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Galvanicky proces

Spojovaci dily s galvanickymi povlaky podle ISO 4042:2018
Galvanické pokoveni - pasivace. Galvanické pokoveni s
naslednou pasivaci je postup, ktery se z hlediska vzhledu a odol-
nosti proti korozi velmi dobfe osvédcil. Z naseho skladu mizeme
nabidnout s touto povrchovou Upravou $iroky sortiment.

Dodatec¢na uprava - chromatovani, resp. pasivace. Jedna
se o0 proces, pfi kterém se pomoci roztoku vytvori chromatovy
a/nebo pasivaéni povlak, obsahuijici slozku Sestimocného chro-
mu (chromatovani) nebo slozku tfimocného chromu (pasivace).
Tato dodate¢na Uprava se provadi bezprostfedné po galvanic-
kém zinkovani kratkym ponofenim do roztokd kyseliny chromové.
Proces chromatovani nebo pasivace zvysuje korozni odolnost

a zamezuje znecdisténi a zbarvovani zinkové vrstvy. Ochranny
ucinek chromatové vrstvy se lisi podle rlznych typ( procesu (viz
tabulka). Pro zvy$eni ochrany proti korozi Ize nanést dalsi utésrio-
vaci nebo kryci vrstvu.

Vyvoj procesl povlakovani bez Sestimocného chromu

se stejnym nebo podobnym ochrannym uéinkem jsou na
zakladé EU smérnic 2000/53/ES (ELV) a 2002/95/EG (RoHS),
resp. 2011/65/EU (RoHS 2) pro ochranu Zivotniho prostfedi. Pro
antikorozni ochranu spojovacich prvkd se dfive bézné pouzivaly
galvanickeé zinkové povlaky s chromatovanim na bazi Sesti-
mocného chromu. Dnes je pouzivani $estimocného chromu do
znaéné miry omezeno. Proto se doporucuje pro nové aplikace
pouzivat vyhradné konverzni vrstvy (pasivace) bez obsahu Cr(VI).

Osetfeni povrchd s pouZitim systému bez Sestimocného chromu
(pasivace) vyzaduje zpravidla nakladnéjsi proces, protoze zde
«samohojivy efekt» nastava v mensim rozsahu. Manipulace s vel-
kymi davkami soucasti, automatické procesy, jako je podavani ¢i
tfidéni, skladovani a pfeprava mohou v zavislosti na povlakovém
systému a na typu a geometrii spojovacich prvkl zpUsobit snizeni
antikorozni ochrany (zejména ochrany proti korozi povlaku).

Orientaéni hodnoty odolnosti béznych galvanickych zinkovych povlaku viéi korozi podle 1ISO 4042:2018
Neutralni zkouska v solné mize (NSS, anglicky: Neutral Salt Spray test) podle ISO 9227 se pouziva k hodnoceni odolnosti poviakového

systému vici korozi.

Podle normy ISO 4042:2018 je stav s ochrannym povlakem definovan jako stav po ukonéeni v8ech kroku povlakovani (véetné nanaseni
pasivaéni vrstvy, utésnéni, kryci vrstvy), aniz by doslo k naruseni jinymi faktory, jako je tfidéni, baleni, montaz, pfeprava ¢i skladovani.

Povlakové zinkové Bez obsahu | Typicky vzhled Oznaceni povlaku podle | Jmenovita tloustka | Minimaini doba trvani zkousky v
systémy Cr(VI) 1SO 4042:2018 vrstvy solné mize pfi bubnovém nanaseni
poviaku4
bila koroze v hod. | ¢ervena koroze v hod.
pm (h) (h)
Zn, transparentni/modra | ano transparentni bezbarva az | 1SO 4042/Zn5/An/TO 5 8 48
pasivace namodrala (standard) 1SO 4042/Zn8/An/TO 8 8 70
Zn, silnovrstva pasivace | ano irizujici (namodrald, nazlout- | ISO 4042/Zn5/Cn/T0 5 72 120
13, stfibmd, nazelenald) |56 404p/zng/CrT0 |8 72 192
Zn, silnovrstva pasivace, |ano irizujici I1SO 4042/Zn5/Cn/T2 5 120 168
utésnéni povrehu ISO 4042/Zn8/Cr/T2 |8 120 240
Zn, ¢erny chromat” ne hnédocgerna az cerna 1SO 4042/Zn5/F/TO 5 122 -
(Cekor=inl} ISO 4042/Zn8/F/T0 |8 242 72
ZnNi, irizujici pasivace ano irizujici namodrala- I1SO 4042/ZnNi5/Cn/T0 |5 120 480
stfibroseda ISO 4042/ZnNi8/Cn/TO | 8 120 720

