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GALVANICKE POKOVOVANI A ZINKOVE LAMELY
vrchove Upravy
a jejich vlastnosti

Prace s kovy vZdy zahrnuje uvahy, tykajici se rizika
koroze a moznych FeSeni pro jeji uspokojivé zvladnuti.

Pro spojovaci prvky je k dispozici Siroka skala materiall
pro pouziti v rdznych prostiedich a v pfipadé potfeby
konecné Upravy mnoho dalSich typd povlakd a pov-
rchovych Uprav. Spravné FeSeni pro kaZdou situaci je
nakonec ur¢eno technickymi a ekonomickymi hledisky
a neexistuje reseni, které by vyhovovalo kazdé situaci.

Prevazna vétsSina spojovacich prvkd, dodavanych na
svétovy trh, je vyrobena z uhlikové oceli. Uhlikova ocel

je oblibenou volbou diky své vysoké pevnosti a unos-
nosti. Lze ji tvarovat za studena a obrabét s relativné
malym usilim a souc¢asné dodrZovat pfisné tolerance.
Tepelné zpracovani pro zlepSeni konstrukénich vlast-
nosti oceli funguje velmi ucinné. Uhlikova ocel je také
ekonomickou volbou.

Pro spojovaci prvky z uhlikové oceli jsou vhodné rizné
povrchové Upravy. Nicméné dvé nejrozsiFenéjsi techno-
logie povrchovych Uprav jsou galvanické pokovovani a
povlaky se zinkovymi lamelami.

Galvanické pokovovani

Galvanické pokovovani je proces, pfi kterém se pov-
rchova vrstva kovu pridava na jiny typ kovu. Nejcastéji
se pouzivd k zabranéni koroze a tim k prodlouZeni
Zivotnosti kovu pod galvanicky pokovenym kovem.
PouZiva se také k tomu, aby levnéjsi materidly ziskaly
lepsi povrchovou Upravu a aby se zlepsil vizualni vzhled
vyrobku. Mezi bézné kovy, pouZivané pro galvanické
pokovovani, patFi Cerny a stfibrny nikl, chrom, mosaz,
méd, kadmium, zlato, stfibro, cin a zinek. Tyto kovy
lze také pouZit v kombinaci. Zinek je zdaleka nejcastéji
pouZivanym kovem pro galvanické pokovovani spojo-
vacich prvka.

Galvanické zinkovani zajistuje odolnost proti korozi tim,
Ze pUsobi jako izola¢ni vrstva a ob&tovany povlak. Pro-
toZe zinek je méné uslechtily neZ ocel, zinkovy povlak
koroduje jako prvni a chrani ocelovy podklad. Rychlost
koroze zinku je ve vétSiné pfirozenych prostfedi mno-
hem niZsi neZ koroze oceli, a proto miZe i tenka vrstva
zinku chranit ocel po znac¢né dlouhou dobu.
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Proces galvanického pokovovani

Proces galvanického pokovovani zacind peclivym
ocisténim povrchu spojovaciho prvku v alkalickych
Cisticich roztocich. Povrch se poté osetfi kyselinou,
aby se odstranila pripadna rez nebo Supiny. Dikladna
Cistota je naprostou nutnosti, protoze jakykoli olej nebo
necistota brani prilnuti povlaku ke kovovému povrchu.

Galvanické pokovovani se provadi elektrodepozici. Spo-
jovaci prvky se ponofido elektrolytické lazné, obsahujici
rozpustény zinek. Po pFipojeni stejnosmérného proudu
se kovovy zinek na anodé zacne rozpoustét a volné ionty
kovu se dostanou na katodu, kde vytvari tenkou vrstvu
povlaku na spojovacim prvku. Tloustka zinkového
povlaku zavisi na dobé stravené v pokovovaci lazni, veli-
kosti elektrického proudu a chemickém sloZenf lazné.

Pramyslové galvanické pokovovani je ve skutecnosti
pomérné sloZité a zahrnuje Fadu procesnich krokd,
které musi byt peclivé provadény v dobfe fizenych
laznich. Typicky prdbéh procesu je zndzornén vedle na
obrazku.

Po zinkovani se zinkova vrstva oSetfi chromovou pasi-
vaci, kterd podstatné zvySuje ochranu proti korozi. V
poslednim kroku lze pFidat utésiovaci a/nebo mazaci
prostfedky, které dale zvysuji odolnost proti korozi a
omezuji tfeni.

