma lestici nastroj,

jeho obvodova rychlost, ale 1 pouzité lestici pasta.

KartaCovani se pouziva jednak pro Cistici procesy, jako je odstranéni hrubych necistot,
jednak jako operace po brouSeni nebo pied les§ténim pro zjemnéni povrchu soucasti, resp. pro
odstranéni oxidické vrstvy, kterd vznikla po pfedchozim brouseni. PouZivaji se draténé kartace

nebo meékké, pruzné kotouce z ptirodnich, nebo syntetickych vlaken. (Novotny, 1999)

Tabulka 3 Volba zrnitosti pfi brouseni.

Volba zrnitosti pti brouseni oceli:

Hrubovéni 60 — 80
Hlazeni 120 - 180
Jemné hlazeni 180 — 240
Predlestovani 240 - 320
Jemné predlestovani 400 — 800

5.3.5. Antikorozni ochranné prvky na vyrobcich ze Zeleznych kovu

Antikorozni ochrana soucasti

Z nelegovanych, nizko legovanych oceli, nebo
litiny spociva v naneseni tenké vrstvy
ochranného povlaku. Ochranna latka se voli na
zakladé pozadavkll trvanlivosti, vlastnosti

povrchu a druhu korozivnich latek.

Obrazek 9 Vedeni supportu. (Borovan, 2018)
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5.3.5.1.  Ochrana holého povrchu ocelovych casti

Povrch nékterych soucasti musi kviili své funkei (napft. kluzné plochy, vietena, ozubena
kola apod.) zustat holy, respektive bez ochranného natéru. Za piedpokladu, ze jsou tyto plochy
hladké (brousené, lapované, honovené), je mozné chranit vrstvou ochranného tuku nebo oleje.

(Dillinger, 2007)
5.3.5.2.  Ochrana chemickou upravou

Pti chemické upravé povrchu se soucasti ponofi do lazné, ve které se chemickou reakci
vytvoii ochranna porézni vrstva pevné spojend s povrchem o tloust’ce nékolik um. Tato porézni
vrstva lépe vaze konzervacéni olej odpuzujici vodu. K chemickym upravam fadime fosfatovani,
chroméatovani nebo brynyrovani. Chemické upravy nejsou dostate¢nou ochranou soucasti pro
venkovni pouZiti, protoZe nemaji dlouhodobou odolnost proti venkovni vlhkosti. Proto napft.
fosfatova vrstva u karoserii automobili tvofi pouze zéklad pro dalsi vrstvy a natéry. (Dillinger,

2007)

5.3.5.3.  Antikorozni natery

Pouzivaji se pro ochranu krycich nebo nosnych soucasti strojii kvtili ochrané vii¢i vliviim

okoli. Natéry tvoii jednolitou vrstvu a vydrzi v fadu nékolika let.

Nejvétsi vliv na trvanlivost natéru ma predchozi uprava a oSetteni povrchu. Povrch musi
byt Cisty, odmastény a zbaveny rzi. OCisténi od rzi se da provést brousenim, otryskavanim apod.
(viz kapitolu Mechanické procesy). Odmasténi 1ze provést napt. horkou péarou ¢i chemicky (viz
kapitolu Chemické procesy). Pfilnavost natérové hmoty jde vylepsit fosfatovanim, kterym
zaroven zvySime odolnost proti rezivéni pod natérem. Hlinikové dily se pod lakem chrani

napiiklad eloxovanim (viz kapitolu Antikorozni ochrana hlinikovych soucasti).

Natérové hmoty se mohou nanéset stlatenym vzduchem, formou prasku, ponofenim do
lazné nebo elektrostaticky. Jednoduché natéry se skladaji vétSinou ze dvou vrstev (zdkladni a
kryci). Trvanlivé natérové systémy napft. na karoseriich automobilli mohou mit aZ 6 vrstev.

(Dillinger, 2007)
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5.3.6. Ochranné pokoveni

5.3.6.1.  Zdrové pozinkovaini

Vrstva zinku dobfe chrani ocelové
plechy pted venkovnimi vlivy. Nanasi se
ponoienim soucasti do roztaveného zinku

(>419,5 °C).
5.3.6.2.  Galvanické pokoveni

Galvanické pokoveni se pouziva

jako ochranna vrstva odolné proti korozi N
Obrazek 10 Pozinkovani karoserie. Pievzato z (Dillinger, 2007)
a také jako vrstva zlepSujici vzhled

soucasti. Pro lepsi odolnost se nanasi nejprve méd’, poté chrom.

5.3.7. Antikorozni ochrana hlinikovych soucasti

Antikorozni ochrana hliniku se provadi
napt. eloxovanim (anodickou oxidaci), kdy jsou

hlinikové soucasti zavéseny v galvanické lazni jako

anody. Na soucastech se tvofi tvrda vrstva oxidu

hlinitého, ktera se nazyva elox. Eloxova vrstva o .o 11 Eloxovani disku. Prevzato 7 (Dillinger, 2007)
ponechava ptivodni kovovy vzhled soucasti.

