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1 Uvod

Elektrolytické leSténi je metoda chemické
Gpravy povrchu (viz ramecek), pfi které
se z povrchu kovového predmétu elekt-
rolyticky odebira kov ve formé iontl [1].
Hlavnim cilem tohoto pochodu je na mini-
mum potlacit mikroskopickou drsnost povr-
chu a tim velmi vyznamné omezit ulpivani
necistot nebo zbytkl rlznych produkti na
takovém povrchu a usnadnit jeho Ccisté-
ni. Elektrolytické leSténi se rovnéz vyuZiva
k odstrafovani ostfin a otfep(, k lesténi a
k pasivaci.

Tento proces obnaZuje nenaruSeny a meta-
lurgicky Cisty povrch. Pfipadné neZadouci
ac€inky mechanickych povrchovych Gprav -
mechanické a tepelné pnuti, zadirani ¢astic
¢i hrubnuti povrchu - zde nepfichazeji v

Gvahu, resp. se elektrolytickym leSténim

dokonce zmirni. Vlastni korozni odolnost
dané znacky korozivzdorné oceli se mlze
plné uplatnit. Ze viech téchto divodd je
dnes elektrolytické leSténi béZnou metodou
povrchové Gpravy korozivzdornych oceli v
odvétvich, kde se vyZzaduje obzvlasté vyso-
ka korozni odolnost a obzvlasté snadné ¢is-
téni. S typickymi aplikacemi se setkdvame
ve vyrobé léciv, v biochemii a v potravinar-
ském priimyslu.

JelikoZ pfi elektrolytickém leSténi vibec
nedochazi k mechanickému, tepelnému ani
chemickému ovlivnéni materialu, je mozno
takto upravovat i malé a kiehké soucastky.
Lze takto lesStit soucasti témér libovolného
tvaru a velikosti.
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Chemickeé apravy povrchu:
co a proc je treba brat v avahu

Riaznych zplsobl chemickych povrchovych
Gprav existuje celd fada. | kdyZz vSechny
pomahaji vytvofit Cisty kovovy povrch a
z&asti se prekryvaji, slouZi jednotlivé meto-
dy vyrazné odliSnym Gceldm.

Mofeni

Mofteni odstraiuje oxidy a zejména tepel-
né zbarveni povrchu (po svareni), jakoZ i
jiné barevné zmény nebo korozni zplodiny.
Vytvafi Cisty kovovy povrch spliujici u koro-
zivzdornych oceli podminky pro pfirozenou
samovolnou pasivaci. Typické pfipravky
obsahuji kyselinu dusi¢nou a fluorovodiko-
vou. Doba mofeni zavisi na teploté roztoku

Yex

a na stupni znecisténi povrchu.

Pasivace

V pfitomnosti vzduSného kysliku nebo kys-
liku rozpusténého ve vodé probiha nor-
malné pasivace korozivzdornych oceli
samovolné. MdZe vSak trvat i nékolik dnd,
neZ pasivni vrstva naroste na svoji plnou
tloustku. Chemicka pasivace tvorbu pasivni

vrstvy urychli, takZe za definovanych pod-

minek rychle vznikne vrstva plnohodnotna.
Pasivace se provadi ve ziedéné kyseliné
dusi¢né a trva od 15 minut do 1 hodiny.

Dekontaminace nebo kyselé cisténi

Touto operaci se odstrani Castice Zeleza
resp. obycejné oceli, které by pfi ponecha-
ni na povrchu korozivzdorné oceli koro-
dovaly - jedna se napf. o rdzné necistoty

(¢astice uvolnéné brouSenim, Castice rzi
prenesené stykem s uhlikovou oceli, obrus
nastrojd atd.)’

Elektrolytické leSténi

Cisté kovové povrchy se elektrolyticky lesti
pro sniZzeni mikrodrsnosti a téZ pro docileni
fady dalSich velmi uZiteCnych vlastnosti
popsanych v této brozute. Tento pochod je
zaloZen na elektrolyze, kdy mezi elektro-
dami protékd proud a elektrolytem byvaji
vétsinou roztoky kyseliny sirové a ortofos-
forecné. Elektrolytické leSténi obvykle trva
2 aZ 20 minut.

* srv. CROOKES, Roger, Pickling and Passivating Stainless Steel (Mofeni a pasivace korozivzdornych oceli), Lucemburk, Euro Inox, 2.
vydani 2007 (Publika¢ni fada Materialy a jejich pouZiti, sv. 4) — http://www.euro-inox.org/pdf/map/Passivating_Pickling_EN.pdf
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2 Podstata pochodu

Elektrolytické leSténi je
ucinnd metoda odstra-
rovani otfepu —

a to i ze soucadsti, které
by se nesnadno Cistily

mechanicky. Fotografie:
Poligrat, Mnichov (D)

Elektrolytické leSténi odebira kov acin-
kem prochazejiciho elektrického proudu
z povrchu soucasti ponofené do elektroly-
tu definovaného sloZeni. Tento pochod je
v zasadé opakem galvanického pokovovani.
Pfi pokovovani se kovové ionty z roztoku
usazuji na upravované soucasti a vytvareji
na ni povlak. Pri elektrolytickém leSténi se
kov odebira z povrchu upravované soucasti
a ve formé iontd prechazi do roztoku.

