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Kataforéza, resp. kataforetické lakovani, je technologicky nejmodernéjsi, ekonomicky hospodarny a
vysoce ekologicky zplsob lakovani ponorem. PouZivad se pro povrchové Upravy kovovych vyrobkd,
predevsim ocelovych, pozinkovanych a hlinikovych dilcd nejen v ,automotive segmentu”, ale i
stavebnim prlmyslu, zemédélské a vojenské technice, u radiator( i u bilé techniky, atd. Obecné lze
konstatovat, Ze vzhledem ke stidle se zvySujicim pozZzadavkim na antikorozni ochranu se pole
plsobnosti pro kataforézu rovnéz neustale rozsifuje a tak pribyva i mnoho velkosériovych drobnych
dild. U téchto dilli je ekonomicka hospodarnost procesu negativné ovliviiovana ¢asovou narocnosti
manualni prace spojené s navésovanim a svéSovanim. Nabizi se tedy otazka, zda by nebylo moziné
drobné dily lakovat hromadné a podil mzdovych naklad(l na cené KTL lakovani vyrazné snizit.

Pravé z ddvodu sniZeni pracnosti pfi navésovani drobnych dil( byl ve spole¢nosti MEGA-TEC s.r.o. ve
spolupréci s CVUT a VZLU za podpory programu TACR TH02020019 vyvinut, vyroben a ovéfen prototyp
zafizeni pro hromadné lakovani kataforézou. Jedna se o zcela novy zpUsob lakovaciho procesu, kde je
vsazka drobnych dild lakovana spolecné v oto¢ném bubnu s rdznymi moznostmi pohybu a ¢asovych
prodlev. Soucasti prototypové linky jsou i ndvazné technologické celky jako nutna pfeduiprava povrchu,
vyroba ultrafiltratu jako oplachového média (ultrafiltrace), transformator napéti (SS zdroj) a specialni
pribézna polymerizaéni pec.

obr. ¢. 1 KTL linka —vanova cdst

KTL linka je sloZena z pred-oplachové vany s demineralizovanou vodou, vlastni KTL vany, ktera je
vybavena chlazenim a ohfevem pro udrZeni poZadované teploty, a nasledné v fadé dvéma vanami pro



oplach ultrafiltrdtem. Pred-oplachovd vana a KTL vana jsou navic vybaveny otofnym zafizenim
s moznosti zmény rychlosti a pohybu lakovaciho bubnu. Ve viech vanach je potom zajisténa plno
pratocna filtrace daného média pomoci Cerpadel s magnetickou spojkou a cirkulace je podporena
michacimi ramy s ejektorovymi tryskami. Polymeriza¢ni pec se sklada z prijezdné komory s pfimym
elektrickym ohfevem véetné vzduchotechnickych rozvod( a specidlniho dopravniho pasu s variabilnim
fizenim sméru i rychlosti pohybu.

obr. ¢. 2 Polymerizacni pec se specidlnim pdsovym dopravnikem

Nejdllezitéjsi soucasti navrieného procesu je lakovaci buben. Jedna se o téleso, které je tvofeno
polypropylénovym Sestisténem, v némz jsou z boku zasunuty vyménitelné nerezové katody opatrené
specialni Upravou, kterd eliminuje zalakovani vlastniho povrchu a tedy ztratu kontaktu pro dilce — tato
povrchova Uprava katod vyrazné prodluZuje jejich Zivotnost. Vlastni elektricky kontakt katod je pak
zajistén pres elektrovodné IGzko, které je instalované na hrané KTL vany, respektive pomoci rotacniho
el. kontaktu pfimo na bubnu. Buben je zaroven opatfen zavésnymi trny pro zachyceni transportnim
zafizenim a opérnymi trny pro ustaveni bubnu do opérnych l0Zek na okraji vany. Manipulace
lakovaciho bubnu s dily je realizovana elektrickym ruénim dopravnikem.

Vlastni technologické parametry procesu se mohou pro jednotlivé dily, co do hmotnosti a tvaru, ménit,
postup je vSak obecné stejny. VSechny lakované dily jsou nejprve pfedupraveny v klasické ponorné
predipraveé se systémem zinecnatého fosfatovani ru¢né pomoci jednoduchého kose a série funkénich
a oplachovych lazni o objemu cca 20 |. Po zbaveni se nezadoucich kontaminantl z povrchu dild a
vytvoreni pozadované konverzni vrstvy je zvolena davka dilli (v fadu jednotek kg) presypana z kose do
lakovaciho bubnu s uzaviratelnym vikem. Nasleduje findlni oplach demineralizovanou vodou dilQ
spolecné s bubnem v prvni vané KTL uzlu za kontinudlniho otaceni. DalSim krokem je vlastni proces
lakovani kataforézou, kdy pod napétim 300 — 380V, pfiteploté lazné 30-32°C a pfedem nastavené dobé
otaceni a zastavovani bubnu, dochazi k vlastnimu procesu lakovani. Dalsi fazi jsou dva po sobé jdouci
oplachy vyrobenym ultrafiltratem a naslednd polymerizace ve vypalovaci peci pfi 210°C po dobu



zavislou na hmotnosti jednotlivych dil 20 — 40 minut. Manipulaci dil(i v peci zajistuje specialni dratény
pas, ktery svoji konstrukci eliminuje otlaky dilca.

