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Technologicky postup galvanického pokoveni musi splfiovat celou fadu parametrl, bez nich¥ neni
moZné dosdhnout vyloufeni kvalitnihe poviaku nebo poviakowého systému. Cllem tohoto textu je
jejich shrnuti s ohledem na prakticksé zkufenosti.

Vroce 2014 jsem svou pfednatku vénoval mofnym pfifindm selhdni galvanickych poviaki, kde jsem
uvedl, ¥e jsou zrozhodujici Edsti zpldsobena nadmérnym mefifténim a defekty na povrchu a
v podpovrchowé vestwd zdkladniho materidlu. BEhem uplynulych deou let se situace nezménila.

Zhorfend kvalita povrchu a podpovrchové wrstvy zdkladniho materidlu logicky zwwSuje naroky na
technologicky postup galvanického pokoveni. lednotlivé parametry procesu musi byt v zdvislosti na
typu vyrobku, zneéifténi a kvalité zikladniho materidlu prib&iné optimalizovany. Jednd se nejen
primdrné o pfeddpravy, pokoveni a ndsledné Gpravy vyloufenych poviakd, ale | sekunddrni parametry
jakymi jsou kvalita poufvané vody a oplachova technika, délka pfenosowjch fasd mez jednotlivymi
operaceml, poufivand zavésovd technika a zafizeni pro hromadné pokoveni, galvanické zdroje, anody,
topeni a chlazeni, filtry, wwmrazovaci zafizenl, ofukovaci zafizeni a susky.

Prediprovy
Spravnd plfediprava vyrobkl urfenych k pokoveni je nezbytnym pfedpokladem pro kvalitni wlouteni
galvanického povlaku. Z povrchu zbo¥i je potfeba odstranit organické nefistoty we formé oleji,

brusmych a leticich past, karbond, pigmentd a anorganické nedistoty jako jsou rzi, okuje, zbytky soli a
dalsi.

Organické nefistoty se odstrafiuji v odmadtovacich ldmich. Vchemickém odmasténi dochdzi k
odstranéni  hrubych nefistot. Volba vhodného typu odmaftovac) ldzné wietné tenzidd bywd
v galvanovndch zpravidla provedena spravné. Stejné jako doba ponoru zhofi v odmaftovacich laznich.
Horgi situace byva pfi zajiiténi pFfedepsané teploty odmaifovacich ldzni ca 60 a¥ 80 °C pribéfné
ochlazovanych vnosem studeného zboli, dile se zaji§ténim dostateéného pohybu odmastovaci ldzné
nebo zbofi & s nastavenim pfestfiku hlading se zbytky vwitésn&nych organickych nedistot. Rerervy lze
v galvanovndch fasto najit také v poufivdni nebo | v samotné konstrukel odlufovadd oleje.

Ufinnost odmatfovaciho procesu lze zwydit poufitim ultrazvukowych zafith. Dlledité je, aby byly
odolné vifl agresivnimu prostfedi odmasfovac] ldzné (hlavné tésnéni), mély dostatefny wkon
(zpravidla pofadovanych 5 a¥10 'W/1) a byly v odmafovaci vané spravné umist&ny.

Elektrolytické odmaiténi sloud kdofifténl povrchu zbodi po odstranéni  hrubych nedistot
v chemickém odmasténl popf. po odstranéni okuji a rzi v moficich a opalovacich ldznich. Matapéni na
teploty okolo 40 °C nebywd problémem. Zajisténi proudd odpovidajicich pFfedepsanym prowdovym
hustotdm af 10 Af/dm?® ano. Slabé zdroje proudu popf proudovy okruh pro elektrolytické odmagténi
povaluji za jednu 2 nejroziifend|Sich slabin galvanoven u nas.

Pii odmaiténi oceli se osvédiilo zafazeni elektrolytického odmaiténi po chemickém odmasténi a pied
mafenim. Vylolovan! vodiku nebo kysliku na zboll (v zdvislosti na typu odmasténi — katodické nebo
anodické) déinné naruluje vrstvy okuji, které se v mofeni lépe odstrani.

Bada galvanoven soblibou wvyulivd reverzniho odmafténl. Zde je diledité sprivné nastaveni
proudovych hustot a délky katodického a anodického cyklu odmatténi. PR odmaiténi oceli
v odmatovacich ldznich obsahujicich glukonan je potfebné reverzni odmadténi zakondit vidy
dostatefnd dlouhym anodickym cyklemn, aby byla zajifténa sprawnd pfilnavost vyloufendho
galvanického poviaku.

