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Čistenie dielov a polotovarov pred povrchovými úpravami 
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Kvalita výsledku každého procesu povrchovej úpravy je závislá od správnej prípravy povrchu upravovaného 
materiálu. Povrch musí byť úplne zbavený mastnôt, nečistôt, koróznych splodín a musí byť aktivovaný. V opačnom 
prípade povlak nebude mať dobrú priľnavosť, bude nekvalitný, prípadne sa povlak vôbec nevylúči. 

Predúpravné operácie sa podľa druhu nečistôt delia na dve základné skupiny: 

1.Odmasťovanie – odstraňovanie nečistôt, ktoré nie sú priamo chemicky viazané k povrchu materiálu, predovšetkým 

mastnoty, prach a iné pevné nečistoty po mechanických úpravách 

2. Mechanické a chemické čistenie – odstraňovanie nečistôt pevne spojených so základným materiálom ako sú 

okuje, hrdza. 

 

Mechanické úpravy 

Základné operácie mechanických úprav možno rozdeliť na: 

Brúsenie – dochádza k odberu základného materiálu pôsobením brusiva 

Leštenie – vyrovnávajú sa nerovnosti povrchu 

Kartáčovanie – znižuje sa drsnosť brúseného povrchu 

Omieľanie – súčasné obrusovanie, leštenie a odhrotovanie pôsobením brúsiacich – omieľacích teliesok, často 

s prídavným účinkom leštiacich suspenzii 

Otryskávanie (abrazívne čistenie) – čistenie povrchu voľným prúdom brusiva, ktoré je tryskané na povrch dielov 

 

Chemické úpravy 

Pri operáciách, pri ktorých vplyvom chemického prostredia alebo chemickou reakciou nastáva chemická alebo 
fyzikálna zmena povrchu kovového materiálu definujeme ako chemické úpravy. Dve z nich patria do skupiny 
predúpravných operácií: 

Odmasťovanie 

Morenie 

 

ODMASŤOVANIE 

Odmasťovanie je proces, pri ktorom sa povrch materiálu zbavuje nečistôt charakteru mastnôt. Mastnoty a s nimi 
prilipnuté nečistoty sa z povrchu najčastejšie odstraňujú pôsobením alkalických čistiacich prípravkov alebo 
v organických rozpúšťadlách. Tieto môžu byť modifikované ako napr. elektrolytické čistenie, ultrazvukové čistenie, 
emulzné čistenie a čistenie s bioaktívnou zložkou. 
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Odmasťovanie v organických rozpúšťadlách 

Z ekologických a bezpečnostných dôvodov tento spôsob dnes je na ústupe. Pri tejto metóde sa mastnoty 
znečisťujúce povrch materiálu rozpúšťajú v organickom rozpúšťadle. Proces je využívaný predovšetkým ako 
operácia hrubého čistenia pri silne znečistených povrchoch. 

Používajú sa rozpúšťadlá: 

Horľavé: benzín, petrolej, nafta, uhľovodíky 

Nehorľavé: chlórované a chlorofluorované uhľovodíky a deriváty 

Aplikujú sa ponorom do rozpúšťadla, parami rozpúšťadla, postrekom a ultrazvukom. 

Aplikácia vyžaduje špeciálne riešené odmasťovacie zariadenia, v maximálnej miere eliminujúce enviromentálne 
negatívne vplyvy ako aj bezpečnosť prevádzky. 

 

Odmasťovanie v alkalických roztokoch 

Odmasťovací roztok je vodný roztok alkálií s obsahom detergentov. Na odstraňovaní nečistôt a mastnôt sa podieľajú 
procesy: 

Zmáčanie povrchu 

Dispergovanie a emulgovanie 

Stabilizácia roztoku s obsahom nečistôt 

Zabránenie redispozície nečistôt na povrchu materiálu 

 

Základné zloženie odmasťovacích prípravkov 

Alkalické zložky:  NaOH, KOH   –  pre oceľový materiál, farebné kovy 

                           Na2CO3 – pre hliník, zinkozliatiny 

Kremičitany:         zmáčacie, emulgačné a dispergačné vlastnosti 

Fosforečnany:     dispergačné vlastnosti a zlepšujú oplachovateľnosť 

Povrchovo aktívne látky: znižujú povrchové napätie a medzifázové napätie 

 

