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Slovo Uvodem

Vazeni pratelé, povrchafri,

na uvod, ¢i vlastné zaveér toho posledniho letosniho povrcharského povidani by se mélo (kdyby se to umélo) napsat uplné néco tichého
a malého témérF internetové neviditelného, aby si kazdy z Vas, na své adrese Cetl a citil to, co si pfeje sam nejvice. Kéz by se Vam to véem
podafilo vrchovaté pfi éteni nékolika nasledujicich verst od K. V. Raise.

Zasypana snéhem $ira lezi lada,
s pIné luny tiSe zafe na né pada.

Prostfed bilé plané osnézenych poli
jenom z plané hruse pahyl zustal holy.

Na zahradach bilych, dole na uvale
pfikréeny dfimou nase domky malé.

V drobnych oknech jejich jiskry svétla neni,
v tichych snech tam lezi lidé unaveni.

Nad snéhovou plani vzduch se vini tiSe -
to jak Ceska zemé z hluboka tak dyse...

At i v tom novém roce Vas vase lodi¢ky zZivota vedou jen Stastnymi vodami.

it i ekl

/

To Vam preji Vasi

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

Ohlédnuti za letoSnim setkanim povrchari na Myslivné

Ve dnech 24. a 25. listopadu se v Brné v hotelu Myslivna uskutecnilo jiz dvacaté sedmé setkani pracovnikd oboru povrchovych uprav
na odborném seminafi ,Progresivni a netradi¢ni technologie povrchovych Gprav* pofddané Centrem pro povrchové upravy, které dnes
predstavuje nejvétsi zcela neformalni a volné sdruzeni pracovniki oboru povrchovych Uprav v nasich zemich na bazi témérf dvou tisic

e-mailovych adres propojenych kolem svého online ¢asopisu Povrchafi a adresy www.povrchari.cz, resp. povrchari.sk. Aktivni
kazdoroéni Ucasti téméF dvou stovek specialistl tohoto oboru se Myslivna stava i prezentacni akci celého oboru povrchovych uprav
za medialni podpory v8ech naSich prestiznich odbornych technickych medii, pfednich odbornych firem i organizaci z Ceské republiky
a postupné i ze zahranici.
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Obor povrchovych uprav se rozviji velmi rychle, coz je dano nejen jeho vyznamem, ale predevsim nekoncici fadou pozadavku
strojirenstvi i zcela nové se rozvijejicich oboru lidské cinnosti. Rychle se téz rozviji technologické poznatky, ale zarover i technologicka
konkurence. Je tudiz nezbytné, v zajmu pro rozvoje firem, oboru i spoleénosti, neustale sledovat technicky vyvoj a ziskavat nové informace.
Vice jak dvacet odbornych prednasek vybrali proto organizatori i letos na zakladé pozadavkl technické verejnosti, ale i pfispévku prednich
specialistd oboru predevsim v duchu nazvu této akce z progresivnich a netradi¢nich technologii povrchovych uprav.

Smyslem téchto setkavani na Myslivné je vSak nejen ziskavat nové poznatky, napady a kontakty, ale v neposledni fadé navazat nova
a obnovit stavajici pratelstvi. Véfime, dle ohlast UcCastnikl, Ze se i letos organizatorim a jejich spolupracovnikim podafilo splnit tyto
pozadavky a potfeby vyjadreni letoSnim mottem tohoto setkani: ,nezaostat, nebat se a pracovat i za stavajicich podminek k ziskani a udrzeni
prosperity“.

Foto z uskute¢néného 7. Odborného setkani na Myslivné akce je mozné stahnout z www.povrchari.cz

Chemické odlakovani rychle, ekonomicky a ekologicky

Ing. Roman Konvalinka, Atotech CZ, a.s.

Stoprocentni kvalita povrchové Upravy a nulova zmetkovitost je cilem kazdého vyrobce. Tento cil je ale prakticky nedosazitelny, tudiz
nastava problém, jak opravit vadnou povrchovou Upravu. V lakovnach se navic kromé opravy zmetkl jedna i o odlakovani dilG pro repasi,
odlakovani zavésu, hackl a pripadné i maskovaciho materialu. Zafizeni pro odlakovani byva ¢asto kvuli svému ,negativnimu vlivu“ na okoli
umisténo v nepfili§ viditelnych mistech vyroby nebo se, jesté radéji, provadi odlakovani externé.

Odlakovani Ize provadét mnoha zpUsoby, pficemz tfemi nejbéznéjSimi metodami je tryskani, pyrolyza a chemické odlakovani. Pro
tryskani hovofi univerzalnost pouziti na témér vSechny druhy zakladnich materialt a typl lakd, malé energetické a pofizovaci naklady. Navic
se tryskanim odstrani i pfipadna koroze a zdrsni se zakladni material, takZe tryskani slouZi i jako dobra pfeduprava pfed lakovanim. Velkou
nevyhodou je vétSinou naro€nost na lidskou praci, zejména pokud se jedna o slozZité tvarované dily, vysoka prasnost, hlu¢nost a moznost
poSkozeni zakladniho materialu abrazivem.

Pyrolyza, Cili spalovani v peci, si poradi i se sloZité tvarovanymi dily nebo s hacky a s libovolnym typem laku. Vyhodou je, Ze nevznikaji
prakticky zadné odpadni vody a téméF zadny odpad (az na popel). Velkou nevyhodou je ovSem energetickd narocnost procesu, relativné
dlouha doba odlakovani, nutnost docisténi spaleného laku z dilce (napfiklad tryskanim) a teplotni namahani odlakovavaného dilce, které
mnohdy kong€i ztratou mechanické pevnosti dilce a tim i jeho zni€enim. Namahani nevadi u technickych dild, jakymi jsou rosty nebo skidy, ale
pro malé, napfiklad draténé dily, je pyrolyza nevhodna. Navic investice do pyrolyzni pece také neni zanedbatelna.

Tretim a zpravidla nejpouzivanéj$im zplsobem je odlakovani chemické. Dalo by se Fici, Ze chemické odlakovani ma, pfi vhodném vybéru
lazné, zfejma pozitiva nad vySe uvedenymi metodami (tj. rychlost odlakovani, Setrnost k zakladnimu materialu), ale zpravidla se jedna
o chemické latky, které jsou z environmentalniho hlediska pfinejmensim problematické. Navic v dnedni dobé je citit odstup ke vSemu
chemickému. V minulosti byl tento pfistup mnohdy opravnény. Pro odlakovani se pouzivaly a nékde stale pouzivaji chlorované uhlovodiky,
fenoly, ¢i jina toxicka rozpoustédla, horky koncentrovany hydroxid sodny nebo draselny, kyselina mravenci nebo sirova. PFi provozu
odlakovacich lazni, které navic zpravidla nemély dlouhou Zzivotnost, tak vznikala i spousta nebezpecného odpadu a odpadnich oplachovych
vod.

Pro chemické odlakovani nabizi Atotech CZ, a.s. dvé fady inovativnich produktl, které poskytuji ekologické a zaroven vysoce
ekonomické feSeni odlakovani: Master Remover a novinku roku 2010 technologii Recover.

Odlakovace Master Remover

Odlakovaci 1azné Master Remover firmy Atotech byly uvedeny na trh jiz v roce 2007, vynikaji vSemi vyhodami chemickych odlakovacich
lazni, ale diky svému slozeni vyhovuji vSech dne$nim pozadavkim na ekologicky Setrny provoz. Lazné vynikaji i bezkonkurenéni rychlosti
odlakovani a prakticky neomezenou Zivotnosti lazné.
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Obr.1.: Porovnani vlastnosti a vyhod obvyklych odlakovacich technologii
Pozn: Tabulka obsahuje obecné platné informace, které nemusi Gplné platit pro specifické pripady
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Obr.2 — 4 .: Kompletné odlakované dilce: Odlakovace Master Remover si poradi rychle a ekologicky s libovolné silnou vrstvou laku

Nejpouzivanéjsi lazen z fady, Master Remover 4500, je tvofena emulzi tvofenou ekologicky nezavadnym organickym rozpoustédlem
a alkalickou smési hydroxidi a povrchové aktivnich latek. Tato emulze tak za tepla dokaze odstrafiovat nejriznéjsi laky rychlosti 3 - 10uym
(pfi 40 — 70°C) za minutu. Odlakovani dilct s primérnou vrstvou praskového laku cca 80 - 100um je tak zalezitosti minut, maximalné pul
hodiny. OvS§emze na trhu existuje fada pfipravkd, které pracuji za studena, v nabidce je ma i Atotech, ale u Zzadného z nich nedosahnete tak
vysokeé rychlosti odlakovani.

Zatim jsme také nenarazili na barvu, kterou by Master Remover neodstranil. Nevyhodou této 14zné je omezeni pouzitelnosti na ocel,
Zelezo, mosaz a slitiny hof€iku, nelze ji tedy pouzit na hlinik nebo zinek. Obrovskou vyhodou je také prakticky neomezena Zivotnost lazné.
V Ceské republice je v provozu lazef jiz od roku 2007 a to bez nutnosti vymény lazné. Master Remover zplisobi rozpad laku na drobné
¢astecky, které Ize snadno odfiltrovat, pfipadné je Ize nechat usadit na dné a odstranit pfi pravidelném ¢&isténi vany. Lazeri také neni citliva na
vodu, naopak zaklada se ¢aste¢né z vody. Koncentrat se nelikviduje a oplachové vody neobsahuji zadné nebezpecéné latky a tak je Ize bez
problémd likvidovat na COV. Lazné Master Remover neobsahuji nebezpe&né tékavé latky a pfi provozu se uvolfiuje méné tékavych
organickych latek (VOC) nez pfi provozu konvenénich chemickych stahovacich lazni. V porovnani s pyrolyzou nebo otryskavanim je obsluha
zafizeni mnohem méné vystavena plsobeni nebezpecnych vlivii. Master Remover pfedstavuje z hledisky bezpecénosti prace a ochrany zdravi
idealni alternativu k bézné pouzivanym technologiim.

