Anodicka oxidace hliniku a jeho slitin — eloxovani

Dekorativni eloxovani:
Uvod:

Hlinik a jeho slitiny jsou v pimysloveé ¢innosti mladym kovem. Teprve v roce 1825 jej
izoloval dansky chemik H. Ch. Oersted, alémyslova vyroba byla zavedena aZ v roce 1886
Francouzem P.L. Heroltem a gagré Americanem Ch. M. Hallem.

Pro pamysl vyhodné vlastnosti hliniku (napnizka hmotnost, korozni odolnost, dobra
tepelna a elektricka vodivost) jsou v gaané dob vyuzivany ve ¥tSing vyrobnich prograrin
zejména v letectvi, dopraystavebnictvi aifistrojoveé technice. Roz&hi hliniku a jeho slitin
piiznivé ovlivnila také jeho povrchova Uprava — anodick&dage, kterd mé dobrou korozni
odolnost, barevnost a dekond efekt, u tvrdého eloxu vysokou tvrdost a tinzkoi
opofebitelnost.

V souwasné dob (hospodeské recese) je pokles vyroby u eloxu nizsi neznkaiani.

U nés je eloxace vyuZita ve strojni vyEolzasluhu na zvySeni kvality technologie eloxace
mél Statni vyzkumny Ustav ochrany materialu, ale edeSatych let nenastala modernizace
technologie.

Tato technicka informace seznamuje s anodickouaaxithliniku a jeho slitin v kyselin
sirové, nebo v kyselinsirové s fisadami stejnosénnym proudem. Zaiznych podminek Ize
dosahnout ttzné kvality. Na zaklafl pracovnich podminek a technologie lze dosahnou
odliSného vzhledu — lesku, matutamé barevnosti.

Na kvalitu oxidické vrstvy ma také vliv kvalita elovaného materialu. Eloxace zdjife
vySSi korozni odolnost a sniZuje ofatiitelnost sotastky.

Z technologického hlediska jde o povrchovou Upréimancné méré naranou, ekologicky
Setrnou, v procesu nejsou pouzity toxické chemekalLikvidace odpadnich vod a
vycerpanych lazni s@iva v neutralizaci (Uprava pH) a sedimentactikalahuséné kaly Ize
odvodnit na kalolisu, dale je zlikviduje odbornarfa.

Technologicky pedpis je zarfen na anodicko oxidaci hliniku a jeho slitin ¥igravcich
ROGAL. Jedna se o inovovanou technologii, kteraStwgje efektni povrchovou Upravu s
dobrou korozni odolnosti a ochranou proti dpbeni. Tato technologiefipesla vyssi
produktivitu, zvySenou kvalitu hla¢nvzhledu, delSi Zivotnost laZnzlepSeni hygieny na
pracovisti.
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Technologie i sloZeni lazni Rogal odpoviddSN EN 2284 — Anodicka
oxidace hliniku a tvarenych slitin hliniku v kyseliné sirové.

Princip procesu:

Prichodem stejnosénného proudu v lazni vhodného sloZzeni dochazi lanxaci, anoda je
oxidovana a vyt se na ni tvrdy a stabilni oxidické vrstva. (Ptiugkidavého proudu z
duvodu pomalé tvorby povlaku neméa provozni vyznam.)

Pribéh sumarnich elektrochemickych a chemickych reak@ammodické oxidaci hliniku:

2 HpO----- O, + 4H' + 2e-

2 H,SOy -------- HS,0g + 2H + 2e-

H>S,0g -------- H.SGs + H,SO

H,S,05 + H20 ------- BSO,+ O + 2H + 2e-

2Al + 3/2Q ---—----- Al,O; - vlastni tvorba

Al,O3 + 3 HSO; ------- Alx(SQy)s; + 3HO - nezadouci rozpoust
AlL,O3 + HO -----m--- AlLO3.H20 - po wsnsni

Protoze oxidace probiha ve vodném roztoku je pifbéh reakci odlisny:
a) nevznika Al,O3, ale hydratovany kyslgnik Al,O3z.x H,O .

b) reakce rozpousEéni neni ukontena vznikem siranu hlinitého Ap(SQy)s, siran
hlinity ve vodném prostiredi nema kationt AF* | ale / Ab(H»0)s/ **, vazba vody je
stal4d — kovalentni, jedn& se o krystalickou vodu &ationt pfechazi do pevného
stavu, €mto solim¥Fikame hydraty a tyto hydraty vypliuji vzniklé pory ve vrstvé
a maji priznivy vlivna tvorbu vrstvy. Dikazem je nizky obsah hliniku v 1azni.

c) dalSi vyhodou je tvorba Al (OH)(GH305), tento octan je nerozpustny a chova se
jako hydrat hliniku a vypl fiuje péry.