(Dillinger, 2007)
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6. Metody ochrany proti korozi karosérii

Oproti jinym, sériové vyrabénym, strojirenskym vyrobkiim je rozmanitost pouZitych
konstrukénich materidli na vyrobu karosérii vysokd. V grafu muizeme vidét piehled

jednotlivych materidlovych skupin.

m ocel, litina
= chemické materialy (pryz, plasty)

= sklo, Zarovky, loZiska

0,012

0,022 \ lepenka, dfevovlaknité desky
= |ehké kovy
= textil

m zbytek (elektrodily, spojovaci ¢asti,
olej)

Obrazek 12 Hmotnostni podily materidlovych skupin. Upraveno z (V1k, 2003)

Nejvétsi podil na zivotnosti karoserie ma jeji odolnost proti korozi. Dnesni karoserie
jsou svou tuhosti a pevnosti konstruovany tak, aby i pfi jizd¢ po nezpevnénych, velmi Spatnych
vozovkach nedochazelo k jejich mechanickému poskozeni. Pro vyssi Zivotnost karoserie
vénujeme velkou pozornost antikorozni ochrané. Postupy jednotlivych vyrobcid se sice lisi,

avSak v zdkladu se provadi nasledovné. (Vlk, 2003)

6.1. Volba materialu karoserie

Materidly na vyrobu karoserii jsou pfevazné ocelové plechy, pozinkované ocelové
plechy a profily z téchto materialti. Ve stavbé karoserii se ve stale vétsi mife vyuzivaji také

plastické materialy. (V1k, 2003)
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6.1.1. Ocelové plechy

VétSina Casti  karoserie se vyrabi
Z pevnych a vysokopevnostnich ocelovych
plech. Ocelové plechy se dodavaji
Vv tabulich, péasech a svitcich. Pevné plechy

pro vyrobu karoserii maji mez kluzu do cca

400 N/mm?, oproti normélnim karosaiskym  meze kiuzu riiznych plechovych néstihd
B 210N/mm? B 280N/mm? B 350N/mm?

plechtim, kde se tato hodnota pohybuje okolo
180 N/mm?. Tlouitka plechu se pohybuje Obrazek 13 ,tailored blanks*. (Gscheidle, 2001)

vrozmezi od 0,5 mm do 2 mm. Kvuli snaze o snizeni hmotnosti se vyuziva sestaveni
velkorozmérového dilu z vicero mensich dilt — metoda ,,tailored blanks®. Nastfihy s riznou
pevnosti a tloust’kou se na odpovidajici tvary (napt. celé postranice) svaruji podle potteby. (VIk,

2003) (Gscheidle, 2001)

6.1.2. Pozinkovany ocelovy plech

Z divodt nutnosti dosazeni dlouholeté odolnosti vici korozi piechazeji vyrobci
k plechim pozinkovanym. Podlahové plechy se pozinkuji ponorem, u plechtt uréenych pro
povrchové soucasti se kviili poptavcee po vyssi kvalité povrchu vyuziva galvanické pozinkovani.
(Vlk, 2003)

6.1.3. Lehké kovy

Vyuziti hlinikovych plecht je vzhledem k celkovym vyhodam a nevyhodam stale jen
¢aste¢né. Dily z hlinikovych slitin jsou asi 3x drazsi nez slitiny ocelové. Naopak celkova
hmotnost je 0 30 % nizsi a naklady na vyrobu jsou vzhledem k snazsi formovatelnosti o néco

mensi. (V1k, 2003) (Beroun, 2003)

Hlinik se pfi vyrobé pouziva jen jako slitina, a to pfevazné s kiemikem nebo hoicikem.
Z diivodu mensi pevnosti hlinikovych slitin musi byt dily nosné struktury zhotoveny z plecht
o vétsi tloust’ce. Hlinikové slitiny dobie odoldvaji korozi. Ale z diivodit nemoznosti zhotoveni
vSech dila a spojovacich ¢asti z hliniku vznika ve spojovacich mistech vétsi riziko koroze. Toto
riziko Ize sniZit pouzitim eloxovanych plechd, ale s jejim pouzitim vzristaji také naklady, coz

je nezadouci. Také vznikaji problémy pfi svafovani a pajeni. (V1k, 2003)

Proto se pouZiti hlinikovych slitin omezuje na vnitini plechové dily nebo dily z tvarné

slitiny. Dale se pouZzivaji na kapoty, vika a kryty. Odlitky z hlinikovych slitin se vyuZivaji pro
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nékteré dily kovani, vyztuhy narazniki nebo naptiklad pro pficna ramena u piedni napravy.

Hlinikové slitiny se pouzivaji také k vyrobé litych kol. (Vlk, 2003)

Obrazek 15 Rameno napravy.

https://www.autodoc.cz/febi-bilstein/1877552

Obrazek 14 Piedni sekce automobilu z hliniku.

(Europian Aluminium Association, 2013)

6.1.4. Plasty

V soucasné dobé& pouzivame plasty na vyrobu nejriznéjSich dilt karoserie (narazniky,
blatniky, kapoty, prahy), kryci dily podvozku, listy, podbéhy a dily ve vnitfnim vybaveni.
Vyhodami plastovych materialii jsou malé specificka hmotnost, vysoka tuhost a pevnost,

dobré akustické tlumeni, lehka montovatelnost, snadné tvarovani, vyroba bez nutnosti

dopracovani a odolnost proti korozi. (Gscheidle, 2001)

Druh plastu pro pouziti se voli pfedev§im podle jeho mechanickych a teplotnich

vlastnosti.