Typické zafizeni pro elektrolytické lesté-
ni se vzhledové podoba pokovovaci lince.
Stfidavy proud ze zdroje se pfevadi na stej-
nosmérny proud nizkého napéti. Vana pro
chemickou lazen obvykle byva vyrobena z
plastu nebo je vyloZzena olovem. Do lazné
se spusti sestava olovénych, médénych
nebo ocelovych desek (z korozivzdorné
oceli), ktera se pfipoji na zaporny pél (-)
zdroje. Soucast nebo zboZi se uchyti na
titanové, médéné nebo bronzové zavésy.
Tyto zavésy se naopak pfipoji na kladny p6l
(+) zdroje.

Tim je upravovana soucast pfipojena na
kladny p6l a stava se anodou, kdeZto zapor-

ny pol (katoda) se pfipoji na vhodny vodic.
Ponofenim anody i katody do elektrolytu se
vytvori uzavieny elektricky obvod. Obvodem
prochazi stejnosmérny (ss) proud.

Jak ukazuje schéma na obrazku, soucast
ponofend v chemické lazni se nabiji kladné
(funguje jako anoda). Pfi zapojeni proudu
se elektrolyt chova jako elektricky vodic
(“nastroj”), ktery umoziuje odebirani iontl
kovu z upravované soucasti. lonty jsou
pritahovany ke katodé&, ale vétSina roz-
pusténych kovil zistava v roztoku. Cast
jontd se uklada ve formé kalu na katodach,
které je proto tfeba pravidelné cistit, aby
neklesala dcinnost pochodu. Probihajici
elektrolyticky pochod jesté dale zesiluje
tvorba plynovych (kyslikovych) bublinek na
kovovém povrchu.

MnoZstvi kovu odebiraného z povrchu sou-
casti je Gmérné intenzité prochazejiciho
proudu, Gcinnosti daného elektrolytu a
dobé trvani pochodu. Béhem elektrolytic-
kého lesténi se dociluji velmi vysoké prou-
dové hustoty pravé v mistech ostfin, otfepl
ajinych vystupkd na povrchu, které se takto
prednostné vyhlazuji. Pracovni podminky
pro Gpravu dané soucasti je tfeba spravné
nastavit, aby dochazelo k pfiméfenému
odbéru kovu z povrchu a byly zachovany
rozmérové tolerance.
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usmérnovac

katoda

soucast
(anoda)

katoda

U korozivzdornych oceli se vyznamné uplat-
nuji rozdily v rychlostech odbéru jednotlivych
sloZek slitiny. Atomy Zeleza a niklu se z krys-
talové mfizky uvolfuji snadnéji neZ atomy
chromu. Elektrolytickym leSténim se z povr-
chu pfednostné odebira nikl a Zelezo, takZe
povrch se obohacuje chromem. Tento jev na
elektrolyticky lesténém povrchu urychluje a
zlepSuje pasivaci [2].

Casto se zapomina, Ze elektrolytické leténi
je pochod, pfi kterém nedochazi k distorzi
povrchu ani k naruSovani jeho tvaru.

Pfi elektrolytickém leSténi nedochazi k
mechanickému ani tepelnému ovlivnéni
Zadnym brusivem, nedochazi k narazeni
Zadnych castic a soucasti se neprevaluji v
Zadnych bubnech [4].

Vysledky jsou reprodukovatelné s vysokou
presnosti, takZe elektrolytické leSténi je
moZno pouZivat i na soucasti s pfesnymi
tolerancemiz.

Upravovand soucadst fun-
guje pri elektrochemické
pochodu jako anoda, cili
materidl je odebirdn

z jejiho povrchu [3].