Na dilcich nezustavaji po odlakovani zadné zbytky laku, takZe jej lze obvykle zavésit na zacatek lakovaci linky a provést novou
povrchovou Upravu. Dily mate také vzdy pod kontrolou a Ize tak pfedejit jejich poskozeni pfi pfepravé a manipulace v externi odlakovné.

Ve spolupraci s externimi dodavateli zafizeni dodava Atotech lazeri s kompletnim odlakovacim pracovi§tém a to mnohdy za cenu, ktera
se Vam diky dlouhé Zivotnosti 1azné vrati nejpozdéji do roka. Master Remover se vyplati kazdému, kdo za externi odlakovani utrati vice nez
cca 250.000 K¢ ro¢né, pfipadné tomu, kdo oceni okamzité odlakovani bez nutnosti pfevozu dilct k externimu odlaku.

Obr. 5. : Pracovisté pro odlakovaci lazeri Master Remover 4500 firmy Galvos spol. s r.o, Hlinsko
Odlakovaci technologie Recover

Novinkou v portfoliu je technologie Recover pro odlakovani cennych dilc, pfedev§im z hliniku nebo slitin barevnych kovl. Tato
technologie byla pGvodné uréena k odlakovani lesténych hlinikovych rafkd, ale umozriuje i odlakovani jakychkoliv drahych dilcd, do kterych
bylo investovano znaéné mnozstvi prostfedkl pfed zavéreénou povrchovou upravou lakovanim. Vyhodou je absolutni zachovani povrchové
upravy, at' jiz se jedna o galvanizovany povrch nebo povrch lestény do vysokého lesku. Diky tomu, Ze nemuze dojit k Zzddnému napadeni
zéakladniho materialu, je tato technologie schvalena napfiklad Fordem (schvaleni WSS-M2P109-B) jako jedina mozna metoda pro odlakovani
hlinikovych rafka.

Chemické pfipravky lazné Recover neobsahuji nebezpecéné latky, tudiz provoz této technologie je vysoce ekologickym. Rychlost
stahovani je také vysoka, kolem 3-5 ym za minutu, takze odlakovani dilce je zpravidla otazkou cca 60 - 90 minut. PFipravky
Recover dodavame spolu s celym vyrobnim zafizenim, takze ru¢ime za 100% bezproblémovy provoz odlakovaciho
pracovisté.
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Obr 6 a 7.: Absolutné zachovany vysoky lesk po odlakovani v Iazni Recover
Zavér
Odlakovaci lazné Master Remover z portfolia Atotech pfinaseji nékolik podstatnych vyhod v porovnani s konkurenénimi produkty
. Vysoka rychlost odlakovani vSech typd praskovych lakt, KTL i mokrych barev a to rychlosti az cca 10 um za minutu
. Nenapada zakladni material, material neztraci mechanickou pevnost
. Aplikace ponorem i postfikem, Ize i jednoduse vlozit do linky (napf. pro KTL)
. Odlakované dilce neni potfeba docistovat, Ize je ihned znovu nalakovat
. Bez fenolu, chlorovanych rozpoustédel a dalSich toxickych latek
. Odlakovaci lazen nezapacha
. Dlouha, prakticky neomezena Zivotnost lazné, a tim padem i Uspora nakladu na likvidaci odpadnich vod.
. Provozni zkuSenost nékolik let bez vymény lazné

. Snizeni celkovych provoznich nakladt na odlakovani

Odlakovaci technologie Recover pfinasi

. 100% odlakovani cennych dili bez sebemensiho poskozeni zakladniho materialu a bez ztraty lesku vyrobku

. Bez pouziti toxickych rozpoustédel nebo jinych nebezpecénych latek

. Vysoka rychlost odlakovani

. Uréeno predevsim pro velkokapacitni odlakovani hlinikovych rafkd, stfeSnich nosi¢u a dalSich autodilll, lakovanych dilcd domacich
spotiebicl a dalsich vyrobku, které prosli pred lakovanim drahou povrchovou tGpravou

Zaruka na povlaky zarového zinku

Ing. Vlastimil Kuklik, Wiegel CZ Zarové zinkovani s.r.o.

Abstract

Zinkové povlaky nanasené na ocelové dilce z roztaveného kovu ponorem predstavuji ve svété nejrozsifenéjsi zpusob ochrany oceli proti
korozi. Schopnost povlakt Zzarového zinku poskytnout oceli dlouhodobou a ug¢innou protikorozni ochranu je znama jiz od poloviny 18. stoleti.
Od té doby se technologie zarového zinkovani oceli masové rozsifila a dosud nebyla pfekonana. Ddvodem pro to jsou jednoznacéné prednosti
tohoto protikorozniho systému, které jinymi technologiemi nelze pfi srovnatelnych nakladech dosahnout.

V energetice nebo dopravé je Zarovy zinek nepfekonatelnym protikoroznim systémem
V souvislosti s pojmem ,ucinnost protikorozniho systému“ si zakaznik pochopitelné klade otazky: ,Jakou mize pozadovat zaruku?“

,Jak dlouhou dobu bude jeho pozinkovany vyrobek schopen korozi odolavat? . mx
A
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Princip ochrany oceli proti korozi poviakem zinku

Zinek sam neni uSlechtilym kovem, ktery by byl viéi koroznim vlivim neteény. Ackoliv zinek slouzi k ochrané oceli proti korozi, oproti
Zelezu se vyznacuje pomérné nizkou korozni odolnosti.

Zlato

+ A stfibro

nikl

uslechtilejSi kovy

méd
elektrochemicky potencial

olovo

zelezo

- v zinek

hofcik

méné uslechtilé kovy

Potencialova rada nékterych kovi v morské vodé

Princip ochrany oceli proti korozi Zarovym zinkovanim, pomineme-li dulezitou katodickou ochranu, spociva ve vytvofeni bariéry
z kovového povlaku, ktery vynika schopnosti pfirozené se pasivovat.

Oy e
Y o £~
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Koroze oceli pfi vadé v organic- Koroze oceli pri vadé uslechti- Katodicka ochrana oceli povia-
kém poviaku Iého kovového poviaku kem z méné uslechtilého kovu

Cisty zinek vystaveny ptisobeni atmosférickych vlivii okamzit& oxiduje a pokryva se vrstvickou nestabilniho oxidu zine&natého, ktery se za
pfiznivych podminek (suché atmosférické prostfedi) plsobenim vzdu$ného oxidu uhli¢itého postupné pfeméruje na stabilni uhlic¢itan
zine€naty. Tato slou€enina vynika velmi dobrou mechanickou i chemickou odolnosti, je konzistentni, spolehlivé izoluje zinek od korozniho
prostfedi a vyrazné zpomaluje jeho korozni rychlost. Tato pasivacni vrstvicka pfedevsim vlivem eroze postupné ubyva, pficemz je doplfiovana
z povlakového kovu. Povlak zarového zinku vystaveny pusobeni povétrnostnich vlivi tedy podléha korozi a postupné ubyva. Pozinkovana
ocel je proti korozi chranéna tak dlouho, dokud zinek z jejiho povrchu neodkoroduje.

Povrch zinkového poviaku na Na oxid zinec¢naty plsobi Zinek se pokryva vrstvickou
vzduchu oxiduje vzdu$ny oxid uhlicity uhli¢itanu zine¢natého

Zivotnost protikorozniho systému tvofeného zinkovym poviakem tedy zavisi na korozni rychlosti zinku v daném koroznim prostfedi.
Relativné nizkych hodnot roénich koroznich ubytk( zinku je dosahovano v neutralnim az mirné alkalickém prostfedi. Naproti tomu kyselému
desti zinek odolava velmi Spatné a rychle podléha progresivni korozi. Korozni rychlosti nékterych kovd v zavislosti na stupni
korozni agresivity atmosférického prostfedi uvadi norma CSN ISO 9223 ,Korozni agresivita atmosfér Klasifikace®.

Stupen Pramérna korozni
korozni rychlost zinku r,,
agresivity (um.rok™)
Cc1 ra<0,1
c2 0,1<ry<0,7
C3 0,7<r, <2,
c4 21<ry<4,2
C5 42<r, <84
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Povlak zarového zinku na podkladni oceli vznika metalurgickym procesem ve formé nékolika slitinovych vrstev, jejichz tvorba je ovlivnéna
celou fadou faktord. Je to predevsSim tloustka stény podkladového materialu, dale jeho chemické slozeni, technologie vyroby polotovaru,
zplsob nasledného mechanického a tepelného zpracovani polotovaru i chemické predupravy jeho povrchu pred pozinkovanim, dale teplota
zinkové lazné a zpusob jejiho legovani, doba ponoru, rychlost ochlazovani apod. Povlak zarového zinku se proto vyskytuje v celé fadé mor-
fologickych variant a v rdznych tloustkach. V komercni zinkovné je mozno vlivy téchto faktord kontrolovat pouze velmi omezené.
Z hlediska ucinnosti protikorozniho systému poskytuji vSechny morfologické varianty zinkového povlaku dostate¢nou ochranu, rozhodujici je
vyhradné jeho konzistence a tloustka. Povlak na sou¢astech zhotovenych z tenkych podkladovych materialG se vyznacuje podstatné mensi
tloustkou neZ na soudéastech masivnich a vyrobenych z oceli uklidnéné kfemikem. Norma CSN EN ISO 1461 stanovi pro mistni
a prumérné tloustky povlaku Zzarového zinku minimalni hodnoty, a to pro ¢tyfi intervaly tloustky stény substratu.

