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O korozivzdorných ocelích, včetně jejich historie, lze najít bohatou knižní i časopiseckou literaturu a internetové 
zdroje,[1-9]. Z těchto pramenů vyplývá, že sté výročí prvých aplikací korozivzdorných ocelí, které jsou v současné 
době jedním z nejvýznamnějších kovových materiálů, spadá do období 2012 až 2013. 
 

Historie vzniku korozivzdorných ocelí 
Historie postupného vynalézání jednotlivých druhů korozivzdorných ocelí je dlouhá asi šedesát let (1871 až 1933). 
Během té doby došel vývoj až k praktickému využití všech současných základních strukturních typů korozivzdorných 
ocelí. Hledisko, kdo je skutečný vynálezce korozivzdorných ocelí, může být různé, a jeho volba souvisí často i se 
snahou zdůrazňovat národní, resp. firemní prvenství. Situace je poněkud nepřehledná, protože prvenství může být 
připisováno jak prvým zmínkám v publikacích, tak vzniku empirických výsledků, či podání patentů, nebo praktickým 
aplikacím. Nepřehlednosti přispívá také to, že významné fáze ve vývoji a aplikacích korozivzdorných ocelí spadají 
od období těsně před a na počátek prvé světové války. Navíc až do roku 1911 nebyl pojem korozivzdorné oceli 
přesněji vymezen.  Prvé pokusy s praktickými aplikacemi a průmyslovým zpracováním korozivzdorných ocelí spadají 
do let 1910 až 1915. V této době Angličan Brearley, při hledání erozně odolné oceli pro hlavně pušek, zjišťuje, že 
vyhozený slitek slitiny ve venkovní atmosféře nezrezavěl a dochází k návrhu i realizaci na použití martenzitických 
ocelí pro nože, Američan Dansitzen navrhuje praktické využití feritických ocelí pro turbiny, Haynes pro žiletky 
(břitvy?), a Němci Maurer a Strauss navrhují využití austenitických ocelí pro chemické zařízení (výroba amoniaku). 
V této souvislosti je třeba zmínit, že i v tehdejším Rakousku-Uhersku, v kladenské Poldině huti, byla v roce 1912 
nezávisle vyvinuta austenitická korozivzdorná ocel Rakušanem Franzem Hummelbergerem, [10,11]. Ten vyšel ze 
slitiny FeNi10, vyvinuté Poldinou hutí v roce 1910 pod názvem Poldi Anticorro pro hlavně loveckých pušek. Do období 
okolo roku 1912 spadá i aktivita Rakušana Mauermanna (narozeného na území nynějšího Polska), který je firmou 
Böhler označován za vynálezce korozivzdorných ocelí. I ve Švédsku je v roce 1913 publikována anonymní práce o 
praktickém použití korozivzdorných ocelí. Američan Becket navrhuje roku 1914 použití slitiny železa s obsahem 
chromu 25-27% pro tunelovou pec. Záhadou v historii praktického využití korozivzdorných ocelí je stále jachta 
Germania, jejíž trup byl údajně postaven z korozivzdorné oceli firmou Krupp v roce 1908. Jachta byla na počátku 
prvé světové války 1914 zabavena rodině Kruppů ve Velké Britanii a měla i následný osud pohnutý. Změnila jméno 
na Half Moon, prodělala pod různými majiteli několik ztroskotání i přestaveb. Od roku 1930 leží na mořském dně, 
těsně u východního pobřeží Floridy v nynější mořské archeologické rezervaci a potvrzení, zda skutečně jsou některé 
původní části z oceli s obsahem chromu nad 10,5%, není k dispozici. Modifikací patentovaných austenitických 
chromniklových ocelí dospěl W.A.Hatfield k složení dosud nejoblíbenější korozivzdorné oceli FeCr18Ni8 až v roce 
1924. Tentýž rovněž objevil stabilizaci korozivzdorných ocelí titanem. Prvá precipitačně vytvrditelná ocel byla 
objevena 1929 a prvá dvoufázová feriticko-austenitická ocel v roce 1933. Období prvotního vynalézání se tak z větší 
části uzavřelo a vývoj i rozsah užití se pak rychle ubíraly kupředu. Revoluční změnou ve vývoji korozivzdorných ocelí 
bylo až zavedení nových rafinačních metalurgických procesů v 70. letech (AOD, VOD). V současné době jsou 
korozivzdorné oceli po uhlíkových ocelích a slitinách hliníku třetím nejvyráběnějším kovovým materiálem (34 milionů 
tun v roce 2012). 
 

