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Slovo Uvodem

Vazeni pratelé povrchari,

slovo uvodem letoSniho ,Povrchafe” je pfedevSim slovem k oekavanému novému Useku Zivota a prace nas VSech vymezeného rokem
2009. Ten minuly, udajné z pohledu historie osmi¢kové vyznamny, byl pfedevSim z hlediska lidského veskrze poklidny a to pro firmy i jejich
pracovniky.

Roky s devitkami na konci nejsou v na$i historii o nic méné vyznamné. Navazuji vSak na ty co v nich (v minulosti i nyni) Zivot néco
navafil. A tak z hlediska lidského nebude jiz tak poklidny.

Proto si pfedevSsim pfejme, co si museli pfat i generace pfed nami v téch létech ,devitkovych® - aby bylo lip. Budme posileni timto
ohlédnutim. V téchto dobach je si tfeba prat jesté o néco vice lidskosti a hlavné rozumu, jak z toho ven.

A proto pfejeme hodné Stésti a novych myslenek Vam vSem do nelehkého roku 2009.

Za Centrum pro povrchové upravy. A : M
/ LW /I’Z’“’L é’f"/q /’” M

doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. Ing. Jan Kudlacek

Bez komentare

Minule jsme na tomto misté zacali uvadét v rubrice bez komentare néktera fakta k zamysleni. V poslednim ¢&isle to bylo o ,silné* koruné
a jejim dvacetiletém vyvoji. V tomto €isle o tom ,kolik je nas* na planeté Zemi.

Kdybychom si predstavili nasi planetu jako vesnici o 100 obyvatelich a zachovali existujici poméry z celkového poctu obyvatel Zijicich na
Zemi vypadalo by to podle magazinu GREENPEACE pfiblizné takto:

Zilo by tam 57Asiat(i, 16 Evropand, 8 Afri¢andl.... 70 obyvatel by bylo jiné neZ bé&losské rasy. Kiestant by bylo jen 30, ostatnich 70 by
vyznavalo jiné (nebo 2adné) naboZenstvi. Polovina svétového bohatstvi by vlastnilo 6 obyvatel, 8 obyvatel by byli bezdomovci, 50 lidi z této
vesnice by neumélo ¢ist, vice jak 50 vesnic¢an( by trpélo podvyzivou. Jeden z vesni¢anu by byl na pokraji smrti, dvé déti by se pravé
narodily.... V roce 2000 nas Zilo na Zemi 5 miliard v lofiském roce 6 miliard, v roce 2020 by to mélo byt 8 miliard. Cisla se méni, i odhady.
UzZivit se ale chté&ji vSichni.
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Praskové plasty
doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc., CVUT v Praze FS

Praskové plasty, praskové natérové hmoty, povlaky z praskovych materiall, povlaky z praskovych lakoven... jsou vSude kolem nas, jsou
jednou ze zakladnich technologii povrchovych Uprav, zasahuji do vSech oblasti a oborG. Jsou levné, ekologické, technologicky nenaro¢né,
kvalitni, nenaro¢né na energii, na predupravu, na kvalifikaci. Ale je tomu tak ve vSech téchto tvrzenich? Vyuzivame vSech jejich vlastnosti,
umime s nimi optimalné pracovat a spravné je aplikovat?

Jsou zde vice jak 30 let. V 70. letech jsme je zacali pouzivat jako nahradu za klasické rozpoustédiové natérové hmoty z ddvodu
neunosného mnozstvi rozpoustédel v souladu s celosvétovym ekologickym uvédomovanim, z divodu udrzitelného rozvoje. Uméli jsme je
vyrabét i nanaset diky vysoké vyspélosti a Urovni naseho prdmyslu a vyzkumu. Svuj vyznam dnes dokazuji svymi aplikacemi, kvalitou
i rozSifenim.

Nejde jiz jen o ochranu povrchu proti korozi. Pozadovana je cela fada dalSich vlastnosti. Otéruvzdornost, odolnost vysSim teplotam,
barevna stalost, antibakterialnost, definovany elektricky odpor ¢&i vodivost, fasadni kvalita, neménnost vlastnosti i v extrémnich podminkach
atmosféry a fadu dal$ich pozadavku strojirenstvi, elektrotechniky a stavebnictvi.

Chceme-li vSak dale rozvijet tuto technologii, je potfebné znat vSechny soucasné poznatky v souvislostech potfebnych pro uspésné
aplikace praskovych plastd.

Nanaseni praskovych plastti

Dnes se prakticky veSkeré praskové plasty, resp. praskové natérové hmoty nanaSeji stfikanim v elektrostatickém poli. Spole¢nou
vlastnosti vSech procestu toho druhu je, Ze ¢&astice prasSku se elektricky nabijeji, zatimco lakovany predmét je uzemnén. Vysledna
elektrostaticka pfitazliva sila staci k vytvoreni dostatecné vrstvy prasku na pfedmétu, udrzi suchy prasek na misté, dokud se prasek nasledné
neroztavi a nepfilne k povrchu.

Castice prasku se elektrostaticky nabijeji jednim z t&chto dvou zplsob:
elektrostatickym nabijenim (koronovym nabijenim) prichodem prasku vysokonapétovym elektrostatickym polem

tribostatickym nabijenim (frikénim), kde elektrostaticky naboj na ¢asticich prasku vznika jejich tfenim o izolant
Elektrostatické nabijeni

Vysoké napéti (40-100 kV), soustfedéné na trysce stfikaci pistole, zpusobuje ionizaci vzduchu prochazejiciho pistoli. PFi prichodu prasku
timto ionizovanym vzduchem se volné ionty pfichyti na urcitém poctu €astic prasku, ¢imz se na asticich vytvofi zaporny naboj.

Mezi elektrostatickou stfikaci pistoli a povlakovanym pfedmétem jsou pfitomny:

@ zaporné nabité ¢astice prasku
[=N>] [ <] L
[5] o [+ "'
O nenabité zastice prasku
— volné ionty

Obr. 1: Schéma principu elektrostatického nabijeni praskového plastu.

Cilem je vzdy dosahnout co nejvétSiho podilu nabitych &astic béhem vlastniho procesu. K uUspéchu vyznamné pfispiva také kvalita
stfikaciho zafizeni.

Nenabité ¢astice neulpi na pfedmétu a budou se recyklovat. | kdyz je recyklace pfi nanaseni praskovych hmot béznou praxi, je vzdy lepsi
udrzet mnozstvi recyklovaného prasku co nejmensi (viz samostatnou kapitolu o recyklaci).

a soucasné na néj prenaseji velké mnozstvi zapornych nabojl. MnoZstvi volnych iontl zcela zavisi na regulovani napéti. Prili§ vysoké napéti
zplsobuje nadbyteény pfisun volnych iontl, coz ztéZuje ziskani dobré povrchové Upravy a v neposledni fadé zhorsuje rozliv - zpétna
ionizace. ( Nedostate¢né uzemnéni predmétu, situaci dale zhorsuje. )

Za pouziti vysokych hodnot napéti vznikaji elektricka pole mezi
tryskou stfikaci pistole a pfedmétem, prasek ma tendenci sledovat tato
pole. Pfedméty slozitych tvarl budou mit nejvétsi hustotu pole na
vnéjSim povrchu, zejména na vnéjSich rozich. Naopak nizka hustota
poli bude na vnitfnich rozich a zafezech. Tento jev se zpravidla
oznacuje jako efekt Faradayovy klece a jeho dlsledkem je obtiZznost

nasledujici obrazek:

Obr. 2: Schéma nanaseni praskového plastu elektrostatickym
strikanim
( vznik efektu Faradayovy klece ).
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PFi vySSim napéti je efekt Faradayovy klece intenzivnéjsi, coz vede ke vzniku tlustS§iho povlaku na snaze pfistupnych mistech a naopak
tenéiho povlaku na mistech obtizné dosazitelnych. Niz§i napéti zpravidla poskytne rovhomérnéjsi tloustku filmu, jestlize upravujeme predméty
komplikovanéj$iho tvaru. Je dulezité nastavit napéti stfikaci pistole dostatecné vysoko, aby se dosahlo optimalniho nabijeni prasku. Prilis
vysoké elektrostatické napéti vSak ma fadu nepfiznivych dasledkd. Zruéna obsluha elektrostatického nanaseni prasku se vyznacuje pravé
tim, Ze dokaze nastavit optimalni hodnoty napéti.

Tribostatické (frik€ni) nabijeni

Castice pragku se tribostaticky ( frikéng, elektrokineticky ) nabijeji diky
tomu, Ze pfi rychlém pohybu se otiraji o specialni druh izolacniho materialu,
kterym je vylozen valec stfikaci pistole. Mezi tribostatickou stfikaci pistoli
a pfedmétem, jak znazorfiuje nasledujici obrazek, jsou pfitomny predevsim:

kladné nabité ¢astice prasku

O nenabité ¢astice prasku
Obr. 3: Schéma principu tribostatického nabijeni praskového plastu.

U tribostatického nabijeni neni pFitomno vysoké napéti, které by mohlo generovat volné ionty nebo vytvaret elektricka pole.

Uginnost tribostatického nabijeni éastedek pragku zavisi na proudéni prasku
ve stfikaci pistoli. Optimalniho vykonu Ize zpravidla dosahnout regulaci pratoku
vzduchu pistoli a poméru mnozstvi prasku - vzduchu.

Obr. 4: Schéma nanaseni praSkového plastu tribostatickym stfikanim.

