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Slovo uvodem

VaZeni pratelé, povrchari

i v listopadu je tfeba napsat Uvodnik, dat kralikm, jit do prace, nékdy i z prace a vlibec. Pfestoze letos je i tento €as prozaren sluncem,
jde preci jen o mésic, kdy je o trochu méné veselo a na vSechno trochu méné ¢asu. Kazda ro€ni doba ma svoje. Kouzlo i tony, ale také sva
vyrogi.

Kazdy sam vzpominame na Zivoty a osudy v8ech, ktefi jiz BohuZzel odesli. Jsou ale s nami stale, pokud si pamatujeme.

A pak jsou zde vyroci spole¢na pro cely narod a tedy vSechny, ktefi nechtéji zapominat.

KdyZ na konci tohoto nelehkého obdobi v fijnu 1918 zasvitlo vznikem Ceskoslovenské republiky svétio nadéje, bylo jiz vystfelem kohosi
nezodpovédného z lodniho kanénu v Petrohradé 7. Listopadu 1917 zadélano na dalSi malér pro naSe déjiny. A protoZe maléry se pfitahuji,
stfilelo se dal hned o par let pozdéji. Cestou na vychod podnikly némecké hordy 17. listopadu 1939 brutalni utok na ¢eské Skolstvi. Popravili
9 funkcionard, 1200 studentd odvlekli do koncentraénich tabord a uzavreli Eeské vysoké Skoly.

| kdyz to diky spojenclim nakonec dobfe dopadlo, ani pozdéji to nebylo moc veselé. Dnes jiz nastésti zname datum i té druhé okupace.

A jak to bylo dal? Tfeba s tim mladSim listopadovym vyro¢im. To je uz soucasnost. D&jiny to budou teprve, az se napiSi a snad to téz
dopadne Iépe, nez to vypada z pohledl letosniho listopadu.

V listopadu 1989 miliony lidi na naméstich svymi kli¢i zvonily, aby vyjadfily svou vdli nejen po svobodé, ale i po lepS$im zZivoté. Svobodu jiz
nastésti mame a i k lepSimu zivotu si mnozi jiz docela pomohli. A nakonec penize nejsou vSechno.

Dost Pro dneSek dost. Na uvod jsme si popovidali az, az a kdo by si chtél povidat dal, dokonce tfeba o povrchovych uUpravach, tak

24. a 25. listopadu na Myslivné v Brné.
it Mo 25 /W

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

Setkani povrchari na Myslivhé

VazZeni pratelé povrchari,

Zdravi Vas a tési se na setkani

jménem Centra pro povrchové Upravy si Vas dovolujeme pozvat na celkové jiz dvacaté sedmé setkani a zaroven na 7. Mezinarodni
odborny seminaf ,Progresivni a netradi¢ni technologie povrchovych Uprav®- letos opét jiz tradicné v Brné na Myslivné.

Na zakladé Vasich pozadavkl a podnétt i pomoci prednich firem a odbornik(i z oboru pfipravilo Centrum pro povrchové UGpravy v duchu
nazvu tohoto setkavani pfiblizeni k novym poznatkim a informacim tradiéni srozumitelnou formou seminafe, nebo chcete-li $koleni,
¢i dokonce moderné workshopu.

Vasi aktivni G€asti a svym zajmem potvrzujete, ze ,Myslivna“ se stava i prezentacni akci celého oboru povrchovych uprav v nasich
zemich a Ze si toto setkavani realizujete podle svych predstav. Je tak zajiStovan rozvoj naseho oboru predevSim prezentaci VaSich
pracovnich vysledkl a znalosti, ale i vzajemnou vyménou technologickych informaci a poznatku.

Obor povrchovych Uprav se rozviji velmi rychle, coZ je dano nejen jeho vyznamem, ale pfedev§im nekongici fadou pozadavku

strojirenstvi i zcela nové se rozvijejicich obor( lidské ¢innosti. * \
SN
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Rychle se rozvijejici technologické poznatky a velka mnozstvi technickych informaci jsou pfi kazdodennim pracovnim vytizeni jen tézko
sledovatelné. A pfitom pro rozvoj firem, oboru i spoleénosti je tolik dilezita technologicka vyspélost.

Smyslem téchto seminaru je ziskat nové poznatky, napady, kontakty a v neposledni fadé navazat nova a obnovit minula pratelstvi.

Véfme, Ze i letos se nam vSsem tyto zaméry vyplni, a Ze si kazdy z nas odveze z kratkého zastaveni zZivotniho tempa zde na Myslivné
energii, napady i odpovédi na své nejen pracovni otazky.

PFejme si nezaostat, nebat se a pracovat i za stavajicich podminek k ziskani a udrZzeni prosperity.

Hodné Uspéchli Vam vsem a diky za spolupraci i za Ucast.

'&J&Q pz—"
Za Centrum pro povrchové upravy / L

doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. Ing. Jan Kudlaéek, Ph.D.

Program seminare:

Akreditace pro ucely posuzovani shody — narizeni EU 765/2008/es
Ing. Jaroslav Rajlich — Strojirensky zku$ebni ustav Brno

Zaruka na povlaky zarového zinku
Ing. Vlastimil Kuklik - Wiegel CZ Zarové zinkovani s.r.o.

Oznamovani chemickych latek (podle narizeni ES 1272/2008), poskytovani informaci o chemickych pfipravcich
(podle vyhlasky 265/2010 Sb.)
Ing. Jitka Krystiifkova - Poradenstvi v oblasti nakladani s chemickymi latkami

Odmastovani v kyselé odmast'ovaci lazni a netoxické inhibitory moreni
Ing. Petr Szelag - Pragochema spol. s r.o.

Novy pripravek pro odstranovani koroze
Zdena Nesporova - EXCOR-ZERUST, s.r.o.

Ochranna uéinnost protikorozni ochrany (PKO) ocelovych mostti a konstrukci ve svétle urychlenych laboratornich zkousek
Ing. FrantiSek Herrmann - SYNPO a.s.

Hodnoceni uéinnosti primerd z hlediska korozni odolnosti povrchové tpravy
Jindfich Mudfik - distributor praskovych barev PULVER

Porovnani technologii alkalického bezkyanidového a slabé kyselého zinkovani
Ing. Ladislav Obr, CSc - Jablonec nad Nisou

Kataforézni povrchova uprava a jeji specifika
Ing. Miroslav Matuska, MEGA a.s. Bystfice nad Pernstejnem

NANO technologie v povrchové lpravé- ZIRCA-SIL ™ + E-CLPS®
Ing. Michal Palko - IDEAL — Trade Service s r.o.

Chemické odlakovani rychle, ekonomicky a ekologicky
Ing. Roman Konvalinka - Atotech CZ, a.s.

Projektovani provozli pomoci nastroji Autodesk® Design Factory
Ing. Michal Brlica — Tech Data Distribution, s.r.o.

Napajeci zdoje pro povrchové tpravy s vykonovym rozsahem 0-900V a 0-100.000A
Miloslav Furda - Furda s.r.o.

Plazmové upravené praskové materialy a jejich vyuziti
Ing. Monika Pavlatova - SurfaceTreat a.s.

Impulzni napajeci zdroj
Ing. Vlastimil Vratny - DEHOR - elspec. Litvinov s.r.o.