Pri praichodu elektrického proudu lazni vznika velké mnaiztdpla, proto je nutné intenzivni
chlazeni nejen roztoku, ale hlavmytvéarejici vrstvy. Na anodickou oxidaciipobi rékolik
Cinitela, které je nutné vyvazeérsladit, aby bylo dosazeno nejvyheégiich podminek:

PFiznivy vliv mé& optimalni sloZeni laz® a pracovni podminky

e ZvySena koncentrace kyseliny sirové zvySuje vodij\ale také rozpoudi vrstvy.

» ZvySena teplota zvySuje vodivost I&ztim tvorbu oxid, ale i rozpou&ni.

* Proces urychluje vySsi proudova hustota, aleaswi se zvySuje teplota lagnktera
urychluje rozpougni.

* Rozpousici proces musi byt minimalni, tim je docileno mpd#ovitosti, kterd ma
piiznivy vliv na vySSi korozni odolnost a opesltitelnost.

* ProtoZze se eloxuji legované materialy, doch&hieln procesu k rozpousii legury,
nebo jsou uzaena v povlaku.

[2]



Slozeni vrstvy:
Oxidicka vrstva je slozena hydratovaného oxidu aufsnréni vznika monohydrat vzorce
Al 203.H20.

Vzhled vrstvy:

Z velké casti je zavisly na technologii, ale i na kvaléloxovaného materialu. Operace
nejvice ovliwujici vzhled je meeni. Sodastky Ize odmastit bez naruSeni povrchu tj. bez
poklesu lesku a porusSeni rozm. Odmasini s mdicim efektem vykazuje saténovy
rovnonerny povrch. Délka mieni ovliviuje pokles lesku. Legury, které seéi pnoreni
rozpousti, neovliuji vzhled, slozky nerozpustné #w&edsi povrchy.

Hustota vrstvy:

Hustota vrstvy je nejfenivé ovlivnéna rozpustnymi legurami, vyssi tlak®u a zvySenou
teplotou laza. PorézajsSi vrstvy jsou Iépe barvitelné, malo porézni wysfgou tvrdSi a
korozre odolrgjsi.

Tvrdost:
Oxidicka vrstva je tvrdy povrch, tim zaji§ie mensSi opdebeni.(korund).

Tepelna vodivost:
Je podstathnizSi nez u hliniku, takeé je rozdilna tepelna aatbst.

Elektrické vlastnosti:
Homogenni vrstva oxidu je izolant,ipazové nagti je 20-40 V/mr pro tlougku 10 pum.

Korozni odolnost:

V neutrdlnim prosedi je vysoka. Povlak o tlotde 20 um je spolehlivou ochranou na
venkovni atmosf@, vice nez 10 um je dobra ochrana veraimt prostedi.

Vy38Si korozni odolnost Ize dosahnout chroméatovéamébo lakem.

Technologicky postup je nutné i@gsnit na zaklad pozadavku vzhledu, korozni odolnosti a
funkci sowdastky. Red eloxaci je mozna mechanickd Uprava (omilaniyskémi) a také
chemicka uprava jako nagelektrolytické le&ini nebo matovani.

Korozni odolnost také zvySuje 1dzROGAL 9.
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Technologicky postup eloxace.
(upraven pro firmu XXXX, )

