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Vazeni pratelé povrchafri, T—

tak Sv. Mikula$e mame za sebou, i ten Dvoutisiciosmy mame skoro u konce. Zdalo se, Ze Stastné a Ze uz se v tom osmic¢kovém roce nic

nesemele. A jak se dfive fikavalo ,tu mas Certe kropac” — Krize jak kdyz vysije. Pry, ze my to mame za to ¢eské rouhani ,ze dobfe uz bylo“.
Ale tak to asi na cestach i sinusovkach Zivota byva a budme radi, ze tu nasi zemékouli nepostihla néjaka horsi nemoc. Vzdyt dokud nejde
uplné vo Zivot..... znate to.

Prominite, aby to nase rozjimani bylo slusné a optimistické: ,VSechno zIé je pro néco dobré”. Treba pro to uplné vystfizlivéni z povidacek
jak to je u sousedu lep$i a jak to s nami zase mysli dobte. Ci pro to davné poznani, Ze ,Co si nasinec nepofesi sam, to zari nikdo necbstara.

A tak v&fme, Ze z toho nadéleni od Santy se v Cechach nepo-pereme. A co povrchare nezabije, to je urgité posili.

Tak si pfejme hodné pevné zdravi a v novém roce se radujme i z malych zakazek, z mali¢kosti i z malych Gspéchl. Posilame Vam par
mensich ¢lankd a zprav na strankach povrchare a velké prani krasnych Vanoc Vam i Vasim blizkym.

Za Centrum pro povrchové Upravy. : M
»

doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. Ing. Jan Kudlacek
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Kvalitni stlaéeny vzduch pro povrchové upravy
Ing. Jaroslav Jedlicka, Atlas Copco

Stlaceny vzduch se pouziva v mnoha technologiich povrchovych uprav. Spravna volba technologie vyroby a upravy stlaceného
vzduchu ma vliv jak na kvalitu provadénych technologii povrchovych tprav, tak na jejich cenu. Nejvétsi nakladovou polozkou pfi
vyrobé stlaceného vzduchu je spotfebovana elektricka energie. Jiz v projekéni fazi vyroby stlaéeného vzduchu lze ovlivnit
provozni naklady a vysi spotfebované energie.

Vyroba stlaéeného vzduchu je uceleny technologicky proces, ktery mizeme rozdélit do nékolika ¢asti:

> Kompresor;

> Uprava stla¢eného vzduchu (suseni, filtrace);

> Instalace (vétrani, odpadni teplo, umisténi);

> Tlakovzdu$né potrubi (primér, materidl, trasa, netésnosti);
Kompresor

Volba typu kompresoru, jeho vykonnosti a regulace ma podstatny vliv na spolehlivost a naklady pfi vyrobé stla¢eného vzduchu. Pistové
kompresory se pouzivaji do spotfeby cca 50 m*h. Pro vy3si spotfeby a zejména pro priimyslové provozy, Ize jednoznaéné doporugit
Sroubové kompresory.

Rovnéz volba zplsobu pfenosu krouticiho momentu z elektromotoru na element ma vliv jak na spotfebu elektrické energie, tak na
spolehlivost celého kompresoru. V soucasnosti se jednoznacné prosazuje pfimy pohon (bez spojky nebo fementl) a to zejména
u kompresort s vykonnosti nad 100 m*/h.

Rozhodujicim parametrem kompresoru, ktery vyjadfuje spotfebu elektrické energie pfi stlacovani vzduchu, je tzv. specificka spotieba.
Uvadi se v kW/m%h nebo v J/I. Tato hodnota vyjadfuje kolik energie v kW potfebuje kompresor, aby nasal a stlaéil na stanoveny pretlak
1 m*h vzduchu. Spotfeba v kW je méfena jako celkova na pfivodnim elektrickém kabelu kompresoru, nikoliv jen jako Stitkovy vykon
elektromotoru kompresoru.

Specificka spotfeba je ovlivnéna predevSim konstrukénim FeSenim celého
kompresoru. Zejména provedenim vlastnich kompresorovych elementt, ve kterych
dochazi ke stlacovani vzduchu, konstrukci a tvarem odlu¢ovace oleje u kompresoru se
vstfikem oleje, vhodnou volbou elektromotoru, spravnou optimalizaci saciho filtru,
tvarem saciho potrubi a vlastnim systémem chlazeni kompresoru. NejCastéji se pouziva
technologie Sroubovych elementld. Volba zpusobu prenosu krouticiho momentu
z elektromotoru na element ma vliv jak na spotfebu elektrické energie, tak na
spolehlivost celého systému. Specificka spotfeba u kompresord, které jsou k dispozici
na sou¢asném trhu, se muze liSit u jednotlivych typd a dodavateld az o 15%.
(Obr.Ghost Sroubovy kompr.)

Regulace kompresoru

Kazdy kompresor je vybaven regulaci. Regulace kompresoru reaguje na ménici se
spotfebu stlaceného vzduchu v prabéhu pracovni smény. (graf spotfeba)

Kompresory jsou regulovany na konstantni tlak. Stoupne-li spotfeba stlateného
vzduchu, klesne tlak v siti, klesne-li spotfeba, tlak v siti stoupne. Na tyto zmény tlaku
reaguje regulace kompresoru. U kompresoru s regulaci zatiZzeno-odlehéeno, kompresor zatiZi nebo odleh&i. U kompresoru s plynulou regulaci
stoupnou nebo klesnou otacky elektromotoru a tim mnoZstvi dodavaného vzduchu. Pouzitim kompresoru, ktery je konstruovan pro fizeni
vykonnosti zménou otacek Ize docilit snizeni spotieby elektrické energie o 10 az 35%, v zavislosti na charakteru spotfeby. Prikopnikem
v oblasti konstrukce kompresora s plynulou regulaci je spole¢nost Atlas Copco, ktera rovnéz doporu€uje vhodnost pouziti plynulé regulace
potvrdit simulaénim méfenim. Dosazeni Uspory neni vibec zaru¢eno u kompresoru, které jsou konstruovany tak, ze kompresor s regulaci
zatizeno-odleh&eno je pouze doplnén frekvenénim méni¢em.

Capacity m'imin

Uprava stlaéeného vzduchu

250
—— Monday

e Upravou stlageného vzduchu rozumime snizeni obsahu vihkosti,
Wednasday oleje a pevnych nedistot, které se do stlateného vzduchu dostavaji
Thurseia

A : F,f.."., Y z okolniho ovzdu$i nebo pfi vlastnim procesu stlacovani (olej

u kompresorQ se vstfikem oleje), na technologicky pfijatelnou hodnotu.
Technologicky pfijatelnd hodnota je jednoznatné stanovena
pozadavkem technologie, ktera stlaceny vzduch pouziva.

Zvysenou pozornost musime vénovat technologiim
potravinarského, farmaceutického nebo elektrotechnického pramysiu
a dal§im technologiim,kde pfitomnost zbytkového oleje muze zpulsobit
velké technologické problémy (chemické provozy ,technologie
povrchovych uprav). Pro tyto provozy se doporucuje se pouzivat
kompresory bez vstfiku oleje. Stupen upravenosti stlaceného
vzduchu stanovuje norma ISO 8573-1 rok vydani 2001, ktera
zohlediuje pozadavky na vzduch bez stopy oleje.

GB_-; 2 3 4 5 8 7 ! ! 1EI 1‘! !2 13 !4-151817181! 202122 z;.ﬂ-&mum
Dal$imi nezbytnymi sou¢astmi vyroby stlaéeného vzduchu jsou susice a filtry. SuSice slouzi k odstranéni vihkosti ze stlaéeného vzduchu,
filtry k zachyceni pevnych necistot a aerosoll. Susie jsou spotiebicem elektrické energie a vytvafi v systému tlakovou ztratu. Filtry jsou
zdrojem tlakové ztraty, jejich nevhodna volba nebo volba nekvalitniho dodavatele zvySuje tlakovou ztratu a tim spotfebu elektrické energie.
Zvyseni tlaku o 1 bar predstavuje zvyseni spotieby elektrické energie o 6%. Pii spotfebé 637 m*/h to predstavuje narust spotieby
elektrické energie pfi 2-sménném provozu za 250 pracovnich dnti za rok o 15 460 kW/h.
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Zpusob instalace

Pojmem instalace kompresoru rozumime souhrn takovych opatfeni, které zajiStuji jeho trvaly provoz. Mame na mysli zejména zajisténi
Nedostate¢né vétrani nebo nevyhovuijici pfivod chladici vody, ma za nasledek zvySeni teploty kompresoru, majici za nasledek snizeni jeho
ucinnosti a tim nezadouci zvyseni specifické spotfeby. V konstrukci kompresorii se v poslednich létech jednoznaéné prosazuje
integrace susSicu,filtrd a vyuziti odpadniho tepla do spoleéné karoserie s kompresorem. Snahou projektantl vyrobnich hal je
minimalizovat pozadavky na prostor pro nevyrobni technologie . VySe uvedena integrace a nizka hluénost pod 70 dB(A) u modernich
kompresort to umozhiuji. Casto se prosazuje fe$eni umisténi zdroje stlateného vzduchu pfimo do vyrobni haly.