Druhy korozivzdorných ocelí 
Korozivzdorné oceli jsou slitiny železa a chromu s minimálním obsahem 12% Cr (10,5%), který zaručuje snadnou 
pasivovatelnost v elektrolytech. Aby se jednalo ještě o oceli, musí být ve slitině nejvíce železa. Dalšími legurami v 
korozivzdorných ocelích je nikl, molybden, mangan, dusík, křemík, titan, niob, vanad, měď, uhlík, (hliník, zirkonium, 
wolfram, tantal). Množství dalších prvků a jejich poměr zejména k chromu je pak příčinou tvorby ocelí s odlišnou 
strukturou, čímž dojde k ovlivnění jak mechanických tak korozních vlastností.  Podle strukturního kritéria rozlišujeme 
čtyři skupiny korozivzdorných ocelí, a to martenzitické, feritické, feriticko-austenitické (dvoufázové) a nejvíce 
používané oceli austenitické. Kromě strukturní odlišnosti vykazují jednotlivé typy ocelí i významnější rozdíly 
v mechanických vlastnostech, korozní odolnosti a náchylnosti k jednotlivým druhům korozních poruch. Každý uživatel 
korozivzdorných ocelí by si měl uvědomit, že se jedná o velkou skupinu kovových materiálů, lišících se nejen užitnými 
vlastnostmi, ale i vlastnostmi technologickými a samozřejmě i cenou. Poslední verze EN 10088-1 uvádí 110 typů 
korozivzdorných ocelí (50 austenitických, 21 feritických, 9 feriticko-austenitických, 30 martenzitických a precipitačně 
vytvrditelných), a uživatel tak má široký výběr a může optimalizovat volbu vhodného typu. 70% podíl na současném 
objemu produkce korozivzdorných ocelí zaujímají oceli austenitické a dvoufázové, 30% jsou oceli martenzitické a 
feritické. Při výrobě korozivzdorných ocelí umožňují současné technologie (AOD, VOD, a další) dosažení vysoké 
čistoty (nízký obsahu uhlíku, síry a fosforu aj.) a udržení obsahu legur v poměrně úzkém rozmezí, což umožňuje 
vyrábět oceli s vyváženými vlastnostmi. Základním prvkem, který je ve většině případů bez významnějšího vlivu na 
mechanické vlastnosti a zhoršuje korozní odolnost korozivzdorných ocelí, je uhlík. Naopak možnost legování oceli 
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dusíkem vedla k prudkému rozvoji korozivzdorných ocelí legovaných dusíkem. Tato možnost je klíčovým faktorem, 
umožňujícím rozvoj dobře svařitelných ocelí dvoufázových. Austenitotvorný účinek dusíku je doprovázen i zvýšením 
odolnosti k lokalizované korozi.  Legurou, která dominantně ovlivňuje cenu korozivzdorných ocelí je nikl, zhruba 70% 
roční produkce niklu je spotřebováno pro výrobu korozivzdorných ocelí. Jeho vysoká a kolísající cena je důvodem, 
proč jsou hledány různé alternativy s ocelí s nízkým resp. nulovým obsahem niklu (úsporné austenitické oceli, 
dvoufázové a feritické oceli). Mechanické vlastnosti korozivzdorných ocelí jsou dány zejména jejich strukturou. 
Z hlediska pevnosti lze dosáhnout maximálních hodnot u ocelí chromových martenzitických. V tomto stavu však mají 
oceli minimální houževnatost a také poměrně malou korozní odolnost. Opačný poměr mezi pevností a houževnatostí 
lze dosáhnout u běžných austenitických ocelí, které mají sice nejnižší pevnostní vlastnosti, avšak nejvyšší zásobu 
plasticity a nevykazují přitom přechodovou teplotu (přechod ke křehkému porušení při nízkých teplotách). U těchto 
ocelí, které jsou dosud nejvíce používány, lze dosáhnout vyšších pevnostních charakteristik, při zachování alespoň 
průměrné houževnatosti precipitačním vytvrzením, deformací zastudena, popř. významnou úpravou poměru 
legujících prvků (Al, Ti, Ni), které přispějí ke vzniku zpevňujících intermetalických sloučenin. Zpravidla základní 
austenitickou strukturu (popř. i s podílem martenzitu) mají korozivzdorné oceli s vysokou pevností (např. precipitačně 
vytvrditelné). Zlepšení mechanických vlastností povrchu, zejména tvrdosti a odolnosti vůči opotřebení lze dosáhnout 
postupy chemicko-tepelného zpracování. 
 

