
l0. POVRCHOVÁ ÚPRAVA KOVŮ A ZAŘÍZEilÍ

10.1. KoRozE Kovů A JEJí pŘíčnly

koroze kovů je rozrušení kovů a jejich slitin v důsledku jejich
chemické nebo elektrochemické reakce s korozním prostředím, tzn. s lát-
kami různého skupenství, které srným působenirn daný materiál che-
micky znehodnocují. předměty přitom ztráceji lesk, narušuje se jejich
vnější vzhled, někdy se zcela poruší jejich tvar a sou,lžnost.

Téměř všechny kovy a slitiny kovů, které se,používaji v průmyslu,
podléhaji korozi; některé jsou však odolnější,,jíné méně oaon3. Nejvíce
koroduje ocel a litina, Hliník, hořčík, měď a.riinek (a jejich slitiny) jsou
také málo odolné proti korozi, ale na jejich powchu se vytvoří vrstva
oxidu, která je chrání před další korozi. Tato vrstva je souvislá a dobře
lne k povrchu, takže zamezujepřímému styku kow s korozním prostředim.
ušlechtilé kovy a také nikl, chrom a cin velmi dobře odolávají korozi.

ocel má špatnou korozní odolnost, ale přísadou niklu a chromu se stává
korozivzdornou. Některé čisté kovy cdolávaji korozi lépe nď jejich slitiny.příčiny kor,oze bývají různé. v podstatě je lze rozdélit na chemické
a elektrochemické, avšak účinek těchto mechanismů může být podpořen
působením bakterií, bludných proudů, chvění atd.

10.1.1. Chemická koroze

chemická koroze zahrnuje případy koroze v plynech a neelektro-
lytech, Jde o bezprostřední vzájemnépůsobení korozního prostředí na kovy
nebo na slitiny kovů. produkty korozní reakce tvoří vrstw korozních
zplodin na místě, kde k reakci došlo. Růst této vrstvy a rychlost koroze ávisí
na jakosti (souvislosti) vrstvy. souvislá wstva korozních zplodin chrání
předmět před další korozi,

Nejčastějším případcm chemické koroze v plynech je koroze v oxidují-
cích prostředích (kyslík, vzduch, vodní pára, Co, apod.). V chemických
prumyslov,ých provozech se však setkáváme i s redukčním plynným pro-
středím (vodík, amoniak, methan atd.).



p i korozi oceli dochází k oxidaci železa. vrstva oxidri (rez) je však

šupinatá, proto se koroze nezastavuje a postupuje dále do hloubky. Tím

ub vá vlastního materiálu (korozní bytek).

Typick m p ipadem koroze v neelektrolytech je oxidace kovti pono-

en ch do vody. zondovaná vrstva sice chrání kov p ed korozí v plynném

prost edí, ale p i pono ení do vody m že docházet k další oxidaci.

10.1.2. Elektrochemická koroze

Elektrochemická koroze je znehodnocování kovtl, p i kterém se

reakční energie koroze vybavuje v podobě elektrického proudu. Její

mechanismus je obdobn jako změny v galvanickém článku p i prrlchodu

proudu.
Jestliže je na styku dvou r zn; ch kovrl p ítomen elektrolyt, vzniká

galuanick člónek, P itom se rozrušuje misto, které je anodou tohoto

článku _ materiál tohoto,místa p echázi do roztoku neboli koroduje.

