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V priemyselnej praxi sa v suicasnosti vyuziva velké mnoz-
stvo sposobov mechanickej a chemickej predupravy povrchov
oceli. Vyber spravnej kombindacie tychto technologii predsta-
vuje pre mnoho aplikicii jednu z najdélezitejsich iiloh. Uce-
lom tohto vyskumu bolo zhodnotenie vplyvu vybranych spéso-
bov mechanickej predupravy povrchu (brusenie, otryskdvanie
pieskom) na kvalitu a elektrochemické korozne charakteristi-
ky ocele §355J2 pred a po findlnej chemickej uprave povrchu
technologiou manganatého fosfatovania. Povrchova morfolo-
gia vytvoreného fosfatu bola hodnotena pomocou rastrovacie-
ho elektronového mikroskopu (REM) a analyza priecneho rezu
bola vykonand na svetelnom metalografickom mikroskope. Ako
prostredie pre elektrochemické korozne testy bol zvoleny roz-
tok 0,1M Na,SO, simulujuci agresivne priemyselné znecistenie.
Hodnotenie vplyvu jednotlivych spésobov mechanickej a che-
mickej upravy povrchu na koroézne vlastnosti testovanej ocele
bolo vykonané pomocou potenciodynamickych polarizacnych
skusok (PD) a elektrochemickej impedancnej spektroskopie
(EIS) s vyuzitim Tafelovej analyzy a metody ekvivalentnych ob-
vodov. Ako ukazali ziskané vysledky, technologia otryskdavania
pieskom vplyva negativne na koréznu odolnost testovanej oce-
le §355J2 i nasledne vytvorenej vrstvy manganatého fosfatu.

uvoD

Vysokopevné nizkolegované (HSLA) ocele boli vy-
vinuté predovsetkym ako nahrada nizkouhlikovej ocele
pre automobilovy priemysel s cielom zlepsit pomer
pevnosti k hmotnosti a uspokojenia potreby pouzitia
kvalitnejSich materidlov s vySSou pevnost'ou. HSLA oce-
le vykazuju jedine¢né vlastnosti, ako je vysoka pevnost’,
vyborna tvarnost’, dobra zvaritel'nost” a taktiez vykazuju
vynikajucu nizkoteplotni vrubovu hizevnatost’, eSte
vysSiu ako u oceli s vysokou medzou klzu (HY) [1].
Avsak pre mnoho aplikacii je potrebna ich spravna
povrchova Gprava, aby sa zvysila ich odolnost’ voci agre-
sivnemu prostrediu.

Large number of mechanical and chemical surface pret-
reatment techniques is actually used on steels in industrial
practice. Choosing the right combination of these technologies
is one of the most important tasks for many applications. The
purpose of this research was to evaluate the influence of selec-
ted mechanical surface preparation methods (grinding, sand-
blasting) on the quality and electrochemical corrosion cha-
racteristics of S355J2 steel before and after the final chemical
surface treatment by the technology of manganese phospha-
ting. The surface morphology of the formed phosphate layer
was evaluated by a scanning electron microscopy (SEM) and
the cross section analysis was performed by a light metallogra-
phic microscopy. 0.1M Na,SO, solution simulating aggressive
industrial pollution was selected for electrochemical corrosion
tests. Impact evaluation of various mechanical and chemical
surface treatments on the corrosion properties of the tested ste-
el was realized by potentiodynamic polarization tests (PD) and
electrochemical impedance spectroscopy (ELS) using the Tafel
analysis and equivalent circuits method respectively. The ob-
tained results proved that sandblasting negatively affected the
corrosion resistance of S355J2 steel and subsequently created
manganese phosphate layer.