PFi vybéru mista instalace je potfeba zvazit stupen prasnosti a smér nasavani chladiciho vzduchu. Jiz v projekéni fazi by mélo byt
zajisténo, aby kompresory nebyly umistnény na jizni nebo jihozapadni stranu budovy, protoze to pfedevsim v letnich mésicich maze zplsobit
velky problém s dodrzenim vyhovuijici teploty saciho a chladiciho vzduchu.

Vysoka prasnost ma za nasledek nadmérné zanaseni saciho filtru a chladi¢t kompresoru. Zaneseni saciho filtru zptsobuje zvySeni
podtlaku na sani kompresoru a tim tzv. stlaceni kompresoru P,/ P4 (P; je tlak na vytlaku, P, tlak na sani). ZvySovani stlaceni ma za
nasledek zvyseni teploty na vytlaku s naslednym zvySenim spotreby elektrické energie.

Vyuziti odpadniho tepla

StlaGovani vzduchu je z termodynamického hlediska proces energeticky naroény.

Recoverad energy kWhiyear: PR . . g 2l " 52 a
W = (K x Q)+ (K x O] % T Pouze mala cast elekirické energie se méni v energii stlaceného

vzduchu. VétsSina vstupni elektrické energie se méni v teplo.
Savingiyear: W x epfn

Shaft power 100% Saved oil myear; W/E200 x n

Remain in

compressed \y = Racoyered energy (kKWhiyear) Hole diameter {JHIPU‘I "CIH_ at Power

e 4% Tr = Time per year when there is a need T bar wnrlr.mg uqulrmnt for

of power recovery {hoursiyear) pressure the CoOmpressor

Ky = Partof Twith loaded comprassor - . . -

Ky = Part of Ty with oft-loaded
compressor

Qy = Available power in coalant with
loaded compressor (KW)

Q; = Available power in coolant with L 1 1.2 0.4
off-loaded compressor (kW)

8 = Energy price

n = Nomal heat source's efficiency.

Radiant
losses 2%

Size mm I's kw

3 11.1 4.0

Recoverable energy 94%

Neprilis velka ¢ast investord se zajima o moznosti vyuziti tohoto odpadniho tepla. B - ine

L
Dlvodu je nékolik, zejména nedostateéna informovanost, neznalost mozné vyse ziskané .
1

0 124 43

Tlakovzdusné potrubi

Problematika volby, konstrukce a instalace potrubi stlateného vzduchu je tak rozsahla,

Z?e by vystagila na samostatny c¢lanek. Ze zkuSenosti Ize v$ak fici, Ze uzivatelé 2 2
skuteénost vlivu potrubi na uspory elektrické energie podcenuji. and power consumption for some different
(small} holes at a system pressure of 7 bar

The table shows the relation between leakage

Zbyte¢né vysoka tlakova ztrata zplsobena nevhodnou volbou priméru materialu nebo
tvaru potrubi zvySuje spotfebu energie. Uniky zpusobené netésnostmi v potrubi, jeho spojich nebo v uzaviracich armaturach jsou zdrojem
vyznamnych ztrat elektrické energie.

Netradi¢né tryskacie prostriedky v mechanickej preduprave povrchov
Ing. Anna GUZANOVA, PhD. — Doc. Ing. Janette BREZINOVA, PhD.

Katedra technolégii a materialov, SjF, Technicka univerzita v KoSiciach, Slovensko

Uvod

Jednym zo zakladnych Cinitelov ovplyviujucich Zivotnost povrchovych uprav vyrobkov su technoldgie preduprav povrchu. V strojarstve su
zdokonalované klasické a zavadzané nové progresivne technoldgie preduprav povrchu a to z titulu permanentne stupajucich poziadaviek na
parametre povrchu, na optimalne vlastnosti funkénych dvojic a na ekonomiku a ekoldgiu vyroby. Ciefom predupravy povrchu je odstranit
z povrchu kovu vSetky druhy necistét, zvySit aktivitu povrchu a ziskat mikrogeometriu povrchu vhodnu pre naslednu aplikaciu povlakov.
Vyznam dokonalej predupravy povrchu kovovych suciastok a konStrukcii je v plnej miere uznavany. Dokladna priprava povrchu pred
povrchovou uUpravou je prvym a zakladnym predpokladom pre rovnomerny priebeh reakcii medzi povrchom a povlakom. Technologicky
postup predupravy povrchu sa voli podfa povahy a prevladajuceho znecistenia kovového povrchu, podla tvaru a velkosti upravovanych
vyrobkov a podla pozadovanej povrchovej Upravy. Z hladiska univerzalnosti a kvality predupraveného povrchu do popredia vystupuje
technolégia tryskania, ktorou je mozné pripravit povrch poZzadovanej akosti. V praxi sa technoldgia tryskania vyuZiva v Sirokom rozsahu [1, 2].
Typickymi aplikaciami tryskania su odokovinenie, odhrdzavenie, zdrsnenie povrchu, hladenie povrchu, tvorba vhodnej morfolégie povrchu
zdrsnenych valcov pre matovanie plechov, preduprava povrchu pod povlaky anorganické a organické [3], dekorativna uUprava povrchu,
odstrafiovanie starych naterov, speviiovanie povrchu, zvySenie Unavovej a korézno-unavovej pevnosti, Uprava zvarov a ich okolia, a pod.

K vytvoreniu finalneho otryskaného povrchu dochadza pretvorenim povrchu. Tieto zmeny vyvolané predovSetkym mechanickymi ucinkami
mozu zasiahnut makro- mikro-, alebo submikroskopické objemy povrchovych vrstiev otryskaného substratu. Charakter otryskaného povrchu
je dany tvarom pouzitych tryskacich prostriedkov (dalej len TP). Pri pouziti gulatych tryskacich prostriedkov - granulatu sa dosahuje pomerne
rovnomerné pretvorenie povrchu, ktory je tvoreny pretinajucimi sa gufovymi plochami. AvSak vzhladom na dosiahnutie pozadovaného
stupna Cistoty a drsnosti povrchu materialu pred naslednym povlakovanim je vhodnejSie pouzit ostrohranné tryskacie prostriedky.
Spoésobuju zaseky do zakladného materialu, ktoré su rozne orientované a navzajom sa pretinaju [4].
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Jednou z novych nekonvenénych metdd tryskania je fahké tryskanie. Je zalozené na pouziti nekonvenénych TP s malou mernou
hmotnostou, ktoré umoznuju pouzitie aj nizkych tryskacich tlakov. Touto metédou je mozné zabezpedit' Cisty povrch ekologickym spésobom
bez vyrazného ovplyvnenia materialu. Technoldgia fahkého tryskania novymi tryskacimi prostriedkami ma cely rad vyhod. Odstrariuje
necistoty bez pouzitia chemikalii, je vysoko citliva pre tvorbu presnych povrchov, nepoSkodzuje povrch kovov, skla ani plastov, umoznuje
lahku likvidaciu odpadov. V sucasnosti sa pri aplikacii tejto metoddy najcastejSie pouzivaju ako nekonvenéné TP plastové abraziva uréené pre
opakované pouzitie, jedla séda (hydrogenuhli¢itan sodny - NaHCOs3), suchy fad (tuhd forma oxidu uhli¢itého - CO,) a balotina sklenené
guldcky (angl. glass micro beads).

Balotina sa pouziva predovSetkym na leStenie nerezovych vyrobkov a vyrobkov z farebnych kovov, Uprave skla, na leStenie defektov
galvanického zinkovania, shot peening (spevinovanie povrchu), ale aj na zjednocovanie materialu (tzv. vytvaranie homogenity povrchu) a to
s minimalnym sekundarnym znegistenim. Povrchova Uprava tryskanim balotinou je va¢sinou kone¢na. Ziskany povrch materialu je jemny az
lapovany. Netradi¢né vyuzitie ma aj vysokopecna troska, ktora vznikd ako vedlaj$i produkt pri vyrobe Zeleza alebo pri vyrobe medi.
Z ekonomického hladiska je nenaro¢na, ale vyznacuje sa vysokou trieStivostou a teda nizkou Zivotnostou.