¢. nazev operace progedek koncentrace teplota doba proud. hugto
gllitr °C min. A/dm?2
1. odmasovani Rogal 19 20 50 1-5 -
2. odmasini a mdeni Rogal 18 100. 50 1-5 -
3. oplach nepitocny (ekon.) voda - 20 0,5 neutraliaa
4. oplach piito¢ny voda - 20 1 stanice
5. vyjasreni Rogal 32 20 20-30 1-5 -
kys. sirova 100
6. oplach pitt. voda - 20 1 neutratiziastan.
7. eloxovani Rogal 3 60 25 30 1-3
kys. sirova 150
8. oplach neqitocny voda demi - 20 0,5 -
9. oplach pitt. voda demi - 20 20 demistanice
10. barveni Sanodal 0,2-10 50 15 -
11. oplach net. voda demi - - 0,5 -
12. oplach pit. voda demi - 20 1 demigtan
13 a. u¢sreni chem. Rogal 21 2 20-30 15 -
13 b. u&sreni tepelné demivoda - 95 15 -
14. druhy stuputésreni  Rogal 9. 50-100 20 1
15. suSeni teply vzduch 80 10

Utésnéni v lazni ROGAL 9 je mozZné provést jako prvni stugi utésnéni, tj. operace 13.

Vybaveni linky:

Zbozi @i eloxaci je na anadhj. plus pél, minus pdl je hlinikovy plech.
Vany rekteré vybaveny odsavanim a ejektorovymi tryskami
Stojan pod vany

Zachytna vana

Elektricka topnadesa

Kompresor na stt@eny vzduch

Zdroj vody

Chladici systém

Zdroj stejnosnmarného proudu

Filtracni aparatderpadlo)

Demi stanice, zdroj demivody

Neutraliz&ni stanice

Ventilator

Méfici pristroj — neéteni tlou¥ky poviaku

Suska

Pracovni stl pro kontrolu lazni, odpadnich vod a povlaku
Manipul&ni stl
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Potirebné energie:
Voda, elekiina.

Podrobnosti k operacim:

Odma&’ovani:

Odmagovani je prvni a velmiiezita operace v technologickém postupu, jen naowdv
¢istém povrchu mohou prébnout dalSi operace - chemické reakce.

Odmastnim rozumime odstr&ni ne&istot, které ulpivaji na povrchu, ale nejsou chédyic
vazany.

Principem odma®vani v alkalickém roztoku je:

a) zmydelwni organickych tui (nenasycené mastné kyseliny)

b) ztertovani a odbourani gistot z povrchu -emulgace, dispergace (ropné )atky

b) v rekterych gipadech (naip u odmasovani hliniku) jde je$to odstragni

povrchove vrstvy rozpoudtim.

Odmasténi bez naleptani povrchu a bez ztraty lesku je praddéno v lazni — ROGAL 19
Pracovni koncentrace je: 2 kg/10@ilRogal 19.1
0,5 litru/10€h Rogal 19.2
Pracovni podminky: teplota 1&zn50°C
doba: 2 — 6 minut
Pohyb lazs zesiluje odma®vaci efektOdmasgni v této lazni nenarusi roznéry a lesk.

Chceme-li sowastku odmastit a mdit, pouzijeme lazai ROGAL 18
SloZeni lazw je upraveno tak, Ze obsahuje sloZkyrinio(rozpousici) a emulgani.
Nasazeni: 10 - 20 kg /100 fitRogal 18.1
0,5 litru/100 lité Rogal 18.2

Pracovni podminky: teplota |&zn50°C

doba: 2 -6 minut (vdkterych gipadech postaije nekolik vtetin)
Vyhodou této lazé je kvalitni odmasini a jemné rovnosiné mdeni povrchu, dlouha
Zivotnost. V lazni nevznika inkrustace nangtch vany a topnénslése.
Technologie odma®vani v lazni Rogal 18 a Rogal 19 odstranila z esoc organicka
rozpoustdla.
Pri kratké expozici odma®vani (rekolik vtefin) v lazni Rogal 18 si ponechava géstka
kovovy lesk &isty ton probarveni.

V nékterych pr¥ipadech vyzaduje zdkaznik matny-saténovy povrchproto je nutné po
operaci odmashi v lazni ROGAL 18 z&dit dalSi operaci matovani v lazni

ROGAL 34 — lazai pro matovani hliniku.

Pracovni podminky jsou obdobné jako u BROGAL 18.

DalSi pozadavek je na vysoky lesk sdéastky, kterého lze dosahnout elektrolytickym
leSténim v 1azni ROGAL 27.

ROGAL 27 — lazai pro elektrolytické leStni hliniku.
Lazei neobahuje chrom. Vekterych gipadech je to finalni operace.

