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Ústřední téma 47. aktivu galvanizérů „Požadavky trhu na povrchové úpravy“ nabízí celé spektrum pohledů na 
uvedenou problematiku. Jedním z nich je porovnání požadavků na kvalitu povrchových úprav při současném 
snižování kvality surového zboží určeného k povrchové úpravě. 
  
Firmy zabývající se povrchovými úpravami stejně jako jejich dodavatelské firmy poskytují  neustále se zlepšující 
kvalitu svých výrobků a služeb. Současně se neúprosně zpřísňují ekologické, zdravotní, bezpečnostní a další 
požadavky na vlastní technologické postupy i příslušné periférie.  
 
Za této situace zákazníci firem specializujících se na povrchové úpravy vyvíjí tlak na snížení cen. To se bohužel 
netýká pouze cen za provedení vlastních povrchových úprav. Tlak na nižší výrobní cenu výrobků vede ve vysokém 
procentu případů i ke snižování kvality základního materiálu a jeho zpracování. Výsledkem je často proměnlivá 
kvalita povrchové a podpovrchové vrstvy se spoustou nehomogenit, lunkrů, vměstků a jiných defektů. 
 
Nejčastějšími defekty galvanicky vyloučených povlaků, které bývají reklamovány, jsou nepokovená místa, výskyt 
pórů, vznik skvrn, změny zbarvení, výtoky, přítomnost puchýřů, nepřilnavý povlak či předčasná koroze. Tyto závady 
mohou být zapříčiněny řadou vlivů jako jsou nedostatečné předúpravy, nesprávné nastavení či kvalita funkčních a 
oplachových lázní, nevyhovující parametry zařízení a v neposlední řadě i nevyhovující stav základního materiálu a 
jeho povrchové a podpovrchové vrstvy. 
 
Pro jejich stanovení používají specializované laboratoře nejrůznější analytické metody. Povrch materiálu i 
metalografické výbrusy jsou podrobovány povrchové analýze EDX, jsou pořizovány REM fotky z rastrovacích 
elektronových mikroskopů, svůj účel splňují také fotografie z klasických optických mikroskopů. 
 
Následující přehled se zaměřuje na vyjmenované defekty z pohledu nedostatečné kvality základního materiálu a 
jeho povrchové a podpovrchové vrstvy. Na příkladech z praxe jsou dokumentováni představitelé jednotlivých defektů 
i jejich příčiny.  
 
Nepokovená místa 
 
Vznik nepokovených míst může být u ocelí mimo jiné způsoben nauhličením povrchové vrstvy. To je poměrně známý 
jev zpravidla související s tepelným zpracováním daného výrobku. Méně často se setkáváme se zalisováním 
hematitu z procesu kování. Tento defekt způsobuje výskyt nepokovených míst např. v okolí ražby (označení výrobku 
nebo logo výrobce).  
Při pokovení mosazi se setkáváme s nepokovenými místy např. v souvislosti s místní vysokou koncentrací olova či 
nadměrným výskytem lunkrů a děr na povrchu a v podpovrchové vrstvě základního materiálu.     
 
Póry 
 
Příčinou vzniku pórů v galvanicky vyloučených povlacích mohou být vedle nedostatečné koncentrace smáčedel či 
pohybu zboží či lázně během předúprav a pokovení také defekty v základním materiálu. Na metalografických 
výbrusech jsou často pozorovány díry a lunkry v jeho povrchové vrstvě. Slouží jako úložiště procesních kapalin. 
Jedná se zejména o lázně s nízkým povrchovým napětím, tzn. kyselé lázně a lázně obsahující smáčedla.  
Procesní kapaliny se z defektních míst uvolňují např. během sušení. Jsou-li defektní místa uzavřena galvanickým 
povlakem nebo třeba násedně vyloučeným lakem (např. kombinovaný povlak zinek + kataforetický lak, teplota 
vypalování laku ca 180 oC), dochází k uvolňování plynů z odpařených kapalin a ke vzniku puchýřů nebo k 
zabudovávání bublin do lakové vrstvy.  
 
