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Uvod

Funkéni chromovani, ma ve Slaném velkou tradici a datuje se do Sedesatych let minulého stoleti, kde
chromovna byla souéasti vyroby v odstépném podniku CKD Slany. Tehdejsim nosnym programem bylo
funkéni chromovani velkorozmérovych hydraulickych dilh. Tomu odpovidaly | rozméry a objem
chromovacich van, které paffily k nejvétsim v republice. Z péti instalovanych van mély tfi hloubku 2.2 m a

dvé zbyvajici dokonce hloubku 4.5 m a umoZnovaly tak chromovat dily dlouhé a2 7,5 m do priméru 550
mm.

Nastupnickou spolecnosti po provedene privatizaci se stala firma Novex Bohemia sr.o., kiera jednak
navazala na minulou slavnou tradici a nenechala obor ve Slaném zaniknout, ale hlavné pfinesla do
technologie funkéniho chromovani nove modemi poznatky soucasneho vyvoje v této technologicke oblasti.
V pribéhu let zmodernizovala a zrekonstruovala vyrobni zafizeni, zavedla noveé metody automatizovaneho
fizeni a vymenila klasickeé chromovaci elektrolyty prvni generace za nove elektrolyty tfeti generace. Tato
opatfeni take vyZadovala vyménu stavajicich zdroji proudu, které byly pro nove chromovaci elektrolyty jiz
vykonové nevyhovuji a neumaznovaly dosahovani poZadovanych proudovych hustot. Renovadi si vyZadal i
otopnéchladici okruh, kiery je vyroben z titanowych trubek a po dobu nékolik let stale vykazuje perfekini
stav bez poskozeni a pfipadneho zeslabeni. Byla zrekonstruovana cistirna odpadnich vod a vybudovana
provozni chemicka laboratof. Ta umoZnuje pravidelné analyzy chromovacich elektrolytd, véetné méfeni
vodivosti a povrchoveho napéti. Soucasné analyticky kontroluje proces cisténi odpadnich vod a kvalitu
vypousténe vycisténe vody. S ohledem na neexistujici vyutni obor galvanizér, zajistuje pro sveé
zamestnance odborna Skoleni a zvySovani jejich kvalifikace.

| pfes viechna tato nakladna opaffeni nelze 100% =zajistit bezporuchovou vyrobu a dochazi na funkéné
chromovanych wyrobcich k vadam. K jejich odstrafiovani zavedla firma Novex Bohemia s.r.o. komplexni
technologicka FeSeni. Lze je rozdélit do nékolika oblasti.

Prvni oblast vad pfi chromovani

| pfes veskerou snahu a OdrZbu se stane, Z2e do chromovaci lazné se zanesou na pokovovanych dilech
kovove necistoty, prach a Spony, které na dilech zdstavaji po mechanické wyrobé. Vétsinou ulpivaji v
dra?kach, dutinach a jemnych otvorech. Z téchto mist se velmi t&Zko odstranuji a to | klasickym
odmastovanim. To pfi funkénim chromovani velkych rozmérovych dild byva velmi éasto nahrazeno pouze
ruénim ocdmasténim s pfipadnych postitkem. K jejich uvolnéni pak dochazi a2 v chromovacich laznich
jednak pfi operaci ancdického leptani a poté | pfi vlastnim chromovani. Tyto malé &astice plavou v lazni a
ne zfidka se mohou nalepit na chromované dily.. Pokud se tak stane, dochazi v pribé&hu chromovani k
pfechromovani téchto "pfichycenych" castic, vznikne jakysi vyristek (vypada jak nepravideiny objekt) a pfi
lesténi se tento vyrdstek odloupne. Vznikne tak vada, kierou vétSinou definujeme jako "por, dirka"
v chromove vrstvé.

K feseni téchto vad se nabizi nékolik mozZnosti.

1, Nejstarsi fedeni je dil znova odleptat (sejmout vrstvu chromu) vylestit a opét nachromovat. Toto Feseni
neni 100% , ale vétSinou funguje.