TentyZ povrch pod
mikroskopem pred
elektrolytickym lesténim
a po ném: tato povr-

chova dprava zajistuje
cisty kovovy povrch.
Fotografie: Poligrat,
Mnichov (D)

2 P¥i pouZziti spravného pracovniho postupu a pfi spravném nastaveni parametrd nevznikaji u tohoto pochodu Zadna rizika ohrozenfi

bezpecnosti, pokud elektrolytické lesténi provadi odborna firma, kterd zajisti G¢inné vétrani. Tyto firmy by rovnéz mély schva-
lenymi, bezpecnymi postupy likvidovat odpady vcetné pouZitych znecisténych kyselin.
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3 Pracovni postup

Pro zajisténi vysoké jakosti elektrolytic-
ky leSténych povrchi musi cely pochod u
vétsiny korozivzdornych oceli probihat ve
tfech hlavnich operacich [5]:

e Predliprava kovového povrchu: pro
odstranéni olejd, maziv, oxidl a jiného
zneciSténi povrchu, které by naruSovalo
rovnomérnost elektrolytického leSténi.

e Vlastni elektrolytické leSténi: pro vyhla-
zeni povrchu, zvyseni jeho lesku a/nebo
odstranéni otfepd.

e Dokoncovaci Gprava: pro odstranéni

zbytkd elektrolytu a vedlejSich produktd
elektrochemické lestici reakce a téZ pro
vysuSeni kovu, aby na ném nevznikaly
skvrny.

Pro kaZdou z téchto hlavnich operaci mize
byt tfeba nechat leSténou soucast projit

nékolika vanami.

Typicky technologicky postup ukazuje dale uvedeny diagram:

PREDUPRAVA KOVOVEHO POVRCHU

|_

ELEKTROLYTICKE LESTENI

|_

DOKONCOVACI UPRAVA

|_

Mofreni

N%

Oplach

Elektrolytické lesténi

Vynos z lazné / Neutralizace

Ng

Oplach

Ponor v kyseliné dusi¢né

Oplach

Oplach za tepla

Ng

Suseni



3.1 Pfediiprava kovového povrchu

Pfeddprava povrchu se provadi ve dvou
krocich: alkalické ¢isténi nebo Ccisténi a
odmasténi v rozpoustédle a dale mofeni,
je-li povrch zabarven oxidy po tepelném
ovlivnéni (svafeni).

Ucelem ¢isténi v alkalickych roztocich
nebo rozpoustédlech je odstranit ze sou-
Casti veSkeré stopy olejd, vaseliny, necis-
tot pochazejicich z dilny, otisk( prstl a
jinych vrstev zbylych z vyroby. Necistoty
pfitomné na povrchu pfi elektrolytickém
leSténi mohou zhorSit findlni jakost povr-
chu, coZz ma vyznam zejména u Kkritic-
kych aplikaci, napf. v lékafstvi, farmacii
a vyrobé polovodic¢d. Soucasti vyjmuté
z Cisticiho roztoku je tfeba vSemozné
chranit pred dotykem rukou nebo techno-
logického zafizeni, nebot udrZeni Cistoty
je jednou z Gstfednich zasad pfi vSech
povrchovych Gpravach. Nespravné nebo
nedostatecné vycisténi je béZnou pfici-
nou selhani téchto Gprav.

Oplachova vana plni dvé hlavni funkce:
odstranit zbytky chemikalii z pfedchozi
operace jejich zfedénim a pulsobit jako
zabrana jejich zanaSeni do nasledujici
operace.

Odokujeni a mofeni kyselinami odstrani
zbytky oxid{ pfitomnych napf. po obrabéni
a téz alkalickou vrstvicku zbylou po €iSténi.

Pro oplach po kyselém odokujeni plati v
podstaté stejné zasady jako pro oplach po
alkalickém cisténi. Rozdil je hlavné v tom,
Ze roztoky kyselin se oplachem obecné

ELEKTROLYTICKE LESTENI KOROZIVZDORNYCH OCELI

odstranuji mnohem snadnéji nez alkalické
zbytky, takZe Casto postacuji nizsi pratoky
a/nebo kratsi oplachy.

v s

3.2 Elektrolytické lesténi

P¥i elektrolytickém leSténi se kov na anodé
rozpousti a prechazi do roztoku ve formé
rozpustné soli. Tyto reakce probihaji zaro-
ven u vSech slozek korozivzdornych oceli
- Zeleza, chromu i niklu — a pfitom se
povrch za fizenych podminek vyhlazuje.
Soucasné probihda i nékolik vedlejsich
reakci, jejichZz zplodiny je tfeba udrZovat
na pfipustné mite, aby se dosahlo nejvyssi
mozné jakosti leSt€ného povrchu.

Typickad lazen pro elektrolytické leSténi
obsahuje stejné objemy kyseliny sirové
koncentrace 96 hm.% a kyseliny ortofosfo-
recné koncentrace 85%. Pracovni podmin-
ky pFi leSténi:

e proudova hustota: 5 A/dm? az 25 A/dm?
e teplota: 40°C az 75°C

e doba: 2 min. aZ 20 min.

katody: korozivzdorna ocel, méd, olovo

Firmy specializované

na elektrolytické lesténi
dbaji na dodrzovani
poZadavki ochrany
zdravi a bezpecnosti
pri prdci. Fotografie:

Anopol, Birmingham
UK
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Vynaseci vana zachycuje lestici roztok z
predchozi operace. Elektrolyty uZivané pro
leSténi korozivzdornych oceli je normalné
tfeba neutralizovat louhem sodnym (hyd-
roxidem sodnym nebo vapennym mlékem).
Pfitom vznikd pomérné mnoho sraZeniny.
Firmy specializované na elektrolytické les-
téni zarucuji splnéni pozadavki ochrany
zdravi a bezpecnosti pfi praci.

