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Předúpravy hliníkových výrobků 
 Ing. Peter Stuchlík, CSc., CTex ATI  

Přestože, nebo možná protože, se naše průmyslo-
vá země stala výrobcem součástek pro automobi-
lový průmysl, tak poměrně významná část kovo-
obráběcího průmyslu se orientuje na zpracování 
hliníku a jeho slitin. A pokud nastoupí „elektromo-
bilita“, tak lze očekávat, že jeho význam ještě více 
poroste.

Jaké jsou nejčastější finální povrchové úpravy 
hliníkových výrobků?
Hliník se buď neupravuje vůbec, protože přiroze-
nou oxidací se na jeho povrchu vytvoří molekulární 
konverzní vrstva oxidu. V  takovém případě je ob-
vykle žádoucí, aby povrch byl lesklý a „hezký“. Což je 
dáno samotnou strukturou povrchu výrobku, tedy 
jeho „drsností“.

V menší míře se dokonce některé výrobky leští za 
pomoci vhodných lešticích prostředků.

Velké rozšíření má tzv. „elox“, což je elektrolytická 
oxidace, která vytváří na povrchu silnější a  kom-
paktnější vrstvu oxidu hlinitého. Další výhodou 
tohoto postupu je možnost danou vrstvu obarvit. 
Nicméně pokud je žádoucí lesklý povrch „eloxu“, 
pak se na něj ještě aplikuje lak, nebo jsou výrobky 
před eloxováním leštěny.

Další častou povrchovou úpravou bývá samotné 
lakování nebo nános barvy.

Také se můžeme setkat s  tím, že je povrch hli-
níkové slitiny pokryt nějakým polymerem, který 
nemá až tak význam estetický, ale především kon-
strukční.

Občas se stává, že je na povrch výrobků nanesen 
nějaký antikorozní ochranný prostředek.

Pro kvalitu jakékoliv z výše uvedených úprav má 
zásadní vliv několik faktorů. Především se jedná 
o povrchové znečištění, které zvyšuje smáčecí úhel 
finální úpravy vůči hliníkovému povrchu. Význam-
nou roli hrají také povrchové nečistoty, které vytvoří 
na povrchu hliníku separační vrstvu, a tím nedojde 
k  dobré adhezi úpravy k  povrchu. Případně tyto 
nečistoty přejdou do povrchové úpravy, kde ovliv-
ňují fyzikální, chemické a optické vlastnosti finální 
úpravy. Dalším faktorem je „hrubost“ („drsnost“) 
povrchu výrobku. Čím je povrch „drsnější“, tím bývá 
dosahována lepší adheze. Na druhou stranu je tím 
povrch matnější. Proto je zapotřebí volit takovou 
„drsnost“ povrchu, která je nejvhodnější pro žáda-
nou povrchovou úpravu.

Jaké jsou nejčastější příčiny uvedených problémů?
Z procesu obrábění zůstaly na povrchu zbytky obrá-
běcích kapalin (emulzí nebo olejů). Tyto zbytky ob-
vykle zvyšují povrchové napětí a  současně působí 
jako separační vrstva.

Další častou příčinou jsou zbytky kovových čás-
tic z  třískového obrábění. Ty na jednu stranu mo-
hou znečistit úpravárenské zařízení, ale také mají 
významný vliv na kvalitu naneseného laku nebo 
barvy. Obdobně se chovají usazené prachové ne-
čistoty, které se na povrch výrobku dostaly během 
transportu nebo skladování.

Pokud během manipulace dojde ke znečištění vý-
robku od zpocených nebo mastných rukou, pak se 
takové znečištění zaručeně na finální úpravě nebo 
vzhledu výrobku projeví.

Dalším důvodem jsou reakce obráběcích kapalin 
s  hliníkovou slitinou. K  tomu může dojít při volbě 
nevhodných obráběcích kapalin pro hliníkové sliti-
ny. Například, když se použijí některé kapaliny ur-
čené pro obrábění ocelí, tak může dojít k chemické 
reakci s hliníkem, což se obvykle projeví optickými 
změnami. Ale také může reakce proběhnout i  bez 
optické změny. Vytvořená reakční vrstva může zá-
sadním způsobem ovlivnit adhezi konečné povr-
chové úpravy.

