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Slovo uvodem

Vazeni pratelé, povrchafri,

zdravime Vas v letnim dovolenkovém €ase a tak snad na zacatek jeden ne moc vesely ani realny. Tuze vzdélani se radili, od kterého
pismena ty zmény zacit. Az se shodli, Ze za¢nou od pismena f. ,Zménime fSechno a fSem"“.

Ale ted uz vazné, tfeba o vzdeélani, vzdélavani a védeéni.

,Nevzdélanost je osudem nas vSech, protoze je nutnym disledkem kapitalizace ducha“. To fika, mimo jiné, sou¢asny véhlasny rakousky
filosof Konrad Paul Liessmann, kterého proslavila pfedevsim jeho kniha vydana i v éeském prekladu pod nazvem Teorie vzdélanosti: omyly
spolec¢nosti védéni, ktera velmi kriticky hodnoti tzv. Bolorisky proces, tykajici se reforem a zmén vzdélavani predevsim v duchu jeho unifikace
a kvalifikace. Zasadnim nedostatkem tohoto procesu a jeho sméfovani je normovani vzdélavani, tak jak se v Evropské unii normuje vSechno.
Nelze totiz zasadné posuzovat vzajemné vSechny védecké obory, pfedepisovat bakalarské vzdélavani do oborll (napf. i technickych) v nichz
je tato zkracena forma samoznicujici a tudiz vylouend, ani nelze orientovat vysoké Skolstvi jen jako $kolici stfediska na budouci profesni
uplatnéni.

Nejhor§im negativem tohoto evropského pohledu komisafd pro vzdélavani, za Siroké podpory dnes uz nastésti jen nékterych viad je duch
tohoto Boloriského reformniho procesu, ktery je zcela kupecky: studenti pocitaji kredity, ucitelé publikace, vedeni $kol penize, reformatofi
gkolné. Cim vice se pogita, tim méné se premysli (studuje, zkouma, ugi). Mysleni a vzdélavani patfi totiz odjakZiva k sob& a musi byt
svobodné. A to i od vliva politickych a tlakd finan¢nich, napfiklad i od nemoralniho k$eftovani s tituly.

Aby to filosofovani neskonéilo az moc pesimisticky, tak na zavér trochu ze studentského ver$ovani, jak koluje na internetu na adresu
nékterych, o ziskavani jejich titult:

Povidala krava kravé ,Neru$, ¢tu si skripta pravé.
Az je pfectu a napisi referat, udélam si doktorat".
Druha krava nato vece:

,Doktorat — ten ziskas lehce, ba i diplom dostanes, ale kravou ztstanes.”
) pz—"
Tak zase pfité a zdravime Vas viechny /L <

doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. Ing. Jan Kudlaéek, PhD.

Lokalni galvanické pokoveni - tamponovani

Jifi Cerman, Petr épatenka — TU v Liberci

Uvod

Tamponové pokovovani je upravenou technikou galvanického pokovovani. Stejné jako u galvanického pokovovani je pokovovany
predmét pfipojen jako katoda. Anoda je vSak umisténa v drzaku a obalena savym materialem, do néhoz nasakne elektrolyt. Ten je
nositelem iontd povlakujiciho kovu. PFi dotyku obalené anody se uzavfe elektricky okruh a na povrchu pokovovaného objektu se

homogenniho povlaku,
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je nutno anodou po substratu rovhomérné pohybovat [1,2]. Poté, co obal anody ma uz nedostatek elektrolytu, je opétovné namocen do
elektrolytu a cely proces je opakovan do té doby, nez je dosazeno pozadované tloustky povlaku. V pfipadé automatizace provozu je mozno
privadét elektrolyt pomoci ¢erpadla pfimo do tamponu.

Popis technologického pracovisté

;

@

Pracovisté se sklada z pracovniho stolu, na kterém je ve specialnim drzaku
umisténo Sest plastovych nadob na pouzivané Cistici 1azné a elektrolyty. Viastni
depozice probiha v plastovych kontejnerech, do kterych odtéka prebyteéna
pracovni lazen, obr. 2.1. Tuto pfebyte¢nou lazen je mozné po filtraci dale pouzit
Vv pracovnim procesu

Pro vlastni galvanické tamponovani jsou pouzity anodové drzaky pro maximalni
prachod proudu 75 A. Do drzaku jsou pomoci zavitu pfipevnény anody. Jako
tampon slouzi obaly z polyesteru. Pouzity elektricky zdroj
SELETRON SPS — 1560 — AH, dodava usmérnény elektricky proud v rozsahu
0 — 24 V a proud v rozsahu 0 — 60 A. Pro zajisténi bezpecnosti prace obsluhy pfed
nebezpe€nymi vypary z lazni je pracovisté vybaveno odsavanim skladajiciho se
z odsavaciho polohovatelného ramene, které umoznuje jednoduchou manipulaci
a spolehlivou fixaci v nastavené poloze s pracovnim rozsahem 2 metry.

Obr. 2.1 Vlastni technologické pracovisté

Povlakovani vlastni formy pro zpracovani pénénych polyuretant

Po provedeni pilotnich testl s povlakovanim na hlinikovém substratu, bylo pfikroéeno k povlakovani vlastni formy pro zpracovani
pénénych polyuretant. U téchto forem dochazi vlivem provoznich podminek, jako je cyklické otvirani a zavirani, k opotfebeni délici roviny
a tim ke ztraté tésnosti formy. Dnes pouzivany zpUsob opravy této netésnosti délici roviny navarfovanim zpusobuje ve formé vnitini tepelné
pnuti, které vytvafi deformace. Tyto deformace zpUsobuji zmény rozméru a oba dily formy musi byt slozitou ruéni praci opétovné slicovany na
pozadovanou tésnost. Z téchto dlivodu bylo pfistoupeno k pouziti technologie galvanického tamponovani za ucelem zvy$eni povrchové
tvrdosti a otéruvzdornosti na povrchu délici roviny.

Vlastni forma byla pfed povlakovanim dikladné ocisténa pomoci technického benzinu a délici rovina byla jemné prebrousena, aby z ni
byly odstranény oxidy vzniklé béhem elektroerozivniho obrabéni. Okoli délici roviny bylo maskovano proti nezadoucimu pokoveni pomoci
PVC pasky, viz obr. 3.1. Cela forma byla ulozena v plastové vané, do které odtékal prebytecny elektrolyt a Cistici lazné. Po zkuSenostech
ziskanych z provedenych pilotnich testt byla zvolena multivrstva vrstva skladajici se ze zakladni niklové adhezni vrstvy, po které nasledovala
meédéna vrstva, niklova vrstva, médéna vrstva a na ni byla nanesena povrchova niklova vrstva, viz obr. 3.2. TlouStka multivrstvy byla volena
100 um, ze znalosti Sifky a délky délici roviny byl uréen potfebny vykon (A.hod), ktery musel byt pfenesen elektrolytem, viz vzorec 3.1.
Po napovlakovani bylo odstranéno maskovani z PVC pasky a nasledné byla cela forma ocisténa pomoci technického benzinu. Po tomto
ogisténi nasledoval oplach destilovanou vodou. Ugelem bylo odstranéni elektrolytu, ktery se mohl dostat do dutin a nepfistupnych mist formy.

t= (3.1)

kde W...... vykon [A.hod]

fo faktor l4zné [A.hod/mm?®um]
S, povlakovana plocha [mm?]
| ST tloustka vrstvy [um]

Obr. 3.2 Struktura nanasené multivrstvy zprava do leva — substrat, adhezni mezivrstva
niklu, méd, nikl, méd, nikl (zvétseni 1000x)

Zkousky otéruvzdornosti ochranné vrstvy na délici roviné
formy

Pro uréeni otéruvzdrnosti nanesené multivrstvy byla navrzena zkouska
simulujici otevirani a zavirani formy béhem provozu. Princip je zalozen na
pfimo&arém vratném pohybu hlinikového kladivka (z materialu CSN 424201.61,
pevnost v tahu Rm 380 MPa, tvrdost 100 HB). Kladivko definovanou silou narazi
do povlakované délici roviny a tim vytvafi opotfebeni simulujici zavirani formy
(obr. 4.1 24.2).

Pfi vlastni realizaci je testovana forma pevné pfiSroubovana ke
stolu konzolové frézky s moznosti variabilniho posunu ke vS§em méfenym

Pevné uchyceny pneumaticky kompresor

Srpen 2010 strana 2



Online ¢asopi www.povrchari.cz

byl upevnén bocné u vietena frézky a opatfen pneumatickymi hadicemi a regulatorem tlakového vzduchu (obr. 4.1). Pfi tlaku vzduchu 2,04
atm. byl dder na plosku kladivka 4 kg a pfi tlaku 7,3 atm. se rovnal Uderu 50 kg na ploSku Uderoveho kladivka. Tyto hodnoty jsou pro rozmér
kladivka 5 mm x 50 mm. Uderové sily byly méfeny pomoci primyslové vahy. Rozmeéry pouzitych kladivek a pusobicich sil jsou v tabulce 4.1.

Obr. 4.1 Princip testovani otéruvzdornosti Obr. 4.2 Kladivko vytvarejici opotfebeni délici roviny

Po provedeni testu bylo opotfebeni ve dvou mistech zdokumentovano pomoci digitalni fotografie, viz obr. 4.3, 4.4. A opotfebeni bylo
vizualné porovnano a vyhodnoceno, viz tab. 4.2.