‘\\‘ e 5
\ P

Obrazek 16 Plastova ochrana kufru Skoda Superb II1. Obrazek 17 Plastovy podbéh Skoda Superb II1.
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Tabulka 4 Oznacovani plastii a nekteré jejich vlastnosti. Upraveno z (V1k, 2003)

Zkratka Nazev plastu Obchodni nazev Priklad vziti
akrylonitril-butadien-
ABS Teluran Kryty kol
styren
EP Epoxidové pryskyfice CHSEpoxiester Kompozity
PA Polyamidy Silon, Nylon Pouzdra, ovladaci prvky
PC Polykarbonat Makrolon, Lexan Skla svétel
PE Polyethylen Hostalen Tepelna izolace
PP polypropylen Hostalen PP Narazniky
Narazniky, drzadla,
PU Polyuretan Elastoflex, Moltan
sedaky
PVC Polyvinylchlorid Novodur Vnitini koZenky
UP Nenasyceny polyester Prepeg Karoseriové dily
PMMA Polymetylmetakrylat Plexisklo Diive skla smérovek
PS Polystyren Ovladaci prvKky v interiéru
PBTP Polytereftalat Ultradur Ovladaci prvKky v interiéru
Fenolformaldehydova )
PF ) Bakelit Elektroskiinky
pryskyfice
Melanimformaldehyd.
MF elektrosoucasti

pryskyfice
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6.2. Konstruk¢ni opatieni

Rizna konstrukéni opatieni prospivaji ke zvyseni ochrany proti korozi. Prikladem mutize
byt poloha lepenych spojti a utésnéni. Vyhodné umisténi otvorti pro vétrani a zptisoby tvarovani

spoji dvernich plechil pro zvyseni antikorozni ochrany znazoriiuje Obrazek 18.

ocel

naneseni priloZeni vyz- zalemovani po- trvale elastické
lepidla tuzného dilu vrchového dilu  utésnéni spary

Obrézek 18 Poloha vétracich otvorti a moznost tvarovani spojii. ~ Obréazek 19 Ochrana proti korozi v lemu. (Gscheidle, 2001)
(VIk, 2003)

Na ochranu proti korozi ma vliv i poloha a tvary odtokovych dér v podlaze vozidla.
Neméné¢ dllezitd je ochrana podvozku vozidla, ktery je opatfen kryty z PVC, které brani
mechanickému poskozeni a urychleni koroze. Dnes jsou jiz standardem plastové podbéhy, které
také brani mechanickému poskozeni. Jako piiklad konstrukéniho opatieni je vyrazné zapusténi
kol u vozidla Skoda Kodiaq oproti star§imu modelu Yeti. Touto Upravou se zabranilo

poskozovani laku odlétajicimi kaminky v oblasti blatniki a dvefi (viz obrazek 21)

Obrazek 20 Skoda Yeti. https://www.the-
blueprints.com/vectordrawings/show/1179
1/skoda veti/

Obrazek 22 Oplastovani podvozku.

https://oborudow.ru/cs/elektrooborudovanie/chem-luchshe-obrabotat-

salon-avtomobilya-ot-korrozii-podgotovka-avtomobilya-k/

Obrazek 21 Skoda Kodiaq.

https://www.autoweb.cz/fotogalerie-skoda-

kodiag-kompletni-technicke-informace-a-
tiskova-mapa-2016/10/
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6.2.1. Konzervace karoserie a dutin

Po dokonceni aplikace natérovych S
hmot se provadi konzervace dutin
karoserie vodou feditelnym voskem.
Vosk se nanasi k tomu uréenymi otvory
v karoserii vrstvou cca 25 — 40 pm. Vosk
velmi dobfe penetruje a dostava se i do

kapilarnich ~ spar v dutinach, ¢imz

efektivné brani koroznimu napadeni

v téchto &astech. (Schwarz, 2010) N
Obrazek 23 Dutiny karoserie. Dostupné z (Schwarz, 2010)

6.3. Povrchové Gpravy, natérové systémy, antikorozni vrstvy

Dobré ochranné vlastnosti natérového systému, a tim i Zivotnosti karoserie, dosdhneme
pouze za pouziti kvalitniho antikorozniho natéru s vysokou pfilnavosti. Nanaseni zakladu lze
provadét mnohymi lakafskymi materialy i technologiemi. Zvoleny zptisob zakladovani musi
vychézet z dikladné analyzy konkrétniho piipadu lakovani, aby se dosdhlo optimalnich
parametrl celé antikorozni ochrany. Ekonomické i technologické pozadavky automobilového
primyslu na lakovani a antikorozni ochranu jsou vysoké. Tyto pozadavky lze splnit pouze
spojenim perfektnich chemickych pieduprav, fosfatizace a elektroforézniho lakovani. (VIk,

2003)

6.3.1. Proces aplikace natérovych systému

6.3.1.1.  Priprava

Ocelové vylisky, ze kterych je karoserie tvofena, jsou vyrobeny vyhradné z plecht
pozinkovanych, které zarucuji vysoké antikorozni vlastnosti. Vlastni natérovy systém se nanasi
na okovanou karoserii, tzn. samotny skelet i S namontovanymi dveimi, kapotou, blatniky i
zadnim vikem. Pro dobré pfilnuti natérii k ¢astem karoserie probihd ptediprava karoserie

