10. POVRCHOVA UPRAVA KOVU A ZARIZENI

10.1.  KOROZE KOVU A JEJi PRICINY

Koroze kovii je rozruseni kova a Jejich slitin v dasledku jejich
chemické nebo elektrochemické reakce s koroznim prostiedim, tzn. s 1at-
kami rdzného skupenstvi, které svym plisobenim dany material che-
micky znehodnocuji. Predméty pFitom ztraceji lesk, narusuje se jejich
vngjsi vzhled, nékdy se zcela porusi jejich tvar a soudrZnost.

Témet vsechny kovy a slitiny kova, které se/ pouZivaji v primyslu,
podléhaji korozi; n&které jsou viak odolné&jsi, jiné méné& odolné. Nejvice
koroduje ocel a litina. Hlinik, hot&ik, méd a‘zinek (a jejich slitiny) jsou
také malo odolné proti korozi, ale na jejich povrchu se vytvofi vrstva
oxidu, ktera je chrani pred dalsi korozi. Tato vrstva je souvisla a dobte
Inek povrchu, takze zamezuje ptimému styku kovu s koroznim prosttedim.
Uslechtilé kovy a také nikl, chrom a cin velmi dobge odolavaji korozi.

Ocel ma $patnou korozni odolnost, ale ptisadou niklu a chromu se stava
korozivzdornou. Nékteré &isté kovy cdolavaji korozi 1épe nez jejich slitiny.

PriCiny koroze byvaji riizné. V podstaté je lze rozdélit na chemické
a elektrochemické, avsak Gc¢inek téchto mechanismii mize byt podpoten
pusobenim bakterii, bludnych proudd, chvéni atd.

10.1.1. Chemicka koroze

Chemicka koroze zahrnuje pfipady koroze v plynech a neelektro-
lytech. Jde o bezprosttedni vzajemné pisobeni korozniho prostfedi na kovy
nebo na slitiny kovi. Produkty korozni reakce tvoi vrstvu koroznich
zplodin na misté, kde k reakci doslo. Rist této vrstvy a rychlost koroze zavisi
na jakosti (souvislosti) vrstvy. Souvisla vrstva koroznich zplodin chrani
predmét pred dalsi korozi.

Nejcastéjsim ptipadem chemické koroze v plynech je koroze v oxiduji-
cich prostfedich (kyslik, vzduch, vodni para, CO, apod.). V chemickych
pramyslovych provozech se viak setkavame i s redukénim plynnym pro-
sttedim (vodik, amoniak, methan atd.).
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Pti korozi oceli dochazi k oxidaci Zeleza. Vrstva oxidd (rez) je viak
Supinata, proto se koroze nezastavuje a postupuje dale do hloubky. Tim
ubyva vlastniho materialu (korozni ubytek). 0

Typickym ptipadem koroze v neelektrolytech je oxidace kovi pon'o-
fenych do vody. Zoxidovana vrstva sice chrani kov pred korozi'v plynnem
prostfedi, ale pfi ponofeni do vody mize dochazet k dalsi oxidaci.

10.1.2. Elektrochemicka koroze

Elektrochemicka koroze je znehodnocovani kovi, pfi kterém se
reakéni energie koroze vybavuje v podob& elektrického proudu. Jeji
mechanismus je obdobny jako zmény v galvanickém &lanku pfi prichodu
proudu. &

Jestlize je na styku dvou riiznych kova pfitomen elektrolyt, vznika
galvanicky &ldnek. Ptitom se rozruSuje misto, které je anodou toho.to
&lanku — material tohoto mista pfechazi do roztoku neboli koroduje.
Takovy galvanicky &lanek se nazyva korozni ¢ldnek. Podle velikosti jed-

notlivych tsekt koroze rozliujeme korozni makrocldnek (jeho elektrody

jsou viditelné pouhym okem — napf. celé soulasti z riznych ko.vﬁ)
a korozni mikro¢ldanek (s elektrodami mikroskopickych rozmérii — vznika
chemickou nehomogennosti kovu, trhlinami a pory v ochranné vrstvé
apod.). Korodujici povrch kovu lze povaZovat za soustavu koroznich
mikroélank. Elektrolytem byva nejéast&ji voda, ktera je vlastné roztokem
riznych soli a dalsich latek.