Tab. 4.1 - Podminky méreni otéruvzdornosti

Misto Tvar délici i; ZT/?(QI Smykani Pocet cyklu Pusobici sila Uderny tlak
testu roviny [mm] [ano/ne] [] [N] [MPa]

1 Rovinny 50x5 ne 20 000 40 0,16

2 rovinny 50x5 ne 20 000 500 2,00

Obr. 4.3 Opotfebeni v misté 1 Obr. 4.4 Opotrebeni v misté 2

Tab. 4.2 - Vyhodnoceni testu opotiebeni ochranné vrstvy na délici roviné formy

Misto testu Stav povrchu délici roviny po testu
1 Povrch velmi lehce otlaéen bez zjevného poSkozeni vrstvy
2 Povrch velmi lehce otlacen bez zjevného poSkozeni vrstvy

Z méfeni otéruvzdornosti délici roviny formy ve dvou vybranych mistech, viz tab. 4.1 a obr. 4.3 a 4.4 vyplyva, Ze v obou pfipadech
nedoslo k vyraznému poskozeni délici roviny a to pfi pfitlacném tlaku 0,16 MPa i 2 MPa. Povrch délici roviny je v téchto mistech pouze lehce
otlacen a nedoslo k poSkozeni ochranné vrstvy.

vrw

Méreni tvrdosti ochranné vrstvy v pii€éném fezu

Méfeni bylo provadéno v misté 1 po testu opotfebeni ochranné vrstvy na délici roviné formy. Vlastni meéfeni bylo realizovano na
zafizeni mikrotvrdomér MICROMET 2100 (BUEHLER). Vzorek se délil napfi¢ vrstvou (pomoci rozbruSovaciho zafizeni po
pfedchozim hrubém vyfiznuti vzorku z formy) pro metalografické pozorovani. Na vzorku bylo provedeno méfeni tvrdostia uréeni tloustky
jednotlivych vrstev, tab. 5.2. Tvrdost byla méfena metodou Vickers pfi zatizeni 10g (HV 0,01) . Naméfené hodnoty tvrdosti byly
zpracovany a shrnuty v tabulce 5.1. Fotodokumentace byla provedena pomoci optického mikroskopu NEOPHOT 32 pfi zvétSeni
500x, viz obr. 5.1.
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Obr. 5.1 Struktura vrstvy v pficném rezu v misté 1, pfi zvétseni 500x

Tab. 5.1 - Vysledky méreni tvrdosti v misté 1

Vzdalenost od povrchu Tvrdost
Vrstva d1 [um] d2 [um] d [um]
[um] HV 0,01
Ni 5 457,2 7.4 6,4 6,9
Ni 7,8 422,4 6,6 7,2 6,9
Cu 28,6 128,4 11,9 12,1 12,0
Cu 39 144,9 11,5 11,1 11,3
Ni 55 486,5 6,2 6,2 6,2
Ni 66,2 504,8 6,4 5,8 6,1
Cu 98,6 130,5 11,5 12,3 11,9
Cu 110,4 128,3 11,9 12,1 12
Al 140,2 75,0 15,8 15,6 15,7
Al 147,5 74,1 16,0 15,6 15,8

Tab. 5.2 - Vysledky méreni tloustky jednotlivych vrstev v misté 1

Typ vrstvy Tloustka jednotlivych vrstev [um]
Nikl (Ni) 21
Méd (Cu) 36,6
Nikl (Ni) 254
Méd (Cu) 38,2
Adhezni mezivrstva (Ni/Zn-P) 1,6
Celkova tloustka [um] 122,8

Z vysledk méreni tvrdosti vyplyva, Ze povrchova tvrdost ochranné vrstvy Ni v pficném fezu je pfiblizné 450 (500 — 420) HV 0,01, viz
tab. 5.1, oproti samotnému substratu, ktery ma tvrdost kolem 140 HV 0,01. NarGst tvrdosti je tedy pfiblizné o 375 HV 0,01. V mistech, kde je
v multivrstvé niklova vrstva, stoupéd tvrdost na hodnoty pfes 500 HV 0,01, naproti tomu v mistech, kde je mezivrstva médi, klesa hodnota
tvrdosti na hodnoty kolem 75 HV 0,01. Z méreni tloustky vrstvy (tab. 5.2) je patrné, ze vrstva ma tloustku pfes pozadovanych 100 um.

Zaveér
V réamci provedenych testd byla ovéfena vhodnost pouziti technologie lokalniho galvanického tamponovani pro povlakovani délici roviny
formy pro zpracovani pénénych polyuretant za ucelem zvySeni povrchové tvrdosti a otéruvzdornosti. Méfeni tvrdosti prokazalo narist

povrchové tvrdosti o 375 HV 0,01 oproti nepovlakované formé pfi pouziti ochranné niklové vrstvy. Test otéruvzdornosti simulujici opotfebeni
formy za provozu prokazal dale, ze se vrstva pod vlivem zatizeni nezborti a nedojde k jejimu odstranéni.
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Tato prace byla vytvofena za podpory projektu FI—IM5/065 Ministerstva pramyslu a obchodu.
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Management rizika z pohledu strategie ISO
Ing. Jaroslav Skopal, CSc.

Centrum technické normalizace pfi Ustavu strojirenské technologie FS CVUT v Praze

,Bez rizika neni pokrok* a ,Cim vétsi riziko, tim vétsi odména“ jsou dobfe znamé pravdy. Obé v&ak mohou byt naplnény pouze, je-li riziko

podrobeno managementu. Management rizika je dllezitou soucasti pojistovnictvi jiz asi 50 let, ale v posledni dobé vesel ve vét§i znamost
jako celosvétové nastupuijici filosofie managementu. Je to metodologie postavena na zdravém rozumu, ktera umoznuje jasné nasmérovani
a vytvoreni cesty pro rozhodovani uvniti organizace. Nelze opomenout, Ze pfistup k riziku se méni misto od mista. Dnes nejvice zafici odvétvi
a organizace chapou, Ze pusobeni na dynamickych trzich vyZzaduje dobfe trénované a vSestranné zaméstnance schopné zvladat vyzvy stale
a rychle se méniciho prostfedi pro business. Toto vedlo k vyvoji a rozvoji schopnosti nutnych k pfekonani komplexnosti a nejistoty, které
je nutno ¢elit ve stéle vice konkurenénim svété. Praktik managementu rizika budoucnosti musi podporovat znalostni potteby feditel(l, Ufednikd
organizaci a vladnich entit tak, aby bylo zajiSténo preziti. Tak jako dosahl management rizika téchto novy urovni zralosti, byl business
konfrontovan s pozadavky na odpovédné;jSi vedeni spolecnosti. Aby mohlo byt vedeni spole¢nosti efektivni, musi byt podpofeno dislednym
procesem managementu rizika a silnym kontrolnim zaji$ténim. Management rizika identifikuje potfebu kontrol, zatimco interni audit poskytuje
jistotu, ze tyto kontroly byly provedeny a jsou efektivni. Vedeni spole¢nosti je pojivo, které drzi organizaci pohromadé v jeji honbé za jejimi cili.
Management rizika pak poskytuje pruznost a interni audit jistotu. Casty dohled umoZfiuje zakonodarcim demonstrovat, Ze néco udélali, ale je
Ze jakmile zakon vstoupi v platnost, zacinaji lidé pracovat na tom, jak ho obejit. Co je Zadouci, je navrat k etickému managementu s velkou
odpovédnosti za €innosti. AZ pfili§ Casto nastava situace, Ze kdyZ je néco Spatné, je za to odpovédny systém, ale nikdo nenese odpovédnost
za rozhodnuti, které k chybé vedlo. Nikde neni tento trend k neodpovédnosti zfeteln&jSi, nez na politické a nadnarodni spole¢enské urovni.
V oblasti vedeni spolecnosti je pro organizace vyzvou jasné identifikovat rizika, ktera je nutno Fidit tak, aby bylo mozné prevést strategické cile
do operativni reality a pfifadit odpovédnost za jejich efektivni Fizeni. Nanestésti az pfili§ mnoho organizaci nerozliSuje mezi odpovédnosti za
rozhodnuti a odpovédnosti za provedeni rozhodnuti. Toto je misto, kde se stava rozvoj a prejimani kultury rizika specifické pro organizaci
rozhodujicim.
Kultura rizika vznikd ve chvili, kdy vS8ichni zaméstnanci, na vSech uUrovnich pfijmou odpovédnost za chovani vztahujici se k jejich
individualnimu vykonu a konani, a nebo na zakladé rozumné analyzy predvidatelnych rizik, pfilezitosti a s nimi spojenymi dopady na
strategické cile spole€nosti. Posun smérem k zahrnuti procesu managementu rizika do pracovniho ramce vedeni spole€nosti byl
u spole€nosti mimo severni Ameriku z dlvodu externich sil jako zmény vlad a burz cennych papird o trochu rychlejsi.
Mnoho entit se snazi povzbuzovat organizace k zaclenéni norem kvality, bezpe€nosti a environmentu do svych ¢innosti cestou systému
certifikace nebo shody a jsou prekvapeny, kdyz se setkaji s opozici, v nékterych pfipadech i s nepratelstvim, fediteld a managementu. Tak jak
organizace hledaji cestu k pfeZiti ve stale vice konkureninim svété, je nezbytné, aby technické normy poskytovaly skuteéné
a demonstrovatelné pfinosy. Organizace s kladnym vztahem k fizeni rizika jsou obecné otevienéjsi k implementaci mezinarodnich norem jako
rizika a tudiz maximalizovat pfilezZitosti smérem k dosazeni firemnich cild.Management rizika je integralni soucasti dobrého managementu.
Jednd se o opakovany proces neustélého zlepSovani, ktery je nejlepSi zavést do existujicich praktik nebo business procesu.
Efektivni rezim managementu rizika je kombinaci kultury, procesl a struktur. Které jsou fizeny smérem k realizaci potencialnich pfilezitosti pfi
soucasném Fizeni nepfiznivych efektld. Kultura organizace je suma jejich lidi, symbold, pfibéhd, obchodnich zku$enosti, silovych struktur,
kontrolnich systému, organizaéni struktury, ritudld a rutin, které ji svou kombinaci ¢€ini unikatni. Proces managementu rizika mGze byt zaloZzen
na:

- narodni normé, jako napf. AS/NZS 4360:2004 (Australie a Novy Zéland), CAN/CSA-Q850-1997 (Kanada), nebo JIS Q 2001:2001
(Japonsko);

- normé vyvinuté odvétvim, jako je napf. norma vyvinuta organizacemi pro management rizika ve Velké Britanii a pfejata Federaci
evropskych asociaci managementu rizika;

- pracovnimi ramci managementu rizika, jako je nap¥. ramec vyvinuty COSO (Committee of Sponsoring Organizations of the Treadway
Commission);

-nécim vyvinutym ,doma*, co formuje terminologii a Urovné rizika v organizaci.
Prijata struktura musi zajistit, Ze vSechna rizika maji svého vlastnika, ktery ma odpovédnost za jejich fizeni a zaroven pravomoci k €inéni
rozhodnuti ve vztahu k zachazeni s rizikem.

