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Vynélez sa tyka spbsobu vytvédrania ozdobne ochranného kovového povlaku na okra-
Joch smaltovaného riadu galvanickym pokovovanim, kde kovovy povlak, najma niklovy, sa vy~
luduje za vzéjomného pohybu nddeb a pokovovacieho kupela.

Pri vypalovani smaltu na kovovom riade dochaddza k nadmernému opalovaniu okrajov,
to zniZuje esteticky aj uZitkovi hodnotu riadu, Na_ zlepsenie vzhladovych vlastnosti sa X
zaviedlo prekryvanie okrajov riadu nalisovévanou péskou z nehrdzavejicej ocele. U tohto
druhu riadu viask dochédze ku kondenzécii vodnych pér v Strbine medzi péskou a okrajom né- i
doby a k usadzovaniu nedistGt. Stlasne sa pritom vytvérsji podmienky pre priebeh kordznych
procesov na nedostatoine chrinenom materisli nédoby pod péskou, %o po uréitem Zase pouzi-~
vania spoeobujo vytekanie hrdzavej vody spod padsky a zne&istovanie obsahu nédoby. Tento
nedostatok viedol k vyvoju riadu s pokovenym okrajom. VyluSenim dostatoZne silnej niklo-
vej vrstvy prekrytej tenkym povlakom chromu sa vytvori okraj, ktory je po hygienickej strin-
ke noéévadny a vykazuje trvaly esteticky vzhlad. Nevyhodou posledne uvedensého riesenia je
potreba dlhych &asov na vylu&ovanie kovevych vrstiev, &o pri nizke3j hodnote pomeru skuto&ne
pokovovanej plochy k ploche zabranej priemetom pckovovanych predmetov do roviny rovnobez-
nej s anddami vytvéra neimerne vysoké néroky na objem pskovovacich kipeXov a na rozmery
pokovovacieho zariadenia. Jaldou nevyhodou Je nedostatolnd chemickd odolnost tepelne vodi-
vého smaltu, ktory sa obvykle aplikuje na vonkajdiu &ast dna nadob, vo&i niektorym rozto~
kom pouZivanym v procese pokovovania, &o vyvoldva potrebu G&inne zamedzi? styku tychto &as-
ti nddob s uvedenymi roztokmi. Pri ponérani celych néadob dochédza dalej k zmoZeniu zbytod-
ne velkych plnch &o mé za nésledok velké prenosy roztokov z jedného kupe!a do druhého.
Pre uvedené nedostatky nedosiahla vyrobd: smaltovaného riadu s pokovenym okrajom masového
rozdirenia a riedi sa malosériovym sp@sobom, priom vyrobky majd charakter exkluzivneho
tovaru.

Uvedené nevyhody odstranuje aposob vytvérania ozdobne ochranného povlaku podla vyné-
‘lezu, ktorého podstata spoliva v tom, e okraje nadob, ktoré maju byt pokovend, sa ponechd-
vaji pri vypalovani bez nénosu smaltdrenskej bre&ky, takZe.pri prechode vypalovacou pecou
sa na nich vytveri vrstva okovin, ktoré sa pred pokovovanim odbrusuje. Pri galvanickom po-
kovevani sa naddoby uchycujd dnom nahor a pri pokovovani sa pondraju do kipeXov len Zias-
to&ne tak, Ze pokovovany okrajfjo pri vdetkych operéciach umiestneny tesne pod hladinou.
Odbrusené okraje nadeb su vedené v rovine rovnobeinej s rovinou, v ktorej s’ usporiadané
anody.

Pri spdsobe vytvdrania ozdobne ochranného po@laku ns okrajoch smaltovaného riadu
podla vynédlezu dochddza ku kombindcii viacerych parcidlnych vyhod. Odstrénenie smaltéren-
ske] bretky z okrajov nddob pred pokovovanim vyvoléva tverbu okovin, ktoré sa dobre odbru- .
suju, &im umonujy pripravit nédoby na pokovovanie vyhodnym spﬁaobom. Uchytévanie nadob
dnom nahor s pondranim okraja tesns pod hladinu pri operéciach galvanického pokovovania
vrétane pripravnych a pomoenych operacii, ako je odmastovaniae, dekapovanie alebo oplachova-
nie, zauadzuje naleptévaniu tepelne vodivého smaltu v kdpeloch na pokovovanie a na vykons-
vanie pripravnych operécii. Ciastodnym ponorom néddob sa obmedzuje velkost zmaZanej plochy,
¢im sa zniZuje kontamindcia roztokov ldtkemi prendsanymi na ich povrchu. Balsou vyhodou
uvedeného epooobu uchytdvania je moZnost pouZivania plytkych vani, ktoré sG investiéne ne=
néro&né a dobre pristupné pre obsluhu zabszpedujucu ich ¥istenie, vymenu alebo doplnovanis -
andd a podobne. Takties Je vyhodné zabezpelovat Upravy zlofenia a teploty kipelov v zdsob-
nikoch mimo opera&nych vani, nakolko sa pritom nenaruduje technologicky proces. Paralelné
usporiadanie anod k rovine pokovovanych predmetev zabezpeduje pravidelné rozloZenie pré-
du a je podmienkou pre vytvaranie povlaku rovnomernej hribky. Aplikdcia vzédjomného pohybu
pokovovanych predmetov a kipela umo2huje pouzivat pri pokovovani vy3sie pridavé hustoty,
&im sa dosahuje vy33ia rychlos® rastu povlaku a krat3is doba pokovovania. St&asne tento
pohyb zabranuje usadeniu bubliniek vodika na rastuci kevevy povrch, &im sa eliminuje ne-
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bezpedenstve vzniku vodikového pittingu. Této zévada sa vyskytuje najma na spodnych stra-
néch vodoravnych pldch, ktoré pri pokovovani ckrajov nadob uchytenych dnom nahor pred-
stavujl znadnu &ast pokovovanej plochy. Sthrnnou vyhodou vyplyvejlicou z uvedenych perci-
4lnych vyhod je, Ze spasob umoinuje zaviest hromadné vyrobu smaltovaného riadu s pokove-
nymi okrajmi a 2e vytvéra predpocklady pre automatizédciu technolégie tejto vyroby a tym

