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Slitinové povlaky zinek-nikl si za dobu svého používání našly pevné místo při ochraně výrobků proti korozi. 
Automobilový průmysl je díky jejich užitným vlastnostem jejich hlavním odběratelem. Současné výrobní tempo 
průmyslu vytváří tlak jak na kapacitní parametry výrobních linek, tak i na efektivitu výroby spojenou hlavně 
s výrobními náklady. Technologie povrchových úprav mají ale také svůj ekologický rozměr a i z této strany přicházejí 
přísnější požadavky na šetrnost vůči pracovnímu a životnímu prostředí. Těmito směry se proto ubírají vývojová 
oddělení s cílem nalézt funkční a prakticky aplikovatelná řešení. 
 
Moderní slabě kyselé slitinové lázně zinek-nikl již pracují bez kyseliny borité a amonia. Náhrada kyseliny borité octany 
přinesla kromě snížení negativního vlivu na životní prostředí také pozitivní provozní dopady. Významně poklesla 
tvorba kalu v lázni a tím i možnosti jeho usazování na anodách, čímž došlo také ke snížení provozního napětí při 
pokovení, resp. spotřeby elektrické energie. Nové typy lázní pracují také při nižší provozní koncentraci niklu, což při 
jeho ceně výrazně snížilo náklady na nasazení. 
 
Také u alkalických slitinových lázní zinek-nikl se daří nacházet nové postupy, které provoz zrychlují a zlepšují. Již 
před více než pěti lety byly testovány alkalické lázně založené na bázi draselných iontů. Náhrada sodíku draslíkem 
přináší zvýšení vodivost lázně o cca 20%, což se příznivě projeví při rychlosti vylučování slitiny a při úsporách 
elektrické energie. Nevýhodou tohoto systému je vyšší cena hydroxidu draselného. Problematické je také 
odstraňování vznikající potaše, která má při 0°C 5x vyšší rozpustnost než soda. Při překročení horní doporučené 
koncentrační hranice, která je ale vyšší než u sody, je potřebné lázeň ředit. Provozní nasazení je pak závislé na 
výsledku bilance kladů a záporů pro konkrétní provoz. 
 
U slitinových lázní zinek-nikl jsou náklady na provoz tvořeny jak náklady na suroviny a energii potřebné k vyloučení 
požadované vrstvy slitiny na výrobku, tak i náklady na udržení lázně v potřebné kondici. Náklady na suroviny a energii 
jsou v podstatě určeny sortimentem výroby a požadavky zákazníků a příliš prostoru k jejich ovlivnění k dispozici není. 
Potřebné množství kovu musí být vyloučeno a k tomu je zapotřebí odpovídající množství přísad a elektrické energie. 
Zde lze diskutovat pouze o možnostech snížení výnosu z lázní, omezení vzniku přechodových odporů u přívodů 
elektrické energie apod. Jednotlivé směry a jejich vzájemné vazby jsou všeobecně známy. 
 
Prostor ke změně lze nalézt v oblasti nákladů na zajištění požadovaného výkonu lázně. U běžných alkalických 
slitinových lázní zinek-nikl dochází při elektrolýze na anodách k tvorbě odpadních produktů, které svou narůstající 
koncentrací negativně ovlivňují výkonnost lázně. K základním odpadním produktům patří soda, šťavelany a 
komplexní kyanidy. Tento problém se méně dotýká elektrolytů pro hromadné pokovení, kde se vlivem vyššího výnosu 
ustaví provozní rovnováha s koncentracemi odpadních produktů obvykle pod kritickou limitní hranicí. Pro výrobu 
anod se používá čistý nikl nebo silně poniklované ocelové pásy. Použití jiných materiálů (ocel, korozivzdorná ocel) 
se neosvědčilo. Nevýhodou byla buď kontaminace lázně železem, nebo vysoká cena. 
 
Firma Schlötter vyvinula nový patentově chráněný typ anody, pro jejíž výrobu je použita speciální slitina kovů. Cílem 
vývoje byla minimalizace tvorby kyanidů při anodických dějích. Kyanidy tvoří komplex s přítomným niklem, čímž 
dochází k potřebě jeho vyšší provozní koncentrace. Od určité koncentrace pak jejich přítomnost negativně ovlivňuje 
strukturu vylučování slitinového povlaku v oblastech vyšších proudových hustot. Odstranění kyanidů z lázně je 
možné pomocí speciálního selektivního ionexu. Tím ale vznikají vícenáklady jednak na pořízení a provoz potřebného 
zařízení a také na nákup ionexu. Jeho regenerace není ekonomicky výhodná. Omezení tvorby odpadních produktů 
(vč. kyanidů) je také možné nasazením všeobecně známých membránových systémů se všemi jejich klady a zápory. 
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Laboratorní i provozní testy prokázaly, že použití tohoto typu anod se kladně projevuje jak při tvorbě odpadních 
produktů, tak i při spotřebě přísad. Lázeň také pracuje při nižším provozním napětí. V praxi pak zaniká potřeba 
snižování koncentrace kyanidů pomocí speciálního ionexu (nebo ředěním lázně) a dochází ke snížení provozních 
nákladů vynaložených na nákup přísad a elektrické energie. 
 