Vv uzaviené lince. Zacina se dikladnym odmasténim povrchu a jeho aktivaci. (V1k, 2003)
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6.3.1.2.  Fosfatovani karoserie

Nasleduje fosfatovani celé karoserie. Pfi ponoru se vytvaii vrstva jemné krystalického
trikationtového fosfatu (zinek, mangan, nikl). K zajisténi vytvoreni fosfatové vrstvy ve vSech
dutinach i na spodku karoserie se nofi cela karoserie. Dal$im krokem je bezchromova pasivace

a oplach v lazni demineralizované vody. (V1k, 2003) (Schwarz, 2010)

6.3.1.3. Utesneéni

V dalsi fazi je kazda karoserie utésnéna utésiiovaci hmotou bez rozpoustédla (plastisol

na bazi PVC). Tésnéni se provadi pasovymi nanosy, nebo nastfikem. Tésnici hmota ma dlouhou

zivotnost, vysokou pfilnavost, vybornou odolnost proti mechanickému poskozeni a proti

roztokim soli. (V1k, 2003) (Schwarz, 2010)

L B ST

- A

Obrazek 24 Aplikace t&snici hmoty. Dostupné z Skoda Storyboard

6.3.1.4.  Proces zelatizace

Proces =zaCina predzelatizaci. Predzelatizace je fyzikdlné¢ chemicky proces
restrukturalizace natérové hmoty a probiha pii minimalni teploté 100 °C po dobu 4 minut. Tento
proces kon¢i zdroven s vypalovanim (vysousSenim) plnice, ktery se nanaSi v dalsi fazi.

(Schwarz, 2010)
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pozinkovany plech karoserie
trikationtovy fosfat
katoforetické zakladovani
plnic

pigmentovy zaklad

vrchni bezbarvy lak

AUV h WwN -

Obrazek 25 Schéma povlaki karoserie. (Schwarz, 2010)
6.3.1.5.  Zdkladova barva

Soucasné s procesem zelatizace se pfi
opétovném ponoru celé karoserie vylouci
katoforézou (elektrochemicky pochod) vrstva
zakladové barvy. Ponorem celé karoserie se
opét zajisti vytvoreni vrstvy na vSech ¢astech
vcetné dutin. Tato vrstva zajiStuje vybornou
pfilnavost dalSich vrstev a antikorozni ochranu.

Jako ilustrace konkrétniho postupu slouzi

Obrazek 26. Piipadné defekty na povrchovych — Obrazek 26 Kataforicka lazef. Dostupné z Skoda Storyboard

dilech karoserie se ru¢né piebrousi. (V1k, 2003)

6.3.1.6.  Plnic

Tteti natérovou vrstvou je vodou feditelny plnic. Automatickym zatizenim s rota¢nimi
zvony se stiika vrstva v elektrostatickém poli, které zajistuje rovnomérny nanos hmoty a
minimalizuje odpad. Céstecky barvy nejsou rozptylovany do okoli diky vzajemnému piisobeni
nabitych castecek a karoserie v elektrostatickém poli — pfitahuji se. PIni¢ miize mit nékolik
barevnych odstind, které se voli podle barvy vrchniho laku. V dalsi fazi se plni¢ vypaluje, a to
ve dvou stupnich: 1. stupen pfi teploté cca 70 °C po dobu 5 minut a 2. stupen pfi teplote cca 165
°C po dobu 15 minut. Plni¢ je nasledné dobruSovéan pro odstranéni nedokonalosti. (Schwarz,

2010)
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6.3.1.7.  Pigmentovy zdklad, metaliza

Po vycisténi povrchu se nanasi dalsi vrstva, kterou je bud’ pigmentovy zdklad bez
metalického efektu, nebo metaliza ve zvoleném odstinu. MozZnost vybéru odstinu je obrovska,
nicméné automobilky voli pro své modely fadové jednotky az nizsi desitky moznosti vybéru.

(Schwarz, 2010)

Pigmentové vrstva prochdzi mezisuSenim, aby z vrstvy vytckala voda.

' -

Obrazek 27 Lakovaci roboti aplikujici bezbarvy lak. Dostupné z Skoda Storyboard

6.3.1.8.  Bezbarvy lak

Jako posledni vrstva natérové hmoty je nanaSen bezbarvy lak. Ten je na povrch nandsen
rozsttikem pfi teploté cca 70 °C a nasledné se vypaluje pii teploté cca 140 °C po dobu 20 minut.
Bezbarvy lak dodava povrchu nejen vysledny lesk, ale 1 sluSnou ochranu proti mechanickému
poskozeni. Cely proces lakovani probihd kontinudlné v automatickém cyklu. Na zavér se

kontroluje vysledna kvalita a odstranuji se nedostatky. (Schwarz, 2010)
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Tento proces aplikace natérovych hmot je spiSe obecny a jednotlivé automobilky maji
své postupy a technologie, kterymi se snazi o nejlepsi antikorozni ochranu s ohledem na

vysledné naklady. Jako ilustrace konkrétniho postupu slouzi Obrazek 26.

Linka pFeduprav
»Zde se karoserie odmastuje
a zbavuje prachu a dalSich necistot.
» Souéasti linky prediprav je
i fosfatovani, které zajistuje lepsi
prilnavost natérového systému.

