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PFilis lesklé, nedostatecné cerné... spojovaci prvky musi
mit urcité parametry, které maji co do Cinéni vice s desig-
nem nez s jejich funkénimi vlastnostmi. Tento poZzadavek
je ¢im dal Castéji pridavan k tradiénim vlastnostem,
napriklad k odolnosti proti korozi, mechanické odolnosti a
rozmérovym poZadavkdm.

Nicméné, feSeni nemUze byt omezeno pouze na jednu
barvu nebo jednu uroven lesku... také musi zvazovat
hlavni funkci povlakd. Hlavnimi poZadavky je odolnost
proti korozi, rozmérova kompatibilita, zachovani pevnosti
zakladnich materiald.

Funkce ,, designu®

V povlacich mlZe byt zahrnuto nékolik funkci, jako prvni
je esteticky prvek; tfpyt, barva a drsnost, které zajisti, ze je
upevnovaci prvek bud' vidét nebo je sladény se sestavou.

I ———
White Paper
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ve a matne povlaky

Po léta je volbou estetickych povlakd niklovani nebo
chromovani, které se pouziva na zakladni kov, zejména na
ocel a méd a jeji slitiny. Ménavost a lesk jsou na povlacich,
které jsou ¢asto kompatibilni s prdimyslovymi odvétvimi,
které maji malo co délat s mechanickymi vyrobky, jako

je napriklad vnitfni design, ochrana zdravi, zavazadla... a
které jsou pouZivany na Sroubech, nytech a specialnich
spojovacich prvcich.

Tyto povlaky jsou relativné drahé, protoZe cena materiald
na bazi Ni a Cr je vysoka; nicnéné elektrolyticky proces
vyrobni naklady zmirfiuje.

Pro lepsi pfilnavost povlakd mUZe byt na niklovy poviak
nékdy provedeno galvanické pomédéni.

Nikl je stfibrné bily kov se Zlutymi misty majici elegantni
lesk. Je to tvarny kov, ktery diky své odolnosti vici oxidaci
akorozi je pouzivan ve smési pro mince, ale také v
nékolika vysoce odolnych kovovych slitinach.

Niklovy povlak mUZe poskytovat také vynikajici vzhled
oSetfenych dilG a velmi dobrou ochranu proti oxidaci.

Stejné jako chromovani vyZaduje také niklovani predbézné
Cisténi a odmasténi nasledované odmorenim. Dil je pak

leStén, zvlasté pokud je dileZity konecny vzhled a estetika.

Pro niklovani existuji dva postupy: elektrolytické niklovani
a chemické niklovani.

Elektrolytické niklovani je galvanoplasticka aplikace, ktera
zahrnuje elektrolyticky povlak vodnych roztokd. Mdze byt
pouZito na rdznych médiich:

= Ocel

= Nerezova ocel
= Méd/mosaz
= Hlinik

= Hoicik

= Zamak

= Titan
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Chemickeé niklovani (bezproudové) zahrnuje nanaseni
niklu (vézaného na fosfor nebo bor) bez zdroje

proudu. Pokovovany objekt je ponoren do niklové

lazné. Tato metoda vede k zvySené tvrdosti a lepsi
odolnosti v pribéhu ¢asu a vystaveni u¢inklm trfeni nez u
elektrolytického niklovani.

Neékteré osoby trpi alergii pri kontaktu kize s niklem. To
proto, Ze

se ve velké vétsiné hodinek vyskytuji Castéji chromované
dily nez

niklované dily.

Mechanické le$téni nerezové oceli
a hliniku

Mechanickeé lesténi umoziuje dosahnout extrémné
rozmanitych povrchovych stavl z prakticky jakéhokoli
vychoziho bodu. Zrcadlovy, leskly, matny, saténovy,
kartacovany... Mechanicke lesténi mze mit dekorativni
nebo technicky cil, at jiz v pramyslovém, komercnim nebo
spotrebitelském sektoru nebo pro jakékoli dalsi Uplné

jiné pouziti. Pro mechanickeé lesténi nerezové oceli se
pouzivaji réizné brusné a lestici hmoty, od nejdrsnéjsich po
nejjemnéjsi, podle pozadavku na vysledny vzhled.

