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MSV 2023 v Brné se zaméruje
na efektivni a udrzitelny priumysl

% Michal Svoboda

Na brnénském vystavisti se od 10. do 13. fijna 2023
uskutec¢ni 64. ro¢nik Mezinarodniho strojirenského
veletrhu (MSV). Desitky tisic navstévnikd se seznami
s priimyslovymi technologiemi a inovacemi véetné
z oboru povrchovych Uprav, které predstavi vysta-
vovatelé z celého svéta (obr. 1-3 zr. 2022). Spole¢né
s MSV se konaji i specializované veletrhy TRANS-
PORT A LOGISTIKA a ENVITECH (kontakt na str. 3).

Inovace napfic obory

Strojirenského veletrhu se zucastni predni spolec-
nosti napfi¢ pramyslovymi odvétvimi. Prezentovat
se bude pres 1 250 vystavujicich firem ze 43 zemi.
Tradi¢né nejsilnéji zastoupenym oborem bude
obrabéni a tvareni, véetné nastrojl. Své expozice
pfipravuji také firmy vénujici se automatizaci, elek-
tronice, pramyslovym robotlm, méfici technice,
plasttm, svareni, povrchovym Upravam, hydraulice
nebo materidldm a komponentdm.,Diky svému 3i-
rokému zaméreni nabizi veletrh pfilezitost propojit
odborniky v nejriznéjsich oblastech. Vznika tak je-
dinec¢na platforma pro sdileni zkusenosti, podporu

Obr. 1

inovaci a diskuzi o budoucim vyvoji pramyslu,” sdé-
lil Michalis Busios, reditel MSV.

Vysoka zahrani¢ni ucast

Jednou z hlavnich charakteristik MSV je jeho mezi-
narodni rozsah a vysokd Ucast zahrani¢nich vysta-
vovatell i navstévnikl, ktefi na veletrh prijizdéji
s cilem navazat nové obchodni vztahy. Setkani pru-
myslovych lidrd z rGznych zemi umoznuje rozvijet
nové inovativni pfistupy, coz v kone¢ném disledku
posiluje konkurenceschopnost celého pramyslové-
ho odvétvi. Své oficidlni expozice zastiténé vladou
nebo proexportni instituci letos na Mezinarodnim
strojirenském veletrhu oteviou Cina, Francie, Indie,
Madarsko, Moldavsko, Polsko, Rakousko, Slovensko
nebo Tchaj-wan. Sou¢asti veletrhu bude také Ces-
ka narodni expozice, kterd na jednom misté sdruzi
sluzby statu podnikateltm.

Digitalizace jako cesta k efektivité
Digitalizace se stava nedilnou soucasti primyslo-
vych proces(l a otevira dvefe do nové éry efektivity

(Pokracovdni na strané 4)
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(Pokracovdni ze strané 2)

a konkurenceschopnosti. Mezinarodni strojirensky
veletrh se této tématice dlouhodobé vénuje a pied-
stavuje nejnovéjsi pfistupy a feseni, které digitaliza-
ce nabizi. V pavilonu F navstévnici najdou expozici
Digitalni tovarna 2.0, kterd se zaméfi napiiklad na
5G sité, management energii, udrzitelnost pri-
myslu nebo efektivni aplikaci umélé inteligence.
Hlavnim partnerem projektu je v letoSnim roce
Narodni centrum Prmyslu 4.0, které ve spolupra-
ci s vyzkumnym pracovistém CIIRC CVUT v Praze
- RICAIP Testbedem pro Prlimysl 4.0, spole¢nost-
mi Siemens, T-Mobile, Ceska spofitelna, DEL, SICK
a evropskym inovacnim spolecenstvim EIT Manu-
facturing predstavi cestu k Uspésné firmeé 21. stoleti.
Pripravena bude také Digitalni stage pro prezentaci
pfipadovych studii a novych technologii.V letoSnim
roce bude poprvé k dispozici i druhé pédium pro
navazujici diskuze o aktudlnich tématech.

Komentované prohlidky, 3D tisk

i jaderna energetika

V pribéhu veletrhu mohou zdjemci vyuzit komento-
vané prohlidky MSV TOUR plné praktickych ukazek.
Ve vybranych expozicich budou na Gcastniky cekat
experti, ktefi predstavi novinky v oboru a zajimava
feSeni. Soucésti MSV bude i akce Kontakt-Kontrakt
nabizejici moznost dopfedu si domluvit obchod-
ni setkdni s presnym casovym harmonogramem.
Vyznamnou udalosti bude sném Svazu primyslu
a dopravy CR, ktery se uskute¢ni prvni den veletr-
hu. Soucésti MSV bude také soutéz Zlatd medaile
pro nejlepsi exponaty. Zajimavy program se bude
odehravat také v Ceské narodni expozici. Uskute¢ni
se napfiklad seminaf zaméfeny na expanzi a mozné
investice v USA nasledovany jednanimi ¢eskych fi-
rem se zastupci 11 americkych statt. Ekonomickym
aspektlim 3D tisku z hlediska vyzev i pfinosu se bude
vénovat Férum aditivni vyroby. Novinkou bude také
seminai Kybernetickd bezpecnost v priimyslu, ktery
se zaméfi na zabezpeceni primyslovych podnikt
vici vnéjsim kybernetickym hrozbam. Dulezitym
tématem doprovodného programu je energetika.

_—

Existujici vzajemnou spolupraci mezi ¢eskymi a fran-
couzskymi firmami v jaderné energetice bude pre-
zentovat Francouzsko-ceské férum o jaderné energii.
Studenty kol oslovi akce IndusTRY zamérfend na
pfiblizeni moderniho priimyslu mladym generacim
a seznameni s moznostmi kariéry v této oblasti.

Logistika i udrzitelnost

Jednim z dulezitych prvk( moderniho pramyslu je
oblast logistiky, na kterou se zaméfuje mezinarodni
veletrh TRANSPORT A LOGISTIKA. Navstévnici se se-
znami s nejnovéjsimi technologiemi, které zlepsuji
efektivitu, spolehlivost a automatizaci logistickych
procesu. Soucasti bude také projekt Packaging Live
- letos poprvé se dvéma balicimi linkami. Na téma
udrzitelnost se zaméfuje dalsi soubézné konany ve-
letrh ENVITECH. Firmy predstavi inovativni pfistupy
i produkty, které s touto problematikou souvisi. DU-
raz na udrzitelnost zahrnuje sirokou skalu aspektd,
vetné energetické efektivity, snizovani emisi nebo
vyuzivani udrzitelnych materiald.

WOODTEC obsadi pavilon Z

Soubézné s MSV se kona Mezinarodni veletrh pro die-
vozpracujici a nabytkarsky pramysl WOODTEC, ktery
se na brnénskeé vystavisté vraci po Sesti letech. Veletrh
ma tficetiletou tradici a je zasadni drevaiskou a na-
bytkarskou udalosti v Ceské republice. Na WOODTEC
2023 je piihlaseno na Ctyfi desitky vystavovatel(. Ve
zcela zaplnéné hale Z najdou navstévnici kromé stroju
pro zpracovani dieva a vyrobu nabytku také naradi,
kovéni nebo technologie na zpracovani dievniho od-
padu. Hlavnim partnerem veletrhu WOODTEC je Svaz
vyrobcl a dovozcll dievozpracujicich strojd a zafizeni.

Praktické informace

Mezindrodni strojirensky veletrh a soubézné konané
akce zacinaji na brnénském vystavisti v utery 10. fij-
na 2023 a potrvaji do patku 13. fijna 2023. Otevieno
bude denné od 9 do 17 hodin, posledni den do 16
hodin. Nejvyhodnéjsi vstupenky jsou k zakoupeni
online na webovych strdnkdch www.msvbrno.cz. m

Obr. 3



Inovativni roboticka reseni

pro lakovny
/ Ing. Vit Gromes

Tvorba trajektorie robotického lakovani snimanim
pohybu lakyrnika pomoci sytému VR Tracking

Do dne3niho dne byla tvorba trajektorie pro robo-
tické lakovani nejvétsim uUskalim pro rozsifeni této
technologie. Lakovna, ktera si pofidila lakovaciho
robota, musela zaroven zaméstnat nebo zaucit
zaméstnance na novou pozici programator robo-
ta. To v nékterych oblastech nebylo jednoduché
splnit a neslo s sebou zvyseni mzdovych nakladd.
V SURFIN Technology (kontakt na str. 7) se celou
dobu snaZime pfiblizit programovani lakovacich ro-
botl bézné verejnosti. Napfiklad pomoci virtualni
reality, kde si programétor mohl vytvofenou trajek-
torii vyzkouset a odladit nez ji pfevede do readlného
provozu.

S prvnim vyraznym zjednodusenim tvorby trajek-
torie robotického lakovani jsme pfisli ve spolupraci
s firmou CMA Robotics. Jednalo se o tzv. samoucici-
ho robota. Tedy robota, ktery se pfepnul do uciciho

* W

Obr. 1 - Samoucici robot CMA GR 650

modu, operator celé rameno robota uchopil, zapnul
aplikaci barvy a prvni kus nalakoval ru¢né s robo-
tickym ramenem. Takto vytvorend trajektorie byla
zaznamendna do paméti a byl vytvoren roboticky
program. Mnoho zékaznik( tento systém nékolik let
pouziva ke spokojenosti. Nevyhodou tohoto systé-
mu byla fyzickd ndro¢nost lakovani s uchopenim
robota a nemoznost opravit pfipadné chyby vytvo-
fené pfi uceni. Pokud jste chybu udélali, bylo nutné
vytvofit cely program znovu a spravné.

Proto,abysessamoucicimrobotemGR650(obr.1)
dalo pracovat ru¢né, byl mensi nez jiné modely.
V praxi to znamena omezeny dosah a limit v ma-
ximalni velikosti vyrobku. Modely pracujici se sys-
témem VR Tracking nejsou timto omezeny a diky
vétsimu dosahu se mohou lakovat podstatné vétsi
vyrobky.

Vyrazné zjednoduseni tvorby trajektorie, a roz-
Sifeni i do lakoven s mensimi sériemi, nabizi sys-
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Obr. 2 - Inovativni systém tvorby trajektorie lakyrnikem a ndsledné zobrazeni a uprava v software VR Tracking od CMA Robotics

tém sledovani pohybu pistole lakyrnika. S novym
systémem VR Tracking opét pfichazi firma CMA
Robotics, kterou na ¢eském a slovenském trhu za-
stupuje SURFIN Technology. Jedna se o kombinaci
senzoru na lakovaci pistoli, skenovaciho zafizeni,
které prenasi vytvarenou trajektorii, a software,
jenz tuto trajektorii zpracovava. Zejména umoz-
fuje s ni dal pracovat a upravovat v kontextu 3D
modelu lakovaného objektu, ktery Ize do software
nahrat (obr. 2).

Timto odpadaji dvé hlavni nevyhody dfivéjsiho
samouciciho systému. Trajektorii je mozné vytvaret
samotnou lakovaci pistoli nebo jeji atrapou. Jedna
se o fyzicky snadnou praci a v lakovnach, kde jsou

L

Obr. 3 - Robotické méreni nevypdlené vrstvy prdsku

zeny lakyrnice, je obrovskou vyhodou. Navic Ize
tuto praci délat mimo linku na samostatném praco-
visti a nebrzdit tak vyrobu.

Dalsi vyraznou vyhodou je moznost trajektorii
dale upravovat. At z dGvodu chyby pti nahravani
trajektorie nebo pfi drobné modifikaci lakovaného
dilu. Nahrany 3D model dild da pracovnikovi lepsi
pfehled, kde je nutné trajektorii upravit.

Stale plati, Ze robotizace je vhodna do provozl
se sériovou vyrobou. At uz mnozstvim kus( v jed-
né sérii, nebo periodicky opakujici se vyrobou
v pribéhu casu. Ale kazda takova inovace posouva
vyuziti robotizace do mensich firem s rozmanitéjsi
vyrobou.




Robotické méreni nevypalené vrstvy prasku
Méfeni nevytvrzené vrstvy prasku je Zhavym té-
matem poslednich 2-3 let. Vyvinula se pfesna
a spolehlivd metoda pro toto méfeni a ustalila se
jeji cena. Ru¢ni pfistroje SURFIN Technology po-
uziva a zadkaznikdm doddava nase firma od roku
2019. Diky tomu, Ze je pouzivdme i pro vlastni
potiebu pfi nastavovani robotickych programu
jsme nasbirali s touto metodou mnoho praktic-
kych zku3enosti.

Projekt zdkaznika nds posunul jesté o kus dale
diky pozadavku na ,linku bez obsluhy”. Tedy linku
co nejvice automatizovanou véetné méreni a vcas-
né detekce vrstvy povlaku mimo pozadavky. A to
idedlné hned za praskovaci kabinou. Vzhledem
k délce celé linky by méfeni az po vytvrzeni zname-
nalo riziko velkého mnozstvi zmetkl po celé délce
pece a chladici sekce.

. Surfin

Technology e

PRO VASI BAREVNOU BUDOUCNOST

PRETVORIME I VASI LAKOVNU
DLE STANDARDU PRUMYSLU 4.0

Automatizace / robotizace / digitalizace lakovacich procest

Co automatizace pfinesla vyrobnimu zavodu
HV Hitachi Energy Czech Republic?

Sestavu tvofi robot ABB 2600 s méficim pfistro-
jem Coatmaster Inline M1. Systém je navrzen pro
bodové méfeni nevypalené vrstvy prasku v rastru
s rozmisténim 1 bod na 0,5 m2. Méfeni je provadéno
za bézného pohybu dopravniku, neni nutné jej pro
méreni zastavovat. Méfici pfistroj Coatmaster Inline
M1 spolehlivé méfi tloustku nevytvrzeného prasku
atoina dilech rozhoupanych pohybem linky. Data
o tloustce povlaku jsou odesilana do ridiciho sys-
tému linky, ktery je vyhodnocuje a mize okamzité
vyvolat napravné opatreni v aplika¢ni kabiné.

Robotické méfeni nevypalené vrstvy prasku je
vhodné pro sériové vyroby s velkym objemem pro-
dukce (obr. 3). Diky nému Ize spolehlivé fidit spo-
tfebu prasku. A zaroven odhalit neshodné vyrobky
dfiv, nez vjedou do pece. Tim se vyrazné snizi jejich
pocet a uletii znacné naklady za zmetkové dily
a opétovnou vyrobu ¢i opravu. [

“Spojeni automatizace a robotizace nam pfindsi vyrazné sniZeni zmetkovitosti, spotfeby a mnoZstvi
odpadu. Rychlejsi a presngjsi robotickd aplikace prdasku umozZniuje na lakovaci linku navésit vetsi
mnoZstvi materidlu a vyznamné navysit kapacitu. Zaroven jsme odstranilineergonomické a potencidlné
nebezpecné ¢innosti.” management vyrobniho zavodu HV Hitachi Energy Czech Repubilic.

e +420 547 426 213

www.surfin-tech.cz

@ info@surfin-tech.cz
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Reseni pro technologie povrchové
upravy velkorozmérovych dila

% Petra Bohm, Ing. JiFi Smid

Spole¢nost SLF Oberflachentechnik GmbH z né-
meckého Emsdetten planuje, vyviji a vyrabi jiz vice
nez 30 let personalizované technologie tryskani,
lakovéni a prepravy pro povrchové Upravy velkych
komponent(l. Mezi zdkazniky tohoto vyrobce zafi-
zeni s celosvétovou plsobnosti patfi znamé spo-
le¢nosti z obord vyroby ocelovych konstrukci, uzit-
kovych a Zelezni¢nich vozidel, vétrnych elektraren
nebo firmy z automobilového primyslu.

V oblasti tézkého primyslu jsou kvalita, stabilita
a bezpecnost obzvlast dulezité. Je tedy vyhodou,
pokud je celd technologie dodana jednim spolehli-
vym partnerem. Spole¢nost SLF (kontakt na str. 9)
takovym partnerem je. Dodava vie z jednoho zdro-
je — at uz jde o predupravu, tryskani, lakovani nebo
prepravni systémy. Vsechny komponenty jsou pfes-
né vzédjemné sladény v zadvodé Emsdetten a splriuji
ty nejvy3si naroky pfislusného vyrobniho procesu
zdkaznika.

PFi navrhovani zafizeni kladou specialisté ze spole¢-
nosti SLF velky ddraz také na uplatnéni energeticky
ucinné technologie nenaro¢né na udrzbu a optimalni
integraci zafizeni do materidlového toku zakaznika.

Maximalni flexibilitu prace nabizi zejména volna
lakovaci plocha spole¢nosti SLF (obr. 1). S dily na ni

Ize snadno manipulovat, napf. pomoci mostového
jefabu nebo vysokozdvizného voziku. Spole¢nost
SLF zde vyuziva inovativni koncepci ventilace
prostfednictvim specialné vyvinutych trysek da-
lekého dosahu, které zajistuji optimalni proudéni
vzduchu na volné plose. Trysky dalekého dosahu
umoziuji cileny privod filtrovaného a ohtatého
vzduchu z vysky az 20 m do prostoru lakovani.
Soucasné jsou prestfiky a rozpoustédla separo-
vany v oblasti podlahy a odvadény do filtra¢nich
jednotek umisténych déle v podlahovém kanalu.

Volné lakovaci plochy spole¢nosti SLF vyuzivaji
sekcni ventilaci, kterd zajistuje energeticky efek-
tivni chod systému: vzduch je diky ovladani jed-
notlivych sekci pfivadén a odvadén vylu¢né v té
oblasti, ve které pracuje lakyrnik. Diky tomu lze
snizit spotrebu tepelné energie az 0 70 %.

