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Čistý povrch kovů je nutným předpokladem správného průběhu konečné operace povrchové úpravy, ať se 

jedná o galvanické nebo žárové pokovování, nanášení nátěrových hmot, fosfátování, pasivaci či konzervaci povrchu. 

Stejně důležité je i čištění povrchu kovů před některými mechanickými (válcování, tažení, tryskání) nebo tepelnými 

úpravami kovů (kalení, žíhání, svařování, cementování, vakuové napařování, PVD, CVD apod. ). 

Každá technologie nebo operace povrchové úpravy kovů má své specifické požadavky na úroveň čistoty 

povrchu. Tyto požadavky musí být známy pro každou technologii povrchových úprav. Zároveň musí být znám i sled 

technologických operací, (technologie předběžné úpravy povrchu), kterou získáme požadovaný stav a čistotu 

povrchu z výchozího stavu povrchu zpracovávaného materiálu. V posledních 10 letech došlo v řadě kvalitativních 

změn v technologiích povrchových úprav kovů. Tyto změny byly vyvolány zejména ekologickými tlaky a změnami 

legislativy v oblasti vodohospodářství, emisí těkavých látek do ovzduší a ukládání odpadů. Uskutečněné nebo 

očekávané legislativní úpravy zároveň nepřímo vyvolávají i ekonomický tlak na změny technologií povrchových 

úprav. 

Kvalitativní a kvantitativní změny se nevyhnuly ani technologiím průmyslového odmašťování kovů. Tyto změny 

byly vyvolány, kromě ekologických tlaků i pokrokem ve využívání nových technologií a surovin. Ekologické motivy 

lze však vysledovat ve všech směrech vývoje, které vedou k novým požadavkům a změnám v technologiích 

odmašťování. Nejvíce se prosazují ekologické požadavky na snižování znečištění odpadních vod a emisí těkavých 

látek do ovzduší. 

K odmašťování se ve strojírenství používá široká paleta technologií a zařízení a nelze říci, že by se 

v posledních letech objevily principiálně nové technologické způsoby odmašťování a čištění kovových povrchů. 

Přesto je možné sledovat významné posuny v důrazu na jednotlivé technologie, které vede k objemovému 

rozšiřování odmašťování ve vodných roztocích a omezování rozpouštědel pro odmašťování. Následují 

nejvýznamnější faktory, které nejvíce zasahují do vývoje současného odmašťování.  

 ústup od používání halogenovaných uhlovodíků 

 rušení centrálních odmašťoven s univerzálně použitelnou technologií 

 snižování emisí těkavých látek do ovzduší, zvyšování podílu  používání vodouředitelných nátěrových hmot, 
práškových  plastů a kataforetického lakování 

 používání nových typů maziv, tvářecích, obráběcích přípravků a konzervačních látek, zejména  na bázi 
rostlinných olejů  

 omezování koncentrací těžkých kovů, "tvrdých" komplexotvorných a iontově rozpuštěných látek v odpadních 
vodách z odmašťování 

 požadavky na nízkou toxicitu a snadnou biologickou rozložitelnost organických látek v odpadních vodách z 
odmašťování 

 minimalizace odpadů z odmašťování, regenerovatelnost  odmašťovacích lázní 

 nové požadavky na zařízení pro odmašťování - kompaktní a komplexní automatizovaná technologie 
(odmaštění, oplachování, sušení, regenerace lázně) 

 změny v technologiích odmašťovačů a jejich aplikací 

 rozšiřování sdružených odmašťovacích operací a atypických způsobů odmašťování  
 

Dále jsou podrobněji rozebrány nové typy nečistot z obráběcích přípravků a maziv. 

 
 

Nečistoty na povrchu kovů 

Kvalitně provedená povrchová úprava je důležitá nejen pro vzhled strojírenských výrobků, ale často také z 

hlediska jejich životnosti a spolehlivosti funkce. Přesto se často setkáváme se skutečností, že kvalitě povrchových 

úprav není věnována patřičná péče. U povrchových úprav, ať už jde o galvanické nebo žárové pokovování, 

o smaltování, o organické povlaky nebo jakoukoli jinou technologii, se pak často setkáváme s typickými vadami, 

které se někdy projeví až po delší době používání výrobku a které bývají příčinou podstatného snížení jeho životnosti. 