Mechanickeé lesténi také znamena pouziti riznych
nastrojl podle profilu lesténého dilu. V zavislosti na vasich
pozadavcich na esteticky vzhled, dekontaminaci, ochranu
a zesileni odolnosti proti oxidaci - mize kombinovat
mechanické lesténi s chemickou Upravou, napriklad elek-
trolytickym lesténim. Timto zplsobem jsme schopni splnit
kazdy pozadavek tykajici se zrcadlového lesténi, hlazeni,
kartacovani na jakékoli zrno, saténovani na specificky stu-
pen drsnosti, zaskrabavani svard, odstrarfovani otrepd...
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Mikro zpevriovani je postup zahrnujici tryskani sklenénych
nebo keramickych kuli¢ek na povrch pro zlepSeni celkové
povrchové Upravy nebo eliminovani necistot na povrchu.

MUZe byt pouZivano k snizeni stop ve smési po
opracovani, ale také pro vyhlazeni povrchu k ziskani
pravidelnéjsi, jednotné povrchové Upravy. Tento postup je
zvIast vyhodny, kdyZ byly pouZity rlizné vyrobni metody

k vytvoreni smési nebo vyrobku a kaZda zanechala na
povrchu jiny stav. Mikro zpeviiovani mdZze byt pouZito
také k navraceni matné nebo patinové Upravy na Cistém,
novém povrchu.

Vyhody a parametry

= ZlepSuje povrchovou Upravu po vyrobé

= | ze pouZit k dekontaminaci povrch

Volba sklenénych nebo keramickych kulicek

= Vyhlazuje povrch po tryskanim

Zinkovani a elektrolytické zinkovani

Nejbéznéjsim v oblasti fixace je zinek a zinek-nikl, kde
je elektrolytické pokovovani casto dopliiovano pasivaci
a/nebo kryci vrstvou, kterd poskytuje tfeci vlastnosti,
odolnost proti korozi a samozrejmé vzhled.

Zinek a zinek-nikl bez pasivace (nebo s bezbarvou
pasivaci) je leskle stribrny respektive matné Sedy.

Pokud pridame metody pasivace pomoci kyseliny nebo
zasady, ziskdme ménavost rliznych barev v zavislosti na
sloZeni.

Nicméné se pouZivaji dvé velké kategorie pasivace, prvni
je Sestimocna skupina, kterd vytvari zelenavé, Zluté, cerné
a bilé zabarveni. Tato kategorie je ¢im dal vice limitovana
skute¢nosti, Ze obsahuje Sestimocny chrom a Ze pro tento
prvek plati zakaz dle smérnice RoHS a REACH.

I ———
White Paper

Nahradni pasivaci jsou trojmocné pasivace, které prez-
entuji ménavosti s méné napadnéjsimi barvami: zelenou,
Zlutou a Sedou.

Tyto povlaky jsou nékdy dopliiovany vrchni vrstvou,
¢ernym organickym filmem, ktery zvySuje odolnost proti
korozi (pribl. 50 aZ 150 h v solné komote) a ktery mize
mit erny saténovy, velmi esteticky vzhled.
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povlaky

Povlaky se zinkovymi lamelami

Povlaky se zinkovymi lamelami neboli viockovym zinkem
predstavu;ji suchy film sloZeny z nes¢etného mnoZzstvi
malych lamel, kde zakladnim principem je chranit spoustu
sloZek pred korozi. Diky ,,0bétnimu Ucinku* zinku, ktery je
méné uslechtily neZ ocel, je poskytovana aktivni ochrana
proti vliviim prostFedi: tato forma ochrany proti korozi se
nazyva katodovou ochranou. VétSinou povlaky zinkovymi
lamelami obsahuji kombinaci lamel zinku a hliniku (v
souladu s normami DIN ESO 10683 nebo DIN EN 13858)
zahrnutych v anorganické smési. Viz mikroskopicky
prirez.