6 Nastrik plastizolu
jako tésniciho materialu ) L
» Nejdfive roboti a po nich také lidé ‘1‘. 2 Linka kataforetického

nanéi tésnici material, ktery slouzi lakovani (KTL)

napfiklad k utésnéni spar v motorovém =-) > Na této lince se na
prostoru &i zavazadelmku nebo chrém karoserii nanese
proti odlé antikorozni Seda barva.

-
~

e N

Zakrytovani - a— w .
karoserie / =
» Pomoci krytd a Spuntd o
se ucpou viechny
otvory, do nichz se )
v nasledujici fazi nesmi S % Suska
dostat ochranny nastfik. : @ »VZechny susky v nové
Prvni kontrola P lakovné jsou prvni
lidskym okem ] svého druhu na svété
Laknvanl » Pracovnici kontroluji a karoserie v nich jezdi
» Nejdfive se nanési zakladni stav povrchu karoserie bokem.
lak neboli plnié. po KTL a opravuji »Vsusce dochazi
» Se zékladnim lakem putuje pripadné drobné k zasitovani kataforézy,
karoserie do dalsi susky, ve které nedostatky. které tim ziska své

zasycha lak a tvrdne plastizol. antikorozni vlastnosti.

% 5 ¢ Zaroven dojde

» Dalsim krokem je kontrola pinice
a odstranéni drobnych nedostatku. k vytvrzeni viech
Vdalsi f4zi se ka ‘e Eisti lepidel pouzitych

»Vdal zi se karoserie Cis' 2 . ve svarovné.
pétrosimi pery, aby na ni nezistalo Linka dokonéovani

:::3 §sr;|(i,t:;o prachu nebo &astecka Suseni 9 » Finalni kontrola laku a oprava
i A 2 2 o
» Na dokonale o¢isténou karoserii 2 sr?(mé l.'ZdY ?&oser;e gk ;oiud pracovnici Bbjevi Vetsi
se nanasi vrstva barevného laku ta‘; .°'"tJe UIRatTIOnY SLoY. chybu, Ize karoserii odeslat
(u metalickych barev se nanasi iz (om,]a.kym P m na opravu na specializované
vrstvy dvé) 18 conyhman vakich pracovisté
b Sy Vytvrzovani laku smérem e S 5
» Po vysueni v mezisusicce se od plechu je efektivnéjsi » Perfektné nalakované karoserie

aplikuje dalsi vrstva laku, ktery je alak je pak méné nachylny
tentokrat &iry a povrchu dodava k vadam plynoucim
lesk, tvrdost a ochranu pfed z vytvrzovani. Cely proces
drobnymi Skrébanci. tak vede ke kvalitnéjgimu
a rychlejSimu ususeni
karoserie. Stejny princip
feseni je take pro kataforézu
i plnié.

odchézi na findlni montaz vozu.

Obrazek 28 Lakovna Skoda Auto krok za krokem. Dostupné z Skoda Storyboard

7. Oprava koroze ojetého vozidla

7.1. Diagnostika

Oprava karoserie, kterd je napadena korozi, za¢ina diagnostikou poskozeni karoserie.

Pti vyhledavani napadeni se soustfedime piedev§im na mista:
a) Kde je poSkozen natérovy systém
b) Kde nejcasteji dochazi k mechanickému poskozeni
¢) Kde se mize hromadit vlhkost a necistoty

d) Kde se stykaji rizné dily
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Po nalezeni napadenych mist zjiStujeme rozsah posSkozeni. I malé stopy rzi jsou
nepfiznivym faktorem ovliviiyjicim trvanlivost néatérového systému, protoZze mohou byt

zakladem $irSiho korozniho napadeni.

7.1.1. Poskozujici faktory

- Voda, pfedevsim deStova, smiSend s odmrazovacimi prostiedky (posypova stl)

wewvr

pii mechanickém kontaktu siln€ poskozuje natérovy systém

- Prach stvrdymi zrny vytvati rovnéz »douCasné vozy maji jiz z vyroby
brusnou hmotu pozinkovanou karoserii dostate¢né chranénou

o . , proti korozi. Pfesto je vhodné alespoii jedenkrat
- Slune¢ni zafeni obsahujici ultrafialové

o o . ro¢n¢ prohlédnout spodek vozidla a vSechny
a infracervené zareni. Povrch karoserie
. L 5 o vEétsi nebo mensi odérky a Sramy oSetfit
nejen zahtivaji, ale poskozuji ji svym
L vhodnym protikoroznim prostiedkem. Ochrané
radia¢nim uc¢inkem _ _ _
dutin karoserie metodou ML je tieba vénovat

- Stiidani teplot jakéhokoli ptivodu. pozornost alespon vzdy po dvou letech, nebot’
- Asfaltové a dehtové latky z vozovek vlivem dlouhodobé vlhkosti mize i zde zapocit
koroze*

- Odlétajici kaminky  z vozovek,
- Skoda Fabia II; Obsluha, udrzba a

opravy

nespravna manipulace s vozem

Obrézek 29 Zkorodovany prah Fabie I. Obrazek 30 Zkorodovany prah Fabie II.
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7.2. Proces opravy poskozené karoserie

Pokud je povrch jiz napaden korozi, musime v prvni fad¢ zvazit, jestli je ekonomicky
vyhodné (vzhledem Kk pozadované zivotnosti) provadét opravu povrchovych tprav, nebo

Oopravu odstranénim ¢asti (vyfiznuti, vystiizeni) a ndhradou za novou, nebo vyménou celého

dilu za novy.

