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Maskovací materiály se používají při povrchových úpravách, například práškovém nebo mokrém lakování, 

tryskání, eloxování, pokovování a dalších povrchových úpravách.  
Maskování se tedy používá ve většině operací povrchových úprav kovů, kde jen speciálně definované plochy 

povrchu součásti musí být vystaveny požadovanému procesu. Nebo naopak, maskování může být použito na plochy, 
kde oprava buď není potřebná nebo je třeba se jí vyhnout.  

Očištění od nátěru či pokovení zahrnuje zejména mechanické operace, které s sebou vedle nákladů na 
kvalifikovanou pracovní sílu nesou i riziko, že se finální výrobek poškodí. Volbou vhodného maskovacího materiálu 
pro zakrytí míst, kde je barva, pokovení nebo lak nežádoucí, lze dosáhnout zvýšení produktivity při současné úspoře 
nákladů. Maskování může být použito v suchých i mokrých procesech. Příklad suchého procesu, kde může být 
maskování použito, je kabinové tryskání, kde jsou definovány oblasti, které budou vystaveny tryskacím médiím. 
 

Metody maskování 

Maskovací metody spadají do trvalých a dočasných kategorií. Mezi dočasné masky patří vosky, pásky, barvy 
a jiné metody, jde tedy o maskant, který se použije jen jednou, odstraní se a zlikviduje nebo se recykluje. Trvalé 
masky jsou navrženy tak, aby byly v souladu s konkrétním tvarem, a jsou vyrobeny z materiálů, které odolávají 
působení chemikálií do té míry, že je možné je použít vícekrát bez jejich degradace. 

 Výroba těchto trvalých maskovacích metod je drahá a obvykle musí být odůvodněno např. velkou výrobní 
sérií nebo jinou výhodou, jako je vyšší kvalita povrchu. Trvalé masky vytvářejí nízkou hladinu odpadu v čase, zatímco 
dočasné masky, zejména pásky, generují velké množství nepotřebného materiálu, který obvykle vyžaduje likvidaci 
jako nebezpečný odpad. 

 Žádná metoda maskování není vhodná pro všechny technologické operace. Každá z nich má své výhody a 
nevýhody. 
 

Maskovací laky 

Prakticky všechny laky mohou být sušené vzduchem. Nicméně požadovaná doba sušení se bude lišit v 
závislosti na takových faktorech, jako je tloušťka povlaku, teplota a vlhkost. Vzhledem k tomu, že všechny laky 
obsahují těkavé látky, které se musí odpařit před ponořením do horkého roztoku, tak se sušení doporučuje. Sušení 
může být provedeno v sušárně s nuceným oběhem vzduchu, varnou deskou, nebo dokonce pecí. Nedodržení 
úplného vyschnutí filmu může mít za následek puchýře a body (pin).  
  

Vosky 

 Pokud je to možné, vosk je nejekonomičtější a nejefektivnější způsob maskování, protože vosk může být 
recyklován - sejmut a znovu použít. 

 Za účelem dosažení optimální adheze s voskem, by měla být první vrstva velmi tenká. Toho může být 
dosaženo například předehříváním části v peci, aplikací odmašťovadla par nebo ponecháním v lázni, dokud 
nedosáhne teploty vosku. Výsledná první vrstva je velmi tenká, ale bude dobře přilnutá. Pokud je první vrstva příliš 
silná, je vosk porézní a hrozí, že nebude plnit svůj účel. Na základní vrstvu se pak nanášejí další vrstvy, podle 
velikosti pokovovaného dílu obvykle třikrát až pětkrát. Nanášení následných vrstev je už rychlé, ale musí být 
rovnoměrné, aby se již nanesené vrstvy neodtrhly anebo aby se nevytvořily na dílu bublinky. Před úplným 
vytvrdnutím vosku je nutné odstranit vosk z ploch, které se budou chromovat, a to stržením maskovací pásky nebo 
seškrábnutím vosku, a nakonec se díl s voskem se nechá vychladnout. Vychladnutí vosku je snadno rozpoznatelné 
podle jeho barevné změny při průběhu chladnutí. 