Praxe dokazuje, že velká část těchto závad, které mohou vést ke ztrátám, bývá způsobena nedokonalým 

předběžným očištěním povrchu před konečnou povrchovou úpravou. 
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Nesprávně nebo nedokonale provedené předběžné čištění má za následek závady: 

 zhoršení přilnavosti povlaků 

 zhoršení vzhledu povrchu, zejména vznik vizuální nehomogenity 

 snížení korozní odolnosti provedené úpravy 

Předběžnému čištění povrchu je tedy nutno věnovat patřičnou pozornost. Povrch dílu je před povrchovou 
úpravou vždy více nebo méně znečištěn. Nečistoty bývají z hlediska původu dvojího druhu: 

Cizorodé nečistoty, které lpí na povrchu většinou pouze fyzikálními silami (adheze, adsorpce), a které se 

dostaly na povrch z vnějšku buď úmyslně, jako zbytky dřívější úpravy povrchu (konzervační nebo mazací prostředky, 

zbytky lešticích nebo brusných past), nebo neúmyslné, jako náhodné znečištění při dopravě nebo při skladování 

(nejčastěji různé mastné látky, tj. oleje, tuky, vazelíny, ale také prach, zbytky abraziv z brusných prostředků, kovový 

obrus, zbytky značení apod.); 

Nečistoty vzniklé přeměnou kovu, chemickou reakcí kovu s prostředím. Jsou to nejčastěji korozní produkty, 

kovové oxidy, ale také různé sole, jako uhličitany, chloridy, sírany, sirníky, obecně tedy produkty reakce kovu a 

prostředí. Pro tento druh nečistot je charakteristické to, že jsou s povrchem kovu vázány poměrně silnými vazbami. 

Mluvíme proto o chemických nečistotách (na vazbě k povrchu se podílejí chemické síly). Z hlediska podmínek vzniku 

těchto nečistot obvykle rozlišujeme produkty atmosférické koroze za normální nebo mírně zvýšené teploty, vznikající 

za spoluúčasti vzdušné vlhkosti (rez), a produkty koroze za vysoké teploty (okuje). V současné době k těmto 

nečistotám počítají i produkty chemických reakcí kovů s přípravky, které se používají při strojírenském zpracování 

kovů. Například fosfátové zamýdlované vrstvy pro tažení, chemisorpčně vázané organické sloučeniny z tažírenských 

nebo lisovacích přípravků, korozních inhibitorů apod.   

Pro odstranění nečistot z povrchu kovů je k dispozici celá řada technologických operací, které se kombinují 
do logického sledu operací technologie předběžné úpravy povrchu tak, aby se dosáhlo požadované čistoty 
s potřebnou jistotou a efektivně. Používají se fyzikální, fyzikálně chemické a chemické operace,  z nichž 
k nejčastějším patří: 

 mechanické operace (broušení, kartáčování, leštění, otryskávání…) 

 fyzikálně chemické operace (odmašťování, moření, opalování, …) 

 sdružené operace (omílání, moření s odmaštěním, odmaštění s pasivací,…) 

K požadovanému cíli lze obvykle dospět různými způsoby a volbu optimálního způsobu předúpravy povrchu 
ovlivňuje celá řada technických, ekonomických a ekologických faktorů.    

 

 

