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Je znadmo, Ze vyznamna &ast galvanickych zavodi v Ceské republice a na Slovensku provozuje linky starsi
vyroby, v nékterych pfipadech Ize dokonce hovofit o technickych pamatkach z této oblasti
povrchovych uprav.

V tomto ¢lanku bychom radi poskytli nékteré poznatky, zkuSenosti a
praktické rady, které by mohly pfispét ke zlepSeni provoznich schopnosti
linek a kvality povrchovych Uprav. Zarovers mohou byt voditkem pro
nové instalace.

Problémy se Spatnymi proudovymi podminkami a dalSimi
elektrickymi parametry:

Propojeni kabelll, pruzné katodové kontakty.: Zde je velmi dllezité
spravné dimenzovani prafezu vodice. Pro zivotnost kabelu je pak velmi
vyznamna spravna volba materialu izolace kabelu (PUR, guma, silikon) i
material a zplsob lisovani kontaktni smy¢ky, katodového kontaktu

Elektrovodna lGzka na vané jsou vystavena pusobeni agresivnich chemikalii a
proto je vhodné investovat do jejich kvality. Kromé pouzitych materiald je
dullezita jejich konstrukce, ktera musi zajistovat co nejlepsi kontakt pro vedeni
proudu. Je doporu€eno aby vlastni konstrukce I{izka byla z chemicky odolné
nerezové oceli, stejné tak jako dalSi funkéni ¢asti, napf. pruziny, které zajistuji
spravny pfitlak. Kromé pravidelného &isténi je dulezita také véasna vyména
kontaktnich ¢asti.

Pro linku podle urovné automatizace a pozadavku na proces pak mohou byt volena
IiZka flexibilni, pneumaticka nebo prstova.

Pro spravné podminky vedeni proudu je dllezita Cistota kontaktnich ploch

Cisticich 10zek pro pribézné ¢isténi katodové tyce béhem provozu linky. Tato lGZka jsou a
vybavena nerezovymi kartacky, kterymi je katodova ty¢ pfi kazdém priachodu
o¢isténa. Cistici lzka se umistuji na ty &asti procesu, kde se nepouziva proud, napf.
na oplachy.

Elektrické kontakty a spoje je vhodné jesté odetfit vhodnou kontaktni vazelinou. Ta
zlepSuje podminky vedeni proudu a chrani oteviené vodivé ¢asti pfed korozi a
znedisténim. Kontaktni vazelina musi mit vhodné sloZeni, aby nedochazelo k
nezadoucimu znecisténi lazni nebo zboZzi.
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Provozni teplota lazné je dalSim parametrem, kterému je
potfeba vénovat zvySenou pozornost. S ohledem na to, ze
vyhfivani

lazné je znacné energeticky naroc¢né, je dulezité

volit vhodnou velikost, tvar, vykon a material topnych téles.
Doporucuje se také topeni vybavit automatickou regulaci
teploty a hlidanim vysky hladiny, pfipadné dalSich parametr(. U velmi
teplych lazni pak Ize uSetfit na vytapéni pokrytim
hladiny PP koulemi, které uzavfou hladinu ale umozni
pohyb zavésl se zbozim.

Pfi FeSeni kvalitativnich problému, zejména
kosmetickych vad povrch, je nutné volit spravny
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zpusob c&isténi zbozi pfed vlastnim pokovenim. Aby odmastovaci proces
spravné fungoval, je kromé vhodné zvolené chemie dllezité udrzovani
vlastni odmastovaci lazné v dobré kondici. VétSina zbozi je z
predchozich vyrobnich krokd zneciSténa procesnimi nebo konzervacnimi
oleji, prachem a pilinami a pod. Pro prodlouzeni Zivotnosti 14zné s jejimu
spravnému fungovani je vhodné fesit u€innou separaci oleje a pfipadné
mechanickych negistot. K tomuto ugelu slouZi zafizeni Suparator. Spatné
pfipraveny povrch na za€atku procesu uz pak nelze spravné pokovit.