L barevmich kovd se pro katodické a anodické odmasténi fasto poulivd odd&enych van. Whodné je
to napf. pfi odmasténi wyrobkd ze zinkowich slitin.



Anorganické nefistoty we formé rzi a okuji se odstrafiuji v moFicich Ldznich. Mofen! ocelowgch dild v
anorganickych kyselindch je moiné optimalizovat pfidavkem vhodnych inhibitord mofeni, tenzidd &
pfisad s pevnymi oxidaénimi latkami. PouZiti tenzidd byvd nékdy problematické v zinkoyndch, kde
nemajl zafazenu stahovaci ldzef a stahuji pfimmo v mofici ldznl. Vyvin vodiku pfi stahovdni zinkového
poviaku je pfifinou pfetékdni mofici ldzné a snieni jejl hladiny v pracovni vané.

Ufinnost mofeni je moiné zvyiit ohfevem mofici 1dzné a jejim pohybem nebo pohybem zbodi
Piedpokladern je instalace kvalitniho odsdvaciho z2afizeni. Ojedinéle a zpravidla u obtiing
odstranitelnych nefistot se poulivd | mofenl za podpory proudu.

Pokoveni

Procesu pokoveni je v galvanownach béiné vénovana vysokd péle. Pokovovacim laznim je vEnovana
nejwétii pozornost pfl pravidelné analytické kontrole | pfi doplfiovdni galvanickych pfisad. Analyticks
stamoveni jsou v nékterych galvanownach automatizovdna za poufiti automatickych titrdtord, pfistroji
¥eray (RTG), méné Fasto také AAS nebo chromatografl. Doplfiovdni pfisad bywd obwykle
automatizovano pomoci pofitatové Fizenych davkovacich Cerpadel na zdkladé proflého naboje
(Ahod).

Galvanické droje mileme v galvanovnach najit v rdzném stavu. Od zcela nowych modernich zdrojl aZ
po zdroje plvodni provenience staré 30 i vice let. Proudowé rozsahy bywvaji obwykle dostatefné.
Wyjimku tvoll galvanovmy prudce nmavyiujici pokovovanou plochu napf pfechodem na pouXvani
oboustrannych zavésl. Proudovy rozsah pak chybi pfedeviim u zdroji elektrolytického odmadténi.
V praxi se poulivaji fastéji rdroje s nedostateénym napétovym rorsahem zplsobujicim problémy pfi
hromadném pokovenl nebo pokoveni napf v alkalické zinkovaci [dznil.

Anody se poukivaji rozpustné a nerozpustné. V pfipadé rozpustnych anod se poufivajl deskové, ingoty
ale i koule, polokoule pelety nebo Stépy v anodowych kofich. le potfeba dbit zejména na dodrieni
spravné plochy anod zajigtfujici poufivani pfedepsamjich anodickych proudowich hustot. Nedostatkem
bywvaji nevhodné rozmisténé anody na anodowvé tyél vzhledem k rozmérdm galanického okna nebo
nedostatefna ddriba hdkd a anodowych kokl popf. nadmérné znefifténé anodowé salky.

Pii masazeni nerozpustmych anod se wwludovany kov rozpousti 2 anod umisténych v paralelné Fazemych
rozpouitécich vandch. Zpravidla se anody rozpouftéji v kofich, pfes které je ddledité zajistit
dostateény priitok ldzné. Ve specidlnich pfipadech se poufivaji membrany.

Topeni v ldznich je zajiffovdno toprymi télesy, hady, vwméniky tepla. Topnym médiem byva zejména
elektrickd energie, para, zemi plyn pfipadné obnovitelné zdroje. V praxi byva Eastym nedostatkem
nizkd teplota v chemickém odmagténi. Chlazeni ldznl pfes vyméniky tepla & chladicimi hady. U 1&zni
pracujicich za pokojové teploty za wsoltpch proudd a wwiiho napéti byvaji fasto potife s chlazenim v
teplych letnich mésicich. Instalace dostatefné dimenzovanych wyménlkd tepla jsou zpravidla
spravmym fefenim.

Filtrafni zafizeni jsou nedilnou soufdsti pokovovacich van. Poufivajl se zpravidla svitkové nebo
deskové filtry, méné Zasto filtradni rukdvy. Filtrovatelnost se nejfastéji pohybuje od 5 do 50 pm, u
chemického niklovani 1 pm, naopak u odmasfovacich nebo utésfiovacich 1dzni to byvd 100 pm i vice.