Dokonce i extrémné tenké vrstvy (systém obvykle
zahrnuje podkladovou vrstvu a vrchni vrstvu 8 az 12 um)
zajistuji ochranny Gcinek proti korozi zakladniho kovu

po dobu aZ 1 000 hodin (do Cervené koroze) v souladu s
normou DIN EN IS0 9227.

Matné Sedé barvy bude dosaZeno v pripadé standardnich
vyrobkd s vrchni vrstvou nebo bez ni, protoZe toto je
zakladova barva podkladové vrstvy zinko-hlinikovych
lamel.

Tato barva perfektné ladi k Zarové zinkovanym a
nerezovym dilim, viz elektrolyticky zinkované dily. Pocet
vrstev neovliviiuje odstin a také mazaci systém, ktery
mUiZe byt aplikovan ve dvou vrstvach nebo pouze v jedné,
neovliviiuje ziskanou Sedou barvu.

Béhem vlastniho navrhu vénujte pozornost provedeni
zvlasté jemnych vrstev pro zajiSténi spravné montaze
zavitovych dild.

Proces nanaseni povlakl negeneruje vodik, a proto
sniZuje riziko vodikové kiehkosti. Proto se povlaky se
zinkovymi lamelami velmi dobfe pFizplsobuji vysokym
tridam pevnosti. Diky své vysoké Gcinnosti a tenké
tloustce tyto metody znacné prevladaji v oblasti Sroubl a
upevinovani v automobilovém pramyslu: jeden Sroub ze
dvou opattuji ¢elni vyrobci zinkovymi lamelami.
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Povrchové Upravy zvyraziuji parametry podkladové
vrstvy, a predevsim mohou byt pouzivany také pro
barevnou Upravu dilli s védomim, Ze standardnimi
barvami je stfibrna a cerna. Diky svym univerzalnim
vlastnostem mohou byt pouZivany v mnoha aplikacich. V
zavislosti na ocekavaném pouziti upravenych dilli mizete
zvolit organickou nebo anorganickou povrchovou Upravy,
ktera m0Ze byt provedena na zinkovani lamelami nebo
elektrolytickém zinkovani.

Povlak zinkovymi lamelami existuje také v cerné verzi,
povrchovy povlak nazyvany jako vrchni vrstva bude v
tomto pripadé mit dvojitou funkci urcujici koeficient trenf
a barvu. Barviva jsou aplikovana do vrchni vrstvy, ktera
mUZe byt ¢ernd, ackoli jsou moZné také jiné barvy.

Tato barva zlstava obvykle matné ¢erng, ale byla vyvinuta
nova sloZeni poskytujici saténovy povrch. Nejzndméjsi
jsou Geoblack®, Deltaprotekt®, Zintek® a Magni®.

Z chemického hlediska sniZi pouZiti organickych a
organomineralnich barviv odolnost pfislusné vrstvy proti
korozi, takZe se pracuje na vyvoji dvou vyrobnich linek,
standardni matny cerny povlak, ktery dosahuje urovné

aplikace a mUze byt pouZivana ve spojeni s novymi
povlaky (saténovy nikl, ¢erny zinek-nikL...) a vynikajicimi
kompozitnimi materialy.

Antifrikéni povlak

Tribologicky suchy povlak je systémové feSeni pro
mechanicky zatéZované spojovaci prvky a dily, jako jsou
Srouby, matice nebo podloZky. Jsou to tenké povlaky
nanasené neelektrolyticky s mazacimi vlastnostmi a
dodatecnou ochranou proti korozi. Povlak obsahuje smés
fluorovanych polymerd a organickych ¢astic tuhého
maziva, které jsou vSechny rozptylené ve smésich
syntetickych pryskyric, spolu s peclivé zvolenymi roz-
poustédly. Tento povlak obsahuje tenkou hladkou vrstvu,
ktera zajistuje napravu povrchovych vad a tim snizuje
tfeni dokonce i pfi velkych omezenich a za extrémnich
provoznich podminek.

