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Slovo uvodem

VdZeni pratelé, povrchdfi a strojari.
Zdravime Vas vSechny na jejichZz mailové adresy dorazilo dalsi nové Cislo Povrchare. Zdravime i ty, ktefi se teprve chystaji pfidat k vice jak

dvéma tisicim vyzadanych adres na zasilani tohoto naseho bezplatného odborného elektronického ,spojovatele” povrcharské rodiny, vydavaného
Centrem pro povrchové Gpravy — CPU, s cilem podpory informovanosti, vzdélavani a technického rozvoje nasich obor( a nasich lidi.

Vitejme vsichni ve dvacatych letech 21. stoleti, které mame moznost prozivat spolecné i kazdy sam, stale jesté v miru, v pfimém prenosu
rGznych nazorl a kanald, ale hlavné s vlastnim nazorem i rozumem. Zahloubani nad svymi Ukoly a povinnostmi si mnohdy ani neuvédomujeme,
Ze se v nasem okoli i na celé nasi planeté docela hodné méni.

Ve dvacatych letech minulého stoleti, tedy z hlediska historie docela nedavno, patfilo Ceskoslovensko mezi deset nejvyznamnéjsich
strojirenskych statd na svété a toto postaveni si zachovalo az do 80.let, kdyZ jsme v duchu hesla Emila Kolbena uméli vyrobit vSe — od Spendliku
po lokomotivu. (V¢etné JE).

Tradice a Uspésny rozvoj naseho strojirenstvi byl velmi dobre kaZzdorocné patrny jiz od pocatku na nové vybudovaném Vystavisti v Brné
a nasledné i v celém dalsim obdobi jeho Uspésného rozvoje.

Z pocatku to byla velice Uspésna reprezentativni Vystava soudobé kultury Ceskoslovenska, kterou jiz v roce 1928 zhlédlo ptes dva miliony
navstévnik(. Samozirejmosti byly navstévy poslancl, ministrd, a hlavné prezidenta republiky T.G. Masaryka, ktery si celou vystavu podrobné
a dikladné prohlédl, jak pise V.K. Skroch, archivar a osobni knihovnik T.G.M. v pfedmluvé ke sborniku , T.G. Masaryk a technika®. A pie zde dale:
,Tento zdjem o technické otazky je u pana presidenta hlubsi a Sirsi, nez jak je béZny u predstaviteld statG”. Strojirenstvi a prdmysl za Prvni republiky

mély Stésti, vladl ji osviceny prezident.

Letosni 65. Mezinarodni strojirensky veletrh v Brné (8.-11.Fijna) byl opét jednou z nejvyznamnéjsich priimyslovych udalosti ve stfedni Evropé,
s klicovym vyznamem pro ¢esky pramysl.

MSV je platformou, kde se kazdorocné setkavaiji Spickovi odbornici a firmy z rliznych oblasti strojirenstvi a primyslu, aby prezentovali nové
technologie a trendy svych obor. V letoSnim sudém roce se zaroven konaly tradi¢né i technologické veletrhy FONDEX, WELDING, PROFINTECH
a PLASTEX. Povrchafi zde maji nejen svij veletrh, ale predevsim ¢estné misto mezi zakladnimi strojirenskymi technologiemi, i svij pavilon.

Centrum pro povrchové Upravy — CPU mélo i letos na MSV sv(ij stanek, kde se setkdvali zdjemci o informace z tohoto oboru, pod tradi¢nim
mottem: Védét JAK. Pod timto nazvem se uskutecnila i jedna z doprovodnych akci MSV, odborny seminar Védét JAK, s programem uvedeném
v minulém Cisle Povrchare.

I letosni MSV poskytl prostor pro neformalni setkavani a spolupraci akademické sféry a primyslu, coz bylo a je dllezité pro posileni ekonomiky
v kazdé dobé.

Letosni Ucast a spiSe nelcast nasich firem na MSV jasné a prokazatelné ukazuje, jak ceny energii brzdi a omezuji nase firmy a celkové celou
spolecnost. Zbytek naseho pramyslu a celd spole€nost stale jesté Uspésné soutézi s témi, ktefi maji elektfinu za 1/4 a plyn za 1/7. Aktudlni otazka
zni: Jak dlouho jesté?

Kvali opatfenim nazyvanym honosnym nazvem Green Deal a nesmyslinou snahou o nulovou uhlikovou stopu budeme po roce 2025 zavisli
na dovozu elektfiny a nase stopa v podobé znacky ,Made in Czechoslovakia“, respektive ,,Made in Czech”, ktera se vidy na svétovych trzich dobre
prodévala, by postupné mohla zmizet Uplné. Nedopustme to!

Energie vyrobené a potfebné na nasem uUzemi, se obdobné jako dalsi obchodovatelné komodity, mohou a musi proddvat napfimo nasim
firmam.

V dnednim ohlédnuti u prileZitosti oslav vzniku CSR, a zachovéni mirového a udritelného rozvoje CR, dovolte ocitovat dva vyroky T.G.M.,
prezidenta osvoboditele: ,Demokracie je diskuze” a ,,RozCileni neni program*.

PFi prileZitosti vzpominani na tento vyznamny den se Casto vzpomina odvaznych a hrdind, bez nichZ by nas stat ani narod nebyl jaky je.
Nezapominejme na né. Ale ani jejich ¢ind.

A nejen to! Méjme i my odvahu jit cestou pravdy.

Za kolektiv kolem Povrchdfe a CPU Vds zdravi
) —
J1, ¢ M
M) B &.-4@ V2
V sk /

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

V ramci dal$iho vzdélavani v oboru povrchovych Uprav a navazovani povrcharskych vzajemnych kontaktd si Vas zaroven dovolujeme pozvat
na 20. Mezinarodni odborny seminar ,Progresivni a netradi¢ni technologie povrchovych Uprav” - MYSLIVNA 2024, ktery se bude konat jiz tento
mésic ve dnech 27. a 28. 11. v OREA Congress Hotelu v Brné.
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Pozvanka na 20. Mezinarodni odborny seminar
Progresivni a netradi¢ni technologie povrchovych tprav

»MYSLIVNA 2024

Centrum pro povrchové Upravy zve vSechny zdjemce z technické verejnosti na odborny seminar pod nazvem Progresivni
a netradi¢ni technologie povrchovych Uprav v OREA Congress Hotelu v Brné.

Tradiéné se na seminafi setkavaji strojafi a povrchafi z Cech, Moravy, Slezska, Slovenska a okoli. Letos jiz po dvacaté,
ve dnech 27. a 28. 11. 2024.

Spolu s Vami, chceme pokracovat v tradici této povrcharské akce, kdy vSichni z pfitomnych jsou aktivnimi Gcastniky, ktefi
se pravidelné schazi, aby si vyménili to nejcennéjsi — technické myslenky a informace. Vasi ucast je mozno podpofit odbornym
prispévkem, prezentaci nebo inzerci v tisténém sborniku, vystavenim a predvedenim svych vyrobk( u svych firemnich stolkl nebo
zapojenim se do diskuze k jednotlivym prfednesenym tématim.

Tésime se vsichni, Ze i letos najdeme prostor a ¢as pro tolik potfebna mimopracovni setkavani a rozhovory ve spolecenské ¢asti
seminare.

Véfime, Ze tak jako minulad setkani, napomuzZe i to letosni k dalSimu rozvoji vzdélavani a spolkové Cinnosti povrcharské
a strojarské obce.

Jestlize pfijmete naSe pozvani k Ucasti, budeme se tésit na Vasi aktivni Ucast, a prfedevsim na dalsi setkdni s Vami se viemi
na 20. ro¢niku setkani povrchara.

Z programu seminare:

Rozbor normy ISO 12944-6 z pohledu zkusebni laboratore
povrchovych Uprav
Ing. Ondrej Janca — SYNPO, akciova spolecnost

Recyklace primyslovych odpadnich vod na prikladu linky anodické
oxidace hliniku
Ing. Vit Holoubek — KOVOFINIS a.s.

Nové a inovativni technologie pro laserové ¢isténi a povrchové
Upravy
Tereza TuZovd - LASCAM systems s.r.o.

Virtualni realita ve vzdélavani
Ing. Pavel Medvec - Gamin s.r.o.

Koroze na flotile letountl z produkce AVA
Ing. Miluse Novotnd - AERO Vodochody AEROSPACE a.s.

Ptipadové studie kontroly Cistoty povrchu
Ing. Andreas Kopriva — TechTest s.r.o.

Technologie PlasmaPlus® AntiCorr® - feseni, které béhem nékolika
vtefin Inline aplikuje ochranu proti korozi
Petr Tichy - Plasmatreat GmbH

Nova robotickd aplikace ArtiCoating
Lukds Galla - IDEAL-Trade Service, spol. s.r.o.

Pokrocilé ekologické Cistici prostiedky a jejich dopad na emise CO;
Ing. Hana Smolikovd - Bio-Circle s.r.o.

Funkéni utésnovani eloxové vrstvy
Ing. Roman Konvalinka — SurTec CR s.r.o.

Vybérem spravného tryskaciho materidlu to zacina
Petr Kunert - PKIT Praha s.r.o.

Plazmovd Uprava polymer( pro zlepseni pevnosti lepeného spoje
Ing. Lenka Zajickova - Vysoké uceni technické v Brné, CEITEC

Vady v praskovém lakovani, aneb kdyZ se nedafi...
Martin Hublar - STS Powder s.r.o.

Nahradi nas roboty?
Kamil Bartos - FANUC Czech s.r.o.

Zarové zinkovana vyztu? do betonu
Ing. Petr StrzyZ — Asociace Ceskych a slovenskych zinkoven, z.s.

Vyuziti dusiku pfi lakovani
Ing. Pavel Cepeldk — EKOMAZIVA s.r.o.

Povlaky Zarového zinku — princip PKO, Zivotnost, zaruka
Ing. Vlastimil Kuklik, Ph.D.

DigitdIni inteligence v praskovém lakovani
Ing. Vladimir Med - WAtech a.s.

Pouziti tlumi¢d pulzaci u davkovacich cerpadel
Ing. Radek Baudys - Katko, s.r.o.

Vyuziti odpadniho tepla
Milan Kalivoda - RECUTHERM s.r.o.

Veletrhy parts2clean 2025 a SurfaceTechnology GERMANY 2026
Tereza EligSovd — PROveletrhy plus s.r.o

Praktické pouziti mikroskopu pfi inspekcich PKO
Ing. Jaroslav Sigmund

Zndate presnou cenu vasi mechanické predupravy? Sm@rtCloud ano.
Vit Gromes - SURFIN Technology s.r.o.
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Korozni inzenyr bude opét zahajen na CVUT v Praze - 11. Ginora 2025

Certifikace pracovnikt v oblasti protikoroznich ochran a povrchovych tprav

Povrchové Upravy nejsou jiz dnes pouze ochranou povrchd proti vnéjsim vlivlim a prostfedi. Progresivni a netradi¢ni technologie tohoto oboru
prinaseji povrchlim zcela nové vlastnosti a parametry potfebné k zvladnuti novych zamérd a pozadavk( projektantd, konstruktér( a technologd.

Odborna uroven osob vykondvajici kontrolni a manazerské ¢innosti v téchto oborech a jejich radna zpUsobilost musi byt pro bezproblémové
vykonavani téchto kvalifikovanych praci, ve shodé s certifikaci podle platné legislativy, a v souladu se znénim standardu APC Std-401 , Kvalifikace
a certifikace pracovnikti v oboru koroze a protikorozni ochrany”.

