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CERNENI OBROBKU ZE ZELEZNYCH MATERIALO

Dr. Max BERGBAUER, Rastatt

1. UvVOD

Cernénim se na obrobcich ze Zeleznych kovl vytvad rovnomérnd, syté tmava
povrchova vrstva. Vyrobky tim ziskavaji dekorativni vzhled a ponékud se zvySuje
jejich protikorozni odolnost. Rozméry vyrobkl se pfi tomto zpracovani neméni.

Zakladni podminky pro proces Cernéni a zkusebni podminky stanovuje norma DIN
50938 (vydani listopad 1987) "Cernéni pfedmétd vyrdb&nych ze Zeleznych kov{"
("Brinieren von Gegenstanden aus Eisenwerkstoffen").

Ze véech typl vyrobkd, které je mozné zpracovavat ¢ernénim, mizeme napfiklad
jmenovat : nastroje, jako jsou vrtaky, frézy, upinaci Celisti, objimky sklic¢idel, a dale
pera, priruby, kovani, ovladaci prvky v jemné mechanice, Srouby, unasece, vretena,
podlozky.

Pro dosazeni optimalniho ¢erného probarveni se musi, kromé zvoleni spravné
Cernici soli, vénovat pozornost uskutedfiovadni t&ch mimoradné ddleZitych krokd,
které jsou zahrnuté do fazi "pripravné prace" a "dokoncovaci prace". U obrobkd
urcenych k cernéni je potreba, aby jejich plochy byly peclivé odmasténé a zbavené
veskerych okuji a ulpivajicich cizorodych latek.



2. PRIPRAVNE PRACE
2.1. VSEOBECNE POKYNY

Pfredpokladem pro dosazeni kvalitativné bezvadného zabarveni je Uplné a
rovhomérné smoceni zpracovavaného povrchu do roztoku cernici soli. Z tohoto
hlediska potom museji zpracovavané obrobky byt zcela Cisté, tedy bez castecek
kovl, okuji, rzi, stop po ruénim svafovani a bez zbytkd takovych provoznich latek,
jako jsou mazaci tuky, oleje, lestici pasty, mazaci prostfedky pro tvareni a podobné
hmoty. Z t&chto divodd méa predb&Zna pFiprava obrobkl rozhodujici vyznam.

Uspésné ovéreny a Siroce pouZivany je nasledujici pracovni postup :
* odmasténi
* oplachnuti
* moreni

* oplachnuti.
2.2. ODMASTENI

V zdsadé je mozné k odmasténi aplikovat jakékoliv primyslové vyuZivané
metody, kterymi se dosahne Uplné vycisténi opracovavanych ploch.

Pro ¢ernéni se osvédcuje takzvané horké alkalické odmastovani. Pouzivané latky
obsahuji zakladni chemikalii, kterd je nezbytna pro bezvadné vycisténi, a rovnéz i
latky tvofici komplex, inhibitory koroze a tenzidy. Z ekonomickych divodi se
pouzivaji roztoky v nizkych koncentracich. Roztoky v Cisti¢ich pro ponorné
odmastovani, tedy pfi nejéastéji pouzivané metodé pro Uclely c&ernéni, maji
koncentrace bé&zné pod hodnotou 5%. Ucinek cisténi se zvysuje mechanickym
pohybem a zvysSovanim teploty. Jako pracovni teplota se doporucuje hodnota 70 az
900C. Pfi takzvaném vyvafovacim odmastovani v teplotnim rozsahu pres 90°C
vznika nebezpedi rychlejsiho rozrudovani emulgatorl. Také pomaha zvyseni hodnoty
pH faktoru, vétSinou dosahované vyssim pridavkem hydroxidu sodného, nikoliv
nezbytné s &isticim G&inkem alkalickych roztokd.

Z nasi nabidky doporucujeme nasledujici vyrobky (viz tabulka 1) :
* DURFERRIT G 19
* DURFERRIT G 22



TABULKA 1: Cistici prostiedky DURFERRIT

DURFERRIT G 19 DURFERRIT G 22
Forma dodani sypkd hmota
Koncentrace 2 az 5% (vodny roztok)
Reakce alkalicka
Prac.teplota 70 - 90°C
Ponoreni 5 - 10 minut
Interval silné zavisi na intenzité provozu a na vnasenych mastnotach,
vymeény dobu pouzivani Ize prodlouzit vyuzitim odlucovace oleje

a zarazenim do dvojité kaskady.

Baleni plastové pytle
Hmotnost 25 kg
Bezpecnost. Ziravy
predpisy pouzivat ochranné odévy

viz bezpecnostni informace

Kontejner ocelovy plech, plastik

V obecném pohledu roste Cistici G¢innost jednotlivych vyrobk( ve sméru od
DURFERRITuU G 19 ke G 22, ale vzhledem k rlznorodosti primyslové pouzivanych
provoznich a protikoroznich pFipravk( se nemusi toto pofadi ve viech ptipadech
zachovat. Proto je mozné, ze se DURFERRIT G 19 Uspésné pouzije tam, kde je - ve
vyjimecném pripadé - pripravek DURFERRIT G 22 méné ucinny.

