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1 Predmeét standardu

Standard stanovuje pozadavky nakvalitu kovovych povlakid vylu€ovanych
elektrolyticky nebo chemicky na povrchu vojenské techniky a materialu.
U jednotlivych povlaki jsou uvedena kritéria kvality, metody kontrolnich zkou$ek
a pozadované parametry hodnoceni.

Pro ucely tohoto standardu se pouzivaji definice uvedené v CSN EN ISO 27830,
CSN EN ISO 4527, CSN EN ISO 2064, CSN EN ISO 2080 a CSN EN ISO 16348.

Pro projekty uplatiiované v NATO jsou prioritni mezinarodni a vojenské standardy
(viz STANAG 4457). Proto jsou ve standardu vedle narodnich norem CSN uvedeny
také mezinarodni avojenské normativni dokumenty USA, aby byla umoznéna
konverze technické dokumentace projektd ACR do legislativniho prostfedi NATO.

Prehled zakladnich norem pro specifikaci poZadavkd na jednotlivé povlaky uvadi
normativni pfiloha A.

Navaznost narodnich norem CSN na obdobné nebo identické zahraniéni normy je
uvedena v informativni pfFiloze B.

2 Nahrazeni standardd a norem
Tento COS nahrazuje COS 999904, 4. vydani, Zména 1.

3 Souvisejici dokumenty

V tomto COS jsou normativni odkazy na nasledujici citované dokumenty (celé nebo
jejich Casti), které jsou nezbytné pro jeho pouziti. U odkazd na datované citované
dokumenty plati tento dokument bez ohledu na to, zda existuji novéjsi vydani/edice
tohoto dokumentu. U odkazl na nedatované dokumenty se pouziva pouze nejnovejsi
vydani/edice dokumentu (v€etné vSech zmén).

STANAG 4457 Ed. 1 ENGINEERING DOCUMENTATION IN
MULTINATIONAL JOINT PROJECTS (AEDP-1)

Technicka dokumentace v mezinarodnich spole¢nych
projektech (AEDP-1)
ASTM B117-19 (2019) STANDARD PRACTICE FOR OPERATING SALT
SPRAY (FOG) APPARATUS
Normalizovany postup Fizeni pfistroje solné mlhy
ASTM B177/ B177M-11 STANDARD GUIDE FOR ENGINEERING CHROMIUM
(2021) ELECTROPLATING
Normalizovana smérnice pro elektrolytické vyluCovani
technického chromu
ASTM B183-18 (2022) STANDARD PRACTICE FOR PREPARATION OF
LOW-CARBON STEEL FOR ELECTROPLATING

Normalizovany postup pro pfipravu nizkouhlikové oceli
k elektrolytickému pokovovani


http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B183.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
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ASTM B201-80 (2019)

ASTM B242-99 (2020)

ASTM B244-09 (2021)

ASTM B252-92 (2020)

ASTM B253-11 (2022)

ASTM B254-92 (2020)el

ASTM B281-88 (2019)el

ASTM B320-60 (2019)

ASTM B322-99 (2020)el

STANDARD PRACTICE FOR TESTING CHROMATE
COATINGS ON ZINC AND CADMIUM SURFACES

Normalizovany postup pro zkouSeni chromatovych
povlakl na zinkovych a kadmiovych povrSich

STANDARD GUIDE FOR PREPARATION OF HIGH-
CARBON STEEL FOR ELECTROPLATING

Normalizovana smérnice pro pripravu vysokouhlikove
oceli k elektrolytickému pokovovani

STANDARD TEST METHOD FOR MEASUREMENT
OF THICKNESS OF ANODIC COATINGS ON
ALUMINUM AND OF OTHER NONCONDUCTIVE
COATINGS ON NONMAGNETIC BASIS METALS
WITH EDDY-CURRENT INSTRUMENTS

Normalizovana zkuSebni metoda pro méfeni tloustky
anodickych povlakl na hliniku a jinych nevodivych
vrstev na nemagnetickych kovovych podkladech
pfistroji s vifivymi proudy

STANDARD GUIDE FOR PREPARATION OF ZINC
ALLOY DIE CASTINGS FOR ELECTROPLATING AND
CONVERSION COATINGS

Normalizovana smérnice pro pfipravu slitin zinku litych
pod tlakem pro elektrolytické pokovovani a konverzni
povlaky

STANDARD GUIDE FOR PREPARATION OF
ALUMINUM ALLOYS FOR ELECTROPLATING

Normalizovana smérnice pro pfipravu hlinikovych slitin
pro elektrolytické pokovovani

STANDARD PRACTICE FOR PREPARATION OF AND
ELECTROPLATING ON STAINLESS STEEL

Normalizovany postup pro pfipravu a elektrolytické
pokovovani na antikorozni oceli

STANDARD PRACTICE FOR PREPARATION OF
COPPER AND COPPER-BASE ALLOYS FOR
ELECTROPLATING AND CONVERSION COATINGS

Normalizovany postup pro pfipravu médi a slitin na bazi
meédi pro elektrolytické pokovovani a konverzni povlaky
STANDARD PRACTICE FOR PREPARATION OF
IRON CASTINGS FOR ELECTROPLATING
Normalizovany postup pro pfipravu litinovych odlitkt
pro elektrolytické pokovovani

STANDARD GUIDE FOR CLEANING METALS PRIOR
TO ELECTROPLATING

Normalizovana smeérnice pro Cisténi kovu pred
elektrolytickym pokovovanim


http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B242.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B244.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B254.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B281.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B320.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799

ASTM B343-92a (2020)

ASTM B368-21 (2021)

ASTM B380-97 (2023)

ASTM B456-17 (2022)

ASTM B481-68 (2019)

ASTM B487-20 (2020)

ASTM B488-18 (2018)
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STANDARD PRACTICE FOR PREPARATION OF
NICKEL FOR ELECTROPLATING WITH NICKEL

Normalizovany postup pro pfipravu niklu
k elektrolytickému pokovovani niklem

STANDARD TEST METHOD FOR COPPER-
ACCELERATED ACETIC ACID SALT SPRAY (FOG)
TESTING (CASS TEST)

Normalizovana zkusebni metoda pro zkouseni solnou
mlhou akcelerovanou kyselinou octovou s médi (CASS
Test)

STANDARD TEST METHOD FOR CORROSION
TESTING OF DECORATIVE ELECTRODEPOSITED
COATINGS BY THE CORRODKOTE PROCEDURE

Normalizovana zkuSebni metoda pro korozni zkousku
dekorativnich elektrolyticky vylou€¢enych povlak
postupem Corrodkote

STANDARD SPECIFICATION FOR
ELECTRODEPOSITED COATINGS OF COPPER
PLUS NICKEL PLUS CHROMIUM AND NICKEL PLUS
CHROMIUM

Normalizovana specifikace pro elektrolyticky
vylu€ované povlaky méd-nikl-chrom a nikl-chrom

STANDARD PRACTICE FOR PREPARATION OF
TITANIUM AND TITANIUM ALLOYS FOR
ELECTROPLATING

Normalizovany postup pfipravy titanu a slitin titanu
pro elektrolytické pokovovani

STANDARD TEST METHOD FOR MEASUREMENT
OF METAL AND OXIDE COATING THICKNESS BY
MICROSCOPICAL EXAMINATION OF CROSS
SECTION

Normalizovana zkuSebni metoda pro méfeni tloustky
kovovych a oxidovych povlakt mikroskopickou
prohlidkou pfi¢ného fezu

STANDARD SPECIFICATION FOR
ELECTRODEPOSITED COATINGS OF GOLD FOR
ENGINEERING USES

Normalizovana specifikace pro elektrolyticky vyloucené
povlaky zlata pro technické ucely


../../../2013/WINDOWS/TEMP/DokumentyMETODIKYPOVLAKYrešerže-platingbasic_profile.cfm%3fident_number=58840
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B481.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
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ASTM B489-85 (2023)

ASTM B499-09 (2021)el

ASTM B504-90 (2023)

ASTM B530-09 (2021)

ASTM B545-22 (2022)

ASTM B556-90 (2018)

ASTM B558-79 (2019)

ASTM B567-98 (2021)

STANDARD PRACTICE FOR BEND TEST FOR
DUCTILITY OF ELECTRODEPOSITED AND
AUTOCATALYTICALLY DEPOSITED METAL
COATINGS ON METALS

Normalizovany postup pro zkousku tvarnosti ohybem
elektrolyticky a autokatalyticky vylou¢enych kovovych
povlaki na kovech

STANDARD TEST METHOD FOR MEASUREMENT
OF COATING THICKNESSES BY THE MAGNETIC
METHOD: NONMAGNETIC COATINGS ON
MAGNETIC BASIS METALS

Normalizovana zkusebni metoda pro méreni tloustky
povlaku magnetickou metodou: Nemagnetické povlaky
na magnetickych kovovych podkladech

STANDARD TEST METHOD FOR MEASUREMENT
OF THICKNESS OF METALLIC COATINGS BY THE
COULOMETRIC METHOD

Normalizovana zkuSebni metoda pro méfeni tloustky
kovovych povlakd Coulometrickou metodou

STANDARD TEST METHOD FOR MEASUREMENT
OF COATING THICKNESSES BY THE MAGNETIC
METHOD ELECTRODEPOSITED NICKEL COATINGS
ON MAGNETIC AND NONMAGNETIC SUBSTRATES

Normalizovana zkuSebni metoda pro méreni tloustky
elektrolyticky vylou€¢enych povlaki niklu

na magnetickych a nemagnetickych podkladech
magnetickou metodou

STANDARD SPECIFICATION FOR
ELECTRODEPOSITED COATINGS OF TIN
Normalizovana specifikace pro elektrolyticky vylou¢ené
povlaky cinu

STANDARD GUIDE FOR MEASUREMENT OF THIN
CHROMIUM COATINGS BY SPOT TEST
Normalizovana smérnice pro méfeni tenkych
chromovych povlaki kapkovou zkouskou
STANDARD PRACTICE FOR PREPARATION OF
NICKEL ALLOYS FOR ELECTROPLATING
Normalizovany postup pro pfipravu niklovych slitin
pro elektrolytické pokovovani

STANDARD TEST METHOD FOR MEASUREMENT
OF COATING THICKNESS BY THE BETA
BACKSCATTER METHOD

Normalizovana zkuSebni metoda pro méreni tloustky
povlakl metodou zpétného odrazu paprskl beta
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../../../2013/WINDOWS/TEMP/DokumentyMETODIKYPOVLAKYrešerže-coatingbasic_profile.cfm%3fident_number=58906
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B558.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799

ASTM B568-98 (2021)

ASTM B571-18 (2018)

ASTM B578-21 (2021)

ASTM B605-22 (2022)

ASTM B630-88 (2021)

ASTM B650-95 (2023)

ASTM B659-90 (2021)

ASTM B678-86 (2017)

ASTM B689-97 (2023)
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STANDARD TEST METHOD FOR MEASUREMENT
OF COATING THICKNESS BY X-RAY
SPECTROMETRY

Normalizovana zkuSebni metoda pro mérfeni tloustky
povlaku rentgenospektrometrickou metodou

STANDARD PRACTICE FOR QUALITATIVE
ADHESION TESTING OF METALLIC COATINGS

Normalizovany postup pro kvalitativni zkouseni
prilnavosti kovovych povlaku

STANDARD TEST METHOD FOR MICROHARDNESS
OF ELECTROPLATED COATINGS

Normalizovana zkuSebni metoda mikrotvrdosti
elektrolyticky vylou€enych povlaki

STANDARD SPECIFICATION FOR
ELECTRODEPOSITED COATINGS OF TIN-NICKEL
ALLOY

Normalizovana specifikace pro elektrolyticky vylou¢ené
povlaky slitiny cin-nikl

STANDARD PRACTICE FOR PREPARATION OF
CHROMIUM FOR ELECTROPLATING WITH
CHROMIUM

Normalizovany postup pfipravy chromu
pro elektrolytické pokovovani chromem

STANDARD SPECIFICATION FOR
ELECTRODEPOSITED ENGINEERING CHROMIUM
COATINGS ON FERROUS SUBSTRATES

Normalizovana specifikace pro elektrolyticky vylou¢ené
chromové povlaky pro technické ucely na zeleznych
podkladech

STANDARD GUIDE FOR MEASURING THICKNESS
OF METALLIC AND INORGANIC COATINGS
Normalizovana smérnice pro méreni tloustky kovovych
a anorganickych povlak

STANDARD TEST METHOD FOR SOLDERABILITY
OF METALLIC-COATED PRODUCTS

Normalizovana zkuSebni metoda p§jitelnosti
pokovovanych vyrobku

STANDARD SPECIFICATION FOR ELECTROPLATED
ENGINEERING NICKEL COATINGS

Normalizovana specifikace pro elektrolyticky vylouc¢ené
niklové povlaky pro technické ucely
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4. vydani
Zména 2

ASTM B700-20 (2020)

ASTM B735-16 (2022)

ASTM B748-90 (2021)

ASTM B764-04 (2021)

ASTM B765-03 (2018)

ASTM B766-23 (2023)

ASTM B767-88 (2021)

STANDARD SPECIFICATION FOR
ELECTRODEPOSITED COATINGS OF SILVER FOR
ENGINEERING USE

Normalizovana specifikace pro elektrolyticky vylouCené
stfibrné povlaky pro technické ucely

STANDARD TEST METHOD FOR POROSITY IN
GOLD COATINGS ON METAL SUBSTRATES BY
NITRIC ACID VAPOR

Normalizovana zkuSebni metoda pérovitosti zlatych
povlaki na kovovych podkladech parami kyseliny
dusicné

STANDARD TEST METHOD FOR MEASUREMENT
OF THICKNESS OF METALLIC COATINGS BY
MEASUREMENT OF CROSS SECTION WITH

A SCANNING ELECTRON MICROSCOPE

Normalizovana zkuSebni metoda méfeni tloustky
kovovych povlakl na pficném fezu radkovaci
elektronovou mikroskopii

STANDARD TEST METHOD FOR SIMULTANEOUS
THICKNESS AND ELECTRODE POTENTIAL
DETERMINATION OF INDIVIDUAL LAYERS IN
MULTILAYER NICKEL DEPOSIT (STEP TEST)

Normalizovana zkuSebni metoda pro soubézné
stanoveni tloustky a elektrochemického potencialu
jednotlivych vrstev vicevrstvého povlaku niklu (STEP
test)

STANDARD GUIDE FOR SELECTION OF POROSITY
AND GROSS DEFECT TESTS FOR
ELECTRODEPOSITS AND RELATED METALLIC
COATINGS

Normalizovana smérnice pro vybér zkousek poérovitosti
a hrubych vad elektrolyticky vylou€enych a obdobnych
kovovych povlakul

STANDARD SPECIFICATION FOR
ELECTRODEPOSITED COATINGS OF CADMIUM

Normalizovana specifikace pro elektrolyticky vylou¢ené
povlaky kadmia

STANDARD GUIDE FOR DETERMINING MASS PER
UNIT AREA OF ELECTRODEPOSITED AND
RELATED COATINGS BY GRAVIMETRIC AND
OTHER CHEMICAL ANALYSIS PROCEDURES

Normalizovana smérnice pro stanoveni ploSné
hmotnosti elektrolytickych a obdobnych kovovych
povlakl gravimetricky a jinymi chemickymi analytickymi
postupy
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ASTM B798-95 (2020)

ASTM B799-95 (2020)

ASTM B809-95 (2018)

ASTM B849-02 (2019)

ASTM B850-98 (2022)

ASTM B851-04 (2020)

ASTM E376-19 (2019)

COS 999904
4. vydani
Zména 2

STANDARD TEST METHOD FOR POROSITY IN
GOLD OR PALLADIUM COATINGS ON METAL
SUBSTRATES BY GEL-BULK ELECTROGRAPHY

Normalizovana zkuSebni metoda poérovitosti zlatych
nebo palladiovych povlaku na kovovych podkladech
gelovou elektrografii

STANDARD TEST METHOD FOR POROSITY IN
GOLD AND PALLADIUM COATINGS BY SULFUROUS
ACID /SULFUR-DIOXIDE VAPOR

Normalizovana zkuSebni metoda poérovitosti zlatych
nebo palladiovych povlakt na kovovych podkladech
parami kyseliny sirové - oxidu sifi€itého

STANDARD TEST METHOD FOR POROSITY IN
METALLIC COATINGS BY HUMID SULFUR VAPOR
(,FLOWERS-OF-SULFURY)

Normalizovana zkuSebni metoda pérovitosti v kovovych
povlacich vihkymi parami siry (,sirové kvéty“)

STANDARD SPECIFICATION FOR
PRE-TREATMENTS OF IRON OR STEEL FOR
REDUCING RISK OF HYDROGEN EMBRITTLEMENT

Normalizovana specifikace pro pfedupravu Zeleza nebo
oceli pro snizeni rizika vodikové kiehkosti

STANDARD GUIDE FOR POST-COATING
TREATMENTS OF STEEL FOR REDUCING THE
RISK OF HYDROGEN EMBRITTLEMENT

Normalizovana smérnice pro upravu oceli po vylou€eni
povlaku pro snizeni rizika vodikové kifehkosti

STANDARD SPECIFICATION FOR AUTOMATED
CONTROLLED SHOT PEENING OF METALLIC
ARTICLES PRIOR TO NICKEL, AUTOCATALYTIC
NICKEL, OR CHROMIUM PLATING, OR AS FINAL
FINISH

Normalizovana specifikace pro automaticky
kontrolované zpevnovani kovovych pfedmétu
kuliCkovanim pred niklovanim, autokatalytickym
niklovanim, nebo chromovanim, nebo jako kone¢na
Uprava

STANDARD PRACTICE FOR MEASURING COATING
THICKNESS BY MAGNETIC-FIELD OR EDDY-
CURRENT (ELECTROMAGNETIC). TESTING
METHODS

Normalizovany postup méreni tloustky magnetickym
polem nebo vifivymi proudy (elektromagneticky).
Zkusebni metody
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COS 999904
4. vydani
Zména 2

ASTM E527-23 (2023)

ASTM E1004-17 (2017)

ASTM E1335-08 (2017)

ASTM E1417/E1417M-21el
(2021)

ASTM F22-13

ASTM F519-18 (2018)

ASTM G5-14 (2021)

ASTM G59-23 (2023)

ASTM G85-19 (2019)

STANDARD PRACTICE FOR NUMBERING METALS
AND ALLOYS IN THE UNIFIED NUMBERING
SYSTEM (UNS)

Normalizovany postup Cislovani kovu a slitin
v unifikovaném Ciselném systému (UNS)

STANDARD TEST METHOD FOR DETERMINING
ELECTRICAL CONDUCTIVITY USING THE
ELECTROMAGNETIC (EDDY-CURRENT) METHOD

Normalizovana zkuSebni metoda pro stanoveni
elektrické vodivosti pouzitim elektromagnetické metody
(vifivych proudu)

STANDARD TEST METHODS FOR DETERMINATION
OF GOLD IN BULLION BY FIRE ASSAY
CUPELLATION ANALYSIS

Normalizované zkusebni metody pro stanoveni obsahu
zlata ve slitku kupelacni analyzou

STANDARD PRACTICE FOR LIQUID PENETRANT
TESTING

Normalizovany postup zkouSeni kapalinové penetrace

STANDARD TEST METHOD FOR HYDROPHOBIC
SURFACE FILMS BY THE WATER-BREAK TEST

Normalizovana zkuSebni metoda pro hydrofobni
povrchy zkouskou pfetrzenim vodnich filmu

STANDARD TEST METHOD FOR MECHANICAL
HYDROGEN EMBRITTLEMENT EVALUATION OF
PLATING/COATING PROCESSES AND SERVICE
ENVIRONMENTS

Normalizovana zkuSebni metoda pro mechanické
zkouSeni vodikové kiehkosti z pokovovacich procesu
a chemikalii pro udrzbu

STANDARD REFERENCE TEST METHOD FOR
MAKING POTENTIODYNAMIC ANODIC
POLARIZATION MEASUREMENTS

Normalizovana referencni zkuSebni metoda pro tvorbu
potenciodynamickych anodickych polarizacnich méfeni

STANDARD TEST METHOD FOR CONDUCTING
POTENTIODYNAMIC POLARIZATION RESISTANCE
MEASUREMENTS

Normalizovana zkuSebni metoda pro vedeni
potenciodyna-mickych méfeni polarizacniho odporu

STANDARD PRACTICE FOR MODIFIED SALT
SPRAY (FOG) TESTING

Normalizovany postup pro modifikované zkou$eni
solnou mlhou

14



ASTM G31-21 (2021)

CSN EN 248:2003

CSN EN 573-3+A1:2023

CSN EN 1412:2017

CSN EN 1706+A1:2022

CSN EN 2133:2021

CSN EN 10088-1:2015

CSN EN 12472:2021

CSN EN 60068-2-20:2009

CSN EN 60068-2-42:2004

CSN EN 60068-3-13:2016

CSN EN ISO 1456:2010

CSN EN ISO 1463:2021

CSN EN ISO 2064:2000

CSN EN ISO 2080:2022

CSN EN ISO 2081:2018

COS 999904
4. vydani
Zména 2

STANDARD GUIDE FOR LABORATORY IMMERSION
CORROSION TESTING OF METALS

Normalizovana smérnice pro laboratorni ponoroveé
korozni zkousSeni kovu

Zdravotné technické armatury - VSeobecné technické
pozadavky pro elektrolytické povlaky Ni-Cr (13 7203)

Hlinik a slitiny hliniku - Chemické slozeni a druhy
tvafenych vyrobkd - Cast 3: Chemické sloZeni a druhy
vyrobkul (42 1401)

Mé&d' a slitiny médi - Evropsky systém Ciselného
oznacovani (42 1308)

Hlinik a slitiny hliniku - Odlitky - Chemické slozeni
a mechanické vlastnosti (42 1433)

Letectvi a kosmonautika - Kadmiovani oceli s pevnosti
v tahu <= 1450 MPa, médi, slitin médi a slitin niklu
(31 8233)

Korozivzdorné oceli - Cast 1: Piehled korozivzdornych
oceli (42 0927)

Metoda simulace opotiebeni a koroze pro detekci
uvolnéného niklu z pfedmétd potazenych ochrannym
poviakem (42 1657)

Zkouseni vliva prostfedi - Cast 2-20: Zkousky -
Zkouska T: ZkuSebni metody na pajitelnost

a na odolnost proti teplu pfi pajeni pro soucastky
s vyvody (34 5791)

Zkou$eni vlivi prostfedi - Cast 2-42: Zkousky -
Zkouska Kc: Zkouska oxidem sifiCitym pro kontakty

a spoje (34 5791)

Zkou$eni vlivi prostfedi - Cast 3-13: Podpurna
dokumentace a navod ke zkousce T - Pajeni (34 5791)
Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky

vyloucené povlaky niklu, nikl-chrom, méd-nikl a méd-
nikl-chrom (03 8513)

Kovové a oxidove povlaky - Méfeni tloustky povlaku -
Mikroskopicka metoda (03 8189)

Kovové a jiné anorganické povlaky - Definice a dohody
tykajici se méfeni tloustky (03 8155)

Kovové a jiné anorganické povlaky - Povrchové upravy,
kovové a jiné anorganické povlaky — Slovnik (03 8006)

Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky
vyloucené povlaky zinku s dodate€¢nou upravou
na zeleze nebo oceli (03 8511)
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COS 999904
4. vydani
Zména 2

CSN EN ISO 2082:2018

CSN EN ISO 2177:2004

CSN EN ISO 2178:2017

CSN EN ISO 2179:1995

CSN EN ISO 2360:2018

CSN EN ISO 2819:2018

CSN EN I1SO 3497:2002

CSN EN ISO 3543:2001

CSN EN ISO 3613:2022

CSN EN ISO 3868:1997

CSN EN ISO 3882:2003

CSN EN ISO 3892:2002

CSN EN ISO 21920-3:2022

CSN EN ISO 4516:2003

CSN EN ISO 4518:2021

CSN EN ISO 4519:1994

Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky
vylou€ené povlaky kadmia s dodatecnou upravou
na zeleze nebo oceli (03 8509)

Kovové povlaky - Méfeni tloustky povlaku -
Coulometricka metoda anodickym rozpousténim
(03 8191)

Nemagnetické povlaky na magnetickych podkladech -
Méfreni tloustky povlaku - Magneticka metoda
(03 8181)

Elektrolyticky vylou¢ené povlaky slitiny cin-nikl —
Specifikace a zkuSebni metody (03 8506)

Nevodivé povlaky na nemagnetickych elektricky
vodivych podkladech - Méfeni tloustky povlaku -
Metoda vifivych proudd vyuzivajici zmén amplitudy
(03 8185)

Kovové povlaky na kovovych podkladech —
Elektrolyticky a chemicky vylou¢ené povlaky — Piehled
metod pro zkous$eni pfilnavosti (03 8165)

Kovoveé povlaky - Méfeni tloustky povlaku -
Rentgenospektro-metrické metody (03 8183)

Kovové a nekovové povlaky - Méfeni tloustky - Metoda
zpétného rozptylu zareni beta (03 8184)

Kovove a jiné anorganickeé povlaky - Chromatove
konverzni povlaky na zinku, kadmiu, slitinach hlinik-
zinek a slitinach zinek-hlinik - Metody zkouseni

(03 8631)

Kovové a jiné anorganické povlaky - Méfeni tloustky
povlaku - Metoda mnohosvazkové interferometrie podle
Fizeaua (03 8186)

Kovove a jiné anorganické povlaky - Pfehled metod
méfeni tloustky (03 8180)

Konverzni povlaky na kovovych materialech -
Stanoveni ploSné hmotnosti povlaku - Vazkové metody
(03 8632)

Geometrické specifikace prodiktu (GPS) - Struktura
povrchu: Profil — Cast 3: Operatory specifikaci (014457)

Kovové a obdobné povlaky - Zkousky mikrotvrdosti
podle Vickerse a podle Knoopa (03 8159)

Kovové povlaky - Méfeni tloustky povlaku -
Profilometrickd metoda (03 8170)

Elektrolyticky vyloucené kovové povlaky a obdobné
Upravy — Statistické pfejimky srovnavanim (03 8150)
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CSN EN ISO 4521:2009

CSN EN ISO 4524-3:2022

CSN EN ISO 4526:2005

CSN EN ISO 4527:2004

CSN EN ISO 6158:2019

CSN EN ISO 8401:2017

CSN EN I1SO 9220:2022

CSN EN I1SO 9223:2012

CSN EN ISO 9227:2023

CSN EN ISO 10111:2019

CSN EN ISO 10289:2001

CSN EN ISO 10308:2006
CSN EN ISO 10309:1997

CSN EN ISO 12687:1999

CSN EN ISO 14647:2017

CSN EN ISO 15720:2001

COS 999904
4. vydani
Zména 2

Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky
vyloucené povlaky stfibra a slitin stfibra pro technické
ucely - Specifikace a metody zkousek (03 8516)

Kovove povlaky - Zkusebni metody pro elektrolyticky
vylou€ené povlaky zlata a jeho slitin - Cast 3:
Elektrografické zkousky porovitosti (03 8519)

Kovové povlaky - Elektrolyticky vylou¢ené povlaky niklu
pro technické ucely (03 8512)

Kovoveé povlaky - Autokatalytické (bezproudové
vyloucené) povlaky nikl-fosfor - Specifikace a metody
zkouSeni (03 8541)

Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky
vyloucené povlaky chromu pro technické ucely
(03 8508)

Kovové povlaky - Pfehled metod méfeni tvarnosti
(03 8161)

Kovoveé povlaky - Méfeni tloustky poviaku - Metoda
rastrovacim elektronovym mikroskopem (03 8187)

Koroze kovU a slitin - Korozni agresivita atmosfér -
Klasifikace, stanoveni a odhad (03 8203)

Korozni zkousky v umélych atmosférach - Zkousky
solnou mlhou (03 8132)

Kovove a jiné anorganickeé povlaky - Méfeni plosné
hmotnosti - Pfehled gravimetrickych a chemickych
analytickych metod (03 8188)

Metody koroznich zkousek kovovych a jinych
anorganickych povlakl na kovovych podkladech -
Hodnoceni vzorkl a vyrobkd podrobenych koroznim
zkouskam (03 8151)

Kovoveé povlaky - Pfehled zkouSek pérovitosti (03 8154)

Kovoveé povlaky - Zkouseni poérovitosti — Ferroxylova
zkouska (03 8147)

Kovoveé povlaky - Zkousky porovitosti - Zkouska vihkou
sirou (sirnym kvétem) (03 8148)

Kovové povlaky — Stanoveni pérovitosti povlaku zlata
na kovovych podkladech — Zkou$ka parami kyseliny
dusi¢né (03 8520)

Kovoveé povlaky - Zkousky pérovitosti - Pérovitost
zlatych nebo palladiovych povlakl na kovovych
podkladech gelovou elektrografii (03 8502)
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COS 999904
4. vydani
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CSN EN ISO 15721:2001

CSN EN ISO 16348:2003

CSN EN ISO 19598:2017

CSN EN ISO 22479

CSN EN ISO 27874:2009

CSN IEC 68-2-49:1992

CSN 1SO 2093:1995

CSN ISO 2361: 1994/
Z1:1995

CSN ISO 2859-1:2000/
Amd.1:2013
CSN ISO 4520:1992

CSN I1SO 4524-6:1993/
Z1:1995

CSN IS0 4525:2004
CSN ISO 4539:1995
CSN ISO 4541:1994/

Z1:1995
ISO 9587:2007

Kovové povlaky - ZkouSky porovitosti - Pérovitost
zlatych nebo palladiovych povlakld parami kyseliny
sifiCité a oxidu sifi¢itého (03 8501)

Kovové a jiné anorganické povlaky - Definice a dohody
tykajici se vzhledu (03 8103)

Kovoveé povlaky - Elektrolyticky vylouCené povlaky
zinku a slitin zinku na Zeleze nebo oceli s dodate¢nou
Upravou bez pouziti Sestimocného chromu (03 8521)

Koroze kovu a slitin - Zkouska oxidem sifiCitym ve vihké
atmosfére (s ur€itym objemem plynu) (03 8130)

Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky
vyloucené povlaky zlata a slitin zlata

pro elektrotechnické, elektronické a technické ucely -
Specifikace a metody zkousSek (03 8518)

Elektrotechnické a elektronické vyrobky - Zakladni
zkousky vlivu vné&jsich &initeld prostredi - Cast 2-49:
Navod ke zkouSce Kc: ZkouSka oxidem sifiCitym
pro kontakty a spoje (34 5791)

Elektrolyticky vyloucené povlaky cinu - Specifikace
a zkusebni metody (03 8515)

Elektrolyticky vylou¢ené povlaky niklu na magnetickych
a nemagnetickych podkladech - Méfeni tloustky
povlaku - Magneticka metoda (03 8182)

Statistické prejimky srovnavanim - Cast 1: Pfejimaci
plany AQL pro kontrolu kazdé davky v sérii (01 0261)

Ochrana proti korozi - Chromatové konverzni povlaky
na zinku a kadmiu - Technické pozadavky (03 8630)

Kovove povlaky - ZkuSebni metody pro elektrolyticky
vyloucené povlaky zlata a jeho slitin - Cast 6: Stanoveni
pfitomnosti zbytkového mnoZstvi soli (03 8519)

Kovové povlaky - Elektrolyticky vyloucené povlaky
nikl-chrom na plastech (03 8531)

Elektrolyticky vylou€ené povlaky chromu - Elektrolyticka
korozni zkouSka (ZkouSka EC) (03 8141)

Kovové a jiné anorganické povlaky - Korozni zkouska
Corrodkote (Zkouska CORR) (03 8142)

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
PRETREATMENT OF IRON OR STEEL TO REDUCE
THE RISK OF HYDROGEN EMBRITTLEMENT

Kovové a jiné anorganické povlaky - Pfeduprava Zeleza
nebo oceli ke snizeni rizika vodikové kiehkosti
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ISO 9588:2007

MIL-C-20218F NOT 2
(2020)

MIL-DTL-5002E NOT 2
(2021)

MIL-DTL-14538D DRAFT 1
(2016)

MIL-DTL-23422F
MIL-DTL-45204D NOT 2

(2018)

MIL-HDBK-808 NOT 1
(2018)

MIL-HDBK-1587 NOT 1

(2017)

MIL-P-18317 NOT 1 (2020)

MIL-STD-186F NOT 2

MIL-STD-1501F (2011)

COS 999904
4. vydani
Zména 2

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
POST-COATING TREATMENTS OF IRON OR STEEL
TO REDUCE THE RISK OF HYDROGEN
EMBRITTLEMENT

Kovové a jiné anorganické povlaky - Upravy Zeleza
nebo oceli po pokoveni pro sniZzeni nebezpeci vodikové
kfehkosti

CHROMIUM PLATING - ELECTRODEPOSITED -
POROUS

Chromovani - Elektrolytické - Porézni

SURFACE TREATMENTS AND INORGANIC

COATINGS FOR METAL SURFACES OF WEAPONS
SYSTEMS

Pozadavky na povrch a anorganické povlaky
pro kovové povrchy zbranovych systéma
CHROMIUM PLATING - BLACK
(ELECTRODEPOSITED)

Chromovani - Cerné (elektrolyticky)

CHROMIUM PLATING - ELECTRODEPOSITED
Chromovani - Elektrolytické

GOLD PLATING - ELECTRODEPOSITED
Zlaceni - Elektrolytické
FINISH - PROTECTIVE AND CODES FOR FINISHING

SCHEMES FOR GROUND AND GROUND SUPPORT
EQUIPMENT (MIL-STD-808)

Konec€na uprava - Ochrana a kédy pro schémata
koneéné upravy pro zakladni a doplfikovou vystroj
MATERIALS AND PROCESS REQUIREMENTS FOR
AIR FORCE WEAPON SYSTEMS

Pozadavky na materialy a jejich zpracovani pro letecké
Zbranoveé systémy

PLATING - BLACK NICKEL (ELECTRODEPOSITED)
ON BRASS, BRONZE OR STEEL

Pokovovani - Cerny nikl (elektrolyticky vylougeny)

na mosazi, bronzi nebo oceli

PROTECTIVE FINISHING FOR ARMY MISSILE
WEAPON SYSTEMS

Ochranné povrchové upravy pro vojenské raketové
zbranove systémy

CHROMIUM PLATING, LOW EMBRITTLEMENT,
ELECTRODEPOSITION

Chromovani, s nizkou kiehkosti, elektrolytické
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COS 999904
4. vydani
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MIL-STD-1916 NOT 2

(2014)

MIL-STD-7179B (2019)

SAE AIR 4160B

SAE AIR 5919B

SAE AMS 2400Y

SAE AMS 2401K

SAE AMS 2402L

SAE AMS 2403R

SAE AMS 2404J

SAE AMS 2405E

SAE AMS 2406R

SAE AMS 2407F

SAE AMS 2408K

SAE AMS 2410L

SAE AMS 2411)

DOD PREFERRED METHODS FOR ACCEPTANCE
OF PRODUCT

Preferované metody pro prejimku vyrobku

FINISHES, COATINGS, AND SEALANTS, FOR THE
PROTECTION OF AEROSPACE WEAPONS
SYSTEMS

Povrchové upravy, povlaky a utésnovaci prostfedky
pro ochranu leteckych zbranovych systému

ALTERNATIVES TO CADMIUM PLATING
Alternativy kadmiovani
ALTERNATIVES TO CADMIUM PLATING
Alternativy kadmiovani

PLATING, CADMIUM
Kadmiovani, elektrolytické

PLATING, CADMIUM, LOW HYDROGEN CONTENT
DEPOSIT

Kadmiovani, elektrolyticke, povlak s nizkym obsahem
vodiku

PLATING, ZINC
Zinkovani, elektrolytické

PLATING, NICKEL, GENERAL PURPOSE
Niklovani, elektrolytické, pro technickeé ucely

PLATING, ELECTROLESS NICKEL
Niklovani, bezproudové

ELECTROLESS NICKEL PLATING LOW
PHOSPHORUS

Bezproudové niklovani, s nizkym fosforem

PLATING CHROMIUM, HARD DEPOSIT
Chromovani, tvrdy povlak

PLATING CHROMIUM, POROUS
Chromovani, porézni

PLATING, TIN
Cinovani, elektrolytické

PLATING, SILVER, NICKEL STRIKE, HIGH BAKE

Stfibfeni, elektrolytické, na niklovém tenkém zakladnim
povlaku, vysokoteplotni Uprava

PLATING, SILVER FOR HIGH TEMPERATURE
APPLICATIONS

Stfibfeni, elektrolytické, pro vysokoteplotni aplikace
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SAE AMS 2412L

SAE AMS 2413F

SAE AMS 2414G

SAE AMS 2417K

SAE AMS 2418K

SAE AMS 2419E

SAE AMS 2420F

SAE AMS 2422F

SAE AMS 2423F

SAE AMS 2424G

SAE AMS 2425F

SAE AMS 2427D

SAE AMS 2434E

SAE AMS 2438F

SAE AMS 2440C

SAE AMS 2451D
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PLATING, SILVER COPPER STRIKE, LOW BAKE

Stfibfeni, elektrolytické, na médéném tenkém
zakladnim povlaku, nizkoteplotni uprava

PLATING, SILVER-RHODIUM
Elektrolytické vyluCovani povlaku stfibro-rhodium

PLATING, LEAD
Olovéni, elektrolytické

PLATING, ZINC-NICKEL ALLOY
Elektrolytické vyluCovani slitinového povlaku zinek-nikl

PLATING, COPPER
Médéni, elektrolytické

PLATING, CADMIUM-TITANIUM
Pokovovani, kadmium-titan

PLATING OF ALUMINUM FOR SOLDERABILITY,
ZINC IMMERSION PRE-TREATMENT PROCESS

Pokovovani hliniku pro pajitelnost, pfeduprava
ponorovym zinkovanim

PLATING, GOLD
Zlaceni, elektrolytické

PLATING, NICKEL, HARD DEPOSIT
Niklovani, elektrolytické, tvrdy povlak

PLATING, NICKEL LOW-STRESSED DEPOSIT
Niklovani, elektrolytické, povlak s nizkym pnutim

PLATING, GOLD FOR THERMAL CONTROL
Zlaceni, elektrolytickeé, pro termalni kontrolu

ALUMINUM COATING ION VAPOR DEPOSITION
lontové napafované povlaky hliniku

PLATING, TIN-ZINC ALLOY
Elektrolytické vyluCovani slitinového povlaku cin-zinek

PLATING CHROMIUM, THIN, HARD, DENSE
DEPOSIT

Chromovani, elektrolytické, tenky, tvrdy a hutny poviak

INSPECTION OF GROUND, CHROMIUM PLATED
STEEL PARTS

Kontrola podkladu, chromované ocelové Casti

PLATING, BRUSH GENERAL REQUIREMENTS

Povlakovani elektrolyticke, tampdnove, zakladni
pozadavky
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SAE AMS 2451/12A

SAE AMS 2451/13A

SAE AMS 2451/1B

SAE AMS 2451/2B

SAE AMS 2451/3C

SAE AMS 2451/4E

SAE AMS 2451/5C

SAE AMS 2451/6B

SAE AMS 2451/7B

SAE AMS 2451/8B

SAE AMS 2644H

SAE AMS 2759/9E

PLATING, BRUSH, TIN

Cinovani, elektrolytické, tamponové

PLATING, BRUSH, SILVER

Stfibfeni, elektrolytické, tampdénové

PLATING, BRUSH, NICKEL GENERAL PURPOSE
Niklovani, elektrolytické, tamponove, pro technické
ucely

PLATING, BRUSH, NICKEL LOW STRESS, HARD
DEPOSIT

Niklovani, elektrolytické, tampdnové, nizko napétove,
tvrdy povlak

PLATING, BRUSH, NICKEL LOW STRESS,
LOW-HARDNESS DEPOSIT

Niklovani, elektrolytické, tamponové, nizko napétové,
povlak s nizkou tvrdosti

PLATING, BRUSH, CADMIUM CORROSION
PROTECTIVE, LOW HYDROGEN EMBRITTLEMENT
Kadmiovani, elektrolytické, tampdnové, protikorozni
povlak s nizkou vodikovou kifehkosti

PLATING, BRUSH, CHROMIUM, HARD DEPOSIT,
TRIVALENT

Chromovani, elektrolytické, tamponové, trojmocné,
tvrdy povlak

PLATING, BRUSH, COPPER GENERAL PURPOSE
Médéni, elektrolytické, tampdnové, pro technické ucely
PLATING, BRUSH, NICKEL LOW STRESS,
MEDIUM-HARDNESS DEPOSIT

Niklovani, elektrolytické, tampdnové, nizkonapétove,
stfedné tvrdy povlak

PLATING, BRUSH, NON-CYANIDE SILVER
GENERAL PURPOSE

Stfibfeni, elektrolytické, tampdnové, nekyanidove,

pro technické ucely

INSPECTION MATERIAL, PENETRANT (MIL-1-25135)
Kontrola materialu, penetrant

HYDROGEN EMBRITTLEMENT RELIEF (BAKING) OF
STEEL PARTS

Snizeni vodikové kiehkosti (tepelna uprava) ocelovych
Casti
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SAE AMS 3116A

SAE AMS 3138D

SAE AMS 3647D

SAE AMS-C-26074D

SAE AMS-C-81562A

SAE AMS-QQ-N-290D

SAE AMS-QQ-P-416G

SAE J 474
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PRIMER COATING; EPOXY, CHEMICAL AND

SOLVENT RESISTANT, NON-CHROMATED,
CORROSION PREVENTIVE

Protikorozni zakladni natér, epoxidovy, odolny vaci
chemikaliim a rozpoustédllim, bez chromanu

ELASTOMERIC

COATING MATERIALS, FLUOROCARBON (FKM)

Povlakové materialy, fluorouhlikové, elastomerické

SHEET

POLYFLUOROETHYLENEPROPYLENE FILM AND

Povlak a folie polyfluorethylenpropylenu

ELECTROLESS NICKEL COATINGS

Povlaky bezproudového (chemického) niklu

COATINGS, CADMIUM, TIN-CADMIUM AND ZINC

(MECHANICALLY DEPOSITED)
Povlaky, kadmia, cin-kadmia a zinku (mechanicky

nanesené)

NICKEL PLATING (ELECTRODEPOSITED)

Niklovani (elektrolyticke)

PLATING, CADMIUM (ELECTRODEPOSITED)

Kadmiovani (elektrolytické)

ELECTROPLATING AND RELATED FINISHES
Elektrolytické pokovovani a pfibuzné konecné upravy

4  Zpracovatel COS

Vojensky vyzkumny ustav, s. p., Brno — Mgr. Eva JanCova. Zménu 1 zpracoval
Vojensky vyzkumny ustav, s.p., Brno — Mgr. Eva JanCova. Zménu 2 zpracoval
Vojensky vyzkumny ustav, s.p., Brno — Eva Jan€ova M.Sc., DESS.

5 Pouzité zkratky, znacky a definice

Zkratka
ACR
AMS

ASTM

Nazev v originalu

Aerospace Material Specification

American Society for Testing and
Materials

European Standard (market
standards)
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Cesky nazev
Armada Ceské republiky

mezinarodni norma pro letecké
aplikace

americka spolecnost
pro zkouseni a materialy

Cesky obranny standard
Ceska technicka norma

evropska norma vydana CEN
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Zkratka
ER

HRC
HV
IEC

ISO

MIL
MPa

NATO

NSS
Rm

Ra

SAE

SR

STANAG

UF OSK SOJ

um

Nazev v originalu

International Electrotechnical
Commission

International Organization for
Standardization

Military Standard

North Atlantic Treaty Organization

Neutral salt spray

Engineering Society for
Advancing Mobility Land, Sea, Air
and Space

Standardization Agreement
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Cesky nazev
symbol pro oznaceni tepelného

zpracovani pro odstranéni
vodikové kiehkosti

tvrdost podle Rockwella
tvrdost podle Vickerse

norma vydana International
Electrotechnical Commission

norma vydana International
Organization for Standardization

kelvin — jednotka
termodynamické teploty, 273,16-
ta ¢ast termodynamické teploty
trojného bodu vody; jednotka
kelvin (K) se pouziva rovnéz

k vyjadfovani teplotnich intervalt
nebo rozdild

vojensky standard USA

megapascal, 1 megapascal =
1IMPa=10Pa; 1Pa=1N.m?

Organizace Severoatlantické
smlouvy

neutralni solna mlha

nejvétsi hloubka prohlubni profilu
drsnosti

ISO 4287:1997 zavadi misto Rm
oznaceni Ry

prumérna aritmeticka uchylka
posuzovaného profilu drsnosti

mezinarodni normy vydané SAE

symbol pro oznaceni tepelného
Zzpracovani pro odstranéni
vnitfniho pnuti

standardizacni dohoda NATO

Ufad pro obrannou
standardizaci, katalogizaci
a statni ovérovani jakosti

mikrometr, 1 mikrometr =1 ym =
106 m
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Zkratka Nazev v originalu Cesky nazev
TD technicka dokumentace
TP technické podminky
\% volt, 1volt=1V;
103V = 1 milivolt = 1 mV
% m/m motnostni procenta
pm mikrometr, 1 mikrometr =1 ym =
10 m
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Cast 1
Elektrolyticky vylu€ované kovové povlaky

6 VSeobecné pozadavky

Metodu specifikace vSeobecnych pozadavkl pro elektrolyticky vylouceneé povlaky
na kovovych materialech uvadi CSN EN ISO 27830. Norma nestanovuje pozadavky
na stav, upravu nebo drsnost povrchu podkladového kovu pfed nanesenim povlaku.
Pro mezinarodni projekty se doporuCuje vyuziti specifikaci v MIL-HDBK-808,
MIL-STD-1568, MIL-HDBK-1587 nebo MIL-STD-7179.

Pro pfipravu povlakl optimalni kvality musi odbératel dodavateli poskytnout zakladni
a doplnujici informace.

6.1 Zakladni informace, které musi odbératel dodavateli specifikovat

V objednavce nebo ve smlouvé na pfedmétné dodavky vyrobkd je tfeba uvést:

a) oznaceni pozadovaného povlaku (podle ¢&l. 6.3) anormy povlaku
a podkladového kovu;

b) poZadavky na tepelné zpracovani pred a po elektrolytickém vylucovani (podle
¢l. 6.4 a ¢l. 6.5.3);

c) vymezeni funkéniho povrchu vyznacenim na vykresech aj.;

d) druh, stav a upravu podkladového kovu, jestlize ovliviuje funkénost nebo
vzhled povlaku (podle ¢l. 6.4);

e) vyznaceni mist na povrchu s nevyhnutelnymi vadami (stopy po zavésu, dotyku
aj.);

f) pozadavky na mezivrstvy (podle ¢l. 6.4.3);

g) pozadavky na povlak (podle €l. 6.5):
- minimalni poZzadovanou tloustku povlaku;
- typ povlaku (lesk, matnost, saténovani, s nizkym vnitfnim pnutim apod.);
- pozadovanou kone¢nou upravu (bez dalSiho opracovani, lesténi,

impregnace aj.);

h) specifikace norem pro hodnoceni pozadovanych znak( kvality (tloustka,
pfilnavost, pérovitosti, korozni zkousky aj.);

i) zpusoby prejimky, kontrolni urovné nebo dalSi pozadované kontroly odlisné

od pozadavki CSN EN ISO 4519 a CSN ISO 2859-1.
6.2 Doplnujici informace pro dodavatele

a) zvlastni pozadavky nebo omezeni tykajici se pfipravy povrchu, ktery ma byt
pokoven;

b) zvlastni pozadavky na opravu vyrobkl zamitnutych pfi pfejimce;

c) zvlastni pozadavky, které zaviseji na tvaru nebo zplsobu vyroby soucastky,
tolerance;

d) dalSi zvlastni pozadavky na napf.:
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- minimalni obsah kovu (napf. stfibra, zlata aj.) v povlaku a udaje o jakychkoli
zamyslenych slitinovych prvcich;

- protikorozni odolnost;

- elektrické vlastnosti povlaku a doporucené zkusebni metody;

- mikrotvrdost povlaku a doporuéenou zku$ebni metodu podle CSN EN ISO
4516 nebo ASTM B578;

- dodateCnou ochranu povlaku, typ této ochrany a doporucené zkusSebni
metody;

- pajitelnost povlaku a doporuc¢enou zkusebni metodu;
- pozadavky na Cistotu povrchu finalnich vyrobku.

6.3 Oznaceni povlaku

Pro oznaCeni pozZadovaného druhu atypu povlaku na podkladovém kovovém
materialu a dodatecnych uprav povlaku se pouzivaji smluvni symboly a kody
uvedené v CSN EN ISO 27830 (viz tabulky 1 aZ 6).