Kvalifikace a certifikace v tomto oboru predstavuje nejen splnéni poZzadavku dostatecné praxe, ale téZ absolvovani dokumentovaného skoleni
ve schvaleném skolicim stfedisku Certifikaénim sdruzenim pro personal z.s. - APC a fyzickou (zrakovou) zpUsobilost.

Certifikovani pracovnici musi mit, stejné jako v jinych oborech, teoretické a praktické védomosti v rozsahu, ve kterém provadéji ¢innosti pri
praci projekéni, inspekéni, pfi hodnoceni rizik a pfi fizeni odbornych pracovist.

Zpusobilost pracovnikl a jejich pravomoci odpovidaji stupni absolvovaného studia (Korozni technik, Korozni technolog, Korozni inZzenyr).

Studium ani ziskany nejvyssi stupen kvalifikace ,Korozni inZenyr” nejsou podminény vysokoskolskym vzdélanim. Tato ziskané kvalifikacni
oznaceni poukazuje na skutecnost, Ze jde o velmi zkuSeného pracovnika v oboru s vysokymi teoretickymi, praktickymi a manazerskymi znalostmi,
schopného vykondvat odborné prace ve specifickych zamérenich protikorozni ochrany a povrchovych Uprav na nejvyssi trovni, coz je ddno
kombinaci praxe a teoretickych védomosti z protikoroznich ochran a povrchovych Uprav.

KaZdoro¢né je na FS CVUT v Praze, jiz vice jak 20 let potddano v ramci celoZivotniho vzdélavani ucelené dvou semestrové studium ,,Povrchové
Upravy ve strojirenstvi“, které umoznuje doplnit si potfebné védomosti o nové poznatky a ziskat tuto certifikovanou kvalifikaci , Korozni inzenyr*.

Studijni skupina v po¢tu 20 posluchadd, slozend ze zajemct z firem v CR i SR se zGdastriuje dvoudennich vyukovych blokd jednou a7 dvakrat
za mésic, tedy celkové 13krat béhem celého dvou semestrového studia. Posluchaci tak vyslechnou prednasky vice jak 20 specialistd z oboru
protikoroznich ochran a povrchovych Uprav. Vyuka probiha, dle dané situace a potreb, kontaktni i online formou. K prednesené latce obdrzi
posluchadi odborné texty ke vsem okruhiim uciva. Celkovy rozsah studie je celkem cca 150 hodin prednasek, cviceni a exkurzi do $pickovych
pracovist.

Tak jako je dilezité kvalitni vSseobecné vzdélani pro Zivot, jsou neméné dilezité i profesni znalosti potiebné pro kvalitni vykon povolani.
To plati i pro obory protikoroznich ochran a povrchovych tprav.

Harmonogram studia 1. semestru: Koroze a volba materialdii — 72 hodin

Téma Pocet hodin

1. Zaklady koroze a formy koroze 6
2. Strojirenské materidly 12
3. Fyzikalni chemie 6
4. Degradacni korozni mechanismy 6
5. Koroze dle prostredi 10
6. Korozni charakteristiky materialQ 8
7. Koroze v priimyslu 6
8. Konstrukéni zasady protikorozni ochrany 6
9. Korozni inZenyrstvi, inspekéni ¢innost 6
10.Tribologie. Ochrana proti opotiebeni 6
Celkem 72 hodin
Harmonogram studia 2. semestru: Povrchové tpravy a protikorozni ochrana — 72 hodin
11. Predupravy a Cisténi povrchi 6
12. Kovové povlaky 6
13. Galvanické pokoveni 10
14. Nekovové anorganické povlaky a konverzni vrstvy 6
15. Zarové pokoveni, termo difuzni povlaky a vrstvy 6
16. Natérové hmoty a systémy 6
17. Praskové plasty a jejich specidlni technologie 4
18. Docasna protikorozni ochrana 4
19. Kontrola kvality a zkusSebnictvi 8
20. Legislativa, normy a ekologie povrchovych Uprav 8
21. Laboratore + Exkurze 6
Celkem 72 hodin
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Fotodokumentace z obsahu studia

Informace a ptihlaska na www.povrchari.cz nebo na tel: 605868932

Na zakladé ¢asovych moznosti posluchaci bude tento novy
»,Korozni inzenyr 2025“ zahajen v inoru a ukoncen v prosinci.

&
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Cigténi uzavienych systém(

Hana Smolikova — Bio-Circle s.r.o.

Cisténi uzavienych systémi je dilezfitym tkolem v rGznych oblastech primyslu, kde dochazi
k chlazeni nebo vytapéni systému. Jedna se hlavné o ¢isténi vyménikt tepla, chladicich a topnych
systému. Vyméniky jsou kli€ovymi sou¢astmi mnoha primyslovych procesl, véetné energetiky,
chemického primyslu, potravinafstvi a mnoha dalsich. Spravna funkce vyménika vyZaduje pravidelné
¢isténi, zejména pokud jde o odstranéni riiznych druhl zne¢isténi, jako je vodni kamen nebo olejové
nanosy. Nanosy znecisténi zabranuji spravnému fungovani, zhorsuje se prostup tepla.

Vymeéniky tepla se pouzZivaji v mnoha aplikacich, jako je ohfev vody, chlazeni, kondenzace par, suseni
a regenerace tepla. Hlavnim divodem pouziti vyménikd je dosahnout co nejefektivnéjsiho pfenosu
tepla s co nejmensim ztratovym tlakem. Rozdéluji se na trubkové a deskové, kde deskové vyméniky maji mnohem vyssi prestupni koeficient.

Uplatnéni vyménikt v primyslovych oblastech je Siroké, napf. chlazeni plyn,
prumyslové chlazeni vody, priimyslové chladice oleje (hydraulického, motorového,
pfevodovkového), chlazeni chemikalii a agresivnich médii (galvanovny),
potravinarstvi, chladici a mrazici jednotky, aplikace s CO,, klimatizace,
vzduchotechnika a vytapéni pramyslovych hal a administrativnich budov,
vymeénikové stanice voda-voda, para-voda a dalsi. Podle aplikace je potieba pouzit
vymeénik rizné velikosti a s riznym objemem média.

U ¢isténi vnitfnich systému je duleZité, aby se jednalo o uzavieny systém, ve kterém je moZnost napojit zafizeni RWR (ZaFizeni pro ¢isténi
potrubnich a tepelnych vyménikl). RWR se napoji na vstup a vystup ze systému a spusti se jeho proplachovani, ¢istici proces. Dle objemu
celého systému se zvoli velikost daného cisticiho zafizeni RWR - 80 |, 300 |, 500 | pfipadné vétsi dle pozadavku zakaznika. Kontrola Cistoty
se provadi pomoci pritokoméru, ktery je souéasti zafizeni nebo pomoci termokamery.

Analyza, jaky zvolit postup Cisténi zahrnuje zjisténi o jaky druh znecisténi se jedna, jaké typy materialu se v systému vyskytuji, jaky je objem
CiSténého systému a samoziejmé technické detaily, aby bylo mozné se k systém pfripojit.

RWR Zafizeni pro Cisténi potrubnich a tepelnych vyméniku

Nerezové zafizeni pouzivané na ¢isténi vyménik tepla, chladicich nebo topnych potrubnich systém(. RWR Cisti uzaviené systémy, které maji
vstup a vystup, na které se Cistici zafizeni RWR pfipojuje. Zafizeni je vybavené nadrzi na myci médium z nerezové oceli s integrovanym odtokem.
Nerezové topeni s nastavitelnym termostatem zajistuje zahfivani myciho média na prednastavenou tepotu 60 °C. Maximalni mozna teplota
je 90 °C. Robustni nerezové Cerpadlo zajisti pritok myciho média systémem. RWR je vybavené pneumatickym cCerpadlem, které svymi razy
mechanicky napomaha odstranéni znedisténi a je mozné nastavit i zménu sméru toku Cisticiho média. Jedna se mobilni zafizeni, které se ve vyrobé
dopravi pfimo k mistu cisténi neni tedy vidy potreba formy nebo systémy demontovat pred Cisténim, ale je mozné je Cistit pfimo na stroji. Kontrola
Cistoty systému je pomoci pritokoméru. Zatizeni se vyrabi v rlznych velikostech dle objemu ¢isténého systému.

Dale je zafizeni vybaveno profukem systému pomoci stlaéeného vzduchu a jako findlni krok se pouziva vyplachnuti systému Antikorozni
ochranou pro vodni systémy, ktera zajisti neutralizaci povrchu (u kyselého Cistidla) a zaroven zajisti docasnou antikorozni ochranu.

Obr. 1: RWR fully automatic Obr. 2: znecisténi uvolnéné z cisténého systému
Mineralni znecisténi
V systémech chlazenych vodou dochazi vlivem vykyvu teplot k usazovani mineralniho znecisténi
na sténach systému. Vrstva usazenin snizuje prostup tepla a je potfeba vétsi energie pro spravné
fungovéni. V pfipadé, Ze vrstva dosdhne uréité tloustky nedochédzi ve vyrobnim procesu
k pozadovanému chlazeni a dochazi k vyskytu vyssi zmetkovitosti napf. pri vstiikovani plast(i. Pokud
je potfeba chlazeni stroje, tak mGzZe dojit k prehfivani stroje a tim k jeho poskozeni nebo jeho
rychlejSimu opotrebeni.
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Kontrola Cistoty systému pomoci pritokoméru — zafizeni mlze byt vybaveno i pratokovym odstfedivym ¢erpadlem, které dava stabilni pratok
a na pritokomeéru se Iépe odecita zvyseni pritoku v prabéhu cisténi.

U kyselych cistidel je dllezita findIni neutralizace povrchu pomoci Antikorozni ochrany pro vodni systémy.

vew

Olejové znecisténi

V nékterych prdmyslovych aplikacich se pouziva chlazeni nebo temperovani olejem a postupné v systému dochazi k vzniku nanost olejového
znecisténi — vétsinou je znedisténi zapecené, protoZe olej je vystaven vysokym teplotam.

Na odstranéni olejového znecisténi se pouZivaji alkalicka Cistidla. BéZné se pouzivaly louhy, které Gspésné nahrazujeme Setrnéjsimi alkalickymi
Cistidly fady CB 100. Jedn4 se o Cistidla schopna odstranit odolna olejova znecisténi i z citlivych povrchi. Produkty fady CB 100 jsou bez oznacdeni
dle nafizeni CLP a bez obsahu organickych tékavych latek (VOC).

Pti Cisténi vnitfnich povrcha znedisténych olejovym znecisténim se kontroluje Cistota systému pouze zvySujicim se pritokem cCisticiho média
nebo pfipadné termokamerou. Vzhledem k tomu, Ze u olejového znecisténi nedochazi k pfimé reakci alkalického Cistidla se znecisténim nelze
pomoci pH hodnoty kontrolovat nasycenost Cistidla.

Produkty CB 100 jsou schopné deemulgace olejového znecisténi, proto po vychladnuti média je mozné z jeho povrchu odseparovat olejové
znecisténi a produkt pouzivat opakované.

U alkalickych Ccistidel je docasna antikorozni ochrana pfimo jejich soucasti, proto je mozné systém po ukonceni Cistictho procesu pouze
profouknou vzduchem pro odstranéni zbytka cistidla. Pokud zakaznik poZaduje vyplachnuti systému je mozné finalné systém vyplachnout vodou
s pridavkem Antikorozni ochrany pro vodni systémy.

