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Véazeni pratelé povrchafi,

timto letoSnim prvnim ¢islem elektronického ¢asopisu chceme navazat na vzajemna setkavani povrcharl na strankach Zpravodaje, prostfednictvim
¢lankd s odbornou tématikou, informaci o odbornych akcich, inzeratl a zprav, které potfebujeme ke své préci.
Nulté zahajovaci ¢islo tiSténého Zpravodaje vyslo na podzim roku 1997. Od roku 2003 je vydavéan tento odborny ¢asopis v elektronické podobé a v
soucasné dobg je v distribuénim seznamu vice jak 500 adres firem a pracovnika.
Vs velky zajem nam dava presvédceni, Ze tato ¢innost ma smysl. Dékujeme Vam i za VaSe ¢lanky a informace, které jsou nezbytné pro Uroven od-
borného ¢asopisu. Vzhledem k za¢atku nového roku dovolujeme si Vam poprat hodné sil, osobnich i pracovnich Gspécht
VaSe redakce
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Anodicka oxidace, je proces Upravy povrchu vyuzivajici pfirozeného
sklonu hlinikovych slitin k oxidaci, ma za Ukol nejen ziskani dekorativné-
ochrannych vlastnosti, ale také zlepSeni vlastnosti tribologickych. Toho
dosahujeme pomoci technologie tvrdé anodické oxidace.

Diky kombinaci pfiznivych vlastnosti slitin hliniku a vytvarenych tvr-
dych vrstev Ize z tribologického hlediska ziskat funk&ni dvojice splfujici i

PODMINKY TVRDE ANODICKE OXIDACE

Rozhodujicimi faktory pro vysledné vlastnosti a jakost oxidické vrstvy
jsou predevSim: materidl, pfeddprava povrchu, typ elektrolytu, proudova
hustota, elektrické napéti, doba anodické oxidace, teplota 1azné, chlazeni
a michani 1azné a v neposledni fadé zplsob uchyceni a zavéSeni mate-
ridlu.

TlouStka oxidické vrstvy roste se vzrlstajici proudovou hustotou, ros-
toucim napétim, s klesajici teplotou a se snizujici se koncentraci elektro-
lytu. Jakost oxidické vrstvy, pfevazné z hlediska tvrdosti a otéruvzdor-
nosti, nejvice ovliviiuje proudovéa hustota a od toho se odvijejici teplota
lazné. Ukazatelem jakosti vrstvy je v tomto pfipadé jeji mérna hmotnost.
Rozdil mezi narGstem vrstvy v podminkach tvrdého eloxovani a narls-
tem povlaku v podminkach dekorativniho eloxovani znazorfiuje obrazek
1.

Literatura uvadi az sedm typu tvrdé anodické oxidace v zavislosti na
sloZeni elektrolytd a odvijejicich se provoznich podminek. Nejcastéji
v primyslu pouzivanym technologickym postupem je metoda MHC (Mar-
tin Hard Coat), kterd vyuziva 15+20 % vodného roztoku kyseliny sirové.
DalSimi typy elektrolyt(i jsou roztoky na bazi kyseliny Stavelové a sulfo-
salicylové, popfipadé doplnéné vhodnymi aditivy. Tyto elektrolyty pfina-

Seji moznost vySSi provozni teploty elektrolytu.
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Obr. 1 Zavislost mérné hmotnosti vrstvy na dobé anodické oxidace
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Béhem provozu se koncentrace lazné postupné snizuje v disledku
vynaSeni lazné na vyrobcich az didvodu chemického véazani kyseliny
s hlinikem pfi procesu anodické oxidace. Proto je nutna pribézna kontro-
la sloZeni l1azné a nasledné doplnéni potfebného mnozstvi kyseliny. Vli-
vem kyselého charakteru lazni dochazi bé&éhem procesu eloxovani
k rozpousténi vrstvy. Rozpustény hlinik v l&zni ovliviiuje kvalitu vytvarené
vrstvy, proto je dulezité jeho obsah v lazni kontrolovat. Pro zajiSténi dob-
ré jakosti vrstvy nesmi obsah rozpusténého hliniku pfesdhnout 12 g na 1
litr elektrolytu. U vrstev nizsi jakosti je dovolena hranice az 18 g hliniku
na 1 litr elektrolytu. Pro optimdlni provoz je vSak uréity obsah hliniku
v lazni nutny, proto je vhodné nevyménovat lazen zcela, ale ¢ast jiz za-
pracované ponechat a doplnit lazni novou.

Pracovni teplota lazni se muze dle zvoleného postupu pohybovat v
rozmezi -20 °C az +15 °C. Pfi pouziti elektrolytu na bazi kyseliny sirové
je optimalni a ekonomicky rozsah pracovni teploty -5°C az 5°C. V tomto
rozmezi dosahuji vytvarené vrstvy ve vSech sledovanych parametrech
maximalnich hodnot. Regulaéni systém musi byt schopen pfi silném a
stejnomérném pohybu lazné udrZet teplotu v celém objemu lazné s pres-
nosti 2 °C.

Proudova hustota se pfi anodické oxidaci pohybuje v rozmezi
2,5+6 A/ldm®. Hodnota napéti je zavisla na eloxovaném materialu, poza-
dované tloustce vrstvy a pouzitém elektrolytu a je v rozmezi 30+120 V.
Napéti neni pfi pracovnim cyklu konstantni a je nutné ho zvySovat. Zpra-
vidla je vzrist napéti z poc¢atku rychly (20 V za 1+5 min.) a nasledné se
zpomaluje s dobou oxidace (30 V za 30+45 min.).

PFi znamé ploSe eloxovaného zboZi je vyhodné pracovat v proudové
fizeném rezimu k zajisténi stejné pozadované tloustky vrstvy. Neni-li
plocha zboZi znama, nebo se u jednotlivych vyrobnich davek znaéné lisi,
pracuje se v napétové fizeném rezimu, ale vysledna tloustka vrstvy ne-
musi vzdy dosahovat o¢ekavanych hodnot.

DalSim sledovanym faktorem je michani lazné. Dostate¢ny pohyb laz-
né je dlleZity ze dvou hlavnich ddvodd. Je nutné zabranit mistnimu pre-
hrati 1azné v blizkosti eloxovaného materidlu a potlacit tvorbu a usazova-
ni bublin plynd na povrchu materialu, které by branily tvorbé oxidické
vrstvy. Michani 1azné se nejcastéji provadi pomoci stlaceného vzduchu,
ktery nesmi obsahovat zbytky oleji a jinych necistot. Dals§i mozné zpu-
soby michani jsou zaloZzeny na mechanickych rota¢nich michadlech ne-
bo proudéni elektrolytu.