Obrazek 31 Priklad zvoleni opravy povrchovych tprav. Obrazek 32 Ptiklad zvoleni opravy povrchovych tprav -
detail.

7.2.1. Odstranéni koroze

7.2.1.1.  Oprava povrchovych uprav

Pokud se rozhodneme pro opravu povrchovych
uprav, zvolime (dle rozsahu napadeni) ociSténi povrchu
smirkovym papirem, brusnym kotou¢em nebo jinym

strojnim, nebo ru¢nim zafizenim. Poté pouzijeme

chemicky odstranova¢ koroze — oplachovy nebo
bezoplachovy — a postupujeme standardnim postupem.  Obrazek 33 Z&ernani povrchu piisobenim
odrezovace.

Pokud se koroze ipln€ neodstrani, za pil roku az za rok

se puchyie objevi znovu. (Kost’al, 2004)

26



7.2.1.2.  Oprava odstranénim napadené casti

Pokud je koroze rozsahlejsi a nevyplati se vyménit cely dil za novy, opravujeme dil
pfivafenim zaplaty. Na krajich prorezivélé Casti je plech zeslabeny a musime jej pied
svafovanim odstranit. Vhodny néstroj na odstranéni korozi napadeného plechu je napt. thlova

bruska. Velikost otvoru volime podle rozsahu napadeni a také vzhledem k dalSim postuptim.

Rovné &asti se 1épe tvaruji a licuji. VER™Y U

Zéaplatu muzeme bud vyrobit na tésno, nebo
s piesahem a pomoci karosarskych falcovacich klesti plech
naohybdme, prodéravime, osadime a piibodujeme. Po
svafeni nasleduje brouseni svarovych S§vi a kontrola

povrchu. Obrézek 34 Falcovaci klesté. Zdroj:

https://hyperinzerce.cz/
Nékter¢ casti karoserie mohou mit slozity tvar, ktery

je problematicky vytvofit. Na trhu vSak existuje Siroky sortiment opravnych ¢asti dilii (prahy,

lemy, spodky blatnikil).
7.2.1.3.  Vymeéna napadeného dilu za novy

Pokud je dil demontovatelny a rozsah napadeni je takovy, Ze se nevyplati oprava, je
nejlepsi volbou vymeéna dilu za novy. V tomto ptipadé je potieba vénovat pozornost antikorozni
pripravé dilu pfed nanaSenim natérovych vrstev, jeho slicovani (nepiesnosti z vyroby) a

kontrole ¢asti karoserie, na kterou dil patfi.

Jelikoz nové dily nejsou z vyroby fosfatované a ani jinak chranéné proti korozi, je
potieba udé¢lat nékolik opatfeni. Na vnitini nepohledové ¢asti je mozné nanaSet antikorozni
asfaltovo-kaucukové natéry. Ty vSak nejsou vhodné jako prvni vrstva na ¢istém plechu. Pro
zvySeni pfilnavosti a Zivotnosti je nutné plech nejdiive zdkladovat reaktivni zakladovou barvou.
Zakladova barva se nandsi pneumatickou stiikaci pistoli, necha se uschnout a poté teprve
nasleduje asfaltovo-kaucukovy natér. Dutiny, napt. praht, je nutné konzervovat ptipravkem na

konzervaci dutin. (Skunov, 2014)

7.2.2. Priprava pred lakovanim

Piipravné prace jsou velmi dillezitym krokem pii opravé karoserie, protoze urcuji
vysledny vzhled opravovaného dilu a samotnou trvanlivost natérti. Pfipravovany dil, pokud je
novy, je mozné pouze pielakovat bez predchoziho rovnani a tmeleni, je ale potieba vénovat

zvysenou pozornost pii kontrole povrchu. (Skunov, 2014)
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71.2.2.1.  Myti a odmastovani

Pfed zahajenim piipravnych praci je potfeba opravovany dil umyt a odmastit. Dil
mizeme umyt vodou s pfidavkem saponatu. Odmasténi provadime chemickym

odmast'ovadlem, nejcastéji fedidlo C 6000 nebo podobné.

7.2.2.2. Tmeleni

Nanesenim  tmelu  odstranime  drobné
nerovnosti. Pfi piipravé dilu se snazime, aby byla
vrstva tmelu co nejten¢i. Tmelenim docilime toho, ze
bude opravovand c¢ast povrchu stejnd jako Cast

puvodni.

Pted nanesenim tmelu je nutné tmeleny povrch

vybrousit na sucho brusivem o drsnosti cca 80 — 120.

Pokud je potieba tmelit vétsi nerovnosti, mizeme
pouzit nejprve tmel s pfidavkem uhlikovych vldken
pro zvySeni pevnosti a na zavér pouzit klasicky plnici

polyesterovy tmel.