Management rizika je odpovédnosti liniového managementu a i pfesto, Ze mohou existovat experti radici a usnadrujici €innosti
Managementu rizika, odpovédnost nem(ze byt managerem s pravomocemi k provadéni rozhodnuti o specifickém riziku delegovana.
Management rizika se musi také stat integralni sou€asti procesu strategického planovani.

Kone&nym vysledkem je nasmeérovanim firemni kultury, proces( a struktury smérem k realizaci potencialnich pfilezitosti spolu se sou¢asnym
fizenim nepfiznivych efektl v honbé za dosazenim cild organizace.

Jakykoli pfijaty proces managementu rizika musi zajistit:

— ustanoveni jasnych cest komunikace a konzultaci se vSemi pfisluSnymi zainteresovanymi stranami, a to jak externimi tak internimi;

— radou firmy vyvinuty a vyhlaSeny kontext rizika, ktery odrazi kulturu rizika pozadovanou od zaméstnancu a definujici strukturu nutnych
analyz;

— vytvoreni rigorézniho procesu k identifikaci co, kdy, kde, pro¢ a jak mohou udalosti zvysit, zamezit, degradovat nebo oddalit dosazeni
cild firmy;

— stanoveni okolnosti a pravdépodobnosti a tedy i Urovné rizika a identifikaci a zvazeni existujicich kontrol;

— porovnani odhadnutych urovni rizika s ustanovenymi kritérii a zvazeni rovnovahy mezi potencialnimi benefity a nepfiznivymi vysledky;

— vyvinuti a implementaci specifickych, nakladové efektivnich strategii a akénich plant pro zvyseni benefitli a redukci potencialnich
nakladu;

— neustalé monitorovani a revize efektivity vSech krokd v procesu managementu rizika tak, aby bylo zajisténo neustalé zlepSovani a aby
bylo zaji$téno, Ze priority neni nutno ménit z divodu zmény okolnosti.

Takovyto proces mlze byt aplikovan na mnoha urovnich organizace. Muze byt aplikovan na strategické uUrovni a na taktické a operativni
urovni firmy. Mize byt aplikovan u specifickych projektd, jako jsou outsourcingové ¢innosti nebo hlavni infrastruktura, pro pomoc pfi
specifickych rozhodnutich, nebo k Fizeni specifickych rizikovych oblasti, jako jsou pozadavky kvality, bezpecnosti, nebo environmentu.
Jednou z vyzev, se kterou jsou €asto konfrontovani ti, ktefi chtéji implementovat ISO 9001, ISO 14001 nebo rizné bezpec¢nostni normy do
firmy, je jejich rozpoznani jako odpovédnosti star§iho vedeni a liniového managementu, stejné jako odpovédnosti kazdého pracovnika.

Proces managementu rizika mize byt vyuzit k identifikaci téch aspektt kvality, environmentu nebo bezpecnosti, které jsou kritické pro
dosazeni cild spolecnosti, k identifikaci toho, jakou pozici ma v organizaci odpovédnost a vlastnictvi vzhledem k zajiSténi vykona, a jaké
¢asti organizace jsou odpovédné za implementaci rozhodnuti vlastnikd rizika. Praktici managementu rizika se ¢asto stavaji svymi

novy fenomén, jak ilustruje nasledujici citat od dlouholetého komentatora
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a filozofa managementu rizika Felixe Klomana. Jeho komentar v ,The Revolt of the Risk Manager® publikovany v fijnu 1971 v Bests
Review je dnes stejné platny a aplikovatelny jako pfi svém prvnim publikovani: Dokud nebude manaZzer rizika zcela oprostén od svych
realnych a psychologickych vazeb na pojiStovnictvi, nebude schopen vykonavat svou funkci v managementu rizika.

Vyzvou pro souc¢asné managery rizika neni jen oprostit se od mantry Ze ,management rizika je pouze o pojisténi a kdyz jsme pojisténi,
zvladli jsme sva rizika“, ale spiSe byt akceptovan ,risk makery“ a ,risk takery“ na vSech drovnich organizace jako poskytovatel rad a sluzeb.
Jsou to pravé ,risk makefi“ a ,risk takefi“, kdo musi byt vlastnikem rizika a musi mit odpovédnost za jeho efektivni fizeni. Nasledek nejistoty
pozice managementu rizika v organizaci a role managera rizika je vnimana mnozstvim osob a profesnich organizaci prezentujicich se jako
skute¢ni ,managefi rizika“. Stejné jako ucetni profese rozpoznala nutnost profesionalniho programu univerzitniho studia osob nabizejicich
ucetni sluzby, je tfeba stejného programu pro praktiky managementu rizika. Toho bylo dosazeno v riznych Urovnich a pomalu si to ziskava
prijeti v mnoha zemich, napf. Australii, Kanadé, Jizni Africe, Velké Britanii a USA. Formalni programy managementu rizika, které byly
vyvinuty, nejsou substitutem existujicich kvalifikaci, ale spiSe deStnikem, pod kterym je moZno shromazdit Sirokou fadu ucastnikl
managementu rizika a kde mohou byt rozpoznani jako profesionalové managementu rizika, ktefi nesou jadro zakladnich informaci a ktefi se
drzi striktniho kodu jednani. Tento vzdélavaci a profesni pfistup k rozvoji byl usnadnén organizacemi jako Institut managementu rizika ve
Velké Britanii, Novozélandskou spole¢nosti managementu rizika, Instituci managementu rizika Australie a Jihoafrickym institutem
managementu rizika.

Tyto organizace maji spolecny cil pfivést dohromady vSechny skupiny zapojené do fizeni rizika za ucelem:

- propagace a podpory zajmU a rozvoje spoluti¢astniki managementu rizika;

- poskytovani féra pro vyménu pohledd, myslenek a zkuSenosti s managementem rizika;

- propagace a podpory vzdélavacich aktivit a vyzkumu podporujicich profesionalni rozvoj védy, dovednosti, pfistupt a znalosti managementu
rizika;

- podpory rozvoje vzdélani v managementu rizika a vyzkumnych programu na univerzitach a podobnych institucich.

Efektivni management rizika neni jen Zadouci aktivita businessu, ale je dllezity také na narodni, regionalni a lokalnich Grovnich viady, jestlize
chce spole¢nost vyuzivat efektivné své zdroje a také pro obecné blaho lidi. Je jeSté hodné co zlepSovat v tom, jak vlada fidi riziko
v rozvinutych ekonomikach, av$ak benefity, kterych musi byt dosazeno v rozvijejicich se zemich, jsou neméfitelné ve vztahu ke zmenseni
lidského utrpeni a usnadnéni ekonomického rozvoje. Management rizika je bran jako aktivita businessu, ale mél by byt také vyuzivan ne
vyvoji infrastruktury, ktera obstoji pfi pfirodnich katastrofach, a pfi poskytovani programi pro minimalizaci lidského utrpeni. Toto neznamena,
éiny.

NejvétSim rizikem je neriskovat vibec. Vyzvou pro nas vSechny je fidit riziko tak, aby byl zajistén Uspésny vysledek. Riziko musime
podstoupit, chceme-li se uéit, citit, ménit se, rust, milovat a Zit. Pouze osoba, ktera riskuje je svobodna.

Tato problematika bude obsahem odborného seminare
MANAGEMENT RIZIKA STROJNICH ZARIZENI,
ktery se uskutecni 16. 9. 2010 v Brné na Vystavisti.
(viz str.15 - Odborné akce)

Povlaky pro galvanoplastiku

Michal Pakosta, Jan Kudlagek — Ustav strojirenské technologie, Fakulta strojni, CVUT v Praze

Galvanoplastika, jinym terminem elektroformovani je technologicky postup k reprodukci dilcd, respektive vyrobé skofepin budoucich
forem pro liti ¢i lisovani, galvanickym vylu¢ovanim kov( na model.

Funkéni galvanické povlaky na bazi niklu a jeho slitin

Tyto galvanické povlaky, na rozdil od korozné ochrannych povlakli, mohou dosahovat tloustek az nékolika mm. SloZeni lazni a pracovni
podminky vylu€ovani funkénich galvanickych povlaku jsou ¢astecné odliSné oproti béznym galvanickym laznim a to i co do parametr
pouzivanych u ozdobné ochrannych povlaka.