Doba anodické oxidace se Fidi poZzadovanou tloustkou vrstvy. Jelikoz
se vSak po urcité dobé rlst vrstvy zastavi, neni vhodné tuto dobu prodlu-
Zovat, nebot by prevladl vliv rozpousténi vrstvy elektrolytem. Pfi pouZiti
stejnosmérného proudu je doba oxidace 10 az 80 minut. »
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VLASTNOSTI TVRDE ELOXOVANYCH VRSTEV

Tvrdym eloxovanim ziskava hlinikova slitina i zna¢né lepsi korozni
odolnost oproti béZnému dekorativnimu eloxovani. S rostouci tloustkou
vrstvy vSak stoupad riziko vzniku trhlin, které mohou pusobit jako kapilary,
¢imz odolnost proti korozi klesa. Tvrdé vrstvy vétSinou zatim zUstavaji
neutésnéné, presto Zze hlavnim Gc¢elem je optimalni odolnost proti opo-
tfebeni.

Tepelné izolaéni vliastnosti oxidické vrstvy poskytuji tepelnou ochranu
hliniku az do teploty 300 °C. Do této teploty je dobfe snaseno i ohfati a
nasledné ochlazeni vzduchem. Nad teplotou 350°C dochazi
k rozruSovani vrstvy, ktera pfi rychlém ochlazeni praska. Toto poSkozeni
vSak nema kromé vzhledu vaznéjsi disledky na vlastnosti vrstvy.

Odolnost vrstvy proti tepelnym Sokum Ize zlepSit pomoci zuSlechténti,
které se provadi zahfatim na teplotu 95+100 °C, vydrzi na této teploté po
dobu 40 minut a naslednym ochlazenim na pokojovou teplotu. Maximalni
rychlost ohfati a ochlazeni by nemélo byt vy$si nez 3,2 °C-min™.

Tvrdé oxidické vrstvy maji velmi dobré izolaéni vlastnosti, ¢ehoz se
hojné vyuziva prevazné v elektrotechnice. Napéti potfebné k prorazeni
vrstvy o tloustce 1um odpovida 20+40 V. Mérny elektricky odpor vrstvy
pii teploté 20 °C je 40.10"® Q.mm?m™, co? je srovnatelné s hodnotami
skla a porcelanu. K zajisténi odpovidajici elektrické izolace je tfeba ma-
ximalné omezit pfitomnost vlhkosti a vodnich par a dale se vyhnout vy-
sokym mistnim tlaktm, které by mohly zapfi€init poSkozeni vrstvy.

Mezi nejvice sledované parametry vrstev vytvafenych tvrdou anodic-
kou oxidaci patfi pfedevsim jejich tlouStka a mikrotvrdost. Tvrdou ano-
dickou oxidaci vznikaji vrstvy o tloustce v rozmezi 20+150 pm, jejichz
mikrotvrdost dosahuje hodnot 350+400 HV, v nékterych pfipadech az
500+800 HV. Pfi téchto hodnotach tvrdosti se odolnost proti opotfebeni
zvySuje do té miry, Ze je pfi nizkych zatiZenich srovnatelna s odolnosti
nastrojové oceli. Odolnost proti opotfebeni je zavisla predevsim na do-
sazené tvrdosti vrstvy a dale je Uzce spjata s Upravou povrchu pred elo-
xovanim. Opotfebeni je zpusobovano drobnymi ¢aste¢kami oxidu, které
se odlamuji od ostrych hran nebo vybézkl pod vysokym mistnim tlakem
a mohou zpusobovat rychlé poSkozeni, jestlize jsou zachyceny mezi
klouzajicimi povrchy. ProtoZze tendence povrchu béhem tvrdého eloxo-
vani sméruje k vySSi drsnosti, je tfeba dbat na to, aby pfFiprava povrchu k
eloxovani byla co nejlepSi a povrch byl co nejhladsi. Za podminek tvrdé-
ho eloxovani se drsnost povrchu zvysi asi 0 0,25+0,5 um u tvarenych sli-
tin, zatimco u slévarenskych slitin se toto zvySeni drsnosti pohybuje v
rozmezi 1,25+2,5 um. Pokud se poZaduji velmi malé kone¢né drsnosti
povrchu, provadi se po eloxovani jeSté honovani povrchu.

ZkouSky ukazuji, Ze se vzrustajici tloustkou tvrdé vrstvy dochazi
k poklesu pevnosti v tahu u vétSiny slitin hliniku. SniZzeni meze unavy
vznikd soustfedénim napéti v pérech a mikrotrhlinach. Pfi tvrdém eloxo-
vani se porovitost pohybuje okolo 12 % oproti 25 % pfi dekorativnim elo-
xovani. Z toho je zfejmé, Ze u tvrdého eloxovani dochazi k zachovani
vyS§i meze Unavy materialu. Snizeni meze Unavy Ize zmirnit utésnénim
vrstvy v dichromanu draselném nebo vrouci deionizované vodé. Utésné-
nim vrstvy zlepSime Unavové vlastnosti, ale dochazi ke snizeni odolnosti
proti opotfebeni a ¢aste¢né i izolaénich vlastnosti. Proto je vhodné misto
utésnovani pouzivat impregnace silikonovymi oleji ¢ suchymi mazadly
(koloidni grafit, sirnik molibdenigity).

EXPERIMENTALNI ZARIZENI PRO TVRDOU
ANODICKOU OXIDACI

Ke studiu vlastnosti tvrdych vrstev vytvarenych anodickou oxidaci bylo
na Ustavu strojirenské technologie CVUT v Praze vyvinuto poloprovozni
zafizeni (obr. 2), jehoz dlouhodobym poslanim je mimo jiné i optimaliza-
ce pracovnich podminek procesu oxidace zménou teploty lazné, prou-
dové hustoty, napéti a Casu. Pracovisté je uréeno k vytvareni vrstev
v libovolném elektrolytu a umoZzfiuje provadét vSechny technologické
operace nutné k dosazeni kvalitnich parametru vrstev a zaroven dovoluje
zkoumat nové technologické postupy.

Vlastni zafizeni se sklada z dvouplastové eloxaéni vany, jejiz vnitfni
stény jsou ochlazovany pomoci teplosménného média, kterému je teplo
odebirano soustavou trubek s obéhem chladiciho média. Vykon kompre-
sorového chladiciho agregatu je 1000 W, coZ pfi objemu vany 10 |
umoznuje stabilné dosahovat teploty elektrolytu az — 15 °C. Michani laz-
né je zajisténo vzduchem.

Obr. 2 Pracoviste pro tvrdou anodickou oxidaci hliniku

Na tomto pracovisti jsou provadéna méfeni s cilem porovnat vlastnosti
tvrdé eloxovanych vrstev vytvorenych za rliznych pracovnich podminek.

VYSLEDKY JEDNOHO Z EXPERIMENTU

ZkuSebni vzorky z materialu:
- hlinik Al 99,5
- slitina hliniku s hof¢ikem AlMg5.