Uplatnéni volnych lakovacich ploch v Cesku
Spole¢nost Hopax z Cervenky si pofidila prvni svoji
volnou lakovaci plochu spole¢nosti SLF v roce 2008.
Volna lakovaci plocha o rozméru 24 x 8 m nabizi pfi
lakovéni velkorozmérovych ocelovych a halovych
konstrukci velkou flexibilitu. V roce 2020 se proto
spole¢nost Hopax v rdmci rozsifovani vyroby roz-
hodla zakoupit druhou volnou lakovaci plochu fir-
my SLF o rozmérech 18 x 6 m.

Také byla u nas do provozu uvedena dalsi vol-
na lakovaci plocha firmy SLF, tentokrat v ZVVZ
GROUP v Milevsku. Lakovna ma ctyfi lakovaci
plochy, kazdé s rozméry 9 x 8 m. Provoz sekéniho
pfivodu a odvodu vzduchu je zajistén automatic-
ky pomoci kamerového senzoru s rozpoznavanim
osob, ktery detekuje lakyrniky a vypina neaktivni
plochy.

U vyrobce ocelovych konstrukci Unicon v Tre-
bici jsou ocelové konstrukce lakovany a suseny
na Ctyfech plochach o rozmérech 10 x 5 m. Vol-
na lakovaci plocha je vybavena dvéma agregaty
pro sekéni pfivod a odvod vzduchu. Diky tomu je
mozné lakovat na dvou plochéch soucasné. [

Obr. 1 - VolInd lakovaci plocha s teleskopickou susici
kabinou
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Smart Surface Solutions

TRYSKACI ZARIZENI, LAKOVNY A MANIPULACNI
SYSTEMY PRO VELKOOBJEMOVE VYROBKY

Nasi specializaci jsou zafizeni pro povrchové Upravy
nadrozmérnych, velkoobjemovych vyrobk(.

Tryskaci kabiny vybavené novym systémem sbéru
a Cisténi abraziva zajisti ekonomickou pfipravu
povrchu pfed dalsi povrchovou upravou. Vedle
toho nabizime i tryskaci automaty a robota pro
volné tryskani.

Nadrozmérné dily je mozno diky nasi patentem
chranéné volné lakovaci plose s tryskami
s dlouhym dosahem bez problém0 strikat
s pomoci automatického rozpoznavani osob
pfimo v oteviené hale. Vedle volné lakovaci plochy
nabizime i kombinované lakovaci a susici kabiny,
praskové lakovny, pece pro vypalovani prasku,
samostatné susicky a lakovaci pracovisté. Technika
sekcionalni ventilace nabizi svym uzivatelim
ekonomicky vyhodny energeticky koeficient.

Nase zvedaci plosiny umozni bezproblémovy dosah
jakékoliv pracovni pozice a naSe tézkotonazni
dopravni systémy umozni snadnou manipulaci
velkoobjemovych vyrobkd.

Vyrobni program:

e Zafizeni pro pfedbézné Upravy

e Tryskaci zafizeni

® Robot pro volné tryskani (ReCo-Blaster®)
e Lakovny

e Zafizeni pro nanaseni praskovych barev
e Susici kabiny a vypalovaci pece

e Dopravni zafizeni pro tézké naklady

e Zvedaci pracovni plosiny

SLF Oberflachentechnik GmbH
Ing. Jifi Smid u u
CZTel.: +420 603 549 356

j.smid@slf.eu ’-EE;E
www.slf.eu - info@slf.eu — .

143-08/22-4c-CZ
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Nizsi spotreba energie lakovacich

linek
% Claus A. Andersen, Filip Fousek + red.

PFi praskovém lakovani kovovych vyrobkl je vy-
tvrzovani jednim z energeticky nejnarocnéjsich
procesll povrchové Upravy. AABO-IDEAL (kontakt
na str. 13) zde uvadi Sest vyznamnych parametr(,
které mohou snizit spotfebu energie a zvysit udr-
Zitelnost.

Nakladny proces vytvrzovani

Praskové lakovani (obr. 1) je u¢innym zpUsobem
povrchové Upravy vyrobkd. Soucasné ale suseni
a vytvrzovani prasku vyzaduje relativné vysoké
teploty, které maji za nasledek vysokou spotiebu
energie. To zatézuje Zivotni prostiedi nadmérnou
produkci oxidu uhli¢itého a navic vysoké ceny
energie mohou mit vyznamny dopad na vase hos-
podaiské vysledky. Existuji viak fesSeni, ktera mo-
hou tento stav zménit.

Pirechod k zelenym technologiim - GO GREENER
,Vétsina nasich zdkaznikl pro vytvrzovani voli tra-
di¢ni konvekéni pec, protoze zajistuje rovhomér-
né rozloZeni tepla a celkové prohrati materialu
u tvarové slozitych dilG,” vysvétluje Filip Fousek,
regiondlni manazer prodeje ve firmé AABO-IDEAL.
,Zaméfeni na prechod k zelenym technologiim
vsak v poslednich letech vyvolalo velkou poptav-
ku po iniciativach, které mohou zajistit vétsi udr-
Zitelnost, lepsi vyuziti energie a nizsi emise oxidu
uhlic¢itého. Projevuje se to zejména od roku 2019,
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kdy EU uvedla program Green Deal, ktery zahrnuje
mnoho specifickych cilG.”

Firma AABO-IDEAL proto zaloZila ve Svédsku
specializované centrum zamérené specialné na
vyvoj ekologic¢téjsich feseni a systémi s nizsi
spotifebou energie. Tento koncept byl nazvdn GO
GREENER (obr. 2) a, jak uvadi Filip Fousek, firma
jiz vyvinula nékolik feseni, diky nimz jsou systémy
praskového lakovani udrzitelnéjsi.

Uspory dosazené pfi konstrukci vypalovaci pece
mivaji zdsadni dopad, protoze se typicky podileji
na spotfebé energie v praskovém lakovani z 50 az
55 %.

Vysoka kvalita a nizsi spotfeba energie
Claus A. Andersen, produkt manaZer pro pras-
kové lakovaci linky v AABO-IDEAL, fika: ,Jednim
z problém{ je, ze v rdmci provozu peci nelze jed-
noduse pouze snizit vykon. Musite také zajistit op-
timalni kvalitu vytvrzovani v peci. Ve fazi analyzy,
kterou provadime ve spolupraci s nasimi zakazni-
ky a dodavateli praskd, se usilovné snazime nasim
zdkazniklm poradit, jak mohou optimalizovat sv(j
systém praskového lakovani volbou ekologictéj-
Sich feseni GO GREENER."

K témto iniciativam, které podle Filipa Fouska
a Clause A. Andersena mohou snizit spotiebu ve
vytvrzovacich pecich pro praskové lakovéni, napfi-
klad patfi:

Obr. 1 - Linka pro prdskové
lakovdni



GOGREENER

— BY AABO-IDEAL

Obr. 2 - Logo GO GREENER

Zdokonaleni izolace

Je dulezité zajistit izolaci pece pomoci kvalitnich
izola¢nich materiald pro snizeni tepelnych ztrat
(obr. 3). Dulezitd je nejen tloustka, ale i systém
skladby izola¢nich materiald.

Reseni GO GREENER zahrnuje 300 mm tloustku
izolace. ,Pec tak do okolniho prostredi vypousti
minimum tepla a zaroven je tak teplo uvnitf op-
timalné vyuzivdno,” dopliiuje Claus A. Andersen
a dodava, Ze ,se pec mnohem rychleji ohfiva. V ko-
ne¢ném efektu se jedna o vyznamny pfispévek
k lepSimu vyuziti energie”

Dalsi vyhodou je, Zze jsou pece konstruovany
s odnimatelnymi vnéjsimi kazetami, takze Ize izo-
laci snadno kontrolovat a v pfipadé potfeby vymé-
nit za novou, ¢imz se vyznamné prodluzuje Zivot-
nost pece.

Optimalni rozlozeni tepla

Kontrola distribuce tepla v peci a moznost jeji
Upravy pomoci klapek v rozvodnych kandlech
a stavécich vystupnich lamel jsou dilezité vlast-
nosti pece, které vedou k optimalnimu vyuziti
energie. Pokud je pec spravné zkonstruovana a na-
sledné nastavena a pfizplsobena zpracovavanym
vyrobklm, je ohtev vyrobku rychlejsi.

Pfi spradvném rozlozeni cirkulujiciho tepla je
dale zajisténo optimalni vytvrzeni vyrobkd, a je
tak optimalizovana kvalita lakovanych povr-
chd.

Obr. 3 - [zolace tepelnych
vyménikd

Minimalizace Gniku vzduchu

Vétsina peci pro sériovou vyrobu je konstruovéna
pro pribézny prichod vyrobkd, tedy maji oteviené
nebo ¢astecné oteviené vstupni a vystupni otvory.
Pro omezeni teplené ztraty je dlilezité minimalizo-
vat unik vzduchu z otvora. To Ize provést nékolika
riznymi zpUsoby. ,Pro nejefektivnéjsi vyuziti linky
doporucujeme dopravnik v jedné roviné, tedy re-
$eni ze vzduchovymi clonami’, poznamenava Filip
Fousek. ,Peclivy névrh vstupnich a vystupnich zén
zajisti dostatek cirkulujiciho vzduchu, ktery mini-
malizuje Unik tepla a zaroven nesfoukava prasek
z povrchu vyrobka.”

Dalsim resenim, které miize (zejména v pfipa-
dech, kdy se stfida lakovani Sirokych a uzkych dilG)
minimalizovat Uniky tepla a zvysit Gcinnost, jsou
nastavitelné dvefe na obou koncich peci, které se
automaticky prizpusobi Sifce vyrobku.

+Predchazeni unikd teplého vzduchu do oko-
li vénujeme velkou pozornost. Jednak proto, Ze
mensi uUnik tepla snizuje potfebu chlazeni mist-
nosti, a jednak s ohledem na pracovni prostredi,”
podotyka Filip Fousek.

Uéinny provozni systém

Moderni a G¢inny provozni systém poskytuje ob-
sluze dobry pfehled o procesu a moznost nastave-
ni teploty v jednotlivych zénéach pece.

To znamena, Ze spravnym naprogramovanim
muze obsluha zajistit, aby pec fungovala pfi op-
timalnich teplotach pro kazdy jednotlivy proces
praskového lakovani. To ma zdsadni vyznam pro
dosazeni vysoce kvalitni praskové lakované po-
vrchové Upravy, optimalni energetické Ucinnosti
a v kone¢ném efektu i nizsich nakladd na energie.

Moznost vyuziti vice energetickych zdroju

Pfi ndvrhu lakovaci linky pocitdme bézné s Zivot-
nosti 20 az 30 let. Obzvlasté v dnedni dobé je tedy
velice aktudlni otdzka volby vhodného media pro

11
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Obr. 5 - Vzduchotechické jednotky

ohfev technologie. Faktorl, které ovlivni vysled-
nou volbu, byva ¢asto vice: globalni politika kon-
cového uzivatele, dostupnost energii, energeticka
bezpecnost, pragmaticky pristup k Zivotnimu pro-
stfedi atd.

V nékterych pfipadech muaze byt pro zdkaznika
vyhodné mit moznost prepinat mezi nékolika riiz-
nymi zdroji energie, napfiklad vzhledem k vyky-
vim v jejich cenach (obr. 4).

AV souvislosti s neddvnou energetickou kri-
zi jsme zaznamenali velkou poptavku po nasich
hybridnich fesenich, kdy mliZzete snadno pfepinat
mezi energetickymi zdroji pro vytvrzovaci pec,

12

Obr. 4 - Elektrické topné
jednotky

napft. elektfinou nebo plynem, podle toho, co je
v dany den nejlevnéjsi nebo nejudrziteln&jsi,” fika
Claus A. Andersen a dodava:,Diky tomu se dafi sni-
Zit spottebu energie, ale sou¢asné i naklady spoje-
né s produkci oxidu uhlic¢itého. A zdkaznik tak ma
moznost vyuzivat ekologicky nejsetrnéjsi formu
energie.”

Ventilace a rekuperace tepla
V mnoha pfipadech je pro kontrolu vzduchové
bilance dostacujici jednoducha pfivodni a odsa-
vaci vzduchotechnickd jednotka. Obzvlasté pro
vice kapacitni provozy je viak vhodné feseni GO
GREENER s rekuperaci energie a tudiz s vyuzi-
tim teplého vzduchu nejen z peci, ale i dal3ich
mist v provozu. Ziskané odpadni teplo tak muze
slouzit k ohfevu budov, uzitkové vody nebo l4z-
ni chemické predupravy. Celkové tak vznikaji
atraktivni moznosti dalsi energetické optimali-
zace.

+~Abychom vyhovéli rozmanitym potfebam, na-
bizime tfi rdzné bali¢ky. Jedna se o balicky BASIC,
BASIC PLUS a EXTENDED,” vysvétluje Filip Fousek
a Claus A. Andersen dodava: ,Pfi feseni ventilace
pro systém praskového lakovani je, oproti venti-
laci pro primysl obecné, potieba navic zohled-
nit nékolik specialnich aspektd. Rizeni rovnova-
hy vzduchu v hale je dlleZitou soucasti lakovaci
linky, protoze nerovnovdha mnozstvi vzduchu
a nespravna ventilace mohou zpUsobit vyskyt
nezddoucich defektll na lakovanych plochéach.
Proto je nové standardni soucasti nasich systému
ventilace (obr. 5). Dbame tak na zohlednéni vsech
faktor(, coz je pro koncového uzZivatele pfinos
v souvislosti s pfislusnou certifikaci CE. Zkratka je
to feseni,vse v jednom” Dalsi vyhodou je, Ze fize-
ni vzduchu i samotny systém jsou provazany s la-
kovaci linkou a jsou zobrazeny ve stejném ope-
ra¢nim systému, takze mate kompletni prehled,”
uzavira. [ ]



ovau llnk

' o VOV'

o Wt W T

P B, AR
AL AR AN Sy Y v v

ss T Tl
N s eyt o

Lakovny s feSenim GO GREENER Mezi prostfedky ke sniZzeni spotfeby energie ve

Spotfeba energie pfi praskovém vytvrzovani je natolik vytvrzovacich pecich patfi napk:

vysoka, Ze ma zna¢ny dopad na Zivotni prostfedi i na - Dokonalejsi izolace
vase hospodaiské vysledky. Ve firmé AABO-IDEAL v3ak - Optimalni rozloZeni tepla
tento stav ménime. + Minimalizace Uniku vzduchu

+ Vykonny provozni systém
Ve Svédsku jsme zalozili specializované centrum, které - Poutiti vice rliznych zdrojd energie
se zabyva predevsim nasi koncepci GO GREENER, - Rizena vzduchotechnika a FOLLOW US
coz predstavuje vyvoj ekologicky Setrnéjsich feSeni a rekuperace tepla

systém{ s nizsi spotfebou energie i emisemi CO2.

Kontaktujte vaseho mistniho dodavatele a informujte
Specializované centrum AABO-IDEAL ve Svédsku se se 0 moznostech pro vasi linku na praskové lakovani:
zaméruje zejména na vytvrzovaci pece, protoze tyto Filio F k fif@aabo-ideal
obvykle predstavuji az 50-55 % spotifeby energie v fip Fouse +4((§?)a6(;)5 IZSSa éCZ%m
praskovych lakovnach.

Koncepce GO GREENER jiz zahrnuje nékolik alternativ, —
diky nimz jsou systémy praskového lakovani udrzitel- —
né;jsi, a my nasim zakazniklim radime, jak optimali- Supplier of FiﬂiShiﬂg Lines Worldwide

zovat jejich linky pro praskové lakovani vybérem
ekologicky Setrnéjsich feseni. www.aabo-ideal.com - P: +45 6261 6125
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Vyznamné snizeni nakladu na
energie a redukce uhlikové stopy

v lakovnach
/Milan Kalivoda

Clankd za¢inajicich slovy,snizeni nékladd nebo redukce
CO," najdeme v soucasnych médiich nespocet. Vzpo-
minam si na prdmyslové fabriky pred par lety, které ani
netusily, jaké jsou vlastné redlné naklady na energie
a nikdo nevédel, jak by se CO, dalo viibec redukovat.

Dnes je v3e jinak a diky celosvétovému vyvoji
v oblasti energii jsou tyto otazky na dennim pro-
gramu. Pokud se soustfedim na oblast povrcho-
vych Uprav a lakoven predevsim, jsou zde moZnosti
opravdu kolosalni.

Zaméfim se na modelovou situaci klasické pra-
bézné praskové lakovny s béznym celkovym in-
stalovanym vykonem okolo 1 MW a lakovanou
plochou okolo 1-2 mil. m#/rok (obr. 1). Ve vétsiné
pfipadl jsou nejzasadnéjsi spotfeby energie pro
predupravy, suSeni a vypalovani praskové barvy
obvykle zemni plyn nebo elektfina.

Technologicky je nutné nejdfive provést chemic-
kou predupravu materialu, a to za pomoci ohfevu
na teploty mezi 50-60 °C. Tzn. potfebujeme plyno-
vy hotdk, sestavu kotl(l nebo alternativu, napf. elek-
tfinu. Vykon? Stovky kW, dejme tomu 200 kW kotel.

obr. 1

14

Dal3im krokem je suseni, tedy u komercni lakovny
nejméné 100 °C, ale neni vyjimkou ani teplota 150 °C
a vice. Vlykon? Stovky kW, opét 200 kW plynovy horék.

Nasledné po aplikaci prasku potfebujeme vy-
palovaci pec s teplotou mezi 160-220 °C. A zase
dal$i vykon na ohfev materidlu, dejme tomu
400 kW.