" Na hranach, na okrajich kfizové drazky atd. je vzhledem k bubnové metodé prakticky vzdy tfeba pocitat s odérem ¢erné chromatové vrstvy a mistnim
prosvitanim spodni svétlé zinkové vrstvy.

2 Mala tloustka vrstvy snizuje odolnost chromatovaného povlaku.

3 Pri zavésovém pokovovani se snizuje Uc¢inek mozného poskozeni povlaku, a Ize tak docilit lepsi odolnosti proti korozi.

4 U malych zavitt mohou byt uvedené hodnoty vlivem zmensené tloustky zinkové vrstvy o néco nizsi (stfedni primér zavitu neumozriuje naneseni dostatec¢né
vrstvy). Viz také horni meze tloustky vrstvy pro metrické zavity 1SO.
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n Snizeni rizika vodikové kiehkosti (ISO 4042)

U galvanicky zuslechténych spojovacich prvku z oceli s vy$si Pro dily, které jsou dllezité pro bezpecénost, by se proto mély
pevnosti v tahu nebo tvrdosti odpovidajici = 360 HV, které jsou zvolit jiné postupy ochrany proti korozi nebo povlakovani jako je
vystaveny tahovému napéti, hrozi nebezpedi selhani viivem napf. anorganické zinkové povlakovani, mechanické zinkovani
vodikového kfehnuti. nebo pouziti oceli odolnych proti korozi a kyselinam.

Tepelné zpracovani (temperovani) dili, napf. po kyselém moreni  Spojovaci prvky s tvrdosti = 360 HV se tam, kde to vyrobni pod-
nebo po pokoveni, snizuje nebezpedi lomu. Uplnou eliminaci minky umozZnuji, pouzivaji s anorganickym zinkovym povlakem

nebezpedi vodikové kiehkosti vSak nelze zcela zarugit. Pokud je nebo mechanicky pozinkované. Uzivatel spojovacich prvk( zna
potfeba nebezpeci vodikové kiehkosti snizit, mély by byt zvazeny  aplikacii poZzadavky na pouzité spojovaci dily, a musi pfislusny

jiné postupy povlakovani. typ povrchové upravy specifikovat!

Horni meze tloustky vrstvy pro metrické zavity ISO

podle ISO 4042:2018

Stoupani zavitu | Jmenovity Vnitfni zavit Vnéjsi zavit
z:ﬂmér zavitu"  [Toleranzlage G Toleranzlage g Toleranzlage f Toleranzlage e
Zakladni Tloustka Zakladni Tloustka Zakladni Tloustka Zakladni Tloustka
Uchylka vrstvy uchylka vrstvy uchylka vrstvy uchylka vrstvy
max.? max.? max.? max.?
[mm] [mm] [um] [um] [um] [um] [um] [um] [um] [um]
0,35 1,6 +19 4 -19 4 -34 8 = =
0,4 2 +19 4 -19 4 -34 8 = =
0,45 2,5 +20 5 -20 5 -35 8 = =
0,5 3 +20 5 -20 5 -36 9 -50 12
0,6 3,5 +21 5 =21 5 -36 9 -53 13
0,7 4 +22 5 -22 5 -38 9 -56 14
0,8 5 +24 6 -24 5 -38 9 -60 15
1 6 +26 6 -26 5 -40 10 -60 15
1,25 8 +28 7 -28 5 -42 10 -63 15
1,5 10 +32 8 -32 8 -45 11 -67 16
1,75 12 +34 8 -34 8 -48 12 =71 17
2 16 (14) +38 9 -38 8 -52 13 -7 17
2,5 20 (18;22) +42 10 -42 10 -58 14 -80 20
3 24 (27) +48 12 -48 12 -63 15 -85 21
3,5 30 (33) +53 13 -53 12 -70 17 -90 22
4 36 (39) +60 15 -60 15 -75 18 =&l5 23
4,5 42 (45) +63 15 -63 15 -80 20 -100 25
5 48 (52) +71 15 =7/l 15 -85 21 -106 26
55 56 (60) +75 16 -75 15 -90 22 -112 28
6 64 +80 20 -80 20 -95 23 -118 29