Pro potreby uskutecnéni provozni zkousky, nebo v pripadé nedostatku zkusSenosti,
doporucujeme nejdrive nasadit méné agresivni pripravek DURFERRIT G 19. Pokud
by Cistici UCinek tohoto pripravku nebyl dostatecny, potom je potfeba pomyslet na
pouziti pfipravku DURFERRIT G 22.

2.3. OPLACHNUTI

Po odmasténi je potfeba obrobky peclivé oplachnout, aby se odstranily zbyvajici
usazeniny, a aby se zabranilo prenosu necistot do nasledujicich lazni. Pro zminovany
oplach se doporucuje pouzivani dvojité kaskady, toto usporadani vede ke zfetelnym
usporam vody, coz je provozné prokazano (na vyzadani poskytneme podrobnosti).

Pfenos odloudenych olejl z odmas&tovaci 1dzn& do oplachové 1azné se vyznamné
omezi pouzivanim odlu¢ovacde oleje, ktery je zafazeny za odmastovaci lazeri.

2.4. MORENI



Okuje, rez, nebo tomu podobné vrstvy, se v odmastovaci ldzni neodstrani. V
pripadé takového znecisténi bude potreba opracovavané obrobky mofrit. K tomuto
Gcelu se pouzivaji takzvané morici odmastovaci prostfedky. Ty se v podstaté
skladaji z anorganickych kyselin, z organickych kyselin rozpustnych ve vodé, z
tenzidd a inhibitor( koroze (viz rovnéz tabulka 2).

Tabulka 2: Vlastnosti prostfedku DURFERRIT BEIZENTFETTER

Forma dodani kapalina
Pouziti pfipraveno k pouziti
Reakce kysela

Provozni teplota pokojova

Cas ponoreni 10 - 20 minut

Vymeéna podle provozu asi po 10 - 20 pracovnich dnech
Baleni plastikovy kanystr

Bezpecnostni ochranny odév

predpisy (viz bezpecnostni pokyny)

Typ nadrze plastikova nadrz, nebo gumou

pripadné plastikem pokryta

plechova nadrz s vikem

Tyto mofici odmastovade maji uréitou miru odmastovaci schopnosti, kterd za
urditych predpokladd dovoluje u dilG uréenych k éernéni odstoupit od samostatného
odmastovani.

Po moreni je v kazdém pripadé potfeba obrobky peclivé oplachnout.



3. CERNENI
3.1. VSEOBECNE POKYNY

Zakladni vyrobni a zkusebni podminky stanovuje, jak jsme jiz dfive uvedli, norma
DIN 50938 "Cernéni predmétd vyrabénych ze Zeleznych kovd" ("Briinieren von
Gegenstdnden aus Eisenwerkstoffen"). Ve smyslu této normy se pojmem cernéni
oznacuje zanofovani ocelovych obrobkl do mofrici, alkalicky-oxidaéné& pUsobici
lazné. Dosazené tmavé tdénovani zavisi na jakosti materidlu obrobku, na zpracovani
povrchu, na kvalité predchazejiciho cisténi a rovnéz na typu a na stavu Cernici
l4zné. Cernénim se vytvari velmi tenkd &ernd vrstvicka oxidu Zeleza. Sila této
vrstvicky je fadové 1 mikrometr, proto se cernénim neovliviuji rozmérové
charakteristiky obrobku.

Na zminéné definici je vidét, Zze Uspésné Ize Cernit pouze oxidovatelné oceli,
poptipadé také litiny. Nerezavéjici oceli a neZelezné kovy se timto zplsobem
zpracovavat nemohou.

3.2. PRIPRAVKY DURFERRIT FERROBLACK

Rdznorodé vstupni materidly, vyskyt dilcd s pomé&dénymi povrchy a dilce
s pajenymi spoji vedly k vyvoji nasledujicich znacek cernicich soli :

« DURFERRIT FERROBLACK MH

- hodi se pro ¢ernéni nejvétsiho mnozstvi materidll. U pedlivé pfipravenych oceli se
vytvori rovhomeérna, syté tmava Cernéna vrstva. Méné vyrazné pomédéné vrstvy se
rovnéz zabarvi. Pripravek DURFERRIT FERROBLACK MH splnuje v béznych
ptipadech ve&keré pozadavky, kladené na &ernici sdl.

« DURFERRIT FERROBLACK HL

- slouZi k barveni t&ch dill, které maji siln&j$i pomé&dé&né vrstvy, nebo maji mista po
tvrdém pajeni.

« DURFERRIT FERROBLACK SPEZIAL

- pouziva se pro materidly, které maji sklon k naslednému cervenani. V prfipravku
FERROBLACK SPEZIAL se prednostné zpracovava litina, nebo oceli s vysSim
obsahem manganu nebo kremiku.