Pfi oplachovych operacich je tfeba brat v
Gvahu, Ze roztoky uZivané pro elektroly-
tické lesténi maji vysokou viskozitu a jsou
Spatné misitelné s vodou. Je nutno davat
pozor, aby na leSténych soucastech neza-
sychala kapalina z leStici lazné, protozZe
zbytky kyselin by pfi skladovani povrch
poSpinily nebo poleptaly. Proto je tfeba
uZzivat horké oplachy k suSeni teprve po
ddkladném odstranéni zbytk( elektrolytu.

3.3 Dokoncovaci Gprava

Cilem dokoncovaci Gpravy leSténého povr-
chu kyselinou dusi¢nou je rozpustit povr-
chovou vrstvicku obsahujici chemické zplo-
diny elektrochemické reakce, ktera probi-
hala pfi lesténi. Tyto zplodiny obsahujici
hlavné fosforecnany a sirany tézkych kovi
se pouhym oplachem vodou jen nesnadno
odstranuji. Na jejich diikladném odstranéni
vSak zavisi stalost povrchu, jeho korozni
odolnost a hygienické vlastnosti pfi nasled-
ném skladovani a pouZivani.

Zbytky roztokl kyseliny dusi¢né maji vySsi
vodorozpustnost neZ zbytky alkalii, takzZe je
mozZno je odstranit studenou vodou.

Na vylesténych soucastech ponofovanych
do horké vody nesmi zlistat Zadné stopy
chemikalii, jinak se horkd vodni lazen
postupné zanese. Oplachem horkou vodou
se téZ kov natolik ohfeje, aby se soucas-
ti mZikovym odparem mohly vysusit jesté
pred sejmutim ze zavés(.

Nékteré soucasti se po oplachu horkou
vodou nevysusi Gplné. Pak je nékdy tfeba
nasadit odstfedivkovou suSicku, horko-
vzduSnou komoru nebo jinou suSicku, aby
se zbytkova vlhkost rychle odpafila a aby se
na vyleSténém povrchu nevytvarely skvrny.
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4 Elektrolytické leSténi v porovnadni s jinymi povrchovymi

apravami

| kdyZ vizudlné se mohou elektrolyticky
lesténé, mechanicky leSténé a galvanic-
ky pokovené povrchy jevit velmi podobé,
zasadné se lisi svym pouzitim.

4.1 Mechanické lesténi

Korozivzdorné oceli se bézné mechanicky
brousi, lesti a doleStuji pro dosaZeni atrak-
tivniho zrcadlové lesklého povrchu spo-
tfebniho zboZi nebo ozdobnych architekto-
nickych prvkl. Mechanické brouseni byva
snadna operace proveditelnad jak v dilnég,
tak i na misté stavby? nebo pfi opravé.

Je to vSak pochod, ktery casto do povr-
chovych vrstev vnasi pnuti a tim pfipadné
mUzZe zhorsit jejich metalurgické vlastnosti,
takZe brouSené soucasti pak hlfe odola-
vaji plsobeni velmi agresivnich prostfedi.
Mechanické povrchové dpravy také byvaji

pracné.

Na mechanicky leSténém kovovém povr-
chu nachazime mikroskopické Skrabance,
deformovany kov, kovové Glomky a zadre-
né brusivo. Naproti tomu na elektrolyticky
lesténém povrchu se nic takového nevysky-
tuje. Pozorujeme pouze plvodni krystalic-
kou strukturu kovu bez jakéhokoliv naru-
Seni procesy tvafeni za studena, které vzdy
doprovazeji mechanické povrchové Gpravy.

Rozdily mezi elektrolyticky a mechanicky
leSténym povrchem casto nebyvaji ziejmé
pouhym okem, zvlasté pokud oboji leSténi
bylo dovedeno na stejnou drsnost. Pfi vyso-
kém zvétSeni jsou vSak jiz vghody povrchové
Gpravy elektrolytickym lesténim zcela zfej-
mé. P¥i povrchovych Gpravach vyuZivajicich
brusiva nebo leSténi za soucinnosti feznych
procesd €i pfitlaku se povrch vzdy deformu-
je, a to i pfi pouZiti velmi malych sil.