Zarové stfikani sloupt elektrického vedeni aplikované elektroobloukovym zplisobem
Ing. Stanislav Pavlica, S.A.F. Praha spol. s r.o.

Trendy pfi pouzivani nekovovych tryskacich prostredku
Ing. Alexander Sedlacek - S.A.F.Praha, spol. s r.o.

Hodnoceni tvafitelnosti povlaku Zzarového zinku pomoci laboratorniho valcovani za studena
Ing. Petr Strzyz - Asociace eskych a slovenskych zinkoven

Kovové nastriky a organické povlaky jako protikorozniochranna teplosménnych ploch kotli spalujicich biomasu
pfi vzniku koroze pod rosnym bodem spalin obsahujicich HCI
Ing. Otakar Brenner, CSc. — SVUM, a.s.

Vodou feditelné polyuretanové natérové hmoty pro naroéné primyslové aplikace
Ing. Jan Skoupil, CSc., Ing. Jifi Husak, CSc., SYNPO, a.s., Pardubice

Detailni rozbor pfi¢in pfedéasného selhani povrchové tpravy v protiskluzném provedeni
Ing. Lubomir Mindo$ - SVUOM s.r.o.

Vyuziti e-learningového prostfedi ve vzdélavacim procesu.
Ing. Jaroslav Skopal, CSc. — UNMZ Praha
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Vliv materialu a teploty eloxovani na tvrdost oxidické vrstvy Al slitin
Ing. Vladislava Ostra, Ing. Petr Holecek

uvoD

Rostouci vyznam hliniku a jeho slitin je umoznén neustalym zvySovanim efektivity vyrobniho procesu. Vyhodou hliniku, resp. jeho slitin je
nizka hmotnost a moznost dobrého tvareni za tepla i za studena. Nevyhodami pro technické aplikace je nizka tvrdost a otéruvzdornost. Tam,
kde pozadavky na konec¢ny vyrobek vyrazné prekracuji moznosti hliniku, nastupuji procesy, které pouzitelnost hliniku posouvaji dal. Témito
procesy jsou napfiklad legovani, zplisoby tepelného zpracovani a v neposledni fadé také povrchové Upravy.

Nejcastéjsi povrchovou Upravou hliniku a jeho slitin je anodicka oxidace — dekorativni, tvrda. Zatimco u dekorativni anodické oxidace
ocekavame predev§im vylepSeni vzhledu, u tvrdé pozadujeme hlavné narust tvrdosti a otéruvzdornosti povrchu. Vysledné vlastnosti
dekorativni i tvrdé oxidické vrstvy ovliviiuji technologické podminky procesu (napf. teplota anodiza¢ni lazné, doba anodizace, proudova
hustota), ale také slozeni slitiny (legury a jejich mnozstvi) a jeji tepelné zpracovani. [4]

Zejména tvrda anodicka oxidace je neodmyslitelné spjata s problematikou ,uchlazeni“ lazné, resp. energetickymi naklady na chlazeni
a zdroje. Plati, ze ¢im nizSi teplota anodiza¢ni lazné, tim mensi porovitost oxidické vrstvy, vétsi mikrotvrdost a vétsi tloustka vrstvy [1]. Pro
tvrdou anodickou vrstvu plati, Ze jeji mikrotvrdost je v rozmezi 300 — 600 HV 0,05 [1, 3]. S kazdym zvySenim teploty o 1 °C klesne dosazitelna
mikrotvrdost oxidické vrstvy o 4 HV 0,05 [1].

Vliv na tvrdost oxidické vrstvy ma i vySe uvedené slozZeni slitiny hliniku. Tvrda anodicka oxidace neni vhodna predevsim pro slitiny
s obsahem médi = 3 % a kfemiku = 7,5%. [4]

EXPERIMENTALNI CAST

Cilem experimentu bylo stanovit vliv teploty anodizaéni 1azné na vlastnosti oxidické vrstvy rGznych zakladnich materialGd. V ramci
experimentalni ¢asti byla provedena tvrda anodicka oxidace vybranych slitin a nasledné posouzeni kvality vytvofenych vrstev. Kvalita vrstvy
byla hodnocena podle dosazené mikrotvrdosti vrstvy HV 0,05.

Zakladni material

Jako zéakladni materidly byly pouzity slitiny AA 1050 (Al 99,5), AA 2030 (AICu4PbMg), AA 6060 (AIMgSi) a AA 6082 (AISiMgMn), jejichz
sloZeni je uvedeno v Tab.1.

Tab.1 Chemické sloZeni slitin AA 1050, AA 2030, AA 6060 a AA 6082.

Material Legura Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Bi Pb Ostatni
AA 1050 max. [%] 0,25 0,4 0,05 0,05 0,05 0,07 0,05 0,03
min. [%] 3,3 0,2 0,5 0,8
AA 2030
max. [%] 0,8 0,7 4,5 1 1,3 0,1 0,5 0,2 0,2 1,0 0,1
min. [%] 0,3 0,1 0,35
AA 6060
max. [%] 0,6 0,3 0,1 0,1 0,6 0,05 0,15 0,1 0,15
min. [%] 0,7 0,4 0,6
AA 6082
max. [%] 1,3 0,5 0,1 1 1,2 0,25 0,2 0,1 0,15

Slitiny byly dodané v typickém tepelném zpracovani pro dany material. V Tab.2 je uvedeno oznaceni stavli tepelného zpracovani
a tvrdosti pro jednotlivé zakladni materialy.

Tab.2 Stavy jednotlivych zakladnich materialt a jejich tvrdosti [2, 5].

Material Tepelné zpracovani Tvrdost HB
AA 1050 O - Zihany stav 20
AA 2030 T4 — Stav po rozpoustécim zihani a pfirozeném starnuti 120
AA 6060 T6 — Stav po rozpoustécim zihani a umélém starnuti <80
AA 6082 I:ﬁ:o—st?tav po rozpoustécim zihani, uvolnéni vnitiniho pnuti vypnutim fizenou 82

Vzhled a rozméry vzork( jsou uvedeny na Obr.1.

12 107 A0

AA AA AA AA

Obr.1 Vzhled a rozméry vzork( zakladniho materialu pouzitych v experimentalni ¢asti.
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Tvrda anodicka oxidace

Proces anodické oxidace probihal kompletné v technologii dodané firmou Ekochem-PPU . Bylo pfipraveno 24 vzorki (6 ks od kazdého
zakladniho materialu). V ramci pfeduprav byla pouzita mofici lazen s odmastujicim efektem, mohla tak byt vynechana operace odmasténi
(Uspora prostoru, ¢asu a energie). Vyjasnéni vzorkll bylo provedeno v lazni na bazi kyseliny sirové. Vlastni anodizace probihala v lazni
na bazi kyseliny sirové. Pro anodizaci byly zvolena nasledujici fada teplot: -3; 0; +3; +6; +9; +12. Vzorky byly utésfiovany za studena v lazni
na bazi niklacetatu. Mezi jednotlivymi operacemi procesu nasledoval jednostupriovy prito¢ny oplach.

Tab.3 Tabulkové shrnuti procesu anodické oxidace.