10.1.3. Koroze bludnymi proudy

V zemi (v ptdé) jsou rizné organické i anorganické latky a voda,
ktera vzdy obsahuje riizné kyseliny a soli, a proto byva dobrym elektro:
lytem. V diisledku ptitomnosti tohoto elektrolytu jsou kovove €asti ulozené
v zemi (potrubi, nadrZe, plasté kabeld atd.) vystaveny ucinkiim elektro-‘
chemickych d&ji. K této elektrochemické korozi pfistupuje na.lvic V?Im,l
nebezpetna koroze zplsobena bludnymi proudy. Jsou to stejnosmerne’
proudy prochazejici zemi, jejichz zdrojem jsou elektricka zafizeni bu(?
nedostate&né izolovana proti zemi, nebo pouZivajici zem jako zpétny

~ vodi¢ (zejména ménirny a drahy stejnosmérné kolejové dopravy, déle’:
galvanizovny, svafovny apod.). Bludné proudy se pfi prichodu zemi
setkavaji s kovovymi &astmi riznych zafizeni, vstupuji do nich, vyuZivaji
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urcité jejich useky jako vodi€e (protoZe kov ma vétsi vodivost ne? zem)
a pak z nich zase vystupuji. V mistech vystupu nastava elektrolytické
rozpousténi kovu. Tyto nebezpeiné korozni uginky bludnych proudt
zmen3uji Zivotnost podzemnich kovovych &isti a mohou nepFiznive
ovlivnit jejich provozni bezpenost.

V CSSR je asi 300 000 km potrubi a n&kolik miliéni kilometri kabeld. Jejich hodnota
predstavuje nékolik miliard korun. Zmen3ovani Zivotnosti a havarie zptisobené bludnymi
proudy znamenaji kaZdoro¢n& zna¢né ztraty.

Nejvétsim zdrojem bludnych proudd byva elektricka kolejova trakce
v méstské hromadné dopravé. A pravé ve méstech je nejvétdi hustota
potrubi a kabeli. Poruchy v rozvodu plynu zpiisobené korozi bludnymi
proudy tvofi asi 40 % z celkového poétu poruch.

Tyto hospodaiské Skody lze podstatn& omezit vhodnou protikorozni
ochranou, a to bud pasivni (napf. izolagni vrstva na chranéném povrchu),
nebo aktivni (vytvofeni takového stejnosmérného elektrického obvodu
mezi chran€énymi zafizenimi a koroznim prostfedim, aby jeho ug&inek
podstatné sniZil korozni vliv bludnych proudi).

10.1.4. Atmosféricka koroze

Kovové predméty byvaji témét vzdy vystaveny G&inkim vzduchu,
ktery mé urc€itou vlhkost (obsah vodnich par). Zménou (poklesem) teploty
v pribéhu dne a noci dochazi ke sraZeni pary na predmétecly, které se-
ochlazuji rychleji neZ vzduch — tedy ptedeviim na kovech. Vytvaieji se
tak kapitky rosy, které mohou slouzit jako elektrolyt potiebny k elektro-
chemické korozi. Utinek atmosférické koroze podstatné zvétSuji nékteré
chemické latky (SO,, CO,) obsazené ve vzduchu a posléze rozpuiténé
vkondenzované pate (rose). Takova korozni prostiedi byvaji zejména v pri-
myslovych oblastech. Atmosférickou korozi koroduje nejen ocel, ale
i odolngjsi kovy, jako jsou méd, nikl. Proto je tfeba kovové predmdty
petlivé chranit bud povrchové (natéry), nebo legovanim (ptidavkem urdi-
teho mnoZstvi pfisad do taveniny; napt. do oceli se pro zlepseni korozni
odolnosti ptidava asi 0,5% Cu).