200HM

3 srv. VAN HECKE, Benoit, The Mechanical Finishing of Stainless Steel Decorative Surfaces [Mechanické povrchové dpravy dekorativ-
nich povrch korozivzdornych oceli], Lucemburk, Euro Inox, 2005 (Publikacni fada Materialy a jejich pouZiti, sv. 6) — http://www.

euro-inox.org/pdf/map/MechanicalFinishing_EN.pdf

Povrch korozivzdor-

né oceli: mechanicky
brouSeny (nahore),
mechanicky leStény
(uprostied), elektrolytic-
ky lestény (dole).
Fotografie: Poligrat,
Mnichov (D)
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Drsnost povrchu korozi-
vzdorné oceli po mecha-
nickém leSténi; nahore
zrno 400, dole zrno 120
po elektrolytickém les-
téni. Oba povrchy maji
tutéZ hodnotu Ra.
Fotografie: Poligrat,
Mnichov (D)
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Tyto rozdily zdaleka nejsou pouze topogra-
fické. Zmény vlastnosti materialu vyvolané
deformaci za studena pronikaji do mate-
ridlu do znacné hloubky pod povrchem.
Podobné i ¢astice brusiva se mohou zadirat
do povrchu. Deformace za studena, ktera
provazi mechanickd pnuti zavadéna do
materidlu, vede k mistnimu zvySeni mecha-
nické pevnosti povrchu.

Elektrolytickym leSténim lze dosahnout
hladkého, bezvadného povrchu pouzi-
tim optimalni proudové hustoty a teplo-
ty pfi vhodné konfiguraci lazni na lestici
lince. Technicky je tento pochod nadfazen
mechanickému lesténi, protoZe nevyvolava
znecisténi povrchu zadnymi cizimi C¢asti-
cemi a elektrolyticky vyleStény povrch je v
pasivnim stavu, takze ma vysokou korozni
odolnost [6].

Elektrolytické lesténi je téZ moZno pouZit
na tvarové sloZité soucdsti. Fotografie:
Packo Surface Treatment, Diksmuide, (B)

4.2 Galvanické pokovovani

Povrchy s vysokou optickou odrazivosti je
téZ mozno vytvofit pokovenim plvodniho
povrchu napf. uhlikové oceli niklem nebo
chromem nebo obé&ma témito kovy. Tyto
dodatecné nanesené kovové vrstvy vsak
zfidka byvaji bez mikroskopickych vad.
Navic se mohou prodfit ¢i odloupnout, ¢imz
se obnaZi zakladni kov, ktery pak muze
korodovat [3]. Proto napfiklad pochromova-
na uhlikova ocel vétSinou nebyva vhodnou
alternativou korozivzdorné oceli s elektro-
lyticky vyleSténym povrchem.

S galvanicky pokovenymi vyrobky z koro-
zivzdornych oceli s vysokym leskem se
setkavame u ozdobnych prvk{i na automo-
bilech. Zde se aplikuje tenka vrstva chromu
pro vizualni sladéni dill z korozivzdorné
oceli a dilt z pochromované uhlikové oceli.
Korozni odolnost korozivzdorné oceli se
timto pokovenim nezvysi.




5 Jak specifikovat elektrolyticky leSténé povrchy

Konecné povrchové dpravé rliznych kovi
elektrolytickym lesténim se v mnoha odvét-
vich dava prednost, protoZe povrch se zvy-
razni, nic na ném neulpiva a neuchycuji se
na ném necistoty ani Zadné castice — nebo
prosté laka svym dekorativnim vzhledem.
PoZaduje-li se esteticky pfitazlivy povrch,
Ize kvalitu elektrolytického lesténi obvykle
posoudit i vizualné. Pokud je vSak nutno
zajistit a téZ pro budouci posouzeni doku-
mentovat tu nejvy$si jakost povrchu, je
nezbytné provést mikroskopické hodnoceni.

Napfiklad povrch vyleStény lesticim kotou-
cem (tfeba na superzrcadlovy lesk €. 8)
mUZe pfi laickém posouzeni vypadat napro-
sto stejné jako povrch elektrolyticky vyles-
tény. Pfi méfeni drsnosti mohou oba tyto
povrchy vykazovat stejné Gdaje profilome-
tru (prdmérnou drsnost* R, nebo stied-
ni kvadratickou odchylku drsnosti RMS).
Avsak na mikrofotografiich téchto povrchi
se projevi podstatné rozdily. Na povrchu
elektrolyticky lesténém se neobjevi Zadné
nerovnosti ani jiné znaky, kdeZto na povr-
chu vylesténém lesticim kotoucem budou
vidét mikroskopické Skrabance a zadfené
Castice brusiva.