Operace Pripravek Teglota Do_ba Pr. husfzota
[°C] [min] [Adm?]
Moreni s odmasténim Rogal 18 50 — 55 2 -
Vyjasnéni Rogal 32 20-25 1 -
Anodizace Rogal 5 (-3) = (+12) 40 2
Utésnéni Rogal 21 18 - 20 10 -

Méreni mikrotvrdosti

Pro méreni mikrotvrdosti byly pfipraveny metalografické vybrusy vsech vzorku. Oddélovani vzorkd bylo provedeno na pile LECO.
Nasledné byly vzorky preparovany na lisu CitoPress-1. Pro preparaci byla pouzita termoplasticka akrylatova pryskyfice ClaroFast v kombinaci
s bakelitovou pryskyfici MultiFast. Vzorky byly brouseny / le$tény na univerzalni brusce Phoenix Beta od firmy Buehler.

Méfeni mikrotvrdosti bylo provadéno na tvrdoméru od firmy Buehler. Parametry pro méfeni mikrotvrdosti byly nasledujici:

. Zatizeni indentoru: 0,49 N
. Doba zatizeni: 12's

e Teplota: 19°C

. Pouzita metoda: HV 0,05

Pro v8echny vzorky byly provedeny 3 méfeni mikrotvrdosti, vysledna hodnota byla uréena jako prdmér z naméfenych hodnot.

VYSLEDKY

Namérfené hodnoty mikrotvrdosti HV 0,05 pro jednotlivé zakladni materialy v zavislosti na teploté anodiza¢ni 1azné jsou shrnuty v Tab.4.
Tuéné jsou vyznaceny maximalni dosazené hodnoty mikrotvrdost pro dany material.

Tab.4 Namérené hodnoty priimérné mikrotvrdosti HV 0,05 jednotlivych vzorkd.

Teplota Pramérna Smérodatna Teplota Primérna Smérodatna
Slitina anodizacni mikrotvrdost odchylka [1] Slitina anodizaéni mikrotvrdost odchylka [1]
lazné [°C] HV 0,05 [1] y lazné [°C] HV 0,05 [1] Yy
12 432,4 12,7 12 421,3 20,9
9 435,0 24,2 9 411,8 18,4
2 3
S 6 425,3 7,7 S 6 438,1 7,3
g 3 4227 6,3 g 3 416,9 8,7
0 422,6 10,5 0 444,8 20,4
-3 398,1 23,8 -3 394,6 31,9
12 174,9 39,7 12 426,3 8,6
9 253,1 31,2 9 462,4 16,2
[=] N
S 6 2457 28,2 < 6 404,0 4,4
N ©
E 3 -* -* E 3 383,4 52,9
0 210,0 34,7 0 390,3 4,9
-3 -* -* -3 392,5 7,6

* Vzorky nebyly méreny z divodu vyrazné nerovnomérnosti vrstvy.
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Pryskyfice

Oxidicka vrstva

Visk indentoru

25 2% ‘. A ————— Zakladni materidl

Obr. 2'Stopy indentoru pr“;' méreni mikrotvrdosti oxidické vrstvy (fotografie pofizena na tvrdoméru firmy Buehle).

Graf 1 shrnuje hodnoty mikrotvrdosti tvrdé oxidické vrstvy vSech vzorka slitin pfi riznych teplotach anodizacni lazné.

Zavisiost nlizetvedost anodickct wstvy na feploté anodizainl lazné

50
| ]
45 9 . .
—_ + $ + g
= 40 - L ]
SR REEE.
350 - + A8 1050
E AANOD
300 - & AS 6050
B AA G082
x 230
m ]
150 T T T T T T T T T T T

4 34 2 4 0 1 2 3 4 5 & 7 B & W M 1z 13
Teplola awodizaini ek [C]

Graf 1 Zavislost primérnych hodnot mikrotvrdosti vzorku na teploté anodizacni lazné.

SHRNUTI

V experimentalni ¢asti bylo 24 vzorku slitin povrchové upraveno tvrdou anodickou oxidaci pfi rlznych teplotach anodizaéni lazné. Pro
prvni etapu pokusu byla volena oblast teplot od -3 °C do +12 °C.

Vzorky slitiny AA 2030 byly sice anodizovany, ale kvalita vrstvy byla velmi Spatna — u dvou teplot (-3 °C, +3 °C) nemohla byt tvrdost
z dlvodu nerovnomérnosti vrstvy zméfena, vzorky pro teploty 0 °C, +6 °C, +9 °C a +12 °C nedosahly potfebnych 300 HV 0,05. Smérodatna
odchylka vSech naméfenych hodnot byly velmi vysoka - velky rozptyl hodnot mikrotvrdosti v ramci méfeni. Potvrdily se tak jiz dfive
publikované udaje [4] o nevhodnosti slitin s obsahem médi = 3 % pro anodickou oxidaci, resp. pro tvrdou anodickou oxidaci.

Slitiny AA 1050, AA 6060 a AA 6082 splnily podminku minimalni hodnoty mikrotvrdosti vrstvy — 300 HV 0,05. Naméfené hodnoty jsou ale
témér konstantni, jen s malymi rozdily, které mohly byt zptisobeny chybou méfeni. Tyto hodnoty neodpovidaji publikovanym udajim [1, 3]
o poklesu mikrotvrdosti tvrdé oxidické vrstvy s rostouci teplotou lazné. Oxidickd vrstva vzorku AA 6060 dosahuje téméf konstantni
mikrotvrdosti pro vSechny teploty lazné. Mikrotvrdost vrstvy slitin AA 1050 a AA 6082 ma ve zvoleném rozsahu teplot 1dzné rostouci tendenci
s rostouci teplotou.

Jediny vliv legur na mikrotvrdost oxidické vrstvy je zfejmy u slitiny AA 2030 — negativni vliv vysokého obsahu médi. U ostatnich slitin se
neprojevil zadny vliv legur na dosazenou mikrotvrdost, namérené hodnoty se pro tyto slitiny pohybuji v rozmezi 383 — 462 HV 0,05.

Neprojevil se ani pocatecni stav slitiny z hlediska tepelného zpracovani. Slitina AA 1050 méla v dodaném stavu nejnizsi tvrdost
(20 HB) ze vsech slitin, presto oxidicka vrstva dosahla hodnot mikrotvrdosti podobnych slitiné AA 6082 (vytvrzené slitiné s tvrdosti
82 HB).
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ZAVER
V ramci méfeni bylo pfipraveno 24 vzorkl s tvrdou oxidickou vrstvou. Nasledna metalograficka pfiprava vzork( a méreni mikrotvrdosti

potvrdili nevhodnost slitiny AA 2030 pro (tvrdou) anodickou oxidaci. Méfeni naopak nepotvrdila pokles mikrotvrdosti oxidické vrstvy s rostouci
teplotou Iazné. Na dosazenou mikrotvrdost vrstvy nemélo vyrazny vliv sloZeni slitiny (legovani) a predes|é tepelné zpracovani slitiny.

V ramci dalSi planované ¢asti experimentu bude rozsifena oblast anodiza¢nich teplot az do 20 °C pro zjisténi pohybu tvrdosti oxidické
vrstvy pfi vySSi teplotach.

V8echna méfeni probéhla v laboratofich Ustavu strojirenské technologie Fakulty strojni CVUT v Praze v ramci projektu SGS CVUT 2010
Cislo OHK2-038/10.
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Aplikacia nekonvenénych tryskacich prostriedkov v strojarskej praxi
Doc. Ing. Janette Brezinova, PhD. — prof. Ing. Emil SpiSak, CSc. - Ing. Dagmar Draganovska, PhD.