« DURFERRIT FERROBLACK NIF

- neobsahuje dusitany. Presto pfi provozu l|azné nelze vyloucit vznik malého
mnozstvi dusitanovych iontd vzniklé rovnovaznou reakci. Pfi nasledném zpracovani
odpadnich vod dochazi k vyrazné Uspotre nakladl, pokud se nepracuje bez odpadd.
Pouziti pfipravku FERROBLACK NIF ale ma zlstat omezené jen na mala
zpracovavana mnozstvi. Pri vétSich mnozstvich se zarazuji dvé cernici lazné
Durferrit Ferroblack NIF za sebou, aby tak vznikla rovhomérna ¢erna vrstva.



 DURFERRIT FERROSOL / FERROSOL HL

- zesilovaci sUl, slouZi ke kratkodobé regeneraci ¢asteéné opotfebovanych lazni.
Pfipravky FERROSOL popfipadé FERROSOL HL posiluji barvici Gcinnost
jednotlivych 1azni FERROBLACK, takze lze bezchybné zabarvit i tézce cCernitelné
materiadly, jako jsou napfriklad dily cementované v kyanidovych solich nebo dily s
misty po tvrdém pajeni. PFi nasazeni pfipravku FERROSOL se rovnéz klade diraz na
radné uskutecnéni pripravnych praci.

3.3. PRIPRAVA LAZNE

Roztok Cernici soli se prfipravuje vsypavanim soli do studené vody, za stalého
michani. Na pripravu lazné se musi zdsadné pouzivat studend voda, protoze
rozpousténi je silné exotermické a pri zapnutém ohrivani nebo pri pouziti teplé vody
by mohlo dojit k varu a k prevareni lazné. Po rozpousténi stoupne teplota l1azné az o
800C. Vyhrivani ¢ernici 14zné se mdze zapnout az po dal$im dikladném promichani
této lazné, kdy dojde k ukonceni exotermni reakce. Pomér pro rozpousténi je 1 : 1,
tedy na 1 litr vody pripada 1 kg cernici soli. Touto koncentraci se potom dosahnou
teploty varu, uvadéné v tabulce 3.

Tabulka 3 : Bod varu a hustota roztokt ¢ernicich soli

Cernici sl Teplota Hustota
bodu varu 9C (kg/1)
FERROBLACK MH 134 1.42
FERROBLACK HL 133 1.40
FERROBLACK SPEZIAL 144 1.42
FERROBLACK NIF 133 1.46

Vsazkou 100 litrG vody a 100 kg pFipravku DURFERRIT FERROBLACK se ziska
roztok &ernici soli o objemu asi 140 litrd. Je vyhodné nadrz na &ernici lazef nejdfive
naplnit vodou do dvou tretin jejiho celkového objemu, a potom pomalu za stalého
michani pfidavat &ernici sQl. Vy&ku plnéni je potieba stanovit tak, aby nad hladinou
Cernici 1dzné zQstalo k okraji nadrze dostateéné volné misto. Po pfipravé bude
koncentrace roztoku v lazni takova, aby teplota bodu varu odpovidala optimalni
pracovni teploté, tedy napfiklad hodnoté 140°C.

Je znamé, Ze hodnota bodu varu vodného roztoku zavisi na mnozstvi rozpusténé
soli. Pridavkem cernici soli DURFERRIT FERROBLACK nebo vyparenim vody
(zvySenim koncentrace soli) se teplota bodu varu zvysSuje, a naopak pridavkem
vody (snizenim koncentrace soli) se teplota bodu varu snizi. Pridavani vody musi
probihat pomalu, budto po sténé nadrze nebo seskrcenym pritokem na hladinu
lazné. Jinak by mohlo dojit k vybusnému odpareni vody. Pfi pomalém naredovani



vznikda v misté pridavani smeés, ve kterém je hodnota bodu varu oproti bodu varu
Cisté vody zvysena a k razovému odpareni jiz nedochazi.

3.4. BARVENI

Dily se zavésuji do Cernici lazné na stojanech, v sitech nebo v bubnech, méné
¢asto se zavésuji na dratech. V 1azni dily z(stavaji az do docileni tmavé barvy, podle
stavu barvici latky je ¢as ponoreni asi 5 az 30 minut. Je pfitom potfeba vénovat
pozornost tomu, zZe lazen stdle lehce mori. Vétsi dily je vyhodné béhem barveni
nékolikrat oplachnout ve studené vodé.

PFi Cernéni na stojanech nebo v bubnech je potfeba zabranit vzniku opérnych
ploch, ke kterym se roztok cernici soli nedostane a proto se nedosahne jejich
obarveni. To vyzaduje pohyb (natfasani nebo otaceni) vsazky. Pohyb cernénych
obrobkl ale nesmi byt pfili§ intenzivni, aby nedochdzelo k mechanickému
poskozovani vytvarené vrstvy.

