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ZINKO-NIKLOVA SLITINA PRO POVRCHOVOU UPRAVU
BRZDOVYCH KOMPONENTU

Martin Virag
MacDermid Enthone s.r.o.

Uvod:

Automobilovy prdmysl zaznamenal v poslednich letech velky narlst. Napfiklad v roce 2017 se globalné
vyrobilo 96 miliond osobnich vozidel, a jelikoz my se budeme zabyvat brzdami, brzd se vyrobilo 384 miliona.
Jak uz jsem uvedl, nedilnou soucasti automobilového primyslu jsou produkty a sluzby pro vyrobu brzd.
Komponenty, které tvofi zakladni pilif brzd, jsou tfmeny a drzaky, bud ze slitiny Zeleza nebo hliniku.
Hlinikové komponenty se pasivuji a nasledné lakuji barvami. My se budeme zabyvat tfmeny a drzaky ze
slitiny Zzeleza. Ty se pokovuji ve slabé kyselych zinkovych laznich, nebo slitinovych laznich zinku a niklu s
utésnénim nebo bez. Tato povrchova Uprava muze byt finalni, nebo jsou tfrmeny dale lakovany barvami. V
automobilovém primyslu jsou pochopitelné kladeny ty nejvy$$i naroky na kvalitu, vzhled a korozni odolnost
jednotlivych dild. Toto plati samozfejmé i pro povrchové Upravy.

Firma MacDermid Enthone se proto snaZzi kazdoroCnim vyvojem a vyzkumem o co nejvykonnéjsi,
nejstabilnéjSi a nejefektivnéjsi galvanické technologie. Pro brzdové slitinové komponenty byl nejpouzivané;jsi
slitinovy proces Zn-Ni ZINCROLYTE KCI Ni lll. Dlouholetym vyvojem a ¢erpanim z provoznich zkuSenosti po
celém svété pfisla na trh nova generace slabé kyselého slitinového povlaku

ZINCROLYTE® Ni V

Co je ZINCROLYTE® Ni V:

ZINCROLYTE® Ni V je slabé kysely slitinovy Zn-Ni proces pro vylu¢ovani povlaku s 12-15% obsahem niklu
s vysokou ucinnosti.

ZINCROLYTE® Ni V je zvlast vhodny na pokoveni slitinovych komponentd, jako napfiklad brzdové tfmeny a
drzaky pro automobilovy prdmysl.

Vlastnosti a vyhody:

= ZINCROLYTE NIV nabizi rovhomérné pololesklé az lesklé zinko-niklové povlaky s vylepSenou
zabihavosti, rovnhomérnou distribuci niklové slitiny a vysokou produktivitou.

= ZINCROLYTE NIV je velmi malo pénivy bez krystalizace a kalu.
» Jedinecny systém pfisad umozfuje maximalni vytizeni zavésové techniky.

» ZINCROLYTE NIV pracuje pouze s dvéma pfisadami potfebnymi k provozu.

narokd na korozi.
« Vyborna homogenni distribuce kovu a zabudovani niklové slitiny.
= Technologie bez obsahu kyseliny borité.
» Rovnomérné pokryti i v oblasti s velmi nizkou proudovou hustotou.
» Rovnomérna distribuce slitiny Zn/Ni v celém rozsahu proudovych hustot.
= Vysoka ucginna ochrana pfed korozi zaloZena na pozadavcich automobilového priimyslu.
» Rovné a hladké povrchy bez drsnosti.

= Vyhovuje pozadavkim REACH.
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Prisady a jejich funkce:

e | e

Pouze pro nasazeni - obsahuje smacedla a nosice leskutvornych pfisad.

MSL-1 Pracuje jako nosi¢ (Carrier) celého systému.
MSL-2 Pouze pro nasazeni - ovliviiuje stfedni a nizké proudové hustoty.
MSL-3 Pouze pro nasazeni - zajistuje jednolitou distribuci kovl pfi pokovovani.
RS-1 Doeplﬁvova’ci pfl’gada obsahujici MSL-1 a MSL.

Primérna spotreba: 3I/10kAh.
RS-2 Doplfiovaci pfisada obsahujici MSL-3.

Priimérna spotreba: 41/10kAh.

Slozeni elektrolytu:

Zinek 25¢l/ 22-40g/I
Nikl 22g/I 20-30g/I
Chloridy 17049/l 170-220g/|
MSL-1 60ml/l 40-90ml/I
MSL-2 15ml/I 5-30ml/l
MSL-3 100ml/I 60-150ml/I

RS-1 (doplhovaci prisada) Spotieba: 31/10kAh

RS-2 (doplfhovaci pfisada) Spotieba: 41/10kAh

Provozni parametry:

pH 5.1 4,8-5,3
Teplota 35°C 32-38°C
Proudova hustota 2A/dm? 0,5-3A/dm?