Otryskavanie pieskom, ako metdéda povrchovej
upravy, sa bezne pouziva pre modifikaciu povrchu [2],
spevnenie povrchu [3], Cistenie povrchov a odstranovanie
hrdze [4]. V porovnani s otryskavanim keramickymi
gul’6¢kami sa pri pieskovani pouzivaju abrazivne Castice
mensieho rozmeru a nizsi tlak stlaceného vzduchu. Z tohto
dovodu je pieskovanim vo vSeobecnosti mozné ziskat
hladsi povrch. V priebehu procesu pieskovania sa na po-
vrch vzoriek opakovane vhana prad castic piesku alebo
inych tvrdych castic s vysokou rychlostou, o vedie
k odstraneniu okovin a generovaniu lokalnej plastickej
deformacie v povrchovej vrstve. Avsak uz Wang a kol.
[5] pozoroval urcity pokles kordznej odolnosti nehrdza-
vejucej ocele po procese pieskovania, ¢o obmedzuje
moznosti aplikacie tejto technolégie [6, 7].
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Jednotlivé druhy fosfatovania predstavuju pred-
nostnu povrchova tipravu mnohych kovovych materialov,
pretoze vykazuju dobru prilnavost, dobri odolnost
proti korézii, zvySenu oteruvzdornost’ a relativne nizke
naklady v porovnani s inymi naterovymi systémami
[8]. Medzi hlavné druhy fosfatovania patria manganaté,
zeleznaté, zinoCnaté a zinoc¢nato-vapenaté fosfatovanie
[9, 10].

Manganaty fosfat (MnP) mé vynikajicu mecha-
nickt odolnost’ a dobru schopnost’ zadrziavat’ mazivo.
Jeho vysoka plosna hmotnost’ a rovnomernost’ vel’kosti
krystalov ma tiez za nasledok vynikajicu oteruvzdor-
nost a odolnost proti koro6zii, najvys$iu z pomedzi
troch hlavnych druhov pouzivanych fosfatov [11,12].
Vdaka tomu moze byt tato fosfatova konverznd vrstva
pouzivana aj u vysokopevnych oceli uréenych pre ropny
priemysel [11]. Vyroba kvalitnych fosfatovych vrstiev
na jednotlivych druhoch oceli vSak vyzaduje prisnu
kontrolu mnohych materialovych a technologickych
parametrov, menovite: zlozenia kovu, Struktury povr-
chu kovu, pripravy povrchu, chemického zlozenia
fosfatovacieho kupela, teploty, pH, casu, atd’ [8, 13].
Existuje mnoho $tudii zameranych na korézne vlastnosti
roznych fosfatovych vrstiev na réznych oceliach
[8, 10-12, 14, 15], avSak ziadny vyskum sa hlbSie neve-
nuje hodnoteniu vplyvu mechanickej predapravy po-
vrchu na elektrochemické kordzne vlastnosti manga-
natého fosfatu na oceliach triedy HSLA. A prave tento
vyskum sa stal cielom nasledujucej vedeckej stadie.

EXPERIMENTALNE METODY

Ako experimentalny material bola pouzitd ocel
S355J2. Mikrostruktura tejto ocele bola pozorovana
svetelnym metalografickym mikroskopom CARL
ZEISS AXIO Imager.Alm. Vzorky urcené pre metalo-
grafické hodnotenie boli pripravené Standardnym meta-
lografickym postupom. Ako leptadlo bol pouzity 3%
Nital.

Pre zaistenie rovnomernej drsnosti povrchu boli
vzorky ocele S355J2 obrusené SiC brusnym papierom
P 500. Po tomto procese bola jedna sada vzoriek d’alej
este opieskovana. Pieskovanie bolo vykonané na mobil-
nom tlakovom pieskovacom zariadeni s priemerom
trysky 6 mm pri tlaku 0,6 MPa. Ako finalna opera-
cia po zvolenych sposoboch mechanickej predapravy
povrchu bola zvolena chemickd Uprava mangénatym
fosfatovanim (MnP). Fosfatovaci kupel obsahoval:
300 ml demineralizovanej vody; 4,49 g H,PO,; rovnaké
mnozstvo MnO, a 3 g ultrajemnej ocelovej viny s niz-
kym obsahom uhlika stupnia 0000 (hrabka vlakien
15,24-25,4 um). Po pociatoénom rozpusteni ocel'ovej
viny vo fosfatovom roztoku pri teplote 90-95 °C bolo
nasledne vykonané samotné fosfatovanie vzoriek po do-
bu 30 minut pri rovnakej teplote 90-95 °C. Na zaver boli
vsetky vzorky oplachnuté demineralizovanou vodou a

etanolom a osuSené prudom hortceho vzduchu za uce-
lom odstranenia zvyskov chemickych a mechanickych
necistot.

