Chromitowanie SurTec 680

Wymagania i ograniczenia procesu chromitowania

Standardowe warunki procesu

Standardowe warunki pracy procesu to: stezenie 12,5 %obj., temperatura 60 °C, czas
60 sek. i pH 1,8. W zaleznosci od specyfiki zaktadu i rodzaju detali parametry mogag sie
w niewielkim zakresie zmieniac.

1.

Temperatura

60 °C jest wartoscig optymalng dla powierzchni detalu. Elementy zimne, o grubych
Sciankach wymagajg wyzszej temperatury kapieli. W przypadku procesu bebnowego
nalezy zapewni¢ odpowiednig wymiane roztworu wokét detali, w tym celu zaleca sie
dwukrotne zanurzenie bebna i podwyzszenie temperatury.

Wraz z jej wzrostem nalezy skrdci¢ czas zanurzenia, gdyz kagpiel staje sie zbyt
agresywna.

. Stezenie

Nalezy unika¢ zmian stezenia. Zaleca sie stosowanie automatycznego dozowania. Zbyt
wysokie stezenie preparatu nie przeszkadza, za mate powoduje pogorszenie jakosci
powtoki.

. pH

Teoretycznie optymalng wartoscig pH jest 1,9. Przy wzroscie powyzej 2,0 szybkos¢
chromitowania gwattownie spada.

W praktyce pH moze wzrosngc¢ do 2,0, nastepnie nalezy je skorygowac do 1,8.

Zbyt niskie przyspiesza wzrost zawartosci cynku w kapieli, czym skraca jej zywotnosc.

. Czas zanurzenia

60 s to czas optymalny. W przypadku procesu w bebnach korzystne moze byc¢
wydtuzenie zanurzenia do 90 s. Przy dluzszym czasie nastepuje pogorszenie ochrony
antykorozyjne;.

W przypadku wzrostu temperatury moze by¢ konieczne skrocenie czasu zanurzenia.

Pod warstwa pasywacji

1.

Rodzaje powtok cynkowych

Wszystkie gtéwne rodzaje powtok zawierajgce cynk mogq by¢ chromitowane. Cynk z
kwasnej kgpieli daje pasywacje bardziej btyszczaca, cynk/nikiel ciemniejsza.
Chromitujgc cynk/nikiel temperature nalezy podnies¢ do 70 °C bez skracania czasu
zanurzenia.

Zanurzenie w gorgcym roztworze do pasywacji jest powaznym testem jakosci
uzyskanej powtoki galwanicznej. Jesli czerwona korozja pojawi sie wyjatkowo szybko
oznacza to, ze powtoka jest porysowana.

Powtoka cynkowa uzyskana z kwasnej kgpieli jest tatwa do chromitowania, natomiast z
kapieli cyjankowej trudna.



2. Minimalna grubos¢ powtoki

Chromitowanie SurTec 680 usuwa ok. 1 yum warstwy cynku i zle znosi kontakt z
zelazem. Dodatkowo, ze wzgledu na pory, przy grubosci powtoki ponizej 5 um ochrona
antykorozyjna ulega znacznemu pogorszeniu. Podobnie dzieje sie w przypadku
niepokrytych miejsc.

Po procesie zaleca sie dodatkowe zanurzenie w roztworze polimeru (np. SurTec 534).

Wyposazenie linii produkcyjnej

1.

Ptukanie

Optymalna jest trzystopniowa ptuczka kaskadowa. Aby zminimalizowa¢ straty zwigzane
Zz wynoszeniem mozna zainstalowac ptuczke odzyskowa.

Detale nie powinny dtugo znajdowac sie na powietrzu, gdyz ze wzgledu na ich wysokag
temperature szybko schna. Powoduje to wytrgcanie sie soli na ich powierzchni.

Przy linii zawieszkowej optaca sie stosowac dodatkowy natrysk ptuczacy nad wannami.
W przypadku stosowania mniejszej ilosci, niz zalecane 3 stopnie ptukania natrysk ten
jest konieczny. W ostatniej, oddzielnej ptuczce zaleca sie stosowanie stabilizatora
SurTec 550.

. Ogrzewanie

Zapotrzebowanie na moc grzewczg dla catego procesu mozna wyliczy¢ korzystajac z
interaktywnej symulacji znajdujacej sie na stronie
http://berechnung.surtec.com/Chromiting/

Do instalacji grzewczej zaleca sie stosowanie szkta, PTFE i tytanu, nie nalezy stosowac
stali nierdzewnej i zelaza.

. Mieszanie

Dobra wymiana jest gwarantowana przez stosowanie stosunkowo stezonego roztworu.
Pozytywne wyniki daje mieszanie powietrzem, aczkolwiek zaleca sie stosowanie
drobnych bagbelkow.

W przypadku linii bebnowej zaleca sie przynajmniej jedno dodatkowe zanurzenie.

Kontrola procesu

1.

Metale obce

Cynk przenoszony do roztworu nalezy strgcac preparatem SurTec 680 K.

W wyniku upadku detalu do wanny moze nastgpi¢ gwattowny wzrost stezenia zelaza w
kapieli. Inhibitor SurTec 660 A opdznia jego rozpuszczanie, jednak raz rozpuszczone
moze zosta¢ usuniete jedynie dzieki zywicy jonowymiennej SurTec 680 IAT.
Konieczne jest ostrozne obchodzenie sie z kgpielg (wtasciwe dobranie otwordw i
doktadne zamykanie bebna, dobre zawieszki, odpowiednie mieszanie powietrzem,
szybkie usuwanie strgconych detali).

. Stale parametry procesu

Automatyczne dozowanie koncentratu SurTec 680, czesty pomiar i korekta pH,
regularne (w razie koniecznosci nawet raz na godzine) dozowanie SurTec 680 K oraz
kontrola temperatury za pomocg termostatu pozwalajg utrzymacé statg jakos¢ produkciji.



Kapiel do chromitowania
LurTec 680

Dodatek kompleksujacy
SurTec BBO0 K

Uzupetnianie kapieli

Odzysk

AT

1 2 3 4 5

podstawowe zagadnienia optymalizacji procesu chromitowania

1 kapiel (izolacja wanien, ogrzewanie, stezenie preparatu)
2 dozowanie SurTec 680 K w celu strgcenia cynku i usuniecia go z kapieli
3 czeste (najlepiej automatyczne) dozowanie dodatkéw w celu utrzymania

stezenia na statym poziomie
4 ptuczka odzyskowa — poprawia ekonomicznosc¢ i stabilnos¢ procesu

5 zywica jonowymienna SurTec 680 IAT — usuwa jony zelaza i innych metali
obcych



