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Plasty a galvanická povrchová úprava 

 
 

Lubomír Šubert, ENTHONE s.r.o. Brno 
 

 
 
     Galvanické pokovování plastů nachází největší uplatnění především v automobilovém průmyslu a v sanitární 
technice. S tím, jak se postupně nahrazovaly kovové součástky interiéru a exteriéru automobilů plastovými díly, 
vzrůstá poptávka po úpravě povrchu plastových dílů galvanickým pokovování, především chromováním. Výroba 
plastových dílů vstřikováním (při teplotě zpracování 210 - 250 °C)  a téměř neomezené možnosti pro designéry, co 
se týká tvarů a geometrie dílců, dále jejich nízká hmotnost, životnost a výrobní cena, to vše jsou výhody, které vedou 
ke stále širšímu uplatnění plastů prakticky ve všech průmyslových odvětvích. 
     Bezpečně použitelný a nejrozšířenější materiál pro galvanické pokovení je ABS (Akrylnitril-Butadien-Styron) a 
ABS/PC (s podílem 45-85 % PC Polykarbonátu). Důvodem pro používání těchto materiálů je schopnost vytvořit při 
jejich moření kaverny, do kterých se zabuduje galvanický povlak. Na takto připraveném povrchu materiálu je pak 
prokazatelně vyšší přilnavost galvanického povlaku ve srovnání s jinými plastickými hmotami.  
     Celý proces galvanického pokovení je značně složitý. Skládá se z asi 15 hlavních operací a začíná se již při 
vstřikování plastů. Podmínky vstřikování mohou výrazně ovlivnit následnou pokovitelnost povrchu plastového dílu. 
Důležitá je také konstrukce vhodné závěsové techniky, která se přizpůsobuje geometrii dílce a  vlastním parametrům 
galvanické linky. Další částí procesu je naleptání základního materiálu a zabudování koloidních kovových částic do 
povrchu plastu. Na těchto částicích se pak může vytvořit první kovová vrstvička ve formě chemického niklu (u 
některých aplikací se používá chemická měď), která se v dalším kroku opatří tenkou vrstvičkou imerzní mědi a tím 
dostaneme jednolitý kovový povlak na který se další vrstvy kovů nanáší již klasickou elektrolytickou cestou. Následuje 
kyselé mědění, pololesklé niklování, lesklé niklování případně některý z typů saténového niklování, vrstvička 
mikroporézního niklu a finální vrstvička dekorativního chromu. Proces končí sušením dílů. 
 
 
 
 

Příklad skladby galvanického povlaku na plastovém povrchu 
 

 
 
 
 
 
 
     Schematické znázornění první chemické části výrobního technologického postupu galvanického pokovení plastů, 
která má za cíl vytvořit elektricky vodivý povrchu. 
 
 
 
 
 
 

pololesklý nikl ~ 10 
µm 

chem. nikl ~ 0,5 µm 

imersní Cu ~0,1 µm     
µm  µm 

kyselá měď ~ 25 µm 

lesklý nikl ~ 10 µm 

mikroporézní Ni 
~ 2.5 µm 

chrom ~ 0,5  µm 
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     Po vyloučení vrstvičky chemického niklu následují další fáze výrobního technologického postupu, kde se již 
používají klasické elektrochemické procesy, kterými se vytvoří další kovové vrstvy. 
 

 
  
 
1. Výroba plastových dílů vstřikováním 
 
     Vlastní složení plastu a fyzikální podmínky při jeho vstřikování (teplota taveniny, doba a rychlost vstřikování, 
proces chládnutí atd.) rozhodnout nejen o vzhledu povrchu dílce, který by měl být hladký a lesklý, ale také o 
schopnosti vytvořit na povrchu následnými chemickými procesy vodivou vrstvičku jako předpoklad pro další operace, 
kterými jsou již galvanické elektrolytické procesy. Velmi důležitým fyzikálním parametrem je vnitřní pnutí. Vnitřní pnutí 
plastu by mělo být zanedbatelné a určuje, zda se nám po moření dílce vytvoří na jeho povrchu žádané kaverny, které 
jsou vhodné pro následné kotvení koloidních kovových částic a chemického niklu a tím vytvoří dobrý předpoklad 
k přilnavosti galvanické povrchové úpravy nebo dojde ke zborcení těchto kavern a vytvoření špatně přilnavého 
povrchu. 
 