Technicka univerzita v KoSiciach, Strojnicka fakulta, Katedra technologii a materialov

Masiarska 74, 040 01 Kosice, Slovenska republika

Uvod

Kvalitu povrchovych Uprav strojarskych vyrobkov vyznamne ovplyviuju technolégie preduprav povrchu. V strojarstve su zdokonalované
klasické a zavadzané nové progresivne technoldgie preduprav povrchu ato ztitulu permanentne stdpajucich poziadaviek na parametre
povrchu, na optimalne vlastnosti funkénych dvojic a na ekonomiku a ekologiu vyroby. Ciefom predupravy povrchu je odstranit z povrchu
kovu vSetky druhy necistot, zvysSit aktivitu povrchu a ziskat mikrogeometriu povrchu vhodnu pre naslednu aplikaciu povlakov. Vyznam
dokonalej predupravy povrchu kovovych suciastok a konstrukcii je v plnej miere uznavany. Dokladna priprava povrchu pred povrchovou
Upravou je prvym a zakladnym predpokladom pre rovnomerny priebeh reakcii medzi povrchom a povlakom. Technologicky postup predupravy
povrchu sa voli podla povahy a prevladajuceho znecistenia kovového povrchu, podla tvaru a velkosti upravovanych vyrobkov a podfa
pozadovanej povrchovej Upravy.

Z hladiska univerzalnosti a kvality predupraveného povrchu do popredia vystupuje technolégia tryskania, ktorou je mozné pripravit povrch
pozadovanej akosti. V praxi sa technolégia tryskania vyuziva v Sirokom rozsahu [1, 2]. Typickymi aplikaciami tryskania su odokovinenie,
odhrdzavenie, zdrsnenie povrchu, hladenie povrchu, tvorba vhodnej morfolégie povrchu zdrsnenych valcov pre matovanie plechov,
preduprava povrchu pod povlaky anorganické a organické [3], dekorativna Uprava povrchu, odstrafiovanie starych naterov, spevinovanie
povrchu, zvySenie Unavovej a korézno-Unavovej pevnosti, Uprava zvarov a ich okolia, a pod.

Uginky tryskania na material

Pouzité tryskacie prostriedky vyvolavaju na povrchu zmeny, ktoré zodpovedaju jeho charakteru, t.j. materialu, tvaru a velkosti zfn. \Volbu
druhu tryskacich prostriedkov znacne ovplyviiuju ekonomické Cinitele, urujucim ¢initefom je vSak Ucel, pre ktory ma byt tryskanie pouzité
(Cistenie, uprava povrchu, spevnenie atd.). V pripade poziadavky na ich recyklaciu sa pouzivaju tryskacie prostriedky s dlhou Zivotnostou
(predovsetkym kovové) a kde sa jedna o jednorazové pouzitie resp. pre Specialne Ucely sa uprednostiuju nekovové tryskacie prostriedky
mineralneho pdvodu tak, aby bolo v symbidze ekonomické a ekologické hladisko.

K vytvoreniu finalneho otryskaného povrchu dochadza pretvorenim povrchu. Tieto zmeny vyvolané predov§etkym mechanickymi u¢inkami
moézu zasiahnut makro- mikro-, alebo submikroskopické objemy povrchovych vrstiev otryskaného substratu. Charakter otryskaného povrchu
je dany tvarom pouzitych tryskacich prostriedkov. Pri pouziti gulatych tryskacich prostriedkov - granulatu sa dosahuje pomerne rovnomerné
pretvorenie povrchu, ktory je tvoreny pretinajucimi sa gulovymi plochami. AvSak vzhfadom na dosiahnutie poZadovaného stupna Cistoty
adrsnosti povrchu materialu pred naslednym povlakovanim je vhodnejSie pouzit ostrohranné tryskacie prostriedky. Spdsobuju zaseky
do zakladného materialu, ktoré su rézne orientované a navzajom sa pretinaju [4, 5, 6].

Z hladiska ucinkov procesu tryskania na otryskavany material méze byt’ novovytvoreny povrch
hodnoteny:

mikrogeometriou a Cistotou otryskaného povrchu,

vlastnou plastickou deformaciou substratu pri tryskani,

tepelnym efektom na dotykovom povrchu tryskaci prostriedok — substrat,
Struktdrnymi zmenami a spevnenim substratu ,

zmenou mechanickych a technologickych vlastnosti substratu a
zvySkovymi napatiami vznikajucimi pri tryskani.
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Vol'ba vhodného tryskacieho prostriedku pre predipravu povrchu substratu je podmienena
poziadavkami dosiahnut’ :

. technicky Cisty povrch vzhladom na prifnavost povlakov,
. ¢o najmensie vedlajsie ucinky procesu tryskania na substrat ,

. ¢o najnizSie naklady na realizaciu predupravy povrchu tryskanim (ekonomické hradisko).

Predupravou sa sleduje nielen oCistenie zakladného substratu od koréznych splodin, okovin a inych necist6t, ale aj vytvorenie prislusnej
optimalnej mikrogeometrie povrchu. Pri vyuziti predipravy tryskanim je tento efekt Uzko spojeny so sekundarnymi ucinkami procesu
tryskania, z ktorych je délezité znecistenie kovového povrchu tryskacim prostriedkom — oterom alebo zapichnutim zfn resp. ich zlomkov. Tato
skuto€nost sa vyznamnou mierou podiela na kor6znej odolnosti v dalSom aplikovanych povlakov.

Vo vS§eobecnosti Cistota otryskaného povrchu moéze byt posudzovana :

e zvysSkami koréznych splodin z povrchu materialu pred tryskanim (po nedokonalom otryskani),
e zrnami tryskacieho prostriedku, ktoré mozu ostat zapichnuté v otryskavanom materiali,
e sekundarnym znecistenim otryskaného povrchu prachovym podielom pouzitého tryskacieho prostriedku.

Technoldgia tryskania ako vhodnéa preduprava povrchu nasla v praxi Siroké vyuZitie. Zabezpecuje hlavne rovnomerné zdrsnenie povrchu,
hladenie povrchu, odokovinenie, odhrdzavenie, tvorbu vhodnej morfolégie povrchu pod rézne typy povlakov, dekorativhu Upravu povrchu,
odstranovanie starych naterov, spevriovanie povrchu, zvySenie inavovej a korézno-Unavovej pevnosti, Upravu zvarov a ich okolia.

Aby sa dosiahla Ziadana kvalita povrchu pri ekonomicky prijatefnych nakladoch, je nutné zvolit optimalne technické parametre, a to ako
z hladiska volby vhodného reZzimu tryskania, tak aj z hladiska volby vhodnych tryskacich prostriedkov.

Pouzité tryskacie prostriedky v procese tryskania vyvolavaju na povrchu také zmeny, ktoré zodpovedaju ich charakteru, tzn. materialu,
tvaru a velkosti zfn. VSeobecne ma tryskaci prostriedok mat dobry Cistiaci ucinok, dostatoénu Zivotnost v prevadzkovych podmienkach,
minimalny vplyv na opotrebenie tryskacieho zariadenia, nizku pradnost a primeranu cenu.