Takov galvanickl článek le naz vá korozní člónek. Podle veliko ti jed-

notliv ch sekťr koroze rozlišujeme korozni makročlánek (ieho elektrody ,

jsou viditelné pouh m okem - nap . celé součásti z ruzn ch kov )

a korozni mikročldnek (s elektrodami mikroskopick ch rozměrri - vzniká

chemickou nehomogenností kovu, trhlinami a póry v ochranné vrstvě

apod.). korodující powch kovu lze považovat za soustaw korozních

mikrďlánk . Elektrolytem b vá nejčastěji voda, která je vlastně roztokem

rrlzn ch solí a dalších látek.

l0.1.3. Koroze bludn mi proudy

V zemi (v p dě) jsou rumé organické i anorganické látky a voda,

která vždy obsahuje r zné kyseliny a soli, a proto b vá dobr m elektro_

lytem. V d sledku p ítomnosti tohoto elektrolytu jsou kovové ésti uložené

v zemi (potrubí, nádňe, pláště kabelri atd.) vystaveny ričinkťrm elektro-

chemick ch děj . k této elektrochemické korozi p istupuje navíc velmi

nebezpďná koroze zp sobená bluiln mi proudy. Jsou to stejnosměrné

proudy procházející zemi, jejicbž zdrojem jsou elektrická za ízení buď

nedostatďně izolovaná proti zemi, nebo používajici zem jako zpetn

vodič (zejména měnírny a dráhy stejnosměrné kolejové dopravy, dále

galvanizovny, sva ovny apod.). Bludné proudy se p i pruchodu zemí

setkávají s kovoq mi častmi ruzn ch zaíuení, vstupují do nich, využívají
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určité jejich riseky jako vodiče (protože kov má větší vodivost než zem)
a pak z nich zase vystupují. v mistech v stupu nastává elektrolytické
rozpouštění kovu. Tyto nebezpečné korozní činky bludn ch proud
zmenšují životnost podzemních kovov ch částí a mohou nep iznivě
ovlivnit jejich provozni bezpďnost.

V ČSSR je asi 300 000 km potrubí a několik miliónri kilometrťr kabel . Jejich hodnota
p edstavuje několik miliard korun, zmenšováni životno ti a havárie zp sobené bludn mi
proudy znamenaji každorďně znaěné ztráty,

Největším zdrojem bludn ch proudťr b vá elektrická kolejová trakce
v městské hromadné dopravě. A právě ve městech je největší hustota
potrubí a kabelrl. Poruchy v rozvodu plynu zprisobené korozí bludn mi
proudy tvo i asi 4O%z celkového počtu poruch.

Tyto hospodá ské škody lze podstatně omezit vhodnou protikorozní
ochranou, a to buď pasívní (nap . izolační vrstva na chráněném powchu),
nebo aktivní (vytvo ení takového stejnosměrného elektrického obvodu
mezi chráněn mi zaíaeními a korozním prost edím, aby jeho ričinek
podstatně snižil korozní vliv bludn ch proudťr).

l0.1.4. Atmosférická koroze

Kovové p edměty b vají témě vždy vystaveny ričinktim vzduchu,
kter má určitou vlhkost (obsah vodních par). Změnou (poklesem) teploty
v pr běhu dne a noci docházi ke srážení páry na p edměteclr, kieré se
ochlazují rychleji než vzduch - tedy p edevším na kovech. Vytvá eji se
tak kapičky rosy, které mohou sloužit jako elektrolyt pot ebn k elektro-
chemické korozi. Účinek atmosferické koroze podstatně zvětšují některé
chemické látky (SOr, COr) obsažené ve vzduchu a posléze rozpuštěné
v kondenzované pá e (rose). Takova korozní prostíďlib vajizejména v prrl-
mysloq ch oblastech. Atmosférickou korozí koroduje nejen ocel, ale
i odolnějši kovy, jako jsou měď, nikl. Proto je t eba kovové p edměty
pďlivě chránit buď povrchově (nátěry), nebo legováním (p ídavkem urči-
tého množstvi p ísad do taveniny; nap . do oceli se pro zlepšení korozní
odolnosti p idává asi Q5 % Cu).

Porušování struktury kovu korozí se nazl vá korozní napadení. Posuzuje
se podle vzhledu napaden ch míst:

D lkouó koroze se projewje.d lkov m napadením materiálu, na jehož
powchu jsou p esně vyhraněné koroani články (aktivní místa), p ičemž



ostatní části povrchu jsou chráněny pasívním povrchem. Její vznik je

podmíněn nečistotami v materiálu, místními shluky krystalri apod. Koroze
postupuje do hloubky a vede k riplnému proděravění materiálu.