Vliv složení a struktury na korozní odolnost 
Základní údaje o vlastnostech korozivzdorných ocelí, korozní odolnosti, je možné odhadnout pouze na základě 
chemického složení. Chrom je základním prvkem vnášejícím do korozivzdorných ocelí snadnou pasivovatelnost a 
stabilitu pasivního stavu. Ostatní legující prvky mohou pouze ovlivnit tento děj. Snadnější pasivovatelnost než železa 
se u slitin Fe - Cr začínají projevovat od 10,5 % hm. Cr ve slitině. Zpravidla se za korozivzdorné oceli považuji slitiny, 
v nichž je více než 12 % hm. chromu. Zvýšení obsahu chromu na hodnotu 17 až 20 % hm., jak je běžné ve feritických 
chromových nebo austenitických ocelích, popř. až na 29 % hm. v nových typech feritických korozivzdorných ocelích, 
vede k podstatnému zvýšení stability pasivní vrstvy a zlepšení korozní odolnosti, zejména k lokalizované korozi. 
Další zvyšování obsahu chromu v matrici vede pouze ke zhoršení mechanických vlastností, zpracovatelnosti a 
svařitelnosti. Dalšího zlepšení korozní odolnosti je proto dosahováno většinou jinými legujícími prvky (Ni, Mo, N, Cu, 
Si). Nikl usnadňuje pasivaci, molybden a dusík zvyšují odolnost proti štěrbinové a bodové korozi, měď usnadňuje 
samovolnou pasivaci v kyselém prostředí, křemík zvyšuje odolnost v prostředí horké a silně koncentrované kyseliny 
sírové.  Možnost výroby korozivzdorných ocelí s nízkým obsahem uhlíku odstranila nebezpečí mezikrystalové koroze 
po svařování u austenitických ocelí. Nyní běžné korozivzdorné oceli s nízkým obsahem uhlíku také nahradily oceli 
stabilizované titanem, které nyní patří mezi zastaralé typy. Stabilizované oceli navíc neodolávají v silně oxidačním 
prostředí a při dvojím ohřevu při svařování mohou podléhat nožové korozi. Se zdánlivě nečekanými korozními 
problémy se setkáváme v poměrně mírných korozních podmínkách, např. v atmosféře nebo neutrálních vodných 
prostředích. V atmosférických podmínkách bývá příčinou napadení nevhodný stav povrchu oceli, v silně 
kondenzujících atmosférách nebo ve vodných prostředích se k tomu ještě může přidat přítomnost aktivujících 
chloridových iontů. U běžných typů austenitických ocelí (FeCr18Ni10) bývá pozorováno napadení již při koncentraci 