Pro minimalni hodnoty tloustky poviaku na ocelovych souéastech zinkovanych zavésovym zpusobem plati tabulka:

Zakladni material vyrobku a jeho tloustka (t) Mistni tloust’ka povlaku [um] Priimérna tloustka povlaku [um]
[mm]
t>6 70 85
3<t< 6 55 70
1,5<t<3 45 55
t<1,5 35 45

Tloustka povlaku na soucastech zarové pozinkovanych zavésovym zplsobem je tedy velmi proménliva a Zivotnost tohoto protikorozniho
systému je dana na strané jedné nejmensi tloustkou povlaku vytvofeného na dané soucasti a souasné na strané druhé korozni agresivitou
prostfedi, jehoz plsobeni je sou¢ast vystavena.

Chovani zinku v koroznim prostfedi je dano jeho fyzikalné chemickymi vlastnostmi a jeho schopnost odolavat korozi je zcela mimo vliv
zinkovny, tedy nesouvisi s kvalitou naneseného povlaku zarového zinku. Pfi¢ina korozniho napadeni zinkového povlaku vyplyva z povahy
véci a zavisi na stupni korozni agresivity prostfedi, v némz je pozinkovana soucast exponovana, a na pfipadnych dalSich lokalnich vlivech.
Takové posti—Zeni je nutno vnimat jako imanentni jev, ktery neoddélitelné souvisi s principem aplikovaného protikorozniho systému.

Otazka zaruky

PFi volbé vhodného protikorozniho systému pro konkrétni projekt sehrava rozhoduijici roli projektant, ktery musi znat podminky, ve kterych
bude konstrukce exponovana. Jestlize u povlaku zarového zinku dochazi k nadmérnym ro¢nim ubytkdm jeho tloustky, pak zfejmé nebyly
spravné vyhodnoceny podminky, pro které byl tento protikorozni systém v daném pfipadé navrzen. Od zinkovny nelze rozumné ocekavat
zaruku za to, ze vytvofeny povlak bude korozi v koroznim prostfedi s neznamymi lokalnimi vlivy po stanovenou dobu odolavat. Zinkovna
muize garantovat pouze to, Ze povlak naneseny na sou¢ast ma pozadované vlastnosti.

Zaruce od zinkovny je tedy nutno rozumét v tom smyslu, Ze na soucast byl nanesen povlak, ktery splfiuje technické pozadavky normy
CSN EN ISO 1461, a to pfedevéim v otazce splnéni podminky jeho minimaini mistni a primérné tloustky ke dni dodani sluzby. Pokud je
zaruka potvrzena v urcité délce trvani, neznamena to, Ze povlak bude korozi odolavat bez ohledu na podminky expozice. Pfedmétem zaruky
po celou dobu zaruéni Ihaty zlstava pouze kvalita zinkového povlaku v okamziku jeho naneseni. Za $kodu, kterou si zakaznik zpUsobi sam
nespravnym uzivanim véci, nemize spravedlivé pozadovat od$kodnéni od zinkovny.

Spravné pouZzity produkt

Korozni napadeni poviaku Opryskany povilak Zarového Pozinkované soucast po jednom
zinku od posypové soli zinku pod pojezdovym kolem roce expozice v pfehradni nadrzi
Zaveér

Stejné jako pro kazdy jiny vyrobek i pro povlaky zarového zinku plati urcité omezujici podminky limitujici jejich aplikaci a uzivani. Asociace
geskych zinkoven vydala v roce 2007 velmi hodnotny letak — Mapa atmosférickych koroznich rychlosti zinku na tzemi Ceské republiky. Na
vypracovani tohoto materialu se uginné podilel Cesky hydrometeorologicky Ustav, Cesky ekologicky Ustav a SVUOM. Podkladem pro jeho
vypracovani byla data o znecisténi ovzdusi pfevzata z podrobné stanicni sité sledovani kvality ovzdusi.

Z dokumentu vyplyva, zZe prGmérné ro¢ni korozni Ubytky zinku na pozadi v nejvice znecisténych oblastech nepfesahuji
hodnotu 1,57 um, na vétsiné uzemi se pak pohybuji do 1 ym.
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Za predpokladu, ze uzivatel respektuje zaruéni podminky a eliminuje mozné nepfiznivé lokalni vlivy, jsou povlaky zarového zinku schopny
poskytnout ocelovym vyrobkdm spolehlivou protikorozni ochranu po velmi dlouhou dobu. Aby zakaznik predesel pfipadnému sporu, mél by se
dostavit k prejimacim zkouskam v zinkovné jesté pred vyexpedovanim pozinkovanych dilcu.

Pokud zakaznik potfebuje vyhovét zaruénim podminkam vyzadovanym investorem, nic nebrani zinkovnam v tom, aby zakaznikovi
potvrdily i dlouhodobou zaruku na to, Ze povlak v okamziku jeho naneseni splfiuje technické poZzadavky normy CSN EN ISO 1461.

Roéni korozni Ubytek

: 0,64-0,84 0,85-0,98 1,13-1,26 1,27-1,57
zinku [um]

Minimalni Zivotnost
zinkového povlaku o 83 71
tloust’ce 70 pm [roky]

Mapa atmosférickych koroznich rychlosti zinku na uzemi Ceské republiky

w

Cisténi vzduchu pomoci fotokatalytickych funkénich natérd FN®
Ing. Zdenék Tlma, feditel pro strategické projekty, Colorlak, a.s., Staré Mésto

Stale rostouci znecisténi ovzdu§i méa za nasledek zvysené mnozstvi alergii a jinych chronickych onemocnéni. Zatepleni domd a vyména
oken za plastové jsou spojeny s plisnémi, odhaduje se, ze az 30 % klimatizovanych budov trpi tzv. Sick Building Syndromem (syndrom
nezdravych budov). Jsme stale vice obklopeni exhalacemi z dopravy a pramyslu. Svétova zdravotnicka organizace (WHO) uvadi,
Ze pfes 15 % chronickych onemocnéni pochézi od $patné kvality vzduchu. Clovék se bréni pouzitim filtrt, ionizétord, zvihéovadl vzduchu
a mnoha dalSich zafizeni k jeho Upravé a cisténi.

Jednou z moznosti jak zlepSit kvalitu ovzdusi jsou tzv. funkéni natéry. Tuto revoluéni novinku uvadi na trh a.s. COLORLAK, nejvétsi Cesky
vyrobce natérovych hmot, v podobé natérd fady FN®. Jde o fotokatalytické natéry s obchodnim nazvem AKTIVNI NANOSTENA FN2 (pro
interiéry) a AKTIVNI NANOSTIT FN1 (pro exteriéry), které vznikly na zékladé vyzkumu &eskych védct a jsou patentovany u nas i ve svéts.
Jejich vyjime€nost spociva ve vysoce Gcinném ¢isténi vzduchu od vSech organickych $kodlivin, jako jsou primyslové exhalace, vyfukové
zplodiny ¢&i viry, bakterie, spory plisni apod. Jedna se o ucinnou, energeticky nenaro¢nou a bezporuchovou ,dvojrozmérnou* €isti¢ku vzduchu,
ktera je nekompromisni ke v8em organickym casticim v ovzdusi, ale pro ¢lovéka neni nebezpecna. Pouziti této Cisticky vzduchu je jiz
odzkous$eno praktickymi realizacemi v domacnostech, ve vefejnych budovach a i v primyslu.

obr.1 - Natér kurarny v Domové senior(, Buchlovice po 6 mésicich (A-plocha natfena klasickou disperzni malifskou barvou,
B-plocha natfena funkénim néatérem s fotokatalytickymi tucinky FN2)
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obr.2 - Natér Celni stény
instalovany UVA zarivky

stejné jako nezadouci or

obr.4

Prosinec 2010

Zakladni funkéni slozkou natérd FN® jsou nanocastice oxidu titaniCitého (TiO,), které pomoci fotokalatyckého procesu, probihajiciho
na povrchu funkénich natérd likviduji organické ¢astice v ovzdusi tim, Ze je rozlozi na zcela nesSkodné latky (vodu a oxid uhligity). Cely proces
je aktivovan mékkym ultrafialovym zafenim, které je pfirozenou soucasti denniho svétla. Pokud je tohoto svétla nedostatek je mozno potfebné
UV zafeni zajistit jeho pridavnymi zdroji o vinovych délkach neSkodnych lidskému organismu (vyuziva se mékké UVA zafeni v rozsahu
od 340 do 370 nm). Diky svému unikatnimu sloZeni a volbé anorganického pojiva je G¢innost funkénich natérd FN® podstatné vyssi nez
u malifskych a fasadnich barev, ve kterych je fotoaktivni slozka zakomponovana pfimo do pojiv na bazi silné alkalickych silikatl. Alkalické
barvy maji fadu aplikaénich omezeni, nejsou bez diikladné penetrace pouzitelné na alkalické podklady, jako tfeba na sadrokartony. Bézna
organicka pojiva, napfiklad akrylatové disperze nelze pouzit viibec, protoze jsou pusobenim fotoaktivnich nano ¢astic titanové odbouravana

v primyslové hale (k odstranéni zapachu pfi zpracovani plastt) fotoaktivnim natérem FN2; pro zvy$eni tcinnosti jsou
s elektrickym pfikonem 10W/m? (pro bézné ucely staci pfikon 10x nizsi, resp. dostateéné mnoZstvi denniho svétla).

obr.3 - Funkcni natér FN2 zabrani dalsimu rdstu plisni v koupelné (vpravo: 6 mésict po aplikaci).

ganické ¢astice a tim dochazi k degradaci barev, formulovanych na téchto pojivech.