PoruSovani struktury kovu korozi se nazyva korozni napadeni. Posuzuje
se podle vzhledu napadenych mist:

Dilkovd koroze se projevuje dillkovym napadenim materialu, na jeho
povrchu jsou presné vyhranéné korozni €lanky (aktivni mista), piidem?
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ostatni &asti povrchu jsou chranny pasivnim povrchem. Jeji vznik je
podminén neistotami v materialu, mistnimi shluky krystali apod. Koroze
postupuje do hloubky a vede k uplnému prodéravéni materialu.

Povrchovd koroze vytvati na povrchu rovnomérnou vrstvu napadeného
materialu. MtiZe v§ak mit i tvar brazdy na svafovanych mistech, kde se
ohfevem zmeénila krystalicka struktura, nebo na st€nach nadob v misté,
kde se jich dotyka hladina kapaliny.

Mezikrystalovd koroze je druh koroze, pfi niz koroze hranic zrn je
podstatn& rychlejsi nez koroze vlastniho zrna. Za nepfiznivych podminek
pronika do velké hloubky a naruSuje soudrZnost krystald. Projevi se
zkfehnutim materialu, coz vede k destrukci soudasti pfi namahani nebo
k jejimu samovolnému rozpadu. Nebezpeti tohoto druhu korozniho napa-
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deni spotiva také v tom, Ze na povrchu materialu se neobjevi Zadné viditelné

zmény. Jednou ze znamek mezikrystalové koroze je ztrata schopnosti

predmétu vydavat pti poklepu charakteristicky kovovy zvuk.

10.2. OCHRANA MATERIALU PROTI KOROZI

Ochrana proti korozi patfi mezi hlavni ukoly celého primyslu —
tedy i elektrotechnického. Tyka se nejen kone¢nych (finalnich) vyrobkd,
ale i sougasti, dilé a polotovari, protoZe koroze miize probihat uz béhem
vyroby, skladovani, prepravy apod. Podle ‘délky pisobeni rozli§ujeme
ochranu do&asnou a ochranu kone¢nou.

Docasnd ochrana se aplikuje &isténim povrchu, meziopera¢ni ochranou,
konzervaci a protikoroznim balenim. Jejim ukolem je po urcitou dobu
branit nebo omezovat pronikani plynd z atmosféry k soucastce. Ochranne
prostfedky musi byt snadno odstranitelné (obvykle ohfatim na urcitou
teplotu). Tyto prostfedky lze rozdélit podle povahy jejich G¢inku na:

a) prostiedky tvofici na povrchu kovii ochrannou vrstvu — vytésiiovace
vody (rtizné konzervaéni roztoky, oleje, vazeliny, pasty, vosky, aerosoly,
snimatelné laky atd.),

b) inhibitory koroze (bud kovy pasivuji, nebo adsorpci vytvafeji na po-
vrchu tenky ochranny film),

c) destimulatory koroze (vaZzou na sebe ty sloZky atmosféry, které
zpusobuji korozi).

Koneénd ochrana proti korozi v sobé zahrnuje cely komplex opatieni,
jako je volba materialu z hlediska jeho chemického a strukturniho sloZeni,
konstruké&ni provedeni vyrobku, uprava prostiedi, v némZ vyrobek slouZi,
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Gprava ochrannymi vrstvami a v posledni dobe€ i elektrochemicka ochrana
s vné&j§im zdrojem elektrického proudu.

Konetnou ochranou v uZ$im smyslu zpravidla rozumime vytvofeni
ochranné vrstvy na povrchu, popf. v dutiniach soucasti (antikorozni
povlak), ktera chrani material po dostatecné dlouhou dobu. Ochranna
vrstva se vytvati nanasenim antikoroznich nat€rovych hmot nebo riznymi
zpiisoby pokovovani.

10.2.1. Organické povlaky

Antikorozni natérové hmoty

Povlaky z natérovych hmot jsou u¢innou ochranou proti korozi. Je
viak tfeba dodrzet tyto zasady:

— pied nanasenim dokonale o€istit povrch sou€asti (rucné ocelovymi
kartadi a $krabkami, mechanicky otryskavanim nebo opalovanim, che-
micky odmagfovanim a mofenim),

— zvolit spravnou natérovou hmotu (pro dany ucel a dané podminky),

— uréit spravnou technologii nanaseni.