K tomu pfipocitdme elektrickou energii 100 az
200 kW a mame 1 MW energie ,pod jednou stre-
chou” a také nad stfechou, protoZze pocet odsava-
cich potrubi z lakovny neni maly (obr. 2). Produkce
tepla, zatizeni obsluhy, energetické naklady a také
produkce CO, jsou tedy otazky, na které hledame
odpovéd.

Jednim z moznych fedeni, které umoznuje snizit
naklady na energii a redukovat CO,, je REKUPERACE
vzduchu (obr. 3). Odtahova potrubi predevsim z pru-
myslovych peci (susici, vytvrzovaci, popf. pece po KTL)
disponuji docela velkym mnozstvim vzdusniny, které

(Pokracovdni na strané 16)




WWW.STSPOWDER.CZ

BARVY JSOU NASE POSLANiI

Piredni dodavatel praskovych natérovych hmot pro stfedni Evropu

DODAVKY PRASKOVYCH NATEROVYCH HMOT ZE ZEMi EU | MIMO EU
Certifikované produkty pro:

Stavebni primysl Kontakt s potravinami a pitnou vodou )
GSK

WRAS

FRENCH DRINKING WATER
...A DALSI

QUALICOAT
QUALISTEELCOAT
GSB INTERNATIONAL
...A DALSI

W Yo (V)

USPORA ENERGIi SNiZENi PRODUKCE CO- SNIZENi NAKLADU
NA LAKOVANI

OBRATE SE NA NASEHO SPECIALISTU: ¢J 777 567 461
INFO@STSPOWDER.CZ | WWW.STSPOWDER.CZ | 1 STS-POWDER

Y RECUTHERM

Po instalaci:

Kancelare a sklady pro R

' Kancelar ' Sklad

_ 4

i

Sklad i kancelafr Popuvky (Brno)
« Poradenstvi po celé CR i na
Slovensku
» Konzultace v oblasti aplikace
praskovych natérovych hmot

+ Uspora 4180 K&/den
+ Snizeni CO, 0 70 tun/rok

USPORA ENERGII

SNIZENI PRODUKCE CO,

e =

4

ZMERIME VAM POTENCIAL ODPADNIHO

info@recutherm.cz +420 606 050 761 www.recutherm.cz o
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Obr. 3

Obr. 4

(Pokracovdni ze strané 14)
Ize vratit do technologie ve formé teplé uzitkové vody.
Samoziejmé je nutné se vyporaddat se zanaSenim
a kondenzaci na vyméniku, zvladnout méfeni a pro-
jekt, sprdvnou integraci do systému lakovny apod.
Vysledkem v3ak mUze byt snizeni potifebného
vykonu pro ohfev technologickych van, popf. na-
pojeni na ohfev TUV ¢i jiné alternativy vytapéni.
U nasi modelové technologie Ize dosdhnout sni-
zeni vykonu o 10 % a to uz jsou nezanedbatelné
uspory. Navratnosti (ROI) do 2-3 let se d& dosah-
nout velice snadno. Velky vliv ma samozfejmé do-
statecny fond pracovni doby a jisté také momen-
talni cena energii, kterd dosahla v minulém obdobi
snad vsech hranic.

16

FILTR

VYMENIK TEPLA

obr. 5

Zodpovédny provozovatel lakovny se snazi vzdy
nejen o presnou kalkulaci lakované plochy na 1 m?
(vyrobek), ale také o ekologickou kalkulaci, tedy uhli-
kovou stopu vyrobku. V naSem modelovém piipadé
mizeme hovofit o redukci CO, v fadech desitek, spise
100 tun rocné, a to je jisté vyznamné Cislo (obr. 4 a 5).

Disponujete podobnou technologii? Mate pra-
myslové pece, ze kterych odsavate vyznamné
mnozstvi vzduchu? Nebo si jen chcete byt jisti,
ze mate vie pod kontrolou? Radi se s vami po-
délime o nase poznatky a zkuSenosti napfiklad
z letodniho roku, kdy jsme jiZz sniZili produkci CO,
0 1800 tun (kontakt na str. 15). ]

AKTIVNI CISTITELNY
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Functional Coatings m

Spolecnost TECHNICOAT

Ceska republika s.r.o.

pomaha témér 25 let primyslovym
podnikiim specializovanymi sluzba-
mi v oblasti povlakovani optimalizo-
vat vyrobu, zkracovat dobu odstavek
pri udrzbé, zvysSovat zivotni cyklus

a vykonnost vyrobkd, chranit je pred
opotrebenim a snizovat dopady na
zivotni prostredi.

Technicoat CR s.r.o. patfi na evropském trhu mezi vedouci firmy v feéeni
technickych povlaku diky celosvétové sdilenému know-how v ramci skupiny
Technicoat Group, Sirokému portfoliu nejmodernéjSich high-tech povlaku

a dlouhodobymi vztahy se zakazniky.

Sdilime know-how v tézebnim, automobilovém, textilnim a potravinaiském pramysilu,
ale i v dalSich prdmyslovych odvétvich, ktera potfebuji nepfilnava, antikorozni

nebo sucha mazaci feSeni.

>>>

Podporujeme strategii udrzitelného
rozvoje prostrednictvim sluzeb
v oblasti repovlakovani

a systematickymi inovacemi
produktd a sluzeb ohledupinych
k zivotnimu prostredi.

WWW.TECHNICOAT.CZ

VaSe produkty vycistime tryskanim nebo
pomoci fosfatovani a nasledné aplikujeme
fluoroplastické, suché mazaci, silikonoveé,
Sol-gel, zinkové nebo antikorozni epoxidové
natéry (Norsok 501). Technické povlaky jsou
na bazi PTFE, PFA, FEP, ETFE, ECTFE, PVDF,
PEEK, SOL-GEL, PA-11, PE, FBE, EPES,
PES, MOS2, znamé pod obchodnimi nazvy
TEFLON®, XYLAN®, HALAR®, RILSAN®,
GREBLON®, KYNAR®, VICOTE®, ABCITE®,
MOLYKOTE®, PPG® nebo CERAMKOTE®
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Simulacni SW pro technologie
dopravniku se zamérenim

na lakovaci linky
% Ing. Michal Pitra

Na zékladé dlouholetych zku$enosti v oblasti
automatizace, fizeni dopravnikovych systému
a lakovacich linek, spole¢nost ELTEP, s.r.o., (kon-
takt na str. 19) za spolutcasti spole¢nosti GALA-
TEK a.s. (kontakt na str. 20) vyvinula simula¢ni
software pro ndvrh a ovérovani dopravnikovych
linek. Podmétem pro vytvoreni softwaru byla po-
tieba rychlého ovéfeni parametrud a layoutl linek
pfi jejich pocate¢nim navrhu, nebo pfipadném
navrhu Uprav jiz existujicich linek zakaznik.

Software dokaze simulovat redlné chovani la-
kovaci linky na dopravnikovém systému, zaroven
analyzuje a validuje nastavené parametry linky na
zakladé pozadavkl zakaznik(, receptur a dilc¢ich
testd.

Po vyhodnoceni zadanych dat software oznaci
potenciondlni problémova mista a doporuci feseni.

ELSIDO - Simulace | Design | Optimalizace
Simulaéni software ELSIDO nabizi vyuziti predeviim
pro navrh nové lakovaci linky a ovéfeni stavajiciho
stavu pfipadné Uprav pro stavajici linky.

Software umoznuje prevést redlnou linku intuitiv-
né do virtualniho prostiedi. Pro prevedeni skutecné
linky je pro konstruktéra v prvni fadé dulezité znat

pouzity typ dopravniku. Jako podklad pro konstruk-
ci virtudlni linky je mozné pouzit graficky vystup
z CAD softwar(. Na zékladé téchto dat konstruktér
mUiZe prenést linku do softwaru ELSIDO. Tvorba lin-
ky probiha skladanim blokd dopravniku podle sku-
te¢né dispozice. Pokud vychozi bloky neodpovidaji
skute¢nosti, konstruktér si je jednoduse upravi po-
moci két.

Virtudlni linka je nyni pfipravena pro zada-
ni hlavnich technologickych parametr (obr. 1).
Mezi hlavni parametry patfi pozadovany takt time
a rychlost pohonu. Ze zadanych parametrd mate-
maticky model simulace vypocitava a kontroluje
data linky. Na zakladé téchto vypoctud jsou dopor-
ucovany Upravy na lince, které povedou k dodrze-
ni takt time.

Takto vytvorena linka je pfipravena pro pfida-
ni technologickych prvkd, jako jsou stop stanice,
otoce, roboti atd. Kazdému z téchto prvk{ jsou na-
staveny parametry podle skute¢né linky, pfipadné
nové parametry, které je tfeba ovéfit (napf. zkraceni
buffer(). Dale jsou k nastaveni parametry technolo-
gickych celkd, napt. susicich kabin. Zde konstruktér
nastavuje oblast a pozadovanou dobu suseni. Na-

Parametry Fnky

obr.1-
Zaddvdni
parametri
linky
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stavitelna data linky jsou graficky zndzornéna na
obr. 2.

Simulace linky

Software umoznuje statickou simulaci skute¢né
linky, tzn. Vyhodnoceni zadanych parametrd na
zékladé pozadovaného takt time linky. Nastavené
parametry jsou jiz pfi zadavani vyhodnocovéany

R
—J

matematickym modelem softwaru. Pokud pove-
dou zadana data k nedodrzeni takt time, software
konstruktéra upozorni a nabidne mu doporucené
hodnoty pro udrzeni nastaveného takt time.

Dalsi uzite¢né nastroje softwaru
Simulaci linky moznosti softwaru ELSIDO nekon-

vevs

@

9
TAKT TIME ROZMERY JIG0 RYCHLOST
AVOZIKD DOPRAVNIKD
OSTATHI POCET VOZIKD PROCESHI CAS PRO

TECHMNOLOGICKE PRVKY
(CAS AKTIVNI OTOCE, ...}

cf

V BUFFEROVACICH
STOP STANICICH

Db

TECHNOLOGICKE
CELKY (SUSENL, ...)

(BN
MERENI VZDALENOSTI PRACOVNI CASY
A CASOVYCH A ROZMERY LAKOVACICH
MAROCNOSTI OKEN ROBOTU
PREJEZDA KDEKOLIV Obr. 2 - Klicové parametry a vlastnosti
MA LINCE

ELTEIP

Oficidlni distributor DOOSAN robotics

Na veletrhu
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Obr. 3 - Grafickd podoba ELSIDO
ry patfi inteligentni méreni. To umoziuje méfit Aplikace ELSIDO

vzdélenosti a casové narocnosti prejezdd vozikl
kdekoliv na lince. Vystupem nastroje jsou casova
data, kterd ukazuji ¢asovy interval pro prejezd
(minimalni a maximalni ¢as).

V neposledni fadé jsou dostupné nastroje pro
export dat virtudlni linky v tabulkovém formatu
(.csv) a grafickém formatu (.png, .pdf, ...).

Hlavnim cilem pfi vyvoji softwaru bylo pfinést na
trh komplexni néstroj pro simulaci, ktery bude
co nejjednodussi na pouzivani pro koncového
uzivatele (obr. 3). Vétsina ovladacich prvkd je in-
teraktivnich a lze je editovat pouhym kliknutim.
Zadavani dat je feSeno pomoci tabulek pro kazdy
technologicky prvek na lince. ]

GALAIEK

Srdetné Vds zveme na

64. mezindrodni strojirensky veletrh

10.-13.10. 2023

Vystavni aredl Veletrhy Brno a.s.
pavilon E, stdnek €. 40
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+420 569 714 201; lakovny @galatek.cz
www.galatek.cz



Spolecnost EKOL s.r.o.

je dodavatelem a vyrobcem technologickych
celkti pro povrchové tipravy, predevsim
do téchto oblasti:
+ praskové lakovny, lakovaci linky
. elektroforetické lakovny, lakovny a linky
s kapalnymi natérovymi hmotami
- galvanizovny
- zafizeni pro povrchové Upravy, pfipravu povrchu a
predupravy povrchi
« zafizeni pro recyklaci technologickych médii
 zneskodrovaci stanice
(likvidace pramyslovych odpadnich vod)
- zafizeni pro membranové separace
- Tizeni technologickych procest

Poskytu;e komplexni dodavky a sluzby:
stanoveni technologie povrchové Gpravy

+ projekt

- dodavka

+ montaz

« uvedeni do provozu

+ zauceni obsluhy

«+ zarucni a pozarucni servis

EKOL s.r.o.

Marie Majerové 1152

584 01 Ledec nad Sazavou

Ceska republika

Tel.. +420569 721 303, +420 569 721 179
Fax:  +420569721313

E-mail: ekol@ekol.cz

http: //www.ekol.cz
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Efektivni a snadné zaveéseni

lakovaného vyrobku

/ Jindfich Schick

Vite, Ze Ize nalakovat nejméné dvakrat vice vyrob-
kl za polovi¢ni dobu? Staci jen naplnit linku. Vyssi
hustota zavéSeni ma obrovsky potencial snizit spo-
tfebu energie a zvysit zisk. Vétsina spotieby energie
na lakovaci lince je totiz konstantni bez ohledu na
mnozstvi lakovaného zbozi. Svédska spole¢nost
HangOn nyni pfedstavuje novy rychly dratovy stro-
mecek HQW D (obr. 1), diky kterému se usetfi nejen
finance, ale i energie.

Flexibilni zavéseni

Zavéseni vyrobku v lakovné se tak stava efektivnéjsi

a jednodussi nez kdykoliv pfedtim. Zaroven je tento

rychly dratovy stromecek velmi flexibilni, protoze

ho Ize pouzit v kombinaci s klasickymi haky, stro-
mecky nebo ramy. Konkrétné si mdzeme zavéseni
vybrat pomoci:

m klasickych haka (obr. 2a): HQW D stromecek
se zavési na dopravnik pomoci standardnich
haka nebo na novy standardni hdk 45DV, ktery
je otoceny o 45 °, to znameng, ze si vyrobky
nebudou stinit a dosahne se lepsich vysledku
lakovani;

m stromeckd BHL (obr. 2b): na zavéseni rychlého
stromec¢ku HQW D a stromecku BHL se pouzi-
je novy specialni komponent - vsuvka HQW D
BHL 30x1,5. Vsuvka je doplnéna novym spe-
cidlnim maskovanim HQW G20, které chrani

Obr. 1 - Rizné
druhy rychlého
drdtového stro-
mecku HQW D
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kontaktni bod, (stromecek BHL se vsuvkou neni
potreba Cistit);

stromeckl BH (obr. 2c): na zavéseni rychlého
stromecku HQW D a stromecku BH se opét po-
uzije novy komponent tentokrat vsuvka HQW
D BH 40x1,5. Vsuvka je doplnéna novym spe-
cialnim maskovanim HQW G20, které chrani
kontaktni bod (stromecek BHL se vsuvkou neni
potreba Cistit);

T-zavésl (obr. 2d): rychly stromecek HQW D
a T-zavés se spoji bud’ pomoci klasickych haka
s vybranou délkou a oto¢enim, nebo pomoci
nového standardniho haku 075X2,0 45DV, coz
je hdk s otocenim 0 45 ° a s délkou 75 mm;
ram0 a vyménnych pater (obr. 2e): velmi po-
uzivané ramy s Sifi 800 mm nebo 700 mm Ize
pouzit k zavéseni rychlych stromeckl HQW D
pomoci nového vyménného patra HCL. Patro,
stejné jako rdm se opét nemusi neustale distit,
protoZe i zde kontaktni bod ochrani nové speci-
alni maskovani HQW G20. Samoziejmé je moz-
né pouzit do rdmu i zasuvkova patra HCL BHL
(obr. 2f) a vsuvku HQW D BHL 30X1,5.
pomocného stromecku HCS HQW D (obr. 2g):
tento specidlni pomocny stromecek slouzi pou-
ze pro stabilni a jednoduché zavéseni rychlych
stromeckl HWQ D. Zavéseni je bud dvoubodo-
vé (dole a nahofte), nebo jednobodové na hra-




Obr. 2

né vrchniho prdjezdniho profilu. Spoj je opét
chranén krytkou HQW G20. Pomocny strome-
¢ek HCS HQW D ma dvojity vrchni hak otoceny
0 0°a 90 °, ktery umozniuje zavéseni vodorovné
nebo kolmo na dopravnik. V kombinaci s rGzny-
mi typy rychlych dratovych stromec¢k HQW D
se mlze zavésit Sirokd Skala rdznych vyrobki
pomoci stejného systému.

HQW D je nyni k dispozici ve 28 riznych standard-
nich provedenich, které se lisi vyskou a rozméry c/c
(vyskova roztec pater). Vyuzit jej Ize bez ohledu na
to, zda se lakuji velké nebo malé vyrobky.

Rychlé dratové stromecky HQW D jsou vhodné
pro mensi sériové dily s délkou do 0,5 metru (dle
vyskové roztece daného stromecku) a védhou do 1,5
kg pro jeden zavéseny dil.

