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| ZVLEL EK

Namen diplomskega delaj e bi | p ot rmbigtniaarenjave peepara |Bondrite NT-1 s
preparatom SurTec 609 G. Vsa testiranja so bila opravijena v Gorenju d.d., v obratu Hladilno
zamrzovalnih aparatov.

Diplomsko delo govori o uvedbi preparata SurTec 609G v proizvodni proces predobdelave pred

konl nogpoesko zaglito, ki je v nagem primeru | akiran
Testiranjepr eparata je potekal o postopoma. Poroizvadjaldewd e | a | i S
pl ol evine, k\vi Gorergu. Kyaditeto reovedaj peeparata smo testirali glede na zahteve po

standardu GOS 303.

Po opravljenih preskusih smo dobljene rezultate med seboj primerjali z namenom ugotoviti
parametre, pri katerih dobljeni rezultati zadostijo vsem postavljenim zahtevam.

Zamenjava preparata Bonderite NT1 s SurTec 609G se jepo k az al a kglede nb pdrapog a
preparata, pr er al unano iz obdel ane povrdgine realiziranega
do 6 g/ m] manjga od porabe z Bonderitom NT1.

Zni gsolse strogki glede |iglenja |inije, ni magenja ¢
pretekl osti, poglae doibrneomeijné t ana n Menjava idélovre kope pniir a v e
potrebna, s aj do i ztrogenosti kopel: ne (olodbaj a zar

m| / uin nealega volumna kadi, se kompletna kad obnovi v enem dnevu.
Dobljeni rezultatisoz ado st i | nagi m prilakovanjem glede kval:

i
in ekonomski vidik ulinkov sprememb. Po poCdatet nem i
uvedli v redni delovni proces.

Kl j ul ne :BandedaNT-1, nanotehnologija, predobdelava, SurTec 609 G, testiranje.
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ABSTRACT

The aim of the diploma work was to confirm or to disprove the possibility of replacement of product
Bondrite NT-1 with the product SurTec 609 G. All the tests were performed in Gorenje d. d.,
program Cooling-freezing devices.

This diploma work is dealing with the introduction of the product SurTec 609 G into production
process pretreatment from final surface protection, in our case lacquering with lacquer in dust.

Testing of the preparation went on gradually. We pretreated samples of six different producers of
metal, which are used in Gorenje. The quality of our new product was tested according to
requirements of internal standards of Gorenje GOS 303.

When we completed experiments we compared all results between each other with the intention to
ascertain parameters where obtained results to meet all our needs.

Replacing the product NT 1 with SurTec 609G was found better in terms of consumption of
product. If calculated from the treated surfaceof t he pl an whi ¢ch | iwe stated

averag

that the consumption of SurTec 609G was5to6g/ m] | ess than the consumpti or

We have reduced expenses of cleaning line, there was not clogging of pipes and nozzles as in the
past, consequently the wastewater treatment plant loading was smaller. Changing of the working
bath is unnecessary, because the bath is exhausted due to the large flow of material across the
line (up to 1000 m2/h) and due to small volume of bath. Complete bath is renewed daily.

Obtained results meet our expectations of quality. We also got positive results about environmental

influences and economic point of view to modifications. After having tested it for six months, the
process Zeta coat was initiated into a regular working process.

Key words: Bonderite NT-1, nanotechnology, pretreatment, SurTec609 G, testing.
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1 uvoD

Za uvedbo nove nanotehnologije smo se v Gorenju v Programu Hladilno zamrzovalnih aparatov
(kasneje HZA) odl ol il Z namenom z majng &tait i prsdtriokjdkreo z
zaglito plolevine. Nanotehnologija je zelo mlada ve
razviija. Z a hdadlogijg pomeninvalik oapredek, saj pomeni neizmerno manipulacijo,

sintezo in kontrolo snovi na ravni posameznih molekul oziroma nanometerskih dimenzij.
Nanotehnologija se pojavlja na vseh podroljih indu
farmacevt ske. Omogola izdelavo materialov, K i i maj o
specifilne | astnosti

Konkur en|l nost in tehnol ogki razvoj sta deledgna vedno
| asu zavedamo, d aa j prrod ¢dhieyj igji o | sna mamrierjecstremi za reeekinimi | . Ker
izbol jgavami, nam j e bi | anovpga preparata. dakavsmng postalit prvt e st i r ar
veliki proizvajalec bele tehnike, ki s mo se odl ol il i za testiranje in

nanotehnologije v proizvodni proces.

Ob koncu leta 2003 je firma Henkel na trgigle v
predobdelave, ki ne temelji na bazi fosfatov. Zaradi vseh prednosti, ki so nam bile predstavljene,

smo se v Gorenju odlolil:@ za testiranje po korakih
redni proizvodnji (Me g a i n K.Zdeti son@nd preparate na podr ol ju predobdel a
tudi druga podjetja. Ker Gorenje sledi trendom in

sprejelo tudi nov izziv podjetja SurTec.

Obe podjetji si gelita v svojem posl| ovarazvojeminzkazat i
proizvodnjo okolju prijaznih proizvodov in tehnologij, Gorenje pa z zavedanjem, da imata

i zpopolnjevanje okoljskih zahtev in vkljulevanje st
konkurenl nost podjetja v evropskem meril u.

Nova, kvalitet na, ekonomilna in do okolja prijazna tehnol o

predstavlja revolucionarno spremembo na podrolju po

1.1 Namen dela

Namen diplomskega dela je bil Uugot @\predarata Supfeéci v po st
609G v procesu predobdel ave ,ma rodxzsltioljred i kvalniitet epr
obratu Hladilno zamrzovalnih aparatov (v nadaljevanju HZA) v Gorenju. Z uporabo nanotehnologije

smo g¢gel el zmanj gati kvalbigket o nk ognel ni hboplojlg aztdiel k o\
doseganje kvalitete postavljene tudi svoje interne standarde, imenovane GOS-i (GO i Gorenje, S'1

standard). Med pomembnej gi:mMmiOS 47t (dovolieaer rthpake dnt izgled lakiranih
povnmiGES 303 (kval i t et a | ak.ivVromenjemih s@maardingso mavedene zahteve

glede sijaja, debeline nanosa | aka, oprvemanl Bkain
Buchholz), obstojnost na gospodinjske madege tser al ko
spektrofotometrom primerjalno na izbran etalon, SUN test (i zpostavitev | akirane |
gar kber obstojnost v sl ani megl i in vliagni at mosf er

Testiranje novega preparata za predobdelavo smo na liniji v HZA izvajali po posameznih fazah i

najpre j |l aboratorijsko testiranje S predobdel avo nag
enomeseesntoi rtanj e na |iniji na m@maedleagvi tdroebtljjeemm i ko rraekz
industrijski preskus na liniji v HZA pred uvedbo v redno proizvodnjo.

S presk u si na proizvodni i niji smo gel eli dol ol i ti
solasnem doseganju predpisanih mejnih vrednosti par
celokupna kislinaé).

Pomemben dejavnik pri zamenjavi preparata je bilo tudi spremljanje porabe kemikalijini zr al un

1
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strogkov. Na podl agi porabe in prednost.i preparata

1.2 Cilj diplomskega dela

Cilj di plomskega dela je bil i zvesti preacscé&sus pr i me
predobdel ave pred pragni mSuiTeck609Ga n jna mj gsa np ree psatrract gokno
morebitno izboljganje gJge tako zelo dobre kon|lne k\

vplivov na okolje.

1.3 Hipoteza

Od novega preparata 9otriogagkay empocesd@dapjedobdel ave |
korozijsko zaglito |l akiranih povrgka (hepraewsepga hkaua
pril]ak)ovanj a

2 MATERIALI IN METODE DELA

2.1 Predstavitev Gorenje, d.d.

Skupina Gorenje spada med vodilne evropsk e izdel ovalce aparatov za d«
dovrgeni mi, vihunsko oblikovanipmidi mjns keinneir gapakat iul
kakovost bivanja uporvabogih krodva wnaahjyi o i szweetl k.ov

Poleg aparatov za dom svojo ponudbo dopolnjuje z lastnim proizvodnim programom kuhinjskega

pohigtva in kopalni gke o0 p omjmeeloditepaletsizdelkewmza domovf abni k or
zadnjih letih pa svoje aktivnosti krepi tudi v segmentih okolja, energetike in storitev, kjer uporablja

svoje znanje i n i z k uvgravanga okola t e r prepoznane poslovne prilo
podroljih, ki i majo veliji potenci al rasti kot naga
211 Podrolje varstva okol j a

Na osnovi spremljanja zakonskih (na podrolju emisi
embal adge, , dnergentdv,a graditve objektov ter varstva pred naravnimi in drugimi

nesr e)limdmugh zahtev s podrolja varstva okolj a, skrbneq
drugbe, rezul tat ov ionk oslpjrseknl|hj anjoonl iet odroi knugnoewkdijskic i j e t er
pregledov se ocenjuje, da je delovanje drugbe Gorenje, d.d. skl

podane z zahtevami ISO 14001 in Uredbo EMAS.

Sistem EMAS | e, tako kot | SO 14001, namenjen ocenje
organizacijah ter informiranje javnosti. Je prvi regulativni dokument, ki je vzpostavil sistem ravnanja
z okoljem in okoljskega preverjanja (Environmental management and auditing sheme EMAS).

Cilj sistema EMAS je spodbujanje qnremeeghnivacfza i zbol j g e
- vzpostavitvijo in izvajanjem sistemov okoljskega ravnanja v organizacijah,
- sistemskim, objektivnim in rednim vrednotenjem u
- zagotavljanjem informaci)]j 0 okoljskiindrmimedgnost.
zainteresiranimi stranmi,
- dejavnim vkl julevanjem zaposlenih v organizaciij.

Sistem ravnanja z okoljem EMAS postavlja za osnovo zahteve iz standarda ISO 14001, dodaja pa
j i m str ogjzeizparehanje zalonskih zahtev, komuniciranja z javnostf o i n vkl jul eva
zaposlenih ter obvezuje organizacije, da letno pripravijo in objavijo overjeno okoljsko izjavo.

Na podrolju zakonskih zahtev ni dovol j, da postav
relevantnih zakonskih zahtev, z rezultati mora dokazovati izvajanje teh zahtev in njihovo nenehno
doseganj e. Te zakonske kriterije mora organizacij a

2
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okoljskih vidikov, to je vseh elementov dejavnosti, proizvodov ali storitev organizacije, ki lahko

vpliva na okol j e . Poleg zakonskih zahtev mora wupogtevati
predvidljive izredne razmere, pretekle, sedanje in prihodnje aktivnosti,.. Organizacija pa se ne sme

omejiti samo na vidike, ki izhajajo iz njene dejavnosti (npr. emisije v vodo, raba naravnih virov,

raba energentov,..), ampak morapr epoznat i in ovrednotiti vidi ke, k
|l ahko nanje vpliva (npr. raba in odstranitev nagega
ravnanje dobaviteljev itd.).