Aplikace

Vstrikovani plastu

Pouzivaji zafizeni RWR s kyselym Ccistidlem Power Cleaner DB v 10 % koncentraci na ¢isténi chladicich kanalk( forem. PFi vsttikovani plast(
je velmi duleZité spravné chlazeni formy pro vznik poZzadovaného vyrobku. Pokud dojde k zaneseni chladicich kanalk( mineralnimi usazeninami
a nedochazi k spravnému chlazeni formy dojde ve vyrobé ke vzniku zmetkd, ¢oZ je pro spolecnost financni ztrata. Chladici kanalky forem jsou
velmi sloZité a Uzké vnitini prostor Spatné pristupné a mechanicky tézko Cistitelné. Chemické Cisténi je jednou z méné casové naroénych moznosti.

Zakaznik si zakoupil zafizeni RWR KST o objemu nadrze 80 | a naudil se Cistit formy pravidelné. Pokud dochazi k vyméné forem na stroji
a nasledném uloZeni forem na sklad, napoji se forma na RWR KST, zkontroluje se pritok kapaliny ptes chladici kanalky formy. Kazdou formu
si zdkaznik oznacil rozmezim pratoku, ktery je pro danou formu prijatelny a pokud se pfi kontrole pritok pohybuje v tomto rozmezi je systém
proplachnut Antikorozni ochranou pro vodni systémy a forma je zaskladnéna. V pripadé, Ze je prtok nizsi neZ je stanoveny, znamena to zaneseni
mineralnim znecisténim. Forma se pred uloZenim na sklad vycisti, aby se dosahlo pozadovaného pratoku a poté se uloZi na sklad.

Pravidelné cisténi je vyhodné z hlediska snizeni zmetkovitosti ve vyrobé a zafizeni RWR umoznuje cisténi nékterych forem pfimo na stroji,
¢imz zajistuje velkou Usporu ¢asu — forma se nemusi demontovat ze vsttikolisu.

Nejcastéji se u vstfikovani plastli pouziva voda jako chladici médium. Néktefi zakaznici vSak pouzivaji olej jako chladici médium, hlavné pokud
je systém vystaven vy$sim teplotam. V téchto pfipadech se k Cisténi chladicich systém0 pouZiva zafizeni RWR s produktem rady CB 100.

Obr. 3. a Obr. 4: forma napojend na RWR

Slévarna

Spolecnost zabyvajici se litim hliniku pouZiva zafizeni RWR s10 %
koncentraci Power Cleaner DB na Cisténi deskovych vyménikd tepla
(chladi¢t), které pouZiva na udrzovani spravné teploty zachlazovacich van. Pfi
udrzbé zachlazovacich van je potfeba procistit vyméniky od minerdlniho o o
znecisténi a od ,hub” které jsou ve vnitfnich prostorach usazené. Jedna
se o vyméniky s objemem cca 2 |, ale vzhledem k tomu, Ze je v provozu
cca 21 zafizeni a u kazdého zafizeni je vice vyménikd, tak se zafizeni RWR
pouZivad na Cisténi minimalné 2x tydné. Opét se preventivnim Ccisténim 0 o
chladiciho systému zamezuje vzniku zmetka.

Obr. 5: ukdazka vymenika
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Cisténi uzavienych systéma u vlaka

Ve vagénu vlaku se Cisti vakuové toalety, kde dochazi k Cisténi nejen nadrii na fekalie tak zvané ,Spinavé ¢asti, ale i nadrzi
na Cistou vodu. Pro kaZdou tuto Cast se pouziva jiné specialné upravené zarizeni RWR v objemu 300 | nebo 500 | dle objemu nadrzi. Odstranuje
se mineralni znecisténi, proto se pouziva kyselé Cistidlo Power Cleaner DB. U Cisténi vakuovych toalet se aplikuje v koncentratu pfi pocate¢nim
pouZiti, protoZe toalety byvaji hodné zanesené. U nasledného pravidelného cisténi je pak mozné pouzivat 10 % koncentraci kyselého Cistidla. Pfi
Cisténi nadrzi na Cistou vodu staci pouzivat RWR v 10% koncentraci Cistidla Power Cleaner DB.

Na vlakové soupravé se Cisti i topné okruhy, které jsou zaneseny mineralnim znecisténim. PouZiva se na jeho odstranéni zafizeni RWR
s 10 % Power Cleaner DB. Topné systému nemaji tak velky objem jako nadrze u vakuovych toalet z toho divodu postaci zafizeni RWR o nizsim
objemu Cistidla —cca 80 I.

Obr. 6. a 7: napojeni RWR na vakuovou toaletu

Proc systémy Cistit

Pravidelné cisténi vyménikl tepla je dllezité pro udrZeni jejich efektivity ve vyrobnim procesu a Zivotnosti zatizeni. Pravidelna kontrola
a Cisténi systému je nezbytné, zejména pokud je pravdépodobné, Ze v systému dochazi k usazovani znecisténi.

V dnesni dobé jsou velkad témata Uspora energie, snizeni uhlikové stopy a celkové zajisténi efektivnéjsich pracovnich postupu. Pokud bude
zaneseny chladici nebo topny systém, bude vyssi zmetkovitost ve vyrobé, vyssi spotieba energie a tim samoziejmé bude Umérné tomu rist
i uhlikova stopa.

Zarazenim pravidelného ¢isténi a udrzby se témto situacim predejde a zajisti se plynuly chod vyroby, stabilni uhlikova stopa vyrobniho procesu,
efektivnéjsi provoz a prodlouZeni celkové Zivostnosti vyrobnich zafizeni.

Pokud nedochazi k pravidelnému ¢isténi systému, mlze pfi narazovém Cisténi dochazet k nékterym nezddoucim situacim. Nejéastéji se jedna
o Unik Cisticitho média v pfipadé, Ze neni ¢istény systém dokonale utésnény nebo se Cisti starsi neudrzovany systém, kde doslo k hloubkové korozi
pod ndnosem mineralnich usazenin. V pfipadé odstranéni téchto nanosi minerald muzZe dojit k Uniku Cisticiho média pres zkorodovany
¢ (prodéravélym) material.

PFi Cisténi Uplné neprliichodného systému se doporucuje pouZiti zafizeni RWR s automatickou zménou sméru toku myciho média. Pulzy
pneumatického Cerpadla a zména sméru toku Cistidla mechanicky plsobi na usazeniny. BohuzZel mliZze nastat mozZnost, Ze se systém nepodafi
zprlichodnit, pokud se jedna o velkou ,,ucpavku” v izkych prostorech — napfiklad neprichodnost v chladicich systémech plastarskych forem. Proto
se doporucuje pravidelnd udrzba a Cisténi systému, aby tato situace nenastala.

Zavér
Spolecnost Bio-Circle nabizi zakaznikim moZnost vycisténi vnitinich systémd pomoci zafizeni RWR, formou prondjmu kratkodobého nebo
dlouhodobého vcetné Cisticiho média kyselého nebo alkalického. Pokud se zdkaznik rozhodne pro pravidelnou udrzbu systému, coz

je doporucovano, je moznost si zafizeni RWR i zakoupit. NejduleZitéjsi je zvolit si spravny typ zafizeni a spravné myci médium dle typu znecisténi
a citlivosti materidlu ¢isténého systému.
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Elektrolytické leSténi nerezu
Martin Mokry — ACO Industries k.s. Pfibyslav

Historie elektrolytického lesténi

Prvni zminka o elektrolytickém lesténi v historii se objevila v roce 1912, kdy Cisafska némecka vlada vydala patent na Upravu sttibra v roztoku
kyanidu. Dalsi experimentovani s procesem pokracovalo, ale dalsi vyznamny pokrok byl proveden azZ v roce 1935, kdy byla Uspésné elektrolyticky
lesténa méd. Po tomto skoku vpred nasledovaly dalsi novinky vyvoje v letech 1936 a 1937, kdy Dr. Charles Faust objevil feseni pro elektrolytické
lesténi nerezové oceli a dalsSich kovi. Béhem 2. svétové valky probihal rozsahly vyzkum a vyvoj procest. Spojenecti védci prinesli znaéné mnozstvi
novych vzorct a vysledkd. Udaje z téchto projektd byly publikovény v povaleéném obdobi v mnoha €lancich popisujicich aplikace elektrolytického
lesténi a jeho teoreticky zaklad. Mezi rokem 1940 a 1955 byly zaregistrovany desitky novych patent(. V pribéhu Druhé svétové valky byly vyvinuty
dalezité aplikace pro armadu. Dnes je elektrolytické leSténi znovu objeveno jako ndhrada za mechanické Upravy.

Zadana povrchova tprava zvysujici korozivzdornost austenitické oceli.

Elektrolytické lesténi se pouziva ve velkém méritku na principu anodického rozpousténi materidlu plsobenim stejnosmérného proudu — tzn.
nizké napéti a vysoky proud. Predméty urcené k lesténi se ponoruji do elektrolytu zavésené na elektrodé, jsou pfitom vidy anodou. Proto
se pomalu rozpoustéji. Jako katoda slouzi obvykle béZzna austeniticka ocel typu 10Cr18Ni9, popt. méd pro lepsi vodivost. Elektrolytem je smés
kyseliny sirové a fosforecné upravené koncentrace, jehoz funkénost spociva v zachycovani (absorbci) plynného H,, jenZ se pfi vlastnim procesu
uvolriuje. Kvalitu vylesténého materialu vyznamné ovliviiuje hodnota proudu a napéti ze zdroje stejnosmérného proudu. Teorie hovoti o proudové
hustoté 10 A na 1 dm?2, v praxi musi obsluha spise reagovat na teplotu a hustotu elektrolytu, jeho Cistotu a plochu lesténého materialu. Vylestény
povrch materidlu je zrcadlové leskly, ziskava nejen vys$si optickou kvalitu, ale napfiklad pro primysl potravinarsky, farmaceuticky a jadernou
energetiku je nezbytny vysledny povrch Zadany hlavné z divodu minimalizace moZnosti ulpivani necistot na povrchu vyrobku.