Skvrny, změny zbarvení, výtoky 
 
Mohou být opět zapříčiněny defekty v povrchové a podpovrchové vrstvě základního materiálu. Jsou známy případy 
výskytu bílých teček na pozinkovaných ocelových výkovcích, které byly analyzovány jako zbytky solí z procesích 
lázní. Šupinová struktura na povrchu oceli zase poskytovala úložiště procesních kapalin způsobujících vznik skvrn a 
výtoků. V případě výskytu bílých skvrn na černě pasivovaných ocelových dílech pokovených v lázni zinek železo bylo 
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příčinou jejich vzniku uložení alkálií z pokovovací lázně v nehomogenní, zjizvené šupinové povrchové a 
podpovrchové vrstvě základního materiálu. 
U měděných a niklovaných sintrovaných ocelových dílů bylo příčinou změny zbarvení nedostatečné slisování 
materiálu a jeho pokovení nejen na povrchu, ale i v hloubce v místech nehomogenit. Zde se ukládaly procesní 
kapaliny, které po následném vydifundování na povrch působily vznik barevných skvrn. 
V případě mědění a pasivace ocelových šroubů v kyanidové mědicí lázni se po delší době skladování objevovaly na 
špičkách závitu tmavé skvrny. Příčinou byly díry a lunkry v povrchové vrstvě, které se staly úložištěm procesních 
kapalin difundujících během doby skladování k poměděnému povrchu. 
 
Puchýře, nedostatečná přilnavost 
 
Příčinou tvorby puchýřů či nedostatečné přilnavosti může být např. zalisovaný korund nebo křemen z tryskání či 
pískování povrchu před pokovením. Pomocí EDX analýzy zinkovaného a pasivovaného povrchu bez utěsnění bylo 
stanoveno řádově 10 až 20 % hliníku a stejné množství křemíku. Šupinová, zdvojená struktura povrchu ocelových 
trubek byla příčinou loupání slitinového povlaku zinek nikl. 
Zinkované či měděné a niklované zinkové odlitky vykazovaly zdvojení povrchové vrstvy vedoucí k puchýřům a 
plošnému loupání povlaku. 
U mosazných dílů byly zaznamenány štěrbiny na povrchu základního materiálu.  
 
Předčasná koroze 
 
Příčinou předčasné koroze mohou být opět nehomogenity v základním materiálu. U šroubů a závitových dílů byla 
příčinou předčasné koroze reakce vydifundovaných agresívních procesních kapalin z děr a lunkrů se zinkovým 
povlakem. Na zinko-niklovaných ocelových trubkách byla nalezana zrna obsahující křemík, která znemožňovala 
vyloučení homogenního uzavřeného povlaku.  
Při zalisování ocelových dílů do plastového lože umožnily šterbiny mezi oběma materiály uložení procesních kapalin 
a předčasné korozní napadení. Stejná příčina byla zdrojem závady při zinkoniklování ocelových, mědí pájených dílů.  
Příčinou předčasného výskytu koroze železa na ocelových zinkoniklovaných dílech (192 hod v testu v neutrální solné 
lze podle ČSN EN ISO 9227 NSS) ve formě teček a svkrn byla zdvojení a přelivy základního materiálu. 
Zinkované litinové díly vykazovaly v místech předčsné koroze vysokou koncentraci chloridů, která potvrdila uložení 
agresívních procesníh kapalin v místě nehomogenit v základním materiálu. 
        
Uvedený přehled mapuje řadu potíží, které nesouvisejí se samotným technologickým postupem povrchových úprav. 
Jejich výskyt je stále častější a změnu tohoto trendu lze v budoucnosti těžko očekávat.  
Proto budou muset firmy zabývající se povrchovými úpravami stejně jako jejich dodavatelské firmy vyvíjet stále větší 
úsilí a náklady na vybavení a práci sloužící k analýze příčin defektů vyloučených povlaků i pokovených materiálů.     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