 Po pokovení se vosk odstraní ponořením do horké vodní lázně, nejlépe s přepadem, aby bylo možné vosk 
po vysušení znovu využít. Tím se téměř všechen vosk z pokovovaného dílu odstraní. Po stažení vosku je potřeba 
ještě povrch dílu dočistit, protože na dílu zůstává velmi tenká vrstvička vosku, která by mohla ovlivňovat další 
opracování výrobku. K odstranění je většinou potřeba použít organické rozpouštědlo. 

 Voskové lázně jsou obvykle vytápěny elektrickými přímotopy, jež ohřívají olej v plášti nádrží. Zdroj tepla by 
se nikdy neměl přímo dotýkat nádrže obsahující vosk, protože nadměrné teploty mohou rozložit vosk, což vede k 
jeho špatné přilnavosti. 
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 Špatná přilnavost může také vyplývat z použití vosku, který byl kontaminován velkým množstvím kyseliny 
chromové z opakovaného použití vosku na maskování. 
 

Maskovací pásky 

Maskovací pásky se používají při pokovení, aby se zabránilo pokovení v určité části výrobku. Pásky se dělí 
do dvou kategorií, kovových a nekovových. Kovové pásky jako vodiče elektrického proudu se používají v aplikacích 
a místech, kde maskant potřebuje nějaký proud od oblasti, která má být pokrytá. Nekovové pásky působí naopak 
jako izolátory. 

 Funkcí potřebnou u všech pásek je vysoká úroveň pevnosti v tahu (odolnost proti roztržení), chemická 
odolnost jak pásky, tak lepidla, provozní teplota a typ lepidla (a jeho dlouhodobá kompatibilita s roztoky, pro které 
mají být použity). Pásky existují v různých tloušťkách. Silnější verze mají tendenci být použity ve více abrazivních 
podmínkách, zatímco tenčí verze jsou využívány v aplikacích, kde je vyžadována maximální flexibilita. Silnější pásky 
je těžší upravit do konkrétních tvarů, zatímco u tenčích pásek je to jednodušší, ale jsou méně odolné proti oděru. 
  

Kovové pásky 

Použití kovové pásky nastává zejména v případech vyžadujících tepelnou vodivost, ochranu proti teplu a 
ohni, odolnost proti chemikáliím, povětrnostním vlivům a teplu. Metalizované pásky mohou být použity k odvedení 
proudu od povrchu s vysokou proudovou hustotou, jako jsou hrany a ostré geometrické tvary. Vzhledem k vodivosti 
kovových pásek je také možné lépe určit hranici, snížení / odstranění výroby "stromů" nebo "uzlíků" z ostrých hran 
dílů. 

Je možné použít i kovové pásky, které nemají lepidlo, pak se využívá překrytí plastovou páskou. Druhá a 
někdy i třetí vrstva plastové pásky se běžně aplikuje na kovové fólie pásky, aby se udržela správně na místě a 
vytvořila lepší utěsnění. 

Hliníkové pásky 

  Hliník je levnější a má lepší pružnost. Lepidlo pro hliníkové pásky je obvykle na bázi akrylové sloučeniny, 
ale mohou být použity také pásky bez lepidla. 

Pásky jsou odolné vůči vlhkosti a chemikáliím, protože pomáhají utěsnit a ochránit mnohé citlivé spoje a 
povrchy. Tepelné vodivosti se využívá k tomu, že maximalizuje efekt ohřívání nebo ochlazování zvětšením přenosu 
po větší ploše. Dále odrážejí teplo a světlo, tím pomáhají ochránit plastické komponenty od tepelné deformace. 
Pomáhají zlepšit viditelnost zvětšováním odrazu zdrojů tepla. Také jsou ohnivzdorné (pomáhají ochránit součásti 
proti poškození ohněm) a odolné vůči povětrnostním vlivům (odolné proti degradaci UV zářením). 

Zpevňované hliníkové pásky jsou navíc vysoce přizpůsobivé a pružné, čehož se využívá pro spirálové balení 
kabelů, hadic a popruhů na ochranu proti teplu a ohni. Obalené hadice zůstanou pružné, aniž by se páska poškodila 
nebo roztrhla. Mají velkou pevnost a tím pádem malou opotřebovatelnost, vysokou strukturální pevnost a odolnost 
proti proražení. 