w(Cl)  100 až 500mg.dm-3. Charakter korozních poruch je dán provozními podmínkami. Poměrně nízká teplota 
média upřednostňuje vznik štěrbinové koroze. Jako štěrbiny mohou velmi efektivně fungovat jak konstrukční stíněná 
místa, tak úsady, biofilm apod. Při teplotách vody vyšších než 60°C a více může dojít k výskytu korozního praskání. 
Rozhodujícím kritériem při vzniku a šíření tohoto napadení je současná přítomnost chloridů a kyslíku v roztoku. U 
nejběžněji používaných austenitických ocelí je obsah niklu od 8 do 10%hm. což je koncentrační oblast, kdy je 
pozorována minimální odolnost k porušení korozním praskáním za napětí v prostředích obsahujících chloridové 
ionty.  
Ve většině aplikací korozivzdorných ocelí je jejich korozní odolnost závislá na stabilitě pasivní vrstvy, která zaručí 
jejich dlouhodobou stálost při minimálním korozním úbytku. Ochranné vlastnosti pasivující vrstvy jsou významně 
závislé na kvalitě povrchu. Nejčastějšími příčinami snížené odolnosti povrchu je jeho kontaminace cizorodými látkami 
nebo vytvoření oblastí ochuzených o některý z legujících prvků, obvykle o chrom, čímž dojde k lokálnímu ovlivnění 
stability pasivující vrstvy, [18-23]. Nerespektování podmínek stability pasivní vrstvy, může vést k poškození těchto 
materiálů buď aktivací, nebo lokalizovaným napadením, a to v čase kratším, než by za daných podmínek mohlo být 
pozorováno v daném prostředí u oceli nelegované. 
Dosažení optimální korozní odolnosti korozivzdorných ocelí a slitin v pasivním stavu je podmíněno optimálním 
stavem povrchu. Snížená korozní odolnost povrchové vrstvy korozivzdorných materiálů se může negativně projevit 
již za poměrně mírných korozních podmínek (atmosféra, neutrální vodné roztoky atp.) výskytem povrchové nebo 
lokalizované koroze. Optimální korozní odolnost v pasivním stavu je závislá na dvou odlišných faktorech povrchu a 
to chemickém a fyzikálním stavu povrchu. 
 