Z naméfenych hodnot byly stanoveny jednoduché zavislosti charakte-
rizujici proces tvorby vrstvy na provoznich parametrech:
koncentrace a slozZeni lazné: 15 % H2S04

proudova hustota: 5+ 10 A/dm2
pracovni napéti: 18+40V
teplota lazné: -10+-5°C
doba eloxovani: 30 + 120 minut

U obou sledovanych material( vzorkd, vidime, Ze zavislost tloustky
vrstvy na dobé anodické oxidace pfi stejnych podminkach vykazuje line-
arni charakter a pfili§ se vzajemné dle druhu materialu nelisi (obr. 3).

Nejvyssi primérna dosazend tloustka vrstvy byla naméfena u vzorkud
z materialu Al 99,5, kdy po dobé eloxovani 120 minut doséahla hodnoty
150 um, ¢emuz odpovida primérna vylucovaci rychlost 75 pms=h-1.
Vzorky z materialu AIMg5 vykazaly nejvétsi primérnou tloustku 140 pm
a prameérnou vylucovaci rychlost 70 pms=h-1.

Obr. 3 Zavislosti tloustky vrstvy na dobé anodické oxidace pro
jednotlivé skupiny vzorkii
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TlouStka vrstvy u stejného materialu (Al 99,5) pfi rozdilné proudové
hustoté se jiz podstatné lisi (obr. 4).

Je zfejmé, Ze s vySSi proudovou hustotou dosahujeme za stejnou do-
bu vétsi tloustku vytvorené vrstvy. Zatimco pii proudové hustoté 5 A/dm?
byla po 60 minutach tloustka vrstvy 70 pum, pfi proudové hustoté 10
Aldm? byla za stejnou dobu tloustka vrstvy 110 um. Tomu odpovida na-
rist vyluovaci rychlosti ze 70 um-h™ na 110 pm-h™. »
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Je dulezité si povSimnout zmény v pribéhu ristu tloustky vrstvy pfi
vy38i proudové hustoté. Pro vy3si proudovou hustotu (10 A/dm?) bylo
nutné nastavit parametry procesu anodické oxidace tak, aby nedochaze-
lo k mistnimu prehfivani materialu a byl zajistén dostate¢ny odvod tepla

z materialu.

Obr. 4 Zavislosti tloudrky vrstvy na dobe anodické oxidace
pri rozdilné proudové hustoté
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Dale byla u vzorkd z materialu AIMg5 sledovana zavislost mezi pru-
mérnou mikrotvrdosti vrstvy a primérnou tloustkou vrstvy (obr. 5).

Zde se ukazuje, Ze s vyssi tloustkou vrstvy jeji mikrotvrdost klesa, coz
muze byt zpdsobeno vySSi pérovitosti vrstvy, ale i vySSi teplotou povrchu
materialu vlivem pusobeni izolacnich vlastnosti vrstvy. Nejvyssi mikro-
tvrdost vrstvy byla namérena u sledovanych vzorkd s tloustkou vrstvy 45
pm a doséahla primérné hodnoty 560 HV.

Obr. 5 Zavislost priimérné mikrotvrdosti vrstvy
na primerné tloudzsce vrstvy
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Z fady dalSich méfeni vyplynula skute€nost, Ze kvalita a tvrdost vrstvy
je zce spjata skute¢nymi hodnotami teploty, za kterych je tato vrstva vy-
tvafena. Bylo by nespravné se domnivat, ze teplota elektrolytu je shodna
s teplotou eloxovaného materialu. Teplo vzniklé prichodem elektrického
proudu se v pfevazné mife uvolfiuje v tésné blizkosti povrchu materialu.

Cilem je tedy pfi procesu anodické oxidace co nejucinngji odvadét tep-
lo z povrchu a to pravé prostfednictvim elektrolytu. Parametry procesu
anodické oxidace a predevsim lazné se tedy musi odvijet od velikosti
proudové hustoty, ale i plochy a tvaru zbozi tak, abychom na povrchu
materidlu dosahovali teploty optimalni, za kterou je dle vysledkd dlouho-
dobych pozorovani pro elektrolyt na bazi kyseliny sirové povazovana
teplota 0 °C.

Pracovnici Ustavu strojirenské technologie na strojni fakulté CVUT
v Praze poskytnou pfipadnym zajemcim moznost odzkouSeni jejich
vzorkl s cilem stanoveni optimalnich parametrt tohoto i dalSich procesu
povrchovych Uprav.

Redakce zpravodaje zarover hleda k vzadjemné spolupraci pfipadné
dalSi zajemce v oblasti novych pfispévkld na téma: ,Pficiny a dasledky
nevhodnych povrchovych Uprav.“ Napf.: Galvanotechnika, praSkové
plasty, zarové pokoveni, metalizace, natérové hmoty, tryskani, odmasto-
vani, smalty ...

Firma Umicore Galvanotechnik GmbH (dfive Degussa) stale reaguje
na vyssi pozadavky v povrchovych Upravach (at jiz se jednd o mecha-
nické, elektrické, optické vlastnosti) vyvojem novych lazni s pfesné defi-
novanymi vlastnostmi. Napf. v oblasti zlaceni poviaky s pozadovanou
tvrdosti nebo odstinem, v oblasti slitinovych povlakd laznémi nahrazuji-
cimi nikl (bilé bronzy) az po funkéni lesklé povlaky (Zluté bronzy).

Jednou z dalSich variant pro budoucnost se stala nova lazen pro na-
naSeni povlakl nikl-fosfor s podilem 6-12% fosforu, které byly a jsou
v sou¢asné dobé nanaSeny predevsim bezproudové (chemicky nikl).

Jedné se o lazen NIPHOS 966 pro elektrolytické vyluovani na sulfa-
tové bazi, kter4 je provozovana bez silnych komplexotvornych pfisad,
bez halogenidd a dalSich tézkych kov( jako olovo a kadmium. V lazni Ni-
phos 966 mohou byt vylu€ovany elektrolytickym zpGsobem lesklé povla-
ky Ni-P s obsahem aZ 12% P bubnovym, zavésovym i vibraénim zpu-
sobem. Tvrdost povlaku v naneseném stavu je 550 HV,s (tepelné Ize
déle tvrdost zvysit az na 1100 HV).

Procesni tdaje :

Obsah niklu: 80 g/l (70-90 g/l)
Obsah fosforu : 25 gl (22-28 g/l
HodnotapH: 2,6 (2,5-2,7)

Teplota 60°C (55-65°C)

Proudova hustota : zavés: 4,0 A/dm2 (3-5A/dm2)
buben: 1,5A/dm2 (1-2 A/dm2)

Rychlost vylu¢ovani : zavés: 0,4 um/min pfi 4 A/dm2
buben: 0,15 pm/min pfi 1,5 A/dm2

ELEKTROLYTICKY VYLUEGOVANE SLITINY NIKL - FOSFOR
ING. MILOSLAV PALAN - SOLID GALVANOTECHNIK SPOL. S R.O. LEDE€ NAD SAZAVOU

Elektrolytické nanaseni méa oproti chemickému postupu fadu vyhod :

- rychlejsi a cenové vyhodnéjsi (cca o 30%)

- tloustky povlaky od 0,2 um az po vice nez 1000 um
- Z&dné nebezpeci nekontrolovatelného vylucovani

- neni potfebna druha vana a ochrana vany

- regulovatelny obsah fosforu

- jednoduchy provoz (srovnatelny s lesklym niklem)

Tyto vyhody jsou zfejmé predevsim u souéasti s jednoduchou geomet-
riias pozadavkem na obsah P vy$Sim nez 11%.