Néktera tribostaticka zafizeni jsou vybavena mikroampérmetrem, jehoZ Udaj nepfimo charakterizuje ucinnost procesu nabijeni prasku.
Hodnota méfeného elektrického proudu vS8ak zavisi na mnozstvi prasku prochazejiciho stfikaci pistoli. Vysoky udaj mA nezarucuje dobry

Tab. 1. Porovnani dvou nejbéznéjsich technik nanaseni préskovych plastu.

Vyhody a nevyhody rozdilnych zptisob( nanaseni prasku

Kritické parametry Eektrostatické nabijeni Tribostatické nabijeni

Vyznamny. Neni.
Efekt Faradayovy klece
Pokryvani vnitfnich koutu. Rovnomérnéjsi tloustka povlaku.

Méné vyznamna.
- Vyznamnéjsi kvili volnym iontlim. Negativni
Zpétna ionizace y g Y 9

vliv na pritokové viastnosti pragku. Lepsi pritokové viastnosti prasku.

Snazs§i dosazeni tenké vrstvy s dobrym rozlivem.

. " VétSi objem prasku na jednu pistoli. Mensi Mens§i mnozstvi prasku na jednu pistoli.
Technika nanaseni
citlivost na parametry provozu. ZavislejSi na podminkach vyroby.
Druh prasku Pouzitelné pro vSechny typy prasku. Vyzaduje vhodné typy praska.

Podminky pro uspésné nanaseni a vytvareni povlaku
1 Odstranovani zavad pfi nanaseni praskovych plastu

U praskovych plastt existuji jen velmi omezené moznosti GUpravy dodaného prasku. Pouzitim spravné technologie a pfi znalosti jejich
zakonitosti se vSak Ize ve znaéné mife vyhnout vzniku probléma.

Ve vétsiné pfipadu je prasek specialné pfipraven pro konkrétni technologicky proces. | kdyz prasek i zafizeni se mohou u jednotlivych
aplikaci lisit, existuje fada spole¢nych okruh( problému.

Aby se dosahlo co nejlepsiho vysledku a nanaseni praskové hmoty probihalo bez problému, je velmi dllezité pfesné dodrzovat
navody jak dodavatele praskové hmoty, tak vyrobce zafizeni.
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2 Kvalita praskového plastu

Vihkost prasku — nesmi byt vysSi nez cca 0,4% ( dochazi ke slepovani ). Teplota skelného pfechodu ( Tg ) by neméla byt nizSi nez
cca 50°C ( pfi treni ¢astic dochazi k jejich slepovani a vniku aglomeratt ).

Distribuce velikosti dastic ( DVC ) ma byt co nejuzsi. Cim §iri je DVC, tim horsi je chovani prasku v dopravnim systému ( zahlcovani
injektor(l a pulsace pii stikani ). Castice prasku se ukladaji na povrchu tak, Ze mezi nimi z(istava velky volny objem. UzavFeny vzduch nestagi
uniknout a v povlaku vzniknou kraterky. Obecné ma praskovy plast obsahovat maximalni podil ¢astic o velikosti 35 - 40 um. Podil ¢astic
mensich nez 10 ym by nemél prekrocit 9% ( radéji méné ) a nesmi obsahovat ¢astice nad 200 um a zadné aglomeraty.

DVC se rozsituje i pfi prachodu prasku recirkulaci ( zvlasté u integrovanych kabin ). Proto je dulezité ur¢it maximalni pomér pouzitého
prasku.

3 Kvalita stlacéeného vzduchu

Do stfikaciho zafizeni se smi pfivadét jen Cisty a suchy stlaceny vzduch. Kvalita stlateného vzduchu midze ménit elektrostatické nabijeni
a transportni vlastnosti prasku. Necisty stlaceny muize také zpusobovat vzhledové vady na natéru.

Tlakovy vzduch nesmi obsahovat olej, vodu a musi byt co nejsussi. K odstranéni vihkosti ze stlaéeného vzduchu se vedle mechanickych
odluéovacu vody a oleje pouzivaji také chladi¢e. Vzduch opoustéjici chladi¢/susi¢ pfi teploté 3°C je suchy a je pak vhodny pro nanaseni
praskovych plastd. Maximalni pfipustna koncentrace vody ve stlaéeném vzduchu je 1,3 g/m3, oleje 0,1 g/m3. V pfipadé nedodrzeni téchto
parametr( kvality vzduchu vznikaji zavady v povlaku ( puchyfre, skvrny ).

4 Kvalita vzduchu v lakovné

Pro dcinnost stfikani ma velky vyznam relativni vlhkost pracovniho prostfedi. Idealni relativni vihkost je mezi 45 a 50% . Rychlejsi
vytvareni vrstvy prasSku a rovhomérnéjsi tloustka natéru jsou dvé vyhody, které se ziskaji regulovanou vihkosti. Relativni vlhkost Ize méfit
jednoduchym vihkomé&rem.

5 Problematika uzemnéni predmétu a strikaciho zafizeni
Dobré uzemnéni pfedmétu

PFi elektrostatickém nanaseni praSku se na predmét prenasi velké mnozstvi zaporného naboje. NemUze-li byt tento velky prebytek
elektronl u¢inné odveden do zemé, vytvofi se rychle na poviékaném povrchu silny zaporny naboj, ktery pak odpuzuje zaporné nabité ¢astice
prasku o dobrém rozlivu a dobré kvalité povrchu.

PFi tribostatickém nanasSeni vychazi ze stfikaci pistole prasek s kladnym nabojem, to znamena, Zze ma deficit elektrond. Aby se na
predmétu vytvofila vrstva natérové hmoty, je tudiz nutné prasek ¢astec¢né neutralizovat pfivadénim elektront ze zemé. Pokud se tak nedéje
dostatecné rychle, vytvofi se na povlékaném povrchu silny kladny naboj, ktery pak odpuzuje kladné nabity praSek opoustéjici pistoli.
Duisledkem je pak nedostate¢na tloustka vrstvy natéru.

Dobré uzemnéni strikaciho zarizeni

Pro zajisténi bezpecénosti provozu je naprosto nezbytné dokonale a U€inné uzemnit stfikaci zafizeni, stfikaci kabiny a podobna zafizeni.
Tim se v maximalni mife chranime pfed vznikem vysokonapétového vyboje a moznosti vzniku elektrickych jisker. U tribostatického nanaseni
je dobré uzemnéni stfikaci pistole zasadni véci pro uspé&sSné nanaseni. Jelikoz prasek ziskava kladny naboj, je tfeba uvolnéné elektrony
odvadét do zemé. Bez ucinného uzemnéni stiikaci pistole by se zaporny naboj hromadil a prasek by prochazel pistoli bez nabiti.

6 Technika nastfiku
Technika zavéseni

V zajmu zvySeni UcCinnosti stfikani je vyhodné zavéSovat predméty vedle sebe podél pasu co nejtésnéji. Tim se snizi mnozstvi
recyklovaného prasku a zabrani tomu, aby se do zasobniku prasku vracelo pfili§ mnoho jemnéjSich ¢astic. Aby se v8ak dosahlo stejné
tloustky vrstvy na vSech predmétech, musi se jejich rozestup pfizplsobit velikosti pfedmétd, jak znazoriuji nasledujici obrazky 5 a,b,c.
Vyhodné je zavéSovat pfedméty stejné velikosti vedle sebe na dopravnik.

Umisténi stfikaci pistole

U v8ech technologii nanaseni praskovych hmot je zadouci, aby prasek byl rozptylovan v proudu vzduchu co nejblize pfedmétu. Velikost
elektrostatické pfitazlivé sily mezi ¢asticemi prasku a pfedmétem klesa se ¢tvercem vzdalenosti mezi nimi a pouze pfi vzdalenosti nékolik
malo centimetrii bude prasek pfitahovan k pfedmétu. Pfesné nastaveni stfikaci pistole také zaruci, ze na pfedmét se budou ukladat malé a
velké Castice ve stejném pomeéru, v jakém se nachazeji v nepouzitém prasku.

'ZZJLTT]
(U

//{/: a) Je-li vzdajemna vzdalenost pfilis§ mald, pfedméty se
= nepovlékaji rovnomérné.

/4_',: [
71)
b) Pri zvétseni vzdalenosti bude tloustka vrstvy rovnomérna na vSech
pfedmétech. p
{ e :}:'L_'
ﬂ{fp—- c) Maly predmét vytvori vyssi koncentraci poli a tudiZz se na ném usadi silnéjsi povlak nez

na vétsim predmétu v jeho blizkosti.

Obr. 5 a,b,c Technika zavéSeni pfi stfikani praskovych plastu.
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Zdroj:
Centrum pro povrchové Upravy — Povlaky z praskovych plastt, Praha, 2008

Jotun Powder Coatings ( CZ ) a.s., Technické informace, Trmice, 2000

Pro potfrebnou vysokou efektivnost, kvalitu i bezpeénost prace v provozech praskovych lakoven pozaduji provozovatelé, ale
i kontrolni organy potiebnou kvalifikaci pracovniki a dodrzovani platnych predpis.

Na zakladé téchto pozadavku pfipravilo Centrum pro povrchové tpravy v zavéru minulého roku Kurz pracovnikd praskovych lakoven.

Kolektivu deseti lektorti — specialistii z oboru — se podafilo pripravit vzdélavaci program obsahujici 40 hodin odborné vyuky
doplnénych prezentacemi a celkem 200 stranami odbornych textu.