Obr. 1 – Hliníkové odlitky na vstupu do tunelové pračky
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Velice často se stává, že je použit nevhodný prací 
a  mycí prostředek. Pokud jsou výrobky před finál-
ní povrchovou úpravou myty ve vodním mycím 
a  odmašťovacím prostředku, pak hrozí riziko tvor-
by hydroxidu hlinitého. Ten způsobuje celou řadu 
problémů, které navíc mají delší časovou závislost. 
Hydroxid totiž podléhá dalším pokračujícím che-
mickým reakcím, nejen s okolním prostředím.

Také se lze setkat s  tím, že hliníkový odlitek po-
stupuje do dalšího procesu bez toho, že by byl jeho 
povrch očištěn. Jenže při tlakovém lití hliníkových 
slitin se používají na formy separátory, které ulpí 
i  na vnějším povrchu odlitku a  následně separují 
další povrchové úpravy.

Co s tím, a jak na to?
Především je zapotřebí si uvědomit, že hliník, měď 
a  železo mají naprosto rozdílné vlastnosti, nejen 
fyzikální, ale hlavně chemické. Nezaškodí si tedy 
o  nich něco přečíst. Objevovat již objevené může 
být sice zábavné, ale také se někdy pěkně prodraží.

Jde tedy o to, že prostředky, které jsou určeny pro je-
den z těchto kovů jsou obvykle nevhodné na ten druhý. 
Existuje několik málo prostředků, které lze použít na dva 
z nich, ale… Neexistuje úpravárenský prostředek, který 
lze použít na všechny 3. Ty, co jdou použít na kombinaci 
2 z nich, mají obvykle menší účinnost, než samostatné 
prostředky pro každý z těchto kovů zvlášť.

Dalším efektem je, že pokud se myje kterákoliv 
z kombinací uvedených kovů v jedné vodní lázni, do-
chází k přechodu iontů daného kovu do lázně. A když 
se v téže lázni pere druhý kov, vzniká parádní galvanic-
ký článek, který vytváří korozi. A to nejen ocelí. Tento 
fakt je velice často opomíjen. Takže se najdou skrblíci, 
kteří všechny kovy perou v  jedné vodní lázni, někdy 
společně, a  pak se nestačí divit. Případně se diví zá-
kazník. Nebo se stává, že si daný jev neuvědomují ani 
výrobci zařízení, takže klidně použijí hliníková čerpa-
dla, která připojí k ocelové kostře a nechají v zařízení 
cirkulovat alkalický prostředek.

Obecně platí, že korozní rychlosti ocelí ve vodi-
vém prostředí klesají v  alkalickém prostředí, a  ko-
rozní rychlosti hliníku klesají v  kyselém prostředí. 
Ale nesmí se to přehánět ani v jednom směru, pro-
tože pak nastupují jiné „škodlivé“ reakce. O  hygie-
nickém a pracovním nebezpečí nemluvě.

Proto po jakémkoliv obrábění nebo formování hli-
níkových výrobků je vhodné provést jejich povrcho-
vé umytí a odmaštění. Vzhledem k tomu, že se často 
dopravují výrobky mezi operacemi na větší vzdále-
nosti nebo jsou mezioperačně uloženy na delší čas 
ve skladech je nejlepším řešením prát a odmašťovat 
až před potřebnou povrchovou úpravou. V případě, 
že jsou použity agresivní procesní kapaliny, které re-
agují s hliníkovou slitinou je zapotřebí výrobky umýt 
co nejdříve po procesu, kde takové kapaliny byly 
použity. V případě tlakového lití hliníkových slitin by 

umytí výrobků co nejdříve po odlití mělo být samo-
zřejmostí. Nicméně i před citlivou finální úpravou je 
vhodné ve všech případech výrobky umýt znovu.