TABULKA 1 — Symboly pro ozna€eni podkladovych materialt

Symbol podkladového Popis
materialu

Fe Zelezo nebo ocel
Zn Zinek nebo slitiny zinku
Cu Meéd nebo slitiny médi
Al Hlinik nebo slitiny hliniku
Mg Hofcik nebo slitiny hof€iku
PL Pokovitelné plasty

TABULKA 2 — Symboly pro oznaceni pozadovaného poviaku

Symbol Popis Symbol Popis
povlaku povlaku
Ag Stfibro a slitiny stfibra Pb Olovo
Au Zlato a slitiny zlata Pd Palladium
AuAg Slitiny zlato-stfibro PdNi Slitiny palladium-nikl
AuNi Slitiny zlato-nikl Sn Cin
Cu Méd SnNi Slitiny cin-nikl
Cd Kadmium SnPb Slitiny cin-olovo
Cr Chrom Zn Zinek
Ni Nikl ZnNi Slitiny zinek-nikl
NiCo Slitiny nikl-kobalt ZnCo Slitiny zinek-kobalt
NiP Slitiny nikl-fosfor ZnFe Slitiny zinek-zelezo
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TABULKA 3 — Symboly pro obvykle pouzivané mezivrstvy
Symbol mezivrstvy Popis
Cu Méd
Ni Nikl
Cu plus Ni Méd a nikl
Pd Palladium
PdNi Slitiny palladium-nikl
PdCo Slitiny palladium-kobalt
TABULKA 4 — Symboly pro ozna€eni riznych typa povlaku
Symbol typu Popis
povlaku (podle mezinarodnich norem)
a Tazny vyrovnavaci médény povlak (1ISO 1456 a ISO 4525)
b Elektrolyticky vylou€eny leskly povlak (ISO 1456 a ISO 4525)
p Matny nebo pololeskly elektrolyticky vylouCeny niklovy povlak,
mechanicky lestény (ISO 1456)
S Matny, pololeskly nebo saténovy niklovy povlak, mechanicky
nelestény (ISO 1456 a ISO 4525)
d Dvouvrstvy nebo tfivrstvy niklovy povlak (ISO 1456 a ISO 4525)
r Obycejny chromovy povlak (ISO 1456 a ISO 4525)
mc Mikrotrhlinkovy chromovy povlak (ISO 1456 a ISO 4525)
mp Mikroporézni chromovy povlak (ISO 1456 a ISO 4525)
hr Obycejny tvrdy chromovy povlak (ISO 6158)
hm Tvrdy chromovy povlak z lazni se smésnym katalyzatorem
(1ISO 6158)
hc Mikrotrhlinkovy tvrdy chromovy poviak (ISO 6158)
hp Mikroporézni tvrdy chromovy povlak (ISO 6158)
hd Duplexni chromovy povlak (ISO 6158)
hs Zvlastni typy chromovych povlakl (ISO 6158)
sf Povlak bez siry (ISO 4526)
sC Povlak s obsahem siry (ISO 4526)
pd Niklovy povlak bez siry, obsahuijici ¢astice rozptylené v niklové
matrici (ISO 4526)

POZNAMKA: ) Symboly se pisi vzdy s malymi pismeny.
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TABULKA 5 — Kédova oznaceni dodate¢nych uprav povlaku (ISO 2081)

Kéd Dodateéné upravy

T1 Naneseni natérovych hmot (v€. praskovych) nebo obdobnych materiala
T2 Impregnace anorganickymi nebo organickymi tésnicimi prostfedky

T3 Naneseni organického barviva

T4 Impregnace vazelinou, olejem nebo jinymi mazivy

T5 Impregnace voskem

TABULKA 6 — Kédova oznacéeni chromatovych konverznich povlaka (ISO 2081)

Typ chromatového konverzniho poviaku
Kod Popis

A Bezbarvy

B Odbarveny

C Duhovy

D Nepruhledny

F Cerny

Tloustka elektrolyticky vylouc¢enych povlaki se voli s ohledem na narocnost
provoznich podminek (viz tab. 7), kterym musi povlak odolat vzhledem k typu okolni
atmosféry a na funkci povlaku.

TABULKA 7 — Provozni podminky dle CSN EN ISO 27830

Stupen
provoznich Naroc¢nost provoznich podminek
podminek
0 Ryze dekorativni pouZiti
1 Provoz v budovach v teplé a suché atmosfére
2 Provoz v budovach s moznym vyskytem kondenzace
3 Provoz na venkovni atmosféfe v typickych podminkach mirného
klimatu
4 Provoz navenkovni atmosféfe ve zvlast korozné agresivnich
podminkach, napf. v pfimofské nebo pramyslové atmosfére

6.4 Postupy pro upravu podkladového kovu pred vylouéenim poviaku

Na funkénim povrchu nesmi byt viditelné dualky, trhliny, puchyfe, odlupovani,
narastky, ani zadné jiné vady, které nepfiznivé ovliviuji kone€nou povrchovou
upravu.

Upravu podkladového kovu pred vylougenim povlaku specifikuji normy ASTM B183,

ASTM B242, ASTM B252, ASTM B253, ASTM B254, ASTM B281, ASTM B320,
ASTM B322, ASTM B343, ASTM B481, ASTM B558, ASTM B630, ASTM B851

29


http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B183.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B242.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B253.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B254.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B281.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B320.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B322.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B481.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799
http://www.astm.org/cgi-bin/SoftCart.exe/DATABASE.CART/PAGES/B558.htm?L+mystore+kbhi2248+1022586799

COS 999904
4. vydani
Zména 2

a MIL-DTL-5002. Doporucené hodnoty drsnosti brouseného, lesténého a omilaného
povrchu pro dekorativni ochranné povlaky vylou€ené elektrolyticky uvadi tabulka 8.

TABULKA 8 — Doporuc¢ené hodnoty drsnosti povrchu

Tloustka povlaku [um] Ra [um] Pomér Rm : Ra
10 0,2 <10
10 -20 0,4 <10
> 20 0,8 <10

Tepelné zpracovani vyzaduji ocelové soucasti intenzivné tvarené za studena,
soucasti s mezi pevnosti v tahu nad 1 050 MPa s tvrdosti < 34 HRC (s pfihlédnutim
ke specifické technologii tepelného zpracovani a kvality zakladniho materialu)
a povrchové vytvrzené soucasti. S vyjimkou povrchové vytvrzenych &asti
se podminky tepelného zpracovani voli podle specifikované maximalni meze
pevnosti v tahu (viz tabulka 9).

TABULKA 9 — Kategorie oceli podle meze pevnosti

Minimalni meze pevnosti oceli v tahu | Odpovidajici maximalni meze pevnosti
Rm min. [MPa] oceli v tahu Rm max. [MPa]
Rm min. <1000 Rm max. £ 1050
1000 < Rm min. 1400 1050 < Rm max. < 1450
1400 < Rmmin. £ 1750 1450 < Rm max. <1800
1750 < Rm min. 1800 < Rm max.
POZNAMKA: rpvqhog se pouzit i jiné podminky, pokud se mohou projevit jako
ucinné.

6.4.1 Uvolnéni vnitiniho pnuti' pfed elektrolytickym vylué¢ovanim

Tepelné zpracovani se provadi pfed zahajenim pripravnych operaci nebo €isténim
vodnymi roztoky. Podminky tepelného zpracovani uvadi tabulka 10. Uvedené
tepelné zpracovani by mohlo zhorSit vlastnosti nékterych oceli (napf. povrchové
vytvrzovanych), proto se u nich vnitfni pnuti musi uvolnit tepelnym zpracovanim pfi
nizsi teploté, napf. v rozmezi 130 °C az 150 °C po dobu nejméné 5 hodin. Pokud je
prijatelné snizeni tvrdosti povrchu, mohou se €asti tepelné zpracovavat kratsi dobu
pfi vysSich teplotach.

Jestlize je tepelné zpracovani provadéno po kuliCkovani nebo jiném tvafeni
za studena, nesmi teplota prekrocit 220 °C.

U nezeleznych kovu se tepelné zpracovani pro uvolnéni vnitfniho pnuti obvykle
nepozaduje.

1 V né&kterych piekladem prevzatych CSN EN a CSN ISO je termin ,vnitini pnuti“ nahrazen terminem
Lvnitfni napéti.
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TABULKA 10 — Podminky tepelného zpracovani pro uvolnéni vnitiniho pnuti

Specifikovana maximalni mez Teplota Doba

pevnosti oceli v tahu Rm max. [MPa] [°C] [h]
Rm max. £ 1050 Nepozaduje se -
1050 < Rmmax. < 1450 190 az 220 1
1450 < Rm max. < 1800 190 az 220 18
1800 < Rm max. 190 az 220 24

I'DQZN’AMKA: mohou se pouzit i jiné podminky, pokud se mohou projevit jako

acinné.

6.4.2 Kulickovani

Pouziva se pro zvySeni meze unavy podkladového kovu. Pozadavky na intenzitu
kuliCkovani a metodu méreni efektu kulickovani specifikuji CSN EN ISO 6158, CSN
EN ISO 4526, ISO 12686, MIL-HDBK-808 a ASTM B851.

6.4.3 Pozadavky na mezivrstvy

U nékterych typl povlakl jsou mezivrstvy pozadovany pro:

- zabranéni tvorby intermetalickych sloucenin,

- zajisténi dobré pajitelnosti,

- zlepS$eni pfilnavosti,

- zlepSeni ochrany proti korozi.

Oznacovani mezivrstev je uvedeno dale u jednotlivych povlaka.

6.5 Pozadavky na povlak
6.5.1 Vzhled

Funkéni povrch povlaki musi byt hladky a stejpomérny. Barevny odstin a lesk
povrchu musi odpovidat pozZadavku normativniho dokumentu, podle kterého
se povlak vylu€uje, pokud nejsou s odbératelem dohodnuty jiné viastnosti.

Na povlacich jsou nepfipustné viditelné vady, jako jsou puchyfe, dulky, drsna mista,
trhliny, nepokovena mista, odlupovani, narustky, skvrny ajiné defekty
a nerovnhomernosti zabarveni.

6.5.2 DalSi znaky kvality povlaku

PoZadavky na tloustku, tvrdost, pfilnavost, porovitost, pajitelnost, korozni odolnost a;.
jsou specifikovany u jednotlivych elektrolyticky vylu€ovanych poviaku a jejich typa,
kde jsou uvedeny i metodiky a poZzadované parametry hodnoceni.

6.5.3 Tepelné zpracovani po elektrolytickém vylu€ovani
Oznadovani tepelnych uprav uvadi CSN EN ISO 27830 a SAE AMS 2759/9.
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6.5.3.1 Tepelné zpracovani pro snizeni vodikové kiehkosti

Podminky tepelného zpracovani oceli pro odstranéni vodikové kiehkosti? po
elektrolytickém vyluCovani jsou uvedeny v tabulce 11. Tepelné zpracovani se musi
provadét co nejdfive, nejpozdéji do 4 hodin po elektrolytickém pokoveni.

Po dohodé s odbératelem se mohou pouzit ijiné teploty adoby tepelného
zpracovani, pokud se mohou projevit jako ucinné, teplota vSak nesmi prekrodit
teplotu popousténi® téchto ¢asti.

Povrchové vytvrzené Casti, zejména cementované, se tepelné zpracovavaji po dobu
nejméné dvou hodin v rozmezi teplot 190 °C az 220 °C.

TABULKA 11 — Podminky tepelného zpracovani oceli po elektrolytickém

vylu€ovani
Specifikovana maximalni mez Teplota Doba
pevnosti oceli v tahu Rm max. [MPa] [°C] [h]
Rm max. < 1050 Nepozaduje se -
1050 < Rm max. < 1450 190 az 220 8
1450 < Rmmax. < 1800 190 az 220 18
1800 < Rm max. 190 az 220 24

6.5.3.2 Tepelné zpracovani hliniku a slitin hliniku pro zlepseni pfrilnavosti

Ohfev mUze mit nepfiznivy vliv na mechanické vlastnosti nékterych slitin hliniku.
Pokud se pozaduje zlepSeni pfilnavosti povlaku a tepelné zpracovani je proveditelné,
pokoveny vyrobek se zahfeje rychlosti 2 K-min=! az 3 K:min~! na teplotu 130 °C az
140 °C, pouze u soucasti uméle starnutych pfi teplotach vysSich nez 140 °C. Tato
teplota se udrzuje po dobu nejméné 2 a nejvice 3 hodin.

6.5.4 Konec¢na uprava povlaku

Dodate¢né upravy povlaku konverznimi povlaky resp. jinymi dodate€nymi upravami,
musi byt specifikovany v souladu s pfisluSnou normou. Oznacovani Uprav uvadéji
tab. 5 a 6.

6.6 Konstrukéni a technologické zasady pfi elektrolytickém pokovovani

Ostré hrany arohy jsou pro elektrolytické pokovovani nevhodné (&im je polomér
zaobleni vétsi, tim je povlak rovhomérnéjsi). Vypouklé plochy jsou pro pokovovani
priznivéjSi nez rovné nebo vyduté. Zcela nevhodné jsou ostré vystupky a dutiny,
predevSim pfi pokovovani na zavésu. Soucasti s kapilarnimi Stérbinami nejsou
pro elektrolytické a chemické upravy vhodné.

2 Nebezpeéi vzniku vodikové kfehkosti je i po mofeni v kyselinach pro odstranéni oxid(l, necistot
apod., zejména u oceli s tvrdosti vy38i nez 35 HRC, respektive oceli termalné kalenych s vyslednou
bainitickou strukturou (SAE AMS 2759/9).

8 Rozumi se popousténi zejména po predchozim kaleni oceli.
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Jestlize se maji na zavésech pokovovat dily s dutinami a nelze-li zajistit takovy
zpusob jejich zavéSeni a manipulace s nimi, aby nedochazelo k vynaseni lazné
v dutinach nebo ke vzniku plynovych polStafa u dna dutin, doporucuje se opatfit tato
dna technologickym otvorem nejméné o praméru 4 mm.

Pfi volbé zplsobu uchyceni pokovovanych dili na zavésu je tfeba podcitat s tim, zZe
v mistech zavéseni a pfivodu elektrického proudu bude tloustka minimalni, popf.
se povlak vibec nevyloudi.

7 Elektrolyticky vylou€ené povlaky cinu

7.1 Rozsah pouziti

Povlaky cinu, vylou¢ené elektrolyticky na kovovych vyrobcich, jsou uréeny k ochrané
proti korozi a pro usnadnéni pajeni soucasti vojenské techniky. Polarita povlaku vUgi
oceli na atmosfére je slabé katodicka. Povlaky cinu mohou byt vylou¢eny v matném
nebo lesklém stavu, nebo mohou byt nataveny po elektrolytickém vylu€ovani.

Povlaky cinu jsou mékkeé. Je zapotiebi brat na védomi, ze cin je citlivy na poSkozeni
v abrazivnim prostfedi nebo v prostfedi obsahujicim pary nékterych organickych
latek.V urcitych venkovnich podminkach je mozné ocekavat korozi cinu, a proto Ize
pro dané provozni podminky poZadovat zna¢né vétsi tloustky povlaku, nez je pro tyto
podminky stanoveno. PFi expozici v obvyklych vnitfnich podminkach chrani cin
vétSinu kovU s vyjimkou mist nespojitosti a porl povlaku (zejména na Zeleznych
kovech).

Elektrolyticky vylou¢ené povlaky cinu maji sklon k samovolnému rustu kovovych
2whiskeru“ (nitkovych krystall), zejména u zatéZzovanych povlaki. Pokud se moznost
ristu whiskerll povazuje za nezadouci, doporu€uje se povlaky natavit nebo pouzit
povlaky slitiny cin-olovo. Ruast whiskeru lze zpomalit pouzitim vhodnych mezivrstev,
napf. niklu.

Povlaky velmi Cistého cinu podléhaji alotropickym pfeménam (na modifikaci a anebo
Sedy cin), pokud jsou vystaveny nizkym teplotam pod 0 °C. Pro tyto podminky
se doporucuje pouzit povlaky slitiny cin-olovo nebo jiné vhodné slitiny cinu.

Povlak cinu uréeny k pouziti ve styku s potravinami nema obsahovat méné nez
99,75 % (m/m) cinu a vice nez 0,2 % (m/m) olova.

7.2 Oznacovani poviaku
7.2.1 VSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresu, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku. Oznalenim se stanovi v pofadi podkladovy kov,
konkrétni slitina, poZadavky na odstranéni vnitfniho pnuti, typ a tloustka mezivrstev,
typ a tloustka elektrolyticky vylou€eného povlaku cinu a upravy po vytvoreni poviaku
(napf. tepelné zpracovani pro snizeni citlivosti k vodikovému kifehnuti).

7.2.2 Slozky

Oznaceni musi obsahovat:

- slova ,Elektrolyticky vylou¢eny povlak®;

- oznadeni prislusné normy, napt. CSN 1SO 2093;
- pomléku (-);
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- chemickou znacku podkladového kovu nebo hlavniho kovu slitiny (viz tabulku 1)
a normalizované oznadeni;

POZNAMKA 1 — Doporuéuje se identifikovat konkrétni slitinu jejim normalizovanym
oznaéenim (napt. podle CSN EN 573-3+A1, CSN EN 1412, CSN EN 1706+A1, CSN
EN 10088-1, ASTM E527), uvedenym po chemické znacCce zakladniho kovu; lze
napf. uvést jeji oznaceni UNS nebo narodni Ci regionalni ekvivalent, a to mezi znaky
<>,

PRIKLAD 1 — Fe<G43400> je oznageni UNS pro vysokopevnostni ocel;
- lomitko (/);
- chemickou znaCku kovu mezivrstvy a Cislo oznacujici minimalni tloustku
mezivrstvy v um; jestlize se mezivrstva nepozaduije, tato ¢ast se vynechava;
- lomitko (/);
- chemickou znacCku cinu, Cislo oznacujici minimalni mistni tloustku cinu v ym
a symbol pro upravu povrchu cinu:
m — matny,
b — leskly,
f — nataveny povlak.
7.2.3 Oznaceni podkladového kovu

Podkladovy kov se musi oznacdit svou chemickou znackou, u slitiny chemickou
znackou jeji hlavni slozky (viz tabulku 1).

POZNAMKA 2 — K zaji$téni vhodné ptipravy povrchu, tedy i pfilnavosti povlaku
k podkladu, je dulezité identifikovat konkrétni slitinu ajeji metalurgicky stav
(popousténa, nitridovana atd.).

7.2.4 Oznaceni pozadavkl na tepelné zpracovani
Pokud je tepelné zpracovani pfedepsano, musi pozadavky na né byt obsazeny
v oznaceni. Oznaceni pozadavkul na tepelné zpracovani se uvadi takto:
a) pismeny:
- SR pro tepelné zpracovani k odstranéni pnuti;
- ER pro tepelné zpracovani ke snizeni citlivosti k vodikovému kiehnuti;
- HT pro tepelné zpracovani k jinym ucelum;
b) v kulatych zavorkach se uvede minimalni teplota ve stupnich Celsia;
c) doba tepelného zpracovani v hodinach.
PRIKLAD 2 — SR(210)1 oznaduje tepelné zpracovani k odstranéni pnuti,
provadéné pfi teploté 210 °C po dobu 1 hodiny.
Je-li poZadovano tepelné zpracovani v mezinarodnich projektech, oznaceni
se provede podle norem ASTM B545, SAE AMS 2408 nebo SAE AMS 2420.
7.2.5 Oznaceni pozadavklli na mezivrstvy

Povlak cinu se na nékterych podkladovych materidlech* (napft. slitiny berylium—nikl,
nikl-zelezo, hlinik, hofCik a zinek, fosforovy bronz) vyluCuje na mezivrstvé.
Mezivrstvy médi nebo niklu o minimalni tloustce 2,5 ym jsou dulezité pro:

4 Materidly se vzhledem k povaze oxidové vrstvy na jejich povrchu obtizné chemicky ¢isti. Pokud se
pozaduje pajitelnost cinového povlaku, muze byt vyhodné pouzit mezivrstvu.
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- zabranéni tvorby intermetalickych slouc¢enin (na médi a slitinach na bazi médi®);
- zajisténi dobré pajitelnosti (zhorsuje ji difuze zinku®);

- zlepSeni pfilnavosti (na slitinach hliniku, hof¢iku, zinku);

- ZzlepSeni ochrany proti korozi.

7.2.6 Priklady ¢asti oznaceni povlaku

Podle pozadavki CSN ISO 2093 elektrolyticky vylougeny cinovy poviak na Zeleze
nebo oceli (oznacCeni podkladu v <> dle poznamky 1 v¢l. 7.22 acl. 7.2.3),
s mezivrstvou niklu o tloustce 2,5 ym, nataveny cinovy povlak s minimalni mistni
tloustkou 5 um, se oznadci:

Elektrolyticky vylouéeny povlak CSN I1SO 2093 — Fe<>/Ni2,5/Sn5f

Podle pozadavki SAE AMS 2408 elektrolyticky vylou€eny cinovy povlak na Zeleze
nebo oceli (oznageni podkladu v <> dle poznamky 1 v¢él. 7.2.2 acdl. 7.2.3),
s mezivrstvou niklu o tloustce 2,5 ym, cinovy povlak s mistni tloustkou 2,5 ym az 8
Mm, nebo cinovy povlak s mistni tloustkou 15 ym az 20 ym, se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak SAE AMS 2408-1 — Fe<>/Ni2,5/Sn
Elektrolyticky vylou€eny povlak SAE AMS 2408-6 — Fe<>/Ni2,5/Sn

Pro uCely objednavani nesmi podrobna specifikace vyrobku zahrnovat pouze
oznaceni, ale musi obsahovat ijasné vyjadfeni ostatnich zakladnich pozadavki
uvedenych dale.

Informace, které je nutno poskytnout vyrobci povilaku

- Zakladni informace

Pfi objednavani elektrolytického pokoveni vyrobkl podle mezinarodnich norem musi
odbératel poskytnout tyto informace v pisemné formé, napf. ve smlouvé nebo
objednavce, popf. na vykresech:

a) oznaceni pfislusné normy — napf. ISO 2093;
b) druh podkladového materialu;

c) stupen provoznich podminek (viz tabulku 7) nebo poZzadované oznaceni
povlaku;

d) vymezeni funkéniho povrchu vyrobku; napf. jeho vyznadenim na vykresech
nebo poskytnutim vhodné oznacenych vzorkd;

e) pfejimaci postup (viz €l. 7.7);
f) mista, kde mohou byt nevyhnutelné stopy po dotyku se zavésem a jiné vady;
g) pozadovanou metodu zkouSeni pfilnavosti.

- Doplnujici informace

Pokud jsou pozadovany, musi odbératel poskytnout tyto dopliujici informace:

5 Vzajemna difuze mezi povlakem a médi nebo slitinami na bazi médi, probihajici jako difuze mezi
pevnymi latkami, zavisi na Case a na teploté a muze zpusobit ztmavnuti a snizeni pajitelnosti
tenkych povlakd. Rychlost znehodnoceni zavisi na podminkach skladovani, ve S$patnych
podminkach mize byt skladovatelnost pouze nékolik mésicu.

6 Zinek ze zinkovych slitin (napf. mosazi) difunduje cinovym povlakem na povrch a zhorSuje
pajitelnost, pfilnavost a vzhled povlaku.
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a) jakékoli pozadované tepelné zpracovani (viz €l. 7.4.1 a 7.5);
b) jakékoli pozadavky pro zkouseni poérovitosti (viz €l. 7.3.4 a tabulku 10);

c) jakékoli pozadavky pro zkouSeni pajitelnosti a pozadované zkusebni metody
a podminky (viz €l. 7.3.5 a tabulku 10);

d) jakeékoli zvlastni pozadavky na mezivrstvy (viz Cl. 7.4.3);
e) vzorek poZzadované konec€né upravy;

f) jakoukoli zvlastni pozadovanou pfedbézZnou upravu;

g) jakékoli konkrétni poZzadavky na Cistotu povlaku;

h) jakékoli poZadavky na baleni pokovenych soucasti;

1) jakékoli zvlastni upravy po pokoveni.

7.3 Pozadavky na povlak

Metodu specifikace vSeobecnych poZadavki pro elektrolyticky vyloucené povlaky
cinu na kovovych materialech uvadi CSN EN ISO 27830, zakladni a dopliujici
informace, které musi odbératel poskytnout vyrobci, uvadi CSN ISO 2093 a ASTM
B545.

Pro mezinarodni projekty se doporucuji specifikace SAE AMS 2408 a SAE AMS
2451/12, pro aplikace na hlinik a hlinikové slitiny SAE AMS 2420 v navaznosti
na ASTM B545.

7.3.1 Vzhled

Povrch povlaku cinu musi byt hladky, bez narlstkd, na nataveném povrchu nesmi
byt matna mista. Nepfipustné jsou viditelné vady, jako jsou puchyfe, dllky, drsna
mista, trhliny, nepokovena mista, skvrny a nerovhomérnosti zabarveni. Pfipustnost
a mista nevyhnutelnych stop po dotyku se zavésem a vad mimo funk&ni povrch musi
stanovit odbératel.

7.3.2 Tloustka

Tloustka se voli s ohledem na naro¢nost provoznich podminek, kterym musi povlak
odolat vzhledem k typu okolni atmosféry a na funkci povlaku.

Minimalni hodnoty tloustky povlakd cinu pro jednotlivé provozni podminky dle
specifikaci narodnich a zahrani¢nich uvadi tabulka 12, dohody k méfeni tloustky
CSN EN ISO 2064 a ASTM B659. Tloustka se méFi na mistech funk&niho povrchu,
kterych selze dotknout kuliCkou o priméru 20 mm. U natavenych povlakl
se pozadavky na tloustku vztahuji na povlak po elektrolytickém vylouceni.
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TABULKA 12 — Pozadavky na minimalni tloustky povlakut cinu®

Narodni standard Zahranic¢ni standardy
CSN ISO 2093 ASTM B545, SAE AMS 2408
ngf{fr?;;e Ostatni P;il:g?;;e Ostatni
Stuper nabazi | PodKIadove | o payit | Podkladove
provoznich | Oznaceni madi’ materialy madi materialy Trida | Oznaceni
podminek (Cast) — — — T (Cast)
Minimalni Minimalni Minimalni Minimalni
tloustka, tloustka, tloustka, tloustka,
(um] [um] (um] [um]
Snb5 5 5 5 5 B™ Snb
Sn8, Sn12 8 12 8 10 C Sn8, Snl10
Sn15, 15 20 15 20 D |Snl5, Sn20
Sn20
4 Sn30 30 30 30 30 E Sn30
POZNAMKY: *) u vyrobkl s funkéni plochou 100 mm? nebo vétsi se za minimalni tloustku
povazuje minimalni hodnota mistni tloustky, uploch menSich je to
minimalni hodnota primérné tloustky;
K nutno vénovat pozornost poZadavku na mezivrstvu;
™ pro konektory a relé i tfida A = 2,5 uym, nebo tfida F = 1,5 pm.

Stupen provoznich podminek oznacuje pfisnost provoznich podminek podle této
stupnice:

1: mirné — napf. vnitfni provoz v suché atmosféfe nebo pouziti, kdy je primarnim
pozadavkem p43jitelnost;

2. stfedni — napf. vnitfni provoz s urcitou kondenzaci;
naro¢né — napf. venkovni provoz v typickych mirnych podminkach;

4: velmi naroné — napf. venkovni provoz ve velmi agresivnich podminkach nebo
pfi kontaktu s jidlem nebo napojem, kde se na celém povrchu povlaku cinu nesmi
projevit koroze ani abraze.

7.3.3 Prilnavost

CSN ISO 2819 doporuduje zkouset pfilnavost cinovych povlakil lesténim, lesténim
kulickami, odtrzenim lepeni, ryskami atepelnym razem. Povlak cinu nesmi
po zkouSce vykazovat znamky oddéleni od podkladového kovu nebo mezivrstvy.

w

7.3.4 Porovitost a ochrana proti korozi

Na atmosféfe jsou povlaky cinu proti oceli slabé katodické, ochranna ucinnost proti
korozi je tedy podminéna jejich celistvosti. Porovitost elektrolyticky vylou¢eného
povlaku nezavisi pouze na jeho tloustce, ale také na takovych proménnych, jako jsou
stav podkladového materialu a celkovy postup pokovovani. Nato by se mélo
pamatovat pfi specifikaci zkousky pérovitosti. Pfehled zkousek porovitosti uvadi CSN
EN ISO 10308 nebo ASTM B765.

Pérovitost se obvykle ovéfuje koroznimi zkouskami v solné mize (povlak
na zeleznych podkladech) nebo v atmosféfe s kondenzujici vihkosti a s pfitomnosti
oxidu sifi€itého (povlak na nezeleznych podkladech).
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7.3.5 Pdjitelnost

Pozaduje-li se, ovéfuje se pajitelnost u materiald pro vSeobecné pouziti a Casti
vyrobku zkouskou Ta CSN EN 60068-2-20, nebo IEC 60068-2-20, metodou 1 (Pajeci
lazen). Tok pajky musi byt po zkouSeném povrchu rovnomérny, bez znamek
nesmacenych ploch.

7.4  Postupy pro upravu podkladového kovu pred vylouéenim povlaku

Normativni postupy cisténi povrchu pro zajisténi dobré prilnavosti povlaku, tepelného
zpracovani oceli pro uvolnéni vnitfniho pnuti a pozadované kovové mezivrstvy jsou
uvedeny v tabulce 13.

TABULKA 13 - Priprava podkladu

Narodni Mezinarodni standardy
standardy”
Postupy pro uvolnéni vnitfniho CSN I1SO 2093 ISO 9587, ASTM B849
pnuti
Oznagovani tepelného zpracovani | CSN EN ISO 27830 |1SO 27830
Postupy ¢&isténi, upravy a kontroly | CSN ISO 2093 ASTM B183, ASTM B242, ASTM B253,
stavu podkladového materialu ASTM B254, ASTM B320, ASTM B322,
ASTM B545, SAE AMS 2408, ISO 2093
Pozadavky na mezivrstvy CSN I1SO 2093 ISO 2093, SAE AMS 2420
Ozna&ovani mezivrstev CSN EN ISO 27830 |ISO 27830
POZNAMKA: “ navaznost na dal$i zahrani¢ni normy uvadi pfiloha B.

7.4.1 Tepelné zpracovani k odstranéni pnuti pred vylou€enim povlaku

Pokud to pfedepiSe odbératel, musi se ocelové soucasti s mezi pevnosti v tahu
rovné nebo vétsi nez 1 000 MPa (31 HRC) aty, v nichz se vyskytuji tahova pnuti
vyvolana obrabénim, brouSenim, rovnanim nebo tvafenim za studena, podrobit
tepelnému zpracovani k odstranéni pnuti pfed €isténim a vylou€¢enim povlaku (viz €l.
6.4). Postupy a tfidy tepelného zpracovani k odstranéni pnuti musi odpovidat té€m,
které predepsal odbératel, nebo odbératel mize predepsat vhodné postupy a tfidy
z ISO 9587.

7.4.2 Cisténi podkladového kovu pied vylouéenim povlaku

Oceli soxidy nebo okujemi semusi pfed nanesenim poviaki o istit.
U vysokopevnostnich oceli se dava prednost neelektrolytickému alkalickému
a anodickému alkalickému ¢isténi, jakoz i mechanickym postupim Ccisténi, aby
se predeslo nebezpeci vzniku vodikové kifehkosti béhem Cisténi.

V pfipadé mechanického cCisténi vysokopevnostnich oceli (s pevnosti v tahu vysSi
nez 1400 MPa) se ma vzit v ivahu moznost pfehrati.

7.4.3 Pozadavky na mezivrstvy

Pokud to pfedepiSe odbératel, Ize pod cinovy povlak pouzit niklové nebo jiné kovové
mezivrstvy. Jestlize se pozaduje zpracovani k odstranéni vodikové kfehkosti, musi
se proveést po elektrolytickém vylouceni povlaku, a to v souladu s postupy a tfidami
uvedenymi v ISO 9588. Elektrolyticky vylou¢ené niklové mezivrstvy musi splfiovat
pozadavky CSN EN ISO 4526.
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7.4.4 Kulickovani

Uzite€né, jak z hlediska odolnosti proti plisobeni trvalého zatizeni, tak i proti unave,
je zavedeni tlakovych pnuti do povrchu soucasti. Zpevniovani kuliCkovanim pfed
elektrolytickym vylou€enim povlaku mudze omezit snizeni meze unavy, k némuz
dochazi u vysokopevnostnich oceli elektrolyticky pokovenych chromem. Toto je
doporu€eno u soucasti, které jsou v provozu opakované podrobovany slozitym
namahanim.

Jestlize je odbératelem pfedepsano zpeviovani kuliCkovanim pred elektrolytickym
vylou€enim povlaku nebo po ném, musi se provadét v souladu s ISO 12686. V této
mezinarodni normé je rovnéZz popsana metoda méfeni intenzity zpevrovani
kulickovanim. K dalsi faktorim ovliviiujicim Unavovou Zivotnost patfi tloustka
povlaku, ktera ma byt co nejmensSi s ohledem na oCekavané provozni podminky.
Tlakova pnuti zplsobena kuliCkovanim zvySuji korozni odolnost a odolnost proti
koroznimu praskani.

7.5 Tepelné zpracovani po vylouc€eni poviaku

Tepelné zpracovani pro snizeni vodikové kfehkosti po vylougeni poviaku CSN I1SO
2093 nepozaduje zdavodu pomalé difuze povlakem. Pozadavek na tepelné
zpracovani specifikuji ASTM B545, SAE AMS 2420, SAE AMS 2408
a SAE AMS 2759/9.

7.6  ZkousSky znaku kvality poviaku

Prehled moznosti pro vybér metody zkouSeni uvadi tabulka 14. Navaznost na dalSi
zahrani¢ni normy uvadi pfiloha B.

TABULKA 14 — Zkousky znaku kvality povlaku podle narodnich
a mezinarodnich specifikaci

Znak kvality Metodika zkousky Pozadované hodnoceni
Vzhled Vizualné Dle ¢l. 7.3.1.
Tloustka, minimalni (:ZSN EN ISO 1463, ASTM B487 Dle pozadavku
CSN EN ISO 2177, ASTM B504 odbératele.

CSN EN ISO 3497, ASTM B568
CSN EN ISO 3543, ASTM B567
CSN EN ISO 2178, ASTM B499
CSN EN ISO 2360, ASTM B244, ASTM E376

Prilnavost *) (:ZSN ISO 2819, ASTM B571 Dle ¢l. 7.3.3.
CSN ISO 2093, ASTM B545
Pérovitost CSN EN ISO 10308, ASTM B765, ASTM B545
a ochrana proti korozi ™
— Zelezné podklady (:ZSN EN ISO 9227, ASTM B117 Nepfipustné jsou zndmky
— nezelezné podklady |CSN EN ISO 22479, ASTM B809 koroze podkladu.
Pajitelnost ™ (:ZSN EN 60068-2-20, ASTM B678 Dle ¢l. 7.3.5.
CSN EN 60068-2-44, ASTM B545
POZNAMKY: |” vcetné tloustky mezivrstvy, je-li odbératelem pozadovana;
) jsou-li tyto znaky kvality odbératelem pozZadovany;
%) CSN ISO 2093 doporucuje zkousku lesténim, ohybem nebo tepelnym
Sokem.
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7.7 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky na povlak musi byt ovéfena zkouSkami znakl kvality
stanovenymi v €l. 7.6.

PFejimaci postupy jsou stanoveny normami CSN I1SO 2859-1, CSN EN ISO 4519
a MIL-STD-1916. ZpUsob prejimky a kontrolni urovenn musi byt dohodnuty mezi
odbératelem a dodavatelem.

8 Elektrolyticky vylouéené povlaky chromu pro technické ucely

8.1 Rozsah pouziti

Chromové povlaky maji vysokou odolnost na atmosféfe, v neutralnich roztocich,
v horké vodé iv pafe. Proti oceli, hliniku i slitinam médi, zinku, cinu, olova (napf.
mosazi, bronzy) jsou vyrazné katodicke, jejich ochranna ucinnost je proto zavisla
na jejich celistvosti a tloust’ce povlaku.
Chromové povlaky by nemély byt pouzivany pro ¢asti vystavené provozni teploté
vy8Si nez 370 °C (viz ¢l. 5.5.1.1 v MIL-HDBK-808 a ¢l. 5.4.3.2.1 v MIL-STD-1568).
Elektrolyticky vylou¢ené povlaky chromu se pouzivaji jako:
1. povlaky pro technické ucely ziskané tvrdym chromovanim, u nichz se vyuziva

- nizky soucinitel tfeni,

- snizovani lepivosti,

- odolnost proti opotiebeni,

- schopnost snaset mechanické zatizeni,

- korozni odolnost;

k ochrané proti naroCnym korozné agresivhim podminkam lze pred
elektrolytickym vylou¢enim chromu nanést niklové nebo jiné kovové
mezivrstvy, popf. Ize korozni odolnost povlaku chromu zvysit pouzitim slitiny
(napf. s molybdenem);

2. konecné dekorativni povlaky (viz kapitolu 10), které chrani na atmosféfe méné
stalé povlaky médi a niklu (povlaky méd-chrom, méd-nikl-chrom).
Obvyklé tloustky dekorativnich povlaku jsou 0,25 ym az 1 um.

Rozdily v podminkach elektrolytického vylu€ovani dekorativnich povlakiu a povlaki
chromu pro technické ucely uvadi tabulka 15.

TABULKA 15 — Dekorativni a tvrdé chromovani

Slozeni lazné Chromovani

a pracovni podminky dekorativni tvrdé
Mnozstvi kyseliny chromové [g-I-1] 400 150 — 250
Mnozstvi kyseliny sirové [%] 1 1-2
Teplota [°C] 35-45 50 — 65 *)
Proudova hustota [A-dm—2] 10-20 35-120%)
Doba chromovani 3 — 10 minut 10 minut — 30 hodin
TlouStka povlaku [um] 0,25-1 0,3-1000

POZNAMKA: *) pfi teplotach elektrolytu 65 °C az 75 °C a proudovych hustotach (20 — 25) A-dm-2
se ziskavaji povlaky tzv. mlééného chromu (obvyklé tloustky 40 az 50 ym).
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Povlaky chromu se pfevazné vylu€uji z elektrolytd na bazi Sestimocného chromu,
které maji nepfiznivy vliv na lidské zdravi, vyvolavaji podrazdéni kize a nékteré typy
rakoviny. NebezpeCné aerosoly obsahujici Sestimocny chrom  vznikaji
z elektrolytickych roztokd pfi katodickém vyvoji vodiku. Hygienické a bezpecnostni
predpisy dle pozadavku EU vyZaduji opatfeni k dodrzeni maximalni pfipustné
koncentrace (MAC).

8.2 Oznacovani poviaku
8.2.1 VSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresu, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku. Oznacenim se stanovi (v tomto poradi) podkladovy
kov, konkrétni slitina, poZadavky na odstranéni vnitfniho pnuti, typ a tloustka
mezivrstev, typ atlouStka elektrolyticky vylou€eného povlaku chromu a upravy
po vytvoreni povlaku (napf. tepelné zpracovani pro snizeni citlivosti k vodikovému
kifehnuti).

8.2.2 Slozky

Oznaceni musi obsahovat:

- slova "Elektrolyticky vylou¢eny povlak";

- oznaceni pfislusné normy, napf. ISO 6158;

- pomlcku (-);

- chemickou znacku podkladového kovu (viz €l. 6.3);

- lomitko (/);

- symboly povlaku chromu, jakoz ipovlaki nanesenych pFed -elektrolytickym
vylou€enim chromu; symboly se uvadéji v poradi nanaseni povlaki a jsou
oddéleny lomitky. Oznaleni povlaku musi obsahovat tloustku povilaku
v mikrometrech a pozadavky na tepelné zpracovani (viz ¢l. 8.2.4). Dvé lomitka
po sobé se pouZiji kvyjadfeni, Ze pfislusny krok byl vynechan nebo
se nepozaduje.

8.2.3 Oznaceni podkladového kovu

Podkladovy kov se musi oznacdit svou chemickou znackou, u slitiny chemickou
znackou jeji hlavni slozky (viz tabulku 1 v €l. 6.3).

8.2.4 Oznaceni pozadavkl na tepelné zpracovani
Pokud je tepelné zpracovani prfedepsano, musi pozadavky na né byt obsaZeny
v oznaceni. Oznaceni pozadavku na tepelné zpracovani se uvadi takto:
a) pismeny:
- SR pro tepelné zpracovani k odstranéni pnuti;
- ER pro tepelné zpracovani ke snizeni citlivosti k vodikovému kiehnuti;
- HT pro tepelné zpracovani k jinym ucelim;
b) v kulatych zavorkach se uvede minimalni teplota ve stupnich Celsia;
c) doba tepelného zpracovani v hodinach (viz pfiklad 2 v €l. 7.2.4).

8.2.5 Oznaceni typu a tloustky kovovych vrstev

Informace o typickych tloustkach povlaki chromu pfedepsanych pro technické
aplikace poskytuje tabulka 16.
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Elektrolyticky vylou€eny povlak chromu se oznac¢i symboly uvedenymi v tabulce 17,
umisténymi za Cislem udavajicim pfedepsanou minimalni mistni tloustku povlaku
v mikrometrech.

PRIKLAD 3 — Cr50hr oznaduje povlak oby&ejného tvrdého chromu o tloustce 50 um.

TABULKA 16 — Typické tloustky povlakd chromu pro technické aplikace
dle CSN EN ISO 6158

Typicka tloustka Aplikace
[um]
22az<10 Ke snizeni tfeni a pro malou odolnost proti opotfebeni
>10az<30 Pro stfedni odolnost proti opotifebeni
>30az<60 Pro odolnost proti opotfebeni pfi zpracovavani adhezivnich material(
>60az<120 Pro silnou odolnost proti opotiebeni
>120 az <250 Pro silnou odolnost proti opotfebeni, otéru a erozi
> 250 Pro opravy

TABULKA 17 — Druhy povlakii chromu

Druh povlaku Symbovl . Narodni . Mezinarodni standardy
pro oznaéeni standardy”

Obycejny tvrdy chrom hr CSN EN ISO 6158 |ASTM B177, ASTM B630, ASTM B650,
ASTM B456, SAE AMS 2406,
SAE AMS 2451/5, MIL-DTL-23422,
MIL-STD-1501

Tvrdy chrom z lazni hm CSN EN ISO 6158 |ASTM B177

se smésnym

katalyzatorem

Mikrotrhlinkovy tvrdy hc CSNENISO 6158 |ASTM B456

chrom

Mikroporézni tvrdy hp CSN EN ISO 6158 | SAE AMS 2407, ASTM B456,

chrom MIL-C-20218

Duplexni chrom hd CSN EN ISO 6158 |ASTM B177, SAE AMS 2438

Zvlastni typy chromu hs CSN EN ISO 6158 |ASTM B177, MIL-DTL-14538

POZNAMKA: ) navaznost na dal$i zahraniéni normy uvadi pfiloha B.

Niklové mezivrstvy se oznaéi podle CSN EN ISO 4526, tj. symbolem:

- sf  pro povlaky niklu bez siry;

- sc pro povlaky niklu obsahuijici siru;

- pd propovlaky niklu bez siry obsahujici submikronové cCastice rozptylené
Vv niklové matrici.

Pfislusny symbol se uvede po Cislu udavajicim pfedepsanou minimalni mistni

tloustku povlaku v mikrometrech.

PRIKLAD 4 — Ni10sf oznaduje elektrolyticky vyloudenou mezivrstvu niklu o tloustce
10 ym pfipravenou z 1dzné, z niz se do povlaku nevyluCuje sira.
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8.2.6 Priklady ¢asti oznaceni povlaku

Podle pozadavku ISO 6158 elektrolyticky vylouCeny poviak obycejného tvrdého
chromu o tloustce 50 um (Cr50hr), naneseny na ocel (oznaceni podkladu v <> dle
poznamky 1 v ¢l. 7.2.2 a ¢l. 7.2.3), se oznaci:

Elektrolyticky vylou€¢eny povlak ISO 6158 — Fe<>//Cr50hr

Podle pozadavkl ISO 6158 elektrolyticky vylou€eny povlak poérovitého chromu
o tloustce 250 uym (Cr250hp), naneseny na slitinu hliniku (oznaceni podkladu v <>
dle poznamky 1 v ¢l. 7.2.2 a €l. 7.2.3), se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 6158 — Al<>//Cr250hp

Podle pozadavku ISO 6158 elektrolyticky vylou¢eny povlak obycejného tvrdého
chromu o tloustce 50 pm (Cr50hr), naneseny na ocel (oznaceni podkladu v <>
dle poznamky 1 v ¢l. 7.2.2 a €l. 7.2.3), na mezivrstvé niklu bez siry (Ni10sf) o tloustce
10 ym, se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 6158 — Fe<>//Ni10sf/Cr50hr

Podle pozadavkl ISO 6158 elektrolyticky vylou€eny povlak obycejného tvrdého
chromu o tloustce 50 uym (Cr50hr), naneseny na ocel (oznaceni podkladu v <> dle
poznamky 1 v¢&l. 7.2.2 acl. 7.2.3), uniz bylo pfed elektrolytickym vylou€enim
povlaku odstranéno pnuti pfi teploté 210 °C po dobu 2 hodin (SR(210)2) a ktera byla
po elektrolytickém vylouc€eni povlaku tepelné zpracovana pfi teploté 210 °C po dobu
22 hodin pro odstranéni kiehkosti (ER(210)22), se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 6158 — Fe<>/SR(210)2/Cr50hr/ER(210)22

Elektrolyticky  vylou€eny povlak obyCejného chromu naneseny na ocel
(oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v ¢l. 7.2.2 a¢l. 7.2.3) podle pozadavk
SAE AMS 2406 o minimalni tloustce 51 um, se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak SAE AMS 2406 — Fe<>//Crhr Class?2

Neni-li specifikovana tloustka, jde o povlak o minimalni tloustce 51 pum; vysSi
tloustky nutno Ciselné specifikovat.

Oznaceni se vzdy dopliuje Cislem pfislusSné normy pro podkladovy kov (napf. dle
CSN EN 573-3+Al, CSN EN 1706+Al, ASTM E527 nebo CSN EN 10088-1)
a povlak chromu pfipadné tepelnym zpracovanim, je-li pozadovano. Oznacovani

tepelného zpracovani se provede dle pfisluSné mezinarodni normy pro povilak
(viz ¢l. 8.4 a 8.5).

Pro uCely objednavani nesmi podrobna specifikace vyrobku zahrnovat pouze
oznaceni, ale musi obsahovat ijasné vyjadfeni ostatnich zakladnich pozadavki
uvedenych dale.

Informace, které je nutno poskytnout vyrobci povlaku

- Zakladni informace

Pfi objednavani elektrolytického pokoveni vyrobkd podle mezinarodni normy musi
odbératel poskytnout tyto informace v pisemné formé&, napf. ve smlouvé nebo
objednavce, popf. na vykresech:

a) oznaceni (viz ¢l. 8.2);
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b)

g)

h)

0)
P)

8.3

jmenovité sloZzeni (nebo specifikaci) a metalurgicky stav podkladového kovu,
v€etné tvrdosti; uobnovovanych vyrobki nemusi byt poskytnuti této
informace mozné, takze zarucit kvalitu povlaku muze byt v disledku toho
obtizné;

druh, stav a povrchovou upravu podkladového kovu, pokud mohou ovlivnit
provozni vlastnosti a/nebo vzhled povlaku;

vymezeni funkéniho povrchu na vykresech vyrobkl nebo poskytnutim vhodné
oznacenych vzorkd;

pozadavky na zvlastni zkusebni vzorky (viz ¢l. 8.6);

vysledny vzhled a upravu povrchu chromového povlaku, napf. ve stavu
po naneseni povlaku, brouseny nebo obrobeny; jinou moznosti je, Ze
odbératel poskytne nebo schvali vzorky znazornujici vzhled a pozadovanou
Upravu, které se pouziji k porovnani;

nezbytnost jakéhokoli zpracovani k zavedeni tlakového pnuti, napf. zpevnéni
kuliCkovanim pfed elektrolytickym vylou¢enim povlaku nebo po ném,;

jakékoli zvlastni pozadavky nebo omezeni tykajici se upravy pred vyloucenim
povlaku, napf. tryskani za mokra misto moreni kyselinou;

polohy stop po kontaktech (pokud jsou nevyhnutelné) a druh, velikost a pocCet
jinych vad, které jsou pfipustné;

pozadavky na mezivrstvy a na odstranéni povlaku;

metodu zkousSeni, ktera se pouzije k méfeni tloustky (viz tabulku 15) a dalSi
Cast povrchu, pro kterou plati pozadavky na minimalni tloustku;

pozadavky na pfilnavost a porovitost, jakoz i metody zkouSeni (viz tabulku 15);

mez pevnosti vtahu provyrobky a pozadavky natepelné zpracovani
k odstranéni pnuti provadéné pred elektrolytickym vylou€enim povlaku;

pozadavky na jakékoli odstranéni kfehkosti po elektrolytickém pokoveni
a na zkouseni vodikové kiehkosti;

prejimaci plan a kontrolni urovné (viz ¢l. 8.8);
jakékoli doplrikové informace, napf. zvlastni pozadavky na pfilnavost.

Pozadavky na povlak

Metodu specifikace vSeobecnych poZadavk( pro elektrolyticky vyloucené poviaky
na kovovych materialech uvadéji CSN EN ISO 27830, ASTM B177, ASTM B650
a MIL-STD-186.

Pro technické ucely jsou elektrolyticky vyluCovany obyCejné chromové povlaky.
Obvyklé tloustky povlaku jsou 0,3 um az 250 pm.

