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Povrchova uprava praskovym poviakom je jednou z pro-
gresivnych technologii. Takéto povlaky su odolné proti korozii
a proti mechanickému namahaniu. Kvalitu povrchovej ochrany
ovplyviujii najmd preduprava podkladu, typ povrchovej upra-
vy, vol'ba naterového systému, sposob a kvalita aplikacie. Z ce-
lého radu sposobov predupravy povrchu substrdtu vstupuje do
popredia chemicka preduprava. Jednou z ciest je preduprava
pomocou konverzného povlaku, ktory bol vyvinuty na baze na-
notechnologie - BONDRITE NT. Tato bezfosfatova chemickad
preduprava sa pouziva pri teplote okolia. Vytvara nanokera-
micku ochrannu vrstvu na ocelovych, zinkovych a hlinikovych
povrchoch, vdaka ¢omu mad nater mimoriadnu prilnavost. V
tomto prispevku su prezentované moznosti zlepsenia koroznej
odolnosti praskovych poviakov vyuzitim predmetného konverz-
ného povlaku za sucasnej pasivdacii povrchu.

uvob

Praskové naterové hmoty sa do Sirokej pozornosti
dostali po objaveni procesu fluidizacie zaciatkom 50.
rokov 20. storocia a pocas kratkeho obdobia zazna-
menali vyrazny vyvoj. Komer¢ne dostupné sa praskové
natery stali uz v polovici 60. rokov 20. storocia. Od tohto
obdobia su jedna z najekologickejSich metdd povrchovej
upravy. Narast zaujmu o praskové naterové hmoty je
mozné pripisat ich vybornym fyzikalno-chemickym
vlastnostiam, ktoré sa prinajmensom vyrovnaju klasic-
kym naterovym systémom s obsahom rozpustadiel (tzv.
mokrym naterom), priCom su splnené najvyssie kritéria
kladené na protikoréznu odolnost’ i estetické vlastnosti
vysledného povrchu [1-2].

Povlaky z praskovych plastov sa pouzivaju vac-
Sinou v kombinacii s kovovym vyrobkami. Ako mate-
rial povlakov sa pouzivaju plasty radu polymérov
(polyvinylchlorid, polyvinylfluorid, polyetylén, teflon,
polyamid, nylon a pod.), alebo plasty z prirodnych

The surface treatment by a powder coating is one of the
progressive technologies. Such coatings are resistant to corro-
sion and mechanical wearing. The quality of surface protec-
tion is affected primarily by a layer pre-treatment, the type
of surface tretment, the system selection and the method and
quality of application. Taking into account all the surface pre-
-tretment methods, the chemical pre-modification is a leading
method. One of the methods is pre-treatment using a conversi-
on coating which was developed on the nanotechnology basis -
BONDRITE NT. That non-phosphate chemical pre-treatment is
utilized at a surrounding temperature. It creates nano-ceramic
protective layer on steel, zinc and aluminium surfaces, and as
the result the coating has a significant adhesion. In the paper,
the possibilities for the improvement of corrosion resistance of
powder coatings using the subject conversion coating are pre-
sented at the current pasivation of respective surface.

produktov (nitroceluléza, acetylceluloza) v stave kva-
palnom alebo pevnom (prasky, folie) s vlastnostami plas-
tomérov aj duromérov. Ochranné vlastnosti povlakov
z praskovych plastov st zavislé na chemickom charakte-
re pouzitej latky a jej odolnosti voci agresivinym zlozkam
prostredia. Z hladiska ochrany je rozhodujuca diftzia
kordzneho prostredia do povlaku, zmena Struktury po-
vlaku, vyvoland absorbénymi a difiznymi procesmi
a hrubka povlaku. Podobne ako u inych naterov je, aj
v tomto pripade, ucinnost’ ich ochrany zavisla na kvalite
povrchu zakladného materialu, ktora musi zabezpecit
jeho dobrt ochranu pred koréziou [3-7].

Existuje Siroka skala praskovych farieb, ktoré salisia
svojimi konkrétnymi vlastnostami a oblastou pouZzitia.
Pre kazdé¢ konkrétne pouzitie musime zvolit vhodny typ
praskovej farby pre dosiahnutie pozadovaného ucelu.
U ochranného povlaku je to predovsetkym odolnost’ proti
elektrochemickej ¢i chemickej korozii, u dekorativneho
povlaku kvalita a stalost’ vzhl'adu, u povlakov urcenych
pre potravinarstvo splnenie danych noriem a pod [1,2,9].
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Praskové povlaky maju nesporné ekologické vy-
hody — neobsahuju rozpustadla, ich pigmenty st bez
nebezpecnych tazkych kovov, pri ich nanaSani sa
dosahuje minimum odpadového materialu (prakticky
bezodpadova technologia), je tu vysoka moznost’ recyk-
lacie a iné.