V Gorenju smo se ¢ge pred priuknlijjul iotdviojloi |31 ozvae npirjoes tE
v shemi EMAS, zato smo obstojel sistem ravnanja z
nadgradili. V obdobju intenzivnega investiranja v p
pogoje za izpolnjevanje zahtev zakonodaje in obvladovanje okoljskih vidikov. Zadnje izdano
okoljsko porolilo, ki (Soremje, @la)vs m@Go rgeen j dio poobl jnaiviiil iz
okoljsko i zjavo. l zpol nili smo tudi zahteve, ki S
zaposlenih v sistem ravnanja z okoljem. Delovanje sistema po shemi EMAS je v Gorenju preverjal

Sl ovenski ingtitut Za kakovost i n mer osl ovj e (SI Q
predpisov evropske uredbe EMAS.

V Gorenju, d.d. izpolnjujemo z zakonom dol ol ene mejne vrednosti :za nas/l
odpadne vode, emi sije v zrak ter hrup, K i so specif

nagt et a renevredriogti aiso predpisane (Gorenje, 2010a).

2.1.2 Varnostin zdravje pri delu

Zaradi svoje pomembnosti je politika varstva okolja ter varnosti in zdravja pri delu sestavni del

politike vodenja in organizacijske kulture v Skupini Gorenje. Varstvo okolja ter zagotavljanje varnih

del ovni h razmer sta eni 0 d dgovarrmsti rvéeh zamposlemil iincjuy do!l gn
obravnavamo kot sestavni del vodenja podjetja.

Gorenje se zavezuje, da bo:

T vkl julevalo varstvo delovnega in girgega okol j
operativne nalrte s pr edviizvaalciinmoki zmdmemndm,idabi sr edst v
zaposlenim omogolilo varno i n zdravo izpol nj e\
Zzmanj gevanju tvegan] za nastanek pogkodb al i
zmanjgeval o negati,vne vplive na okolje

1 spremljalo in merilo kazalce stanja delovnega okolja ter okoljske vidike in v primeru
odstopanj ustrezno ukrepalo,

T i zboljgeval o stanje delovnega in girgega,okolj a

T nalrtovalo in uvajalo nove tehnol omiokogatdrn pr oi z
uvajalo ustrezno, brezhibno in ergonomsko del ov
za izboljgevanje delovnih pogojev

f uporabljalo takgne materiale in komponente, K i I

tujim okoljskim standardom ,
1 n a| valb oove izdelke v skladu z zahtevami okoljskega dizajniranja, ki obsega celotni

givljenjski :ooidklruasz vprj ai,z viozddee | av e, uporabe in ra
dobe,

T skrbelo za zmanjgevanje kolilin nadohaindiiabo odpadk
energentov,

1 uvajalio ukrepe za varovanje delavcev pred tveganji zaradi izpostavljenosti hrupu pri delu,

1T i zobragevalio usposabljalo in osveglalo zaposl ern
del ovnega in,girgega okolja

1 sodelovalo z zainteresiranimi notranjimi in zunanjimi javnostmi in s tem prispevalo k
uspehu skupnih prizadevanj na podrol juinvarstva o

T obveglalo javnost o nagih dosegkih na podrolju v

varnosti in zdravja pri delu (Gorenje, 2010a).
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2.2 Predobdelava

2.2.1 Postopek predobdelave

Predobdel ava obdel ovancev pred |l akiranjem sestoji [
postopka konverziiei pri prave | im velje povr gi (negrizamj & apo wrag ibrod |
pl ol gvi Beede na metode | akiranja, vriste in sestave
odpornosti strukture | aka ter veli kosti, obli ke te
svetu wuveljavili razlhil ni postopki predobdel ave

1 cink-fosfatiranje,

1 ¢ e | dosfatiranje,

1 mangan-fosfatiranje,

T brezkromat,na zaglita

1 kromatiranje in

1 nanokeramika
Najpogosteje se predobdeluje jeklena plolevina o0z
cinka in pocinkane pl ol eatnisoebdelokaad iz dluminijg, knagnezievint ol i k o |

zlitin, bakra, niklja in kositra.

Slika 1: Linija predobdelave (vir: lasten)

222 Razmagl evdnjgd eoz.e

Pred pragnim | akiranjem je potrebmga homedlicwandcge salji

preoblikovanjem in na poti po transporterju do predobdelave le-t i i zpostavljeni razli
vplivom od prahu, atmosferske vlage ter drugim ne
pl ol evina, je pri prvoiGovraejnajlec uz apdrleidt ecdh@ab azv oant i kor oz
skl adiglenjem zaglitijo pred korozijo oz. rjavenje
nal agajo obloge vlielnega in izsekovalnega ol ja, str
var j enj u. Vel jo verjetnost korozije na povrgini ma t
mesecev trajajole skladiglenje. Olja za zaglito p
mi neralnih ol]j ter vel drugih kompohewt t odaalbahkoj ¢
omenjenimi gkodljivimi vpliuvi
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Povrgine se razmaglujejo z vodni mi raztopi nami s
razmaglevanje se razen bl agih alkalnih medijev upor
vel inama pmpvi gani temperaturi. Gl ede na sestavo med
onesnagene z emul girani mi i n S toplotno obdel avo
omakalnimi sredstvi, alkalijami al i hdedstel.i nami in sol
2.2.3 Fosfatiranje
Fosfatiranje je postopek, pri katerem na |istih ko
l zvaja se po postopku potapljanja ali brizganja, ve
amorfne kalci | engaove diihke zossvfea,t nm pl ast i, ki pri tem
korozijsko zaglito premazov in izboljdgujejo oprijem
posledilno za rjo zelo dovzetne povrgisaeodpadno | aki rn
vodo i zI| ol aj o sfostomna kislina fosfasi ¢ortonhetero in polifosfati), t.i. tonerji in
pospegédnvparl.cioksal at i, bromati, kl orati, ni)ttudia t i, n i
gel ezove (sofdigrionkesi di , oksi di, ki S 0), kat®ni in anliopi izi | i z ¢
vode ter oborjen fosfatni mul j . V primeru, da se
odpornosti proti koroziji naknadno ge obkidomlaa s sre
druge organske spojine, se tudi te snovi nahajajo v odpadni vodi.
Cinkovi fosfati
Pri cink-fosfatiranju s e na povr gi ni p | odinkovepanfesfata. Glede ina debellnow | e k a
previeke nanosa Zznf osf ata je plolevinadobaehanaemde rbhat ve si
protikorozijske zaglite imajo preparati na osnovi c|

O primernejgi s lot jep npr. globakievlelg whidelava gredi, stiskanje,

obdel ava batnih obrol kov, zobnikové

U zahteve glede protikor 0 z i j s k &®hka satgn @djFe-€osfatiranih izdelkov.
Zn-fosfati v primerjavi z Fe-f osf at i vsebujejo fosfate tegkih kovin.
zahtevnej ge vzdr gevanj e del ovnih kopel i, vel j a k o

korozijsko zaglito.
Reakcije fosfatiranja pri Zn-fosfatiranju (Rausch,1990,str.225):

Fe+3Zn% +2H,PO, +2H + 0% +4H,0 Y 8P®,), X 4 H,0 + Fe2* + 4 H' + H,0

Gelezovi fosfati

Pri p 0 s t o {okfatiranjaeli adkalijskega fosfatiranjasena powhbgiehiane pl ol evine
previeka od 0,110, 8 g/ m] gelezovega fosfata. Na pl ol evini (
z|l ato rumeno o0z. si vo obar vani-fosfaliranja je dokaj éngstvery [/ m| ) .
lahko obvladljiv indaj e dobre protikorozijske | astnosti ter i

predmete, ki niso izpostavljeni vremenskim spremembam in so namenjeni le za notranjo uporabo.
Reakcije fosfatiranja pri Fe-fosfatiranju (Rausch, 1990, str. 165):

4Fe+4NaH,PO,+20, Y F€P0,),+ FeO + 2 Na,HPO, + 3 H,0

2.3 Nanotehnologijai nanokeramika

Nanotehnologija je sinteza in kontrola snovi na ravni nanometerskih dimenzij in se pojavlja na vseh

podroljih industrije od kemi]j snétike, transgokas enerbetike,, ral un
avtomobil ske, ge posebej p andustrger Naaatebnolog§akemoigm | abr a ml
izdel avo materialov ali naprav, ki so |l agje, hitre

dodatno i zbol j gan gNasofeknoligijajl9.11.201d).ast nost i

5
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Predpona énanog izvira iz grgke Dbesede, ki pomeni
oz nal Ufteendmilardinko (= 0.000000001). En nanometer (nm) je milijardinka metra, kar je
vel desettisol Kriante md mjv eaqgk edgeab d as u

(Komisija evropskih skupnosti Bruselj, 2004, 19.11.2010).

Prednostt nanotehnol ogije povrginske zaglite so:
0 ne vsebujejo fosfatov, organskih komponent i
i brezmuliai manj vzdrgevanja
U kratek kont2alnftivielljas produkti vnost
U brez ogrevanja kopeli i prihranek energije,
0 povelana korozjjska obstojnost
U obdelava razlin nih materialov
U okolju prijazihemga) gahhel sgi pgkov

24 Tehnol ogki parametr.i procesa predob
2.4.1 Kontrolni parametri

Tabelal: Tehnol ogki p &vir.@areajé, POil1lb,msir. 8)c e s a

CONA KONCENTRACIJA pH TEMPERATURA | TLAK [ PREPARAT
(vol %) (uUC) (bar)

1.

SurTec 141

PRED- 1,51 2,0 / 45-55 0,3-1,0 | SurTec 086

RAZMAGL EVA

2.

_ 1,51 2,0 SurTec 141

RAZMAGL EVA / 45-55 0,3-1,0 | SurTec 086
3.

SurTec
ZETA COAT 1i 4 4i5 sobna 0,3-1,0 609G
temperatura

Doziranje preparatov poteka avtomat s k o pr e k o d hastavitve prévodhostipna PCkju za
vizualizacijo lakirne linije so glede na predpisano koncentracijo in so v pristojnosti laborantke in
odgovornega strojnika.