Také proti konvenénimu elektrolytickému nanaseni niklu ma tento
zplsob vyhody :

- lepsi korosni odolnost

- tvrdost

- diamagnetismus

- moznost pouZzivani nerozpustnych anod

V CR zastupuje firmu Umicore Galvanotechnik GmbH spol. s r.o. Solid
Galvanotechnik se sidlem v Led¢i nad .Sazavou (tel./fax 569726047,
604460782, E-mail : solid.palan@iol.cz). Lazen byla vyvinuta jiz pfed né-
kolika roky, v sou¢asné dobé je jiz odzkouSena v fadé firem. Pfipadnym
zajemclm o tuto technologii radi poskytneme blizsi informace, pfipadné
vas navstivime.

LEDEN 2006

povrchova uprava (http://www.povrchovauprava.cz)

strana 3




SIMPLE GREEN 4V 1
ING.PETR SVOBODA - LIBERTY-TOP-TECH SRO. PRAHA

Stale se zvySujici pozadavky na kvalitu finalnich povrchovych Uprav
vede technickou vefej-nost k hledani dalSich moznosti, které by je po-
mohly fesSit. Mnozi pracovnici, odpovédni za feSeni problematiky povr-
chovych Gprav v provoznich podminkach, se denné setkavaji s dodav-
kami kovovych dilt, obsahujicich nekvalitni svary vytvofené elektrickym
obloukem.

V okoli svard se nachazi mnozstvi rozstiiknutého tekutého kovu, ktery
vytekl ze svarll a pfi kontaktu s okolnim chladnym materialem dosSlo k
jeho nalepeni. Casto se také tekuty kov po odrazu dostane do Gsti sva-
fovaci hubicky, ktera je jim nasledné ucpavana.Odstrariovani nalepené-
ho kovu a strusky provadéné odsekanim, odbrousenim nebo odpilova-
nim je pracné, zdlouhavé a zabira drahy €as kvalifikovanému svéareci.
Problémy vznikaji i pfi jejich otryskani, nebot tento proces je znac¢né fi-
nan¢né naroény a je navic spojen s nutnosti fesit i navazné, ekologické
problémy.

Nalepovani kovu Ize zabranit, pouzijeme-li protirozstfikovy preparat,
ktery vytvofi ploSnou bariéru mezi rozstfikem a chladnym kovem. Ulpély
rozstfik se d4 potom snaze odstranit pouhym okartacovanim. Touto me-
todou se postupuje jiz fadu let a to vice ¢i méné Uspésné. Na evrop-
ském trhu Ize ziskat protirozstfikové prostiedky za pomérné vysoké ce-
ny, navic se i lisi stupném aginnosti. Mnohdy tyto prostfedky obsahuji si-
likony, jejichz pfitomnost zna¢né komplikuje pouzivani v technologickych
postupech, kde navaznou operaci je provedeni findlnich povrchovych
Uprav.

Jiz v roce 1996 vydala kalifornska firma Suneshine Makers zpravu,
Ze byl objeven zvlastni fenomén pfi pouzivani jimi nabizené univerzaini
odmastovaci kapaliny, ozna¢ené obchodnim nazvem SIMPLE GREEN.
Tato kapalina se do Ceské republiky dovaZi za Ggelem primyslového
odmastovani jako nahrada za detergenty obsahujici ropné derivaty napfr.
perchlorethylen, technicky benzin, toluen ap., o nichz je zndmo, Ze jsou
diky svym fyzikalnim vlastnostem a s ohledem na negativni G¢inky na Zi-
votni prostfedi dnes zcela nepfijatelné. Detergent Simple Green, v CR
pouzivany v mnoha velkych tovarnach, tyto negativni vlast-nosti zcela
postrada a je opravnén byt, jako jediny primyslovy odmastovac, ozna-
¢en nazvem *“ ekologicky Setrny vyrobek”.

Pokud je Simple Green pouzivan ve zfedéném stavu jako protiroz-
stfikovy prostiedek, je schopen vytvofit po naneseni na svarovany po-
vrch pro rozstfiknuty kov témér neprekonatel- nou bariéru. Podminkou
ale je, aby voda, pouZitd k jeho zfedéni, méla vodivost mensi nez 0,45
mS/m a obsahovala méné chloridd nez 0,1 mg/l ( vodni kondenzat ).

USPORY A ZLEPSENI KVALITY POVRCHOVYCH UPRAV SVAROVANYCH DiLU POMOCI PRIPRAVKU

Exkluzivni dovozce tohoto detergentu do Ceské republiky poZadal
Technicky dozoréi spolek v Brné, ktery je ¢lenem AIO, CWS, ANB,
CSVSP, o vypracovani technického posudku, za Ggelem zjisténi mnoz-
stvi ulpélého rozstiiku kovu kolem svarovych ploch pfi metodé MAG
(135) — dle €SN EN ISO 4063. Byl pouzit natér vytvoreny z 1 dilu kon-
centratu SIMPLE GREENU a 4 dild vody. Testovani U¢innosti probéhlo
na tupych i koutovych svarovych spojich. Pfenos svarového kovu byl po-
uzit zkratovy i sprchovy. ZkouSky probéhly na zakladnim materialu
W.Nr.1.0038, o tloustce 2mm.

VYSLEDKY SETRENI JSOU NASLEDUJICI

- vzorky svarencl, které byly opatfeny natérem prostfedku SIM-
PLE GREEN Crystal, vykazovaly na plochach kolem svaru
prakticky minimalni az nulovy rozstfik, snadno odstranitelny s
povrchu materiélu, bez vaznych stop.

- na okrajich povrchu svaru, ktery byl v kontaktu s prostfedkem, se
nenachéazely vady typu péré ( dle CSN EN ISO 5817 ) vlivem sub-
limace pouzitého prostfedku proti rozstfiku.

- zkouskou NDT — radiografickou - prozafenim dle CSN EN 1435 v
souladu s CSN EN 12 062 nebyly u svarli zhotovenych meto-
dami 111 (MMA), 135 (MAG), 131 (MIG), 141 (TIG), a 311 ( OAW)
dle CSN EN ISO 4063 zjistény 7adné vnitfni vady a to ani vady ty-
pu vnitfnich bublin a péra ( 2011, 2012, 2013, 2014, 2015, 2016 )

ku proti rozstfiku.
ZAVER

Objektivné se da konstatovat, Zze uzivatel, pouzivajici protirozstfikovy
prostfedek SIMPLE GREEN 4v1 m(ze o¢ekavat, Ze:

- svar bude dokonale provafen

- zamezi se bublinatosti svar(

- nevznikne zadny kouf

- nezanesou se svarovaci hubiky

- nevznikne zadny odpad

- vyrobek Ize ihned povrchové upravovat

- cenaje znacné nizsi neZli klasické prostfedky.