obr. ¢. 3 KTL lakovaci buben vcetné el. liZka a kontaktu

Po Uspésném nalakovani a polymerizaci dil( byly vidy vSechny dily podrobeny analyze celistvosti a
kvality laku, porovnani jejich tloustky za danych podminek, vyhodnoceni procentudlni zmetkovitosti a
nasledné vytipované kusy poslany na korozni testy. Z mnohacetnych provoznich testl je patrné, Ze lIze
v KTL bubnu hromadné lakovat drobné dilce rliznych rozmérd i konstrukce a to bud v jednotlivych
sériich, nebo i rlizné druhy spolecné. Kapacita lakovaciho bubnu je dostate¢na pro jednotky kilogramd,
pro vétsi vsazky by bylo nutné prizplsobit rozméry bubnu. Pfi béZznych provoznich podminkach (cca
350V, 32°C a 3-5minut lakovani) je mozné hromadnym zplsobem KTL lakovani dosahnout vrstvy KTL
laku 20 - 30um, coZz odpovidd béinym pozadavkim zdkaznik( pfi zavésovém zpUsobu lakovani.
Reprodukovatelnost procesu a vysledné vrstvy je za stanovenych podminek na velmi vysoké drovni.



obr. ¢. 4 KTL lakovaci buben s nalakovanym Srouby

Dily bezprostfedné po lakovani a oplachu nevykazuji zddné neakceptovatelné vady na laku, k drobnym
otlakiim vsak dochazi nasledné pfi polymerizaci mezi dilcem a draténym pasem. Vlastni konstrukci
pasu, jsou vsak tyto otlaky eliminovany. Dle konstrukce, velikosti a pozice dilce na zminéném pasu
dochazi na zvoleném vybéru dilli nejéastéji k vyskytu 0-5 otlakd, pficemz u zavésového systému jsou
to nejcastéji 2 nenalakovana kontaktni mista. | z tohoto pohledu lze povaZovat hromadny respektive
bez zavésovy systém polymerizace za Uspésny, i kdyZ bude vZdy nutné pro konkrétni spektrum vyrobk
konstrukci pasu nebo zplsob polymerizace ptizplsobit. Tato zvolena konstrukce je nejvhodnéjsi pro
spojovaci material (Srouby) a rozmérové slozZitéjsi dilce, naopak neni pfilis vhodny pro jednoduché
ploché dily, kde se vyskytuje vétsi pocet defektl zplsobenych otlaky.
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obr. ¢. 5 KTL drdtény pds polymerizacni pece s vypdlenymi Srouby M8



Ukdazka rozmérové a konstrukéné raznych dilc(, které byly hromadné testovany v KTL bubnu je patrna
200g, nejmensim testovanym dilem byla podlozka pr. 8mm. Nejmensi testovand vsazka se skladala z
5 dilG a nejvétsi z 250 ks, nebyly pozorovany Zadné patrné rozdily v zavislosti na poc¢tu hromadné
lakovanych kusU.

Z provedenych testl na poloprovoznim zatizeni je patrné, Ze hromadné lakovani v KTL bubnu je mozné
pro pomérné siroké spektrum rdznych drobnych i stfednich dilcl a to i v rliznych poctech, kvalita
vysledného laku se mezi rGznymi dilci pfi zachovani stejnych podminek nijak vyznamné nelisi.
Funkénost hromadného KTL lakovdni pomoci bubnu se specidlni Upravou katod i polymerizace
v komorové peci se specialnim dopravnim pasem byla ovérena fadou provoznich testl. Hromadny
zplUsob kataforetického lakovani predstavuje velmi zajimavy zpUsob jinak velmi dobfe znamé a
rozsitrené technologie, avSsak s minimdlnimi poZadavky na obsluhu pfi zachovani velmi dobré
reprodukovatelnosti a kvality vysledného laku. Své uplatnéni by mohlo hromadné KTL lakovani nalézt
nejen u malych ale i u stfednich dilc(.

obr. ¢. 6 Ukdzka testovanych konstrukcné i rozmérové odlisnych dilci

Vlyzkum byl financovan za podpory TACR v rdmci Fedeni projektu TH02020019 - Vyvoj nové
technologie pro hromadné povlakovani elektroforetickymi natérovymi systémy.