Z hladiska zabezpecenia pozadovanej kvality predupravenych povrchov je délezité poznat Zzivotnost tryskacich prostriedkov, ktora
sa udava poctom obehov v tryskacom zariadeni, pri ktorom sa dosiahne definovany stav opotrebenia. NajvysSiu Zivotnost maju kovové
tryskacie prostriedky (ocelové, liatinové granulaty a drviny, sekany drét), Gomu vSak zodpoveda aj ich cena, naproti tomu nekovové tryskacie
prostriedky, najmd na baze mineralov, pripadne druhotnych materialov (rézne druhy trosiek) su uréené na jednorazové pouzitie. Ich
prednostou je ale vyrazne nizSia cena a v mnohych pripadoch ekologicka nezavadnost. Volba vhodnych tryskacich prostriedkov je preto vzdy
kompromisom medzi ekonomickym a ekologickym aspektom.

Jednou z novych nekonvenénych metdéd tryskania su technoldgie vyuzivajuce nekonvenéné TP s nizkou mernou hmotnostou, ktoré
umoznuju pouzitie aj nizkych tryskacich tlakov. Touto metédou je mozné zabezpecit Cisty povrch ekologickym spésobom bez vyrazného
ovplyvnenia materialu.

Z oblasti nekovovych tryskacich prostriedkov sa v praxi vyuziva kremicity piesok, medna troska, uholna a zelezna vysokopecna troska,
niklova troska, taveny oxid hlinity, olivinovy piesok, staurolit, granat, taveny a drveny ¢adi¢, ako aj rézne druhotné suroviny, napr. trosky
z metalurgickych procesov, makromolekulové latky — plastové abraziva, hydrogenuhli¢itan sodny, CEVA, tuha forma oxidu uhli¢itého (suchy
ad) a mnohé dalSie. Mnohé z nich sa vyznacuju nizkou mernou hmotnostou a preto spadaju uz do oblasti fahkého tryskania, ktoré umoznuje
pouzitie nizkych tryskacich tlakov pri pneumatickom tryskani, ¢o do velkej miery eliminuje neziadice sekundarne ucinky tryskania, najma
zvySkové napatia a deformacie substratu.

Technoldgia lahkého tryskania novymi tryskacimi prostriedkami ma cely rad vyhod. Odstranuje necistoty bez pouzitia chemikalii, je
vysoko citliva pre tvorbu presnych povrchov, neposkodzuje povrch kovov, skla ani plastov, umoznuje lahku likvidaciu odpadov. V sucasnosti
sa pri aplikacii tejto metédy najcastejSie pouzivaju ako nekonvencéné TP plastové abraziva urCené pre opakované pouzitie, jedla soda
(hydrogenuhlic¢itan sodny - NaHCO;3), suchy lad (tuha forma oxidu uhli¢itého - CO,) a balotina sklenené gul6¢ky (angl. glass micro beads).

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

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

Tryskanie jedlou sédou umozniuje fahku likvidaciu odpadov po tryskani, pretoze je tento TP dobre rozpustny vo vode, a je teda ekologicky.
Vyhodou tohto TP je jeho rozpustnost vo vode a jeho neutralita na okolitu prirodu. Pouziva sa pri Cisteni farebnych kovov, nerezovej ocele,
skla, dreva, tehal, plastov, hydraulickych valcov, plastov budov, séch, pamiatok a pod.

Vzhladom k nizkemu tryskaciemu tlaku nedochadza k poskodzovaniu a k vnasaniu napéatia do zakladného materialu. Natery je mozné
odstranovat presne po jednotlivych vrstvach z pevnych aj pruznych podkladov. Vyhodou tryskania pomocou sédy je aj to, ze znizuje
povrchové napatia a tak znizuje pravdepodobnost vzniku koréznych splodin na povrchu kovu. Séda modze pdsobit ako inhibitor, ktory zanecha
na Cistenom povrchu ochrannu vrstvu. Tato umozniuje doasnu ochranu povrchu pred aplikaciou nateru bez degradacie povrchu. Vzhlad
povrchov a ich 3D zobrazenie po tryskani gulatym a ostrohrannym tryskacim prostriedkom je uvedeny na obr.1. 3D zobrazenie povrchov bolo
povrchov ziskané optickym mikroskopom zn. Nikon AZ 100 s automatickym posunom stola mikroskopu.
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Obr.1 Vzhlad povrchu a jeho 3D zobrazenie po tryskani
a — gulatym TP, b — ostrohrannym TP

Revolué¢nou metédou priemyselného Cistenia je tryskanie suchym ladom tzv. kryogénne Cistenie. K Cistiacemu Gc¢inku dochadza tak, ze
Castice suchého ladu (-78 °C) ochladzuju povrch Cisteného predmetu a v désledku rozdielneho koeficientu roztaznosti zakladného materialu
a povlaku, koréznych splodin i dalSich necistét vznika na rozhrani mechanické napétie. Sublimaciou a razovym rastom objemu sa uvolni
skrehnuté a napata vrstva necistot a pridom vzduchu je odstranena. Tryskanie suchym ladom je trojfazovy proces. V prvej kinetickej faze su
granule suchého ladu unasané prudom stlac¢eného vzduchu, dopadaju na povrch materialu, nalomia a uvolnia kontaminant z Cistenej plochy.
V druhej termalnej faze z dévodu nizkej teploty granul suchého ladu (-79°C) dochadza k ochladeniu kontaminantu tak, ze sa stava krehkym
a lahko oddelitefnym od &isteného povrchu. Tretia faza je charakterizovana subliméciou, granule suchého ladu prenikaju kontaminantom
a okamzite sublimuju, ¢o spdsobuje az 700 nasobné zvacsenie ich objemu a explozivny efekt, ktory oddeli kontaminant od isteného povrchu.
Tato technoldgia neprodukuje ziadny sekundarny odpad, Setri naklady spojené s dodato€nym odstrafiovanim inych tryskacich médii pripadne
rozpustadiel. Vzhlad povrchov ako aj ich 3D zobrazenie po &isteni uvedenou technoldgiou je na obr.2. Je mozné pozorovat odstranenie
vysoskosusinového nateru, ktoré vSak nebolo UpIné resp. lokalne doslo k zatlaeniu nateru do povrchu. V st€asnosti na naSom pracovisku
prebieha vyskum v oblasti hodnotenia kvality a vlastnosti povrchov ziskanych technoldgiou kryogénneho tryskania.

Obr. 2 Vzhlad povrchu po tryskani suchym fadom a jeho3D zobrazenie

Z prirodnych zdrojov sa pre upravu povrchov vyuzivaju orechové Skrupiny ¢€i kukuriéné klasky, ktoré sa pouzivaju predovSetkym na
otryskavanie dreva, ale daju sa pouzit' aj pre Upravu tenkych plechov a plastov. Tryskanie je bezprasné a zanechava suchy a Cisty povrch.

Z mineralnych TP je mozné vyuzit aj almandin — prirodny granat FezAl,(SiO,);, (dalej len GBM). Jedna sa o horninotvorny material
s vysokou mineralogickou &istotou, ktory poskytuje tvrdé a ostré zrna. Jedna sa o druhotnu surovinu - Ulomky z tazobného procesu a jeho
likvidacia po opotrebeni nazatazuje ekologicky systém. Jeho priprava pozostava z drvenia a triedenia zrnitostnych frakcii.