Zahtevane prevodnosti spirnih vod:

- prevodnost 1. in 2. spirne vode do 360 OS/cm

- prevodnost 3. spimevode opti mal no ,dogel 7o VO&Sl/jcemo 210 OS/ cm

- prevodnost demineralizirane vode vkadiDMVdomax . 10Q OS/ cm

- prevodnost demineralizirane vode iz ionskega i zn

presegena se regeneracija kolone vklopi avtomat s

242 Nastavitev kopeli za |liglenje toplotnih izmenj
Za |liglenje toplotnihjaprepent@yreivat c€4v2selLiuploemjpe se pi
obremonth, tl ak na toplotnem izmenjevalcu m3%10& bit i nad
raztopina.
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243 Li glenje cone spiranja z demineralizirano vodo

V primeru pojava alg v coni spiranja z demineralizirano vodo je potrebno na remontu sprati
kompletno cono z 0,2 % raztopino Na-hipoklorita.

2.4.4 Kontrola kopeli

Detergent:

10 ml vzorca odpipetiramo v erlenmajerico in razre:d
kapljic indikatorja metHiClordan @ riers ktoiktar ibraame 2 z0O,rh hl
barve.

| z r aAoraba v ml 0,1 N HCI x 0,14 = vol % detergenta.

2.4.5 Opis preparata SurTec 609 (ZetaCoat)

Lastnosti in uporaba

SurTec 609 G ZetaCoat je sredstvo brez fosfatov, nitratov, cinka, niklja, mangana in je namenjeno
postopkom priprave povr giimkmatee rpil all e wpred ekirdpjerti.e 2d ,u mp m
Na obdelovancih proizvaja enakomerno nano previeko, s katero dosedgemo i zjen
oprijemljivost laka in odpbeknpekaompiajtshbol paglzi tve.en
Sredstvo tvori malo mulja ter je v skladu s RoHS zakonodajo (Direktiva 2005/59/EC), WEEE (EU

Direktiva 2002/96/EC) in ELV. (SurTec, 2011, str.1)

Nastavitvene vrednosti:

- SurTec 609G: 2-4 %vol

Anal i t ednomst: vr

- Celokupna kislina (CK): 3,5-1 5 t (intérka metoda, ki je opisana v nadaljevanju)

- Prevodnost: 400-1 400 €S/ cm

- Opomba:Prevodnost je |l ahko kontrolnni parameter Vv |
pred SurTec609G(Zet aCoat) max. 200 €S/ cm

-  Koncentracija:Fot ometri |(kat apal vgpiasano v pogla)yju AVzdr

- Krom (lll): 15-50 ppm

- pH-vrednost: 4,0-5,0 (po potrebi korekcija z 1 % natrijevim hidroksidom ali s koncentratom
SurTec 609 G)

- Temperatura: 20-3 5 (obna temperatura)

- Kont akt m0-120sa s

- Tlak: 0,8-1,2 bar.

Nastavitev:
- Koncentrat SurTec609Gr azr ed| i ti z demi nveogdaonjpur i konstantn:
- Preveriti pH vrednost ter jo po potrebi korigirati
- Materialkadi:ner j avel e jekl o ali material odporen na ki
Proporolila:

- pH vrednost mora biti znotraj predpisanih mej, laboratorijska kontrola vrednosti vsaj

dvakrat na delovno i zmeno, na |inij.i avtomat ska
dodajanje koncentrata SurTec 609 G zadostuje za ohranjanje pH vrednosti 4,0 do 5,0. V
kol i kor se pH vrednoant ipovil @ganoadnd&liza cel oku
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vrednost 15 tol k, vsebnost k r %50 ppma lahkoeza v del o\
uravnavanje pH vrednosti uporabimo gveplovo ki sl
Vnos nelistol, k ootganskeo in organske rsdli fabko vphva na analizo

celokupne kisline (v nadaljevanju CK). V takgnem primeru je | ahko m
iprevisoke vrednosti. Ta problem |l ahko zmanj gamo
V primeru zagotavljanja kvalitetnega izpiranja pred delovno kopeljo Surtec 609 G

do max. 200 €S/ cm, se lahko prevodnost avtomat s
proizvoda Surtec609G (v zdr gevanj e prRebddnD/sam 700
Priporola se izvajanje oblasometdoidhbhaeakahnhitzal o
ali titracija vsebnosti kroma (ll). Le celokupna kislina presege
fotometrilna analiza kage manj kot 1 vol % SurTe
(1) < 15 ppm, je potrebno kopel zamenjati in nastaviti novo.

S |asom se |l ahko v kadi poj avi mi ni mal na vsebn
obdel ave. Odstranimo ga pr.i l'iglenju ali menj avi
polizdel kov iz ¢gel eza, se barva v vkaddmloei zual ngc

Barva obdelovancev se razlikuje glede na material in primesi. Izdelki iz jekla imajo srebrn
do zlat odtenek barve. Obdelovanci iz aluminija so brezbarvni do rumenkasti.

Skl adiglenje:
- Pri dal j §enju kemikdlija sk ilafikb na dnu pojavi usedlina, ki pa ne vpliva niti na
kvaliteto niti na funkcijo izdelka. Ne s me bi t i izpostavljeno temper at
Priporolen postopek obdel ave:

ok~ wnE

Razmag| evanj e/SBrllec086 c 141

Izpiranje

Optimum de mi izpiranje (max 350 &S/ cm, 100 ppm Ca)
SurTec 609 G - ZetaCoat

Izpiranje demi voda (do max. 100e S/ ¢ m)

Sugenje z vrolim zrakom

Metode izpiranja morajo biti prilagojene vsaki liniji predobdelave.

Tehnilne spwecifikaciije

Izgled:t eko| , zelen, bister
Gostota (g/ml): 1,001 1,02 ( pr i 20AC)
pH-vrednost (konc.):1,5-2,5

Vzdr gevanje in anali za

PH vrednost je potrebno redno spremljati.

Prav tako je potrebno vsakodnevno spremljati CK in glede na meritev prilagoditi

koncetracijo SurTec 609G.

Obl asno se priporola dodat na kdecenttadijeoali s titracijiof ot o me t
vsebnosti kroma (Ill).

Priprava vzorca:

Vzorec vzamemo iz delovne kopelinat o] no d o mestuenem
Pustimo da se ohladi do sobne temperature.
Le j e vz o,gapefitnranioe n

2.4.5.1 Celokupna kislina (CK) i analiza s titracijo:
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Reagenti:

U raztopina 0.1 N natrijevega hidroksida
Indikator:

U fenolftalein
Postopek:

1. odpipetiramo 100 ml vzorca kopeli v 250 mililitrsko erlenmajerico
2. dodamo tri kapljice indikatorja
3. titriramo z 0,1 N NaOH do preskoka barve iz brezbarvne v roza

Il zral un
UG poraba v ml = TA tolke (tolke celokupne ki sl

Popravek oz. korekcija kopeli :
0 pHvrednost<45Za vsako manj k dgdamlo 0.7 ml/bSurkec-a DEG
0 pHvrednost>45Za vsako manj kdodamb @5 mil/SurTec-b 609G

2.4.5.2 Surtec 609 G i merjenje prevodnosti :

Instrument: merilec prevodnosti

Postopek meritve po novi_nastavitvi_ z DEMI vodo so izmerjeni parametri kopeli:

- 2%vol SurTec609G=45 CK = 430 €S/ cm
- zagon proizvodnje vnos Fe, Zn, AvJodnpsovel a cel okup
- med proizvodnjo se koncentracije zaradi iznosa i
raztopljenih metalnih delcev stabilizirajo
- po stabilizaciji se vrednosti ustalijo pri: 2 vol% Surtec 609 G =6-8 t ol k G®0 = 700
€S/ cm
2.4.5.3 Cirkonij T analiza s fotometrom:
Oprema:
U0 Gepni kol orimeter firme Hach 500 nm
a + 10 ml steklene kivete (diameter: 1 inch)
Reagenti:
- 0,2 mol/l HCI (odpipetiramo 20 ml 37 % HCI (p.a.) v 1 litrsko merilno
bul ko in razredDEMINMDdOdo oOznake z
- askorbinska kislina (10% raztopina v 0,2N HCI)
Indikator: Reagent 2211
Postopek : Zelo pomemben je vrstni red dodajanja reagentov:
1. 50 ml HCI kisline odmerimo v 100 ml | ago
2. Dodamo pribligno 5.g askorbinske kisline
3. Megamo dokl eijenidi lgistali askorbingkekisline. Ta raztopina mora
biti svege pripravljena vsak dan (raztopino

slepe probe).

4. Odpipetiramo 6 ml raztopine direktno v obe stekleni kiveti.

5. Odpi petiramo 50 ¢l f &kopelivlrstekierogkiaetovzpomema del ov
Vi gje vsebnosti Fe v del.ovni kopel i pol akaj
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Vzorec se meri pri 500 nm proti slepi probi.

Slepa proba: 6ml raztopine 1+1ml raztopine indikatorja 2211, ponovimo isti

postopek kot z vzorcem kopeli.

8. Najprejdamo v kol ori meter vzorec s slepo probo i
9. Nato vstavimo v kolorimeter pripravljen vzorec delovne kopeli v kiveti in pritisnemo

zeleni gumb Y i zmer | en a(vnadaednwABs). j e absor ban

No

Kalkulacija: ABS x 15,06 = %vol SurTec 609 G

Standardne vrednosti: 2 (1-4) % vol SurTec 609 G

2.4.5.4 Krom i analiza s titracijo:

Reagenti:
U Gv eopal (V) kislina (konc.)
U  Amonijev proksiodisulfat p.a.
U Raztopina 0.1 mol/l srebrovega nitrata
U Kalijev fluorid p.a.
U 10% raztopina kalijevega fluorida p.a.
U0 Raztopina 0,01 N natrijevega tiosulfata
i Gk r ob @%iraztapina).
Postopek:
1. Odpipetiramo 100 ml vzorca kopeli v 250 mililitrsko erlenmajerico.
2. Nakisamos 3 ml gveplene kisline
3. Dodamo 3 g amonijevega peroxodisulfata
4. Dodamo 10 ml raztopine srebrovega nitrata
5. Pokrijemo erlenmajerico z urnim steklom. Segrevamo raztopino in jo kuhamo 20 min

(raztopina ne sme popolnoma izpareti!)

