B PRIEDAS 202

B priedas. Cinkuotos skardos ir juodojo metalo
pavirsSiaus glothumo tyrimy rezultaty analizé

Gauti cinkuotos skardos pavirSiaus glotnumo rezultatai pateikti B1 lenteléje.

B1 lentelé. Skirtingai apdoroto cinkuotos skardos pavirSiaus glotnumas
(Saltinis: autorius)
Table B1. Differently treated galvanized sheet surface smoothness (source: author)

Parametras Metalo pavirSiaus glotnumas, pm
1 2 3
Ra 1,302 0,665 0,145
Rq 1,645 0,839 0,183
Rz 6,054 3,092 0,822
Rt 7,389 2,770 0,593
Rp 3,550 1,270 0,252
Rv 3,839 1,500 0,342

Analizuojant pavirSiaus profilius visais atvejais, galima matyti, kad neapdo-
rotas pavirSius turéjo nelygumy su pasikartojan¢iomis jdubomis ir iSkilimais,
kuriy plotas uzima didzigja pavirSiaus dalj. Kai pavir§ius buvo nuslifuotas
sméliasrove, charakteringose zonose nuokrypiai Zymiai sumazéjo, o bendras nely-
gumy aukstis sieké 2,77 um (B1 pav. c)).

Vertinant §j atvejj, galima prieiti prie iSvados, kad toks pavirSiaus apdoro-
jimas padidina pavirSiaus glotnuma, taciau nelygumai islieka apytiksliai pusés pa-
vir§iaus plote, kuriy aukstis/gylis siekia 1,25-1,5 um, t. y. apytiksliai trecdalis
vidutinio SDKD skersmens.

Cinkuotos skardos konstrukcijos elementus, apdorojus tokiu badu, bity
galima naudoti sukurtame daugiakanaliame ciklone, esant agresyviyjy dujy srau-
tui. Esant tokiam pavirSiaus glotnumui, biity sumazinta kietyjy daleliy adhezija,
lyginant su neapdoroto cinkuotos skardos pavirSiaus naudojimo atveju. Taciau
islike nelygumai, sudarantys pavirSiaus Siurk§tuma, gali sudaryti papildomy klit-
¢iy prikibti SDKD prie vidiniy ciklono elementy pavirsiy, taip formuojant SDKD
sluoksnj.

Po tam tikro laiko, valant agresyviyjy dujy srauta, ant visy rtsiy pavirsiy su-
sidaro SDKD sluoksnis, kuris Zymiai sumazina pavirSiaus glotnumg. Tuo atveju
yra biitinas periodinis ciklono regeneravimas. Pavir$iy §lifavimas Siuo atveju bty
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aktualus sprendimo biidas neabrazyviomis kietosiomis dalelémis uztersto agresy-
viyjy dujy srauto valymui.

Svarbus klausimas yra pavirSiaus apdorojimo paprastumas ir pigumas. Pa-
dengimas laku reikalauja pirminio pavirSiaus paruosimo, taciau padengimas yra
paprastas, nors ir reikalaujantis papildomy kasty lakui. Sis padengimas, net ir
esant neabrazyvioms kietosioms daleléms uzterStame dujy sraute, yra, palyginti
su §lifavimu, neilgalaikis. Slifavimas sméliasrove yra pigus ir paprastas pavirsiaus
apdorojimo biidas, bet atskirais atvejais jo taikymas gali buti sudétingas, ypac
jeigu patobulintas daugiakanalis ciklonas yra jrengtas tokioje technologingje lini-
joje, kurioje prieinamumas prie vidiniy konstrukcijos elementy yra ribotas arba
negalimas.
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B1 pav. Cinkuotos skardos pavirSiaus profilis: a) neapdorotas; b) po slifavimo
sméliasrove; c) lakuotas (altinis: autorius)
Fig. B1. Surface profile of galvanized sheet: a) raw; b) sandblast grinded; c) varnished
(source: author)
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Pagal pateiktus rezultatus nustatyta, kad lakuotos cinkuotos skardos pavir-
Siaus glotnumas padidéja apytiksliai 3—4 kartus, lyginant su Slifavimu smélias-
rove, bei iki 10 karty, lyginant su neapdorotu metalo pavirSiumi.