Cielfom experimentalnych prac bolo stanovit' vybrané vlastnosti nekonvenénych tryskacich prostriedkov CEVA a demetalizovana
oceliarenska troska (DOT), ktora je vedlajSim produktom pri vyrobe ocele v U.S. Steel KoSice a porovnat ich s referenénym nekovovym
tryskacim prostriedkom — hnedym korundom (HK) [3 - 6]. Bol stanoveny zdrsnujuci uc¢inok TP, ich Zivotnost a mechanizmus opotrebenia
zfn.

Listopad 2010 strana 8



Online ¢asopis povrchari.cz 9. cislo

Pouzité materialy a metody

Material substratu: ocel S235JRG2 (11 375.10) valcovana za tepla, normalizaéne zihana hrubky 2 mm. Chemické zlozenie: Cnax = 0,17%,
Pmax = 0,045%, Smax = 0,045%. Mechanické vlastnosti: medza pevnosti R, > 343 MPa, medza klzu Re > 245MPa.

Pouzité tryskacie prostriedky: CEVA, DOT, HK.
Zrnitost: 0,9mm a 1,4mm.
Chemické zlozenie jednotlivych tryskacich prostriedkov je uvedené v Tab.1.

Tab.1 Chemické zloZenie hodnotenych tryskacich prostriedkov
[%] A|203 SIOz Fe203 CaOo TIOz MgO MnO SO3 FeO NiO V205 Fe

HK 9550 |1,40 [0,60 [020 |[225 |- - . . . . .

DOT 1,68 13,50 |28,15 |43,53 |- 6,15 3,84 0,94 - - - 1,95

CEVA | 85,00 1,00 - 2,00 - 7,00 - - 2,00 1,00 2,00 -

Skusobné vzorky boli otryskané na laboratérnom mechanickom tryskacom zariadeni Di-2, rychlost letu zrna bola 78,1 m.s”, uhol dopadu
zfn tryskacieho prostriedku bol 75°. Mikrogeometria povrchu po tryskani bola hodnotena na zaklade amplitidovych parametrov (Ra — stredna
aritmeticka odchylka profilu a Rz — najvacsia vyska profilu) v zmysle normy STN EN ISO 4287. Samotné meranie sa uskuto¢nilo dotykovym
profilometrom typu Surftest SJ - 301 japonského vyrobcu Mitutoyo. Zakladné parametre merania: zakladna dizka | = 0.8 mm, pocet
zakladnych dizok N = 5, merany profil: R (systém strednej &iary), filter Gauss.

Na urcenie nutného mnozstva TP pre UpIné pokrytie povrchu bola pouzita metéda kriviek zdrsriovania. Tieto krivky udavaju funkénu
zavislost' drsnosti otryskaného povrchu na mnozstve TP vrhnutého na jednotku plochy. Z kriviek zdrsfovania a vizualneho pozorovania
otryskanych povrchov boli uréené nutné mnozstva jednotlivych tryskacich prostriedkov qnr potrebné na uplné pokrytie povrchu.

Vzhladom na Specifické vlastnosti pouzitych nekovovych tryskacich prostriedkov bola ich Zivotnost hodnotena sitovou analyzou. Princip
tejto metddy spociva v ureni percentualneho podielu zfn na menovitom site pre novy tryskaci prostriedok a po uréitom pocte obehov
v tryskacom zariadeni. Z tychto udajov bol nasledne vypocitany koeficient drobenia jednotlivych druhov TP. Ten udava pomer nadsitného
mnozstva tryskacieho prostriedku k celkovému vychodziemu mnozZstvu po jednom obehu a je vyjadreny vztahom:

q
NSy

Kprp =
v

kde gns — hadsitné mnozstvo TP po jednom obehu tryskacim zariadenim [g]

qv — vychodzie mnozstvo TP pred prechodom tryskacim zariadenim [g]

Vysledky experimentalnych merani

Zistené krivky zdrsfovania a z nich uréené hodnoty nutnych mnozstiev su uvedené na obr.3.

Zrnitost 1.4 mm

Zrnitost' 0.9 mm

mnoistvo TP [kg] mnozstvo TP [kg]

Obr.3 Krivky zdrsriovania hodnotenych tryskacich prostriedkov

Najvacsi zdrsrujuci u€¢inok ma hnedy korund, mensi CEVA a DOT, pri¢om pri zrnitosti 0,9mm zdrshujice uc¢inky CEVA a DOT su takmer
rovnaké, vacsie rozdiely sa prejavili u vacSej zrnitosti. Z tychto kriviek zdrsfiovania boli uréené nutné mnozstva tryskacich prostriedkov
na dokonalé pokrytie povrchu, tab.2.
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Tab.2 Nutné mnoZzstva tryskacich prostriedkov Tab.3 Koeficienty drobenia tryskacich prostriedkov
QR ostva Zrnitost' [mm] kore [-] zrnitost’ [mm]
[kg.m"]
tryskaci prostriedok 0,9 1,4 P 0,9 1,4
HK 40 50 HK 0,64 0,58
CEVA 45 55 CEVA 0,35 0,31
2001 50 0 DOT 0,77 0,72
Suctoveé krivky zrnitosti sledované po jednotlivych obehoch tryskacich prostriedkov tryskacim zariadenim st uvedené na obr.3.
CEVA DOT
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Obr.3 Suctové krivky zrnitosti hodnotenych tryskacich prostriedkov do 5 obehov

Z obr.2 vyplyva, Ze u tryskacieho prostriedku CEVA z 0,8mm na 0,3mm a u DOT z 0,63mm na 0,4mm. Zo sitovych analyz opakovane
pouzivanych tryskacich prostriedkov boli vypocitané koeficienty drobenia, tab.3. Zo ziskanych udajov vyplyva, ze po jednom prechode
tryskacim zariadenim si u TP CEVA zachovalo pévodnu velkost len 37% zfn, u HK 64% a u DOT az 77% zfn. To znamenad, Ze najvysSiu

jednotlivych tryskacich prostriedkov je uvedena v tab.4.

Tab.4 Hodnoty drsnosti povrchu po otryskani

zrnitost’ 0,9mm zrnitost’ 1,4mm

™ Ra [um] Rz [pm]  Ra[pm] Rz [um]
HK 12,65 80 14,24 98
CEVA 11,07 67 13,78 89
DOT 8,94 65 12,5 86

Ziskané povrchy maju podobny vzhlad, tvoreny velkym mnozZstvom ostrych rézne orientovanych zasekov, ktoré vytvaraju podmienky
vhodné na zakotvenie réznych typov nasledne aplikovanych povlakov. Na vSetkych povrchoch bolo zaznamenané pomerne intenzivne
sekundarne znecistenie — zvySky zaseknutych fragmentov tryskacich prostriedkov. Tie m6ézu mat negativny vplyv na adhéziu naslednych
povrchovych Uprav, ale tento jav je charakteristicky pre vSetky druhy tryskacich prostriedkov, najma pre nekovové druhy. V ramci nekovovych
tryskacich prostriedkov toto znecistenie u hodnotenych druhov nie je vacsie ako u inych druhov.

Zaver

Z uvedenych vysledkov experimentalnych prac vyplyva, Ze vySSiu Zivotnost zo skupiny hodnotenych tryskacich prostriedkov
ma demetalizovana oceliarenska troska spolu s hnedym korundom a nizSiu CEVA. Z hladiska zdrsnujucich U€inkov je mozné vzajomnym
porovnanim dosiahnutych hodnét parametrov drsnosti, charakterizovanymi veli¢inami Ra a Rz konstatovat, Ze so zva¢sSujucim sa rozmerom
rovnakého druhu tryskacieho prostriedku sa dosahuju vysSie hodnoty zdrsnenia. Tato skuto¢nost je spésobena hibSim zasekom zrna vacsej
hmotnosti, ktoré v okamihu dopadu na zakladny material ma vyssiu kineticku energiu.