n Udaj o zavitech s normalnim stoupani je pouze informativni. Rozhoduijici veli¢inou je stoupani zavitu.
2 Teoreticka minimalni vile a pfislusna maximalni tloustka vrstvy. Viz mista méfeni/referenéni povrchy pro stanoveni tloustky vrstvy.
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Neuvede-li objednavatel pozadovanou tloustku vrstvy, plati nejnizsi
tloustka vrstvy (mezi 3 pm a 5 um podle velikosti zavitu). Ta je sou-
¢asné standartni tioustkou vrstvy.

U velmi dlouhych dilli nebo u malych rozmérd (< M4) maze vznik-
nout nepravidelna vrstva povlaku. Toto mGze zpUsobit problémy

pifi montazi. ZvétSovani tloustky vrstvy na vnéjsich okrajich a na
nejzazsich koncich dlouhych dill.

Normalné by mély Srouby | > 5d mit tioustku vrstvy v poloviné délky
odpovidajici pouze tfetiné az poloviné tloustky vrstvy na referenénich
povrsich.

Je-li stanovena vétsi tloustka vrstvy (pro docileni dostate¢né tloustky
pro antikorozni ochranu na poloviné délky dlouhého Sroubu, obvykle
10d az 15d), mlize to vést k naneseni pfili§ silné vrstvy na konce
zavitll, coz negativné ovliviiuje moznost zasroubovani a kalibrova-
telnost.

Na druhou stranu pfili$ tenka vrstva sice umozriuje bezproblémové
uchyceni zavitu, ale mdze znamenat pfili§ tenkou vrstvu na poloviné
délky.

Mozné feseni: pouziti chemického poniklovani nebo pouziti Sroubt z
ocele odolné proti korozi A2 nebo A4.

Ochrana proti korozi

Zavity Sroubi jsou bézné vyrabény v toleranénim poli

6g.
Toleranéni pole e a f jsou neobvyklé a vyzaduiji specialni
zpUsob vyroby. Z hlediska minimalnich mnoZzstvi, dodacich Ihat
a vyssich cen pak nemusi byt jejich pouzivani hospodarné. Al-
ternativa: dily z oceli odoIné proti korozi A2. Vnitini zavity maji
z technickych ddvodl podstatné tenci vrstvy. Z praktického
hlediska to v§ak nema zadny vyznam, nebot pfi montazi jsou
vnitfni zavity chranény Srouby s vnéjSimi zavity.

Tloustky povlaku na pfikladu Sroubu M10

Zinek 5um
Pasivace (standard) 0,05-0,1 ym
Silnovrstva pasivace 0,2-0,5 um
Peceténi 0,5-1,5um

Mozna pfizplsobeni toleranci zaviti povrchovych tprav dle ISO 10684 (Zarové zinkovani)

Vyrobek Zavit Tolerance Priklad znaceni
na hlaveé

Zavit Sroubu podiezany 6az 8.8U

Zavit matice prefezany 6 AZ 87

Mista méfeni/referenéni povrchy pro stanoveni tloustky vrstvy

4] -
Misto méfeni { 4

Misto méfeni
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Dalsi galvanicky nanasené povlaky

Procesy Detaily

Niklovani Slouzi jak k dekora¢nim uceltim, tak k ochrané proti korozi. Tvrdy povlak pouzivany u elektrickych aplikacich a v telekomu-
nikaénim primyslu. Specialné u $roubl nedochazi k odéru povlaku. Naslednou impregnaci se zvysuje odolnost proti korozi
— viz nasleduijici tabulka.