Snadna manipulace
Manipulace a samotné zavéseni vyrobku pres rych-
ly dratovy stromecek je ttikrat rychlejsi (obr. 3) nez

Obr. 3 - Porovndni rychlosti zavéseni HQW D s tzv. f'etizko-
vdnim
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l't.'EESEK

chnology

Nabizime komplexni
sluzby v technologii aplikace
natérovych hmot

PORADENSTVI
ekologie a ekonomika nanaseni
natérovych hmot, navrh a vybér
nejvhodnéjsich aplikaénich systému
a technologii aplikace natérovych hmot,
spoluprace s vyznamnymi firmami v oboru
nanaseni natérovych hmot

PRODEJ
stfikaci zafizeni, komponenty,
nahradni dily a pfisluSenstvi
spoleénosti skupiny Wagner group,
Graco, Diirr, SATA,
vybaveni a pfislusenstvi pro lakovny
(méfici technika, vybaveni
tlakové vzduchotechniky)

SERVIS
opravy, Udrzba, Skoleni,
nastaveni stfikacich zafizeni
a jejich celk

ZPROSTREDKOVANI PRODEJE

pramyslovych barev, natérovych hmot
pro truhlarskou vyrobu

PESEK technology spol. s r.o.
velkoobchod, poradentstvi, servis
Smrkova 30, 312 00 Plzen
mob.: +420 602 316 192

e-mail: libor.pesek@volny.cz
info-pt@seznam.cz
www.pesektechnology.cz
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Obr. 4 - Stejnd cenovd hladina

standardni zavéseni za haky (fetizkovani). Nékteré
nalakované dily pak je mozné z rychlého stromec-
ku velmi rychle svésit v jednom kroku - vyklopit do
pfipraveného ulozného boxu.

HQW D s dodava v praktickém baleni, které
usnadnuje vybaleni ha¢kd bez zdlouhavého roz-
motavani.

HQW D versus standardni haky

HQW D se pohybuje ve stejné cenové relaci za za-

vésny bod jako standardni hacky. Za pfiblizné stej-

nou cenu se tedy ziska mnoho benefit(:

m 3kratrychlejsi zavéseni nez s vyuzitim standard-
nich haku;

m  40krdt rychlejsi pfiprava na opétovné pouziti
nez u standardnich haky;

m dvakrat vice zavésnych bodU;

®  minimalni stinéni diky tenkému dratu;

m flexibilita s rGznymi druhy zavéseni na doprav-
nik;

B stejnd cenova hladina jak u standardnich hakd
(obr. 4).

Zajemclm, ktefi chtéji vyzkouset novou variantu
zavéseni ve své lakovné, je mozné zaslat vzorovy
box (kontakt na zadni strané ¢asopisu). ]



“ Filtration Group’

Making the World Safer, Healthier & More Productive

DODAVATEL FILTRACNICH TECHNOLOGII
PRO STROJIRENSTVi AAUTOMOTIVE

VYZADEJTE SI NABIDKU NA FILTRACNI ELEMENTY
PRO VASE ZARIZENI.

FILTRACNi PANELY PRO LASEROVE STROJE TRUMPF FILTRACNi PATRONY DO ODSAVANi

"j‘l_a..-}rmrmlm.r-.ll.. i

Filtration Group s.r.0. Heydukova 321, 386 01 Strakonice, Ceska republika
Tel.: +420 383 372 209

www.filtrationgroup.cz e-mail: info@filtrationgroup.cz
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Durr a HSM predstavuji novou
vzduchovou strikaci pistoli

/ Gustav Hajek

Nova vzduchova sttikaci pistole (obr. 1) nabizi
mnohem rychlejsi a snadnéjsi vyménu odstinu
barvy. Dirr a firma HSM Lackiersysteme se spoji-
ly pfi vyvoji nové technologie: systému vymény
materialové cesty (barvy) stfikaci pistoli (kontakt
na str. 27) pro rychlou zménu odstinu bez pouziti
rozpoustédel. Tato vlastnost je idedlni pro sektor
autoopravarenstvi, kde je nastfik malych ploch
standardem.

Tak jako vSechny vzduchové stfikaci pistole Diirr,
tak i nejnovéjsi model EcoGun ACE nabizi robustni
design navrzeny pro pramyslové pouziti. Poskytuje
mimoradné kvalitni nastfikovy obrazec s vybornou
ucinnosti aplikace a zjednodusuje vyménu bar-
vy pouzitim jednorazovych injektorickych trysek.
Stfikaci pistole doplriuje robustni systém nadobek
od firmy HSM Lackiersysteme. Ten je vybaven bez-
pecnostnim zdmkem a ochranou proti znecisténi,
aby byla vzdy zajisténa dobra Citelnost stupnic na
téle prdhledné jednordzové nadoby. Vyznamnou
¢ast nové strikaci pistole tvofi inovativni systém
vyménnych trysek, jejichz nedilnou soucasti je i pfi-
vod barvy, pfinosem je tak vyznamnd uspora casu
a nakladd. Produkt se dobie hodi pro aplikace v rliz-
nych oblastech jako je ndbytkafstvi, oprava vozidel
¢i plavidel.

Rychla vyména pfivodu barvy vede k tspore
casu a rozpoustédel

Standardni stiikaci pistole s horni nadobkou musi
byt po pouziti dikladné proplachnuty a vycistény,
aby ji bylo mozné znovu pouzit s novym odstinem
barvy. To obvykle vyZaduje ¢as a pouZziti rozpousté-
del. Novy systém to vie eliminuje tim, Ze celd &ast
pistole, kterd je v kontaktu s barvou se vyméni, to
znameng, Ze tryska a pfivod barvy jsou jeden dil,
ktery se snadno vyjme a nahradi novym. Pistole je

obr. 1 k "
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tak rychle pfipravena k praci s dalsim typem barvy
nebo odstinem. Uspora ¢asu je az 90% oproti kon-
ven¢ni stiikaci pistoli. Také to umozniuje zcela elimi-
novat pouziti rozpoustédel pro cisténi.

Optimalni pro priimyslovy sektor

,Diky partnerstvi s firmou HSM, mlzeme s potése-
nim nabidnout uzivatelsky pfivétivy produkt, ktery
stanovuje nové standardy pro vzduchové strikaci
pistole” fika Ulrich Tautz, senior manazer pro pra-
myslové produkty z firmy Diirr.,,Nase sttikaci pistole
ucini lakovani snadnéjsim, zvlasté v oborech nébyt-
kafské vyroby i autoopravarenstvi, kde lakovaci pra-
ce s malymi objemy a mnoha rliznymi odstiny barvy
jsou de facto normou” Stfikaci pistole EcoGun ACE
je dostupna prostiednictvim distribu¢nich partner(
firmy Dirr. ]




LEADING IN
PRODUCTION
EFFICIENCY

k: -

Rychla zmena odstinu
pro male plochy

Rucni vzduchova strikaci pistole EcoGun ACE

Skvélé reseni pro oblasti, kde je vyZzadovana rychla zména odstinu a zaroven
se pracuje s malym mnozstvim barvy. Diky jednorazovému systému trysek
lze usporit cas i naklady na cisténi.
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Nové Tech Centrum spolecnosti
Winoa v Ceskeé republice

% Bc. Stanislav Zahradnik, Lenka Racova

V neustdle se vyvijejicim primyslovém svété je
pfiprava povrchll klicovym prvkem pro zajisténi
kvality a trvanlivosti materidl(. Jak fekl Steve Jobs:
"Inovace rozliSuje mezi viidcem a nasledovnikem."
Pravé timto duchem inovace predstavuje lidr v oce-
lovych tryskacich materidlech spole¢nost Winoa své
nové technické centrum v Ceské republice (obr. 1 a2
5), které pfinasi revoluci v oblasti pfipravy povrchi
(kontakt na titulni strané casopisu,).

Toto centrum neni pouze strategickou investici,
ale také platformou nabizejici zna¢né vyhody pro
spole¢nosti hledajici optimalizaci svych tryskacich
operaci.V tomto ¢lanku vas provedeme dllezitymi
aspekty tohoto inovativniho technického centra,
jehoz dopad saha daleko za hranice Ceské repub-
liky.

Snizeni nakladu a provozni efektivita

Jednou z nejvyznamnéjsich vyhod a cill pro klienty
tohoto centra je snizeni naklad( v oblasti pfipravy
povrchu tryskanim. Diky pokrocilym technologiim
a bezkonkuren¢ni odbornosti umoznuje technické
centrum optimalizaci vybéru abrazivniho média
a parametr( tryskavani. Tim dochazi ke snizeni po-
¢tu cykld tryskaciho média, a tedy i snizeni nakladud
na provoz ¢i udrzbu. Navic schopnost prenést tyto
testy do Tech Centra, bez zastaveni vyroby je za-
sadnim prinosem pro zdkaznika, které si klade za cil
udrzet optimalni provozni efektivitu.

Poslani technického centra v Ceské republice

m Vybér abraziva: vyuziti $pi¢kovych technolo-
gii pro volbu nejvhodnéjsiho tryskaciho ma-
terialu.

m  Pocet cykll: vyznamné snizeni poctu cykld diky
lepsi volbé tryskaciho materialu.

m Udrzba a oprava: $koleni, efektivni a dobre
zvolend volba tryskacich materiall a technicka
podpora zajistuji snizeni nakladd na udrzbu
tryskaciho zafizeni a na nadhradni dily.

m Naklady na tryskavani: snizeni provoznich na-
kladd optimalizaci tryskaciho procesu a volbou
tryskacich materiald.

Skoleni a technicka podpora

Technické centrum také nabizi komplexni platfor-
mu pro Skoleni. Jsou navrzena tak, aby poskytovala
technickou podporu a praktické rady k zjednoduse-
ni operaci a zlep3eni vykonnosti zafizeni.

Dopad na rtizné primyslové oblasti

Nové technické centrum zaméfené na povrcho-
vou Upravu ma vyznamny dopad na rdzné sektory
véetné strojirenstvi, metalurgie, energetiky a do-
pravy. Diky pokrocilym technologiim, ndastrojim,
skale prémiovych abraziv a specializované odbor-
nosti miZe centrum zlepsit povrchové Upravy pro
tyto sektory. To se promita do vy3si kvality produktu
a vétsi spokojenosti zakaznikd.

Obr. 1
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Obr. 2



Posileni pritomnosti ve stiredni Evropé

Otevieni tohoto centra je nejen technologickym
pokrokem, ale také strategickym potvrzenim pfi-
tomnosti spole¢nosti Winoa ve stfedni Evropé. Cen-
trum slouzi jako zachytny bod pro posileni vztah(
se stavajicimi klienty a pro podporu novych part-
nerl. Odrazi zavazek spole¢nosti Winoa poskytovat
kvalitni feseni a splrovat specifické potieby mist-
nich trha.

Udrzitelnost a odpovédnost k Zivotnimu
prostiedi

V &im dal vice ekologicky uvédomélém svété se
nové technické centrum pfizplsobuje udrzitelnym
cildm spole¢nosti Winoa. Pouziva ekologicky Setrné
abrazivni produkty a podporuje tryskaci postupy,
které minimalizuji uhlikovou stopu. To ¢ini centrum
atraktivni volbou pro spole¢nosti, které chtéji spojit
efektivitu s odpovédnosti vi¢i Zivotnimu prostredi.

Diiraz na ekologickou a udrzitelnou vyrobu

m Zelenétechnologie: pouziti ekologicky Setrnych
abrazivnich médii.

m Snizeni uhlikové stopy: optimalizace procesu
pro minimalizaci emisi CO,.

m Recyklace a opétovné pouziti: podpora pouziva-
ni recyklovatelnych abrazivnich médii.

Zaméreni na globalni strategii vinovacich

Nové technické centrum je soucasti globalni strate-
gie inovace a rozvoje. Slouzi také jako laboratof pro
testovani inovativnich napadd, novych produkti
a tryskacich material( v oblasti povrchovych Uprav;
je to platforma pro spusténi nové technické pod-
pory ,tryskani jako sluzba” a Spickové centrum pro
Skoleni a rozvoj dovednosti.

Pokrocilé vybaveni a technologie
Technické centrum je vybaveno rliznymi typy stroj(
pro tryskani, kazdy z nich je prizpGsobeny na kon-

krétni potreby tryskéani, a tedy pro nejlepsi prove-

deni testa:

m  bubnovy tryskaci stroj: specidlné navrzené pro
slévarny, tento typ zafizeni je idealni pro Upravu
dilt rGznych velikosti a tvard;

B zavésné zafizenis oto¢nym hakem: nejvice pou-
zivané v povrchové Upravé, toto zafizeni umoz-
nuje rovnomérné otryskavani slozitych dilg;

m kabina se vzduchovym tryskanim: tato komo-
ra nejnovéjsi generace je vybavena rota¢nim
stolem a nabizi kompletni sadu pro provadéni
nejprisnéjsich testd;

m centrum ma také k dispozici vice jak 50 druhl
abraziv a komplexni méfici nastroje pro prova-
déni celé skaly testu.

Pro zajisténi kvality a efektivnosti tryskacimi ma-

teridly centrum pouziva pokrocilé nastroje.

m WA Clean: pfistroj pro méfeni Cistoty tryskanych
povrcha.

m WA 3D: vyhodnoceni ¢lenitosti povrchu po
tryskani v 3D provedeni.

m Digitdlni drsnoméry: pfistroje k méfeni drsnosti
povrchu po tryskani.

m Digitdlni mikroskopy: pro vizuélni vyhodnoceni
povrchu.

m  Sada WA-MO: k udrzovani kvality a stability pra-
covni smési.

m  Termokamera: k vyhodnoceni sméru tryskani
a ucinnosti abraziva na tryskaném povrchu
a dalsi.

Digitalizace Tech Centra

Technické centrum je také zaméfeno na digitaliza-
ci veskerych procesu. Diky tomu jsme schopni po-
skytnout veskeré informace v digitalni podobé pro
moznosti dalsi prezentace provedenych testd nebo
zajisténi podkladl méreni a simulaci pro zakazni-
ky, ktefi nemohou byt ucastni Skoleni ¢i testovani
osobné.

Obr. 3
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m  Kameryv tryskaci kabiné pro moznost sledovani
tryskaciho procesu online.

m Simulace celkovych nakladi na tryskaci proces
pomoci softvérovych nastroji WA Cos.

m  Animace a aplikace zamérené na detaily tryska-
ciho procesu.

m  Reporty s digitdInimi udaji, grafy, vystupy mére-
ni, srovnani aj.

m E-learningové webinafe zamérené na tryskaci
proces atd.

E-commerce - kli¢ovy prvek programu
digitalizace Technického centra

Spolecnost Winoa se nyni rozhodla v reakci na digi-
talizaci posunout své technické centrum na novou
uroven diky inovativnimu E-Commerce projektu. Po
Uspésném prvnim roce online prodejd v Itélii, Bra-
zilii ¢i Mexiku byl v dubnu roku 2023 spustén i Ces-
ky online obchod s vylepSenym online rozhranim.
Ten cesky se lisi v tom, Ze mimo produktd nabizi
i vSechny sluzby Tech Centra. Nasi klienti mohou
rychle provadét objednavky sluzeb, vyrobkl a za-
fizeni a ziskavat tak technickou podporu online ze
svych kancelafi prostfednictvim pocitace nebo mo-
bilniho telefonu a mit staly prehled o stavu téchto
pozadavku. Online obchod umoziuje nasim zakaz-
nikm snadny a rychly pfistup k nasim technickym
sluzbdm a $pickovym abrazivnim materidldm pres
internet. Komplexni nabidka nasich technickych
sluzeb pokryvéa veskeré potreby nasich zakaznikl
od 3koleni, pfes testovani a tryskani na zakazku.
Timto zpUsobem pfindsime do priimyslového svéta
moderni a efektivni feseni.

obr. 5
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V Ceském internetovém obchodé nabizime bale-
ni abrasiv po 25 kilech, 200 kg, 500 kg a 1000 kg.
Nabidka e-shopu pokryva viechny produkty z vy-
roby skupiny Winoa, jako je ocelova drt a granulat,
nerezova abrasiva nebo nase prémiové smési urce-
né pro specialni aplikace a Usporu nakladu. Prodej
abrasiv je doplnén o rlzna zafizeni na méreni efek-
tivnosti tryskani ¢i nastroje a aditiva pro usnadnéni
ocisténi materiald. Pro komplexnéjsi nabidku pro
nase zakazniky nd$ katalog postupné rozsifujeme
o produkty dalsich vyrobc(, kde dbame na kvalitu
stejné jako u vlastni vyroby. Cilem je nabidnout na-
sim zakaznik(m vse na jednom misté.

E-Commerce dava zakaznikim rychly a jednodu-
chy pfistup k abrazivnim materidlim a technickym
sluzbdm pfes internet, coz je klicovym prvkem glo-
balni strategie spolec¢nosti. Timto zplsobem se Wi-
noa stava lidrem v oblasti pfipravy povrcht a spoju-
je tradici s inovaci, aby Iépe slouzila zakaznikdim ve
stiedni Evropé a po celém svété.

Zavérem
Nové technické centrum spole¢nosti Winoa v Ceské
republice neni jen strategickou investici, ale také plat-
formou nabizejici mnoho vyhod pro spolecnosti hle-
dajici optimalizaci svych tryskacich operaci. Jednou
z klicovych vyhod tohoto centra je snizeni naklad.
Jeho otevreni v Ceské republice posiluje pfitom-
nost spole¢nosti Winoa ve stfedni Evropé a podpo-
ruje vztahy se stavajicimi klienty a novymi partnery.
Zaroven se zavazuje k udrzitelnosti a odpovédnosti
k Zivotnimu prostiedi, coz je v dnesnim svété stale
dllezitéjsi. ]
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50 let tradice — zaruka spolehlivosti a kvality

Konference se uskuteéni ve spolupraci s Asociaci koroznich inzenyrd, Ceskou
spoleénosti povrchovych uprav, Asociaci ¢eskych a slovenskych zinkoven, AVNH
CR, védecko-vyzkumnymi Ustavy, vysokoskolskymi pracovisti, statnimi organy, éeskymi
i zahrani¢nimi firmami, medialnimi partnery.

Konference se kona jiz nékolik let pod zastitou Hospodarské komory CR.

Konference je uréena pro Siroky okruh posluchaci a slouzi jako
SKOLENI.