Dalsi problémy se mohou vyskytovat pfi nedostatecné péci o funkéni :
lazné. Jedna se zejména o filtraci 1azni, kdy se odstranuji mechanické necistoty o velikosti vétsi nez
1um a pfipadné organické nedistoty sorpci na aktivnim uhli, kterym Ize nasytit filtry filtraCniho Cerpadla.
Filtracni Eerpadlo v lazni musi byt vhodné dimenzované. Doporucuje se u funkénich povlaki

prefiltrovat cely objem lazné 3x, u dekorativnich pak 5x.

Zejména ze zinkovacich lazni je pak dllezité odstranovat
uhli¢itany. To se provadi zchlazenim 14zné za ucelem
vylouceni krystalll a dekantaci. Vzhledem k nutnosti
provadét toto Cisténi i v obdobi, kdy jsou venkovni teploty
vysoko nad bodem mrazu, je vhodné vyzit kontinualni nebo
davkové vymrazovaci zafizeni (Carnolux, Carbojet).

Pro spravny a efektivni proces je nutné pouzivat vhodny
material a tvar anod, zvolit dostate¢nou anodovou plochu a spravny kontakt na anodoveé ty¢i. K omezeni
vzniku necistot v lazni kromé kvalitnich titanovych koSu je doporu¢eno pouzivat anodové sacky.

Samostatnou kapitolu pak tvofi zavésova technika
a bubnové agregaty. Vhodny tvar, kontaktni
plochy, material ( ocel, méd, nerezova ocel, a
mosaz, Ti...), spravna izolace, to je vycet téch BRIk
nejzakladnéjSich parametrd, které je potfeba pfi SHeS
konstrukci a vyrobé zavésu zohlednit. Dulezity je HE
pak zpusob zavéseni na katodovou ty¢ s ohledem

na dobry kontakt pro pfenos proudu a ’
jednoduchou manipulaci. Dulezité je také kvalitni Z
naneseni plastové ochrany zavésu aby 2
nedochazelo k odlepovani, praskani a podtékani.
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a zvySené naklady na udrzbu.

Bubnové pokovovaci agregaty jsou velmi efektivni pro hromadné pokoveni, ale je nutné zvolit spravny
rozmeér, konstrukci a perforaci pro zamyslenou vyrobu. Pokud je nutna vys$Si variabilita agregatu je mozné
buben vybavit vnitini odnimatelnou pfepazkou nebo vyménnymi sitovymi zatkami s variabilni perforaci.
Zajimavou moznosti je elektronicka regulace rychlosti nebo sméru otaceni.
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Se zavésovou technikou Uzce souvisi maskovani téch ¢asti
zbozi, které nemaji byt pokoveny. Za timto u¢elem je k dispozici
velky sortiment standardnich maskovacich pfipravkl (krytky,
zatky) z raznych materialu (silikon, EPDM, neopren, viton).
Kromé téchto standardnich vyrobkd nabizime vyvoj a vyrobu
maskovani pfimo ur¢eného pro specificky ucel.

Samostatnou specialni kapitolou jsou maskovaci pasky, kde s ohledem
na mokré procesy hrozi nebezpedi podtékani. Proto je nutné zvolit
vhodnou kombinaci materialu pasky, kvality a sily lepidla. Zvlasté u eloxovani je
vybér pasky velmi kritickou zaleZitosti, kterou Vam radi pomGzeme fesit.

Poslednim bodem je pouZitd chemie a aditiva odpovidajici legislativhim
pozadavkdm. | v téchto oblastech Vam umime nabidnout a navrhnout vhodné
produkty a procesy. Jako alternativu napfiklad nabizime eloxovaci proces bez
kyseliny dusi¢né nebo bezkyanidové zinkovani.

VSechny zde uvedené vlivy, at uz jednotlivé, nebo v ? .
kombinaci, mohou vést k mensim i vétSim problémdm ? ’
i
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ve vyrobé a kvalité provozu galvanizovny/eloxovny.

Ve vSech vySe uvedenych pripadech Vam nabizime
pomoc pfi hledani vhodného feseni pro Vas provoz.
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