Pokud se pere a  odmašťuje v  rozpouštědlech, na 
jednu stranu může odpadnout řada problémů s koro-
zí, na druhou stranu obvykle rostou požární, bezpeč-
nostní, hygienická, ekologická a další rizika. U vodních 
prostředků jsou největšími problémy korozní reakce, 
případně mohou nastat některé hygienické a bezpeč-
nostní problémy (podle volby prostředku).

Pokud se myje ve vodních prostředcích, pak je 
výhodou, i  v  případě hliníkových slitin, pokud 
prostředek obsahuje nějaký způsob antikorozní 
ochrany.

Co závěrem?
Na všechny problémy jde najít vhodné řešení. A to ne-
jen podle požadovaných vlastností a  potřebného vý-
sledku, ale i z ekonomických hledisek. Chce to jen dodr-
žet několik obecných zásad a dát si tu práci se sháněním 
informací. Ale také je vhodné si získané informace ově-
řit z druhé strany. Včetně vlastních provozních zkoušek.

Hliníkové slitiny je žádoucí po finální operaci umýt 
a vhodným způsobem zakonzervovat. Pokud se má 
provádět nějaká povrchová úprava hliníkových vý-
robků, tak je nutné co nejdříve před ní provést umy-
tí a odmaštění. Z mnoha hledisek je vhodnější mýt 
hliníkové výrobky ve vodních prostředcích, než or-
ganickými rozpouštědly.

Nikdy neumývat železné, hliníkové a měděné vý-
robky v jedné lázni. I když existují prostředky, které 
zvládnou kombinace hliník/železo, nebo hliník/
měděné slitiny. Je však zapotřebí takové prostřed-
ky vyhledat, protože jich moc není, ale také zvážit, 
zda se vyplatí je použít, místo dvou specializova-
ných prostředků na samostatné kovy. Je žádoucí 
do kalkulace zahrnout nejen náklady na proces 
samotný, ale i náklady na řešení neshod, případně 
reklamace.

Trochu nastává problém při mytí celých bloků 
motorů, kde se vyskytují všechny 3 uvedené kovy 

Obr. 2 – Hliníkové příruby po umytí v karuselové pračce
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hy, jaký výsledek poskytuje. O kolik se sníží výskyt 
neshod, zmetků a  reklamací. A  současně, nakolik 
zlepší nebo jinak ovlivní následující operace včetně 
užitných vlastností výrobku. Není to jednoduchý 
výpočet, ale vyplatí se.

Vše lze shrnout pradávnou zkušeností: Je lepší 
a  levnější problémům předcházet, než je následně 
řešit (kontakt na straně 26).		              

najednou. Naštěstí takových případů není mno-
ho. Pak lze doporučit umytí prostředkem, který 
nereaguje ani s jedním z těchto kovů a následně, 
v bezprostředně další operaci, provést jejich kon-
zervaci.

Je potřeba mít na paměti, že chemické „leštění“ 
funguje jen do určitého optického stupně. Pokud 
je zapotřebí dosáhnout vyššího lesku, pak je nutné 
zařadit nějaký lešticí proces, kterým nejčastěji bývá 
omílání. Nebo je zapotřebí provést nějakou „lako-
vou“ úpravu.

Mezi specializovanými prostředky na čištění, mytí 
a odmaštění výrobků z hliníkových slitin, existují ta-
kové, které lze použít jak pro ruční mycí procesy, tak 
pro průmyslové pračky i pro omílačky. Opět se tedy 
vyplatí dát si tu práci a sehnat si informace.

Pokud daný mycí prostředek poskytuje současně 
i  antikorozní ochranu je to výhodné. Jinak stojí za 
zvážení, zda umytý výrobek neochránit další kon-
zervační operací.

Dost často se stává, že je prostředek posuzován 
jen na základě jeho nákupní ceny. Jenže do kalku-
lace nákladů daného procesu je zapotřebí započítat 
také to, do jakého množství výrobků se „rozpustí“ 
jeho cena, tedy kolik prostředek vydrží, jak dlouho 
vydrží být účinný. Ale také je nutné vzít do úva-

Obr. 3 – Hliníkové víko po obrábění