Ndsledné tpravy

Misledné dpravy hrajl ejména u zinkovdni a slitinového pokoveni zinek-Felezn a zinek-nikl stdle
dile¥itéjgi roli pfi dosahovdni zvwwiujicich se pfedepsamych koroznich odolnosti | pofadaveich na
vzhled. U bubnowého pokowveni se swvwhodou poulivaji specidlni automaty urfendé pro pasivaci a
utésnénl. Jejich pfednostmi jsou zvyiend a zrrovnomérnénd kvalita a korozni odolnost zpracovdvandho

rhodi a snifeny vynos provoznich lazni.

Ofukovdnl o susenl

Sufeni pokovenych dild je fasto spojend také s ofukem. W praxi se setkivdme s podoefiovdanim tohoto
kroku technologického postupu. Pofadavek, aby dily byly na dotek suché, v nékterych pfipadech
nepostatuje ktomu, aby povrchowvd dprava splfiovala také pofadavky korozni ochramy. To se tykd
pfedeviim vrstvy utdsnéni, kdy je pro dokonalé zesifovdni jednotlivych molekul potfebné odstrandni



pfitomné vody. Také pasivalni vrstvy na zinkowych povlacich pfiznivé reagujl na w3 teploty sufeni
myienim korozni odolnosti. Zafazenim ofuku dild pfed viastnim sufenim snifi mnoZstvl vody, které je
potfebné 2 povrchu pfi sufeni odstranit, a v pfipadé poulfiti utésnénl se, v zavislosti na jeho kvalité,
odstrani nebo alespof minimalizujl kapky na spodni Eastl dilu. Ofuk ale nesmi byt pFiliE intenzivni, aby
neztendil nanesenou utésfiovaci vrstvu. Didlefitym parametrem u sufeni je také tepelnd bilance.
Moderni sufky jsou jif fefeny tak, aby ztrity tepla byly minimdlni. U nékterych typl poviaki je
diilefité rychlé odstranéni vody 2 povrchu, aby se zamezilo nabihdni. Zde se fasto wwufivd intenzivai
ofuk Cistym stlalenym veduchem, pfevainég na ruénim pracovistl.

Oplachowvd voda o oplachowd technika

Kvalitni oplachovd technika je pro dosafeni bervadného galvanického poviaku také wvelmi dilefitd.
Vnos chemickych latek do provozni lazné 2 pfedchoziho kroku vede ve vétiiné pfipadd k nefddoucim
reakcim zhoriujicim prib&h a wysledky pofadovaného procesu. Kvalita oplachovdni se zwiuje
rafazovanim oplachovych kaskad, Cimé dochazi také k podstatnému snifeni spotfeby oplachové vody.
Cistotu povrchu lze zwiit také instalaci postfikovych ramd. Pohyb oplachové vody Eefenim vzduchem
by mél byt samozfejmosti. Casto byvd dzkym mistem také mald kapacita neutralizatni stanice. Zatifeni
oplachd pfimo oviiviiuje wynos funkEnich lzni na dilech.

Zavdsovd technika a rafizeni pro hromaodné pokoven

Galvanicky zdvés sloudi k umisténi a upevnéni povrchové upravovanych dild do jednotlivipch pracovist
galvanické linky k Gfinnému pfivedeni elektrického proudu na né. Upevnéni a sejmuti dild ze zdvisu
by mélo byt jednoduché, pFifemE dil by mél byt pfichwoen pevné. Na jednotlivé souldstky by mél byt
proud pfiveden rovnomérné a bez pfechodowvych odpord. Dllefitd je chemicky a mechanicky odolna
izolace z@visu. Ne vidy je Gdribé rdvésové techniky vEnovana patfiénd pozornost, col se pak odrafi
vie ztratach vwnosem lazni a dbytkem proudové hustoty na pokovovanych dilech. Bubny poufivané pro
hromadné pokoveni byvaji také rizné konstrukce. Pfi volbé velikosti je potfebné vychazet z rozméri
provoznich van. Perforace bubnu wychdzi z velikosti pokovovanych dill. Pro hmotnéjii dily je pro
wyrobu bubnd vhodné volit mechanicky odolng& materidly, aby nedochdzelo k ,utemovani™ otvord
perforace.

Melre pfesné Ficl, ktery 2 parametrd je klifovE|gi. Zdvisl na konkrétnich pofadavcich a podminkdch
v daném provozu. Parametr wytvdfejici v jednom provozu Ozké misto™ mdfe mit na provoz jiného
zafizeni maly viiv. DileZita je viastni analyza a vyhodnoceni. Refeni jsou k dispozici.