Vzhledem k poZzadavkim na vlastnosti funkénich galvanickych povlakl nelze jiz mnohdy vystacit s vylu¢ovanim ¢istych kovu. Proto jsou
rozvijeny technologie vylu€ovani slitinovych sytém( binarnich, pfip. i viceslozkovych. Vylu€ovani binarni soustavy predstavuje mnohem
komplikované;jsi katodicky déj nez je tomu u Cistého kovu. Je to zpUsobeno pfedevsim odliSnosti elektrochemickych potenciald obou slozek.
Ke komplikovanosti pak dale pfispivaji i absorpéni jevy, riznost difuznich koeficientl obou elektroaktivnich kationtt, v nékterych pfipadech
rozdilna stabilita komplex{ kovovych kationtd vznikajicich v elektrolytu i jiné faktory.

Vzhledem k tomu, Ze fadu kovu, u nichZz by bylo mozno ocekavat mimorfadné pfiznivé vlastnosti z hlediska tribologickych vlastnosti
vyloucenych vrstev, napf. molybden, wolfram, vanad a dalsi, nelze z vodnych roztoku jako Cisté kovy vylucovat, pozornost je vénovana kovim
skupiny Zeleza a jejich slitinam.

Triada Zelezo-kobalt-nikl patfi z hlediska jednoslozkového vylu€ovani z vodnych roztokli mezi nejcastéji sledované. Nejméné problému je
spojeno s vylu¢ovanim niklu. To souvisi se stabilitou pfisluSnych trojmocnych kationtd kovu, kterd je u niklu nejmensi. Soli dvojmocného
Zeleza naproti tomu snadno oxiduji i vzdusnym kyslikem. Hydroxid Fe(OH)s, ktery ma velmi nizky soucin rozpustnosti zacina precipitovat jiz

Chrom, ktery by mohl byt konkurentem kovu skupiny zeleza, neni vzhledem k riznym potizim s jeho katodickym vylu€ovanim z roztok(
jeho Sestimocnych sloucenin pfili§ perspektivni. Tento proces je energeticky vysoce naro¢ny a také obtizny z hlediska ekologie. Vylu€ovani
z roztokd trojmocnych soli prozatim nebylo pfrili§ Uspésné, i kdyz pokracuje snaha o dal$i zlepSovani této varianty, jak ukazuji i nékteré
z noveéjSich praci.

Funkéni galvanické povlaky pro elektroformovani

Elektroformovani je pivodné vyuzivano pfedevsim k vyrobé tvafecich nastroji. Dnes se fada aplikaci rozsifila i pro vyrobu nadob,
sprchovych koutt, hracek, mrizek, folii. Své nezastupitelné misto ma pfi vyrobé& matric na lisovani gramofonovych desek a CD nosi¢u
v reprodukéni technice. Vyrabéji se tak formy pro vakuové tvarovani, zpracovani laminatt, rotacni spékani apod.
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Sulfamatové elektrolyty pro ucely elektroformovani

Velkou prednosti sulfamatovych elektrolytli je skutecnost, Ze pfi peclivém sledovani slozeni elektrolytu a vytvafeni vhodnych podminek
Ize vyluCovat silné vrstvy s prakticky nulovym pnutim. To ma rozhodujici vyznam pro pouzitelnost metody. Pfi vylu€ovani kovu, neni rozmér
vyrobku omezen jinak nez velikosti elektrolyzéru a vykonnosti proudového zdroje.

Sulfamatové elektrolyty vynikaji svou znacnou jednoduchosti. Kromé amidosulfonanu nikelnatého obsahuji kyselinu boritou jako pufr,
urcité mnozstvi halogenidl, které zajistuji spravny pribéh anodickych déji a smacedlo. Jedinou nevyhodou Ni-sulfamatu je jeho pomérné
znacna tendence k tvorbé vodikového pittingu. Toto nebezpedi je vS§ak mozno eliminovat.

Mezi nevyhody sulfamatu patfi kromé jeho vy$Si ceny i jeho tendence k hydrolyze. Aniont kyseliny amidosulfonové ve vodném prostfedi
podléha reakci:

(NH2S03 ) + H20 = NH4" + SO.> (1)

Tato reakce je nezadouci, protoze oba produkty rozkladu zvySuji vnitfni pnuti. Aniont 8042' Ize z lazné odstranit srazenim jako siran

barnaty, k odstranéni kationtu NH4+ v8ak zatim nebyla vyvinuta Zadna efektivni metoda. Rychlost hydrolyzy se zvySuje se stoupajici teplotou
a klesajici hodnotou pH. Rovnéz vysoka anodicka proudova hustota ma na rychlost hydrolyzy nepfiznivy vliv. Za dodrzovani patfi¢énych
opatrfeni Ize sulfamatovy elektrolyt provozovat bez vétSich probléml po fadu let. Mezni koncentrace amoniaku zalezi na zpusobu pouziti
a podminkach elektrolyzy. Provozni teplota elektrolytu je optimalni kolem 50°C, hodnota pH se ma pohybovat nejlépe kolem hodnoty 4,0.

Tab. 1: Orientacni hodnoty tvrdosti a pevnosti v tahu material(i pouzZivanych pii elektroformovani.

Typ materialu Tvrdost HV Pevnost [MPa]
Cu (siran) 40 - 100 200 - 500
Ni (sulfamat) 200 - 280 550 - 850
Ni-Fe 500 - 650 1800 - 2000

KATODA GALY.VRSTVA  ANODA

Obr. 1: Schéma rozdéleni vylouceného kovu na realné katodé..

Vlastnosti niklu vylou¢eného ze sulfamatovych elektrolytd jsou do jisté miry regulovatelné. Pouzitim organickych inhibitord nebo
pfitomnosti dalSich kov( v elektrolytu Ize zvysit tvrdost, ktera se bézné pohybuje v rozmezi 200 - 230 HV, stejné tak i pevnost v tahu
(600 MPa), ovéem na ukor taznosti. Cisté niklové vrstvy vynikaji dobrou taZnosti umoZfiujici dal$i mechanické opracovani, napf. ohyb
polygrafickych desek.

Materialové vlastnosti galvanickych skoiepin

Nikl je pouzivan pro technologii elektroformovani nejcastgji. Dlouhou dobu vSak moznosti jeho uziti omezovala ta skute€nost, Ze niklové
vrstvy vyluéované z vodnych roztok( mivaji vysokou udroven vnitfnich pnuti 1. druhu. Velikost makropnuti, ktera maji vesmés tahovy
charakter, mdze dosahovat hodnot, kdy dochazi k rozmérovym deformacim vedoucim nékdy az k oddéleni skofepiny od modelu, v pfipadé
prekroCeni pevnostnich hodnot elektrochemicky vylu€ovaného materialu i k destrukci vylu¢ované vrstvy.

Studium procest katodického vylu€¢ovani niklu v§ak objevilo zplsoby, jimiz Ize urovert makropnuti regulovat a dokonce dosahnout i jejich
pfemény v pnuti tlakova. To mdze byt, s ohledem na pokovovany tvar, nékdy velmi zadouci. V kazdém pfipadé skute¢nost, Ze uroven
makropnuti Ize regulovat a dosahnout hodnoty bliZici se k nule, znamena velky pokrok s moznosti rozsifeni elektroformovacich procesu,
zejména u rozmérnéjsSich a presnych forem. K moznosti citlivé regulovat makropnuti pfispélo i zvySeni kvality anodovych materialt. Zatimco
dfive pouzivany anodovy nikl obsahoval pomérné znaéné mnozstvi Zeleza (i desetiny %) a dalSich kovl majicich na vnitfni pnuti nepfiznivy
vliv, jako napf. kobalt nebo méd, anodové materialy dodavané v sou€asnosti vynikaji vysokou Cistotou.

V nékterych pfipadech méné namahanych forem se pouziva z didvodu dobré tepelné vodivosti méd nebo dvouvrstva kombinace niklu
s médi.
Vyhody procesu elektroformovani

Moznost vyuzivat galvanicky vyluovanych kovovych vrstev jako soucasti nastroji pro zpracovani riznych technickych materiald véetné
plastl, je znama technické vefejnosti jiz dlouhou dobu.

Vyhody tohoto zplsobu jsou nasleduijici:

- Nizka cena otisku. Ve srovnani s jinymi zpusoby, napf. vyjiskfovani, tfiskové obrabéni, nastfikové procesy, se tato vyhoda
zejména vyrazné projevuje u velkoploSnych skofepin.
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- Vysoka shoda povrchu skorepiny s povrchem modelu. Vysoka rozlisitelnost je na urovni 2 nm, coz umoznuje ziskavat kovové povrchy
s vysokym leskem nebo charakteristickym dezénem, napf. imitace kize.

- TéméfF neomezeny rozmér vyloucené skofepiny. Jeji velikost je ohraniCena pouze velikosti galvanické vany a vykonem potfebného
usmernovace - zdroje galvanického proudu.

- Vysoka rychlost vylucovani. Pfi katodické proudové Gginnosti 95 % a pouzité katodické proudové hustoté 1 A.dm? je reainé kalkulovat u
vrstev Cistého niklu s rychlosti vylu¢ovani asi 0,2 um.min'1., tj. 12 pm.hod™. Vyluovaci rychlost Ize zvysit pouzitim vyssich proudovych
hustot, ale jen s ohledem na tvar galvanické vrstvy, protoze zvySeni rychlosti vylu€ovani pfinasi vétSinou zhorseni hloubkového ucinku
celého procesu.

- Vyluéovani na kovovych i nekovovych katodach. Nekovové modely, které vyrazné snizuji vyrobni naklady, je potfeba pfi vyrobé
skorepiny z niklu a jeho slitin zvodivét napf. redukénim postfibfenim. Pouzité nekovové materialy nesmi uvolfiovat pfi provozni teploté
elektrolytu 50°C tékavé latky. Proto je tfeba modely vyrobené z laminatu temperovat, aby tyto té€kavé latky vyprchaly. U dfevénych
modell je nutna impregnace proti nasaknuti latkou odolnou v mirné kyselém prostredi.