Pourchouó koroze vytvá í na povrchu rovnoměrnou vrstvu napadeného

materiálu, Mriže však mít i tvar brázdy na sva ovanl ch místech, kde se

oh evem změnila krystalická struktura, nebo na stěnách nádob v mistě,

kde se jich dotl ká hladina kapaliny.
Mezikrystalouá koroze je druh koroze, píi nž koroze hranic zrn je

podstatně rychlejší než koroze vlastního zrna, za nep ízniq ch podmínek

proniká do velké hloubky a narušuje soudžnost krystalri. projeví se
zk ehnutím materiálu, což vede k destrukci součásti.p i namáhání nebo

k jejímu samovolnému rozpadu. Nebezpečí tohoto druhu korozního napa_

dení spočívá také v tom, že na povrchu materiálu se neobjeví žádné viditelné

změny. Jednou ze známek mezikrystalové koroze je ztráta schopnosti

p edmětu vydávat p i poklepu charakteristick kovoqí zvuk.

l0.2. OCHRANA MATERIÁLU PROTI KoRoZI

Ochrana proti korozi pat í mezi hlavní rikoly celého pr myslu -
tedy i elektrotechnického. T ká se nejen konečnl ch (finálních) v robk ,

ale i součástí, díl a polotovar . protože koroze mriže probíhat už během

v roby, skladování, p epravy apod. Podle'délky p sobení rozlišujeme

ochranu dočasnou a ochranu konďnou.
Dočasná ochrana se aplikuje čištěním povrchu, mezioperační ochranou,

konzervací a protikorozním balením. Jejím kolem je po určitou dobu

bránit nebo omezovat pronikáni plynri z atmosféry k součástce. Ochranné
prost edky musí b t snadno odstranitelné (obvykle oh átím na určitou
teplotu). Tyto prost edky lze rozdělit podle povahy jejich činku na:

a) prost edky tvo ící na povrchu kovri ochrannou vrstvu - vytěsňovače

vody (rťrzné konzervační roztoky, oleje, vazelíny, pasty, vosky, aerosoly,

snímatelné laky atd.),

b) inhibitory koroze (buď kovy pasivují, nebo adsorpcí vytvá ejí na po-

vrchu tenk; ochrann íilm),
c) destimulátory koroze (vážou na sebe ty složky atmosféry, které

zprisobují korozi).
Konečná ochrana proti korozi v sobě zahrnuje cell komplex opat ení,

jako je volba materiálu z hlediska jeho chemického a strukturního složení,

konstrukční provedení v robku, prava prost edí, v němž v robek slouž,
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uprava ochrann mi vrstvami a v poslední době i elektrochemická ochrana

s vnějšim zdrojem elektrického proudu.

Konečnou ochranou v užším smyslu zpravidla rozumíme vytvo eni

ochranné vrstvy na povrchu, pop. v dutinách součásti (antikorozní

povlak), která chrání materiál po dostatečně dlouhou dobu. ochranná

vrstva se vytvá í nanášením antikorozních nátěroq ch hmot nebo rriznl mi

zp soby pokovování.

10,2.1. Or ganické povlaky

Antikorozní nátěrové hmoty

Povlaky z nátérovych hmot jsou ričinnou ochranou proti korozi. Je

však t eba dodržet tyto zásady:
_ p ed nanášenim dokonale očistit povrch součásti (ručně oceloq,mi

kartači a škrabkami, mechanicky otryskáváním nebo opalovánim, che_

micky odmašťováním a mo ením),
_ zvolit správnou nátěrovou hmotu (pro danl ričel a dané podmínky).