Elctrockshing

Princip elektrolytickeho le3téni:

1. Elektrolyt

2. Katoda

ele K lesténi (anodu)

i pohybujici se z obrobku xe katodé
5. Povrel pied |
6. Povreh po lestént

Sténim

Vyhodou takto vytvoreného povrchu je:

Hladky a leskly povrch

Vysokd odolnost viéi korozi

Metalicka Cistota a chemicka pasivita
Optimalni Cistitelnost

Povrch bez ¢3stic a Zaruvzdornost
Odstrafiovani otfeput v mikro a makro rozsahu

Vyznamné mensi sklon k tvorbé nanosu

YV V V V VY V

Vyrazné nizsi uvolfiovani ¢astic
»  Mensi tfeni a mensi opotrebeni
Vzdalenost mezi elektrodami byva 50 az 200 mm a je zavisla na tvaru lesténych vyrobkd, zplsobu upnuti v zdvésech apod. V pfipadé lesténi
dutin je nutné pouzit pomocné elektrody, ktera vlastné kopiruje vnitfni tvar dutiny a je opatfena plastovymi hroty, aby se zabranilo zkratu pfi
mozném vzajemném dotyku pomocné elektrody s lesténym vyrobkem. Konstrukce pomocnych elektrod vyZaduje znaénou zkusenost konstruktér

a vyrazné ovliviiuje jednak kvalitu lesténého povrchu a jednak vlastni naklady na jejich vyrobu, coZ se pozitivhé nebo negativné promitne
do celkové ceny lesténi.
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Technologicky postup
Materidl musi byt predem predupraven morenim — jednotny povrch, odstranéni pfechodovych vad po svarovani.
Navésovani materidlu — zamezeni tvorby vzduchovych bublin, stinéni, upevnéni

Vlastni elektrolesténi — spravné nastaveni proudu, napéti a ¢asu lesténi

»  Dekapovani — 15% kyselina sirova pro odstranéni elektrolytu
»  Oplach vodou

»  Tlakovy osttik

»  Oplach demineralizovanou vodou

»  Suseni

Faktory ovliviujici kvalitu elektrolesténi

\4

Preduprava

Hustota elektrolytu

Teplota — idedlIni rozmezi teplot 38 — 43°C
Mnoistvi kalu v 1azni

Dostatecny prirez elektrod

Cistota a technicky stav linky

Cas vlastniho elektrolesténi

YV V V V VYV VY V

Casy dekapovani, oplachu a zavére¢ného suseni
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Elektrolesténi s vestavénou elektrodou
»  LeSti se tvaroveé slozité vyrobky
»  Zamezeni kontaktu materidlu a vestavné elektrody — nebezpeci vybuchu vodiku

> lzolace elektrod
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Hodnoceni kvality a zkousky povlakd zarového zinku
Ing. Vlastimil Kuklik, Ph.D.

Abstrakt

Povlaky Zarového zinku nanasené ponorem do roztaveného kovu (obr. 1) se tvofi na principu difiize. Reakce mezi Zelezem a zinkem je citliva
na celou fadu faktor(, které jsou jak na strané vyrobk( predavanych k pozinkovani, tak i na strané procesu zinkovani. Povlaky Zarového zinku jsou
rozmanité a v praxi to znamena, Ze nelze obecné stanovit jednotny standard kvality. Je nutné rozliSovat, co je morfologickou variantou povlaku
a co predstavuje nepfipustnou vadu.

o vrstva

 vrstva cistého zinku
. N . cistého
: Zinku
o v- B i vrstva
{ siitino vych slitinovych
podkladova e —
ocel podkladova
ocel
Obr. 2: Povlak na oceli neuklidnéné kremikem Obr. 3: Poviak na oceli uklidnéné kremikem

1. Princip tvorby povlakli Zarového zinku

Pti Zadrovém zinkovani ponorem dojde béhem prodleni ocelové vsazky v zinkové taveniné k reakci, béhem niZ se na povrchu zinkovanych dilcti
vytvofi nékolik intermetalickych Zelezo-zinkovych slitinovych fazi (I, 1, 6 a ), v nichZ jsou atomy obou kovli uspofadany do clusterd. Pfi vynotfovani
pak na povrchu slitinového povlaku vidy ulpi vrstva lesklého Cistého zinku (faze n), ktery se vak u kfemikem uklidnénych oceli v pribéhu chladnuti
muZe vazat s difundujicimi atomy Zeleza za vzniku matné Zelezo-zinkové slitiny . U oceli s velmi nizkym obsahem kfemiku faze n pretrva a doda
pozinkovanym vyrobk(m svétly leskly odstin. Reakce mezi Zelezem a zinkem probéhne spontanné a je citliva na celou fadu vlivi. Mezi né na strané
zinkovaného materialu patfi zejména chemické sloZeni a struktura oceli, tloustka stény substratu nebo stav povrchu a jeho Cistota. V odpovédnosti
zhotovitele povlaku je naptiklad proces chemické predipravy, teplota zinkové lazné, doba prodleni vsazky v zinkové lazni, déle zplsob zavéseni,
ponofovani a vynorovani ¢i ochlazovani atd. Povlaky Zarového zinku se vyznacuji celou fadou vzdjemné odlisnych struktur, a to se projevuje
na jejich vlastnostech (obr. 2 a 3). Ne viechny jevy vyskytujici se na povlacich patii do kategorie vad. Mnohé fenomény maji imanentni ptvod
v technologii Zdrového zinkovani v komercnich zinkovnach a nelze je charakterizovat jako nedostatky. Pfi posuzovani nesouladu vlastnosti povlaku
s predstavou objednatele je zapotrebi rozliSovat mezi tim, co vadou skutecné je a co je pouze heterogenni odlisnosti od ocekavani. Zaroven
je nutné pfipustit, Ze nékteré jevy sice vadami jsou, ale jejich vyskyt nelze rozumné vyloucit ani prisoudit jedné strané odpovédnost za jejich vznik.
Samostatnou kategorii pfedstavuji vady, které jsou nepfipustné.

2. Jevy inherentni

V komerénich zinkovnach se pracuje s rozmanitymi vyrobky vyrobenymi z rlznych oceli. Na takovych soucdéstech je pro povlaky pfiznacné
Siroké spektrum jejich odliSnosti. Mohou se tykat tloustky, drsnosti, odstinu nebo struktury. Mezi inherentni jevy patfi:
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2.1 Odstin

Povlaky tvorené vylucné slitinovymi fazemi jsou matné, nevyrazné, zatimco povlaky, které na povrchu maji souvislou vrstvou rezidudlniho
Cistého zinku, jsou svétlé a lesklé. U svarencl provedenych z riznych polotovarll je u povlaku pomérné vysoka pravdépodobnost vyskytu
heterogenity. Nékteré prvky svafence jsou matné, jiné se vyznacuji hladkym povrchem a lesklym odstinem (obr. 4).
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Obr. 4: Odstin povliaku Obr. 5: Sandelinav diagram

2.2 Tloustka povlaku

Tloustka povlaku je Umérna tloustce substratu a tento jev jesté umocriuje obsah kifemiku v oceli, pfipadné doba prodleni vsazky v lazni. Plati,
Ze tenci povlaky se tvofi na tenkém podkladu, zatimco na masivnim dilci povlak dosahuje vétsi tloustky. Vliv kfemiku je zfejmy ze Sandelinova
diagramu (obr. 5). Nejlepsi jakosti povlaku je dosahovano na ocelich s obsahem kfemiku do 0,03 % hm. Pokud se jeho obsah pohybuje v intervalu
mezi 0,03 aZ 0,12 % hm., povlaky na takovém substrdtu mohou byt velmi tlusté a mohou se na nich vytvofit steeniny (obr. 6). Pfijatelné jakosti
povlaku je dosahovéno u oceli dezoxidovanych kiemikem, je-li jeho koncentrace v tzv. Sebistyho oblasti mezi 0,15 az 0,25 % hm.

2.3 Drsnost

Jednou z pficin drsného povlaku (obr. 7) jsou takzvané smésné struktury (obr. 8). Zpravidla se vyskytuji na plechu s povrchem tazenym
za studena a vytvareni smésnych struktur podporuje hlinik ptitomny v pIné uklidn&nych ocelich. Norma CSN EN 1SO 1461 v této souvislosti uvadi,
Ze drsnost je relativni pojem. Pfi zavésovém zinkovani nelze garantovat hladky povrch povlaku, jakého je dosahovano pfi kontinudlnim zinkovani
pasu.

Obr. 6: Steceniny Obr. 7: Drsny povlak

Obr. 8: Metalografie smésnych struktur Obr. 9: Spicky
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2.4 Spiky
PFi vynorovani vsazky z tekutého kovu se na odtokovych hrandch mohou tvofit Spicky ze ztuhlého kovu (obr. 9). Pfi svéSovani pozinkovanych
soucasti se tyto Spicky musi Setrné odstranit.

%

|

Obr. 10: Delaminace povlaku na termickém rezu Obr. 11: Kontaktni misto

2.5 Plochy termickych ezt

Rezéni plamenem, laserem nebo plazmatem méni sloZeni a strukturu oceli v oblasti fezu a kolem fezné plochy, takze dosazeni minimalni
tloustky povlaku miZe byt obtiznéjsi a adheze povlaku naneseného po téchto operacich mulZe byt snizend (obr. 10). | kdyZ to norma
CSN EN 1SO 1461 ani CSN EN 1SO 14713-2 vyslovné neuvadi, v zdsadé plati, e povlaky vytvoFené na plochéch a hranach termickych Fezll jsou
vylouceny ze zkousek kvality.

" 2.6 Kontaktni mista po zavéseni

S technologii zavésového zinkovani souvisi potfeba vhodného zavéseni. To nutné vede ke vzniku kontaktnich mist po zavéSovacich
prostiedcich. Zde zpravidla dojde ke spajeni a po odloupnuti se obnaZi substrat. Kontaktni mista (obr. 11) je nutné zbavit otfepu a misto bez
povlaku opravit vhodnym opravnym prostiedkem.

3. Stochastické jevy

PFi Zarovém zinkovani rozmanitého materidlu v komercénich zinkovnach se obcas vyskytne vada pozinkovani, jejiz pfi¢inu nelze rozumné
predpokladat. Ackoliv se jedna o neshodné vyrobky, obvykle neni mozné spravedlivé rozhodnout o zavinéni a o pfipadné nahradé sSkody. Pfi
vyskytu ndhodnych vad by zinkovna méla praci na zakazce prerusit a dalSi postup projednat s objednatelem povrchové Upravy. Mezi stochastické
jevy pfi zarovém zinkovani patfi:

3.1 Obtizné rozpustné okuje

Obvykla skladba okuji na oceli je wustit FeO — magnetit Fes04 — hematit Fe,03 (obr. 12). Zatimco wustit je v moficim roztoku dobre rozpustny,
hematit se naopak rozpousti velmi obtizné. Okuje, v nichZ wustit absentuje, vyZzaduji nékolikanasobné delsi dobu moreni, nezZ je v zinkovné bézné,
a obsluha mofirny nemusi jejich pfitomnost na povrchu vsazky vizualné rozpoznat. Na okujich aktivovanych tavidlem sice zinek ulpi, ale nevytvori
se slitinové faze a mezi zinkem a substratem neni potfebné propojeni. Slupka Cistého zinku snadno delaminuje (obr. 13).

trhlina

«— HO + HCI + FeCl;

Fe,0; (hematit)
Fe;0,4 (magnetit)
T~ FeO (wustit)

<« Fe

/]

Obr. 14: Prelozka Obr. 15: Vady zplsobené prelozkami
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3.2 Prelozky

Prelozky vznikaji rozstfikem kovu uz pfi jeho odlévani do kokil. Ndslednym vélcovanim se neodstrani a pretrvavaji az do kone¢ného valcovani
hutnich polotovar( (obr. 14). Mofenim se okuje ve spafe prelozky rozpusti, ale zinek, ktery povrch oceli nesmadi, sparu neuzavre. Pfi ovihéeni pak
na povrch vystupuje tzv. cizi rez (obr. 15).

3.3 Supiny

Supiny se ¢asto vyskytuji na bezedvych trubkach (obr. 16). Tyto povrchové imperfekce nelze na hladkém povrchu polotovaru odhalit, ale
v dasledku reakce se zinkem dochazi k jejich vychlipeni (obr. 17). U takto postizeného povrchu hrozi nebezpedi poranéni, avsak naprava je obtizna,
nebot pfebrouseni obnaZi ocelové jadro Supiny.