Vseobecny mechanizmus fosfatovania bol uz skor
opisany Ghalim a Potvinom [16], ako proces pozosta-
vajuci zo styroch faz: 1) rozpustenie (napadnutie) sub-
stratu v kyslom prostredi. Tato faza sposobuje zvy-
Senie pH roztoku; 2) amorfnd precipiticia extrémne
jemnych fosfatovych krystalov; 3) krystalizacia a rast; 4)
reorganizacia krystalov (povodny fosfat sa rozpusti
a opidtovne precipituje vysokou rychlostou, ktora
znizuje poérovitost’ a expozi¢ni plochu). Tento model
bol pdvodne stanoveny pre zinocnaté fosfatovanie,
ale do uréitej miery ho je mozné prijat’ aj pre proces
manganatého fosfatovania [11,16]. Rozpustenie ultra-
jemnej nizkouhlikovej ocelovej viny umoziuje zabez-
pecenie Fe(2+) idnov do fosfitového roztoku, ¢im
moézeme redukovat’ prvi etapu fosfatovania spésobujicu
rozpustenie povrchu zakladného materidlu a priamo
podporit’ druht fazu fosfatovania.

Morfolégia povrchu vytvorenej fosfatovej vrstvy
bola pozorovanad pomocou rastrovacieho -elektrono-
vého mikroskopu (REM) LYRA3 TESCAN a analyza
priecnych rezov bola vykonand pomocou svetelného
metalografického mikroskopu CARL ZEISS AXIO
Imager.Alm s vyuzitim tmavého pola.

Elektrochemické kordzne charakteristiky (polari-
zacny odpor, korozny potencial, korézna pradova
hustota, rychlost’ korozie, a.i.) boli hodnotené pomocou
elektrochemickych testov pri teplote okolia v roztoku
0,1M Na,SO, simulujiceho agresivne priemyselné pro-
stredie. Elektrochemické testy boli vykonané za pouzi-
tia klasického trojelektrédového systému s platinovou
elektrodou ako pomocnou elektrodou, nasytenou kalo-
melovou elektrodou SCE ako referencnou elektrédou
a vzorkou ako pracovnou elektrodou. Merania elektro-
chemickej impedancnej spektroskopie (EIS) a potencio-
dynamickych polariza¢nych skusok (PD) boli vykonané
na 5-kanalovom potenciostate VSP od BioLogic SAS.
EIS merania boli potencidlovo riadené s frekvenciou
snimania v rozmedzi od 100 kHz do 10 mHz [17]
a s potencidlovou amplitidou 10 mV okolo hodnoty
rovnovazneho potencialu. Ustalenie vzoriek v roztoku
0,1M Na,SO, bolo ukon¢ené po 5 minttach expozicie.

Potenciodynamické polarizacné skusky boli reali-
zované v rozsahu potencialov od 250 mV do +300 mV
oproti hodnote vol'ného potencialu po 5 minutach usta-
lenia vzorky v koréznom médiu s konsStantnym poten-
cidlovymkrokom 1 mV s-'. Namerané potenciodynamické
krivky boli analyzované pomocou Tafelelovej analyzy
v programe EC-Lab. Potenciodynamické krivky su zna-
zornené v semilogaritmickych stradniciach pre lepsiu
interpretaciu  nameranych dat a elektrochemickych
charakteristik. VSetky elektrochemické korozne testy
boli na kazdej vzorke zopakované minimalne 3x kvoli
potvrdeniu reprodukovatel'nosti nameranych vysledkov
[18].
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Obr. 1. Mikrostruktura ocele S355J2
Fig. 1. Microstructure of S355J2 steel

View fleld: 44.5 pm . Print MAG: 4.00 kx 10 pm

SEM HV: 10.0 kV IPM AS CR, Brno

a) bruseny povrch

VYSLEDKY A DISKUSIA

Mikrostruktara testovanej ocele S355J2 znazorne-
na na Obr. 1 je tvorena feriticko-perlitickou matricou
s nizkym obsahom perlitu a s priemernou vel’kost'ou zrna
10 pm.