Podrobnosti o vyrobku SIMPLE GRRE 4v1 vcetné jeho bezpecnost-
niho listu i textu Technického posudku, ziskate na www.simplegreen.cz

Vysoka kvalita povrchové Gpravy kovovych vyrobku je v posledni dobé
v popfedi zajmu vSech nejen svétovych vyrobcu. A navic tato kvalita mu-
si jit ruku v ruce s Setrnym pfistupem k Zivotnimu prostfedi. Oba tyto za-
kladni pozadavky je schopno vyreSit kataforézni nanaSeni natérovych
hmot.

PRINCIP TECHNOLOGIE

Kataforézu fadime spolu s anaforézou (starsi sestrou, poprvé pouZita
vroce 1963 u firmy FORD v USA) do skupiny elektroforéznich metod
depozice lakl. V obou pfipadech se vyuZziva vlastnosti specialnich epo-
xidovych nebo akrylatovych polymerG (pryskyfice) rozpustnych ve vodé
v iontové formé. U anaforézy ma pryskyfice charakter anionu, u katafo-
rézy formu kationu. Princip kataforézniho nanaseni znazornuje obrazek.

LEDEN 2006
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Vyrobek je ponofen do funkéniho roztoku barvy Po vlozeni stejno-
smérného napéti mezi lakovany vyrobek (katoda) a pomocnou anodu
dochazi k migraci ionth k pfislusnym elektrodam. Kation pryskyfice se
pohybuje k barvenému vyrobku. Vzhledem k tomu, zZe depozice probiha
z vodného roztoku pfi napéti 250 — 400 V, dochazi na elektrodach
k reakcim (elektrolyza vody a elektrodepozice barvy). Kation barvy je na
povrchu vyrobku neutralizovan hydroxylovym anionem — produktem roz-
kladu vody na katodé. Timto ziskava pryskyfice neutralni charakter, ztra-
ci rozpustnost ve vodé a pomérné pevné ulpiva na povrchu vyrobku. Ne-
ulpéna barva se oplachne permeatem (ultrafiltrace) a vraci se zpét do
funkéni barvici lazné. Alikvotni mnoZstvi acetatovych anionl z vylou¢ené
barvy je béhem procesu odvedeno pres iontové selektivni membranu
k anodé s vlastnim hydraulickym okruhem (anolytovy okruh). Tim je za-
bezpecena stabilita barvici lazné.

Vylougeny film barvy polymerizuje pfi 165 - 180°C po dobu cca 15 mi-
nut. Vlastni depozici natéru predchéazi kvalitni pfedprava povrchu, ktera
je v8ak prakticky shodna s ostatnimi typy lakovani. Povrch vyrobku musi
byt chemicky odmastén, zbaven koroze, okuji a opatfen homogennim,
jemnozrnnym Zn (Fe)-fosfatem. Zabezpedi-li se vSechny potfebné para-
metry, ziskany antikorozni natér splfiuje nejnaro¢néjsi pozadavky vyrob-
cli a uZivateltd v moha pramyslovych odvétvich.

PROE KATAFOREZU?

Pomérné nova metoda kataforézniho lakovani patii k nejmodernéjSim
technologiim povrchovych Uprav. V sou¢asné dobé nema v mnoha vy-
robnich oblastech srovnatelnou konkurenci. Prvni kataforézni lakovna
byla postavena az v roce 1978 ve Francii.

Béhem velice kratké doby nahradila klasické a zejména anaforézni
postupy. Nejvétsi zasluhu na rozvoji kataforézni technologie ma automo-
bilovy pramysl, kde je vysoka antikorozivni odolnost karosérii a ostatnich
komponent prioritou vSech svétovych vyrobcl. PoZzadovana vysoka

kvalita musi byt jednozna¢né dodrzena i za vyhodnych ekonomickych
a ekologickych podminek. Symbiézu vSech téchto nékdy protikladnych
naroku kataforéza splfiuje.

SHRNUTI:
V kataforéze Ize oSetfit kazdy vyrobek, ktery:

- jevodivy

- lze jen ponofrit

- snese teplotu 150 — 2000C

Funkéni kataforézni barvici lazer se sklada z téchto zakladnich kom-
ponent:

- pryskyfice (pojivo)

- pasta (pigment) — uréuje odstin barvy — bézné odstiny jsou Sedy,
¢erny event. bily ¢i béZzovy

- aditiva (rozpoustédla, pH regulator)

VSechny tyto komponenty jsou homogenné rozmichany v DEMI vodé.

Vyhody kataforézniho lakovani:

- vynikajici antikorozni odolnost pfi nizké tloustce (25 mikrond, 1000
hod solna mlha)

- vysoka zabihavost i do nepfistupnych mist (dutiny)

- plné automaticky proces s vylou¢enim lidského faktoru

- kréatka doba lakovani 150 — 250 s

- vysoka ucinnost procesu — vice nez 99% vyuZziti barviciho materia-
lu

- rovnomérna tloustka — snadné kontrola kvality
Jpratelskd“ k Zivotnimu prostfedi — DEMI voda jako majoritni roz-
poustédlo, obsah organickych rozpoustédel pod 2%

VSechny tyto vySe uvedené klady predurcily expanzi kataforézni povr-

chové Upravy i do ostatnich oblasti strojirenského a spotfebniho primys-

lu. [ |

ING. KAREL SATRA - FINTEC SPOL.S R.O.

Prochazime-li vSechny doposud zndmé metody ocisténi povrchu
tryskanim nabyvame dojmu, Ze uz se nemuze objevit nic nového. Presto
vSak se na svétlo dostava stale néco nového, co nas nejen prekvapi, ale
vede i k nadSeni, Ze mame opét novinku, kterd miZe nasi praci usnadnit.

Anglicka firma Quill - Falkon vyvinula novou metodu Kwikblast, u které
po podrobnéjSim prostudovani zjistime, Ze je hodna patentové ochrany.
Metoda ,Kwikblast", kterd je kombinaci vzduchového a vodniho tryskani
se jevi jako velmi Setrna nejen k tryskanému predmétu, ale i k okoli.

Uvedeme-li, Ze se jedna o metodu mokrého tryskani, neni co se divit
reakci ,hic nového pod sluncem®. Zname pfece napf. metodu , TORBO*,
tak co nového muze jesté poznat.

1. Krok
1.
2.
3.
4.
mazivo.
2. Krok
1.
2.
3.
abraziva.
i 4.
T
e

,KWIKBLAST* METODA A TRYSKACI ZARIZENI FIRMY QUILL FALCON

Jednotliva zrnka abraziva jsou diky povrchovému napéti vody obalena kapi¢kou vody.
Tato kombinace dava mnohem tryskaci efekt.