Optimalni viskozity natérové hmoty se dosahuje fedénim. Vyrobce udava
ke kazdé natérové hmoté druh fedidla, které je nutné pouzit. Natérove
hmoty a Fedidla jsou zpravidla hoflaviny a navic jejich vypary jsou zdravi
skodlivé. Proto je tieba pfi praci s témito latkami dodrZovat bezpecnostni
predpisy udané vyrobcem. ZvldSt nutné je vyvarovat se otevieného ohné
(koureni).

V Ceskoslovensku se vyrabi Siroky sortiment natérovych hmot vhodnych k nejrizngj§imu
pouziti. Kazda z nich ma svoje pismenno-¢islicové oznageni.*) Vyrobci poskytuji ve svych
katalozich informace o vhodnosti jejich pouZiti, o zpiisobu nanageni, fedéni a suSeni,
o zasadach bezpetnosti pti praci apod. Jako pfiklad uvedme nékteré z nich.

Zakladni fermeZovd barva na konstrukce O 2004 s obsahem sufiku. Je vhodna pro zakladni
natéry ocelovych konstrukci, sougasti strojii, okapovych rour a dalich zafizeni vystavenych
ptimému vlivu povétrnosti. .

Vichni fermeZovd barva venkovni O 2013. Je vhodna na vrchni pololesklé natéry kovovych
Sasti vystavenych povétrnosti.

Fermezovd barva vrchni venkovni na konstrukce O 2014 s obsahem slougenin olova.
Pouiva se na ocelové konstrukce vystavené atmosférickym vliviim (zejména v priamyslovych
oblastech).

*) Viz poznamku na str. 232.



Povrchovy olejovy email O 2900 odolny proti kyselinam a zasadam. Je vhodny pro
vrchni natéry pfedméti vystavenych stfidavému piisobeni vody, vyparli nebo roztoki ky-
selin a slabych louht. PouZiva se na povrchové natéry impregnovanych vinuti elektrickych
stroju.

Asfaltovy lak A 1001 odolny proti u&inkéim vody. PouZiva se k vytvofeni ochranné
vrstvy na oceli, zdivu apod. Chrani proti trvalym u&nkam vihkosti.

Chlorkau¢ukovy lak H 1000. Vyznaduje se velkou odolnosti proti chemickym latkam.
PouZiva se na natéry, které maji odolavat pisobeni vody, anorganickych kyselin, louhi,
roztoku soli, alkoholii a ropnych oleji. Pouziva se i k napousténi pérovitych podkladit
pfed natiranim chlorkaucukovymi podkladovymi barvami a vrchnimi emaily.

Povrchovy chlorkaucukovy lak H 1900. Je velmi vhodny k povrchové ochran& vinuti
elektromotori proti uginkam vlhkosti.

Zdkladni syntetickd barva S 2000. Je vhodna na zakladni natéry, zejména na predméty
z plechu.

Zdkladni suFikovd syntetickd barva S 2005. Hodi se k nanaeni rychleschnoucich zaklad-
nich natért.

Jednovrstvovy synteticky email S 2034. Je to specialni email vhodny k vytvareni ochranného
povlaku ocelovych konstrukci a §asi; chrani pred vihkosti a povétrnostnimi vlivy.

Dvouslozkovd zdkladni epoxidovd barva S 2300. PouZiva se na zakladni natéry pod vrchni
epoxidové natéry na kovovych. zejména lesklych podkladech (ocel, mosaz, hlinik aj.).

Drvouslozkovy leskly epoxidovy email S 2321. PouZiva se na vrchni lesklé natéry pro
chemicky narotné prostredi. Podkladem byva vrstva zakladni barvy S 2300.

Vichni synteticky email S 2901. PouZiva se na natéry koster elektrickych stroji uréenych
pro provoz v tropickém podnebi.