- Vytvareni skofepin na odstranitelnych modelech. Timto zpudsobem Ize ziskat dutiny s negativnimi uhly, které mohou byt Zadouci
z rdznych ddvodu. Jsou tak vyrabény napf. rizné nadrze, protetické rukavice atp. Odstranitelné modely mohou byt vytavitelné i pfi nizké
teploté (vosk, wooduyv kov).

- Vice replik z jednoho modelu. Pocet kopii maze byt znaény za pfedpokladu, Ze je vzata v Gvahu trvanlivost modelu. Pfi pouziti modelQ
ocelovych je tfeba pocitat s jejich moznou korozi v kyselém prostfedi, v némz proces elektroformovani probiha, nekovové modely maji
zase mens$i odolnost proti mechanickému poskozeni.

Nevyhody procesu elektroformovani

Nevyhodou elektroformovani je skutecnost, Ze ne vSechny tvary jsou pro tento zplsob vyroby vhodné. Moznosti jsou dany fyzikalné
chemickou podstatou procesu. Na realné katodé se polarizaci vytvofi nehomogenni elektrostatické pole, které urCuje katodickou proudovou
hustotu v jednotlivych mistech. Rychlost vylu€ovani roste s proudovou hustotou obecné nelinearné. Vysoka hustota silo€ar je na vystupcich -
hranach nebo hrotech a naopak nizka v dutinach (obr. 1). Tuto nepfiznivou skute€nost Ize do zna¢né miry ovliviiovat pouzitim pomocnych
anod a stinicich elementl. V kazdém pfipadé vSak pfitomnost Uzkych a hlubokych dutin, roht s malymi radiusy znesnadnuje, pfipadné
i znemozriuje pouziti metody elektroformovani.

Obecnou nevyhodou galvanickych procest vylu¢ovani FGP je aspekt ekologicky. Tyto procesy, pouzivajici soli tézkych kovl, museji byt
zabezpeceny pred jejich Unikem do okoli. To se tyka pfedevsim odpadnich vod, pfip. aerosol( vznikajicich v dusledku sou¢asného vyluovani
plynného vodiku na katodé. V pfipadé elektroformovani je problematika odpadnich vod feSena navratem oplachové vody po jejim pouziti zpét
do pokovovaci vany. Takto je vynos z galvanické vany témér nulovy a ekologické riziko minimaini.
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Anodicka oxidace rotort dopradacich stroju

Petr Holedek, Jan Kudlaéek — Ustav strojirenské technologie, Fakulta strojni, CVUT v Praze

Anodicka oxidace je nejrozsifenéjSi povrchova uprava hliniku a jeho slitin. Jedna se o proces elektrolytické oxidace povrchu vyuzivajici
pfirozeného sklonu tohoto materialu k oxidaci. Timto procesem se dosahuje vrstev o tloustkach fadové desitek mikrometrt, coz predstavuje
narlst ve stovkach az tisicich procent oproti vrstvam vznikajicim pfirozené (elektrochemicky bez pisobeni vnéjsiho proudu).

RozliSuji se dva zakladni postupy anodické oxidace a to dekorativni anodicka oxidace a tvrda anodicka oxidace. Hlavni rozdil mezi témito
postupy je pouze v podminkach, pfi kterych proces probiha. Charakteristické parametry vrstvy, tedy tloustku, tvrdost a otéruvzdornost nejvice
ovliviiuje proudova hustota a od toho se odvijejici teplota lazné.

PFi tvrdé anodické oxidaci vznikaji vrstvy o tloustce 30 az 250 um, jejichZz mikrotvrdost dosahuje hodnot 350 az 500 HV, v nékterych
pfipadech 500 az 800 HV. Tyto vrstvy slouzi ke zvySeni povrchové tvrdosti a hlavné otéruvzdornosti vysoce namahanych hlinikovych
soucasti.

Na Ustavu strojirenské technologie CVUT v Praze bylo pro potfeby experimentu uvedeno do provozu laboratorni pracoviété pro tvrdou
anodickou oxidaci hliniku a jeho slitin, jehoz cilem je predevSim prohloubeni znalosti o vlastnostech vytvafenych tvrdych vrstev. Byla
navazana spoluprace s firmou Rieter CZ, s.r.o. ktera se zabyva vyrobou textilnich stroji a projevila zajem o feSeni otazky optimalizace
procesu technologie tvrdé anodické oxidace na jejich vyrobcich. Experimenty byly dale provadény ve spolupraci s firmou Ekochem-PPU
s.r.o., ktera je vyrobce modernich chemickych pfipravkd pro povrchové Upravy véetné anodické oxidace hliniku a jeho slitin. Firma Ekochem-
PPU dodala potfebné chemikalie a vyslovila poZadavek na testovani vlastnosti oxidickych vrstev
vytvafenych pomoci jejich lazni pro pfedipravu povrchu a tvrdou anodickou oxidaci za rdznych
pracovnich podminek.

Cilem experimentalni prace byl pozadavek optimalizace technologie tvrdé anodické oxidace rotor(
dopfadacich stroju, jez jsou vyrabény z hlinikové slitiny AICu2SiMn a jejich otacky za provozu dosahuji
hodnot aZ 100 000 min™'. Pfi takto vysokych otackach dochazi vlivem odstfedivé sily k abrazivnimu
opotfebeni povrchu rotoru dopadajicimi viakny znecisténé pfize a tim k naslednému poskozeni dané pfize
rotorem.

Tato soucast je tvarové pomérné slozita, coz stézuje podminky pro vytvareni rovhomérné oxidické
vrstvy po celém (pfedevsim vnitfnim) povrchu. Kritickym, nejvice zatézovanym mistem rotoru,
které tudiz urcuje jeho Zivotnost, je vnitini drazka naznacena na obr. 1. V tomto misté je vnitini
zapich ukoncéeny polomérem 0,3 mm. Vzhledem k tvaru anodicky oxidované plochy,
je tvorba oxidické vrstvy v drazce omezena.
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Obr. 1 Rotor dopradaciho stroje — nejvice namahané misto.

Tyto rotory byly vybrany jako jedna skupina vzork(i pro optimalizaci pracovnich podminek tvrdé anodické oxidace. Jako referenéni
material byly zvoleny vzorky ztechnicky cistého hliniku Al 99,5. Doplhkovou skupinou vzorky z materialu AIMg5 dle specifikace
spolupracujicich firem.

Zakladnim predpokladem ke zlepSeni parametrli vytvarenych oxidickych vrstev je volba vhodného sloZeni technologickych lazni. Lazné
byly pfipraveny pomoci chemickych prostfedkt firmy Ekochem-PPU. Od pouzitych lazni se odviji i pracovni parametry jednotlivych
technologickych operaci.

Material a rozméry zkusebnich vzorki

Referencni skupina vzorkt (vzorky 1 az 9)

material: EN AW-EAI 99,5

chemickeé slozeni: 299,50 % Al, 0,05 % Cu, 0,40 % Fe, 0,3 % Si, 0,05 % Ti, 0,07 % Zn, 0,03 % ostatni jednotlivé
rozméry: 100 x 50 x 5 mm

stav povrchu: frézovany

Doplrikova skupina vzorkt (vzorky 10 az 12)

material: EN AW-EAIMg5

chemickeé slozeni: 291,80 % Al, 4 =+ 6 % Mg, 0,40 + 0,60 % Mn, 0,6 % Fe+Si, 0,4 % Fe, 0,3 % Cr, 0,1 % Cu,
0,1 % ostatni jednotlivé

rozmeéry: 85 x 39 x 9,5 mm

stav povrchu: jemné frézovany

Porovnavaci skupina vzorku (vzorky 13 az 21)

material: AICu2SiMn

chemickeé slozZeni: 293,2 % Al, 0,01+0,2 % Cr, 1,8 +2,6 % Cu, 0,4+0,8 % Mg, 0,4 +0,8 % Mn, <0,7 % Fe+Ti, 0,7 +
1,2 % Si, <0,1 % Ni, 0,02 = 0,1 Ti, 0,3 Zn, ostatni <0,1

rozmery: ve formé rotoru: @ 47 mm, vySka 31 mm

stav povrchu: jemné soustruzeny

Pro jednotlivé vzorky tfi skupin (podle zakladniho materialu) byly stanoveny E)racovnl' parametry tvrdé anodické oxidace. Teplota se
pohybovala od -5 °C do + 10 °C, proudova hustota byla pro vSechny vzorky 5 A.dm™. Maximalni odchylka teploty po celou dobu procesu byla
+ 1 °C, proudova hustota byla udrzovana s presnosti 0,05 A.dm?

Na vSech vzorcich byly nasledné méreny tyto charakteristické parametry:

- = . pramérna tloustka vylou¢ené oxidické vrstvy
[ odmasténi + mofeni ] Rogal 18 [5"'1“’-'] l 3 minuty l = mikrotvrdost oxidické vrstvy

Zaroven byl do vysledkd zahrnut parametr vyplyvajici z charakteru rastu
I oplach ] voda I 20°C I [ 1 minuta ] vrstvy:
"B . prirGstek napéti pfi danych pracovnich podminkach

[ vyjasnéni | mosstaz [[asec] [ 1minwea )

i B
o) v

[ oplach ] demi-veda [?n‘ﬂ: ][ & minut I

[ oplach ] demi-voda [ mnc][ 30 minut ]

|_ studeny sealing J Rogal 21 [ 250C ] [ 30 minut ]
A

[ aplach ] voda [ 20°C ] [ & minut ]
A

I suseni ] vzduch [ 509 ] [ ]
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Obr. 3. ZkuSebni vzorky z materialu Al 99,5 po tvrdé anodické oxidaci.