Vzhladom na uvedené vysledky je mozné odporuéit vyuzivanie tryskacich prostriedkov DOT a CEVA na predupravu ocelovych substratov
ako nahradu hnedého korundu na ucely predupravy. Okrem toho, demetalizovana oceliarenska troska po tryskani ocelovy povrch pasivuje
a poskytuje mu do€asnu ochranu, ¢o je velmi pozitivne najma vtedy, ak zréznych prevadzkovych dbévodov nie je mozna aplikacia
povrchovych uprav bezprostredne po tryskani.

Prispevok vznikol v ramci rieSenia vedeckych grantovych projektov
VEGA 1/0725/08 a 1/0510/10.
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Automatické Cisténi, suseni a lesténi pribort

Cisténi pribor bez ruéni prace - to je lahtdka

Rosler Oberflachentechnik GmbH, Vorstadt 1, D-96190 Untermerzbach

Ansprechpartner: Frau Barbara Mdller, Tel.: +49 9533/924-802, Fax: +49 9533/924-300,
Email: b.mueller@rosler.com, www.rosler.com

Nablyskané pribory bez poskvrnky jsou vizitkou restauraci, velkokuchyni i ostatnich stravovacich zafizeni. Résler nabizi feseni,
ktera usetfi namahavou ruéni praci a dodaji priborum lakavy cisty vzhled.

Mapy od zaschlé vody na nozich, vidlickach a Izi€kach jsou nejenom nevzhledné, ale kazi podniku dobré jméno. Na druhé strané vSak
namahavé ruéni otirani a lesténi kazdého umytého kousku vSak stoji spoustu ¢asu a penéz. Tohoto problému Vas zbavi zafizeni na ¢isténi,
suseni a oSetfeni pfibor( Cutlery Dryer CD od firmy Rosler, kterd zvladnou 3.000, 5.000 nebo 8.000 jednotlivych &asti pfibord za hodinu
a dnes uZ se pouzivaji na celém svété. Mokry pfibor vlozite pfimo z mycky do pfistroje CD, kde pfi pohybu vzhiru po spirale prochazi
kvalitnim pfirodnim granulatem, neobsahujicim zadné zarodky. Jeho pusobenim se pfibory z uslechtilé oceli a jinych kvalitnich material(
dokonale osuSi a vylesti, takze opoustéji suSici a lestici zafizeni dokonale suché, nablyskané a hygienicky Cisté. K tomu pfispiva také
integrovana UVC Zzarovka, ktera sterilizuje pfibory i granulat. Integrované topeni, které pfi stejné spotfebé energie dosahuje oproti
srovnatelnym produktim az o 30 % vysSiho topného vykonu, udrZuje granulat na kontrolované teploté, a absorbovana vlhkost se proto
prabézné odpatuje.

Odstranéni zaschlych zbytku jidla? Zadny problém!

Tomu, kdo ma zvlast vysoké naroky na hospodarné cisténi pfiborlli a servirovacich pomdacek, jako jsou sbéracky nebo nabéracky, nabizi
zafizeni Cutlery Cleaning RCC se susi¢kou Cutlery Dryer RCD od firmy Résler zvlast vyhodné feseni. V zavislosti na zaSpinéni tak Ize pfibory
Cistit bud’ prdbézné nebo po davkach po 200 az 500 kusech. Dobu ¢&isténi pfitom Ize variabilné nastavit. Tim je zaruéeno, ze béhem
intenzivniho a pfitom Setrného procesu ¢&isténi budou pomoci specialné vyvinutych lesticich nastroji a samotného kompoundu spolehlivé
odstranény i staré zaschlé zbytky jidla, aniz by pfitom bylo nutné ru¢ni pred¢isténi. Po vycCisténi Ize pfibory podle potfeby oplachnout v dalsi
jednotce Cistou vodou a pak se automaticky pfesunou do su$icky. Zde na né pusobi ohfaty, steriiné Cisty granulat z Cistych pfirodnich
materialu, ktery jim doda lesk bez poskvrnky. PIné automatické &isténi pfibori omezuje potfebu pracovni sily na minimum, ale také vyznamné
sniZuje spotiebu energie, Cisticich prostfedkd a vody.

Krome ¢&isténi Ize zafizeni RCC pouzit také k oSetfeni pfibord z uslechtilé oceli a dal$ich kvalitnich materialu.

Reseni zafizeni CD, RCC a RCD vychéazi z dlouholetych zkuSenosti a rozsahlého know-how firmy Résler jako pfedniho vyrobce téchto
zafizeni.

Fotografie: Résler Oberflachentechnik GmbH
Snimek: roesler_rcc_rcd

Legenda: Ve stravovacich zafizenich, zavodnich
jidelnach, vétSich hotelich a na sportovistich umoznuje piné
automatické ¢isténi pfiborl pomoci systému Cutlery Cleaner
and Dryer dosahnout Uspory lidské prace a sniZeni spotfeby
energie, vody a Cisticich prostiedku.

t.\\'&\g’
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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 jednotlivcld na zvyseni kvalifikace a rekvalifikace pracovnik( a predevsim zvyseni
kvality povrchovych uprav je mozné se prihlasit na:

I Zakladni kurz pro pracovniky lakoven
~Povlaky z natérovych hmot“ - zahajeni dle po¢tu zajemcut

I Zakladni kvalifikaéni a rekvalifikacni kurz
,Galvanické pokoveni“ - zahajeni dle poétu zajemcu

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

I Zakladni kurz pro pracovniky praskovych lakoven
JPovlaky z praskovych plasti” — zahajeni dle poctu zajemct

77

Odborny kurz ,Zarové nastriky“ — zahajeni dle poétu zajemct

Rozsah jednotlivych kurz(: 42 hodin (6 dnu)

vews ow

Email: INfo@povrchari.cz

Kvalifika€ni a rekvalifika€ni kurz pro pracovniky praskovych
lakoven

,Povlaky z praskovych plasti*“
Obsah kurzu:

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

Praskové lakovny, zarizeni, pfisluSenstvi, provoz.

Bezpecnost provozu a prace v praskovych lakovnach.
Kontrola kvality povlaka z praskovych plastt.

Pri¢iny chyb v technologiich a povlacich z praskovych plastt.

Rozsah hodin: 42 hodin (6 dnt)
Zahajeni: prosinec 2010

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

Centrum pro povrchové Upravy a

Centrum technologickych informaci FS CVUT v Praze
Ing. Jan Kudlacek, Ph.D.