Vrstvy mangéanatého fosfatu vytvorené na oceli
sa skladaju takmer vyhradne z hurealitu s chemickym
zlozenim (Mn,Fe);H,(PO,),.4H,0. M6zu tiez obsahovat
rézne mnozstvo sekundarnych a terciarnych fosfatov
zeleza. Zelezo a mangan majii v hurealite diadochné
spravanie [19].

Povrchové morfologie fosfatovych vrstiev vytvore-
nych na brisenom a pieskovanom povrchu su znazor-
nené na Obr. 2 a ich priecne rezy su zobrazené na Obr. 3.
Obrusenie povrchu testovanej ocele pred procesom

View fleld: 44.5 pm . Print MAG: 4.00 kx 10 pm

SEM HV: 10.0 kV IPM AS CR, Brno

b) pieskovany povrch

Obr. 2. Povrchova morfolégia fosfatu na: a) brisenom povrchu; b) pieskovanom povrchu
Fig. 2. Phosphate surface morphology on a: a) ground surface; b) sandblasted surface

a) bruseny povrch

b) pieskovany povrch

Obr. 3. Prie¢ny rez fosfatu vytvoreného na: a) brisenom povrchu; b) pieskovanom povrchu
Fig. 3. Cross-section image of the phosphate created on a: a) ground surface; b) sandblasted surface
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fosfatovania viedlo k vzniku tenkej (3,5-11,5 um), ale
vel'mi kontinudlnej a homogénnej fosfatovej vrstvy s vel’-
kostou krystalov od 1 do 10 pm. Vytvorené krystaly
manganatého fosfatu maju jednotnu formu a polyedricky
tvar. Organizacia krystalov je velmi kompaktna a od-
hal’uje minimum defektnych oblasti. Na druhej strane,
fosfatova vrstva vytvorena na pieskovanom povrchu
dosahuje vécsiu hrabku (od 5,1 do 14,9 pum), avsak
za cenu vyraznej nehomogenity a castého vyskytu
povrchovych defektov a porov roznej velkosti. Krystaly
maju nepravidelny tvar. Cast’ krystdlov ma polyedricky
charakter a druha ¢ast’ pretiahnuty hranolovy charakter.
Hrabka krystalov sa pohybuje v podobnom rozmedzi
ako v na brasenom povrchu od 1 do 7 um. Proces piesko-
vania spdsobuje intenzivnejSiu povrchovi deformaciu,
ktord je zodpovedna za zvySenie mnozstva dislokacii
a povrchovych defektov, ¢im dochadza k zvySenym
termodynamickym rozdielom medzi lokalnymi povr-
chovymi mikrooblastami v porovnani s brisenym po-
vrchom. Téato nehomogenita sa potom odrdza v tvorbe
nerovnomernej fosfatovej vrstvy. Nukleacia krystalov
a ich dalsi rast prebieha prednostne v mikrooblastiach
so zvySenou vnutornou energiou (pritomnost’ malych
zvyskovych napéti po pieskovani).

Na Obr. 4 st znazornené namerané potenciodyna-
mické polariza¢né krivky vzoriek ocele S355J2 v roztoku
0,IM Na,SO, po roznych povrchovych upravach.
Termodynamické (korézne potencial E, ) a kinetické
(korézna pradova hustota i, korézna rychlost’ r,,)
korézne charakteristiky ziskané z nameranych kriviek
spolu s Tafelovimi koeficientami (B, a ,) st uvedené
v Tab. 1. Aplikované spdsoby mechanickej a chemickej
povrchovej upravy ovplyvnili rovnako termodynamické
a kinetické elektrochemické charakteristiky zakladného
materidlu. Termodynamicka stabilita povrchu je v naSom
pripade vyjadrena hodnotami kordéznych potencialov
E... PozitivnejSia hodnota tejto elektrochemickej cha-
rakteristiky znamena, ze povrch materialu je elektroche-
micky uslachtilej$i a tym padom aj termodynamicky
stabilnejsi. Kinetika kordéznych dejov na povrchu mate-
rialu odrazajica intenzitu prebiehajiceho kordzneho
procesu v Specifickom elektrolyte je zas vyjadrena po-
mocou hodndt koréznej pradovej hustoty i, a s nou
priamo stvisiacimi hodnotami kor6znej rychlosti r,,,