Pracovni podminky: teplota 50 —°&D
Doba 5 — 15 minut

proudova hustota: 10 — 20 A/dm
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Vyjasnéni v lazni Rogal 32:
Pokud legury a nigstoty nejsou rozpustné v alkalické ffo lazni, Zistanou po mieni na
povrchu tmava, stiratelna vrstva (feeg€ji méd’, mangan, Zelezo, nikl, kok a kemik). Tuto
vrstvu je nutné fed eloxaci odstranit niienim v kyselig sirové s fisadou Rogal 32. Tato
lazen nahradila m#eni v kyselig dustné, zlepSila pracovni prdsti a snizila dushany v
odpadnich vodach. Lazge ekologicky Setrna.
SloZeni laza Rogal 32: kyselina sirova cca 100-200g/litedtni 1:1) @i pouziti kyseliny
sirové akumulatorové 38%.
Priprava 100 lité lazre:
30-50 lita kyseliny sirové akumulatorové a 3 kg Rogal 32015litr Rogal 32.2
a 70- 50 lith vody.
Pracovni podminky:

Doba 1-5 minut

Teplota 20 — 4%
Za provozu je nutné lageodsavat. Po vyjasni (zes¥tleni) musi byt povrcRisty, swtly a
smaivy. Vyhodou laz& Rogal 32 je zlepSeni pracovniho pfedi a snizeni obsahu
dusknani v odpadnich vodach.

Kyselé odmaséni:
Lazen ROGAL 37 je kysela odmédvaci lazé s mirre maoicim efektem, jeji vyhodou je
odmastni vysoce lesklych povréh vysoce legovanych materi&h také hlinikovych odlitk
Priprava 100 lité lazre:

60 litra vody

40 litra kyseliny sirové akumulatorové 38%

2-3 kg gisady Rogal 37.1

0,5 litru prisady Rogal 37.2
pracovni podminky:

koncentrace kyseliny sirové: 150 — 300 g/litr

doba odmasghi: 1 -5 minut

teplota laza: 25 -35C

Za provozu je nutné lazeodsavat.
Pri kyselém odmaséni nevznika éerna oxidicka vrstva jako v alkalickych laznich.

Eloxovani — anodick& oxidace hliniku a jeho slitin:
Eloxovani je ekologicky Setrna povrchova Upravatvaigjici barevné povrchy s dobrou
korozni odolnosti.

Potebné chemikalie:
K ptipraw lazre je zapotebi demi voda, kyselina sirova 38 %igppavek Rogal 3.

Priprava 100 lith eloxani lazre:
Do vany za stadlého michani nalijieme 66ulitdemi vody a 34 litt kyseliny sirové
akumulatorové
3 kg piisady Rogal 3A
3 kg piisady Rogal 3B
Po rozpudni prisady je laz& provozuschopna.
Provozni slozeni lazn 140 — 180 g/litr kyselina sirova
18 g/litr maximalni obsah hliniku
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Pracovni podminky:

teplota lazy: 25 — 36C, (eloxace probiharpnizsi teplok)
proud. hustota: 1 -3 A/dm2

doba: 15 — 45 minut

Zarizeni:

Anodicka oxidace — eloxovani pebné z#zeni: Vana z polypropylénu je vybavena
odsavanim, michanim lazrejektorovymi tryskami, chladicim #aenim a okevem lazg s
regulaci teploty. Armatura a katody jsou z hliniku.

Vypirani vrstvy:

Nemér duleZitou operaci je vypirani kyseliny sirové z ogld vrstvy.

Urychlujicim faktorem je intenzivni michani - citkae vody nebotefeni. Vyhodné je
oplachovani v demi vad Minimélni doba je 15 minutippratoku vody 20 lité/m2. Tato
operace ovlisiuje kvalitu eloxu. Po procesu eloxovani je vyhodaéazeni nepitocného a
priato¢ného oplachu. V prvnim stupni se kyselina splachimpevrchu a v druhém pretne
vyprani pot.