 
 
 
2. Konstrukce galvanických závěsů 
 
     Umístění dílce na galvanický závěs a jeho konstrukce rozhoduje o úspěchu aplikace galvanického pokovení 
plastového dílce. Proto, aby galvanický proces správně probíhal, je třeba dodržovat několik parametrů.  
     Dílec je třeba při zavěšení na závěs vhodně orientovat, abychom dosáhli co nejrovnoměrnějšího rozložení 
proudové hustoty a tím rovnoměrné tloušťky a jednotného vzhledu.  
     Důležitou součástí závěsu je tvar a konstrukce kontaktů z pružinové oceli. Plastové dílce musí být hroty těchto 
kontaktů pevně uchyceny, ale toto uchycení nesmí vést k pnutí materiálu. Pevné uchycení dílců je nutné pro zajištění 
dobrého vodivého spojení s povrchem dílce. 
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3. Moření a neutralizace 
 
     Jedná se o jednu z nejdůležitějších operací, kterou se připraví povrch plastu pro vytvoření a zakotvení galvanické 
povrchové úpravy.  
     V případě materiálu ABS nebo ABS/PS se jedná o vymoření částic butadien-polymerů a tím se vytvoří na povrchu 
plastu síť kavern a nerovností, které umožní dobrou adhezi následného kovového povlaku. 
 
 
 

V příčném řezu jsou černými kuličkami znázorněny butadien-
polymery v matrici 
ABS. Po moření vzniknou na povrchu plastového dílce kaverny o 
velikosti cca.0,2 µm až 1 µm.                 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pokud při vstřikování dojde k vytvoření vnitřního pnutí v materiálu, 
pak se po  vymoření butadien-polymerů nevytvoří síť kavern a 
povrch není dobře připraven pro zakotvení galvanické vrstvy. 
 
 
 
      
 

Leptací roztok pro chemické zdrsnění povrchu ABS je velmi agresivní a tvoří ho kyselina chromsírová v koncentraci 
380 g/l oxidu chromového a 380 g/l kyseliny sírové s přídavkem oxidu chromitého v množství 10 g/l. V některých 
případech se používají další speciální přísady s obsahem paládia. Mořící roztok pracuje při zvýšené teplotě 63 – 70 
°C. Doba moření se pohybuje v rozmezí 5 - 10 minut. 
 
 

Povrchová struktura vymořeného ABS materiálu  pod mikroskopem: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      

Po operaci moření následuje neutralizační oplach, který působí jako přípravek pro redukci šestimocného chromu na 
trojmocný chrom, zlepšuje přilnavost kovových povlaků a snižuje přenos nečistot (za které se považuje šestimocný 
chrom) do následných procesních lázní.  
 
 
 
4. Aktivace povrchu 
 
     Tato operace zajišťuje aktivaci povrchu před chemickým niklováním. Jedná se o koncentrovaný roztok, který se 
skládá z chloridu palladnatého a v kyselině chlorovodíkové rozpuštěného chloridu cínatého. Na naleptaném povrchu 
plastické hmoty se stejnoměrně uchytí jemně rozptýlené koloidní klustry paládium-cín, které tak vytvoří vodivý 
podklad pro následný povlak chemického niklu. Velmi důležitým parametrem pro provozování této lázně je optimální 
nastavení koncentrace kovů, protože jejich nedostatek může způsobit potíže s rovnoměrným vylučováním vrstvy 
chemického niklu nebo jeho přilnavostí a naopak jejich přebytek může mít za následek vylučování chemického niklu 
i na povrchu závěsové techniky. 
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5. Urychlovač (akcelerátor) 
 
     Pro dobré vylučování chemického niklu je třeba z povrchu odstranit koloidní částice cínu. Tato operace se provádí 
v roztoku urychlovače, kdy dojde k vymoření částic cínu a tím se obnaží a zaktivují zárodková centra paládia. 
 