Vicsina naterovych hmot je zmesou zivice (napr.
polyester, epoxid), vytvrdzovacicho C¢inidla, ¢inidla
pre regulaciu rozlivu, katalyzatora, pigmentov, plniv
a inych, pricom zivica tvori bazu, v ktorej su vsetky
ostatné latky dispergované. Praskové naterové hmoty
neobsahuju ziadne rozpustadla, ¢o umoznuje ich oka-
mzita aplikaciu bez vedlajsich Cinnosti, ako je tomu
u mokrych naterov, napr. riedenie, premiesanie, urcenie
viskozity a pod. Na rozdiel od mokrych naterov, kde je
pomer susiny k rozpustadlu vo vécsine pripadov cca
50:50 je u praskovych farieb prakticky 100% podielu
susiny. Ked’ze praskové farby su pomerne hygroskopické,
uz pri jej vyrobe dochadza k zachytu molekul vody
z okolitého ovzdusia a preto je realny podiel susiny cca
99,5%. Z hl'adiska Zivotného prostredia vyznamnu ulohu
pri vyrobe a pouziti praskovych naterov hrd znacna
redukcia vyparov prchavych organickych latok (VOC)
a ostatnych nebezpecnych skodlivin do ovzdusia [8-9].

Okrem zrejmych technickych, fyzikalnych a ekolo-
gickych vyhod st praskové naterové hmoty zaujimavé
aj z ekonomického hladiska. Medzi podstatné vyhody
praskovania patri uspora energie, vyuzitic materialu na
viac ako 95% ako aj moznost’ automatizacie.

Praskové naterové hmoty su vyrabané vo forme
velmi jemného prachu s priemernou velkostou zrna
40-50 um. Jednou z ich najdolezitej$ich vlastnosti a to
najméd u termosetovych praskov je, ze pocas ich ta-
venia prebicha aj samotné vytvrdzovanie, t.j. nastava
zmena Struktury molekal. Vysledkom je zosieteny
polymér, ktory sa pri opdtovnom zahrievani netavi. U
termosetovych praskov je velmi dolezité, aby spojivovy
systém mal relativne vysoky bod topenia (nad 100°C) a
aby priebeh viskoznej krivky bol nad bodom topenia.
Bod topenia je dolezity aj z hladiska skladovania
praskovych naterov. Pocet vizbovych ¢inidiel, vhodnych
pre termosetové praskové naterové hmoty, je z vyssie
uvedeného hladiska obmedzeny. Z tohto ddovodu je
mozné prakticky vyuzit iba tri typy zivic.

Epoxid prvy zo systémov bol vytvrdzovany s di-
kyandiamidom, ktory ma dostato¢ne pomaly vytvrdzo-
vaci priebeh, cca. 30 min. pri 200 °C. Pri malej hrubke
filmu je mozné pozorovat, v dosledku zastipenia
prakticky vSetkych velkosti molekul v zivici, plynula
zmenu vlastnosti praskovych naterov. Pociatkom roku
1960 odstartovala firma Shell vyvoj epoxidej Zivice
urcenej pre praskové natery. V kratkom case vstupil
na trh novy produkt s takymi vlastnostami ako niz§ia
taviaca viskozita, lepSie definovany bod topenia, vyssia
reaktivita a vylepSena zmacavost’ pigmentov. Tato etapa
vyvoja, ktord prebiehala od roku priniesla prakticky
nieckol'’konasobné zvySenie spotreby epoxidovych termo-

setovych praskovych naterov. Vyvoj epoxidovych zivic
vSak stale pokracuje a orientuje sa k takym vlastnostiam
ako nizsia taviaca viskozita, vyssia reaktivita, doko-
nalejsia pigmentacia, pricom vel'’ka pozornost’ sa venuje
novym tvrdidlam.