Barveni:

Princip barveni spova v zaplgni pott ve vrst&. Z divodu Sirokého sortimentu barevnych
odstini se néastji pouzivaji organicka barviva, v provozu se &hila barviva fy Clariant-
AG a tato firma poskytuje i odborny servis.

vyZaduje tlousku 10 pm a koncentraci barvy 10g/litr. Ugdych toni je koncentrace barviva
niz8i nez 1g/litr. Barveni v anorganickych barvivge dnes vyjimé&né a Ize jen dosahnout
zlaté tony z roztokut&velanu Zelezitoamonného. DalSi vybarveni Zlutémy je mozné
v roztoku dvojchromanu, ip tomto zpisobu probarveni a &greni je podstaté zvySena
korozni odolnost eloxu, (minimairb00 hod. v korozni konie).

Utésnéni:

Utésreni je dilezitou operaci (na provozéasto podcefnou), jen kvalitni uzaeni poi
zaji¥uje korozni odolnost. Vznikla oxidicka vrstva s@&amnim ve velé vod zmeni na
monohydrat AlOs; H,O a sodasreé se zndni i krystalicka niizka a uzakou se pory. Utsnéni
je mozné provéstdkolika zpisoby:

Uzawveni vrstvy v demi vo# tato technologie vyZaduje vysokou teplotu #96°C

a dlouhou dobu expozice cca 30 minut. Taktsmi#na vrstva vykazuje dobrou odolnost.
Zvysenou korozni odolnost dosahneme v chromatoMaci ROGAL 35, krom uzaweni
pon a rekrystalizace je dosazeno tvorby chromatuykteySuje korozni odolnost.

Pracovni podminky jsou totozné jaki ptésreni v demi vod.

Soli riekterych €zkych kovi maji vliv na uésreni por.

Vyhodou této technologie je, Ze probiha za normiglplioty a tim je dosazeno Uspory energie.
Lazei ROGAL 21 na bazi Ni soli dava dobrou korozni odsin

Utésnéni vodou ieditelnymi laky — lazai ROGAL 9 je moderni, ekonomicky
vyhodné a kvalitni utésnéni.

Tenka lakova vrstva vyt¥ena v technologickém procesu zlepSuje vzhled, kdorodolnost a
dodava hladkost povrchu a tim niZsi apbitelnost.

Dodaté&né lakovani rozpou&dlovymi laky a emaily neni jiz gsnéni vrstvy, ale lze timto
zpasobem dosahnout kvalitni povrchoveé Upravy.
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Tato technologie roz8ije eloxovani do dalSich jmyslovych oblasti a d@&1Sich koroznich
podminek, nafp stavebnictvi.

K oplachové technice:

V technologii eloxovani je spi@ba vody vysoka. Naifpravu a doplani tchto lazni
(eloxani, barvici a utsnovaci 1az®) je nutné pouzit demivodu. Ekonomicky je vyhodné
piivod vody do oplachové vany v momeémiplachu. Z technologického hlediska s&zpive
projevuje oplachovani demi vodou, zejména u operpoi eloxovani. Zazenim
ekonomického oplachu, dvoustigwého oplachu a pd#tu se uspti voda a prodlouzi
Zivotnost iontonnice, tim se snizi naklady. Eloxd linka vyZaduje demi stanici. Speba
vody je podstathnizsi a to je z ekologického hlediska dobré.

Suseni:
Teplym vzduchem, doba 15-30 minu¢hlem suSeni probiha uzawni pof.
Pti utésneni v 1azni ROGAL 9 teplota vzduchu max.°80

Mechanické apravy:

V nékterych gipadech seied eloxaci provadi mechanicka Uprava, brouSernénliedryskani
a omilani. Z chemickych Gprav matovani, desta elektrolytické legni.

Po eloxaci Ize vrstvuiplestit, voskovat a napustit konzetmanm olejem.

Kontrola:
Provozni kontrola sgidva v posouzeni vzhledu, rovnémosti probarveni, gfeni tlougky a
nekdy kvalita utsreni.

Doporuéené tloud’ky:
Souastky do vnitnich prostor, minimum 10 um
Do venkovniho progedi a také namahané ngrot 20 um

Bezpednost a hygiena prace:

Eloxovani je jedna z ekologicky Setrnych techndlpgivrchovych Uprav. Pracuje se
ziedknymi kyselinami a alkaliemi, ipsto je nutné dodrZovat bezZpest prace podle
prisluSnych né&zeni. Pracovnici musi byt vySkoleni a musi pouzéchranné

pomicky. Za provozu musi byt [aZmmdsavany. Na pracovisti se nesmi jist airkou

Likvidace odpadnich vod:

Odpadni vody musi bytied vypustnim zneSkodény. Likvidace odpadnich vod

z procesu eloxace je zaloZena na neutralizaciiengetaci kalu. Na pracovisti je nutné
dodrzet limity gedepsanéifslusnymi organy.