Kaip galima matyti B1 paveiksle c), pavirSiaus nelygumai yra pasiskirste tik
dalyje pavirSiaus ploto ir yra pavieniai. Galima daryti prielaida, kad $iy nelygumy
biity galima iSvengti, jei lako padengimo sluoksnis bty didesnis. Taciau tai suda-
ryty papildomy kasty pavirSiaus apdorojimui ir ekonominiu poziiiriu biity nera-
cionalu, jvertinus sglyga, kad neabrazyviy kietyjy daleliy poveikis Siam sluoksniui
bty reikSmingas. Vidutinis artimetinis profilio nuokrypis sieké 0,15 pm, o profi-
lio i8kilimai/jdubos pasiskirsté 0,25-0,35 um intervale.

Kaip matyti i§ visy trijy pavir§iaus profiliy (B1 pav. a)-c)), pastarojo atvejo
nelygumai tik i§ dalies sutampa su didZiausiais nelygumais, esant kitam pavirSiaus
apdorojimui. Todél galima prieiti prie iSvados, kad padengimas laku yra tinkamas
ir labiausiai efektyvus pavirSiaus glotnuma didinantis apdorojimo biidas, kurj
taikant pavirSiaus nelygumai eliminuojami, o dél to turi biiti sumazinama pasireis-
kianti adhezija su prielaida, kad toks apdorojimas bus taikomas neabrazyviomis
kietosiomis dalelémis uzterSto srauto sglygomis.

Gauti juodojo metalo pavirSiaus glotnumo rezultatai pateikti B2 lenteléje.

B2 lentelé. Juodojo metalo pavirSiaus glotnumas ($altinis: autorius)
Table B2. Black metal surface smoothness (source: author)

Metalo pavirSiaus méginys
Parametras, pm
7 8 9
Ra 0,600 0,456 0,247
Rq 0,798 0,606 0,308
Rz 3,624 3,124 1,038
Rt 3,622 2,698 1,038
Rp 1,243 1,082 0,687
Rv 2,379 1,616 0,350

Buvo pastebéta, kad be apdorojimo ir Slifuojant sméliasrove atvejais juodojo
metalo pavirSiai turi kelias zonas, kai buvo nustatyti staiglis pavirSiaus nuokrypiai.
Taciau visais apdorojimo atvejais, vertinant esamus pavirsiuje iskilimus ir jdubas,
buvo gautos reikSmés, kuriy maksimali reik§mé nesiekia 2,5 pm.
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B2 pav. Juodojo metalo pavir§iaus profilis: a) neapdorotas; b) po §lifavimo sméliasrove;
¢) lakuotas (Saltinis: autorius)
Fig. B2. Surface profile of factory black metal: a) raw; b) sandblast grinded;
¢) varnished (source: author)
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Yra svarbu paminéti, kad, skirtingai nei cinkuotos skardos pavirsius, lakuoto
juodojo metalo profilio glotnumas padidéjo ne taip Zzymiai, apytiksliai
45 %, ir tokiu atveju nuokrypis buvo nustatytas didesnis nei cinkuotos skardos
atveju. Pavyzdziui, lakuotos cinkuotos skardos pavir§iaus vidutinis aritmetinis
profilio nuokrypis sumazéjo 9 kartus, juodojo metalo — 2,4 karto, o neriidijancio
plieno — 3,1 karto, lyginant su neapdorotais metalo pavirSiais (B1 pav. c)). Taip
pat ir bendras nelygumy aukstis sieké¢ 1 um. Todé¢l lakuoto juodojo metalo pavir-
Siaus glotnumas buvo vienas 18§ Siurk§¢iausiy.