+Abrazivo® leti jako idealni koule v proudu vzduchu s nizkym aerodynamickym odporem.
Tato kombinace sniZuje opotrebeni hadice a trysky, protoZe voda ¢aste¢né plsobi jako

Kapicka vody s abrazivem dopada na tryskany povrch.
Céstice abraziva narusi vrstvu natéru nebo jiného povrchu.
Vodni kapka pokracuje ve svém pohybu, ale diky povrchovému napéti ulpiva stale na zrnku

Povrchové napéti zplisobi pulsaci a tim i druhotny naraz abraziva na tryskany povrch. »

Co je na metodé ,Kwikblast* tak prevratného, co je tak nového, nad
¢im se mame pozastavit a premyslet.

V zasobniku je abrazivo ve vodni lazni, které je vifenim vody udrzo-
vano ve stalém pohybu. Do vzduchového okruhu je zafazena Venturiho
trubice, kterad vytvarenym podtlakem pfi proudéni vzduchu, nasava vodu
s abrazivem. Patentovany systém rozprasi vodu tak, Ze témér kazda ka-
picka vlivem povrchového napéti, skryva uvnitf zrnko abraziva. Ty jsou
potom proudem vzduchu unaSeny na tryskany predmét.

Vénujme v hrubych rysech trochu pozornosti schématu funkce metody
Kwikblast"

LEDEN 2006

povrchova uprava (http://www.povrchovauprava.cz)

strana 5



3. Krok

. 4. Krok

Tim jsme vysvétlili princip naruSeni vrstvy barvy nebo rzi na tryskaném
povrchu, ale tim nekonéi vyuziti pfednosti zafizeni ,Kwikblast".

1. Je-li otevren pfivod vzduchu a vody s obsahem abrazivem, zbavi-
me tryskany povrch u novych dild rzi event. okuji nebo starého de-
gradovaného natéru.

2. Uzavfenim pfivodu abraziva ziskame ¢isty proud vody, kterym mu-
Zeme dikladné omyt tryskanou plochu.

3. Uzavieme-li i proud vody zlstane nam pouze proud vzduchu, kte-
rym mazeme tryskanou plochu po jejim omyti i osuSit. Tim ziska-
me Ccistotu povrchu Sa 2,5 vodnim tryskanim normalné nedosazi-
telnou, protoze okamzitym osuSenim zamezime bleskové korozi.

4. Takto ziskany povrch jsme podrobili zkouSskadm pfilnavosti natéru
zinkepoxidu a zinksilikatu. Pfilnavost u obou materidll byla nad
hodnotami stanovenymi normou.

Metoda ,Kwikblast* pracuje s tlakem obdobnym jako u klasic-
kého suchého tryskani a s v nizkou spotfebou vody. Vyraznéa je Gspora
abraziva, které maze byt rozdilného slozeni.

Mezi pouZivana abraziva patfi napr.:
Kremicity pisek

Klasické struskové abrazivo
Mlety kiemen

Mlety olivin

Jedla soda

arwOdE

1. Teprve nyni ¢astice abraziva prfekon& setrvacnosti povrchové napéti, narusi vodni plast a
voda pronika do naruSeného natéru.
2. Dochazi k odplaveni velkého mnoZzstvi otryskaného materialu.

Vysledkem je dobfe otryskany povrch pfi vyrazné nizsi spotfebé abraziva a vody.

U metody tryskani ,Kwikblast“ nelze pouzivat ocelové nebo litinové gri-
ty, protoze maji pfiliS vysokou specifickou hmotnost a podléhaji
v zasobniku s vodou korozi.

Metoda ,Kwikblast* je vhodna pro povrchovou Upravu jak kovovych,
zejména ocelovych, ale i betonovych prvkl. Ze stavajicich poznatka je
metoda velmi vhodn& pro Gpravu povrchli zejména pfi opravach a reno-
vacich natér. Metoda je vSak vhodnd i pro nové konstrukce.

U ocelovych dilt, zejména pfi renovaci natérd, je tato metoda vhodna
pro Upravu povrchu pod natérové hmoty, které jsou tolerantni k pfipravé
povrchu. Z toho plyne, Ze metoda velmi dobfe vyhovuje bariérové proti-
korozni ochrané.

Bariérova protikorozni ochrana bude v budoucnu jedinym feSenim pro
snizovani Skodlivych emisi pfi aplikace rozpoustédlovych natérovych
hmot a to hlavné tam, kde jsou kladeny poZzadavky na vysokou G¢innost
a dlouhou Zivotnost natéru. Snizeni emisi Ize docilit pochopitelné vodou
feditelnymi i natérovymi hmotami. OvSem vyvoj vodou feditelnych natért
zatim nedosahl takového stupné, aby odolnost proti korozi byla v tézkych
koroznich podminkéach srovnatelna s fedidlovymi natérovymi hmotami.
Pro bariérovou ochranu jsou v kombinaci s tryskanim ,Kwikblast* predur-
¢eny vysokosusinové, vysoceulcinné povrchove tolerantnich materialy.

Firma Quill Falcon nabizi kompletni fadu tryskacich jednotek fazenou
podle velikosti nadob na vodu. Jednotky Unit 15, 60 a 120 jsou dodavany
i v mobilnim provedeni se Sroubovym kompresorem.

9. BREZNA 2006, 10.00 - 13.00

Misto konani:

Program:

Technologie RVS — renovace povrchl bez demontazi
Docasna protikorozni ochrana a obalova technika
Otéruvzdorné povlaky nikl-fosfor

Méfeni parametr povrchovych Gprav

Ukézky tryskani metodou ,Kwikblast*

Informace:

Doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc., tel: 602 341 597
Prihlasky zasilejte na e-mail: pu-seminar@seznam.cz
Vstup volny

|
povrchova uprava (http://www.povrchovauprava.cz)
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32. KONFERENCI S MEZINARODNI UCASTI

PROJEKTOVANI A PROVOZ POVRCHOVYCH UPRAV

8. -9. BREZNA 2006, HOTEL PYRAMIDA, BELOHORSKA 24, PRAHA 6

30LET TRADICE ZNAMENA SOLIDNOST A KVALITU

Konference se kona ve spolupraci s Asociaci koroznich inzenyr(,
Ceskou spolegnosti povrchovych Gprav, Asociaci eskych a slovenskych
zinkoven, Asociaci vyrobcli natérovych hmot CR, védecko-vyzkumnych
Ustav(l, vysokoSkolskych pracovist, statnich a vefejno-pravnich organa,
Eeskych a zahraniénich firem, medialnich partnerd.

Konference je uréena pro Siroky okruh posluchacu a je bohatym zdro-
jem informaci. Na programu je Skoleni v oblasti platné a pfipravované le-
gislativy (chemickych latek a pfipravk(, REACH, ovzdusi, vody aj. ve
vztahu k povrchovych Gpravam). S cilem zvySovat Uroveri technologii
povrchovych Uprav jsou do programu zafazeny informace o natérovych
hmotéach, materidlech, zafizenich, progresivnich technologiich, lakovani,
smaltovani, galvanickych a zarovych procesech od prediprav po kone¢-
né povrchové Upravy rliznych materialt. Odbornici pfedaji své zkuSenos-
ti s feSenim ekologické problematiky, pracovniho prostfedi, protipozarni
ochrany.