Pro zvlastni uCely se mohou pozadovat jiné chromové povlaky nez obycCejné:

- beztrhlinkovy chromovy povlak, ktery je mékcCi nez obyCejny chromovy povlak, je
meéné kiehky, v podstaté bez trhlin. Beztrhlinkové povlaky maji maximalni tloustku
do 25 uym, nesméji se brousit ani pouzivat na vysoce namahanych plochach.
Tepelné zpracovani po elektrolytickém vylou€eni povlaku mize nepfiznivé ovlivnit
korozni odolnost;

- mikrotrhlinkovy chromovy povlak, tj. povlak sezamérné vytvorenou siti
trhlinek.U mikrotrhlinkového povlaku neni sit' viditelna prostym okem, na funk&nim
povrchu ma v kazdém smeéru vice nez 250 trhlin na centimetr. Tvrdost je obdobna
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jako u obycejnych povlakl, ale vzhledem ke své struktufe snaze zadrzuji olej.
Mikrotrhlinkové povlaky na niklové mezivrstvé poskytuji lepSi ochranu proti korozi
nez makrotrhlinkové chromové povlaky. Pro dodavatele musi byt stanovena
metoda pro vytvoreni mikrotrhlinek. Obvyklé tloustky povlaku jsou 0,3 ym az 0,8
Mm. Tendenci k zmatovaténi povlaku lze omezit zvétSenim minimalni tloustky
na 0,5 um;

- mikroporézni chromovy povlak, tj. povlak se zamérné vytvofenymi mikropory
(kanalky nebo body). Pfipravuje se mechanickym, elektrochemickym nebo
chemickym opracovanim povlaku. Povlak je vhodny pro povrchy, na nichz musi
byt neustale neseno mazivo (vyvrty valcu aj.). Obvyklé tloustky povlaku jsou 0,3
pm az 0,8 ym. Tendenci k zmatovaténi povlaku Ize omezit zvétSenim minimalni
tloustky na 0,5 um;

- dvouvrstvy (duplexni) chromovy povlak, ktery se obvykle sklada z vrstvy
obyCejného chromového povlaku nanesené na mezivrstvu beztrhlinkového
chromového povlaku. Jeho tvrdost je proto obdobna jako tvrdost obyCejného
chromového povlaku, ma vSak lepSi korozni odolnost;

- povlak mlééného chromu, ktery ma nizkou porovitost, dobrou odolnost vidi
opotiebeni, vy§Sim teplotam a atmosférické korozi pfi tvrdosti jen 400 az 750 HV,
je hydrofilni;

- povlak ¢erného chromu, ktery se vyuZiva napf. pro aplikace na optické a méfici
pristroje. Proti obyCejnému chromovému povlaku ma ponékud nizSi korozni
odolnost. Korozné odolnéjSi povlaky ¢erného chromu lze ziskat vylu¢ovanim
na vrstvu lesklého nebo milééného chromu, nebo na mezivrstvy médi a niklu.
Obvyklé tloustky povlaku éerného chromu jsou 0,5 um az 3 um (CSN EN ISO
1456, CSN EN ISO 27830, MIL-DTL-14538D).

Normativni dokumenty pro specifikace vSeobecnych pozadavkid na elektrolyticky
vylu€ované povlaky chromu jsou uvedeny v tabulce 17.

8.3.1 Vzhled

Funkéni povrch povlaki chromu musi byt hladky, hutny, stejnomérny. Povlak
¢erného chromu musi byt tmavosedy az Cerny, hladky, jemnozrnny, bez lesku.

Na povlacich chromu jsou nepfipustné viditelné vady, jako jsou puchyfe, dllky, drsna
mista, trhliny pronikajici k podkladovému kovu u povlaku nad 50 pm, trhliny vzniklé
tepelnym zpracovanim nebo brou$enim, nepokovena mista, odlupovani, narlstky,
skvrny a jiné nerovnomérnosti zabarveni.

Nepfipustné jsou vyrlistky vyskytujici se jinde nez na krajnich hranach povlaku
u povlakt pouzivanych ve stavu po vylou€eni povlaku a na povrchu brousenych
vyrobku. Nedokonalosti a odchylky vyplyvajici ze stavu povrchu podkladového kovu
(Skrabance, pary, stopy po valcovani, vméstky), které pfetrvavaji po pokoveni
navzdory spravnému dodrzovani pracovnich postupll, nesméji byt pfi€inou zamitnuti.
Odbératel musi stanovit meze pfijatelnych vad na pokoveném a nepokoveném
vyrobku. K porovnavani se musi pouzivat schvalené vzorky vyrobku.

U vyrobkl elektrolyticky pokovenych a nasledné brousenych na pfesny rozmér
se brouseni nikdy nesmi provadét za sucha, ale jen s vhodnou chladici kapalinou
a dostatecné jemné, aby nevznikly trhliny.
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Puchyfe nebo trhliny, které jsou viditelné prostym okem a které vznikly tepelnym
zpracovanim nebo brousenim provedenymi vyrobcem povlaku, jsou ddvodem
pro zamitnuti vyrobku.

U brouSenych povrchd se drsnost povrchu Ra 0,4 pm oznacuje v anglictiné jako
,commercial finish“ a Ra 0,2 ym jako ,good commercial finish“.

8.3.2 Tloustka

Tloustku povlaku voli konstruktér s ohledem na naro&nost provoznich podminek,
pozadované vlastnosti a funkci povlaku. Tloustka povlaku specifikovana oznacenim
musi byt minimalni mistni tloustka. Minimalni mistni tlousStka elektrolyticky
vylouc¢eného povlaku se méfi v libovolném bodé, jehoZz se lze dotknout kulickou
0 pruméru 20 mm, pokud odbératel nestanovi jinak.

Minimalni mistni tlousStka elektrolyticky vylouceného chromu, niklu nebo jinych
kovovych mezivrstev se musi méfit jednou z metod uvedenych v tabulce 19.

V pfipadé sporu se musi k méreni tloustky povlaki chromu tencich nez 10 um pouzit
coulometricka metoda a k méreni tloustky povlakll chromu a mezivrstev o tloustce
10 um a tlustSich mikroskopicka metoda.

Ackoli tloustka elektrolyticky vylou¢enych povlakd chromu neni omezena technicky,
existuji v praxi omezeni dana velikosti a geometrii vyrobkld. Zejména u tlustSich
povilakll muze byt obtizné ziskat hladké povrchy a stejnomérnou tloustku poviaku.
Elektrolytické pokovovani Ize v urCitych fazich procesu pferudit za uc¢elem honovani
nebo obrobeni pokoveného povrchu, aby splnil pozadavky navzhled a drsnost
povrchu. Honovany nebo obrobeny povrch musi byt pfed opétnym zahajenim
elektrolytického pokovovani vhodné zpracovan (viz ¢l. 8.9), aby se zajistila pfilnavost
mezi vrstvami chromu. K dosazeni stejnomérné tloustky povlaku a pokryti Ize pouzit
pomocné anody.

Obvyklé tloustky povlaku pro technické ucely uvadi tabulka 13, dohody k méfeni
tloustky CSN EN ISO 2064 a ASTM B659, metody méfeni CSN EN ISO 3882
a ASTM B659.

8.3.3 Tvrdost

Pokud je pfedepsana tvrdost, musi se méfit metodou uvedenou CSN EN ISO 4516
nebo ASTM B578.

S vyjimkou mlécného chromu, pokud neni stanoveno jinak, nesmi byt tvrdost povlaku
nizsi nez 750 HV.
8.3.4 Prilnavost

Univerzalni vyhovujici zkouSka pfilnavosti povlaki chromu k podkladovému kovu
neni znama. Jako zkouSku ucinnosti procesu vSak lze pouzit zkousku ohybem
na reprezentativnim vzorku elektrolyticky pokoveném 25 ym chromu. CSN ISO 2819
obsahuje i zkousku tepelnym razem, o niz bylo zjiSténo, Ze je v urCitych pfipadech
pouzitelna. U povlakd chromu tlustSich nez 25 pm je pro zjisténi Spatné pfilnavosti
uziteCna zkouska brousenim.

Vedle shora uvedenych metod zkou$eni CSN ISO 2819 jesté doporuduje zkouSet
pfilnavost chromovych povlakd lesténim kuliCkami, dlatem, hloubenim podle
Erichsena nebo podle Romanoffa a navodikovanim. Povlak chromu nesmi
po zkouSce vykazovat znamky oddéleni od podkladového kovu nebo mezivrstvy.
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Metody zkouSeni pfilnavosti jsou rovnéz uvedeny v ASTM B571.

Vyrobce povlaku odpovida za takovy zpusob pfipravy povrchu pfed pokovenim, ktery
zajisStuje dobrou pfilnavost povlaku k podkladovému kovu.

8.3.5 Porovitost

Elektrolyticky pokovene Zelezné vyrobky (nebo zvlastni zkuSebni vzorky) se musi
podrobit ferroxylové zkousce popsané v CSN EN ISO 10309, nebo alternativni
zkousce porovitosti urCené odbératelem.

Prehled zkousek porovitosti uvadi CSN EN I1SO 10308 nebo ASTM B765. Jestlize
pocet pord na vyrobku nebo na jednotce povrchu piekroCi hodnotu dohodnutou mezi
odbératelem a vyrobcem povlaku, je vyrobek nevyhovujici.

Pokud jsou pfedepsany povlaky chromu s péry, trhlinkami nebo jinymi typy
nespoijitosti, musi se po€et péra a trhlin v chromu stanovit vizualni prohlidkou pomoci
optického mikroskopu pfi vhodném zvétseni nebo metodou uvedenou CSN EN I1SO
6158 v priloze C, pokud je pouzitelna.

Metoda uvedena CSN EN ISO 6158 v piiloze C miize byt nepouzitelna u tlustych
povlaki chromu, kde trhliny nebo poéry nedosahuji k podkladovému kovu nebo
k niklové mezivrstve.

8.3.6 Odolnost proti korozi

Protikorozni ochranna ucinnost chromovych povlakl je zavisla na jejich celistvosti.
Vhodnou zkouskou protikorozni ochranné ucinnosti povlaku je korozni zkousSka
v neutralni solné mize podle CSN EN ISO 9227 nebo ASTM B117. Je pozadovana
pro povlaky pfedepisované podle SAE AMS 2438, ASTM B650 a MIL-DTL-14538.

Stanoveni stupné ochrany proti korozi astupné zmeény vzhledu po koroznich
zkouskach uvadi CSN EN ISO 10289 a ISO 10289.

8.4  Postupy pro upravu podkladového kovu pred vyloué¢enim poviaku

Chromovy povlak kopiruje nerovnosti povrchu zakladniho kovu, proto je nutno
vénovat pozornost drsnosti povrchu podkladového kovu. VSeobecné poZadavky
na upravu podkladového kovu uvadi €l. 6.4 tohoto standardu.

Normalizované postupy pro uvolnéni vnitfniho pnuti podkladového materialu
pred vylu€ovanim povlaku chromu, postupy Cisténi, upravy a kontroly stavu povrchu
pro zajisténi dobré pfilnavosti povlaku chromu a pozadavky na mezivrstvy uvadi
tabulka 18.
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TABULKA 18 — Priprava podkladu
Narodni Mezinarodni a vojenské standardy
standardy”
Postupy pro uvolnéni vnitfniho - ISO 9587, ASTM B849
pnuti

Postupy ¢iéténi, Gpravy a kontroly |CSN ENISO 6158 |ASTM B117, ASTM B630, ASTM B650,
stavu podkladového materialu ASTM B183, ASTM B242, ASTM B253,
ASTM B254, ASTM B320, ASTM B322,
ASTM B630, ASTM E1417, ASTM F22,
SAE AMS 2440, SAE AMS 2644,
MIL-DTL-5002, ISO 6158

KuliCkovani kovovych soucasti - ISO 12686, MIL-HDBK-808, ASTM B851

Pozadavky na mezivrstvy C:)SN EN ISO 6158, | SAE AMS-QQ-N-290, ISO 6158, ISO
CSN EN ISO 4526, |4526, ISO 1456
CSN EN ISO 1456

POZNAMKA: * navaznost na dal$i zahraniéni normy uvadi pfiloha B.

8.4.1 Tepelné zpracovani k odstranéni pnuti pred vylou€enim povlaku

Pokud to predepiSe odbératel, musi se ocelové soucasti s mezi pevnosti vtahu
rovné nebo vétsi nez 1 000 MPa (31 HRC) aty, v nichz se vyskytuji tahova pnuti
vyvolana obrabénim, brousSenim, rovnanim nebo tvafenim za studena, podrobit
tepelnému zpracovani k odstranéni pnuti pred Ccisténim a vylou€enim povlaku
(viz €l. 6.4). Postupy a tfidy tepelného zpracovani k odstranéni pnuti musi odpovidat
tém, které predepsal odbératel, nebo odbératel muze predepsat vhodné postupy
a tfidy z 1ISO 9587.

8.4.2 Cisténi podkladového kovu pred vylouéenim povlaku

Oceli soxidy nebo okujemi semusi pfed nanesenim povlaki o istit.
U vysokopevnostnich oceli se dava prednost neelektrolytickému alkalickému
a anodickému alkalickému ¢isténi, jakoz imechanickym postupim Ccisténi, aby
se predeSlo nebezpeCi vzniku vodikové krehkosti béhem CcCisténi. V pripadé
mechanického C¢isténi vysokopevnostnich oceli (s pevnosti vtahu vySSi nez
1 400 MPa) se ma vzit v ivahu moznost prehrati.

8.4.3 Pozadavky na mezivrstvy

Pokud to pfedepiSe odbératel, Ize pod chromovy povlak pouzit niklové nebo jiné
kovové mezivrstvy. Jestlize se poZaduje zpracovani k odstranéni vodikové kfehkosti,
musi se provést po elektrolytickém vylou€eni povlaku, ato v souladu s postupy
a tfidami uvedenymi v ISO 9588. Elektrolyticky vylou€ené niklové mezivrstvy musi
spliiovat pozadavky CSN EN 1SO 4526.

8.4.4 Kuliékovani

Uzite€né, jak z hlediska odolnosti proti plsobeni trvalého zatizeni, tak i proti unave,
je zavedeni tlakovych pnuti do povrchu soucasti. Zpeviovani kuliCkovanim
pred elektrolytickym vylou¢enim povlaku mize omezit snizeni meze unavy, k némuz
dochazi u vysokopevnostnich oceli elektrolyticky pokovenych chromem. Je
doporuc¢eno u soucasti, které jsou v provozu opakované podrobovany slozitym
namahanim. Jestlize je odbératelem pFedepsano zpevnovani kulickovanim pred
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elektrolytickym vylou€enim povlaku nebo po ném, musi se provadét v souladu s ISO
12686. V této mezinarodni normé je rovnéz popsana metoda méfeni intenzity
zpevnovani kulickovanim.

K dal$i faktorim ovliviiujicim unavovou zivotnost patfi tloustka povlaku, ktera ma byt
co nejmensi s ohledem na oCekavané provozni podminky. Tlakova pnuti zplsobena
fizenym zpevnovanim kulickovanim zvySuji korozni odolnost a odolnost proti
koroznimu praskani.

8.5 Tepelné zpracovani po vylou€eni poviaku

Ocelové soucasti s pevnosti vtahu rovnou nebo vétsi nez 1 000 MPa (31 HRC)
a povrchoveé zpevnéné soucasti se musi podrobit tepelnému zpracovani k odstranéni
vodikové krfehkosti v souladu s postupy a tfidami uvedenymi vISO 9588 nebo
pfedepsanymi odbératelem.

Uginnost zpracovani k odstranéni kfehkosti Ize stanovit metodou predepsanou
odbératelem nebo zkuSebnimi metodami popsanymi v normach ISO; pouzitelné
mohou byt napf. ISO 10587 nebo ISO 15724.

Postupy tepelného zpracovani pro snizeni vodikové kiehkosti uvadéji ISO 9588,
ASTM B177, ASTM B850 a SAE AMS 2759/9.

8.6  Zvlastni zkusebni vzorky

Pro méfeni pfilnavosti, tloustky, porovitosti, korozni odolnosti, tvrdosti a dalSich
vlastnosti se €asto pouZzivaji zvlastni zkuSebni vzorky, pokud pokovené vyrobky
nejsou vhodné pro zkousky, nebo pokud neni uc€elné podrobit pokovené vyrobky
destruktivnim zkouskam (protoZe je jich malo nebo jsou pfili§ drahé). Zvlastni
zkuSebni vzorky musi byt zhotoveny ze stejného materialu, musi mit stejny
metalurgicky stav a stejny stav povrchu jako pokovené vyrobky a musi se zhotovit
spolecné s pokovenymi vyrobky, které reprezentu;ji.

PFi pouziti zvlastnich nebo reprezentativnich zkuSebnich vzorkl ke zjisténi, zda jsou
splnény pozadavky pfislusné normy, musi odbératel specifikovat pocet pouZitych
zkuSebnich vzorku, material ze kterého musi byt vyrobeny, jejich tvar a rozméry.

8.7  Zkousky znaku kvality povlaku

Prehled moznosti pro vybér metody zkousSeni uvadi tabulka 19. Navaznost na dalSi
zahrani¢ni normy uvadi pfiloha B.

Metoda vzorkovani se musi vybrat z postupt specifikovanych v CSN EN ISO 45109.
Urovné pfijeti musi byt specifikovany odbératelem.

49



COS 999904
4. vydani
Zména 2

TABULKA 19 — Zkousky znaku kvality dle narodnich a mezinarodnich

standardu
Znak kvality Metodika zkousky Pozadované parametry
hodnoceni
Vzhled vizualné Dle ¢l. 8.3.1.
SAE AMS 2440
Tloustka C:)SN EN ISO 1463, ASTM B487 Dle pozadavkl odbératele.
CSN EN ISO 2178, ASTM B499
CSN EN ISO 2177, ASTM B504
CSN EN ISO 9220, ASTM B748
CSN ISO 3543, ASTM B567
Pfilnavost CSN ISO 2819, ASTM B571 Povlak nesmi vykazovat znamky
oddéleni.
Tvrdost CSN EN ISO 4516, ASTM B578 Dle pozadavkl odbératele.
Vodikova kiehkost ™) | CSN EN ISO 6158, ASTM F519 Nepfipustny vznik trhlin.
Porovitost ™) CSN EN ISO 10308, ASTM B765 Dle pozadavku odbératele.
Stanoveni trhlin CSN EN ISO 6158 Dle pozadavku odbératele.
a poru
Korozni odolnost ™ @SN EN ISO 9227, ASTM B117 Nepfipustné jsou znamky koroze
CSN ISO 4539, CSN ISO 4541, ASTM B380 | podkladu po predepsané dobé
CSN EN I1SO 10289 expozice.
POZNAMKY: |9 vcetné tloustky mezivrstvy, je-li odbératelem pozadovana;
) jsou-li tyto znaky kvality odbératelem poZzadovany.

8.8 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky napovilak musi byt ovéfena zkouSkami znakl kvality
stanovenymi v &lanku 8.7. Piejimaci postupy jsou stanoveny CSN ISO 2859-1, CSN
EN ISO 4519 a MIL-STD-1916. Zpusob prejimky a kontrolni urovenn musi byt
dohodnuty mezi odbératelem a dodavatelem.

8.9 Opravy chromovych povlaki

Postup opravy vyrobkd s opotfebovanym elektrolyticky vylou€enym poviakem
a vyrobkl s elektrolyticky vylou€enym povlakem nedostate¢né tloustky je uveden
véetn& pozadavkd natepelné upravy vCSN EN ISO 6158, ASTM B177,
ASTM B650, SAE AMS 2451 a SAE AMS 2451/5.

Pokud je chrom na povrchu v poZzadovaném stavu, Ize povrch opracovat pfiblizné
podle pozadavkl na koneény vyrobek, napf. brouSenim diamantovym kotoucem
pokrytym oxidem hlinitym. Po odmasténi a anodickém ocisténi v alkalickém roztoku
s naslednym peclivym oplachnutim, Ize pavodni vrstvu aktivovat anodickym leptanim
pfi napéti 6 V v chromovaci lazni po dobu 10 saz 20 s. Pak se polarita soucasti
zmeéni na katodickou pfi poCateCnim napéti 3 V a poté se pomalu zvySuje napéti tak,
aby do 30 s az 60 s zacala tvorba plynl a vylu¢ovani povlaku. Plna hodnota proudu
se dosahne po 5 minutach.

U dfive elektrolyticky pokovenych soucasti, u nichz doslo k prodfeni chromu, nebo
se brousenim odkryl podkladovy kov nebo mezivrstva (pokud byla pouzita), se lepSi
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vysledky €asto dosahnou uplnym odstranénim zbytkového chromu. Opétné pokoveni
je pfipustné, av8ak soucasti s pevnosti vtahu rovnou nebo vétsi nez 1 000 MPa
(31 HRC), z nichz se povlaky odstranuji pomoci kyselin, se pfed pokovenim musi
podrobit tepelnému zpracovani za ucelem odstranéni vodikové kiehkosti (viz ¢l. 8.5).
Toto zpracovani neni nezbytné, jestlize se povlaky odstranuji anodicky v alkalickém
roztoku.

9 Elektrolyticky vylou€éené povlaky niklu pro technické ucely

9.1 Rozsah pouziti

Elektrolyticky vyluované povlaky niklu pro technické ucely, tzv. ,tlusté” nebo ,tézké",
se vyznacuji tloustkou od 40 um. Povlaky niklu pro technické ucely jsou pfedepsany
pro rGzné aplikace, napf. ke zvySeni tvrdosti, odolnosti proti otéru, korozni odolnosti,
zlepSeni charakteristik unosnosti, odolnosti proti tvofeni okuji, odolnosti proti korozni
unavé akjinym zlepSenim povrchovych vlastnosti. Elektrolyticky vylou€eny nikl
serovnéz pouziva v technickych aplikacich k zachrané opotfebenych nebo
nespravné obrobenych vyrobkd a v kombinaci s jinymi kovovymi povlaky slouzi jako
difuzni bariéra. Povlaky niklu pro technické ucely obvykle obsahuji vice nez 99 %
niklu a nejCastéji se vylucuji z bezaditivovych Wattsovych nebo amidosiranovych
(sulfamatovych) niklovacich lazni.

Pokud se pozaduji zvySena tvrdost, velka odolnost proti otéru, modifikované hodnoty
vnitiniho pnuti v povlaku a zvySena vyrovnavaci schopnost, Ize do téchto lazni pfidat
Castice pfisad, napf. karbidu kifemiku, karbidu wolframu, oxidu hlinitého, karbidu
chromu a jinych latek. Pouziti organickych pfimési obsahujicich siru ke zvyseni
tvrdosti a ke snizeni zbytkového vnitfniho pnuti je vhodné pouze tehdy, pokud
pfi koneCném pouziti bude vyrobek vystaven nizkym nebo stfednim teplotam.
Pasobeni vysokych teplot na povlaky niklu obsahujici siru muze vést ke kiehnuti
a praskani povlaku. Tento ucinek zavisi na Case a muze se projevit pfi teploté
150 °C, pokud doba zahfati je dostatecné dlouha. Povlaky niklu jsou pouzitelné
do teploty 530 °C (viz €l. 5.5.2.2 v MIL-HDBK-808).

Pozornost zasluhuje vzristajici pouzivani elektrolytického pokovovani slitinami niklu
pro technické ucely. To zahrnuje binarni slitiny niklu s kobaltem, Zelezem,
manganem, molybdenem, fosforem a wolframem.

Niklové povlaky odolavaji atmosférické korozi za vzniku tenké pfilnavé vrstvy
koroznich zplodin. Ve vnitfni atmosféfe se koroze projevuje jen velmi pomalou
ztratou lesku, ve vnéjSich atmosférach, zejména obsahuiji-li sirné slouceniny, je
proces rychlejsi. Odolavaji vodé a neutralnim roztokim, vysokou odolnost maji
v alkaliich. Zfedénym Kkyselinam odolavaji jen tehdy, neobsahuji-li oxidacni slozku.
Na atmosféfe je polarita povlaku vac&i oceli katodicka, podminkou jejich dobré
ochranné funkce je proto jejich celistvost. Jednoduché povlaky s vysokym vnitfnim
pnutim a obsahem siry (vylou¢ené z leskle pracujicich lazni) maji niz§i odolnost nez
povlaky vylouCené z lazné bez organickych pfisad. Pozaduji-li se povlaky s nizkym
vnitfnim pnutim, vylu€uji se ze sulfamatové lazné. Niklové povlaky s obsahem
inertnich Castic (smésné) maiji vy8Si odolnost, stejné jako vhodné volené vicevrstvé
niklové povlaky.

Nikl klouzajici po jinych kovech v€etné jinych niklovych povrchi a oceli ma sklon
k zadirani, i kdyz je dobfe mazan. Kluzny kontakt niklu s chromem nebo fosforovym
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bronzem neni vhodnou kombinaci. Vzniku problému se pfedejde nanesenim
kontaktni vrstvy jiného kovu na povrch niklu.

Cerné niklové povlaky se vétsinou vyuzivaji na Upravu interiéru optickych ptistroj(.

9.2 Oznacovani poviaku
9.2.1 VsSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresu, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku. Oznacenim se stanovi v pofadi podkladovy material,
oznaCeni jeho normy, pozadavky na odstranéni vnitfniho pnuti, typ a tloustka
mezivrstev, typ a tloustka povlaku niklu nebo slitin niklu, typ a tloustka povlaku
nanesenych na povlak niklu nebo slitin niklu a uprava po vytvoreni povlaku vcCetné
tepelného zpracovani.

9.2.2 Slozky

Oznaceni musi obsahovat:

- slova "Elektrolyticky vylouceny povlak";

- oznaceni mezinarodni normy, napf. ISO 4526;
poml¢ku (-);

- chemickou znacku podkladového kovu (viz €l. 9.2.3, poznamku 1 a pfiklad 1
v el 7.2.2);

- lomitko (/);

- symboly povlaku niklu nebo slitiny niklu, jakoz ipovlakl nanesenych
pred elektrolytickym pokovenim nebo po ném; symboly se uvadéji v poradi
nanaseni povlakd a jsou oddéleny lomitky. Oznaceni povlaku musi obsahovat
tloustku povlaku v mikrometrech a poZadavky na tepelné zpracovani. Dvé lomitka
po sobé sepouziji kvyjadfeni, ze pfislusny krok byl vynechan nebo
se nepozaduje.

9.2.3 Oznaceni podkladového kovu

Podkladovy kov se musi oznaclit svou chemickou znackou, u slitiny chemickou
znackou jeji hlavni slozky (viz tabulku 1 a poznamku 2 v €l. 7.2.3).

9.2.4 Oznaceni pozadavkl na tepelné zpracovani

Oznaceni pozadavkl na tepelné zpracovani se uvadi takto:
a) pismeny
- SR pro tepelné zpracovani k odstranéni pnuti;
- ER pro tepelné zpracovani ke snizeni citlivosti k vodikovému kiehnuti;
- HT pro tepelné zpracovani k jinym ucelum;
b) v kulatych zavorkach se uvede minimalni teplota ve stupnich Celsia;
c) doba tepelného zpracovani v hodinach (viz pfiklad 2 v €l. 7.2.4).

9.2.5 Oznaceni typu a tloustky kovovych vrstev

Elektrolyticky vylou€eny povlak niklu nebo slitiny niklu pro technické ucely se oznaci
symboly uvedenymi v tabulkach 20 a 21.
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TABULKA 20 — Typy a oznaéovani niklovych povlakii podle CSN EN I1SO 4526

Typ niklu Symbol Obsabh siry Taznost
[hmotnostni podil %] [%0]
Bez siry sf < 0,005 >8
S obsahem siry sc > 0,04 -
Nikl bez' sir){, ob_sahuj’ici éégti_ce od < 0,005 >3
rozptylené v niklové matrici

Symbol sf znamena nikl elektrolyticky vylou€eny zlazni neobsahujicich tvrdici,
leskutvorné ani pnuti snizujici pfisady; takto vzniklé povlaky jsou bez siry.

Symbol sc znamena elektrolyticky vylou¢ené povlaky niklu, které mohou obsahovat
siru nebo jiné soucasné vyloucené prvky Ci slouCeniny urCené ke zvySeni tvrdosti,
zjemnéni struktury nebo k regulaci vnitfniho pnuti v elektrolyticky vylou¢eném niklu.

Povlaky niklu pro technické ucCely se nejCastéji vyluCuji z Wattsovych nebo
z amidosiranovych (sulfamatovych) lazni, jejichz typicka sloZeni jsou uvedena
v tabulce 21.

TABULKA 21 - Typické slozeni a provozni podminky Wattsovych
a amidosiranovych (sulfamatovych) niklovacich lazni a mechanické vlastnosti
niklu elektrolyticky vylouéeného z téchto lazni

Wattsova lazen Amidosiranova
(sulfamatova) lazen
SloZeni elektrolytu [g- I']
Siran nikelnaty, NiSO4-6H20 225 az 400 -
Amidosiran (sulfamat) nikelnaty, - 300 az 450
Ni(SOsNH2)2
Chlorid nikelnaty, NiCl2:6H20 30 az 60 0az10
Kyselina borita, H3BO3 30 az 45 30 az 45
Teplota, [°C] 50 az 65 40 az 65
Michani Vzduchem nebo mechanicky Vzduchem nebo mechanicky
Provozni podminky
Katodova proudova hustota, 3az8 0,5az 30
[A-dm-?]
Anody Niklové Niklové
pH 3,5az4,5 3,8az4,2
Typické mechanické vlastnosti
Mez pevnosti v tahu, [MPa] 345 az 485 415 az 610
Taznost, [%] 10az 30 5az 30
Tvrdost podle Vickerse pfi 130 az 200 170 az 230
zatizeni 100 gf
Vnitfni pnuti, [MPa] 125 az 185 (tahové) O az 55 (tahové)

POZNAMKA: do niklovacich lazni se obvykle pfidavaji ginidla zabranujici tvofeni dalkd.
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Wattsovy a amidosiranové (sulfamatové) lazné lze upravit k vylu€ovani slitin niklu
s kobaltem, Zzelezem, manganem nebo fosforem (viz tabulka 22).

Lazné pro vyluCovani povlaku slitin niklu s molybdenem nebo wolframem se vSak
vyznamneé liSi od Wattsovych €i amidosiranovych (sulfamatovych) lazni.

TABULKA 22 — Typy a oznacovani povlakd binarnich slitin niklu
podle CSN EN ISO 4526

Slitina niklu Symbol [thL";';z‘;ittfisp':i‘;’},L]
Nikl-kobalt NiCo 5 az 50 kobaltu
Nikl-zelezo NiFe 10 az 30 zeleza
Nikl-mangan NiMn pfiblizné 0,5 manganu
Nikl-molybden NiMo 5 az 40 molybdenu
Nikl-wolfram NiwW 5 az 40 wolframu
Elektrolyticky vylouéeny nikl-fosfor NiP 1 az 30 fosforu

9.2.6 Priklady ¢asti oznaceni povlaku

Podle pozadavku ISO 4526 elektrolyticky vylou€eny povlak niklu pro technické ucely
o0 minimalni mistni tloustce 50 um, bez siry, naneseny na ocel (oznaceni podkladu
v <> dle poznamky 1 v €l. 7.2.2 a ¢l. 7.2.3), se oznaci:

Elektrolyticky vylouc¢eny povlak ISO 4526 — Fe<>//Ni50sf

Podle pozadavku ISO 4526 elektrolyticky vylou€eny povlak niklu pro technické ucely
o minimalni mistni tloustce 75 pm, bez siry, obsahujici Castice karbidu kfemiku
rozptylené v niklu, naneseny na slitinu hliniku (oznaceni podkladu v <> dle poznamky
1vél 7.2.2acdl 7.2.3), se oznadi:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 4526 — Al<>//Ni75pd

Dvojita lomitka v prvnich dvou pfikladech znamenaji, Ze se nepozaduje tepelné
zpracovani pred elektrolytickym vylou¢enim povlaku ani po ném.

Podle pozadavkl ISO 4526 elektrolyticky vylou€eny povlak niklu pro technické ucely
o0 minimalni mistni tloustce 25 um, bez siry, naneseny na vysokopevnostni ocel
(oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v¢l. 7.2.2 a¢l. 7.2.3), uniz bylo pfed
elektrolytickym vylou€enim povlaku odstranéno pnuti pfi teploté 210 °C po dobu
2 hodin a ktera byla rovnéz tepelné zpracovana pfi teploté 210 °C po dobu 22 hodin
pro odstranéni kifehkosti, se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 4526 — Fe<>/SR(210)2/Ni25sf/ER(210)22

Podle pozadavki SAE AMS-QQ-N-290 elektrolyticky vylou€eny niklovy poviak
o tloustce 20 um na médi (oznacCeni podkladu v <> dle poznamky 1 v ¢l. 7.2.2 a Cl.
7.2.3), se oznaci:

Elektrolyticky vylouéeny povlak SAE AMS-QQ-N-290B - Cu<>//Ni Class 1
Grade D
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Pro uCely objednavani nesmi podrobna specifikace vyrobku zahrnovat pouze
oznaceni, ale musi obsahovat ijasné vyjadfeni ostatnich zakladnich pozadavku
uvedenych dale.

Informace, které je nutno poskytnout vyrobci poviaku

- Zakladni informace

a)
b)
c)

d)

f)
9)

h)

)
)

oznaceni (viz ¢l. 9.2);
pozadavky na zvlastni zkuSebni vzorky (viz €l. 9.7.1);

vymezeni funkéniho povrchu na vykresech vyrobkd nebo poskytnutim vhodné
oznacenych vzorku;

vyslednou upravu povrchu povlaku, napf. ve stavu po naneseni povlaku,
brouseny nebo obrobeny nebo lestény; jinou mozZnosti je, Ze odbératel
poskytne nebo schvali vzorky znazornujici vzhled a pozadovanou upravu,
které se pouziji k porovnani;

typ a velikost vad, jakoz ipocet vad, které Ize pfipustit na jednom vyrobku,
na povrchu nebo na ¢tvere€ném decimetru povrchu (viz ¢l. 9.3.1);

dalsi &asti povrchu, na nichz plati pozadavky na minimalni tloustku (viz ¢l.
9.3.2);

metody zkousSeni, které se pouziji k méreni tloustky, pfilnavosti a pérovitosti
a pokud se to pozaduje, i vnitfniho pnuti a taznosti (viz ¢l. 9.8);

mez pevnosti vtahu provyrobky a pozadavky natepelné zpracovani

k odstranéni pnuti provadéné pred elektrolytickym vylou¢enim povlakd (viz €l.
9.4.1);

pozadavky na odstranéni vodikové kiehkosti po elektrolytickém vylouceni
povlakl a metody zkouSeni vodikové kiehkosti (viz €l. 9.5);

prejimaci plan a kontrolni urovné (viz ¢l. 9.10).

- Doplnkové informace

V pripadé potreby Ize poskytnout tyto doplrikové informace:

a)

b)

c)

d)
e)

9.3

jmenovité slozeni (nebo specifikaci) a metalurgicky stav podkladového kovu,
v€etné tvrdosti;

POZNAMKA 3 — U obnovovanych vyrobki nemusi byt poskytnuti této
informace mozné, takze zarudit kvalitu povlaku muaze byt v disledku toho
obtizné.

nezbytnost zpevnovani kulickovanim pred elektrolytickym vylou¢enim povlaku
nebo po ném (viz ¢l. 9.4.4);

jakeékoli zvlastni pozadavky nebo omezeni tykajici se upravy pred vylou€enim
povlaku, napf. tryskani za mokra misto moreni kyselinou;

pozadavky na mezivrstvy a/nebo kryci povlaky;

v pfipadé potfeby jakékoli zvlastni pozadavky na povrchovou upravu, tvrdost
a pfilnavost (viz ¢l. 9.3.3, 9.3.4 a 9.3.5).

Pozadavky na povlak

Metodu specifikace vSeobecnych pozadavku pro elektrolyticky vyloucené povlaky
na kovovych materialech uvadi CSN EN ISO 27830, zakladni a doplfujici informace,
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které musi odbératel poskytnout vyrobci, uvad&ji CSN EN ISO 4526 a SAE AMS-

QQ-N-290. Normativni dokumenty pro specifikace pozadavkl na povlaky niklu jsou
uvedeny v tab. 23.

TABULKA 23 - Specifikace pro povlaky niklu

Obvyklé Narodni

Druh poviaku tloustky standard”

Mezinarodni a vojenské standardy

Pro technické ugely | viz tab. 20 | CSN EN ISO 4526 | ASTM B689, SAE AMS-QQ-N-290,
SAE AMS 2403, SAE AMS 2424,
SAE AMS 2423, SAE AMS 2451/1,
SAE AMS 2451/2, SAE AMS 2451/3

Cerny nikl 1az2um - MIL-P-18317

POZNAMKA: ) navaznost na dalsi zahrani¢ni normy uvadi pfiloha B.

9.3.1 Vzhled

Povlak musi byt na funk&nim povrchu hladky a bez viditelnych vad, napf. bez dulkd,
trhlin, puchyfd, odloupnuti, tvofeni Supin, spalenych povlaki a nepokovenych ploch.
Na okrajich elektrolyticky vylou€eného povlaku pokryvajiciho jen €ast povrchu se
po obrabéni nebo jiné upravé predepsané odbératelem nesmi vyskytnout zesileni,
vyristky, nerovné hrany ani jiné vady. K porovnavani se musi pouzivat schvalené
vzorky vyrobkd.

Nedokonalosti povlaku vyplyvajici ze stavu povrchu podkladového kovu, které
pretrvavaji navzdory spravnému dodrzovani pracovnich postuptu, nesméji byt
priCinou zamitnuti. Odbératel musi stanovit meze pfijatelnych vad podkladového
kovu.

U povlakl, které maiji byt obrabény, jsou ve stavu po vylouceni povlaku pfipustné
pouze lehké povrchové kazy, pokud je lze obrabénim odstranit. U vyrobk
elektrolyticky pokovenych a nasledné brousSenych na pfesny rozmér se pfi brouseni
nesmi pouzit chladici kapalina obsahujici siru a musi se postupovat dostatecné
jemné, aby nevznikly trhliny. Puchyfe nebo trhliny, které jsou viditelné prostym okem
a které vznikly tepelnym zpracovanim nebo brousenim provedenymi vyrobcem
povlaku, jsou diivodem pro zamitnuti vyrobku.

Povlak cCerného niklu musi byt cerny, hladky, jemnozrnny. Na vylesténém
podkladovém materidlu musi byt povlak c¢erného niklu leskly, na matném
podkladovém materialu musi byt bez lesku.

9.3.2 Tloustka

Tloustku povlaku niklu voli konstruktér s ohledem na naro¢nost provoznich
podminek, poZzadované vlastnosti a funkci povlaku. Tloustka povlaku specifikovana
oznacenim musi byt minimalni mistni tloustka. Minimalni mistni tloustka
elektrolyticky vylou€¢eného povlaku se méfi v libovolném bodé funkéniho povrchu,
jehoz selze dotknout kuliCkou o prdméru 20 mm, pokud neni stanoveno jinak.
Definice a dohody k méfeni tloustky jsou uvedeny v CSN EN ISO 2064 a ASTM
B659, metody méfeni v CSN EN ISO 3882 a ASTM B659. Typické tloustky povlakd
pro technické ucely uvadi tabulka 24. ASTM B689 doporucuje tloustky 5 um, 25 um,
50 pym, 100 pym, 200 um a vétsi.
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TABULKA 24 — Typické tloust’ky povlaku niklu pro technické ucely

Tloustka - Sigr
povlaku Typ povlaku Priklady pouziti
50 — 250 ym Neobrabény, uréeny k ochrané proti korozi. Zaftizeni pro zpracovani potravin.
125 ym az 1 mm | Obrabény (na novych soucastech), bud Hridele kompresort, vnéjsi

samostatny, nebo jako mezivrstva pod povlak povrchy vlozZek valcl pfichazejici
chromu. do styku s chladicimi kapalinami.

az 15 mm Obrabény (na obnovovanych souéastech), bud | Pisty pro hydraulicka zafizeni,
samostatny, nebo jako mezivrstva pod povlak ¢asti stroju (hfidele aj.).
chromu.

Ackoli tloustka elektrolyticky vylou€enych povlakd niklu neni omezena technicky,
existuji v praxi omezeni dana velikosti a geometrii vyrobkld. Zejména u tlustSich
poviakll muze byt obtizné ziskat hladké povrchy a stejnomérnou tloustku povilaku.
Elektrolytické pokovovani Ize v urCitych fazich procesu prerusit za uCelem obrobeni
pokoveného povrchu, aby splnil pozadavky na vzhled a drsnost povrchu. Pokud
se elektrolytické pokovovani z tohoto divodu pferusi, musi byt obrobeny povrch niklu
vhodné reaktivovan, aby se zajistila pfilnavost nasledujicich vrstev niklu. K dosazeni
stejnomérné tloustky povlaku Ize pouzit pomocné anody a/nebo selektivni stinéni.

9.3.3 Tvrdost

Je-li poZadovana hodnota tvrdosti povlaku, musi byt kontrolovana nékterym
z normovanych postupu uvedenych v tabulce 26. PFi vyluCovani povlaku z Wattsovy
lazné je tvrdost podle Vickerse pfi zatizeni 100 gf od 130 do 200, pfi vyluCovani
povlaku z amidosiranové (sulfamatové) lazné od 170 do 230.

9.3.4 Taznost

Taznost elektrolyticky vylou€enych povlakd niklu a slitin niklu je ddlezita u aplikaci,
kde je po pokoveni nezbytné ohybani nebo tvafeni, napf. u mnohych
elektrotechnickych a elektronickych aplikaci. NedostateCna taznost muze vést
k praskani povlaku béhem tvareni. Taznost povlakd niklu bez siry je obvykle vysSi
nez 8 %.

Odbératel musi pfedepsat poZzadovanou taznost a metodu jejiho méfeni. Taznost
se &asto mé&F metodou ohybu na valcovém trnu popsanou v CSN EN SO 8401.
Taznost elektrolyticky vylou€eného niklu, méfena pomérnym prodlouzenim
v procentech, se pohybuje od 10 % do 30 % u povlaku z Wattsovych lazni a od 5 %
do 30 % u povlaku z amidosiranovych (sulfamatovych) niklovacich lazni (v zavislosti
na pH, teploté a proudové hustoté). Taznost poviaki niklu bez siry lze zvysSit
tepelnym zpracovanim po vylouceni povlaku.

9.3.5 Prilnavost

Pokoveny vyrobek nebo zvlastni vzorek musi vyhovét pfi zkouskach ohybem,
pilovanim nebo tepelnym razem, které jsou popsany v CSN ISO 2819. Vedle
uvedenych metod zkouseni CSN ISO 2819 jesté doporuduje zkouSet pfilnavost
niklovych povlakld lesténim, leSténim kulickami, odtrzenim pajeni nebo lepeni,
dlatem, ryskami, brousenim a fezanim, tahem, hloubenim podle Erichsena nebo
podle Romanoffa, kuli€kovanim a navodikovanim. Povlak niklu nesmi po zkousce
vykazovat znamky oddéleni od podkladového kovu nebo mezivrstvy. Metody
zkousSeni prilnavosti jsou rovnéz uvedeny v ASTM B571.
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Slitiny hliniku lze pro zlepSeni pfilnavosti povlaku tepelné zpracovat po vylouceni
povlaku pfi teploté 130 °C. Toto zpracovani se nedoporucuje u slitin, u nichz by
mohlo pfi této teploté nebo nad ni dojit ke znehodnoceni. Za zajisténi, aby
vysledkem metody pfipravy povrchu pfed elektrolytickym vyloucenim poviaku byl
povrch umoziujici splnéni pozadavkul tohoto ¢lanku, odpovida vyrobce poviaku.

9.3.6 Porovitost

Pokovené vyrobky musi byt dostate¢né odolné proti korozi abez péra tak,
aby vyhovely nékteré ze zkouSek poérovitosti podle specifikaci uvedenych v tabulce
26. Prehled zkousek porovitosti uvadi CSN EN ISO 10308 nebo ASTM B765.

CSN EN ISO 4526 piedepisuje pro elektrolyticky pokovené Zelezné vyrobky nebo
zvlastni reprezentativni zkuSebni vzorky zkousku porovitosti horkou vodou popsanou
v pfiloze C, nebo modifikovanou ferroxylovou zkousku popsanou v pfiloze D této
normy. Po zkouseni se vyrobky musi vyhodnotit podle CSN EN ISO 10289. Jestlize
se zjisti jakykoli stupen poérovitosti, musi se vyrobky oznacit za nevyhovujici, pokud
odbératel nepfedepsal néco jiného.

9.4  Postupy pro upravu podkladového kovu pred vylouéenim povlaku

Normalizované postupy pro upravu podkladového kovu uvadéji narodni
a mezinarodni standardy specifikované v tabulce 25.

TABULKA 25 — Priprava podkladu

Narodni Mezinarodni standardy
standardy”

Postupy pro uvolnéni vnitiniho | CSN EN ISO 4526 | 1SO 9587, ASTM B849, SAE AMS 2403,
pnuti SAE AMS-QQ-N-290, SAE AMS 2423,

SAE AMS 2424
Postupy Cisténi, upravy CSN EN ISO 4526 |I1SO 12686, ASTM B183, ASTM B242,
a kontroly stavu podkladového ASTM B254, ASTM B320, ASTM B322,
materialu ASTM F22, SAE AMS-QQ-N-290,

SAE AMS 2423, SAE AMS 2424,

SAE AMS 2403, SAE AMS 2644,

ASTM E1417
KuliCkovani kovovych soucasti - ISO 12686, MIL-HDBK-808, ASTM B851

POZNAMKA: 7 navaznost na dali zahraniéni normy uvadi pFiloha B.

9.4.1 Tepelné zpracovani k odstranéni pnuti pred vylouéenim povlaku

VSeobecné pozadavky na upravu podkladového kovu uvadi ¢l. 6.4. Pokud to
prfedepiSe odbératel, musi se ocelové soucasti s mezi pevnosti vtahu rovné nebo
vétsi nez 1 000 MPa (31 HRC) aty, vnichz se vyskytuji tahova pnuti vyvolana
obrabénim, brousSenim, rovnanim nebo tvafenim za studena, podrobit tepelnému
zpracovani k odstranéni pnuti pred Cisténim a vylou€enim povlaku. Postupy a tfidy
tepelného zpracovani k odstranéni pnuti musi odpovidat tém, které predepsal
odbératel, nebo odbératel muze pfedepsat vhodné postupy a tfidy z ISO 9587 nebo
ASTM B849.

9.4.2 Cisténi podkladového kovu pred vylouéenim povlaku
Oceli soxidy nebo okujemi semusi pfed nanesenim povlaki o istit.
U vysokopevnostnich oceli se dava prednost neelektrolytickému alkalickému
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a anodickému alkalickému ¢isténi, jakoz i mechanickym postuptim cisténi, aby
se predeSlo nebezpe€i vzniku vodikové kifehkosti béhem (Cisténi. V pripadé
mechanického ¢&isténi vysokopevnostnich oceli (s pevnosti vtahu vysSSi nez
1 400 MPa) se ma vzit v uvahu moznost pfehfrati.

Cisténi podkladového kovu (napf. abrazivnim tryskanim) muze vést ke vzniku
spaleného povrchu, ktery zplsobuje Spatnou pfilnavost.

Leptaci roztoky obsahujici chromany nejsou vhodné k pouZiti pfed elektrolytickym
vylou€enim povlaku, protoZze mohou zpusobit znecisténi niklovaci l1azné, které mize
vést k tvorbé puchyid, dulkd a odlupovani povlaku.

9.4.3 Pozadavky na mezivrstvy

Nikl nelze elektrolyticky nanaset pfimo na olovo, zinek, slitiny na bazi zinku, slitiny
hliniku a slitiny na bazi médi obsahujici vice nez 40 % zinku. Zinek a slitiny na bazi
zinku, i slitiny médi obsahujici vice nez 40 % zinku, vyzZaduji pfed vylou¢enim niklu
nanést mezivrstvu médi (o minimalni tloustce 8 ym az 10 um).

Hlinik a jeho slitiny se k elektrolytickému vylou€eni povlaku nejCastéji pfipravuiji
pomoci zineCnanovych nebo cini€itanovych roztok(. Takto naneseny kov se pak
pred vyloucenim niklu pfekryje médi nebo jinou mezivrstvou.

9.4.4 Kuliéckovani

Niklové povlaky na nékterych ocelich mohou zpUsobit snizeni meze unavy. Tento vliv
Ize omezit na minimum kuliCkovanim povrchu oceli pfed vylou€¢enim povlaku. Jestlize
je odbératelem predepsano fizené zpeviiovani kuliCckovanim pred elektrolytickym
vylou¢enim povlaku nebo po ném, musi se provadét v souladu s ISO 12686 nebo
ASTM B851, kde je rovnéz popsana metoda méfeni intenzity zpevnovani
kulickovanim.

Zpevnovani kulickovanim pred elektrolytickym vylou€enim povlaku apo ném
omezuje snizeni meze unavy, knémuZ dochazi u vysokopevnostnich oceli
elektrolyticky pokovenych povlaky namahanymi v tahu. Je doporu¢eno u soucasti,
které jsou v provozu opakované podrobovany slozitym namahanim. K dalsi faktorim
ovliviujicim unavovou Zivotnost patfi tloustka povlaku, ktera ma byt co nejmensi
s ohledem na oCekavané provozni podminky a zbytkové vnitfni pnuti v povlaku, které

v v

a odolnost proti koroznimu praskani.

9.5 Tepelné zpracovani po vylouéeni poviaku

Postupy tepelného zpracovani pro snizeni vodikové kiehkosti uvadi ¢l. 6.5.3.1 tohoto
standardu, 1ISO 9588, ASTM B850, SAE AMS-QQ-N-290 a SAE AMS 2759/9.

Ocelové soucasti s pevnosti vtahu rovnou nebo vétsi nez 1 000 MPa (31 HRC),
jakoz i povrchové zpevnéné soucasti, se musi podrobit tepelnému zpracovani
k odstranéni vodikoveé kiehkosti v souladu s postupy a tfidami uvedenymi v ISO 9588
nebo predepsanymi odbératelem. Uginnost zpracovani k odstranéni kfehkosti Ize
stanovit metodou pfedepsanou odbératelem, nebo zkuSebnimi metodami popsanymi
v normach (napf. ISO 10587 popisuje metodu zkousSeni zavitovych soucasti
ke stanoveni zbytkové vodikové kfehkosti po tepelném zpracovani alSO 15724
metodu méfeni relativni koncentrace vodiku schopného difuze v ocelich).
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Elektrolyticky pokovené pruziny nebo jiné soucasti namahané ohybem se nesméji
ohybat pfed tepelnym zpracovanim k odstranéni vodikove kfehkosti.