 
  
6. Chemický nikl 
 
     Předposlední chemickou operací předúpravy povrchu plastového dílce je chemické niklování, které vytvoří na 
povrchu elektricky vodivý povlak. Na obnažených zárodcích paládia se začne autokatalyticky vylučovat nikl, vytvoří 
vrstvičku o tloušťce cca. 0,5 µm a ta se již může následně upravovat běžnými elektrochemickými procesy. 
 
 
7. Imerzní měď 
 
     Tento proces vytvoří finální Cu vrstvičku jejíž tloušťka se pohybuje < 0,1 µm a ukončí tak proces zvodivění 
povrchu. Jeho funkce spočívá především v zajištění dobré přilnavosti mezi vrstvičkou chemického niklu a 
elektrolytickou mědí a ve snížení povrchového odporu.     Imerzní měď je alternativou k předniklování, které se také 
v některých případech může použít.  
 
 
8. Kyselá lesklá měď 
 
     Kyselé lesklé mědění se provádí z elektrolytu na bázi kyseliny sírové a používá se všude tam, kde je požadováno 
vysoké vyrovnání povlaku a velmi dobrá zabíhavost lesku v nízkých proudových hustotách. Elektrolyt musí být 
intenzivně filtrován (doporučuje se až 4 objemy elektrolytu za hodinu) přes naplavenou jemně rozemletou křemelinu. 
     Elektrolyticky vyloučená měděná vrstvička vytvoří brilantní a vyrovnaný povrch v tloušťce 20 – 30 µm. Vzhledem 
k tažnosti a duktilitě měděné vrstvičky spočívá její funkce (kvůli různým koeficientům roztažnosti) ve vyrovnávání 
vnitřního pnutí mezi vyloučenými vrstvami kovu a plastovým dílcem.  
     Fyzikální vlastnosti vyloučené vrstvičky ovlivňují organické přísady, které se dále do elektrolytu dávkují a jejich 
spotřeba je závislá na prošlém elektrickém náboji. Jejich koncentrace a vzájemný poměr rozhodují o vzhledu, 
vylučovací rychlosti, použitelné proudové hustotě, duktilitě povlaku, zabíhavosti  (týká se oblasti nízkých proudových 
hustot), vyrovnávacím účinku, případně pórovitosti povlaku.  
 
 
9. Pololesklý nikl 
 
     Funkce vrstvičky pololesklého niklu v systému dekorativního galvanického pokovení plastických hmot je 
vytvořit protikorozní bariéru, která brání hloubkovému pronikání koroze a korozního prostředí do galvanického 
povlaku.  
     Povlak pololesklého niklu je charakteristický malou porezitou, sloupcovou strukturou niklu, prakticky bez síry, 
dobře vyrovnává a je tažný. Navíc tyto vyloučené vrstvy lze bez dalších úprav bezproblémově pokrýt vrstvou lesklého 
niklu, která má velmi dobrou přilnavost.  
 
 
10. Lesklý nikl 
 
     Obecně lze říci, že se jedná o vyloučení světlých, vysoce lesklých a tažných niklových povlaků s velice dobrým 
rozptylem lesku a vyrovnáním, které se vyznačují výbornou chromovatelností. Zvláště poslední vlastnost je velmi 
důležitá protože chromovatelnost niklového povlaku může být ovlivněna mnoha faktory. Jedním z nich je množství 
zabudovaných leskutvorných přísad do lesklého niklu, kdy vyšší lesk povlaku znamená zpravidla vyšší obsah 
leskutvorných přísad v povlaku a zhoršenou chromovatelnost. 
     Použití kombinace pololesklého a lesklého niklu (duplexní nikl) tvoří velmi dobrou ochranu proti korozi. Vrstvička 
pololesklého niklu, která neobsahuje síru, se chová jako ušlechtilejší kov oproti lesklému niklu s obsahem síry. Proto 
je lesklý nikl korodován snadněji a rychleji a brání tak průniku koroze a korozního prostředí k dalším kovovým 
vrstvám.  
     Stále žádanější alternativou k lesklému niklu jsou povlaky tzv. saténového niklu. Jedná se o technologii, kde je 
vyžadován matový saténově lesklý dekorativní povrch. Vznik perleťově matného povlaku je umožněn přídavkem 
dispegovatelné organické přísady, která se usazuje na povrchu a v těchto místech dočasně přeruší vylučování niklu. 
Podle požadavků lze pak vylučovat povlaky, které se vyznačují rozdílně intenzivním matovým efektem. Na rozdíl od 
lesklého niklu nejsou na tomto druhu povrchu vidět otisky a stopy např. při ruční manipulaci s dílcem. Často je tento 
druh povrchové úpravy používán na plastových dílech u dražších kategorií automobilů. 
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Mikroskopický snímek saténového niklového povrchu 
(zvětšeno 500 x). 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