Polyester najvac¢sou nevyhodou epoxidovych pras-
kovych farieb je nachylnost’ ku kriedovaniu a Zltnutiu
po expozicii UV-ziarenia a vplyvom vysokej teploty.
Uvedeny problém ma vSak iba esteticky charakter,
ktory neovplyviiuje ochranné vlastnosti vytvorené¢ho
filmu. Po roku 1973 boli vyvinuté polyesterové zivice
pre praskové natery, ktoré vykazuji vybornu odolnost
proti zltnutiu a kriedovateniu. NajbeznejSie pouzivanym
tvrdidlom v polyesterovych praskovych nateroch je tri-
glycidylisocyanurat (TGIC) a takto vytvrdeny polyester
nadobuda velmi husté chemické zosietenie, Co je
pri¢inou vel'mi dobrych mechanickych a chemickych
vlastnosti polyesterovych praskovych naterov.

Hybrid (epoxid/polyester) epoxidové skupiny v bez-
nej epoxidovej zivici su schopné obdobne ako epoxidové
skupiny v TGIC reagovat’s rovnakymi kyselinotvornymi
skupinami. Za ucelom vyuzitia najlepSich vlastnosti
tak polyesterov ako aj epoxidov boli tieto navzajom
zmieSané za vytvorenia hybridného materidlu, avsak
odolnost’ oproti UV-ziareniu sa vyrazne nezvysila. Boli
vSak deklarované nové, vyhovujice vlastnosti ako napr.
niz§ie zltnutie pri prepaleni a zlepSenie aplikaénych
vlastnosti pri elektrostatickych aplikaciach [9].

Dalgimi druhmi pouzivanych praskovych nétero-
vych hmoét st nasledujiice. Akrylové laky poskytuju
vd’aka svojej trvanlivosti a vynikajticej chemickej odol-
nosti vybornt prilnavost’ a kryciu schopnost’ pre ex-
teriérové pouzitie. Vyznacuju sa farebnou trvanlivostou
a dostato¢ne silnou odolnostou voci poskrabaniu,
pricom si ponechavaju leskly vzhlad. Vyuzitie nasli
hlavne v automobilovom priemysle.

Nylonové praskové hmoty vhodné su pre aplikaciu
na kovové i nekovové povrchy ako zakladny lak s velmi
dlhou zivotnostou. Pouzivaju sa napr. pre lakovanie ¢asti
nakladnych automobilov, tlaciarske valce, nemocni¢né
vybavenie, letecké smerovky, lodné kormidla i iné.

Polyvinylchloridové praskové hmoty su lesklé a
pruzné, vysokoodolné proti narazu a poveternostnym
vplyvom. Vyuzivaju sa ako povrchova tprava v auto-
mobilovom priemysle.

Polyuretanové praskové hmoty najstabilnejsie pras-
kové naterové hmoty aplikované na miestach, kde je
vyzadovana odolnost’ proti chemikaliam, rozpustadlam
a UV-ziareniu. Pouzivaju sa hlavne v doprave (vlaky,
nakladné automobily).

Spbésoby chemickej predtpravy
pre praskovacie linky

Pred aplikaciou praskovych naterovych hmot je
potrebné realizovat’ prislusni chemicku predapravu po-
vlakovaného povrchu tak, aby bol zabezpeceny povrch
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s pozadovanou cistotou. Po aplikacii na predupraveny
podklad je nevyhnutné naneseny povlak vypalit v peci
pri teplotach 180-200 °C po dobu cca 10-15 minut,
pricom existuju aj naterové systémy s teplotou vypa-
lovania okolo 120 °C.

Jednou z moznosti chemickej predtupravy je pred-
uprava fosfatovanim. Povlakovanie praskovymi nate-
rovymi hmotami vyuziva pre predupravu povrchu Ze-
leznych kovov technoldgiu zeleznatého fosfatovania. Ta
zaistuje dobru pril'navost’ nanesenej vrstvy a zvysenu
koréznu odolnost’ celého systému. Pouzitim kombina-
cie zeleznatého fosfatovania a naslednej pasivacie
alebo konzervacie sa zvysuje ucinnost’ medzioperacnej
protikordéznej ochrany.