Tel.: +420 605 868 932

Email: info@povrchari.cz

www.povrchari.cz

Posluchaci po ukonéeni kuzru obdrzi certifikat

o absolvovani kurzu ,,Galvanické pokoveni*.
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Kvalifika€ni a rekvalifika€ni kurz pro pracovniky galvanoven
,Galvanické pokoveni*

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

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

Obsah kurzu:

Priprava povrchu pred pokovenim

Principy vylu¢ovani galvanickych povlaku
Technologie galvanického pokoveni

Nasledné a souvisejici procesy

Bezpecnost prace a provozu v galvanovnach
Zarizeni galvanoven

Kontrola kvality povlaku

Ekologické aspekty galvanického pokoveni
Priciny a odstranéni chyb v povlacich

Exkurze do prednich provozli povrchovych tprav

Rozsah hodin: 42 hodin (6 dnt1)
Termin zahdjeni: leden 2011

Garant kurzu: doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc.
¥ CTIV - CENTRUM TECHMOLOGICKYCH IMFORMACE A VZDELAVANI

Ky £

Skoleni ‘

Propagaé&ni &innost -

Odbomd éinnost

CTIV a Fakulta strojni CVUT v Praze ve spolupraci s Centrem pro povrchové upravy, nabizi technické
verejnosti, pro skolni rok 2010 — 2011, v ramci programu Celozivotniho vzdélavani studijni program

POVRCHOVE UPRAVY VE STROJIRENSTVI

Korozni inzenyr.

Od unora 2011 bude zahajen dalsi béh studia, do kterého je mozné se jesté prihlasit.

V ramci programu CeloZivotniho vzd&lavani na CVUT v Praze na Fakulté strojni
se pripravuje pro velky zajem dal$i béh dvousemestrového 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 nejnovéjSich poznatkud
a potfebuji 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 pracovnikl
voboru koroze a protikorozni ochrany“, ktery vyhovuje pozadavkiim normy
ENV 12387.

Poslucha¢iim budou po ukonéeni studia prfedany doklady o absolvovani, resp. mohou po
sloZzeni potfebnych zkousek (dle pozadavki a potfeb posluchacl) ukongit studium
kvalifikaénim a certifikac¢nim stupném

Korozni inzenyr.

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

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

Technicka 4, 166 07 Praha

Tel: 224 352 622, Mobil: 605 868 932

»
E-mail: Jan.Kudlacek@fs.cvut.cz; info@povrchari.cz Info: WwWW.povrchari.cz \%‘ \
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Odborné akce

Centrum pro povrchove upravy
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www.agenturaama.cz

VaZeni pratelé,

agentura AMA Jihlava za odborné garance svl]pry Praha a CvuT
Praha letos opét porada konferenci POVRCHOVE UPRAVY v hotelu
Slunce v Havlickoveé Brodé ve dnech 11. a 12. listopadu 2010.

24. rocnik konference POVRCHOVE UPRAVY 2010

Zderika JELINKOVA - PPK
si Vas dovoluje pozvat na

37. konferenci s mezinarodni ucasti

POVRCHOVYCH UPRAV
9. - 10. bfezna 2011 v hotelu Pyramida, Praha 6,

spolu s Asociaci koroznich inZzenyrt, Ceskou spoleénosti povrchovych Gprav, Asociaci éeskych a slovenskych zinkoven, Asociaci vyrobcti
natérovych hmot CR, zastupci ministerstev, védecko-vyzkumnych Ustavl, vysokych $kol, statnich a veFejno-pravnich organt, éeskych
i zahrani¢nich firem, medialnich partner(.

Na programu konference v oboru povrchovych uprav s nejstar$i tradici v CR je vyklad novych pravnich predpist, informace o progresivnich
technologiich v lakovnach, galvanizovnach, zinkovnach od preduprav po koneéné povrchové upravy riznych materiald, natérovych hmotach.
Pozornost je také vénovana problematice provozu, emisim, odpadim, hygiené a bezpecnosti prace, projektovani povrchovych Uprav aj.
Program je doplnén exkurzi.

Konference pfinasi novinky z legislativy a oboru povrchovych uprav formou Skoleni; je zafrazena mezi akreditované vzdélavaci
programy CKAIT - Ceské komory autorizovanych inzenyri a technikd.

Konference je uréena pro Siroky okruh posluchacti: majitele lakoven, galvanizoven a zinkoven, konstruktéry, projektanty,
technology povrchovych uprav, fidici technicko-hospodarské pracovniky, pracovniky marketingu, odbytu, zasobovani, vyrobce,
distributory a uzivatele natérovych hmot, pozarni a bezpeénostni techniky, pracovniky inspektoratti ZP, inspektoratti bezpeénosti
prace, odbornych skol a dalsi.

Informace u poradatele:

PhDr. Zdenka Jelinkova, CSc. - PPK
Korunni 73, 130 00 Praha 3

tel./fax.: 224 256 668

E-mail: JelinkovaZdenka@seznam.cz

www.jelinkovazdenka.euweb.cz
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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 povrchara (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 aktualni strance véetné odkazu na webové stranky inzerenta
Cena:

F 1 mésic - 650 K& bez DPH

I 6 mésicd - 3 500 K& bez DPH

E 12 mésicud - 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
B 6 mésicl - 650 K& bez DPH
E 12 mésicl — 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
B 1 strana — 1500 K& bez DPH

Umisténi reklamy v on-line odborném Obg&asniku POVRCHARI

B 1/4 strany - 500 K¢ bez DPH
B 1/2 strany - 900 K¢ bez DPH
E 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
E 2x 5%
B 3-5x 10 %
B 6xavice cena dohodou

Zde mize byt misto
i pro Vasi
reklamu !!!
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Reklamy

General Metal Finlshing

Master Remover = Chemické stahovani laku
s dlouhou zivotnosti

Master Remover — Technologie pro chemicks stahovani lakd
Masier Remover s diouhou Zivolnosti nabizi mnoho vyhod
oproli radiénim siahovacim technologiim.

Master Remover odstrani lak rychleji nei tradiéni laznd
v ponarném | postfikevém provedent, Efekthnd odstrafiue
Sirokd spektrum KTL, mokrpch | pragkovych lakd anid
by dodlo k poikozeni zakiadniho matedalu nebo by bylo
zapalfebi dalsich gisticich krokd

Masier Ramover Vam umadnl sniZil naklady calkove néklady
na sighovanl laku, Vétsina produkil Masier Removar
dosahuje diky inovativil technologii velice diouhd Svolnost,

Technologickd vyhody

= Uginné stahuja viechny druhy laki z oceli, [tiny, pozinku,
hilimiku | barevnych kol @ jejich abilin,

+ (Ispora energie

= Menapadd zakladnl matensd

= Wysok# rychlost stahovan]

= Aplikace ponorem | postfikem

= Meobsahujo chlorovana rozpousiddlia and fenol

= Mejsou nutné dalbi gisticl kroky

+ PouZitelnd na KTL, mokré barvy, praskowe laky a datdi
typy natérovych hmaot

A ATOTECH

ToTaAL
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Stainless 201

6" International Stainless
Steel Congress

May I7-18, 201l  gmem
Brno - Czech Republic ’@

e i BVV r
www.bvv.cz/stainless Gl il "]
Fax; +420 541 153 044 .\".E].E'trhy

E-matl: staimfess@bwecr
wew. b, atasnless B rI'ID
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3.-7. 10. 2011

Brno - Vystaviste @

Veletrhy Brma, 2.5 BVU F
www.bvv.cz/msv e www.bvv.cz/translog o 20 541 15252 A
; Veletrhy
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Redakce online éasopisu POVRCHARI

Obgéasnik 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.
Povrchari 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 2‘;‘133‘11"32:(;;2?782

Ing. Jaroslav Cerveny, tel: 224 352 622 e-mail: info@povrchari.cz
Ing. Michal Pakosta, tel: 224 352 622 - info@povrehari.cz
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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