Na nanéSeni tmelu na povrch karoserie pouzivame plechové nebo plastové stérky. Tmel
si pfipravime, nabirame vhodnou stérkou a nanasime na povrch. Poté tmel roztirdme a snaZime
se dosahnout pozadovaného tvaru povrchu. Nesnazime se odstranit vSechny nerovnosti hned,

tmel nanasime v nékolika vrstvach. (Skunov, 2014)

7.2.2.3.  BrouSeni tmelenych povrchii

Tmelené povrchy se brousi rucné nebo bruskou. Dokoncovaci brouSeni se ale vzdy
provadi ru¢né. Pro ru¢ni brouseni mizeme pouzit rizné brusné bloky z mékké nebo tvrdé gumy.
Vibraéni excentrickd bruska nezanechava stopy jako u ru¢niho brouseni a je také vykonnéjsi.
Na druhou stranu, pfi nespravné manipulaci mtize lehce dojit k probrouseni tmelové vrstvy a

znehodnoceni pfedchozi prace.
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Tmel je nutné brousit za sucha, protoze polyesterové tmely jsou velmi hydroskopické,
tmel nasdkne vodu a nésledné zpasobi korozi plechu, nebo pfi suSeni, kdy se ohiatad voda

vypaiuje, vystupuje ven z povrchu a vytvaii puchyte. (Skunov, 2014)

Obrazek 36 Tmeleni poskozené karoserie Suzuki

Swift.

Obrazek 37 Tmeleni poSkozené karoserie Suzuki Swift

- celek.

Tmel brousime po jeho dostate¢ném ztvrdnuti, jinak tmel ulpiva na abrazivu. Z pocatku
brousime hrubym abrazivem 80 a vzdy pfed nanesenim dalsi vrstvy tmelu povrch piebrousime
abrazivem minimaln¢ 120, aby tmel nepoklesl do hrubych ryh. Kone¢né brouseni tmelu pied

nanesenim plnice se provadi abrazivem 240-320.

7.2.2.4.  Kontrola brouseného povrchu

Kontrola brousen¢ho povrchu se provadi obdobné jako kontrola povrchu rovnaného.
Rozdil je ve velikosti defekti. Dil se po vyrovnavaci fazi shoduje ptiblizné, kdezto po zatmeleni
musi byt podobnost maximalni. Hlavnim cilem je doséhnout vizudlni shody opravovaného dilu

s originalem. (Skunov, 2014)

Dalsi zpiisob kontroly je kontrola hmatem. Zlehka piejizdime dlani nebo prsty po
vybrouseném povrchu a dotekem hledame a posuzujeme tvar a velikost defektd. Pokud citime,
ze se povrch neméni, povrch je rovny, pokud citime zménu, jedna se o defekt. Ke kontrole

hmatem je potieba vlastni zkuSenost.
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7.2.2.5.  Plnici zakladova barva

PIni¢ se nanasi ve 2-3 vrstvach na zatmelené
obrousené plochy. Plnici zakladovéa barva vyplni drobné
ryhy vzniklé pti brouSeni a vytvofi se pfilnavy podklad pro

dals$i natérové hmoty. Odstin plni¢e volime vzhledem

k doporuc¢eni vyrobce natérové hmoty. U nékterych .
Obrazek 38 Kontrola plni¢e Suzuki

odstini mize mit barva plnice vliv na vysledny odstin dilu. Swift

PIni¢ nanasime pneumatickou stiikaci pistoli.

T g / ;
org I)l’i)sb,(/o /qb(ilzy//,,p ! = Pz
Fl Yy gy bE >

Obrazek 40 Vrstva plni¢e Tatra 815.

7.2.2.6.  Brouseni pred lakovanim

Po zaschnuti plnic¢e je potfeba povrch znovu obrousit. Brousenim odstranime drobné
ryhy, sjednotime povrch a zdrsnime ho, aby na néj pfilnula dal$i vrstva. Plni¢ brousime pod
vodou brusivem minimalné 400 pro dvouslozkovou barvu, nebo minimalné 800 pro bazi pod
bezbarvy lak. BrouSenim odstranime ptechody mezi plni¢em a piivodnim lakem, které by se
mohly projevit na vysledném povrchu. Zbytek lakovaného dilu s piivodnim natérem zmatnime

jemnéj$im abrazivem (napi. Trizakt P3000).

7.2.3. Lakovani

vvvvvv

Nejdulezitéjsim faktorem ovlivilujicim
vyslednou kvalitu vrchniho laku je pfiprava.
Vsechny doposud uvedené kroky tvofi asi 90 %
veskerého Casu straveného na opravé karoserie.
Lakovani zabere maximalné 10-15 % casu, ale
podil laku na kvalit¢ vné&j$tho vzhledu

opravovan¢ho automobilu je témét 100 %.

(SkuIlOV, 201 4) Obrazek 41 Karoserie po oprave.
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Vrchni lak tvofi vnéj$i ochranu karoserie a zaroven vytvari esteticky dojem. Pro barvu
a efekty je vrchni lak nejdalezitéjsi ¢asti lakovani. Obsahuje barevné pigmenty, které vytvari
findlni vzhled. Metalické barvy obsahuji kovova zrna, ktera jsou naro¢né na kvalitu nanéSeni.
Pro optickou kvalitu je dalezit¢é rovhomérmné nanaSeni, které bude obsahovat co nejméné

necistot. (Kost’al, 2004)
7.2.3.1.  Pigmentovy vrchni lak

Pigmentovy vrchni lak ur€uje barevny odstin vysledné skladby povrchové Gpravy. Muze
tvofit finalni vrstvu (systém SOLID), nebo vrstvu, ktera bude zakryta bezbarvym lakem (systém
BC). V systému SOLID se tato vrstva nanasi jako posledni, tudiz musi zajistovat pozadované

vlastnosti findlni vrstvy, jako je tvrdost, otéruvzdornost, lesk apod. (Kostal, 2004)

Vyhodou SOLID systému je niz$i naro¢nost na kvalitu povrchu na ktery se nanasi. Plni¢
muzeme brousit abrazivem o hrubosti 400, jehoz nerovnosti systém spolehlivé ,,zalije®.
Vzhledem k absenci vrstvy bezbarvého vrchniho laku jsou dalsi vyhodou nizsi naklady a nizsi

technologicka naro¢nost.