Na programu participuji ¢eské i zahrani¢ni firmy, které predstavuji vy-
robni programy a nabizeji své sluzby.

Vysoka navstévnost skytd moznost k obchodnim jednanim a navazo-
vani potfebnych kontaktu.

PFimo na misté je mozno konzultovat s pfedstaviteli statnich a verejno-
pravnich organda.

V programu je zahrnuta vyjime¢na moznost exkurze do zadvodu AERO
Vodochody.

Z konference je vydavan sbornik (v registru ISBN), ktery shrnuje a
uchovava uzite¢né informace.

Konference si po léta udrzuje vysokou navstévnost, probiha v pratel-
ské atmosfére a hezkém prostfedi hotelu Pyramida, v blizkosti Prazské-
ho hradu.

Cilem poradateld je zlepSit informovanost, ktera povede ke zvySeni
efektivity a bezpecénosti prace, pfispéje ke zkvalitnéni povrchové Gpravy
vyrobkd, tim jejich vétsi konkurenceschopnosti, prosperité podnikani,
ziskani uzite¢nych kontakt propagujicim firmam, tak, aby vénovany ¢as
konferenci byl maximalné uziteéné vynalozen.

INFORMACE
Konference se kona v hotelu Pyramida, Praha
Spojeni: Metro ,A“ — stanice Malostranska, dale tramvaji ¢. 22 nebo 23
do stanice Malovanka
Registrace: 8.-9.3.2006 od 8:00 hod.
Program: 9:00 — 17:00 hod.
Termin pfihlaSek do: 28.2.2006
PFihlaSku je mozné stahnout z internetové stranky konference
(http://sweb.cz/JelinkovaZdenka/prihlaska.html) nebo ji na pozadani za-
Sle poradatel.
Konferenéni poplatek:
2990,- K¢ (zahrnuje organiza¢. naklady, sbornik, 2x obcerstveni + dis-
kuzné spolecensky vecer)
2490,- K& (bez diskuzné spole¢enského vecera)

PROGRAM

Cestné predsednictvo konference:
prezident AKI Ing. R. Bartonigek, CSc., prezident CSPU Ing. L. Obr,
CSc., prezident AVNH CR Ing. T. Jelinek, prezident ACZ Ing. L. Cerny
PhD., prezident SSPU Doc. Ing. S. Tuleja, CSc.

8. bfezna 2006:
Predseda dopoledniho zasedéani: Prof. Ing. P. NOVAK, CSc., VSCHT

1) Zahéajeni

2) Chemicky zakon a s nim souvisejici pravni pfedpisy. MUDr. Z.
TRAVNICKOVA, CSc., SzU, Praha

3) Dopady REACH na chemicky pramysl v CR. Ing. B. KSANDROVA,
Ing. E. VESELA, MPO

4) Implementace poZadavkd smérnice 2004/42/ES do legislativy CR.
Ing. P. HASNIK, MZP

5) Technologie Upravy a &isténi vzduchu. Ing W. SPRANG, WTN, Ne-
therlands

6) Katalytické systémy SWINGTHERM a jeho vyuZiti pfi feSeni VOC
v lakovnéach. Ing. J. SVRCULA, Elcom Ekotechnika, Ostrava
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7) Vzduchotechnické a termické FeSeni automat. lakoven. Ing. J. HYLA,
Afotek, Humpolec

8) Zavadné latky a provadéci predpisy k vodnimu zakonu. Ing. J.
KUBENA, CIZP, Praha

9) Oxsilany — inovativni technologie pfeddpravy kovd. Dr. M. HUBER a
kol., Chemetall, Germany

Predseda odpoledniho zasedani: Ing. M. MAXA, AVNH

10) Aplikace integrované prevence, jako pfilezitost vyvoje a vyzkumu.
Ing. M. MAXA, AVNH

11) Lakovaci technika, nejnovéjsi poznatky. J. DILLER, h+m surface
systems, Germany

12) Konvencni a vodoureditelné systémy NH z pohledu novych ekolog.
predpisu. Ing. M. KOSTAL, MIKOS

13) Komplexni feSeni problému povrch. ochran pro oblast strojirenstvi.
Ing. P. PORTELLA, Steng, Praha

14) Nové trendy nanaseni 2K natérovych hmot. Ing. J. NOVAK, Media

15) VOC? — s Komaxitem nebudete mit problém. Ing. J. BARANEK, Bc.
J. MYNAR, Balakom, Opava

16) Praskové stiikaci pistole Mach-Jet. F. FOUSEK, Ideal-Trade-
Service, Brno

17) Vyrobni a dodavatelsky program firmy Galatek. J. KOCIAN, Galatek,
Lede¢ n. S.

18) Galvanické a chemické povrchové Gpravy provadéné v Aeru Vodo-
chody. Ing. P. VODEHNAL, Lecom, Lede¢

19) PoZadavky na protipoZarni a protiexplozni ochranu praskovacich la-
kovacich kabin. Ing. P. STROCH, Ph.D., Ing. M. PESAK, RSBP,
Ostrava-Radvanice

SPOLECENSKY VECER - pro pfedem pfihlasené
9. bfezna 2006:
Predseda zasedani: Ing. L. CERNY, Ph.D., ACZ

1) Zahjeni

2) Korozni monitoring. Ing. M. KOURIL, Ph.D., Prof. Ing. P. NOVAK,
CSc., VSCHT Praha

3) Studium tvaitelnosti povlaku zinku. Ing. L. CERNY Ph.D., ACZ, Ing. I.
SCHINDLER, VSB TU, Ostrava

4) Korézia pozinkovanych rir v teplovodnych okruhoch. Doc. Ing. S.
TULEJA, CSc., Technickéa univerzita, KoSice

5) Zarové zinkovani Setfici Zivot. prostfedi. G. TIMMERS, CIC b.v. Engi-
neering for galvanizing, Netherlands

6) Noveé trendy v technologii smaltovani. Doc. Ing. J. PODJUKLOVA a
kol., VSB TU, Ostrava

7) Poznatky z projektovani lakoven zahraniénich investort. Ing. J. STE-
TINA, Praha

8) Hygienické pozadavky na povrch. Gpravy z hlediska zakona o ochrané
verfejného zdravi. Ing. R. STRANSKY, Ing. V. KRAJAK, ZU Pardu-
bice

9) Hygienické natéry. Ing. L. HOCHMANNOVA, Pardubice

EXKURZE do zavodu AERO Vodochody na pozvani spole¢nosti Aero
Vodochody, firem Galatek a Lecom. Pro pfedem ptihlaSené bude zajis-
téna doprava.