Olověné pásky  

Jsou elektricky vodivé a díky tomu rozložení proudu při pokovovaní eliminuje tvorbu nánosů na hranách. 
Také jsou kyselinovzdorné, což je předurčuje pro široké možnosti využití při leptání, frézování a galvanickém 
pokovování. Jsou velmi tvárné a vysoce přizpůsobivé, lze je snadno zpracovávat hladicími nástroji. Pro jejich 
nepropustnost pro rentgenové záření se využívají pro chránění komponentů před rentgenovým zářením, nebo jako 
vynikající značkovač a lokátor pro kontrolu rentgenového záření. 

 

Skleněné pásky 

Pásky se skelnou tkaninou jsou oblíbené pro použití v případech vyžadujících pevnost v tahu, odolnost proti 
extrémním teplotám a ohnivzdornost.  

 Tyto pásky mají nízkou úroveň flexibility (8% prodloužení), takže se nedají snadno aplikovat na složité 
geometrické povrchy. 

 

Plastové pásky 

Plastové pásky se používají v mnoha polymerních typech, tloušťkách a šířkách. Pásky mohou být vyrobeny 
bez lepidla nebo samolepicí s některým z řady lepidel, která musí mít chemické složení v souladu s předpokládaným 
použitím pásky.  

Vinylové a polyethylenové pásky 

Jsou žádané pro aplikace pásek v případech vyžadujících tvárnost  -  pro širokou řadu použití jako je rovné 
zakrývání nátěrů, ochrana povrchu a označování, barevné kódování - jsou k dispozici v různých barvách, ideální pro 
kódování, označovaní a pro dekorativní požadavky, odolnost proti oděru a odolnost proti chemikáliím, čisté 
odstranění je požadavek, aby po odstranění na povrchu nezůstaly žádné zbytky lepidla. 
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Polyesterové pásky 

Jde o jednostranné pásky uplatňující se v aplikacích vyžadujících malou tloušťku pásky, kde může mít 
tloušťka pásky kritickou důležitost, pevnost v tahu, dlouhou životnost a odolnost proti extrémním teplotám. 
 

 Maskování pomocí polymerů 

Horké taveniny polymerů působí podobným způsobem jako vosky. Jsou to převážně směsi 
z butyrátu.  Mohou být účinně použity, upraveny a znovu použity. Neposkytují ovšem optimální adhezi, jsou poměrně 
drahé, a mají zápach, který je často považován za nežádoucí. 

 Použití horké taveniny na bázi butyrátu v roztocích s obsahem smáčedla, může mít za následek organické 
znečištění některých pokovovacích procesů. 

 Pro plnou ochranu mohou být požadovány četné vrstvy. Vytvrzování těchto povlaků může být dosaženo 
sušením na vzduchu po dobu tří hodin nebo více. Maskant může být také sušen v sušárně při teplotě 70 ° C po dobu 
30 minut. 

 Doporučená tloušťka filmu se liší v závislosti na tvaru a členitosti výrobku a vlastním postupu pokovení.  
 Tyto přípravky obvykle obsahují jedno nebo více rozpouštědel. Některé z nich představují nebezpečí požáru 

/ výbuchu. Typická rozpouštědla patří toluen, xylen, technický benzín, perchlorethylen a další.   
 

 Trvalé masky 

Trvalé masky jsou obvykle vyráběny z chemicky a tepelně odolných plastů, např. z polyethylenu, 
polypropylenu, dále z gumy, PVC nebo kovů. Zátky a hadice mohou být použity pro krytí otvorů a výstupků. Tato 
metoda maskování je velmi účinná a relativně i levná v případě tvarově stálých přípravků pro pokovení a díky 
opakovanému využití i nejekologičtější. Pokud je ovšem pokovováno široké spektrum tvarově rozdílných přípravků, 
její výhody se ztrácejí.  
 

Závěr  

Maskování složek a ploch je nezbytnou součástí každého procesu povrchových úprav.  Ať se jedná o 
broušení, otryskání, kuličkování, eloxování, chemické frézování, plazmové stříkání, nebo pokovování, masky působí 
jako bariéry pro přípravu povrchu. Čím složitější a komplikovanější komponenty, tím déle trvá aplikovat a odstranit 
maskování, jako jsou pásky, vosky a laky na bázi rozpouštědel. Výběr vhodného maskovacího přípravku tedy velmi 
záleží na typu pokovovaných přípravků, pokovovacích technologií atd. Nelze tedy zevšeobecnit, který maskovací 
přípravek je nejlepší.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