Vliv chemického stavu povrchu korozivzdorných materiálů na jejich korozní odolnost 
Chemický stav povrchu je parametrem přímo určujícím korozní odolnost korozivzdorné oceli, je závislý na 
koncentrací základních legujících prvků v povrchové vrstvě oceli a chemické homogenitě povrchové vrstvy (v rovině 
povrchu i do hloubky materiálu). Nejčastější příčinou zhoršení chemického stavu povrchu je vznik ochuzených oblasti 
o chrom, které na povrchu mohou mít souvislou či lokalizovanou povahu, Obrázek 1. 
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Kontaminace povrchu 
Vliv kontaminujících látek na zhoršení korozní odolnosti povrchových vrstev korozivzdorných materiálů může být 
přímý nebo častěji v kombinaci s tepelným ovlivněním povrchu nepřímý. Podle povahy se setkáváme s kontaminanty 
organickými nebo kovovým (oxidickými), Tabulka 1. Kontaminace povrchu organickými a nekovovými látkami může 
mít velmi různorodý původ i intenzitu (od doteků rukou po masivní znečištění). Pokud kontaminující látky z povrchu 
nejsou odstraněny, např. před svařováním nebo tepelným zpracováním, může dojít k jejich tepelné degradaci, vstupu 
do svarového kovu nebo matrice a následně ke zhoršení užitných vlastností materiálu. U svarového spoje dochází 
nejen ke snížení korozní odolnosti, ale i ke vzniku defektů svarů.  Přítomnost síry a jejich sloučenin, dále látek 
obsahujících fosfor a kovů s nízkým bodem tání, může zapříčinit vznik trhlin ve svaru nebo tepelně ovlivněné oblasti.  
Uhlík nebo uhlíkové materiály zanechané na povrchu mohou být v průběhu svařování (zvláště při svařování v 
ochranné atmosféře, kdy nemůže dojít k jejich shoření) rozpuštěny v nataveném kovu, přičemž vznikne oblast, se 
značně sníženou odolností ke korozi. Zásadní podmínkou zpracování korozivzdorných materiálů je proto odstranění 
veškerých nečistot před svařováním, a to jak ze svařovaných okrajů, tak i z oblastí přilehlých (budoucí tepelně 
ovlivněné  oblasti). V agresivních prostředích může přítomnost zbytků organické povahy vyvolat  štěrbinovou korozi. 
V tomto případě fungují kontaminující látky stínícím účinkem, který může být příčinou iniciace lokalizovaného 
napadením, což bylo např. pozorováno při ponechání zbytků mazadel, voskových pastelů, značkovačů - fixy, zbytků 
nátěrů, lepicích pásek apod. na povrchu slitinových materiálů v odsiřovacích a podobných typech zařízení, [19]. Ke 
kontaminaci povrchu látkami kovové povahy dochází obvykle během strojírenského zpracování a nejčastějším 
kontaminantem bývá železo – uhlíková ocel, Tabulka   1. Povrchová kontaminace korozivzdorných materiálů železem 
je poměrně běžná a je možné se jí při dodržení známých zásad pro skladování a  zpracování těchto materiálů 
poměrně snadno vyhnout nebo její přítomnost kontrolovat; projeví se vznikem rezavých skvrn již v mírně agresivních 
podmínkách - atmosféra, neutrální vodné roztoky aj. Za určitých podmínek, pokud není železo odstraněno, může 
dojít k až iniciaci důlkové koroze, což většinou spíše souvisí se zhoršením fyzikálního stavu povrchu: po zkorodování 
méně ušlechtilého železa se na povrchu objeví objemné korozní produkty stínící povrch (štěrbinová koroze) nebo 
jsou takto vytvořeny vhodné podmínky pro mikrobiálně stimulovanou korozi. Povrchové kontaminanty kovové povahy 
jsou velmi dobře odstranitelné mírným přemořením povrchu v kyselém mořícím roztoku. Závažnější chemickou 
heterogenitou je zabudování kontaminujícího kovu, nejčastěji železa do svaru, k čemuž dochází během svařovacích 
operací pokud nebyla dodržena čistota svařovaných ploch. Přítomnost částic obsahujících železo způsobí po 
zatavení místní snížení úrovně legování, které se v tomto případě projeví až v agresivnějších podmínkách (např. 
během kyselých čistících operací nebo provozu) na rozdíl od povrchové kontaminace železem, projevující se za 
mírnějších korozních podmínek. K dosažení maximální korozní odolnosti  musí být povrchy  ze slitinových materiálů  
rovněž důkladně zbaveny povrchových oxidů. Oxidy mohou vznikat ve formě tenkých interferenčních (náběhových 
barev) nebo masivních povrchových oxidů po svařování nebo jiném tepelném ovlivnění materiálu, podle účinnosti a 
dostupu ochranné atmosféry. Povahu těchto oxidů je možné poznat podle jejich zabarvení - tenké oxidy mají většinou 
interferenční barvy, masivní oxidy nabývají černého zbarvení. Vznik jakýchkoli oxidů na povrchu zapříčiní následně 
vytvoření povrchové vrstvy ochuzené o některý z legujících prvků, což má dopad na korozní odolnost. Pro mírnější 
korozní podmínky nebo podmínky vyžadující udržení vysoké čistoty prostředí (vodné roztoky, potraviny, vysoce čistá 
voda aj.) je nezbytně nutné důkladné odstranění oxidických vrstev i po svařování. Během provozu za mírných 
korozních podmínek dochází k hydrataci zbytků oxidických vrstev (rezavé zabarvení povrchu). Pokud jsou oxidy 
masivnější, jsou produkty hydratace objemnější a povrch je stíněn vůči rovnoměrnému přístupu korozního prostředí; 
jsou tak vytvořeny vhodné podmínky pro štěrbinovou nebo pro mikrobiální korozi , [26]. Uvolňující se korozní produkty 
v ostatních případech prostředí znečišťují. K odstranění oxidů jsou nejčastěji používány mechanické abrazivní 
postupy, broušení, kartáčování, tryskání, leštění. Přesto, že tyto operace mohou vytvořit povrch jednotného vzhledu, 
nedojde k dokonalému odstranění oxidů a zejména oblastí ochuzených o legující prvky. K úplnému odstranění oxidů, 
a tím k dosažení povrchového stavu s optimální korozní odolností, dojde buď kombinovaným mechanickým a 
chemickým čištěním povrchu nebo pouze vhodným chemickým zpracováním. 
 