Hodnoty drsnosti vlastné nic nevypovidaji o
tom, jak snadno bude mozno elektrolyticky
lestény povrch po pouZiti vycistit nebo zda
bude ne3pinivy a nelepivy a nebudou se

ELEKTROLYTICKE LESTENI KOROZIVZDORNYCH OCELI

na ném tvofit ani zachycovat Zadné castice
[1]. PoZadovany vzhled — napf. leskly nebo
matny povrch — by mél zakaznik specifiko-
vat. Obvykle se akceptuje povrch vylesté-
ny na vysoky lesk, neni-li uvedeno jinak.
Alternativou je predloZit nebo nechat zakaz-
nikem schvalit vzorky vykazujici poZadova-
nou jakost povrchu nebo rozmezi jakosti.
V pripadé potieby je moZno zakladni mate-
rial jeSté pred elektrolytickym lesténim
nechat mechanicky vybrousit a vylestit, aby
se dosahlo poZadovanych finalnich vlast-
nosti povrchu [7].

Je-lito soucasti specifikace, musi byt povrch
vyrobku urceny pro vyhlazeni a pasivaci
elektrolytickym leSténim predem zbaven
vSech vad jako jsou dilky a prohlubné, drs-
nost, ryhovani nebo barevné zmény zfetel-
né viditelné pouhym okem ze vzdalenosti
cca o,5 m [8].

Elektrolytické leSténi se nepouziva pro sta-
bilizované korozivzdorné oceli, napf. zna-
Cek EN 1.4541 nebo 1.4571.

Pozn.: Povrchové vady zakladniho materi-
alu jako Skrabance, porozita nebo vméstky
mohou nepfiznivé ovlivnit vzhled i funké-
nost vyrobku.

4 R, je aritmeticky prdmér hodnot drsnosti naméfenych na standardnim dseku povrchu.
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Implantdty a chirurgické
ndstroje jsou ve styku s
korozné pusobicimi téles-
nymi tekutinami a proto
se korozni odolnost jejich
povrchu optimalizuje
elektrolytickym lesté-
nim. Fotografie: Anopol,
Birmingham (UK)

12

poZadovana kvalita povrchu.

Udaje, které je tfeba zadat firmé provadéjici elektrolytické lesténi

e Podle které normy se poZaduje elektrolytické leSténi [8]; znacka oceli resp. slitiny
urcené k leSténi; zkuSebni metoda resp. metody pfedepsané pro posouzeni vyrobku.
e PoZadovany vzhled. Pfipadné pfedloZit vzorek, podle kterého se urci nebo vyhodnoti

e Urceni ploch vyrobku, kde je moZno umistit elektricky kontakt.
e V objednavce podle potieby uvést rozmérové tolerance®.

e Pfipadné poZadavky na odzkou3eni pasivace®.

e Pfipadny pozadavek dodani zkuSebni zpravy.

6 Typicke aplikace

Roury a trubky
V poslednich letech se elektrolytické lesté-
ni prosadilo jako nejlepsi povrchova Gprava

vnitfnich i vnéjsich povrchl rour a trubek.
Elektrolytické leSténi je nezbytné vSude
tam, kde se vyZzaduji povrchy, které se
neSpini a nezanaseji ¢asticemi ani povlaky

necistot. Vedle toho je tento zplsob les-
téni prospésny i z hlediska minimalizace
tfeni a maximalizace Cistoty trubek. Vyhod
elektrolyticky lesténych rour a trubek vyuZzi-
va petrochemie, jaderna technika i vyroba
polovodicl a farmaceuticky, potravinaisky
a napojarsky primysl.

Pouziti v lékarstvi

Lékarské obory s vyhodou elektrolytického
leSténi vyuZivaji jiz mnoho let. VeSkeré
nemocnicni, lékafské a chirurgické vybave-
ni (skalpely, svorky, pily, jakoZ i koronarni,
kostni a kloubni implantaty, protézy atd.)
by mély projit elektrolytickym leSténim, aby
se snadno daly cistit a udrZovaly si nizké
arovné kontaminace. Elektrolytické leSténi
ma prvorady vyznam pro kovové soucasti
vystavené radiaci, které je tfeba pravidelné
dekontaminovat.

5 Z kovového povrchu se elektrolytickym lesténim typicky odebere vrstvicka tloustky 5 az 10 pm. OvSem Gbér pfi dalSim vyhlazovani
miiZe &init aZ 50 pm. Ubytky kovu mohou byt jedté vétsi v rozich a na hranach (tj. tam, kde plisobi vysoké proudové hustoty),

pokud se nepouZije ochrannych prvkd a/nebo pomocnych katod.

6 Dalsi informace uvadi norma 1SO 15730 nebo ASTM B 912.



Vyroba polovodici

Zafizeni Cistych pracovist ve vyrobé polovo-
di€t musi mit povrchy, na kterych se neu-
chycuji a nezadrzuji necistoty. Povrchova
Gprava elektrolytickym leSténim je to nej-
lepsi, co je moZno pouZit pro kovovou vyba-
vu Cistého pracovisté, jako stoly, Zidle,
nosné konzoly, soustavy rozvodl plynd a
kapalin, nadoby na odpadky, svitidla, na
povrchu instalované zasuvky a elektricka
vedeni, vakuové komory a vSechna vyrobni
i zpracovatelska zafizeni.