6. Pustimo, da se ohladi na sobno temperaturo

7. Dodamoza nogevo konico kalijevega flourida
8. Dodamo 15 ml raztopine kalijevega jodida

9. Pustmo5 min, da potele reakcija

10. Titriramo zraztopino0,1 natri jevega thiosulfa do negno rumert
11. Dodamo5 ml ¢ k nbarkacdaztopine se spremeniv modro-| r n o)
12. Nadaljuiemos titracijo dokler se barva ne spremeni v

Pr er a pombav ml X faktor 1,6 = ppm krom (ll1)

Popravek kopeli:

U pH vrednost < 4,5 : Za vsako manjkajol po w delovne lbpebls t i kro
ml/l SurTec-a 609 G

0 pH vrednost >4,5 : Za vsako manj kaj ol pnpom delovne kopebk t i kror
ml/l SurTec-a 609 G

V kolikor vsebnost celokupne ki s halentregafknoreaspedjl® 15 t ol

ppm, je potrebno vsebino kadi zamenjati oziroma na novo nastaviti.

2455 Kontrola nanokerami| ne prevl eke

Kontrolira se vizuelno:i r i zda ,r agrod!l i vaj ol a barva od svetlo sive dc

10
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25 Pragno | akiranje

251 Postopek pragnega | akiranja

Lakirnice so sestavljene iz | i niaponadaljujgorveld, Gjdreee!| avo p
neposredno po predobdelavi polizdelki polakirajo. La ki r anj e j e konl ni postopek
pl ol evine pred korozijo. Pragni I aki so ideal ni za
zel o dobro korozijsko zaglito. So ekologko sprejeml
okolf u prijazen postopek za zagdglito kovin pred zunanj
najrazlilnejgih oblik in namenov uporabe.
Da polizdelek res kvalitetno polakiramo, je potrebno upo gt evati diol ol ene zahteve
- i zdel ek mora bi tdprimemdlakoesti, i z pl ol evin
- biti mor a preobli kovan brez mehanskih pogkodb
- dobro mora biti predobdelan -t o | e naj pomembnej ga zahteva =za
lakiranje,
- dosegati mora optimalno debelino nanosa pragne
lakaitank osl oj ni, debeloslojnié..).
Po konl] ani predobdel avi obdel ovanci nadal jujejo pot
avtomati ziranega sistema s posebni mi brizgal ni mi p
elektrostatike. V ggal ni zamevdnii tempesaturd aiveodolemerzira in] asu pr
nastane homogena inertna povrgina.

T
|
|
}
R

Slika 2: Lakirna kabina (vir: lasten)

2.6 Kontrolne metode lakiranja
V Gorenju ima vsak program za svoje polizdelke predpisane zahteve, ki so zavedene v internih

standardih, imenovanih GOS-i (v nadaljevanju GOS).

261 Lakirane povrgine GOS 303

Standard predpisuje tehnilne zahteve, preskihsne met
povrgin za kuhamneovhladjl pogd ne in sugilne stro

Preskusi se izvajajo na:

-posebej izdel anih preskusnih vzorcih iz plolevine,
- preskusnih vzorcih izrezanih iz lakiranih polizdelkov,

- lakiranih polizdelkih.

11
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Za preskusne vzorce iz hladno valjane plol eNine, u
10130 +Al zoznako:DCO 1 , ki ne sme biti skl adi gl ena vel kot

C1)

Preskusni vzorci morajo biti pred lakiranjem predobdelani. Izbira predobdelave je odvisna od
kakovostnih zahtev polizdelka. Pomembno je, da so preskusni vzorci polakirani takoj po
predobdelavi.

Standard nam predpisuje tudi | as med | akiranjem in
l akiranih povrgin prilnemo izvajati po preteku 24 u
je v slulaju neustr e zrebnotponovdipa2d tiraht ov preskus po
Vrste preskuganj

- Barvna niansa

- Sijgj

- Oprijem

- El astilnost

- Odpornost proti upogibu

- Trdota (trdotapoBuchhol zu in pr)eskus s svinl|lniKki

- SUN test

- Odpornost proti vlagi

- Odpornost proti gospodinjskim madegem

- Odpornost v slani megli

2.6.2 BelabarvaBK 0407 vrednosti parametrov barvne matrike - GOS 575
GOS 575 dolola vrednost.i parametrov barvne metri ke
formuli CIELAB.
Master bar vni etalon (tudi osnovni, temimamni bairzmo
viednost mi. l zdel an je v enem primerku in slugi kot
Del ovni bar vni etalon je barvni vzorec z dol o]l eno |
etal ona. Sl ugi za Vvi zual n erialgyripd.nBamvna aarljike je bebkost del ov

zaznavnih razlik med dvema barvama. Izmerjena barvna razlika je razlikamed barvopr es kuganc a
in barvo master etalona.

Barve merimo po spektralnem postopku z uporabo spektrofotometra firme Macbeth

Master barvnietal on BK 040 je pravokotne oblike dimenzi|j 30
lakirane z lakom v prahu ter shranjen v posebnem etuiju na temnem mestu.

Na hrbtni strani so navedene naslednje oznake:
- napis MASTER ETALON
- 0znaka barve BK 040
- absolutne vredno s t i meritev barve (L*, ar*, b*) Z nave
razlik in pogojev merjenja: CIELAB, D65, 10A d/8A
- datum izdelave.

Del ovni etal oni moraj o biti izdel ani in shranjeni |
|l ahko iz resiaol pddrpogbjemmdatje barva materiala stabilna. Na sprednji strani
spremnega kartona mora biti navedena oznaka barve BK 040 in oznaka standarda GOS 014001.

Na zadniji strani spremnega kartona pa morajo biti navedeni naslednji podatki:
- skupna barvna razlika gE* ab delovnega etalona s podatki za ql_*, ga* in gb*,

- sistem, po katerem je izralunana barvnaArazlika
d/8A
- zaporedna gtevilka etal ona

- datum izdelave,
- gig izdajatelja

12
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Veljavnost delovnih etalonov je omejen a , zato jih je potrebno periodil
obnavljanja je odvisna od spremembe barve v dol ol e
sprememba barve pogojena z vrsto nanosa 0z. z vrsto materiala, iz katerega so etaloni izdelani,

kakortudispogoji v wuporabi. Faktorji, ki vplivajo na spr

263 Splogne zahteve in klasifGOg4/ci je | akirane povr

GOS 47 opredeljuies pl o g ne lzaakhitreavnei h koviakkrhBnpbvpgariti hni h
dopustno gtevilo in velikost napak na dol ol eni povr gi
polizdel ka ter kvaliteto in mol svetl obe, pri kat er |
Zahteve lakiranih povrgin

Zunanje povrgine pralnih, im ldedod zalkuhalne apanae marajosbitin i h  ap a
prekrite z min. 40 emkaeibrl mimnsl ®) & mbowwkehogagsanps al a k a
1x popravljanje za polizdelke HZA in 2x popravljanje polizdelkov PPA in KA .

Lak mora enakomer n polizdetkag kkvalitétai mona astrazaji izahtevam po GOS-u
303.

Razredi pomembnost. |l akiranih povrgin so naslednji
raztedA:naj bolj vidne zunanje povrgine izdel kov
raztedB:manj vidne zunanje povrgine izdel kov

raztedC:povr gine polizdel pou,i zKHdiel gui nvgoajvéemdem in se d

napake oziroma dovoljene so delno nelakirane povr gi

Pregled l akiranih povrgin posamezni h izdel kov 0z.
pomembnosti je razviden na naslednji sliki:

13
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p—
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KOMPRESORSKI
PROSTOR

Lakirano minimalno
40 um, estetske
napake so lahko
prisotne L

){3
=
AN

~N

s
Slika3:Oznal eni razredi p 0 me (wiblmdrno grddevdd i r ani h povr g

2.6.4 Oprijem laka

Je vsakodnevno wuporabljena kontrolna metoda kvalit
direktno na kontrolneml mespel ponazhodujjzkigegr se O
transporterja. Oprijem |laka je takojgnji pokazatel)]
Izvaja se z mregnim zarezovanjem. l zvede se pri sobni 1
enakomerno hitrostjo 27 5cm/ s e k zaregemo 6 paralelnih zarez do
obstojele zareze zaregemo ¢ge 6 paralelnih zarez. Vs
Il zvedemo naj manj 2 preizkusa na razlilnih mestih.

olistimo s krtalo in prelepimo z Il epilnim trakom. C
hitro odlepi mo. Rezultate dobimo tako, da primerj

standardno tabelo.
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Standard:
U SIST EN ISO 2409

Tabela 2: Standardnatabelai pr i pomol ek za ocenjevanje

Klasifikacija - ocena Opis
0 Testirana povrgina s selatajom see
ni |l ne odlepi.
1 S selotejpom se na zarezani
laka.
2 S selotejpomsenaz ar ez ani mregi odl e
povrgine | aka.
3 S selotejpom se na zarezani
povrgine | aka.
4 S selotejpom se na zarezani
povrgine | aka.
5 S selotejpom se ona zarezani
povrgine | aka.

Vir: Interna navodila za delo, 2008, str.9

2.6.5 Slana komora

V sl ani komor.i ugotavljamo korozijsko obstojnost r a.
Osnovni pogoj za preskuganje je prgenj #Na€lippine meg!l
konstantni temperaturi 35AC N 2AC.

Met oda temel ji na spremembah | astnosti material ov i |
Standard:

U 1SO 9227 (izvaja se po akreditirani metodi)

266 VI agna komor a

VI agna komora se up oteshza kijhuacijk khinhatskhopegpjev earavi za vse
viste materialov z mognostjo poljubnega nastavljanij
SIST EN ISO 6270-2.

Polizdelke izpostavimo kontrolirani v I a g n i atmosferi daol oploeswvabundgo &k o mor i
i zpostavitvi se morebitne spremembmedmedno el@awihgi ni t e
standardih:

0 SIST ENISO 4628-2 1 ocenjevanje stopnje mehurjenja
U0 SISTENISO4628-31idol ol anje stopnje korozije na pren
U SISTENISO 4628-81 ocenj evanj e stopnje luglenja in kor

27 Del ovanje |istilne naprave

271 Opis tehnologkih procesov

Tehnol ogke odpadne vode nastajajo v objektih in nap!
U  galvansko obdelavo,
U emajliranje in
0 lakiranje.