Obr. 4. ZkuSebni vzorky z materialu Obr. 5. Zkusebni vzorky z materialu

AIMg5 po tvrdé anodické oxidaci. AICu2SiMn po tvrdé anodické oxidaci.

Méreni tloust’ky oxidické vrstvy
Vzhledem k odliSnému charakteru vzorkl byly zvoleny dvé metody méfeni tloustky oxidické vrstvy.

U vzorkll z materidlu Al 99,5 a AIMg5, které byly ve formé plochych paskl o celkovém povrchu 1 dm?, byla pouzita méfeni metodou
vifivych proudd méfidlem Elcometer 456° s pravouhlou sondou T456N1R méfici v rozsahu 0 az 1500 ym s pfesnosti + 2 ym a rozliSenim
0,1 ym (pfi tloustkach do 100um). Metodika méFeni vychazi z normy CSN EN 12373-1, ktera doporuéuje provadét méfeni v nékolika pevné
danych bodech na vzorku a kazdém bodé toto méfeni opakovat. V tomto konkrétnim pfipadé bylo zvoleno devét bodli na kazdé strané vzorku
a v kazdém bodé byla provedena tfi méfeni, z nichz byla stanovena primérna tloustka vrstvy v daném misté. V pfipadé vzork(l z materialu
AICu2SiMn byla tloustka oxidické vrstvy méfena vzhledem k jejich slozitému tvaru pomoci konfokalniho laserového mikroskopu Olympus
LEXT OLS 3000 na pfi¢énych metalografickych vybrusech. Pfedevsim
?", i"_ ‘ byla sledovana tloustka v nejkriti¢t&jSim misté rotoru.

Analyza povrchu a vybarveni zkusebnich vzorki

Pro bliz§i poznani struktury oxidické vrstvy byly pofizeny snimky
povrchu vzorkti 1 az 12. Pro snimkovani byl pouzit konfokalni
laserovy mikroskop Olympus LEXT OLS 3000. Pomoci tohoto pfistroje
vzorek 3 (Al 99,5) je mozné ziskat simultanni zobrazeni vzorkii ve tfech rozmérech
w % Jj a ve skute€nych barvach. Konfokalni laserovy D.l.C. rezim umoznuje

-2 (]

analyzu povrchud se zvyraznénim jemnych texturovych zmén.

Snimky povrchu ukazuji, jakym zplsobem se méni jeho struktura
s klesajici teplotou elektrolytu. Tato zména je zvlasté patrna u fady
vzorku 1 az 9 (material Al 99,5). Struktura postupné nabyva hustéjsiho
usporadani a mnozstvi i velikost péru se snizuje. To vede k domnénce
zvySujici se mérné hmotnosti oxidické vrstvy.

Obdobna situace nastava u vzorki z materialu AIMg5. Zde je
mozné si povSimnout odliSnosti mezi strukturou oxidické vrstvy u toho
materidlu a materialu Al 99,5. Tento rozdil prameni z jejich odliSného
chemického slozZeni.

Na zakladé porovnani vybarveni vzork(i, majicim podstatu ve
struktufe oxidické vrstvy, Ize konstatovat jasnou zavislost mezi
teplotou elektrolytu pfi tvrdé anodické oxidaci a koneénym vzhledem
vrstvy. S niz§i teplotou ziskdva oxidicka vrstva tmavs$i odstin,
ktery se u materialu Al 99,5 a AICu2SiMn méni z bronzového na Sedy
az Cerny, pficemz vyrobce u tohoto materialu pozaduje pravé cerné
vybarveni vrstvy. Vzorky z materialu AIMg5 ve vSech tfech pfipadech
vykéazaly tmavé Sedy az ¢erny matny odstin.

vzorek 7 (Al 99.5)

-

P i Obr. 7. Snimky reélného povrchu vzorki po tvrdé anodické oxidaci.

vzorek 10 (AlMg5) vzorek 11 (AIMg5) vzorek 12 (AIMg5) (zvétSeno 1440x)
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Stanoveni optimalnich parametra tvrdé anodické oxidace

material Al 99,5

Jak z hlediska tloustky vrstvy, tak z hlediska jeji mikrotvrdosti se jevi jako optimalni teplota elektrolytu + 2 °C. Bez povsSimnuti by neméla
zUstat moznost dosahovat dostateéné tloustky a dobré mikrotvrdosti vrstvy i pfi teploté + 10 °C. Navic jsou vrstvy vytvofené pfi této teploté jen
nepatrné zabarvené.

material AIMg5

Tato skupina vzorkl  slouzila pouze jako doplikova. Pramérna tloustka oxidické vrstvy pfiteploté elektrolytu
+ 5 a 0 °C byla prakticky totozna. P¥i teploté — 5 °C doslo k jejimu mirnému poklesu. Naproti tomu mikrotvrdost vrstvy vykazala zfetelny narGst
se snizujici se teplotou elektrolytu. Zabarveni oxidické vrstvy je velmi vyrazné bez rozdilu teploty.

material AICu2SiMn

Specifikem téchto vzorku je, Ze predstavuji redlnou soucast, tudiz pozadavky na né kladené musi byt ve shodé s jejich pouzitim. Proto byla
prameérna tloustka a tvrdost oxidické vrstvy mérena v nejkritictéjsim misté, majicim rozhodujici vliv na Zivotnost soucasti. Rozdily v hodnotach
tloustky vrstvy jsou pomérné malé. Tvrdost vrstvy nabyva maximalnich hodnot pfi teplotach + 3 a + 2 °C. Vybarveni vrstvy opét sméfuje
k tmav$im tonim s niz8i teplotou elektrolytu.

Pracovni parametry tvrdé anodické oxidace a vSechny naméfené hodnoty shrnuje tab. 1.

Tab. 1 Souhrnna tabulka pracovnich parametri a namérenych hodnot.

barva wrstey -pﬂ.'ll'l'.lmﬂ. proudod napdi [] primbmd | terdast

malendl | leplota huslol._a poiteti | konsend | pirastsk Houlka | Hym

[C] ] jAdmd) o] I

veorek 1 | [ | A5 |+ 5 X 6.4 39 52 508
veork 2 | [ | nooos o5 5 ai | ns | e g | 48
voreh 3 | [ | A5 | 45 5 23 | no | 71 | s | e
veorekd | [N | A5 | = 5 243 33,0 8.7 50 496
veorek 5 | [ | 55 +2 5 5.1 35,0 99 ] 616
vrorek & - A S 42 5 M5 333 88 81 a7
wrotek T - AERS 0 5 54 35,0 106 3 5638
veorek 5 | [N | A5 [] 5 254 38,0 126 56 563
veorek 3 ) R | 20 5 5 28,0 41,0 13,0 3 562
veorek 10| NN | Awgs | 95 | 5 | =5 | w0 | %5 | a5 | 4%
veorek 11| [N | Aovgs [ 5 236 B1.5 e H 430
veorek 12| [ | Aot 5 5 250 | 680 | 410 M| W
wink 13 - ACuZGdn)  +10 5 245 420 175 m 5
veorck 14| [ | Mouesain] 45 5 55 520 | 5 k| 443
veorek 15| I | ~cozsean| e 5 .5 45 | =0 k2] 45D
voorok 16| [ | AFCudSddn +3 5 5.5 56,0 3.5 M 553
veorek 17| Y | MCuESMn|  #2 5 280 | 585 | 35 | 3 | e
vzoreh 18 | N | ACuZSdin|  e2 5 20 | 585 | 05 | o | 5@
vaorch 19| I | AFoudShin LU 4 8.5 E1.D 325 35 AZR
vaoroh 20 | | | ACuEEMn] 0 5 5 | B0 | 5 | e | 4
veorek 21| DN | VCuZSdn| 5 E] zo | o | 1o W | e

Zaver
Provedené experimenty a méreni mély za cil uréit optimalni parametry technologie tvrdé anodické oxidace u testovanych materiald
s pozadavkem, aby oxidicka vrstva vykazovala pozadované parametry z hlediska tloustky vrstvy, mikrotvrdosti, barvy a kvality povrchu.

Lze konstatovat, Zze pro obé hlavni skupiny zkuSebnich vzork( z materialu Al 99,5 a AICu2SiMn vykazuje oxidicka vrstva optimum vSech
sledovanych parametr za danych pracovnich podminek (proudova hustota, doba expozice) pfi teploté elektrolytu + 2 °C. Zaroven lze fici, ze
pfi prili$ nizké teploté elektrolytu prokazatelné dochazi k poklesu tloustky vrstvy oproti optimu, coz u slozitych sou¢asti mlze vést ke snizeni
jejich provozni Zzivotnosti. Vybarveni oxidické vrstvy se snizujici se teplotou elektrolytu nabyva tmavsich odstin( a pfi uvedené optimalni
teploté elektrolytu je u materialu AICu2SiMn jiz dostate¢né intenzivni. U zakladniho materialu Al 99,5 oxidicka vrstva tmavne s nizsi teplotou
mnohem méné a Eerného odstinu je pfi danych pracovnich podminkach dosazeno az pfi teploté - 5 °C.

Nespornou vyhodou lazné na bazi pfipravku Rogal 5 firmy Ekochem-PPU je schopnost vytvaret kvalitni oxidickou vrstvu s optimem
parametrd pfi vySSi teploté, coz se ve vyrobé pfFiznivé projevuje ve snizeni nakladl na energii oproti klasické 1azni na bazi kyseliny sirové.
Zaroven dochazi k druhotné Uspore v energii vynalozené na samotny proces anodické oxidace vlivem niz$iho pfirlstku napéti za dobu
expozice.