Elektrolyticky vylouCené povlaky niklu a slitin niklu obsahujici mala mnozstvi siry
(sc nikl) pfi zahfati nateplotu nad 200 °C méni barvu a kiehnou. Pfesna teplota
kfehnuti zavisi na obsahu siry v niklu a na dobé pusobeni zvySené teploty.

9.6  Vnitini pnuti povlakt

Vnitini pnuti v elektrolyticky vylou€enych povlacich niklu a slitin niklu se pohybuji
v Sirokém rozsahu. PFi vylu€ovani povlaku z Wattsovy lazné je tahové vnitfni pnuti
125 MPa az 185 MPa, pfi vylu€ovani povlaku z amidosiranové (sulfamatové) lazné je
tahové vnitfni pnuti 0 MPa az 55 MPa. CSN EN ISO 4526 uvadi, Ze vysoka tahova
nebo tlakova pnuti pfevysujici 100 MPa mohou vést k obtizim pfi vytvareni povlaku.
K dispozici jsou organické pfisady snizujici vnitfni pnuti, musi se vSak pouzivat
opatrné, protoze zvySuji obsah siry v povlaku a mohou rovnéz vyvolat tlakové pnuti.
Povlaky niklu a slitin niklu obsahuijici siru budou pravdépodobné pfi zahfati na teplotu
nad 200 °C béhem vytvareni povlaku nebo pfi provozu kiehnout, coz zavisi na dobé
pusobeni zvySené teploty. Vyrovnavaci €inidla maji sklon k tomu zvySovat vnitini
pnuti v povlaku ve sméru tahu.

K dispozici jsou rizné metody méfeni vnitfniho pnuti v povlacich (spiralnim
kontraktometrem, tuhymi pasky ijiné), nebyly vS8ak normalizovany na mezinarodni
arovni. Existuji jen narodni normy na méfeni vnitfniho pnuti. Dodavatel zafizeni
na méfeni vnitiniho pnuti muze rovnéz poskytnout podrobnosti o tom, jak |ze méfit
vnitfni pnuti v elektrolyticky vylou¢enych povlacich.

9.7 Vlivy necistot v niklovacich laznich

a) Hlinik a kfemik zpUsobuji zakal na plochach se stfedni az vysokou proudovou
hustotou a malou drsnost povlaku.

b) Zelezo zpusobuje drsnost.

c) Vapnik pfispiva ke vzniku jehlovité drsného povrchu v dusledku vysrazeni
siranu vapenatého, jestlize obsah siranu vapenatého v lazni presahne 0,5 g-I*
vapniku pfi 60 °C.

d) Chrom v podobé chromanu zplsobuje tmavé prouzky, tvorbu plyna
pfi vysokych proudovych hustotach a mize vyvolat odlupovani.

e) Trojmocny chrom muze zpUsobit zakal a drsnost, podobné jako zelezo, kiemik
a hlinik.

f) Méd, zinek, kadmium a olovo ovliviuji plochy s nizkou proudovou hustotou,
zpusobuiji zakaly a vznik tmavych az €ernych povlaku.

Organicka znecisténi mohou zpUsobit zakaly nebo zamlzenost lesklych povlak
a naopak mohou zpUsobit, Ze povlaky zamySlené jako matné budou pololesklé nebo
lesklé.

9.8 Zkousky znaku kvality povlaku

Prehled volitelnych metod zkouSeni uvadi tabulka 26. Navaznost na dalSi zahrani¢ni
normy uvadi pfiloha B. Metody vzorkovani se musi vybrat z postupl specifikovanych
v CSN EN ISO 4519. Urovné prijeti musi byt specifikovany odbératelem.
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TABULKA 26 — Zkousky znaku kvality niklovych povlaku

Znak kvality Metodika zkousky Pozadované pargmetry
hodnoceni
Vzhled vizualné Dle ¢l. 9.3.1.
Tloustka C:)SN EN ISO 1463, ASTM B487 Dle pozadavkl odbératele.
CSN ISO 2361+, ASTM B530*
CSN EN ISO 2177, ASTM B504
CSN EN ISO 3497, ASTM B568,
CSN EN ISO 9220, ASTM B748
CSN EN ISO 3543, ASTM B567
Pfilnavost CSN ISO 2819, ASTM B571 Povlak nesmi vykazovat znamky
oddéleni.
Tvrdost ™) CSN EN ISO 4516, ASTM B578 Dle pozadavkl odbératele.
Taznost ™ CSN EN ISO 8401, ASTM B489 Dle pozadavkl odbératele.
Vodikova kiehkost ™ | ISO 10587, ISO 15724 Nepfipustny je vznik trhlin.
Porovitost **) @SN EN ISO 10308, ASTM B765, | Dle pozadavk( odbératele.
CSN EN ISO 4526, ASTM B689,
ISO 10289

POZNAMKY:" stanoveni i tloustky mezivrstvy, je-li odbératelem poZadovana;
™) jsou-li tyto znaky kvality odbératelem pozadovany;
* metoda je pouzitelna jen pro povlaky niklu, je citliva na zmény permeability poviaku.

9.9 Zvlastni zkusebni vzorky

Pokud pokovené vyrobky nejsou vhodné pro zkousky, nebo pokud neni ucelné
podrobit pokovené vyrobky destruktivnim zkouskam (protoze je jich malo nebo jsou
drahé), |ze pro méfeni pfilnavosti, tloustky, porovitosti, korozni odolnosti, tvrdosti
a dalSich vlastnosti pouzit zvlastni zkuSebni vzorky. Zvlastni zkusebni vzorky musi
byt zhotoveny ze stejného materialu, musi mit stejny metalurgicky stav a stejny stav
povrchu jako pokovené vyrobky a musi se zhotovit spole€né s pokovenymi vyrobky,
které reprezentuiji.

Pfi pouziti zvlastnich nebo reprezentativnich zkusebnich vzorkd ke zjisténi, zda jsou
splnény pozadavky pfisludné normy, musi odbératel specifikovat pocet pouZzitych
zkusebnich vzorkl, material, ze kterého musi byt vyrobeny, jejich tvar a rozméry.
9.10 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky napovlak musi byt ovéfena zkouSkami znakd kvality
stanovenymi v €l. 9.8.

Pfejimaci postupy jsou stanoveny CSN ISO 2859-1, CSN ISO 4519
a MIL-STD-1916. Zpusob prejimky a kontrolni urovefi musi byt dohodnuty mezi
odbératelem a dodavatelem.

9.11 Opravy niklovych povlakt

Postupy opravy poskozenych nebo opotfebenych povlaki uvadi SAE AMS 2451/1,
SAE AMS 2451/2, SAE AMS 2451/3 a SAE AMS 2451/7.
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10 Elektrolyticky vylouéené povlaky niklu, nikl-chrom, méd-nikl
a méd-nikl-chrom

10.1 Rozsah pouziti

Elektrolytické povlaky niklu, nikl-chrom, méd-nikl a méd—nikl-chrom vyloucené
na zeleze, oceli, slitinach zinku, médi a slitinach médi, hliniku a jeho slitinach jsou
urCeny k dekorativnim ucelim a k zlepSeni korozni odolnosti. Pozadavky na tyto
povlaky specifikuje CSN EN ISO 1456, pro mezinarodni projekty se vyuzivda ASTM
B456.

Povlaky niklu a méd-nikl bez krycich chromovych povlakd, které jsou v CSN EN I1SO
1456 specifikovany, jsou vhodné pro pouziti v podminkach, kde se tfenim nebo
manipulaci pfi provozu nebo pouZzitim jiného kryciho povlaku nez chromového
zabranuje nabihani. Jsou také vhodné pro zpUsoby pouziti, kde nabihani neni
dulezité.

Povlaky uréené pro protikorozni ochranu v exteriérech (tj. jsou ovliviiované
korozivnim pusobenim vnéjsi atmosféry) musi byt bud periodicky oSetfovany mazivy,
nebo musi byt vylou¢ené na min. 40 ym mezivrstvé niklu (viz poZadavky ¢l. 5.5.1.1
v MIL-HDBK-808 a ¢l. 5.4.3.2.1 v MIL-STD-1568).

Pozadavky na povlaky niklu pro technické ucely jsou uvedeny v kapitole 9,
pozadavky na povlaky chromu pro technické ucely jsou uvedeny v kapitole 8.

10.2 Oznacovani povlaku
10.2.1 VSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresu, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku.

OznaCenim se stanovi v porfadi podkladovy material, oznaceni jeho normy,
poZadavky na odstranéni vnitiniho pnuti, typ a tloustka mezivrstev, typ a tloustka
povlaku niklu nebo slitin niklu, typ a tloustka povlaki nanesenych na povlak niklu
nebo slitin niklu a uprava po vytvoreni povlaku v€etné tepelného zpracovani.

10.2.2 Slozky
Oznaceni musi obsahovat:

- slova "Elektrolyticky vylou€eny povlak", oznaCeni pozadované mezinarodni normy,
napf. ISO 1456 a pomlcku (-);

- chemickou znac¢ku podkladového kovu (viz tabulka 1); k zajisténi vhodné pfipravy
povrchu, tedy i pfilnavosti povlaku k podkladu, je dulezité identifikovat konkrétni
slitinu (oznaceni dle poznamky 1 a pfikladu 1 v €l. 7.2.2) a jeji metalurgicky stav
(popousténa, nitridovana atd.);

- pozadavky na tepelné zpracovani pro odstranéni vnitfniho pnuti
pred elektrolytickym pokovenim SR, v kulatych zavorkach minimalni teplota
(ve °C), doba trvani tepelného zpracovani v hodinach (h);

- lomitko (/); dvé lomitka po sobé se pouZiji k vyjadfeni, Ze pfislusny krok byl
vynechan nebo se nepozaduije;

- chemickou znacku médi (Cu), jestlize se jako mezivrstva pouzije méd nebo
mosaz, obsahujici vice nez 50 % médi, Cislo udavajici minimalni mistni tloustku
médi v mikrometrech (um) a pismeno udavajici typ povlaku médi (viz tabulka 27);
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- lomitko (/);
- symboly povlaku niklu nebo slitiny niklu (Ni), Cislo udavajici minimalni mistni
tloustku niklu v mikrometrech (um) a pismeno udavajici typ povlaku niklu (viz
tabulka 27);
- lomitko (/);
- pozadavky
po elektrolytickém pokoveni ER, v kulatych zavorkach minimalni teplota (ve °C),
doba trvani tepelného zpracovani v hodinach (h);
- lomitko (/);
- jestlize ma byt na nikl nanesen jesté povlak chromu, jeho chemickou znacku (Cr),

Cislo udavajici minimalni mistni tloustku chromu v mikrometrech (um) a pismeno
udavajici typ povlaku chromu (viz tabulka 27).

na tepelné  zpracovani

pro odstranéni
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vodikové kfehkosti

TABULKA 27 — Typy a oznacovani povlaki podle CSN EN ISO 1456

a ASTM B456
Povlak | Symbol Vlastnosti povlaku Upfesnujici udaje
odbératele
Cu a Tazny vyrovnavaci médény povlak elektrolyticky -
vylou€eny z kyselych lazni
Ni b Povlak niklovy dekorativni leskly, pololeskly nebo | Musi byt stanoven typ
saténovy s obsahem siry a s lamelarni strukturou | niklového povlaku
i Povlak niklovy leskly, pololeskly nebo matny Musi byt stanoven typ
s vysokym obsahem siry a s lamelarni strukturou | niklového povlaku
p Povlak niklovy matny nebo pololeskly, dodatecné | Musi byt stanoven typ
mechanicky lestény niklového povlaku dodate¢né
leSténého
S Povlak niklovy matny nebo pololeskly Musi byt stanoven typ
neobsahujici siru, se sloupcovitou strukturou, niklového povlaku
bez dodateéného mechanického lesténi
d Dvouvrstvy niklovy povlak” (s =30 az 60 % + Nutno specifikovat pocet
b =40 az 70 % celkové tloustky) nebo vrstev povlaku a je-li
trivrstvy poviak™ (s 2 50 % +i =10 % + b < 40 % | pozadovana zkouska
celkové tloustky) tvarnosti
Cr r Obycejny chromovy povlak -
(min. mistni tloustka 0,3 ym)
b Cerny chromovy povlak -
(min. mistni tloustka 0,5 az 2 ym)
mc™ | Mikrotrhlinkovy chromovy povlak, obsahuje ve Pozadavek na minim. mistni
vSech smérech na 1 cm vice nez 200 trhlin tloustku nutno uvést
tvoficich uzavienou sit na celém funk&nim v oznaceni povilaku
povrchu,
(min. tloustka 0,5 az 0,8 ym, mozno i vyssi)
mp ™ | Mikroporézni chromovy povlak, ktery obsahuje -
nejméné 104 pérd na 1 cm?, (min. mistni tloustka
0,3 ym)
POZNAMKY: 9 s-— spodni, b — vrchni vrstva niklového povlaku,

**)

***)

s — spodni, i — stfedni, b — vrchni vrstva niklového povlaku,
tendenci k matovaténi povlaku Ize omezit zvétSenim minimalni tloustky na 0,5 uym.
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10.2.3 Oznaceni podkladového kovu

Podkladovy kov se musi oznacit svou chemickou znackou, u slitiny chemickou
znackou jeji hlavni slozky (viz tabulku 1 a poznamku 2 v €l. 7.2.3).

10.2.4 Oznaceni pozadavku na tepelné zpracovani

Oznaceni pozadavkl na tepelné zpracovani kovu se uvadi pismeny:

- SR pro tepelné zpracovani k odstranéni pnuti;

- ER pro tepelné zpracovani ke snizeni citlivosti k vodikovému kfehnuti;

- HT pro tepelné zpracovani k jinym ucelum;

V kulatych zavorkach se uvede minimalni teplota ve stupnich Celsia, za ni doba
tepelného zpracovani v hodinach (viz pfiklad 2 v €l. 7.2.4).

10.2.5 0znaceni typu a tloust’ky kovovych povlaku

Povlaky niklu, nikl-chrom, méd-nikl a meéd-nikl-chrom, vyloucené na Zeleznych
i nezeleznych podkladovych kovech, se oznaci podle CSN EN ISO 1456 nebo ASTM
B456 symboly uvedenymi v tabulce 27.

10.2.6 Priklady ¢asti oznaceni povlakti

Podle pozadavkiu ISO 1456 elektrolyticky vylou¢eny povlak na oceli (oznaceni
podkladu v <> dle poznamky 1 v¢&l. 7.2.2 a¢él. 7.2.3), zahrnujici médény povilak
o tloustce minimalné 15 pym aleskly niklovy povlak o tloustce minimalné 15 pm,
se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 1456 — Fe<>//Cu15a/Nil5b

Podle pozadavku ISO 1456 elektrolyticky vylou€eny povlak na oceli (oznaceni
podkladu v <> dle poznamky 1 v €l. 7.2.2 a 7.2.3), slozeny z 30 um lesklého niklu

a 0,3 ym mikrotrhlinkového chromu, s tepelnym zpracovanim k odstranéni vnitfniho
pnuti pfed vylouCenim povlaku (pfi teploté 200 °C po dobu 3 hodin) a s tepelnym
zpracovanim k odstranéni vodikové kiehkosti po vylouceni povlaku (pfi teploté

210 °C po dobu 8 hodin), se oznadi:

Elektrolyticky vylouéeny povilak ISO 1456 — Fe<>/SR(200)3/Ni30b/ER(210)8/Cr
mc

Podle pozadavkd EN ISO 1456 elektrolyticky vylou€eny povlak na zinkovém odlitku
(oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v &l. 7.2.2 a ¢l. 7.2.3), zahrnujici médény
povlak o tloustce 15 pm, dvouvrstvy niklovy povlak o tloustce 20 pm
a mikrotrhlinkovy chromovy povlak o tloustce 0,3 ym, se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povilak EN ISO 1456 — Zn<>/Cu15a/Ni20d/Cr mc

Podle pozadavki SAE AMS-QQ-N-290 a SAE AMS 2406 elektrolyticky vylouceny
povlak na médi (oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v¢l. 7.2.2 acl. 7.2.3),
zahrnujici niklovy povlak o tloustce 20 ym a chromovy saténovy povlak o tloustce
0,25 ym, se oznaci:

Elektrolyticky vylouc¢eny povlak SAE AMS-QQ-N-290, SAE AMS 2406 — Cu<>/Ni
Class 1 Grade D/Cr Class 1 Type

Podle pozadavku ASTM B456 elektrolyticky vylou€eny poviak na médi (oznaceni
podkladu v <> dle poznamky 1 v¢l. 7.2.2 aél. 7.2.3), zahrnujici niklovy povlak
o tloust'ce 25 ym a chromovy mikrotrhlinkovy povlak o tloustce 0,25 ym, se oznaci:
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Elektrolyticky vylou€eny povliak ASTM B456 —Cu<>/Ni25dCr mc

Pro uCely objednavani nesmi podrobna specifikace vyrobku zahrnovat pouze
oznaceni, ale musi obsahovat ijasné vyjadfeni ostatnich zakladnich pozadavku
uvedenych dale.

Informace, které je nutno poskytnout vyrobci povilaku

- Zakladni informace

PFfi objednavani elektrolytického pokoveni vyrobkd podle mezindrodni normy
EN ISO 1456 musi odbératel poskytnout tyto informace v pisemné formé, napf. ve
smlouvé nebo objednavce, popf. na vykresech:

a)
b)
c)

d)

f)
9)

h)

)
)

oznaceni (viz ¢l. 10.2.2);

pozadavky na zvlastni zkuSebni vzorky (viz ¢l. 10.7.1);

vymezeni funkéniho povrchu na vykresech vyrobkd nebo poskytnutim vhodné
oznacenych vzorku;

vyslednou upravu povrchu povlaku, napf. ve stavu po naneseni poviaku,
brouseny nebo obrobeny nebo lestény; jinou mozZnosti je, Ze odbératel
poskytne nebo schvali vzorky znazornujici vzhled a pozadovanou upravu,
které se pouziji k porovnani;

typ a velikost vad, jakoz ipocet vad, které Ize pfipustit na jednom vyrobku,
na povrchu nebo na ¢tvere€ném decimetru povrchu (viz ¢l. 10.3);

dalsi ¢asti povrchu, na nichz plati pozadavky na minimalni tloustku (viz ¢l.
10.3.2);

metody zkousSeni, které se pouziji k méreni tloustky, pfilnavosti a pérovitosti
a pokud se to pozaduje, i vnitfniho pnuti a taznosti (viz ¢l. 10.6);

mez pevnosti vtahu provyrobky a pozadavky natepelné zpracovani
k odstranéni pnuti provadéné pred elektrolytickym vylou¢enim povlakd (viz &l.
10.4.1);

pozadavky na odstranéni vodikové kiehkosti po elektrolytickém vylou€eni
povlaki a metody zkouSeni vodikové kiehkosti (viz ¢l. 10.5);

prejimaci plan a kontrolni urovné (viz ¢l. 10.9).

- Doplnkové informace

V pripadé potreby Ize poskytnout tyto doplrikové informace:

a)

jmenovité slozeni (nebo specifikaci) a metalurgicky stav podkladového kovu,
v€etné tvrdosti;

POZNAMKA 4 — U obnovovanych vyrobki nemusi byt poskytnuti této
informace mozné, takze zarudit kvalitu povlaku muaze byt v disledku toho
obtizné.

nezbytnost zpevnovani kulickovanim pfed elektrolytickym vylou€enim povlaku
nebo po ném,;

jakékoli zvlastni pozadavky nebo omezeni tykajici se upravy pfed vylouCenim
povlaku, napf. tryskani za mokra misto mofeni kyselinou;

pozadavky na mezivrstvy a/nebo kryci povlaky;

jakékoli poZzadavky na zkousky STEP (viz CSN EN ISO 1456 a ASTM B764);
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f) v pfipadé potfeby jakékoli zvlastni pozadavky na povrchovou upravu, tvrdost
a pfilnavost (viz ¢l. 10.3.3, 10.3.4 a 10.3.5).

10.3 Pozadavky na povlak

Metodu specifikace vSeobecnych pozZadavku pro elektrolyticky vyloucené povlaky
na kovovych materialech uvadi CSN EN I1SO 27830, zakladni a doplfiujici informace,
které musi odbé&ratel poskytnout vyrobci, uvadé&ji normy CSN EN ISO 1456, ASTM
B456 a SAE AMS-QQ-N-290. Normativni dokumenty pro specifikace pozadavku
na povlaky jsou uvedeny v tabulce 28.

TABULKA 28 — Specifikace typu povlaku

Druh povlaku Obvyklé Narodni Mezinarodni a vojenské
P tloustky standardy” standardy
Pro dekorativni uCely a zlepSeni viz C:)SN EN ISO 1456 |ISO 27830, ASTM B456,
korozni odolnosti vyrobku tabulky QSN EN ISO 27830 |MIL-P-18317,
25 az28 |CSN EN 248 SAE AMS-QQ-N-290,
SAE AMS 2424
POZNAMKA: 9 navaznost na dali zahraniéni normy uvadi pfiloha B.

10.3.1 Vzhled

Povlak musi byt na funkénim povrchu hladky a bez viditelnych vad, napf. dualka,
trhlin, puchyra, odloupnuti, tvofeni Supin, spalenych povlak a nepokovenych ploch.

Specifikace tykajici se pokovovanych vyrobkl muze alternativné obsahovat
pfiméfena omezeni rozsahu pfipustnych vad povrchu zpasobenych tvarfenim.

10.3.2 Tloustka

Tloustku povlaku voli konstruktér s ohledem na naro¢nost provoznich podminek,
pozadované vlastnosti a funkci povlaku. Stupnice provoznich podminek:

1 Mirné Provoz v budovach v teplé suché atmosfére (napf. v kancelarich)

2 Stredni Provoz v budovach na mistech s moznym vyskytem kondenzace
(napf. v koupelnach, kuchynich)

3 Naroc¢né Provoz navenkovni atmosféfe, pfi némz mlze dojit

k nahodilému i Castému ovlh&eni (napf. venkovni nabytek, jizdni
kola, nemocnicni zafizeni)

4 Velmi Provoz na venkovni atmosféfe ve velmi naroénych podminkach
naroc¢né (napf. soucasti automobilu, zafizeni ¢lunu)

5 Mimoradné Provoz navenkovni atmosféfe v mimofadné narocnych
naroc¢neé podminkach (napf. sou€asti vozidel — narazniky, kola)

Tloustka elektrolyticky vylou€eného poviaku specifikovana oznaenim, musi byt
minimalni mistni tloustka, ktera se méfi v libovolném bodé funkéniho povrchu, jehoz
se lze dotknout kuliCkou o priméru 20 mm, pokud neni stanoveno jinak.

U dvouvrstvych nebo tfivrstvych niklovych povlaki musi byt celkova minimalni mistni
tloustka niklu pfedepsana v oznaceni.

Dohody k méfeni tloustky jsou uvedeny v CSN EN ISO 2064 a ASTM B659, metody
méfeni v CSN EN ISO 3882 a ASTM B659.
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Jako rozhodci metoda pro stanoveni tloustky chromoveho a niklového poviaku
o tloustce mensi nez 10 ym se pouzije CSN EN ISO 2177 (coulometricka metoda).

Pro stanoveni tloustky niklovych povlaki a mezivrstev o tloustce vétsi nez 10 pm
se jako rozhodc¢i metoda pouZzije CSN EN ISO 1463 (mikroskopicka metoda).

Typické tloustky povlakd urCené predevSim pro dekorativni ucely a k zlepSeni
korozni odolnosti uvadéji tabulky 29 az 32.

TABULKA 29 — Povlaky niklu podie GSN EN ISO 1456

Cast oznaceni povlak
Stupen . hiinik
provoznich na zeleze nebo na slitinach na médi nam iniiu
inek® , ; a slitinach a slitinach
podminek oceli zinku*) .
médi*) hliniku*)
Fe/NilOp Zn/Nil0p Cu/Ni8s Al/Ni10b
1 Fe/Nil0s Zn/Nil0s Cu/Ni8b
Fe/Ni10b Zn/Nil0b
Fe/Ni20p Zn/Nil5d Cu/Ni15p Al/Ni20d
> Fe/Ni20s Zn/Ni20p Cu/Nil5s Al/Ni25p
Fe/Ni20b Zn/Ni20s Cu/Ni15b Al/Ni25s
Fe/Ni20d Zn/Ni20b Al/Ni25b
Fe/Ni30d Zn/Ni30d Cu/Ni20d Al/Ni30d
3 Fe/Ni35p Zn/Ni40p Cu/Ni25p Al/Ni35p
Fe/Ni35s Zn/Ni40s Cu/Ni25s Al/Ni35s
Fe/Ni35b Zn/Ni40b Cu/Ni25b Al/Ni35b
POZNAMKA: ¥ viz stupnici provoznich podminek v &l. 10.3.2.
*) viz 10.4.3.

TABULKA 30 — Povlaky méd*-nikl podle CSN EN ISO 1456

Stupefi provoznich Cast oznaéeni povlakii
podminek na zeleze nebo oceli? na slitinach zinku
Fe/CulOa/Ni5p Zn/Cul0a/Nil0p
1 Fe/CulOa/Ni5s Zn/Cul0a/Nil0s
Fe/CulOa/Ni5b Zn/Cul0a/Nil0b
Fe/Cul5a/Nil5p Zn/Cul5a/Ni10d
5 Fe/Cul5a/Nil5s Zn/Cul5a/Nil5p
Fe/Cul5a/Nil5s Zn/Cul5a/Nil5s
Fe/Cul5a/Nil5d Zn/Cul5a/Nil15b
Fe/Cul5a/Ni20d Zn/Cu20/Ni25d
3 Fe/Cul5a/Ni25p Zn/Cu20/Ni30p
Fe/Cul5a/Ni25s Zn/Cu20/Ni30s
Fe/Cul5a/Ni25b Zn/Cu20/Ni30b

POZNAMKY:

*) Viz stupnici provoznich podminek v ¢l. 10.3.2.

" Na zelezo a ocel se pfed vyloucenim tazného médéného povlaku z kyselé médici lazné obvykle
nanasi médény zakladni povlak o tloustce 5 ym az 10 ym z kyanidové lazné&, aby se zabranilo
cementaci médi a vzniku Spatné pfilnavého povlaku. Mé&dény zakladni povlak nelze nahradit
jakoukoli velkou &asti tazného médéného povlaku z kyselé lazné.
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TABULKA 31 — Povlaky nikl-chrom podle CSN EN ISO 1456
Cast oznaéeni povlaki
Stupen
provoznich na zeleze na slitinach na medi na hliniku
podminek® nebo oceli zinku*) aslitinach a slitinach
médi*) hliniku*)

Fe/Nil0p/Crr Zn/Nil10p/Crr
Fe/Ni10p/Crmc Zn/Nil0p/Crmc
Fe/Ni10p/Crmp Zn/NilOp/Crmp
Fe/NilOp/Crb Zn/Nil0p/Crb
Fe/Ni10s/Crr Zn/Ni10s/Crr Cu/Ni8s/Crr

1 Fe/Ni10s/Crmc Zn/Nil0s/Crmc
Fe/Ni10s/Crmp Zn/Ni10s/Crmp
Fe/Nil10s/Crb Zn/Nil0s/Crb Cu/Ni8s/Crb
Fe/Nil0b/Crr Zn/Nil0b/Crr Cu/Ni8b/Crr Al/Ni10b/Crr
Fe/Ni10b/Crmc Zn/Ni10b/Crmc
Fe/Nil0b/Crmp Zn/Ni1l0b/Crmp
Fe/Ni10b/Crb Zn/Nil0b/Crb Cu/Ni8b/Crb
Fe/Ni20p/Crr Zn/Ni20p/Crr Cu/Ni12p/Crr Al/Ni25p/Crr
Fe/Nil5p/Crmc Zn/Nil5p/Crmc Cu/Nil0p/Crmc Al/Ni20p/Crmp

5 Fe/Nil5p/Crmp Zn/Nil5p/Crmp Cu/Nil0p/Crmp Al/Ni20p/Crmp
Fe/Nil5p/Crb Zn/Nil5p/Crb Cu/Ni10p/Crb
Fe/Ni20s/Crr Zn/Ni20s/Crr Cu/Nil12s/Crr Al/Ni25s/Crr
Fe/Nil5s/Crmc Zn/Nil5s/Crmc Cu/Nil10s/Crmc Al/Ni20s/Crmp
Fe/Nil5s/Crmp Zn/Nil5s/Crmp Cu/Nil10s/Crmp Al/Ni20s/Crmp
Fe/Nil15s/Crb Zn/Nil5s/Crb Cu/Nil0s/Crb
Fe/Ni20b/Crr Zn/Ni20b/Crr Cu/Nil2b/Crr Al/Ni25b/Crr
Fe/Nil5b/Crmc Zn/Nil5b/Crmc Cu/Ni10b/Crmc Al/Ni20b/Crmp

) Fe/Nil5b/Crmp Zn/Nil5b/Crmp Cu/Nil0b/Crmp Al/Ni20b/Crmp
Fe/Nil5b/Crb Zn/Nil15b/Crb Cu/Nil10b/Crb
Fe/Ni20d/Crr Zn/Ni20d/Crr Al/Ni25d/Crr
Fe/Nil5d/Crmc Zn/Nil5d/Crmc Al/Ni20d/Crmp
Fe/Nil5d/Crmp Zn/Nil5d/Crmp Al/Ni20d/Crmp
Fe/Nil5d/Crb Zn/Nil15d/Crb
Fe/Ni35p/Crr Zn/Ni35p/Crr Cu/Ni20p/Crr Al/Ni35p/Crr
Fe/Ni30p/Crmc Zn/Ni30p/Crmc Cu/Nil5p/Crmc Al/Ni30p/Crmp
Fe/Ni30p/Crmp Zn/Ni30p/Crmp Cu/Nil5p/Crmp Al/Ni30p/Crmp
Fe/Ni30p/Crb Zn/Ni30p/Crb Cu/Nil5p/Crb

3 Fe/Ni35s/Crr Zn/Ni35s/Crr Cu/Ni20s/Crr
Fe/Ni30s/Crmc Zn/Ni30s/Crmc Cu/Nil5s/Crmc
Fe/Ni30s/Crmp Zn/Ni30s/Crmp Cu/Nil5s/Crmp
Fe/Ni30s/Crb Zn/Ni30s/Crb Cu/Nil5s/Crb
Fe/Ni35b/Crr Zn/Ni35b/Crr Cu/Ni20b/Crr Al/Ni35b/Crr
Fe/Ni30b/Crmc Zn/Ni30b/Crmc Cu/Nil5b/Crmc Al/Ni30b/Crmp
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Cast oznaéeni povlakii
Stupen
provoznich na zeleze na slitinach na medi na hliniku
podminek? nebo oceli zinku*) a slitinach a s!lt!na::h
médi*) hliniku*)
Fe/Ni30b/Crmp Zn/Ni30b/Crmp Cu/Nil5b/Crmp Al/Ni30b/Crmp
Fe/Ni30b/Crb Zn/Ni30b/Crb Cu/Nil5b/Crb
Fe/Ni35d/Crr Zn/Ni30d/Crr Cu/Nil5d/Crr AI/Ni30d/Crr
Fe/Ni25d/Crmc Zn/Ni25d/Crmc Cu/Nil2d/Crmc Al/Ni25d/Crmp
Fe/Ni25d/Crmp Zn/Ni25d/Crmp Cu/Nil2d/Crmp Al/Ni25d/Crmp
Fe/Ni25d/Crb Zn/Ni25d/Crb Cu/Nil12d/Crb
Fe/Ni40p/Crr Zn/Ni40p/Crr Cu/Ni30p/Crr
Fe/Ni30p/Crmc Zn/Ni35p/Crmc Cu/Ni25p/Crmc
Fe/Ni30p/Crmp Zn/Ni35p/Crmp Cu/Ni25p/Crmp
Fe/Ni30p/Crb Zn/Ni35p/Crb Cu/Ni25p/Crb
Fe/Ni40s/Crr Zn/Ni40s/Crr Cu/Ni30s/Crr
Fe/Ni30s/Crmc Zn/Ni35s/Crmc Cu/Ni25s/Crmc
Fe/Ni30s/Crmp Zn/Ni35s/Crmp Cu/Ni25s/Crmp
4 Fe/Ni30s/Crb Zn/Ni35s/Crb Cu/Ni25s/Crb
Fe/Ni40b/Crr Zn/Ni40b/Crr Cu/Ni30b/Crr
Fe/Ni30b/Crmc Zn/Ni35b/Crmc Cu/Ni25b/Crmc
Fe/Ni30b/Crmp Zn/Ni35b/Crmp Cu/Ni25b/Crmp
Fe/Ni30b/Crb Zn/Ni35b/Crb Cu/Ni25b/Crb
Fe/Ni35d/Crr Zn/Ni35d/Crr Cu/Ni25d/Crr Al/Ni45d/Crr
Fe/Ni25d/Crmc Zn/Ni30d/Crmc Cu/Ni20d/Crmc Al/Ni35d/Crmp
Fe/Ni25d/Crmp Zn/Ni30d/Crmp Cu/Ni20d/Crmp Al/Ni35d/Crmp
Fe/Ni25d/Crb Zn/Ni30d/Crb Cu/Ni20d/Crb
. Fe/Ni45d/Crmc Zn/Ni45d/Crmc Cu/Ni45d/Crmc Al/Ni50d/Crmc
Fe/Ni45d/Crmp Zn/Ni45d/Crmp Cu/Ni45d/Crmp Al/Ni50d/Crmp

POZNAMKA: *) viz stupnici provoznich podminek v &l. 10.3.2,

*) viz 10.4.3.

TABULKA 32 — Povlaky méd*-nikl-chrom podle CSN EN ISO 1456

Stupen provoznich

Cast oznaceni povlaki

podminek” na zeleze nebo oceli’ na slitinach zinku
Fe/CulOa/Ni5p/Crr Zn/Cu8a/Nil0p/Crr
Fe/Cul0a/Ni5p/Crmc Zn/Cu8a/Nil0p/Crmc
Fe/CulOa/Ni5p/Crmp Zn/Cu8a/Nil0p/Crmp
L Fe/Cul0a/Ni5p/Crb Zn/Cu8a/Nil0p/Crb
Fe/Cul0a/Ni5s/Crr Zn/Cu8a/Nil0s/Crr
Fe/Cul0a/Ni5s/Crmc Zn/Cu8a/Nil0s/Crmc
Fe/Cul0a/Ni5s/Crmp Zn/Cu8a/Nil0s/Crmp
Fe/Cul0a/Ni5s/Crb Zn/Cu8a/Nil0s/Crb
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Stupefi provoznich Cast oznageni povlaku
podminek® na zeleze nebo oceli” na slitinach zinku
Fe/Cul0a/Ni5b/Crr Zn/CuBa/Nil0b/Crr
Fe/Cul0a/Ni5b/Crmc Zn/Cu8a/Nil0b/Crmc
Fe/Cul0a/Ni5b/Crmp Zn/Cu8a/Nil0b/Crmp
Fe/CulOa/Ni5b/Crb Zn/Cu8a/Nil0b/Crb
Zn/CuBa/Ni10d/Crr
Zn/Cu8a/Ni10d/Crmc
Zn/Cu8a/Nil0d/Crmp
Zn/Cu8a/Nil0d/Crb
Fe/Cul5a/Nil5p/Crr Zn/Cul5a/Nil5p/Crr
Fe/Cul5a/NilOp/Crmc | Zn/Cul5a/Nil0p/Crmc
Fe/Cul5a/NilOp/Crmp | Zn/Cul5a/NilOp/Crmp
) Fe/Cul5a/Ni10p/Crb Zn/Cul5a/Nil0p/Crb
Fe/Cul5a/Nil5s/Crr Zn/Cul5a/Nil15s/Crr
Fe/Cul5a/Nil0s/Crmc | Zn/Cul5a/Nil0s/Crmc
Fe/Cul5a/Nil0s/Crmp | Zn/Cul5a/Nil0s/Crmp
Fe/Cul5a/Ni10s/Crb Zn/Cul5a/Nil0s/Crb
Fe/Cul5a/Ni15b/Crr Zn/Cul5a/Nil5b/Crr
Fe/Cul5a/Nil0Ob/Crmc | Zn/Cul5a/Nil0b/Crmc
Fe/Cul5a/NilOb/Crmp | Zn/Cul5a/Nil0b/Crmp
Fe/Cul5a/Ni10b/Crb Zn/Cul5a/Nil0b/Crb
2 Fe/Cul5a/Ni15d/Crr Zn/Cul5a/Nil5d/Crr
Fe/Cul5a/Nil0d/Crmc | Zn/Cul5a/Nil0d/Crmc
Fe/Cul5a/Nil0d/Crmp | Zn/Cul5a/Nil0d/Crmp
Fe/Cul5a/Ni10d/Crb Zn/Cul5a/Ni10d/Crb
Fe/Cul5a/Ni30p/Crr Zn/Cu20a/Ni30p/Crr
Fe/Cul5a/Ni25p/Crmc | Zn/Cu20a/Ni25p/Crmc
Fe/Cul5a/Ni25p/Crmp | Zn/Cu20a/Ni25p/Crmp
Fe/Cul5a/Ni25p/Crb Zn/Cu20a/Ni25p/Crb
Fe/Cul5a/Ni30s/Crr Zn/Cu20a/Ni30s/Crr
Fe/Culb5a/Ni25s/Crmc | Zn/Cu20a/Ni25s/Crmc
3 Fe/Cul5a/Ni25s/Crmp | Zn/Cu20a/Ni25s/Crmp
Fe/Culb5a/Ni25s/Crb Zn/Cu20a/Ni25s/Crb
Fe/Cul5a/Ni30b/Crr Zn/Cu20a/Ni30b/Crr
Fe/Cul5a/Ni25b/Crmc | Zn/Cu20a/Ni25b/Crmc
Fe/Culb5a/Ni25b/Crmp | Zn/Cu20a/Ni25b/Crmp
Fe/Cul5a/Ni25b/Crb Zn/Cu20a/Ni25b/Crb
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Stupefi provoznich Cast oznageni povlaku
podminek” na zeleze nebo oceli” na slitinach zinku
Fe/Cul5a/Ni25d/Crr Zn/Cu20a/Ni25d/Crr
Fe/Cul5a/Ni20d/Crmc | Zn/Cu20a/Ni20d/Crmc
Fe/Cul5a/Ni20d/Crmp | Zn/Cu20a/Ni20d/Crmp
Fe/Cul5a/Ni20d/Crb Zn/Cu20a/Ni20d/Crb
Fe/Cu20a/Ni35p/Crr Zn/Cu20a/Ni35p/Crr
Fe/Cu20a/Ni25p/Crmc | Zn/Cu20a/Ni30p/Crmc
Fe/Cu20a/Ni25p/Crmp | Zn/Cu20a/Ni30p/Crmp
Fe/Cu20a/Ni25p/Crb Zn/Cu20a/Ni30p/Crb
Fe/Cu20a/Ni35s/Crr Zn/Cu20a/Ni35s/Crr
Fe/Cu20a/Ni25s/Crmc | Zn/Cu20a/Ni30s/Crmc
4 Fe/Cu20a/Ni25s/Crmp | Zn/Cu20a/Ni30s/Crmp
Fe/Cu20a/Ni25s/Crb Zn/Cu20a/Ni30s/Crb
Fe/Cu20a/Ni35b/Crr Zn/Cu20a/Ni35b/Crr
Fe/Cu20a/Ni25b/Crmc | Zn/Cu20a/Ni30b/Crmc
Fe/Cu20a/Ni25b/Crmp | Zn/Cu20a/Ni30b/Crmp
Fe/Cu20a/Ni25b/Crb Zn/Cu20a/Ni30b/Crb
Fe/Cu20a/Ni30d/Crr Zn/Cu20a/Ni30d/Crr
Fe/Cu20a/Ni20d/Crmc | Zn/Cu20a/Ni25d/Crmc
4 Fe/Cu20a/Ni20d/Crmp | Zn/Cu20a/Ni25d/Crmp
Fe/Cu20a/Ni20d/Crb Zn/Cu20a/Ni25d/Crb
5 Fe/Cu25a/Ni35d/Crmc | Zn/Cu25a/Ni35d/Crmc
Fe/Cu25a/Ni35d/Crmp | Zn/Cu25a/Ni35d/Crmp
POZNAMKY: Ya * viz tabulku 30.

10.3.3 Prilnavost

Povlak musi byt dostatec¢né pfilnavy k podkladovému kovu a jednotlivé vrstvy musi
byt dostateCné pfilnavé imezi sebou, coz se zkousi lesténim (metoda uvedena
v CSN ISO 2819).

Vedle shora uvedené metody zkouseni CSN ISO 2819 se jesté doporuduje zkouset
pfilnavost niklovych a chromovych povlaku lesténim kuliCkami, pilovanim, dlatem,
ryskami, ohybem a navijenim, brou$enim a fezanim, tahem, hloubenim podle
Erichsena nebo podle Romanoffa a navodikovanim.

Povlaky niklu achromu nesméji po zkouSce vykazovat znamky oddéleni
od podkladového kovu nebo mezivrstvyy. Metody zkouSeni pfilnavosti
v mezinarodnich projektech uvadi ASTM B571.

10.3.4 Odolnost proti korozi

Pro povlaky niklu jsou pozadavky na korozni odolnost pfi expozici v koroznich
zkouskach specifikovany v tabulce 33, pro povlaky nikl-chrom na Zeleze a jeho
slitinach, slitinach zinku, médi a slitinach médi v tabulce 34.
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Pro povlaky nikl-chrom a méd-nikl-chrom na vyrobcich z oceli nebo ze zinku litych
pod tlakem urCenych pro venkovni pouziti, se nékdy pozaduje elektrolyticka zkouska
podle CSN ISO 4539.

Pro detekci uvoInéného niklu z pfedmétld potazenych ochrannym poviakem
se pouzije metoda simulace opotiebeni a koroze dle CSN EN 12472.

Stanoveni stupné ochrany proti korozi a stupné zmeény vzhledu po koroznich
zkouskach uvadi CSN EN ISO 10289.

TABULKA 33 — Korozni zkousky pro povlaky niklu

Doba trvani korozni zkousky [h]
Stupen
provoznich CASS AASS
podminek CSN EN IS0 9227 | CSN EN ISO 9227
ASTM B368 ASTM G85
1 4 8
2 8 48
3 16 96
POZNAMKA: * viz stupnici provoznich podminek v &l. 10.3.2.

TABULKA 34 — Korozni zkousky pro povlaky nikl-chrom

. Doba trvani korozni zkousky [h]
Podkladovy pri’\t,l:,'if,?ch CASS Corrodkote AASS
material podminek ¥ CSNENISO 9227 | CSNISO 4541 | CSN EN ISO 9227
ASTM B368 ASTM B380 ASTM G85

Ocel 1 - - 8

2 8 8 48

3 16 16 96

4 24 2x16 144

5 64 - -
Zinek a jeho slitiny 1 - - 8

2 8 8 48

3 16 16 96

4 24 2x16 144

5 64 - -
M&d a jeji slitiny 1 - - -

2 8 8 48

3 16 16 96

4 24 2x16 144

5 64 - -
Hlinik a jeho slitiny 1 - - -

2 8 8 48

3 16 16 96
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. Doba trvani korozni zkousky [h]
Podkladovy Stupen
o a ?Vy provoznich . CASS vCOH’OdkOte . AASS
material podminek ¥ CSNENISO 9227 | CSNISO 4541 | CSN EN ISO 9227
ASTM B368 ASTM B380 ASTM G85
4 24 2x16 144
5 64 - -

POZNAMKY: ¥ viz stupnici provoznich podminek v ¢l. 10.3.2;
- zkou$ka se nepozaduje.

10.4 Postupy pro upravu podkladového kovu pred vylouéenim poviaku
10.4.1 Tepelné zpracovani k odstranéni pnuti pred vylou€enim povlaku

VSeobecné pozadavky na upravu podkladového kovu uvadi ¢l. 6.4. Pokud to
predepiSe odbératel, musi se ocelové soucasti s mezi pevnosti v tahu rovné nebo
vétsi nez 1 000 MPa (31 HRC) aty, vnichz se vyskytuji tahova pnuti vyvolana
obrabénim, brouSenim, rovnanim nebo tvafenim za studena, podrobit tepelnému
zpracovani k odstranéni pnuti pfed Cisténim a vylou€enim povlaku. Postupy a tfidy
tepelného zpracovani k odstranéni pnuti musi odpovidat tém, které predepsal
odbératel, nebo odbératel mize pfedepsat vhodné postupy a tfidy z ISO 9587 nebo
ASTM B849.

10.4.2 Cisténi podkladového kovu pred vylouéenim povlaku

Oceli soxidy nebo okujemi semusi pfed nanesenim povlaki o istit.
U vysokopevnostnich oceli se dava prednost neelektrolytickému alkalickému
a anodickému alkalickému cisténi, nebo mechanickym postuplm cisténi, aby
se predeSlo nebezpeCi vzniku vodikové krfehkosti béhem cCisténi. V pfipadé
mechanického C¢isténi vysokopevnostnich oceli (s pevnosti vtahu vySSi nez
1 400 MPa) se ma vzit v ivahu moznost prehfrati.

Cisténi podkladového kovu (napf. abrazivnim tryskanim) miZe vést ke vzniku
spaleného povrchu, ktery zpusobuje Spatnou pfilnavost.

Leptaci roztoky obsahujici chromany nejsou vhodné k pouZiti pfed elektrolytickym
vylou€enim povlaku, protoze mohou zpusobit znecisténi niklovaci lazné, které maze
vést k tvorbé puchyil, dalkd a odlupovani povlaku.

10.4.3 Pozadavky na mezivrstvy

Nikl nelze elektrolyticky nanaset pfimo na olovo, zinek, slitiny na bazi zinku, slitiny
hliniku a slitiny na bazi médi obsahuijici vice nez 40 % zinku.

Zinek a slitiny na bazi zinku, i slitiny médi obsahujici vice nez 40 % zinku, vyzaduji
pred vylou¢enim niklu nanést mezivrstvu médéného zakladniho povlaku (0 minimalni
tloustce 8 um az 10 ym), ktery se obvykle elektrolyticky vylu€uje z kyanidové lazné.
Lze v8ak pouzit i bezkyanidové alkalické lazné. U vyrobku slozitého tvaru muize
vzniknout potfeba zvysit minimalni tloustku médi az na cca 15 um, aby se zajistilo
pfiméfené pokryti ploch s nizkou proudovou hustotou mimo funk&ni povrch. V téchto
pfipadech se obvykle na médény zakladni povlak vylou€eny z kyanidové l|azné
nanese tazny vyrovnavaci médény povilak elektrolyticky vylouceny z kyselé lazné
(viz CSN EN ISO 1456 a SAE AMS 2418).
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Hlinik a jeho slitiny se pred elektrolytickym vylou€enim povlaku niklu nejCastéji
pfipravuji ponorem v zine€nanovych nebo cini€itanovych roztocich. Takto naneseny
kov se pak pred vylou€enim niklu pfekryje médi nebo jinou mezivrstvou.

10.5 Tepelné zpracovani po vyloué€eni povlaku

Postupy tepelného zpracovani pro snizeni vodikové kiehkosti uvadi ¢l. 6.5.3.1 tohoto
standardu, 1ISO 9588, ASTM B850, SAE AMS-QQ-N-290 a SAE AMS 2759/9.

Ocelové soucasti s pevnosti vtahu rovnou nebo vétsi nez 1 000 MPa (31 HRC),
jakoz ipovrchové zpevnéné soucasti, se musi podrobit tepelnému zpracovani
k odstranéni vodikové kiehkosti v souladu s postupy a tfidami uvedenymi v ISO 9588
nebo pfedepsanymi odbératelem.

Uginnost zpracovani k odstranéni vodikové krfehkosti se musi stanovit podle
ISO 10587 (pro zkouSeni zavitovych soucasti ke stanoveni zbytkové vodikové
kiehkosti) a podle 1ISO 15724 (pro méfeni relativni koncentrace vodiku schopného
difuze v ocelich), pokud odbératel nestanovi jinak.

Elektrolyticky pokovené pruziny a jiné soucasti vystavované ohybu se nesmi ohybat
dfive, nez se provede tepelné zpracovani pro odstranéni vodikové kfehkosti.

Povlaky popsané v kapitole 10 jsou malokdy nanaseny na ocelové soucasti
s pevnosti v tahu vysSi nez 1000 MPa a malokdy jsou tepelné zpracovavany. Pokud
jsou naneseny naoceli nachylné k vodikové krfehkosti a poZaduje se tepelné
zpracovani po vylouceni povlaku, musi si byt odbératel védom toho, Ze tepelné
zpracovani muze zpusobit zménu zabarveni a zkfehnuti niklovych povlaki
obsahuijicich siru.

10.6 Zkousky znakt kvality povlaku

Prehled volitelnych metod zkousSeni uvadi tabulka 35. Navaznost na dalSi zahraniéni
normy uvadi pfiloha B.

Metody vzorkovani se musi vybrat z postupl specifikovanych v CSN EN ISO 4519.
Urovné pfijeti musi byt specifikovany odbératelem.

TABULKA 35 — Zkousky znaki kvality

Znak kvality Metodika zkousky Pozadované parametry
hodnoceni
Vzhled vizualné Dle ¢l. 10.3.1.1
Tloustka CSN EN ISO 1463, ASTM B487 Dle pozadavkl odbératele.