 
Obtížně odstranitelné nečistoty v mazivech 

Výrobci maziv, tvářecích a konzervačních přípravků používají řadu nových surovin a materiálů, které se mohou 
stát vážným problémem při následném odmašťování. Jedná se zejména o nenasycené mastné kyseliny, jejich estery 
a soli, sloučeniny se siloxanovým řetězcem, chlorované parafiny, polyethylenové vosky, korozní inhibitory, 
hydrofobizační prostředky, suspendované antifrikční prostředky (teflon, grafit, molyka), alfaolefiny, kovová mýdla ap. 
Řada z těchto sloučenin je ke kovovému povrchu vázána nejen Van der Walsovými silami, ale i chemisorpčně nebo 
dokonce chemickými vazbami. Významné jsou zejména látky souborně označované jako EP (Extreme Pressure) 
přísady nebo AW (Anti-Wear) přísady. Tato aditiva mají za úkol omezit možnost přímého kontaktu dvou kovů při 
vzájemném pohybu a dosahují toho obvykle chemickou reakcí s kovem při zvýšené teplotě vyvolané třením. Často 
také podléhají následným změnám chemické struktury. Tyto jevy ztěžují nebo dokonce znemožňují dokonalé 
odmaštění a komplikují provedení následných operací po odmaštění. Seriozní výrobci přípravků uvádějí přítomnost 
látek tohoto typu v bezpečnostních listech a doporučují způsoby jak tyto látky z povrchu kovů odstranit. V dalším 
textu jsou uvedeny některé z problematických nečistot, rizika jejich přítomnosti na povrchu a doporučené způsoby 
jejich odstraňování. 

V následujícím textu jsou shrnuty praktické zkušenosti s odmašťováním v průmyslu, získané řešením 
konkrétních problémů při aplikaci zejména alkalických odmašťovacích lázní výzkumnými a servisními pracovníky 
firmy Pragochema. 

 

Deriváty nenasycených mastných kyselin rostlinného původu. 

Minerální oleje získané zpracováním ropy jsou velmi obtížně biologicky rozložitelné. Tuto nevýhodu nemají 
rostlinné oleje a jejich deriváty. Navíc pěstování olejnatých surovin je v současné době schopné cenově konkurovat 
ropným derivátům a patří mezi obnovitelné surovinové zdroje. Není proto divu, že jsou deriváty nenasycených 
mastných kyselin rostlinného původu nejvýznamnější a rychle se rozšiřující skupinou látek pro výrobu maziv.  
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Tabulka 1.:  Obsah nenasycených mastných kyselin v přírodních surovinách 

 

Oleje olejová linolová ricinolejová linolénová 

řepkový 13-38 10-22   

ricinový 7-9 3-4 80-87  

lněný 12-37 23  58 

slunečnicový 14-40 45-68   

konopný 12 50-53  23-25 

sádlo 47-50 6-13   

rybí tuk 70-80 

 

Stále častěji se setkáváme rostlinnými oleji, nenasycenými kyselinami a syntetickými estery nenasycených 
mastných kyselin v přípravcích pro zpracování kovů. Jedná se zejména o válcovací, lisovací a obráběcí oleje, řezné 
a hydraulické kapaliny a emulze, přípravky dočasné protikorozní ochrany ap. Zejména při zpracování obtížně 
tvařitelných kovů se uplatní výhody lepších mazacích vlastností derivátů rostlinných olejů.  

Součástí maziv jsou často přírodní rostlinné oleje, což jsou estery nenasycených mastných kyselin 
s glycerolem. Samotné mastné kyseliny se používají při řezání závitů, pro výrobu brousících, leštících a honovacích 
past nebo ve formě kovových (Ca, Zn, Al, Mg) mýdel pro tažírenské přípravky. Rozšiřuje se používání syntetických 
esterů nenasycených mastných kyselin, přičemž volba estericky vázaného radikálu významně ovlivňuje lubrikační 
schopnost a stabilitu výrobku. Se vzrůstající kapacitou výrobních jednotek na bionaftu (methylesteru nenasycených 
mastných kyselin) se zvyšuje dostupnost i jiných esterů, využitelných pro maziva. Nejnovější typy maziv pro tváření 
a výkonné obrábění využívají syntetických derivátů přírodních esterů, které jsou částečně zpolymerovány za vysoké 
teploty do sloučenin, které obsahují obvykle 3 původní molekuly oleje. Jsou označovány jako „přírodní polymery“. 
Jsou biologicky rozložitelné, výborně mažou za extrémních tlaků, zvyšují viskozitu přípravků a dobře se kombinují 
s minerálními oleji, polyalfaolefiny, estery, polybuteny apod.  