Jak jsme se jiz zminili, Cernéni poskytne optimalni barvu pri teploté v oblasti okolo
1400C, v lehce vroucim roztoku pfipravku FERROBLACK. IdealIni teplota pro ¢ernéni
zavisi na materialu.

PFi vklddani dill je potfeba dbat na to, aby se lazef pfili§ neochladila, ( a patfi¢éné
zvysit topny prikon do zafizeni pro ¢ernéni ), protoze proces cernéni se uskutecnuje
jen v oblasti varu.

ZlepSeny barevny Ucinek Ize dosahnout systémem se dvéma nebo se tfemi
laznémi. V tomto pripadé se provozuji dvé nebo tri Cernici lazné se vzajemné
rozdilnymi koncentracemi solnych roztokd, a nasledné s rozdilnymi teplotami varu.
V prvni lazni se pracuje s teplotou okolo 135 az 1379C, v posledni lazni s teplotou
okolo 148 az 1500C. Po kazdém jednotlivém kroku ¢ernéni se dily zanofi do vody a
oplachnou se. Po takovém dvojitém nebo trojitém cernéni dostanou vsechny za
béZnych podminek Spatné obarvitelné dily sytou tmavou barvu.

3.5. KONTROLA LAZNE

Nejjednodussi a nejlepsi moznosti kontroly |azné je méreni teploty varu, tuto
teplotu je potfeba pomoci pridavku soli nebo pridavku vody nastavit napfiklad na
hodnotu 140 +/- 39C. Kontrola ldzné probihd bézné s pouzitim automatické
regulace bodu varu, regulator je nedilnou soucasti ¢erniciho zafizeni.

Teploméry pouzivané pro meéreni museji byt odolné proti silné alkalickému
pUsobeni kapaliny v lazni. Osvédluji se teploméry se Zeleznym oplasté&nim. V
pravidelnych intervalech je potfeba fizeni teploty lazné prekontrolovat nezavislym
kontrolnim teplomérem. Je rovnéz mozné hustomérem mérit hustotu kapaliny v
lazni. PFi teploté bodu varu na hodnoté 1400C je hustota podle pouzité znacky soli
okolo 1.40 az 1.42 g/ml.



3.6. RIZENI PROVOZU LAZNE

- Regenerace roztoku cernici soli

B&hem provozu lazné se stale odpatuje urcité mnozstvi vody. Cernici soli se na
zakladé chemickych reakci opotfebovavaji a odchazeji s barvenym materidlem.
Proto je potfeba lazen pravidelné obnovovat, at jiz pfidavkem vody nebo pfidavkem
soli. Pfi dodrzovani bezpeénostnich predpisd (pouZiti ochranného odévu), pfi
vypnutém ohfivani l1azné, se opatrné za stalého michani pridavaji pozadované latky.

. Zivotnost lazné

PFi normalnim Fizeni provozu lazné a pfi pravidelném doplfiovani spotfebované soli
se funké&nost 1dzné& zachovavad po velmi dlouhou dobu. PFesto mize v disledku
zavleCeni necistot do lazné dojit k té neprijemnosti, Ze lazen nelze zregenerovat.
Potom je potfeba lazen odstranit a po peclivém vycisténi nadoby nasadit novy
¢ernici roztok.

+ Odstranéni kalu

PFi spravném fizeni provozu lazné vznika jen maly podil kalu, tento kal je potreba
¢as od c¢asu z lazné odstranit. To je mozné uskutecnit s pouzitim k tomuto Ucelu
urcené vybavy (vice viz informacni letak ,Kalirenské naradi“). DalSi moznosti je

v 7 4 7 7 7 7 v o] 7 7 Ié v 7 o
odcCerpani solného roztoku do zasobni nadrze; kal zustava na misté a bez problemu
jej Ize mechanickym zplsobem odstranit.

« Odstaveni zarizeni / opétovné uvedeni do provozu

PFi odstaveni ¢erniciho zafizeni z provozu se odpoji vyhfivani, ¢ernéné obrobky i
se zavésnym systémem se z lazné vyjmou. Doporucuje se lazen v dobé bez
provozu zakryt.

PFi opétovném uvedeni do provozu se zahfiva plnym vykonem az do dosazeni
teploty varu, potom se topny vykon nastavi tak, aby kapalina v lazni lehce vrela.
Regulace topného vykonu je v novych cernicich zarizenich jiz zabudovana a pracuje
automaticky.

3.7. MOZNE CHYBY A JEJICH NAPRAVA

- Rizeni teploty

Vétdina chybnych vysledkl procesu &ernéni souvisi s nedostateénym Fizenim
teploty 14zné. Hodnota bodu varu se ovliviiuje prislusnymi pridavky do Cernici lazné
(voda nebo cernici stl). Cas od ¢asu je také potfeba prekontrolovat presnost
meéreni, kterou poskytuji pouzivané teplomérné pristroje.

+ Nedostatecné, castecné a lehce cervené vybarveni

Teplota bodu varu, popfripadé koncentrace 1azné, jsou priliS nizké. Pozadovanou
koncentraci je potfeba dosahnout odvarenim nadbyte¢né vody, popfipadé
pridavkem soli FERROBLACK.

