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| HENKEL
Predstaveni

Henkel vznikl v roce 1876

Henkel produkty a technologie jsou dostupné po
celém svété

Aktivni ve vice nez 120 zemich

Zameéstnanci 124 narodnosti

170 vyrobnich zavoduli po celém svété

11 R&D zavodu po celém svéte

Bonderite = vrobni zdvody Némecko, Spanélsko

Centralni laborator pro region EE ve Vidni

SOCIAL PROJECTS

SALES
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| HENKEL BONDERITE.

Predstaveni
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| HENKEL
Predstaveni

BONDERITE.

Industrial Business

Adhesive Technologies

LZOCTITE
TECHNOMELT
BONDERITE.



| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.
Historie

Pramyslové odmastovace na vodni bazi HENKEL = 90-ti letd historie

BONDERITE.



| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.

Proé chemicka preduprava ?

Nanoceramics

» Odstranéni necistot z povrchu

* Vytvoreni konverzni vrstvy

« ZvysSeni prilnavosti laku - adheze
« ZvysSeni korozni odolnosti

.Phos
Finalni kvalita povrchové upravy je dana:
* Materialem

* Predupravou
* Natérovym systémem




| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.
Informace

Chemicka preduprava zacina s informacemi — je potreba védét :

Chemical
Process

Health
& Safety

= Jaky je zakladni material ?
= Co se bude odstranovat ?
= Jak se bude odstranovat ?
= Jaké jsou moznosti technologie ?
Monitoring

= Jaké jsou pozadavky (test — korozni odolnost, prilnavost...) ?

= Co je nasledujici proces (v pfipadé mezioperac¢niho odmastovani) ?

Doporuceni vhodnych produktl a hlavné spravnych parametr( je podstatnou ¢asti vysledku
chemické pfedupravy. Regeni je individudlni dle podminek v provoze - zavisi na pozadavcich

a moznostech zakaznika. 8




| Chemické pfedupravy pred lakovanim
Zakladni nomenklatura rady produkti BONDERITE

Odmastovani — BONDERITE C-AK, C-NE, C-IC, C-MC, C-SO, C-AD,...
Fosfaty — BONDERITE M-FE, M-ZN, M-MN, M-AD,...
Nanotechnologie — BONDERITE M-NT

Pasivace pred lakovanim — BONDERITE M-PT

Odlakovani — BONDERITE S-ST

Pfeduprava hliniku — BONDERITE M-NT

Zarové zinkovani — BONDERITE C-IC HDG; S-OT HDG, S-AD HDG
Autoforetické lakovani — BONDERITE M-PP

Pasivace a konzervace — BONDERITE S-FN
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BONDERITE.



| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.
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| Chemické pfedupravy pred lakovanim

BONDERITE.

Druhy technologie - mechanika (odmastovaciho procesu)
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| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.
Odmasténi - druhy produktt na vodni bazi

Odmasténi — ovlivnéni vysledku na samém zacatku procesu

Odmasténi na vodni bazi o

» Alkalické (pH nad 11) y

«  Neutralni (pH 7 - 10) © Povrch materialu
« Kyselé (pH 1 - 6) optimalné Cisty a

chemicky reaktivni pro
tvorbu konverzni vrstvy

Organicka baze

* RuUzné uhlovodiky




| Chemické pfedupravy pred lakovanim
Odmasteni: 4 soucasti celku = vykon

BONDERITE.



| Chemické pfedupravy pred lakovanim

BONDERITE.