Uprava povrchov metédou lahkého tryskania pri pouZiti plastového média je relativne nova metdda odstrafiovania naterov a poviakov
z kovovych, hlinikovych, plastovych a sklolaminatovych dielov. Medzi jej vyhody patri netoxickost, médium neposkodzuje tryskacie
zariadenie, Gisti efektivne aj pri niz8om tlaku a je recyklovatelné. Cistenie plastovym médiom je suchy proces, vygistené plochy st pripravené
pre novy nater. Tieto tryskacie média zaru€uju vysoku stieraciu rychlost bez poSkodenia resp. bez deformacie otryskavanej plochy
a nachadzaju uplatnenie v automobilovom a leteckom priemysle. Vysokopolymérne TP nasli uplatnenie najma v procese ,blast-polishing*
(leStenie tryskanim), obr. 1. V procese lestenia tryskanim TP dopada na povrch pod relativne malym uhlom (10°-30°) pri pouziti nizkych
tlakov. Akonahle sa tryskacie médium dostane do kontaktu s povrchom, elasticky sa deformuje a tato koliziou absorbovana energia sa vyuzije
podas kizania média po povrchu substratu, prisom lestiaci Gginok previada nad kovacim.

Tryskanie jedlou sédou umozriuje fahku likvidaciu odpadov po tryskani, pretoze je tento TP dobre rozpustny vo vode, a je teda ekologicky.
Vyhodou tohto TP je jeho rozpustnost vo vode a jeho neutralita na okolitu prirodu. Pouziva sa pri Cisteni farebnych kovov, nerezovej ocele,
skla, dreva, tehal, plastov, hydraulickych valcov, plastov budov, séch, pamiatok a pod. Vzhladom k nizkemu tryskaciemu tlaku nedochadza
k poSkodzovaniu a k vnasaniu napatia do zakladného materialu. Natery je mozné odstraniovat presne po jednotlivych vrstvach z pevnych aj
pruznych podkladov. Vyhodou tryskania pomocou sédy je aj to, ze znizuje povrchové napatia a tak znizuje pravdepodobnost vzniku
koréznych splodin na povrchu kovu. Séda méze pdsobit ako inhibitor, ktory zanecha na ¢istenom povrchu ochrannud vrstvu. Tato umozriuje
docasnu ochranu povrchu pred aplikaciou nateru bez degradacie povrchu.

tryskaci
. prostriedok

uhol
tryskania

a) konvencné tryskanie

polymérovy TP

I'd
o ,

>

sub.stmré.t ‘

' b) letenic tryskanim a) pred ledtenim ) po lesteni

Obr.1 Schéma principu leStenia tryskanim

Revolu¢nou metddou priemyselného Cistenia je tryskanie suchym fadom. K Cistiacemu ucinku dochadza tak, ze Castice suchého ladu
(-78 °C) ochladzuju povrch Cisteného predmetu a v dosledku rozdielneho koeficientu roztaznosti zakladného materialu a povlaku, koréznych
splodin i dalSich negistét vznika na rozhrani mechanické napéatie. Sublimaciou a razovym rastom objemu sa uvolni skrehnuta a napata vrstva
necistdét a prddom vzduchu je odstranena. Tryskanie suchym ladom je trojfazovy proces. V prvej kinetickej faze su granule suchého ladu
unasané pruadom stlaéeného vzduchu, dopadaju na povrch materialu, nalomia a uvolnia kontaminant z Cistenej plochy. V druhej termalnej
faze z dévodu nizkej teploty granul suchého ladu (-79°C) dochadza k ochladeniu kontaminantu tak, Zze sa stava krehkym a lahko oddelitelnym
od cCisteného povrchu. Tretia faza je charakterizovana sublimaciou, granule suchého ladu prenikaju kontaminantom a okamzite sublimuju, ¢o
sposobuje az 700 nasobné zvacésenie ich objemu a explozivny efekt, ktory oddeli kontaminant od €isteného povrchu, obr.2. Tato technoldgia
neprodukuje ziadny sekundarny odpad, Setri naklady spojené s dodato¢nym odstrafiovanim inych tryskacich médii pripadne rozpustadiel.

brazivo

[<ontaminant

Tryskanie s pouZitim abrazivnych Tryskanie pomocou suchého Fadu
materialov

Obr. 2 Porovnanie uéinku abrazivneho a neabrazivneho TP

Z prirodnych zdrojov sa pre Upravu povrchov vyuzivaju orechové Skrupiny ¢€i kukuri¢né klasky, ktoré sa pouzivaju
predovSetkym na otryskavanie dreva (obr.3), ale daju sa pouzit' aj pre Upravu tenkych plechov a plastov.
Tryskanie je bezprasné a zanechava suchy a Cisty povrch.
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Obr. 3 Uprava povrchu dreva Obr.4 Vzhlad almandinu

Z mineralnych TP je mozné vyuzit aj almandin — prirodny granat Fe;Aly(SiO,)s, obr.4. (dalej len GBM). Jedna sa o horninotvorny material
s vysokou mineralogickou Cistotou, ktory poskytuje tvrdé a ostré zrna. Jedna sa o druhotnu surovinu - Ulomky z tazobného procesu a jeho
likvidacia po opotrebeni nazatazuje ekologicky systém. Jeho priprava pozostava z drvenia a triedenia zrnitostnych frakcii. Experimentalne
prace boli zamerané na stanovenie zdrsfujuceho Ucinku tohto netradicného TP a stanovenie Zivotnosti a mechanizmu opotrebenia zfn tohto
materiélu.

Metodika experimentov

Pre stanovenie zdrsfiujuceho uéinku GBM boli z priemyselne vyrabanych frakcii vytriedené uzsie zrnitostné frakcie. Pre experimentalne
prace bol pouzity minodisperznych TP o zrnitosti 0,18; 0,35 a 0,56 mm. V procese mechanického tryskania bol otryskany ocelovy plech
S235JRG1 hrubky 3 mm. Pre stanovenie nutnych mnozstiev TP bol povrch materidlu postupne otryskany a nasledne boli zhotovené krivky
zdrsiiovania. Mikrogeometria otryskanych povrchov bola hodnotena na zéklade normy STN EN ISO 4287 na dotykovom profilometri Surftest
SJ — 301, vyrobca Mitutoyo, Japonsko. Zivotnost GBM bola stanovena metdédou tplného opotrebenia. Ide o ¢asovo narodni metddu, pretoze
TP je exponovany az do jeho UpIlného znehodnotenia. Za znehodnoteny sa povazuje TP s ur¢itym minimalnym rozmerom (v tomto pripade
0,09 mm), ktory sa priebeZne separuje. Zivotnost TP podla tejto metddy je dand podtom obehov po Uplné znehodnotenie celej
vsadzky TP [5].

Dosiahnuté vysledky

Povrch vzoriek bol postupne otryskavany 100 g TP a po kazdom ¢iastkovom otryskani bola zmerana drsnost povrchu v zavislosti od
mnozstva TP. Drsnost’ povrchu bola vyjadrena charakteristikami Ra (stredna aritmeticka odchylka) a Rz (najvacsia vyska profilu). Krivky
zdrsifiovania substratu pri tryskani GBM su uvedené na obr.5.
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Obr. 5 Krivky zdrsriovania substratu vyjadrené parametrami drsnosti Ra a Rz

Krivky zdrsfiovania udavaju funkénl zavislost' drsnosti otryskaného povrchu na mnozstve TP vrhnutého na jednotku plochy. Z kriviek
zdrsfiovania bolo uréené nutné mnozstvo gng, pri ktorom je povrch uplne pokryty stopami po dopade TP, ¢omu zodpoveda maximalna
hodnota drsnosti povrchu a stupefi pokrytia rovny 1. Pri dalSom tryskani drsnost povrchu klesa a nasledne moze dochadzat k tzv.
pretryskaniu povrchu sprevadzanemu delaminaciou povrchovych vrstiev, o méze negativne ovplyvnit adhéziu aplikovanych povlakov.
Rovnako z ekonomického hladiska nie je pretryskavanie povrchu ziaduce.

Zo ziskanych zavislosti vyplyva, ze so zvac¢Sovanim sa rozmeru zfn TP sa nutné mnozstvo potrebné na uplné pokrytie povrchu stopami
po dopade zfn zvacSuje. Je to spdsobené tym, Zze v rovnakej hmotnostnej jednotke je vacsi pocet zfn TP menSich rozmerov. Preto aj suctova
plocha priemetov zasekov malych zfn vytvori plochu vaésiu ako je suctova plocha priemetov zasekov vacésich zfn rovnakého hmotnostného
mnozstva. Velkost zdrsnenia povrchu Ra a Rz je priamoumerna velkosti zrna TP.