Postupné je probrana problematika této technologie v celém rozsahu potiebném pro ziskani zavéreéného kvalifikaéniho
certifikatu.

Dalsi kurz bude zahajen v kvétnu tohoto roku 2009.

Email: info@povrchari.cz
www.povrchari.cz nebo na tel: 602 341 597 (doc. lhg. V. Kreibich CSc.)
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Chemické c¢isténi a spojovani potrubi PVC-U a PVC-C

za studena technologii DYTEX

Ina. Jaroslav Cervenv. CVUT v Praze FS

Zakladni informace

Specidlni lepidlo DYTEX SOLVENT CEMENT SPECIAL (799298012 +GF+) vkombinaci s Cisticem DYTEX CLEANER
(799 298 013 +GF+) tvofi dohromady ojedinély systém chemického svafovani za studena, ur€eny pro montaz a spojovani potrubnich rozvodd
z materialt na bazi vinylchlorid a to houzevnatého PVC-U a chlorovaného PVC-C. Hlavni aplikaci této technologie jsou potrubi na transport
agresivnich chemikalii a koncentrovanych anorganickych kyselin.

Obecné plati, Ze pouzivani pfipravki DYTEX v kombinaci s potrubnim materidlem koncernu GEORG FISCHER +GF+ je prvotni
podminkou kvalitnich spoj na termoplastech PVC-U a PVC-C pfi naro¢nych pramyslovych aplikacich.

Pro v§echna potrubni média dale uvadéna v tab.1 je bezpodminééné nutné pfi montazi potrubi tento zplsob spojovani potrubi pouzivat
s tim, Ze lepeni pfipravky TANGIT je uréeno hlavné pro vodarenské projekty.

Nazev Znacka Koncentrace
Roztok ky§ eI|n’y HF v roztoku vSech koncentraci
fluorovodikové
Roztok kyseliny dusi¢né HNO; nad 20% HNO;
Roztok kyseliny HCI nad 25% HCI
chlorovodikové
Roztok kyseliny chromové CrO; nad 10%
Roztok kyseliny sirové H,SO, nad 70%
Roztok peroxidu vodiku H,0, nad 5%
Komplex (smés) kyseliny nad 70% H,SO,
sirové HzSO4 + K2Cr207 o
a dichromatu draselného nad 5% KzCr,0,
Roztok dichromatu sodného Na,Cr,0; nad 10% Na,Cr,0,
Chlornan sodny NaOCI nad 6% CI;

tab.1
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Protoze lepidlo DYTEX vzhledem k nizké viskozité nevypini ihned po naneseni na povrch mezeru mezi spojovanymi dilci, vyzaduje se
zvlastni technika lepeni, ktera je popsana dale.

Metoda lepeni DYTEXEM vyzaduje odborné technické znalosti, zruénost peclivost a dusledné dodrzovani technologickych pokyna.
Zarukou dobfe provedenych spoji je zaskoleni v treningovém kurzu. Firma KUPEN V.O.S. Most zastupujici koncern +GF+ Vam velice
ochotné poskytne informace o moznostech zaskoleni.

Rozméry potrubniho materialu GEORG FISCHER +GF+, ;. trubek, tvarovek, pfirub a armatur vyhovuji nejen evropskym a kontinentalnim
standardiim, ale hlavné normé ISO 727-1, ktera se tyka vnitfnich rozmért tvarovek pro natrubkové svarovani. Tvarovky a armatury
GEORG FISCHER +GF+ mohou byt pouzivany s trubkami PVC-U a PVC-C jinych vyrobkd, jejichz vnéj$i rozmér splfiuje tolerance
predepsané podle ISO 11922-1.

Pfed montazi vzdy ovéfte zda dodané tvarovky a potrubni dilce splfiuji minimalni délky na styénych plochach uréenych pro vnitini
zasunuti dle tab.2. Tabelované hodnoty odpovidaji normé ISO 727-2.

Vnéjsi rozmér trubky d, Minimalni délka zasunuti m [mm]

NPS Vnitini rozmér natrubku d; (m 2 L — Z) viz. Katalog +GF+
(platida=di=d) [mm]

DN8 d12 11,0

DN10 d16 13,0

DN15 d 20 15,0

DN20 d25 17,5

DN25 d 32 21,0

DN32 d 40 25,0

DN40 d 50 30,0

DN50 d 63 36,5

DN65 d75 425

DN 80 d 90 50,0

DN100 d 110 60,0

DN110 d 125 67,5

DN125 d 140 75,0

tab.2

Pfi pouzivani pfipravkd technologie DYTEX pro potrubni rozvody PVC-U a PVC-C musi oba materidly pfedem splfiovat limitni
koncentrace a mezni teploty dle tabulky chemickych rezistenci. Zatizeni vnitfnim pretlakem musi vyhovét vypoc¢tu dle CSN EN 1778 (DVS
2210-1) s rizikovym faktorem A. Tyto Udaje patfi ke katalogovym hodnotdm v manuéalech GEORG FISCHER +GF+.

Dulsledné v$ak dodrzujte pravidlo, Ze vypoctem stanovena tlakova tfida trub PN, uréujici rozméry trub dxs [mm] musi byt o jeden stupen
vysSi nez odpovida vysledkim provedeného vypoctu.

Priklad:

Tam kde vyhovi zadanym parametrum tlakova tfida PN10 je nutné v pripadé naroéného primyslového pouZiti pfi spojovani technologii
DYTEX volit tlakovou tfidu PN16.

Pro stanoveni projektové Zivotnosti exponovanych potrubnich systémd s ohledem na vnitini pretlak, teplotu a agresivni ucinky chemie
uvnitf potrubi je vZdy vhodna odborna konzultace s pracovnikem chemické databaze GEORG FISCHER +GF+.

Pomlicky a vybaveni k aplikaci pfripravki DYTEX

Vzhledem k pozadavkim na cistotu, pfesny sled ukon( a odbornou kvalitni praci je nutné vybavit montazni pracovniky zakladnim narfadim
mezi které pocitame (viz tab.3 a obr.1):

Pevna méfidla (skladaci metr), pfimérné uhelniky

Ruéni kladkovy fezak trub

Strojni fezak trub s elektrickym pohonem

Odhranovaci nastroj

Ukosovaci nastroj

Stétce a prostredky k &isténi (jemny bily papir, gisté textilie)

YVVYYY
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Kladkovy fezak typ KRA d10-63 790 109 001
d50 - 110 790 109 002
d110 - 160 790 109 003
Rezak s el. Pohonem KS 355 230V /50 - Hz 790 202 001
d16-75 799 495 145

Odhranovaci nastroj

d32 - 225 799 495 146

d16 - 75 799 495 145
Ukosovaci nastroj

d32 - 200 799 495 146
Dytex ¢isti¢ special Plechovka 1 litr 799298 013
Dytex lepidlo special Plechovka 1,35 kg 799 298 012

=

dé -10 Kulaty Stétec @ 4 mm 799 299 001
HEILEEIELAES d12-32 Kulaty Stétec @ 8 mm 799 299 002

d40 - 63 Plochy Stétec 25 x 3 mm 799 299 003

d75 - 140 Plochy stétec 50 x 5 mm 799 299 004
Kryt lepidel 799 298 028

Bily absorpéni papir Dostupné v technické distribuci

Ochranné rukavice Dostupné v technické distribuci

tab.3

' :F .
o
II |
Rucni fezak Motorovy rezak Odhrariovaci nastroj Cisti¢ DYTEX Lepidlo DYTEX
obr. 1
Tabulkova spotreba pripravki DYTEX
Cisti¢ DYTEX Lepidlo DYTEX
NPS Prameér trubky d [mm]
spotieba na 100 spoju [kg] spotieba na 100 spojt [kg]
DN50 d 63 cca 1,12 cca 1,8
DN65 d75 cca 1,52 cca 2,3
DN 80 d 90 cca 2,12 cca 3,1
DN100 d 110 cca 2,92 cca 4,7
DN110 d 125 cca 3,82 cca 6,3
DN125 d 140 cca 4,52 cca7,9

tab.4
Tyto smérné hodnoty experimentalné stanovené v laboratofich je vhodné pfi planovani montazi navysit pfiblizné o 10% vzhledem
k nejistotdam v odparu, skladovani a femesIné praxi montaznich pracovnikd.

Technologie spojovani potrubi
Rezani trub, odhrafiovani a tkosovani

Po doméreni délek musi byt turbky zafiznuty kladkovym fezakem KRA, nebo Fezakem s elekirickym pohonem KS 355 v pravém uhlu,
kolmo na osu. Po ruénim odfiznuti vnitiniho otfepu se provede Ukosovacim nastrojem ukos pozadované Siiky “h” pod uhlem 15°,
v zavislosti na priméru spojovanych trub. Viz obr. 2.
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Pomticky Rezani délky trubky Ukosovani trubky
obr. 2

O sifce tkosu plati h = f(d) jak udava obr. 3

&/
™~/ h (Gikosovacim strojem)
’_ﬂ -
‘“‘H\,H\ Vnéjsi pramér d[mm)] Sitka ukosu h[mm]
' e / 12+ 16 T+2
i o ; § 20 =50 2+3
© ) ] Odhraiovani 63 +140 3+6
Q ,4/ / cca 1,5 x 45° (ruéné)
{
\ ) fa
obr. 3

Provedeny ukos umoznuje snadné zavedeni trubky do natrubku, sparovym efektem posiluje zatékani lepidla mezi spojované plochy
a zamezuje setfeni lepidla z trubky, které by nastalo v situaci protibéZnych ostrych hran.