15
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Predobdelave in galvanska obdelava potekajo v osnovi s potapljanjem v raztopine ali brizganjem z

raztopinami. Med posameznimi fazami obdelave in predobdelave polizdelkov nastopajo v
odvisnosti od zasnove posltnidip ik gombinacije izpinanj,kisowv&l ai | i ni j e
voshovipretolnegaznalaj a. Del ovne kopel: (koncentrati), prete
obla s no liajp,xelayredko pa nastopajo izpusti elektrolitov (nikljanje, kromanje) v galvanski

obdelavi in izpusti kopeli za fosfatiranje pri lakiranju.

f%','l ‘

- 3

)
\ -
=
//’
i ' ’/'
/i

Slika4:Central na | i st i | n(arlastanp r ava v Gor enju

272 Opis tehnologije |liglenja
Li g| edpadeih vod poteka v mehansko-k e mi j s k i Centralni i stilni nap.!
m3/h, v primeru izrednih razmer pa tudi do maks. 180 m*h( nazi vna kapaciteta | rpa
vode so kljub razlilnim virom onesnagevanja v veliki
Listil na napriaavt@amatizeang) v rgefpa potekajo naslednji procesi:

U redukcija kromatov,

U obarjanje raztopljenega niklja,

U izlol anje mineralnih olj,

0 nevtralizacija z obarjanjimm tegkih kovin in net

U usedanje in dehidracija mulja.

V reakcijske bazene v | asu obratovanja proizvodnih linij kontinuirano dotekajo le izpirne
vode, koncentrati pa se glede na sestavo zbirajo v lol enih zbiralnih bazenih in se postopno po
dogovoru oz. odobritvi dozirajov proceslilgnj a oz. se vr gi njihova gargna

Odpadne vode se J)o | i I@nju odvajajo neposredno v vodotok Paka. Srednje nizek pretok vodotoka
(sQnp) je 0,293 m*/s.

3 PRAKTI L NT UMEBBA NOVEGA PREPARATA: SurTec
609G (ZetaCoat)

Lakirnica s predobdelavo v programu HZA, kjer smo izvajali testiranje novega preparata, je bila
postavljena leta 2000.

Je desetconska linija in je bilav | asu p oagvelajvai tweEvropi . Sestavljata
vi sel a transpor t er hlalilno-zandzevalnih zaparatavh i @jrai g i pa zZa pl o
polizdelke kot so npr. vrata, zadnje st ene, pokrovi, l et ve, nosilci,

transporterja skozi predobdelovalno in lakirno linijo je 5,2 m/min.
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Ker smo v Gorenju naklonjeni novostim, smo se spopadli tudi s testiranjem in uvajanjem te nove

tehnologije v redno proizvodnjo. Svoje izdelke izv
zahtevni tmgi kki matzd kilmi pogoji. l zvagamo tudi na
vi soke zahteve. Skugamo se prilagoditi in jih zadov
Le zadovoljen kupec se bo apaeathm beleteihnkd zatlomi n zaupal na

Zahteve glede korozij s kGenemleEfettric i &E) zoaekstramaor visakd i trg (
500 ur slane komore. Za potrditev zagotavljanja teh visokih zahtev smo se nove tehnologije lotili s
gtevilni mi rti enetrijrazmj id oiseWyeni bbsteajuéltiam prepar at om,
ge zadosti

Najprej je bilo opravljeno laboratorijsko testiranjei pl o gl i c e n a godilepredoldeand vn e

Neml| iji, l akirane v Gorenju z nagi mi I aki in stest
vzpodbudne rezultate smo se odlolild@ za enomesel nc
spremljanju vseh dogaj anj na | inij.i in obsedgnem vzp

Me s el no t moedsa detaCoat e preparatom SurTec 609G je bilo izvedeno marca 2010. Za

predhodno fazo predobdelave (r azmagl)vampe obdr gal i ge obstojele H
Ridoline 1562 (2i 3 % raztopino) in tenzidno komponento Ridosol 1270 (0,21 0,3 % raztopino) ter
obstojele cone izpiranja. V proce§dsSumec6@@&menj al i |
Coneobstoj el e |l inije pbikdobdel ave so

1. Predraz mdegergent/FadolunaelSGZ / Ridosol 1270
(volumen kadi 10 m? ;ogrevanona50i55 A C

Raz magi Idetef@m Ridoline 1562 / Ridosol 1270
(volumen kadil3 m>; ogrevano na 50| 55A C)

N

3. Predizpiranje (volumen kadi O, 75 m>; sobna temperatura)

4. Izpiranje 1 (volumen kadi 5,4 m sobna temperatura)

5. Izpiranje 2 (volumen kadi 5,4 m?: sobna temperatura)

6. Predizpiranje oz. omakanje (volumen kadi 0,75 m® sobna temperatura)

7. Bonderite NT-1 (volumen kadi 5 4 m? sobna temperatura)

8. Izpiranje 3 (volumen kadi 5,4 m® sobna temperatura)

9. lzpir ajemmerallzlrario i/oslati o nadaljevanju DEMI voda (volumen kadi 5,4 m®; sobna
temperatura)

Gl ede na dobre rezultate meselnega testiranja, s mo
naj manij poll etno obdobj e t ralsinzamesjaljudi deteMente Henkals| as u s m
SurTec-ovimi.

Akti vne cone v | askusavizvaj anja pres

1. Pr edr az mddaelgenvSurigc &41 / Surtec 086
(volumen kadi 10 m®; ogrevano na50i55 A C)
2. Razmayg Idete[@m puetec 141 / Surtec 086
(volumen kadi13 m?; ogrevano na 50| 55A C)
. Predizpiranje (volumen kadi 0, 75 m®; sobna temperatura)
. Izpiranje 1 (volumen kadi 5,4 m sobna temperatura)
. Izpiranje 2 (volumen kadi 5,4 m?; sobna temperatura)
. Predizpiranje oz. omakanje (volumen kadi 0, 75 m?; sobna temperatura)
. Surtec 609G - ZetaCoat (vqumen kadi 5,4 m® sobna temperatura)
. Izpiranje 3 (volumen kadi 5,4 m?; sobna temperatura)
l zpiranje s | i s tionatajesanju BEVA Vodazviolumem kadi % 4omf;sobna
temperatura)

O©oO~NOOA~W
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31 Omejitve pred priletkom testiranja
Postopek zahteva dol ol ene pogoje, ki jih je potrebn
uporabo te tehnologije v proizvodnji. Pomembno je, da je v pr oces vkl jul eno k ak
razmagl evanje in da DBNAvodo.iProces zanhtavaakakovestnp iapiranjg pred

konverzijsko kopeljo SurTec 609G: optimum je demineralizirana voda oz. vodovodna voda, ki ima

dol ol ene kemijske in fizikalne vrednosti znotr aj pr
30 ppm, fosfati < 5ppm, sulfati < 50 ppm, pH 6i8 ). Zelopo membno je konl no spiran
vodo (optimalno < 30 ¢ SdotovitiRaaosten preiok izpimih yod, seploitm ebbonloj z a
i zogni ti prenosu delovnih kopeli, ki l ahko povzrol
kopel: 0z. unilenje njenih karakteristik. Pri vzdr
doziranje pr eparata izvaja z avt omaleds kda vrddnostl prevodnasti mi I rp

delovne kopeli.

32 Mesel no testi 6®B) e Sur Tec

Mesel no testiranje je bilo realizirano v mesecu mar
Kompletno |l inijo smo temel | inepogojel daptipiraVoikopélirzetaz agot o v i
coat je bila potrebna DEMI voda, ki smo jo pred doziranjem preparata prekontrolirali z meritvijo
prevodnosti. Pred priletkom obdel ave pripravljenih
izvedene so bhile vse potrebne meritve delovne kopeli ZetaCoat i SurTec 609G (absorpcija
cirkonij a, pH vrednost, prevodnost ¢é) .

Predobdel ano in polakirano je bilo velje gtevilo |
plolevine (testiralieinsproiavajdica thkov v mahd)i.| nPer erviean g i S mo
mognost pojava korozije ob zas tnijuthilzastojkompleine bnigo s i mu |
z brizganjem obdelovalnih gob, kakor tudi brez briz
so polizdelkiinplogl i ce st al i nad del ovni mi kopel mi, i zpost ay
Na njih ni bilo vidnih zaskrbljujolih znakov poj av:
sestave osnovnega materiala i pl o]l evi ne. Obarvanost sreo siveedo k az al a
intenzivno zlatorumene barve.

vV fazi mese|l nega preskusa smo izvedl: zelo veliko
vzetih vzorcih iz redne pr pgraverit lovaitetp,estabiinost lkopgBimom | i m
sposobnost procesa.

Opravljeno je bilo tudi testiranje mehanskih | astnc
slani in vliagni komori. Rezultati vseh testiranj so

3.3 lzvedbaindustrijskega testiranja

Gl ede na zel o dobr e rtdz uwintjat es moe sseel noedg ao |tid s da i z\
preskus na | iniij.i predobdel ave plolevine v HZA. Pr
enomesel nem preskusu za ta namen ¢ge ©prilagodil SVoO,
gel enemuamki in zmanjganju strogka predobdeliave. Pr

G pomeni oznaka materiala, ki je prirejen za linijo predobdelave v Gorenju.

Namen testiranja je bil ugotoviti dejansko porabo s
ugot ovi ti vpliwv na razlilne kvalitete pl ol evine i
BonderitaNT-1 s preparatom ZetaCoat 609G. Ves | as trajanj
parametre delovne kopeli - prevodnost in pH delovne raztopine direktno na liniji, laboratorijsko se

je merila absorpcija cirkonija s spektrometrom po Hack-u . Doziranje i n 0j a
nanokerami| nega produkta ZetaCoat 609 G je potekal a
Parametri so se vodild.@ ralunal ni gko.
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3.3.1 Testiranj e ploglic

Gl ede na to, da Gorenju dobavlja surovo plolevino v
(zahteve glede kvalitete po standardu ISO 6892-1, EN 10130-10152), je bila pripravljena tabela le-

teh. V Il aboratoriju za mehans k eravijepertuditmergve e-teb.¥ne pl ol
akreditiranem | aboratoriju znotraj Gorenj a, kjer se
nanos:i anti korozivnega olja (kolilina in kvaliteta)
gestih ragkt]| pilm| evahe smo obdel ovali pod razlilni.i
sproti pol akirald@ in testiraldi v sl ani ter viagni
|l akirane plolevine,u33 so zahtevani v GOS

=

Slika5: Testiranjvielagieh)o g | i ¢

S

Testiranje razlilnih proizvajalcev ploglic je potek
smo vVvizual ni izgled plgdoghvianj po pos k aopIGeermagnan s Sur T
po su@aomapred priletkom | akiranja.

V tabeli 3: je prikazan le del meritev parametrov, ki smo jih merili pri izvajanju testiranja. Pri

vsakem parametru s o bile opravljene meritve in te
ustreznost kvalitete prirazli | ni h koncentracijah kopeli. Testirald
proizvodnji po predvidevanjih lahko zgodijo.