Zivotnost TP GBM bola posudzovana na zaklade metddy uplného opotrebenia, pritom sleduje vlastne koneénl fazu jeho rozpadu —
zmenSenie charakteristického rozmeru zfn TP pod definovanu prahovu hodnotu (0,09mm). Na obr.6 su prezentované vysledky sledovania
narastu prachového podielu GBM v priebehu jeho opakovanej exploatacie. Zaroven je uvedena aj zmena menovitého rozmeru zrna GBM,

Menovity rozmer zrna GBM sa meni najintenzivnejSie u najvacsej zo sledovanych zrnitosti — 0,56 mm. Bol zaznamenany prudky pokles v
prvych piatich opakovanych pouzitiach TP. Pfi menSich zrnitostnych frakcich je zména menovitého rozmeru menej intenzivna.
TP s menSim rozmerom zrna vykazuju vyssiu Zivotnost, €o suvisi s dopadajucou kinetickou energiou zfn a mechanizmom ich Stiepenia.
Tuato skuto€nost’ potvrdzuje narast prachového podielu GBM pri opakovanych pouzitiach (obr.6).
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Zaver

Vyuzitie nekonvenénych TP predstavuje nové moznosti preduprav povrchov pod organické povlaky a ponuka nové aplikatné moznosti.
Tryskanie s pouzitim TP s malou mernou hmotnostou umozriuje Upravy réznych typov povrchov na rozdielnej materialovej baze. Vyuzivanie
druhotnych surovin nezatazujucich ekologicky systém predstavuje progresivne moznosti Uprav povrchov. Experimentalne vysledky prac
poukazali na moznost aplikacie prirodného granatu - almandinu na predupravu kovovych povrchov. Na zaklade zmeny drsnosti povrchov po
tryskani boli stanovené nutné mnozstva TP pre jednotlivé zrnitostné frakcie. So zva¢Sovanim sa rozmeru zfn TP sa nutné mnozstvo potrebné
na uplné pokrytie povrchu stopami po dopade zfn zvacSuje. Zaroven bola hodnotena Zivotnost sledovaného typu TP metédou uplného
opotrebenia. Bolo zistené, Ze Zivotnost GBM je vySSia u malych zrnitosti a so va¢sim rozmeru zfn klesa. Pri vybere vhodného TP pre danu
aplikaciu sa zohladruje nielen Zivotnost TP, ale aj technologické, ekonomické a v neposlednom rade i ekologické hladisko. Preto TP GBM
vdaka svojej ekonomickej nenaro¢nosti a ekologickosti moéze pri vhodnej optimalizacii procesu najst’ svoje uplatnenie v prediprave povrchov
tryskanim pod organické povlaky.

Prispevok vznikol v ramci rieSenia grantového vedeckého projektu VEGA ¢. 1/0144/2008.
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Okruzni kartace s kovovymi pracovnimi viakny

Michal Horak, Ing. Zdenék Fararf KART, s.r.o.
E-mail: info@kartace.cz

Pojmem ,okruzni karta¢e“ rozumime rotacni valcové kartace, kde jednotliva pracovni vldkna jsou umisténa radialnim smérem. Upevnéni
takového okruzniho karta¢e do naradi nebo stroje mGze byt v rdzném provedeni (upevnovaci otvor pro nasunuti a zajisténi na hfideli,
pfipadné stopka pro uchyceni ve sklicidle &i klesting). Pfipadné muze byt okruzni karta€ vybaven i upevriovacim zavitem.

Kartace tohoto typu mivaji oby€ejné celokovovou konstrukci, ktera jim dodava dostate€nou pevnost a stabilitu tvaru i pfi vysSich
pracovnich otackach a také pfi vy§Sich pracovnich teplotach.

Pracovni viakna kartaél byvaji bud zvinéna, tvarovana do rovinné nebo prostorové viny, nebo jsou rovna vldkna stocena
do pracovnich skupin pfipominajici copy usporfadané pravidelné po obvodu kartace (copanové kartace).
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VétSina okruznich kartac¢li se zhotovuje slisovanim samostatnych segmentl do valct o potfebné délce s nosnou trubkou a koneénou
fixaci rozlisovanim této trubky pres stahovaci kovové pfiruby, které byvaji nositelem barevného oznaceni a oznaceni.

Y

) Pozice okruznich kartacu s kovovymi pracovnimi viakny na trhu

Tyto okruzni kartace predstavuji vyrobek, ktery ma bohatou historii a stale
maji své nezastupitelné misto nejen v klasické podobé, ale také v podobé
okruznich kartacu, kde probéhla podstatna inovace zarazenim copanovych
kartacl do stavajiciho sortimentu v poslednich tficeti letech. Tyto vyrobky
nachazeji své uplatnéni v mnoha oborech a primyslovych odvétvich
(strojirenstvi, stavebnictvi, obuvni primysl, komunalni technika, nabytkarstvi
apod.)

Konkurentem téchto vyrobku jsou :

1) Principielné a technologicky odliSné metody (otryskavani za sucha i za mokra)
2) Podobné technologie, ale zalozené na principu brouseni (Okruzni karta¢e osazené abrasivnimi plastovymi vlakny — karbid kfemiku,
korund, diamant). Poznamka: Brousici efekt kartact s kovovymi viakny je mensi nez u kartacu s vlakny s obsahem brusiva).

Il) Co se zménilo na téchto tradi¢nich vyrobcich z jiného pohledu:

1) Doslo ke konstrukénim a technologickym zménam vedoucich k vy$si kvalité vyrobku, ktera umoznuji pouziti pfi vy$Sich obvodovych
rychlostech a zvyseni pracovnich vykonu:

- Je vénovana vétsi péce rovnomérnému plnéni okruzniho kartace
kovovymi vlakny

- Je zajisténa konstantni sila pro slisovani samotnych segmentd a
nasledné také vlastniho kartace.

- Jsou pouZivany tvarové Kkovové pfiruby, které Iépe zajiStuji
homogenitu a tvarovou stalost okruzniho kartace
v pracovnich podminkach i pfi vy$Sim pfitlaku k opracovavanému
materialu.

- Je velmi pfesné feSeno ostfizeni okruzniho kartae na pozadovany primeér, coz ma podstatny vliv na pfesnost kruhového tvaru
i v pracovnich otackach a je tim omezena zména dynamického vyvazeni okruzniho kartace v pribéhu pracovniho procesu.

2) Doslo ke zvyseni materidlové kvality pouzitych pracovnich dratd, k rozsifeni nabidky pouzivanych vliaken, ke zvySeni kvality vyroby:

- Druh (mechanické a metalurgické vlastnosti) a primér pouzitého kovového vldkna pro konkrétni pracovni ucel je velmi dilezitym
faktorem ovliviiujicim jakost a rychlost provedené operace a souvisi se zivotnosti kartace. Poznamka: pro vyrobu kartacu se
pouZivaji specialni a pro to uréena kovova, Ci jina viakna.

- Vyrobky jsou kontrolovany na dynamické vyvazeni

- Vyrobky jsou vyrabény v souladu s pozadavky pfislusnych Evropskych norem, fada vyrobcl zavedla do svych vyrob systémy
fizeni jakosti a pfedni z nich pak deklaruji svou kvalitu vyroby certifikaty ISO 9001:2000

3) Doslo k vyvoji novych specialnich produkti:
- Vedle standardnich rozmérovych fad vyrobci vyrabéji okruzni kartace, které jsou konstrukéné a ostatnimi parametry pfizpisobené
konkrétnim operacim a samoziejmé i strojim (centriim) ve kterych se tyto operace provadéji.
- Jsou nabizeny vyrobni moznosti okruznich kartacl, které jsou osazeny vldkny konkrétnich mechanickych vlastnosti
a metalurgického slozeni.

lll) Pro€ vénujeme témto kartactm tuto pozornost:

- Po strance teoretické, pokud je nam znamo nebylo dosud provedeno rozsahlejsi zhodnoceni Gc¢inku téchto nastrojl, zejména na
kovové povrchy a vétSina znalostni bdze méa pouze zkuSenostni charakter. Poznamka: Z toho plyne, Ze potencial téchto okruZnich
kartaca neni zdaleka vycerpan.

- Tyto okruzni karta€e se vyznacuji specifickou vlastnosti, tj. pfi pouziti kovového viakna o vhodném metalurgickém slozeni nevnasi
do opracovavaného povrchu ,vméstky“, které by nasledné chemicky charakter tohoto povrchu podstatné ménily (dulezité pro
nasledné svafovani, korozni odolnost a podobné).

- Mechanicky pohyb kovového vidkna po kovovém povrchu muize ménit mechanické vlastnosti tenkych povrchovych vrstev
opracovavaného materialu (zhutnéni, zlepSeni tvorby olejovych filmd atd.).

- Nespornou vyhodou téchto okruznich kartacl je nizky ubér opracovavaného materialu z plochy a naopak vétsi ubér z vystupkl
(otfepll), coz je vyuzivano zejména pro odstranéni stfiznych nebo feznych otfepl

- Pri strojnim vyuziti se da dosahnout vynikajici rovhomérné Upravy povrchu je-li sou¢asné pouzita oscilace kartace v axialni ose.