Synteticka pryskyfice sama poskytuje dodate¢nou
ochranu proti korozi. Nanaseni povlaku se provadi
manualné pomoci rozprasovacich pistoli nebo ve stroji s
automatickym priichodem v oto¢nych bubnech. Roz-
présend vrstva je pak polymerizovana v peci, kde ziskava
vynikajici adhezni jakost a také ochranu proti korozi.
Tloustka vrstvy se lisi podle specifikace a pozadavk( od 5
do 12 um.

I ———
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Kliové vlastnosti

= Vynikajici nizké hodnoty disperzniho tfeni jako zaklad
pro montaz Sroubovych spojovacich prvkd

= Suchy a environmentalné Setrny povlak s neobycejnou
snadnosti pouZiti

= \lysokd bezpecnost montaze béhem vyroby a udrzby

= Hospodarnd montaZ/demontaz s celkovym snizenim az
30 % ndkladd na proces

Vypalovaci teplota

PFi vybéru materialu je tfeba zohlednit fakt, Ze mnoho
antifrikénich povlakd se vytvrzuje pfi teplotach mezi 160

a 250 °C. To se tyka zejména téch, které maji vysokou
odolnost proti opotfebeni. Témto teplotdm jsou vystaveny
i prislusné dily, které proto musi byt dostatecné odolné.
Doba vytvrzovani se v zavislosti na teploté pohybuje
priblizné mezi 15 a 60 minutami. U materiald, které
nejsou teplotné odolné, ze pouZit antifrikéni povlaky, které
schnou na vzduchu, resp. vytvrzuji se plsobenim vzdusné
vihkosti.

Ochrana proti korozi

Ochranu proti korozi lze odpovidajicim zplsobem zvysit
napr. predchazejici aplikaci fosfatové vrstvy jako podkladu
nebo galvanickym zinkovanim.

Teplotni stabilita

Horni a spodni teplota pouZiti antifrikéniho povlaku je
stanovena podle pojiva a pevného maziva. Teplotni
stabilita povlaku zavisi na jeho chemickém sloZeni (pojiva,
pevna maziva).

Tribologicky povlak s kryci vrstvou v ¢erné/stribrné barvé
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Serardovani

Serardovani, které bylo vynalezeno firmou Sherard Cow-
per Coles zacatkem stoleti, je antikorozni termochemicky
proces difuze a penetrace zinku do oceli.

Serardovani umoZiuje ziskani Zelezo-zinkového povlaku
slitinového typu zahFivanim dild (380 az 450 °C) za
pritomnosti zinkového prasku a inertniho materidlu.
Postup se rozviji v tuhé fazi v uzaviené jednotce pohybujici
se pomalymi otackami.

MUiZe byt provedeno nékolik dodatecnych Uprav: pasivace

bez Sestimocného chromu, Seda barva. Pro Serardovani je
velmi vhodna nelegovana uhlikova ocel, HR ocel, spékany
material, Zelezo a litina.

Termodifuzni zinkovani je dalsi zplsob difuzniho zinkovani
Zeleza (ISO 17668).

U osetrovanych dilli je nutno provadét predupravu jen

v pripadé vyskytu necistot (napft. okuji nebo rzi). Tyto
necistoty se odstrani napfiklad piskovanim. Pokud je

kov vyrobkd holy, neni nutna Zadna preduprava. Kovové
vyrobky se v pomalu rotujicich nadobach zahteji spolecné
s praskovou smési zinku a aditiv na teplotu 280-390 °C.
Béhem procesu zinek difunduje do zakladniho materialu.
Vznika pri tom zinkova mikroslitina ve vrstvé o tloustce od
4 do 25 um v zavislosti na poZadavcich.

Vyhody:
= Chrani pred poskozenim i béhem tvarecich procesl

= Rovnomérnd tloustka povlaku i u komplexnich
geometri

= Velmi dobra prilnavost a teplotni odolnost

= 74dna vodikova kiehkost

Tepelné ¢ernéni

Tato povrchova vrstva se automaticky objevi béhem
procesU kaleni a popousténi dild z vysokopevnostni oceli.
Dily jsou obvykle kaleny v peci s ochrannou atmosférou.
Z(stavaji nedotceny. BEéhem nasledného popousténi
provadéného bez ochranné atmosféry ziskavaji povlak
oxidu erné az Sedé barvy, ktery je extrémné prilnavy.