Ocisténi povrcha od hrubych necistot a vihkosti

Poté nasleduje tzv. “suché €isténi* vnéjsich ploch trubky a vnitfni dutiny ve tvarovce k némuz pouzijeme Cistou bavinénou textilii. Nyni je
nutné predbézné prezkouset radialnim zasunutim trubky do tvarovky v suchém stavu’na jeden pohyb v ose”. Pokud jde trubka zasunout
bez odporu v pIné délce do tvarovky, zkontrolujeme montazni miru(m = L — Z) a oznac&ime ji na trubce. Oznaceni na trubce poslouzi jako
kontrola uplného zasunuti trubky do tvarovky pfi lepeni. Viz obr. 4.

Mokré ¢isténi Méfeni po zasunuti Rozpousténi povrchu

obr. 4

Charakteristika lepidla DYTEX

Specialni lepidlo DYTEX SOLVENT CEMENT patfi mezi silné rozpoustéci lepidla tzv. THF - lepidla. Jejich zakladem je praskova smés
PVC-C a PVC-C rozpusténa v nefedéném tetrahydrofuranu s obsahem pevné faze 15 — 25%. Jsou to lepidla umoznujici tzv. chemické
svafovani za studena, pfi kterém spojované materidly do sebe zarustaji. Zanika rozhrani mezi spojovanymi povrchy a vznika homogenni
spoj v disledku intenzivnich difuznich procest nastartovanych “takto pfipravenou chemikalii“. DYTEX SOLVENT CEMENT je vyrobkem
firmy HENKEL a je dodavan ve stavu k okamzitému pouziti. Pfed pouzitim je nutné lepidlo dobfe rozmichat. Zakazuje se fedéni lepidla nejen
¢istitem DYTEX CLEANER, ale i jakymkoliv jinym Fedidlem. Lepidla i Cisti¢e musi byt skladovany v uzavieném zavikovaném stavu na
suchém misté v rozmezi teplot 5 + 35°C.

Poznamka:

Vice informaci vcetné bezpecénostnich listi k pfipravkim Ize konzultovat na adrese firmy HENKEL.
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Technologicka pravidla vlastniho lepeni
Chemické precisténi povrchu pred lepenim

Na toto zavérecné “mokré ¢isténi “ pouzijeme bily savy papir bez viaken namoceny v &isti¢i DYTEX, kterym dukladné ocistime suché
povrchy, které budou nasledné lepeny. Pro kazdé ¢isténi pouzivame novy Cisty papir dikladné namoceny cisticem, zvlast’ pro trubku
a zvlast’ pro tvarovku.

Rozpusténi povrcht pred lepenim

Na chemicky precisténé a vysusené povrchy dale nanasime Stétcem Ccisti¢ DYTEX v axialnim sméru po celém obvodu tak, aby jejich
povrch zacal méknout, zacal se zretelné rozpoustét a zacal byt lepivy.

Nanaseni lepidla DYTEX SOLVENT CEMENT

Na takto pfipravené plastizované povrchy nanasime dalsim Stétcem (pouzivanym pouze na lepidlo) lepidlo DYTEX opét axialnimi tahy,
postupné po celém obvodu. Po tomto Ukonu nechavame nanesenou vrstvu zaschnout nejméné po dobu 30sekund. Tento postup se
opakuje podle priméru trub a odkontrolované radialni vile po “suchém cisténi” dle tab.4.

Aplikace lepidla v zavislosti na praméru trub a radialni vali

Pocet nanesenych vrstev
Rozmér trub d [mm] Radialni vile Vr [mm]
na trubce a tvarovce
do 16 nulova max. 2X
16 - 25 nulova max. 3x
32-40 ville v rozsahu + 0,1 max. 4x min. 2x
50 - 63 vule v rozsahu + 0,2 max. 6x min. 3x
75-90 vule v rozsahu + 0,3 max. 8x min. 3x
110 - 140 vule v rozsahu + 0,4 max. 10x  min. 4x

tab. 4
Radialni vlle mezi trubkou a tvarovkou v zasunutém stavu na sucho nesmi prekroc¢it 0,4 mm. U trubek a tvarovek
d 110, d 125 a d 140 kontrolujeme tuto vili sparovymi mérkami. Pokud se jedna o tésna sesunuti a mensi spary aplikujeme iUmérné mensi
mnozstvi lepidla.

Provedeni spoje

Po zavérecné aplikaci lepidla DYTEX je nutné znovu pretfit zasychajici povrchy &istiCem DYTEX tak, aby byly opét lepivé a rychle
(do 1 minuty) zasunout axialné lepenou trubku do tvarovky bez pootaéeni, krouceni a pfidavnych ohybd. Pfi zasouvani je nutné kontrolovat
citem viskosni odpor a po zasunuti na doraz drzet tuto polohu cca 15 sekund, aby nenastal zpétny pohyb dilci od sebe vlivem
hydrodynamického protitlaku lepidla. V tomto okamziku také kontrolujeme pomoci provedené znacky spravnou délku zasunuti. Vznikly
vyronek lepidla, ktery musi byt rovnomérné Sifky okamzité odstranime papirem navlihéenym Cisti¢em DYTEX.

Poznamka:

Protoze rozpoustéci THF — lepidla etrahydrofuranova reaguji velice rychle musi byt lepené ¢dsti spojeny maximalné do 1 minuty od
posledniho natéru. Pokud je teplota prostredi vyssi nez 25°C, zkracuje se tento manipulaéni ¢as pod 1 minutu. Vzhledem k témto kratkym
Gasum je pozivani lepidla DYTEX omezeno rozmérem trub DN125 / d 140. Rozméry trub vétsi nez d 75 je nutné lepit vZdy v soucinnosti dvou
pracovniki (1. pracovnik — na trubce, 2. pracovnik — na tvarovce). Oba pak drzi proti sobé vratné pohyby hydraulického tlaku.

Navazovani spoju pfi montazi

PFi postupném lepeni potrubi nelze ihned fadit spoj za spoj (tzv.”provadéni do série”) z titulu vzajemného ovliviiovani spojl, které
zasychaji a teprve v nich za€ina proces jejich vytvrzovani. Nejlépe je provadét montaz z nékolika riznych mist "proti sobé” a pokud to
nelze, je mozné navazovat spoje za sebou az po 15 — 30 minutach podle priméru trub a odkontrolované radialni vile. Viz tab.5.

Rozmeér trub 16 + 63 mm Rozmér trub 75 + 140 mm
Radialni vule do 0,2 mm Radialni vule do 0,2 + 0,4 mm
Doba vytvrzovani 10 + 15 min. Doba vytvrzovani 15 + 30 min.

Pro teploty 10 +25°C

tab.5
Poznamka:

U spojt trub d 75 - 140 mm se pfi poklesu teploty pod 10°C prodluZuje doba vytvrzovani az na 40 minut.
Zavérecéné pokyny pro prace s pripravkem DYTEX

Teplota montazniho prostiedi pii které mize byt provadéno lepeni se musi pohybovat v rozmezi 5°C — 40°C. P¥i teplotach okolo 5°C
musi byt z potrubi a tvarovek odstranéna veSkera kondenzace nejlépe vysuSenim horkym vzduchem. Plechovky s lepidlem a Cisti€em musi
byt skladovany pfi pokojové teploté. Proces vytvrzovani probihd nejrychleji pfi teplotach okolo 25°C. PFi vysSich teplotach je nutné chranit
misto kde probiha lepeni pfed pfimym slunecnim zafenim. Po ukonéeni prace je tfeba Stétce rozdélit (pouzivané na Cistic a na lepidlo)
dokonale vyprat v Cistici a vytfit papirem. Pfed zahajenim prace znova $tétce propereme a vytfeme papirem do sucha.

Cas k provedeni tlakové zkousky

K vytvoreni dokonalého spoje, pfi kterém vymizi styéna spara a spoj dosahne finalni pevnosti je nutné dodrzet dobu vysychani
polymerace a vytvrzovani nejméné 48 hodin pfi pokojové teploté. Potrubi maze byt plnéno provozni chemikalii a podrobeno tlakové
zkou$ce nejdfive po 48 hodinach od ukonceni posledniho lepeného spoje.
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Kvalifikace pracovnikt

Pro montaze a spojovani potrubnich termoplastd PVC-U a PVC-C technologii DYTEX se pozaduje od montaznich pracovnikd
absolvovani jednodenniho zaskolovaciho kurzu. Jeho absolvovanim se ziskava kvalifikace:

Lepié plastovy potrubi ZK 51P dle ¢SN 050705
Bezpecnostni opatreni pfi pouzivani pripravkit DYTEX

Lepidlo a cisti¢ DYTEX obsahuji vysoce tékavé latky. Mistnost kde se pracuje musi byt dokonale vétrana. Vypary z Cistice jsou t€zSi nez
vzduch. Z tohoto dlvodu je nutné zaijistit také odvétrani pod pracovnimi stoly (napf. exhaustorem), aby se zabranilo vyparim je nutné

ukladat pouzité Cistici papiry do uzaviené nadoby s vikem.