- Funkéni natéry vyrabi a.s. COLORLAK ve formé vodnych suspenzi v plastovych obalech 1/2,5/5 litrd;
podrobnosti o téchto vyrobcich a jejich aplikaci jsou uvedeny na www.aktivnistena.cz
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Funkéni natéry se nanasi béznymi malifskymi technikami (Stétcem, valeCkem, stfikanim) na stropy a stény mistnosti a plasté budov.
Pro aplikaci funkénich natérd FN® doporuéujeme vyuzit odborné firmy, které jsou nami certifikovany (je jich jiz pfes 100 v celé CR), neni to
vS§ak podminkou. Funkéni natéry FN® nejsou béZnou malifskou barvou, po zaschnuti maji bilé, polotransparentni zabarveni. Nevyzaduji
Zadnou zvlastni Gdrzbu a jejich udinnost se nesnizuje s dasem. Hlavni aplikaci funkéniho natéru AKTIVNI NANO STENA je &isténi vzduchu
v uzavienych prostorach, kde je potfeba dosahnout vysoké kvality vzduchu bez vysokych investi¢nich a provoznich nakladd (pokud
je v mistnosti dostatek denniho svétla a neni nutné funkéni natéry prisvétlovat mékkym UVA zafenim, jsou provozni naklady na &isténi
vzduchu nulové). AKTIVNI NANO STIT také uginné pusobi proti znegisténi fasad, jejichz Zivotnost se tak vyznamné prodiuZuje, protoze
zamezuje rustu mechd, hub a plisni.

obr.5 - Sloupek a krytina vlevo je opatren funkénim natérem FN1 (foto po 12 mésicich).

Pouziti funkénich natérd FN® v primyslu dava moznost nejen zlepSit kvalitu vzduchu ve vyrobnich prostorach a snizit mnozstvi
pramyslovych exhalaci, ale i zlep$it zdravotni stav pracovnikt pouZitim v kancelafich a dennich mistnostech nebo snizit zapach v kufarnach
¢i pripravnach jidel. A.s. COLORLAK nabizi odzkou$eni uc€innosti funkénich natérd FN® v konkrétnich podminkach uzivatele.

Nekovové tryskaci prostredky

Ing.Alexander Sedlacek, S.A.F.Praha, spol. s r.o.

Nekovové tryskaci prostfedky maji na rozdil od kovovych mnohem Sir§i Skalu pouziti, ale mnozstvi aplikaci je mnohem méné ve srovnani
s kovovymi abrazivy.

Dnes$ni situace v oboru mechanickych Uprav povrchu, tedy v oboru tryskani je ve znameni zefektiviiovani stavajicich procest, omezuji
se investice do novych zafizeni. V oblasti vyuziti nekovovych tryskacich prostfedkli zaznamenavame sméry ke hledani nahrad stavajicich
pouzivanych prostfedku, kde vyména pfinese zménu v kvalité, vykonu nebo snizeni nakladu.

Tento prispévek se vénuje efektivnimu pouziti nekovovych tryskacich prostfedkd jako nastroje pro technologii tryskani. Jak bylo zminéno
v [1], pouhda zména druhu abraziva muaze v prvopocatku prinést velky narast vykonu tryskani a tim napfiklad Usporu pfimych mzdovych
nakladu, ale na druhé strané v delSim ¢asovém obdobi mlze nastat obrovsky narust spotfebnich dill. Aby tyto zmény vedly ke zlepSeni
technologie tryskani a zaroven k ekonomickym Usporam, méla by tomu vSemu pfedchazet komplexni analyza stavajicich technologii,
vlastnich postupli a v neposledni fadé moznosti tryskacich zafizeni a nasledujicich operaci. Dalsim aspektem, ktery si musime uvédomit,
jsou podruzné vlastnosti nekovovych tryskacich prostfedkld jako je tfiStivost a prasnost. Tyto vlastnosti nekovové tryskaci prostfedky
znevyhodnuji ve vztahu ke kovovym. ZvySena tfistivost nam zapficinuje vétsi spotfebu tryskaciho prostfedku a tim i naklady. Napfiklad pfi
zméné kovového abraziva pouzivaného pro tryskani Sasi vagénu za hnédy korund vzrostla spotfeba tryskaciho prostfedku vice jak desetkrat.
Dale vétsi prasnost, ktera vznika pfi tryskani vétSinou nekovovych tryskacich prostfedkd nam zplsobuje vétSi naroky na odsavani a vétsi
koncentrace prachu vstupujiciho do filtracniho zafizeni. ZvySuji se nam tedy i naroky na filtracni zafizeni. Vice je i zatizena obsluha ruénich
zafizeni vétSi prasnosti.

Volba tryskaciho prostfedku ma zasadni vliv na vysledné pozadované vlastnosti povrchu (Cistotu, strukturu a drsnost) a dale ma
podstatny vliv na plosny vykon tryskani. Spravna volba zaroven ovliviiuje Zivotnost tryskacich zafizeni, produktivitu a zaroven vysi pfimych
nakladd na operaci tryskani.

Historicky prvnim tryskacim prostfedkem (cca z druhé poloviny 19.stoleti) byl kfemicity pisek. Jeho Zivotnost je velmi mala, nebot se
jednak velmi rychle rozpada a rozpadani jednotlivych zrn kfemicitého pisku zplsobuje zvySenou prasnost, coz je v dneSnich modernich
provozech nepfipustné.

V soucasnosti je na trhu velmi bohaty sortiment nejriznéjsich tryskacich prostfedkd, z nichz nejvétsiho vyznamu dosahly kovové tryskaci
prostfedky, umély korund a sklenéné kuli¢ky (balotina).

Tryskaci prostfedky (abrazivo) je mozné obecné délit podle nékolika hledisek [1]. Hlavni déleni je podle materialu, ze kterého je tryskaci
prostfedek vyroben na kovové a nekovové. Podle puvodu tryskaciho prostfedku je délime na pfirodni a syntetické a dale podle tvaru zrna
tryskaciho prostfedku na ostrohranné (drt€) a oblé (granulaty).

Mezi kovové tryskaci prostiedky patfi: ocelovy granulat, ocelova drt, litinovy granulat, litinova drt, nerezovy granulat, nerezova drt,
granulat z nezeleznych kovli (mosazi, zinku atd.), sekany drat a smési typu granit (specialni smési ocelové drté a granulatu).

Mezi nekovové syntetické tryskaci prostiedky patfi: umély korund bily a umély korund hnédy, karbid kfemiku SiC, balotina (sklenéné
mikrokuli¢ky), drcené sklo, strusky (uhelné, médéné, ocelarské aj.), plastové abrazivo, keramické abrazivo, abrazivo na bazi jedlé sody
a suchy led a dalsi.

Mezi nekovové prirodni tryskaci prostiedky patfi: kiemicity pisek, olivinovy pisek, pfirodni korund, ilmenit, zirkon,
staurolit, drceny vapenec, drcené pecky, drcené ofechové skorapky, drcené ulity morskych korysu [2].
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Tryskaci prostfedky maji rdzné vlastnosti, kterymi se od sebe li$i, a které je predurcuji pro rizné aplikace. Mezi zakladni vlastnosti patfi
specifickd hmotnost, ktera je jednou z nejdllezitéjSich vlastnosti majici vliv na miru kinetické energie a setrvacnost urychleného zrna
tryskaciho prostfedku. Dale objemova hmotnost, ktera se standardné udava v kilogramech na litr [kg.I""], tvrdost, ktera je po specifické
abraziva. Obecné plati, Zze tvrdost tryskaciho prostfedku by méla byt minimalné stejna jako tvrdost tryskaného materialu. Tvar zrna Ize
obecné rozdélit na obly (granulaty) a ostrohranny (drt€). Volba tvaru zrna zavisi predevSim na pozadovanych vlastnostech otryskaného
povrchu. Stépnost se v praxi udava jednak jako stuperi $tépnosti a dale geometricky tvar $t&peni zrna. Zrnitost je standardné udavana
rozmérem oka tfidicich sit pfi vyrobé tryskaciho prostfedku. Homogenita je udavana procentualnim pomérem abrazivnich &astic o identi-
ckych nebo podobnych vlastnostech k cizorodym pfimésim odlisnych vlastnosti. Zivotnost ma zasadni vyznam z hlediska ekonomiky tryskani
predevsim v tryskacich zafizenich s uzavienym obéhem abraziva. Lze ji vyjadfit bud’ slovnim hodnocenim nebo konkrétnim poctem obéhd,
jichz je tryskaci prostfedek schopen. Pfipadné Ize pouzit i vyjadfeni v hodinach. Obsah fibrogennich latek je z hlediska hygieny podstatny
zejména pfi suchém tryskani ve volném prostoru. Vaznym rizikem je pfedevSim moznost vzniku silikézy pfi dlouhodobém vdechovani
mikroskopickych ¢astecek tryskaciho prostfedku (pfedevsim kiemicity pisek).