Vyhody galvanického pokovovani

Vlysledkem galvanického pokovovani je hladky, leskly
povrch s vyraznou prilnavosti. Tloustku vrstvy lze efek-
tivné Fidit a prizplsobit i velmi malym rozmérlm, aniz
by doslo k naruseni zavitl spojovacich prvkd. Galva-
nické pokovovani je znamé jako cenové velmi efektivni
metoda povrchové Upravy.

Omezeni galvanického pokovovani

Pri cisténi kyselinou a béhem procesu galvanického
pokovovani mize vznikly atomarni vodik pronikat do
oceli a zpUsobit zkFehnuti struktury spojovaciho prvku.
Vlysokopevnostni spojovaci prvky jsou nachylné k
tomuto jevu, znamému jako zkrehnuti vodikem, ktery
muZe zpUsobit kiehky lom pod vlivem tahovych napéti.
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DalSimi zndmymi omezenimi jsou nerovnomérna
tloustka vrstvy povlaku na del3ich dilech a oblasti s
malou tloustkou vrstvy, napfiklad na ostrych mistech.
Mirny rozsah provoznich teplot, kolem 100 °C.

Povlaky se zinkovymi lamelami

Povlaky se zinkovymi lamelami jsou obétované povlaky,
které obsahuji ¢astice zinku a/nebo hliniku, které se
oxidovanim obétuji pro zajisténi ochrany podkladu, na
ktery jsou naneseny. Tyto povlakové systémy byly nav-
rzeny pro dily, které vyzaduji vyssi ochranu, nez jakou
muZe poskytnout mnoho jinych povlakovych systémd.

Povlaky se zinkovymi lamelami jsou urceny k ochrané
neohybajicich se nebo zfidka se ohybajicich dill, véetné
spojovacich prvkl. Tyto povlaky poskytuji vynikajici
fyzickou zabranu, kterd izoluje pokoveny material od
oxidacniho prostredi.

Proces pokovovani zinkovymi lamelami

Pred pokovovanim mohou byt pouZity prvotni Upravy,
vCetné Cisténi alkalickym vodnym roztokem a tryskani.
Neprovadi se moreni kyselinami, aby se predeslo riziku

zkFehnuti vodikem.

Povlak se zinkovymi lamelami lze nanaset rlznymi zpU-
soby. U mensich a stfedné velkych spojovacich prvk( se
pouZiva proces ponorovani. Dily se pokovuji ponofenim
koSe se spojovacimi prvky do nadoby naplnéné pfipra-
venym pokovovacim materialem. Pro odstranéni nad-
mérnych zbytkd pokovovaciho materidlu se soucasti
v otdleném kosi odstfeduji. Spojovaci prvky vétSich
rozmérU a tézké spojovaci prvky jsou ¢asto pokovovany
pomoci procesu ponofovanim na ramu. Dily se umisti
a upevni do kosU, které se pak ponofi, otaci a prochazi
peci na ramu. Nebo je [ze pokovovat také ruc¢nim nebo
automatickym nastfikem.

Po pokovovani se dily vytvrzuji v peci pFi Fizené teploté
po stanovenou dobu. Typicky proces ponofovanim je
zndzornén vedle na obrazku:
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Detailni snimek zinkovych lamel

Srouby pokovené zinkovymi lamelami
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Vyhody povlakii se zinkovymi lamelami

Kromé vyjimecné dobrych vlastnosti z hlediska ochrany
proti korozi, umoziuje proces pokovovani zinkovymi
lamelami nanaset dalsi vrchni vrstvy, které poskytuji
vlastnosti, jako je zvy$ena ochrana proti chemikaliim,
kontrola tieni, Fizeni elektrické vodivosti (vysoké nebo
nizké) a moznost splnéni estetickych pozadavkl pro-
stfednictvim mnoha barevnych variant. Povlaky se
zinkovymi lamelami jsou odolné vici vySSim teplotdm
az do 300 °C. Proces eliminuje riziko zkFehnuti vodikem.

Omezeni povlaki se zinkovymi lamelami

= Tloustka vrstvy, kterou tento proces poskytuje, neni
vhodnd pro nejmensi rozméry spojovacich prvki
kvli riziku vlivu na rozméry zavitd.

Riziko zaplnéni mensich otvord a vnitFnich utaho-
vacich prvkad.

Lehké dily s velkym povrchem, napriklad nékteré
podloZky, vyZaduji specialni postupy k zajisténi jejich
spravného pokoveni. Tento postup nelze pouZit pro
vSechny Srouby SEMS, protoZe hrozi riziko slepeni
prvkad.
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Ochrana proti korozi a testovani

Odolnost proti korozi pri zrychlenych koroznich
zkouskach nelze primo spojovat s chovanim ochrany
proti korozi v konkrétnich provoznich prostredich.
Zrychlené zkousky se nicméné pouZzivaji k hodnoceni
odolnosti proti korozi jak galvanického pokoveni, tak
povlakd se zinkovymi lamelami.