Lepidlo a ¢isti¢ DYTEX jsou horlaviny. V blizkosti kde se bude pracovat nesmi byt zdroj otevieného ohné&, musi byt pferuSeny vSechny
svareCské prace obloukovymi metodami a plamenem a je bezpodmine€né nutné vypnout v8echny elektrické spotfebiCe a pfistroje, které
nejsou urceny do prostredi s nebezpecim vybuchu.

Rozlité lepidlo na trubce nebo tvarovce je nutné co nejdfive setfit papirem namocéenym v Cisti€i. Lepidlo a Cistic nesmi byt vylévany do
odpadniho potrubi.

Pfi praci pouzivejte ochranné rukavice. Kontaminovany odév lepidlem je nutné okamzité vymeénit. Pfi zasazZeni o¢i provedte dukladny
vyplach vlaznou vodou a vyhledejte Iékafskou pomoc. Pfi praci je zakazano koufit.

Dostate¢né vétrani pracovniho NE! (otevieny ohefi pfi lepent)

Vykop neni skladka .
mista P¥i praci nekurte!
obr. 5

Pfed zahajenim praci seznamte montaZzni pracovniky s rizikovymi faktory dle bezpeénostniho listu, HENKEL CR podle vyhlagky
¢. 231/2004 Sb. ve znéni pozdéjsich predpisu.

Konference zarového zinkovani a CS Galvanizing Award e,
Ing. Petr Strzyz, ACSZ (fﬂcvszhh\

Pfiprava na rok 2009 Asociace Geskych zinkoven

J d 4 mési kon&eni letosni 14. konf sarového zinkovani. kiers konal Asociacia slovenskych zinkovni
sou dva a pul mésice po ukonceni letosni 14. konference zarového zinkovani, které se konala - ech and Slovak Galvanizers Association

ve Sport-V-hotelu Hrotovice v terminu 30.9 — 2.10.2008, a uz byly zahajeny pfipravy na konferenci se sidiem: Ostrava — Moravska Ostrava,
novou, patnactou. Vedeni asociace Zije nejen pfipravou nové konference, ale také Ceskobratrska 1663/6, 702 00,
1. roénikem soutéze CZECH and SLOVAK GALVANIZING AWARD, co? je soutéZ pro architekty a Te/fax: +420596 110 763

. P PYT 44 e x ~ . . . info@acsz.cz, www.acsz.cz
projektanty o nejvyznamnéjsi stavbu s uZitim zarové pozinkované oceli. ch@cz 627 685 31

Nez se zaméfime na budouci akce, néco malo informaci o leto$ni konferenci zarového zinkovani. Konference byla zahajena exkurzi do
Jaderné elektrarny Dukovany a ukonéena dal$i exkurzi do pozinkovny spole¢nosti ACO Industries, k.s. Pfibyslav. Tato spole¢nost byla také
generalnim partnerem konference. Mezi témito dvémi exkurzemi probéhla pfednaskova €ast konference.

Od samého zadatku vzniku asociaci se konference ZZ stala tradi¢nim mistem pro setkavani se odbornik(l a uZivateld této protikorozni
ochrany kovu, kde se nejen vyménovaly zku$enosti, ziskavaly nejnovéj§i poznatky a neméné dulezité kontakty. Leto$ni konference Zzarového
zinkovani pfilakala do Sport-V-hotelu Hrotovice nejenom rekordni pocet ucastnikd, ale také jim pfipravila i rekordni pocet prednasek.
Pfihlasenych bylo 120 ucastniku a 21 prednasek. Koneény pocet Ucastnikl byl 114 a pfednesenych prfednasek 19. Absenci dvou pfednasek
a vétsiny chybéjicich ucastnikd zapficinily zdravotni ddvody.

Kazdym rokem se ucastni konference stéle vice a vice cizinct (mimo Slovaku, ktefi jsou vedeni jako ,domaci“ Ucastnici). V tomto roce
jich bylo 27 a kromé tradi¢nich zemi, jako jsou lItalie, Némecko, Nizozemsko, Polsko a Velka Britanie, letos pfibyli také 4 ucastnici z Ruska.
Oblibenost konferenci Zarového zinkovani, pofadanych Asociaci ¢eskych zinkoven a Asociaciou slovenskych zinkovni, podporuje mezi
UCastniky ze zahrani¢i pfedevSim skute€nost, Ze pfednasky v konferenénim sale jsou tlumoceny do anglic¢tiny nebo do €estiny a sbornik
prednasek je Cesko-anglicky. Velky pocet kvalitnich zahrani¢nich pfednasek se dafi zajiStovat diky velice aktivnimu &lenstvi v EGGA
(European General Galvanizers Association).

Ulohy generalniho partnera a hostitele exkurze do pozinkovny se velmi zodpovédné zhostila spolecnost ACO Industries, k.s. Pfibyslav
a jeji zastupce v ACZ - Jaroslav Stépan. Exkurze neprobéhla pouze v nové pozinkovné, ale v celém vyrobnim arealu spole¢nosti a vSichni
Ucastnici konference obdrzeli hodnotné upominkové predméty.

Velice zadanou byla také druha exkurze do Jaderné elektrarny Dukovany, které se mohlo zuc¢astnit pouze 50 ucastnik(i. Zajem byl

minimalné jesté o 10 UCastnikl vétsi. Jelikoz Dukovany se nachazeji nedaleko mista konani konference, byla by Skoda nevyuzit *
mozZnost navstivit prvni jadernou elektrarnu uvedenou do provozu na tzemi dnesni CR (rok uvedeni do provozu byl 1984). \\m
p—— A\
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Prednaskovy den zahaijil president ACZ — Libor Cerny piivitanim v$ech éastnikd a vyznamnych hostd. Po tomto Gvodnim projevu zadal
marathon prednasek rozdéleny do 4 Casti. | pfi tak velkém poctu pfednasSek se dafilo udrzet celkovy Casovy plan pfednaskového dne.
Prednasejici byli velice zodpovédni a nebylo tfeba nikoho upozoriiovat na ¢as, vSichni vyuzili pouze svij predepsany ¢asovy fond. Vsichni
prednasejici pfipravili velmi zajimavé prednasky, o ¢emz svédgil fakt, ze pfednaskovy sal byl stale plny posluchacl, i kdyz hotel nabizel
spoustu atrakci pro sport a relaxaci.

| vtomto roce se konference aktivné zucastnili vyznamni hosté z EGGA, mezi kterymi nechybél uz tradiéné v poslednich letech
prednasejici feditel EGGA - Murray Cook (Velka Britanie). Poprvé se konference zucastnil pfedseda environmentalniho vyboru EGGA
a soucasné spolumajitel spole¢nosti Wiegel - Alexander Hofmann (Némecko). Tak jako v loriském roce i letos si U€astnici konference mohli
vyslechnout zajimavé odborné prednasky profesora Piotra Liberskiego z Politechniki Slaskiej (Polsko) anebo Ermesa Moroniho — Gimeco
s.r.l. (Italie). Dal$i odborné ptednasky si pfipravili Henryk Kania, také z Politechniki Slaskiej (Polsko), Vladislava Ostra z CVUT v Praze,
Roger Pankert z Boliden Commercial AB (Belgie), Juraj Graban a Peter Zimovéak z U.S.Steel Europe KoSice a také Vaclav Nétek
z VSB-TU Ostrava. Neméné zajimavé a pfinosné prednasky tykajici se at uZ legislativy nebo situace na trhu s oceli nebo zinkem, nebo jinych
souvisejicich ¢innosti si pfipravili: Jaroslav Raab z Hutnictvi Zeleza, a.s., Vladislav Polkin z NCP ,Zinc Development Centre* (Rusko),
Jan Kolafr z CENIA, Ladislav Obr — Ceska spoleénost pro povrchové Upravy, Bohumil Dvofak z MacDermid CZ s.r.o., Veikko Aho
z Boliden Commercial Deutschland (Némecko) a Wolf-Dieter Schulz (Némecko).

Prvni a posledni pfednaska konferenéniho dne byla vénovana predstaveni generalniho partnera akce, spolec¢nosti ACO Industries, k.s.
PFibyslav. Predstaveni celého holdingu si pfipravil Jan Kliment, Jaroslav Stépan na fotografiich dokumentoval pFipravu vystavby, stavbu
a provoz zinkovny.

Obsah chybéjicich dvou pfednasek mohli posluchaci najit ve svych sbornicich pfednasek.

Sedm firem se na konferenci prezentovalo reklamnim stolkem nebo panelem. Ug&astnici si tak napfiklad mohli nechat zpracovat nabidku
na novou nebo modernizovanou zinkovnu, ¢ast technologického zafizeni, ziskat nového dodavatele zinku apod.

Diskuse o pfednaskach nebo vlastnich zkuSenostech a problémech pfi zinkovani pokraovaly o pfestavkach v prostorach hotelu nebo
u prezentaénich stolkd, a co se nestihlo vyfesit v pribéhu dne, vyfesilo se v pribéhu spole¢enského vecéera u skleni¢ky vina.

Tak to byla 14. konference a jaka bude ta dal$i? 15. konference zarového zinkovani se bude konat v terminu 6. — 8.10.2009 v hotelu
Kaskady ve Slia¢i (Slovensko). Generalnim partnerem konference bude spole¢nost Wiegel Sered’ Ziarové zinkovanie s.r.o., kde také
probéhne exkurze. Celkovy program konference bude stejny, jako v roce leto$nim, tj druhy den bude dnem pfednasek a spole¢enského
vecera, posledni den bude exkurze do pozinkovny. Jiz dnes se mohou zajemci o U€ast nebo zajemci o pfedneseni prednasky pfihlasit
v kancelafi asociace.