Tvorba kyanidů 
 
Nový typ anod byl v provozu nasazen jak u závěsového, tak i bubnového elektrolytu. Byla sledována koncentrace 
kyanidových iontů v závislosti na měrném zatížení lázně. Výsledky u obou typů lázní prokázaly, že provoz s novým 
typem anod vede ke snížení koncentrace kyanidů. U bubnového elektrolytu byl pokles rychlejší, jak dokumentují 
následující grafy: 
 

1. Slitinová lázeň ZnNi SLOTOLOY ZN 80 – závěsové pokovení 

 počáteční koncentrace CN:   370 mg/l 

 konečná koncentrace CN:     23 mg/l 

 celkové měrné zatížení lázně:   442 Ah/l 

 počet dní testu:    113 
 

 

2. Slitinová lázeň ZnNi SLOTOLOY ZN 210 – hromadné pokovení 

 počáteční koncentrace CN:   167 mg/l 

 konečná koncentrace CN:     17 mg/l 

 celkové měrné zatížení lázně:   297 Ah/l 

 počet dní testu:      82 
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Spotřeba přísad a elektrické energie 

Provozní testy prokázaly kromě vlivu na výraznou redukci tvorby kyanidů při anodických procesech také vliv nového 
typu anod na spotřebu jednotlivých přísad potřebných pro provoz lázní. Došlo k výraznému snížení měrné spotřeby 
nákladově významné přísady, a to hlavně u závěsového elektrolytu. Na základě doposud získaných provozních dat 
poklesla tato spotřeba o 50%. U dalších průběžně dávkovaných přísad došlo k mírné změně poměru měrných 
spotřeb. 
 
Při výměně standardně používaných ocelových silně poniklovaných anod za anody nového typu byl zaznamenán 
také pokles provozního napětí při pokovení. Tento pokles se pohyboval v rozmezí 7–15%. 
 
Materiál anod se při provozu lázně nechová inertně a při provozu se rozpouští v závislosti na anodické proudové 
hustotě. Ze zatím získaných provozních dat vyplývá, že při průměrných anodických proudových hustotách okolo 30 
A/dm2 je průměrný úbytek materiálu anod cca. 8% za měsíc. Při snížení anodických proudových hustot na polovinu 
poklesne úbytek materiálu anod na cca. 1,5% za měsíc. Jejich životnost je pak srovnatelná s životností běžných 
ocelových silně poniklovaných anod při použití v nepřetržitém provozu.  
 
Nový typ přísady 
 
Dosavadní praktické zkušenosti z provozů používajících slitinovou lázeň zinek nikl určily také další směr vývoje. Tím 
bylo další zlepšení rovnoměrnosti rozložení tlouštěk vyloučeného kovu ve spektru reálných proudových hustot a také 
zlepšení zabíhavost v oblastech nízkých proudových hustot (v dutinách). 
Výsledkem tohoto vývoje je nový typ přísady, která v případě provozní potřeby nahrazuje přísadu současnou. Její 
vliv na rovnoměrnost vyloučeného ZnNi povlaku při testu v Hullově vaničce dokumentuje následující graf: 

 

 

 

Potvrdilo se, že provozováním elektrolytu při nižších proudových hustotách (1,5 A/dm2) a nižší teplotě lze dosáhnout 
vyšších tlouštěk povlaku v oblastech nízkých proudových hustot. Snížení rychlosti vylučování při snížení provozní 
proudové hustoty lze kompenzovat zvýšením koncentrace kovu (Zn) v lázni. Větší tloušťku vyloučeného slitinového 
povlaku lze redukovat použitím nové přísady. Výhody lze shrnout do následujících bodů: 
 

 menší náklady na elektrickou energii 

 menší náklady na teplo 

 10 – 20% úspora vyloučených kovů (Zn a Ni) 
 
Provozní testování nového typu anod ze speciální slitiny a nové přísady pro alkalickou slitinovou lázeň zinek nikl dále 
probíhá. Dosavadní výsledky ale ukazují, že se jedná o přínosnou inovaci v důležitém segmentu povrchových úprav, 
která zlepší jeho bedlivě sledovanou ekonomiku. 
  

SLOTOLOY ZN 80 

standardní stav 

SLOTOLOY ZN 80 

provozní teplota 30°C 

SLOTOLOY ZN 80 

zlepšený stav 