Organické povlaky z pragkovych plastt

Pfi nanaSeni klasickych rozpouitédlovych natérovych hmot se na
vytvofeni povlaku podili jen asi 20 az 409 natérové hmoty (suSina),
zbytek (organicka rozpoustédla) se odpafi. Proto se dnes zavadi nanageni
organickych povlaki z pragkovych plasti, které pfinasi mnohé vyhody —
usporu rozpoustédel, dokonalé vyuZiti nanaseného prasku, lepsi kvalitu
povlakd, sniZeni pracnosti, zlep§eni hygieny pracovniho prosttedi atd.

Organické povlaky z praskovygh plastii se vytvateji n&kolika zpusoby.
V8echny spocivaji v naneseni praskového plastu (termoplastu nebo reakto-
plastu) na ptislu§nou soudast a v nasledném vytvofeni souvislé vrstvy
plsobenim tepla (roztavenim prasku, popk. vytvrzenim).

Zakladni pouZivané zplisoby nanaseni jsou:

— nandSeni ve fluidnim loZi (ptedehfaty pfedmét se ponofi do nadoby
se zvifenym praskovym plastem; zrnka pragku se natavuji a ulpivaji na
predmétu),
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— pneumatické napraSovdni (prasek se nanasi vzduchovou pistoli na
piredehiaté predméty).*) _ :

Oba tyto zpiisoby lze aplikovat také v elektrostatickém poh3 které
zlep$uje ulpivani prasku na pfedmétu, na némz je elektricky naboj. '

Vzniklé povlaky mohou byt podle druhu pouZitého prasku mékke?
elastické nebo tvrdé. Povlak naneseny v jedné operaci ma lepsi vlastnosti
neZ nékolik vrstev natérovych hmot.

10.2.2. Chemické pokovovani

Chemické pokovovani (téZ nazyvané bezproudové pokovovani)
spociva ve vytvafeni kovového povlaku z roztoku soli povla.l’(ovéhc': kov1’1
pisobenim reduké&niho ¢inidla. Vytvotené vrstvy kovu byvaji velmi tenke
a rovnomérné rozlozené po celém povrchu nezavisle na tvaru. Takto lze
pokovovat kovové i nekovové soucasti (napf. plasty, sklo, keramiku, kuazi),
jejich povrch musi byt pfedem odmastén, né€kdy i mofen. ;

Chemicky (bez pouZiti elektrického proudu) Ize médit, niklovat, chro-
movat, zinkovat, cinovat a stfibfit. Uvedme alespoil n€které postupy.

Médéni

Meéd se chemicky vyluduje velmi snadno na Zeleze a jeho slitiné'ch.
PouZije se roztok 8 aZ 50 g modré skalice (CuSO,) a 8 az 50 g kyseliny
sirové v 1000 ml vody. Zelezo vyt&siiuje uslechtilej§i m&d z roztoku, a ta
se usazuje na povrchu Zelezné (ocelové) soucasti. Povlak se vytvofi jiz za
n&kolik sekund po ponofeni. Pom&déné soudastky se vyjmou z roztoku,
oplachnou vodou a osusi.

Stiibieni kovi

Jednoduchou stiibfici lazeft lze pfipravit z 10 g dusi¢nanu stfibrného,
35g kyanidu draselného (Pozor — JED!) a 1000 ml vody. Pokovuje se
pfi normalni teplotg. :

*) U nas se vyrabi epoxidova pryskyfice s oznatenim ChS Epoxy 3004, urena k pnellnma:
tickému napradovani. Nanasi se v podobé pragku na ogisténé povrchy ohfaté na 80 °C sthkacz
pistoli pod tlakem asi 50 kPa. Tloustka nanesené vrstvy je pfiblizn€ 0,5 mm. Po u!(onée.m
nastfiku se vrstva prasku natavenim spoji a vytvrdi pfi teploté 200 °C po dobu asi 7 mm
Postupnym zvySovanim teploty z 80 °C aZ na vytvrzovaci teplotu se ziska povlak, ktery je
mimofadn& odolny proti mechanickému poskozeni a naraziim.
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Stiibfeni nekovovych materiala

V praxi Casto potfebujeme vytvofit vodivy povlak na nekovovych
materialech nebo povlak se zrcadlovym leskem (napf. na skle). Potfebna
stfibfici lazel obsahuje tfi roztoky:

Roztok A: 24 g dusi¢nanu stfibrného, 36 g dusi¢nanu amonného, 1 000 ml
destilované vody. Po rozpusténi se roztok doplni vodou na objem 1,51.