Vyroba léciv

Stejné jako pro vyrobu polovodicd jsou super-
Cisté kovové povrchy nezbytnosti téZ pro far-
maceutické firmy. Vnitfni povrchy mixéri na
farmaceutické smési, dopravnikovych sou-
stav na suché produkty, filtrQ, sit, nadob,
susicek, délicek, chladicich hadd, vyménikl
tepla a dalSich dllezZitych zafizeni jsou dnes
vsechny upravovany elektrolytickém lesté-

ELEKTROLYTICKE LESTENI KOROZIVZDORNYCH OCELI

nim. VSude tam, kde je tfeba zvladat problé-
my mikrobiologické nebo jiné kontaminace,
je tim nejlepSim feSenim pro korozivzdorné
oceli pouZivané na komponenty farmaceutic-
kych vyrob elektrolytické lesténi.

Prizkum pro zajistovani energetickych
zdroju

Nové se elektrolytické lesténi uplatiuje v
oboru vyhledavani a cerpani energetickych
zdrojl. Stale se rozsituji vycty zafizeni pro
prazkumné vrty, jejichZ povrchy se elektro-
lyticky le3ti, hlavné pro dosaZeni maximalni
pasivace zvysujici odolnost viici kyselému

Povrch, ktery nezadr-
hava a na kterém nic
neulpiva, je klicovym
poZadavkem u ddvkovacu
ve farmaceutickém prii-
myslu. Fotografie: Centro
Inox, Milano / Delmet,
Gorgonzola (1).

Technologické reaktory
ve vyrobé léCiv se elek-
trolyticky lesti, aby spl-
fiovaly ty nejvy$Si ndroky
na hygienu.

Fotografie: Centro Inox,

Milano (1)
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vlevo:

Dvacet let provozu ve
stanici metra prokdzalo,
Ze spojeni mechanického
a ndsledného elektroly-
tického lesténi je reSeni,
které nejlépe vyhovuje
z hlediska adrzby.
Fotografie: Euro Inox,
Brusel (B) / Rheinbahn
AG, Diisseldorf (D)

vpravo:
Diky elektrolyticky lesté-
nému povrchu je odstra-
fiovani sprejerskych
vytvorid mnohem snad-

néjsi. Fotografie: Packo

Surface Treatment,
Diksmuide (B)

plynu (sulfanu). Kromé toho se tato povr-
chova dprava na ochranu proti soli prosy-
cenému vzduchu a morské vodé uplatiuje
u mnoha soucasti vrtnych ploSin na mofi
— potrubi, ¢erpadel, ventild, kondenzatort
a termoclankovych pouzder.

Zpracovani potravin a napojd

Elektrolytické leSténi dava hladké, snadno
Cistitelné a kosmeticky uspokojivé povrchy,
jaké toto odvétvi potfebuje — nehledé na
nepfekonatelnou hygienu a ne3pinivost.
Tato povrchova (prava omezuje oxida-
ci a znecisténi vyrobkld z korozivzdornych
oceli pro kuchyné, mlékarny a automatické
potravinarské linky. Celkové jsou povrchy
po elektrolytickém leSténi perfektné Cisté a
maximalné odolné v(ci Gsadam bakterii a
zpracovavanych produktd.

Uprava vody

V Gpravnach vody a v destilacnich aparatu-
rach se vyuZiva elektrolytického leSténi pro
zvySeni korozni odolnosti soucasti z koro-
zivzdornych oceli a pro omezeni kumulace
mikrobiologického znecisténi v téchto sys-

témech. Mezi bézné elektrolyticky leSténé
komponenty dpraven vody a destilacnich
pristroji patfi filtry, Cesle a sita, Cerpadla a
ventily, kondenzatory a potrubi.

Papirny

Z Cetnych zafizeni papiren, pro kterd se
vyuZiva elektrolytického leSténi, je mozno
jmenovat potrubni soustavy pro cerpani
papirenské brecky a natokové skfiné.

Vefejna prostranstvi

JelikoZ elektrolytické leSténi minimalizuje
mikrodrsnost povrchu a vyznamné sniZuje
pfilnavost necistot, usnadfiuje odstrafova-
ni sprejerskych vytvorl z povrchu korozi-
vzdorné oceli.

14



7 Vysvétleni pojmu

aktivace
ztrata pasivity povrchu

brouseni, lesténi

odebirani materialu z povrchu upravované
soucasti pomoci brusiva, které se nachazi
v pevném nebo pruzném drzaku nebo je
na néj navazano; brousenti je obvykle prvni
operaci predchazejici lesténi

cCisténi
odstranovani ciziho materialu z povrchu,
napf. oxidd, okuji, oleju aj.