Na programu konference:

informace o pokroku technologii, zafizeni pro povrchové upravy, o pravnich
predpisech tak, aby se zvysila kvalita vyrobkli a zlepsSila jejich konkurence-
schopnost:

e aktualni pravni pfedpisy vCetné chystanych zmén,
e progresivni technologie a zafizeni povrchovych i pfedpovrchovych Uprav v lakovnach,

zarovych zinkovnach, pfi galvanickém pokovovani, vetné informaci o natérovych
hmotach apod.,

e problematika provoz( povrchovych Uprav,

e opatfeni tykajici se ochrany zZivotniho prostfedi a/nebo zdravi lidi,
e projektovani povrchovych uprav,

e exkurze na pracovisté povrchovych uprav a diskuzni vecer.

Moznost prezentace pro firmy:
e vystoupeni zastupce firmy v programu konference vcetné informace ve sborniku,
e stll k provadéni obchodni, propagacni a konzultaéni ¢innosti,
ebanner v predsali,
e strankova inzerce v elektronickém sborniku.

TésSime se na Vas
vice informaci najdete na:

www.konferencepppu.cz
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Kontaminace kovovych povrchu:

jaka jsou rizika?
% Ing. Miroslav Maly

Povrchové Upravy a natéry jsou nezbytné metody
pro zlepseni funk¢nich vlastnosti kov(. Tyto funk¢-
ni vlastnosti se projevuji zejména v jejich odolnos-
ti vUci oxidaci a korozi, vykonu pfi Unavé ve viech
formach (mechanické, tepelné, povrchové), elek-
trické vodivosti, odolnosti proti tfeni a opotrebeni,
tepelné izolace a dokonce i aspektl jako je barva
a vzhled, biokompatibilita nebo pfilnavost k jinym
materidlnim tfidam, jako jsou keramika nebo poly-
mery.

Zasadné je tedy dulezité podrobit pocatecni
povrch pfipravnym operacim, jako je otryskavani,
aby se dosahlo optimalni a dlouhotrvajici pevnosti
natéru. Tento proces Ize provést pomoci abrazivni-
ho tryskani stla¢enym vzduchem nebo ve strojich
s metacimi koly. Ve vétsiné pfipad(, pokud je cilem
optimalizovat vlastnosti materidlu, at uz kovového
nebo nekovového, hraji povrchové jevy rozhodu-
jici roli. Pfi feeni potieb pro zlepSovani pevnosti,
bezpecnosti, mnozstvi environmentélniho dopadu
a nakladové efektivity tryskani je nezbytné analyzo-
vat rizika spojend s kontaminaci povrchu, identifi-
kovat rizné priciny a navrhnout vhodna technicka
feSeni.

Potencialni rizika kontaminace povrchu
Pokud je otryskavani ocelovym tryskacim mate-
ridlem primyslovy proces Siroce pouzivany k pfi-
pravé, udrzbé a cisténi povrchi rlznych materia-
10, je nezbytné se vénovat potencialnim zdrojlim
problému, aby bylo dosazeno jeho optimalni
ucinnosti.

Mezi hlavni rizika patfi: Spatna pfilnavost natéru
a kontaminace oleji, pfed¢asné naruseni natéru,
zvysené riziko koroze i zvySené opotfebeni zafizeni
a riziko zapraseni jiz vycisténého povrchu.

Spatnd prilnavost ndtéru
Pied tim, nez projdou dily povrchovou pfipravnou
fazi otryskavanim, musi byt dily, které maji byt oset-
feny, zbaveny jakychkoli stop oleje. | kdyZ olej mlize
mit minimalni vliv béhem procesu otryskavani,
abrazivo ho nebude schopné Uplné odstranit. Vy-
sledkem bude sice Cisty povrch od rzi, okuji nebo ji-
nych substanci, ale bude kontaminovany mastnym
filmem, coz nepfiznivé ovlivni spravnou prilnavost
nasledné ochranné natérové vrstvy.

Z toho vznika riziko velmi Spatné pfilnavosti naté-
ru. Navic, i kdyZ nejsou vsechny dily plvodné konta-

Obr. 1
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minovany olejem, olej se miZze prenést na tryskaci
material, ktery zGstane v projek¢énim systému po
znac¢nou dobu, a nasledné mize kontaminovat dily
(obr. 1), které byly pQivodné bez oleje.

Existuje vsak nékolik metod, jak tento olej eli-
minovat: ru¢ni Cisténi nebo pouziti Cistich pred
otryskavanim, které funguji preventivné. Také urcité
praskové produkty na bazi minerald mohou béhem
otryskdvani absorbovat povrchovou mastnotu,
plsobi reaktivné. Navic mohou byt tyto produkty
pouzity ve stroji na otryskavani k odstranéni konta-
minace, pokud se abrazivo znecisti, coz predstavuje
kurativni pfistup.

Predcasné naruseni ndtéru

To je jedno z nejzavaznéjsich dlsledkl neadekvatni

povrchové pripravy pfed natérem. Pric¢iny vsak mo-

hou byt rlizné.

m Zbytkovy olej na dilech, jak bylo zminéno vyse.

m Pfitomnost rozpustnych soli, jak uvidime dale.

m Prebytecné okuje nebo zbytky rzi, pokud tryska-
ni nedosahlo pozadovaného vysledku povrchu.

m  Nevhodny povrchovy profil, ktery nesplriuje do-
poruceni vyrobce nétéru.

Zvysené riziko koroze
Pfitomnost rozpustnych soli (zejména chlorid( a si-
ran(l) na rozhrani mezi oceli a natérem ma znamy
Skodlivy vliv na integritu vétsiny natérovych systé-
md. U&innost ochrannych nétér(i nanasenych na
ocel je vyznamné ovlivnén stavem povrchu ihned
pfed natérem. Kontaminanty rozpustné ve vodé
tedy iniciuji a urychluji korozi, podporuji osmotické
puchyfie a korozi pod filmem (obr. 2).

| kdyZ je zfejmé, Ze primarnim zdrojem kontami-
nace soli je pfedevsim bezprostiedni okoli tryska-

! | > L =
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Obr.2

Ce (blizkost mofe, vlhkost, okolni teplota a ¢ekaci
doba dilt mezi tryskanim a natérem), doporucuje
se pouzit ocelovy tryskaci materidl s velmi nizkym
obsahem rozpustnych soli, aby se zabranilo mozné
kontaminaci substrat(i a povrcha.

Zvysené opotrebeni zaFizeni a riziko zaprdseni jiz
vycisténého povrchu
Pokud neni tryskaci operace dobfe kontrolovana,
prach, zbytky rzi, okuje, a dokonce i opotifebované
tryskaci materidly, které jsou pfilis jemné, zlstanou
v tryskacim zafizeni a zpUsobi predc¢asné opotiebe-
ni v disledku odéru.

Opotfebované zafizeni, které neodstrani zbytky
Z pracovni smési, zpusobi rekontaminaci povrchi
pfi pohybu téchto ¢astic.

Pficiny povrchové kontaminace

Pro kazdy problém existuje dlivod. Identifikaci je

snazsi poskytnout trvalé a ucinné technické reseni.

Mezi ddvody, které mohou vést ke kontaminaci po-

vrchu patfi znecisténi a prach i po otryskavani. Pfi-

¢inou muze také byt nizka kvalita cisténi ve viech
fazich procesu a nespravné parametry stroju i jiné.

Pritom stoji za to poznamenat, Ze hlavnim dlivodem

kontaminace povrchu ¢asto spociva v nepochopeni

a nespravném provedeni operace otryskavani.

Pfehled hlavnich pFicin vedoucich k netdspéchu

a nedostatecné kvalité

m Pfitomnost oleje, mastnot nebo jinych kontami-
nantl na povrchu pred otryskavanim.

m Pouziti kontaminovanych nebo nekompatibil-
nich abraziv.

m Nedostatecné pred¢isténi povrchu.

m Nedostatecné odstranéni prachu béhem
otryskavani.

m Statickd elektfina zpUsobena vybavenim pro
otryskavani (pritahovani prachu a aglomerace
castic).

m  Nedostatecné cisténi po otryskavani.

m  Opétovné pouziti opotifebovanych nebo degra-
dovanych abraziv.

m Nedostatecna udrzba zafizeni pro otryskavani.

m  Chyby operatora béhem procesu otryskavani.

Jak snizit rizika kontaminace povrchu?

Pfiprava povrchu vyzaduje peclivou pozornost
k dosazeni optimalni uUc¢innosti. Jedna se o prvni
krok pfi Upravé kovového povrchu pred nanesenim
natéru. K dosazeni toho je tfeba pro kazdou situaci
navrhnout prizplsobena technicka feseni.

Spravna pfiprava povrchu zahrnuje jeho cisténi
od viech kontaminantd, jako jsou oleje, mastnoty,
rez, okuje a struska. Kromé toho je nezbytné vytvo-
fit vhodny profil, na kterém se mohou natéry a jiné
prekryvné materialy spravné pfilnout. Zde jsou kli-
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Obr. 3

¢ové body zaméreni a potencidlni feseni pro zajisté-
ni konzistentni a spolehlivé kvality natérd.

Predcisténi dilii

Je zdsadni a Casto prehlizeny nebo zanedbavany krok,
ktery vSak pomdha odstranit oleje, mastnoty a jiné kon-
taminanty. Tomuto kroku G¢inné napoméha nové fese-
ni na trhu, kterym je pfidani prostfedku PantaTec (obr.
3). Za pomoci prostfedku PantaTec se jednoduse oddéli
obtizné oleje a mastnoty od kovovych povrchd, spoji se
s nimi a eliminuje je z procesu. Vysledkem je, Ze i mast-
né kovové povrchy Ize odmastit a tryskat v jednom kro-
ku plynule, pficem? je Ize dokonce i pfimo natirat.

Vybér vhodného abraziva
Pro kazdy povrch a ucel existuje doporuceny typ

nace povrchd.

m  Nerezové tryskaci materidly, které umozniuji vy-
hnout se Zelezné kontaminaci citlivych povrch(.

m Volba takového tryskového materialu, ktery ge-
neruje méné prachu nebo kontaminantl (na-
pfiklad ocelové tryskaci materialy).

m Vybér dild a tryskacich materialt s nizkym ob-
sahem soli.

m  Uprednostnéni prémiovych feseni dle nabidky
W Care technikd.

Kontrola cistoty povrchu

Normy ISO 8001 a SSPC/NACE umoznuji analyzo-
vat zbytkovou cistotu rezavych a zbytkd okuji po
tryskani tim, Ze je porovnavaji se standardizovany-
mi texty nebo vizualy.

Pro presnéjsi a objektivni méfeni Cistoty povrchu
vyvinula spole¢nost Winoa zafizeni WA Clean (obr.
4), patentovanou ISO technologii idedlni k hod-
noceni a ovéfovani Cistoty tryskaného povrchu
v souladu s mezinarodnimi normami, nezavisle na
jakékoli lidské interpretaci. Zafizeni méfi, kvanti-
fikuje a uklada stupen dosazené cistoty povrchu
(vice viz https://www.winoa.com/your-industrial-
-needs/shot-blast-applications/winoa-cleaning-
solutions/).

Kontrola povrchové prasnosti

Pro testovani pritomnosti prachu na tryskaném
ocelovém povrchu je hodnotici a referenc¢ni nor-
mou ISO 8502-3:2017. Tato norma znama také jako
»Metoda pasky" poskytuje presny postup a obsahu-
je referencni popis a fotografie se Sesti hodnoceni-
mi prasnosti povrchu pro srovnani.

Eliminace statické elektfiny

Staticka elektfina je béznou pfic¢inou prachu na po-
vrchu. Stadi pouzit antistatické pfirodni hadice a za-
jistit, aby v systému tryskani nebyla staticka elektfi-
na uzemnénim.

Obr. 4
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Kontrola zaseknuti ocelovych drti na povrchu
Tento jev se obcas vyskytuje béhem rychlého tryska-
ni stlacenym vzduchem, zejména s velmi tvrdymi
abrazivy a také kdyz je Uhel trysky nespravny (napfi-
klad 90° misto idealnich 50° az 70° - obr. 5). Kromé
toho, Ze je postup méné ucinny z hlediska rychlosti
cisténi, tryskani pod pravym uhlem na povrchu zvy-
Suje riziko zaseknuti abraziva do ¢isténého povrchu.
Proto je nezbytné zajistit sprdvné pokryti povrchu,
aby byla tato zaseknutd zrnka odstranéna.

Skoleni operdtorii

Snizeni rizik také zahrnuje proaktivitu. Skole ope-
ratorl ve vhodnych technikach a feSenich konkrét-
nich situaci, kterym mohou ¢elit, zajistuje klidnou,

b5 |

efektivni a bezpecnou vyrobu. Pro tento ucel spo-
le¢nost WINOA oteviela nové Tech Centrum v Ceské
republice (obr. 6).

W Care - sluzby a poradenstvi

Aby se pfipravily povrchy budoucnosti, nabizi Wi-
noa fedeni v oblasti tryskani, zahrnujici abraziva,
rlizné sluzby a technologie k optimalizaci pramyslo-
vych procest. Nasi odbornici z tym0 W Care zacinaji
jednoduchou diagnézou stévajiciho procesu na pfi-
slusném pracovisti a vedou jeho pracovniky k opti-
malizaci tohoto procesu a sniZzovani jeho nakladd.
To umoznuje pfinést celkova zlepseni tryskani, od
volby a pouzivani abraziv az po tryskaci operace
a zafizeni (kontakt na titulni strané ¢asopisu). =

Obr. 6
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Mezivrstvy - co oci nevidi,

to srdce neboli?
/ Martin Hublar

Toto rceni, byt je v béznych situacich docela prav-
divé, tak v pfipravé povrchu pred lakovanim viibec
neplati. Ba naopak. Neviditelné, ¢i béznymi testy,
kterymi ovéfujeme vystupni kvalitu laku nezjisti-
telné pficiny, jsou ty nejzaludnéjsi a z nich posléze
boli nejen srdce, ale i o¢i a hlava. A zaznamend to
i penézenka.

Aby se predchazelo témto nepfijemnym sta-
vam, (napft. obr. 1) snaZi se renomovani dodavatelé
technologii (kontakt na 2. str. obalky casopisu)
mimo dodavek praskovych barev provadét i Skoleni
a osvétu v téchto ,neprobadanych vodach”.

Pro minimalizaci nahodile se vyskytujicich, a tim
velmi tézko predvidatelnych neshod je znamo
mnoho pravidel, nékterd viak nejsou tak znama,
¢i dostate¢né zdlrazriovana v plném rozsahu. Jed-
no takové pravidlo je, ze jak jednou dil vstoupi do
predupravy, tak by mél jeho cely povrch zlstat
mokry po cely proces této preduipravy, az po suseni.

Toto pravidlo je velmi zndmé. Ale ne vzdy je spolu
s nim zdlrazhovano, Ze pro zajisténi maximalniho
efektu predupravy by méla mit kapalina ulpivajici
na povrchu v jednotlivych krocich predupravy de-
finované parametry (obr. 2).

Pro¢ ma zlstat povrch mokry? Jakékoliv misto
na povrchu dilu, kde dojde k pfischnuti (lokalnimu
uschnuti) je mistem s vétsim vyskytem mezivrstev
s tézko definovatelnymi vlastnostmi. | kdyz je totiz
cely povrch po celou dobu pfedupravy smoceny,
nemusi to byt jesté zaruka vystupni kvality, nebot
zde sehraji vyznamnou roli ony zminéné parametry.

Tim, Ze je ,povrchafina” oblast s velkym mnoz-
stvim vstupnich vlivi a s malym mnozstvim do-
stupnych informaci, nahrava tomu, ze se v ni mo-
hou snadnéji Sifit i myty a polopravdy. Takovym
krasnym piikladem je ,paradox velmi ¢istého opla-
chu”. Za polopravdu mézeme oznadit tvrzeni: ,Cim
Cistsi oplach (voda uréend pro oplachnuti), tim vyssi

Obr. 1 - Prischld oplachovd voda $patné kvality po zalakovdni
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kvalita vystupu’, nebot toto tvrzeni plati pouze pro
posledni oplach. Pro oplachy v oplachové kaskadé
(za sebou usporadany sled nékolika oplach() toto
pravidlo neplati. Zde bychom se méli fidit pravi-
dlem deseti procent.

Pravidlo, deseti procent”

Maximalni uc¢innosti, efektivité a plnéni predurce-
nych funkci oplachG napomahéa dodrzovani sku-
te¢nosti, ze vzdy nasledujici krok ve sledu operaci
predupravy by mél mit hodnoty odpovidajici kolem
10-ti procentdm kroku predchazejiciho. Pokud toto
pravidlo pomocivodivosti (konduktivity) konkretizu-
jeme na 3-stupriové (3-krokové) predupravé, vhod-
né pro ocelové a zelezné dily uréené pro interiér, tak
pokud v prvnim stupni bude vodivost 5000 puS/cm,
tak v druhém stupni bychom se méli pohybovat
s vodivosti kolem 500 uS/cm a tim poslednim v DE-
Ml-oplachu (oplach demineralizovanou vodou) mu-
Zeme pracovat s vodou o vodivosti pod 50 pS/cm.
oplachnuti DEMI-vodou ze zasobniku u vyrobniho
zafizeni DEMI-vody postfikovym véncem, kde hod-

Adheze - zaklad tispéchu

Jak jsme jiz upozornovali, vstupnich parametr(
a tim i vlivl na zivotnost vyrobk je velké mnozstvi.
O nékterych vime a dokdzeme je i spravné fidit. Ale
jsou stale vlivy, o kterych nevime, ¢i jim nepfiklada-

me tak velkou dulezitost. Ale jak pro mokré, tak i pro

praskové lakovani plati zakladni poucky. Organicky

natér je bariérovéa ochrana (nékdy téz fikame adhez-
ni ochrana), kterd povrch chrani, kdyz dobfe pfilne

a pevné drzi. Toto vSe umi narusit jakakoliv mezivrs-

tva mezi natérem a zdkladnim materidlem.