Prehled pouzivanych nekovovych tryskacich prostiedkt
UMELY KORUND

Umeély korund je vyrabén ve dvou formach, bilé a hnédé. Umeély hnédy korund Al,O; je velmi agresivni a nejtvrd$i nekovovy material
pouzivany v technologii tryskani. PFi Cisticich aplikacich se dosahuje stupné Cistoty povrchu Sa 2,5 az 3. | pfes mineralni charakter neni
korund silikogénni.

Korund se pouziva zejména pro ¢isténi veSkerych kovovych vyrobku, odstrafiovani otfepl u zuslechténé oceli, pfedupravu povrchl pred
zarovym stfikanim, zpracovani plastickych hmot i deva,

odstrafiovani koroznich produkt(i, zdrsnéni povrchu, ryti, matovani (napf.skla), strukturovani atd. Uginek abraziva je zavisly na velikosti
zrna.

Hnédy korund byl a viceméné stale je v technologii tryskani rozsifen zejména v zemich byvalého vychodniho bloku. Naopak bily umély
korund je vyuzivan zejména v zemich na zapadé Evropy. Tento jev je dan zejména historickymi faktory a umisténim zavodl produkujicich
korund. Co se technologického porovnani obou korundl tyc€e, je hnédy korund ponékud vyhodnéjsi, protoZze se pomaleji opotfebovava.
Naopak bily korund ma vyhodu pfi pouziti v naro¢nych aplikacich, kde se disledné dba na Cistotu tryskaciho prostredku (letecky pramysl),
nebot sebemensi znecisténi abraziva (otryskanymi koroznimi produkty, mastnotou aj.) se okamzité projevi jeho zeSednutim. To je zpravidla
nejlepsi signal pro obsluhu tryskaciho zafizeni, Ze ma dojit k obnové napiné tryskaciho prostfedku. Vysledky pouziti obou korundi jsou ale
viceméné ekvivalentni.

BALOTINA

Balotiny jsou mikrokulicky ze sodného skla (tvrdost dle Mohsovy stupnice 6-7, primérna hustota 2450 az 2500 kg/m3, sypna objemova
hmotnost 1,5 kg/l), které se pouzivaji pfedevSim pro tryskani nerezovych oceli, tryskani a leSténi hlinikovych slitin a jinych barevnych kovd,
lesténi defektd po galvanického zinkovani, ¢isténi forem a lisovacich nastrojli, jemné zdrsfiovani povrchu

a také velmi ¢asto ke zpevriovani povrchu. Tryskani balotinou je vhodné pro odstranéni otfepl a k prvotnimu oSetfeni fezacich nastroju,
chirurgickych nastroja, elektronickych prvkl, odstranéni stop po obrabécich nastrojich a pro finalni Upravu povrchu skla, Sperkud, dentalnich
pfistroju aj. Povrchova Uprava balotinou byva vétsinou finalni, ale velmi €asto se povrch jesté lakuje nebo chemicky pasivuje, napfiklad, aby
se zamezilo zanechavani otiskl prstu.

Vyhodou tohoto tryskaciho prostfedku je jeho chemicka stalost, toxikologicka a ekologickd nezavadnost, nehoflavost
a nevybusnost.

Vyznamnou aplikaci balotiny je tzv.zpeviiovani povrchu (Shot peening), zvySuje povrchovou tvrdost, unavovou pevnost dynamicky
namahanych soucasti a korozni pevnost, zabrarnuje koroznimu praskani, mezikrystalové korozi aj. Bylo prokazano, Ze balotinovani zvySuje
Zivotnost o desitky aZ stovky procent.

KERAMICKE ABRAZIVO (ZIRBLAST)

Zirblast je obchodni nazev pro keramické abrazivo na bazi zikonoxidu. Jedna se o tavené keramické mikrokuli¢ky s hustotou 3850 kg/m3
(sypna, objemova hmotnost 2,3 kg/l), které dosahuji tvrdosti az 700 HV. Diky tomu, ze keramika ma vétSi hustotu a tim i hmotnost nez
balotina, ma zirblast vétSi ucinnost a zarover diky nizsi hustoté ve srovnani s ocelovym abrazivem naopak nedochazi k nezadoucim
deformacim otryskavaného povrchu. Mezi pfednosti keramického abraziva patfi pfedevsim nizka prasnost, vysoka zZivotnost abraziva a tim i
snizena jeho spotfeba, vysoky stuperi recyklovatelnosti, vysoka kvalita dosahovaného povrchu a toxikologicka a ekologicka nezavadnost,
nehoflavost a nevybus$nost.

Zirblast se s vyhodou vyuziva zejména pro Cisténi forem a lisovacich nastroj, zpeviiovani povrchu (shot peening), Cisténi povrchu,
konec¢nou Upravu hladkého povrchu nebo odstranéni otfept.

KARBID KREMIKU (SiC)

Karbid kfemikd se vyrabi ve dvou modifikacich, tzv.€erného SiC (mérna hmotnost cca 1430 kg/m3) a tzv.zeleného SiC (mérna hmotnost
1280 az 1530 kg/m®) Cerny SiC je mékéi a houZevnatéjsi nez zeleny SiC). Karbid kiemiku je vyuZivan v omezené mife pro tryskani suchou
a mokrou cestou. Jeho nevyhodou je zasekavani zrn do povrchu materiélu.

PRIRODNi GRANAT

Granat je pfirodni ostrohranny tryskaci prostfedek, stfedni tvrdosti (7-8 dle Mohse), pevny, odolny, ve vodé nerozpustny, ekologicky
a zdravotné nezavadny. Jeho typické pouZziti je zejména pfi vyrobé brusnych nastroju a prostredkd, pfi fezani vodnim paprskem, jako filtracni
médium pfi filtraci kapalin, pfi tryskani skla aj. Vyrabi se v osmi skupinach zrnitosti, které vzdy obsahuji 4 az 5 frakci s riznym procentualnim
podilem.

STRUSKOVE ABRAZIVO

Struskové abrazivo pfedstavuje v soucasnoti perspektivni alternativu ke kfemicitému pisku, jehoz pouziti je zejména ze zdravotnich,
hygienickych a ekologickych divodu celosvétové omezovano a je snaha jej v brzké dobé (alespor v ramci EU) zcela zakazat.
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Vychozi surovinou pro vyrobu abraziva je tavna struska, ktera je produkovana pfi spalovani ¢ernouhelného prachu. Mérna hmotnost
abraziva je cca 2510 kg/m®, sypna objemova hmotnost cca 1,320 kg/l. Struskové abrazivo je ekologicky $etrné (neobsahuje ve vodé
rozpustné latky), toxikologicky nezavadné, chemicky inertni, nevodivé, nehoflavé, ma dostate¢nou tvrdost 6 az 8 dle Mohse a je tedy
opakovatelné vyuzitelné. Struskové abrazivo je vyuzitelné pro tryskani, fezani vysokotlakym paprskem, vsypy a posypy primyslovych podlah,
zasypové hmoty do pozemnich staveb, vyrobu plniva do cementovych kompozitd a suchych maltovych smési, vyrobu brusiva do brusnych
smirk(, kotou€u, brusnych past aj.

KREMICITY PiISEK

Je historicky nejrozSifenéjSim tryskacim prostfedkem zejména pro volné tryskani na venkovnich pfechodnych pracovistich. PfestozZe jeho
technologické vlastnosti jsou spise primémé (tvrdost 7 dle Mohse, nizka Zivotnost specificka hmotnost 2,6 kg.dm™ a stfedni houZevnatost)
je stale lakavy predevsim diky nizké cené. Dodava se v téchto skupinach zmitosti: 0,1-0,3 mm; 0,1-0,5 mm; 0,2-0,8 mm; 0,4-0,8 mm; 0,8-1,2
mm; 1,0-1,6 mm; 2,0-3,0 mm; 3,0-5,0 mm. Rozhodujici jsou jeho negativni vlastnosti je ovSem vysoky stupéfn zdravotni zavadnosti
(nebezpeci vzniku silikozy).

OLIVIN

Olivin (Mg,Fe),SiO,4 je mineralni abrazivo zaraditelné svymi uzitnymi vlastnostmi mezi kfemen a skupinu tézkych minerald. Je uréen
predevSim pro volné tryskani bez narokd na vysoky abrazivni vykon (tvrdost 6-7 dle Mohse, specifickd hmotnost 3,2 az 3,4 kg.dm’a,
ostrohranna zrna vyssi kifehkosti, nizka fibrogenita). V bézné praxi vSak neni toto abrazivo pfili§ rozsifené.

SKUPINA TEZKYCH MINERALU

Do této skupiny patfi granat, pfirodni korund, ilmenit, zirkon, staurolit atd. Tato abraziva jsou charakteristicka relativné vysokou tvrdosti
(7 — 9 dle Mohse) a vy3si specifickou hmotnosti (3,7 aZ 4,3 kg.dm™), ktera zaruéuje vy3si kinetickou energii zrn a tim i moZnost provadét
lokalni zalezitosti v oblasti jejich nalezist. Nékteré mineraly maji ovSem vyssi kiehkost a tim nizSi stupen Zivotnosti. Po vyseparovani volného
kfemene (az na zbytkovou hodnotu méné nez 1%) maji velice nizkou fibrogenitu a pfi jejich pouzivani (mimo bézné prasnosti) nehrozi zadna
zvlastni zdravotni rizika.