Chromovani Vétsinou po niklovani, tloustka vrstvy cca 0,5-1,0 pm.
Chrém je dekorativni, zvySuje odolnost poniklovanych ¢asti proti ztrate lesku a také slouzi jako ochrana proti korozi.
Lesklé chrémovani: vysoky lesk.
Matné chrémovani: matny lesk (hedvabny lesk).
Chromovani v bubnu neni mozné.
Vytvati tvrdy povrch s dobrymi kluznymi viastnostmi a s odolnosti proti opotrebeni.

Pomosazeni Mosazné povlaky se pouzivaji hlavné pro dekoracni u€ely. Mimo to se pomosazuiji ocelové dily ke zlepseni prilnavosti
gumy

Pomédeéni V pfipadé potreby jako zakladovy povlak pred niklovanim, chromovanim a stfibfenim. Pouzivan pro dekorativni icely.

Postribreni Stiibrné povlaky se pouzivaji pro dekoraéni a technické Ucely.

Cinovani Cinovani se provadi hlavné k dosazeni pfip. zlepSeni pajitelnosti (mékka pajka). Slouzi soucasné jako ochrana proti korozi.
Tepelna kone¢na Uprava neni mozna.

Eloxovani Anodovou oxidaci se u hliniku vytvofi ochranna vrstva, ktera ucinkuje jako ochrana proti korozi a zabrariuje tvorbé skvrn.
K dekorativnim G€eliim Ize v ramci nasledného barveni dosahnout prakticky libovolného odstinu.

Slitinovy povlak zinek-zelezo Pfi galvanickém procesu se z elektrolytu zinek-zelezo vylucuje na kovovy dil slitinovy povlak. Na dily je nasledné nanesena
&erna pasivovacéni vrstva bez Cr(VI1) a €erna pecetici vrstva. Tento povlak se hlavné pouziva v pfipadé pozadavku na ¢erny
vzhled dild.

Slitinovy povlak zinek-nikl Galvanické povlaky zinek-nikl obsahuiji pfiblizné 12-16% niklu. Dily jsou pak transparentné nebo ¢erné pasivovany a
pripadné je nanasena pecetici vrstva. Tento povlak je pouzivany zejména pro svoji velmi dobrou korozni odolnost.
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DalSi povrchové upravy

Procesy

Detaily

Zérové zinkovani

Ponoreni do zinkové lazné s teplotou cca 440 °C az 470 °C. Tloustka vrstvy min. 40 pm. Povrch matny a drsny. Mozna
zména barvy po urcité dobé.

Velmi dobra ochrana proti korozi. Mlze byt pouzito pro dily se zavitem od M8. Kvuli spravnému parovani musi byt zavity
bud’ podiezany nebo prefezany.

Zinkové viocky
Geomet®
Delta-Tone®/Delta-Protekt®

Povlaky se zinkovymi vioc¢kami (stfibroSeda barva) s vynikajici antikorozni odolnosti pro dily s vy$8i pevnosti v tahu nebo
tvrdosti odpovidajici = 360 HV.

Tento proces prakticky vyluuje moznost vzniku vodikové kiehkosti.

Teplotné odolné do 300 °C. Pouzitelné pro zavit M4 a vétsi.

Mechanické pokoveni

Mechanicko/chemicky proces. Odmasténé dily se spole¢né se specialni smési sklenénych kuli¢ek a praskového zinku
vlozi do nanaseciho bubnu. Sklenéné kulicky ptsobi jako nosice zrnek zinkového prasku a nanaseji jej na povrch dilu.