Hlavni vlivy a pFi¢iny mezivrstvy a poruseni

»adhezni ochrany”

m Chemickd preduprava. Spravné zvolend che-
micka technologie pro dany materidl je zakla-
dem Uspéchu.V dnedni dobé Uspor natérovych
hmot a hlavné casu je jiz bézné vyuziti kon-
verznich vrstev. Zjednodusené se jedna o dalsi
ochrannou vrstvu dilu (ale o tom v nékterém
z dalsich cisel).

m PNH (praskova natérové hmota). Zakladem je
vlastni sloZzeni samotné natérové hmoty. Dnes
diky tlakéim na vysokou kvalitu PNH se jiz setka-
vame velmi zfidka s chybou vyrobce. Podstatné
Castéjsi je viak vyskyt nevhodné volby PNH pro
danou aplikaci, ¢imz dochazi k pred¢asnému se-
Ihani (i toto je téma pro nékteré z dalsich cisel).

m Sila jednotlivych vrstev a konstrukéni fedeni.

B Znecistujici ionty v oplachovych vodach.

m Organické napadeni oplachovych vod.

Soli a organicka kontaminace povrchu
Zejména na posledni dva faktory z pfedchozi kapi-
toly bychom radi upozornili, nebot znecisténi po-

\\§\ S.A.F. Praha spol. sr.o.

- Vyrobce a dodavatel zafizeni pro povrchové upravy
Vybiralova 975/3, 198 00 Praha 9 (sidlo)
Na Navsi 38, PFisimasy, 282 01 Cesky Brod (pracovisté)
Tel.: +420 321 672 81

o Tlakovzdu$né tryskaci a metaliza¢ni komory
® Automatické tryskaci stroje s metacimi koly
e Lakovaci a odmastovaci kabiny
® Pneumaticka tryskaci zafizeni
® Zafizeni pro metalizaci

e Odlucovace prachu

® Zavazecivozy

e Pfislusenstvi

MSV BRNO
10. - 13. 10. 2023
pavilon E

stanek ¢. 21

www.saf.cz
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vrchu rozpustnymi solemi, pfipadné ¢asto opomi-

jenymi zbytky organického plvodu z oplachovych

vod, byva nejcastéjsi selhani praskovych natér(.

Zejména u konstrukci vystavenych prostfedi s vys-

i vlhkosti, kterymi mohou byt i netemperované

sklady. Po vystaveni kontaminovaného dilu solemi

mUze dojit k pred¢asnému selhani. Jak jsme jiz zmi-
novali, tato skute¢nost mlze nastat jiz v netempe-
rovanych skladech u vyrobce a nebo se s nim velmi

Casto setkavame pfi prepravé po moti. Ackoliv je

tato skutecnost jiz dlouhé roky zndmg, neni presné

dana mez koncentrace soli na povrchu. Bohuzel se

v praxi setkdvame az s dusledky/defekty, které se

mohou projevovat napfiklad jako:

m drobné vpichy;

m obrazek 1.

Tyto projevy jsou pozorovatelné pouhym okem
a tim i vystupni kontrolou kvality zachytitelné.
Podstatné horsi variantou je, pokud kontaminace
nedoséhne takovou mez, aby se zacala projevovat
jako viditelny defekt. Tim padem lakovna nabyva
dojmu, ze je dil v pofadku a ve skutec¢nosti vypousti
do svéta ,Casovanou bombu” jejiz ,exploze” nasta-
va po raznych c¢asovych intervalech v zavislosti na
podminkach, kde se dil vyskytuje. VétSinou jsou jiz
dily za branami vyrobce a tim mimo nepfijemnych
reklamaci, které se projevuji jako:

m podkorodovani natérového filmu (rozpusténé
ionty podporuji oxidaci nejen oceli, coz ma za
nasledek podkorodovani (oxidaci) povlaku;

m osmotické puchyfe; vihkost ze vzduchu procha-
zi natérovym filmem a rozpousti rozpustné soli

Obr. 1 -Test biologické kontaminace vody (A - pred testem,
B-po testu)
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pod povlakem, ¢imz vytvofi semipermeabilni
membranu, kterd zpUsobuje dalsi priniky vih-
kosti. Kdyz se osmoticky tlak zvysi nad pevnost
vazby povlaku, vytvofi se puchyfre.
Tyto skutec¢nosti jsou samozfejmé velmi nepfijem-
né, nebot odstranéni byva nakladné. Maze vsak do-
chazet k 4jmé nejvyssi — poskozeni dobrého jména.

Jak tomu predejit?

Problém se jevi jako velmi slozity, ale jeho feseni pro
renomované technologie jiz tak slozité byt nemusi.
Hlavni zasadou je pravidelna kontrola oplachovych
vod v oplachové kaskadé a zejména se zamérenim
na posledni oplachovy stupen pred susenim.

Co bychom méli kontrolovat?

m  Obsah rozpusténych soli v oplachu. Nejsnaz-
i a nejefektivnéjsim zplisobem je kontinualni
méfeni parametrl obrazek 2, kde po konzulta-
ci k dané aplikaci dokdzeme provézt nastaveni
oplachové kaskady pro dany produkt. Dilezité
je si uvédomit, Ze ani voda neni zdarma a nema
cenu kaskadu oplachi zase predimenzovat,
jelikoz by to mohlo byt i pro docileni vystup-
ni kvality nejen kontraproduktivni, ale hlavné
i neekonomické.

m Obsah biologického napadeni oplachovych
vod. Hlavné v letnich mésicich je nutné pro-
vadét pravidelnou kontrolu na napadeni. PFi
napadeni oplachl je bud vyménit anebo pfi
vyssich objemech oplachovych vod ,prelécit”
biocidnimi pfipravky k tomu uréenymi (savo
nechejte ve skfini, chloridy by nejen dilim ne-
udélaly dobte). Prvnim pfiznakem maze byt, ze
stény, v nichz je oplachové voda, zacinaji ,klou-
zat” Dalsi stadium je zapach a pak nasleduji
rlizné Utvary na sitech a na hladiné. Na obrazku
3 naleznete jednoduchy vysledek testu s kon-
taminaci, kterym Ize do 48 hodin ovéfit, zda jiz
Celite néjakému organickému napadeni.

Zavérem

Celkova zZivotnost se vzdy posuzuje ne jako pramér
z celku, ale jako Zivotnost nejslabsiho mista celého
systému. Bude vzdy souctem rliznych cinitelQ, naté-
rové hmoty, nastavenych parametri nejen chemic-
kych lazni, ale i obycejné oplachové vody v procesu.
Vsechny faktory se mohou vzajemné ovliviiovat.
A byt mGzeme mit certifikovany proces, neznamena
to, Ze mame vyhrano, aniz bychom pouzili znalosti
a zkusenosti z oboru.

V piipadé dalsich dotazl viz korozni inzenyr
¢.401-0332 Martin Hublar (hublar@stspowder.cz).
S dotazy k samotnym chemickym technologiim do-
porucuji se obratit na jednoho z nejlepsich chemi-
kd v oboru povrchovych tprav - Ing. Michal Palko
(palko@haugchemie.cz). ]



Moznost tryskani plechu
v zavesném tryskacim zarizeni

/ Ing. Jaroslav Musil

Firma Kovo Stanék, s.r.o., (kontakt na str. 40) m automatickym pozicovanim héku (natoceni
s 30-ti letou plsobnosti na ¢eském trhu se zaby- haku vuc¢i proudu abraziva) za pomoci odraz-
va vlastni konstrukci a vyrobou tryskacich zafize- ky a optického snimace a osazeni prevodovek
ni s metacimi koly, pfisla s progresivni Upravou pohonu haku mezipfirubovymi inkremental-
zavésného tryskaciho zafizeni (obr. 1) a to i pro nimi snimacim;

tryskani formatd plechd.

Tato zafizeni jsou vhodnd pro tryskani jedno-
duchych i slozitych dilcli, prostorovych svafencu
atd. zavéSovanych jednotlivé nebo na zavésny

pl"l'pravek. Program £.: B m

Program tryskani

Diky vynalézavosti konstrukce a kreativité pro- Eas Mastaveni turbin —
z o v o[ . . Lol L
gramator( nasi firmy jsme schopni v tomto typu tryskanj TUrBina 1 Turbina 2 i wrave

[A] %] [A] %] e dvahm Aok ndu

zafizeni otr)./’skavat celé f?”nat),/ plech, kFere se 1] 1: 0 |120 82120 82| crmma| -150° | 2000° < 90"
jinak tryskaji pouze v prlbéznych tryskacich za- - : : — . —— -
fizenich s véale¢kovou drahou. Nesporna vyhoda iy 1.0 120 S SN t60 20 =
tohoto Feseni spociva v Uspofe naklad(i na nut- 3] 1: 0120 82|12.0 B2|0eafka)| 100 200 -120°
nost pofrizeni si vice zafizeni, Uspofe mista a cel- 4] 1: 0120 82 |12.0 82| Grafika | -15.0" 20.0° a0
kové nizsich provoznich nakladd. 5] 1: 0[120 82[120 82|owmika| 150 | 20 T | a»
Jevc!ln’ecpost technlck(’eho feseni tohoto zafizeni el 1: 01120 82120 82|cama| 1.0 20.0° = e
spociva v jeho vybaveni: e
, P . . P Wak
m  vykyvnym blokem metacich turbin s uhlem m—
vychyleni az 35°, coz zaru¢uje dokonalé po-
kryti vnitiniho prostoru kabiny; Obr.2

obr. 1
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Tryskaci zatizeni s metacimi koly Kovo Stanék, s.r.o.

Diky nasim mnohaletym zkuSenostem jsme schopni
navrhnout, vyrobit a dodat tryskaci zafizeni s metacimi koly
na prani zakaznika vyznacujici se bohatou standardni
vybavou, kvalitnim konstruk&nim zpracovanim a dlouhou
zivotnosti jak spotfebniho materialu, tak i celého stroje.

Mezi zakladni typy se radi:

Zavésneé tryskaci zafizeni

Pribézné tryskaci zafizeni
Bubnové tryskaci zafizeni

Stolové tryskaci zafizeni

www.kovostanek.cz — Cesky vyrobce

Ku prilezitosti 30-ti letého vyroci zalozeni firmy bychom
Vas radi pozvali na navstévu naseho stanku v ramci MSV Brno

do pavilonu E.

m  O-drdhou se 3 haky s automatickou vymé-
nou a posuvem haku zajistujici posloupnost
tryskanych dilca.

Cely tryskaci cyklus, ktery je predem naprogramo-
van (obr. 2), mGze byt automaticky nacitan c¢teckou
kéda nebo volbou obsluhy. Veskeré zmény nastaveni
béhem cyklu jsou provadény automaticky, tzn. bez
potreby zdsahu obsluhy. Kazdy program ma své Cislo
a nazev a mGze mit az 6 krok(. V kazdém z krokd je
mozné nastavit ¢as, vykon jednotlivych metacich ope-
raci, rozsah vychyleni proudu abraziva a Uhel natoceni
haku se zavésenym dilem vici proudu abraziva.

Jako pfiklad zde poslouzi obr. 3, kde je znazor-
nén pldorysny fez kabinou (bile je zobrazen plech
a Cervené limit zabéru proudu abraziva). V prvnim
kroku plech je v pozici kolmo proti proudu abraziva,
dle zédbéru proudu abraziva je otryskan stfed ple-
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chu v Sifce cca. 800 mm. Ve druhém kroku je plech
pootocen a proud abraziva vychylen tak, aby byla
otryskana leva strana plechu. Ve tfetim kroku je
plech pootocen a proud abraziva vychylen tak, aby
byla otryskéna prava strana plechu.

Pro otryskani druhé strany jsou pouzity stejné
kroky se stejnymi parametry jen s opacnym zna-
ménkem natoceni haku.

Samoziejmé pokud obsluha tryskd mensi dily na
zavésném pfipravku ve tvaru,stromecku” je mozno
vyuzit napf. jen 2 krokd, kdy se hak otaci po celou
dobu (nepozicuje se) a pouze se v poloviné ¢asu
zméni jeho smysl| otaceni.

Vsechna zafizeni se vyrabi v mnoha velikostnich
variantach, tak abychom se co nejvice pfiblizili po-
zadavku zdkaznika, popf. je mozné navrhnout a vy-
robit zafizeni pfimo na zakazku. [




Tryskani a odmasténi v jednom kroku

/ Ing. Vit Brabec

Tryskani kovovym abrazivem je standardni proces
povrchové Upravy kovu (obr. 1).

Jak znamo, zbytky olejovitych pomocnych latek
a maziv z pfedchozi vyroby vyrazné narusuji proce-
sy tryskani a jejich vysledky (napf. $patna prilnavost
antikoroznich natéra). Tryskani nedokaze odstranit
zbytky oleja z povrchu. Tyto mastné zbytky se hro-
madi v tryskaci smési a v tryskacim zafizeni. V pro-
cesu tryskani tak dochazi k pfenosu mastnoty i na
dosud ¢isté, mastnotou nekontaminované plochy
(obr. 2).

Mastny prach, ktery se hromadi v procesu, zpG-
sobuje pred¢asné ucpani filtrd (obr. 3). Cistici
ucinnost vzduchového separatoru se tim drama-
ticky snizuje. Prach a ostatni necistoty se prubéz-
né neodstranuji z tryskaciho procesu. V provozni
smési se velmi rychle zvy3uje podil prachovych
¢astic a ostatnich necistot. Dochézi k vétsimu
opotrebeni zafizeni. ZkuSenosti ukazuji, ze po-

kud je v provozni smési ,pouze” o 2 % vice pra-
chu, mlze dojit ke zvySeni opotfebeni az o 50 %
(obr. 4).

Vzhledem k tomu, Ze tryskani je zalozeno na pre-
nosu kinetické energie, je zfejmé, Ze tryskani timto
abrazivem bude velmi problematické, neudcinné
a ekonomicky velmi naroc¢né. Napf. pivodni S330
abrazivo mélo jmenovitou velikost (0,8-1,25 mm).
Skladba provozniho mixu, smési se stala jemnéjsi
a do znac¢né miry spocivala pouze v prachu a gra-
nuli mensich nez 0,2 mm. Nasledkem toho doslo
ke snizeni vykonu tryskaci smési o cca 10-20 %.
Kromé velkého snizeni tryskaciho vykonu, kdy
dochazi k prodlouzeni tryskaci doby, se spotre-
ba elektrické energie zvysuje, dochazi k vétsimu
opotrebeni stroje, snizuje se casova prostupnost
linky. Zaroven neni mozné garantovat opakovatel-
né a stabilni vystupy. Cely proces se stava nesta-
bilnim. Zaroven velké mnozstvi oleje a mastnoty,

Obr. 1 - Tryskdni je standardni proces pro pfipravu povrchu

-

Obr. 2 - Kontrola povrchu - vlevo mastny, vpravo suchy,
bez mastnot

Obr. 4 - Pracovni smés s vysokym obsahem prachu, vievo
opotrebend lopatka
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kterd se hromadi v tryskacim zafizeni, znamena
zvysené nebezpedi pozéru a vybuchu.

4/2023

Bézné otryskavani odstranuje pouze okuje,
necistoty, rez, zoxidované vrstvy. Ne vSak mast-
notu. Pomoci aditiva Ultimate je mozné odstra-
nit mastnotu jak z povrchu dilu, tak ze smési
i tryskaciho zafizeni v pribéhu tryskani bez
predchoziho ¢isténi. V tomto procesu se pfisada
ve formé prasku automaticky pridava do tryskaci
smési (obr. 5 a 6).

Aditivum se smisi s abrazivem, probéhne cely
tryskaci proces. Pfisada je pak spolecné s ostatnimi
necistotami a mastnotou vyloucena z tryskaciho
procesu pomoci vzduchového separdtoru. Aditi-
vum pak spole¢né s ostatnimi necistotami odchazi
do odpadu. MnozZstvi aditiva ve smési tak ovliviiuje
Cistotu smési.

V zavislosti na pozadavcich mize byt stupen
Cistoty definovan a snadno nastaven s ohledem
na stabilni a opakovatelny proces. Tento proces
umoznuje dosdhnout technické urovné (Cistoty
kovovych povrch(, ktera dosahuje plné smaci-
telnosti vody. To odpovida povrchovému napéti
cca 70 mN/m.
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Podle informaci vyrobcd natérd jsou pro povrcho-

Obr. 5 - Aditivum ve formé prdsku se automaticky piiddvd vé napéti na substratu povaZovany tyto hodnoty za
do tryskaci smési dostatec¢né (tab. 1).
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Obr. 6 - Schéma pripojeni ddvkovaci jednotky Injecto k tryskacimu zatizeni
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Tab. 1 - Hodnoty pro povrchové napéti

Pro mokré natérové systémy

S rozpoustédlem nejméné 35 mN/m

Na vodni bazi nejméné 38 mN/m

Praskové nejméné 40 mN/m

Nasledujici dva praktické pfiklady popisuji pra-
myslové aplikace, ve kterych byly povrchy obrob-
ki vyznamné kontaminovany mastnotou. To vedlo
k problémUim s naslednou povrchovou uUpravou
i naslednym opravam.