Standardnym procesom chemickej predupravy po-
vlakovaného povrchu je obvykle zeleznaté fosfatovanie.
Siroké pouzitie technoldgie Zeleznatého fosfitovania
predurcilo vznik celej skaly koncentratov pre nasadenie
pracovnych kupelov ako st praskové alebo kvapalné
koncentraty, pripravky pre zdruzenl operaciu odmas-
tenia a fosfatovania s obsahom povrchovo aktivnych
latok alebo naopak s pripravkami bez organickych
tenzidov. Vyclenuju sa Specializované pripravky pre
ponor, postrek, vysokotlakovy postrek ako aj pripravky
s nizkou penivostou alebo naopak pripravky silne
peniace pre aplikdciu vo forme peny. Standardnym
typom kupela je v sucasnosti jednozlozkovy kvapalny
univerzalny pripravok zdruzenej operacie zeleznatého
fosfatovania a odmastenia. Aplikuje sa ponorom alebo
Castejsie postrekom. Vo svojom zlozeni kombinuje an-
organické zlozky dihydrogenfosfore¢nanov alkalickych
kovov a urychlovaca, ktory je najCastejSiec na baze mo-
lybdénu, s organickymi, povrchovo aktivnymi latkami,
zaistujucimi odmastiovaciu schopnost’ kupela. Pri-
pravok vytvori amorfnu vrstvicku fosfore¢nanu zelez-
natého, ktora je velmi tenka a kompaktna, jej hmotnost’
sa obvykle pohybuje od 0,2 do 0,8 g m™2. [10]

Okrem tejto tradi¢nej povrchovej predupravy sa
v sucasnosti vyuziva aj moderny spdsob osetrenia po-
vrchu a to konverznou vrstvou, ktord bola vyvinuta
na baze nanotechnolédgie. Tato nova technologia posky-
tuje vyhody ako napr. nie je potrebné vyhrievanie ktpe-

Nanokeramik

Konverzna vrstva I
.e .
=1
100 nm

Obr. 1. Zvacsenie velkosti povrchu konverznou vrstvou [10]
Fig. 1. Increasing the size of the surface by conversion layer

lov, aplikacia je mozna pri izbovej teplote a priebezny
¢as potrebny na ponor dielov je priblizne len 20 sekund.
Pri nanasani sa vytvara nanostrukturna vrstva na po-
vrchu materialov, ¢im dochadza sti¢asne aj k pasivacii
a odpada cela jedna procesova operacia, ¢o znamena
usporu nakladov. Nova technoldgia je pozoruhodna aj
z ekologického hladiska. Popri malej spotrebe energii sa
produkt vyznacuje aj tym, ze neobsahuje vobec ziadne
organické komponenty.

Konverzna vrstva na baze nanotechnoldgie v po-
rovnani s konvenénym fosfatovanim taktiez zvadcSuje
plochu povrchu a poskytuje teda vac¢siu nosnti plochu
na ukotvenie nasledne nanasaného povlaku, ¢im do-
chadza k zlepSeniu jeho prilnavosti (Obr. 1). Vzhlad
konverznej vrstvy na baze nanotechnologie a fosfatovej
vrstvy st dokumentované na Obr. 2 [10].
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Obr. 2. Vzhlad konverznej vrstvy na baze nanotechnoldgie
(a) a fosfatovej vrstvy (b) [10]

Fig. 2. The appearance of conversion layer based on nano
technology (a) and phosphate layer (b) [10]

METODIKA A VYHODNOTENIE
EXPERIMENTOV

V experimentalnej Casti bol pouzity ocelovy plech
S235JRGI1 hrubky 2 mm. Rozmery sktsobnych vzoriek
boli 100x50%2 mm. Chemicka prediprava povrchu,
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kontrolovana pristrojom pH/Cond 340i/SET, Germany,
bola realizovana odmastenim dvoma spdsobmi:

e pomocou Bonderitu NT pri parametroch procesu:
koncentracia 20 %, tlak 0,4 bar, pH 0,09/0,12.

e bez pouzitia Bonderitu NT, a to v odmastovacom
roztoku Ridoline 1372 pri parametroch procesu: kon-
centracia 1 %, tlak 0,4 bar, teplota kupela 45-65 °C,
pH 6,5.

Boli pouzité 2 typy a to ZItd stiga Pulverit
2020/3691 a Chrém silber Interpon MWO31ID. Zlta
stiga je praskovd naterovd hmota, ktorej zaklad tvori
kombinacia epoxidovej zivice a polyesteru, merna
hmotnost’ 1,678 g/cm?, vypalovacia doba 15 minut pri
200 °C. Chrom silber Interpon MWO031D je praskova
naterova hmota, ktorej zaklad tvori zmes polyesterovych
zivic s primesou chromovych castic, merna hmotnost’
1,7 g/cm?, vypalovacia doba 15 minut pri 200 °C. [10-11]

Nanasanie praskovych naterovych hmot bolo reali-
zované elektrostatickym praskovym nandsacim systé-
mom GEMA PG 2, pozostavajiicim z manipulatora,
praskovej kabiny, monocyklonu, jemného filtra a pras-
kového modulu. Vytvrdzovanie povlakov bolo reali-
zované vo vypalovacej peci pri teplotach doporuce-
nych vyrobcom — u obidvoch povlakov to bolo 15 minut
pri 200 °C.