Odolnost proti korozi je mirna. Je zesilena pomoci olejo-

I ———
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vého filmu. Olejovani se provadi ponorenim do vodnych
emulzi oleje a po ném nasleduje operace odstfed'ovani.
TakZe prvky sestavy maji minimalni ochranu v baleni
béhem dopravy a skladovani.

Nékdy jsou nékteré Srouby nadmeérné naolejované. To
mUZe vést k problémim sestavy nebo vedeni v instalacich
s automatizovanou montazi.

V temperovaci peci

Interdifize v
inertnim plynu

—_— ]

Interdiftize na
vzduchu

-

\ 4

Pfeduprava > Zinkovani Galvanicky proces

Termodifuzni
zinkovani

Specialni
prediprava

Serardovani

V trubkové rotaéni peci

ZjednoduSeny procesni fetézec difuzniho zinkovani

Zarové zinkovani ~450-600°C
Serardovani ~380-450°C

fermodifiznizinkovéni || -260-3%0°c
Zinkova lamela ~200°C

Galvanizace
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Lesténi

Tato dodatecna Uprava urcena pro ocelové Srouby vsech
typU odolnosti a dalsi ocelové vyrobky se ¢asto plete s
tepelnym cernénim. Lesténi je obvykle provadéno za
tepla. Po ocisténi jsou nedotcené oceloveé dily ponoreny
do zasaditych, oxidacnich a vodnych roztokd. V této lazni
zahtaté na teplotu 135 aZ 145 °C se vytvafi vrstva cerného
oxidu Zeleza. Jeji tloustka kolisd mezi 0,5 a 2 um. Je to
vodiva vrstva.

Postup lesténi |ze rozdélit do nékolika krokd: tyto kroky
jsou provadény bud' v nadobach nebo v plné automatizo-
vanych bubnovych zafizenich. Stejné jako v pripadé tepel-
ného cernéni maji vylesténé ocelové dily velmi omezenou
odolnost proti korozi. Pro ziskani lepSich vysledkd je vZdy
nanesena vrchni vrstva na bazi oleje, tuku nebo vosku.

Vylesténé dily se dobre hodi pro interiérové aplikace.

Pokud jsou pouzivany ve venkovnim prostiedi a navlhnovu,

musi byt vysuSeny a naolejovany nebo navoskovany.
Jinak se mohou okamZité objevit slabé stopy rzi. Pfiklad:
Cisténi loveckych zbrani.

I ———
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Cerna oxidace nerezové oceli (nékdy
také nazyvana lesténi)

Povrchy nerezové oceli mohou byt snadno cernény
ponorenim do l&zné roztaveného dvojchromanu sod-
ného. Tato praxe, jejiz zavedeni a pouzivani je relativné
jednoduché, je prevazné vyuzivana v automobilovém
prdmyslu k ¢ernéni dilG z nerezové oceli, napriklad stéract
Celniho skla, ale také vyrobci solarnich paneld.

Uprava je provadéna v oxidacnim prostredi. Povrch
Zelezného vyrobku je potaZen tenkou vrstvou oxidu, ktera
ma modrou barvu. Tato tenkd vrstva ulpiva na povrchu.
Tento postup, pouZitelny pro vSechny typy nerezové oceli,
zpUsobuje tvoreni velmi tenkého filmu cerného oxidu a
vyhlazuje povrch oceli. Tento film je obvykle matny, ale
mUZe byt proveden také jako leskly nanesenim olejl nebo
voskU. Nepod|éha starnuti a béhem pouZiti neztraci svou
barvu.
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Anodizace na hliniku a titanu

Anodizace zahrnuje vytvareni vrstev oxidu kovu, které
jsou silnéjsi, na hlinikovych dilech (tloustka asi 20 um).
Tyto povlaky jsou extrémné porézni. Mohou byt barvené a/
nebo absorbuiji antikorozni latky.