Prezentace firem

AFOTEK, AQUACOMP HARD, ASTRA 92, BALAKOM, b+m surface
systems, CIC International, CIPRES FILTR, COMING Plus, DATEL,
EKOL, ELCOM Ekotechnika, EST+ a.s., GALATEK, GAMIN, GANES,
HENKEL CR, CHEMETALL, IDEAL TRADE SERVICE, JETTIMONT,
KOVOFINIS KF, KOVOLAK, KOWA, KS KLIMA Service, LABIMEX,
LECOM Lede¢, MEDIA Liberec, MIKOS, QUALICHEM, PROMINENT,
REFRAMAT, RSBP,SILROC CZ, STAPAK, STENG, van GANSEWIN-
KEL, WIEGEL, WTN Water Treatment

Kontakt na poradatele:

PhDr. Zderika JELINKOVA - PPK, Korunni 73, 130 00 PRAHA 3,
tel./fax: 224 256 668, e-mail: jelinkovazdenka@seznam.cz
http://sweb.cz/JelinkovaZdenka
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POVRCHOVE UPRAVY V BRNE

Veletrh FINTECH je novinkou v kalendafi technologickych veletrh(
pro rok 2006. Znagny zajem vystavovatelt z Ceské republiky i ze zahra-
ni¢i naznacuje velmi dobrou perspektivu stat se reprezentativni prehlid-
kou technologii povrchovych Gprav zasahuijici cely stfedoevropsky regi-
on.

Na mezinarodnim veletrhu technologii pro povrchové Upravy FIN-
TECH se predstavi vice jak stovka vystavovatelll z Ceské republiky.
Kromé tuzemskych firem do Brna pfijedou také firmy z Némecka, Italie,
Slovenska a Polska. Nékteré zahrani¢ni firmy pfijizdéji vystavovat do
Ceské republiky vilbec poprvé. Prezentaci nejnovéjsich trendd v oblasti
povrchovych Gprav zajisti vyrobci a prodejci zafizeni a materialu pro tyto
technologie stejné jako fada firem a organizaci nabizejicich sluzby, ser-
vis, vysledky vyzkumu a poradenstvi.

Veletrh FINTECH chce svou nabidkou reagovat na prudky rozvoj po-
vrchovych Uprav a predevsim rostouci poZzadavky technické verejnosti
na ddstojnou a specializovanou prezentaci tohoto dllezitého oboru.
Technologie povrchovych Gprav jsou dnes ve stfedu zajmu predevsim
vzhledem k jejich rychle se rozvijejicim aplikacim témér ve vSech oblas-
tech lidské cinnosti a zarover i z divodu stale novych specializovanych
néaroku na tento obor.

Vystavovatelé veletrhu FINTECH oceriuji pfedevsim jeho Uzkou spe-
cializaci, kterd umozni zaméfit prezentaci na cilovou skupinu potenciél-
nich klientd a navaznost na dalSi technologické veletrhy.

Koupime omilaci vibraéni zafizeni typu Spiratron, strSi i k opraveé. Zn.:
01.01

Hledame volnou kapacitu pro Cu-Ni-Cr nejlépe véetné leSténi. Zn.:
01.02

Odkoupime starSi galvanovnu i mimo provoz. Odména i za upozorné-
ni. Zn.: 01.03

Cernime ocel i korozivzdornou, levnég, rychle. Zn.: 01.04

Nabizime technologii Dakromet, Geomet, Delta i mala mnozstvi (od lIl.
Ctvrtleti 2006). Zn.: 01.05

Informace na tel.: 602 341 597

9. roénik celostatniho aktivu galvanizéra

7.-9. Unora 2006 se v Domé kultury v Jihlavé

Adresa pro zaslani pfihlasky:

DKO, s.r.0., Tolstého 2, 586 01 Jihlava

tel.: 586 571 681, fax: 567 572 682, e-mail: majerova@dko.cz

32. konference s mezinarodni G¢asti

Projektovani a provoz povrchovych tprav

8.-9.3.2006, hotel Pyramida v Praze

Informace u poradatele: PhDr. Zderka Jelinkova, CSc. - PPK,
Korunni 73, 130 00 Praha 3

tel./fax.: 224 256 668, E-mail: JelinkovaZdenka@seznam.cz,
http://sweb.cz/JelinkovaZdenka/

TOP Technology 2006 v Brné

Strojirenské veletrzni akce poradané na brnénském vystavisti jsou
bezesporu dominantni nejen pro technickou vefejnost a firmy z naSich
zemi, ale i z celého regionu Evropy. V letoSnim roce v dobé od 16. do
19. kvétna 2006 se na brnénském vystavisti soubézné s tradi¢nimi tech-
nologickymi veletrhy slévarenstvi Fond-Ex a svafovani Welding, usku-
te¢ni vedle mezinarodniho veletrhu plastl, pryzi a konpozitl Plastex
premiérové i mezinarodni veletrh technologii pro povrchové Upravy Fin-
tech.

TOP Technology v Brné je komplexem specializovanych veletrhd, kte-
ry bude vrcholem technologickych prehlidek v prvnim pololeti letoSniho
roku na brnénském vystavisti.

Odborni  navstévnici, kterych se
ocekava vice jak tficet tisic, mohou v
jednom ¢ase a na jednom misté
navstivit Spickové prezentace spolec-
nosti  zabyvajicich se svafovaci
technikou, slévarenstvim,
povrchovymi Upravami a zpracovanim
plasti. Obory, které se letos v Brné
predstavi, jsou si velmi blizké, a tak
vystavovatelé i navstévnici vyuziji v
jednom  terminu (16.-19.5.2006)
spojeni ¢tyf specializovanych akci.

MozZnost zUcastnit se letoSniho veletrhu FINTECH zlstava stale ote-

viena i Vam a Vasim firmam. Bliz§i informace na www.bvv.cz/fintech

FINTECH

Inzerce

PREDAM :

16 vanovy subor o objeme -1ks-16m3, dlzka 6000mm, hlbka 2300mm,
sirka 1200mm.

1 ks - z nereze.

Chladiace zariadenie CJ 150, freon 22, 160KW vyrobca CKD Chocen.
Usmenovac napatia na jednosmerny prud 6000A, 20V, vyrobca GI-
USSANI Taliansko.

Blizsie info.:

tel.c.: 00421 905 104 20, 00421 44 435 38 30, e-mail: romanbuli-
ak@post.sk

Podrobné informace najdete v odborném serveru POVRCHOVA UPRAVA nebo na webovych strankach pofadatell

DEN NOVYCH TECHNOLOGII NA ¢VUT V PRAZE

9. bfezna 2006, 10 — 13 hod, Fakulta strojni CVUT, Ustav strojirenské
technologie, Technicka 4, Praha 6

Informace: Doc. Ing. Viktor Kreibich, CSc., tel: 602 341 597. PfihlaSky
zasilejte na e-mail: pu-seminar@seznam.cz. Vstup volny

Redakce elektronického éasopisu POVRCHOVA UPRAVA

z http://www.povrchovauprava.cz/casopis.php.
Copvriaht © 2006. Pachta-IMPEA. Hradec Kralové
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