DRCENE SKLO

Je pouzivano spiSe okrajové, i kdyz cenové je mnohem vyhodnéjsi, nez bézna balotina (diky vyrobé z odpadnich produkt). Ma velmi
nizkou Ucinost tryskani a snadno se zasekava do otryskaného povrchu. Dosahuje primérné tvrdosti 6 dle Mohse. Lze jej pouzit na cisténi
potrubi, betonu (odstranovani graffiti), sklenénych vlaken, plastd a nerezové oceli.

ABRAZIVA ORGANICKEHO PUVODU

Do této skupiny patfi drcené ofechové skofapky, drcené tfesfiové pecky, drcené ulity morfskych korysSa atd. Tyto tryskaci prostfedky maji
vyznam jen ve specialnich aplikacich, napf.pfi tryskani kfehkych vyrobkd pro citlivé oSetfeni povrchu bez rizika vzniku nadmérnych
plastickych deformaci. Lze je vyuzit k lesténi a cisténi mékkych kov(, skla, laminatu, dfeva, plasti a kamene (odstrariovani graffiti).
Napft.:ve zbrojnim a leteckém pramyslu — ¢isténi lopatek turbin pfed defektoskopii, €iSténi naprav podvozkl letadel, dale pro vibraéni omilani
a lesténi drahokamu a Sperku.

PLASTIKOVA ABRAZIVA

Plastikova abraziva byla vyvinuta v 60.letech 20.stoleti. V sou¢asné dobé se povazuji za velmi perspektivni tryskaci prostfedek z hlediska
hospodarnosti i Setrnosti k tryskanému povrchu. V nékterych pfipadech dokaze za vhodnych podminek nahradit (zastoupit) stavajici tryskaci
prostfedky. Plastické abrazivo je specifické svou vydrzi (houzevnatosti). Jeho opakovana pouzitelnost je vySSi nez u ostatnich tryskacich
materiald. Nesporna vyhoda téchto materialu je jejich Setrnost k Zivotnimu prostredi a hlavné ke zdravi obsluhy.

Primérna mérna hmotnost je cca 1500 kg/ma, sypna objemova hmotnost 0,85 kg/l. bézny rozsah zrnitosti je 0,1-0,3 mm, 0,2-0,6 mm,
1-1,6 mm, 1,6-3,2 mm. Plasticka abraziva se vyuzivaji pro odstranéni organickych povlakd bez poruseni povrchu, odstranéni laku, ¢isténi
povrchu, odstranéni otfepu, zdrsnéni, matovani. Plasticka abraziva jsou netoxicka, zdravotné nezavadna, ekologicky Unosna, neobsahuji
organicka rozpoustédla, nekoroduji, maji nizkou, nedochazi k poruSeni zakladni povrchové Upravy vytvorené elektrochemicky, nedochazi
k deformacim tryskaného povrchu.

Z praktickych aplikaci plastickych abraziv je tfeba zminit napf. odstrafiovani vnéjSich natérd v letectvi a automobilovém primyslu, ¢isténi
forem ve slévarenstvi a lisovacich nastrojl. cisténi lopatek turbin, Cisténi laminatl, kompozitnich materiali, skelné vaty a jinych citlivych
materiald, vyhlazovani tisténych spojl v elektrotechnice, tryskani spalovacich motor(i bez nutnosti jejich demontaze (bez rizika zadfeni).

SUCHY LED

Technologie tryskani suchym ledem (téZ nazyvana jako kryogenni ¢isténi) je revoluéni, moderni a ekologickou alternativou ke klasické
technologii vyuzivajici pevné abrazivo tam, kde se vyzaduje co mozna nejSetrnéjSi a pfitom efektivni oSetfeni povrchu nebo Cistota
pracovniho prostfedi. Suchy led je pevnou formou oxidu uhli¢itého (byl vynalezen na zacatku 20.stoleti indickym vojenskym l|ékafem),
na rozdil od bézného ledu, ktery je ztuhlou vodou. Suchy led se upravuje do podoby malych granuli, tzv.pelet, coz jsou malé valecky
o prdméru 3 mm a délce asi 8 mm. Vyrabéji se v tzv.peletizéru: oxid uhli€ity je stlaovan a ochlazovan, dokud nepfejde do kapalné faze. Poté
dojde ke snizeni tlaku, coz vyvola odpareni &asti zkapalnélého CO2 a prudkému podchlazeni zbylého kapalného CO2. Vlivem tohoto
extrémniho podchlazeni dojde ke zméné skupenstvi z kapalného na tuhé a vznikne jemny a hluboce podchlazeny prasek (snih) CO,. Tento
prasek se lisuje a hutni, a nasledné je pak hydraulicky protlacovan pfes specialni matrici, kde dochazi k jeho granulovani.

Suchy led ma povrchovou teplotu -79°C a hustotu 1300 kg/ms, je bez zapachu, hygienicky nezavadny a za normalnich podminek netaje
ale sublimuje.

SODA

Tryskani sodou, neboli hydrogenuhli¢itanem sodnym (NaHCO3), pfedstavuje z hlediska povrchu velmi Setrny a ekologicky zplsob
tryskani. Soda je krystalicky netoxicky bily prasek, bez zapachu, ve vodé malo rozpustny, ktery neposkozuje ¢istény povrch. Na cistény
povrch ji Ize aplikovat pfimo, bez predchoziho predcisténi nebo namaceni. Lze ji pouzit na tryskani prakticky vSech druht materialt — oceli,
hliniku, slitin barevnach kovu, pokovenych materialt véetné chromovanych, skla, plastu, betonu, dlazebniho a obkladového materialu aj.
Snadno odstrafiuje z povrchu tuky, oleje, vodni kdmen, korozni produkty, karbon, graffiti, staré natéry atd. Bézna zmitost je
0,315 az 2 mm pfi 90% podilu, zbylych 10% pfipada na ¢astice mensi nez 0,315 mm
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CHLORID SODY

Chlorid sodny (NaCl) znamy v bézném Zivoté jako kuchyriska sll je chemicka sloucenina, vyskytujici se v pfirodé v podobé nerostu
halitu, znamého téz pod nazvem sll kamenna. Krystalicky chlorid sodny je bezbarvy nebo bily, prahledny , skelné leskly. Ma mérnou
hmotnost 2,163 kg.dm'3, je velmi dobrfe rozpustny ve vodé, tvrdost dle Mohsovy stupnice 2.

SIRAN HORECNATY

Siran horecnaty (MgSO,) je siran hofciku, téz znam pod nazvem Kieserit. Je silné hygroskopicky, po doplnéni krystalové vody ma
formu heptahydratu (MgSO, . 7H,O — epsomska nebo hoika sul). Krystalicky heptahydrat je bily, krystalicky a ma mérnou
hmotnost 2,63 kg.dm™, je velmi dobfe rozpustny ve vodé, tvrdost dle Mohsovy stupnice 3,5.

Je dodavan pod oznaceni MaxxStrip BLAST MEDIA ve tfech zrnitostech: Coarse (20 az 40 Mesh), Medium (40 az 60 Mesh), Fine
(60 az 80 Mesh).

PFi tryskani je méné tfistivy nez chlorid sodny a jeho pouziti je obdobné, pro odstrafiovani drahych povlakd, jejichz material je mozné
po rozpusténi abraziva ve vodé ziskat zpét.

Literatura
[1] A.Sedlagek, Optimalizace parametr(i pneumatického tryskani — tryskaci prostredky, CVUT , Praha 2008

[2] S.A.F. Praha — webové stranky, www.saf.cz

Povrchové upravy na Fakulté strojni CVUT v Praze

Vladislava Ostra, Jan Kudlagek — Fakulta strojni CVUT v Praze

Skupina Povrchovych tprav na Ustavu strojirenské technologie FS CVUT v Praze ma za Ukol zajistovat vyuku a védecko-vyzkumnou
¢innost spojenou s problematikou zaméfenou na technologie finalnich Uprav strojnich soucasti. Odborné se zabyva problematikou koroze
a protikoroznich ochran, ozdobné ochrannych povrchovych Uprav, aplikaci funkénich povlak(l a vrstev s ohledem na jejich tribologické
vlastnosti.

V ramci podpory FRVS skupina povrchovych tprav zpracovala projekt 2057/2010 na inovaci praktickych cvigeni z pfedmétu Povrchové
Upravy. Projekt svym fe§enim napomohl vytvofit kvalitni a sou¢asnym trendim odpovidajici prakticka cvi¢eni s nazornou vyukou a zapojenim
student( do praktické vyuky.

Projekt byl zaméfen na inovaci praktickych cvi¢eni z pfedmétu Povrchoveé Upravy, ktery je jednim ze stéZejnich pfedméta pro posluchace
oboru Vyrobni inzenyrstvi a Strojirenska technologie a management ve 4. a 5. ro¢niku studia na Ustavu strojirenské technologie na Fakulté
strojni CVUT v Praze. Primérny pocet posluchacu navstévujicich jak praktické, tak teoretické ¢asti tohoto predmétu je 120 v kazdém $kolnim
roce.

Cilem celého projektu bylo zvySeni kvality praktické vyuky pfedmétu Povrchové Upravy. Nova podoba praktickych cvi¢eni tak odpovida
nejenom soucasnym trendim vyuky, ale umozriuje aktivné zapoijit studenty do praktické vyuky pfedmétu.