 

Praktické aplikácie odmasťovania 

Odmasťovanie ponorom 

Postrekové odmasťovanie 

Ultrazvukové odmasťovanie  

Elektrolytické odmasťovanie 

Vysokotlakové odmasťovanie 

Emulzné odmasťovanie 
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Najčastejšie aplikácie používané v galvanických prevádzkach: 

Ultrazvukové odmasťovanie založené na kavitačných dejoch v kombinácii s odmasťovacím účinkom samotného 
odmasťovacieho média. Aplikované ako súčasť procesov priamo v galvanickej linke alebo v samostatnom UZ 
zariadení ako prvý stupeň hrubého odmastenia. 

Príklad vhodného prípravku:  

NT Ponorný odmasťovač (MacDermid):  10 – 50 g/l, 25 – 50°C  

Vysokoalkalický prípravok s obsahom špeciálnych tenzidov. 

Poznámka: Prípravok NT je vhodný aj pre ponornú aplikáciu, pre silne znečistené povrchy. 

Ponorné (chemické) odmasťovanie proces používaný obyčajne ako prvostupňové hrubé odmastenie v linkách, 
zvýšený účinok sa dosahuje intenzívnym miešaním a vyššou teplotou. Osobitnú aplikáciu predstavuje použitie 
bioaktívnej zložky, to však vyžaduje špeciálnu aplikáciu ( nepretržité vzduchovanie, kontinuálna filtrácia ). 

Príklad alkalického odmasťovacieho prípravku: 

METEX Liquid Cleaner (MacDermid): KOH alebo NaOH, fosforečnany, kremičitany, tenzidy – dvojzložkový kvapalný 

koncentrát vhodný na ponorné (chemické)  aj elektrolytické odmasťovanie. 

Podmienky použitia: 

Ponorné čistenie: 60 – 80 ml/l METEX  560 (alkalycké zložky) 

                           20 – 30 ml/l METEX  561 (tenzidy) 

                           Teplota: 50 – 90 °C 

Poznámka: Prednosťou je kvapalná forma oboch zložiek, čo zjednodušuje manipuláciu pri doplňovaní ale 
predovšetkým pri zakladaní nového kúpeľa. Zmenou pomeru dielov možno pripraviť odmasťovací kúpeľ pre 
elektrolytické čistenie, čo môže byť logistickou výhodou – menej prípravkov na sklade. 

Elektrolytické odmasťovanie je vlastne ponorným odmasťovaním v alkalickom roztoku, spojené s účinkom 
jednosmerného elektrického prúdu. Zvýšenie mechanického účinku na povrch čistených predmetov je dosiahnuté 
tvorbou kyslíkových resp. vodíkových bublín pri prechode prúdu. Katodické zapojenie produkuje dvojnásobné 
množstvo plynu – vodíka, čo zvyšuje mechanický účinok, na druhej strane vznikajúci vodík vyvoláva vodíkovú 
krehkosť. Anodické zapojenie má menší mechanický účinok, môže spôsobiť oxidáciu povrchu upravovaného 
materiálu a môže vyvolať čiastočné rozpúšťanie kovu. Obsah komplexujúcich látok v niektorých odmasťovacích 
prípravkoch má pri anodickom zapojení odhrdzovací, resp. odkujňovací efekt. V praxi je často používaná kombinácia 
katodického (1,5 – 3 min.) a anodického (0,5 min.) odmasťovania.  

Príklad alkalického elektrolytického odmasťovacieho prípravku: 

Alkaline Deruster Salts SF24111 (MacDermid): Obsahuje lúh sodný, ale je netoxický, je určený pre elektrolytické 
čistenie, odhrdzovanie, odstraňovanie oxidových vrstiev z povrchu farebných kovov a možno ho tiež použiť na 
odstraňovanie fosfátových usadenín. 

Použitie: 40 – 200 g/l (podľa spôsobu aplikácie) 

              45 – 90°C 

Poznámka: Detailné podmienky použitia všetkých prípravkov sú uvedené v ich TDS. 