- určit správnou technologii nanášení.

optimální viskozity nátěrové hmoty se dosahuje eděním. Vl robce udává

ke každé nátěrové hmotě druh edidla, které je nutné použit. Nátěrové

hmoty a edidla jsou zpravidla ho laviny a navíc jejich v pary jsou zdraví

škodlivé. Proto je t eba p i práci s těmito látkami dodržovat bezpečnostní

p edpisy udané vyrobcem. Zulášť nutné je uyuarouat se oteu eného ohně

(kou enl.

v Československu se vyrábi Širok ,sortiment nátěrov ch hmot vhodnl ch k nejr znějšimu

použiti. Každá z nich má svoje písmenno_číslicové označení.*) V robci poskytují ve sv ch

katalozich informace o vhodnosti jejich použití, o zprisobu nanášení, eděni a sušeni.

o ásadách bezpďnosti p i páci apod, Jako p iklad uveďme některé z nich,

Záklailní _fermežoud barua na konstrukce O 2004 s obsahem su íku. Je vhodná Pro zák|adni

nátěry ocelovl ch konstrukcí, součástí stroj , okap_ov ch rour a dalších za ízení vystaven; ch

p ímému vliw povětrnosti. t
Vrchní fermežoud barua uenkouní O 201 3. Je vhodná na wchni pololesklé nátěrY kovov ch

části vystaven; ch povětrnosti,

Fermežoaá barua urclmí aenkooní na konstrukce o 2014 s obsahem sloučenin olova,
používá se na ocelové konstrukce vystavené atmosferick m vlivrlm (zejména v PrrlmYslov ch

oblastech).

*) Viz poznámku na str.232,
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Potrchou , olejou , email o 2900 odoln proti kyselinám a ásadám. Je vhodnl pro
vrchni nátěry p edmět vystaven: ch st idavému prisobení vody, v parri nebo roztok ky-
selin a slab ch louhr}. Použivá se na povrchové nátěry impregnovan ch vinuti elektrick ch
strojri.

Asfultou , lak A l0o1 odoln proti ričink m vody. použivá se k vytvo ení ochranné
vrstvy na oceli, zdivu apod. Chráni proti trval m riěinkrim vlhkosti.

Chlorkaučukou, /ak H 1000. Vyznačuje se velkou odolnosti proti chemick m látkám.používá se na nátěry, které mají odolávat p sobeni vody, anorganick ch kyselin, louhri,
roztoktl soli. alkohol a ropn; ch olej . použivá se i k napouštěni pórovit ch podkladťr
p ed natíránim chlorkaučukoq mi podkladov mi barvami a vrchnimi emaily.

Pourchou , chlorkaučukou , lak H t9o0. Je velmi vhodnl k povrchové ochraně vinuti
elektromotorri proti ričinkrim vlhkosti.

zdkladní synteticlui barua s 2000. Je vhodná na základni nátěry, zejména na p edměty
z plechu.

Základní su íkouó syltetickó barua S 2005. Hodi se k nanášení rychleschnoucích áklad-
ních nátěrri-

Jednotlrsttlou,syntetitkÝemailS2034.Jetospeciálníemailvhodn kvytváeniochranného
povlaku ocelov ch konstrukci a šasi; chráni p ed vlhkosti a povětrnostnimi vlivy.

Du^ousloŽkotá záklallní epoxidocó barra S 2300. Používá se na základní nátěry pod vrchní
epoxidové nátěry na kovov,ich. zejnréna leskllch potlkladech (ocel, mosaz, hlinik aj.).

Duousložkou leskl epoxidou, emuil S232l. Použivá se na vrchni lesklé nátěry pro
chemicky náročné prost edí. Podkladem bl vá vrstva základni barvy S 2300.

Vrchní slmtetíck ' email S 2901. Použivá se na nátěry koster elektrick ch strojťl určenlich
pro provoz v tropickém podnebi.