2, Modernim a rychlym feSenim je poufiti komplexniho technologického fefeni. Jednou z moZnosti je
pouiiti technologie mikrosvafovani.



Mikrosvafovani je proces vyvafovani velmi malych pord, direk a prasklin, v tomto pfipadé vad
vylougeneho poviaku. Jak uZ nazev napovida jedna se o vyplnéni velmi malych vad, pfi kterych je nutne
pouZit mikroskop. Pokud je opravovana vada v chromove vrstve, je dllezite pouiit specialni drat, ktery ma
antikorozni viastnosti. Firma Novex pouZiva material 1.4430 kde je 18,5 % Cr a 12,5 Ni a dalsi kovy. Po
zavareni je nutne svar ruéné zacistit diamantovymi pilniky. Pokud jsou svary vétsi, je 2adouci pouit napf.
pasovou brusku.

Mikrosvafovanim |ze opravovat i v&t3i poSkozeni. Pokud je poskozeni hlubdi je nutné pouZiti masivnéjsi
elektrody a vétdi primér navarového dratu. Zafizeni na svafovani umcdfiuje pfepnuti do svafovaciho
re2imu v ochranné atmosféfe Argonu a to velmi jednoduse, za pomoci nodniho pedalu, lze tak vytvaret
klasické navary, housenky. Tim wSak vznika prostorovy navar, jehoZ opracovani je mnohem narocnégjsi,
ale s vyuZitim napf. pasové brusky, se cela oprava vyznamné zrychli a zjednodusi. Tento zpusob je velmi
éasto pouZivan na opravy forem.

Popsana oprava mikrosvafovanim ma mnoho vyhod. Velkou a nezanedbatelnou vyhodou je mobilnost.
Zafizeni je pfenosné a staci 230V napajeni. Opravy jsou rychlé a casto dostacujici. Nevyhodou miZe byt
pfipadny jiny barevny odstin, nez ma chromova vrstva, nebo zakladni material.

Dalsi moZnosti opravy, ze souboru komplexniho fedeni, je tampdnova galvanizace.

Tamponova galvanizace je relativné modemni zpisob oprav, ktery neni doposud v nasi republice pfilis
casto pouZivan. | kdyZ metoda tamponoveho pokovu se pouZiva jiZ vice jak 40 let, obecné se v ceskem
prumyslu malo vi o novych mozZnostech jejiho pouziti. Ve sve podstaté ma oviem velmi Siroke wyuZiti.
Jedna se o pokoveni ruénim zpusobem. VyluCovani vrstvy kovi je za pomoci zvihéeneho tamponu ( anoda
+ pol ) a pokovovaného dilu { katody - pal ) viz. Obr. 1. Pfi pouZiti této metody je oviem velmi nutné
dodrZet pfesné pfedepsany postup s pfesnym sledem jednotlivych operaci.

Obr.1
Schema principu tamponoveé galvanizace
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Pokud je povrchova vada ( pdr, dirka ) v chromove vrstvé, je postup opravy nasledovny. Povrch kde je tato
vada se pokud moiZno dokonale odmasti. MNasledné se misto vady aktivuje. Pro zvySeni Uéinnosti
odmasténi & aklivace, |ze vyuZit reverzace proudu. Nasledné se plocha s vadou pomédi. Misto se zalesti
tak, aZ ziustane méd vypinéna jen ve vadé ( poru, dirce ) a pak se nanasi vrstva speciainiho niklu,



obchodniho oznaceni Nikl XHB, ktery ma podobné viastnosti jako chrom. Dosahuje tvrdosti a2 900 HV a je
odolny proti korozi.

Casteénou nevyhodou miZe byt odiidny barevni odstin vylougeného niklového poviaku oproti barevnému
odstinu poviaku chromu. Dale pak naklady na chemikalie a samotny proces opravy. Tento druh opravy
nelze provadét pfi niZsi teploté ne 16°C. Také nelze provadét na tvarové sloditéjsich dilech, nebo v rozich
a jemnych drazkach, kam se b&Zny tampon nevejde a musel by byt pfipadné pfipraven jednorazovy
tvarovy tampon pfislusné velikosti.