Asociace ¢eskych zinkoven a Asociacia slovenskych zinkovni se rozhodly vyhlasit 1. roénik soutéze pro architekty a projektanty CZECH
and SLOVAK GALVANIZING AWARD. Cilem soutéze je najit nejvyznamnéjsi stavbu s uzitim zarové pozinkované oceli. Hodnotit se budou
realizované stavby, které byly dokon&eny mezi 1.1.2006 aZ 31.12.2008 na Gzemi CR a Slovenska. Porota, sloZena z nezavislych odbornikd
z CVUT v Praze katedry ocelovych konstrukci, ACSZ, Ceské asociace ocelovych konstrukci, bude hodnotit vzhled stavby a originalitu pouZité
zarové pozinkované oceli. Uzavérka pfijimani pfihlasek je 16.unora 2009. Vitéz ziska finanéni odménu ve vysi 50.000,- KE a nominaci na
EUROPEAN GALVANIZING AWARD, kterou pofada EGGA (European General Galvanizers Association) v éervnu v Madridu (vice info na
www.egga.com). Vice o CZECH and SLOVAK GALVANIZIG AWARD se dozvite na www.acsz.cz nebo v kancelafi asociace.

Asociace ¢eskych zinkoven a Asociacia slovenskych zinkovni by rady popfaly svym ¢&lenim, obchodnim partnertim, spolupracujicim
organizacim a spole¢nostem, mnoho zdravi, uspéchu, spokojenosti i pohody v novém roce 2009.

Parametry napajecich zdroji aneb seznamme se s napajecimi zdro

Ing. Vlastimil Vratny, DeHoR—elspec. Litvinov s.r.o.

Pro navrh procest elektrochemického nanaseni vrstev by mél byt kladen, kromé technologie, také diraz na silovy napajeci zdroj. Jedna
se 0 ménic¢, ktery prevadi stfidavé sitové napéti 3x400V na stejnosmérné galvaniza¢ni 1-20V popf. kataforetické 300-500V pfi proudech
fadové tisic ampér. Na zdroje musi byt kladeny pFisné naroky na jejich parametry, aby bylo dosazeno maximalni efektivity v nejriznéjsich
ohledech. Dulezité parametry jsou:

Vstupni a vystupni napéti a proud — pfenaseny vykon
Uginnost zafizeni

Zpusob fizeni

Kryti, rozméry, montaz

Jisténi, kabelaz

Vstupni napéti je obvykle napéti rozvodné napajeci sité a to:

e jednofazové 230V 50Hz — pouzivané standardné do vykonu zdroje 3kW
o tfifazové 3x 400V 50Hz — pouzivané nad vykon zdroje 3kW

Vystupni stejnosmérné napéti napajecich zdroji pro galvanotechniku je obvykle v rozmezi 1-25V. Pro kataforetické nanaseni barev se
pohybuje v rozmezi 200-500V. U nékterych aplikaci, jako jsou napf. odmastovaci vany, se zdroje vybavuji reverzory polarity vystupniho
napéti.

Vystupni proud se pouziva v Sirokém rozmezi od 10mA do 10kA a plati pro n&j stejné zasady jako u vystupniho napéti.
Pfi volbé napajeciho zdroje je dobré dimenzovat jak napéti tak proud mezi 80-90% Stitkovych parametr( zdroje.

Uginnost zafizeni je brana jako pomér vykonu zdroje na sekundarni strané a jeho pfikonu.

P
lze wyjadiit 77 = 32-100 [%, W, W]
1
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Uginnost dnednich napajecich zdroji ménidové (spinané) technologie se pohybuje pres

n = 90% a to i diky rezimim pohotovosti (angl. stand by), kdy ma i napajeci zdroj velkého vykonu odbér ze sité pouze v oblasti nékolika
malo desitek watt(.

ZpUsoby Fizeni napajecich zdrojl jsou velice rozliéné. Kazdy zdroj vyzaduje néjaky zplsob fizeni a néjaky zpusob mérfeni.

Rizeni a méfeni zdroje Ize provadét

. manualné - na panelu zdroje
- ze skfinky dalkového ovladani (SDO)

. automaticky - z nadfazeného fidiciho systému (PLC, PC atd.)
——
- o Z pohledu technickych poZadavkd napajeciho zdroje Ize fici Zze dnes neni problém zdroj fidit jak analogové po
s e smyckach 0-10V, 0-20mA, 4-20mA, nebo digitalné po sbérnicich rdznych typl a protokold (RS232, RS485,
b4 - PROFIBUS, CANBUS, atd.) az po obsluhu pfes sité internet, GSM a dalsi.
‘- OPCIA/OPTION
Prevodnik k
2 2 gopy OO0 conveder OPCIAIOPTION
Ehemet | ModbusTCP R5485

RS232 KLAVESNICA/KEYBOARD

:
Ethemet | Modous/RTU X4 s 1 b

b " e ; OPCIA/OPTION

< RS485/232
rozhranie
serial interface

X2:
A Fai L+
wuvr . ZDROJAC/DC
e vy * = SUPPLY AC/DC ) L-
£t ZATAZ
PE = OPCIA/OPTION
—_— Umiestnenie na palellfpanel location LOAD
Mastavenie a meranie ]
vystupného napatia a pridu u
Qutput voltage and current & | &
setup and measuring |51 s 0[5
i X3 =
Analogovy signal
QOPCIA/OPTION Nastavenie a meranie
Paorucha/Alarm m‘r'atllg;”:igirpa“ a pridy

REZ (120Vac/60dc;1A) Output voltage and current

! setup and measuring
_ .

{/ Nadradeny |

Skrinka SDO
Nastavenie a meranie
vystupného napétia a pradu

Box SDO  © | riadiaci systém RS
Output voltage and current = . & I
5 EEN Master
setup and measuring L =l
P 2 | control system RS I
| PPN

PoZadavky na stupefi kryti (ozn. jako IPXX, kde XX jsou &islice, napt. IP54 — viz normy CSN)

vyjadfuji jak odolny je napdjeci zdroj vii¢i vodé a prachu. U zdroji s vy$§im krytim, uréenym predevsim do technologického primyslovée
znecisténého prostredi, je nutné, aby &isty chladici vzduch byl pfivadén a odvadén pfes montazni pfiruby potrubim. Velikost znecisténi
chladl’ciho vzduchu v praxi ukazuje na vyrazné snl’ienl’ 2ivotnosti celého zaFizeni Proto je Casto voIena Ievnéjéi (z pohledu konstrukce zdrojl)

Obr. porovnani rozmérii zdrojii
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Rozmeéry napdjecich zdroji pro pramysl obvykle nejsou nijak kritické, av§ak
u modernich typl spinanych zdroju se dosahuje vyrazného snizeni hmotnosti
(az 10x) oproti napajecim zdrojim tyristorové generace. Rovnéz rozméry jsou |
zhruba 3x mensi. Lze proto s novymi typy |épe manipulovat pfi montazi a jsou
velice vhodné jako pfenosné €i laboratorni napajeci zdroje. D D

Montaz napajecich zdroji je Uzce spjatd s jejich konstrukci. Bézné se | s =B
pouzivaji dva typy konstrukce:

e  samostojna skfin ' r‘_

e  zavésné moduly

V praxi se Casto oba zpUsoby kombinuji, zdvésné moduly se zavésuji na
podlahové stojany nebo se naopak montuji do samonosnych skFini. | skfifiové
vyhotoveni v rozumnych rozmérech Ize zavésit na zed. ]

Obr. Samostojna skfiri a modulovy vyrobek

Jisténi a kabelaz vzdy doporucuje vyrobce, a je proto nejlepSi vyzadat si od ného podklady pro montaz, popf. si nechat montaz odborné
provést se vSemi nalezitostmi jako jsou vychozi revize, termosnimky kritickych spojd, zauceni obsluhy atd.

Vratme se zpét k vystupnimu napéti a proudu napajecich zdroja.

Stejnosmérné napéti U a proud napajeciho zdroje | jsou na sobé zavislé a to od velikosti odporu R zatéze. Vztah mezi témito veli€¢inami
upravuje Ohmuv zakon.

Musime si uvédomit, Ze za veSkerym pohybem &astic v l1azni, kde galvanotechnicky popF. elektroforeticky upravujeme material, stoji proud
jako predstavitel toku v kovech - elektrond, v roztocich - iont. Napéti je pouze hnaci silou kterda umozriuje tento tok — proud.

Protoze ohmuGv zakon pro odpor R plati pouze v ustaleném stavu a pfi zménach (neboli pfechodovych
déjich) neni ve skuteénosti linearni ale je zavisly na dal$ich slozkach, méni se na impedanci Z. Impedance je
slozena z indukéni a kapacitni slozky, a obé jsou zavislé na rychlosti zmény-frekvenci.

A 4

0)

Z=X_+X, X, = 2L Xo=——r

Z toho vyplyva fakt Ze mlze nastat realna situace prechodového déje kdy napéti a plocha upravovaného materialu je konstantni a proud
pfitom roste nebo klesa. Tento zdanlivy rozpor vznika pravé od reaktancénich slozek X, a Xc jejimiz pfedstaviteli jsou indukénost L a kapacita
C. Kapacita se uplatriuje pfedevsim u lazné a indukénost je vyrazna pfedevsim u pfivodnich past mezi napajecim zdrojem a vanou.