aj) pre'cenovﬁ dostupnos® takéhoto riadu v Sir3om meradle.

Priklad realizéacie spssobu:

Smaltované hrnce sa po obriuseni neposmaltovanych okrajov pevne uchycuji v sériach
po 12 ks dnom nahor na driiak, ktory zabezpeluje okrem ich fixovania aj privod priadu k
pokovovanym miestam. V procese pokovovania su prenéd3ané spolu s drZiakom, ktory sa omedzu-
je do podpornych alebo elektrovodnych 1820k, umiestnenych pri krat3ich stranach vani. V3et-
ky technologické operédcie, tj. cdmastovanie, dekapovanie, niklovanie, chromovanie, ako
aj oplachovanie, ktoré nésleduje za kaZdou z uvedenych operécii, sa vykonévaju v plytkych
vaniach s vySkou roztoku 6 aZ 20 cm, zatial &o Upravy roztokov, tj. udriiavanie teploty
a chemického zloZenia, ako aj &istenie roztckov, sa vykondvaju v zdsobnikoch, z ktorych
sa roztoky kontinualne &erpaju do vani a z nich postupuju cez prepad spat do zésobnika.
Vo vaniach, v ktorych sa vykondvaju elektrochemické operadcie, leZia anody na dne vani.
Niklovaci kipel je vybaveny vibrétorom, ktory uvédza do vibradného pohybu podporné 16%-
ko. Osadenim vibrdtora na dal3ie. vane je moZné intenzifikoval® aj priébehy inych operécii,
ako napriklad odmastovania, chrémovania alebo oplachovania. Elektrovodné 152ko na opa&-
nej strane vane je volne zavesené. Po osadeni driiaka do 1820k eéa celd sustava tvorens
podpornym 182kom, drZiakom s nddobami a elektrovodnym 182kom podrobuje vibra&nému pohy-
bu, ktory umo2nuje vylu&ovat niklovy povlak rychlostou 4 /um/min. Po 6 min. niklovania
a 5 min. chromovania pri 20 A/dm2 sa vytvori vrstva 24 /un Ni a 0,5 um Cr, ktoréd je vy-
soko leskld, bez pittingu aleboc dal3ich zédvad, s dobrym ochrannym G&inkom a trvalym.de-
korativnym vzhladom.

vzéjomny pohyb pokovovanych néddob a kipela mdZe byt okrem pouzitia vibritora aj
aplikdciou ultrazvuku, rotéciou nddob so sulasnou aktivédciou povrchu inertnymi Sasti-
cami ako st sklenené gulB&ky volne nasypané do kipela alebo vldkna pevne zakotvené v
podklade a pod.

Uplatnenie jednotlivych prvkov technoldgie podla vynélezu ‘je navzéjom podmienené
a len vietky spolu vytvéraju vhodné predpoklady pré hromadnd vyrobu s wmoZnostou automa-
tizovania daného procesu. )

PREDMET VYNALEZU

SpOsob vytvérania ozdobne ochranného kovového povlaku na ckrajoch smaltovanéhe
riadu galvanickym pokovovanim, kde kovovy povlak, najma niklovy, sa vyluduje za vzdjom-
ného pohybu nddob a pokovovacieho kupela, vyznadujici sa-tym, Ze okraj nddob sa pred vy-
palovanim smaltu zbavuje silikatovej vrstvy, okoviny vytverené pri vypalovani smaltu sa
odbrusuju, néddeby sa pred pokovovanim uchytévaji na drZiak dnom naher, pri pokovovani a
pri operéciach s pokovovanim suvisiacich ako je odmastovanie, dekapovanie a oplachova-
nie sa pondraju odbrdsenym okrajom tesne pod hladinu, pri&om odbrusené okraje nadob su
vedené v rovine rovnobeZnej s rovinou andd. '
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