Velkou vyhodou této technologie oviem je, 2e zafizeni je mobilni a daji se opravovat i velké plochy. Dale
je také unikatni v tom, 2e se da nanaset do pfesného rozméru. Lze kontrolovat vrstvu a pfipadné zalestit do
predepsané tolerance.

Druha oblast vad pfi chromovani

Druhym pfipadem jsou vady v zakladnich materidlech. Dnes se z velké miry dovai z riznych zemi ne
pfilis kvalitni zakladni material. Tento stav vyvolal jednak znaény narust cen zakladnich kovovych materiald
na strané jedné a snahou u zpracujicich podnikd sniZit svoje naklady na tento material na strané druhé. |
kdyZ byva pfidavek na opracovani dostatetny, jsou v materialu pory nebo praskliny. Nékdy jsou vidét po
vyslednem opracovani a nékdy se objevi a po nachromovani. A pro€? Jednoduse! Pfi chromovani je prvni
operace pied spusténim procesu chromovani lehké anodicke naleptani povrchu chromovangho dilu. Tim
se mohou pary v materialu vice otevfit, nebo pory, které jsou zaneSené prachem z cbrabéni "wylezou® na
povrch. To viak neni vidét, protoe je dil v chromovaci lazni a zjisti se to aZ pfi kontrole béhem procesu.
Opét nastava rozhodnuti, co udinit, jak provést odstranéni vady, pokud je to vibec moZné. | v téchto
pfipadech je vyhodné pouiti komplexniho technologického feseni.

Pferusit proces chromovani a opravit vady pfed chromovanim. Pokud vady nejsou hluboke staci vétsinou
pory zalestit jemnym smirkem ruéné. Pokud je vada vétiiho rozméru je nutné pouZit mikrosvafovani.
Pokud se bude vyvafovat pfed chromovanim, je nutné pouit klasicky navarovy drat, bez velkého obsahu
Cr a Ni a to z jednoduchého divodu. Kdyby se poudil specialni s pfimési chromu a niklu, tak se pfi
chromovani na tuto opravu (svar) nemusi chrom "zakotvit". Pokud opravime dratem, ktery ma podobné
sloZeni jako zakladni materal, tak po chromovani neni oprava znatelna a vyloueny poviak chromu je
precisné zakotveny bez zmén barevného odstinu.

Pokradovat s chromovanim dale s tim, Ze bude nutné opravit vzniklé vady ( dirky, pory) po chromovani a
vyleiténi. Pak jsou obé vyie popsané metody ze souboru komplexniho technologického feseni, metody
mikrosvafovani a tampovani vhodné na provedeni oprawvy.

Poslednim z moZnych zplsobd je, 2e zadavatel nechce aplikovat ani jednu z moZnych variant oprav a
nehodla akceptovat pfipadnou zménu barevneho odstinu v misté opravy vady. V téchto pfipadech pak
nastupuje feSeni obrousit zakladni material tak, aby nebyly vidét vady a pak nachromovat silngjsi vrstvu a
tu opét pfebrousit na stanoveny rozmér.

Treti oblast vad pfi chromovani

Treti z hlavnich oblasti vad, které se wyskytuji pfi provadéni technologie funkéniho chromovani je
mechanické poskozeni. K nému mi2e dojit pfi manipulaci s dily pfed, nebo po chromovani. | zde je vhodné
pouiiti komplexniho technologického Fedeni.

Poskozeni pfed chromovénim:

pokud je poskozeni jemné a nikterak hluboké, lze jen zacistit jemnymi smirky. Po té kvalitngé vylestit cely
povrch pro chromovani, tak aby nebylo vidét opravované misto. Leskly povlak chromu by veskeré vady na
nelesténém povrchu zvyraznil.

Pokud je poSkozeni hlubsi, aviak jen malo cetné, tak je vhodné zvolit opravu mikrosvafovanim.