Snadná biologická rozložitelnost těchto látek spočívá zejména ve zvýšené reaktivitě  dvojných vazeb, které 
tyto oleje a jejich deriváty obsahují. Vyšší reaktivnost těchto derivátů s dvojnými vazbami zároveň komplikuje 
odmastitelnost těchto látek. Na povrchu kovů probíhají oxidační reakce vlivem působení vzdušného kyslíku za tvorby 
hydrogenperoxidů. Ty se snadno rozpadají a tento rozpad je urychlován působením tepla, světla a celou řadou iontů 
kovů. Produkty štěpení, peroxidické, alkoxylové a hydroxylové radikály, jsou velmi reaktivní a snadno se spojují do 
polymerních sloučenin. 

Mechanizmus vzniku polymerních sloučenin vysychavých olejů obsahuje následující kroky: 

1. Vznik volného radikálu odštěpením vodíku na uhlíku, který sousedí s dvojnou vazbou 

R´- CH = CH – CH – CH = CH – R´´ 
                         ●  

R´ je alifatický řetězec, R´´ je alifatický řetězec, zakončený karboxylovou skupinou, ● volný elektron 

2. Radikál se přeskupí na stabilnější systém s konjugovanou dvojnou vazbou 

R´- CH = CH – CH = CH - CH – R´´ 
                                  ●  

3. Radikál reaguje se vzdušným kyslíkem na vysoce reaktivní peroxidový radikál 

R´- CH = CH – CH = CH - CH – R´´ 
                                  I 
           O – O ●  

4. Tento radikál se stabilizuje na málo stabilní peroxosloučeniny odtržením vodíku jiné sloučenině například: 

R´- CH = CH – CH = CH - CH – R´´ 
                                  I 
           O – O - H  
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Nebo reakcí s dvojnou vazbou sousední kyseliny  

R´- CH = CH – CH = CH - CH – R´´  R´- CH = CH – CH = CH - CH – R´´ 
      I              I 
     O             O 
      I  -->            I 
     O             O 
     ●      ●      I 
   R´- CH = CH – CH2 – CH = CH – R´´           R´- CH = CH – CH2 – CH - CH – R´´ 
 
5. Peroxidové sloučeniny jsou nestálé a rozpadají se působením světla, tepla a iontů kovů na stabilní sloučeniny, 

alkoxylový radikál vytváří příčné vazby s dvojnými vazbami za vzniku trojrozměrných polymerních sloučenin 

R´- CH = CH – CH = CH - CH – R´´ 
               I 
              O 
               I 
    R´- CH = CH – CH2 - CH - CH – R´´ 

Popsaný mechanizmus je prakticky stejný jako vytváření pojivového lakového filmu u olejových a fermežových 
barev. Polymerní produkty jsou velmi obtížně odmastitelné dosud používanými prostředky a vyžadují podstatně 
komplikovanější technologii odmaštění. Proto je účelné provést odmaštění co nejdříve po dokončení tvářecích 
operací, kdy je stupeň polymerace a zesíťování těchto sloučenin nízký. Rychlost polymerizace je rychlejší na 
barevných kovech, například mosazný povrch se může stát obtížně odmastitelný již po jednom dni. 

Při nízkém stupni polymerace postačí pro odmaštění běžné alkalické nebo tenzidové odmašťovače. Lépe se 
osvědčují silně alkalické odmašťovací přípravky na bázi alkalických hydroxidů a defosfátovací lázně s doplňovacími 
tenzidy. V silně alkalickém prostředí za zvýšené teploty polymerní sloučeniny depolymerují a rozpadají se esterické 
vazby. Volné mastné kyseliny jsou zmýdelněny a stanou se rozpustné ve vodě. Zmýdelnění derivátů rostlinných olejů 
je obvykle provázeno zvýšením pěnivosti odmašťovací lázně, což může působit problémy při postřikovém způsobu 
odmaštění. Nahromadění zmýdelněných derivátů vede i ke zvýšení emulgační schopnosti lázně, případně změně 
charakteru odmašťovače z deemulgujícího na emulgující. Relativně snadná zmýdelnitelnost neplatí pro „přírodní 
polymery“. Ty nejsou polymerovány přes vazbu s kyslíkem a proto jsou odolnější proti hydrolýze v alkalickém 
prostředí. 