Oblasti ochuzené o chrom 
Koncentrace chromu na povrchu korozivzdorných slitin je zpravidla nižší než v objemu (matrici) kovu, jako důsledek 
jeho silnější afinity ke kyslíku, ve srovnání s dalšími legujícími prvky. Během výroby polotovarů z korozivzdorných 
slitin a jejich zpracování je materiál opakovaně podrobován tepelnému ovlivnění (tváření zatepla, svařování, tepelné 
zpracování apod.), kdy může dojít jednak k uplatnění odlišných vlastností chromu (vyšší afinita ke kyslíku, vyšší tlak 
par) a jednak k interakci neodstraněných kontaminantů s povrchem během této operace, [15, 16, 27,28]. 
 
Žíhání v oxidujících atmosférách 
Pokud zpracující operace probíhají v oxidující atmosféře, organické kontaminanty zpravidla dokonale zoxidují (shoří), 
podle teploty a doby zpracování však mohou vzniknout méně nebo více tlusté oxidy (náběhové barvy - okuje); 
přednostní oxidací chromu vznikne oblast se sníženým obsahem tohoto prvku v povrchové vrstvě oceli, přiléhající k 
oxidům na povrchu, až o 3-4 %hm. vzhledem k obsahu v objemu kovu, Obrázek 2. Oxidy a povrchová vrstva 
ochuzená o chrom bývají odstraněny mořením. Za standardních podmínek moření je povrchový oxid dokonale 
odstraněn, ale vrstva ochuzená o chrom nemusí být odstraněna úplně; úroveň chromu na povrchu oceli bývá o 1-2 
%hm. nižší vzhledem k objemu, dokonce i po moření. Tato úroveň obsahu chromu na povrchu oceli po moření je 
uspokojivá z hlediska zachování dostatečné odolnosti ke korozi ve většině aplikací, ale může se negativně projevit 
v kombinaci s mechanickým poškozením povrchu, [15,16]. 
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Žíhání v ochranných atmosférách 
Při žíhání korozivzdorné oceli ve vakuu nebo ochranných atmosférách neodstraněné organické nečistoty degradují 
na zbytky bohaté atomárním uhlíkem, který může difundovat podél hranic zrn a reagovat s chromem, za vzniku 
karbidu chromu a oblastí ochuzených o chrom, Obrázek 3. Dojde tak ke značnému lokálnímu snížení korozní 
odolnosti a velké pravděpodobnosti napadení povrchovou mezikrystalovou korozí i v přítomnosti atmosférické 
vlhkosti. K zabránění tohoto typu koroze jsou nezbytná opatření vedoucí k dokonalému odmaštění, např. jinou volbou 
alkalického odmašťujícího činidla nebo celého postupy (zvláště např. po mechanickém leštění). Žíháním 
korozivzdorných ocelí ve vysokém vakuu nebo ochranných atmosférách s velmi nízkým rosným bodem, kdy je zcela 
zabráněno oxidaci povrchu, může dojít ke ztrátě chromu z povrchových vrstev (nejsnadnější sublimace ve srovnání 
s ostatními složkami slitiny). V tomto případě sublimuje chrom přednostně z oblasti podél zrn, a  proto je ztráta 
korozní odolnosti zvláště výrazná v okolí hranic zrn poblíž povrchu, Obrázek 1. Naopak, při nedostatečně vysokém 
vakuu nebo příliš vysokém rosném bodu ochranné atmosféry, je korozivzdorná ocel vystavena nadměrné oxidaci; 
chrom se bude přednostně oxidovat a bude se vytvářet barevný oxidický film, snižující jeho koncentraci chromu v 
povrchové vrstvě oceli, obrázek 2. Ochranné vlastnosti oxidického filmu nejsou dostatečné a nepůsobí  jako 
ochranná vrstva, na rozdíl od pasivující oxidické vrstvy. Úroveň chromu v povrchové vrstvě oceli pod barevným 
oxidickým filmem je až o 3 - 5 % nižší než v objemu, v okolí hranic zrn může dosáhnout hodnot ještě nižších, 
[15,16,27,28]. 
 