V ramci inovace byla prepracovana struktura praktickych cvieni tak, aby posluchac¢lm co nejvice pfiblizila problematiku povrchovych
Uprav v kontextu s béznou praxi. V Uvodni hodiné je zdlraznén vyznam povrchovych Uprav, a to nejen po estetické strance, ale zejména
z funkéniho pohledu — ochrana proti korozi, ochrana proti otéru. Nasledujici cviceni se vénuji praktickym tématim: predupravy povrchu,
jednotlivé technologie povrchovych Uprav, dokoncovaci operace. Zavérem jsou shrnuty riizné metody zkusebnictvi povrchovych Uprav a také
technicko-ekonomické zhodnoceni jednotlivych technologii.

Byly vypracovany teoretické podklady, které maji za cil mapovat aktualni stav konkrétni technologie v praxi. Podklady jsou vypracovany
prehledné a v takovém rozsahu, ktery neodradi studenty hned v Uvodu. Jednotlivé kapitoly jsou doplnéni nazornymi schématy a fotografiemi
ze skutecnych provozl. Podklady po koneéné kontrole budou umistény na webové stranky ustavu, kde budou pfistupné i pfipadnym
zajemclm z jinych ro¢nikl ¢i obord.

Pro jednotliva cviceni jsou vypracovany tzv. ulohové listy. Tyto listy obsahuji struény popis daného cvieni (anotaci), cile cvi¢eni, seznam
pomucek a potfebnych ochrannych pracovnich pomucek.

r"'_' =uppuece
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K vylepseni praktické vyuky bylo nutné zrekonstruovat a dovybavit laboratof preduprav a galvanickych povrchovych uprav. V ramci
rekonstrukce prostor byla provedena oprava a rozsifeni elektroinstalaci a rozvodl vody a odpadu. Pro zvy$eni bezpecnosti prace bylo nutné
nainstalovat nové odsavaci zafizeni a polozit novou podlahu. V laboratofi byla postavena nova galvanicka linka stavebnicového typu
vybavena novymi zdroji.

Diky novému usporadani galvanické linky bylo mozné rozSifit provozované technologie povrchovych Uprav. Linka nyni disponuje jak
klasickymi galvanickymi (zinkovani, niklovani, médéni), tak chemickymi Upravami (niklovani, stfibfeni). V provozu jsou i technologie
konverznich povlaku (fosfatovani, ¢ernéni).

Pro provadéni praktickych zkou$ek bylo nutné poridit i dostatek zakladniho materidlu v podobé raznych tablet, paski a desek.
Pro nasledné testovani kvality vytvorenych povlaku byla dovybavena zkusebni laboratof.

Neméné podstatnou soucasti inovace se stalo vybaveni pracovist uréenych pro praktickou vyuku a méfeni ochrannymi pracovnimi
pomuckami. Nové zakoupené pomacky splriuji i velmi pfisné bezpecnostni predpisy tykajici se zejména ochrany oci, rukou a dychacich cest.

Dalsi z etap obnovy a rekonstrukce laboratofi povrchovych Uprav se zaméfi na linku pro povrchové Upravy nezeleznych kovl — hlinik,
hof¢ik a jejich slitiny. V planované lince bude mozné vytvaret dekorativni i funkéni povlaky nezeleznych kov(.

Projekt pro inovaci vyuky pfedmétu Povrchové Upravy napomohl k vyraznému zkvalitnéni a zatraktivnéni vyuky pro studenty. VSechny
ziskané prostfedky byly ucelné vyuzity na modernizaci laboratofi slouzicich k vyuce povrchovych Uprav.

Ridi firma kvalitu?

Ing. Lukas Pacak

Otazka, ktera by mohla byt poloZzena napf.: ,Vyrabi firma kvalitni vyrobky?“, ,Jak firma kontroluje kvalitu svych vyrobkd“, nebo ,Ma firma
1ISO*. Kladna odpovéd na posledni z otazek v posledni dobé& nemusi byt vzdy nedlivéryhodna.

Jak jiz napsal jeden denik, neni ISO jako ISO, je mozno toto réeni napsat jinak: ,Neni kvalita jako kvalita“. Mnoho firem stfedni velikosti
(50 — 500 zameéstnancu) zalozilo své pracovni postupy jeSté pfed znalosti standardu popsaného v posledni verzi normy Fizeni kvality
CSN EN ISO 9001:2008 a ne vzdy je firma natolik schopna, aby pfizpUsobili své procesy pravé témto standard@im. Pro firmu je nutné hlavné
mit praci a uspokojovat zakazniky, a ¢im mensi naklady bude mit, tim l1épe pro firmu. Proto jedny z nej¢asté&jSich tzv. slabych mist firem pred
zavadénim standardu je, Ze jednodu$e nema zdokumentovany pracovni postupy.

Kdyz firma se rozhodne zavést standard popsany ve vySe uvedené normé, znamena to
predevSim zdokumentovat systém — coz se pfivitd s tim, Ze zaméstnanci chapou ISO jako
zbyte€né papirovani. Nicméné jak fika jedna pravda ,co je psano, to je dano“, tak
v negativnim pfepisu bychom mohli napsat ,co neni psano, to neni dano®, a kdyZ néco neni
jasné formulovano na papite, tak to nebyvéa ani dobfe sdéleno, coz ma za pfic¢inu nepochopeni,
vznik chaosu a nasledné tvorbu chyb. Protoze chaos nelze jednodu$e a exaktné fidit je riziko
vzniku chyby vysoké. Kdyz se vratim na zacatek tohoto odstavce, tak firma vlastné spolu
s tvorbou dokumentace, reviduje a zlepSuje svuj systém, podiva se, kde ma slaba mista a maze
tyto slaba mista napravit. Bohuzel ve vét$iné pfipadu je tvorba dokumentace chapana ze strany
zameéstnancu jako nutné zlo. Ale kolikrat se zaméstnanec napf. ptal: ,Mohu tuto pracovni
navodku, pracovni vykaz, vyrobné zakazkovy list, apod. vyhodit, kdyz mi tady lezi uz rok?",
anebo ,Jak se tohle déla, jak mam postupovat ...?%, zde pfichazi na fadu dokumentace, resp.
vedouci, ktery by mél védét, co v dokumentaci je a tak to také predat podfizenym ve formé
pochopitelné pro zaméstnance. Ne vzdy je smérnice nebo navodka zcela srozumitelna, stejné
tak jako zakon.

Nékteré firmy v ramci rychlého dosahnuti ISO .
certifikace, si najmou pouze osobu/firmu, kterd ma —
velké zkuSenosti s audity jak ze strany auditora,
tak ze strany auditovaného, ktery firmé pfipravi
dokumentaci, kterou mlzeme nazvat 1 j
neprustfelnou, protoZe na kazdou otazku auditora,
existuje jasna odpovéd. PFi auditu takto exaktné
pospané procesy auditora uspokoji a firma lehce
dosahne certifikace, ale pfitom vlastni funkénost neni tak, jak je popsana. Je nutné zminit, ze
vSichni auditofi délaji také prohlidku vyrobnich prostord a dobry auditor, jasné pozna uz
v provozu, kde jsou slaba a silna mista. Tim mdze odhalit rozpor mezi dvéma rovinami fizeni

kvality — rovinu praktickou (v provozu) a rovinou papirovou (v dokumentaci). r /
Treti moznost dosahnuti certifikace je korupéni jednani s dodavatelskou firmou, které f O

nemlZeme vylousit a diky které se standard jiz znamy jako ISO, stava predevéim v CR ﬁ
nedvéryhodnym.

Co je to vlastné certifikace? V podstaté to znamena potvrzeni souladu dvou systému.
Systému fizeni kvality ve firmé a systému popsané v normé& CSN EN ISO 9001:2008. Auditor
(kontrolni organ) kontroluje, zdali je v souladu prakticky proces s procesem popsanym v normé.
Auditor hleda tzv. shodu nebo soulad. V pfipadé piné shody, mGze byt vydan certifikat.

F e
Zdali firma skutecné Fidi kvalitu, rozhodné nepostaci vystaveny certifikat na webovych . L t.‘-

strankach nebo na nasténce. Je to o pfistupu zejména vedeni firmy (nejvysSiho managementu)

a potom stfedniho managementu. Nejdulezitéj$i z managementu fizeni kvality je, aby firma se neustale zlepSovala, tzn., aby jednotlivé
nalezené chyby, neshody, apod. negativni zaleZitosti feSila pomoci napravnych a preventivnich opatfeni. Tedy firma by méla mit zpétnou
vazbu z rizikovych usekl vyrobniho procesu. Dale by neméla zapominat na kontrolu zavedenych napravnych a preventivnich opatfeni,
protozZe pfirozenosti zaméstnanct je se vracet do dfive zavedenych ,koleji“, na které jsou zvykli. Sila, ktera tahne zaméstnance se
vracet k plivodnimu systému procesu je, Ze se nemuze nic stat (z jejich pohledu je riziko neshody malé), ale bohuzel ani nic
zlepsit. Proto je kontrola na misté.
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Z hlediska standardu Fizeni kvality je samozfejmosti, aby firma byla v souladu s legislativou. Firma muze vyrabét velmi kvalitni vyrobky,
ale kdyz nebude dodrzovat zakony, muze byt jeji ¢innost ukonéena. Stanoveni seznamu legislativnich poZzadavkd propojenych s jednotlivymi
oddélenimi (které legislativni pozadavky se tykaji kterych oddéleni), maze prinést velmi efektivni nastroj na fizeni této problematiky.