CSN 1SO 2361+, ASTM B530*

CSN EN ISO 2177, ASTM B504

CSN EN ISO 3497, ASTM B568, ASTM B244,
CSN EN ISO 1456%

Pfilnavost CSN ISO 2819, ASTM B571 Povlak nesmi vykazovat
znamky oddéleni.
Tvrdost ™) CSN EN ISO 4516, ASTM B578 Dle pozadavk( odbératele.
Tvarnost ™) CSN EN ISO 1456, CSN EN ISO 8401, Dle pozadavk( odbératele.
ASTM B489
Vodikova kfehkost ™) | CSN EN ISO 6158, ASTM F519 Nepfipustny je vznik trhlin.
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Znak kvality Metodika zkousky Pozadované parametry
hodnoceni
Pérovitost ™) CSN EN I1SO 10308, ASTM B765, Dle pozadavkl odbératele.

@SN EN ISO 4526, ASTM B689,
CSN EN ISO 1456

Korozni odolnost ™ C:)SN EN ISO 9227, ASTM B117, ASTM B368, | Nepfipustné jsou znamky
CSN ISO 4539 CSN ISO 4541, ASTM B380, koroze podkladu po
CSN EN ISO 10289 prfedepsané dobé expozice.

POZNAMKY: * stanoveni i tloustky mezivrstvy, je-li odbératelem pozadovana;
™ jsou-li tyto znaky kvality odbératelem pozadovany;
* metoda je pouzitelna jen pro povlaky niklu, je citliva na zmény permeability povlaku;
") metody zkousky STEP.

10.6.1 Zkouska STEP

Pokud to pozaduje odbératel, musi se u vicevrstvych poviaki méfit rozdily
elektrodovych potenciald mezi jednotlivymi niklovymi vrstvami pomoci zkousky
STEP. Zkouska je popsana v CSN EN ISO 1456 a ASTM B764.

U tfivrstvych povlaku niklu je potencialovy rozdil STEP mezi specialni vysoce aktivni
vrstvou niklu a vrstvou lesklého niklu v rozmezi od 15 mV do 35 mV, pfiCemz vysoce
aktivni vrstva je vuci vrstvé lesklého niklu vzdy aktivnéjsi (anodicka).

Potencialovy rozdil STEP mezi tenkou niklovou vrstvou nachazejici se bezprostfedné
pod chromem (nanesenou napf. k vyvolani mikroporovitosti nebo mikrotrhlinek)
a vrstvou lesklého niklu je vrozmezi od 0 mV do 30 mV, pficemz vrstva lesklého
niklu je vaci tenké vrstvé niklu nanesené pfed chromovanim vzdy aktivnéjsi
(anodicka).

Ackoli nebyly ustanoveny Zzadné vSeobecné pfijaté hodnoty STEP, existuji
0 pozadovanych rozmezich urcité shody. Napf. potencialovy rozdil STEP meazi
vrstvou pololesklého niklu a vrstvou lesklého niklu je v rozmezi od 100 mV do 200
mV, pfi¢emz vrstva pololesklého niklu je vic&i vrstvé lesklého niklu vzdy uslechtilejSi
(katodicka).

10.6.2 Stanoveni trhlin a p6ra v povlacich

(:‘,SN EN ISO 10308 aASTM B765 uvadéji prehled zkouSek porovitosti.
CSN EN ISO 1456 uvadi detailné metody stanoveni trhlin a pérd v chromovych
povlacich (2 metody vylou¢eni médi ke zviditelnéni trhlinek a poru).

CSN EN ISO 4526 a ASTM B689 uvadéji metody stanoveni poérd a trhlin
v elektrolyticky vylou€enych povlacich niklu na Zeleznych vyrobcich (zkouska
porovitosti horkou vodou a modifikovana ferroxylova zkouska).

10.6.3 Stanoveni obsahu siry v niklovém povlaku

CSN EN ISO 1456 uvadi v pfiloze D dvé metody jodometrického stanoveni obsahu
siry v elektrolyticky vylou¢eném niklovém povlaku.

10.7 Zvlastni zkusebni vzorky

Pokud pokovené vyrobky nejsou vhodné pro zkousky, nebo pokud neni ucelné
podrobit pokovené vyrobky destruktivnim zkouskam (protoZze je jich malo nebo jsou
drahé), lze pro méfeni pfilnavosti, tloustky, porovitosti, korozni odolnosti, tvrdosti
a dalSich vlastnosti pouzit zvlastni zkusebni vzorky.
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Zvlastni zkuSebni vzorky musi byt zhotoveny ze stejného materialu, musi mit stejny
metalurgicky stav a stejny stav povrchu jako pokovené vyrobky a musi se zhotovit
spolecné s pokovenymi vyrobky, které reprezentu;ji.

PFi pouziti zvlastnich nebo reprezentativnich zkusebnich vzorku ke zjisténi, zda jsou
splnény pozadavky pfislusné normy, musi odbératel specifikovat pocet pouzitych
zkuSebnich vzorkl, material, ze kterého musi byt vyrobeny, jejich tvar a rozméry.

10.8 Opravy povlak

Postupy opravy poSkozenych nebo opotfebenych povlakl uvadi:
- pro médéné povlaky SAE AMS 2451/6;

- pro niklové povlaky SAE AMS 2451/1, SAE AMS 2451/2, SAE AMS 2451/3,
SAE AMS 2451/7,

- pro chromové povlaky SAE AMS 2451/5.

10.9 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky na kvalitu povlaku musi byt ovéfena zkouskami znaku kvality
stanovenymi v ¢l. 10.6.

Pfejimaci postupy jsou stanoveny CSN ISO 2859-1, CSN EN ISO 4519
a MIL-STD-1916. Zpusob prejimky a kontrolni urovefi musi byt dohodnuty mezi
odbératelem a dodavatelem.

11 Elektrolyticky vylou€ené povlaky nikl-chrom a méd’-nikl-chrom
na plastech

11.1 Rozsah pouziti

Dekorativni  elektrolyticky  vylou€ené povlaky nikl-chrom a méd-nikl-chrom
na plastech specifikuje CSN ISO 4525 nebo ASTM B604. Tradiéni metoda Upravy
plastl pro elektrolytické nanaseni povlaku zahrnuje elektrolytické naneseni vrstvy
tazné médi z kyselé lazné pred elektrolytickym nanesenim niklu a chromu. Cilem je
vyhovét pozadavkum na odolnost proti cyklickym zménam teploty.

Novym trendem zaméfenym na usnadnéni recyklace elektrolyticky pokovenych
plastd po uplynuti zZivotnosti vyrobku je vyfazeni médi a jeji nahrazeni taznym niklem.
Nikl a chrom Ize od plastd snadno oddélit a pouzit pfimo pfi vyrobé korozivzdorné
oceli, kdezto u povlaki méd-nikl-chrom by bylo nutné nejprve oddélit a upiné
odstranit méd’ vzhledem k jejim Skodlivym vlivim na vlastnosti korozivzdorné oceli.
Ackoli tradiéni metoda je stale jesSté nejrozSifenéjsi, v automobilovém primyslu a pfi
vyrobé trubek se nyni v Evropé vyzaduje z davodul recyklace tazny nikl jako nahrada
mezivrstev médi.

V CSN ISO 4525 se nerozliSuje mezi typy plastd vhodnych k elektrolytickému
nanaseni povlaku a nejsou kladeny podrobné pozadavky tykajici se stavu povrchu
plastu ani tvarecich pnuti. Pozadavkem je, Ze plasty musi byt pokoviteIné a musi mit
takové slozeni, aby umoznily, ze kovové povlaky budou pfi spravném naneseni
spliiovat ustanoveni mezinarodni normy ISO 4525. Pokud v8ak jsou plastové
vyrobky zhotoveny nékterymi postupy zahrnujicimi fazovou pfeménu (napf. tlakovym
litim), je dulezité, aby se s elektrolytickym vytvarenim povlaku vyckalo nejméné
24 hodin po zhotoveni vyrobku.
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11.2 Oznacovani povilaku
11.2.1VSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresu, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku. Oznacenim se stanovi v pofadi podkladovy material,
oznaceni jeho normy, typ a tloustka mezivrstev, typ a tloustka povlaku niklu nebo
slitin niklu, typ a tloustka povlakd nanesenych na povlak niklu nebo slitin niklu.

11.2.2 Slozky

Oznaceni specifikuje typy a tloustky povlaki vhodnych do urcitych provoznich
podminek a obsahuje:

- slova ,Elektrolyticky vylou€eny povilak® a oznaceni normy (napf. ISO 4525);

- pomlcka (-);

- pismena PL oznacujici plast;

- lomitko (/);

- chemickou znacku Cu pro mezivrstvu médi (nebo chemickou znacku Ni, pokud

mezivrstva je niklova); mezivrstvu médi €i niklu lze vynechat pouze tehdy,
nestanovi-li odbératel zadné pozadavky na odolnost cyklické zméné teploty;

- Cislo udavajici minimalni mistni tloustku mezivrstvy médi (nebo mezivrstvy niklu)
v mikrometrech;

- malé pismeno oznacujici typ mezivrstvy médi nebo niklu;

- chemickou znacku niklu (Ni);

- Cislo udavajici minimalni mistni tloustku povlaku niklu v mikrometrech;

- pismeno oznacuijici typ povlaku niklu;

- chemickou znacku chromu (Cr);

- pismeno nebo pismena oznacujici typ a tloustku povlaku chromu.

11.2.3 Oznaceni typu a tloustky kovovych vrstev

Dekorativni elektrolyticky vylouCené povlaky nikl-chrom (s mezivrstvou médi nebo
bez ni) na plastech se oznacuji dle pozadavki CSN ISO 4525 (viz tabulka 36).

Typ mezivrstvy médi nebo niklu se oznac&i symbolem:

a protvarnou méd svyrovnavaci  schopnosti, elektrolyticky  vylou€enou
z kyselych lazni;

dp pro tvarny, sloupcovity nikl elektrolyticky vylou€eny pouZitim specialnich lazni
pred elektrolytickym pokovenim.

Typ niklu poZadovany pro odolnost proti cyklickym zménam teploty lze ziskat

elektrolytickym vylou€enim z Wattsovy lazné nebo z amidosiranovych lazni

neobsahujicich organicka aditiva ani leskutvorné pfisady, jakoz ize specialné
vytvofenych lazni dostupnych u vyrobcu elektrolytickych povlaku.
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TABULKA 36 — Typy a oznac¢ovani povlaki na plastech podle CSN I1SO 4525

Povlak | Symbol Vlastnosti povlaku
Ni b Povlak v lesklém stavu.
s Matny, saténovy nebo pololeskly povlak bez dodateéného lesténi.
d Dvouvrstvy nebo tfivrstvy povlak
Cr r Obycejny chromovy povlak, (min. mistni tloustka 0,3 pm).

mc Mikrotrhlinkovy chromovy povlak, obsahuje ve v8ech smérech na 1 cm vice nez
250 trhlin tvoficich uzavfenou sit na celém povrchu, (min. tloustka 0,3 az 0,8 ym).

mp Mikroporézni chromovy povlak, ktery obsahuje nejméné 104 pérd na 1 cm?. Péry
nesmi byt viditelné prostym okem nebo s korekci zrakovych vad. (min. mistni
tloustka 0,3 pm).

POZNAMKA 1 Mikroporézni chrom se €asto ziska vylou¢enim chromového povlaku na specialni
tenkou vrstvu niklu obsahuijici inertni nevodivé CasteCky. Tato vrstva se nanaSsi
na niklovy povlak typu b nebo d.

POZNAMKA 2 Béhem provozu mulze dojit k uréitému zmatnéni chromovych povlakl typu mp
nebo mc, které maze byt pro nékteré zplsoby pouziti nepfipustné. Tuto tendenci
Ize omezit zvétSenim minimalni tloustky chromového povlaku na 0,5 ym ve vSech
pfipadech, kdy je specifikovan mikroporézni nebo mikrotrhlinkovy chrom.

11.2.4 Priklady ¢asti oznaceni povlaku

Podle pozadavku ISO 4525 elektrolyticky vylou€eny povlak na plastu (PL), zahrnujici
15 pym (nejméné) lesklé kyselé médi (Cu15a) a 10 ym (nejméné) lesklého niklu
(Ni10b) plus 0,3 pm mikroporézniho chromu [Cr mp], se oznadi:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 4525 — PL/Cul5a NilOb Cr mp

Podle pozadavku ISO 4525 elektrolyticky vyloueny povlak na plastu (PL), zahrnujici
20 uym (nejméné) tvarného niklu (Ni20dp) a 20 pm (nejméné) dvojvrstvého niklu
(Ni20d) plus 0,3 pm mikroporézniho chromu (Cr mp), se oznadi:

Elektrolyticky vylouéeny povlak ISO 4525 — PL/Ni20dp Ni20d Cr mp

Podle pozadavki ASTM B604 elektrolyticky vylouc¢eny povlak na plastu (PL),
zahrnujici 15 ym (nejméné) lesklé kyselé médi (Cu15a) a 10 ym (nejméné) lesklého
niklu (Ni10b) plus 0,3 uym mikrotrhlinkového chromu (Cr mc), se oznadi:

Elektrolyticky vylou€eny povliak ASTM B604 — PL/Cul5a Ni1l0b Cr mc

Pro uCely objednavani nesmi podrobna specifikace vyrobku zahrnovat pouze
oznaceni, ale musi obsahovat ijasné vyjadfeni ostatnich zakladnich pozadavku
uvedenych dale.

Informace, které je nutno poskytnout vyrobci poviaku

- Zakladni informace
a) oznaceni;
b) pozadovany vzhled, napf. leskly, matny nebo saténovy; tento udaj Ize nahradit

vzorky znazorfiujicimi pozadovanou upravu, které musi byt dodany nebo
odsouhlaseny odbératelem a pouZzity k porovnani;
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c) vymezeni funkéniho povrchu na vykresech vyrobkl nebo poskytnutim vhodné
oznacenych vzorkd;

d) casti funkéniho povrchu, na kterych plati poZzadavky na mistni tloustku;

e) mista na funkénim povrchu, kde je nepfipustny vyskyt stop po zavésu nebo
dotyku;

f) zda se ke splnéni pozadavkl na odolnost cyklické zméné teploty musi nanést
mezivrstvy médi nebo niklu;

g) zda ma zkouSeni koroze probihat spojité nebo cyklicky;

h) zda korozni zkouSky a zkousky cyklickou zménou teploty musi probihat
jednotlivé na samostatnych vzorcich nebo postupné na tychz vzorcich a zda
vzorky musi byt béhem zkouSky upevnény nebo neupevnény tak, aby
se napodobila sestava (viz pfiloha A CSN ISO 4525):

i) jakékoli pozadavky na zkousky STEP (viz ASTM B764);
j) zpusoby vzorkovani a kontrolni urovné;
k) oznaceni typu plastu uréeného k pokoveni.

- Doplnkové informace

a) omezeni rozsahu pfipustnych vad povrchu vzniklych tvarenim;
b) pfipustny rozsah vyskytu vad mimo funk&ni povrch.

Ke stanoveni poZadované ochrany v souvislosti se stupném pfisnosti podminek,
kterym ma byt vyrobek vystaven, musi odbératel pouzit stupen provoznich podminek
podle stupnice:

1. Mirné

2: Stfedni

3: Narocné

4: Velmi narocné

5: Mimoradné naro¢né

Typické provozni podminky pfimérené jednotlivym stupfim provoznich podminek
jsou definovany CSN ISO 4525 v pfiloze B.

11.3 Pozadavky na povlak
11.3.1Vzhled

Na funkénim povrchu nesméji byt zfetelné viditelné vady povlaku, napf. puchyre,
dilky, drsna mista, trhliny, nepokovena mista, skvrny nebo rGzné zbarvena mista.
Pfipustny rozsah vad mimo funkéni povrch musi specifikovat odbératel. Pokud nelze
zabranit vzniku stop po zavésech nafunkénim povrchu, musi jejich polohu
specifikovat odbératel. Vzhled povrchu musi byt stejnomérny, barva musi odpovidat
dohodnuté a k porovnani se musi pouZzit dohodnuté vzorky.

Vady v povrchu tvarenych plastd, napf. broky, stopy po vyhazovani, zatekliny, stopy
po vtoku, délici ¢ary, zkoseni aj., mohou nepfiznivé ovlivnit vzhled i funkéni viastnosti
povlakl na plastech. Vyrobce povlaku proto neodpovida za jeho vady zplUsobené
vysledkem tvareni plastu, pokud vyrobek tvafenim sam nezhotovil. Specifikace
tykajici se pokovovanych vyrobkd muize alternativné obsahovat pfiméfena omezeni
rozsahu pfipustnych vad povrchu zplasobenych tvarenim.
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11.3.2 Tloustka

Tloustka povlaku specifikovana oznaCenim musi byt minimalni mistni tloustka.
Minimalni mistni tloustka elektrolyticky vylouc¢eného povlaku se méfi v libovolném
bodé funkéniho povrchu, jehoz se Ize dotknout kulickou o praméru 20 mm, pokud
neni stanoveno jinak.

Minimalni mistni tloustka mezivrstvy médi musi byt 15 pym a minimalni mistni
tloustka mezivrstvy niklu musi byt 20 um.

Pro stanoveni tloustky jsou vhodné

a) destruktivni metody:

mikroskopickd metoda dle CSN EN ISO 1463, ktera umozfiuje zméfit
pfi pouziti leptadla i tloustku jednotlivych vrstev u dvouvrstvych a tfivrstvych
povlaku;

coulometricka metoda CSN EN 1SO 2177;

b) nedestruktivni metody:

magneticka metoda CSN ISO 2361, ktera je pouzitelna jen pro povlaky
niklu;

metoda zpétného rozptylu zafeni beta dle CSN EN SO 3543;
za pfitomnosti mezivrstvy médi se stanovi jen celkova tloustka povlaku
vCetné mezivrstvy médi;

rentgenospektrometricka metoda dle CSN EN ISO 3497.

Typické tloustky povlakt podle CSN ISO 4525 a ASTM B604 uvadi tabulka 37,
pozadavky na dvouvrstvé a tfivrstvé povlaky jsou shrnuty v tabulce 38.

TABULKA 37 — Typické tloustky povlaku na plastech

Podle CSN ISO 4525

Podle ASTM B604

Stupen
provoznich ~ — —
podminek Cast oznaceni povlaku Cast oznaceni povlaku Cast oznaceni povlaku
méd*-nikl-chrom nikl-chrom méd-nikl-chrom
1 PL/Cul5a Ni7b Cr r PL/Ni20dp Ni7b Cr r PL/Culb5a Ni7b Crr
PL/Cul5a Nil15b Cr PL/Ni20dp Ni10b Cr r PL/Cul5a Nil5b Cr
2 rPL/Cul5a Ni1l0b Cr mp rPL/Cul5a Ni1l0b Cr mp
PL/Cul5a Nil0b Cr mc PL/Cul5a Nil0b Cr mc
PL/Cul5a Ni25d Cr PL/Ni20dp Nil5b Crr PL/Cul5a Ni25d Cr
3 rPL/Culb5a Ni20d Cr mp rPL/Cul5a Ni20d Cr mp
PL/Cul5a Ni20d Cr mc PL/Cul5a Ni20d Cr mc
PL/Cul5a Ni30d Cr r PL/Ni20dp Ni20d Cr PL/Cul5a Ni30d Cr r
4 PL/Cul5a Ni25d Cr mp rPL/Ni20dp Ni20b Cr mp PL/Cul5a Ni25d Cr mp
PL/Cul5a Ni25d Cr mc PL/Ni20dp Ni20b Cr mc PL/Cul5a Ni25d Cr mc
5 PL/Cul5a Ni30d Cr mp PL/Ni20dp Ni20d Cr mp PL/Cul5a Ni30d Cr mp

PL/Cul5a Ni30d Cr mc

PL/Ni20dp Ni20d Cr mc

PL/Cul5a Ni30d Cr mc
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TABULKA 38 — Pozadavky CSN ISO 4525 na dvouvrstvé a tfivrstvé povlaky

niklu na plastech

Vrstva Pomérné Obsah siry ° Tloustka °©
(typ povlaku niklu) prodlouzeni 2 hmotnostni podil [v % celkové tloustky niklu]
[%] [%] . ” .
v dvouvrstvém v tFivrstvém
povlaku povlaku
Spodni (s) >8 < 0,005 =60 50az 70
Stredni - > 0,15 - <10
(vrstva s vysokym
obsahem siry)
Vrchni (b) - >0,04 a<0,15 10az 40 230
POZNAMKY:

a  Metodu zkou$eni ke stanoveni pomérného prodlouZzeni (nebo taznosti) specifikuje CSN ISO 4524

v pfiloze C.

b Ugelem specifikace obsahll siry je naznadit typ niklovaci 1azné&, ktery se ma pouzit. Neexistuje
Zadna jednoducha metoda stanoveni obsahu siry v povlaku niklu na pokoveném vyrobku. Presné
stanoveni Ize vSak provést na specialné pfipraveném zkuSebnim vzorku (viz pfiloha D CSN ISO

4525).

¢ Zjistit typ a stanovit podil tloustek vrstev niklu bude obvykle mozné mikroskopickym vysetfenim
leSténého a leptaného vybrusu vyrobku zhotoveného v souladu s CSN ISO 1463, nebo pomoci
STEP (ASTM B764).

11.3.3Taznost

Minimalni hodnota taZznosti pro méd, dp nikl (se sloupcovitou strukturou) a pololeskly

nikl, zjist&éna metodou uvedenou CSN ISO 4525 v ptiloze C, musi byt 8 %.

Na vnéjSim (vypuklém) povrchu zkouseného vzorku se nesméji objevit trhliny. Malé

trhlinky u hran nepfredstavuji zavadu.
11.3.4 Prilnavost

Pfilnavost a ucinnost pfipravy plastd k elektrolytickému pokoveni se posuzuje
zkouskou s cyklickou zménou teploty uvedenou CSN ISO 4525 v pfiloze A nebo
ASTM B604. PFi vybéru stupné provoznich podminek a pozadavku na zkousku
zménou teploty se musi vzit v uvahu velikost kolisani teploty béhem provozu.
Teplotni meze vhodné pro jednotlivé stupné provoznich podminek jsou uvedeny
v tabulce 39.

TABULKA 39 — Mezni teploty teplotniho cyklu

Stupei provoznich Mezni teploty [°C]
podminek Horni Dolni
1 60 -30
2 75 -30
3 80 -30
4 80 -40
5 85 -40
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Pokoveny vyrobek po tfech cyklech zkousSky cyklickou zménou teploty nesmi
vykazovat zadné vady viditelné prostym okem nebo viditelné s pomoci korekce
zrakovych vad, napf. trhliny, puchyre, odlupovani, propadliny nebo zkfiveni.

Po provedeni zkousSky cyklickou zménou teploty jiZ neni nezbytné provadét
samostatnou zkousku pfilnavosti.

11.3.5Souvislost a kvalita povlaki

Souvislost akvalita povlakl se kontroluje zrychlenymi koroznimi zkouSkami
uvedenymi v ¢€l. 11.4.1, nebo kombinaci zkouSky cyklickou zménou teploty
se zrychlenymi koroznimi zkouskami dle ¢l. 11.4.2, nebo zkouskou STEP uvedenou
v ¢l 11.4.3.

11.4 Zkousky znakt kvality povlaku

Prehled volitelnych metod zkousSeni uvadi tabulka 40. Navaznost na dalSi zahranini
normy uvadi pfiloha B. Pro dekorativni elektrolyticky vytvofené povlaky nikl-chrom
na plastech s mezivrstvami médi nebo niklu se doporucuji zkousky:

- taznosti,

- odolnosti pfi sttidani teplot podle CSN I1SO 4525 nebo ASTM B604,

- odolnosti pfi kombinované zkousce cyklickou zménou teploty s korozni zkouskou,
- STEP.

Metody vzorkovani se musi vybrat z postupt specifikovanych v CSN EN ISO 45109.
Urovné pfijeti musi byt specifikovany odbératelem.

Doba trvani korozni zkousky, uvedena v tabulce 41, slouzi k ovéfeni souvislosti
a kvality povlaki a nemusi nutné souviset s Zivotnosti nebo funk&nimi viastnostmi
pokoveného vyrobku ve skuteCném provozu.

TABULKA 40 — Zkousky znaku kvality povlakl na plastech

Znak kvality Metodika zkousky Pozadované parametry
hodnoceni
Vzhled vizualné Dle ¢l. 11.3.1.
Tloustka CSN EN ISO 1463, ASTM B487 Dle pozadavki odbératele.

CSN ISO 2361+, ASTM B530*

CSN EN ISO 2177, ASTM B504
CSN EN ISO 3497, ASTM B568,
CSN EN ISO 3543, ASTM B567

Pfilnavost CSN IS0 4525 Povlak nesmi vykazovat
znamky oddéleni.

Taznost ™ CSN EN ISO 8401, ASTM B489, CSN ISO 4525 | Dle poZzadavku odbératele.

Pérovitost ™ CSN ISO 4525*+, ASTM B604 Dle pozadavkl odbératele.

Korozni odolnost ™) (:ZSN EN ISO 9227, A§TM B117, ASTM B368 Dle pozadavkl odbératele.
CSN EN ISO 10289, CSN ISO 4525

POZNAMKY: * stanoveni i tloustky mezivrstvy, je-li odbé&ratelem pozadovana:;
™ jsou-li tyto znaky kvality odbératelem pozadovany;
* metoda je pouzitelna jen pro povlaky niklu, je citliva na zmény permeability povlaku;
** metoda stanoveni trhlin a pérd v povlacich chromu na plastech.
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11.4.1 Zrychlené korozni zkousky

Vyrobky se musi ne dfive nez za 24 hodin po pokoveni podrobit korozni zkousce
CASS, specifikované v CSN EN ISO 9227, s dobou trvani uvedenou v tabulce 41
pro konkrétni stupen provoznich podminek.

TABULKA 41 — Doby trvani korozni zkousky CASS pro jednotlivé stupné
provoznich podminek

Stupeii provoznich podminek Doba trvani zkousky CASS [h]
1 |Provoz v budovach v teplé a suché atmosfére. +)
2 | Provoz v budovach s moznym vyskytem kondenzace. 8

Provoz na venkovni atmosféfe tam, kde mlize dojit

. B . . v s 16
k obéasnému nebo ¢astému smoceni destém nebo rosou.

Provoz na venkovni atmosféfe ve velmi naroénych

podminkach. 32

Rozsahly provoz na venkovni atmosféfe ve vyjimecné
5 | naro€nych podminkach s pozadavkem na dlouhodobé 48
uchovani dekorativniho povlaku (déle nez pét let).

POZNAMKA: +) doporuéuje se zkouska AASS, specifikovana v CSN EN ISO 9227, po dohodnutou
dobu nepfevySujici 8 hodin.

Doba trvani zkousky uvedena v tabulce 41 musi byt bud nepferuSena, nebo se musi
skladat z pfiméfeného poctu osmihodinovych nebo Sestnactihodinovych obdobi
oddélenych jednohodinovymi az Sestnactihodinovymi klidovymi obdobimi tak, jak
se dohodnou odbératel a vyrobce povlaku.

Stupefi ochrany se stanovi podle CSN EN ISO 10289 u kazdého zkou$eného
vyrobku. Vyjadfuje rozsah, v némz povlak nikl-chrom zabraruje korozi mezivrstvy
médi nebo niklu a odkryti plastového podkladu. Alternativné Ize hodnoceni vyjadfit
jedinym Cislem pouze nazakladé vzhledu vyrobkl po korozni zkouSce.
Pfi posuzovani shody s mezinarodni normou se hodnoceni vzhledu nesmi provadét
dfive nez 8 hodin po korozni zkousSce.

U nékterych povlakl Ize oCekavat, Ze bé&hem zkousky dojde ke znehodnoceni
povrchu samotnych povlaka.

11.4.2 Kombinace zkousky cyklickou zménou teploty se zrychlenymi koroznimi
zkouskami

U elektrolyticky pokovenych soucasti ur€enych pro stupné provoznich podminek 5, 4
a 3 lze korozni zkousku kombinovat se zkouskou cyklickou zménou teploty (viz &l.
11.3.4). U elektrolyticky pokovenych vyrobkd uréenych pro stupné provoznich
podminek 5 a 4 se pozaduiji tfi cykly, pro stupen provoznich podminek 3 se pozaduji
dva cykly.

Po kazdém cyklu kombinované zkousky cyklickou zménou teploty s korozni
zkouskou, provedeném v souladu s CSN ISO 4525 pfilohou G, se musi prohlidkou
pokovenych vyrobku zjistit pfipadny vyskyt vad.

Pouziti kombinované zkousky cyklickou zménou teploty s korozni zkouskou
nahrazuje jednotlivé zkousky popsané v €l. 11.3.4 a 11.4.1.

83




COS 999904
4. vydani
Zména 2

11.4.3Zkouska STEP

Pokud to pozZaduje odbératel, musi se u vicevrstvych povlaki méfit rozdily
elektrodovych potenciald mezi jednotlivymi niklovymi vrstvami pomoci zkousky
STEP. Zkouska je popsana v CSN EN ISO 1456 a ASTM B764.

U tfivrstvych povlaku niklu je potencialovy rozdil STEP mezi specialni vysoce aktivni
vrstvou niklu a vrstvou lesklého niklu v rozmezi od 15 mV a 35 mV, pfi¢emz vysoce
aktivni vrstva je vuci vrstvé lesklého niklu vzdy aktivnéjsi (anodicka).

Potencialovy rozdil STEP mezi tenkou niklovou vrstvou nachazejici se bezprostfedné
pod chromem (nanesenou napf. k vyvolani mikroporovitosti nebo mikrotrhlinek)
a vrstvou lesklého niklu je vrozmezi od 0 mV do 30 mV, pficemz vrstva lesklého
niklu je vaci tenké vrstvé niklu nanesené pfed chromovanim vzdy aktivnéjsi
(anodicka).

Ackoli nebyly ustanoveny vSeobecné pfijaté hodnoty STEP, existuji o pozadovanych
rozmezich urcité shody. Napf. potencialovy rozdil STEP mezi vrstvou pololesklého
niklu a vrstvou lesklého niklu je vrozmezi od 15 mV do 200 mV, pfiCemz vrstva
pololesklého niklu je vaci vrstvé lesklého niklu vzdy uslechtilejSi (katodicka).

11.5 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky napovlak musi byt ovéfena zkouSskami znaku kvality
stanovenymi v €l. 11.4. Pfejimaci postupy jsou stanoveny normami CSN ISO 2859-1,
CSN EN ISO 4519 a MIL-STD-1916.

ZpUsob prejimky a kontrolni droveni musi byt dohodnuty mezi odbératelem
a dodavatelem.

12 Elektrolyticky vylouéené poviaky kadmia

12.1 Rozsah pouziti

Povlaky kadmia se vyluCuji elektrolyticky na vyrobcich ze Zeleza nebo oceli
k ochrané proti korozi a u spojovaciho materialu pro snadnou demontovatelnost.
Mohou byt bud s dodateChou Upravou, nebo bez dodateéné upravy
po elektrolytickém vylu€ovani. Pro zpomaleni vzniku koroznich zplodin se obvykle
na elektrolyticky vylou¢eny povlak kadmia nanasi konverzni chromatovy povlak, ktery
je mozno barvit.

Podle ¢l. 5.5.1.3 v MIL-HDBK-808 a¢l. 5.4.3.2.1 v MIL-STD-1568 jsou povlaky

kadmia nevhodné na ¢asti, které budou

- namahany teplotou prekracujici 232 °C;

- v kontaktu s hydraulickymi kapalinami, palivy, mazacimi oleji a dalSimi produkty
na ropné bazi;

- v tfecim kontaktu;

- v uzavieném prostoru, kde jsou pfitomny korozné agresivni vypary;

- nasledné svafovany nebo pajeny.

Na letecké zbranové systémy jsou pro oceli s vysokou mezi pevnosti (1 241 MPa

a vysSi) vhodné elektrolyticky vylouc¢ené povlaky podle SAE AMS-QQ-P-416 typ II,

tf. 2 s dodateCnou upravou chromatovanim, povlaky kadmium-titan a povlaky
vakuové nanasené (viz ¢l. 5.6.1.2 v MIL-STD-1568).
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Pouzivani kadmia je naevropské inarodni urovni upraveno pravnimi predpisy
na ochranu zdravi, bezpec€nosti a zZivotniho prostfedi, kterymi je nutno se fidit.
Vzhledem k jedovatosti kadmia nesmi byt jeho povlaky pouzity na pfedmétech, které
pfijdou do styku s potravinami nebo napoiji. Pary kadmia jsou jedovaté, proto je nutno
vénovat pozornost nebezpeCi vznikajicimu pfi svareni, pajeni nebo tepelném
zpracovani soucasti s kadmiovymi povlaky. Alternativni povlaky pro tyto pfipady jsou
uvedeny v ¢l. 12.9.

12.2 Oznacovani povlaku
12.2.1VSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresua, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku. Oznacenim se stanovi v pofadi: podkladovy material,
oznaCeni jeho normy, pozadavky na odstranéni vnitfniho pnuti, typ a tloustka
mezivrstev, typ atloustka povlaku kadmia, Cislo oznacujiciho minimalni tloustku
kadmia v um, pozadovana tepelna uprava povrchu kadmia a dodate¢na uprava
povrchu kadmia konverznim povlakem.

12.2.2 Slozky

Oznaceni musi obsahovat:

- slova ,Elektrolyticky vylou€eny povilak®;

- oznaceni pozadované normy, napf. ISO 2082;

- poml¢ku (-);

- chemickou znacku podkladového kovu nebo hlavniho kovu slitiny a normalizované
oznaceni (oznaceni dle poznamky 1, pfikladu 1 v €l. 7.2.2 a ¢€l. 12.2.3);

- lomitko (/);

- chemickou znaCku kadmia, Cislo oznacujiciho minimalni tloustku kadmia v ym
a symbol pro tepelnou upravu povrchu kadmia;

- lomitko (/);

- symbol pro dodate¢nou upravu povrchu kadmia konverznim povlakem (viz tabulku
1 pro narodni projekty, pro mezinarodni projekty typové znaceni dle pfislusné
normy);

- lomitko (/);

- symbol pro dodate€nou upravu konverzniho povlaku (viz tabulku 6 pro narodni
projekty, pro mezinarodni projekty typové znaceni dle pfislusné normy).

12.2.3 Oznaceni podkladového kovu

Podkladovy kov se musi oznacdit svou chemickou znackou, u slitiny chemickou
znackou jeji hlavni slozky (viz tabulku 1 a poznamku 2 v €l. 7.2.3).

12.2.4 Oznaceni pozadavkl na tepelné zpracovani

Oznaceni pozadavku na tepelné zpracovani se provede bud podle narodni normy
CSN EN ISO 27830, nebo podle odpovidajici mezinarodni normy (napi. ASTM
B850). Oznaceni pozadavku na tepelné zpracovani se uvadi takto:
a) pismeny:
- SR pro tepelné zpracovani k odstranéni pnuti;
- ER pro tepelné zpracovani ke snizZeni citlivosti k vodikovému kfehnuti;
- HT pro tepelné zpracovani k jinym ucelim;
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b) v kulatych zavorkach se uvede minimalni teplota ve stupnich Celsia;
c) doba tepelného zpracovani v hodinach (viz pfiklad 2 v ¢l. 7.2.4).

12.2.5 Oznacéeni tloust’ky kovovych vrstev a typu dodateéné povrchové upravy

Minimalni doporu¢ené hodnoty tloustky povlaki kadmia pro jednotlivé provozni
podminky uvadi tabulka 43. Mozné typy, vzhled a symboly znaleni dodate¢ného
chromatového povlaku uvadi tabulka 45.

12.2.6 Priklady ¢asti oznaceni povlaku

Podle pozadavka ISO 2082 elektrolyticky vylou¢eny poviak kadmia, o tloustce
25 um, na oceli (oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v €l. 7.2.2 a ¢l. 7.2.3), ktery
byl po dobu dvou hodin pfi teplot¢ 190 °C tepelné zpracovan pro odstranéni
vodikové krehkosti, byl dodateéné opatfen neprdhlednym konverznim poviakem
a nasledné napustén organickym impregnacnim materialem, se oznaci:
Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 2082 — Fe<>//Cd 25/ER(190)2/D/T2

Podle pozadavku ASTM B766 elektrolyticky vylou€eny poviak kadmia o tloustce
12 um na oceli (oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v ¢l. 7.2.2 a €l. 7.2.3), ktery

byl po dobu 8 hodin pfi teploté 190 °C tepelné zpracovan pro odstranéni vodikové
kfehkosti a dodatecné opatfen bezbarvym chromatovym povlakem, se oznadi:

Elektrolyticky vylouéeny povlak ASTM B766 - Fe<>//[Cd Class
12/ER(190,8)/Type Il

Pro uCely objednavani nesmi podrobna specifikace vyrobku zahrnovat pouze
oznaceni, ale musi obsahovat ijasné vyjadfeni ostatnich zakladnich pozadavku
uvedenych dale.

Informace, které je nutno poskytnout vyrobci povilaku

- Zakladni informace

PFi objednavani elektrolytického pokoveni vyrobkl podle mezinarodnich norem musi
odbératel poskytnout tyto informace v pisemné formé, napf. ve smlouvé nebo
objednavce, popf. na vykresech:

a) oznaceni pfislusné normy (viz tabulku 42);
b) druh podkladového materialu;
c) stupen provoznich podminek (viz tabulku 43) a pozadované oznaceni povlaku;

d) vymezeni funkéniho povrchu vyrobku; napf. jeho vyznaenim na vykresech
nebo poskytnutim vhodné oznacenych vzorkd;

e) pfejimaci postup (viz €l. 12.7);
f) mista, kde mohou byt nevyhnutelné stopy po dotyku a jiné vady;
g) pozadovanou metodu zkousSeni pfilnavosti.
- Doplnujici informace
Pokud jsou pozadovany, musi odbératel poskytnout tyto doplfujici informace:
a) jakékoli pozadované tepelné zpracovani (viz €l. 12.4 a 12.5);
b) jakékoli zvlastni pozadavky na mezivrstvy;
c) vzorek pozadované konecéné upravy;
d) jakoukoli zvlastni pozadovanou pfedbéznou nebo dodate¢nou upravu;
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e) jakékoli konkrétni pozadavky na Cistotu povlaku;
f) jakékoli poZzadavky na baleni pokovenych soucasti;
g) jakékoli zvlastni upravy po pokoveni.

12.3 Pozadavky na povlak

Metodu specifikace vSeobecnych pozadavkl pro elektrolyticky vyloucené povlaky
na kovovych materialech uvadéji standardy uvedené v tabulce 42.

Zakladni a doplnujici informace, ktere musi odbératel poskytnout vyrobci, uvadi
CSN EN ISO 27830, nebo ASTM B766.

TABULKA 42 — Povlaky kadmia

Narodni standardy” Mezinarodni a vojenské standardy

CSN EN ISO 2082, CSN EN ISO 27830, |ISO 27830, ASTM B766, SAE AMS 2400,

CSN EN 2133 SAE AMS 2401, SAE AMS-QQ-P-416
POZNAMKA: ) navaznost na dal$i zahraniéni normy uvadi pfiloha B.
12.3.1Vzhled

Povrch musi byt hladky, nepfipustné jsou viditelné vady, jako jsou puchyfe, dulky,
drsna mista, trhliny, nepokovena mista, skvrny a jiné nerovnomérnosti zabarveni.

U Casti, které mély dodateCnou upravu, nesméji byt na funkénim povrchu mista
bez této upravy.

12.3.2 Tloustka

TlousStka se voli s ohledem na naro¢nost provoznich podminek, kterym musi povlak
odolat vzhledem k typu okolni atmosféry a funkci poviaku.

Minimalni doporucené hodnoty tloustky povlaki kadmia pro jednotlivé provozni
podminky uvadi tabulka 43, metody méfeni CSN EN ISO 3882 a ASTM B659.

U vyrobku s funkéni plochou 100 mm? nebo vétsi se za minimalni tloustku povazuje
minimalni hodnota mistni tloustky, uploch menSich je to minimalni hodnota
prumérné tloustky.

Postup méfeni prumérné tloustky povlaku na vyrobcich malych rozmérd uvadi
CSN EN ISO 2082 v priloze B.

TABULKA 43 — Pozadavky norem na tloustky kadmiovych povlaku

Stupen Minimalni tloustka, [pum]
provoznich | SSN EN ISO 2082 | SAE AMS 2400, | SAE AMS-QQ-P-4167 | ASTM B766
podminek * SAE AMS 2401
1 5 2-8 5 5
2 8 5-10 7,6 8
3 12 10-15 12,7 12
4 25 13-18 25

POZNAMKY: 9 vedle dodate&né Gpravy chroméatovanim mozna i dodate¢na uprava fosfatovanim;
+ viz tabulku 7.
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12.3.3 Prilnavost

Kadmiovy povlak musi vyhovét zkousce pfilnavosti leténim uvedené v CSN ISO
2819 nebo ASTM B571. V pfipadé dodate¢nych uprav barevnymi chromatovymi
povlaky se pfilnavost t&chto povlakd musi zkouset podle &l. 6.9 v CSN EN ISO 3613,
nebo podle ASTM B201.

Vedle shora uvedené metody zkouseni jesté CSN ISO 2819 doporuduje zkousSet
prilnavost kadmiovych povlakl lesténim kuliCkami, odtrzenim lepeni, ryskami nebo
tahem.

Kadmiové povlaky nesméji po zkouSce vykazovat znamky oddéleni od podkladového
kovu nebo mezivrstvy.

12.3.4 Odolnost proti korozi

Pozadavky na protikorozni odolnost kadmiovych povlaki ve zkouSce neutralni
solnou mlhou (NSS) podle CSN EN ISO 9227 nebo ASTM B117 jsou uvedeny
v tabulce 44.

Odolnost proti korozi zvySuji dodate¢né upravy povlaku specifikované v ¢l. 12.3.5.

Stanoveni stupné ochrany proti korozi a stupné zmeény vzhledu po koroznich
zkouSkach uvadi CSN EN ISO 10289 nebo ISO 10289.

TABULKA 44 — Korozni odolnost kadmiovych povlakt v neutralni solné mize

. L Kadmiovy povlak +
Stupen Kadmiovy poviak chromatovy konverzni povlak
provoznich T . T N
podminek Ozrja}cem Doba zkou*sky Ozrje,wcenl Doba zkou§ky
(Cast) NSS [h]? (Cast) NSS [h] "

Cd5/A

**) _ _ 1

0 Cds/F 2
Cd5/C, Cd5/D,
! Cd5 48 Cd8/A, Cd8/F 96
Cd8/C, Cd8/D,

2 Cds 2 Cd12/A, Cd12/F 120
Cd12/C,

3 Cdi12 192 Cd12/D, Cd25/A, 240
Cd25/F
Cd25/C,

4 Cd25 360 Cd25/D 480

POZNAMKY: » Do vzniku ervené koroze zakladniho materialu;
™ jen pro ryze dekorativni pouziti;
¥ viz tabulku 7.

12.3.5 Dodate¢né upravy poviaku

Odolnost proti korozi zvysSuji dodatecné upravy konverznimi povlaky. Technicke
pozadavky uvadéji CSN ISO 4520 a CSN EN 2133.

Mozné typy, vzhled aploSna hmotnost chromatového povlaku podle
CSN EN ISO 2082 jsou uvedeny v tabulce 45, jejich korozni odolnost v tabulce 46.
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TABULKA 45 — Typy chromatového konverzniho poviaku

Typ Plosna
Vzhled hmotnost Oznaceni (Cast)
Kéd Nazev chromatového kadmiového povlaku
povlaku [g-m~?]
A Bezbarvy Prasvitny, bezbarvy <0,5 Cd5/A, Cd8/A
, — . . Cd5/C, Cd8/C, Cd12/C,
C Duhovy Zluté duhovy >0,5az<1,5 Cd25/C
. I , Cd5/D, Cd8/D, Cd12/D,
D Neprahledny | Olivové zeleny >15 Cd25/D
F Cerny Cerny >0,5az<1,0 Cd5/F, Cd8/F

TABULKA 46 — Korozni odolnost chromatového konverzniho poviaku

Kod Doba zkousky NSS [h]"
Chromatovy h stovéh
povlak ¢ rome: kve o Hromadné Zavésové
poviaku pokovovani pokovovani

bezbarvy A 8 16
duhovy C 72 96
neprihledny D 72 96
cerny F 24 48
POZNAMKA: ) do vzniku korozniho napadeni povlaku kadmia.

Chromatové povlaky mohou, ale nemusi obsahovat ionty Sestimocného chromu.
ZkuSebni  metody prourCeni pfitomnosti chromatového povlaku jsou
v CSN EN ISO 3613. Plosna hmotnost povlaku se stanovuje gravimetricky podle
CSN EN ISO 3892, CSN EN ISO 10111 nebo ASTM B767.

Chromatové konverzni povlaky typu A lze barvit organickymi barvivy pro usnadnéni
identifikace upravovanych vyrobku. Proces se provadi ponorem do vodnych roztokud
vhodnych organickych barviv, nebo postfikem témito roztoky.

Jiné dodate¢né upravy po chromatovani, zvySujici odolnost proti korozi (uté€snéni,
impregnace) nebo barveni povlaku aj., se musi predepsat pomoci kédu uvedenych
v tabulce 5 pro narodni projekty, pro mezinarodni projekty pak typovym znacenim dle
prislusné normy. Norma SAE AMS-QQ-P-416 specifikuje idodateCnou upravu
kadmia fosfatovanim.

Jestlize se k zavéreCnému oplachu po chromatovani pouzije horka voda, ma byt
doba u povlaku se Sestimocnym chromem co nejkratSi, aby se predeslo rozpousténi
Sestimocného chromu. Maximalni pfipustna teplota pfi suseni povlaku je 60 °C, aby
se predeslo praskani zpisobovanému vysychanim povlaku.

12.4 Postupy pro upravu podkladového kovu pred vylou€enim poviaku

VSeobecné pozadavky na Upravu podkladoveho kovu uvadi €l. 6.4 tohoto standardu,
CSN EN ISO 27830 a standardy uvedené v tabulce 47.
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TABULKA 47 — Priprava podkladového kovu
Narodni i .
standardy” Mezinarodni standardy

Postupy pro uvolnéni vnitiniho | CSN EN 2133 | EN ISO 2082, 1ISO 9587, ASTM B766, SAE AMS-
pnuti QQ-P-416, SAE AMS 2400, SAE AMS 2401
Postupy ¢isténi), Gpravy CSN EN 2133 | ASTM B183, ASTM B242, ASTM B254,
a kontroly stavu podkladového ASTM B320, ASTM B322
materialu

POZNAMKA: “ navaznost na dal$i zahraniéni normy uvadi pfiloha B,
*) je nepfipustné pouziti chlorovanych rozpoustédel.

Pokud to pfedepiSe odbératel, musi se ocelové soucasti s mezi pevnosti v tahu
rovné nebo vétsi nez 1 000 MPa (31 HRC) aty, v nichz se vyskytuji tahova pnuti
vyvolana obrabénim, brousenim, rovnanim nebo tvarfenim za studena, podrobit
tepelnému zpracovani k odstranéni pnuti pfed Ccisténim a vylouCenim povlaku.
Postupy a tfidy tepelného zpracovani k odstranéni pnuti musi odpovidat tém, které
predepsal odbératel, nebo odbératel muze predepsat vhodné postupy a tfidy
z 1SO 9587 nebo ASTM B849.

Oceli soxidy nebo okujemi semusi pfed nanesenim povlaki odistit.
U vysokopevnostnich oceli se dava prednost neelektrolytickému alkalickému
a anodickému alkalickému cisténi, nebo mechanickym postuplim cisténi, aby
se predeslo nebezpecCi vzniku vodikové kifehkosti béhem cisténi.

12.5 Tepelné zpracovani po vyloué€eni povlaku

Tepelné zpracovani oceli pro odstranéni vodikove kiehkosti dle ¢l. 6.5.3.1 specifikuji
normy CSN EN ISO 2082, CSN EN 2133, ISO 9588, ASTM B850, ASTM B766
a SAE AMS 2759/9, kvalita zpracovani se vyhodnocuje podle ASTM F5109.

Uginnost zpracovani k odstranéni vodikové kiehkosti se musi stanovit podle
ISO 10587 (pro stanoveni zbytkové vodikové kiehkosti) apodle ISO 15724
(pro méfeni relativni koncentrace vodiku schopného difuze v ocelich), pokud
odbératel nestanovi jinak.

12.6 Zkousky znakt kvality povlaki

MozZnosti pro vybér metody zkouseni uvadi tabulka 48, navaznost na dalSi zahranicni
normy uvadi pfiloha B.

TABULKA 48 — Zkousky znaku kvality povlaku

Znak kvality Metodika zkousky Pozadované parametry
hodnoceni
Vzhled vizualné Dle ¢l. 12.3.1
Tloustka, minimalni CSN EN ISO 1463, ASTM B487 Dle pozadavku odbératele.

CSN EN ISO 2177, ASTM B504

CSN EN ISO 3497, ASTM B568

CSN EN ISO 3543, ASTM B567

CSN EN ISO 2178, ASTM B499

CSN EN ISO 2360, ASTM B244, ASTM E376,
CSN EN ISO 2082%
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Znak kvality

Metodika zkousSky

Pozadované parametry
hodnoceni

Prilnavost kadmiového
povlaku

CSN ISO 2819, ASTM B571

Povlak nesmi vykazovat
znamky oddéleni.