Béhem operace anodizace se v maceci lazni uvnitf hliniku
vytvari ochranna vrstva, ktera je docela silna v zavislosti
na [plénovaném] umisténi odkryti hlinikové Upravy, vnitrni
nebo vnéjsi...

V pérech této ochranné vrstvy |ze zvolit, zda bude nebo
nebude aplikovan jakykoli typ barviva chemickymi nebo
elektrolytickymi prostiedky. V pripadech, kdy nejsou
pouZita Zadna barviva, je odstin pFirodni.

Navic [ze chemickym, elektrolytickym a dokonce i
mechanickym prdmyslovym procesem ziskat rdizné
vzhledy upravovanych dill: lestény, kartacovany, zafivy,
leskly saténovy, matny saténovy.

Po provedeni vzhledu a barvy je ochranna anodizovana
vrstva utésnéna, aby byla inertni vici vnéjSimu prostredi.

Zakladni barvy, které lze ziskat, jsou prirodni odstiny, zlatd,
bronzova, modra, $eda, zelena, cerna, Cervena, oranzova,

fialova a dalsi pro vnitfni nebo vnéjsi pouZiti.

Titan se chova zplsobem, ktery je podobny hliniku a
poskytuje stejné moznosti, co se tyce anodizace a barvy.
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Natér
At je pouzivan jakykoli postup, nanaseni natéru evidentné
umoziuje ziskat z¢asti nebo zcela zabarvené upeviiovaci iy Lo I

prvky.

Pouzivaji se dvé skupiny procesu, praskovy nastiik
(epoxidovy) a zarové nanasené povlaky. Tyto povlaky lze
nanaset na hlavy Sroubl nebo na cely dil, ale samoziejmé
se nedoporucuje nanaset je na kovové zavity, protoZe
tloustka povlaku neni kompatibilni s funkci utahovani
SroubU.

Ve formé barevného prasku (EPOXIDU nebo POLYES-
TERU) je tento natér nanasen jako jeden povlak nebo dva
povlaky podle poZadované Ucinnosti procesu.

Viypalovani pfi teploté mezi 180 a 200 °C umoZfiuje
polymerizaci natéru a vytvari tésny a nepropustny film.

Zarové nanaéeni poskytuje ochranu dild, které jsou jak
atraktivni, tak odolné.

= Vynikajici mechanicka ucinnost

= Qdolnost proti povétrnostnim vliviim

= QOchrana pro dily uréené pro tézky provoz
= QOchrana proti korozi

= Vynikajici chemicka stabilita

= Dobra elektricka izolace

Definice barvy pouziva kddy RAL, protoZe existuje velmi
velky rozsah moZnosti pro konkrétni aplikaci.

Barvy RAL jsou Cislovany pomoci 4 ¢islic. Na zacatku bylo
40 barev a nyni existuje pres 200. Priklad: RAL 9020 nebo
RAL 3001. Toto jsou dvé nejcastéjsi barvy!
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Plasty

Plastové upeviovaci prvky (nylonové nebo jiné
polyamidové) maji také schopnost zapoustét barevné
prisady, které budou mit stejnou barvu jako natér. Jejich
definice barvy muZe byt také provedena kodem RAL.

Zabarveni ze dosahnout vicky, které jsou vloZeny do
dutiny Sroubu a zakryvaji hlavu Sroubu majici stejnou
barvu jako montovany vyrobek.
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PREDSTAVA 0 ,VZHLEDU“ POVLAKU

Existuje mnoho moZnych FeSeni a zakladnich materiald,
takZe konstruktér musi zohlednit poZzadovanou geo-
metrickou toleranci a estetickou slozitost k nalezeni
nejlepsiho technického a ekonomického feseni.
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Pokud potrebujete vice informaci, navstivte prosim nase
stranky www.bossard.com/cs a kontaktujte
vasi nejbliz&i obchodni jednotku.
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