« Vybarveni do rezavé hnédé az do zelenavé barvy
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Teplota bodu varu, popfipadé koncentrace 1dzné, jsou priliS vysoké. Lazen je
potfeba naredit pridavkem vody. Nitridované dily se takto projevuji i nadale, v tom
pripadé je potfeba postupovat zvlastnimi metodami. Hnédé zabarvené vrstvy nékdy
poukazuji na pFili§ vysoky obsah kallG v 1azni, kal je v takovém pripadé potieba
odstranit.

« Stiratelny, rzi podobny nanos

Takové ndnosy se projevuji takika pouze u litinovych obrobkl a u cementovanych
kusd (pfedev&im po kyanidovych laznich). Tuto chybu Ize omezit zvy$enim teploty
roztoku cernici soli, pfitom se nesmi prekrocit hranice nadmérného cernéni
(zabarveni do ¢ervena). Je vyhodné také vénovat mimoradnou pozornost odmasténi
a morteni té&chto dild. Dily, na kterych jsou jesté zachycené zbytky kyanidovych soli,
nelze z divodu moZnosti vzniku vysoce jedovatého kyanovodiku v 24dném ptipadé
predat k moreni.

- Tmavocervené, rzi podobné zabarveni

Zde jde o "precernéni", které se Casto projevi az po hodinach. Nachazime je
predevsim u obrobkd s vétsim obsahem kiemiku a manganu, a také u litin.

Naprava spociva v nastaveni doby Cernéni, v pouziti systému dvou lazni nebo v
jiné volbé znacky cernici soli, napfiklad FERROBLACK SPEZIAL. V jednotlivych
pfipadech se také osvédcilo nastavit teplotu varu na asi 1359C. Zavleceni kyselin se
projevi také cCervenym zabarvenim, avsak stiratelnym. V takovém pripadé je
potfeba cCernici lazen vymeénit.

« Nedochazi k prebirani barvy

Pokud se pri béZznych pracovnich podminkach nedosahne Zadné vybarveni, je
potfeba zkusit silnéjSi moreni, dalSi odmasténi, zmeénit koncentraci |azné a
prodlouzit ¢as ponoreni. Pokud tato opatreni neprindseji zadné zlepseni v ucinnosti
barveni, potom je budto lazen vypotrebovana popripadé silné znecisténa a je
potfeba ji vyménit, nebo barvené dily nejsou na zdakladé svého typu (napfr.
korozivzdorna ocel) k ¢ernéni vhodné.

« Svétlé skvrny

Pfi objeveni svétlych skvrn jde vétSinou o mista, na kterych nemohla cernici
kapalina G¢&inné plsobit. Pri¢inou mdZe byt nedostateéné odmasténi a moreni, nebo
také opreni o plochy béhem procesu Cernéni.

« Nerovnomérné obarveni, podobné destovym kapkam

Tyto projevy se objevuji pfi zavleceni oleji do &ernici 1dzné. Cernici 1azen je nutné
regenerovat nebo vyménit. Rovnéz se muize tento projev ukdazat u valcovanych
materiald, pokud se u té&chto obrobkl pouziji nevhodné mofici roztoky, odmastovaci
pripravky nebo znacky Cernicich soli.

« Necistoty v Cernici lazni

Zanesené necdistoty, jako je cin, zinek, hlinik, mosaz, nebo také mazadla a oleje,
zaporné ovliviuji slozeni 1azné. Barevné kovy Ccernici lazen silné napadaji.
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Nasledkem je odliSna acinnost barveni v jednotlivych davkach a rovnéz nékdy
vytvareni Ziravych par. V takovém pripadé je potreba lazen obnovit a nadobu lazné
dikladné vydistit.

+ Rozpousténi mist po pajeni

Pfi ¢ernéni obrobk( s misty po pajeni (mé&kké pajeni) je potfeba volit dobu
gernéni co nejkratsi, protoZe pfi deldi dobé& plsobeni by mohlo dojit ke ztraté pajky.

4. DOKONCOVACI PRACE
4.1. OMYVANI

Po ukonéeni procesu ¢ernéni je potfeba obarvené obrobky ddkladné omyt od
zachycenych zbytkd soli. Tim se kromé jiného vyloudi pozdé&jsi vykrystalizovani soli.
Omyvani probiha ve vodé, ve vétSim poctu za sebou lezicich nadrzi (vétSinou 3
nadrze), nejlépe v kaskadovitém usporadani. V téchto nadrzich se koncentrace soli
snizuje ve sméru od prvni do posledni myci lazné.

Zpracovavany materidl zde musi byt stdle v pohybu. U&nnost omyvani se
vyznamneé zvysi pouzitim horké vody anebo aplikaci ultrazvuku. Takovou lazen pro
horké omyvani lze bez potizi zapojit do tficlenné kaskady. Dily, které takzvané
nabiraji (zachycuji) kapalinu, je potfeba mezi jednotlivymi kroky omyvani obracet.