Obr. 16: Povlak na bezesvé trubce Obr. 17: Vychlipend Supina

3.4 Nevhodny obsah Si

PrestoZe evropsti vyrobci u dezoxidovanych oceli garantuji obsah kifemiku v Sebistyho oblasti (0,15 az 0,25 % hm.) objevuji se na trhu
i materidly s jeho obsahem v Sandelinové oblasti (0,03 aZ 0,12 % hm.) nebo nad 0,30 % hm. Povlaky Zarového zinku na takovych ocelich mohou
byt velmi tlusté a hrozi u nich spontanni delaminace (obr. 18).

Obr. 18: Vysoky obsah kifemiku Obr. 19: Necistoty v dutindch

4. Vady redundantni

Nelze vyloucit vyskyt i takovych vad povlaku Zarového zinku, které nemohou byt akceptovany jako standard kvality. Pfevazneé vznikaji zbytecné
z neznalosti nebo nedbalosti, a to na strané objednatele povrchové Upravy i na strané zhotovitele povlaku. U nékterych vad tohoto charakteru
sice norma pfipousti opraveni, smyslem pfislusnych normativnich ustanoveni ale je dosahnout potfebného standardu kvality predevsim
u inherentnich jevd, jejichz vyskyt nelze spolehlivé vyloudit. Oprava u vad vzniklych pochybenim by méla byt pfedmétem dohody mezi
objednatelem a zhotovitelem. Redundantnimi vadami jsou napf.:

4.1 Vady zplsobené necistotami

Objednatel musi zhotoviteli predat véci k pozinkovani s Cistym povrchem. Tato zdsada se vztahuje i na dutiny, kde necistoty neodstranitelné
obvyklym postupem predupravy zpusobi vady pokoveni (obr. 19), které jdou k tiZi objednatele.
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Obr. 20: Samolepka Obr. 21: Svarovaci sprej
4.2 Znaceni

Popisy a znaceni dil( urc¢enych k pokoveni barvou nebo samolepkou zpUsobi vadu pokoveni, ktera obvykle presahne 10 cm? pfipustnych pro
opravu (obr. 20).

4.3 Svarovaci sprej

Svarovaci sprej na bazi silikonu vytvori na povrchu svarence neviditelny film, ktery nelze odstranit béznym postupem predupravy v zinkovné.
Film zabrani sméacéeni povrchu moficim roztokem a kontaminované plochy zlstanou ¢erné (obr. 21).

Obr. 22: Spdjené loZisko Obr. 23: Tésné zavésené soucdsti
4.4 Spajeni
Vyrobky je zapottebi predavat k pozinkovani v rozebraném stavu. Zinkovani zplsobi spajeni vzajemné pohyblivych soucasti a véc se stava

nefunkéni (obr. 22). Neni-li rozte¢ na zavésu dostatecnd, sousedni soucasti se mohou dotykat a je nebezpedi, Ze se vzajemné spdji. Po oddéleni
se objevi plochy bez zinkového povlaku (obr. 23).

o\

Obr. 26: Otisk dratu na madle zdbradli Obr. 27: Otisk retézu

4.5 Moznost zavéseni
Absence vhodného uchytu pro zavéseni je spojena s rizikem, Ze soucdst bude zavésena jinak, nez by objednatel pfipustil. Kontaktni misto

na madle zabradli (obr. 26) nebo otisk retézu (obr. 27) na opticky exponovaném povrchu predstavuji nezadouci postizeni pozinkovaného vyrobku
vadami, kterym bylo mozné pfi rozumném postupu predejit.
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Obr. 28: Podepreni na krouceném ctyrhranu Obr. 29: Jizvy od pfipravku

Ve

4.6 Nevhodné zavéseni

Pro zavésovani dilcll na zavésy maji zinkovny rtizné pripravky, jako jsou hacky, hfebeny apod. Pouziti pFislusného pripravku je vidy tfeba uvézit.
Vhodnymi misty pro upevnéni zavésovaciho ptipravku jsou diry pro Srouby ve sty¢nikovych deskach. NevyuzZiti takové moZnosti a pouziti podpéry
z krouceného Ctyrhranu (obr. 28) zbytecné zanecha na pozinkované soucasti nevzhledné jizvy (obr. 29).

Obr. 30: Poskozeni od vidli vysokozdvihu Obr. 31: Deformace od tepelného pnuti

4.7 Manipulace

Prestoze povlak Zarového zinku dobfe odoldva mechanickym ucinklim, manipulace s pozinkovanymi vyrobky vyZaduje uréitou miru Setrnosti.
Smykanim po tvrdém drsném povrchu nebo bezohlednym nasouvanim na vidle vysokozdvizného voziku se povlak poskodi (obr. 30).

4.8 Termika procesu

Objednatelé povrchové Upravy i zhotovitelé nékdy zapominaji, Ze Zarové zinkovani je termicky proces. Soucasti jsou vystaveny proménnému
teplotnimu pnuti, jehoz ddsledkem mohou byt nevratna pretvoreni (obr. 31). Pfi spravném konstrukénim navrhu a vhodném postupu zinkovani
Ize takovym deformacim mnohdy predejit.

5. Zkousky jakosti

Norma €SN EN I1SO 1461 v kapitole 6 uvadi, 7e pro povlaky Zarového zinku v praxi neni mozné vytvorit definici vzhledu a tpravy, ktera
by pokryvala vSechny poZadavky. Uvadi pouze, které jevy nelze opravnéné reklamovat a které naopak predstavuji vady povlaku. U vad dale stanovi,
zda a za jakych podminek jsou opravitelné.

5.1 Prejimaci zkousky

Prejimaci zkousky provadi objednatel PKO a konaji se v provozovné zhotovitele povlaku, pokud nebylo dohodnuto jinak. Kontrola zahrnuje
posouzeni vzhledu a méfeni tloustky zinkového povlaku. Norma EN ISO 1461 stanovi, Ze pfi prejimaci kontrole nesmi byt na funkénim povrchu
pozinkovaného vyrobku (pozinkovanych vyrobki), pozorovaném prostym okem nebo s korekci zrakovych vad ze vzdélenosti nejméné 1 m,
viditelné puchyre (tj. vypoukld mista bez dotyku s kovovym podkladem), drsné plochy, ostré vystupky (pokud tyto drsné plochy nebo ostré
vystupky mohou zpUsobit poranéni) ani nepokovené plochy.

5.2 Aspekty pro hodnoceni vzhledu

Nejdlezit&jsi aspekty pro hodnoceni standardu kvality povlak(i #arového zinku obsahuje norma CSN EN I1SO 1461. Zde v kapitole 6 jsou
uvedena zakladni pravidla pro posuzovani shody. Vzdy se pfihlizi k uc¢elu pozinkované konstrukce. Z hlediska vzhledu nejsou ddna jednotna
pravidla. Jiné naroky jsou kladeny na konstrukce primyslovych staveb, jiné naptiklad na mobiliaf. Norma uvadi: ,Hlavnim ucelem povlaku Zérového
zinku je chrdnit ocelové nebo litinové vyrobky proti korozi. Estetické nebo dekorativni vlastnosti jsou méné vyznamné. Pokud jsou tyto vlastnosti
rovnéZ duleZité, durazné se doporucuje, aby se zhotovitel poviaku a odbératel dohodli na standardnim vzhledu...” Konecny vysledek pozinkovani
ovliviiuje cela fada faktord, z nichZ nékteré jsou na strané objednatele povrchové Upravy, jiné spadaji do oblasti ovladané zhotovitelem povlaku.
Zakladni doporuéeni jsou popsana v normach CSN EN 1SO 14713-1 a 14713-2. UZivatel i vyrobce soudasti uréenych k Zarovému pozinkovani
by se méli s pokyny obsazenymi v téchto predpisech seznamit a pro dosazeni o¢ekavaného vysledku je respektovat uz pfi konstrukénim ndvrhu
soucasti a nasledné pfi kvalitnim femesiném zpracovani.

Pro hodnoceni je rozhodujici subjektivni hledisko. Inherentni jevy piedstavuiji standard kvality a norma €SN EN 1SO 1461 nepfipousti jejich
odmitnuti. Porovnani s etalonem je mozné pouze v pfipadé predchozi dohody mezi objednatelem a zhotovitelem povlaku.
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Ucelem povlakil Zarového zinku je chranit pozinkované soucasti proti korozi a Zivotnost této ochrany je tmérna jejich tloustce. Proto norma
CSN EN ISO 1461 uvadi, 7e pFejimaci zkousky zahrnuji subjektivni posouzeni vzhledu povrchu pozinkovaného vyrobku a méfeni tloustky povlaku.

Zquf.t)‘ﬁﬂ\ Ausloser Gewnidestitt 2um
- Schlagbar Schiagbolzen Jusheren
T f ’ Fuhrungshulce
:::_.-:::fg A A . o ' J
v - . &H—— — W <
I — > ro vy VY Y WU : ; °
N = ———trrrrrTrl |
<V;gi Spanngriff v A
LV  Dreipunkt- Fuhrungscohr Druckfeder Griffhudse
L aullage 200 = R
Obr. 32: Tloustkomeér Obr. 33: Pripravek pro rdzovou zkousku prilnavosti

5.3 Tloustka povlaku

Tloustka povlaku je jediny zdvazny Udaj o povlaku, jehoz hodnotu Ize presné kvantifikovat a objektivné posoudit. Méfeni tloustky povlaku
se provadi nejcastéji elektromagnetickou metodou podle CSN I1SO 2178, ktera je zaloZena na principu méfeni reluktance (obr. 32). Norma uvadi
také metodu zaloZzenou na adhezivnim principu, ta je vsak velmi nepfesnd a neumozriuje dobré vyhodnoceni. M(ze slouZit pouze pro jednoduché
zkousky, jejichz vysledkem je vyrok ,vyhovuje” nebo , nevyhovuje”.

Oblibenost elektromagnetické zkousky spociva ve faktu, Ze se jedna o zkousku nedestruktivni a ¢asové nenaroc¢nou. Norma déle pripousti
kontrolu tloustky metodou gravimetrickou podle €SN ISO 1460 nebo mikroskopickou podle €SN I1SO 1463. Obé tyto metody jsou viak destruktivni,
a proto nevhodné pro pribéiné zkousky ve vyrobé. V pfipadé sporu mezi objednatelem a zhotovitelem povlaku o metodu méfeni, musi byt
aplikovdna metoda gravimetricka.

Pro zkousky metodou elektromagnetickou norma CSN EN 1SO 1461 predepisuje podrobnou metodiku ohledné vybéru zkudebniho vzorku,
poctu a polohy oblasti méfeni i o zplisobu vyhodnoceni.

Obr. 34: Odtrhomér Obr. 35: Zkouska a) ohybem b) zahloubenim

5.4 Prilnavost povlaku

P Pro ucinnost protikorozni ochrany povlaku Zarového zinku neni jeho pfilnavost dilezita. Pokud ma byt vyznamna (napf. v pfipadé potieby
sweepovat povlak pred nanesenim organického ndatéru pfi aplikaci duplexniho systému) musi byt takovd zkouSka mezi objednatelem
a zhotovitelem povlaku pfedem dohodnuta. V soucasné dobé neexistuje vhodnd mezinarodni norma pro takové zkousky, proto i jejich metodika
a zplsob provedeni musi byt soucasti dohody. MoZnymi metodami jsou napft.:

a) Rézova zkouska s pouZitim pripravku podle zrusené normy DIN 50978 (obr. 33).

b) Odtrhova zkouska podle CSN EN ISO 4624 nebo podle CSN EN 1SO 16276-1 pomoci piipravku snimajiciho velikost sily pfi odtrieni
povlaku (obr. 34).

c¢) U tenkych plechi Ize aplikovat i zkousky ohybem, které jsou sice primarné uréeny pro organické natéry, ale mohou poskytnout
potfebnou informaci i u povlak( Zzarového zinku:

»  zkouska ohybem na valcovém nebo kuzelovém trnu podle EN ISO 1519 (obr. 35a);

>  zkouska zahloubenim podle CSN EN ISO 1520 (obr. 35b).

