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Neporusena vrstva zinku (systém Duplex, dve vrstvy)

Setrné a citlivé tryskani pozinkovanych
povrchl se nazyva Sweep Blasting
nebo Sweeping. Zvolené abrazivo a
parametry tryskani musi byt dobie
zvoleny v souladu s cilem tryskani, aby
nedoSlo k poSkozeni pozinkovanych
povrchd.

Tryskani zinkovych povlaki meto-
dou Sweep

Zejména u duplexnich povlak(, kte-
ré se skladaji z pozinkovaného
povrchu a jedné nebo vice vrstev
praskového natéru nebo mokré bar-
vy, je tryskani metaci metodou za-
vedenym a osvédCenym postupem.
Zinkovou vrstvu Ize dokonale pfipravit
pfed procesem nanaseni poviaku.
Cisténi a texturovani se provadi v jed-
nom kroku.

Vlastni necistoty zinku, jako je bila rez
nebo jiné znecisténi z technik, jako je
pasivace, se tryskanim ucinné odstrani.

Dokonaly profil povrchu
Pozinkované povrchy maji obvykle
velmi hladky profil povrchu. Tryska-
nim se vytvofi fizena drsnost, ¢imz
se zvétsi kontaktni plocha a zlepsi
prilnavost povlaku.

Nedostatecna prilnavost barvy
(povrch neni zameteny)

Source: Dr. Herrmann GmbH & Co. / Zentrum fiir Korrosionsschutz und Pulverbeschichtung KG

Praskové natéry

Tryskani mlze napomoci  Uniku
pfipadnych zbytkd vzduchu a vodiku
zachycenych v zinku. To je vyhoda zej-
ména u praskovych natérd, kde vyssi
teploty mohou vyvolat odplynéni a mo-
hou byt pfi¢inou problémd s bublinami,
kratery nebo pory na natéru. Nejedna
se pouze o povrchovy problém, pro-
toze mlze vést k oslabeni ochranné
vrstvy systému Duplex. Dusledkem
mUze byt infiltrace, ktera zpUsobuje
bilou rez na zinkové vrstvé a vede k
odtrzeni povlaku.

Zinkova vrstva

Po otryskani musi byt zinkova vrstva
neporusend. DuleZité je dobré pozin-
kovani s dostate¢nou tloustkou, jinak
muze dojit k poskozeni zinkové vrstvy
i pfi tryskani zkusenou obsluhou. Je
tfeba poditat s urCitym ubytkem zin-
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kové vrstvy. Zarové zinkovani by mélo
mit tloustku vrstvy = 100 ym pred za-
metanim a = 85 pm po ném. Nemélo
by byt odstranéno vice nez 15 pm.

Priprava povrchu
Po otryskani by mél mit zinkovy povlak
homogenni sanitarni vzhled.

Hodnoty drsnosti po zametani:
e R:25.0-50.0um
e R:4.0-6.5um
e RPc: >40
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Uhlova zrnitost Ervin AMAGRIT z ne-
rezové oceli je idedlni pro tryskaci
operace.

Doporucené velikosti a parametry pro
tryskani:

Vzduchové tryskani
e Amagrit AG 10 - AG 30
(010 - 0.50 mm)
e Tlak tryskani: 2.0 — 3.0 bar

Tryskani koly
e Amagrit AG 30 - AG 50
e Otacky: 1.700-2.200

Obecné je zametani srovnatelné se
standardnimi aplikacemi tryskani, i
kdyZ vyzaduje profesionalni provedeni,
aby nedoslo k poskozeni vrstvy zinku.

Je tfeba pouzit mnohem nizsi intenzitu
tryskani, toho Ize dosahnout spravnym
vybérem tryskaciho média a nizSimi
otackami metacich kol nebo nizS§im
tryskacim tlakem pfi tryskani vzdu-
chem.

V kolovych tryskacich zafizenich nelze
pouzivat mineralni spotrebni abraziva,
jako je oxid hlinity, sklenéné kuli¢ky atd.

Ervin Amagrit je doporuceny abra-
zivo pro vysoky vykon pfi tryskani.
Obrobky se slozitou geometrii se ob-
vykle tryskaji v ru€nich tryskacich sys-
témech. Ervin AMAGRIT je v téchto

Poskozeny zinkovy poviak v disledku nadmérné intenzity tryskani
(Duplexni povlak, dve vrstvy)

Soruce: Dr. Herrmann GmbH & Co. / Zentrum fiir Korros[onsscl’mtz’ und Pulverbeschichtung KG
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