Vznikajici odpadova voda se zbytky cernicich soli se musi pred odvedenim do
vefejné kanalizace zpracovavat zplsobem podle pfisludnych predpisi. Toto
zpracovani obecné& zahrnuje odstranéni dusitand a rovn&z Upravu predepsané
hodnoty pH. V této souvislosti viz PFilohu 40 Ramcovych pFfedpisi pro vypousté&né
odpadové vody (Anhang 40, Rahmen-Abwasser-VwV).

Aby bylo mozné zamezit nakladnému zpracovani odpadové vody a aby bylo
mozné ziskat zpét &ernici soli, které predly do oplachové vody, z té&chto ddvodd
doslo k vyvinuti takovych provoznich podminek, ve kterych se oplachova voda vraci
do procesu udrzovani hodnoty bodu varu cernici lazné. Pfi zminénych provoznich
postupech, které se kratce oznacuji jako "automatickd regulace bodu varu", se
odpad vody z Cerniciho procesu snizuje, pokud proces neni pfimo bezodpadovy a
tim tedy i Setrny k Zivotnimu prostredi. Prislusna zarizeni zhotovujeme a dodavame.

4.2. SUSENI A OCHRANA PROTI KOROZI

Pro zamezeni vzniku koroze se na zpracované plochy obrobk( po jejich omyti
nanasi protikorozni ochrana. Nanaseni této vrstvy probiha ve dvou dil¢ich krocich, a
to vysudeni a naolejovani. MiZe se uskutedfovat s pouzitim vysoudeci kapaliny
DURFERRIT DRS 3 a také s pouzitim vyvarovaciho oleje Auskochol.
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4.2.1. VYSOUSECI KAPALINA DURFERRIT

VysousSeci kapaliny se pouzivaji pfi pokojové teploté. Béhem vysouseciho procesu
kapalina pronikne pod vodu, zachycenou na povrchu zpracovavaného obrobku, a
tuto vodu oddéli. Soucasné se zpracovavany predmét pokryje tenkym konzervacnim
povlakem. Oddélena voda se shromazduje v dolni ¢asti provozni nadrze. Mnozstvi
této vody Ize v nadrzi KALTOL snadno pozorovat prihledovym okénkem, takZe pfi
vypousténi oddélené vody nedojde k zadnym ztratam vysouseci kapaliny.

Aby se odparovaci ztraty vysouseci kapaliny udrzely na co nejnizsi urovni, je
potieba vyloutit zpracovavani horkych dild.

Tabulka 4 : Vysouseci kapalina DURFERRIT

KALTOL
Typ povlaku mastny
Barva povlaku bezbarvy

Sila povlaku po ponoreni | 0.5 az 1 mikrometr

Nanaseni stfikdnim / ponofenim

Omyvatelnost cistici benzin, studeny Cdisti¢, voda/alkalicky

4.2.2. DURFERRIT AUSKOCHOL (vyvaiovaci olej)

Vyvarovaci oleje se pouzivaji pfi teplotdch 100 az 110°C. Voda, kterd je po
provedeném oplachnuti ¢ernénych predmétd na nich jedté zachycend, se v tomto
oleji emulguje a pfi provoznich teplotach se hladce odparuje. Neni se potreba tedy
obdvat silného varu nebo vzniku nadmérného varu na olejové lazni. Zbylé alkalie se
neutralizuji, aby nedochazelo ke krystalizaci soli.

Nacernéné dily prichdzeji dostatec¢né oplachnuté z oplachu a zanofuji se v kosich
nebo v samostatném zavéseni do olejové 1azné, ohraté na teplotu néco nad 100°C.
V lazni dily zGstdvaji tak dlouho, az se dostanou na teplotu 14zn&. Oplachovou vodu
je nutné pred vloZzenim obrobk{ do oleje nechat dobie odkapat.

Kosem je potreba v oleji ponékud pohybovat, nez se kos usadi na dno nadrze.

Pokud se po c¢ernéni dobfe oplachuje, potom je prenos zbytkovych alkalii do
vyvarovaciho oleje znacné omezeny. Pokud nevymyté alkdlie presto vyvolaji
zmydelnaténi, potom se Casem projevi zvyseni viskozity. Pfidavkem rediciho oleje
spolu se soucasnym zvysenim neutralizacniho efektu se olej opét naredi.

Konec vysouseni v oleji se jednoduSe pozna podle toho, ze Cernény obrobek,
ktery na zkousku vytahneme ven, jiz nema mlécny nabéh. Potom se dily z lazné
vyjmou. Zachyceny olej se necha odkapat, pripadné vznikajici olejové vypary je
potieba odsavat.

13



4.2.3. DURFERRIT DRS 3 (kratkodoby konzervaéni prostiedek - vysouSeci kapalina)

- slouzi jako pridavek do horkych vodnich lazni. Podle pozadované sily povlaku se
priddva 5 az 10%. Po odpafeni této emulze zlstdvad na zpracovanych dilech tenky
protikorozni povlak.