Nevyhodou pigmentového vrchniho laku je nizsi lesk, Spatné aplikace ,,do rozstiiku* a

nizsi odolnost proti mechanickému opotiebeni.

SOLID systémy jsou nandsSeny ve dvou az ¢tytech vrstvach (50-70 pm) a nej€asteji jsou

aplikovany na uZitkovych vozech a na automobilech v niZsi cenové relaci.

Pigmentova vrstva pod bezbarvy lak je velmi narocné na ptredchozi pfipravu povrchu.
Naneseny povlak je tenky — cca 20 pm — a projevi se na ném 1 mensi nedostatky pfedchozich
uprav. V ptipadég, Ze se vysledny odstin neshoduje s opravovanym dilem, ale tato odchylka je
v urcité toleranci, pouzijeme technologii rozstfiku, kdy pigmentovou vrstvu nanasime
nerovhomé&meé od opravované ¢asti k plivodnimu dilu s postupnym sniZovanim mnoZstvi

nanasen¢ho laku. Tim docilime pohledovou jednolitost odstinu karoserie.

Pti aplikaci systému BC (pod bezbarvy lak) dbame zvysené pozornosti ¢istoté povrchu
pfed nanesenim bezbarvého laku. Povrch mizeme zbavit prachu antistatickou utérkou a

stlacenym vzduchem.

7.2.3.2.  Bezbarvy lak

Bezbarvé kryci laky neobsahuji zadné pigmenty ani plnidla. Je od nich vyzadovan

vysoky lesk, slity a hladky povrch odpovidajici estetickym pozadavkiim. V porovnani
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S jednovrstvym systémem vykazuje bezbarvy lak vysSi odolnost vic¢i vliviim okolniho

prostiedi.

Nanasi se ve dvou az trech vrstvach pneumatickou stiikaci pistoli. Pfi nanaseni na
rozstiik je potfeba bezbarvy lak nanéset alesponi do hrany, ale lepsi je nalakovat cely dil, aby se
predeslo viditelnosti nastfiku. Vyjimecné lze nanaSet do rozstfiku, v tom piipadé volime

piechod v nejuzsim misté dilu a dbame na kvalitu dalSich tprav.

7.2.4. Opravy eventuilnich vad

Po naneseni posledni vrstvy nésleduje kontrola naneseného povlaku a oprava moznych

defektd. Na vrchnim laku maze ulpét prach, drobné necistoty, hmyz nebo mtize vrchni lak stéct.

Odstranéni téchto vad se provadi brousenim pod vodou abrazivem o hrubosti 2000,
naslednym brousenim abrazivem 3000 a kone¢nym lesténim. Timto postupem se miizeme nejen
zbavit nedokonalosti na vrchnim laku, ale také jim muizeme odstranit piipadné piechody.

Lesténim originalnich dili docilime jejich oZiveni a vyslednému sjednoceni odstinti.
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8. Zavér

Problematika ochrany proti korozi karoserii je téma, které bude stale aktudlni. Uplné
zaruceni odolnosti proti koroznimu napadeni neni mozné, pouze kvalitni prevenci mizeme
pfipadné problémy oddalit I pies vyspélé technologie povrchovych uprav je téma opravy

poskozené karoserie stale velmi dilezité.

Cilem prace bylo uvedeni do tématu koroze. Ze ziskanych poznatki bych chtél upozornit
na dilezitost vyzkumu v oblasti povrchovych tprav. Oproti volbé materidlu je tato cesta
ekonomicky vyhodné;jsi a efektivnéjsi. Jen dirazem na kvalitni povrchovou tpravu vyrobenych

automobilll Ize pfedchdzet pozd&j$im problémiim z korozi.

wewvr

Vzhledem k aktualni situaci v Ceské republice je momentalné dileZitdjsi téma opravy
karoserie jiz napadené. Je to problém, ktery bude jesté dlouhou dobu zaméstnavat spoustu lidi,

protoze pii opravé poSkozené karoserie je rucni prace nenahraditelna.

Pro zvladnuti rizik koroze u ojetého automobilu je potfeba znat zédklady koroznich dé&ju,
faktory které ji ovliviiuji a druhy koroze. Je zZadouci znat postupy jak poSkozeni piedchazet a
na jejich zakladé provadét pravidelnou kontrolu a udrzbu. Zvlastni pozornost bychom méli
vénovat prevenci. Pravidelné myti auta specialnimi pfipravky, pravidelna kontrola v servisu a
vcasné oSetieni jakéhokoli naruSeni povrchové ochrany je zakladem pro dlouhodoby provoz a

razantng snizuje nebezpeci vétsich skod.
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