_O,,s"nické por,|"k

p i nanášení klasick ch rozpouštědloq ch nátěrov ch hmot se 'na
vytvo ení povlaku podilí jen asi 20 až 40% nátěrové hmoty (sušina}
zbytek (organická rozpouštědla) se odpa í. proto se dnes zavádí nanášeni
organick]ch povlakťr z práškovl ch plastri, které p ináši mnohé v hody -sporu rozpouštědel, dokonalé využiti nanášeného prášku, lepší kvalitu
povlak , snížení pracnosti, zlepšení hygieny pracovního prost edí atd.

organické povlaky z práškov 5h plastri se vytr,á ejí několika zprisoby.
všechny spočívají v naneseni práškového plastu (termoplastu nebo reakto-
plastu) na p íslušnou součást a v následném vytvo eni souvislé vr tvy
p sobením tepla (roztavenim prášku, pop . vytwzením).

Základni používané zp soby nanášení jsou:

- nanóšení ue .fluidním loži Qňed,eb át; p edmět se pono í do nádoby
se zví en m práškoq m plastem; zrnka prášku se natawji a ulpívají na
p edmětu),
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- pneumatické naprašoudní (prášek se
p edeh áté p edměty).*)

Oba tyto zprisoby lze aplikovat také

nanáší vzduchovou pistolí na

v elektrostatickém poli, které

zlepšuje ulpívání prášku na p edmětu, na němž je elektrick náboj.

Vzniklé povlaky mohou b t podle druhu použitého prášku měkké,

elastické nebo tvrdé. Povlak naneseny v jedné operaci má lepši vlastnosti

než několik vrstev nátěrov ch hmot.

10.2.2. Chemické pokovováni

Chemické pokovování (též nazyvané bezproudové pokovování)
spočivá ve lytvá ení kovového povlaku z roztoku soli povlakového kovu
prisobením redukčního činidla. Vytvo ené vrstvy kovu b vají velmi tenké

a rovnoměrně rozložené po celém povrchu nezávisle na tvaru. Takto lze

pokovovat kovové i nekovové součásti (nap . plasty, sklo, keramiku, kťrži),

jejich povrch musí b t p edem odmaštěn, někdy i mo en.

Chemicky (bez použití elektrického proudu) lze mědit, niklovat, chro-

movat, zinkovat, cinorat a st íb it. Uvedme alespoň některé postupy.

Měclční

Měď se chemicky vylučuje velmi snadno na železe a jeho slitinách.
Použije se roztok 8 až 50 g modré skalice (CuSOn) a 8 až 50 g kyseliny
sírové v 1 000 ml vody. Žnlezo vytěsňuje ušlechtilejší měď z roztoku, a ta
se usazuje na povrchu železné (ocelové) součásti. Povlak se vytvo í již za
několik sekund po pono ení, Poměděné součástky se vyjmou z roztoku,
opláchnou vodou a osuši.

Sti_í_bEulgrt
Jednoduchou st íb icí lázeň lze p ipravit z 1O g dusičnanu st íbrného,

35 g kyanidu draselného (Pozor - JED!) a 1 000 ml vody. Pokovuje se

p i normálni teplotě.

*) U nás se vyrábi epoxidová prysky ice s označením ChS Epoxy 3ggz|, určená k pneuma-

tickému naprašováni. Nanáši se v podobě prášku na očištěné powchy oh áté na 80 t st íkací
pistoli pod tlakem asi 50 kPa. Tlouštka nanesené vrstvy je p ibližně 0,5 mm. Po ukončení

nást iku se vrstva prášku natavením spoji a vytvrdi p i teplotě 200 "C po dobu asi 7 min.

Postupnl m zvyšovánim teploty z 80'C až na vytvrzovaci teplotu se ziská povlak, kter je

mimo ádně odoln proti mechanickému poškozeni a náraz m.
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@
V praxi často pot ebujeme vytvo it vodiv povlak na nekovovl,ch

materiálech nebo povlak se zrcadloq m leskem (nap . na skle). Pot ebná
st íb icí lázeň obsahuje t i roztoky:

Roztok A:24 gdusičnanu st íbrného, 36 g dusičnanu amonného, 1 000 ml
destilované vody. Po rozpuštění se roztok doplní vodou na objem 1,5 l.

