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Povlakování zinkováním

Galvanické potenciály:

Zn = – 0,76 V => anoda = méně 

kvalitní, méně odolný proti korozi.

Fe = – 0,44 V =>katoda = odolnější 

proti korozi.

V zinkovém povlaku mohou být 

malé póry, protože zplodiny rzi  

zakryjí pór. 

Velké póry nesmí být!



Pokovování cínováním

Sn = – 0,14 V =>	 katoda =

ušlechtilejší kov = odolnější proti

korozi.

Fe = -0,44 V => 	anoda = méně

ušlechtilá => dříve koroduje.

Na základní materiál naneseme

ochranný povlak.

Ochranná vrstva nesmí mít póry!



Galvanické pokovování

Podstatou je elektrolýza a

elektrický rozklad vodných

roztoků solí kovu, který chceme

nanášet.

Kov uvolněný rozkladem tvoří

anodu a vylučuje se na katodě.

Na katodu se zavěšují předměty,

které pokovujeme.



Žárové stříkání = metalizace

= nanášení částeček roztaveného

kovu na předmět stlačeným

vzduchem speciálními stříkacími

pistolemi.

Stříkaný kov se do trysky pistole

dostává jako tavenina, prášek nebo

drát.(nejčastěji)

Stříkací pistole:

a) Plynové

b) Elektrické

c) Plazmové

Povlakový kov: Charakteristika:

Olovo
Odolnost chemických zařízení 

proti korozi

Zinek Ochrana strojů proti 

atmosférické a vodní korozi

Hliník

Ochrana proti korozi v 

chemickém a potravinářském 

průmyslu, vodní stavby

Cu a slitiny

Ni 
Ochrana proti korozi



Metalizace – žárové stříkání plynovou pistolí



Metalizace – žárové stříkání elektrickou pistolí



Povlakování kovových i nekovových povlaků 
napařováním ve vakuu

Dochází k odpařování vhodného

povlakového materiálu ve vakuu a

následné kondenzaci kovových par na

předmětu.

Tloušťka povlaku je 0,1 – 1 μm.

Nejpoužívanější jsou Al povlaky:

• Lesklé, dobře odráží světlo.

• Optika, zrcadla.

• Reflektory automobilů.

• Integrované obvody.

• Povlakování nástrojů z RO a SK.



Povlakování  napařováním ve vakuu



Práškové lakování = komaxitování
Princip:

• Stříkací pistolí se prášek nanáší na

předmět, poté se vytvrzuje

• v peci.

• Prášek obsahuje pryskyřice, pigment,

tvrdidla, aditiva.

• V pistoli se smísí prášek se stlačeným

vzduchem, čímž vzniká "tekutá směs".

• Elektrodou je prášek nabíjen

elektrostatickou energií a přitahován na

„opačně“ nabitý výrobek.



Práškové lakování

• Prášek nátěrové hmoty se

elektrostaticky nanese na povrch

dílce.

• Pevný povrch vytvoří teprve po

vypálení v peci při T = 200°C, kdy

se částečky prášku spojí a vytvrdí.

• Univerzální použití.

• Neškodí životnímu prostředí.



Fosfátování 
• Výrobky se ponoří do

fosfátové lázně.

• Na povrchu se vytvoří

pevný fosforečnan Fe.

• Je podkladem pro nátěr.

• U plechů tvoří kluznou

vrstvu pro tváření.

• Používá se v

automobilovém průmyslu



Elektrostatické lakování

• Stříkací pistole rozprašuje

jemnou mlhu laku, jehož

kapičky jsou nabity záporně,

a proto jsou přitahovány k

lakovanému dílci, který je

nabit kladně.

• Malé ztráty laku.

• Laky bez ředidel neohrožují

životní prostředí.



Elektroforézní lakování = katoforéza

• Lakované díly jsou 

uzemněné = nabity kladně.

• Částečky laku jsou nabity 

záporně a přitahovány k 

lakované součásti, na které 

pevně ulpívají. 

• Rovnoměrný povlak na 

tvarech a v dutinách. 

• Karoserie aut.



Práškové lakování

• Prášek nátěrové hmoty se

elektrostaticky nanese na

povrch dílce.

• Pevný povrch vytvoří teprve po

vypálení v peci při T = 200°C,

kdy se částečky prášku spojí a

vytvrdí.

• Univerzální použití.

• Neškodí životnímu prostředí.



Úkoly:

• Popište podrobně způsoby povrchové úpravy na obrázcích.



Úkoly:

• Popište podrobně způsoby povrchové úpravy na obrázcích.
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