Fyzikální stav povrchu 
Fyzikální stav povrchu je charakterizován zejména jeho mikrogeometrií, přítomností necelistvostí povrchu, drsností, 
a přítomností částic stínících povrch rovnoměrnému přístupu korozního prostředí (štěrbin), ,[15,16]. Nejběžnějším 
typem narušení optimálního fyzikálního stavu povrchu jsou různé typy vrypů, stop po broušení, tryskání apod., může 
však vzniknout i použitím nevhodného a intenzivního moření. Další poruchy tohoto typu jsou spojeny se svařováním. 
Nebezpečným útvarem na povrchu je rozstřik po svařování. Kapičky rozstříknutého kovu mohou být na povrchu 
uchyceny buď pouze adhezí, nebo může dojít až k vytvoření lehkého svaru s povrchem. Tato místa jsou velmi 
vhodnými centry iniciace štěrbinové koroze - částice rozstřiku na povrchu vytváří štěrbinu; v této oblasti může být 
navíc přítomna i metalurgicky pozměněná struktura a oxidy. Podobným stínícím účinkem, který bývá příčinou iniciace 
lokalizovaného napadení, mohou být i další látky, které se používají během zpracování polotovarů z korozivzdorných 
ocelí, jako např. mazadla, olej, voskové pastely, značkovače - fixy, zbytky nátěrů, lepicí páska, úsady během 
provozu, biologické nárůsty apod. 
 

Odolnost korozivzdorných ocelí za mírných korozních podmínek 
Korozivzdorné oceli jsou určeny podle úrovně legování nejen do korozně velmi náročných podmínek, ale pro svou 
korozní odolnost a zejména atraktivní vzhled jsou i častou alternativou uhlíkových ocelí opatřených povlakem v 
mírných korozních podmínkách. Jejich očekávané bezproblémové použití může však být často znehodnoceno 
výskytem neočekávaných korozních poruch. Velice často je to v důsledku zanedbání zásad pro práci s nimi. 
Dosažení optimální korozní odolnosti korozivzdorných ocelí a slitin je závislé nejen na jejich základním chemickém 
složení, ale i na stavu povrchu. Snížená korozní odolnost povrchové vrstvy korozivzdorných materiálů se může 
negativně projevit již za poměrně mírných korozních podmínek (atmosféra, neutrální vodné roztoky atp.) výskytem 
povrchové nebo lokalizované koroze. Ke zhoršení odolnosti povrchu legovaných materiálů může dojít nevhodným 
ovlivněním chemického a fyzikálního stavu povrchu, [ 15-17].  Ke snížení nebo ovlivnění korozní odolnosti 
povrchových vrstev korozivzdorných materiálů může dojít během kterékoli fáze jejich „života“, tj. během: 

 výroby hutního polotovaru; 

 skladování, manipulace a úpravy polotovarů; 

 dílenského zpracování, svařování; 

 úpravy povrchu před uvedením zařízení do provozu; 

 provozních a odstávkových režimů. 
 
Nejčastějšími dílčími operacemi, které se mohou na snížení odolnosti povrchu podílet, bývá: 

 tepelné zpracování (nedokonalé očištění povrchu před TZ, nevhodná atmosféra), 

 svařování (nedokonalé očištění povrchu před i po svařování, ponechání bublin  a trhlinek vystupujících na povrch 
svarového kovu apod.), Obrázek 4, 

 nekorektní chemické zpracování povrchu (moření, dekontaminace, leštění – vytvoření oblastí ochuzených o 
chrom, přemoření povrchu apod.) 

 provoz dovolující vznik úsad, odstávka s možností výskytu nekontrolovaných zbytků prostředí. 
 