Pri likvidaci odpadh je nutné dodrzet zakon 185/2001 Sb.

Problematika ve vyrobe:

Praimyslova vyroba stale vice vyuziva hlinik a jehdirsfi na fizné sodastky.

Rozstil se sortiment hlinikovych slitin a také jejichexgpalni pouziti. Sotasre jsou
kladeny vysSi poZadavky na povrchovou Upravu. Waza rekdy vznikaji problémy,

Mo
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Zavady materialu:

Zavady vznikaji fi hutnim zpracovani, slozeni materialu oxiliye kvalitu eloxu.
Obdobré mohou vzniknout $ strojnim opracovani a mechanické ugraovrchu.
Kvalita eloxu je zavisla na slozZeni, struidumaterialu a stavu povrchu.
Uvedené zavady se projevi po vyjashnebo az po vybarveni.

Odstranéni:
ZlepSena vstupni kontrola a Whvhodného materialu.r®d zahajenim sériové vyroby
provést zkousku arpdlozit vzorky ke schvaleni.

Zavady v technologickém procesu:

Uprava povrchu pied eloxaci:

Po odma&ni musi byt povrch po celé ploSasty a smaivy. Alkalické odmagovaci
piipravky s detergentovoufipadou zajituji odma&ni bez naruSeni roziru a lesku.
Nekvalitni odma&ni se projevi po vyjasmi Spatnou snidvosti povrchu nebo v
nerovnondrném probarveni.

Odstranéni:

Vybér vhodného odmasvaciho pipravku a dodrZzovani technologickych pararinetr
Moreni v roztoku hydroxidu sodného ma Spatné odmesi acistici vlastnosti, jeho
nevyhodou je nizka emulgai schopnost a tim kratka Zivotnost l&zrProjevi se v
nerovnondrné eloxaci a probarveni.

Odstranéni:

Vybér vhodné méici 1azré s odmagovacim efektem.

Anodicka oxidace:

Vrstva chybi po celé ploSe:

negastjsi pricinou je Spatny kontakt zdsu nebo satastky na zaksu.

Naprava:

Kontrolovat proudovou hustotu, zkontrolovat vyvgskku okolo sotastky, @istit
armaturu ¥etné zawsu, udlat chemicky rozbor lazn

Tenka vrstva:

nizka proudova hustota, kratka expozice, nekvalibmiakt a pasivované katody.
Naprava:

Provést kontrolu uvedenych paranietxistit kontaktni plochy, upravit lazedle rozboru.
Skvrny a nerovnogrné probarveni

nekvalitni odmaghi a mdeni, strojni opracovani- nagprehéati i mechanickém ledni.
Naprava:

Zkvalitnit predupravu povrchuipd eloxaci. Provést chemickou kontrolu odtoaaci lazg
a vyjasrni.

Vzduchové a plynové kapsfuznikaji v uzavenych prostorach.)

Naprava:

Zlepsit za¥sovou techniku nebo uplatnit poZzadavky technoledienstrukci.

Vypirani:

Nekvalitni oplach po eloxaci:

Pricinou nedostatsého vyprani kyseliny z pbije zhorSena korozni odolnost a dochazi
k lepivosti vrstvy. Lepivost vrstvy Ize odstrandrazenim lazé ROGAL 9 do procesu.
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Naprava:
Zvysit privod vody, zlepsit intensitu oplackigifenim, sprchou a ejektorovyrmyskami.
Pro zvySeni kvality eloxu je vyhodné pouZziti denayo

Oplach:

Cistota povrchu je zavisla na kvalivplachu, oplach zahtaje penosu lazé

Alkalické lazre je nutné intenzivéioplachovat.

Naprava:

Nepodc#ovat vyznam oplachu, dodrZzet dobu d@itpk vody. Po operaci eloxovani pouzit
demivodu.

Barveni:

Nestejnondrné vybarveni u jedné vsadky:

Pricinou je nestejnokrna tlougka vrstvy, nekvalitni odma&ti — mdeni, nebo Spatny
kontakt.