Pfilnavost
chromatovych povlak(”

CSN EN ISO 3613, ASTM B201

Dle pozadavku specifikace.

Korozni odolnost

C:)SN EN ISO 9227, ASTM B117
CSN EN ISO 10289, 1ISO 10289

Nepfipustné jsou znamky
koroze podkladu po

pozadované dobé
expozice.

POZNAMKA: " jsou-li dodate&né Upravy pozadovany,
*) stanoveni na malych soucastkach.

12.7 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky na povlak musi byt ovéfena zkouSkami znakl kvality
stanovenymi v ¢l. 12.6.

PFejimaci postupy jsou stanoveny normami CSN ISO 2859-1, CSN EN ISO 4519
a MIL-STD-1916. Zpusob prejimky a kontrolni urovenn musi byt dohodnuty mezi
odbératelem a dodavatelem.

12.8 Opravy kadmiovych povlak

Postupy pro opravy poskozenych nebo opotfebenych kadmiovych povlakt uvadéji
normy SAE AMS 2451/4 ve spojeni se SAE AMS 2451.

12.9 Nahrada kadmia alternativnimi poviaky

Vzhledem k toxicité kadmia jsou tyto povlaky zakazany pro pfimy styk s pozivatinami.
Nejsou vhodné pro Casti po provedeném kadmiovani svafované, pajené apod., kdy
se toxické vypary mohou inhalovat.

Alternativni povlaky pro nahradu kadmiového povlaku uvadi SAE AIR 5919, dalSi
normativni odkazy jsou uvedeny v tabulce 49.

TABULKA 49 — Alternativni nahrady za kadmiové povlaky

Typ povlaku Technologie pfipravy poviaku Normativni odkazy

Ni Autokatalytické (bezproudové) SAE AIR 4160, SAE AMS 2405, SAE AMS 2404
pokovovani

Al Chemické naparovani SAE AIR 4160, SAE AMS 2427

Cd-Ti Elektrolytické pokovovani SAE J 474, SAE AIR 4160, SAE AMS 2419

Zn Elektrolytické nebo mechanické SAE J 474, SAE AIR 4160, SAE AMS-C-81562,
pokovovani, difuzni povlaky SAE AMS 2402

Pb Elektrolytické pokovovani SAE J 474, SAE AIR 4160, SAE AMS 2414

Zn-Cd Elektrolytické pokovovani SAE J 474, SAE AIR 4160

Zn-Ni Elektrolytické pokovovani SAE J 474, SAE AIR 4160, SAE AMS 2417

Ni-Cd Elektrolytické pokovovani SAE J 474, SAE AIR 4160

Sn Mechanické nebo autokatalytické SAE AIR 4160
(bezproudové) pokovovani
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Typ povlaku Technologie pfipravy poviaku Normativni odkazy

Sn-Cd Elektrolytické nebo mechanické SAE J 474, SAE AIR 4160, SAE AMS-C-81562
pokovovani

Sn-Ni Elektrolytické pokovovani SAE J 474, SAE AIR 4160, CSN EN 1SO 2179,

ASTM B605

Sn-Zn Elektrolytické nebo mechanické SAE J 474, SAE AMS 2434, SAE AIR 4160,
pokovovani SAE AMS-C-81562

Akrylaty Stfikani, Stétcem SAE AIR 4160

Epoxidy Stiikani, Stétcem, elektrostatické SAE AIR 4160, SAE AMS 3116
stfikani

Fluoro- Maceni, tlak. a elektrostatické SAE AIR 4160, SAE AMS 3138, SAE AMS 3647

karbonaty stfikani, nataveni

Nylon Fluidni nanadeni, elektrostatické SAE AIR 4160
stfikani, nataveni

Polyestery Elektrostatické stfikani SAE AIR 4160

Polyuretany | Stfikani, Stétcem SAE AIR 4160

13 Elektrolyticky vylou€éené povlaky zinku

13.1 Rozsah pouziti

Zinkové povlaky se pouzivaji jako ochrana proti atmosférické korozi a uzitkové vodé.
Odolavaji atmosférické korozi za vzniku koroznich zplodin. Ve vnitini nepfilis vihké
atmosféfe se koroze projevuje jako postupné tmavnuti povrchu, ve vnéjSi atmosfére
jsou korozni zplodiny objemné. V prumyslové znecisténé atmosfére korozni odolnost
klesa se stoupajicim obsahem oxidu sifi€itého v ovzdusi (viz tabulka 50).

Zinkové povlaky jsou podle ¢l. 5.5.1.4 v MIL-HDBK-808 nevhodné:

- na Casti v kontaktu s teplotou prekracujici 260 °C,

- kontaktni ¢asti, kde korozni produkty by mohly vadit normalni funkci,

- nazemnici kontakty, kde zvySeny elektricky odpor zinkovanych povrchl by byl
problematicky,

- nacasti a kompletace konstruované z oceli tepelné upravenych na konecCnou
pevnost v tahu 1 230 MPa a vyssi.

TABULKA 50 — Korozni odolnost zinkovych povlakl v atmosférach
(ASTM B633)

Typ atmosféry Prt‘flmérn[a;| rl;o::gi[lll] rychlost
Primyslova 5,6
Méstska nepriimyslova nebo pfimorska 1,5
Pfiméstska 1,3
Venkovska 0,6
Vnitfnich prostort max. 0,5
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Odolnost povlaku ve studené (uzitkové) vodé je velmi dobra, se zvySujici se teplotou
vody tato odolnost klesa. Povlaky neodolavaji ani slabym roztokim alkalii (napf.
vyluhu omitky) a kyselin.

Vzhledem koceli maji vyslovné anodicky charakter, takze zabranuji korozi
i v pfipadé mistni nehomogenity (pory, poskrabani, nechranéné hrany apod.).

Zivotnost zinkovych povlak( je linearng& umérna jejich tloustce a vyraznéji nezavisi
na technologii, kterou byly vytvofeny. Jsou pouzivany i pro drobnéjsi ocelové

vyrobky, které svym tvarem umozfuji vylouCit povlak pozadované kvality
a odstranéni zbytka lazni oplachem.

Elektrolyticky se vyluCuji hladké vzhledné zinkové povlaky prakticky do tloustky
asi 40 ym. Povlaky vylou€ené z leskle pracujici lazné mohou plnit i ozdobnou funkci.
Chromatovani zlepSuje jejich vzhled a oddaluje po€atek vzniku koroznich zplodin.

13.2 Oznacovani povilaku
13.2.1VSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresu, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku. Oznacenim se stanovi v pofadi podkladovy material,
oznacCeni jeho normy, pozadavky na odstranéni vnitfniho pnuti, typ a tloustka
mezivrstev, typ a tloustka povlaku zinku, €islo oznacujiciho minimalni tloustku zinku
v um, poZzadovana tepelna uprava povrchu zinku a dodateC¢na uprava povrchu zinku
konverznim povlakem.

13.2.2 Slozky

Oznaceni musi obsahovat:

- slova ,Elektrolyticky vylou€eny povlak®;

- oznaceni poZzadované normy, napf. ISO 2081;

- pomlcku (-);

- chemickou znacku podkladového kovu nebo hlavniho kovu slitiny (viz tabulku 1)
a normalizované oznaceni (oznaceni dle poznamky 1 a pfikladu 1 v ¢l. 7.2.2);

- lomitko (/);

- chemickou znacCku zinku, Ccislo oznacujiciho minimalni tloustku zinku v pm
a symbol pro tepelnou Upravu povrchu zinku;

- lomitko (/);

- symbol pro dodate¢nou upravu povrchu zinku konverznim poviakem;

- lomitko (/);

- symbol pro dodate¢nou upravu konverzniho povlaku (viz tabulku 5).

Dvé lomitka tésné po sobé znamenaji, Ze pfislusny krok v procesu se bud
nevyzaduje, nebo byl vynechan (viz ISO 27830).

13.2.3 Oznaceni podkladového kovu

Podkladovy kov se musi oznacit svou chemickou znackou, u slitiny chemickou
znackou jeji hlavni slozky (viz tabulku 1 a poznamku 2 v €l. 7.2.3).
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13.2.4 Oznaceni pozadavkil na tepelné zpracovani

OznacCeni pozadavkl na tepelné zpracovani se provede podle narodni normy
CSN EN ISO 27830 nebo jiné odpovidajici normy (napf. ASTM B850). Oznaceni
pozadavkl na tepelné zpracovani se uvadi takto:

a) pismeny:
- SR pro tepelné zpracovani k odstranéni pnuti;
- ER pro tepelné zpracovani ke snizZeni citlivosti k vodikovému kiehnuti;
- HT pro tepelné zpracovani k jinym uceltim;

b) v kulatych zavorkach se uvede minimalni teplota ve stupnich Celsia;

c) doba tepelného zpracovani v hodinach (viz pfiklad 2 v ¢l. 7.2.4).

13.2.5 Oznaceni tloust’ky kovovych vrstev a typu dodateéné povrchové upravy

Minimalni doporuc¢ené hodnoty tloustky povlakid zinku pro jednotlivé provozni
podminky uvadi tabulka 52. Mozné typy, vzhled a symboly znaCeni dodateCného
chromatového povlaku uvadi tabulka 56.

13.2.6 Priklady ¢asti oznaceni povlaku

Podle EN ISO 2081 elektrolyticky vylouCeny povlak zinku o tloustce 25 um na oceli
(oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v ¢&l. 7.2.2 a ¢l. 7.2.3), ktery byl po dobu
8 hodin tepelné zpracovan pri teploté 190 °C pro odstranéni vodikové krehkosti,
dodate¢né opatfen neprihlednym konverznim chromatovym povlakem a nasledné
napustén organickym impregnacnim materialem, se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak EN ISO 2081 — Fe<>//Zn25/ER(190)8/D/T2

Podle ISO 2081 elektrolyticky vylou€eny povlak zinku o tloustce 25 pm na oceli
(oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v¢&l. 7.2.2 acl. 7.2.3), ktera byla pred
elektrolytickym pokovenim tepelné zpracovana pro odstranéni pnuti pfi teploté
200 °C po dobu 3 hodin. Povlak zinku, ktery byl po dobu 8 hodin tepelné zpracovan
pfi teploté 190 °C pro odstranéni vodikové kiehkosti, dodateCné opatfen
neprthlednym konverznim chromatovym povlakem a nasledné napustén organickym
impregnacnim materialem, se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 2081 — Fe<>/SR(200)3/Zn25/ER(190)8/D/T2

Podle ASTM B633 elektrolyticky vylou€eny povlak zinku o tloustce 8 um na oceli
(oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v ¢&l. 7.2.2 a ¢l. 7.2.3), ktery byl po dobu
3 hodin tepelné zpracovan pfi teploté 190 °C pro odstranéni vodikové krehkosti
a dodate¢né opatfen bezbarvym konverznim chromatovym povlakem, se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ASTM B633 — Fe<>//Zn8/ER(190,3)/Type I

Pro uCely objednavani nesmi podrobna specifikace vyrobku zahrnovat pouze
oznaceni, ale musi obsahovat ijasné vyjadfeni ostatnich zakladnich pozadavku
uvedenych dale.

Informace, které je nutno poskytnout vyrobci poviaku

- Zakladni informace

Pfi objednavani elektrolytického pokoveni vyrobkd podle mezinarodnich norem musi
odbératel poskytnout tyto informace v pisemné formé, napf. ve smlouvé nebo
objednavce, popf. na vykresech:
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a) oznaceni pfislusné normy (viz tabulku 51);
b) druh podkladového materialu;

c) stupen provoznich podminek nebo pozadované oznaceni povlaku
(viz tabulku 52);

d) vymezeni funkéniho povrchu vyrobku; napf. jeho vyznacenim na vykresech
nebo poskytnutim vhodné oznacenych vzorkd;

e) pfejimaci postup (viz €l. 13.8);

f) mista, kde mohou byt nevyhnutelné stopy po dotyku a jiné vady;

g) typ dodate¢né upravy konverznim povlakem nebo jinych dodate¢nych uprav;
h) pozZadovanou metodu zkou$eni tloustky a pfilnavosti;

i) pevnost soucasti v tahu a pozadavky na tepelné zpracovani (viz ¢l. 13.4
a 13.5);

J) metody vzorkovani, urovné pfijatelnosti a jiné pozadavky na kontrolu, pokud
se lisi od pozadavkl stanovenych v ISO 4519;

k) jakékoli pozadavky na urychlené korozni zkousky a na hodnoceni.
- Doplnujici informace
Pokud jsou pozadovany, musi odbératel poskytnout tyto doplfujici informace:
a) jakékoli zvlastni pozadavky na mezivrstvy;
b) vzorek poZzadované konec¢né Upravy;
c) jakoukoli zvlastni pozadovanou pifedbéznou nebo dodate¢nou Upravu;
d) jakékoli konkrétni pozadavky na Cistotu povlaku;
e) jakékoli pozadavky na baleni pokovenych soucasti;
f) jakékoli zvlastni upravy po pokoveni.

13.3 Pozadavky na povlak

Metodu specifikace vSeobecnych pozadavki pro elektrolyticky vylou€ené poviaky
na kovovych materialech uvadéji normativni dokumenty uvedené v tabulce 51.

TABULKA 51 - Specifikace pro povlaky zinku

Narodni standardy” Mezinarodni standardy
g")SN EN ISO 2081, ASTM B633, 1ISO 2081,
CSN EN ISO 27830 ISO 27830, SAE AMS 2402

POZNAMKA: ) navaznost na dal$i zahraniéni normy uvadi pfiloha B.

13.3.1Vzhled

Povrch musi byt hladky, nepfipustné jsou viditelné vady, jako jsou puchyfe, dulky,
drsna mista, trhliny, nepokovena mista, skvrny a jiné nerovnomérnosti zabarveni.
Pokud neni stanoveno jinak, musi byt povlak zinku leskly. U Casti, které maji
dodate¢nou upravu, nesméji byt na funkénim povrchu mista bez této upravy. Pokud
je to nezbytné, musi odbératel dodat nebo schvalit vzorky znazorniujici poZzadovanou
Upravu povrchu.

U vyrobkdl, u nichz nelze zabranit vzniku stop po zavésech, musi byt jejich poloha
dohodnuta mezi zu€astnénymi stranami.
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13.3.2 Tloustka

Tloustka se voli s ohledem na naro¢nost provoznich podminek, kterym musi povlak
odolat vzhledem k typu okolni atmosféry a funkci povlaku. Minimalni pozadované
hodnoty mistni tloustky povlakd zinku pro jednotlivé provozni podminky uvadi
tabulka 52, doporu€ované tloustky s dodatecnou upravou povlaku tabulka 53 a 56.

PFehled metody méfeni tloustky uvadéji CSN EN ISO 3882 a ASTM B659.
TABULKA 52 — Pozadavky na minimalni tloust’ky povlaku zinku

Stupen provoznich Oznaceni Minimalni tloustka®
podminek™ (8ast) [M4m]
1 Zn5 5
2 Zn8 8
3 Zn12 12
4 Zn15 15

POZNAMKY: * uvyrobkil s funkéni plochou 100 mm?2 nebo vétsi se za minimalni tloustku
povazuje minimalni hodnota mistni tloustky, uploch mensich je to minimalni
hodnota prameérné tloustky;

**) viz tabulku 7.

13.3.3 Pfilnavost

Pfi zkousce pfilnavosti lesténim podle CSN ISO 2819 nebo ASTM B571 musi
zinkovy povlak prokazat dobrou pfilnavost. Vedle metody zkouSeni podle
CSN ISO 2819 jesté doporuduje zkou$et pfilnavost zinkovych povlakd lesténim
kulickami, odtrzenim lepeni, ryskami a tahem. Zinkové povlaky nesméji po zkousce
vykazovat znamky oddéleni od podkladového kovu nebo mezivrstvy.

Pfilnavost barevnych chromatovych poviakli se musi zkou$et podle ¢l. 5.9
v CSN EN ISO 3613 nebo ASTM B201.

13.3.4 Odolnost proti korozi

Odolnost proti korozi zvySuji dodateéné upravy povlaku specifikované v ¢l. 13.6.
Pozadavky nakorozni odolnost pfi zkousce neutralni solnou mlhou podle
CSN EN ISO 9227 nebo ASTM B117 jsou uvedeny:

— pro povlakovy systém zinek plus chromatovy konverzni povlak v tabulce 53;

— pro chromatovy konverzni povlak do pocatku koroze zinkového povlaku v tabulce
54 (jestlize se vyrobky zpracovavaji hromadné elektrolytickym pokovovanim
a hromadné chromatovanim v bubnech, je korozni odolnost niZsi, coz se odrazi
i v pozadavcich na zkousku solnou mlhou).

Stupen ochrany proti korozi a stupen zmeény vzhledu po koroznich zkouskach
se stanovi podle CSN EN ISO 10289 a I1SO 10289.

TABULKA 53 — Korozni odolnost povlakového systému

Stupen provoznich Oznaceni Doba zkousky NSS”
podminek ¥ (€ast) [h]
FelZn5/A
0 Fe/zZn5/B 48
Fe/Zn5/F
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Stupen provoznich
podminek ¥

Oznaceni
(cast)

Doba zkousky NSS”
[h]

Fe/Zn5/C
Fe/Zn5/D
Fe/Zn8/A
Fe/Zn8/B
Fe/Zn8/F

72

Fe/zZn8/C
Fe/Zn8/D
Fe/Zn12/A
Fe/Znl12/F

120

Fe/zn12/C
Fe/zn12/D
Fe/Zn25/A
Fe/Zn25/F

192

4

Fe/zn25/C
Fe/Zn25/D

360

POZNAMKY: ) viz tabulku 7,
" do vzniku korozniho napadeni podkladového kovu.

TABULKA 54 — Korozni odolnost chromatového konverzniho poviaku

Koéd Doba zkousky NSS [h]
Chromatovy h stovéh
povlak ¢ romal kve ° Hromadné Zavésové
poviaku pokovovani pokovovani

bezbarvy A 8 16
odbarveny B 8 16
duhovy C 72 96
nepruhledny D 72 96
cerny F 24 48
POZNAMKA: ) do vzniku korozniho napadeni povlaku zinku.

13.4 Postupy pro upravu podkladového kovu pred vylouéenim poviaku

Normativni postupy cisténi povrchu pro zajisténi dobré prilnavosti povlaku, tepelného
zpracovani oceli pro uvolnéni vnitfniho pnuti a pozadované kovové mezivrstvy jsou
uvedeny v tabulce 55 a v ¢l. 6.4.

TABULKA 55 — Priprava podkladu

Narodni standardy” Mezinarodni standardy

CSN EN ISO 27830 | ASTM B849, ASTM B633, ISO 27830,

SAE AMS 2402

Postupy pro uvolnéni vnitfniho
pnuti
Oznacovani tepelného zpracovani

ASTM B183, ASTM B242, ASTM B254,
ASTM B320, ASTM B322,
SAE AMS 2402

Postupy &isténi, upravy a kontroly -
stavu podkladového materialu

POZNAMKA: ) navaznost na dali zahraniéni normy uvadi ptiloha B.
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Oceli soxidy nebo okujemi semusi pfed nanesenim poviaku o istit.
U vysokopevnostnich oceli se dava prednost neelektrolytickému alkalickému
a anodickému alkalickému c¢isténi, nebo mechanickym postuplim Ccisténi, aby
se predeslo nebezpeci vzniku vodikové kifehkosti béhem cisténi.

Pokud to pfedepiSe odbératel, musi se ocelové soucasti s mezi pevnosti v tahu
rovné nebo vétsi nez 1 000 MPa (31 HRC) aty, v nichz se vyskytuji tahova pnuti
vyvolana obrabénim, brou$enim, rovnanim nebo tvafenim za studena, podrobit
tepelnému zpracovani k odstranéni pnuti pfed Ccisténim a vylouCenim povlaku.
Postupy a tfidy tepelného zpracovani k odstranéni pnuti musi odpovidat tém, které
pfedepsal odbératel, nebo odbératel muze predepsat vhodné postupy a tfidy
z 1SO 9587 nebo ASTM B849.

13.5 Tepelné zpracovani po vyloué€eni povlaku

Jakékoli tepelné zpracovani k odstranéni vodikové kiehkosti musi byt provedeno
pfed nanesenim chromatového konverzniho povlaku. Tepelné zpracovani oceli
pro odstranéni vodikové kfehkosti specifikuje CSN EN ISO 2081, ISO 9588,
ASTM B850, ASTM B633, kvalita zpracovani se vyhodnocuje podle ASTM F5109.

Oznadéeni tepelného zpracovani se provede dle zasad CSN EN ISO 27830
(viz ¢l. 6.5.3.1).

Uginnost zpracovani k odstranéni vodikové kfehkosti se musi stanovit podle
ISO 10587 (pro stanoveni zbytkové vodikové kiehkosti) apodle ISO 15724
(pro méfeni relativni koncentrace vodiku schopného difuze v ocelich), pokud
odbératel nestanovi jinak.

13.6 Dodatec¢né upravy poviaku

Odolnost proti korozi zvySuji dodatecné upravy konverznimi povlaky. Technické
pozadavky uvadi CSN EN ISO 2081, CSN ISO 4520, CSN EN ISO 19598
a ASTM B633. Lze pouzit vS8echny typy chromatovych konverznich povlaki (viz
tabulku 56), alternativnich konverznich povlaku, které neobsahuji Sestimocny chrom,
nebo vibec zadny chrom a jinych nahrad, s vyjimkou fosfatovych povlakl. U vSech
t&chto povlak( se vyzaduje, aby splnily korozni poZadavky uvedené v CSN EN ISO
2081.

Zkusebni  metody  prourCeni  pfitomnosti  chromatového poviaku jsou
vCSN EN ISO 3613 aASTM B201. Plosna hmotnost povlaku se stanovuje
gravimetricky podle CSN EN ISO 3892, CSN EN ISO 10111 nebo ASTM B767.

TABULKA 56 — Typy chromatového konverzniho poviaku

Typ PloSna hmotnost Oznaéeni (East)
Vzhled chromatového povlaku . .
Kéd Nazev [g-m™7] zinkového povlaku
A Bezbarvy Prlsvitny, bezbarvy <0,5 Zn5/A, Zn8/A, Zn12/A,
Zn25/A
Ba Odbarveny Prasvitny, slabé <1,0 Zn5/B, Zn 8/B
duhovy
C Duhovy Zluté duhovy >0,5az<1,5 Zn5/C, Zn8/C, Zn12/C,
Zn25/C
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Typ Plo$na hmotnost N
Vzhled chromatového povlaku IOZnaf:enl (Cast)
Kod Nazev [g-m-2] zinkového povlaku
D Neprahledny Olivové zeleny >1,5 Zn5/D, Zn8/D, Zn12/D,
Zn25/D
F Cerny Cerny >0,5az<1,0 Zn5/F, Zn8/F, Zn12/F,
Zn25/F

POZNAMKY: @ Dvoufazovy proces.
Chromatové povlaky mohou, ale nemusi obsahovat ionty Sestimocného chromu.

Chromatové konverzni povlaky typu A nebo B lIze barvit organickymi barvivy
pro usnadnéni identiflkace upravovanych vyrobku. Jiné dodate€né Upravy
po chromatovani, zvysujici odolnost proti korozi (utésnéni, impregnace) nebo barveni
povlaku aj., se musi pfedepsat pro narodni projekty pomoci kédu uvedenych
v tabulce 5, pro mezinarodni projekty typovym znacenim dle pfislusné normy.

Jestlize se k zavéreCnému oplachu po chromatovani pouzije horka voda, ma byt
doba u povlaku se Sestimocnym chromem co nejkratSi, aby se predeSlo rozpousténi
Sestimocného chromu. Maximalni pfipustna teplota pfi suseni povlaku je 60 °C, aby
se predeslo praskani zplisobovanému vysychanim povlaku.

13.7 Zkousky znakt kvality povlaku

Pfehled moznosti pro vybér metody zkouSeni uvadi tabulka 57, navaznost na dalSi
zahrani¢ni normy pfiloha B.

TABULKA 57 — Zkousky znaku kvality povlaku

Znak kvality Metodika zkousky PoZadované parametry
hodnoceni
Vzhled vizualné Dle ¢l. 13.3.1.
Tloustka, minimalni CSN EN ISO 1463, ASTM B487 Dle pozadavku odbératele.
CSN EN ISO 2177, ASTM B504
CSN EN ISO 3497, ASTM B568
CSN EN ISO 3543, ASTM B567
CSN EN ISO 2178, ASTM B499
CSN EN ISO 2360, ASTM B244,
ASTM E376
Pfilnavost zinkového CSN ISO 2819, ASTM B571 Povlak nesmi vykazovat znamky
povlaku oddéleni.
Pfilnavost chromatovych CSN EN ISO 3613, ASTM B201 Dle pozadavku specifikace.
povlak(?
Korozni odolnost CSN EN ISO 9227 NSS, ASTM Nepfipustné jsou znamky koroze
B117 podkladu po pozadované dobé
CSN EN ISO 10289, ISO 10289 expozice. ™)

POZNAMKY: * jsou-li dodate¢né upravy pozadovany;
™ viz tabulky 53 a 54.

Postup méfeni primérne tloustky povlaku na malych vyrobcich uvadi
CSN EN ISO 2081 pfiloze B.
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13.8 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky napovlak musi byt ovéfena zkouskami znaku kvality
stanovenymi v €l. 13.7. Pfejimaci postupy jsou stanoveny normami CSN ISO 2859-1,
CSN EN ISO 4519 a MIL-STD-1916.

Zpusob prejimky a kontrolni drovenli musi byt dohodnuty mezi odbératelem
a dodavatelem.

14  Elektrolyticky vylou€éené povlaky stribra a jeho slitin

14.1 Rozsah pouziti

Stfibrné povlaky jsou relativné mékké, maji dobrou odolnost proti atmosférické
korozi. Za pfitomnosti sirnych slou€enin se vSak rychle pokryvaji malo vodivou
tmavou vrstvou koroznich zplodin. Plvodni lesk se uchova po delSi dobu pasivaci.
Odolavaji vodé, neutralnim nebo slabym roztokim neoxidujicich kyselin a alkaliim.
Podminkou jejich ochranné ucinnosti je nepdérovitost.

Povlaky stfibra ajeho slitin se vytvareji galvanicky av mensSich tloustkach
i chemicky. Pro elektrotechnické ucely se galvanicky vylu€uji obvykle v tloustce
10 um az 15 um. Spolehlivost kontaktl ze stfibra je tfeba zajistit jiz od stupné
agresivity 3 povlakem zlata nebo rhodia. Pokud se nevyZaduje elektricka vodivost,
mohou se stfibrné povlaky chranit proti ernani pasivaci a transparentnim natérem.

Povlaky vylou€ené z leskle stfibfici 1azné, obsahuji asi 3 % antimonu, jsou tvrdSi

(HV =140, u matnych HV = 70) a Iépe se proto hodi pro kontakty.

U stfibrnych povlaku je nutno upozornit, ze:

- v elektronickych obvodech, zejména pokud je izolujici material vlhky, dochazi
k migraci stfibrnych iontu;

- pfi pouziti dvou podobnych stfibrnych povlakl (napf. dvou lesklych nebo dvou

matnych) muaze ukluznych kontaktd dochazet kjejich zadirani (svafovani
za studena).

14.2 Oznacovani povlaku
14.2.1VSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresu, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku. Oznacenim se stanovi v pofadi podkladovy material,
oznacCeni jeho normy, pozZadavky na odstranéni vnitfniho pnuti, typ a tloustka
mezivrstev, typ a tloustka povlaku stfibra, Cislo oznacujiciho minimalni tloustku
stfibra v um, pozadovana tepelna uprava povrchu stfibra a dodate¢na uprava
povrchu stfibra.

14.2.2 Slozky

Oznaceni musi obsahovat:

- slova ,Elektrolyticky vylouCeny povlak®;

- oznaceni pozadované normy, napf. 1SO 4521,

- pomlcku (-);

- chemickou znacku podkladového kovu nebo hlavniho kovu slitiny (viz tabulka 1)
a normalizované oznaceni (oznaceni dle poznamky 1 a pfikladu 1 v ¢l. 7.2.2);
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u nekovovych materiald pismena ,NM“ (non-metal) a normalizované oznaceni;
u plastl pismena PL a normalizované oznaceni;

- lomitko (/);

- chemickou znacCku pfisluSného kovu pfi pouZiti mezivrstvy (mezivrstev) a Cislo
udavajici tloustku mezivrstvy v um;

- lomitko (/);

- chemickou znacku stfibra (za kterou se v pfipadé nutnosti uvede v kulatych
zavorkach minimalni obsah stfibra v procentech s pfesnosti na jedno desetinné
misto; u mezinarodnich projektld typové oznaceni, oznaceni pro lesk povrchu
a dodate€nou upravu) a Cisla oznacujiciho v um minimalni tloustku povlaku stfibra
nebo jeho slitiny na funk&nim povrchu.

14.2.3 Oznaceni podkladového kovu

Podkladovy kov se musi oznacdit svou chemickou znackou, u slitiny chemickou
znackou jeji hlavni slozky (viz tabulku 1 a poznamku 2 v ¢l. 7.2.3). U pokovitelnych
plastd se musi pouzit pismena PL, u nekovovych materialt pismena NM.

14.2.4 Oznaceni pozadavku na tepelné zpracovani

Oznaceni pozadavkl natepelné zpracovani se provede podle narodni normy
CSN EN ISO 27830 nebo odpovidajici mezinarodni normy (napf. ASTM B850).
Oznaceni pozadavkl na tepelné zpracovani se uvadi takto:

a) pismeny:
- SR pro tepelné zpracovani k odstranéni pnuti;
- ER pro tepelné zpracovani ke snizeni citlivosti k vodikovému kifehnuti;
- HT pro tepelné zpracovani k jinym ucelum;

b) v kulatych zavorkach se uvede minimalni teplota ve stupnich Celsia;

c) doba tepelného zpracovani v hodinach (viz pfiklad 2 v &l. 7.2.4).

14.2.5 Oznaceni tloust’ky kovovych vrstev a typu dodateéné povrchové upravy

Minimalni doporu¢ené hodnoty tloustky povlakl stfibra pro jednotlivé provozni
podminky uvadi tabulka 58. Mozné typy, vzhled a symboly znaCeni dodateCného
chromatového povlaku uvadi tabulka 6.

14.2.6 Priklady ¢asti oznaceni povlakti

Podle pozadavki EN ISO 4521 elektrolyticky vylou€eny povlak stfibra o obsahu
minimalné 98,9 %, minimalni tloustky 10 uym, vylou€eny na oceli (oznaceni podkladu
v <> dle poznamky 1 v¢l. 7.2.2 acl. 7.2.3), s mezivrstvou niklu nespecifikované
tloustky, se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povilak EN ISO 4521 — Fe<>//Ni/Ag(98,9)10

Podle pozadavku ISO 4521 elektrolyticky vylou€eny povlak stfibra o obsahu
minimalné 98,9 %, minimalni tloustky 10 uym, vylou€eny na oceli (oznageni podkladu
v <> dle poznamky 1 v¢l. 7.2.2 a¢l. 7.2.3), s mezivrstvou niklu o tloustce 5 pm,
se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 4521 — Fe<>//Ni5/Ag(98,9)10

Podle pozadavku ISO 4521 elektrolyticky vylou€eny povlak stfibra o obsahu
minimalné 98,8 %, minimalni tloustky 15 um, s mezivrstvou médi o tloustce 5 um,
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vylou€eny na oceli s maximalni pevnosti v tahu 1200 MPa (oznaceni podkladu v <>
dle poznamky 1 v¢él. 7.2.2 acl. 7.2.3), stepelnym zpracovanim pro odstranéni
vnitfniho pnuti pfed vylou€enim povlaku pfi teploté 200 °C po dobu 3 h, a s tepelnym
zpracovanim po vylouceni povlaku pro snizeni vodikové kiehkosti pfi teploté 190 °C
po dobu nejméné 12 h, se oznadi:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 4521 —
Fe<>/SR(200)3/Cu5/Ag(98,8)15/ER(190)12

Podle pozadavki ASTM B700 elektrolyticky vylou€eny povlak stfibra o obsahu
minimalné 99,9 % z leskle pracujici lazné, minimalni tloustky 10 um, vylouCeny
na oceli (oznaCeni podkladu v<> dle poznamky 1 v¢l. 7.22 acdl. 7.2.3)
s mezivrstvou niklu a dodatecné upraveny proti Cernani, se oznaci:

Elektrolyticky vyloué¢eny povlak ASTM B700 — Fe<>/Ni/Ag Type 1, Grade B,
Class S 10

Pro ucely objednavky musi podrobna specifikace vyrobku obsahovat nejen oznaceni,
ale i jasné pisemné vyjadreni ostatnich pozadavku, které jsou dulezité pro funkéni
schopnost konkrétniho vyrobku.

Informace, které je nutno poskytnout vyrobci poviaku

- Zakladni informace

a) oznaceni pfislusné normy a oznaceni pozadovaného povlaku (viz ¢l. 14.2);

b) vyznaceni funkéniho povrchu vyrobku, napf. na vykresech nebo vhodnym
zpusobem na vzorcich;

c) povahu, stav aupravu podkladového kovu, pokud mohou ovlivnit
provozuschopnost a/nebo vzhled povlaku (viz ¢l. 14.3.1);

d) polohu nevyhnutelnych vad na povrchu, napf. stop po zavéseni;

e) pozadovanou kone€nou upravu povrchu, napf. lesklou, matnou nebo jinou
upravu a pokud mozno odsouhlaseny vzorek upravy;

f) pozadavky na metody zkouSeni tloustky, pfilnavosti povlaku a urychlené
korozni zkousky (viz ¢l. 14.8);

g) pevnost vtahu Cc&asti apozadavky natepelné zpracovani pfed a/nebo
po elektrolytickém vylouceni povlaku;

h) metody vzorkovani, urovné pfijatelnosti nebo jiné pozadavky na kontrolu,
pokud se liSi od pozadavkl stanovenych v kapitole 7 1ISO 4519 (viz ¢&l. 14.9).
- Doplnujici informace
Pokud vyrobce poZaduje, musi mu odbératel poskytnout tyto doplfujici informace:

a) minimalni obsah stfibra v povlaku, podrobné udaje o vSech legujicich prvcich,
metody stanoveni minimalniho obsahu stfibra (viz CSN EN ISO 4521 ¢l. 6.6)
a pfitomnost zbytkovych soli (viz CSN EN ISO 4521 ¢l. 6.16);

b) jakékoli opatfeni pro nasledné Cisténi;

c) jakeékoli zvlastni pozadavky na mezivrstvy;

d) jakékoli zvlastni pozadavky na upravu proti zmatnéni, typ Upravy a pouZita
zkuSebni metoda;

e) pouzitou metodu zkouSeni poérovitosti a pocet a umisténi pfipustnych poru;
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f) elektrické vlastnosti povlaku a doporucené zkusebni metody (viz ¢l. 14.3.8);

g) mikrotvrdost povlaku a doporu¢enou zkuSebni metodu podle ISO 4516
(viz €l. 14.3.6);

h) pozZadavky na pajitelnost povlaku a doporuCenou zkuSebni metodu
(viz €l. 14.7);

i) jakékoli pozadavky na odolnost proti odéru a pouzitou zkuSebni metodu;
j) pozZadavky na tvarnost povlaku a pouzitelnou zkusebni metodu;
k) jakékoli pozadavky na Cistotu povrchu finalnich vyrobkd;

) dohodnutou stfedni hustotu povlaku stfibra, pokud metoda meéfeni tloustky
povlaku vyZaduje korekci na hustotu (viz CSN EN ISO 4521 pfilohu B).

14.3 Pozadavky na povlak

Metodu specifikace vSeobecnych poZadavkl pro elektrolyticky vylouCené poviaky
na kovovych materidlech uvadi CSN EN ISO 27830, SAE AMS 2411,
SAE AMS 2451/13 a ASTM B700.

14.3.1Vzhled

Drsnost povrchu povlaku zavisi na drsnosti povrchu zakladniho materialu. Funkcni
povrch s povlakem nesmi pfi 8-nasobném zvétSeni vykazovat vady, jako jsou dulky,
trhliny, nepokovena a drsna mista, cizorodé latky. Puchyfkovani nebo jiné znaky
Spatné pfilnavosti jsou na povrchu vyrobku nepfipustné.

Pokud se pfi prohlidce pouZije umélé osvétleni, je dostacujici 4-nasobné zvétSeni.

Vyrobky s elektrolyticky vylouCenym povlakem stfibra a jeho slitin, které budou dale
mechanicky upravovany, nesmeéji mit prilisné nerovnosti na hranach a nesméji mit
vady, které by prekazely naslednému zpracovani.

Pokud se na funkénim povrchu povlaku nelze vyvarovat stop po zavésu, musi byt
misto dotyku zvoleno po dohodé odbératele s vyrobcem.

Odbératel mize dodat nebo schvalit pfedbézné zhotovené vzorky s pozadovanou
kvalitou povrchu.

14.3.2 Tloustka

Doporucené tloustky povlaku stfibra ajeho slitin  pro vSeobecné pouziti
(bez nasledného mechanického zpracovani) uvadi tabulka 58. TlouStka poviaku
musi byt uvedena v oznaceni (viz €l. 14.2.5).

TABULKA 58 — Doporucené tloustky povlaku stribra pro technické ucely v um

CSN EN ISO 4521 | ASTM B700 Priklad uziti
- 1 Minimum pro kratkodobou uchovatelnost pajitelnosti.
5 o5 Minimum pro kontaktni konektory s limitovanou trvanlivosti.
5 5 Nominalni tloustka pro termokompresni spoje a duté zbozi
pro domacnosti.
Stfedné kvalitni uchovatelnost pfFibord a plochého zbozi
10 10 pro domacnosti, tloustka pro termokompresni  spoje

polovodicu.
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CSN EN ISO 4521 | ASTM B700 Priklad uziti
20 20 Normalni hotelové ploché zbozi a vysoce kvalitni ploché
a duté zbozi pro domacnosti.
40 40 Aplikace, kde velmi vysoka odolnost je vyzadovana.

Tloustka povlaku se mé&fi naplose uréené podle CSN EN ISO 2064 nebo
ASTM B659, na libovolné ¢&asti funk&niho povrchu vhodnou metodou vybranou
odbératelem z metod uvedenych v pfiloze B CSN EN ISO 4521 (nedestruktivni,
semidestruktivni a destruktivni metody zkouseni).

U povlaku stfibra ajeho slitin, které jsou dale mechanicky zpracovavany,
se kontroluje pozadovana tloustka povlaku po tomto zpracovani.

14.3.3 Prilnavost

Pozadavky na hodnoceni uvadi CSN EN ISO 4521. Povlak musi vyhovét zvolené
zkousce z uvedenych v CSN EN ISO 4521 nebo ASTM B571. Povlaky o tloustce
vétsi nez 125 ym musi vyhovét zkousce pilovanim (viz CSN EN ISO 4521).

CSN EN ISO 4521 uvadi v piiloze C zkousky lesténim, le$t&nim v bubnu, odtrzenim,
ohybem, pilovanim a tepelnym razem.

CSN 1SO 2819 doporuéuje zkous$et prilnavost stfibrnych povlakil lest&nim, lesténim
kuliCkami, odtrzenim pajeni nebo lepeni, dlatem, ryskami, tahem, hloubenim podle
Romanoffera a kulickovanim. Stfibrné povlaky nesméji po zkouSce vykazovat
znamky oddéleni od podkladového kovu nebo mezivrstvy.

Pfiprava metalografickych vzorkd pro mikroskopické stanoveni tloustky povlaku
muaze vést k indikaci Spatné pfilnavosti, protoze brouseni a lesténi muze zpUsobit
oddéleni povlaku od podkladu zjistitelné mikroskopem.

Pro zabranéni Spatné pfilnavosti povlaku se bézné pouzivaji tenké zakladni povlaky
stfibra z elektrolytickych lazni specialné urCenych ktomu, aby se zabranilo
chemickému naneseni stfibra na podkladovy kov. Pro elektrolytické pokoveni
nékterych slitin se mize pozadovat tenky zakladni povlak zlata. Slitiny hliniku
se pro zlepSeni pfilnavosti povlaku tepelné zpracovavaji pfi teploté 190 °C
po vylou€eni povlaku. Toto zpracovani se nedoporucuje u slitin, u nichz by mohlo
pfi této teploté dojit ke znehodnoceni.

14.3.4 Pérovitost

Pokud se pozaduje povlak celistvy, musi byt podroben jedné nebo vice zkouskam
porovitosti uréenymi odbératelem (napf. podle ISO 12687 nebo ISO 14647). Prehled
zkousek porovitosti uvadi CSN EN ISO 10308 nebo ASTM B765.

14.3.50dolnost proti korozi

Pokud se pozaduje povlak odolny proti korozi, musi byt podroben koroznim
zkouskam. Odbératel musi stanovit pouzitou urychlenou zkousku a pfipustny stupen
koroze po zkouSce. ZkousSky musi odpovidat provoznimu prostfedi elektrolyticky
pokovenych povlakl stfibra nebo jeho slitin. Stupné ochrany proti korozi a stupné
zmény vzhledu po koroznich zkouskach uvadi CSN EN ISO 10289 a 1SO 10289.
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14.3.6 Tvrdost

Pokud se poZaduje, musi byt tvrdost specifikovana. Hodnota tvrdosti poviaku
se ovéfuje metodou stanovenou odbératelem (HV nebo HK), napf. podle
CSN EN ISO 4516 nebo ASTM B578.

Tvrdost povlakl stfibra ajeho slitin  vytvofenych z mnoha typu lesklych
elektrolytickych lazni se vyznamné snizuje béhem prvnich 24 hodin po pokoveni.
V téchto pfipadech se tvrdost povlaku méfi az po uplynuti této doby anebo po
urychleném starnuti (napf. zahfivanim vzorku pfi teploté 100 °C po dobu 1 hodiny).

14.3.7 Pdjitelnost

Pokud se pozaduje pajitelnost, musi byt povlak stfibra podroben zkousSce urcené
odbératelem. Typ zkouSky pdjitelnosti a umélé starnuti pfed zkousSkou musi
odpovidat predpokladané funkci elektrolyticky pokoveného vyrobku a podrobnosti
musi byt dohodnuty mezi zu¢astnénymi stranami.

Metody zkouseni uvadi napt. CSN EN 60068-2-20, ASTM B678 a IEC 60068-2-20.
14.3.8 Elektrické vlastnosti

Pokud jsou elektrické vlastnosti dulezité, musi je odbératel specifikovat spolu
s metodami zkouseni (napf. podle ASTM E1004).

14.3.9 Cistota povrchu

Po ukonceni elektrolytického pokoveni se musi Casti s povlakem stfibra nebo jeho
slitin ddkladné oplachnout a osus$it. Pokud odbératel pozaduje, musi byt Casti
podrobeny zkousce stanoveni pfitomnosti zbytk( soli podle napf. pfilohy D
CSN EN ISO 4521.

Maximalni pfipustné zvy$eni konduktivity je 150 uS-m-.

14.4 Postupy pro upravu podkladového kovu pred vylou€enim povlaku

Pfi predbéznych upravach zakladnich materiald nesméji byt pouzity slouceniny
obsahujici rtut. Nékteré zakladni kovy se musi tepelné zpracovat, aby se snizilo
riziko jejich znehodnoceni v disledku vodikové kfehkosti.

Podminky pro tepelné zpracovani oceli uvadi ¢l. 6.4, tabulky 10 a1l tohoto
standardu a normativni dokumenty uvedené v tabulce 59.

TABULKA 59 — Priprava podkladu

Narodni standardy” Mezinarodni standardy
Postupy pro uvolnéni vnitfniho CSN EN ISO 4521 ASTM B849, ASTM B700,
pnuti SAE AMS 2410, SAE AMS 2411,
SAE AMS 2412, SAE AMS 2413
Oznadovani tepelného zpracovani | ESN EN ISO 27830 ISO 27830
Postupy &isténi, upravy a kontroly ASTM B183, ASTM B242,
stavu podkladového materialu ASTM B252, ASTM B253,
ASTM B254, ASTM B281,
ASTM B322, SAE AMS 2410

POZNAMKA: ) navaznost na dalsi zahraniéni normy viz pfiloha B.
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14.5 Pozadavky na mezivrstvy

K zlepSeni pfilnavosti poviaku se obvykle pouziva tenka mezivrstva stfibra, ktera
zamezi chemické redukci stfibra a slitin stfibra na podkladovém kovu. Pro urcité
elektrolyticky vyluCované slitiny se doporuCuje pouzit mezivrstvu zlata. Minimalni
tloustky obvyklych mezivrstev uvadi tabulka 60.

V urcitych pfipadech mohou byt nevhodné mezivrstvy médi nebo niklu, tyto mohou

byt nahrazeny mezivrstvou stfibra nebo slitiny stfibra o nejméné stejné tloustce.

TABULKA 60 — Pozadavky na minimalni tloustky mezivrstev

Podkladovy material

Mezivrstva (mezivrstvy)?,™

Min. tloustka mezivrstvy
[um]

Méd

nepozaduje se

Slitiny médi, zvlasté automatova mosaz
obsahujici olovo

méd nebo nikl

podle dohody

Zelezo a jeho slitiny (mimo austenitické nikl Ni10
korozivzdorné oceli) méd + nikl Cu10 + Ni5 (Cul0/Ni5)
nikl tenky povlak Ni pro zajisténi

Austeniticka korozivzdorna ocel

(obvykle ve Woodové lazni) prilnavosti
Zinek a jeho slitiny méd + nikl Cu8 + Nil0 (Cu8/Nil10)
Hlinik a jeho slitiny nikl Ni20

Cul0 nebo Cu2/Ni8
nebo podle dohody

Ostatni podkladové materialy, napf.

o o R " méd a/nebo nikl
slitiny médi s pajenymi spoji

POZNAMKY:  vyrobky z material(i na bazi médi pokovené stfibrem bez mezivrstvy niklu
a vyrobky z jinych material( s povlakem stfibra nanesenym na mezivrstvu médi
bez nasledné mezivrstvy niklu, se nesméji dlouhodobé pouzivat pfi teplotach
vys8ich nez 150 °C;
*) obvykle se pouZivaji mezivrstvy niklu s nizkym vnitinim pnutim.

14.6 Tepelné zpracovani po vyloué€eni povlaku

Tepelné zpracovani oceli po naneseni povlaku pro snizeni vodikové krehkosti
specifikuji normy CSN EN ISO 4521, ASTM B850 a SAE AMS 2759/9. Podminky
tepelného zpracovani jsou uvedeny v €l. 6.5 a tabulce 11 tohoto standardu.

Tepelné zpracovani mulze zpusobit vzajemnou difuzi mezi povlakem stfibra
a podkladem. Tento ucinek snizuje mezivrstva niklu. V ur€itych pfipadech muize byt
mezivrstva niklu nevhodnou, pak se nahrazuje mezivrstvou stfibra nebo slitiny stfibra
0 nejmeéneé stejné tloustce.

14.7 Dodate¢né upravy

Existuje mnoho vhodnych uprav, které zpomaluji proces Cernani stfibra a jeho slitin.
Pokud odbératel takovou Upravu pozaduje, stanovi zplsob Upravy spolu s pfisluSnou
zkouskou podle ASTM B700. Odbératel musi urcit pozadovanou dobu expozice.
Mnohé upravy proti ernani zvySuji povrchovy elektricky odpor povlakl stfibra a jeho
slitin, a mohou také snizit jejich pajitelnost.
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Pasy papiru, urCené k baleni elektrolyticky postfibfenych vyrobku, které reaguiji
s oxidy siry a plynnymi sulfidy, mohou zpomalovat Cernani béhem lodni pfepravy
a skladovani, aniz ovlivni vlastnosti povrchu stfibra.

14.8 Zkousky znaku kvality povlaku

Prehled moznosti pro vybér metody zkouSeni uvadi tabulka 61. Navaznost na dalSi
zahrani¢ni normy uvadi pfiloha B.

TABULKA 61 — Zkousky znaku kvality povlaku

Znak kvality

Metodika zkousSky

Pozadované parametry
hodnoceni

Vzhled

Vizualné

Dle ¢l. 14.3.1.

Tloustka, minimalni

CSN EN ISO 1463, ASTM B487

CSN EN ISO 2177, ASTM B504

CSN EN ISO 3497, ASTM B568

CSN EN ISO 3543, ASTM B567

CSN EN ISO 2178, ASTM B499

CSN EN ISO 3868, CSN EN 1SO 4521
CSN EN ISO 4518, CSN EN 1SO 10111

Dle pozadavku odbératele.

Pfilnavost poviaku

CSN EN ISO 4521, ASTM B571

Povlak nesmi vykazovat
znamky oddéleni.

Tvrdost

CSN EN ISO 4516, ASTM B578

Dle pozadavku odbératele.

Porovitost

CSN EN ISO 10308, ASTM B765

Pajitelnost

CSN EN 60068-2-20, ASTM B678
CSN EN 60068-2-44

Dle pozadavku odbératele.

Cistota povrchu

CSN EN ISO 4521, ASTM B700

Dle pozadavku odbératele.

Korozni odolnost

ASTM B700

Dle pozadavku odbératele

a normativu.

POZNAMKA: " jsou-li pozadovany.

14.9 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky napovlak musi byt ovéfena zkouSkami znakd kvality
stanovenymi v €. 14.8.

Pfejimaci postupy jsou stanoveny normami CSN ISO 2859-1, CSN EN ISO 4519
a MIL-STD-1916. Zpusob prejimky a kontrolni urovefi musi byt dohodnuty mezi
odbératelem a dodavatelem.