[20]. Pieskovanie povrchu zapri¢inilo jeho intenziv-
nejSiu deformaciu v porovnani s procesom brusenia.
Deformovany povrch s vyssou koncentraciou Struktar-
nych defektov a s vdcSou aktivnou plochou povrchu
mal za nasledok niz$iu elektrochemicku stabilitu, ¢o sa
odrazilo na priemernom poklese hodnoty E,, 0 31 mV
v porovnani s brisenym povrchom. Cast kinetickej
energie pieskovaciecho média sa transformovala do
pridavku vnutornej energie zakladného materidlu, co
sposobilo zvysenie jej absolutnej hodnoty. Aktivnejsi
povrch po pieskovani je potom zodpovedny za narast
hodnét i, a s nimi spojenych hodnét r,,, v porovnani
s brusenym povrchom. Toto zvySenie vSak nie je prili§
vyrazné a predstavuje len 0,8 pA.cm? (18 pum.y')
¢o je len o necelych 8% viac ako u bruseného
povrchu. Je teda mozné konStatovat, ze hoci proces
pieskovania mierne zhorsuje elektrochemické korézne
charakteristiky povrchu ocele S355J2, tento negativny
efekt je v prijatelnych medziach. Jav zhorSenia kor6z-
nych vlastnosti povrchu materidlu po procese piesko-
vania bol pozorovany aj na antikordznej oceli [7] a
Cistom titane [21]. Manganaté fosfatovanie vyrazne
zlepsilo tak ako termodynamické, tak i kinetické vlast-
nosti povrchu testovanej ocele po oboch spdsoboch

corr

—— brasena
—— pieskovana
0 —— bras. + fosfat.
—— piesk. + fosfat.

-3

log i (MA cm™2)

-4

-5 T T T
-1,0 -0,8 -0,6 -0,4 -0,2
E (V)

Obr. 4. Potenciodynamické krivky ocele S355J2 po r6znych
sposoboch povrchovej Upravy (roztok 0,1M Na,SO,)

Fig. 4. Potentiodynamic curves of S355J2 steel after various
surface treatments (0.1M Na,SO, solution)

Tab. 1. Elektrochemické kordzne charakteristiky ocele S355J2 po réznych sposoboch povrchovej tipravy (ziskané z PD merani) /
Electrochemical characteristics of S355J2 steel after various surface treatment (obtained from PD measurements)

Elektrochemicka charakteristika

Povrchova uprava

Eyor [MVicel L [MA cm?] Tior [pm y] B, [mV dec”] P [mV dec”]
brasena 619+ 12 10,3+0,1 238+ 3 104+ 7 506 + 6
pieskovana -651+13 11,1 £0,1 256+ 5 149+5 476 £7
brasena + fosfatovana -533£12 3,1 +0.1 72+3 241+9 309+ 10
pieskovana + fosfatovana =575+ 15 5,0+0.1 116 £5 276 + 10 366+9
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mechanickej predupravy povrchu. AvsSak, negativny
vplyv pieskovania na kordzne charakteristiky povrchu
sa nepodarilo eliminovat. Vdaka vytvoreniu stabilnej
vrstvy o hrubke niekolkych mikrénov predstavuje
manganaty fosfat vhodni mechanickil protikoréznu
bariéru. Vyssia stabilita manganatého fosfatu v roztoku
0,1M Na,SO, v porovnani so zakladnym materidlom
ma za nasledok kladnejSie hodnoty E,,. Tento posun
k pozitivnej§im hodnotdm predstavoval v priemere
86 mV pri MnP vytvorenom na brisenom povrchu a
44 mV pri MnP vytvorenom na pieskovanom povrchu
v porovnani s hodnotami E, , dosiahnutymi na zdkladnom
materiali po braseni. Najpozitivnejsia hodnota E,, a tym
padom najuslachtilej$i povrch bol teda dosiahnuty
na brusenom povrchu po ndslednom vytvoreni MnP
(-533 mV). Vdaka vytvoreniu mechanickej bariéry
predstavujucej MnP dochéadza k stazenej diftzii kyslika
k zakladnému materialu a t4 sa tak prednostne usku-
tonuje v obmedzenej miere v oblastiach pdrov
a defektov vrstvy MnP. Toto obmedzenie kinetiky ko-
roznych procesov viedlo k znizeniu hodndt iy, a 1y,