Naprava:

Zkontrolovat kvalitu pedchazejicich operaci a kvalitu kontaktu.

Razné vybarveni u vice vsadek

Pricinou je nedodrzeni technologického postupu.

Naprava:

dodrzeni stejnych pracovnich podminek.

Neobarvena mista okolo malych otror

pri¢inou je vytok gedchézejici lazh nekvalitni oplach.

Naprava:

zkvalitnit oplachovou techniku, wkterych gipadech je nutné dirku vyplachnout
proudem vody. LazeRogal 32 se lépe oplachuje a neobsahuje kyselisérobu, ktera je
pii¢cinou zmetkovitosti.

Lazeai vibec nebarvi:

pricinou je neprobhla oxidace nebo barva je polymerovanaciRou polymerace je
pienos kyseliny do lazn

Naprava:

vyména barvici laz#é zkvalitnit oplachy a kontrolovat pH barvici l&n

Soutéstka se i oplachu a utsnéni odbarvuje:

pricinou je, Ze barva nepronikla do péru, (barva jeyp@rovana, nizké pH)
Naprava:

vyména barvici lazé zkontrolovat oplachy a pH barvici la&n

Mélo intenzivni vybarveni:

pricinou je nedostatea vrstva, nizka koncentrace barvy.

Naprava:

zvysit tlou§’ku vrstvy nebo zesilit koncentraci barvy.

Nelze popsat vSechny mozné zavady eloxace, z&gadmutné dodrzet technologicky postup
a tim se vyhnout probléim a zmetkovitosti. Lazhbéhem provozu jsou Werpany

a zeslabeny vynosem a probihajicim chemickym pemegproto je dlezita chemicka
kontrola lazni.
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Chemicka kontrola lazni:

U odmasgovacich a miicich lazni se stanovuje celkova a volna alkalita.
Vyjasiovaci lazé - stanovi se celkova kyselina.

Eloxani lazer — stanovi se celkova a volna kyselina, obsahkuiaichloridy.
Barvici lazé — kontrola pH.

Chemické utsréni — stanoveni koncentrace niklu.

Utésneni lakem — stanoveni susSiny.

Kontrolu a doplgni provadt podle navodu vyrobce.

Pravidelrg provadt ocisténi linky a provozu.

V nekterych gipadech Uhrada za zmetkyibe byt nakladgsi nez pravidelna
chemicka kontrola, kterou lzégaichazet zmetkovitosti.

Odstranéni vadné vrstvy, oprava zmetk:
Nejjednodussi zisob opravy je rozpudti oxidické vrstvy v alkalické lazni (ktera se pow&
v procesu k odma&ti s mdenim Rogal 18, s@astka se ponecha v lazni tak dlouho, az se

zane intezive vyvijet vodik).

Zarizeni pro eloxaci:

Vana pro odmashi: Vana s odsavacim rdmem a topnyéesy s regulaci teploty.
Ekonomicky oplachVana bez vybaveni.

Pnito¢ny oplachVana je vybavenaippadem aifivodem vody.

Vana pro vyjaséni:Vana vybavena odsavacim ramem.

Vana pro anodickou oxidacd¥ana je vybavena elektrickou armaturou s elektradameasti
je zdroj stejnosgrného proudu, odsavaci ram, intenzivni michanitejekymi tryskami,
filtr, dale je vhodné vybavit topnymeglesem s regulaci teploty atipvelkém provozu
chladicim z#&izenim.

Vana pro barveri¥ana je vybavena odsavacim ramem a topnytesy s regulaci teploty.
Vana pro chemické &nini: Vana je vybavena topnynélésem s regulaci teploty (t#v
lazré neni nutny) a odsavanim.

Vana pro uisréni v demi vod: Vana vybavena topnymilesy s regulaci teploty a
odsavacim ramem.

NejvhodrgjSi material na vyrobu van je polypropylen.

DalSi vybaveni pracovi&t

Suska, filtr, stlaeny vzduch.

Pracovni a maniputai stil.

Pracovist (stil) pro provozni kontrolu eloxu, lazni a odpadnicdy

Pristroj na ndteni tlougky.

Pripravky a zavsy, stojan na z&ey.

Neutraliz&ni stanice a demi stanice.

Podrolgjsi informace a dotazy: tel.: 602 787 061, rozm&ekz-dva.cz
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