Uvedena impedance by se neuplatfiovala, kdyby vystupni napéti zdroje bylo trvale stejnosmérné. To ale neni. Jednak se impedance
uplatni pfi zapnuti a vypnuti zdroje, coz vyvola pfechodovy dgj, ten ale neni na zavadu. Jina situace je pokud se na stejnosmérnou slozku
napéti a proudu superponuje stfidava slozka tzv. zvinéni.

Zvinéni, kromé napéti a proudu, je astym sledovanym parametrem pfi povrchovych upravach.

Jak je vySe uvedeno, tak i u zvinéni, pfi uplatnéni slozek X. a Xc, mlze nastat pfipad, kdy se zvinéni napéti li§i od zvinéni proudu.
Protoze ¢asticemi, jak jsme jiz Fekli, hybe proud, potom nas tedy zajima zvinéni proudu! Zvinéni napéti nevypovida o dé&jich v roztoku vany!

| pfi velkém zvinéni napéti mize tedy za urcitych podminek byt zvinéni proudu malé.
Zvinéni proudu a napéti
Zvinéni a efektivni zvinéni

Zvinéni proudu (napéti) je definovano jako pomér rozdilu maximalni a minimaini okamzité hodnoty usmérnéného proudu (napéti)
ku souétu obou zminénych hodnot:

_ _ Al Aug

o = liv —lamn 2 o = U —Ugmuin 2
| - 5 - U - -

Laiv t lamin Iy Ugm + Ugmin U,
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Efektivni zvinéni proudu (napéti) je definovano jako pomér efektivni hodnoty stfidavé slozky usmérnéného proudu (napéti) ke stfedni

hodnoté usmérnéného proudu (napéti):

Efektivni zvinéni se da zméfit dvéma pfistroji, z nichz jeden méfi efektivni a druhy stfedni hodnotu sledované veli€iny. Je-li napf. efektivni

hodnota proudu /,, stfedni /,, pak je:

Zvinéni proudu zatéze u pulznich ménicu

Bézné je u pulznich méni¢a vyuzivan jen vztah definujici zvinéni proudu:

Al

Iy — |
o, =M~ MIN _ 2
IdM +IdM|N Id

Zpusoby zmensovani zvinéni

S ohledem na nékteré druhy zatézi je nutné zvinéni proudu omezovat. Prostfedky jsou nasleduijici:

1. Zmen$ovani efektivni hodnoty stfidavé slozky zatéze
2. ZvétSovani kmitoctu stfidavé slozky napéti zatéze, tj. zvétSovani frekvence
3. ZvétSovani indukénosti v obvodu zatéze

Zmens$ovani efektivni hodnoty stfidavé slozky napéti zatéze se da realizovat jen volbou specialnich, tzv. vicefazovych, spojeni ménicu.

Spinaci kmitocet ménice se voli vzdy co nejvyssi.

ZvétSovani indukénosti se provadi doplfiovanim obvodu zatéze vyhlazovaci tlumivkou.

Pomoci konstrukce spinanych zdroju se dnes dostavame se zvinénim proudu i pod 0,01. (tj.
také fakt, ze frekvence zvinéni se pohybuje v fadu desitek kHz narozdil od tyristorové generace u které jsou to stovky Hz. Zvinéni ma tedy

o dva fady vysSi frekvenci a daleko Iépe se potlacuje.
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Centrum pro povrchoveé upravy CTIV — Celozivotni vzdélavini

Centrum pro povrchove upravy

Centrum pro povrchové upravy v ramci vzdélavani v oboru povrchovych tprav pripravuje.

Na zakladé pozadavku firem a jednotlivc na zvySeni kvalifikace pracovnikl a pfedevsim zvyseni kvality povrchovych Uprav je mozné se
pfihlasit na:

K Zakladni kurz pro pracovniky lakoven

LPovilaky z natérovych hmot” — zahajeni kvéten 2009

[ Zakladni rekvalifikaéni kurz

,Galvanické pokoveni“— zahajeni ¢erven 2009

E Odborny kurz zaméfeny na protikorozni ochranu a povrchové Upravy ocelovych konstrukci

wPovrchové Upravy ocelovych konstrukci“— zahajeni duben 2009

K Zakladni kurz pro obsluhu a praci v galvanovnach

,Obsluha galvanovny*” — zahajeni fijen 2009

[ Zakladni kurz pro pracovniky praskovych lakoven

LPovilaky z praskovych plasti” — zahajeni duben, Fijen 2009

Rozsah jednotlivych kurz(: 40 hodin (6 dnu)

v s

Podrobnéjsi informace radi zasleme.

Email: info@povrchari.cz

Centrum pro povrchove upravy

Povrchové upravy ocelovych konstrukci

Odborny kurz zaméreny na protikorozni ochranu a povrchové upravy ocelovych konstrukci
Obsah kurzu:

K Koroze a degradacni korozni mechanismy.

[ Odolnost a volba materialu dle specifika prostredi
E Predupravy a ¢isténi povrchu ocelovych konstrukci
E Povrchové upravy ocelovych konstrukci.

E Kontrola kvality, zkuSebnictvi a inspekce

Rozsah hodin: 30 hodin (5 dnti)

Termin konani: duben 2009

BV \ Partnefi:
Uzavérka prihlasek: 15. brezna 2009 .

Veletrhy KANSTRUKCE
Garant kurzu: doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. Brno x
QRN
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Blizsi informace: Centrum pro povrchové upravy

Ing. Jan Kudlacek

Na Studankach 782

551 01 Jaromér

Tel.: +420 605 868 932
Email: info@povrchari.cz
www.povrchari.cz

Centrum pro povrchove upravy

Zakladni kvalifika€ni kurz pro pracovniky galvanoven

,Galvanické pokoveni*

Kurz je uréen pro pracovniky galvanickych provozu, ktefi si potiebuji doplnit vzdélani v této kvalifikacné naro¢né technologii povrchovych
Uprav. Program studia umoziiuje porozumét teoretickym zakladim a ziskat potfebné védomosti o zakladnich technologiich galvanického
pokoveni.

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

Obsah kurzu:

PFiprava povrchu pfed pokovenim

Principy vylu€ovani galvanickych povlaku
Technologie galvanického pokoveni

Nasledné a souvisejici procesy

Bezpecnost prace a provoz( v galvanovnach
Zafizeni galvanoven

Kontrola kvality povlakd

Ekologické aspekty galvanického pokoveni
PFiciny a odstranéni chyb v povlacich

Exkurze do pfednich provozl povrchovych Uprav

Rozsah hodin: 40 hodin (6 dn)
Termin konani: bfezen 2009 (dle poctu ucastnikl)
Uzavérka prihlasek: 28. bfezna 2009

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

Centrum pro povrchové upravy a

Centrum technologickych informaci FS EVUT v Praze
Ing. Jan Kudlacek

Tel.: +420 605 868 932

Email: info@povrchari.cz

www.povrchari.cz

Posluchadi po ukon&eni kuzru obdrzi certifikat o absolvovani kurzu
,Galvanické pokoveni*.
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" CTIV - CENTRUM TECHNOLOGICKYCH INFORMACT A VZDELAVANI

Kurzy y
Skoleni i _;ﬁ‘l St
‘\ J wilesT I‘E‘td-[ilg-il:l.l’

Propagacni cinnost

Odboma éinnost

CTIV a Fakulta strojni CVUT v Praze ve spolupraci s Centrem pro povrchové Gpravy, nabizi technické vefejnosti, pro
Skolni rok 2008 — 2009, v ramci programu Celozivotniho vzdélavani studijni program

POVRCHOVE UPRAVY VE STROJIRENSTVI

Od 17. inora 2009 bude zahajen dalSi béh studia, do kterého je mozno se jesté prihlasit.

V ramci programu CeloZivotniho vzdélavani na CVUT v Praze na Fakulté strojni se pfipravuje pro velky zajem dvousemestrové studium
,Povrchové Upravy ve strojirenstvi“. Cilem tohoto studia je pfehlednou formou doplnit potfebné poznatky o tomto oboru pro v8echny zajemce,
ktefi chtéji pracovat efektivné na zakladé nejnoveéjsich poznatkl a potrebuji ziskat i na zakladé tohoto studia potfebnou certifikaci v oblasti
protikoroznich ochran a povrchovych Uprav.

ZpUsobilost vtomto oboru je mozno prokazat akreditovanou kvalifikaci a certifikaci podle
standardu APC Std-401/E/01 ,Kvalifikace a certifikace pracovnik(i v oboru koroze a protikorozni
ochrany®, ktery vyhovuje pozadavkim normy ENV 12387.

Ve svych pedagogickych zamérech je toto studium koncipovano tak, aby ziskané védomosti
umoznily pracovnikiim v oblasti povrchovych Uprav fesit nejen bézné aktualni odborné problémy, ale
fesit i koncepéni a perspektivni otdzky z povrchovych Uprav a z oblasti protikoroznich ochran.

Duraz je kladen na vytvoreni uceleného prehledu teoretickych a praktickych poznatk( v souladu ﬁ
i

s nejnovéjSimi znalostmi v oboru povrchovych Uprav a protlkoroznlch ochran.

Koncepce studia vychazi z celosvétového prudkého rozvoje oboru povrchovych uprav
jako dulezitého priifezového oboru, ktery svoji Urovni ov||vnu1e technickou vyspelost
vyrobkd, jejich Zivotnost a kvalitu.