Prvni pfipad se stal u mezinarodniho vyrobce pod-
lahovych dopravnikovych technologii (CargoTec
HIAB). Pouziti procesu PantaTec (kontakt na str. 45)
umoznilo odstranit naklady za cisténi a suseni pred

Obr. 7 a 8 - Skutecny stav mastnych dili pred zacdtkem
tryskdni

tryskanim (obr. 7 a 8).

Ve spolupraci s firmou PantaTec proved| zakaz-
nik zkousku na zafizeni s 12 metacimi koly. Nejpr-
ve uskutecnil pozadované pocate¢ni davkovani
(jednorazové) operacni smési Cisticim aditivem. Za
timto ucelem se béhem provozu smichalo pouze
20 litr(i aditiva s cca. 15 tunami tryskaci smési. U¢i-
nek cistici pfisady byl okamzity. BEhem béziciho
procesu bylo pouzité aditivum spolu s ostatnimi
necistotami pribézné separovano a také neustale
doplrovano.

Po velmi kratké dobé pouzivani byl prvotni cil
dosazen. Takzvané povrchové napéti na substratu,
které bylo v tomto pfipadé pouZito jako snadno tes-
tovatelné mnozstvi zbyvajicich organickych rezidui,
by mélo byt 34 mN/m nebo vice.

Ve vyrobnim procesu je vhodné provadét zkous-
ky smécivosti testovacimi inkousty nebo jednodu-
$e vodou.

Za pouhé 2 hodiny vylepSeny proces mél stabilni
vystupy, které prekrac¢ovaly poZzadované hodnoty.
V dévkovani se pokracovalo. Pozadovanych hod-
not se dosahlo jiz po 24 hodinach. To umoznilo
provadét ihned nasledné povlakovani praskovou
barvou (obr. 9). V sou¢asné dobé si uzivatel muize
vybrat stupen ¢isténi smési a nastavit si parametry
tak, aby proces byl stabilni a vyhovoval jeho tech-
nologii.

Obr. 9 - Komponenty tryskané smési s aditivem maji dob-
rou smdcivost a je mozné je ihned povlakovat
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V druhém pfipadé u dodavatele v automobi-
lovém primyslu doslo k nekontrolovatelnému
pfenosu mastnych a olejovych zbytka, které byly
na povrchu dilG, do tryskaci smési. Tim doslo
k nekontrolovatelné kontaminaci dalSich ploch.
Jednalo se o pomocné latky, které se pouzivaji pfi
lisovani soucastek a pfi svafovani. Komponenty
byly pfed tryskanim ru¢né ocistény (vysokotla-
kym cisticem).

4/2023
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Nasledkem toho doslo k pfenaseni mastnoty
do tryskaciho procesu, coz vyustilo za velmi krat-
kou dobu v ucpani filtra¢ni jednotky. Cistici a¢i-
nek odlucovace vzduchu a filtrovaciho systému
byl nyni zcela neucinny. Prach z tryskaci smési jiz
nebyl odlu¢ovén. Skladba provozni smési se stala
jemnéjsi a do znacné miry spocivala pouze v pra-
chu a granuli mensich nez 0,2 mm. Plvodni S330
abrazivo mélo jmenovitou velikost (0,8-1,25 mm).
Nasledkem toho doslo k snizeni vykonu tryskaci
smési o cca 10-20 %. Spotieba elektrické energie
zUstala stejna.

i L Opotiebeni, napfiklad lopatek, ochranného
oblozeni zafizeni se vyznamné zvétSovalo. N&-
sledkem toho se vykon tryskaci procesu dale vy-

povrchov
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Obr. 10 - Aditivum ve formé prdsku se automaticky priddvd
do tryskaci smési

Blasting media hoppar | o Q
o Airwash =

separator £ INJECTO

Blasting media

Inlec into hopper

Conveying hose
|
!
Storage bin with strrer 1
Cabinet with ,l ' l ' l, '
controls
To the wheels or pressure vessel
Detail view of the dosing unit Bucket conveynr
I
|
Pressure impulss
Dosing unit Diosia cylindes oban ' ! L= Diosing eyfinder closed
additive enters the dEiné = amb-gr - — addnl%\?c s in the EEEd lira —
Funetional dagram PantaTec INJECTO

Obr. 11 - Tryskaci zafizeni dovybavené automatickou ddvkovaci jednotkou
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razné snizil. A to vsechno kvuli nékolika kapkach
oleje.

Tryskaci zafizeni byla nasledné dodate¢né dovy-
bavena automatickou jednotkou davkovani aditiva
(Injecto 05). Nyni se davkovéani a michani Cistici
pfisady provadi pfimo v zasobniku abraziva, tésné
pred vstupem k metacim koliim (obr. 10a 11).

Mastnota, ktera je na povrchu dili a ve smési,
odchdzi z tryskaciho procesu v misté vzduchové-
ho separétoru. Uz nedochazi k prfenaseni mastnoty.
Mastnota je oddélena a je ji moZno snadno odebrat
z tryskaciho procesu spolu s dalSimi necistotami a za-
roven odstranit z filtrd. Cistici mechanizmus tryskaci-
ho zafizeni je stéle efektivni a U¢inny. Prach a ostatni
necistoty jsou prabézné odvadény z tryskaciho pro-
cesu. Abrazivni smés ma optimalni slozeni (obr. 12).

Pravidelné doplnovani abraziva je dilezité, aby
slozeni smési bylo konstantni. Jediné s takovou
smési Ize dosahnout definovanou a opakovatelnou
drsnost, stejné jako stalé stupné SA 2,5 nebo SA 3.
Stabilita procesu je nezbytna pro uspésnou dalsi
povrchovou Upravu.

Automaticky proces pouziva jiz mnoho uZivate-
I0. Automatickou davkovaci jednotku lze zaclenit,
jak k novému zafizeni, tak i ke stavajicimu zafizeni,
které je jiz v provozu. Bez ohledu na typ a vyrobce.
Jednotka Injecto 05 je navrzena jako systém Plug-

Problém!_ |
B

MSV - halaE, st. 36

00420 602 227 262, comex@volny.cz

Obr. 12 - Nalevo pracovni smés nepouzitelnd v disledku
ucpané filtrace, napravo vycisténd smés s plnym abraziv-
nim tcinkem

-and-Play pro montaz svépomoci nebo miize byt
provedena vyskolenymi techniky PantaTec. Celé
montaz trva cca 3-4 hodiny. |

PantaTec 3

FAST METAL CLEANING SYSTEM
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Moderni elektrické ohrivace lazni

/ Ing. Alexandr Sedimayer Szelcsanyi

Backer ELTOP (kontakt na str. 47), spolu se sester-
skou spole¢nosti Backer ELEKTRO, je soucasti nad-
narodni skupiny BACKER Group patfici do nadna-
rodniho koncernu NIBE (Svédsko).

Spole¢nost Backer ELTOP se specializuje na zakaz-
kovou vyrobu elektrickych topnych jednotek, téles
i komplexnich zakdzkovych feSeni do rGznych seg-
mentd primyslu.

Soucasti koncernu je specializovany vyrobce
ohfivac(, ¢erpadel a vyménik( pro prdmysl povr-
chovych Uprav - britskd spole¢nost E-Braude, dnes
soucast Heatrod Elements, Backer UK.

Sortiment ohfivacu galvanickych lazni

Ponorné elektrické ohfivace (obr. 1) patfi k nejbéz-
néjsim a nejcastéji pouzivanym ohfiva¢lim v méné
¢i vice poloautomatizovanych, velikostné strednich
galvanickych provozech. Naopak ve velkych auto-
matizovanych provozech ustupuji méné naklad-
nym tepelnym vyménikdm.

Spole¢né s vyrobky sesterské spolecnosti
E-BRAUDE /UK/ zahrnuje nase nabidka komplexni
Skalu vyrobk( uréenych pro ohfevy a chlazeni che-
micky agresivnich lazni. Elektrické ohfivace na bazi
fluoropolymerl jsou vyuzitelné v rdznych chemic-
kych laznich pfi mimofaddném rozsahu tepelného
vykonu.

Deskové i svislé elektrické ponorné ohfivace
tvofi zdklad soucasné poptavky ze strany provozl
pro predupravu a povrchovou Upravu kovd, slitin,
hliniku a plastd. V sou¢asném modernim techno-
logickém provozu je dopliuji vykonné tepelné vy-
méniky s Fidicimi jednotkami pro kontinudlni ohfev
i chlazeni prdmyslovych lazni. Vyrobky splfuji nor-
my EN 60-519/1-2, CSN EN 60335-1, schvaleny EN
ISO 9001.

Moderni trendy pro soucasné ohievy

V dnednich modernich velkych prdmyslovych provo-
zech je pouziti svislych ponornych ohfiva¢t doplni-
kové nebo okrajové, ustupuji méné nakladnym tep-
lovodnim nebo parnim ohfeviim, lokédlné vyuzivajici
i zbytkové teplo z ostatnich vyrobnich provozu.

V téchto provozech dochdzi k instalacim tepel-
nych - deskovych, trubkovych neboi jinych central-
né fizenych vyménikl, doplnénymi mensimi nebo
vétsimi ohfivaci v zasobnicich nebo procesnich na-
drzich.
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Prikladem takového pfistupu je i sortimentni fe-
Seni spole¢nosti E-Braude.

Universalni fluropolymerové ohfivace a vyméni-
ky, doplnéné kontrolnimi jednotkami pro méreni
hladin i teploty, chemickymi Cerpadly i trasovymi
tepelnymi fesenimi umoznuji komplexni fizeni che-
mickych procesd v pramyslovém méfitku.

Moderni linky dnes tvofi fada objemové, energe-
ticky i technologicky naro¢nych operaci propoje-
nych v sestavach rdznych nadrzi, zasobnikd, cerpa-
del, vyméniku aj.

To vse je dalkové fizené a kontinualné neustale
jsou poskytovany Udaje o pravé probihajicich tech-
nologickych operacich.

Naroky na tepelné ohtivace vyrazné vzristaji,
soucasné tak i na jejich odolnost, Zivotnost, funkc-
nost a univerzalni pouziti. Témto naroklm dnes
nejcastéji vyhovuji fluoropolymerové elektrické
ohfivace a vyméniky. Vykonové rozsahy se pohy-
buji od 0,5 do 18 kW, i vice (u elektrickych) v X0 az
X00kW (u parovodnich nebo vodovodnich).

Vyuzitim elektrického ohfevu v externé umis-
ténych néadrzich, s nékolikerymi ohfivaci typu Po-
laris, lze dosahovat nasobkl tepelnych vykond,
které Ize nasledné tryskovymi pumpami i ohfiva-
nou trasou uplatnit v objemové néro¢né vyrobni
lince.

Zasady pfi pouzivani elektrickych ohfivaca
Zivotnost elektrickych ohfiva¢d ovliviuje prede-
v$im vhodnost jejich pouziti (pH a druh 14zné, do-
porucené parametry ohfevu apod.), dale pak umis-
téni a zapojeni, Udrzba, zachdzeni a samoziejmé
jakost vyrobkd.

Neznalost a nezku3enost v pouziti nevhodnych
materidld ¢i zdmény mohou zplsobit zvysenou
sedimentaci nebo inkrustaci, vyznamné poskozeni
ohfivacu nebo technologie lazné.

Nevhodné umisténi mize zpUsobit mechanické
poskozeni ohfivace, jeho ochranného povlaku ci
tésnosti.

Pfi umisténi a vyuziti elektrickych svislych ponor-
nych ohfivacl je treba dbat aby byl ohfiva¢ pono-
fen vzdy nejméné po rysku minimalniho ponoru.
Pti nedodrzeni mize dojit k poskozeni ohfivace
i nebezpecné provozni udalosti.

Dulezitym prvkem dlouhodobého provozu elek-
trického ohtivace je jeho provozni Udrzba. Je ne-

(Pokracovdni na strané 48)
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(Pokracovdni ze strané 46)

zbytné aby zapojeni a umisténi ohfivace provadél
proskoleny pracovnik elektroudrzby.

Vytahovani elektrického ohfivace i jeho pfemis-
téni béhem provozu je zakazano.

PF¥i manipulaci je tieba dbat bezpecnostnich za-
sad a pravidel provozu, zvlasté pfi manipulaci s por-
celdnovymi a sklenénymi svislymi ohfivaci.

| pfi zvySené tloustce stén jimek obou téchto ohfi-
vacll jsou nachylné k poskozeni.

PFi udrzbé elektrického ohtivace a jeho ocisténi je
nutné brét zietel na charakter a konstrukci elektric-
kého ohfivace.

Funké¢nost a bezpecnost elektrickych ohfivacu

i tepelnych vyménik

Dlouhodobou spolehlivost elektrického ohfivace i te-

pelného vyméniku zarucuje predevsim jejich jakost-

ni provedeni, optimalizovand technicka konstrukce,

pouzité materidly i jednotlivé technické i elektrické

parametry ohfevu (pfikonu, napéti, tepelné zatizeni).
Elektricky ohfiva¢ musi vzdy splfiovat vysoké IP

kryti, z dlivodu vysoké vihkosti a agresivity provoz-

niho prostiedi. P¥i zjisténi jakéhokoliv poskozeni
elektrické hlavice ohfivac¢e nebo jeho privodniho
kabelu je nutné ohfivac odpojit.

Vétsina provoz( sméfuje své pozadavky k vysoké-
mu a rychlému topnému vykonu, nékteré materidly
i 1dzné v3ak vyzaduji limitni tepelnd zatizeni (oleje,
teflon, kyseliny apod).

Pri vy$sim tepelném zatizeni mdze dojit k ovlivné-
ni technologie 1azné, ale i poskozeni ohfivace.

Znecisténa dna lazni s kaly a sedimenty zpuso-
buji zhorseny pfenos tepla, snizenou konvekci ldzné
a teplotni zény. Mechanické ocisténi ohrivacli v laz-
nich muze zpUsobit jeho poskozeni i nebezpecnou
provozni udalost.

Provoz modernich linek vyZzaduje také i hospo-
darnost vynaloZené topné energie.

Z tohoto dlivodu jsou stale popularnéjsi plastové
sférické,micky” (plovaky), pouzivané pro snizeni te-
pelného salani lazni.

Dlouhodoba funk¢nost a spolehlivost tepelnych
vyménikd je podporovana jednoduchou provozni
udrzbou. ]

Obr. 1



U¢inné pripravky

pro galvanické procesy

/ Ing. Martin Hegr

Firma IDEAL-Trade Service spol. s r.o (ITS) nabizi na
nasem a slovenském trhu jiz tficet let komplexni fe-
Seni problematiky povrchovych uprav. Aby dokézala
zakaznikdim nabidnout riznorodou pomoc, rozhod-
la se rozsiit své portfolio i o pfipravky pro galvanické
procesy. Spolupraci s americkou spole¢nosti Pavco,
INC, vyznamnym celosvétovym vyrobcem chemie
pro povrchové Upravy kovd, pfindsi na nas trh nové
produkty pro galvanické zinkovani a niklovani.

Pétasedmdesat let zkuSenosti Pavco

Spolec¢nost Pavco, INC, se sidlem v Charlotte, Severni
Karolina, byla zalozena v roce 1948. Béhem 75 let se
stala mezindrodnim lidrem v oblasti technologii pro
povrchové Upravy kov(. Diky spolupraci s mnoha dis-
tributory po celém svété ma firma Pavco INC (obr. 1)
bohaté zkusenosti s rlznymi typy pozadavku. Jeji
technologické centrum o rozloze 750 m? umozfiuje
simulovat rdzné procesy a pomoci klientlim s testo-
vanim a vyzkumem. Pro usnadnéni distribuce svych
produktl rozsifila vyrobu i do rGznych casti svéta
vcetné Brazilie, Singapuru, Cl’ny a Némecka.

Mezi nejvyznamnéjsi zakazniky patfi predevsim
predni vyrobci automobill, jako jsou Volkswagen,
Ford, BMW nebo General Motors. Produkty spolec-
nosti Pavco viak nalézaji uplatnéni i v celém spektru

obr. 1

ostatnich primyslovych odvétvi a u klientd, jako jsou
Bosch, Akebono, Assa Abloy, Eaton a celé fady dalSich.

Vzhledem k neustadlému vyvoji a ménicim se po-
zadavklm trhu se Pavco aktivné vénuje zdokonalo-
vani svych vyrobkd. V soucasné dobé nabizi Siroké
portfolio produktd, které zahrnuje cely proces od
predupravy a galvanickych lazni az po finalni pasi-
vaci a ochranné vrstvy (obr. 2-4). Tyto produkty jsou

$2

Obr.2
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navrzeny pro rdzné pouziti, véetné galvanickych za-
vésl, rameckd a bubnd (tab. 1).

Inovativni technologie pro zinkovani Merlin

Jeden zrozsitenych proces(i v galvanickém priimyslu
je alkalické zinkovani. Pro tento ucel firma Pavco vyvi-
nula technologii pro zinkovani s ndzvem Merlin. Tato
inovace nabizi nékolik vyhod véetné zkraceni doby

trvani galvanického procesu, coz vede k efektivnéjsi
vyrobé a Uspore nakladll na energii. Dale umoznuje
zvysit hustotu osazeni dil na galvanickém zavésu
a zvysit celkovou produktivitu. Sprdvnym nastave-
nim a pouzitim specidlné vyvinutych aditiv Ize do-
sahnout pozadované povrchové Upravy v kratkém
Case. Tabulka 2 obsahuje vysledky z vybranych asij-
skych firem, které presly na technologii Merlin.