Na experimentalnych vzorkach bolo hodnotené:

e hrubka povlakov v zmysle normy STN EN ISO 2808,
magneticky, pomocou pristroja Elcometer 456. Pred
realizéciou experimentu v kondenzaénej komore boli
odmerané hrubky naterov na jednotlivych vzorkach.
Na kazdej vzorke bolo urobenych 10 merani hrubky
naterov a vypocitany ich aritmeticky priemer

e zrkadlovy lesk povlakov s vyuzitim reflexnej geo-
metrie v zmysle normy STN EN ISO 2813, pristrojom
Leskomer Pusch messtechnik, typ Gloss 3. Na kazdej
vzorke bolo realizovanych 10 merani lesku povlaku
v prieénom a pozdiznom smere.

e prilnavost’ povlakov mriezkovou metédou v zmysle
normy STN EN ISO 2409 pristrojom Elcometer
1542. Reznym nastrojom bol realizovany na vzorkach
krizovy rez mriezky. Na takto pripravent mriezku
bola nalepena priesvitné paska rovnobezne s jednym
zviazkom rezov a pod uhlom 60° stiahnuta. Vysledok
bol klasifikovany stupiiom 0 az 5 v zmysle predmetne;j
normy. Mriezkovou metédou bola hodnotend pril-
navost’ jednotlivych praskovych naterovych hmot pred
expoziciou v kondenzacnej komore a po expozicii,
doba expozicie vzoriek v kondenzacnej komore bola
384 hod.

e korézna odolnost v kondenzaénej komore podla
normy STN EN ISO 3231. Vzorky boli pred expo-
ziciou v kondenza¢nej komore na jednej strane na-
rezané krizovym rezom az po zékladny material
z dovodu zabezpecenia pristupu kordzneho prostredia

k zadkladnému materialu a overenia odolnosti povlakov
proti podkorodovaniu.

Na zaklade realizovanych experimentov boli do-
siahnuté nasledujice vysledky, ktoré st vyhodnotené
v poradi vyplyvajicom v nadvédznosti skimanych
problémov:

1)U vzoriek s povlakom Zlta stiga s pouzitim aj bez
pouzitia Bonderitu NT bola dosiahnuta priemerna
hrubka povlaku (68,5 + 0,1) mm a u povlaku Chrom
silber Interpon MWO031D (80,5 + 0,1) mm. Dosiahnuté
hrubky zodpovedaju hriibkam doporucené vyrobcom.

2) Priemerné hodnoty zrkadlového lesku testovanych
druhov povlakov st uvedené v Tab. 1. Na zaklade
merania je mozné konstatovat’, ze najniz§iu hodnotu
dosiahol povlak Zlta stiga s pouzitim Bonderitu NT
a najvyssiu povlak Chrom silber Interpon MWO031D
bez pouzitia Bonderitu NT a to v oboch meranych
smeroch.

Tab. 1. Hodnoty lesku povlakov / The gloss values coating

Hodnota lesku pri uhle 60°

Typ povlaku — =
Prie¢ny smer | PozdlZzny smer

ZI1ta stiga s pouzitim
Bonderitu NT 89,4+ 0,1 88,3 +£0,1
Z1t4 stiga bez pouzitia
Bonderitu NT 90,1£0,1 89401
Chrém silber Interpon
MWO031D s pouzitim 99,0+0,1 98,3+0,1
Bonderitu NT
Chrom silber Interpon
MWO031D bez pouzitia 101,2+0,1 100,1 +0,1
Bonderitu NT

3)Na zaklade realizovaného experimentu je mozné
konstatovat, ze prilnavost’ oboch typov praskovych
naterovych systémov u vzoriek s pouzitim Bonderite
NT po expozicii v kondenzacnej komore bola
vyhodnotena stupiiom 0, ¢o znamend, ze v miestach
rezov nedoslo k poskodeniu adhézie medzi povlakom
a zakladom, resp. v naterovom systéme ani
k podkorodovaniu povlakov. U vzoriek s povlakmi bez
pouzitia Bonderite NT sa expoziciou v kondenzacnej
komore prilnavost zniZila, u nterového systému ZIta
stiga dosiahla stupen kohézneho poskodenia 2 a u
naterového systému Chrom silber Interpon MWO031D
dosiahol stupen kohézneho poskodenia 3.