- Prazkumem jsme zjistili, Ze podminky uziti téchto okruznich kartaca v technologickych procesech nejsou optimalizovany a to
vede ke zkreslenému nazoru na jejich vykon a zZivotnost.

IV) Vliv na zZivotni prostredi:

- Ve srovnani s podobnymi konkurenénimi procesy, nemaji tyto okruzni kartéCe jiZ ze své podstaty pfi jejich zhotoveni
a pouzivani podstatny vliv na Zivotni prostfedi a jejich surovinové substance jsou standardné energeticky narocné
a ekologicky nezavadné.

- Kartd¢e mohou pracovat za sucha i v prostfedi pouzitych riznych druhd chladicich kapalin a také velmi dobie snasi provozni
otepleni az do cca 200 stupnl celsia podle druhu pouzitého kovového viakna.

- Likvidace opotiebenych dratl je velmi jednoducha a pfipadé pouziti kovovych vidken je stejna jako s béZznym kovovym odpadem.

- PF pouziti téchto karta€l v ruénim naradi je mozno pracovat s béZznymi ochrannymi pomlckami pracovnika a neni potfeba
provadét specialni opatfeni v ramci okoli.

V) Cenové naklady:

- Pokud se vezmou do uvahy vSechny faktory, jsou cenové naklady na pouziti okruznich kartacu pro Cisténi povrch(
strojnim zplsobem nebo ruénim nafadim ve srovnani s konkurenénimi procesy obvykle cenové vyhodnéjsi.
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VI) Nevyhody:

- Nejsou pfili§ vhodné pro strojni pouziti k cisténi &i upravé
povrchu prostorové ¢lenitych dild. Vtomto maji podobné
vlastnosti jako kartae osazené plastovymi abrazivnimi viakny.

Nase firma je pfednim Ceskym vyrobcem préimyslovych karta&d rizného
typu, (ruéni, okruzni, okruzni copanové, rourové, koncové atd.). Spoleénym
znakem téchto kartacu je, ze jsou osazeny kovovym vliaknem.

Vzhledem k vyvoji téchto nastroji a vyzkumem plsobeni kovového vidkna na kovové povlaky vapllkaC|ch povrchovych uprav Uzce
spolupracuje nase firma s Ustavem strojirenské technologie Fakulty strojni CVUT v Praze.

Soucasné jsme prijali G¢ast v Centru pro povrchové Upravy a na jeho akcich. Nejen formou €lankt v odbornych publikacich chceme
seznamovat SirSi vefejnost s vysledky této spoluprace a také s aplikacnimi postupy a pfiklady nasazeni téchto nastroji ve vyrobnich
procesech.

PROGRESIVNi A NETRADICNi TECHNOLOGIE POVRCHOVYCH UPRAV

5. mezinarodni odborny seminar
Ina. Petr HoleCek — AERO Vodochodv a.s.

Rok se s rokem seSel a leto$ni listopad nas opét zaval do Brna do hotelu Myslivna na jiz tradiéni povrchafské setkani. Tedy presné
fe€eno ve dnech 26. a 27. 11. 2008 se konal jiz paty mezinarodni odborny seminaf ,Progresivni a netradi¢ni technologie povrchovych uprav®,
ktery byl vénovany v8em informace chtivym zajemctm z oboru povrchovych tprav z Cech i zahraniéi. Jako kazdy rok, tak i letos seminaf
poradalo Centrum pro povrchové Upravy v Cele s garantem akce s doc. Ing. Viktorem Kreibichem, CSc. A organizaénim tymem vedenym
Ing. Janem Kudlackem.

Na zacatku tydne pocasi napovidalo na pfed¢asny zacatek zimy nez na
barevny listopad. Do toho pracovni nasazeni. To vSe tedy nebyl pfilis lakavy
ddvod se vydavat na cesty, zvlasté kdyz nas cekala Vyso€ina s prvnimi
nadilkami snéhu. O to pfivétivéjsi uvitani nas &ekalo v utery vecer na
Myslivné. Diky pocasi fada ucastniki volila radéji jiz vecerni pfijezd a
nabidnuté pohodli hotelu nez brzké ranni vstavani a cestu nevyzpytatelnou
,D1“. Prvni pozdraveni s kolegy z oboru a s organizatory akce naladu rychle
zlepsilo a nebylo pochyb o dobré naladé i v nadchazejicich dvou dnech.

Stfedecni rano bylo zahajeno prezenci a uvitanim vSech ucastnikd,
instalaci vystavnich stole¢kti a vyvések vystavujicich firem. Pfesné v devét
hodin zahajil seminaf uvodnimi slovy docent Kreibich, ktery pfivital vSechny
zUu€astnéné a nastinil zamér seminafe. Poté byl nastartovan program
seminare prednaskou Ing. Miroslava Vale$e z VZLU Praha.

Prednasky byly rozdéleny do dvou dnl a tématicky do Sesti skupin. Na
prvni pohled fada pfispévkl se svymi tématy sobé podobaly &i prekryvaly. Pfi
hlub§im zaposlouchani z podoby pfispévkd vyplynul dobry zamér dostat na
podobnou problematiku informace z vice zdroji. Posluchaé mohl posoudit
rizné zplsoby feseni sméfujici ke stejnému cili a hledat optimalni aplikaci
pro svoji potfebu. Skupiny pfednasek se délily na problematiku prfedupravy
povrchu, organickych a anorganickych povlaki véetné zkuSebnictvi,
podplrna témata povrchovych Uprav. Tradi¢ni milou udalosti bylo pfedani
Cestné ceny za celozivotni pfinos v oboru povrchovych Uprav tentokrat panu

Ing. Jaroslavu Chocholou$kovi z Pragochemi a.s. Cenu jménem povrchafl a | !

Centra pro povrchové Upravy pfedal estny host akce — Prof. Ing. Viadimir |} ! t
Cihal, DrSc. ze SVUOM s.r.o. Prvni den prednasek zakongil kratce po 17. | 5 SEolE
hodiné Ing. Jaroslav Vala z Lakoven.cz s tématem prednasky Inspekce ;s d By~

povrchovych Uprav.

Pro Gc¢astniky byl tradiéné pfFipraven bohaty slavnostni vecer, kterym
provazel bavic Milo§ Knor. Vecer zacal taneénim vystoupeni SALSA,
nasledovalo Bubble show
Matéje KodeSe, ktery predvedl uméni mydlovych bublin a své uméni
neuvéfitelné moderni magie predved| iluzionista Robert Fox. Mezi
jednotlivymi  vystoupenimi hrala téméFf divéi hudebni skupina The
BLUEMOON s popularnimi skladbami Sedesatych az osmdesatych let O
hudebni zpestfeni se také postarali pisnickar Petr Drasnar (bubenik skupiny Nestel postel) a v restauraci nechybél tradi¢ni cimbal Ing. Zdenka
Klobasky.

Druhy den pfednasek zacal pro nékteré ,brzkou® ranni hodinou. Hodnotné prednasky vyplnily celé dopoledne a posunuly seminaf do
zavérecné faze a k zavére¢nému slovu garanta akce, ktery zhodnotil akci i cely pfedesly rok, podékoval u¢astnikim a vSechny pozval na
dalsi, jiz Sesty rocnik tohoto seminare.

Letos se sesla fada odbornikl, kde mohly diskutovat at o vécech pracovnich ¢i starostech i radostech Zivota. Akce se zucastnilo vice
jak 180 ucastniku, ktefi mohli vyslechnout zajimavych 28 pfednasek a shlédnout 20 prezentaci firem v pfedsali. stoleckl. Akci hodnotim
za velice vydarenou a jiz ted se t€Sim na pfisti ro¢nik. Tak tedy v listopadu 2009 nashledanou.
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SEZNAM ODPREZENTOVANYCH PREDNASEK:

1. Kruhova zkouska slitinovych povlaki ZnNi - Ing. Miroslav Vales —
VZLU a.s.

2. Samoinspekéni (samoindikaéni ) natéry - RNDr. Petr Nevécny
Nekor s.r.o.

3. Kluzné laky - Ing. Zdenék Nachazel — Nachazel s.r.o.

. Zkusebni metody pro hodnoceni organickych povlaki na hlinikovych
podkladech - Ing. Jaroslava BeneSova — SVUOM s.r.o.

. Vodoureditelné polyuretanové natérové hmoty Akrylmetal ur¢ené pro
strojirenstvi — Ing. Jan Skoupil, CSc. — Synpo a.s.

. Kvalitni stlaéeny vzduch pro povrchové Upravy — Ing. Jaroslav Jehlicka
— Atlas Copco s.r.o.

7. Méfeni a hodnoceni tloustky zinkového povlaku s pouzitim
magnetické metody — Ing. Viastimil Kuklik — Wiegel CZ Zarové
zinkovani s.r.o.