6. Konani zkousek

Prejimaci zkousky provadi objednatel PKO a konaji se v provozovné zhotovitele povlaku, pokud nebylo dohodnuto jinak. Kontrola vzdy
zahrnuje posouzeni vzhledu a méreni tloustky zinkového povlaku elektromagnetickou metodou. V pfipadé aplikace duplexniho systému mohou
prejimaci zkousky po pozinkovani nahradit nezbytnou mezioperaéni kontrolu pred nanasenim natérové hmoty.
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PIné automaticky shot peening dil(i pfevodovek pro e-mobilitu e ,

7 14 y p 14 V4 g p ’ p rd 7 o ROSLER /Q
Tryskaci systém pro vysoké naroky na vysledky tryskani a prichodnost firding a better way ...
Rosler Oberflachentechnik GmbH

Shot peening patfi v automobilovém primyslu k nepostradatelnym vyrobnim krokim. Pro tento tkol integroval pfedni némecky vyrobce
automobilii satelitni taktovaci tryskaci zafizeni RST 200-S15 od firmy Résler do nové vyrobni linky na dily pfevodovek pro elektromobily.
Rozhodujicimi faktory pro zafizeni od Rdsleru byla produktivita, spolehlivost, snadnd udrzba a dobré zkusenosti se stdvajicim strojem tohoto
typu.

Shot peening, nebo téZ zpeviovaci tryskani, kuli¢kovani ¢i brokovani, se v automobilovém primyslu pouziva napfiklad k vnaseni vnitfnich
tlakovych pnuti u dilG pfevodovek a tim ke zvy3eni Unavové pevnosti materialu. Pro tento naroény Ukol pouziva zavod BMW v Dingolfingu satelitni
tryskaci zafizeni od firmy Rosler. Tento vysoce flexibilni stroj RST 200-S15 se nyni nachazi v nové vyrobni lince pro dily prevodovek
do elektromobild.

NavrZen pro vysokou propustnost

Otocny stll kompaktniho tryskaciho zafizeni ma 15 satelit(l se specifickymi drzaky dle dild, na které nakladaci a vykladaci systém zakaznika
umisti jeden nebo vice obrobkd v zévislosti na typu dilu. Toto feSeni umoznuje, diky minimalizaci vedlejSich Casl, efektivni zpracovani dilG.
Po zaloZeni se dily transportuji stroje v 20sekundovém taktu. Prochdzeji dvéma tryskacimi pozicemi, kde zvedaci dvitka zabranuji Uniku tryskaciho
média do sousednich prostor. BEhem procesu tryskani rotuji satelity pfed metacimi koly. V kombinaci s automatickym pfizplsobenim tryskaciho
obrazu pfislusné geometrii dilu zajistuje u vSech prevodovkovych dili homogenni vysledek tryskani. Pfed naklddacim a vyklddacim prostorem
se nachazi Cistici stanice, kde se z dil ofukem odstrani prach a eventualné ulpéné tryskaci médium.

Volba tryskaciho programu s odpovidajicim nastavenim pozice metacich kol a obrazu tryskani se provadi automaticky pres hlavni pocitac
vyrobni linky. Za timto Gcelem bylo ovladani tryskace integrovano do systému vyssi urovné v BMW v Dingolfingu.

Energeticky uéinné vysoce vykonné turbiny zajistuji vynikajici vysledky

Aby byl zajistén vysledek tryskani definovany hodnotou Almen, je zafizeni vybaveno dvéma vysoce vykonnymi tryskacimi turbinami Rutten
Gamma 400 kazdd o vykonu 22 kW. Specialni konstrukce ve tvaru pismene “Y” s pfesné vypocitanym thlem zakfiveni metacich lopatek zajistuje
velmi pfesny vyhoz tryskaciho média pfi maximalni rychlosti a tim i optimalni G¢innost. Ve srovnani s klasickymi metacimi koly je vyhoz tryskaciho
média aZz 0 25 % energeticky efektivnéjsi. Navic dalsi vyznamnou vyhodou je, Ze metaci lopatky Ize pouzit oboustranné.

Pro splnéni vysoké stability a sledovatelnosti vyrobnich procest vyZadovanych v automobilovém primyslu ma zatizeni k dispozici reseni pro
kontinudlni sledovani pfislusnych parametra tryskani. K tomu patfi mimo jiné sledovani otaéek metacich kol a satelit(i, ¢asu tryskani a mnozstvi
tryskaciho média. Davkovani tryskaciho média se provadi rovnéz automaticky.

Dalsi klicové vyhody — ochrana proti opotiebeni a snadna udrzba

Dalsi zasadni vyhodou tryskaciho systému firmy Rosler je jeho vynikajici ochrana proti opotrebeni a snadna udrzba. Stroj je vyroben
z manganové oceli, pficemz tryskaci oblast je osazena vyménitelnymi deskami z materialu odolnému proti opotiebeni. Metaci kola jsou vyrobena
ze specialné vyvinuté vysokopevnostni slitiny, ktera umoznuje az 16krat delsi Zivotnost oproti konvencnim metacim lopatkam. Komfortni a snadny
pristup ke véem servisnim a tdribovym mistlim je dalsi kli€ovou vlastnosti stroje RST 200-515. UdribaFské prace na metacich kolech, naptiklad
otoceni metacich lopatek, Ize provést snadno vyklopenim metacich kol z tryskaciho prostoru. Zaroven je tak zajistén velkoryse prostorny pfistup
do tryskaciho prostoru, napfiklad pro vyménu ochrannych desek proti opotfebeni. Komponenty pro prepravu a pfipravu tryskaciho média, stejné
jako ovladaci skfin, jsou snadno pfistupné pres velkou inspekéni plosinu.

Obr. 1: Satelitni taktovaci tryskaci zafizeni RST 200-515 je navrZeno pro kulickovdni riznych dil prevodovek v kratkém case. Diky prostorné
inspekéni plosiné jsou komponenty pro prepravu a pfipravu tryskaciho média, stejné jako oviddaci skrin, snadno dostupné.
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Obr. 2: Na otocném stole se nachdzi 15 satelitt se specifickymi drZaky dle dild, na které naklddaci a vyklddaci systém zdkaznika automaticky
umisti jeden nebo vice obrobkd. Dily se transportuji strojem ve 20sekundovém taktu.

Obr. 3: Obé vysoce vykonnd metaci kola Rutten Gamma 400 Ize snadno vyklopit z tryskaciho prostoru. Tento technicky detail umoZriuje
jednoduchou a rychlou udrZbu metacich kol a vvménu ochrannych desek v tryskaci komore.

" Nizkoprasné tryskani technologii sponge-jet
David Dvorsky — CORROTECH TRADE s.r.o.

O co jde predevsim

Technologie Sponge-Jet eliminuje prachové emise v ovzdusi a nebezpeéné odrazy abraziva, které mohou vést k nakladnym odstavkam
a nebezpecénym podminkam na pracovisti.

Co reciklovatelny proces Sponge-Jet s nizkou prasnosti a nizkym odrazem abraziva nabizi:
e Snizeni prachovych emisi
e SniZeni expozice pracovnikl hazardnimu prostfedi, nizsi tnavu
e  Mensi pravdépodobnost poranéni oci a dalSich moznych poranéni
e Lepsividitelnost pfi procesu otryskavani, prvotridni kvalitu zpracovani

e SniZeni poCtu oprav, dodrZeni panovaného harmonogramu

e Vysoce kvalitni pfipravy povrchu v citlivych nebo stisnénych prostorach

U

e Reseni pro ptipravu povrchil v blizkosti hotovych nétérd, pFistrojd a zatizeni

e Nizké vstupni a vystupni naklady
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e SniZeni znecisténi, produkce odpadu, mozZnosti pokut a podanych hlaseni
e Lepsivztahy s okolim
e MozZnost soubéhu ostatnich praci v blizkosti otryskavani

e SniZeni nutnosti odstavek, dostupnost provoznich zafizeni

Dlouhodobou funkénost natérd, ispory na nakladech za udrzbu

e Snadnou ptipravu pracovisté, snadnéjsi vétrani a uklid

Méné likvidace odpadu a manipulace s materidlem

Spickova feseni pro jakékoliv odvétvi
Namorni priymsl

e US NAVSEA Naval Sea Standard 009-32 uvadi, Ze ,média a proces Sponge-Jet lze pouzit jako
alternativu [otryskavani abrazivem a Cisténi elektrickym naradim] k ziskani stupné Cistoty SSPC-SP-
10nebo SSPC-SP-11“

e  Technologie Sponge-Jet se pouziva na zakladnach Rosyth (Velka Britanie), Toulon (Fancie), Puget
Sound (USA), Talcahuano (Cile), Yokosuka (Japonsko), Esquimalt (Kanada) a na dalsich namoinich
zékladnach

e  Technologie Sponge-Jet byla vybranak ¢isténi vnitiku trupu ledoborce natrase Cile - jiZzni pdl

e Technologie Sponge-Jet byla schvélena pro balastni nddrz a svarovy 3Sev nejvétSiho tankeru na svété; Ndasledna kontrola
po4letech potvrdila 100% kvalitu natéru

Tézebni a chemicky pramysl
e Technologie Sponge-Jet je specifikovana spolecnostmi PETROBRAS, ExxonMobil, PEMEX, PETRONAS

e VParaguajské rafinerii PDVSA Amuay Refinery (nejvétsi na svété) se doba odstavky diky technologii Sponge-Jet zkratila 0 60 % a zrusily
se dvé dvoumési¢ni generdlni opravy v hodnoté 960 mil. USD

e Spole¢nostPEMEXspecifikovalapouZitiSponge-Jetnavice nez¢tyri miliony metrd ¢tverecnich oceli
Pfiprava povrchu a odstrariovani povlaku

e  Povrchy potrubnich cest spole¢nosti Dow Chemical (USA), které byly povazovany za odpad kvali kontaminaci uhelnou struskou,
jsounyni pfipravovany pomoci technologie Sponge-Jet, coz eliminovalo dodavky kompletnénovychkomponent.

Dalsi odvétvi

e  Letectvi a kosmonautika, Energeticky primysl, Vodni hospodafstvi, papirensky pramysl, Udriba mostil, Restaurovani pamatek,
Sanace plisni, Jaderna sanace, likvidace nasledk( poZar(i, Odstrariovani materiald obsahujicch olovo

Srdce systému

Srdcem systému Sponge-Jet je médium Sponge Media. Tato technologie kombinuje zadrZzovaci schopnost houby,
Cistici a feznou silu konvencnich abraziv. Poddajny charakter média Sponge Media umozriuje, aby se jeho ¢astice pfi
ndrazu zplostovaly (obr. 1), tim dojde k u¢inku obsazeného abraziva na povrch. Po opusténi povrchu se médium rozpina
a vytvari podtlak — zachycujici vétsinu z toho, co by se za normalnich okolnosti stalo ldtkami znedistujicimi ovzdusi
(obr. 2). Toto se oznaduje jako Sponge Media MicroContainment.

€. 1-Sponge Media jsou k dispozici ve 20 typech pro jakoukoli aplikaci. VSechna nabizeji suché, nizkoprasné otryskavani s nizkym odrazem.