Jak pro normu IS0 4042 (Spojovaci soucasti - Sys-
témy elektrolytického pokovovani), tak pro normu ISO
10683 (Spojovaci soucasti - Systémy neelektrolyticky
nanasenych povlaku se zinkovymi lamelami), se k
hodnoceni odolnosti proti korozi povlakového systému
pouziva zkouska neutrdlni solnou mlhou (NSS) podle
normy IS0 9227.

Zkousky solnou mlhou se provadéji v uzaviené
zkusebni komore. Roztok slané vody se aplikuje
pomoci rozprasovaci trysky. V komore vznika korozivni
prostfedi s hustou solnou mthou. Po urcité dobé se
vyhodnoti vyskyt koroznich produktc (oxid@). Cim je
povlak odolné&j&i proti korozi, tim del3i je doba, neZ se
pri testovani projevi znamky koroze.

Testy mohou trvat 24 hodin a u nékterych povlakd i vice
neZ 1000 hodin.
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Ochrana proti korozi

Odolnost proti korozi je silné zavisla na typu pokoveni/povlaku, typu pasivace, na pripadnych vrchnich povlacich a
utésnovacich prostiedcich a tloustkach jednotlivych vrstev.

Pro galvanické pokovovani je minimalni doba do vzniku cervené rzi v hodinach podle normy ISO 4042 nasledujici:

Tloustka povlaku (galvanické pokovovani)

5pum 8 pum 12 ym
Zn, transparentni pasivace 48 72 96
Zn, iridescentni pasivace 120 192 240
Zn, iridescentni pasivace, utésnéni 168 240 288
Zn, €erna pasivace, utésnéni 72 144 192
ZnFe, iridescentni pasivace 144 216 264
ZnFe, iridescentni pasivace, utésnéni 216 288 360
ZnFe, Cerna pasivace, utésnéni 192 240 312
ZnNi, iridescentni (stfibro3eda) pasivace 480 720 720
ZnNi, iridescentni (stfibroseda) pasivace, utésnéni 600 720 720
ZnNi, ¢erna pasivace 360 600 720
ZnNi, ¢erna pasivace, utésnéni 480 720 720

Kde Zn je Cisty zinek, ZnFe je zinek s pridavkem Zeleza a ZnNi je zinek s pridavkem niklu.

Minimalni doba do vzniku ¢ervené koroze v hodinach pro povlaky se zinkovymi lamelami je podle normy ISO 10683
nasleduijici:

Tloustka povlaku
(povlak se zinkovymi lamelami)

Hodiny gm
240 4
480 5
600 6
720 8
960 10
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Testovani

Podle norem IS0 4042 a ISO 10683 se zkouska NSS provadi na vzorcich spojovacich prvkl v, pokoveném® stavu.
~Pokoveny" stav je definovan jako stav po dokonceni véech krokl pokovovani (véetné aplikace jakéhokoli utésnéni,
vrchniho povlaku nebo maziva), aniz by doslo k jakémukoli poSkozeni (napfiklad) v disledku tridéni, baleni, pre-
pravy nebo skladovani. Jinymi slovy, doklad odolnosti proti korozi plati pro spojovaci prvky testované po pokoveni
ve spolecnosti, u které byl povlak aplikovan.

Zakaznici si Casto preji provadét vlastni zkousky NSS na spojovacich materialech, které obdrZi, za ucelem vyhod-
noceni odolnosti proti korozi a/nebo pro Ucely sledovani dodavatele. V takovych pFipadech se odolnost proti korozi
hodnoti ve stavu ,,pfi prevzeti’, tj. po vyskytu moZného poskozeni v disledku tfidéni, baleni, pfepravy a/nebo
skladovani.

Pokud se zkousky NSS spojovacich soucasti provadéji ve stavu ,,pri prevzeti’, hodnoty definované v normach ISO 4042 a
ISO 10683 jiZ nejsou poutZitelné.

Manipulace se sypkymi materialy, automatické procesy, napriklad davkovani a/nebo tridéni, skladovani a pfeprava,

mohou zpUsobit vyrazné snizeni ochrany proti korozi a konstruktéfi je musi zohlednit pfi specifikaci provoznich
pozadavkd.
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Pokud potrebujete dalsi pomoc nebo méte jiné poZadavky na
povrchovou Upravu, podivejte se na nasi kontaktni stranku
na adrese www.bossard.com a promluvte si se zastupcem

naseho nejblizdiho zakaznického servisu Bossard.
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