Cefeni vzduchem (nezbytny); vzduchem s pohybem anodové

Pohyb/michant ty&e, nebo ejektory s pohybem anodové tyce
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Kontrola v Hullové komurce:

magneticke
michadlo

1,5 Amper, 10min, 35°C, michani 400 ot/min

Potrebna zafizeni:
VSeobecné:

Proces miize byt aplikovan ve stavajicim zafizeni vhodném pro kyselé zinkovani. Je vSak potfebné
zabezpecit samostatny napajeci zdroj pro zinkové a niklové anody. Na pokoveni litiny (brzdovych tfrmena) je
potfebné zabezpedit dostatecnou vzdalenost mezi anodami a katodou. Doporuena vzdalenost je pfiblizné
30 — 40 cm. To si vyzaduje vany s dostate¢nou Sitkou. Pro ZINCROLYTE® Ni V neni mozné pievést ze
stavajici lazné kyselého zinku a niklu. Je zapotfebi nové nasazeni.

Vyhrivani a chlazeni:

Doporucena provozni teplota je 35°C. Pro udrzeni stalého slozZeni zinko-niklové vrstvy a spravného provozu
elektrolytu je potfebné pfesné nastaveni teploty. Je nezbytné zabezpedit termostatické ovladani s pfesnosti
+ 1°C. PTEF, grafit a kiemenny kfistal jsou vhodné materialy na vyhfivani a chlazeni lazné.

Michani/pohyb:

Rovnomérny a intenzivni pohyb/michani 1azné je pro provoz nezbytné. Doporucujeme pohyb katodové tyce
v kombinaci s rovhomérnym a intenzivnim jemnym Cefenim vzduchem. Je mozné pouzit i michani Venturyho
trysek s pfihlédnutim na mistni podminky a pokovované vyrobky.

Filtrace:

Je potfebna prabézna filtrace minimalné dvou objemu lazné za 1 hodinu. Doporuéujeme pouzit filtrani
vloZky, nebo tkaniny z PP a porezitou o velikosti 30 ym.

Udrzovani pH:

Hodnota pH musi byt udrZzovana v uzkém rozsahu, nejlépe mezi 4,8 — 5,3. Zaroveri doporucujeme pribézné
automatické méfeni hodnoty pH a davkovanim kyseliny. B&€hem provozu 14zné dochazi ke zvySovani
hodnoty pH. Na sniZzeni hodnoty pH je potfebna kyselina chlorovodikova HCI, v pfipadé nizkého pH
pouZzijeme pro zvySeni rozfedény hydroxid draselny KOH.
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Odsavani:

Doporuéujeme instalovat odsavani van.

Napajeni:
Je potfeba samostatné napdjeni elektrickym proudem pro zinkové a niklové anody. Pfiblizné 15-20 % z

celkového proudu pro pokoveni musi byt dodano prostfednictvim niklovych anod. Zvinéni na usmérfiovacich
nesmi presahnout 5% celkového rozsahu.

Anody:

V elektrolytu se pouzivaji Zn anody (Cisty Zn v kvalité 99,99%) a niklové anody z elektrolytického niklu (bez
obsahu siry) pomér anod je pfiblizné 4 - 5:1 se samostatnymi zdroji. Na zinkové a niklové anody
potfebujeme PP anodové sacky. Jako Zn anody doporucujeme pouzit tyCové anody na titanovych hacich,
koule v titanovych koSich nejsou pro provoz vhodné. Jako Ni anody je mozné pouzit lité desky, nebo Ni
ovaly. Doporucujeme pravidelné distit kontakty vSech anod. P¥i delSi pfestavce v produkci je nutné Zn anody
vyjmout z lazné&, nebo pfelerpat lazef do zasobni vany. Roztok by nemél pfijit do kontaktu s mé&dénymi
anodovymi tyemi.

Pasivace vyloucené slitinové vrstvy:
PERMAPASS® ULTRA IV je transparentni trojmocna pasivace ur€ena pro tento povlak s vysokou korozni
odolnosti.

Utésnéni:
ENSEAL 4BK® je uréeny pfimo pro brzdové komponenty jako utésriovaci lak, ktery nezanechava
obavanou koncovou kapku, a ktery snizuje lokalné korozni odolnost.

Zavér:

ZINCROLYTE® Ni V je nejnovéjsi Spickova technologie, ktera umozrniuje dosahnout nejlepSich koroznich
odolnosti a pozadavkd automobilového primyslu. Splfuje veskeré aktualni pozadavky zakaznikd jako je
napriklad elektrolyt bez kyseliny borité, pozadavky REACH, vysokou efektivitu s nizkymi provoznimi naklady.
Elektrolyt se vyznacuje minimalnim pé&nénim a neni potfeba pouzivat odpénovace, neznecistuje a nezanasi
krystalizaci a kalem vany a zafizeni, a vyznaCuje se vyrazné niz8i naroCnosti na udrzbu ve srovnani
s podobnymi elektrolyty. Lazen je nenaro€na na likvidaci odpadnich vod a je Setrna k Zivotnimu prostfedi.
Zakaznikovi umoznuje vysoky efektivni provoz s nizkymi naklady a stabilnim provozem.
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