3,2
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na oboch fosfatovanych druhoch povrchov. Vytvore-
nie rovnomernej vrstvy manganatého fosfatu na bru-
senom povrchu viedlo k viac nez 3-nasobnému znizeniu
kor6znej rychlosti v porovnani s povrchom predupra-
venom brusenim. Ked'Ze vrstva MnP vytvorena na pies-
kovanom povrchu obsahovala véc¢sie mnozstvo povrcho-
vych defektov, znizenie koroznej rychlosti v porovnani
s povrchom predupravenom pieskovanim bolo iba
2,2-nasobné.

Vysledky potenciodynamickych polarizacnych
testov boli podporené aj nedeStruktivnymi meraniami
pomocou elektrochemickej impedancnej spektroskopie
(EIS). Na Obr. 5 su znazornené impedanéné a fazové
Bodeho diagramy vzoriek testovanej ocele po jednot-
livych povrchovych tpravach predstavujuce vystup
z EIS merani. Ekvivalentny obvod najlepsie popisuju-
ci elektrochemické procesy prebichajiice na rozhrani
vzorka-elektrolyt je zndzorneny na Obr. 6. Jednou
z najdolezitejSich elektrochemickych charakteristik vy-
jadrujicich odpor povrchovej vrstvy (alebo vrstiev)
materidlu proti korézii je polarizany odpor R, [22,
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d) pieskovanie + fosfatovanie

Obr. 5. Impedanc¢né a fazové Bodeho diagramy ocele S355J2 po rdznych spésoboch povrchovej Upravy (roztok 0,1M
Na,S0,): a) brusenie; b) pieskovanie; c) brisenie + fosfatovanie; d) pieskovanie + fosfatovanie

Fig. 5. Impedance and phase Bode diagrams of S355J2 steel after various surface treatments (0.1M Na,SO, solution):
a) grinding; b) sandblasting; ¢) grinding + phosphating; d) sandblasting + phosphating
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23, 24]. Prvok CPE predstavuje konstantny fazovy
element a jeho ucel v ekvivalentnych obvodoch je
blizsie popisany u prechadzajucich autorov [25, 26].
Hodnoty polarizatnych odporov R, a dalSich prvkov
ekvivalentného obvodu boli ziskané analyzou name-
ranych Bodeho diagramov pomocou programu EC-Lab
V10.12 a pre jednotlivé povrchové Gpravy ocele S355J2
st uvedené v Tab. 2. Najvyssia hodnota R, bola dosiah-
nuta na brisenom povrchu s vrstvou MnP, ¢o podporuje
vysledky ziskané z potenciodynamickych polarizaénych
skaSok. Dosiahnutd maximalna hodnota R, bola 7,6krat
vysSia v porovnani s povrchom testovanej ocele po bru-
seni. Polariza¢ny odpor pieskovanych vzoriek s MnP
dosiahol hodnoty o 36 % nizSie v porovnani s maxi-
malnou hodnotou, ¢o je spdsobené vyssie spomenutou
problematikou vytvorenia vrstvy MnP s vy$Sou koncen-
traciou porov a defektov.