Při vyšším stupni polymerace lubrikantů je nezbytné podpořit chemický účinek odmašťovací lázně 
mechanickým působením například ultrazvuku, mechanického omílání, hydrofinišování apod. Obecně se prodlužuje 
doba působení odmašťovací lázně a zvyšuje její teplota. Nepříznivé dlouhodobé působení silně alkalických lázní na 
barevné kovy jako naleptání, změna barvy, selektivní odzinkování mosazi apod. se dá potlačit přídavky vhodných 
inhibitorů. 

 

Chemisorpčně a chemicky vázané látky  

Tato skupina nečistot zahrnuje širokou skupinu látek od okují a rzi až po organické látky. Anorganické 
sloučeniny kovů jsou na povrchu obvykle zřetelně patrné a to usnadňuje kontrolu jejich přítomnosti na povrchu. 
Organické chemicky a chemisorpčně vázané sloučeniny tvoří obvykle tak tenké vrstvy, že se jejich přítomnost na 
povrchu vzhledově neprojeví. O to větší riziko pro povrchovou úpravu představují. Síla vazby ke kovovému povrchu 
je obvykle dána polaritou a chemickou reaktivitou jejich funkčních skupin. Jejich odstranění z povrchu bývá ztíženo 
jejich vysokou viskozitou, vysokým bodem tání apod. Z této skupiny látek jsou dále uvedeny některé typy obtížně 
odstranitelných  organických látek, které se vyskytují v průmyslových přípravcích. 

Chlorované parafiny 

Tyto látky jsou součástí výborných tvářecích přípravků. Dříve používaly jen na zpracování obtížně tvařitelných 
materiálů jako austenitické korozivzdorné oceli. Jejich používání je potlačováno pro jejich ekologické nevýhody, 
špatnou biologickou rozložitelnost, obtížné spalování olejů s chlorovanými parafiny, kontaminace odpadních vod 
AOX. Jejich přítomnost v přípravcích pro tváření by měla být uvedena v bezpečnostním listu, protože tato skupina 
látek jsou podezřelé karcinogeny. Častěji se však setkáme jen s údajem o množství vázaného chloru v mazivu.  

Pro odmašťování obvykle postačí obvyklé alkalické odmašťovací lázně, je však nutné zvýšit koncentraci, 
teplotu a dobu působení lázně. Často pomůže i mechanický účinek ultrazvuku, mechanického omílání apod. 
Výhodné je dvoustupňové odmaštění, kdy lázeň v druhém stupni odmaštění je udržována čistší a s vyšším obsahem 
tenzidů, než lázeň v prvním stupni. Je třeba dbát na důsledné odstraňování odloučeného oleje protože přenos 
chlorovaných parafinů snadno způsobí redepozici na odmaštěný povrch. V kyselých operacích, kde je riziko 
redepozice nejvyšší, se doporučuje použití neionogenních tenzidů.  Pro odstranění chemisorpčně vázaných zbytků 
je nutné elektrolytické odmaštění.  
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Organické estery kyseliny fosforečné a deriváty fosfonových kyselin 

Deriváty tohoto typu se často používají jako EP přísady zejména při zpracování železných kovů. Do olejů se 
nejčastěji přidávají ve vodě málorozpustné estery alifatickými a alifaticko-aromatickými uhlovodíkovými radikály. 
Nejhůře se odmašťují organické EP přísady, které v molekule obsahují jak fosfor tak síru (např. dialkyldithiofosfát 
zinku ZDDP). Do řezných emulzí se používají i alkoxylované deriváty, které jsou rozpustné jak v olejích tak ve vodě. 
Plní zde více funkcí, kromě lubrikace, emulgují oleje a působí jako korozní inhibitory kovů. Inhibiční vlastnosti esterů 
kyseliny fosforečné se využívají zejména pro inhibici železných kovů, slitin hliníku a slitin mědi. Chemisorpčně vázané 
estery kyseliny fosforečné se používají pro zvýšení přilnavosti některých syntetických nátěrových hmot. Ve vodou 
ředitelných nátěrových hmotách se používají jako korozní inhibitory proti bleskové korozi železa. Estery kyseliny 
fosforečné s alkoxylovanými uhlovodíky jsou velmi stabilní v silně alkalických prostředích, proto se využívají i jako 
tenzidy v odmašťovacích lázních a hydrotropní látky v kapalných odmašťovacích přípravcích. 