      
 
 
11. Mikroporézní nikl 
 
     Následuje vrstvička mikroporézního niklu tloušťky 1,5 - 2,5 µm vyloučená na lesklém niklu, která je funkčním 
povlakem, umožňujícím vznik mikroporézního chromového povlaku. Vrstvička zlepšuje korozní odolnost 
povlakového systému nikl - chrom. Zvýšená korozní ochrana celého systému je podpořena mikroporézní chromovou 
vrstvou, která se vytvoří na 2 – 3 μm silném povlaku mikroporézního niklu. Vrstva niklu obsahuje podíl zakotvených 
nekovových částeček, které se do Ni-vrstvy dostanou z niklovacího elektrolytu, ve kterém jsou jemně rozptýleny a 
udržovány ve vznosu. Tím, že pak z povrchu mikroporézní niklové vrstvy vyčnívají, dojde k vytvoření pórů u následně 
vylučovaného chromového povlaku. 
     Ochranný účinek mikroporézního povlaku spočívá v tom, že se rozptýlí korozní proudy do mnoha korozních 
center, tím se rozloží korozní napadení a nedojde ke vzniku nežádoucí důlkové koroze. 
 
 
 
12. Lesklý (dekorativní) chrom 
     Finální kovovou vrstvičku galvanického povlaku na povrchu plastu tvoří lesklý chrom. Vyloučená vrstvička má 
tloušťku v rozmezí 0,25 – 0,5 μm. Povlak se vyznačuje dobrou krycí schopností, vysokým leskem, otěruvzdorností a 
korozní odolností ve spojení s podkladovou niklovou vrstvičkou. V kombinaci s mikroporézním niklem se vytvoří 
mikroporézní chromový povlak, který je charakteristický tím, že obsahuje ˃ 10 000 pórů na cm2. Póry se vytvoří 
v místech v niklu zakovených nevodivých částeček, na kterých se nevyloučí chrom.  
          Vylučovací rychlost chromu je závislá na proudové hustotě. Při proudové hustotě 10 A/dm2 se pohybuje cca 
0,12 μm/min, při 20 A/dm2 může dosáhnout až 0,30 μm/min. 
 
 
 
13. Sušení dílů, jejich svěšování a údržba závěsové techniky 
 
     Pokovené dílce je nutné dokonale opláchnout, aby na povrchu nezůstaly žádné zbytky šestimocného chromu 
nebo jiných anorganických solí z galvanických procesů. Poslední oplach se provádí v demineralizované vodě a 
následuje sušení proudem teplého vzduchu v sušící vaně. Svěšování hotových dílců je třeba provádět šetrně, aby 
nedošlo k mechanickému poškození galvanicky vyloučené vrstvy. U závěsové techniky musí dojít k očištění kontaktů 
(elektrochemickou cestou), které spočívá v rozpuštění vyloučených galvanických vrstev na kontaktech. 
     Celý proces galvanického pokovování plastových hmot je charakteristický vysokou čistotou a přesným 
dodržováním všech parametrů elektrolytů a operačních kroků. Výsledkem pak jsou brilantně lesklé povlaky 
použitelné na exterierových i interierových plastových dílech nejen v automobilovém, ale i v jiných průmyslových 
odvětvích. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