 

MORENIE 

Pri morení sa povrch kovového materiálu zbavuje predovšetkým oxidačných splodín, ktoré sú na povrch viazané 
chemicky. Najčastejšie sa využíva morenie v anorganických kyselinách, menej v alkalickom prostredí (Al, Mg a ich 
zliatiny). Morenie býva ako jedna z prvých operácií v slede povrchových úprav, obyčajne po hrubom odmastení. 
Často tvori samostatnú operáciu mimo vlastnej galvanickej linky. Veľmi často sa používa morenie v kyselinách 
s obsahom inhibítora, ktorý znižuje efekt rozpúšťania očisteného kovu v moriacej kyseline, čím sa znižuje 
nebezpečenstvo navodíkovania materiálu a znižuje sa únik aerosolov moriacej kyseliny. 
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Morenie ocele 

Na povrchu ocele v bežných podmienkach vznikajú korózne produkty typu FeOOH, ďalej okuje ako FeO, Fe3O4 

a Fe2O3. Poradie rozpúšťania v kyselinách je Fe ˃ FeO ˃ Fe3O4 ˃ Fe2O3.. 

Morenie v kyseline sírovej 

Pri morení v H2SO4  vznikajú predovšetkým síran železnatý, vodík a síran železitý. Používa sa 10 – 20% kyselina pri 
teplote 40 – 70°C. Kapacita rozpúšťania Fe je cca 90 g/l. 

Morenie v kyseline soľnej 

HCl rozpúšťa rovnomerne základný kov aj oxidy. Pracuje sa s koncentráciou 10 – 20% pri bežnej teplote. Vo veľkých 
moriarňach sa často využíva tepelná regenerácia vyčerpanej moriacej kyseliny. 

Morenie v kyseline fosforečnej 

Kyselina fosforečná je menej agresívna ako sírová, resp. soľná. Keďže neuvoľňuje korózne výpary používa sa 
ponorná aj postreková aplikácia. Pracuje sa s 15 – 20% koncentráciou pri vyššej teplote 60 – 80°C. V porovnaní 
s kyselinou soľnou a sírovou je náklad na morenie v kyseline fosforečnej vyšší, na druhej strane nenapadá základný 
materiál, nedochádza k navodíkovaniu materiálu, netvori korózne výpary a morený povrch je lesklý. Na regeneráciu 
sa požíva ionexový spôsob odstraňovania iónov Fe. 

Združené morenie a odmasťovanie 

Prídavkom vhodného emulgátora možno v niektorých prípadoch spojiť operáciu odmasťovania a morenia. Usporí sa 
tak jedna operácia a oplach. Emulgátor znižuje tvorbu exhalátov kyseliny, znižuje výnos kúpeľa a skracuje čas 
morenia. Na druhej strane pri zanedbaní dokonalého oplachu po združenej operácii môže spôsobiť až kontamináciu 
pokovovacieho elektrolytu a problémy s kvalitou vylúčeného povlaku. 

MORENIE MEDI A ZLIATIN MEDI 

V praxi sa používa morenie v H2SO4, zriedkavo v HCl – odstránia sa iba oxidy, získa sa matný povrch 

Morenie v kyseline dusičnej resp. v zmesi kyselín. V závislosti od zloženia a pomerov kyselín – tu hovoríme 
o opaľovaní – vzniká matný až lesklý povrch kovu. Pri použití kyseliny dusičnej sa uvoľňujú jedovaté nitrózne plyny. 
V moderných postupoch sa používa morenie v kyseline sírovej v zmesi s peroxidom vodíka s obsahom inhibítora 
rozkladu peroxidu a tenzidu na dosiahnutie lesklého povrchu. 

MORENIE HLINÍKA A JEHO ZLIATIN 

Vrstva oxidu hlinitého sa pred ďalšou povrchovou úpravou odstraňuje najčastejšie v roztoku NaOH. V prípade Al 
zliatin vzniká tmavý povlak, ktorý sa následne odstraňuje vyjasnením v kyseline dusičnej. 

DEKAPOVANIE 

Finálnou predúpravou pred samotným pokovovaním je aktivácia – dekapovanie v zriedenej kyseline. Najčastejšie sa 
používa 3 – 10% kyselina soľná alebo 3 – 30% kyselina sírová. 

 

ZÁVER 

Na záver je nutné zopakovať základný postulát, t.j výsledná kvalita finálneho povlaku je závislá od dokonalej 
predúpravy povrchu materiálu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