8. Zinkovani a udrzitelna vystavba - Ing. Petr Strzy§ — Asociace
Ceskych a slovenskych zinkoven

9. Problematika chemické pfipravy povrchu pfed lakovanim — Ing. Jaroslav Chocholousek — Pragochema a.s.

10. Pfeduprava povrchu — zaklad kvality - Ing. Ladislav Holecek - Everstar s.r.o.

11. E-CLPS - nastupujici zplsob predupravy - Ing. Michal Palko — IDEAL — Trade Service, spol. s r.o.

12. TecTalis — Henkel redefinuje ptedipravu kovu - Ing. Eduard Michna — Henkel CR spol. s r.o.

13. Aplikaéni metody detergentu Simple Green - Ing. Cenék Husek — Liberty-Top-Tech s.r.o.

14. Zku$enosti s elektroobloukovym metalizaénim zafizenim - Ing. Stanislav Pavlica — SAF Praha spol. s r.o.

15. Alternativni Upravy povrchu pfed lakovanim - Ing. Roman Konvalinka — Atotech CZ s.r.o.

16. Progresivni technologie aplikace praskovych natérovych hmot - Ing. Jaroslav Vladik — Nordson CS spol. s r.o.

17. Nové moznosti zobrazeni a méfeni ve svételné mikroskopii - Ing. Karel Jifikovsky — Olympus s.r.o.

18. Inspekce povrchovych Uprav - Jaroslav Vala — Lakovna.cz

19. Bio systémy pfi odmastovani - Ing. Zdenék Nachazel — Nachazel s.r.o.

20. Galvanoplastika - pfi¢iny problémy - Ing. Jifi Stoklasek - Kapa Zlin spol. s r.o.

21. Napajeci zdroje v galvanotechnice - Ing. Viastimil Vratny — Dekor-elspec. Litvinov s.r.o.

22. Systém pro snizeni vodikové kifehkosti béhem galvanickych Uprav — Ing. Bc. Vladislava Ostra — Solid galvanotechnik s.r.o.

23. Zkouseni organickych povlakil na vyskyt porti — nizko nebo vysokonapétova metoda - Ing. Lubomir Mindo$ — SVUOM s.r.o.

24. Moderni feSeni pro bubnové linky povrchovych uprav - Ing. Vit Holoubek - Aquacomp Hard s.r.o.

25. Zkou$eni pfilnavosti organickych povlakl - Ing. FrantiSek Herrmann — Synpo a.s.

26. Kvalita vyrobk( a jejich dokumentace - Ing. Vladimir Kudélka — TDS Brno — SMS s.r.o.

27. Vliv stavu a Cistoty povrchu kovovych materiald na do¢asnou protikorozni ochranu pfi zamorské pfehradé - Ing. Jakub Hajek - Zerust s.r.o.

28. Zakladni pozadavky na strojni zafizeni z pohledu evropské legislativy - Ukazatelé kvality v procesu povrchovych Uprav
Ing. Jaroslav Skopal - CNI.

N

(8]

[«

Chemické pokoveni

doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc.

Chemické pokoveni je jednou z nejstarSich technologii povrchovych Uprav a jeho vyvoj se jevi stale jako velmi perspektivni, pfedevsim
diky novym laznim a novym moznostem Fizeni procesu.

Podstatou chemického pokoveni je vylu€ovani uslechtilého kovu na povrch kovu méné uslechtilého vlivem rozdilu potenciald v roztoku
nebo vyredukovanim kovu z jeho soli pfislusnym redukénim €inidlem. Pokovovaci lazen se nejCastéji sklada ze soli kovu, ktery ma byt
vylouéen, a z redukéniho ¢inidla, které redukuje kovovou sll na kov. Chemicky Ize vyluéovat povlaky témér vSech kova.

Vyhodou chemického pokoveni je pfedevsim jednoduché zafizeni pro vlastni pokoveni, neomezena hloubkova ucinnost lazné, ale i fada
vyhodnych vlastnosti takto vytvofenych povlakd. Nevyhodou je vS8ak menSi vyluGovaci rychlost, regenerace nebo vyména lazné po jejim
vycerpani a vyssi cena chemikalii.

Vyvoj novych lazni a dal$i pokrok v poznani teoretickych zakonitosti pfinese rozvoj této dosud malo pouzivané technologie, ktera ma fadu
technologickych vyhod a pfinasi i nové vlastnosti vylou¢enych povlaka.

Predpoklada se
*  vyvoj novych lazni a chemického pokoveni v novych aplikacich

» pouzivani dalSich kovu, slitin a smésnych povlakl s kovovymi i nekovovymi casticemi vedle téch, které se jiz dnes uzivaji
v pramyslu ( NiP-kompozit )

+ rozSifeni kombinaci této technologie s dalSimi technologiemi povrchovych Uprav, napf. s difiznim nebo galvanickym pokovenim
obtiZzné vyluCovatelnymi kovy, resp. na kovech s obtiZnym pokovenim

» vyluCovani povlakd na hliniku, keramickych materialech, kfemiku a na plastech

* vyluCovani povlaku zlata, stfibra, chromu, molybdenu, wolframu, manganu, vanadu, titanu, rhenia, Zeleza, kobaltu, niklu,
ruthenia, rhodia, paladia, osmia, india, platiny, médi, hliniku, kadmia, olova, hof¢iku, cinu a zinku vylu¢ovanim
z nevodivych lazni

* nanaseni médi, niklu stfibra a zlata postfikem
*  vyvoj novych slitinovych povlakd

Prosinec 2008
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42. celostatni aktiv galvanizéra DKO s.r.o. Jihlava

3.a 4. unora 2009

Dam kultury Jihlava fax: 567 571 672

1 Program piednasek

utery 3. Unora

stfeda 4. Unora

Prosinec 2008

Informace:

Tolstého 2
586 01 JIHLAVA
= Tel.: 567 571 681

Ee-mail: majerova@dko.cz

Primion 240 - Nové technologie v alkalickém zinkovani
Jifi Slivansky, Donauchem-Urseta s.r.o. Praha

Rozpousténi zinku pfi alkalickém zinkovani
Ing. Petr Szelag, Pragochema, spol. s r.o. Praha

Nové produkty ve vyrobnim programu firmy

Dr. Ing. Max Schlétter GmbH CO.KG

RNDr.Zivan Béhal, Ing. Petr Golias, Dr. Ing. Max
Schlétter GmbH CO.KG Brno

Enthone - kysela slitinova lazer ZnNi
Lubomir Subert, Enthone s.r.o. Brno

HSO Merlin — nova alkalicka lazer
Ing. Ondfrej Baranek, Arnaud Ceska s.r.o. Praha

Anodovy membranovy systém pfi provozovani lazné
Zn/Ni
Vratislav Brunclik, Donauchem-Urseta s.r.o. Praha

ZinKlad ® - certifikované povrchové Upravy MacDermid pro automobilovy pramysl
Ing. Bohumil Dvorak, MacDermid CZ, Zvole

Uspory v galvanice
Josef Pavli§, PRYM Consumer CZ s.r.o. Zliv

Termodiagnostika v galvanizovné
Vladimir Hubik, TSI Systém s.r.o. Brno

Enthone - ¢erné pasivace na Zn a Zn slitiny s utésfovanim
Petr Vostatek, Enthone s.r.o. Brno

TriChrome - Ekologické dekorativni chromovani
Ing. Eduard Schaab, Atotech CZ, a.s. Jablonec nad Nisou

Aplikace chromovacich lazni na bazi trojmocného chromu z hlediska vlivu na zpracovani odpadnich vod
Ing. Tomas Fuka, Techneco Praha

Pomocné technologie pro lakovny - Interlox a Uniprep
Ing. Roman Konvalinka, Atotech CZ, a.s. Jablonec nad Nisou

Procesy bez odpadnich vod dosazené vyuzitim odparovaci techniky
R. Frey, KMU Umweltschutz GmbH, Hausen

Analytika Merck pro galvaniku .
Ing. Jan Havlicek, Merck spol. s r.o., Ri€any - Jazlovice

Napédjeci zdroje v galvanotechnice
Ing. Vratislav Vratny, DEHOR - elspec. Litvinov, s.r.o.