Roztok B: 38 g hydroxidu sodného, 1 000 ml destilované vody. Po roz-
pusténi se opét doplni na objem 1,51.

Roztok C: 25 g sacharézy, 3 g kyseliny vinné, 250 ml destilované vody.
Roztok se vafi asi 20 min a pak se doplni vodou na objem 11.

V3echny sloZky se skladuji odd&lené (v temnu). St¥ibtici lazed se piipravi
smiSenim roztokdi A a B, tésné pred vlastnim stiibfenim se prida
roztok C.

Predméty urtené k postiibfeni se nejprve dokonale ogisti horkym
roztokem sody a oplachnou tekouci vodou. Pak se ponoti do &erstvé pfi-
pravené stfibfici 1azn€ s teplotou 20 °C a ponechaji se v ni asi 10 min.
Stfibfeni lze zopakovat dvakrat az tfikrat po sobg, vzdy viak v &erstvé
lazni. Posttibfené pfedméty se susi bud 24 h pfi normalni teploté, nebo 1 h
pti teploté 50 °C.

Stfibrnou vrstvu nanesenou na sklo, porcelan nebo kameninu Ize snadno
odstranit kyselinou dusi¢nou.

10.2.3. Galvanické pokovovani

Galvanické pokovovani je v technické praxi nejroziirengjsi zpaisob
vytvateni kovovych povlakii na vyrobcich. Jde o elektrolytické vyluGovani
kovu z galvanické 14zng, ktera je vlastné roztokem nebo taveninou vhodné
soli ptisluSného kovu. Galvanickym pokovovanim se ziskavaji podstatné
tlust§i povlaky kovi neZ pfi chemickém pokovovani. S ohledem na
spotfebu elektrické energie je viak tento zpisob mnohem draZsi.

Vany galvanickych lazni byvaji z ocelového plechu vyloZeného rtiznym
materidlem (PVC, olovo, sklo, pryZ apod.) podle sloZeni elektrolytu
a podle potfebnych pracovnich teplot.

Zakladem zafizeni pro galvanické pokovovani je vykonny zdroj stejno-
smérného proudu (polovodi¢ovy usmériioval). PouZivd se malé napéti
(2 az 12'V) a velky proud (100 A i vice). Velikost proudu se Fidi reostatem
a kontroluje ampérmetrem. Soudastky uréené k pokoveni (o&i§téné me-
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chanicky nebo chemicky) se zavési do 1azné pomoci mé&dénych drati nebo
na specialni rAmy; jsou pfitom pfipojeny k zApornému pélu zdroje — ke
katod€. Anody byvaji obvykle z kovu, ktery se vyluduje (jsou ve tvaru
desek nebo plechil), nékdy se pouzivaji i anody grafitové nebo platinové.

Lazné byvaji bud kyselé (vyluGovani Ni, Cu, Zn, Sn), nebo alkalické
kyanidové (vylu€¢ovani Cu, Cd, Zn, Ag, Au, mosazi aj.). Kontroluji se indi-
katorovymi papirky k zjistovani pH, popt. pH-metry.

Pii galvanickém pokovovani je tfeba dodrzovat bezpetnostni a hy-
gienické piedpisy. VétSina lazni obsahuje siln& leptajici latky, takze je
tieba pouzivat pryZzové ochranné pomiicky (rukavice, zastéry, obuv).
Neékteré slozky lazni jsou prudké jedy, a mohou s nimi proto pracovat
jen kvalifikované osoby.