KdyZ je vSak poskozeni rozsahlé a hluboké, je potfeba dil obrousit, tak aby byl povrch bez vad. Pak
chromovat na silngjsi vrstvu a prebrousit do rozméru. Nékdy se stane, 2e by cbrousenim se ubralo tolik
materialu, Z2e neni moZné nachromovat tak tlustou vrstvu. VétSinou je u dobrych firem garantovana tloustka
vrstvy do 0,3 mm chromu, protoZe tlustsi vrstvy jsou u2 nachyingjsi na praskani a odtrzeni pfi brouseni.
Vtomto pfipadé je moiné obrousit jen &astecné, aby zmizely lehéi posSkozeni a hlubsi se opravi a
nasledné po nachromovani a brouseni. Tedy se chromuje zaméré s vadami, které chrom jesté zvyrazni,
ale pouitim komplexniho technologickeho feseni vad je moéne tyto vady opravit po procesu chromovani a
brouseni.

Poskozeni po chromovani na chromovaneg vrstvé:
| zde je moZné nékolik mo2nosti oprav vad na povrchu nebo jejich kombinaci.

Jemneé poskozeni na povrchu chromu |ze nékdy rozlestit. Piipadné odebrat par mikrond chromu lesténim
tak, aby vady zmizely. Pfi tomto zplsobu opravy je viak velmi dileZité dodrZet poZadovanou rozmérovou
toleranci chromovaného dilu.

Hiub$i poSkozeni lze opravit mikrosvafovanim. Vtomto pfipadé je opét nutné pouZiti specialniho
navarového dratu z mat. 1.4430.

Pokud je poSkozeni rozsahlé a neni moc hluboké, hodi se nejvice metoda tamponové galvanizace, kde se
poskozeni vypini nejdfive médi a pak po vyledténi se nanese pfes celou plochu s mimym pfesahem
specialni Mikl XHB.

Veétsinou se ovsem stava, Ze poSkozeni je rozsahle a je i hluboke. V tomto pfipadé je vhodne wyuZit
kombinaci mikrosvafovani a tamponove galvanizace.

Posledni varianta, ktera je moina, je poSkozeny dil obrousit a pak opakované nachromovat tlustsi vrstvu
funkéniho chromu. Masledné provést pfebrouseni do rozmeéru.

Z provoznich zkuSenosti lze konstatovat, Ze mechanicke poSkozeni nebyva na chromovem poviaku
vétsinou hlubcké a to z divodu, Ze vylouteny funkéni chrom je velmi tvrdy ( 1 000 - 1 200 HV:a ). Pak
nékdy je toto FeSeni vwhodné.

Stavaji se viak nékdy pfipady, které se vymykaji téchto tfem boddm a musi se hledat nove vhodné feseni,
Nékdy rozhoduje Eas, jindy je podstatna cena. Dalsi metodou, ktera dosud nebyla zmifiovana, ale také
palfi do souboru komplexniho technologického fedeni, jsou termické nastfiky. Tato metoda je podobna
chromovani. Ma spoustu vyhod, ale | néktera omezeni. Velkou vyhodou jsou pravé druhy poviakl, kieré
jsou realizovany ze Sirokeho spektra kovovych, specialné pfedem vyrobenych praskil, podle poZadovanych
mechanickych i chemickych vlastnosti vyslednych poviakd. Dalsi vyznamnou wvyhodou je moZnost
robotického zpdsobu nanaSeni. Rameno robota lze naprogramovat tak, aby se kov nanasel jen na urcita
mista a to i na velmi sloZite tvary dild, které jsou pf klasicke technologii funkéniho chromovani
problematicke.

Omezenim této technologie je vysoka teplota pfi nastfiku, ktera miZe ménit viastnosti zakladniho
materidlu. MNevyhodou miZe byt také to, Ze nelze nanaset tenké vrstvy v fadu stovek pm, a tedy je nuiné
brousit naneseny povlak na konecnou toleranci.