Při odstraňování mastnot s chemisorbovanými estery kyseliny fosforečné se poměrně snadno odstraní silné 
vrstvy mastnot v běžných alkalických odmašťovačích. Na povrchu však zůstává tenká vrstva esterů vázaná 
chemisorpčně. Silná chemisorpční vazba na kovový povrch obvykle způsobí hydrofobicitu kovového povrchu, která 
je mírně zesilována působením kyselého prostředí. Na takto hydrofobizovaný povrch se snadno redeponují 
emulgované mastnoty. Tento jev zvyšuje riziko nekvalitních následných úprav povrchu. Proto je nutné snížit přenosy 
mastných látek z prvních stupňů odmašťování a dobře oplachovat mezi jednotlivými operacemi předběžných úprav. 
Nedokonalé odstranění chemisorbované vrstvy působí problémy obvykle jen při galvanickém pokovování. Dokonalé 
odstranění z povrchu je možné elektrolytickým odmaštěním. 

 

Sloučeniny se siloxanovým řetězcem 

Nebezpečnost přítomnosti běžných silikonových olejů na povrchu kovů pro povrchovou úpravu nátěrovými 
hmotami a galvanickým pokovením je dostatečně známa. Řada podniků přijala přísná interní omezení a zákazy 
použití přípravků se silikony v areálu svých závodů. Proto se s těmito sloučeninami setkáme jen zřídka. Nejčastěji 
se používají pro separaci forem pro lisování plastů nebo odlévání zinkových odlitků. Bývají i součástí 
hydrofobizačních přípravků. Dalším nechtěným zdrojem kontaminace povrchu mohou být silikonové odpěňovače. 
Methylsilikonové polymery jsou běžnými způsoby prakticky neodmastitelné. Snáze jdou odstranit fenylsilikonové 
polymery, přesto je jejich odmaštění velmi problematické. Pokrok v chemii silikonů zavedl do průmyslové praxe řadu 
zajímavých derivátů se siloxanovými řetězci, které mohou být rizikové pro přípravu povrchu. A druhou stranu řada 
nových sloučenin povrchové úpravě nevadí a dokonce se dá pro přípravu povrchu využít. Jedná se například o 
silikonové tenzidy, které se vyrábějí alkoxylací silikonových olejů. Pak záleží na poměru hydrofobní a hydrofilní části 
molekuly zda představují riziko či nikoliv. Trisiloxanové tenzidy jsou nejúčinnějšími smáčedly mezi povrchově 
aktivními látkami.  

Odmaštění povrchů kontaminovanými silikonovými oleji je nejlépe neprovádět, protože často vede ke zničení 
odmašťovacích lázní a kontaminaci zařízení. Pokud je to nezbytné musíme silnější vrstvy odstranit rozpouštědly 
(chlorovanými uhlovodíky, alkoholy a nelépe acetaly). V nabídce jsou i speciální upravená rozpouštědla (např. Dow 
Corning DS-2025). V dalším stupni se osvědčují tenzidové přípravky s rozpouštědly a jemnými částicemi oxidu 
křemičitého, na které se silikonové oleje adsorbují. Přípravky se často používají v koncentrovaném stavu a nanášejí 
se ručně. I zde se nově nabízejí specializované vodouředitelné odmašťovače (např. Dow Corning DS-1000). Teprve 
pak je možné použít silně alkalické odmašťovací lázně bez nebezpečí jejich kontaminace silikony. Siloxanové 
polymery nesnášejí extrémy pH, proto se doporučuje několikrát střídat silně alkalické a silně kyselé prostředí 
odmašťovače. Pro odstranění silikonů z povrchu nepomůže příliš ani ultrazvukové odmaštění ani elektrolytické 
odmašťování. Kombinace odmaštění s mechanickým omíláním se osvědčila při zpracování povrchu zinkových 
odlitků separovaných silikonovými přípravky. Ani tímto postupem se ale neodstraní zbytky silikonů z pórů a lunkrů 
v povrchu odlitků a při lakování se objevují typické vady – kráterovitost. Proto se osvědčilo v dalším stupni předúpravy 
povrch fosfátovat ve speciálním fosfátu. Teprve fosfátová vrstva do sebe absorbovala zbytky silikonů a umožnila 
úspěšné lakování. 