Galvanické médéni. Médéné povlaky se véts§inou pouzivaji jen jako mezi-
vrstva pro dalsi elektrolytické pokovovani (niklovani, chromovani, cino-
vani). Lze vytvafet matné nebo lesklé povlaky. Naptiklad k vytvofeni
matnych médénych povlaki je zapotfebi lazeti slozena ze siranu médna-
teho (160 az 230 g/l) a kyseliny sirové (60 az 78 g/l) ve vodném roztoku.
Pracuje se pfi normalni teploté, hustota proudu je 200 az 600 A.m™ 2,

Galvanické niklovani. Niklové povlaky se v technické praxi nejéast&ji
vyuZivaji k pokryvani médi, mosazi, oceli, zinku a litiny, a to bud jako
ochrana proti korozi, nebo pro ozdobné uéely. Povlaky mohou byt matné,
pololesklé nebo lesklé. Niklovaci lazné se pfipravuji podle osvédéenych
receptur.

Galvanické chromovdni. Chromovani je jeden z nejrozsifenéjsich druhi po-
kovovani. Chromové povlaky maji vynikajici vlastnosti: velkou odolnost
proti korozi, odolnost proti mechanickému opotfebeni a velkou odrazivost
svétla. PouZivaji se na niklové, médéné, mosazné nebo zinkové podklady
jako ochrana proti korozi, dale na ochranu proti opotfebeni a také pro
ozdobné ucely. Chromovanim lze vytvofit matné povlaky, tvrdé povlaky
nebo dekorativni povlaky. Jejich kvalita se fidi sloZzenim galvanické 1azné
a velikosti hustoty proudu.

Galvanické stribreni. PouZiti stfibrnych povlaki v elektrotechnice byva
velice Casté. Pripomefime napf. stiibfeni kontaktd, vytvafreni vodivych
ploch na izolaénich materidlech, stfibfeni povrchu vodi&t vysokofrek-
ven¢nich obvodu atd. Stf¥ibrné povlaky maji esteticky vzhled a jsou dosti
odolné proti korozi.

Galvanické pokovovdni nekovovych materidlii. V technické praxi je ¢asto
zapotiebi galvanicky pokovovat pfredméty ze skla, keramiky nebo plasti.
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V prvni fazi je tfeba vytvofit vodivou vrstvu na nevodici; pak je mozZné
zhotovit povlak galvanickym pokovovanim. Vodiva vrstva se vytvafi
chemickym stfibfenim nebo médénim.

10.2.4. Mechanické zpisoby pokovovani

Mechanickymi zplsoby lze vytvofit kovové povlaky libovolné
tloustky a lze pfitom pouzit i takové kovy a slitiny, které neni mozné
nanaet galvanicky. Povlaky kovli se nanaSeji ponofenim do taveniny,
Zarovym stfikanim, platovanim nebo difuizi.

Pokovovdni v taveniné. Takto lze upravovat povrch jen takovych kovi,
které s roztavenym kovem netvofi eutektickou slitinu s niz§im bodem tani,
aby nehrozilo nebezpedi, Ze se Cast pfedmétu odtavi nebo zdeformuje.
Prikladem je pozinkovani ocelovych drati nebo pocinovani médénych
¢i ocelovych drata.

Zdrové stiikdni (metalizace). Zptsob se vyuziva k nanaseni kovovych
povlakii na povrch kovovych i nekovovych pfedméti. K Zarovému stfi-
kani je vhodny jakykoliv kov, jehoZ bod tani je nizsi nez 1 600 °C (napf.
hlinik — alumetovani). Nanasi se specialni (metalizacni) pistoli.

Pldtovani. Je to obkladani zakladnich polotovari (plechd, past, trubek)
vrstvou jiného kovu za ucelem dosazeni vyhodnéjSich vlastnosti povrchu
(viz. odst. 5.4.3). Platovat Ize valcovanim za tepla, pajenim, navafovanim
a tlakem. Mezi zakladnim materidlem a naplatovanou vrstvou pfitom
dojde k diftzi, a tim k jejich pevnému spojeni.

Difiizni pokovovdni. Je to difuzni syceni povrchu ocelového predmétu
jinym kovem, zpravidla za ucelem ziskani korozni odolnosti i za vysSich
teplot. Podle pouZitého kovu rozeznavame difuzni zinkovani (Serardovani),
diftizni hlinikovani (alitovani), difizni chromovani (inchromovani), chrom-
hlinikovani, kfemikovani (siliciovani) atd.