A jak se pozna, zdali firma Fidi kvalitu — mimo to Zze ma certifikat ISO? Uz pfi pfichodu do firmy, musi byt vSude uklizeno. Ne jenom tam,
kde je to pofad ,na ocich”, ale zejména tam, kam neni volny pfistup. Dobrym pfikladem, kam se kouknout, jsou zejména sklady. Do skladd,
jako v podstaté do nevydéleéného oddéleni, nicméné nutného, se investuje az naposledy. Pfi rozhodnuti, v pfipadé Ze firma ma objednavky,
zdali koupim novy stroj, nebo nakoupim regaly a ,jestérku®, urcité zvitézi novy stroj. To je divod, pro¢ ve skladech mlze byt neporadek,
pro$la ¢i neoznacena surovina, nepfistupny (zastavény surovinami) hasici pfistroj, apod., coz je pfimo v rozporu s fizenim kvality dle 1ISO.

Dalsi misto je kontrola kvality. Uz prezentace firmy pfi auditu, pokud je nesrozumitelnd, je voditkem k tomu, Ze neni néco v pofadku.
Kontrola kvality by méla byt nastavena tak, aby kontrolovala kvalitativni parametry stanovené zakaznikem ve stanovenych tolerancich. Nebo
lépe, aby tyto tolerance parametri kontrolovala trochu pfisnéji, nez jsou pozadavky zakaznika, protoZe jediné tak se zajisti minimalizace
odeslani zmetku zakaznikovi. Toto nastaveni je specifické vzhledem k druhu vyroby. Vytisk barevného obalu se bude posuzovat jinak, nez
kvalita ¢o¢ky do mikroskopu.

Dal$imi skute¢nostmi vedouci k provéreni firmy s ohledem a fizeni kvality je evidence, feSeni a napravné opatieni plynouci z reklamaci
od zakaznikl(. Existence zpétné dohledatelnosti — z kterych surovin (8arzi surovin) byl vyrabén tento vyrobek. Pfipravenost na feSeni
havarijnich stavd — zalozni suroviny, stroj, ... Pravidelné absolvovani internich auditd. Spravna evidence metrologie, apod.

Nyni je té%ko odhadnout, kam bude UGrovefi systému ISO, konkrétnd CSN EN ISO 9001:2008 ubirat, nicméné faktem je,
Ze IS0 jiz bohuzel neni nejvy$si metou, kterou mize firma dosahnout na poli standardizace. Existuji nové systémy, které ISO zastinuji.
Jednim z takovych systémU je napf. systém zaloZzeny nejvétSimi koncerny, které se snazili ,vytahnout* to nejlepsi z Fizeni kvality a tento
systém je znam pod zkratkou EFQM. Metou firem pouzivajici tento systém je dosazeni Narodni ceny kvality, ktera v dnesni dobé znamena
mimo konkurenéni vyhody, také zaruku kvality, ktery odbératel od dodavatele o¢ekava.

Centrum pro povrchové upravy CTIV — Celozivotni vzdélavini

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

Na zakladé pozadavkd firem a jednotlived na zvySeni kvalifikace a rekvalifikace pracovnikii a predevsim zvyseni kvality
povrchovych uprav je mozné se prihlasit na:

i Zakladni kurz pro pracovniky lakoven
~Povlaky z natérovych hmot“ — zahajeni dle poctu zajemcu

I Zakladni kvalifikaéni a rekvalifikaéni kurz
,Galvanické pokoveni“— zahajeni dle poétu zajemcu

i Odborny kurz zaméfeny na protikorozni ochranu a povrchové Upravy ocelovych konstrukci
LPovrchové Upravy ocelovych konstrukci” — zahajeni dle poétu zajemct

I Zakladni kurz pro pracovniky praskovych lakoven
JPovlaky z praskovych plasti“— zahajeni dle poctu zajemcu

s

I Odborny kurz ,Zarové néstiiky™ — zahajeni dle poétu zajemct

Rozsah jednotlivych kurz(: 42 hodin (6 dnu)

Podrobnéjsi informace radi zasleme.

Email: INfO@povrchari.cz
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Kvalifika€ni a rekvalifikacni 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.
Zarizeni pro nanaseni praskovych plastu.

Praskové lakovny, zafizeni, pfisluSenstvi, provoz.

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

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

Rozsah hodin: 42 hodin (6 dnu)
Zahajeni: unor 2011

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

BlizSi informace:

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“.

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

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

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

Obsah kurzu:

Priprava povrchu pred pokovenim

Principy vylu¢ovani galvanickych povlaki
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 pfrednich provozii povrchovych tprav

Rozsah hodin: 42 hodin (6 dnu)
Termin zahajeni: bifezen 2011

Garant kurzu: doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc.
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7 CTIV - CENTRUM TECHNOLOGICKYCH IMFORMACE A VEZDELAVANT

Kurzy ,

Skoleni ‘

Propagacni cinnost

Odboma cinnost

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 anora 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
pfipravuje 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 poznatkd
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 pracovniku
voboru koroze a protikorozni ochrany®, ktery vyhovuje pozadavkim normy
ENV 12387.

Posluchaé¢lm budou po ukoncéeni studia pfedany doklady o absolvovani, resp. mohou po
sloZzeni potfebnych zkousek (dle pozadavki a potfeb posluchacll) ukonéit studium
kvalifikaénim a certifikacnim 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 Kudlacéek,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: www.povrchari.cz

Odborné akce
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 inzenyrd, Ceskou spoleénosti povrchovych Uprav, Asociaci éeskych a slovenskych zinkoven, Asociaci vyrobct
natérovych hmot CR, zastupci ministerstev, védecko-vyzkumnych ustav(, vysokych Skol, statnich a vefejno-pravnich organu, ceskych
i zahrani¢nich firem, medialnich partneru.

Na programu_konference v oboru povrchovych Uprav s nejstarsi 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 $koleni; je zafazena mezi akreditované vzdélavaci
programy CKAIT - Ceské komory autorizovanych inzenyrt a technikd.

Konference je urcena pro Siroky okruh posluchacii: majitele lakoven, galvanizoven a zinkoven, konstruktéry, projektanty,
technology povrchovych uprav, fidici technicko-hospodaiské pracovniky, pracovniky marketingu, odbytu, zasobovani, vyrobce,
distributory a uzivatele natérovych hmot, pozarni a bezpe¢nostni techniky, pracovniky inspektorati ZP, inspektorati bezpecnosti
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 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

I 6 mésicu - 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 mésicd - 650 K& bez DPH
E 12 mésicd — 1000 K& bez DPH

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

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

Umisténi reklamy v on-line odborném Obg&asniku POVRCHARI

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

Rozeslani obchodniho sdéleni respondenttim dle databaze
Centra pro povrchové Upravy elektronickou postou.

Cena bude stanovena individualné dle charakteru a rozsahu. ( \

Slevy: otisténi

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

Zde mize byt misto
i pro Vasi
reklamu !!!
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Kvalitni odmastovaci a Cistici prostredky k odmastovani a specialnimu éisténi.
Vodou reditelné, ekologické, biologicky odbouratelné a nehorlavé.

PRUMYSLOVE CISTENi A ODMASTOVANI

1 = Hrubé predodmasfovani

2 - Odmastovani a cisténi

3 - Odmasfovani a fosfatovani
4 - Mezioperacni myti

5 - Odmasfovani

pred povrchovymi Opravami
6 - Preduprava povrchi

pro galvanické pokoveni

EVERSTAR s.r.o.
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General Meatal Finishing

Master Remover — Chemicke stahovani laku
s dlouhou zivotnosti

Master Remover = Technologie pro chemické stahovani lakd
Master Remover & diouhou Zivelnosti nabizi mnaho wwhod
oprob iradiénim stahovacim lechnologiim

Master Remover odstrani lak rychleji ne.. tradién| lazné
v ponorném | postikovém p

Sirok y

by dodlo k poSkozenl zakladniho matariglu nebo b. b.-r-n
zapotfehl dalZich Sisticich kroki.

Master Remover Vam umoZni sni2it ndklady celkowd ndklady
na stahovani laku, VétSina produktl Master Remover
dosahuje diky inovativni technologii velice diouhé Fvotnost

Technelogické vyhody

= Unné stahuie viechny druhy laki z ocell, litiny, pozinku,
hliniku i barevnych kovl a jejich sitin
Uspora energle

» Menapada zakladni malerial

= Vysokd rychlost stahovani

= Aplikace ponoram i postiikem

= Meobsahuje chlorovana rozpoustédia ani fencl

il Cisticl kraky

= PouZitelng na KTL, mokré barvy, praskova laky a dalsl

typy natérovych hmot

‘A’ ATOTECH
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3.-7. 10. 2011
Brno - Vystaviste @
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647 00 Brg

www.bvv.cz/msv e www.bvv.cz/translog [ ete =
ax; +420 541 153 044 Veletrhy

e-mail; mpe@bwecz
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Redakce online éasopisu POVRCHARI

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

Tento on-line zdroj byl vybran za kvalitni zdroj, ktery je uchovavan do budoucna jako souc¢ast ¢eského kulturniho dédictvi.
Povrchari ISSN 1802-9833.
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doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc., tel: 602 341 597
Kontaktni adresa

Redakce Ing. Jan Kudlacek, Ph.D.

Ing. Jan Kudiagek, Ph.D. tel: 605 868 932 Mo, Sudaniach 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
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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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