 

Organické sulfidy,  polysulfidy a organické deriváty s obsahem síry 

Tyto látky často reagují s povrchem kovů za tvorby chemických sloučenin. Používají se zejména v přípravcích 
pro zpracování slitin mědi a v korozních inhibitorech. Silná vazba sloučenin umožňuje použití vysokých pracovních 
tlaků při tváření kovů. Chemisorbované vrstvy nejsou na povrchu kovů viditelné, při vystavení vyšší teplotě se někdy 
tvoří silnější tmavé vrstvy pevně vázaných chemických sloučenin. 

Při běžných způsobech odmaštění zůstane na povrchu hydrofobní vrstva organických chemisorbovaných 
sulfidických sloučenin. V kyselých prostředích se vazba k povrchu ještě zesiluje. Je tedy mylné domnívat se, že lze 
hydrofobní vrstvu odstranit mořením. Vrstva zhoršuje přilnavost laků, vadí před galvanickým pokovením a 
fosfátováním. Některé se sulfidických sloučenin se kumulují v následných operacích a vedou k postupnému 
zhoršování funkce lázní. Zvláště citlivé na tento typ nečistot jsou alkalické nekyanidové zinkovací lázně. Organické 
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sloučeniny síry jsou v tomto ohledu nejvíce rizikové z běžných organických nečistot. Pro odstranění zbytků nečistot 
se osvědčují kombinované postupy s mechanickým účinkem, otryskávání, hydrofinišování, omílání. Při 
elektrolytickém odmašťování se tyto látky desorbují v katodickém cyklu odmašťování. Krátkodobé anodické 
odmaštění může v některých případech vazbu k povrchu ještě zesílit.  

 

Látky s organicky vázaným dusíkem 

K obtížně odstranitelným látkám s organicky vázaným dusíkem patří zejména aminy, amidy, aminoamidy, 
polyaminy, dusíkaté heterocykly, např. imidazoly a triaziny. Obtížně odstranitelné jsou jen v případě, že obsahují 
dlouhé uhlíkaté řetězce, které snižují jejich rozpustnost ve vodě. Tyto látky patří k nejčastěji používaným korozním 
inhibitorům železných kovů. Heterocyklické dusíkaté sloučeniny inhibují kromě železných kovů i slitiny mědi a stříbra. 
Kromě inhibice povrchu se využívají v tvářecích přípravcích, zejména emulzích jako emulgátory a alkalizační činidla. 
V silně kyselých prostředích bývá organicky vázaný dusík často kvarterizován. Kvarterizace dusíku zvyšuje polaritu 
sloučenin a zesiluje chemisorpční vazbu ke kovu. Proto se často tyto látky využívají jako mořící inhibitory. Odstranění 
zbytků organik s dusíkem je proto výhodnější provést v alkalickém prostředí. Zatím co v alkalickém prostředí bývá 
inhibovaný povrch oceli smáčivý, v kyselém se stane hydrofobní. Na hydrofobizovaný povrch se pak snadno 
redeponují i běžné mastnoty. Polyaminy s dlouhými alifatickými řetězci se používají v mazivech pro zvýšení 
přilnavosti mazadel, například pro oleje řetězových pil. 

Při odmašťování obvykle postačí běžné odmašťovací lázně. Doporučuje se provádět odmaštění ve dvou 
stupních nebo kombinovat chemické a elektrolytické odmaštění. Nebezpečí obvykle hrozí jen tehdy, zesílí-li vazba 
nevhodným zařazením kyselé operace, když ještě není dostatečně odstraněna chemisorbovaná vrstva. 

 

Závěr 

Uvedený přehled obtížně odstranitelných nečistot není vyčerpávající. Každý technolog povrchových úprav se 
setkal s obtížně upravitelným zbožím. Nelze dát příliš mnoho obecných rad, každý konkrétní případ je nutné řešit 
v podmínkách reálného provozu. Je dobré zajímat se, jaké nečistoty jsou na povrchu zboží, které se nutné povrchově 
upravit. Cenné informace je možné získat z technických a bezpečnostních listů maziv.  
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