Tvrda anodicka oxidace hliniku a jeho slitin podstatné rozsifuje moznosti vyuziti téchto materiald a to zvlasté v pfipadech soucasti
vystavenych abrazivnimu otéru. | pfesto, Ze tento proces je mozné provadét v Sirokém rozmezi pracovnich podminek, existuje optimum,
které mimo kvalitni oxidické vrstvy pfinasi také energetickou Usporu (pfedevSim na chlazeni Iazné). Proto by pro kazdy takto upravovany dil

mély byt stanoveny pozadavky na néj kladené a na jejich zakladé posléze ureny spravné technologické parametry tvorby vlastni funkéng
ochranné oxidické vrstvy.

Tento prispévek vznikl diky feSeni SGS CVUT 2010 ,,Vyzkum vlivu technologickych procesti na zpracovatelnost
perspektivnich nezeleznych materialti“ reg.c. OHK2-038/10.
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Omilani velkych a choulostivych obrobki
Opracovani jednotlivych dilt ve vibraénim zlabu

Rosler Oberflachentechnik GmbH, Vorstadt 1, D-96190 Untermerzbach
Ansprechpartner: Frau Barbara Miller, Tel.: +49 9533/924-802, Fax: +49 9533/924-300,
Email: b.mueller@rosler.com, www.rosler.com

Je pravda, ze se technologie omilani uplatni jenom pfi hromadném opracovani? Ne tak docela. Existuji totiz zvlast' flexibilni
vibraéni zlaby, které Ize pouzit k omilani jednotlivych tézkych, dlouhych, rozmérnych a choulostivych dilti z rGznych materiald.

Rostouci tlak na naklady a stale ¢astéjSi pozadavky na moznost reprodukce a dokumentace procest vede k tomu, Ze v ramci opracovani
velkych, choulostivych a/nebo drahych obrobku se pfi brouseni, odstrafiovani okuji, zaoblovani hran, ¢isténi a lesténi kulickami stale casté;ji
uplatfuje technologie omilani.

Jako priklad Ize uvést obrabéni lopatek o délce az 1200 mm a Sifce 500 mm v leteckém pramyslu. Aby béhem obrabéni nedoslo
k poskozeni dilct, uchyti se lopatky turbin pfed omilanim do upinacich pfipravkd tak, aby abrazivo pfi nasledném opracovani optimalné
pusobilo na plochu obrobku. Také k odstrafiovani okuji a zaoblovani hran se pouzivaji vibraéni Zlaby. PFi¢né hlinikové nosniky, které se
v letadlech pouzivaji jako konstrukéni prvky podlahy, se po omilani pfesunou do stanice pro kone¢nou Upravu, v niz se v jednom pracovnim
kroku odstrani zbytky po brouseni a dilce vysusi tak, Ze jsou dokonale Cisté a pfipravené k dalSimu zpracovani. Dal$i aplikaci z upIné jiné
oblasti je vytvareni patinovani povrchu dfeva a kamene. Keramické a plastové brusné nastroje uzplsobené podle aplikace a pozadovaného
vysledku dodavaji dfevénym prknlim a keramickym deskam pozadovany staroZitny vzhled. Pokud je ve vibraénich Zlabech zapotfebi obrabét
zvlast choulostivé dilce, Ize uzite€nou délku rozdélit do riznych komor. Tak Ize napfiklad jednotlivé ohladit drahé lozZiskové krouzky ze
specialni oceli a zaoblit jejich hrany.

Vysokorychlostni zafizeni

Konstrukéni fadu vibraénich Zzlabu doplriuji stroje se specialnimi pohony: misto obvyklych 1500 ot./min se pouzivaji hnaci agregaty
dosahuijici 3000 ot./min. To zna¢né zvySuje Ucinnost predevsim u specidlnich procest, jako je napfiklad (tlakové) lesténi kulickami.

» Trpaslik mezi vibraénimi zlaby prijede az na pracovisté

Uzite¢na Sitka 180 mm a délka 530 mm ¢€ini z vibraéniho zlabu RMO 180/530 TE-30 nejmensi pfistroj svého druhu. Je vybaven pfipojkou
220 V, integrovanym pfivodem vody a kolec¢ky, po kterych se da jednodu$e dopravit tam, kde je ho pravé zapotrebi. To zvySuje flexibilitu pfi
vytvareni sestav pfistroji podle konkrétnich potfeb a umozriuje vylesténi obrobk(l bezprostfedné po obrabéni s minimalnimi naroky na
logistiku.

Fotografie: Résler Oberflachentechnik GmbH

Legenda: Aby vzhled novych dfevénych prken ladil s jejich staroZitnym okolim, ohladi se prkna ve vibraénim Zlabu a tim ziskaji
poZadovany nadech ,starobylosti“.
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Centrum pro povrchové upravy CTIV — Celozivotni vzdélavini

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

Na zakladé pozadavku firem a jednotlived na zvyseni kvalifikace a rekvalifikace pracovnik a predevsim zvyseni
kvality povrchovych tprav je mozné se prihlasit na:

[ Zakladni kurz pro pracovniky lakoven
sPoviaky z natérovych hmot“ — zahajeni dle poctu zajemct

I Zakladni kvalifikacni a rekvalifikaéni kurz
,Galvanické pokoveni“— zahajeni dle poétu zajemcl

I Odborny kurz zaméfeny na protikorozni ochranu a povrchové Upravy ocelovych konstrukci
~Povrchové Upravy ocelovych konstrukci”— zahajeni dle poctu zajemct

[ Zakladni kurz pro pracovniky praskovych lakoven
JPovlaky z praskovych plasti”— zahajeni dle poétu zajemct

7

[ Odborny kurz ,Zarové nastriky“ — zahajeni dle poétu zajemct

Rozsah jednotlivych kurz(: 42 hodin (6 dnt)

v,

Podrobnéjsi informace radi zasleme.

Email: INfo@povrchari.cz

Kvalifika€ni a rekvalifika€ni kurz pro pracovniky galvanoven
,Galvanické pokoveni*

Kurz je uréen pro pracovniky galvanickych provozu, ktefi si potiebuji doplnit vzdélani v této kvalifikacné naroéné technologii
povrchovych uprav. Program studia umoziuje 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:

Priprava povrchu pred pokovenim

Principy vylu¢ovani galvanickych poviaku
Technologie galvanického pokoveni

Nasledné a souvisejici procesy

Bezpecnost prace a provozu v galvanovnach
Zatizeni galvanoven

Kontrola kvality povlaku

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

Exkurze do prednich provozii povrchovych tprav

Rozsah hodin: 42 hodin (6 dnu)
Termin zah3jeni: Fijen 2010

Garant kurzu: doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc.
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Kvalifika€ni a rekvalifika€ni kurz pro pracovniky praskovych
lakoven

,»Povlaky z praskovych plasti“
Obsah kurzu:

Preduprava a ¢isténi povrchl, odmast'ovani, konverzni vrstvy.
Praskové plasty, rozdéleni, technologie nanaseni, aplikace.
Zafizeni pro nanaseni praskovych plasta.

Praskové lakovny, zafizeni, pfisluSenstvi, provoz.

Bezpecnost provozu a prace v praskovych lakovnach.
Kontrola kvality povlakl z praskovych plastu.

Pric¢iny chyb v technologiich a povlacich z praskovych plastu.

Rozsah hodin: 42 hodin (6 dnt1)
Zahajeni: Listopad 2010
Garant kurzu: doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc.

Centrum pro povrchové tpravy a

Centrum technologickych informaci FS CVUT v Praze
Ing. Jan Kudlacek

Tel.: +420 605 868 932

Email: info@povrchari.cz

www.povrchari.cz

Posluchaci po ukonéeni kuzru obdrzi certifikat

o absolvovani kurzu ,,Galvanické pokoveni*.

¥ CTIV - CENTRUM TECHNOLOGICKYCH INFORMACE A VZDELAVANT

Ky £

— \ =
o ., J el rerninioks
Propagacni ¢innost ..

Odboma &innost

CTIV a Fakulta strojni CVUT v Praze ve spolupraci s Centrem pro povrchové Gpravy, nabizi technické
verejnosti, pro Skolni rok 2009 — 2010, v ramci programu Celozivotniho vzdélavani studijni program

POVRCHOVE UPRAVY VE STROJIRENSTVI

Od unora 2011 bude zahajen dalSi béh studia, do kterého je mozné se

Vramci programu CeloZivotniho vzd&lavani na CVUT v Praze na Fakulté strojni se pripravuje pro velky zajem dalsi béh
dvousemestrového studium ,Povrchové Upravy ve strojirenstvi®. Cilem tohoto studia je pfehlednou formou doplnit potfebné poznatky o tomto
oboru pro v§echny zajemce, ktefi chtéji pracovat efektivné na zakladé nejnovéjSich poznatkli a potfebuji ziskat i na zakladé tohoto studia
potfebnou certifikaci v oblasti protikoroznich ochran a povrchovych Gprav.

HEES L = =
: : = o - ]

Zpusobilost vtomto oboru je mozno prokazat akreditovanou kvalifikaci
a certifikaci podle standardu APC Std-401/E/01 ,Kvalifikace a certifikace pracovnikt
voboru koroze a protikorozni ochrany“, ktery vyhovuje pozadavkiim normy
ENV 12387.

Posluchac¢um budou po ukonéeni studia pfedany doklady o absolvovani, resp. mohou po
sloZzeni potfebnych zkouSek (dle pozadavk(i a potfeb posluchaéll) ukonéit studium

kvalifikaénim a certifikacnim stupném Korozni inzenyr.

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

Fakulta strojni CVUT v Praze, Centrum technologickych informaci a vzdélavani
Ing. Jan Kudlaéek,Ph.D.