15 Elektrolyticky vylou¢ené povlaky zlata

15.1 Rozsah pouziti

Povlaky zlata a slitin zlata (jednovrstvé, dvouvrstvé nebo vicevrstvé) pro technické
ucely musi spliovat hlavné funkéni, nikoli dekorativni vlastnosti povlaku. PouZivaji
se pro jejich korozni odolnost a odolnost proti Cernani, pajitelnost, odolnost proti
odéru, pro jejich soudrznost, pronizky astaly elektricky kontaktni odpor
a pro odrazivost infraCervenych paprsku.

107




COS 999904
4. vydani
Zména 2

Zlaté povlaky jsou mékké a prakticky stalé, pfi pouzivanych minimalnich tloustkach
vS8ak znacné porovité. Nevyhodou je jejich mala mechanicka odolnost. TvrdSi
a odolnégjsi proti opotfebeni jsou povlaky ze slitiny zlata, avSak s ponékud snizenou
korozni odolnosti. Povlaky vytvofené z nekyanidovych elektrolytd na bazi
komplexnich sifi€itanovych iontl a povlaky s tvrdosti nizsi nez 90 HKN 25 vytvofené
z kyanidovych elektrolytd jsou velmi nachylné ke svafovani za studena a zadirani.
Proto je nutné se vyvarovat pouZiti téchto povlakl na obou dotykovych plochach
spoju nebo kluznych kontaktd.

Byly vyvinuty kyselé zlatici 1azné bez obsahu volnych kyanidl, povlaky z nich
vylou€ené jsou tvrdé, lesklé a pajitelné.

Minimalni obsah zlata v povlacich musi byt 58,5 % a v pfipadé vicevrstvych povlaku
musi mit kazda vrstva rozdilného obsahu nejméné 58,5 % zlata. U kontaktl, které
pracuji s vysokou spolehlivosti a v oblasti nizkych elektrickych impedanci a napéti,
mohou povlaky zlata obsahujici méné nez 99,0 % zlata zplsobit problémy spojené
s elektrickym odporem.

15.2 Oznacovani povlaku
15.2.1VSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresu, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku. Oznacenim se stanovi v pofadi: podkladovy material,
oznaceni jeho normy, pozadavky na odstranéni vnitfniho pnuti, typ a tloustka
mezivrstev, typ a tloustka povlaku zlata, Cislo oznacujiciho minimalni tloustku zlata
v um, pozadovana tepelna uprava povrchu zlata a dodate¢na uprava povrchu zlata.

15.2.2 Slozky

Oznaceni musi obsahovat:

- slova ,Elektrolyticky vylou€eny povlak®;

- oznaceni poZzadované normy, napf. EN ISO 27874,

- poml¢ku (-);

- chemickou znacku podkladového kovu nebo hlavniho kovu slitiny (viz tabulku 1)
a normalizované oznaceni (viz poznamku 1 a pfiklad 1 v €l. 7.2.2 a poznamku 2
v €l. 7.2.3); u nekovovych materiald pismena ,NM“ (non-metal) a normalizované
oznaceni;

- lomitko (/);

- chemickou znacku pfisludného kovu pfi pouZiti mezivrstvy (mezivrstev) a pokud je
nutné, Cislo udavajici tloustku mezivrstvy (mezivrstev) v um;

- lomitko (/);

- chemickou znaCku zlata (za kterou se v pfipadé nutnosti uvede v kulatych
zavorkach minimalni obsah zlata v hmotnostnich procentech s pfesnosti na jedno
desetinné misto) a Cislo oznacujici v um minimalni tloustku povlaku zlata nebo
jeho slitiny na funkénim povrchu;

- u dvouvrstvych a vicevrstvych povlaku zlata se pro kazdy pozadovany povlak zlata
nebo slitin zlata opakuje ¢€ast oznacCeni obsahujici chemickou znacCku zlata
(za kterou se v pfipadé nutnosti uvede v kulatych zavorkach minimaini obsah zlata
v hmotnostnich procentech s pfesnosti najedno desetinné misto) a €islo
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oznacujici v um minimalni tloustku povlaku zlata nebo jeho slitiny na funkénim
povrchu.

Oznacovani tepelného zpracovani, je-li pozadovano, se provede podle narodni
normy CSN EN 1ISO 27830 nebo odpovidajici mezinarodni normy
(napf. ASTM B850), nebo vojenské normy (napf. MIL-DTL-45204) v poradi
provedeni (viz pfiklad 2 v €l. 7.2.4).

15.2.3 Priklady ¢asti oznaceni povlak

Podle pozadavkl EN ISO 27874 elektrolyticky vylouCeny povlak cistého zlata
o minimalni tloustce 5 um, vylou€eny na elektrolyticky niklovanou ocel (oznaceni
podkladu v <> dle poznamky 1 v €l. 7.2.2 a €l. 7.2.3), se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak EN ISO 27874 — Fe<>//Ni/Au5

Podle pozadavkl I1SO 27874 elektrolyticky vylou€eny povlak slitiny, obsahujici
98,0 % zlata a 2 % stfibra, o minimalni tloustce 5 pm, vylou€eny na slitinu zinku
(oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v €l. 7.2.2 a €l. 7.2.3) s mezivrstvami niklu
na médi, se oznadi:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 27874 — Zn<>/Cu/Ni/AuAg(2,0)5

Podle pozadavkul ISO 27874 elektrolyticky vylou€eny povlak slitiny obsahujici 99,5 %
zlata a 0,2 % niklu, o minimaini tloustce 0,5 ym, vylou€eny na povlak Cistého zlata
o0 minimalni tloustce 1 ym na slitiné médi (oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1
v El. 7.2.2ac¢l. 7.2.3), se oznadi:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 27874 — Cu<>/Aul/AuNi(0,2)0,5

Podle pozadavkl ISO 27874 elektrolyticky vylouCeny poviak Ccistého zlata
0 minimalni tloustce 5 um, vylouceny na mezivrstvu médi o tloustce 5 pym na oceli
(oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v €l. 7.2.2 a €l. 7.2.3) s maximalni pevnosti
vtahu 1200 MPa, tepelné zpracované pii 200 °C po dobu 3 h pro odstranéni
vnitfniho pnuti pfed vylou€enim povlaku, po vylou€eni povlaku provedeni tepelného
zpracovani pro snizeni vodikové kfehkosti pfi teploté¢ 190 °C po dobu 12 h,
se oznaci:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ISO 27874 — Fe<>/SR(200)3/Cu5/Au5/ER(190)12

Podle pozadavki ASTM B488 elektrolyticky vyloueny povlak zlata o minimalnim
obsahu 99,0 %, s tvrdosti podle Knoopa 130 — 200 HK 25 a minimalni tloustkou 2,5
pMm, vylouéeny s mezivrstvou niklu na médi (oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1
v El. 7.2.2 acl. 7.2.3), se oznadi:

Elektrolyticky vylou€eny povlak ASTM B488 — Cu<>/Ni/Au Type Il, Code C 2,5
Pro ucely objednavky musi podrobna specifikace vyrobku obsahovat nejen oznaceni,
ale i jasné pisemné vyjadreni ostatnich pozadavku, které jsou dulezité pro funkéni
schopnost konkrétniho vyrobku.
Informace, které je nutno poskytnout vyrobci povlaku

- Zakladni informace

a) oznaceni pfislusné normy;

b) oznaceni pozadovaného povlaku (viz €l. 15.2);
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c) povahu, stav aupravu podkladového kovu, pokud mohou ovlivnit
provozuschopnost a/nebo vzhled povlaku (viz ¢l. 15.3.1);

d) pevnost v tahu Casti vyrobku a poZzadavky na tepelné zpracovani pfed a/nebo
po elektrolytickém vylouceni povlaku;

e) oznaceni funkéniho povrchu vyrobku, na ktery ma byt nanesen povlak, napf.
na vykresech nebo vhodnym zpusobem na vzorcich;

f) polohu nevyhnutelnych vad na povrchu, napf. stop po zavéseni;

g) pozadovanou konecnou povrchovou upravu, napf. lesklou, matnou nebo jinou
Upravu a pokud mozno odsouhlaseny vzorek upravy;

h) pozadavky natloustku povlaku, vcetné mist méfeni vyznacenych
na vykresech;

i) pozadavky na zkouSeni pfilnavosti povlaku (viz €l. 15.7);
j) metody vzorkovani, urovné pfijatelnosti nebo jiné pozadavky na kontrolu,
pokud se liSi od poZadavku stanovenych v kapitole 7 ISO 4519 (viz ¢l. 15.8).
- Doplnujici informace

Pokud vyrobce pozaduje, musi mu odbératel poskytnout tyto doplfujici informace:

a) slozeni povlaku, minimalni obsah zlata v povlaku a udaje o pfipadnych
slitinovych prvcich i nezadoucich necistotach (viz ¢l. 15.3.5);

b) jakékoli pouzité zvlastni zpusoby cisténi;
c) jakeékoli zvlastni pozadavky na mezivrstvy;

d) jakékoli pozadavky naobsah zlata atloustku jednotlivych vrstev
v dvouvrstvém nebo vicevrstvém povlaku;

e) pozadavky na elektrické vlastnosti povlaku a pouzité zkuSebni metody (viz €l.

15.3.6);

f) pozadavky na mikrotvrdost povlaku a pouzitou zkuSebni metodu (viz C¢l.
15.3.7);

g) jakékoli pozadavky na pajitelnost povlaku a pouzitou zkuSebni metodu
(viz €l. 15.3.8);

h) jakékoli pozadavky na odolnost proti odéru a pouzitou zkuSebni metodu
(viz €l. 15.3.9);

I) jakékoli poZzadavky na tvarnost povlaku a pouZzitou zkuSebni metodu;
j) jakékoli pozadavky na Cistotu povrchu finalnich vyrobkd;

k) dohodnutou stfedni hustotu povlaku zlata, pokud metoda mefeni tloustky
povlaku vyzaduje korekci na hustotu (viz CSN EN ISO 27874 prilohu B).

[) jakékoli pozadavky na urychlené korozni zkousky;
m) jakékoli dalsi pozadavky, napf. zkousku pfitomnosti zbytkového mnozstvi soli.

15.3 Pozadavky na povlak

Metodu specifikace vSeobecnych pozadavku pro elektrolyticky vyloucené povlaky
na kovovych materialech uvadi CSN EN ISO 27830. Zakladni a doplniujici informace,
které musi odbératel poskytnout vyrobci, uvadi CSN EN ISO 27874 nebo ASTM
B488.
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15.3.1Vzhled

Drsnost povrchu povlaku zavisi na drsnosti povrchu zakladniho materialu. Funkéni
povrch s povlakem nesmi pfi 8-nasobném zvétSeni vykazovat vady, jako jsou dulky,
trhliny, nepokovena a drsna mista, nesmi obsahovat cizorodé latky. Puchyrkovani
nebo jiné znaky Spatné pfilnavosti jsou na povrchu vyrobku nepfipustné. Pokud
se pfi prohlidce pouzije umélé osvétleni, je dostacujici 4-nasobné zvétseni.

Pri selektivnim pokovovani musi byt mnozstvi skvrn nachazejici se na rozhrani mezi
pokovenou a nepokovenou plochou vyrobku dohodnuto smluvnimi stranami.

Pokud se na funkénim povrchu povlaku nelze vyvarovat stop po zavésu, musi byt
misto dotyku zvoleno po dohodé odbératele s vyrobcem. Odbératel muze dodat nebo
schvalit pfedbézné zhotovené vzorky s pozadovanou kvalitou povrchu.

15.3.2 Tloustka

Minimalni mistni tloustky povlaku zlata a jeho slitin pro rlzna pouziti jsou uvedeny
v tabulce 62.

Pozadavky na tloustku povlaku se v pfipadé dvouvrstvych a vicevrstvych povilakl
zlata vztahuji na celkovou tloustku povlaku, avSak pozZadavky na obsah zlata
se vztahuji vzdy na jednotlivé vrstvy povlaku. Tloustka povlaku musi byt uvedena
v oznaceni.

TABULKA 62 — Obvykle predepisované tloustky povlaku zlata a slitin zlata

Pousiti Minimalni
tloustka v um
Uchovani pgjitelnosti, elektrické kontakty s nizkou spolehlivosti 0,1

Elektrické konektory a kontakty spinact se stfedni spolehlivosti

(slitiny zlata z kyselych lazni) 025
Polovodi¢ové spoje (Cisté zlato) 0,5
BézZné pouzivané elektrické kontakty s vysokou spolehlivosti 0,75
Vysokofrekvencni pfistroje a vinovody (Cisté zlato) 1,0
Elektrické kontakty s vysokou spolehlivosti, u nichz je dulezita bezpecnost 2,5nebo 5,0

Tloustka povlaku se méfi na plose uréené podle CSN EN ISO 2064 nebo ASTM
B659 na libovolné ¢asti funk&niho povrchu metodou vybranou odbératelem z metod
uvedenych v CSN EN ISO 27874 nebo ASTM B488. Mikroskopické, profilometrické
a interferen¢ni metody méfi tloustku povlaku (d) pfimo, zatimco metody zpétného
odrazu paprsku beta, gravimetrické, analytické, rentgenospektrometrické
a coulometrické metody zavisi na ploSné hmotnosti (pa), aproto je zde nutny
prfepoCet pomoci hustoty. U metod, které vyzaduji hodnotu hustoty elektrolyticky
vylou¢eného povlaku, se musi pouZzit skuteCna hodnota hustoty (p) slitiny zlata a tato
hodnota musi byt specifikovana odbératelem.

Jestlize vSak skute€na hustota neni znama, nebo pokud odbératel neuved! jeji
hodnotu, pouziva se pro povlaky ryziho zlata hustota 19,3 g-cm=3. Pro povlaky slitin
zlata se pouZije vhodna hodnota ziskana aritmetickym vypoltem ze skuteCného
slozeni slitiny.
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Napf. pro slitinovy povlak obsahujici 60 % zlata a 40 % stfibra by vypoc&tena hustota
v g-cm~3byla:

p =100/[60/19,3 + 40/10,5] = 14,5
kde je:

P - vypoctena hustota slitinového povlaku v g-cm3;

19,3 - hustota Cistého zlata g-cm=3;

10,5 - hustota cistého stfibra g-cm=3.

SkuteCné hodnoty hustoty povlakl zlata elektrolyticky vylou¢enych z ruznych lazni
jsou v CSN EN ISO 27874 porovnavany s hodnotami vypoc¢tenymi z Cistoty povlaku
(viz tabulku 63).

TABULKA 63 — Skute¢né a vypocitané hustoty povlaku zlata elektrolyticky
vylouéenych z riiznych lazni

f el Cistota povlaku | Skuteéna hustota | Vypoéitana hustota
Typ zlatici lazné o 3 3
() g-cm g-cm
Alkalicka kyanidova (matny 99.9 18.9 193
povlak) ' ' '
Alkalicka nekyanidova (leskly 99 9 19.2 19.3
povlak) ' ' '
»Slitinova“ (Ag) alkalicka
kyanidova (leskly povlak) 99,0 16,7 19.1
»Slitinova*“ (Cd) alkalicka
nekyanidova (leskly povlak) 98,6 18,9 19,0
Kysela pro tvrdé zlaceni (Co) 995 178 192
(leskly povlak) ' ’ '

Z tabulky 63 plyne, Zze vypocitané hodnoty hustoty mohou byt zatizeny znaénymi
chybami. V tabulce uvedené skute¢né hodnoty hustoty jsou pouze ilustrativni
anemaji se pouzivat jako prepocCitaci faktory pfi pfevodu ploSné hmotnosti
na tloustku. Pouzitim vypoctenych nebo predpokladanych hodnot Ize ziskat nizsi
hodnotu tloustky, nez je skutecna.

Vztah mezi témito tfemi veli¢inami je popsan rovnici: d = pa - p*

kde je: d - tloustka povlaku v cm;
pa - ploSna hmotnost povlaku v g-cm?;
p - hustota povlaku v g-cm=3.

15.3.3 Prilnavost

Povlaky musi byt zpUsobilé vyhovét jedné nebo vice zkouskam pfilnavosti podle
CSN ISO 2819, CSN EN ISO 27874 (zkouSka lesténim, lepici paskou, tepelnym
razem a ohybem) nebo ASTM B488, jak je stanovi odbératel.

Zkous$ka pfilnavosti lepici paskou odhali pouze velké vady v pfilnavosti a doporucuje
se pro vzorky o tloust’ce poviaku do 10 ym.

Pokud se vzorek podrobi zkousce ohybem podle CSN EN ISO 27874 nebo ASTM
B571, musi vydrzet tfi ohyby bez odtrzeni povlaku. Popraskani podkladu zplsobené
mikrotrhlinami, nesmi byt divodem pro zamitnuti, pokud nedoslo k odtrzeni povlaku.
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Zkouska pfilnavosti ohybem se doporucuje pro vzorky o tloustce povlaku 0,2 mm az
1 mm.

Pfi nespravné pripravé metalografickych vybrust pro mikroskopické stanoveni
tloustky muaze dojit k oddéleni povlaku od podkladu.

15.3.4 Pérovitost a odolnost proti korozi

Pokud odbératel urcCi, ze povlak zlata nesmi byt porovity nebo musi byt odolny proti
korozi, musi byt cCasti podrobeny jedné nebo vice klimatickym zkousSkam nebo
zkouskam  porovitosti, které jsou uvedeny VvCSN EN ISO 10308,
CSN EN ISO 4524-3, CSN EN ISO 14647, CSN EN 1SO 15720, CSN EN ISO 15721,
ASTM B798, ASTM B799 nebo ASTM B735.

Pro rovné povrchy Ize pouzit vSechny zkousky z CSN EN ISO 4524-3, pro zakfivené
povrchy zkousky doporu¢ené CSN EN ISO 4524-3, CSN EN ISO 12687, ISO 14647
a ASTM B798. Odbératel musi stanovit pfejimaci Cislo.

Vysledek hodnoceni zavisi ina uspokojivych vysledcich elektrickych zkousSek
(napf. méfeni prechodového odporu). Odbératel musi stanovit pfijatelny vysledek
hodnoceni.

15.3.5 Slozeni

Pokud odbératel poZzaduje minimalni obsah zlata v jednovrstvém, dvouvrstvém nebo
vicevrstvém povlaku, musi ho specifikovat. Obsah =zlata v poviaku se uvede
v oznaceni povlaku (viz €l. 15.2.3). V Zadném pfipadé nesmi byt nizSi nez 58,5 %.

Pokud odbératel pozaduje, musi byt obsah zlata uréen metodou uvedenou v priloze
D CSN EN ISO 27874 nebo podle ASTM E1335, jak odbératel stanovi.

Uslitin - musi byt uveden obsah zlata a slitinového kovu; pro elektronické
a elektrotechnické ucCely se musi pozornost vénovat inekovovym vméstkim.
Fyzikalni vlastnosti povlaku mohou byt pfitomnosti vméstka ovlivnény.

Povlaky Cistého zlata nebo slitin zlata vylou€ené ze sifiCitanovych lazni tvofi vrstvy
nachylné ke svarfovani za studena. Proto se nedoporucuji k pouZiti jako povrchova
uprava konektort nebo kontaktt spinacu.

15.3.6 Elektrické vlastnosti

Pokud jsou elektrické viastnosti povlaku dullezité, musi je odbératel specifikovat spolu
s metodou nebo metodami zkouSeni téchto vlastnosti.

15.3.7 Mikrotvrdost

Pokud je stanovena hodnota mikrotvrdosti, musi byt u povlaku kontrolovana jednou
z metod podle CSN EN ISO 4516 nebo ASTM B578.

Typické hodnoty mikrotvrdosti uvadi CSN EN ISO 27874 a tabulka 64.
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TABULKA 64 — Rozsahy mikrotvrdosti povlaku zlata a jeho slitin

Rozsah mikrotvrdosti
podle Knoopa HK 25

max. 90 Cisté zlato pro polovodi¢ové spoje a mikrovinné aplikace

Typ povlaku a typické pouziti

91 az 130 Povlaky slitin zlata z kyselych lazni pro kluzné kontakty a konektory

Povlaky slitin zlata z neutralnich nebo alkalickych lazni pro spinace

91az 200 nebo konektory pro velka zatizeni

>200 Jiné aplikace vyzaduijici odolnost proti odéru

POZNAMKA: mikrotvrdost se méni pfidanim legujicich prvkd a organickych pfisad.

15.3.8 Pjjitelnost

Pokud je pajitelnost predepsana, musi byt poviak zlata podroben zkousce
pajitelnosti. Typ zkouSky aumeélé starnuti prfed zkouSkou musi odpovidat
predpokladané funkci elektrolyticky pokoveného vyrobku a podrobnosti musi byt
dohodnuty zti&astnénymi stranami. Zkouska je uvedena v CSN EN 60068-2-20, IEC
60068-2-20 a ASTM B678.

Je nutno vénovat pozornost ochrané proti tvofeni kiehkych spoji a proti moznému
snizeni pajitelnosti tenkych poérovitych povlakl zlata pfi skladovani (Cemuz lze
zabranit volbou vhodné mezivrstvy). Mékce pajené spoje na povlacich zlata mohou
obsahovat intermetalické faze, které jsou tvrdé a kfehké. Pokud se vytvofi pfilis
mnoho intermetalické faze, odolnost spoje proti smyku, unavé nebo uderu neni
dostateCna. Nebezpeci vzniku kifehkosti se zvySuje s rostouci teplotou pajeni nebo
s rostouci tloustkou povlaku a mize byt vySSi u povlakid z nékterych slitin zlata.
Pokud je tloustka povlaku vétsi nez 1,5 um, doporucuje se pouzit zvlastni postupy
pajeni.

15.3.9 Odolnost proti odéru

Pokud se u povlaku vyZaduje odolnost proti odéru, musi ji specifikovat odbératel
spolu s prisluSnou zkusebni metodou.

15.3.10 Tvarnost

Pokud se u povlaku vyzaduje tvarnost, musi ji specifikovat odbératel spolu
s metodou zkousSeni.

15.3.11 Cistota

Soucasti s povlakem zlata nebo jeho slitin se musi po vylou€eni povlaku peclivé
oplachnout a osusit. Pokud odbératel pozaduje, musi se soucasti podrobit zkousSce
na stanoveni pfitomnosti zbytk(i soli napf. podle CSN ISO 4524-6. Maximalni
pfipustné zvyseni konduktivity vody po zkousce je 150 uyS.m=2.

15.4 Postupy pro upravu podkladového kovu pred vylouéenim poviaku

Nékteré zakladni kovy se musi tepelné zpracovat, aby se snizilo riziko jejich
znehodnoceni v disledku vodikové kiehkosti. Podminky pro tepelné zpracovani oceli
jsou uvedeny v Cl. 6.4 atabulkach 10 a 11. Normativni odkazy na postupy Cisténi
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tepelného zpracovani oceli

pro uvolnéni vnitfniho pnuti jsou uvedeny v tabulce 65.

TABULKA 65 — Priprava podkladu

Néarodni standardy”

Mezinarodni a vojenské standardy

pnuti

Postupy pro uvolnéni vnitfniho

Oznacovani tepelného zpracovani

CSN EN ISO 27874

CSN EN ISO 27830

ASTM B849, ASTM B488,
SAE AMS 2422, SAE AMS 2425,
ISO 27830

Postupy Cisténi, upravy a kontroly
stavu podkladového materialu

ASTM B183, ASTM B242,
ASTM B253, ASTM B254,
ASTM B281, ASTM B322,
ASTM B343, ASTM B481,
SAE AMS 2422, SAE AMS 2425

POZNAMKA: 9 navaznost na dal$i zahrani¢ni normy uvadi pfiloha B.

15.5 Pozadavky na mezivrstvu

Pouziti mezivrstev muze byt pro urcité zakladni materialy dalezité:

a) pro zvySeni protikorozni odolnosti;
b) pro zlepSeni pfilnavosti;

C) pro zamezeni difuze;

d) pro zamezeni znecisténi elektrolytu;
e) pro zlepSeni pajitelnosti a pevnosti pajeného spoje;
f) pro sniZeni drsnosti povrchu;
g) pro snizeni porovitosti.

Jako mezivrstvy se obvykle pouziva méd, nikl, palladium, slitina cin-nikl a kombinace
téchto kovl. Pozadavky na minimalni tloustky mezivrstev jsou uvedeny v tabulce 66.

TABULKA 66 — Pozadavky na minimalni tloustky mezivrstev

Min. tloustka

Podkladovy material Aplikace pro Mezivrstva .
mezivrstvy [pm]
Méd Zamezeni difuze nikl Ni2
Slitiny médi (mosaz - nikl, méd’ nebo slitina cin-
s obsahem olova) Zamezeni difuze nikl 1,25
(er?:(ranzc? :uftr;ﬂiﬁgtllgy Ochrana proti korozi nikl * Ni10
: pHeKe. P mé&d /nikla Cu10 + Ni5
korozivzdorné oceli)
Austeniticka nikl (obvykle Woodova
korozivzdorna ocel ¢ Pfilnavost lazen)® nebo zlato tenky povlak
(z kyselé lazné)

. . . Pfilnavost b .
Zinek a jeho slitiny Ochrana proti korozi méd /nikl 2 Cu8 + Nil10
Hiinik a jeho slitiny Prilnavost ikl 2. d Ni20

Ochrana proti korozi

Ostatni materialy
a kovy s pajenymi
spoji

Prilnavost
Zamezeni difuze

meéd nebo nikl

Stanovi odbératel
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Podkladovy material Aplikace pro Mezivrstva M"." tloustka

mezivrstvy [um]

Nekoyc?ve podkladove Prilnavost, pe.vnost, méd’ a/nebo nikl Stanovi odbératel

materialy konduktivita

POZNAMKY: a Dulezité mlze byt pouziti mezivrstev tvarného niklu s nizkym pnutim.

b Pokud se pozlacena austeniticka korozivzdorna ocel ma pouzit v prostredi

obsahujicim chloridy, bude nezbytna silnd mezivrstva niklu a musi byt
pfedepsana jeji tloustka.

¢ Pod mezivrstvu niklu se mGze pouzit jeSté zakladni vrstva médi, nesmi
vSak snizit tloustku povlaku niklu.

d Slitiny hliniku se mohou pro zlepSeni pfilnavosti tepelné zpracovat pfi
teploté 130 °C. Toto zpracovani se nedoporuduje u slitin, u nichz by mohlo
pfi této teploté dojit k znehodnoceni.

Pod mezivrstvu niklu se mlze pouzit jesSté zakladni vrstva médi, nesmi
v3ak snizit tloustku povlaku niklu.

Pro ztizené provozni podminky muze odbératel pozadovat vétsi tloustky mezivrstev,
musi ji v8ak specifikovat. Jiné mezivrstvy, pozadované pro zvlastni ucely, musi
odbératel rovnéz specifikovat. Pro zlepSeni pfilnavosti se muze bezprostfedné
pfed nanesenim hlavniho povlaku zlata vytvofit tenka zlatd mezivrstva.

15.6 Tepelné zpracovani po vylou€eni povlaku

Tepelné zpracovani oceli pro snizeni vodikové kfehkosti po naneseni povlaku
specifikue CSN EN ISO 27874, ASTM B850 a SAE AMS 2759/9. Podminky
tepelného zpracovani jsou uvedeny v ¢l. 6.5.3.1 atabulce 11. Tepelné zpracovani
muUze zpusobit vzajemnou difuzi mezi povlakem zlata a podkladem. Tento ucinek
shizuje mezivrstva niklu.

15.7 Zkousky znakt kvality povlaku

Pfehled moznosti pro vybér metody zkouSeni uvadi tabulka 67. Navaznost na dalSi
mezinarodni normy uvadi pfiloha B.

TABULKA 67 — Zkousky znaku kvality povlakt

Znak kvality Metodika zkousSky Pozadovane pargmetry
hodnoceni
Vzhled vizualné Dle ¢l. 15.3.1.
Tloustka, minimalni (:ZSN EN ISO 27874 Dle pozadavku odbératele.
CSN EN ISO 1463, ASTM B487
CSN EN ISO 2177, ASTM B504
CSN EN ISO 3497, ASTM B568
CSN EN ISO 3543, ASTM B567
CSN EN ISO 3868, ASTM B748
CSN EN ISO 4518
Pilnavost povlaku |CSN EN ISO 27874, ASTM B571 Povlak nesmi vykazovat
znamky oddéleni.
Tvrdost CSN EN ISO 4516, ASTM B578 Dle pozadavku odbératele.
Porovitost C::SN EN ISO 15721, ASTM B799 Dle pozadavku odbératele.
CSN EN ISO 15720, ASTM B798
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Znak kvality ? Metodika zkousky PoZadované parametry
hodnoceni
C::SN EN 1SO 4524-3, ASTM B735
CSN EN ISO 10308, ASTM B765
CSN EN ISO 14647, ASTM B809
Obsah zlata CSN EN ISO 27874, ASTM B488 Dle pozadavku odbératele.
Pajitelnost C:)SN EN 60068-2-20, ASTM B678 Dle pozadavku odbératele.
CSN EN 60068-2-44
Elektrické vilastnosti | ASTM B488 Dle pozadavku odbératele.
Cistota CSN ISO 4524-6, ASTM B488 Dle poZadavku odbératele.
Korozni odolnost C:)SN EN 60068-2-42, IEC 60068-2-42, Dle pozadavku odbératele
CSN IEC 68-2-49, IEC 60068-2-49 a normativu.
POZNAMKA: " jsou-li pozadovany.

15.8 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky napovlak musi byt ovéfena zkousSkami znakd kvality
stanovenymi v &l. 15.7. Pfejimaci postupy jsou stanoveny normami CSN ISO 2859-1,
CSN EN ISO 4519 a MIL-STD-1916. Zpuisob piejimky a kontrolni Grovefi musi byt
dohodnuty mezi odbératelem a dodavatelem.
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Cast 2
Chemicky vylucované kovové povlaky

16 Bezproudové vyloucené povlaky nikl-fosfor’

Autokatalytické slitinové povlaky nikl-fosfor se vytvareji katalytickou redukci niklovych
iontd v horkych, obvykle mirné kyselych roztocich pfi atmosférickém tlaku. Jako
redukujici €inidlo se pouzivaji fosfornanové ionty. ProtoZze nanesena slitina niklu je
katalyzatorem reakce, proces probiha samovolné. Vytvofené povlaky maji
rovnomérnou tloustku i na soucastech nepravidelného tvaru, pokud pracovni roztok
volné proudi kolem celého povrchu soucasti.

Povlak po naneseni je tvofen termodynamicky metastabilnim pfesycenym tuhym
roztokem fosforu v niklu obsahujicim az 14 % hmotnostnich procent fosforu.
Fyzikalni a chemické vlastnosti i struktura autokatalytickych povlakl nikl-fosfor zavisi
na slozeni povlaku, chemickém slozeni lazné, upravé podkladu pfed nanesenim
povlaku, kvalité podkladu a tepelném zpracovani po naneseni poviaku.

Autokatalytické povlaky nikl-fosfor se pouzivaji ke zlepSeni korozni odolnosti
a k zajisténi odolnosti proti otéru. Obecné plati, Ze korozni vlastnosti se vyznamné
zlepsSi zvySenim obsahu fosforu v povlaku na 8 % hmotnostnich procent nebo vice,
zatimco odolnost proti otéru se zlepSuje snizenim obsahu fosforu v povlaku pod tuto
mez. Povlaky s vysokym obsahem fosforu vSak pfi vhodném tepelném zpracovani
vykazuji znacné zvySenou mikrotvrdost a tudiz i odolnost proti otéru.

16.1 Rozsah pouziti

Povlaky jsou urcCeny:

-k dosazeni odolnosti proti korozi;

- k dosazeni odolnosti proti otéru;

- pro opravy opotiebenych nebo nadmeérné obrobenych soucasti;

- ke zlepSeni pajitelnosti obtizné pajitelnych kova (napf. hliniku).

Povlaky s nizkou pérovitosti poskytuji v disledku svého pasivniho charakteru dobrou
ochranu kovovému podkladu proti korozi. Pozadovana tloustka poviaku zavisi
na koroznich podminkach. Povlak ma byt tlustSsi na drsnych nebo pérovitych
podkladech, popf. pokud ma snizit vliv povrchu podkladu. Pro dosazeni optimalni

odolnosti proti korozi, pfi pouziti co nejmensi tloustky povlaku, ma byt povrch povlaku
hladky a bez p6ra.

DULEZITA UPOZORNENI

Autokatalytické niklové povlaky podobnych vlastnosti nejsou vhodné pro pouziti,
kde se pravdépodobné vyskytne adhezni opotifebeni, pokud povrchy s povlaky
nejsou mazany.

Povlaky se stfednim a nizkym obsahem fosforu se nedoporucuje pouzit tam, kde
se pozaduje ohybani nebo odolnost proti uderu. Zvlastni pozornost se ma vénovat

7 Bezproudové vylouéené povlaky nikl-fosfor jsou rovnéz oznacovany jako ,chemicky” nebo
»=autokatalyticky” vylou¢ené povlaky niklu.
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svafovani vyrobkul, které byly pokoveny. Svary na pokovenych plochach mohou
kfehnout v dusledku difuze fosforu z povlaku. Povlaky maiji nizkou tvrdost za tepla
a nejsou vhodné v pfipadech, kde se vyskytuje zaroven otér i zvySené teploty.

Nékteré oceli obsahujici chrom a molybden se mohou pasivovat anodickym cisténim,
pokud se pouzije periodickd zména polarity proudu. U oceli s pevnosti v tahu
pod 1 000 MPa se misto periodické zmény polarity proudu muze pouzit katodické
cisténi.

Povrchy mnoha kovu obsahuji oxidy, které mohou ovlivnit pfilnavost povilaku
k podkladovému kovu. Pro mnoho kovl véetné korozivzdorné oceli a hliniku existuji
specialni Cistici a aktivacni postupy. PFitomnost oxidovych vrstev mize zpUsobit
zhorSeni pfilnavosti, proto bude nutné z povrchd odstranit oxidové vrstvy a vdechny
mikroCastecky, které mohou narusit vytvoreni souvislého povlaku na povrchu.

U litin a hlinikovych slitin muze pfitomnost pért na povrchu vyvolat korozni problémy
zplsobené zachycovanim roztokd v porech a/nebo nesouvislosti poviaku. Povlak
na litinovém povrchu, ktery je nadmérné porovity, vyzaduje pro dosazeni oCekavane
provozni zivotnosti vyrobku zvlastni upravy.

U slitin  médi obsahujicich olovo muze pfitomnost olova na povrchu znedistit
pokovovaci lazen a muze zpusobit zhorSeni pfilnavosti a poérovitost poviaku. Proto
se k prekryti nebo k odstranéni olova pred vylou€enim autokatalytického niklového
povlaku maji pouZzit zvlastni upravy.

16.2 Oznacovani povlaku
16.2.1 VSeobecné

Oznaceni se musi zaznamenat do technickych vykresu, objednavky, smlouvy nebo
podrobné specifikace vyrobku. Oznacenim se stanovi v pofadi: podkladovy material,
oznacCeni jeho normy, pozadavky na odstranéni vnitfniho pnuti, typ a tloustka
mezivrstev, typ a tlouStka povlaku, Cislo oznacujiciho minimalni tloustku poviaku
v um, pozadovana tepelna uprava povrchu a dodatecna uprava povrchu povlaku.

16.2.2 Slozky

Oznaceni musi obsahovat:

- slova ,Autokatalyticky niklovy povlak®;

- oznaceni poZzadované normy, napf. ISO 4527;

- spojovnik (-);

- chemickou znacku podkladového kovu nebo hlavniho kovu slitiny (viz tabulka 1)
a normalizované oznaceni (oznaceni dle poznamky 1 a pfikladu 1 v ¢l. 7.2.2);

- lomitko (/);

- chemickou znacku kovu mezivrstvy a €isla oznacujiciho minimalni tloustku
mezivrstvy v um; jestlize se mezivrstva nepozaduje, tato ¢ast se vynechava;

- lomitko (/);

- chemickou znaéku niklu a fosforu (u netypickych povlakd podle CSN v zavorce
pozadované chemické slozeni v hmotnostnich procentech fosforu) a Cisla
oznacujiciho minimalni mistni tloustku povlaku v um;

- symbol pro autokatalyticky niklovy poviak (NiP) a symboly povlakd vylouenych

pfed a po autokatalytickém naneseni povlaku (znacka kovu(i) doplnéna Cislem
vyjadfujicim  minimalni tloustku vrstvy v pum), pfiemz jednotlivé postupy
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se zaznamenaji v pofadi vytvareni a oddéli se lomitkem. Oznaceni povlaku musi
zahrnovat tloustky povlakd v ym a pozadavky na tepelné zpracovani (viz ¢l. 16.4
a 16.6).

16.2.3 Priklady ¢asti oznaceni povlaku

Podle EN ISO 4527 chemicky vylouCeny povlak nikl-fosfor na oceli (oznaceni
podkladu v <> dle poznamky 1 v¢l. 7.2.2 acl. 7.2.3), zahrnujici mezivrstvu
elektrolyticky vylou¢eného poviaku niklu o tloustce minimalné 2 pm a povlak
nikl-fosfor (s obsahem fosforu 10 % m/m) o tloustce minimalné 50 ym, se oznaci:

Autokatalyticky niklovy povlak EN ISO 4527-Fe<>//Ni2/NiP(10)50//

Autokatalyticky povlak nikl-fosfor s jmenovitym obsahem 10 % hmotnostnich procent
fosforu, o tloustce 15 uym, vylouc¢eny na ocel G43400, s pozadavkem na odstranéni
vnitfniho pnuti pfed vylou€¢enim povlaku pfi teploté 210 °C po dobu 22 hodin,

s naslednym elektrolytickym pokovenim chromem o tloustce 0,5 ym a odstranénim
vodikové kifehkosti pfi teploté 210 °C po dobu 22 hodin, se oznadi:

Autokatalyticky niklovy povilak ISO 4527-
Fe<G43400>SR(210)22/NiP(10)15/Cr0,5/ER(210)22

Stejny povlak na slitiné hliniku A96061-T6, kde se nepozZaduje tepelné zpracovani,
se oznaci:

Autokatalyticky niklovy povilak ISO 4527-AI<A96061-T6>//NiP(10)15/Cr0,5//

Stejny povlak na slitiné médi C10800, kde se nepozaduje tepelné zpracovani,
se oznaci:

Autokatalyticky niklovy povlak I1SO 4527-Cu<C10800>//NiP(10)15/Cr0,5//

Podle ASTM B733 chemicky vylouCeny feromagneticky povlak nikl-fosfor na oceli
(oznaceni podkladu v <> dle poznamky 1 v €l. 7.2.2 a €l. 7.2.3), zahrnujici mezivrstvu
elektrolyticky vylou¢eného poviaku niklu o tloustce minimalné 2 um a povlak
nikl-fosfor (s obsahem fosforu 3 % m/m) o tloustce minimalné 13 um, tepelné
upraveny po vylou€eni povlaku 1 hodinu pfi 370 °C pro dosazeni tvrdosti
min. 850 HK 100, se oznadi:

Autokatalyticky niklovy poviak ASTM B733-Fe<>/Ni2/NiP3Type 3, Class 2(HT
370,1)13

Pro uCely objednavani nesmi podrobna specifikace vyrobku zahrnovat pouze
oznaceni, ale musi obsahovat ijasné vyjadfeni ostatnich zakladnich pozadavki
uvedenych dale. K ziskani vyhovujicich bezproudové vylou¢enych povlaka nikl-fosfor
a k vylou€eni nepfiznivych vlivd na mechanické vlastnosti vyrobku je vhodna uzka
spoluprace konstruktéru, vyrobcl soucasti a vyrobcu poviaku.

Informace, které je nutno poskytnout vyrobci povlaku

- Zakladni informace

a) oznaceni povlaku (viz ¢l. 16.2.2);

b) pevnost soucasti v tahu a pozadavky na tepelné zpracovani pred vylouCenim
nebo po vylouceni;

c) vyznaceni funkéniho povrchu na vykresech vyrobk( nebo vhodnym zpusobem
na vzorcich;
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d) povahu, stav aupravu podkladového kovu, pokud mohou ovlivnit
provozuschopnost a/nebo vzhled povlaku;

e) umisténi, typ avzdalenost pfipustnych vad (napf. oznacCeni mist
pro zavéseni);

f) pozadovanou kone€nou povrchovou upravu, napf. lesklou, matnou, saténovou
nebo jinou upravu a pokud mozno vzorek pozadované upravy; pfitom je nutno
mit na zfeteli, Ze se vzhled schvaleného vzorku muze ¢asem zhorsit a Zze ho
bude tfeba v pravidelnych intervalech vyménit;

g) jakeékoli pozadavky na mezivrstvy;

h) metodu vzorkovani, pfipustné urovné kvality nebo jiné poZadavky na kontrolu,
pokud se liSi od pozadavkl stanovenych v ISO 4519;

i) normalizované metody pro zkouseni tloustky, tvrdosti, pfilnavosti, pérovitosti,
korozni odolnosti, otéru nebo pajitelnosti a pozadavky pro specialni zkusebni
vzorky;

j) pozadavky na zpracovani vyvolavajici v povrchu tlakova pnuti, napf.
zpeviovani kulickovanim pfed vylou¢enim povlaku;

k) zvlastni poZzadavky nebo omezeni kladené na predbéznou upravu;

[) zvlastni poZzadavky nebo omezeni kladené na upravu po naneseni povlaku;

m) zvlastni pozadavky na maximalni tloustku povlaku, zvlasté u opotfebenych
nebo nadmérné obrobenych soucasti. Ma byt rovnéz uvedeno, zda se tyto
tloustky musi méfit pfed nebo po mechanickém opracovani povlaku;

n) zvlastni poZadavky na povlak vylou€eny na autokatalyticky niklovy povlak.
- Doplnujici informace
Pokud je to poZadovano, musi odbératel poskytnout tyto doplfiujici informace:

a) nutnost demagnetizace ocelovych soucasti pfed vylou¢enim povlaku, aby
se do povlaku dostalo co nejméné magnetickych Castecek;

b) vyslednou drsnost povrchu povlaku;

c) jakékoli zvlastni pozadavky na chemické slozeni povlaku;

d) jakékoli zvlastni pozadavky na obnovu zamitnutych vyrobk;
e) jakeékolijiné zvlastni pozadavky.

16.3 Pozadavky na povlak

Normativni dokumenty pro specifikace pozadavkl na chemicky vyluCované povlaky
niklu jsou uvedeny v tabulce 68.

TABULKA 68 — Chemicky vyluéované povlaky niklu

Narodni standard” Mezinarodni standardy

CSN EN ISO 4527 ISO 4527, SAE AMS-C-26074, SAE AMS 2404, SAE AMS 2405, ASTM B733

POZNAMKA: ) navaznost na dal$i zahraniéni normy uvadi pfiloha B.

Vlastnosti autokatalytickych slitinovych povlaku nikl-fosfor zavisi zejména na slozeni
a struktufe povlaku. SlozZeni a struktura povlaku jsou ureny sloZzenim pokovovaci
lazné, podminkami vylouCeni a nasledného tepelného zpracovani, které meéni
strukturu povlaku. Charakter podkladu, napf. drsnost povrchu, muze ovlivnit
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i vlastnosti povlaku v&etné jeho korozni odolnosti. Povlak ma byt tlustSi na drsném
nebo porovitém povrchu, aby se snizil vliv podkladu na vlastnosti povlaku.

Korozni vlastnosti autokatalytickych povlakd nikl-fosfor ovliviuje kromé tloustky
i obsah fosforu v povlaku a jiné Cinitele. Obecné plati, Zze korozni odolnost povlakl
v kyselych prostfedich se zlepSuje s rostoucim obsahem fosforu. Vyborna korozni
odolnost téchto povlaku je zplusobena obvyklou pfitomnosti pasivniho oxidového
filmu bohatého na fosfor na povrchu. Necistoty, které se vylouci spolu se slitinou,
v8ak mohou pasivni oxidovy film narusit a tim snizit korozni odolnost.

Proces vyluCovani autokatalytického niklu Ize fidit a uzplsobit ziskani povlakl
s vlastnostmi splfiujicimi pozadavky narizné aplikace. To poskytuje technikim
moznost stanovit vlastnosti pozadované pro konkrétni konecné pouziti. V tabulce 69
jsou popsany typy povlaku a obsah fosforu v povlaku, které se obvykle predpisuji
podle CSN EN ISO 4527 pro rizné aplikace.

TABULKA 69 — Typy povlakl a obsah fosforu v povlaku pro rizna pouziti

Hmotnostni podil fosforu wipr
Typ [%] Pouziti
1 Pozadq\{ky nejsou Povlak pro vSeobecné ucely.
specifikovany
2 . . . VT -
(nizky obsah fosforu) 1az3 Elektricka konduktivita, pajeni, dratové spojeni.
3 < Pfilnavost a otér vyzadujici vysokou tvrdost
L 2az4 .
(nizky obsah fosforu) povlaku ve stavu po vylouceni.
4 5239 VSeobecné ucely pro odolnost proti otéru a proti
(stfedni obsah fosforu) korozi.
Vysoka korozni odolnost ve stavu po vylouceni,
nemagnetické, difuzné svarovatelné, ohebné
(vysoky obgah fosforu) >10 povlaky s vysokou taznosti; napf. povlaky
ysory obsahujici 12,5 % hmotnostniho podilu fosforu
jako mezivrstvy na pevné disky.

16.3.1Vzhled

Autokatalyticky niklovy povlak musi byt na funk&nim povrchu leskly, pololeskly nebo
matny podle pozadavku odbératele. PF¥i vizualni kontrole musi byt bez dulku,
puchyfl, odloupnuti, vyristkd, trhlin a bez jinych vad zhorsujicich kone¢nou Upravu
(pokud neni stanoveno jinak). Pro srovnavaci ucely se pouziji schvalené vzorky
se stanovenym vzhledem. Puchyfe atrhliny, které jsou viditelné prostym okem
a které vznikly tepelnym zpracovanim provedenym vyrobcem povlaku, jsou diivodem
pro zamitnuti vyrobku.

Nedokonalosti a odchylky vyplyvajici ze stavu povrchu podkladového kovu
(S8krabance, pory, stopy po valcovani, vméstky), které pfetrvavaji po konecné upravé
navzdory spravnému dodrzovani pracovnich postupl, nesméji byt pfi€inou zamitnuti.
Odbératel musi stanovit meze pfijatelnych vad na pokoveném a nepokoveném
vyrobku. Poskozené podkladoveé kovy se nesméji pokovovat.

Vady, které existovaly v podkladovém kovu pfed vylouCenim povlaku, vcetné
skrytych vad, mohou byt povilakem zachovany. Navic muze dojit v dUisledku
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tepelného zpracovani po vylouCeni povlaku ke vzniku skvrn Ci ke zméné barevného
odstinu povlaku. Je vhodné, aby se zu€astnéné strany dohodly o pfipustnosti téchto
vad.

16.3.2 Tloustka

Vyslednou pozadovanou minimalni tloustku bezproudové vylouceného poviaku
nikl-fosfor na funkénim povrchu, tloustku mezivrstvy (mezivrstev) i metodu méreni
musi pfedepsat odbératel. Tloustka povlaku, ktera je specifikovana v oznaceni, musi
byt minimalni mistni tloustka. Minimalni mistni tloustka povlaku se méfi v libovolném
bodé funk&niho povrchu, kterého se Ize dotknout kuliCkou o priméru 20 mm, pokud

odbératel nestanovi jinak. Doporu¢ené tloustky poviaki dle narodnich
a mezinarodnich norem uvadéji tabulky 70 a 71.
TABULKA 70 — Doporucené tloustky poviaku
Minimalni T
Stupeii tloustka povlaku Minimalni
. : . tloustka povlaku
provoznich Popis na zeleze [um] na hliniku [um]
podminek (CSNEN1S04527 | ad\ NS 5’527)
a ASTM B733)
5 Provoz na venkovni atmosféfe s Castym
(mimoradné |plsobenim smaceni aabraze; napf. 125 -
narocné) na ropnych polich.
4 Venkovni pfimofska atmosféra ajiné
(velmi agresivni prostredi, silna abraze, pusobeni 75 -
narocné) kyselych roztok(, zvySenych teplot a tlaku.
Venkovni vhitrozemska atmosféra
3 s Gastym smacenim zplsobenym des$tém
o Lo . . 25 60
(narocné) arosou, stfedné silna abraze, pUsobeni
alkalickych soli pfi zvySené teploté.
Provoz v budovach s moznym vyskytem
2 kondenzace; vystaveni vnitinimu
N . : . . 13 25
(stfedni) primyslovému  suchému nebo olej
obsahujicimu prostfedi.
1 Provoz v budovach v teplé suché 5 13
(mirné) atmosféfe; pro pajeni a maly otér.
Vysoce specializované elektronické
0 a polovodi¢ové  aplikace, tenkovrstvé 01 01
(velmi mirné) |rezistory, kondenzatory, induktory a difuzni ' '
svarovani.

TABULKA 71 — Minimalni tloustky povlaki doporuéené SAE AMS-C-26074

Stupen Podkladovy material Tloustka
[um]
A hlinik a slitiny hliniku 26
B méd a slitiny médi, nikl a slitiny niklu, titan a slitiny titanu,kobalt a berylium 13
C oceli 39

Dohody dotykajici se méFeni tloustky uvadéji CSN EN ISO 2064 a ASTM B659,
pouzivané metody méfeni jsou uvedeny v tabulce 80.
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16.3.3 Prilnavost

Autokatalyticky vylouceny povlak nikl-fosfor musi byt pfilnavy k podkladovému kovu
ke vSem kovovym mezivrstvam. Povlaky musi vyhovét jedné Ci vice zkouSkam
prilnavosti uvedenym v ¢l. 16.7, které predepiSe odbératel. Pro zlepSeni pfilnavosti
autokatalytickych slitinovych povlaktd nikl-fosfor vylou€enych pfimo na rlznych
slitinach se musi pouzit doby a teploty uvedené v tabulce 72 a 79, pokud odbératel
nestanovi jinak. U povlaku tlustSich nez 50 um se musi doby tepelného zpracovani
prodlouzit.