Cilem studia je zamezit technologickému
zaostavani oboru a to predevSim spolupraci
s fadou tuzemskych i zahrani¢nich firem a jejich
zastupcl a vytvofenim $pickového tymu
vyucujicich.

Studium je usporadano tak, aby nejdfive
byly doplnény znalosti zakladnich teoretickych
disciplin a v navaznosti na tento teoreticky
zaklad je pak koncipovana vyuka odbornych pifedmétt a specializovanych technologii, tykajicich
se protikoroznich ochran a povrchovych uprav ve strojirenstvi.

V prvém semestru je vyuka zaméfena na rozSifeni odbornych znalosti v oblasti
strojirenskych material(i, zakladu teorie koroze, koroznich odolnosti a charakteristik kovd,
volby materialCi a korozniho zkusebnictvi.

Ve druhém semestru je vyuka zaméfena na technologie anorganickych povrchovych
uprav — kovovych a nekovovych povlakd a technologie organickych povrchovych uprav,
tzn. povlaki z natérovych hmot a plastd. Velkd pozornost je vénovana predipravam
povrch kovu a jejich Cisténi, technologiim galvanického pokoveni, pokoveni zZarovym
stfikanim i v roztavenych kovech, smaltovani a konverznim povlakim. Vyuka je
orientovana i na problematiku pfistrojové techniky a méfeni v oboru povrchovych uprav
i obecné ve strojirenstvi.

Zafazeny jsou pfednasky o progresivnich technologiich, ekologickych zalezitostech
oboru, ale i o rekonstrukci a vystavbé zafizeni pro povrchové Upravy. Pozornost je
vénovana normam, legislativé a bezpec¢nosti prace.

Posluchaé¢lm budou po ukoncéeni studia pfedany doklady o absolvovani, resp. mohou po slozeni potfebnych zkou$ek (dle pozadavkd
a potieb posluchagti) ukongit studium kvalifikadnim a certifikadnim stupném [s€e] o4yl inZenyr.

Podrobné informace véetné uéebnich plant a pfihlasky ke vSem formam studiu je mozno ziskat na adrese:

Fakulta strojni CVUT v Praze
Centrum technologickych informaci a vzdélavani
Ing. Jan Kudlacek
Technicka 4
166 07 Praha
Tel: 224 352 622

605 868 932

E-mail: Jan.Kudlacek@fs.cvut.cz; info@povrchari.cz

Info: www.povrchari.cz
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Odborné akce
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tradiéni setkani odbornika = oblasti povrchovych aprawv
legisiativni zmény

informace o novych technologickych postupech
seznameni s novymi vyrobky a pripraviky

prezentace firmy prostrednictvim pfednasky, reklamy
ve sborniku, apod.

%] . DO s ro., Tolstého 2, 586 01 Jihlava
H]izsi i“f“rmaﬁ’ tel.: S57 571 681, e-mail: majerovacdeo.cz

Wanikalphovioz

poeviichovychitipray,

35. konference s mezinarodni ¢asti
11. - 12. bfezna 2005 v hotel Pyramida, Praha 6

Infermace:
PhDr. Zderika JELINKOVA, CSc. - PPK
Korunni 73

130 00 PRAHA 3

Tel./Fax: 224 256 668

e-mail: jelinkovazdenka@seznam.cz
www.sweb.cz/jelinkovazdenka
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Centrum pro povrchove upravy

porada ve dnech ,-‘\)
vl B %
1. = 2.4. 2009 u.r—‘(\_ \@._{:’i ; oy
. . CHy .r? fie
Odborny seminar *  2a podpory

KVALITA VE YROBE e
Hotel Zamek Cejkovice

o - _ MM zisoe  Techmicky iydenh  KONSTRUKCE
- www.povrchari.cz

Brno

15.-17.4.2009

PRAZSKY VELETRINI AREAL LETRANY
PRAGUE LETNANY EXHIBITION CENTRE

40. Mezinarodni konference
o natérovych hmotach
pod odbornou zaidtitou ;
Oddéleni natérovych hmot a erganickych

poviakd
Fakulty chemicke-technologickeé
Univerzity Pardubice

40. KNH se kona v Pardubicich

Informace: doc. Ing. Andrea Kalendova, Ph.D.
Univerzita Pardubice

Fakulta chemicko-technologickd
nam, Cs., legil 565

532 10 Pardubice

tel: 466 03T 272

e-mail. andrea_kalendovafdupce oz
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18. mezinarodni konference metalurgie a materiabd

ME AL

2009
19. - 21. kvéten 2009

Conveny pimak
Humdac nad Moravicl, Cesiul Republia. EU

www.metal2009.com
|

Cenik inzerce na internetovych strankach www.povrchari.cz

a v on-line odborném &asopisu POVRCHARI

Moznost inzerce

E  Umisténi reklamniho banneru

B Umisténi aktuality

B Umisténi loga Vasi firmy — Partnera Centra pro povrchové Upravy

B 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 aktuaini strance véetné odkazu na webové stranky inzerenta
Cena:

B 1 mésic - 650 K& bez DPH

B 6 mésicd - 3 500 K& bez DPH

B 12 mésicl - 6 000 K¢ bez DPH

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

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

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

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

Umisténi reklamy v on-line odborném Obg&asniku POVRCHARI

B 1/4 strany - 500 K& bez DPH
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

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

Galvanizacéni material

Tegumit 21
Spolehliva plastifikace zavésu

Dokonald povrchova dprava Vasich wyrobkl
zaCind uZ pfi plipravé galvanizaln| linky
8 jejiho zafizeni. Perfekini stav zavésove
techniky zabrani zbyteCnemu pokoven| zavésl
| kontaminaci jednotivech lazni v linca. Nowvy
pfipravek na plastifikac zavésu Tegumit 21
zaruéi, e Vage zavésy zistanou dlouho jako
nove

Viastnosti technologie Tegumit 21

« Tegumit 21 lze aplikovat na zavésy z médi
titanu, mosazi, hliniku | ocel:

« Ddolava viem galvanickym laznim i
kratkému panonu do tri- | tetrachlorethylenu

« YWnikajicl mechanicka odolnost a odonos!
vidi poskrabani

¢ Tegumit 21 je elasticky a tedy vhodny na
prugne spoje

Tegumit 21 ma vynikajic philnavost k
zavesu | po diouhém poudivani

« O5etil zavés Tegumitem 21 je snadné
Tegumit 21 se aplikuje ve dvou krocich
Primar. zajisti optimalni adhezi syrchniho

poviaku

TopCoat: vytvoll svrchni poviak obsahujici
PVC

Kontakt

Atotech CZ, a.s. Tel: +420 483 311 551 r h
Dvorska 9 - . é ﬂTaTECH

Fax:+420 483 311 580
46601 Jablonec nad Nisou  www.atotech.cz
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KOROZNI KOMORY
SkFinové a truhlové komory pro: H‘ g lﬂ

- ZKOUSKY V SOLNE MLZE
NSS, AASS, CASS

- KONDENZACNI ZKOUSKY

- KOMBINOVANE
a CYKLICKE ZKOUSKY
Standardy CSN EN 1SO 9227, ASTM B 117,

ISO 6270-2, PV 1210, VDA 621-415,
SWAAT ASTM GB85 a mnohé dalsi

skfiné 400, 1000 a 2000 litr( prac. objemu
58 sériové vyrabénych modell
manualni a programovatelné modely Stolni komory pro:
autorizovany cesky a slovensky servis - KONDENZAC Ni ZKOUgKY
T - ZKOUSKY s SO, -

» KESTERNICH TEST

M '?ﬁ”“’ !
“ |

truhly 400, 1000 a 2 500 litrd prac. objemu

stoini komory 300 litrd prac. objemu

prodej, servis, poradenstvi: LABIMEX CZ s.r.o.,
Na Zamecké 11, 140 00 Praha 4
tel: 00420 241740120 email: prazak@labimex.cz, info@labimex.cz
fax: 00420 241 740 138 mobil: 00420 602 366 407 www.labimexcz.cz
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SLUNECNI SIMULACE
a UV TESTERY

Q-SUN Xenon Test Chamber

Q-LAB
Q - SUN

komplexni sluneéni simulace
svétiem xenonové vybojky,
- regulace teploty, intenzity
osvitu, teploty c¢erného panelu
- moZnost regulace relativni
vihkosti vzduchu
- moznost postriku vzorkda vodou
- registrace dosazené davky osvitu
- programovani cyklickych testu

R = e Q“v TESTER

simulace UV slozky slunecniho
zareni k urceni viivu svétia na
degradaci materialo

- regulace intenzity osvitu a teploty
komory a cerného panelu

- programovani cyklickych testu

- osvit lampami UVA340, UVB313, CW
- moznost kondensaéni zkousky

- moznost postfiku vzorku vodou

prodej, servis, poradenstvi: LABIMEX CZ S.1.0.,
Na Zamecké 11, 140 00 Praha 4
tel: 00420 241 740120 email: prazak@labimex.cz , info@labimex.cz
fax: 00420 241 740 138 mobil: 00420 602 366 407 www.labimexcz.cz
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rve'v.Brne

Leden 2009

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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14.-18. 9. 2009

Exhibition Centre

Brno - Vystaviste @

www.bvv.cz/msv sewheie | gyy r\
r

S4T 00 B
tel a0 541 152 026

www.bwv.cz/translog w0 5% \eletrhy

emall men@teocz

s et iy B I' n D
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Redakce online éasopisu POVRCHARI

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