Nafizeni evropského parlamentu a rady ¢. 1907/2006 - REACH
Blanka Fialova, Ing. Karel Jangl, EKOLINE s.r.o. Brno

Problematika zmén technologie povrchovych Uprav ve vztahu k ¢isténi odpadnich vod z téchto provozl a aktualni prehled
provadécich pfedpist k vodnimu zakonu
Ing. Jindfich Kubéna, CIZP Praha

Technickéa normalizace v oboru povrchovych Uprav
Ing. Katefina Kreislova, RNDr. Pavel Dusek, SVUOM s.r.o. Praha

Nové realizované galvanické linky Manz a odmastovaci zafizeni AquaClean/FinnSonic s dirazem na Usporu energie,
chemikalii a vody
Ing. Franz Miiller, Manz Galvanotechnik GmbH, Wuppertal, Ing. Petr Penc, IPP Praha

Méreni tloustky povlakl na malych dilech
Jakub Kreps, TSI Systém s.r.o. Brno
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Centrum pro povrchoveé upravy — Celozivotni vzdélavani

Nové informace a kvalifikace pro praskové lakovny

Povlaky z praskovych plastll predstavuji jednu z nejrozsifenéjSich specializaci povrchovych
uprav. Tyto technologie doznaly v poslednich letech znaény kvalitativni rozvoj i aplikacni rozsifeni.
Kromé svych ekologickych prednosti (recyklovatelny, netoxicky material) rozsifuji se stadle moznosti
technologické a uzitné téchto povlaku.

Mimo nej¢astéjsich povlakli ozdobné — ochrannych, rozviji se i moznosti v oblasti povlakd
funkénich i ze zcela specialnimi vlastnostmi. Napfiklad s definovanou elektrickou vodivosti, tepelnou
odolnosti, povlaky otéruvzdorné, antibakterialni, kluzné i s dalSimi vlastnostmi podle slozeni
kompozitnich materiald.

Pro potfebnou vysokou efektivnost, kvalitu i bezpecnost prace v provozech praskovych
lakoven pozaduji provozovatelé ale i kontrolni organy potfebnou kvalifikaci pracovnikl. V tomto sméru
jsou znacné pozadavky na rekvalifikaci i o doplnéni kvalifikace pracovnikl z praxe.

Na zakladé téchto pozadavkl pfipravilo Centrum pro povrchové Upravy v zavéru
letoSniho roku Kurz pracovnikG praskovych lakoven, ktery jiz navstévuje 17 posluchacd.
Vzhledem k omezenym kapacitnim moznostem jsou dal$i zajemci zafazeni do dalSich kurz(
v pristim roce.

Kolektivu deseti lektorll — specialistl z oboru — se podafilo pfipravit vzdélavaci
program obsahujici 40 hodin odborné vyuky doplnénych prezentacemi a celkem 200 stranami
odbornych texta.

Postupné je probrana problematika této technologie v celém rozsahu potfebném pro
ziskani zavére¢ného kvalifikacniho certifikatu.

=]
)
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Centrum pro povrchové Upravy tak splnilo ukol pfipravit vzdélavani E
pracovnikl z praskovych lakoven. '; 60 p
2
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Centrum pro povrchove upravy

Centrum pro povrchové Upravy ve spolupraci s Centrem technologickych informaci a vzdélavani na Fakulté strojni CVUT v Praze, nabizi
technické vefejnosti v ramci vzdélavani v oboru povrchovych tprav.

Na zakladé pozadavku firem a jednotlivei na zvysSeni kvalifikace pracovniki a predevsim zvyseni kvality povrchovych uprav je
mozné se prihlasit na:

E Zakladni kurz pro pracovniky praskovych lakoven
,Povlaky z praskovych plasti“ —pfipravuje se dalSi otevieni kurzu zahajeni duben 2009

K Zakladni kurz pro pracovniky lakoven
»,Povlaky z ndtérovych hmot“ — zahajeni unor 2009

E Zakladni kvalifikaCni kurz pro pracovniky galvanoven
,,Galvanické pokoveni“ - zahajeni brezen 2009

[ Odborny kurz zaméfeny na protikorozni ochranu a povrchové Upravy ocelovych konstrukci
»,Povrchové upravy ocelovych konstrukci“ — zahajeni duben 2009

E Odborny kurz galvanotechniky
,Galvanické technologie a povlaky“ - zahajeni zari 2009

Rozsah jednotlivych kurzu: 30 hodin (5 dnu)

Od unora 2009 bude zahajen dalSi béh studia, do kterého je mozno se jesté prihlasit.

»~POVRCHOVE UPRAVY VE STROJIRENSTVi“

Poslucha¢iim budou po ukonceni studia predany doklady o absolvovani, resp. mohou po slozeni potfebnych
zkous$ek ukongit studium kvalifikaénim a certifikaénim stupném

120 hodin (10 dvoudennich soustfedéni)

Korozni inzenyr.

e

Podrobnéjsi informace radi zasleme.

Email: info@povrchari.cz
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Zakladni kvalifikaéni kurz pro pracovniky lakoven
,Povlaky z natérovych hmot*

Kurz je uréen pro pracovniky lakoven, ktefi si potrebuji doplnit vzdélani v celém rozsahu této naro¢né
technologie povrchovych uprav.

Studium umoziuje ziskat potiebnou kvalifikaci v celé Sifi pracovnich postupl realizovanych v lakovnach
a zaroven ziskat poznatky v souvisejici problematice pfipravy povrchl, natérovych hmot tepelného zpracovani
i bezpecnosti prace.

Cilem studia je zabezpecit potfebnou kvalifikaci pracovnikiim, zlepsit efektivnost téchto provozi a dosahovat
vysoké kvality téchto povrchovych uprav.

Obsah kurzu:

I Protikorozni ochrany a povrchové Upravy

E Cisténi povrchd, odmastovani, tryskani

B Natérové hmoty

E  Technologie povlakd z natérovych hmot

E Bezpecdnost prace a provozli lakoven

B Zafizeni lakoven

E Kontrola kvality

B P¥i¢iny vad povlak( a jejich pfedchazeni

E Ekologické predpisy, normy

E Exkurze
Rozsah hodin: 30 hodin (5 dnti)
Zahajeni: UaleI@ZA0[0le (dle poctu ucastnikil) ucastniki)

Zakladni kvalifikacni kurz pro pracovniky galvanoven
,Galvanické pokoveni*

Kurz je urcen pro pracovniky galvanickych provozul, ktefi si potfebuji doplnit vzdélani v této kvalifikacné
naroc¢né technologii povrchovych uprav. Program studia umoziiuje porozumét teoretickym zakladim a ziskat potiebné
védomosti o zakladnich technologiich galvanického pokoveni.

Cilem studia je zabezpecit potfebnou kvalifikaci pracovnikim galvanoven, zvysit efektivnost téchto provozl a
zlepsit kvalitu galvanickych povrchovych uprav.

Obsah kurzu:

Priprava povrchu pred pokovenim

Principy vyluéovani galvanickych povlaku
Technologie galvanického pokoveni

Nasledné a souvisejici procesy

Bezpeénost prace a provozu v galvanovnach
Zarizeni galvanoven

Kontrola kvality povlakt

Ekologické aspekty galvanického pokoveni
Pric¢iny a odstranéni chyb v povlacich

Exkurze do pfednich provozl povrchovych tprav

Rozsah hodin: 30 hodin (5 dnt)

Termin konani: brezen 2009 (dle poctu ucastnikua)
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Povrchové upravy ocelovych konstrukci

Odborny kurz zaméreny na protikorozni ochranu a povrchové upravy ocelovych konstrukci. Tento specialni kurz je
urcen pro vSechny konstruktéry, ktefi si potiebuji doplnit znalosti z oblasti povrchovych uprav zamérenych na ochranu
ocelovych konstrukci.

Obsah kurzu:
[ Koroze a degradacéni korozni mechanismy.
[ Odolnost a volba materialii dle specifika prostiredi ,,:.
I Predupravy a ¢isténi povrchu ocelovych konstrukci '
[ Povrchové tpravy ocelovych konstrukci. Veletrh v
I Kontrola kvality, zkuSebnictvi a inspekce
Brno
Rozsah hodin: 30 hodin (5 dnti) Partneri:

Termin konani: duben 2009 7™\
Uzavérka prihlagek: 15. brezna 2009 \ ¥ J

BlizSi informace: Centrum pro povrchové Upravy
a Centrum technologickych informaci a vzdélavani
Ing. Jan Kudlaéek
Tel.: +420 605 868 932
Email: info@povrchari.cz
www.povrchari.cz

Garant vSech kurzu: doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc.

Odborné akce

3.-4. unora 2009 v J:hlavé

- tradi€éni setkani odbornikd =z oblasti povrchovych aprawv
legislativni zmény

informace o novych technologickych postupech
seznameni s novymi vyrobky a pfipraviky

prezentace firmy prostfednictvim prednasky, reklamy
ve shormniku, apod.