Pevnost v tahu tepelné zpracovaného hliniku a raznych slitin se mize snizit ohfatim
na teplotu prevySujici 130 °C. Pokud odbératel stanovi tepelné zpracovani
po vyloucCeni povlaku pro zlepSeni pfilnavosti, doporu€uje se vzit v uvahu vliv tohoto
zpracovani na mechanické vlastnosti podkladu a v pfipadé nutnosti to ovéfit.

16.3.4 Tvrdost

Doporucéené doby tepelného zpracovani na zvysSeni tvrdosti uvadi tabulka 72.

TABULKA 72 — Tepelné zpracovani na zvyseni tvrdosti a prilnavosti

Podle
5 ’ ’ » Podle ASTM B733 &SN EN 1SO 4527
Trida Cil tepelného zpracovani
Teplota Doba Teplota Doba
[°C] [h] [°C] (h]
1 | Nepozaduje se
Maximalni zvySeni tvrdosti povlaku:
Type I.* Typ 1* 260 20 260 20
285 16 285 16
320 8 320
400 1 400
5 Type Il.* Typ 2* 350 az 1 350 az
380 380
Type lll. * Typ 3* 360 az 1 360 az 1
390 390
Type IV.* Typ 4* 365 az 1 365 az 1
400 400
Type V.* Typ 5* 375 az 1 375 az 1
400 400
3 Pro odstranéni vodikové kiehkosti a zvySeni 180 az 2az4 180 az 2az4
pfilnavosti povlaku k oceli 200 200
4 Pro zvySeni pfilnavosti povlaku na uhlikové 120 az 1az6 120 az 1az6
oceli a slitinach hliniku vytvrzenych starnutim 130 130
5 Pro zvySeni pfilnavosti povlaku na berylium 140 az 1az2 140 az 1az2
a hliniku nevytvrzeném starnutim 150 150
6 Pro zvySeni pfilnavosti povlaku na titanu 300 az 1az4 300 az 1az4
a slitinach titanu 320 320
7 Pro zvySeni pfilnavosti povlaku na hoféiku 180az |2az2,5
a jeho slitinach, médi a jejich slitinach 200
Pro zvySeni pfilnavosti povlaku na niklu a jeho 220az |(1az1,5
8 o
slitinach 240
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Podle ASTM B733

; Podle
CSN EN ISO 4527

Trida Cil tepelného zpracovani
Teplota Doba Teplota Doba
[°C] [h] [°C] [h]
9 Pro zvySeni pfilnavosti povlaku na molybdénu 190az | 2az22,5
a jeho slitinach 210

POZNAMKY: * oznadeni podle CSN EN ISO 4527; viz tabulka 69;
* oznaceni podle ASTM B733.

Vysledna tvrdost zavisi na teploté a dobé tepelného zpracovani a na slozeni slitiny.
Obecné plati, Ze tvrdost po tepelném zpracovani roste s klesajicim obsahem fosforu.
Tvrdost Ize dale zvySit tepelnym zpracovanim pfi teploté mezi 250 °C a 400 °C

po dobu delSi nez 1 hodina.

Tepelné zpracovani pfi teploté nad 220 °C, které zpuUsobi, Ze tvrdost prevysi
850 KHN1008, muze snizit korozni odolnost povlakl. Tepelné zpracovani pfi teploté
pod 200 °C na zvySeni pfilnavosti nebo pro sniZzeni nebezpeci vodikové kfehkosti
nezhorsi korozni odolnost nebo podstatné zvysi tvrdost nebo zlepsi odolnost poviaku
proti otéru. Pokud je to nutné, ma se tepelné zpracovani provadét v inertni nebo
redukéni atmosféfe nebo ve vakuu, aby se pfedeSlo tvofeni barevnych oxida
na povrchu. Tepelné zpracovani pfi teploté prevysujici 260 °C zpusobi, Zze se povlaky

typu 5 stanou magnetickymi.

TABULKA 73 — Vliv doby tepelného zpracovani pri teplotach vyssich nez
400 °C na tvrdost

Obsah | Teplota Tvrdost [HK 0,1]
fo?(;())]ru [°C] Pred Po tepelném zpracovani po dobu [h]
tepelnym
(m/m] zpracovanim Y c 1 2 20
2,8 600 692 488 423 288 290 221
4,5 425 732 973 793
500 726 608
600 539 550 602
6,8 425 611 1010 877
500 926 838
600 715 717 788 652 575
7,1 425 602 958 765
500 843 721
12,5 425 536 944 960
500 903 901
600 859 846 865 837 731
Doporucené doby a teploty pro aplikace v letectvi jsou uvedeny v standardech

SAE AMS 2404 a SAE AMS-C-26074.

8 Knoopovo ¢islo tvrdosti (Knoop hardness numer)
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Pokud je predepsana tvrdost poviaku, musi se méfit metodou uvedenou
v CSN EN ISO 4516. Naméfena hodnota tvrdosti povlaku se nesmi odchylovat o vice
nez £10 % od hodnoty pfedepsané odbératelem.

Pro méfeni tvrdosti kovovych povlakl se obecné upfednostiiuje metoda podle
Knoopa, protoze nejistota méfeni je udajné nizsi pfi méfeni podle Knoopa nez podle
Vickerse. Vétsi variabilita muze byt zplsobena nachylnosti slabych kfehkych povlaki
k prasknuti béhem zkousSeni tvrdosti podle Vickerse. Pfi spravném postupu méreni
jsou numerické hodnoty pfiblizné stejné. Provedeni spravnych méfeni by vSak mélo
zahrnovat pouZiti riznych zatizeni k ziskani stejné hloubky vtisku. Ke stanoveni
platné korelace by se méla provést soubézna méfeni na identickych povlacich
pomoci ruznych zatizeni. Pokud je znamo, na autokatalytickych slitinovych povlacich
nikl-fosfor takova studie dosud nebyla provedena.

16.3.5 Pérovitost

Pokud odbératel pozaduje zkousSeni porovitosti povlaku, musi stanovit maximalni
stupenn porovitosti autokatalytického slitinového povlaku nikl-fosfor a metodu
zkouseni porovitosti. Pfehled zkou$ek porovitosti uvadi CSN EN ISO 10308 nebo
ASTM B765. Pokud neni stanoveno jinak, nesmi byt vysledek zkouSeni vybranou
metodou z uvedenych v tabulce 80 po vyhodnoceni podle CSN EN ISO 10289 nizsi
nez 8. Pro nékteré kritické ucely, kdy se vyzaduje povlak zcela bez poéru, nesmi byt
vysledek nizsi nez 10.

16.3.6 Odolnost proti korozi

Pokud je pozadovana korozni odolnost povlaku, musi ji pfedepsat odbératel spolu
se zkudebni metodou a stanovit kritéria pfijatelnosti v souladu s CSN EN 1SO 10289.
Pro hodnoceni odolnosti povlaku proti bodové korozi mohou byt pfedepsany metody
zkou$eni uvedené v CSN EN ISO 9227 (zkouska solnou mlhou s pfisadou kyseliny
octové a zkouska solnou mlhou zrychlena pfidanim chloridu médnatého).

Korozni vlastnosti autokatalytickych povlakd nikl-fosfor ovliviiuje kromé tloustky
i obsah fosforu v povlaku a jiné Cinitele. Obecné plati, ze korozni odolnost povlaku
v kyselych prostfedich se zlepSuje s rostoucim obsahem fosforu. Vyborna korozni
odolnost téchto povlakl je zpusobena obvyklou pfitomnosti pasivniho oxidového
filmu bohatého na fosfor na povrchu. Necistoty, které se vylouCi spolu se slitinou,
vSak mohou pasivni oxidovy film narusit a tim snizit korozni odolnost.

Pozadavky na odolnost proti korozi jsou vétSinou specifické pro rizné pouziti. Pokud
je pozadovana korozni odolnost povlaku, musi ji pfedepsat odbératel spolu
s metodou zkou$ky a vyhodnoceni s mezni pfipustnou hodnotou znehodnoceni.
K vyhodnoceni korozni odolnosti povlaku Ize rovnéz pouzit:

a) zkouSku ubytku hmotnosti (vazeni, ponor, vazeni);

b) elektrochemickou zkousku;

c) elektrochemickou zkousku dulkové koroze;

d) linearni polarizaci;

e) potenciodynamicka integracni méreni.
16.3.7 Odolnost proti otéru

Pokud je poZadovana odolnost povlaku proti otéru, musi ji pfedepsat odbératel spolu
s metodou zkousky a vyhodnoceni. Tabulka 80 podava informace o volitelnych
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zkuSebnich metodach. Autokatalytické slitinové povlaky nikl-fosfor jsou pro zlepSeni
odolnosti proti otéru Casto precipitacné vytvrzovany tepelnym zpracovanim. Musi
se pouzit doby a teploty uvedené v tabulce 78.

16.3.8 Pjjitelnost

Pokud je pozadovana pajitelnost povlaku, musi ji pfedepsat odbératel spolu
s metodou zkousky a vyhodnoceni. Metody zkouSeni uvadi tabulka 80.

Pro zlepSeni pajitelnosti hliniku a jinych slitin, které jsou obtizné pajitelne,
se pouzivaji autokatalytické povlaky niklu o tloustce vétsi nez 2,5 ym. Obvykle se
pfi pajeni pouziva slabé aktivované kalafunové tavidlo.

Zejména v elektronice se pro pajeni nékdy pouzivaji povlaky obsahujici vice nez
10 % hmotnostnich procent fosforu, aby se minimalizovala moznost vyskytu koroze
pfi pajeni. Cast&ji jsou v8ak pro pajeni predepsany povlaky s nizkym obsahem
fosforu (1 % az 3 % hmotnostnich procent).

16.3.9 Chemické slozeni

Obsah fosforu ve slitinovém povlaku nikl-fosfor musi souhlasit s oznaCenim
(viz €l. 16.2 atabulku 69). Pokud se méfi metodou ICP uvedenou v pfiloze D
CSN EN ISO 4527, nesmi se hmotnostni podil fosforu liit od poZadovaného vice
nez 00,5 %. Pokud obsah fosforu neni stanoven, musi byt vrozsahu 1 %
hmotnostnich procent az 14 % hmotnostnich procent, pokud neni stanoveno jinak.

Pokud chemické sloZeni neni pfedepsano, povlaky se dodavaji podle tabulky 70
a musi odpovidat oboru hodnot, ktery je oznaCen jako typicky. V tomto pfipadé
se chemické slozeni obvykle neovéfuje. Pokud se pozaduje dodrzet chemické
slozeni povlaku nikl-fosfor, musi je pfedepsat odbératel napf. podle tabulky 69 nebo
75.

TABULKA 74 — Pozadavky na chemické slozeni povlaku

Obsah [% m/m]
Prvkové slozeni
minimalni maximalni typicky
Nikl 85 98 88 - 95
Fosfor 1 15 5-12
Ostatni prvky (Al, As, B, Bi, C, Cd, Co, Cr, Cu, Fe, 0 2 0,05
H, Mn, Mo, N, Nb, Pb, S, Sb, Se, Si, Sn, V, Zn)

TABULKA 75 — Pozadavky na chemické slozeni povlaku podle ASTM B733

T Obsah fosforu
yp [% m/m]

I Nepozaduje se

Il 1az3
11 2az4
v 5az9
Y 10 a vice
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16.4 Postupy pro upravu podkladového kovu pred vylouéenim poviaku

Pokud se pozaduje konecCna drsnost povrchu, musi se pouzit metoda méreni podle
CSN EN ISO 21920-3.

Stav povrchu autokatalytickych niklovych povlakl obvykle neni lepSi nez stav
povrchu podkladu pfed vylou€enim povlaku s vyjimkou pfipadu, kdy povrch podkladu
je extréemné hladky a povlak vyrovnava mikroskopické nerovnosti.

Pokud to pfedepiSe odbératel, ocelové soucasti s pevnosti v tahu rovnou nebo vétsi
nez 1 000 MPa aobsahujici tahova pnuti vyvolana obrabé&nim, brouSenim,
vyrovnavanim nebo tvarovanim za studena se musi pred Ccisténim a pokovenim
tepelné zpracovat na odstranéni vnitfniho pnuti (viz ¢l. 6.4). Postupy a tfidy
tepelného zpracovani na odstranéni vnitiniho pnuti musi odpovidat pozadavku
odbératele nebo odbératel mize predepsat vhodné postupy a tfidy podle ISO 9587.
Vnitfni pnuti se musi odstranit pfed jakymkoli kyselym nebo katodickym
elektrolytickym cisténim.

Oceli soxidy nebo okujemi semaji pfed nanesenim povlaku o istit.
Pro vysokopevnostni oceli se doporucCuje alkalické nebo elektrolytické alkalické,
popf. mechanicke Cisténi, aby se zabranilo vzniku vodikové kiehkosti béhem Cisténi.
Odbératel stanovi podminky tepelného zpracovani oceli podle tabulky 76. Povrchové
zpevnéné vyrobky se tepelné zpracovavaji pfi teploté 130 °C az 150 °C po dobu
nejméné 5 hodin, popf. po kratSi dobu pfi vySSi teploté, pokud vysledné snizeni
povrchové tvrdosti podkladu zlstane v pfijatelnych mezich.

Jestlize se pnuti odstranuje po kuliCkovani (pro vytvorfeni tlakového pnuti), teplota
nesmi prekrocit 220 °C.

TABULKA 76 — Podminky tepelného zpracovani pro uvolnéni vnitfniho pnuti

Specifikovana maximalni mez pevnosti oceli Teplota Doba
v tahu R max. [MPa] [°C] [h]
Rm max. £ 1000 NepoZaduje se -
1000 < Rmmax. < 1450 190 az 220 1
1450 < Rmmax. < 1800 190 az 220 18"
1800 < Rm max. 190 az 220 24
POZNAMKA: ) nebo krat$i doba pfi vy3si teploté.

U nezeleznych kovu se tepelné zpracovani pro uvolnéni vnitiniho pnuti obvykle
nepozaduje. Je vSak nutné uvolnit pnuti umosazi a slitin médi, které budou
mechanicky namahany nebo unichz dochazi ke vzniku povrchovych trhlin
v pfitomnosti amoniaku nebo roztokd amonnych soli. Pokud odbératel predepise
zpevhovani pfed vylou¢enim povlaku, musi se provést podle ISO 12686, kde je také
uvedena metoda mérfeni intenzity zpevnéni, a musi se provést prfed jakymkoli
kyselym nebo katodickym elektrolytickym cisténim.

Kulickovani pfed vyloucenim povlaku mize omezit sniZzeni Unavové pevnosti
a pfilnavosti, k némuz dochazi pfi vytvareni autokatalytickych niklovych povlaki
na vysokopevnostnich ocelich a doporu€uje se u soucasti, které jsou v provozu
opakované vystaveny slozitému namahani. K dalSim Ciniteldm ovliviujicim anavovou
pevnost patfi tloustka, takze povlaky maiji byt tak tenké, aby to jesté bylo slucitelné
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S provoznimi podminkami. Tlakova pnuti vznikajici fizenym kuliCkovanim zvySuji
korozni odolnost iodolnost proti koroznimu praskani a mohou mit pfiznivy vliv
na pfilnavost povlaku.

16.5 Pozadavky na mezivrstvy a kryci poviaky

Vytvoreni mezivrstev na nékterych podkladovych kovech je nezbytné:
a) pro zvySeni pfilnavosti,
b) pro zabranéni difuze,
C) pro zamezeni znecisténi lazné.

Pro zvySeni pfilnavosti nékterych kovl se pouZiva souvisla mezivrstva elektrolyticky
vylouCené médi Ci elektrolyticky vylouc¢eného niklu o tloustce do 2 pm. Takové
mezivrstvy se pouziji na podkladovych kovech obsahujicich vysSi nez stopova
mnozstvi chromu, olova, molybdenu, niklu, cinu, titanu nebo wolframu. Mezivrstvy
elektrolytického niklu musi splfiovat pozadavky CSN EN 1SO 4526.

Aby se zabranilo difuzi aznecisténi lazné, pouziva se souvisla mezivrstva
elektrolyticky vylou€ené médi Ci elektrolyticky vylou¢eného niklu o tloustce 2 ym az
5 um. Takové mezivrstvy se pouziji na podkladovych kovech obsahujicich vys$Si nez
stopova mnozstvi antimonu, arsenu, bismutu, kadmia, olova, hof€iku, cinu a zinku
(kromé bronz( a mosazi).

Mezivrstvy autokatalytického niklu, elektrolytického niklu nebo elektrolytické médi
o tloustce 2 ym az 5 uym lze nanaset na podkladové kovy obsahujici vétSi nez
stopova mnozstvi hof€iku a zinku. Mezi médénou mezivrstvou a autokatalytickym
niklovym povlakem Ize nanést tenky povilak elektrolytického niklu. Mezivrstvy
elektrolytického niklu o tloustce 1 ym az 2 uym lze nanaset na podkladové kovy
obsahujici vétsi nez stopova mnozstvi chromu, olova, molybdenu, niklu, cinu, titanu
nebo wolframu. Ugelem mezivrstev je omezit riziko znegisténi pracovniho roztoku
prvky, které mohou snizit rychlost vyluCovani. Elektrolytické kovové mezivrstvy navic
pomahaji zabranit difuzi necistot z podkladového kovu do autokatalytického povlaku
a pomahaiji zlepsit prilnavost.

Povlaky chromu nanesené na autokatalytické slitinové povlaky nikl-fosfor musi
splfiovat pozadavky CSN EN ISO 6158.

16.6 Tepelné zpracovani po vyloué€eni povlaku

Odbératel mize pozadovat tepelné zpracovani po vylouceni povlaku pro:
- odstranéni vodikové krehkosti,

- zvysSeni tvrdosti povlaku,

- zvySeni prilnavosti povlaku k nékterym podkladim.

Béhem tepelného zpracovani je vhodné se vyvarovat rychlého ohfivani €i chlazeni.
Pfi stanoveni doby tepelného zpracovani se ma vzit v uvahu i hmotnost vyrobku.

NejvhodnéjSi je provadét tepelné zpracovani vinertni nebo redukéni atmosféfe.
Vodikova atmosféra se nema pouzivat pro ocelové soucasti o pevnosti prevysujici

1400 MPa.
Tepelné zpracovani pro letecké aplikace specifikuje SAE AMS 2759/9.

Tepelné zpracovani pfi vysokych teplotach mudze nepfiznivé ovlivnit mechanické
vlastnosti a odolnost proti korozi nékterych podkladovych materialt, coz se ma vzit
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v uvahu pfi rozhodovani o kombinaci doby ateploty tepelného zpracovani
pozadované k dosazZeni potfebné vysledné hodnoty tvrdosti. Povlaky o tvrdosti
800 az 1 100 HV mohou byt mikrotrhlinkove.

16.6.1 Tepelné zpracovani na odstranéni vodikové kiehkosti po vylouéeni
povilaku

Ocelové soucasti s pevnosti v tahu rovnou nebo vétsi nez 1 000 MPa a povrchové
tvrzené soucasti se musi po vylouCeni povlaku podrobit tepelnému zpracovani
na odstranéni vodikové kfehkosti v souladu s postupy a tfidami uvedenymi
v ISO 9588 nebo podle specifikace odbératele.

Tepelné zpracovani na odstranéni vodikové kfehkosti po vylouCeni povlaku
(viz tabulka 77) musi byt provedeno v kratké dobé, nejlépe do 1 hodiny a nejpozdéji
do 3 hodin po upravé povrchu a pfed zahajenim brouseni nebo jinych mechanickych
operaci.

Uginnost tepelného zpracovani lze stanovit zku$ebni metodou predepsanou
odbératelem nebo zkusebnimi metodami uvedenymi v ISO 10587 a ISO 15724.

Tepelné zpracovani podle postupl a tfid uvedenych v ISO 9588 nezarucuje uplné
odstranéni vodikové kiehkosti, a pokud je to mozné, ma se prfedepsat zkouseni
zbytkové vodikové kiehkosti. Nepfitomnost poskozeni zkuSebnich vzorkd muze
v zavislosti na po¢tu zkousenych vzork( dokazat ucinnost tepelného zpracovani
na odstranéni vodikové kfehkosti.

TABULKA 77 — Tepelné zpracovani oceli pro snizeni vodikové kiehkosti po
vylou€eni povlaku (kromé povrchové zpevnénych vyrobku)

Specifikovana maximalni mez pevnosti Teplota Doba Max. prodvlevg
oceli v tahu R max. [MPa] °C] h] ";)%\‘/’?g?;cﬁﬁ'

Rm max. < 1050 Nepozaduje se - -

1050 < Rmmax. < 1450 190 az 220 8 8

1450 < Rmmax. < 1800 190 az 220 18 4

1800 < Rm max. 190 az 220 24 0

16.6.2 Tepelné zpracovani na zvyseni tvrdosti povlaku

V tabulce 78 je uveden navod na tepelné zpracovani na zvyseni tvrdosti a zlepSeni
odolnosti proti otéru autokatalytickych slitinovych povlaku nikl-fosfor (viz ¢l. 16.3.7).
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TABULKA 78 — Tepelné zpracovani povlaku na zvyseni tvrdosti

Podle 3 Podle
ASTM B733 CSN EN ISO 4527
Trida Cil tepelného zpracovani
Teplota Doba Teplota Doba
[°C] [h] [°C] (h]
1 | Nepozaduje se
2 | Maximalni zvy3eni tvrdosti povlaku:
Type I.* Typ 1* 260 20 260 20
285 16 285 16
320 8 320 8
400 1 400 1
Type Il * Typ 2* 350 az 1 350 az 1
380 380
Type lll. * Typ 3* 360 az 1 360 az 1
390 390
Type IV.* Typ 4* 365 az 1 365 az 1
400 400
Type V.* Typ 5* 375 az 1 375 az 1
400 400

* oznaceni podle ASTM B733.

POZNAMKY: * oznaceni podle CSN EN ISO 4527;

Pokud se poZaduje tepelné zpracovani na zvysSeni tvrdosti a zlepSeni odolnosti proti

otéru autokatalytickych slitinovych povlaki nikl-fosfor, musi se provést do 1 hodiny

po naneseni povlaku a musi byt provedeno pfed mechanickou upravou povrchu.

Tepelné zpracovani musi trvat neiméné 1 hodinu po dosazeni stanovené teploty

Zpracovani.

Pokud se provadi tepelné zpracovani na zvySeni tvrdosti povlaku a jsou spinény

pozadavky ISO 9588 (viz ¢. 16.6.1), nemusi byt nezbytné nasledné tepelné

zpracovani na odstranéni vodikové kiehkosti.

16.6.3 Tepelné zpracovani na zvyseni prilnavosti

Tepelné zpracovani na zvySeni pfilnavosti autokatalytickych niklovych povlakd
na nékterych podkladovych kovech se musi provadét v souladu s tabulkami 72 a 79,

pokud odbératel nestanovi jiné postupy.

TABULKA 79 — Tepelné zpracovani ke zvysSeni prilnavosti poviaku

Podkladovy material D[c;ﬁa Te[E)cI:o]ta

_ N _ 1az1,5 155+ 5
Berylium a slitiny berylia p 14025
Hlinik a slitiny hliniku vytvrzené starnutim 1az1,5 130 £ 10
Hlinik a slitiny hliniku nevytvrzené starnutim 1az1,5 160 £ 10
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Podkladovy material D[c;1t])a Te[E(I:O]ta
Hof¢ik a slitiny hof¢iku 2az25 190 + 10
Méd a slitiny médi 1az1,5 190 + 10
Nikl a slitiny niklu 1az1,5 230+ 10
Titan a slitiny titanu 10 280+ 10
Uhlikové a legované oceli 1az1,5 210+ 10
Molybden a slitiny molybdenu 2az2,5 200+ 10

16.7 Zkousky znakt kvality povlaku
Moznosti pro vybér metody zkouseni uvadi tabulka 80.

TABULKA 80 — Zkousky znaku kvality povlakt

Znak kvality Metodika zkousky Pozadované parametry
hodnoceni
Vzhled Vizualné Viz ¢l. 16.3.1
Tloustka, minimalni CSN EN ISO 4527, ASTM B733 Dle pozadavku odbératele.

CSN EN ISO 1463, ASTM B487
CSN EN I1SO 2177, ASTM B504
CSN ISO 2178, ASTM B499

CSN EN ISO 9220, ASTM B748

Pfilnavost povlaku C:)SN ISO 2819, ASTM B571 Povlak nesmi vykazovat
CSN EN ISO 4527 znamky oddéleni ani puchyre.
Tvrdost CSN EN ISO 4516, ASTM B578 Dle pozadavku odbératele,
max. odchylka 10 %.

Pdrovitost CSN EN ISO 4527, ASTM B733 Dle pozadavku odbératele.
Odolnost pfi otéru CSN EN ISO 4527, ASTM B733 Dle pozadavku odbératele.
Chemické slozeni CSN EN ISO 4527, ASTM B733 Dle pozadavku odbératele.
P3jitelnost CSN EN 60068-2-20, ASTM B678 Dle poZadavku odbératele.
Korozni odolnost ASTM B733 Dle pozadavku odbératele.

CSN ISO 4541, ASTM B380

CSN EN IS0 9227, ASTM B117
ASTM B368, ASTM G85, ASTM G59,
ASTM G31, ASTM G5,

CSN EN I1SO 10289

POZNAMKA: 9 zkousi se znaky kvality, které jsou odbératelem pozadovany.

16.7.1 Zvlastni zkusebni vzorky

Pokud rozmér, tvar nebo material pokovenych vyrobkd neni vhodny pro zkousky,
nebo pokud neni ucelné podrobit pokovené vyrobky destruktivnim zkouskam
(protoze je jejich poCet omezen nebo je jejich zhotoveni nakladné), Ize pro méfeni
prilnavosti, tloustky, poérovitosti, korozni odolnosti, tvrdosti a dalSich vlastnosti pouzit
zvlastni zkusebni vzorky.

132




COS 999904
4. vydani
Zména 2

Tyto zkuSebni vzorky musi byt zhotoveny ze stejného materialu, musi mit stejny
metalurgicky stav a stejny stav povrchu jako pokovené vyrobky a musi se zhotovit
spolecné s pokovenymi vyrobky, které reprezentuji.

PFi pouziti zvlastnich vzorkd pro zjisténi, zda jsou splnény pozadavky uvedené
v normé, musi odbératel specifikovat poCet pouzitych zkuSebnich vzorkl, material
ze kterého jsou vyrobeny, jejich tvar a rozméry.

16.8 Kontrola a prejimka

Shoda s pozadavky napovlak musi byt ovéfena zkouSkami znakl kvality
stanovenymi v €l. 16.7. Postup vzorkovani se musi vybrat z postupl uvedenych
v CSN ISO 2859-1, nebo CSN EN ISO 4519 a MIL-STD-1916, nebo musi odbératel
predepsat jiny plan. Zpusob pFejimky a kontrolni uroven musi byt dohodnuty mezi
odbératelem a dodavatelem.

16.9 Opravy opotiebenych nebo nadmérné obrobenych vyrobki

Pro opravu opotfebenych vyrobkd nebo pro zachranu nadmérné obrobenych vyrobki
Ize pouzit autokatalytické povlaky niklu o tloustce rovné nebo vétsi nez 125 pm.
S tloustkou se zvySuje pravdépodobnost tvorby vyristkl, skvrn, dilkG a drsnost
povrchu, proto se odbératel s vyrobcem musi dohodnout o pfipustném rozsahu
téchto vad. Vzhledem k niz§imu vnitfnimu pnuti, vysSi taznosti a zvySené korozni
odolnosti muze byt pro opravu opotfebenych, nebo nadmérné obrobenych vyrobkd,
vhodnéjsi povlak s nejméné 10 % hmotnostniho podilu fosforu nez povlak s nizkym
nebo stfednim obsahem fosforu. Na zvySeni pfilnavosti Ize provést tepelné
zpracovani (viz tabulku 79).

Pokud celkova tloustka povlaku pfesahne 125 um, nanaseji se pfed autokotalytickym
vyluCovanim nékdy mezivrstvy elektrolyticky vylou€eného niklu. Pfed nanesenim
autokatalytického niklu vSak muze byt nutné elektrolyticky vylouceny nikl opracovat
na presny rozmer.
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Pfiloha A
(informativni)

Piehled zakladnich standardu pro specifikace povlaku

POVI?k /, Druh povlaku Norma Poznamky
vylouéeny
Cin standardni CSN ISO 2093 Narodni standard.
elektrolyticky ASTM B545 Podle tloustky (1,5 az 30 um) 6 tfid,
uvedeno tepelné zpracovani oceli
pfed a po vylou€eni povlaku.
SAE AMS 2408 Doporucen pro letecké aplikace.
Uvadi tepelné zpracovani oceli pfed
a po vylouceni povlaku. Pro hlinikové
slitiny viz SAE AMS 2420..
Chrom pro technické uéely | CSN EN ISO 6158 Narodni standard.
elektrolyticky ASTM B650 Uvadi 2 tidy povlak( vé. tepelného
zpracovani oceli pfed a po vylouéeni
povlaku.
ASTM B177 Uvadi slozeni a pracovni podminky

lazni pro vylu€ovani a opravy povlaku.

tvrdy SAE AMS 2451/5 Doporucen pro letecké aplikace
povlaku selektivné vylu€ovanych
tampoénovanim.
SAE AMS 2438 Doporucen pro letecké aplikace
tenkych, hutnych a tvrdych povlakd.
SAE AMS 2406 Doporucen pro letecké aplikace
povlakl s vysSi odolnosti proti abrazi.
MIL-DTL-23422 Vysoce kvalitni tvrdy povlak.
porézni SAE AMS 2407 Pro nové projekty jiz nepouzivat.
MIL-C-20218 Povlak jako nosi¢ mazaciho filmu.
Uvadi 4 typy povlaku.
s nizkou kiehkosti | MIL-STD-1501 Uvadi 3 tfidy a 2 typy povlaki

rozliSenych pozadavky na rozmér
po vyluéovani.

cerny MIL-DTL-14538 Aplikace na slitiny Zeleza, mosaz,
méd a chrom.

ASTM B177 Uvadi doporucené slozeni a pracovni
podminky lazné pro vylu€ovani
povlaku.

dekorativni CSN EN ISO 1456 Narodni standard.

ASTM B456 Uvadi doporucené povlaky pro

5 stupnd provoznich podminek.
méd*-nikl-chrom ASTM B604 Uvadi doporucené povlaky pro
na plastech 5 stupiili provoznich podminek.
nikl-chrom CSN IS0 4525 Narodni standard.
na plastech
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Povlglk /. Druh povlaku Norma Poznamky
vylouéeny
Nikl pro technické ucely | SAE AMS-QQ-N-290 Doporu¢en  pro letecké  aplikace.
elektrolyticky Zahrnuje 2 tfidy -  povlaky
na médéném podkladu a povlaky niklu
pro technické ucely.

SAE AMS 2451/1 Doporucen pro letecké aplikace
povlaki  selektivné  vylu€ovanych
tamponovanim.

SAE AMS 2403 Doporucen pro letecké aplikace
povlakl bez nebo na podkladu niklové
flash.

ASTM B689 Uvadi 3 typy povlaku v 6 tfidach podle
tloustky. Uvedeno tepelné zpracovani
oceli pfed a po vylou€eni povlaku.

CSN EN ISO 4526 Narodni standard.

stfedné tvrdy SAE AMS 2451/7 Doporucen pro letecké aplikace
povlakl s nizkym pnutim, selektivné
vylu€ova-nych tampdnovanim.

s nizkou tvrdosti SAE AMS 2451/3 Doporucen pro letecké aplikace
povlakl s nizkym pnutim a vyssi
korozni odolnosti, selektivné
vyluGovanych tamponovanim.

tvrdy SAE AMS 2451/2 Doporucen pro letecké aplikace
povlakl s nizkym pnutim, selektivné
vylu€ova-nych tampdnovanim.

SAE AMS 2423 Doporucen pro letecké aplikace
tvrdych povlakl pro technické ucely.

S nizkym pnutim SAE AMS 2424 Doporuéen pro letecké aplikace
povlakl se stfedni korozni a oxida¢ni
odolnosti.

cerny MIL-P-18317 Aplikace na mosaz, bronz a ocel.

(mé&d)-nikl-(chrom) | CSN EN ISO 1456 Narodni standard.

ASTM B456 Uvadi doporu¢ené povlaky pro
5 stupiiCi provoznich podminek.

Nikl standardni CSN EN ISO 4527 Narodni standard.
bezproudové - .
(chemicky) SAE AMS-C-26074 Doporuéen pro letecké aplikace,

4 tfidy povlaku ve 3 stupnich tloustky,
uvadi tepelné zpracovani pred

a po vylouc€eni povlaku. Povlaky

se stfednim a vysokym obsahem
fosforu.

SAE AMS 2404

Doporucen pro letecké aplikace
povlakl pro zvyseni odolnosti proti
korozi a opotfebeni; 4 tfidy podle
tepelného zpracovani po vylou&eni
povlaku.

137




COS 999904
4. vydani
Zména 2

Pfiloha A
(informativni)

Povlak /
vylouéeny

Druh povlaku

Norma

Poznamky

ASTM B733

Uvadi 5 typl povlak(l podle obsahu
fosforu a 6 tfid podle tepelného zpra-
covani po vylouceni povlaku.

Kadmium
elektrolyticky

standardni

SAE AMS-QQ-P-416

Doporucen pro letecké aplikace, uvadi
dodate&né upravy (barevny chromat
nebo fosfat) povlaku.

SAE AMS 2400

Doporucen pro letecké aplikace
povlakl pro zvySeni korozni odolnosti.

ASTM B766

Uvedeny i dodate¢né upravy
barevnym a bezbarvym chromatem.

na zelezo a oceli

CSN EN ISO 2082

Narodni standard; dodatecne Upravy
chromatovanim uvadi CSN ISO 4520.

pro letecké aplikace

CSN EN 2133

Narodni standard pro oceli s pevnosti
v ta-hu = 1450 MPa, médi, slitiny médi
a slitiny niklu.

S nizkou vodikovou
kifehkosti

SAE AMS 2451/4

Doporucen pro letecké aplikace
povlakl selektivné vylu¢ovanych
tampoénovanim.

SAE AMS 2401

Doporucen na zelezné kovy

pro letecké aplikace. Uvadi tepelné
zpracovani pred a po vylouceni
povlaku.

Zinek
elektrolyticky

standardni

SAE AMS 2402

Doporucen pro letecké aplikace

pro zvySeni korozni odolnosti. Uvadi
tepelné zpracovani pfed a po
vylou€eni povlaku.

fosfatovany
a chroméatovany

SAE AMS-QQ-P-416

Doporucen pro letecké aplikace.
Uvadi 3 tfidy podle tloustky povlaku
a 3 typy povlaku podle dodate€nych
Uprav.

na zelezu a oceli

CSN EN ISO 2081

Narodni standard; dodateCne Upravy
chromatovanim uvadi CSN SO 4520.

ASTM B633

Uvedeny podle tloustky 4 tfidy, podle
dodatecnych Uprav 4 typy povlaku.

Stfibro
elektrolyticky

pro technické ucely

CSN EN ISO 4521

Narodni standard.

ASTM B700

3 typy podle distoty stfibra, 4 stupné
podle lesku, 2 tfidy dle dodate¢nych
Uprav.

stfibro-rhodium

SAE AMS 2413

Doporucen pro letecké aplikace;
povlak rhodia je vyluGovan na stfibrny
povlak.

Zlato
elektrolyticky

pro technické ucely

CSN EN ISO 27874

Narodni standard.

ASTM B488

Typy povlakUl jsou charakterizovany
ryzosti, tvrdosti a tloustkou.
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Navaznost ¢eskych norem na normy EU a NATO

Ceské technické normy

Obdobné mezinarodni a vojenské normy

CSN EN 248 EN 2489

CSN EN 573-3+A1 EN 573-3+A1
CSN EN 2133 EN 21339
CSN EN 12472 EN 12472

CSN EN 60068-2-20

ASTM B678, EN 60068-2-20", IEC 60068-2-20, IEC 68-2-20

CSN EN 60068-2-42

EN 60068-2-429, IEC 60068-2-42, IEC 68-2-42

CSN EN 60068-2-44

EN 60068-2-44"

CSN EN ISO 1463

ASTM B487, EN ISO 1463, ISO 1463

CSN EN ISO 1456

ASTM B456, ASTM B689, EN I1SO 14567, MIL-C-20218, MIL-P-18317,
MIL-STD-1501, SAE AMS 2407, SAE AMS 2438, SAE AMS 2451/5,
SAE AMS 2451/6, SAE AMS 2451/7, SAE AMS-QQ-N-290

CSN EN ISO 2064

ASTM B659, EN ISO 2064, ISO 2064

CSN EN ISO 2081

ASTM B633, ISO 2081, EN I1SO 2081

CSN EN ISO 2082

ASTM B766, EN I1SO 20829, ISO 2082, SAE AMS-QQ-P-416, SAE AMS
2400, SAE AMS 2401, SAE AMS 2451/4

CSN EN ISO 2177

ASTM B504, EN ISO 2177, 1ISO 2177

CSN EN ISO 2178

ASTM B499, EN I1SO 21787, ISO 2178

CSN EN ISO 2360

ASTM B244, ASTM E376, EN I1SO 2360", 1ISO 2360

CSN EN ISO 3497

ASTM B568, EN I1SO 34979, ISO 3497

CSN EN ISO 3543

ASTM B567, EN I1SO 35439

CSN EN ISO 3613

ASTM B201, EN ISO 36137, ISO 3613

CSN EN ISO 3868

EN 1SO 38687, ISO 3868

CSN EN ISO 3882

ASTM B659, EN I1SO 38827, ISO 3882

CSN EN ISO 3892

ASTM B767, EN I1SO 38927, ISO 3892

CSN EN ISO 4516

ASTM B578, EN I1SO 4516, ISO 4516

CSN EN ISO 4521

ASTM B700, EN ISO 4521, SAE AMS 2413, SAE AMS 2451/8, SAE
AMS 2410, SAE AMS 2411, SAE AMS 2412

CSN EN ISO 4526

ASTM B689, EN I1SO 45267, ISO 4526, SAE AMS-QQ-N-290, SAE AMS
2403, SAE AMS 2424, SAE AMS 2423, SAE AMS 2451/1, SAE AMS
2451/2, SAE AMS 2451/3

CSN EN ISO 4527

ASTM B733, EN ISO 45279, ISO 4527, SAE AMS 2405, SAE
AMS-C-26074, SAE AMS 2404

CSN EN ISO 6158

ASTM B177, ASTM B650, EN ISO 61589, ISO 6158, MIL-DTL-14538,
MIL-DTL-23422, SAE AMS 2451, SAE AMS 2451/5, SAE AMS 2406

CSN EN ISO 8401

ASTM B489, EN ISO 84017, ISO 8401

CSN EN ISO 9223

ISO 9223, EN I1SO 9223
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Ceské technické normy Obdobné mezinarodni a vojenské normy
CSN EN ISO 9227 ASTM B117, ASTM B368, ASTM G85, EN 1SO 92279, ISO 9227
CSN EN ISO 10111 ASTM B767, EN ISO 10111"

CSN EN ISO 10289 EN 1SO 10289, 1ISO 10289

CSN EN ISO 10308 ASTM B765, EN 1SO 10308, ISO 10308
CSN EN ISO 14647 ASTM B735, EN ISO 14647, ISO 14647
CSN EN ISO 15720 ASTM B798, EN ISO 157209

CSN EN ISO 15721 ASTM B799, EN ISO 15721

CSN EN 1SO 27830 EN 1SO 27830, 1ISO 27830"

CSN EN ISO 27874 EN ISO 27874", I1SO 27874,

CSN IEC 68-2-49 EN 60068-2-49", IEC 60068-2-49, IEC 68-2-49
CSN ISO 2093 ASTM B545, 1SO 2093, SAE AMS 2408, SAE AMS 2420
CSN EN ISO 2179 ASTM B605, 1ISO 2179

CSN ISO 2361 ASTM B530, EN ISO 23619, ISO 2361

CSN IS0 2819 ASTM B571, EN ISO 28199, ISO 2819

CSN ISO 2859-1 ISO 2859-1

CSN EN ISO 4518 EN ISO 4518, ISO 4518

CSN EN ISO 4519 ISO 4519

CSN IS0 4520 ASTM B201, ISO 4520

CSN EN ISO 4524-3 ASTM B798, EN ISO 4524-39, ISO 4524-3
CSN ISO 4524-6 EN ISO 4524-69, ISO 4524-6

CSN ISO 4525 ASTM B604, 1ISO 4525

CSN ISO 4539 ISO 4539

CSN ISO 4541 ASTM B380, ISO 4541

CSN EN 1SO 22479 ASTM B809, ISO 22479

POZNAMKA: 9  Evropské normy existuji ve tfech oficialnich verzich (anglické, francouzské,
némecké). Verze v kazdém jiném jazyce prelozena ¢lenem CEN do jeho vlastniho jazyka, za kterou
zodpovida a kterou notifikuje Ridicimu centru, ma stejny status jako oficialni verze.

Cleny CEN jsou narodni normalizaéni organy Belgie, Ceské republiky, Danska, Finska, Francie, Irska,
Islandu, Italie, Lucemburska, Madarska, Malty, Némecka, Nizozemska, Norska, Portugalska,
Rakouska, Recka, Slovenska, Spojeného kralovstvi, Spanélska, Svédska a Svycarska.
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Bibliografie pavodnich EN a ISO dokumentii k CSN

EN 248:2002

EN 573-3:2013

EN 1412:1995

EN 1706:2010

EN 2133:2010

EN 10088-1:2014

EN 12472+ A1:2009

EN 60068-2-42:2004

EN 60068-2-44:1997

IEC 68-2-49:1993

IEC 60068-2-20:2008

IEC 60068-2-42:2003

IEC 60068-2-49:1983

SANITARY TAPWARE - GENERAL SPECIFICATION FOR
ELECTRODEPOSITED COATINGS OF Ni-Cr

ALUMINIUM AND ALUMINIUM ALLOYS - CHEMICAL
COMPOSITION AND FORM OF WROUGHT PRODUCTS -
PART 3: CHEMICAL COMPOSITION AND FORM OF
PRODUCTS

COPPER AND COPPER ALLOYS - EUROPEAN
NUMBERING SYSTEM

ALUMINIUM AND ALUMINIUM ALLOYS - CASTINGS -
CHEMICAL COMPOSITION AND MECHANICAL
PROPERTIES

AEROSPACE SERIES - CADMIUM PLATING OF STEELS
WITH SPECIFIED TENSILE STRENGTH <= 1 450 MPA,
COPPER, COPPER ALLOYS AND NICKEL ALLOYS

STAINLESS STEELS - PART 1: LIST OF STAINLESS
STEELS

METHOD FOR THE SIMULATION OF WEAR AND
CORROSION FOR THE DETECTION OF NICKEL RELEASE
FROM COATED ITEMS

ENVIRONMENTAL TESTING - PART 2-42: TESTS - TEST
KC: SULPHUR DIOXIDE TEST FOR CONTACTS AND
CONNECTIONS

ENVIRONMENTAL TESTING - PART 2: TESTS - GUIDANCE
ON TEST T: SOLDERING

ELECTROTECHNICAL AND ELECTRONIC PRODUCTS -
BASIC ENVIRONMENTAL TESTING PROCEDURES - PART
2-49: GUIDANCE TO TEST KC: SULPHUR DIOXIDE TEST
FOR CONTACTS AND CONNECTIONS (IEC 60068-2-49)

ENVIRONMENTAL TESTING - PART 2-20: TESTS - TEST T:
TEST METHODS FOR SOLDERABILITY AND RESISTANCE
TO SOLDERING HEAT OF DEVICES WITH LEADS (IEC
68-2-20)

ENVIRONMENTAL TESTING - PART 2: TESTS - TEST Kc:
SULPHUR DIOXIDE TEST FOR CONTACTS AND
CONNECTIONS (IEC 68-2-42)

BASIC ENVIRONMENTAL TESTING - PART 2-49: TESTS -
GUIDANCE TO TEST KC: SULPHUR DIOXIDE TEST FOR
CONTACTS AND CONNECTIONS (IEC 68-2-49)
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ISO 1456:2009

ISO 1463:2003

ISO 2064:1996

ISO 2080:2008

ISO 2081:2008

ISO 2082:2008

ISO 2093:1986

ISO 2177:2003

ISO 2178:1982

ISO 2179:1986

ISO 2360:2003

ISO 2361:1982

ISO 2819:1980

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
ELECTRODEPOSITED COATINGS OF NICKEL, NICKEL
PLUS CHROMIUM, COPPER PLUS NICKEL AND OF
COPPER PLUS NICKEL PLUS CHROMIUM

METALLIC AND OXIDE COATINGS - MEASUREMENT OF
COATING THICKNESS - MICROSCOPICAL METHOD

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
DEFINITIONS AND CONVENTIONS CONCERNING THE
MEASUREMENT OF THICKNESS

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
SURFACE TREATMENT, METALLIC AND OTHER
INORGANIC COATINGS - VOCABULARY

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
ELECTROPLATED COATINGS OF ZINC WITH
SUPPLEMENTARY TREATMENTS ON IRON OR STEEL

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
ELECTROPLATED COATINGS OF CADMIUM WITH
SUPPLEMENTARY TREATMENTS ON IRON OR STEEL

ELECTROPLATED COATINGS OF TIN - SPECIFICATION
AND TEST METHODS

METALLIC COATINGS - MEASUREMENT OF COATING
THICKNESS - COULOMETRIC METHOD BY ANODIC
DISSOLUTION

NON-MAGNETIC COATINGS ON MAGNETIC SUBSTRATES
- MEASUREMENT OF COATING THICKNESS - MAGNETIC
METHOD

ELECTROPLATED COATINGS OF TIN-NICKEL ALLOY -
SPECIFICATION AND TEST METHODS

NON-CONDUCTIVE COATINGS ON NON-MAGNETIC
ELECTRICALLY CONDUCTIVE BASIS MATERIALS -
MEASUREMENT OF COATING THICKNESS - AMPLITUDE-
SENSITIVE EDDY CURRENT METHOD

ELECTRODEPOSITED NICKEL COATINGS ON MAGNETIC
AND NON-MAGNETIC SUBSTRATES - MEASUREMENT OF
COATING THICKNESS - MAGNETIC METHOD

METALLIC COATINGS ON METALLIC SUBSTRATES -
ELECTRODEPOSITED AND CHEMICALLY DEPOSITED
COATINGS - REVIEW OF METHODS AVAILABLE FOR
TESTING ADHESION
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ISO 2859-1:1999

ISO 3497:2000

ISO 3543:2000

ISO 3613:2010

ISO 3868:1976

ISO 3882:2003

ISO 3892:2000

ISO 4288:1996

ISO 4516:2002

ISO 4518:1980

ISO 4519:1980

ISO 4520:1981

ISO 4521:2008

ISO 4524-2:1986
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SAMPLING PROCEDURES FOR INSPECTION BY
ATTRIBUTES - PART 1. SAMPLING SCHEMES INDEXED
BY ACCEPTANCE QUALITY LIMIT (AQL) FOR LOT-BY-LOT
INSPECTION

METALLIC COATINGS - MEASUREMENT OF COATING
THICKNESS - X-RAY SPECTROMETRIC METHODS

METALLIC AND NON-METALLIC COATINGS -
MEASUREMENT OF THICKNESS - BETA BACKSCATTER
METOD

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
CHROMATE CONVERSION COATINGS ON ZINC,
CADMIUM, ALUMINIUM-ZINC ALLOYS AND ZINC-
ALUMINIUM ALLOYS - TEST METHODS

METALLIC AND OTHER NON-ORGANIC COATINGS -
MEASUREMENT OF COATING THICKNESSES - FIZEAU
MULTIPLE-BEAM INTERFEROMETRY METHOD

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS - REVIEW
OF METHODS OF MEASUREMENT OF THICKNESS

CONVERSION COATINGS ON METALLIC MATERIALS -
DETERMINATION OF COATING MASS PER UNIT AREA -
GRAVIMETRIC METHODS

GEOMETRICAL PRODUCT SPECIFICATIONS (GPS) -
SURFACE TEXTURE: PROFILE METHOD - RULES AND
PROCEDURES FOR THE ASSESSMENT OF SURFACE
TEXTURE

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
VICKERS AND KNOOP MICROHARDNESS TESTS

METALLIC COATINGS - MEASUREMENT OF COATING
THICKNESS - PROFILOMETRIC METHOD

ELECTRODEPOSITED  METALLIC  COATINGS AND
RELATED FINISHES - SAMPLING PROCEDURES FOR
INSPECTION BY ATTRIBUTES

CHROMATE CONVERSION COATINGS ON
ELECTROPLATED ZINC AND CADMIUM COATINGS

METALLIC AND OTHER INORGANIC COATINGS -
ELECTRODEPOSITED SILVER AND SILVER ALLOY
COATINGS FOR ENGINEERING PURPOSES -
SPECIFICATION AND TEST METHODS

METALLIC COATINGS - TEST METHODS FOR
ELECTRODEPOSITED GOLD AND GOLD ALLOY
COATINGS - PART 2: MIXED FLOWING GAS (MFG)
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