5. KONTROLA KVALITY VRSTVY OXIDU

PFislusné zkusebni predpisy uvadi norma ( DIN 50938 ), pritom pfipad od pfipadu
je potreba stanovit, jaké kvalitativni posouzeni se pouzije.

Norma ( DIN 50938 ) stanovi nasledujici zkusebni podminky:
* zkouska vzhledu
* zkousSka ochrany v kondenzacni klimatiza¢ni komore ( 50017 KK )
* zkousSka ochrany kyselinou octovou pfi pokojové teploté
* zkouska ochrany kyselinou Stavelovou pfi pokojové teploté

* stanoveni plosSné hustoty.

6. BEZPECNOSTNI POKYNY
Pro kazdy z ndmi uvadénych produktd jsou k dispozici bezpeénostni listy.
6.1. ALKALICKE CISTICI / CERNICI SOLI

V dlsledku obsahu hydroxidu reaguiji tyto vyrobky silné alkalicky a proto ve styku
s kizi, s otima nebo se sliznicemi maji Ziravé Gcinky. Dale vyvstava nebezpeli
opareni béhem zachazeni s horkymi roztoky c¢ernicich soli.

Proto je pri pracich se solemi nebo s jejich roztoky bezpodminecné nutné pouzivat
ochranny odév, vybaveny ochrannymi brylemi, ochrannymi rukavicemi a botami a
rovnéz doplnény gumovou zastérou.

Poleptani, i na ocich, je potifeba dlouhodobé vymyvat velkym mnoZstvim vody.
Zvlasté pri poleptani oci je nutné vyhledat pomoc ocniho lékare a sdélit mu, ze
doslo k "poleptani hydroxidem sodnym". Pfi zahofeni nebo pfi zasazeni kyselinou se
mohou z alkalickych dusitani &ernicich soli uvolfiovat nitrézni plyny. Po vdechnuti
té&chto plynd je potfeba vyhledat lékafskou pomoc a pacienta nejméné 48 hodin
ponechat na pozorovani.

Predevsim pri doplfiovani Cernicich 1azni je potrfeba postupovat mimoradné
opatrné. Pri pridavani chladné vody do horkého popfipadé vrouciho roztoku cernici
soli mGze dojit k okamzitému uvolnéni par, coz ma za nasledek nadmérny var a
vystrikovani. Podobny charakter ma pridavani Cerné barvici soli. Rozpousténi soli v
horkém cernicim roztoku je spojené s vydatnym uvolfiovanim tepla, takze se i pfi
tomto kroku musi poéitat s nadmé&rnym varem 1azné. Z t&chto divodl se proto
musi pfidavky vody i Cernici soli davkovat opatrné a za stalého michani.
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Veskeré soli DURFERRIT FERROBLACK obsahuji takzvanou ochranu proti
vysttikovani, kterd omezuje na nejmensi moznou miru unikani drazdivé plsobicich
hydroxidd spoleén& se vznikem par. Pfesto je potfeba pracoviété trvale dobfe
odvétravat a lazné odsavat.

6.2 DURFERRIT BEIZENTFETTER ( moridlo )

- reaguje kysele a plsobi leptavé v kontaktu s klzi, s o¢&ima a se sliznicemi. P¥i
praci s timto produktem je potreba, stejné jako pri zachazeni s ¢ernici soli a s jejimi
roztoky, pouzivat predepsané ochranné obleceni. Zvlasté upozornujeme na to, ze
pripravek DURFERRIT BEIZENFETTER se za zadnych okolnosti nesmi dostat do
styku s ¢ernici soli s obsahem dusitan(, protoze by doslo ke vzniku jedovatych
nitréznich plynd.

6.3 DURFERRIT PROSTREDKY PRO OSETRENI PO PROCESU

- v podstaté nepodléhaji predpisim o nebezpeénych Iatkach. Presto je potfeba
vénovat pozornost prislusSnym sdélenim v bezpecnostnim informacnim materialu.

7. ODPADOVE HOSPODARSTVI

Kaly, pouzité soli, omyvaci kapaliny a dalsi podobné latky, které mohou zbyt po
cernicim procesu, se musi zpracovat nebo zneskodnit v souladu s platnymi predpisy.

7.1. OPLACHOVA VODA

Ve vztahu k likvidaci oplachovych vod, odchazejicich z Cernicich zafizeni, plati ve
Spolkové republice Némecko priloha 40, oddil 1.1.4 provozy ¢ernéni, v "Ramcovém
predpisu pro odpadni vody" (Anhang 40, Absatz 1.1.4 Briniererei der "Rahmen -
Abwasser VwV"), popfipadé predlohy mistnich vodohospodarskych organizaci. Jinak
pro evropské a mimoevropské zahranici plati pro tu kterou zemi specifické predpisy.