Obr. 6. Ekvivalentny obvod pre analyzu Bodeho diagramov
Fig. 6. Equivalent circuit for Bode plots analyses

Kombinaciou komplexnej morfologickej analyzy
povrchu a Sirokospektralneho hodnotenia elektroche-
mickych koréznych charakteristik testovanych povr-
chovych uprav ocele S355J2 je mozné vhodne posudit
ucel ich pouzitia. Pieskovanie vo vSeobecnosti napo-
maha odstranit’ povrchové necistoty a kordzne pro-
dukty a zarovenl vyrazne nezhorsi koréznu odolnost

pripravovaného povrchu. Avsak vysledna kvalita a mor-
fologia pieskovaného povrchu je zodpovedna za vy-
tvorenie nerovnomerného a porézneho mangéanatého
fosfatu v porovnani s predipravou povrchu brasenim
a naslednym fosfatovanim. Na druhej strane je zvySena
pérovitost’ fosfatovej vrstvy vyhodna v pripade, ze po
fosfatovani nasleduje este dalSia povrchova uprava
v podobe aplikacie naterovych hmot ¢i konzervaénych
systémov, kedy vypliianim porov naslednym aplikaénym
médiom moze dojst k zlepSeniu celkovej integrity
celého naterového systému a podkladového materialu.
Pokial’ vsak fosfatovanie predstavuje finalnu povrchovi
upravu, kde je pozadovana vysSia kvalita a maximalna
ochrana proti kordzii, ako vhodnejsi proces mechanickej
predupravy povrchu je mozné oznacit’ brusenie.

ZAVERY

V tejto Studii bol skiimany vplyv réznych sposobov
mechanickej a chemickej upravy povrchu na korézne
spravanie a kvalitu manganatého fosfatu vytvoreného na
povrchu ocele S355J2 v prostredi siranov. Dosiahnuté
vysledky je mozné zhrnit’ nasledovne:

e Vrstva mangéanatého fosfatu vytvoreného chemic-
kou depoziciou kontinudlne pokryla cely povrch
zékladného materialu po oboch spdsoboch mecha-
nickej predipravy povrchu zahiiajic brisenie a pies-
kovanie. Av§ak lepSia rovnomernost’ vytvorenej vrstvy
a homogenita krystalov spolu s nizSou poérovitost'ou
a niz§im vyskytom povrchovych defektov bola do-
siahnuta na povrchu predupravenom brusenim.

e Pieskovanie mierne znizuje kor6znu odolnost’ ocele
S355J2 v porovnani s pripravou povrchu brusenim,
¢o bolo dokadzané zhorsenim vSetkych relevantnych
elektrochemickych kordznych charakteristik.

e Aplikacia manganatého fosfatovania umoznuje zvysit
hodnotu polariza¢ného odporu R, povrchu ocele viac
ako 7 krat.

e Hoci pieskovanie nepredstavuje najvhodnejSiu me-
chanicku predupravu povrchu pred aplikaciou manga-
natého fosfatu ako finalnej operacie, jeho pouzitie
mdze byt vyhodné v situdciach, kde po procese fos-

Tab. 2. Elektrochemické kordozne charakteristiky ocele S355J2 po réznych sposoboch povrchovej upravy (ziskané z EIS merani)
/ Electrochemical characteristics of S355J2 steel after various surface treatment (obtained from EIS measurements)

Elektrochemicka charakteristika
Povrchova tiprava
R, [Q cm?] R, [Q cm?] CPE [10 F s™'] n
brasena 65+3 1158 +£53 526 +£23 0,82 £ 0,02
pieskovana 67+4 680 £42 941 £28 0,78 £ 0,01
brisena + fosfatovana 65+4 8777 + 60 1334 £33 0,65 +0,02
pieskovana + fosfatovana 68 +£3 5637 £ 62 1134 + 46 0,62 + 0,02
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fatovania dochadza este k nanasaniu naterového alebo
impregnac¢ného systému, vd’aka moznému zvySeniu
integrity povlakovej vrstvy so zakladnym materialom.
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