Roztok B; 38 g hydroxidu sodného, 1 000nrl destilované vody. Po roz-
puštění se opět doplní na objem 1,5l.

Roztok C: 25 g sacharózy, 3 g kyseliny vinné, 250 ml destilované vody,
Roztok se va í asi 20 min a pak se doplní vodou na objem 1 l.

Všechny složky se skladují odděleně (v temnu). St íb icí lázeň se p ipraví
smíšením roztok A a B, těsně p ed vlastním st íb ením se p idá
roztok C.

P edměty určené k post íb ení se nejprve dokonale očisti horklfm
roztokem sody a opláchnou tekoucí vodou. Pak se pono í do čerstvě p i-
pravené st íb icí lázně s teplotou 2O"C a ponechají se v ní asi 10 min.
St íb ení lze zopakovat dvakrát až tíiktát po sobě, ťdy však v čerstvé
lázni. Post íb ené p edměty se suší buď 24 h p i normální teplotě, nebo 1 h
p i teplotě 50 "C.

St íbrnou vrstw nanesenou na sklo, porcelán nebo kameninu lze snadno
odstranit kyselinou dusičnou.

10.2.3. Galvanické pokovování

Galvanické pokovování je v technické praxi nejrozší enější zprisob
vytvá ení kovoq ch povlak na u. robcich. Jde o elektrolytické vylučováni
kovu z galvanické lázně, kteráje vlastně roztokem nebo taveninou vhodné
soli p íslušného kovu. Galvanick m pokovováním se získávají podstatně
tlustši povlaky kovri nď p i chemickém pokovování. S ohledem na
spot ebu elektrické energie je však tento zprisob mnohem dražší.

Vany galvanick ch láznibyvaji z ocelového plechu vyloženého rťrznl m
materiálem (PVC, olovo, sklo, pryž apod.) podle složení elektrolytu
a podle pot ebnl ch pracovních teplot.

Základemzaíaeni pro galvanické pokovováníje v konn zdtoj stejno-
směrného proudu (polovodičorn usměrňovač). Používá se malé napětí
(2 až 12 V) a velkl proud (100A i vice). Velikost proudu se ídí reostatem
a kontroluje ampérmetrem. Součástky určené k pokovení (očištěné me-
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chanicky nebo chemicky) se zavěsí do lázně pomocí měděn ch drátťr nebo
na speciálni rámy; jsou p itom p ipojeny k ápornému pólu zdroje - ke
katodě. Anody b vaji obvykle z kovu, kter se vylučuje (sou ve tvaru
desek nebo plechri), někdy se používají i anody grafitové nebo platinové.

Lázné b vaji buď kyselé (vylučování Ni, Cu, Zn, Sn), nebo alkalické
kyanitloté (vylučování Cu, Cd, Zn, Ag, Au, mosazi aj.). Kontrolují se indi-
kátorov mi papírky k zjišťování pH, pop . pH-metry.

P i galvanickém pokovování je t eba dodržovat bezpečnostní a hy-
gienické p edpisy. Většina lázní obsahuje silně leptající látky, takže je
t eba používat pryžové ochranné pomricky (rukavice, zástěry, obuv),
Některé složky lázní jsou prudké jedy, a mohou s nimi proto pracovat
jen kvaliíikované osoby.

Galuanické měilění. Měděné povlaky se většinou použivaji jen jako mezi-
vrstva pro další elektrolytické pokovování (niklování, chromování, cíno-
váni\. Lze vytvá et matné nebo lesklé povlaky. Nap íklad k vytvo ení
matnych měděn ch povlakri je zapot ebí lázeň složená ze síranu měďna-
tého (160 až 230gll) a kyseliny sírové (60 až'l8gll) ve vodném roztoku.
Pracuje se p i normální teplotě, hustota proudu je 200 až 600.4.m-2.