Tabela 3: Rezultati laboratorijskih analiz

Datum Apsorpcija Zr Celokupna kislina Vrednost pH
08.11.2010 0,478 9,2 4,39
09.11.2010 0,323 6,0 4,96
11.11.2010 0,126 4,0 5,38
12.11.2010 0,466 11,6 4,35
15.11.2010 0,499 141 4,15
16.11.2010 0,387 8,1 5,23
17.11.2010 0,145 4,0 5,39
18.11.2010 0,502 14,5 443
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4 REZULTATI MERITEV IN DISKUSIJA

41 Mer i t veolneiln sdal ja na ploglicah

V akreditiranem laboratoriju znotraj Gorenja, kjer se izvajajo analize, so bili na testiranih vzorcih
izmerjeni nanosi antikorozivnega olja.

a za dololitev ol] iol tredwnimames$ a

Met oda se wuporabl]j
s f a v prevleki pl ol evine.

cinka in fo at

411 Postopek dololitve ol]j in trdih nelistol
10 ploglic velmn&tbadmaridhd) razmastimo v primerni stekleni posodi s topilom

kl orof orm. Ob isteldepenpos oi dnea,mok j3er oplea®Imac ep oz @pPi mo v | i s
Zdr u gtepiba nelistolami filtriramo (845@wpoparebe ht an membr
predhodno skozi 8 Om filter).

Trdne nel iTstdonlee snovi , ki dnsot pa makpirnalninteanpefaturi 8 @ AC,p o s u g
ohladimo v eksikatorju in stehtamo (A).

Olinidel: V stehtani buli v kloroformu raztopljene eol jn
odstranildi trdne nelistole, i zpmovesandveunid napbalVppot ega
nol) pri 60 AC.ikat@jbih stehtamodB).v ek s

l zralun olja itn trdne nelistol e

Trdne nelistole (g/m]J) = AlP

Nanosola (g/ m] ) = B/ P

A iztehtan trdni ostanek na membranskih filtrih (g)

B...... iztehtan preostanek po odparevaniju topila (g)

P......... obojest ranska povrgina ploglic (~0,2 m2; povrgina

gtevilu ploglic)

Iztabel je razvidnak ol i | i na ol j akijihrv sterbdiij ke j e lriagztiall ne kvalitet
Tabela4d:Vsebnost nelistol in ol ja
ILVA DUNAFER VOESTALPINE
Nanos olja 0,99 0,75 0,50
(g/ mj)
Trde nel 0,99 0,08 0,05
(g/ mj)
Vrsta olja (FTIR mineralno olje z mineralno olje z mineralno olje z
Identifikacija) dodatki dodatki dodatki
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Tabela5:Vsebnost nelistol in ol ja
LINZ KOGI CE KSP
Nanos olja 0,71 0,85 1,01
(g/ mj)
Trde nel 0,09 0,08 0,20
(g/ mj)
Vrsta olja ( FTIR mineralno olje z mineralno olje z mineralno olje z
Identifikacija ) dodatki dodatki dodatki
0,25
0,2 —
~ 0,15 —
g
o 0,1 — —
0,0S«‘/ —
O L
\s Q- & \ 2 Q
o \;f" \g\é S Ofo\o ©
Sl ©
Q (003
©
Vrsta pl
Graf1: Kol i | ina ol ja gl ede (vialasgen)oi zvaj alca pl ol
Rezul tati opravl jeni hnajnwadtikomziviegagobajna podragiimat pl ol ev
nane gkk\vAan KS P, naj manij YCESTALPINE.eWsiinapr oi zvajal ci pa sc
znotr aj dovoljenih toleranc 1,2 g/ m] ol ja, ki je pr
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mILVA mDUNAFEF m VOESTALPINELINZ mY h ~ L mKSP
Graf22Kol i | ina trdnih nelistol (@tlastt® na
V firmi SurTec so opravi l i povr gi ns k estihapmo&Vajalzew, ki phoijidlvi c

nadaljnjem postopku testirali. Analize so bileopr avl j ene
ploglicah
predobdelanih p r i

Testirana
sl oj
uporablja
korozijsko odpornost (500 h slane komorei n )v e |

nanegen

Pogoji predobdelave:

Najni gj a

Tabela 6: Vsebnost k e mi |enliehment ov
SurTec, 2010)

Z a

pro

proizvaj

vseh

sur opviiohd,l i cea hn e mac
ploglicah

k @i 5,5;CK = 4& Zr F 8,145 (metoda Henkel)

naobplkebdblhavi mir i

predobdg] anikho n(I¥e hoavemmberji2P1lD) ter n a
m krceniragijj (18. november 2010).

plolevina Linz je predhodno
cinka, K i je ge dodatno npagiowirrgama
izdel avo polizdel kov,zageotavljap aelomam o s u

najMri §j i

ILVA DUNAFER | VOESTALPINE | LINZ KOGI C| KSP
C 551 8.49 5.97 5.40 5.14 39.34

1.71 3.69 2.71 17.35 1.92 10.52
F 4.01 3.80 3.82 0.13 3.92 0.03
Si 0.13 0.17 0.13 0.11 0.13 4.03
Zr 0.33 0.42 0.36 0.15 0.29 n.d.
S 0.08 0.16 0.10 0.00 0.08 0.03
Cr 0.18 0.16 0.24 0.10 0.13 0.08
Fe 87.64 82.64 86.23 3.88 87.99 1.06
Mn - - - 1.07 - -
P - - - 4.94 - -
Zn - - - 67.03 -
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Florjanlil Z.: Uvedba nove tehnologije v procesu pr
Najvi gj a k onpHedd®; €Ka=cl4,5; & = 0,502 (metoda Henkel)
Tabela 7: Vsebnost k e mi |enliehme nt ov n,aobdglaniopli eajvi i ndkgncentraciji (vir:
SurTec, 2010)
ILVA DUNAFER | VOESTALPINE LINZ KOGI C KSP
C 4.18 6.00 3.72 3.90 4.19 39.64
2.27 2.52 2.36 17.69 2.20 10.77
F 3.77 3.89 4.09 0.16 3.79 0.02
Si 0.12 0.07 0.08 0.11 0.13 4.45
Zr 0.58 0.34 0.66 0.15 0.55 0.10
S 0.12 0.09 0.10 0.06 0.11 0.01
Cr 0.28 0.19 0.21 0.19 0.33 0.06
Fe 88.68 86.90 88.77 3.92 88.70 0.83
Mn - - - 1.10 - -
P - - - 5.09 - -
Zn - - - 67.64 - -
Tabela 8: Vsebnostk e mi |elaniehtov na neobdelanip | o | vir:iSurTec, 2010)
ILVA DUNAFER | VOESTALPINE LINZ KOGI C KSP
C 6.58 6.53 6.33 21.93 7.72 44.22
1.48 1.72 1.22 21.62 1.63 11.99
F 10.11 9.89 10.33 0.18 9.76 0.30
Si 0.11 0.14 0.08 0.09 0.15 4.04
Zr 0.00 0.00 0.08 0.00 0.09 0.17
S 0.15 0.13 0.08 0.04 0.12 0.11
Cr 0.13 0.26 0.29 0.12 0.23 0.09
Fe 80.62 89.64 80.69 2.69 78.99 0.91
Mn 0.25 0.53 0.44 0.92 0.32 0.12
P 0.03 0.10 0.00 4.56 0.08 0.09
Zn 0.28 0.35 0.32 47.49 0.34 35.81
V standardu SI ST EN 10130: 2007 (HlIl adno wvaljani pl
preoblikovanje v hladnem-T e hni | ni dobavni pogoji) sonipheki@mislamieh
el ement ov, ki l ahko wvplivajo kvaliteto preobl i
korozijske | astnosti konl no zaglitene I aki pl
ogljika, fosforja, ¢gvepla in mangana.
Rezultati negl ede na pogoje predobdel ave, kagej o, upor
tegav ne pri preoblikovanju, nitd.@i pri konl| n kvalit
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Zar adi razlilne sestave surove vhodne ©plolevine, [
razlikujejot u d i po barvi ocbha&loane podwd @givhiema | LVA svetl o s
zl ate barve, VOESTALPI NE zI| ate barve, LINZ svetlo

pl ol evina zeleno sive barve.
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4.2 Merjenje mehanskih lastnosti

-
Gorenje d.d.
3503 Velenje, p.p. 107
Telefon: (03) 8201 561
Faks: {03) 558 25 &1

Poroeilo o preskusu / Test report

Preskusni laboratorij / Testing laboratory
InZeniring ploc¢evine - mehanski laboratorij - 10

Zaporedna 3t. / Test Report Serial No.
P1011.110140
Datum prejema preskusanca - Date of receipt of test item
14.03.2011

Datum(i) izvajanja preskusa -~ Date(s) of performance of test
29.03.2011

Naroenik preskusa  Test ordered by Strani - Pages

Tehnologija HZA 2

I=zdelek-vzorec  Product-sample Delovni nalog - Work order
razliéni vzorci | -6 Ipsil

Proizvajalec  Manufacturer Kraj preskusa  Place of test
neznan Velenje

Vista preskusa -~ Purpose of test Opomba -~ Remark
Merjenje mehanskih lastnosti metoda B30

Standardi predpisi - Standards regulations

ISO 6892-1

EN 10130 - 10152

Zakljueek ~ Conclusion

fvzorci so razliénih debelin in kvalitete
[tevilke so enake oznakam na vzorcu

Odgovoren za preskuSanje / Datum / Vodja /
Responsible for the test Dare Head of
Rudi Mravljak 29.03.2011 Joze Lah

Rezultati preskusa se nanadajo izkljueno za primerke. ki so bili preskudani - Test results relate only to the items tested
RaznmoZzevanje porocila. razen v celoti. ni dovoljeno . This report shall not be reproduced except in full
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Gorenje d.d. [zaporedna t. / Test report Serial No.: P1011.110140

3503 Velenje, p.p. 107
Telefon: (03) 8991 561
Faks: (03) 899 25 91

| Preskusni laboratorij / Testing laboratory : InZzeniring ploevine - mehanski laboratorij - 10

Splo$ni podatki o vzorcu :

Ident Stevilka materijala :

Naziv . razliéni vzorci
Stevilka kolobarja . vzorec1-6

Podatki 0 metodi:

Pre-load 5 R MPa Speed, yield point : 0,0025 1/s

Speed, E-Modulus : 30 MPal/s  Test speed ;0,008 1/s
Rezultati:

Vzorec| ao ‘ bo So me | Rpoz2 [Rp2/Rm| Rm Ay A rMos | Niots

Legends | |, mm | mm mm"2 GPa MPa | % | MPa | % | % | |
M 1 | 051 | 201 | 1025 | 198 | 291 | 7899 | 369 | 202 | 317 | 115 | 0,18
BN 2 | 05 | 201 | 1005| 193 | 242 | 6725 | 360 | 18,0 |
M 3 | 05 | 201 | 1005 198 | 8521 | 391 | 173 |
4 | 175 305 | 229 | 3
[ \ 192 | 8094 | 384 | 198 |
B 6 \ 185 6255 | 317 | 218

me RpOZ Rpo.2/Rm Rm Aq
| GPa | MPa | % | MPa | % |
190 245 68.73 354 20.0

100

Stress in MPa

N

o

o
e e e

0 Faly f P —1
0 10 20 30 40 50
Strain in %

Rezultati preskusa se nanasajo 1zkljueno za primerke. Ki so bili preskusani - Test results relate only to the items tested
RazmnoZevanje poroetla. razen v celoti. ni dovoljeno - This report shall not be reproduced except in full
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Florjanlil Z.: Uvedba nove tehnologije v procesu pr

V laboratoriju za mehanske meritve v h o d n e p v Gdremju $orbike opravljene analize, kjer je
bilo ugotovljeno:

0 Vzorecl(ILVA):Mej a telenja je nad zgornjo dovoljeno me
pretrda. Prehaj a v- zansjtor oj emej maltiellneonj ada so pos
preoblikovalne lastnosti.