4) Ochranna Gc¢innost’ naterového systému bola vyhod-
nocovana simulovanou skuskou s umelym narusenim
celistvosti systému krizovym rezom. Toto porusenie
umoznujuce pristup atmosféry k povrchu zakladného
substratu, bolo zvolené z dovodu pripadnej moznosti
vyskytnutia sa poru v povlaku. V zmysle normy STN
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EN ISO 4628 sa hodnotilo prekorodovanie a pod- Vysledky hodnotenia (Obr. 3) potvrdzuji sku-
korodovanie v okoli skusobného rezu a intenzita tocnost, ze povlaky s pouzitim Bonderite NT vykazuju
defektov a zmien povlaku. Hodnotena plocha vzorky — nizsiu kordznu degradaciu. Povlak Zlta stiga s Bonderite

bola 100 mm?. NT vykazoval po skuske stupenn 2 avSak bez pouzitia
Expozi¢ny ¢as v kondenzacnej komore:
48 hodin 192 hodin 384 hodin
I IE} I IE:, I I
plocha: bez prejavov, rez: stupen 1 plocha: bez prejavoy, rez: stupen 2 plocha: bez prejavov, rez: stupen 3

a) povlak: Zlta stiga bez Bonderite NT

plocha: bez prejavov, rez: stupen 0 plocha: bez prejavov, rez: stupen 1 plocha: bez prejavov, rez: stupen 2

IIE:’

plocha: bez prejavov, rez: stupen 1 zmena farebného odtiefia, rez: stupen 2 zmena farebného odtiena, rez: stupen 3
c) povlak: Chréom silber Interpon MW031D bez Bonderite NT

‘:) . II

plocha: bez prejavov, rez: stupen 0 zmena farebneho odtienia, rez: stupen 1 podkorodovanie vo forme malych
d) povlak: Chrém silber Interpon MW031D s Bonderite NT hnedych bodov, rez: stupen 2

b) povlak: Zlta stiga s Bonderite NT

Obr. 3. Hodnotenie ochrannej G¢innosti povlakov
Fig. 3. Evaluation of the effectiveness of protective coatings

Koroze a ochrana materidlu 61(2) 80-85 (2017) DOI: 10.1515/kom-2017-0008 84



Hodnotenie kordznej odolnosti praskovych povlakov po réznej chemickej...

Draganovska D., Brezinova J.

bonderite NT stupen 3. Povlak Chrom silber Interpon
MWO031D s Bonderite NT vykazoval po sktske stupen
2, bez pouzitia Bonderite NT stupen 3.

ZAVER

Vplyv chemickej predipravy na vybrané vlastnosti
povlakov z praskovych naterovych hmot bol zistovany
stanovenim lesku, prilnavosti povlakov pomocou
mriezkového rezu ako aj skuskou kordznej odolnosti
v kondenzacnej komore urychlenou koréznou skuskou.
Hodnotené boli povlaky ZIta stiga a Chrém silber
Interpon MWO031D, nanesené na material predupraveny
pomocou Bonderite NT alebo odmasteny Ridolinom.

Na zaklade realizovanych experimentov je mozné
konStatovat’, ze:

e pri merani lesku nebol preukazany vplyv pouzitia
konverznej vrstvy vytvorenej na baze nanotechnoldgic
— Bonderite NT,

e prilnavost’ praskovych naterovych hmot s pouzitim
Bondetite NT ostava nezmenena aj po expozicii v kon-
denzacnej komore, u povlakov bez pouzitia Bonderite
NT sa expoziciou v kondenzac¢nej komore prilnavost
znizila,

e ochranna G¢innost naterovych systémov, hodnotenych
simulovanou sktiskou s umelym narusenim celistvosti
krizovym rezom, preukazala pozitivny vplyv pouzitia
Bonderite NT na koréznu odolnost’ testovanych
povlakov.

Vysledky realizovanych experimentalnych prac
umoznuju formulovat’ zaver, ze pouzitie Bonderite
NT ako spdsobu predupravy pri naslednom nanaSani
praskovych povlakov nespdsobuje zmenu hodnét lesku,
ako jednej z vizudlnych vlastnosti povlakov, avSak
pozitivne vplyva na ich prilnavost, ako aj kor6éznu
odolnost..
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