€. 2 — Podavace Sponge-let pohani médium Sponge Media k povrchu. Centralizovany panel umoziuje nastaveni tlaku otryskavani a rychlosti
média, coz? zajistuje pfesnou kontrolu nad procesem pfipravy povrchu.

€. 3 — Sponge Media (zobrazen je trojnasobek skutecné velikosti) zachycuje nedistoty pfi ndrazu.

€. 4 — Recyklatory Sponge-Jet tfidi a vycisti Sponge Media pro opétovné pouziti. PouZitd média jsou sbirdna a zpracovavana elektricky nebo
pneumaticky pohanénym klasifikditorem — oddélujicim znovu pouzitelnd média Sponge Media od nadmérnych necistot a jemného prachu
(opotfebend média a kontaminujici latky). Az 95 % Sponge Media je recyklovédno pro opétovné poufZiti.
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BPETOVHE
BouzZin

Porovnani s technologii abrazivniho tryskani

O Konvencni abrazivni otryskavaci média
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0 Jednosiozkové konvencni 0 Pl narazu konvenéniho —e Konvencni abraziva
abraziva jsou pohanéna na abraziva... uvolni veskeré rozhité
R S Y- I Absorbuie wysokorychlostni kolz SO S, Yos
pohanéného systému Zlomenim a odrazem do vzduchy a poviakové vrstvy do
vzduchu jake polétavy prach

I Prenasi teplo na substrat
W Odstrani kompletni natérovy sysiém

Konvencni abrazivo vazané na houbové médium Sponge Media

=B | = 4
0 - 0. O __

Media jsou pohdnéna na Sponge Media... podtiakem zachycu)i
povrch pomoci vzduchem vétSinu toho, co by se
pohinéného systému b chern S norméiné stalo polétavym
W Zplodti s¢ a piifiskne wvolndné Castice
prachem
3 kontaminanty k povrche

W Exponuje abrazivo s minimalnim rozbitim
abraziva a odstrani necistoty

W Selektivné nebo 2cela odstrani ndtérovy
systém a vylvafi profil na substraty
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Mérenim k nizsim nakladdim
Vit Gromes — SURFIN Technology s.r.o.

Automatizace rutinnich ¢innosti, eliminace reklamaci a oprav, urychleni nastaveni robotu, snizeni spotfeby materidlu a energii. VSechny tyto
pozadavky jsou Fesitelné pomoci spravné vybranych méficich ptistroj. Uspory diky vhodnému méFeni mohou dosahovat i vyssich stovek tisic
korun ro¢né.

Automatizace rutinnich cinnosti v tvorbé protokolt

V mnoha provozech je stale béznou praxi manualni tvorba report( tloustky povlaku a dalsich veli¢in. Probiha tak, ze pracovnik zméfi hodnotu,
zapiSe ji na papirovy protokol, ten odnese do kancelare, hodnoty zapiSe do pocitace a vytvofi report.

Tato cCinnost je velmi neefektivni a pochopitelné nepopularni. Méfici pfistroje PosiTector americké znacky DeFelsko dokazi vytvorit report
véetné poznamek, fotografii Ci vykresu dilu ihned po naméreni hodnot pro nasledujici veliciny:

1. Tloustka vytvrzeného povlaku na kovech i nekovech

Lesk povrchu

Klimatické podminky — teplota vzduchu a povrchu, relativni vihkost a rosny bod
Profil mechanické predupravy

Koncentrace rozpustnych soli

Pfilnavost

Tvrdost dle Shoreho a Barcola

© N o U B W N

Tloustka stény materialu
A to pomoci aplikace, ktera je zdarma ke stazeni. Postup tvorby je velmi jednoduchy.

1. Méfici pfistroj synchronizujete s aplikaci na mobilu nebo tabletu. Na snimcich niZe vidite pribéh synchronizace, kdy se data
z pristroje odesilaji do aplikace.

15:49 e 15:49 e 15:50 e
< Prabas PosiTector Meni < Probes PosiTector Menu < Probes PosiTector Menu
O 6452304 e
FNS 462304 FNS 452304 FNS 452304
816 B16 818
# Thickness # Thickness U Thickness
1 70 1 70 1 70
2 66 2 66 2 66
3 66 3 66 3 66
4 86 4 66 4 66
5 76 B 76
6 68 6 68
7 86

Ol
2.V aplikaci Ize k namérenym a synchronizovanym datim pohodiné psat komentare, pfidavat fotografie a oznacovat body zajmu.
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3. Po vyplnéni informaci, které v reportu chcete mit obsazené, jednim kliknutim vygenerujete report ve formatu PDF. Ten nasledné
mUZete odeslat e-mailem, uloZit na sdilené uloZisté nebo v zafizeni. Format reportu si miZzete libovolné editovat tak, aby odpovidal
pozadavklm vasi organizace, zakaznika nebo auditora.

15:56 = 15:56 - 15:56 ' ¥
¢ Proses  PosiTector Merus Done Batch Report Q Done Batch Report Q
w FNS 452304 - ‘
I
Report Konferance
B Thickness
1 70 g | e
2 66
3 €6
4 66 -
5 76 —
6 68 R 0
7 66 - = ~
AirDroc Mes3s0e1 Va Mesy
Report
S = Soun 8
Expo =
: i Prnt =
Cance 1 M
Save o Fies B
S S — | — A

4. Vsechna uloZend data jsou zaroven uloZena do cloudového ulozZisté, které firma DeFelsko poskytuje zdarma.

5. Cloudové ulozisté se synchronizuje se softwarem v pocitaci a vsechna namérena i doplnéna data (poznamky, fotografie) se zobrazi
i v programu PosiSoft Desktop pro pouZiti na pocitaci.

PFfi pouZziti pfistroji DeFelsko PosiTector pracovnici kontroly vytvofi report ihned po naméreni a data se zélohuji na nékolika mistech. Pokud
data chcete zpracovévat jinym zplsobem, maiji pfistroje PosiTector dalsi moznosti jejich odesilani a zpracovani:

1. Ptipojeni ¢tecky ¢arovych kéda
Privodce mérenim pomoci nahranych vykres( nebo fotografii

Odesilani dat pres virtualni klavesnici

WiFi streaming

2.

3

4. BlueTooth API
5

6.  WIiFi GET URL
7

USB streaming

Eliminace reklamaci nebo oprav a sniZeni ¢asu nastaveni robotu

Dlvod k reklamaci tloustky praskové barvy je hodnota pod nebo nad predepsanym limitem.
Problémem je, ze pokud tloustku zjistujeme az po vypalu, je pfili§ pozdé. Ztracime ¢as i mnoho
vyrobkd, které jsou Spatné nalakovdny a musi se opravovat. V pfipadé vétsich vyrobkl mohou byt
naklady na opravu az v desitkach tisic korun. ProtoZze musime zahrnout naklady na odlakovani, pfipadé
dopravu do a z odlakovani, opétovné lakovani a vypal. A samoziejmé Cas, ktery jsme vynaloZili navic.

Regenim je méfeni vrstvy nevypaleného prasku ihned za aplikaéni kabinou. V souc¢asné dobé jsou
na trhu dvé zafrizeni, ktera dokazi zmérit vrstvu nevypalené praskové barvy a prepocitat ji na hodnotu
po vypalu. Podle toho mizeme véas reagovat a minimalizovat pripadné naklady na opravu.

1. Coatmaster Flex

UZivatelsky pFivétivy pristroj, ktery dokaze zméfit vrstvu nevypéleného prasku o tloustce
az 300 um (hodnota po vypaleni).

Princip méreni: pomoci zablesku pfistroj ohfeje méfenou oblast o cca 4 °C. BEhem toho méri
pribéh teploty. Vysledny pribéh teploty porovna s kalibracnimi krivkami vytvorenymi na znamém
vzorku a zobraci pfepocet na vypalenou vrstvu.
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Kalibracni krivky ze zndmého vzorku si mlzete libovolné vytvaret nebo pracovat s pfed-nastavenymi
od vyrobce.

Méreni trvd 0,1 — 0,5 s, takZe lze méfit i na dilech na dopravniku za pohybu. Vzdalenost pfistroje
od mérené plochy je vrozsahu 2-15 cm. Vzdalenost od dilu ovliviiuje pouze velikost mérené plochy.
V optimalni pozici je méfena plocha o priméru 2 mm. Ve spojeni s Uhlem mérfeni = 70 ° |ze Uspésné mérit
i v rozich a hlre pfistupnych mistech.

2. PosiTest PC

Ekonomickou variantou pro méreni vrstvy nevypalené praskové barvy je ultrazvukové zafizeni DeFelsko
PosiTest PC.

DokdaZe zméfit vrstvu aZz do 100 um (hodnota po vypalu).

Ultrazvukovy signal vyslany z pfistroje narazi do vrstvy prasku a pfistroj snima prvni echo. Druhé echo
pfistroj prijima pfi narazu signalu do podkladu. Z rozdilu ¢asu pfistroj vypocita tl. praskové barvy a prevede
ji na hodnotu po vypalu.

Coatmaster Flex, ale za vyrazné nizsi cenu stéle nabizi velmi dobrou pfesnost + 5 um.

Pristroje pro méfeni nevypalené vrstvy prasku maji okamzZitou navratnost zejména pfi programovani
lakovacich robott. Pokud pro ovéreni trajektorie aplikace prasku musite nechat vyrobek projet peci, na jeden
program budete potfebovat fadové hodiny. A zbyde vam nékolik testovacich vyrobk(, které musite odlakovat nebo vyhodit. S méficimi pfistroji
si trajektorii ovérite ihned po prijezdu lakovaci kabinou. Dil zbavite prasku sfoukanim a muzete jej opakované pouzit bez znehodnoceni.

Bez méficiho pfistroje: S méficim pfistrojem:
> 1 hodina, podle sloZitosti dilu > 5 minut
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Odborné vzdélavani

Ustav strojirenské technologie Fakulta strojni CVUT v Praze a Centrum pro povrchové
Upravy v rdmci celoZivotniho vzdélavani v oboru povrchovych Uprav pfipravuji
dvousemestralni studium

Povrchové upravy ve strojirenstvi —
Korozni inzenyr

Certifikace pracovnikii v oblasti protikoroznich ochran a povrchovych tuprav

Povrchové Ulpravy nejsou jiz dnes pouze ochranou povrchd proti
opotiebeni a vlivim prostfedi. Progresivni a netradi¢ni technologie tohoto
oboru ptinaseni povrchim zcela nové vlastnosti a parametry potiebné
k zvladnuti zdmér( a pozadavkl projektantd a konstruktérd.

Odborna uroven osob vykondavajici odborné a manazZerské cinnosti
v nasich oborech a jejich fadna zplsobilost musi byt pro bezproblémové
vykonavani kvalifikovanych praci ve shodé s certifikaci podle platné legislativy
a v souladu se znénim standardu APC Std-401 ,Kvalifikace a certifikace
pracovnikti v oboru koroze a protikorozni ochrany”.

Kvalifikace a certifikace v tomto oboru predstavuje nejen splnéni poZadavku dostatecné praxe, ale téZ absolvovani
dokumentovaného skoleni ve schvaleném skolicim stredisku Certifikaénim sdruzenim pro personal z.s. - APC a fyzickou (zrakovou)
zpUsobilost.