Galuanické niklouóní. Niklové povlaky se v technické praxi nejčastěji
využivaji k pokr vání mědi, mosazi, oceli, zinku a litiny, a to buď jako
ochrana proti korozi, nebo pro ozdobné ričely. Povlaky mohou blt matné,
pololesklé nebo lesklé. Niklovací lázně se p iprawjí podle osvědčenl ch
receptur.

Galuanické chromouóní. Chromováníjejeden z nejrozší enějších druhri po-
kovování. Chromové povlaky mají vynikající vlastnosti: velkou odolnost
proti korozi, odolnost proti mechanickému opot ebení a velkou odrazivost
světla. Používají se na niklové, měděné, mosazné nebo zinkové podklady
jako ochrana proti korozi, dále na ochranu proti opot ebení a také pro
ozdobné ričely. Chromováním lze vytvo it matné povlaky, twdé povlaky
nebo dekorativni povlaky. Jejich kvalita se ídí složením galvanické lázně
a velikosti hustoty proudu.

Galuanické st íb ení, Použití st íbrn ch povlakri v elektrotechnice b vá
velice časté. P ipomeňme nap . st íb ení kontaktri, vytvá ení vodirn ch
ploch na izolačnich materiálech, st ib ení povrchu vodičri vysokofrek-
venčních obvodri atd. St íbrné povlaky mají estetick vzhled a jsou dosti
odolné proti korozi.

Galuanicki pokououání nekouou ch materiál . V technické praxi je často
zapot ebi galvanicky pokovovat p edměty ze skla, keramiky nebo plast .
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V první fázi je třeba vytvořit vodivou vrstvu na nevodiči; pak je možné
zhotovit povlak galvanickým pokovováním. Vodivá vrstva se vytváři
chemickým stříbřením nebo měděním.

10.2.4. Mechanické způsoby pokovováni

Mechanickými způsoby lze vytvořit kovové povlaky libovolné
tloušťky a lze přitom použit i takové kovy a slitiny, které neni možné
nanášet galvanicky. Povlaky kovů se nanášejí ponořením do taveniny,
žárovym stříkáním, plátováním nebo difúzí.

Pokououání u tauenině. Takto lze upravovat povrch jen takových kovů,
které s roztaveným kovem netvoři eutektickou slitinu s nžším bodem tání,
aby nehrozilo nebezpeči, že se část předmětu odtaví nebo zdeformuje.
Přikladem je pozinkování oceloqých drátů nebo pocinování měděných
či ocelor"ých drátŮ.

Žároué stříkání (metalizace). Způsob se využívá k nanášení kovoqých
povlaků na povrch kovov,ých i nekovoqých předmětů. K žárovému stři-
kání je vhodný jakýkoliv kov, jehož bod tání je nižši než 1 600 "C (např.

hliník - alumetování). Nanáši se speciální (metalizační) pistolí.
Pkitouání. Je to obkládáni základnich polotovarů (plechů, pásů, trubek)

vrstvou jiného kovu za účelem dosaženi výhodnějšich vlastností povrchu
(viz. odst. 5.4.3). Plátovat he válcováním za tepla, pájením, navařovánim
a tlakem. Mezi základním materiálem a naplátovanou vrstvou přitom
dojde k difúzi, a tim k jejich pevnému spojení.

Di/iizní pokououdní. Je to difúzní syceni povrchu ocelového předmětu
jiným kovem, zpravidla za účelem získání korozní odolnosti i za vyššich
teplot. Podle použitého kovu rozeznáváme difúzní zinkování (šerardování),

difúzni hlinikování (alitování), difúzní chromování (inchromováni), chrom-
hliníkování, křemíkování (siliciování) atd.