Výskyt chemických heterogenit, tj. oblastí s koncentračním profilem některého z prvků matrice (nejčastěji ochuzených 
oblastí chromem nebo obohacených uhlíkem), přítomnosti vměstků a cizorodých kontaminantů, může přímo nebo 
nepřímo (např. v kombinaci s nevhodným fyzikálním stavem nebo tepelným ovlivněním, zvl. svařováním) zásadně 
snížit korozní odolnost povrchu legovaného materiálu, [15,16], Obrázek 1.  
 

Chemické zpracování povrchu a jeho vliv na korozní odolnost 
Chemické  zpracování povrchu, tj. kromě moření a dekontaminace i leštění  (chemické nebo elektrochemické), bývá 
zpravidla  poslední operací  ovlivňující kvalitu  vytvořeného povrchu korozivzdorných materiálů [15,16,24,25]. Při 
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sledování vlastností  korozivzdorných ocelí po chemickém zpracování povrchu  bylo zjištěno, že jejich  odolnost ke 
korozi, je závislá na volbě činidla použitého ke zpracování a "intenzitě" chemického zpracování (charakterizované 
buď časem nebo lépe tloušťkou odstraněné povrchové vrstvy). Postup chemického zpracování povrchu je nutno 
optimalizovat i podle zpracovávaného materiálu. Rozdíly nejen vzhledové, ale i v korozní odolnosti můžeme 
pozorovat například při použití stejných mořících praktik pro stabilizované a nestabilizované oceli, Obrázek 5. U 
dvoufázových korozivzdorných ocelí bývají pozorovány projevy extrakční koroze, způsobené např. přednostním 
rozpouštěním feritické fáze v prostředích se silnými oxidačními účinky. Volba postupu chemického zpracování musí 
respektovat z uvedených důvodů nejen vzhledová kritéria (odstranění oxidů, zjasnění povrchu apod.), ale i kritéria 
dosažení maximální korozní odolnosti daného korozivzdorného materiálu. Expozice v agresivních roztocích by navíc 
měla být minimalizována, což se týká i tzv. “pasivace”, která se po zpracování korozivzdorných ocelí používá a jejíž 
vliv je prokazatelný pouze po zvláštním režimu vedení této operace. Většina tak zvaně “pasivačních” operací má 
pouze čistící účinek, tj. vede k chemické homogenizaci povrchu (odstranění méně ušlechtilých kovů – železo, oblastí 
ochuzených o chrom, odstranění zbytků oxidů, odhalených vměstků apod.). 
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Tabulka   1  Snížení korozní odolnosti vlivem kontaminace a následného ohřevu povrchu korozivzdorné 
oceli  

Kontaminující látka Původ kontaminující látky 

síra, uhlík uhlovodíky řezné kapaliny, mazadla, oleje, vosky, základní nátěry 

síra, fosfor, uhlík značkovací pastely, nátěry a značkovače na indikaci teploty 

olovo, zinek, měď nástroje jako např. kladiva, měděné příložky a podložky, nátěry obohacené zinkem 

železo prach, kontaminace nelegovanou ocelí, čištění povrchu nevhodnými nástroji 

chlor chlorovaná rozpouštědla, kontaminace prachem, oplachová voda, voda pro tlakové zkoušky 

 

 
Obrázek 1   Charakter oblastí ochuzených o chrom v povrchové vrstvě korozivzdorné oceli 

 

 

 

 
Obrázek 2   Vznik oblastí se sníženou korozní odolností pří žíhání v oxidační atmosféře 
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Obrázek 3   Vznik oblastí se sníženou korozní odolností pří žíhání kontaminovaného povrchu v inertní 

atmosféře  

 

 
Obrázek 4   Zhoršení korozní odolnosti povrchu svařovaného dílu  

 
Obrázek 5   Zhoršení fyzikálního stavu povrchu nevhodným chemickým zpracováním 

 