Cernéni nerezi

Chemicky proces v horkém roztoku hydroxidu.
K dekorativnim uéeltm.

Brynyrovani (¢ernéni)

Chemicky proces, teplota lazné ca 140°C.
K dekorativnim ucelim, jen do¢asna antikorozni ochrana.

Fosfatovani
(bonderizovani, parkerizace,
atramentovani)

Pouze lehka ochrana proti korozi. Dobry podklad pro barveni. Vzhled $edy az Sedocerny. Nasledné naolejovani zlepsuje
ochranu proti korozi.

Impregnace/peceténi

Zejména u poniklovanych dilii mohou byt kone¢nou tpravou v odvodriovaci kapaliné s pfisadou vosku ucpany mikropéry
voskem. Podstatné zlep$eni odolnosti proti korozi.
Voskovy film je suchy, neviditelny.

Temperovani

U galvanicky zus$lechténych spojovacich prvkd z oceli s vy$8i pevnosti v tahu nebo tvrdosti odpovidajici = 360 HV,

které jsou vystaveny tahovému napéti, hrozi nebezpedi selhani vlivem vodikového kiehnuti. Cast vodiku Ize eliminovat
temperovanim pii 180 °C az 230 °C (pod popoustéci teplotou). Zkusenosti ukazuji, Ze 100 % odstranéni rizika vodikové
kiehkosti nelze zaruéit. Tepelné zpracovani >6 hod. musi byt provedeno po odmoreni a po galvanickém povlakovani pred
chromatovanim.

Peceténi

Peceténi se provadi ponorem souéasti po galvanizacnich a pasivaénich procesech. Peceténi zvySuje odolnost proti korozi.

Tribologicky suchy povlak®

Tyto povlaky poskytuiji film odolny proti opotfebeni a zaroven snizuji soucinitel tfeni. Snizuiji téz nachylnost k otéru.
Podstatné zlepseni odolnosti proti korozi. Voskovy film je suchy, neviditelny.

Voskovani

Kluzna vrstva snizuje moment Sroubovani u zavitotvarecich Sroubd.

WIROX®

Je galvanicky zinkovy povlak s priimérnou tloustkou zinku 8 pm. Ve srovnani s béznym galvanickym procesem je ochrana
proti korozi vice nez 20x vyssi. Povlak je odolny proti otéru, mechanickému namahani a je charakteristicky mimoradné
vysokou korozni odolnosti.

YELLOX®

Je galvanicky zinkovy povlak s primérnou tloustkou zinku nejméné 4 um. Ve srovnani s béznym galvanickym procesem je
ochrana proti korozi vice nez 6x vyssi. Aplikace se Srouby s nazloutlym vzhledem jsou garantovany do budoucna.

GreenTec®

Je galvanicky povlak na bazi zinek-nikl s tloustkou pfiblizné 5 um, zinek, ktery poskytuje tvrdy a opotiebeni odolny povlak s
velmi vysokou odolnosti proti korozi.

" Napfiklad CresaCoat®

CresaCoat® je tribologicky tenkovrstvy suchy povlak ne-elektrolyticky naneseny, s integrovanou mazaci schopnosti a s pfidavnou korozni ochranou.
Povlak je tvofen kompozici fluoropolymertl a éasticemi organickych submikroskopickych pevnych maziv, které jsou rozptyleny v peclivé vybranych
syntetickych pryskyficich a rozpostédlech. Povlak AFC (anti-tfeni vrstva) vytvafi hladky film, ktery vyrovnava v§echny nerovnosti povrchu a tim optimalizuje
tfeni pfi extrémnich zatizenich a provoznich podminkach. Synteticka pryskyfice pak zajiStuje lepsi antikorozni ochranu.

To, jaky povlak predstavuje v konkrétnim pfipadé technicky a ekonomicky nejvhodnéjsi feseni, je treba rozhodnout podle planované

aplikace a Ucelu pouZziti.
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