U Vzorec 2 (DUNAFER): standardna oblika.

0 Vzorec 3 (VOESTALPINE): standardna oblika.
0 Vzorec 4 (LINZ): Ta pl ol evina je primerna za zahtevnejg
telenja, zariadin meHk®ega raztezka nam omogol| a vel
i Vzorec 5 (KOGI)XHeja telenja je nad zgornjo dovoljen
pl ol evina pretrda. Prehaja v ostro mejo telenj
preoblikovalne lastnosti.
U Vzorec6 (KSP): Ta plolevina je primerna za vrata. Ni gj
omogol ata velje preoblikovanje v primerjavi z vz
4.3 Rezultati analiz kopeli
Opravljene meritve parametrov Vv del oozvodnj dtabilpre | i kage

kljub velikemu peet {§eRii8pdbOo | heke shmoev procesu predobdelave po

dveh mesecih testiranja z amwimisad pri sgreamljadje testranhe nt e s
plodglic skozi | potrdilijda j pr od olb ¢ eli mvae z nprav tako dab®t er gen't
razmaghketmaz detergentom prejgnjega dobavitelja Henk
enakomerno omo| ena povrgina z nepretrganim curkom vode n
pokazateligldeorme op @V r gii gegslikpé. ol evi ne

Slika6:1 zgl ed pI'og! i c (piolasterd z ma gl evanj u

Vnavodiihpr oi zvaj alca preparata SurTec 609G je zavedenc
koncentracija kopeli po potrebi korigira z dodajanjem originalnega preparata glede na pH vrednost.

Poleg tega priporolajo ge | aboratorijsko kontrolo c
pol akira velika kolilina plolevine, moramotrai.i ti vsa

Zaradi tega je bil kot kontrolni parameter uveden tudi meritev cirkonija s fotometrom. Vse meritve in
analize se opravljajo v laboratoriju obrata hladilno zamrzovalnih aparatov in so zavedene v tabelah.
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Florjanlil Z.: Uvedba nove tehnologije v procesu pr

V grafu 3 je prikazana obratnosorazmernost merjenih parametrov kopeli SurTec 609 G. S

povel evanjem koncentracije celokupne kisline se zni
14 16
12 A Pl

/
T~

pH
IN o o
g\
(o)) 0]
Celokupna kislina (ml)

~d i L4

2 L2

0 0
1 2 3 4 5 6 7 8

—o—pH —#—Celokupna kislina

=TT VT

Graf 3: Razmerje med celokupno kislino in pH

Ker se v redni proizvodnij.i z ar a ddentracgazkopeliipade ha vzr ok o
mi ni mum, smo nekaj pl odg!l i ¢ oRedutati solpokazaliudd nipoprebri t a k g nii
zaskr bl jenost ,dowljikealtdtno predobdetanebini optimalno pripravljene za lakiranje.

Na spodnji slikiso pikazane razl il ne vrste plolevine po predobd
Let a prikazuje razlil|l no obar-iLdAjeossetiosive bardepUNAFER ne pl ol
zl ate barve, VOESTALPI NE =zl ate barve, LI NKSPsvetl o
plolevina zel édrikot sigwe pbarjvexmerkj ernaoz, | ijlena sestava s
pl ol evine.

Slika7:Pl ogl i ce obdel ane p¢vi:lastea)] ni ¢j i koncentr i
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Florjanlil Zz.: Uvedba nove tehnologije v procesu predobdel ave plolevine,
Tabela9:P1 o] e-IlLVA a
Datum Gt . | Absorbcija | Celokupna Ph Prevodnost | lzgled predobdelane KOROZIJA OPOMBE
vzorca Zr kislina 0s pl ol evi n|l Sol?240 ur Sol 500 ur Vlaga 480 ur
8.11.2010 1-6 0,478 9,2 4,39 1020 Svetlo sive 0,5 n T0,5 I 0
barve (do 0,5 mm) | (do 1,0 mm)
0,5 n 05mm 0
(do 0,5 mm) | (do 1,5 mm)
9.11.2010 7-12 0,323 6,0 4,96 886 Svetlo sive 0,5 n 05mm 0
barve (do 0,5 mm) | (do 1,3 mm)
0,5 n 0,5 | 0
(do 0,5 mm) | (do 0,7 mm)
11.11.2010| 13-18 0,126 4,0 5,38 808 Svetlo sive 0,5 n 06mm " 0;0B5 mm
barve (do1,5mm) [ (do1,0mm)|[ dr obni m
0,7 mm 1,2 mm " 005 mm
(do2,0mm) [ (do25mm) [mehur | ek
12.11.2010| 19-24 0,466 11,6 4,35 1203 Svetlo sive "0, 5 n1,0mm " 0;05 mm
barve (do 0,5 mm) [(do 2,0 mm) pet mehu
0,5 n 0,5 | "0, 5 mn
(do0,5mm) [ (do05mm) [ dr obni m
15.11.2010| 25-30 0,499 14,1 4,15 1348 Svetlo sive 0,5 n T0,5 1 0
barve (do 0,5 mm) | (do 0,5 mm)
"0,5mnq 0,5 | 0
(do 0,5 mm) | (do 0,6 mm)
16.11.2010| 31-36 0,387 8,1 5,23 1049 Svetlo sive 0,5 n 06mm 0
barve (do 0,5 mm) | (do1,0 mm)
0,5 n 05mm 0
(do 0,5 mm) | (do 1,0 mm)
17.11.2010| 37-42 0,145 4,0 5,39 793 Svetlo sive 0,5 n 08mm gtirje m
barve (do1,0mm) [ (do2,0mm) | " 0, 5-0Bmm
0,5 n 0,5 | 0
(do 0,7 mm) | (do 1,0 mm)
18.11.2010| 43-48 0,502 14,5 4,31 1371 Svetlo sive 0,5 n 0,5 | 0
barve (do 0,5 mm) | (do 1,0 mm)
0,5 n 0,5 1 0
(do 0,5 mm) [ (do 1,0 mm)
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Florjanlil Zz.: Uvedba nove tehnologije v procesu predobdel ave plolevine,
Tabela10: P| o | e-\DUMARER
Datum Gt . | Absorbcija Celokupna Ph Prevodnost | lzgled predobdelane KOROZIJA OPOMBE
vzorca Zr kislina pl ol evi n Sol240 ur Sol 500 ur Vlaga 480 ur
8.11.2010 1-6 0,478 9,2 4,39 1020 Zlate barve 0,7 mm 1,6 mm 0
(do 1,2 mm) [ (do 2,0mm)
0,5 mm 1,3 mm 0
(1,0 mm) (do 2,0mm)
9.11.2010 7-12 0,323 6,0 4,96 886 Zlate barve 0,5 n 14mm " 0;05 mm
(do0,6 mm) | (do2,0mm) [ dr o b ni me
0,5 mm 1,7 mm "0, 5 mn
(do 1,0 mm) | (do 2,5mm) mehur | K
11.11.2010| 13-18 0,126 4.0 5,38 808 Zlate barve 2,6 mm 3,2 mm " 0;05 mm
(do3,5mm) | (do4,0mm)| dr obni m
2,4 mm 4,6 mm " 0;05 mm
(do3,0mm) | (do55mm) | dr obni m
12.11.2010| 19-24 0,466 11,6 4,35 1203 Zlate barve 2,2 mm 4,5 mm "0, 5 mn
(do4,0mm) | (do6,0mm) | dr obni m
2,5mm 4.4 mm "0, 5 mn
(do3,0mm) | (do7,0mm) | dr obni m
15.11.2010| 25-30 0,499 14,1 4,15 1348 Zlate barve 2,5 mm 5,2 mm " 0;0B5 mm
(do3,0mm) | (do7,0mm) | dr obni m
2,6 mm 5,7mm " 0;0® mm
(do3,5mm) | (do6,0mm) | dr obni m
16.11.2010| 31-36 0,387 8,1 5,23 1049 Zlate barve 1,8 mm 4,1 mm 0
(do2,5mm) | (do5,5mm)
1,9 mm 1,4 mm 0
(do 3,0 mm) | (do 2,0mm)
17.11.2010| 37-42 0,145 4,0 5,39 793 Zlate barve "0, 5 n 51mm 0
(do 0,6 mm) | (do 6,5mm)
"0,5 n 49mm drobni m
(do 0,5 mm) | (do 6,5mm) "0, 5 mn
18.11.2010 | 43-48 0,502 14,5 4,31 1371 Zlate barve 1,6 mm 4,5 mm drobnime hur
(do 2,5 mm) [ (do 6,5mm) " 0 ,min
1,8 mm 4,6 mm 2-3 mehur
(do 2,7 mm) | (do5,5mm) "0, 5 mn
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Florjanlil Zz.: Uvedba nove tehnologije v procesu predobdel ave plolevine,
Tabela1l: P| o | e-WOHESAALPINE
Datum Gt . | Absorbcija Celokupna Ph Prevodnost | Izgled predobdelane KOROZIJA OPOMBE
vzorca Zr kislina pl ol evi n Sol240ur Sol 500 ur Vlaga 480 ur
8.11.2010 1-6 0,478 9,2 4,39 1020 Zlate barve 0,7 mm 2,3 mm 0
(do1,0 mm) | (do 3,0mm)
0,7 mm 1,7 mm 0
(1,0 mm) (do 2,5mm)
9.11.2010 7-12 0,323 6,0 4,96 886 Zlate barve 0,5 n 06mm 0
(do 0,5 mm) | (do 1,0mm)
0,5 n 0,5 gnezdo drobnih
(do0,5mm) | (do0,6mm) [ mehur | kov
11.11.2010| 13-18 0,126 4,0 5,38 808 Zlate barve "0, 5 n " 0505 mm
(do 0,5 mm) dr obni me
0,5 n 0,5 " 0;0B5 mm
(do0,5mm) | (do0,5mm) [ posamezni
12.11.2010| 19-24 0,466 11,6 4,35 1203 Zlate barve 0,5 n 0,5 veriga drobnih
(do 0,5 mm) | (do 1,0mm) mehur| kov
0,5 n 0,5 pet verig drobnih
(do0,5mm) | (do0,6mm) [ me hur | k-b7\cm
15.11.2010| 25-30 0,499 14,1 4,15 1348 Zlate barve 0,6 mm 0,8 mm " 0;05 mm
(do1,0 mm) | (do1,1mm) drobnime hur |
0,5 n 21mm 0,5 mm
(do 0,5 mm) | (do 2,5mm) dr obni me
16.11.2010| 31-36 0,387 8,1 5,23 1049 Zlate barve 0,5 mm 1,7 mm 0
(do 1,0 mm) | (do 2,5mm)
0,7 mm 2,3 mm dva mehur
(do 1,1 mm) | (do 2,5mm) premera 0,5 mm
17.11.2010| 37-42 0,145 4,0 5,39 793 Zlate barve 0,5 n 22mm do 0,5 mm
(do 0,5 mm) | (do 3,0mm)
0,5 n 1,1mm 0
(do 1,5mm)
18.11.2010| 43-48 0,502 14,5 4,31 1371 Zlate barve 0,5 n 06mm 0
(do 0,5 mm) | (do 1,0mm)
0,5 n 0,5 0
(do 0,5 mm) | (do 0,7mm)
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Florjanlil Zz.: Uvedba nove tehnologije v procesu predobdel ave plolevine,
Tabela1l2: Pl ol e-\LINA a
Datum Gt .| Absorbcija Celokupna Ph Prevodnost | lzgled predobdelane KOROZIJA OPOMBE
vzorca Zr kislina pl ol evi 1 Sol240ur Sol 500 ur Vlaga 480 ur