Studijni skupina v poctu 20 posluchacil slofend ze zdjemci z firem v CR i SR se zlcastriuje dvoudennich vyukovych blokd
jedenkrat za mésic, tedy celkové 13krat béhem celého studia. Posluchadi tak vyslechnou prednasky vice jak 20 specialistd z oboru
protikoroznich ochran a povrchovych Uprav. V ramci studia obdrzi uchazeci odborné texty k danym prednasenym okruhtim. Celkovy
rozsah studia je cca 150 hodin prednasek, cvi¢eni a exkurzi.

Termin zahadjeni studia Korozni inzenyr — 11. inora 2025

-~
(

Do studia je mozné se jiz prihlasit

BlizSi informace o tomto studiu a pfihlaseni na www.povrchari.cz
nebo na emailu jan.kudlacek@fs.cvut.cz.

o W )

- —— — ——— i
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Centrum pro povrchové Upravy v rdmci celoZivotniho vzdélavani v oboru povrchovych Uprav pfipravuje
zakladni kvalifikacni kurz pro pracovniky galvanoven:

GALVANICKE POKOVENI
ZAHAJENI KURZU - dle po¢tu prihlasenych

Kurz je urcen pro pracovniky galvanickych provoz(, ktefi potfebuji doplnit vzdélani v této kvalifikacné
narocné technologii povrchovych Uprav. Program studia umoZniuje porozumét teoretickym zadkladiim a ziskat
védomosti o technologiich galvanického pokoveni potfebné pro praxi.

Cilem studia je zabezpecit potiebnou kvalifikaci pracovnik(l galvanoven, zvysit efektivnost téchto provozu
a zlepsit kvalitu galvanickych povlakd. Postupné je probrana problematika povrchovych Uprav s darazem
na galvanické technologie v celém rozsahu potfeb pro ziskani kvalifika¢niho certifikatu.

Obsah kurzu:

e  Ptiprava a Cisténi povrchu pred pokovenim

e  Principy vylucovani galvanickych povlak

e Technologie galvanického pokoveni

e Nasledné a souvisejici procesy povrchovych Uprav

e Bezpecnost prace a provozl v galvanovnach

e  Zafizeni galvanoven

e Kontrola kvality povlak( — pfistrojové vybaveni

e Ekologické aspekty galvanického pokoveni a péce o vodu
e  PFiciny a odstranéni vad v povlacich

e  Exkurze do prednich provozl povrchovych Uprav

V pfipadé potreby pripravime program dle pozadavk( firmy.

Garanti kurzu: Rozsah kurzu:
doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc. 6 dnt (42 hodin)
Ing. Petr Szelag (Pragochema spol. s r.o0.) (3x2dny)
Misto konani: FS CVUT v Praze

Kromeé specializace na technologie povrchovych tprav je mozné pripravit skoleni z dalSich
vyrobnich technologii.

Vice informaci: Ing. Jan Kudlacek, Ph.D. (tel: 605868932, email: info@povrchari.cz)

Strana 28
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Odborné akce

©

KONFERENCE 14.-15.11.2024
PIGMENTY Hotel JEZERKA
A PO.”VA Se€ u Chrudimi

Y

PIGMENTY ¢ POJIVA « SPECIALNI MATERIALY

Odborné setkani zamérené na aplikovany vyzkum a vyrobu povrchovych
Uprav pomoci natérovych hmot a organickych povlaku.

<

©

@ Odborni partnefi

Univerzita Pardubice,
Fakulta chemicko-technologicka,\
Ustav chemie a technologi
makromolekularnich latek

Ceska spolecnost chemicka EI g-HE!
Hlavni sponzor ]
RADKA Pardubice

igmentyapojiva.cz
Poradatel PIS yapo)
CHEMAGAZIN
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MEHNARQDNi
ODBORNY
s SEMINAR

PROGRESIVNI A NETRADICNI
TECHNOLOGIE POVRCHOVYCH UPRAV

27. - 28.11. 2024
OREA CONGRESS HOTEL

D BRNO
BVV r\ Technicky tydeni
A KCNSTRUKCE

Y Msmsy

£ WWW.POVRCHARI.CZ
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Inzerce

== ivodu,

roc si

brat vodou
lazené

meérnovace

Teplota vzduchu v okoli usmérriovacl je pfilis vysoka pro
chlazeni vzduchem (40°C a vice)

Prostredi je pfiliS prasné nebo agresivni
pro efektivni chlazeni vzduchem

Chcete snizit tepelné namahani, abyste optimalizovali
Zivotnost a vykon usmérriovacl

Pouzivate korozivni alkalické roztoky nebo prasky, které
generuji jemné castice

Nechcete byt nuceni izolovat svij chladici systém v
oddéleném prostredi

cceoe [if


https://kraftpowercon.com/product/smps_high_current_water-cooled_electroplating_power_supply
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A zde je jeden divod navic:

o Vodou chlazené usmérnovace FlexKraft™
od KraftPowercon maji zarucni dobu prodlouzenou na 3
roky v pripadé objednani do konce roku 2024

Kontaktujte nas
Ing. Stépan Krticka
Tel.: +420 734 424 272 e‘ profi tt'e"iat

E-mail:

stepan.krticka@gaprofitrex.cz

Authorized

5005 Aortngy

KRAFT
POWERCON

lnte |_.-_|:1h.r Lt yout Agladh

Swedish design. Swedish quality. We’re in business since 1935
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e - Maximum informaci o Zarovém
= T zinkovani najdete v novych
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P, T LA - které si mizete objednat
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POZINKOVANA OCEL A
UDRZITELNA VYSTAVEA

PRIRUCKA
ZAROVEHO ﬁ
ZINKOVANI -

o

Zarové zinkovani
ocelovych vyrobki

Viawtinsl Kubiik
Jan Kucdalew

www.acsz.cz

ASOCIACE CESKYCH A SLOVENSKYCH ZINKOVEN, 2 &, Na Burnl 1497/39, 710 00 Ostrava, tel.. +420 586 110 783, info@acsz ¢z
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recognoil

Bud'te pripraveni
na budoucnost

Detektor Recognoil® 3W

Bezdratovy rucni detektor Recognoil® je klicovym

produktem firmy TechTest. VyuZiva se v primyslu
pro rychlou a spolehlivou kontrolu ¢istoty povrchd
a pro ovéreni nanaseni presnych olejovych vrstev.

U zcela nové treti generace Recognoil® 3W bylo
diky spolupraci s pfednim Ceskym designérem
Martinem Tvar{izkem dosazeno zasadnich tech-
nickych inovaci a Spickowych estetickych a ergo-
nomickych vlastnosti. Pristroj opatfeny displejem
nejen ze dokaze pomaoci analyzy fluorescence
detekovat, merit a vizualizovat vyskyt necistot na
povrchu, ale dokdZe stanovit i povrchove napéti
zékladnfho materidlu; zéroven funguje jako z&-
kladna pro dalsi senzory, jako napfiklad teploty,
vihkosti - rosného bodu atd.

Lze pfipojit | externi senzory zhotovené na miru,
napf. pro detekci uvniti trubek, ventil( atp.
Disponuije rovnéz konektivitou Bluetooth, Wi-Fi
a umozni tak pripojeni k obsluznému terminalu
a do podnikove sité.

-,
(

Pramysl 4.0

Dky rozsifene konektivité je pfistroj pripraven
pro nasazenf v provozech splriujicich standardy
digitalizace Primyslu 4.0. Data [ze v rediném
tase vyhodnocovat firemnim kontrolnim syste-
mem a v prostiedi cloudu.

Mezi spokojené uZivatele nasich produktl patfi firmy z Sirokého spektra oboru:

- lakovani « optimalizace procesu « docasna protikorozni
- galvanické pokoveni odmastovani a Cisténi ochrana

- poviakovani - tvareni - lepeni

- vakuova technika - svarovani, pajeni +a mnohé dalsi
TechTest,s.r.o. | www.techtestcz | info@techtest.cz | +420 774 452 995
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CHEMICKE PREDUPRAVNI PROCESY

www.povrchari.cz

Jeding uhlikové neutradini chemicka vyroba

UdrzZitelna primyslova chemie zitfka

Kiuthe GmbH, est. 1950

ODMASTENI A MORENI

Kvalitni proces odmasténi je zakladem precizni pred(ipravni
linky, pokryvame v8echny néroky. Dalsim krokem jsou kia-
sické | neutraini moficl lazn@, postfikové, ponorové | manudinf
operace poskytujici vynikajici kvalitu mofeného povrchu.

ZELEZNATE FOSFATOVANI

Velmi robustn( pfeddpravni proces vhodny i do jednoduchych
linek, zejména pro nésledné lakovénl. PouZiva se pfedeviim
pro ocslové dily, ale izs apilkovat | na hiinik a pozinkovanou
ocel.

ZINECNATE FOSFATOVANI

Ovéfeny predlpravni proces s vynikajicl vyslednou kvalitou.
Jak v Klasické konvendnl koncepel, tak | v nizkoteplotnich
variantach s vyuZitim modemiho kapalnéha aktivatoru.

B Chemicka prediprava m Tvareni a ochrana
m Obrabéni a myti

m Lakowny

Harmony in
Chemistry

ZIRKONOVA PASIVACE

Moderni EKCLOGICKY predpravni proces poskytujici vyso-
kou koroznl odolnost a dobrou adhezi pro nasledné lakovan!.
Yhodny pro pfedupravu vétSiny kovl za vzniku extrémné
nizkého mnoZstvi kalu v laznich.

PREDUPRAVA HLINIKU

Prim&mé bezchrométové 1azné pro (ipravu hlinikovych dild
a podporu jejich koroznl odolnosti a prilnavosti lakowych
systémil. Casto nahrazuje dffve uZfvané Gpravy s obsahem
chromu. Certifikace GSB a QUALICOAT.

GSB e

INTESHATAONAL

www. kiuthe.cz
+420 720 938 537
kiuthe-cz@kluthe.com
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Certiflkaé&ni sdruZenf pro personal - APC, z.s.

Podnikatelska 565, 190 11, Praha 9

APC jako nejstarsi akreditovany certifikaéni organ v CR

zajistuje personalni certifikaci a kvalifikaci technického personalu.
APC je akreditovano Ceskym institutem pro akreditaci (CIA, o. p. s.)
v souladu s poZadavky normy CSN EN ISO /IEC 17024 : 2013

\ C > Pro pracovniky v oboru:
ALK = NEDESTRUKTIVN{ DEFEKTOSKOPIE
/’ \ - nedestruktivni defektoskopie podle standardu Std-101 APC

(pro NDT metody AT, ET, FT, LT, MT, PT, RT, UT a VT)
- specifické ¢innosti NDT standard Std-202 APC
- specifické ¢innosti NDT standard Std-201 APC
= KOROZE A PROTIKOROZNI OCHRANY
- koroze a protikorozni ochrana standard Std-401 APC
= TEPELNEHO ZPRACOVANI KOVU
- tepelné zpracovani kova standard Std-402 APC

Jak ziskat CERTIFIKAT APC v osmi snadnych krocich?

1. Poddte prihlasku ke Skoleni \

5 ' “Ep
2. Skoleni / AL

o e P
3. Osvédceni o skoleni + praxe = €
[

4. Poddte prihlasku ke zkousce |
5. Zkouska ¥ P |
8. Osvédceni o zkousce / | ; '
7. Poddte zadost o certifikat . l/ -
8. Vydani certifikatu APC

Kontaktujte nas: www.apccz.cz info@apccz.cz tel.: 246 061 395
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