Odmastovani - synergie: builder + tenzid = nejlepsi vysledek

Odmasténi (%)
100
—— Builder
. + Tenzid
80 -
60 -
1 - TT Builder
- - - =TT m e TenZid
20 - PR -
R
0 Moo
’ 1 > > 10

Cas upravy (min)

Koncentrace Builderu: 2,0 %
Koncentrace Tenzidu: 0,1 %
Teplota odmasténi: 60 °C

Entnommen aus:
Oberflache-Surface 1984,
Rossmann: Reinigung starrer

Oberflachen
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| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.
Odmastovani: emulgace - deemulgace

|
Olej
mikrokapka oleje
Voda
. %’
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| Chemické pfedupravy pred lakovanim BONDERITE.
Odmastovani: Neionogenni tenzidy = nejpouzivané;jsi
= pouziti v postrikové (i ponorové) aplikaci
= ¢innost je zavisla na teploté (,bodé zakalu“)
= silné odmastovaci schopnosti pfi teploté bodu zakalu
= pénéni pri teploté pod bodem zakalu

" mozna separace tenzidu pri teploté nad bodem zdkalu (dop. max 75 — 80 °C)

Ciry
roztok

20°C 50° C 90° C

o Gened



| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.
Odmastovani: Oplach vodou + test smacivosti povrchu

Water break test — test smacivosti povrchu

* Po odmasténi je nutnosti povrch dobfe oplachnout
vodou — souCasné odstranit zbytky odmastovaci lazné
(zabranéni prenosu a degradace nasledujicich kroku
predupravy, kvalitné vytvofena konverzni vrstva a vliv
na pfilnavost laku a korozni odolnost lakovanych
dilct)

« Test jak provérit uCinnost odmasténi
* Vyhodnoceni po 10 - 157, jestli se vodni film trha

« Stabilni vodni film na Cistém povrchu (vlevo) v

* Vodni film se trha (vpravo) ¥




| Chemické pfedupravy pred lakovanim
Srovnani vahy vrstvy — konverze pod barvu

10000 —

Nanoceramics
5000 —|

1000 1 Znfosfat (2-3 g/m?)
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BONDERITE.




| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.
Davkovaci systémy HENKEL: Pro¢ automatické davkovani?

UdrZovani stabilni kvality lazné bez vykyvu v oblasti povrchovych uprav:

= koncentrat (udrzeni ucinnosti lazné)

= voda (udrzeni Cistoty lazné)

Stabilni kvalita

Linearni fizeni v ¢ase

Konstantni kontrola

einnost DAVKOVACI TECHNIKA
gemicky proces Equipment Group



| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.
Davkovani: Rozdil v manualnim a automatickém davkovani
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| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE.
Pro¢ davkovaci technika HENKEL ?

= Jsme zaméreni na chemicky proces
= Zname davkované chemické pripravky (eliminace vyskytu problematik)

" Rozumime zménam kvalitativnich parametrd lazni

= Navrhujeme technicky i ekonomicky optimalni systémy rizeného doplnovani




| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE,
Udrzitelnost

SNIZENA SPOTREBA
VODY + NIZS]
PRODUKCE ODPADU

USPORA ENERGIE &
SNiZENi CO2

VYZNAMNA USPORA NAKLADU — SNIiZENI _ ELIMINACE TVORBY KALU, REDUKCE KRATS] APLIKACNI CASY, SNIZENY POCET
TEPLOTY, ELIMINACE VYTAPENYCH KROKU, TEZKYCH KOVU, PRODLOUZENI : KROKU, ZVYSENI VYTEZNOSTI LINKY
SNIZENi POTREBNEHO CASU ZIVOTNOSTI LAZNIi, MENSi OBJEM ODPADU




| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE
Vyvoj — Inovace — BONDERITE C-AK RT-1020 S

= Nizkoteplotni tenzid — aktivuje odmastovaci uc¢inek od 25-30 °C a vyse (0,1 — 0,3 hm%) _

= vhodny pro alkalické i kyselé lazné q
= dramatické snizeni nakladd na vytapéni

= redukce CO,

" snizeny odpar — sniZzena spotreba vody

= snizené naklady na udrzbu (topna télesa, vyméniky, cerpadla)
= eliminace pfisychani soli pti prGjezdu okapovou zénou

= eliminace pénéni oplachového kroku

~ T N




| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE
Vyvoj — Inovace — BONDERITE M-NT 41040