V této souvislosti jesté jednou zminujeme nami vyrabéna cCernici zafizeni se
snizenym odpadem vody, popfipadé se zcela bezodpadovym provozem.

7.2. PEVNE LATKY

Ve Spolkové republice Némecko patfi odpadové soli a kaly z ¢ernicich 1azni mezi
"zvldst& sledované odpady", podle platného kli¢e roztfidéni odpadd
(Abfallbestimmungsverordnung). Cislo tiidiciho klice je 515 16 "Odpady cernicich
soli".

Odstrafiovani takovych odpadl muZeme zajistit my. Pfitom je potfeba vénovat
pozornost predpisu "Pokyny pro likvidaci pevnych zbytkl Kkalicich soli". Tuto
brozurku je mozné vyzadat u nas. Pro dalsi dotazy jsme ovSem k dispozici.

8. DURFERRIT CERNICI MORIDLA K NATEROVEMU NANASENT
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Velmi Casto je potreba vylepsit poskozené, jiz namontované dily, nebo - pokud
nemdZeme vyuzit vlastni &ernici zafizeni - se musi obrobky &ernit "za studena". Pro
takové pfipady nabizime k pouZiti pfipravky DURFERRIT STREICHBRUNIERBEIZE.

Navod k pouziti:

Plochy uréené k barveni, je potfeba nejdfive dikladné odmastit, dale nanadime
mékkym &té&tcem nebo hadfikem mofridlo a kratkou dobu nechame pusobit. Obrobky
je mozné také ponorit, pritom cas ponoreni nesmi prekrocit 30 sekund. Pouziti
probihd v nadobé ze skla, porcelanu, kameniny nebo polyetylénu. Nesméji se
pouzivat nddoby ze Zeleza nebo z jinych kovi!

Po naneseni Cerniciho mofridla Stétcem nebo po provedeném ponoreni je potreba
oSetrené dily peclivé omyt vodou a vysusit. Cely postup c¢ernéni, pokud ztmavnuti
jesté neni dostate¢né, je mozné jednou nebo dvakrat zopakovat. Cas pUsobeni
moridla je potom jesté asi 10 sekund. Nasledné se obrobky potahnou slabou
olejovou vrstvou, urCenou k dalSimu prohloubeni docileného zCernani a ke zvyseni
protikorozni odolnosti. I k tomuto vyrobku je k dispozici bezpecnostni list.

9. STROINI ZARIZENI PRO CERNENT

Vedle vyroby pFipravk( pro ¢ernéni rovnéZ vyrabime a proddvame kompletni
provozni zatizeni pro ¢ernéni. Velikost 1azni i pocet potfebnych provoznich stuprid se
Fidi potfebami jednotlivych zakaznikl. Kompletni provozni zafizeni mize obsahovat
nasledujici jednotky: odmastovaci lazeri s odlu¢ovacem oleje (nebo bez né&j);
oplachova nadrz (pratokovy oplach / stabilni oplach / kaskady); prvni ¢ernici lazen s
automatickym Ffizenim; oplachova nadrz (stabilni omyvani); druha cernici lazen s
automatickym Fizenim; oplachova nadrz (stabilni oplach, v kombinaci s pritokovym
oplachem / kaskadou / s vyhrivanou oplachovou |azni); nadrz KALTOL pro vysouseci
kapalinu; odkapavaci nadrz

Prislusenstvi: bocni odsavani; odsavaci ventilator; odlucovac kapek; ponorovaci
sito; poloautomatickd nebo plné automaticka doprava dill

Jako material se pouziva béznéa ocel, s vyjimkou nadrzi na moridlo a prislusnych
civek. Rovnéz mame ve vyrobnim programu nadrze vrstvené plastikem nebo nadrze
z nerezu. Jako standardni rozméry dodadvame nasledujici nadrze :

Velikost I : 400 * 600 * 400 mm Velikost II : 400 * 1200 * 400 mm.
Vyhrivani je vseobecné elektrické.

Pro stanoveni provoznich krokl, potfebnych pro splnéni Vasich pozadavki a pro
stanoveni rozmé&rQ zafizeni vdm kdykoliv nabizime k vyuZiti sluzby naseho oddé&leni
pro vnéjsi sluzby nebo naseho oddéleni DVT.
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10. SPEKTRUM VYROBKU

Krok procesu Vyrobek
Pripravné alkalické horké DURFERRIT G 19
prace odmasténi DURFERRIT G 22
moreni DURFERRIT BEIZENTFETTER
Cernéni cernici DURFERRIT FERROBLACK MH
soli DURFERRIT FERROBLACK HL
DURFERRIT FERROBLACK NIF
DURFERRIT FERROBLACK SPEZIAL
zesilovaci DURFERRIT FERROSOL
soli DURFERRIT FERROSOL HL
Dokoncovaci vysous$eci kapalina DURFERRIT KALTOL
prace vyvafovaci olej DURFERRIT AUSKOCHOL
emulze DURFERRIT DRS 3
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