Tel: 224 352 622, Mobil: 605 868 932

E-mail: Jan.Kudlacek@fs.cvut.cz; info@povrchari.cz Info: www.povrchari.cz
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Odborné akce e

UNMZ

Urad pro technickou normalizaci, metrologii a statni zkusebnictvi

Vysoké uceni technické v Brné
Ceské vysoké uéeni technické v Praze

Ceskéa obchodni inspekce

porddaji odborny seminar na téma:

Cesta od analyzy rizika v pojeti Jifitho Hlinovského k managementu rizik strojnich zarizeni

Brno — Vystavisté 16. 9. 2010

Odborny garant: Ing. Jaroslav Skopal, CSc.
Organizacni garant:  doc.Ing. Viktor Kreibich, CSc (tel.: 602 341 597)
Ing. Dana BeneSova (tel.: 724 569 662)

Ramcovy program seminare:

e Narizeni viady ¢. 176/2008 Sb., o technickych poZadavcich na strojni zafizeni (2006/42/ES)
Ing. Kvéta Véelova, Oddéleni odbornych &innosti UNMZ

e Analyza rizika obrabécich stroji
doc. Ing. Petr Blecha, Ph.D., VUT Brno

e Praktické aplikace managementu rizika u strojnich zafizeni

Ing. Karel Vanék

e Analyza rizika jako nedilna soucast prohlaseni o shodé vyrobku
prof. Ing. Jifi Marek, Dr., VUT Brno

e Bezpecnost strojnich zafizeni — softwarova podpora

Ing. Libor Beranek, CVUT v Praze — Fakulta strojni

e Management rizika v oblasti spolec¢enské odpovédnosti
Ing. Eva Stejfova, UNMZ

e Harmonizované technické normy pro oblast managementu rizika
Ing. Jaroslav Skopal, CSc., UNMZ
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PROFINTECH 2010

poprvé spolecné s Mezinarodnim strojirenskym veletrhem

| 52. mezinarodni

MSVING  strojirensky veletrh gl NTECH

O_.:"»:v Mezinarodni veletrh technologii
pro povrchove upravy

Spoletnd s
| 7. mezinarodni Mezinarodni Mezinarcdni
veletrh obriabécich - slevarensky veletrh svarovaci
a tvafecich stroji veletrh techniky
IMT 2010

13.-17. 9. 2010

Brno - Vystaviste

S Exhibition Centre
47 00 B

e, 4420 541 152 226 E
fa: +420 541 153 044

e-mail: profintechd@vauce IUE I'Etrhy
v brevuczpeafintech Brﬂ 0

www.bvv.cz/profintech ety e 8 Central European  BVY/ {-\
:_l
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(Aész

Asociace ceskych zinkoven a Asociacia slovenskych zinkovni
{Czech and Slovak Galvanizers Association)
ve spolupracl s generalnim partneram akce, spolednostl

MEA MEISINGER s.r.0. Plzen

XVI.KONFERENCI ZAROVEHO ZINKOVANI

Termin a misto konani je 5.-7.10.2010
hotel Primavera Plzen (www.primaverahotel.cz).
Exkurze probéhne v pozinkovné spolecnosti MEA MEISINGER s.r.o. Plzen

Dalsi informace ziskate na www , acsz,.cz

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 povrchard (v sou¢asné dobé je v nasi databazi evidovani pres
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:

F 1 mésic - 650 K& bez DPH

B 6 mésicd - 3 500 K& bez DPH

E 12 mésicd - 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:

E 1 mésic— 150 K& bez DPH
E 6 mésicu - 650 K¢ bez DPH
E 12 mésicl — 1000 K¢ bez DPH

Textova inzerce v on-line odborném Obé&asniku POVRCHARI o W » -
o Zde muze byt misto
E  1/4 strany - 500 K¢ bez DPH i pro Vasi

B  1/2 strany - 900 K¢ bez DPH

E 1 strana— 1500 K& bez DPH mklamu i

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
B 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: otisteni \ /
[ 2X 5%
B 3-5x 10 %
B 6xavice cena dohodou
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Reklamy

www.bvv.cz/msv www.bvv.cz/imt

AUTOMATIZACE

13.-17. 9. 2010

Brno - Vystaviste
/|

Spoleing

~ | 13. mezinarodni CWENNe | 20. mezinarodni veletrh A\
. slévarensky veletrh == | svaiovaci techmi .
y ST < lﬂ'
i
LA

www.bvv.cz/fondex www.bvv.cz/welding

F | Zina f il Veletrhy Brng, 2.5 BVY
SFINTECH! mezmamdm ’uetetth technologii iy .
O | pro povrchove tpravy o p

el 420 541 152 F28

. T +420 541 153 el
www.bvv.cz/profintech ik s Veletrhy

W nevc ey Bl'ﬂ 0
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EXTREME SIMPLE GREEN

AN\ mmmmmmm—
|
AIRCRAF P
& PRECISION CLEANER /3 |

EXTREME SIMPLE GREEN Aircraft and Precision Cleaner

Odmastovaci a cistici prostiedek vyhovujici firemnim piedpisim
BOEING Spec D6 — 17487 a Pratt + Whitney PWA 3660drevC

Nehorlavy, netoxicky¥, neabrazivmi, hiologicky vemi dobi‘e odbouratelny, bezoplachovy,
vysoce ekonomicky detergent vodou Feditelny v poméru aZ 1:200, vhodny i pro ohéhové fistici systémy
vyhavené filtraénimi éleny, neovlivituje kalové hospodarstvi fisticich stanic.

Vyrobek vyvinuty pro potieby firem BOEING a Pratt+ Whitney umoziuje provadét servisni
prace
na otevi‘enych letistnich plochach bez nutnosti sbéru znedisténé kapaliny. Myci roztok obsahuje
protikorozni pfimési, zabrafiujici vzniku problémil s Hightech kovy, plasty a vSemi druhy tésnéni,
uZivanymi v leteckém prumyslu a u vyrobki, vyzZadujicich zvyseny technicky dohled.

Doporucena pracovni teplota lazné : dilenska teplota
Pracovni teplotni pasmo: 0 az 70°C y
Likvidace nasycené Cistici smési : biologicka COV bez nutnosti piedchozi neutralizace

Splfuje veskera zakonna ustanoveni Ceské, severoamerické i EU legislativy.

Vyrobce pouziva 70% supercistou vodu a garantuje ve 100% koncentratu obsahy skodlivin, jejich
kationtl a aniontil niZsinez :

0,000001 % Ca, K, Na, Cl a 0,0000005 % Mg, Ni, PO4, Ba, Bi, Cr, Cu, Fe, Li, Mn, Mo, Pb, Sr, Zn.

Aplikace: Piipravek je vhodny pro praci v leteckych provozech, na letistich,v kyslikovém
hospodarstvi, pi1 cisténi a dezinfekci materialtl, které jsou ve styku s lidskou kiazi. Po ziedéni
vetsinou neni nuino pouZivat OOP. Béhem predupravy pred nanasenim natérovych systémn
odmasti povrch na nulovou hodnotu zbytkové mastnoty, mnohdy neni ti'eba nanaset kotvici fosfatové
mezivrstvy. Vhodny pro wvsechny technologie povrchovych preduprav, ekonomicky vyhodny pii
pouzivani v praskovych lakovnach, zinkownach, mofimach apod., kdy neni nutny trvaly ohiev
odmastovacich lazni. Po odmasténi se na povrchu neusazuji zbytky soli, systém pracuje
bezoplachove.

Vyrobee: Simple Green Europe - Svycarsko, www simplegreen.ch
Vvhradni dovozee: Liberty-Top-Tech s.r.o, www .simplegreen.cz, Jankovcova 13, 170 00 Praha 7
tel : 283 870 133-4 e-mail: p.svoboda@simplegreen.cz

Srpen 2010 strana 19




Online casopis www.povrchari.cz 6. cislo

OLYMPUS

Your Vision, Our Future

INDUSTRIAL VIDEOSCOPE
WITH WORKING CHANNEL

IPLEX FX

Pramyslovy videoskop IPLEX FX s
vymeénnymi sondami riznych promérd
a délek je mozné rovnéz dodat

se sondou s pracovnim kanalem

pro pouziti riznych druhl nafadi

a nastroja, napfiklad pro vyjmuti
predmetl ze ze spatné dostupnych
mist.

Kompaktni a roebustni videoskop IPLEX
FX se snadno pouziva | v naroéném
prostfedi v desti i prachu, je odolny
viéi narazim a odpovida normé MIL-
STD-810F

Obrazovka 6.5 palce pro prohlizeni pfi
dennim svétle poskytuje jasny a Zivy
obraz i v terénu.

OLYMPUS CZECH GROUP SPOL S R.O,, CLEN KONCERNU
Evropska 176, 160 41 Praha 6, Tel: 420-2-2198-5111 » endoskopy@olympus.cz
For worldwide representation visit www.olympus-ims.com * info@olympusNDT.com
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Redakce online éasopisu POVRCHARI

Obéasnik Povrchafi 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.
Povrcharii ISSN 1802-9833.

Séfredaktor

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

Redakce Ing. Jan Kudlacek, Ph.D.

Ing. Jan Kudlagek, Ph.D. tel: 605 868 932 Mo Studankach 782

Ing. Jaroslav Cerveny, tel: 224 352 622 e-mail: info@povrchari.cz
Ing. Michal Pakosta, tel: 224 352 622 ' *
Ing. Petr Drasnar, tel: 224 352 622

Ing. Karel Vojkovsky, tel: 224 352 622

Redakéni rada

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

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

Ing. Jaroslav Skopal, UNMZ

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
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