8.11.2010 1-6 0,478 9,2 4,39 1020 Svetlo sive 0,5 m 4,5 mm 0
barve (do 0,5 mm) (do 15,0 mm)

1,9 mm 5,6 mm 0
(do 5,5 mm) (do 16,9 mm)

9.11.2010 7-12 0,323 6,0 4,96 886 Svetlo sive 0,8 mm 52 mm 0
barve (do 4,5 mm) (do 9,0 mm)

1,0 mm 3,8 mm 0
(do 0,6 mm) (do 12,0 mm)

11.11.2010 | 13-18 0,126 4,0 5,38 808 Svetlo sive 0,5 m 3,6 mm 0
barve (do 4,5 mm) (do 10,5 mm)

2,8 mm 4,5 mm 0
(do 9,5 mm) (do 16,0 mm)

12.11.2010 | 19-24 0,466 11,6 4,35 1203 Svetlo sive 0,5 mm 3,1 mm 0

barve (do 5,0 mm) |(do 10,5 mm)

0,5 m 2,6 mm 0
(do 2,5 mm) (do 14,0 mm)

15.11.2010 | 25-30 0,499 14,1 4,15 1348 Svetlo sive 0,5 m 0,5 m 0
barve (do 1,0 mm) (do 1,5 mm)

0,6 mm " 0 ,mBn 0
(do 3,5 mm) (do 1,0 mm)

16.11.2010 | 31-36 0,387 8,1 5,23 1049 Svetlo sive 1,6 mm 0,5 m 0
barve (do 11,5 mm) (do1,0 mm)

1,9 mm 1,2 mm 0
(do 9,0 mm) (do 8,5 mm)

17.11.2010 | 37-42 0,145 4,0 5,39 793 Svetlo sive 0,5 m 1,3 mm 0
barve (do 3,0 mm) (do 14,0 mm)

1,2 mm 4,5 mm 0
(do 4,5 mm) (do 16,5 mm)

18.11.2010 | 43-48 0,502 14,5 4,31 1371 Svetlo sive 0,7 mm 0,5 m 0
barve (do 5,5 mm) (do 1,0 mm)

0,7 mm 0,5 m 0
(do 3,5 mm) (do 2,0 mm)
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Florjanlil Zz.: Uvedba nove tehnologije v procesu predobdel ave plolevine,
Tabela13: Pl o | eivkiOnGal CE
Datum Gt .| Absorbcija Celokupna Ph Prevodnost | Izgled predobdelane KOROZIJA OPOMBE
vzorca Zr kislina 0s pl ol evi n Sol240ur Sol 500 ur Vlaga 480 ur
8.11.2010 1-6 0,478 9,2 4,39 1020 Sive barve "0, 5 n 0,8 mm 0
(do 1,3 mm) (do 1,3 mm)
"0, 5 n 1,1 mm 0
(do 0,6 mm) (do 1,5 mm)
9.11.2010 7-12 0,323 6,0 4,96 886 Sive barve 1,3 mm 1,2 mm " 0;05 mm
(do 1,5 mm) (do 1,5 mm) drobni m
1,2 mm 1,1 mm 0
(do 1,5 mm) (do 1,5 mm)
11.11.2010 | 13-18 0,126 4,0 5,38 808 Sive barve "0, 5 n 1,1 mm " 0;05 mm
(do 1,5 mm) (do 2,5 mm) drobni m
"0, 5 n 0,5 mm 0
(do 0,5 mm) (do 1,2 mm)
12.11.2010 | 19-24 0,466 11,6 4,35 1203 Sive barve "0, 5 n 0,5 m " 0;05 mm
(do 0,5 mm) (do 0,6 mm) drobni m
"0, 5 n 0,6 mm dva mehu
(do 0,5 mm) (do 2,0 mm) do 0,5 mm
15.11.2010 | 25-30 0,499 14,1 4,15 1348 Sive barve "0, 5 n 0,6 mm 0
(do 0,6 mm) (do 1,0 mm)
"0, 5 n "0,5 m " 0;05 mm
(do 0,6 mm) (do 1,0 mm) drobni m
16.11.2010 | 31-36 0,387 8,1 5,23 1049 Sive barve "0, 5 n 0,8 mm 0
(do 0,5 mm) (do1,5 mm)
"0, 5 n 0,8 mm na dol gi
(do 0,5 mm) (do 2,0 mm) veriga mg
17.11.2010 | 37-42 0,145 4,0 5,39 793 Sive barve "0, 5 n 0,6 mm 0
(do 0,6 mm) (do 1,5 mm)
"0, 5 n 0,6 mm 0
(do 0,6 mm) (do 1,0 mm)
18.11.2010 | 43-48 0,502 14,5 4,31 1371 Sive barve "0, 5 n 0,6 mm 0
(do 0,5 mm) (do 1,2 mm)
"0, 5 n 0,7 mm 0
(do 1,5 mm)
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Florjanlil Zz.: Uvedba nove tehnologije v procesu predobdel ave plolevine,
Tabelal4: Pl o] e-\KEM a
Datum Gt . | Absorbcija Celokupna Ph Prevodnost | Izgled predobdelane KOROZIJA OPOMBE
vzorca Zr kislina 0s pl ol evin Sol 240 ur Sol 500 ur Vlaga 480 ur
8.11.2010 1-6 0,478 9,2 4,39 1020 Zeleno sive "0,5 m 1,0 mm 0 (4(S2))
barve (do 0,5 mm) (do 1,0 mm)
"0,5 m 1,0 mm 0 (4(S2))
(do 12,0 mm)
9.11.2010 7-12 0,323 6,0 4,96 886 Zeleno sive 0 0,5 mm 0
barve (do 3,0 mm)
0 0,8 mm 0
(do 4,3 mm)
11.11.2010 | 13-18 0,126 4,0 5,38 808 Zeleno sive 0,5 m 1,5 mm 0
barve (do 0,5 mm) (do 7,0 mm)
0,5 m 0,5 mm 0
(do 0,5 mm)
12.11.2010 | 19-24 0,466 11,6 4,35 1203 Zeleno sive 0 0,5 mm 0
barve (do 0,6 mm)
0 0,5mm 0
(do 0,5mm)
15.11.2010 | 25-30 0,499 14,1 4,15 1348 Zeleno sive posamezni 2,2 mm 0
barve mehur | (do 0,6 mm)
0 0,5mm 0
(do 0,6 mm)
16.11.2010 | 31-36 0,387 8,1 5,23 1049 Zeleno sive 0,5 m " 05,mm 0
barve (do 1,1 mm) (do 0,5 mm)
0,5 m 0,5 m 0
(do 0,5 mm)
17.11.2010 | 37-42 0,145 4,0 5,39 793 Zeleno sive "0,5 m "0,5 m 0 (4(S2))
barve (do 0,6 mm) (do 3,0 mm)
0,5 m 0 0
(do 0,6 mm)
18.11.2010 | 43-48 0,502 14,5 4,31 1371 Zeleno sive 0,5 m 0,5 m 0
barve (do 0,6 mm) (do 0,5 mm)
0 0,5 m 0
(do 0,5 mm)
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4.4 Rezultati korozijskih testov

V nadaljevanju je slikovni prikaz testiranja plogl
sredino ploglice formata A4 se po standardu s posel
|l akirano povrgino | istvdadoaphomesipepea Pbgkadowano
predpisano gtevilo wur (izpostavitev v sl ani komor. i
at mosferi pa 480 wur). Po kon|lanem testiranju se na
pojav rjavenjav.  mi | i met r i h, oceni se stopnja rjavenja cel o
veli kost mehutil kpejaviej sendetestirani povrgini.

Slika8: Pl o gl i c(ar: ldsteny A

Slika9:Plogl i ce r azl (viiklasteh) kvalitet
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Slika10: Pl o g | i c(wr: lastenN Z

Slika1l: Pl 0 ¢ | i qvr lastehp

Rezul tati korozije so pokazal:i pril ak ocewoekazale priNek ol i k
pl ol evini Linz, K i pa se uporablja za ne toliko zah
Klasilno testiranje po izpostavituvi 240 wur v sl ani
pl ol evine.

Ko smo primerjali rezultateiz prvega | aboratorijskega testiranja, n
sedalj poll etnega i ndustrijskega testiranja pred d

ugotovili, da ne glede na pogoje, pri katerih so bili polizdelki obdelani, rezultati zadostijo n a g i m
predpisanim zahtevam.
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