= Cleaner coater — v kombinaci s tenzidem nizkoteplotni feSeni od 30 °C (0,8 — 1,2 hm%) 5
= vytvareni Nano - konverzni vrstvy na bazi Zr q
= multimetalickd (Zelezo, hlinik, pozink) ",-. ! ;
= eliminace tvorby kalu (jako v pfipadé Fe-fosfatovani) ' \ :

= snizeny odpar — snizena spotreba vody, redukce ¢asu
= snizeni nakladl na vytapéni a udrzbu

=eliminace prisychani soli a pénéni v oplachu vodou

= zvySeni korozni odolnosti




| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE
Vyvoj — Inovace — BONDERITE M-FE 10210

= Gelovy fosfat — sdruzené Fe-fosfatovani + odmastovani (1 —1,5 hm%)

= vytvareni amorfni fosfatovée vrstvy

= minimalizace tvorby kalu — bez tvorby krust - lehce odstranitelny
(vany, ¢erpadla, rozvody, topna télesa)

= teplota od 40 °C

= prodlouzZeni zivotnosti lazné



| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE
Vyvoj — Inovace — BONDERITE M-AD 63000

= Aktivace do Zn-fosfatu — koncentrace 0,1 hm%

= aditivace aktivacniho produktu primo do lazné s Zn-fosfatem
= aktivace spravné tvorby krystalické struktury Zn-fosfatu

= bez kroku aktivace (sniZzeni poctu krok linky)

= eliminace mozné prepasivace povrchu pred Zn-fosfatem

® snizeni provoznich nakladd

Addition of BONDERITE
M-AD 63000

cleaning/de-
greasing

passi-



| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE
Vyvoj — Inovace — LMF — preduprava hlinikovych materiald

= Cela fada deox produktt, pasivacnich produktt schvalenych pro Qualicoat a GSB 4

= zabezpeceni pozadavkd ubér min 1-2 g/m?, vodivost do 30 uS/cm, pasivace

= BONDERITE M-NT 400 (schvaleny bez oplachu i s oplachem)

= BONDERITE M-NT 2040 R2 (deoxidacni i pasivacni produkt)

= BONDERITE C-AK 24600 (dosazZeni stejného ubéru alkal. produktem
priteploté 40 — 45 °C)

= redukce vytapéni, snizeni prfenosl, eliminace moznych problematik

na COV, optimalizace nastaveni linky, ...

Ny
(
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| Chemické predupravy pred lakovanim BONDERITE
Vyvoj — Inovace — BONDERITE S-ST 99A / BONDERITE S-AD 201

= 2-slozkovy odlakovaci systém — BONDERITE S-ST 99A : BONDERITE S-AD 201 (9:1)
= vysoka ucinnost bez nutnosti nahfevu - pokojova teplota (ocel, hlinik, pozink)

= osvédcéené nastaveni s moznosti prodlouzeni Zivostnosti lazné
= jednoduché pouzivani

= eliminace potreby nahrevu

BEFORE

28 Henkel



| Chemické predupravy pred Iakovém’m BONDERITE.
Vyvoj — Inovace — APNR ram Loy

= Adhesion Promoter No Rinse - mlzné zarizeni — ‘
= kompletni zatizeni pro zvysSeni prilnavosti a korozni odolnosti (jednoducha instalace) ’ fﬂ
= pro optimalizaci stavajicich i novych linek chemické predupravy Wi B
= instalace mezi poslednim oplachem a susici peci (bez nutnosti pasivacniho kroku)
= napojeni pfimo na demi stanici (pritok 170 — 300 I/hod) ‘o -
= vzdy Cerstva pasivacni lazen (Zr, Ti, Crlll+,...), bez kontroly a vykyvl parametru :
= zvysSeni korozni odolnosti o 30 — 80 %

= optimalizace predupravy hliniku



| Otazky — dékuji za pozornost

BONDERITE.
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