L . DO s.r.o., Tolstédho 2, 586 01 Jdihlava
n"ﬁi I“rﬂl‘mﬂ(‘?. tel.: S8T 571 681, e-mail: majearovaddko .oz

[ I I |
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35. konference s mezinarodni aéasti
11. - 12. bfezna 2009 v hotel Pyramida, Praha 6

Informace:

PhDr. Zdenka JELINKOVA, CSc. - PPK
Korunni 73

130 00 PRAHA 3

Tel./Fax: 224 256 668

e-mail: jelinkovazdenkafseznam.cz
www. sweb.czjelinkovazdenka

Centrum pro povrchoveée upravy

porada ve dnech /‘)
N ) .
1.-24.2009 L ! 2
|Odborny seminaf * zapodpory
Ay F W BYY
KVALITA VE VYROBE [

Brno

Hotel Zamek Cejkovice
[ MM sigoe  Technicky tydenik  KONSTRUKCE

www.povrchari.cz

FOR SURFACE\

\
5. MEZINARODNI VELETRH POVRCHOVYCH UPRAV -
A FINALNICH TECHNOLDGII

15.-17.4.2009

PRAZSKY VELETRZNI AREAL LETRANY
PRAGUE LETNANY EXHIBITION CENTRE

40. Mezinarodni konference
o natérovych hmotach

pod aedbornou zadtitou
Oddéleni ndtérovych hmot o organickych
povlakd
Fakulty chemicke-technologicke
Univerzity Pardubice

-

18, - 20, 5. 27009
40. KNH se kona v Pardubicich

Infarmace: doc. Ing. Andrea Kalendowa, Ph.D
Univerzita Pardublice

Fakulta chomicko-lechnologickd
nam. Cs, legil 565

532 10 Pardubsice

lel; 466 03T 272

e-mad; andrea, kalendovai@upoe cz
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18. mezindrodni kenterence metalurgie a materkald

JI
ME 1AL
2009

19. - 21. kvéten 2009

Coarveny Timek
e naed Moravicd, Sk Repubiba, EU

www.metal2009.com
e

Cenik inzerce na internetovych strankach www.povrchari.cz

a v on-line odborném &asopisu POVRCHARI

Moznost inzerce

Umisténi reklamniho banneru

Umisténi aktuality

Umisténi loga Vasi firmy — Partnera Centra pro povrchové Upravy

Moznost osloveni respondentt Vasi firmou, pfes nasi databazi povrcharl (v sou¢asné dobé je v nasi databazi
evidovani pfes 1100 respondentu)

B Inzerce v on-line Ob¢&asniku Povrchafi

Cenik inzerce

Reklamni banner umistény vzdy na aktualni strance v€etné odkazu na webové stranky inzerenta
Cena:

E 1 mésic - 650 K& bez DPH

B 6 mésicd - 3 500 K& bez DPH

E 12 mésicu - 6 000 K& bez DPH

Banner je mozné vytvofit také animovany, vSe na zakladé dohody.

Partner centra pro povrchové Upravy - logo firmy v€etné odkazu na webové stranky inzerenta
Cena:
F 1 mésic— 150 K¢ bez DPH
I 6 mésicd - 650 K& bez DPH
E 12 mésiclu — 1000 K& bez DPH

Textova inzerce v on-line odborném Obé&asniku POVRCHARI
Cena:

E  1/4 strany - 500 K¢ bez DPH
B 1/2 strany - 900 K¢ bez DPH
[ 1 strana — 1500 K& bez DPH

Umisténi reklamy v on-line odborném Obg&asniku POVRCHARI

B 1/4 strany - 500 K¢ bez DPH
B 1/2 strany - 900 K¢ bez DPH
I 1 strana — 1500 K¢ bez DPH

Rozeslani obchodniho sdéleni respondentiim dle databaze Centra pro povrchové Upravy elektronickou postou.
Cena bude stanovena individualné dle charakteru a rozsahu.
Slevy:

Otisténi

[ 2X 5%
B 3-5x 10 %
B 6xavice cena dohodou
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Placené REKLAMY

rve v.Brne

Stalnlss 2009

5 International Stainless Steel Congress

Mezinarodni kongres a veletrh
korozivzdorngch oceli

7. - 9. dubna 2009
Brno - Vystaviste

- Central European BVV .
www.bvv.cz/stainless Exhibition Centre :

Veletrhy
Brno
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Paint Support Technology

UniPrep® —
Preduprava povrchu
praskove lakovani

Pii srovnatelnych pro-
vaznlch podminkach
paskyiufe technologie
LiriPrap wynikalicl
adhezl, kiera fe prokazé-
na-X-testem na panalech
vystavenych koroznim
padminkdm v safngé
komods.

L

Zeleznaté fosfatova

Bioremediace:

Technologie UniPrep vyuiivd procesu bioremedi-
ace, Bioremediace je pfirozenym procesem, kiery
se kolem nds odehrava kaidy den. Bioaktivni
slozky rozkladaji organicke [atky, fakymi jsou
mimo jiné i nedistoly nebo mastnota, na oxid
whilicity a vodu

Prosinec 2008 strana 18
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MNejnovajsi technologie  Alotechu pro
pledipravy povrchu pled praskovym [akova-
nim UniPrep® je idedini nahradou za traditni

Zeleznalé fosfatovani

UniPrep® Vam pfinese:
Zlepieni ochrany Zivotniho prostiedi
Snidenl nebo dpiné odstranéni pevného
odpadu a odstranédni fosforetnanld z od-
padnich vod
Odstranéni problémi s usazenym fos-
fatemn
Cmezeni Cisténi ucpanych trysek. Meni
potfebné drahé zafizen! pro odiuovani
kalu
Vyrazné Gspory enargie
UniFrap pracuje pf nizkych laplotach
(40-50°C), coZ je o 10 - 20 "C méné nez
kormvencni fosfatovaci lazneé, Nasi zakaz-
nlcl si pochvaluji vyrazne Uspory energie
Vy3si kvalita laku
UniPrep zvy3i adnezi laku a korozni odol-
nost v porovnani s tradifnim 2eleznatym (os-
fatem
Snizeni mnoZstvi odpadu
Diky bicremediaci se pfirozend odbouravaji
netisioty a mastnola. Timto se vyTazné

Zvysuje Eivolnost lzné

ré‘ ATOTECH
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NE I al LEDEC, a.S.

VYROBCE GALVANICKYCH LINEK
A NEUTRALIZACNICH STANIC
NABIZ]

e DODAVKY GALVANICKYH LINEK MONTAZ A ZKUSEBNIi PROVOZY

VC. NEUTRALIZACNICH STANIC

PROJEKCNIi A KONSTRUKCNI PRODEJ PLNE
CINNOST , PORADENSTVI AUTOMATIZOVANYCH
KOMOROVYCH MYCICH
STROJU,
MYCICH TUNELU, ZARIiZENi NA
IMPREGNACI ODLITKU firmy

MAC WASH
e ODMASTOVANI — KOMPLEXNI
VYRESENI EKOLOGIE e PRODEJ MAGNETICKY
POHANENYCH
CERPADEL,PONORNYCH
e PREDUPRAVY POVRCHU - PRO CERPADEL, FILTRACNICH KOMOR
GALVANIZOVNY A LAKOVNY A FILTRACNICH APARATU firmy
HENDOR

e REKONSTRUKCE STAVAUJICICH e VYROBA JEDNOTLIVYCH

PROVOZU ZARIZENI
KONTAKT: LECOM LEDEC, a.s.
TEL: 569 726 087, 569 726 081 Nadrazni 4
FAX: 569 726 085, 569 726 083 584 11 LedeC nad Sazavou
e-mail: info@lecom.cz http: // www.lecom.cz

strana 20

Prosinec 2008



Online casopis

Zde muze byt misto
| pro Vasi

reklamu !}




Online casopis povrchari.cz 10. cislo

Redakce online ¢asopisu POVRCHARI

Obgéasnik Povrchati je registrovan jako pokraéujici zdroj u Ceského narodniho strediska ISSN.

Tento on-line zdroj byl vybran za kvalitni zdroj, ktery je uchovavan do budoucna jako soucast ¢eského kulturniho dédictvi.
Povrchari ISSN 1802-9833

Séfredaktor
doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc., tel: 602 341 597

Redakce Kontaktni adresa

Ing. Jan Kudlacek, tel: 605 868 932 Ing. Jan Kudlacek

Ing. Jaroslav Cerveny, tel: 224 352 622 Na Studankach 782

Ing. Michal Pakosta, tel: 224 352 622 551 01 Jaromér

Ing. Petr Drasnar, tel: 224 352 622 e-mail: info@povrchari.cz

Redakéni rada

Ing. Roman Dvorak, $éfredaktor, MM publishing, s.r.o.

Ing. Jifi Rousek, marketingovy feditel, Veletrhy Brno, a.s.

Ing. Jaroslav Skopal, Cesky normalizaéni institut

Ing. Kvido Stépanek, feditel Isolit-Bravo, spol. s r.o.

Ing. Petr Strzyz, feditel Asociace €eskych a slovenskych zinkoven

Prihlaseni k zasilani online €asopisu je mozno provést na info@povrchari.cz

Viechna vysla &isla je mozné stahnout na WWW.povrchari.cz

Prosinec 2008 strana 22