2 wew

% kyselé cisténi
Cisténi (viz vySe) za poufZiti roztokl kyselin

2 wew.w

» alkalické cisténi
Cisténi (viz vyse) za pouZiti roztok( alkalif

s wvew

» anodickeé cisténi

(v USA téZ nazyvané reverzni €iSténi)
elektrolytické ciSténi, kde upravovana
soucast je anodou elektrochemického
clanku

2 wew

» elektrolytické cisténi

CiSténi, pfi kterém roztokem prochazi
stejnosmérny proud a upravovana sou-
Cast je zapojena jako jedna z elektrod

elektrolytické lesténi

vyhlazeni kovového povrchu a zvy3eni jeho
lesku tim, Ze se zapoji jako anoda ve vhod-
ném roztoku

galvanické/elektrolytické pokovovani,
elektrolytické vylu€ovani

nanaseni pfilnavého povlaku kovu nebo
slitiny na podklad pomoci elektrolyzy s
cilem ziskat povrch, jehoZ vlastnosti budou
odli3né od vlastnosti zakladniho kovu

ELEKTROLYTICKE LESTENI KOROZIVZDORNYCH OCELI

leptani
nerovnomérné rozpousténi urcitych casti
kovového povrchu

leskla povrchova dprava
povrchova (prava zajistujici rovnomérny,
hladky a vysoce odrazivy povrch

lesténi, mechanické

vyhlazovani kovového povrchu pisobenim
Castic brusiva uchycenych pfilnavou hmo-
tou k povrchu kotoucli nebo past, které se
obvykle pohybuji vysokou rychlosti

lesténi hlazenim s pfitlakem
vyhlazovani povrchu drhnutim (pouZitim
tlaku) spise nez lbérem povrchové vrstvy

lesténi mékkym (napf. plsténym,
soukennym) kotou¢em

vyhlazovani povrchu rotujicim kotoucem
napajenym tekutou suspenzi, pastou nebo
tuhym roubikem jemného brusiva
POZNAMKA: Povrch vylestény mékkym
kotoucem se jevi jako pololesky aZ zrcadlo-
V€ leskly, bez vyrazné liniové struktury

matova povrchova dprava
povrchova Gprava bez vyrazné rozptylné i
zrcadlové odrazivosti

matovy povrch

povrchova dprava, jejimz vysledkem je
povrch s rovhomérnou a jemnou texturou
bez znatelné zrcadlové odrazivosti

méfici plocha
plocha povrchu, na které se zkouma splnéni
urcitého pozadavku resp. urcitych pozadavki

mofreni

odstrafovani oxid nebo jinych sloucenin
z kovového povrchu, chemicky nebo elek-
trochemicky

15
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| rozmérné dily jako
polymerizacni reaktory
je mozno elektrolyticky
lestit.

Fotografie: Poligrat,
Mnichov (D)
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odmastovani
odstrafovani mazacich tukd nebo olejd z
povrchu

odstraiiovani ostfin (otiepd)

mechanické, chemické nebo elektroche-
mické odstranovani ostrych hran, hroti a
vyronkl

okuje

prilnavé oxidické povlaky tlustsi nez bézna
povrchova vrstva téZ znama jako zasly lesk
¢i matovani

pasivace
prevadéni povrchu kovu nebo galvanického
povlaku do pasivniho stavu

plynovani
vyvin plyn na elektrodé/elektrodach pfi
elektrolyze

pomocna katoda

katoda umisténa tak, aby na sebe vazala
cast proudu prochazejiciho od nékterych
¢asti upravovaného vyrobku, kde by jinak
byla proudova hustota pfilis vysoka

povrchova dprava

vzhled povlaku nebo zakladniho kovu (srv.
leskla a matova povrchova Gprava, matovy
povrch, saténovy povrch)

povrchova dprava
Uprava, jejimZ cilem je zména stavu povrchu

proudova hustota

pomér intenzity proudu plsobiciho na
povrch elektrody k ploSe jejiho povrchu
POZNAMKA: Proudovd hustota se casto
vyjadfuje v ampérech na ctverecni decimetr
A/dm?)

roztok elektrolytu

elektrolyt

vodivé medium, ve kterém je prichod
elektrického proudu doprovazen presuny
hmoty; nejcastéji jde o vodny roztok kyse-
lin, zdsad nebo rozpusténych soli kovu,
kterym se ma pokovovat

vynos
kapalina vynasena z roztoku na predmé-
tech z roztoku vyjimanych

zanaseni

zanaseni roztoku vnasenim latek ulpivajicich
na predmétech do roztoku ponofovanych
zavés

ram pro zavéseni zbozi (upravovanych sou-
¢asti) a pro prenos elektrického proudu na

né pfi elektrolytickém leSténi a galvanic-
kém pokovovani
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