Samozfejmosti pfi dodévce chemickych pfiprav-
k@i Pavco je jak technicka podpora, poradenstvi,
ale i nastaveni celého technologického procesu ze
strany celého tymu ITS (kontakt na zadni strané
casopisu). ]

povrchov

Obr. 3 Obr. 4
Tab. 1
posvaceavemivety | Tamoayavon | wa |
Sestimocné Siranova baze Pololeskly
Tfimocné Chloridova baze Leskly
Bezchromové Cerny Saténovy
Kyselamed | Zinek | slty |
S barvivy Kysely Zinek-Nikl
Bez barviv Alkalicky Cin-Zinek
Zinek-Zelezo
Tab. 2
] potado: | e s | 2ot
nebo doda- tka (um) veni t.irlve nologu-Merlln (%)
vatel (min) (min)
Jizni Korea  Daegu Coventya Buben 20 000 8 60 45 25
Tchaj-wan Changhua RDX, Tchaj-wan  Zavés 60 000 6-12 32,5 24 25
Tchaj-wan Taoyuang RDX, Tchaj-wan  Zavés 40 000 6-12 32,5 24 26
Vietnam H,\zirC‘:i MacDermid Buben 15 000 8 60 45 35
Vietnam H,\;'”rc]:i MacDermid ~ Zavés 25000 8 30 25 17
Cina Taizhou Dipsol Zavés 40 000 8-12 42,5 35 18
Cina Ningbo Mistni Zéavés 60 000 8-12 45 35 22
Cina Suzhou MacDermid Zavés 30000 4-6 25 18 28
Pramérné zvyseni rychlosti 24
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Jak najit necelistvosti
v ochrannych povlacich?

/ Ing. Libor Keller

Renomovany vyrobce techniky pro kontrolu vlast-
nosti povlakovych vrstev, americka spole¢nost De-
Felsko Corp., vyznamné rozsitil nabidku prostifedku
pro zjistovani necelistvosti téchto vrstev. K dispozici
nyni jsou nizkonapétové i vysokonapétové detekto-
ry necelistvosti s Sirokym sortimentem zkusebnich
elektrod, které pokryji véechny potieby kontroly ne-
celistvosti povlakovych systému na kovovych a be-
tonovych podkladech.

Pro¢ hledame necelistvosti povlakii?

Ochranné povlaky se nanaseji na kovové a betono-
vé podklady, aby se zabranilo korozi. Oblasti ten-
kého nebo chybéjiciho povlaku, které se nazyvaji

Obr. 1 - Pérovity povlak

PosiTest LPD

PosiTast HHD

také péry nebo nepokrytd mista, mohou vyrazné
snizit zivotnost jak ochranného povlakového sys-
tému, tak vlastniho podkladového materialu. Mista
nespojitosti povlaku mohou byt zplisobena zachy-
cenymi vzduchovymi bublinami nebo ¢&asticemi,
kolem kterych jsou malé oblasti podkladu s malym
nebo zadnym pokrytim povlakem. Pokud tato mis-
ta nejsou opravena, mohou se stat ohnisky koroze
podkladu. Ale i v oblastech, kde je tloustka suché-
ho filmu povlaku dostatecnd, se mohou v povlaku
tvofit péry nebo trhliny, které mohou byt pouhym
okem neviditelné. Proto je testovani vytvrzeného
povlaku pomoci pfistroje pro detekci necelistvosti
povlaku elektrickym polem zdsadni pro prevenci
selhani povlakového systému (obr. 1).

Detekci necelistvosti Ize provadét pfi nevodivych
povlacich aplikovanych na kovové i betonové pod-
klady. | kdyz je beton vyrazné méné vodivy nez kov,
je stale dost vodivy kvuli obsahu vihkosti, aby jim
protékal dostatek proudu, ktery postaci pro funkci
detektoru necelistvosti. Plosna a dalkova koroze pod
ochrannymi povlaky mGze mit za nésledek i celko-
vé selhani povrchové ochrany dulezitych pramys-
lovych a stavebnich konstrukci, jako jsou napfiklad
skladovaci nadrze, potrubi a mostni konstrukce.

Jak hledame necelistvosti povlak?

Pfed zahajenim zkouseni necelistvosti musi byt de-
tekéni pfistroje uzemnény, to znamena propojeny
s kovovym podkladem, jehoZ povlak se bude kon-
trolovat. V pfipadé detektoru necelistvosti, ktery
pracuje se stejposmérnym napétim, jde o pfimé

I T T 111711 T T TTTT T 1

Obr. 2 - Hranice nizkonapétového a vysokonapétového zkouseni
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propojeni podkladu vodicem. U vysokonapétové-
ho detektoru s pulznim napétim, jako je naptiklad
PosiTest HHD, Ize také uzemnéni realizovat pomoci
vle¢ného zemniciho vodice, zemnici objimky nebo
zemnici rohoze. U betonovych podklad(i se zemnici
vodi¢ pfipojuje k obnazené vyztuzi nebo k jinému
kovovému uzemnovacimu bodu trvale instalované-
mu v betonu. Pokud pfipojovaci kovové body ne-
jsou k dispozici, umisti se zemnici vodi¢ pfimo na
nepovlakovanou ¢ast betonového povrchu.

Detek¢ni pfistroj generuje vysoké napéti a nabiji
zkudebni elektrodu, kterd se pohybuje po povrchu
povlaku. Kdyz elektroda narazi na necelistvost v po-
vlaku, elektricky proud tece z elektrody do podkla-
du a odtud se proud vraci do detektoru pres zemni-
ci vodi¢. Tim se uzavre elektricky obvod a spusti se
signalizace necelistvosti povlaku.

Zda pouzit pro detekci necelistvosti nizkonapétovy
nebo vysokonapétovy pfistroj zavisi na tloustce nane-
seného povlaku (obr. 2). Pro tloustku povlaku do 500 pm
se obvykle pouzivaji nizkonapétové detektory nece-
listvosti, pracuijici s elektrodou typu mokré houby. Vy-
sokonapétové detektory necelistvosti se pouzivaji na
povlaky od celkové tloustky 200 um a pracuiji s elek-
trodami, které vytvareji elektricky vyboj.

Co nabizi DeFelsko pro kontrolu necelistvosti
povlaka?

DeFelsko nabizi nizkonapétové a vysokonapéto-
vé detektory necelistvosti nevodivych povlakd na
elektricky vodivych podkladech. Tyto pfistroje spl-
nuji normy ASTM, NACE, ISO a dalsi normy pro de-
tekci necelistvosti, pficemz pfistroj je z vyroby vyba-
veny pfislusnym kalibra¢nim certifikatem.

Nizkonapétovy detektor necelistvosti PosiTest
LPD

Nizkonapétovy detektor necelistvosti PosiTest LPD
je urceny k detekci defektd v natérovych systémech
o tloustce az 500 pm. Pfi pouziti operator pohybuje
navlh¢enou houbovou elektrodou po povrchu po-

sy

Obr. 3 - PosiTest LPD
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vlaku. Kdyz elektroda narazi na necelistvost, proud
tece z houby diky vlhkosti do podkladu pod ni.
Potom se proud vraci do detektoru pres pfipojeny
zemnici vodi¢, uzavre se elektricky obvod a spusti se
vizualni a akustickd signalizace. Tlacitko pro volbu
zkudebniho napéti umoziuje uzivateli nastavit Cty-
fi zkusebni napéti v rozsahu 9 az 90V, ktera splnuji
vétsinu norem a specifikaci.

Funkce ,GroundSense” viditelné ujistuje obsluhu
detektoru pomoci kontrolky pro kazdé zvolené na-
péti, ze je pristroj fadné uzemnény. PGvodni blikani
kontrolky se zméni na trvalé sviceni, kdyz je deteko-
vano spravné spojeni se zemi.

Pro PosiTest LPD je k dispozici Siroka skala tvaro-
vych houbovych elektrod a prodluZzovaciho pfislu-
Senstvi. K dispozici jsou také vale¢kové houbové
elektrody pro testovani velkych povrchd, houbovy
nastavec pro vnitini povrchy a ¢tvercova prizpuso-
bitelnd houba, kterou Ize upravit do libovolného
tvaru, aby vyhovovala rdznym testovacim konfigu-
racim (obr. 3).

Vysokonapétové detektory necelistvosti
PosiTest HHD

Vysokonapétové detektory necelistvosti PosiTest
HHD a PosiTest HHD C se pouzivaji k detekci defek-
th v povlacich o tloustce od 200 um. Jako pracovni
elektrodu pouzivaji riizné véjifové, kartacové nebo
pruzinové elektrody. Vyuzivaji technologii pulzni-
ho stejnosmérného zkusebniho proudu s frekvenci
30 Hz. Diky tomu jsou tyto detektory bezpecnéjsi
a snadnéji se uzemnuiji. Princip ¢innosti vysokona-
pétovych detektorl necelistvosti je podobny jako
u nizkonapétovych detektort. Nabita elektroda se
pohybuje po povrchu povlaku, a kdyZ narazi na ne-
celistvost, proud protece elektrickym vybojem do
podkladu pod nim. Proud se pak vraci do detektoru
prfes zemnici vodi¢, tim se uzavfe elektricky obvod
a spusti se vizudlni a akusticka signalizace.

Obr. 4 - PosiTest HHD



Vysokonapétovy detektor PosiTest HHD Ize po-
uzit v tycové konfiguraci s elektrodou pfipojenou
na konec pfistroje, nebo jej Ize nosit na zadovém
popruhu s elektrodou pfipojenou vysokonapéto-
vym kabelem (obr. 4). Detektor PosiTest HHD C ma
kompaktni provedeni s elektrodou pfimo na konci
pfistroje nebo na prodluzovaci tyci (obr. 5).

Zku3ebni napéti je uzivatelsky nastavitelné v roz-
sahu 0,5 az 35 kV. Pokrocily generator napéti je
schopny udrzovat presné vystupni napéti i pfi vy-
sokém zkuSebnim zatiZzeni. Pomoci vestavéného
kalkulatoru napéti v ovladaci nabidce mize ope-
rator zadat tloustku suchého povlaku a prislusnou
normu a automaticky se vypocita spravné zkusebni
napéti.

Rolovaci pruzinové elektrody pro trubky a ploché
kartacové elektrody jsou k dispozici v rGznych roz-
mérech. Konektory elektrod jsou vyrobeny z nere-
zové oceli a hliniku, aby byly odolné proti korozi,
a k jejich pripojeni nejsou potieba Zzadné nastroje.
K dispozici jsou také adaptéry pro pfipojeni pruzi-

Obr. 5 - PosiTest HHD C

Uplné podrobnosti o viech pfistrojich pro detekci
necelistvosti povlakud a jejich aplikacnich moznos-
tech naleznete na www.tsisystem.cz a www.defel-

sko.com (kontakt téz na str. 53). ]
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Barvy,sité na miru”

% Ing. Jaroslav Sliz

Lankwitzer CR, s.r.o, je pobo¢kou némecké spole¢-
nosti Lankwitzer Lackfabrik GmbH, plsobici na trhu
v oblasti natérovych hmot od roku 1952, s pobocka-
mi v 16 zemich svéta.

Nasim aktualné velmi zddanym produktem je na-
térovy systém oznaceny, jako EvoKure. Tyto natérové
hmoty a systémy EvoKure jsou tvofeny novym, mo-
dernim pojivovym systémem s unikatnimi vlastnost-
mi.

Natérové hmoty znacky EvoKure jsou moderni,
dvouslozkové barvy, vybavené velice zajimavou
kombinaci vlastnosti. Potencial, ktery tyto vlastnos-
ti skytaji, je mozno efektivné vyuzit zejména s ohle-
dem na ekologické, ekonomické pozadavky a pozi-
tivni efekt maji na procesni toky vyroby, jeji kapacity
i rychlost.

Korozni odolnost natérovych systém( EvoKure
jsou na velmi vysoké urovni. Testy prokazaly odol-
nost proti korozi v prostiedi C3, C4 i C5.

EvoKure 830 - dvouslozkova zakladni barva na
kovy

EvoKure 830 vynikad velice rychlym zasychdnim,
prosychanim a kratkym intervalem prelakovatel-
nosti za normalni teploty, a nizkym obsahem VOC.
To predstavuje zna¢nou vyhodu pro vyrobni takt,
Usporu energie i ¢asu, a to s ohledem na moznost
omezeni spotfeby tepelné energie i omezeni uhli-
kové stopy. Takovd kombinace ekologické, ekono-
mické a technologické vyhody je jedine¢na. Mimo
to je mozno aplikovat EvoKure 830 jako plnici barvu
/ stfikaci tmel v pomérné znacnych tloustkach a tak
omezit operace brouseni.

— Lﬂnigwil';gr mn
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Fremium Coatings

EvoKure 880 - dvouslozkova leskla vrchni barva
EvoKure 880 spojuje zajimavym zplsobem velmi
rychlé zasychdani a velmi vysokou hodnotou pot life.
Barva a tuzidlo neobsahuiji izokyanaty.

Hodnota emitovanych VOC je pfi aplikaci velmi
nizka. Dlouhy pot life umoziuje béhem aplikace
vyznamné lépe vyuzivat pracovni dobu a sniZovat
aplika¢ni ztraty.

Vlastnosti barvy (obecné barev EvoKure) a pod-
stata jejich formulace umoziuje velmi presné
a efektivné ,sit vlastnosti“ kone¢ného produktu na
miru uzivateli a tak optimalizovat proces lakovani.

Aplika¢ni moznosti

Produkty znacky EvoKure predstavuji zajimavou

a v fadé ohledu originalni skupinu barev, které na-

bizeji uzivateli nové moznosti pti aplikacich.

m Neobsahuji izokyanaty, jejichz uziti je postupné
omezovano z ekologickych a hygienickych divodu.

m Nabizeji vynikajici kombinaci vlastnosti rychlost
zasychani / pot life; to pfedstavuje moznost vy-
hodnych technickych feseni a Uspor.

m Jejich vlastni uhlikové stopa / obsah VOC jsou
velmi nizké.

B Zasychdni a vytvrzovani v technicky pfiznivych
¢asech za ,normalnich’, nezvySovanych teplot
predstavuje zjednoduseni pracovnich postup,
Usporu ¢asu, mista, energie a nasledné to zname-
na omezeni uhlikové stopy procesu jako celku.

m \Variabilita nastaveni vlastnosti ve formulacich
produktd EvoKure dovoluje modifikovat vlast-
nosti s cilem dosahnout optimalniho feseni pro
dany pfipad aplikace. [
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Akreditovana laborator ECL, s.r.o.

Akreditovana zkuSebna Eropean Coatings Laboratory, spol. s.r.o., byla zalozena v roce 2015.
Zabyva se testovanim natérovych hmot a natérovych systémd.

Pomoci vlastnich zdroju nabizi prfesné hodnoceni vlastnosti povrchovych Uprav
a prizpGsobeni zkuSebnich metod vasim podminkam. Stavi na znalostech a zkusenostech
svych zaméstnancu, ktefi otevienym pfistupem pfispivaji k rychlosti vyfizeni pozadavka
klientd.

V ramci akreditovanych zkousek je opravnéna vydavat akreditované protokoly. Sluzby
laboratofe jsou poskytovany zejména vyrobnim firmam z oblasti kolejové dopravy, ocelovych
konstrukci a strojirenstvi véeobecné.

V roce 2021 prosla zkusebna Gspé3né pravidelnou dozorovou navitévou Ceského institutu
pro akreditaci (CIA) a obdrzela Osvédéeni o akreditaci ¢.139/2021. Je drZitelem certifikatu
kvality systému fizeni dle ISO 9001. Kromé akreditovanych zkou3ek nabizi i zkousky mimo
rozsah akreditace.

V akreditovaném rezimu nabizime:
stanoveni odolnosti PU v umélych atmosférach — odolnost v solné mlze
stanoveni odolnosti PU v umélych atmosférach — odolnost proti vihkosti
stanoveni odolnosti PU v umélych atmosférach — cyklické testy
stanoveni chemické odolnosti

vyhodnoceni poskozeni povlaku

stanoveni pfilnavosti mrizkou a odtrhem £
stanoveni zrcadlového lesku

stanoveni tloustky natérového systému
kolorimetrické stanoveni barevnych rozdild

V neakreditovaném rezimu nabizime stanoveni:
susiny NH

hustoty NH

vytokové doby NH

vodivosti NH

tvrdosti NS Buchholzovou vrypovou zkouskou
odolnosti NS UV zareni

odolnosti NS hloubeni a uderu

stanoveni doby zasychani 4 *

stanoveni tvrdosti natéru tlumenim kyvadla

Kontakty:

EUROPEAN COATINGS LABORATORY, spol. s r.o.

Vedouci akreditované laboratore: Ing. Jaroslav Sliz, sliz@eucl.cz, tel.: +420 608 600 268
Laborant, metrolog: Ing. Matéj Hostalek, hostalek@eucl.cz, tel.: +420 608 600 243
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Meéreni tloustek vrstev

% Vojtéch Friml

Méfici technika firmy Helmut FISCHER jiz vice nez
40 let vérné slouzi ve firmach vénujicim se povr-
chovym upravéam. Jejich ru¢ni pfistroje vyuziva-
jici princip elektromagnetické indukce umozniuji
méfit vrstvy zinku, chromu, médi, barev, plastl
i jiné na Zeleze a oceli. Zméfi viak také vrstvy
eloxu, barev, plastll i na barevnych kovech, tedy
nemagnetickych podkladech. Tyto ru¢ni pfistro-
je nedadvno prodélaly genera¢ni obménu, a nyni
se predstavuji v nové podobé. Nova rfada se jme-
nuje DMP a posouvd schopnosti pfedchozi fady
FMP. Rada obsahuje pfistroje Deltascope, ktery
méfi tloustku povrchové Upravy na oceli a Zele-
ze, Isoscope, ktery méfi na neferomagnetickych

podkladech, a Dualscope, ktery dokaze deteko-
vat podkladovy material, a je tedy schopen zastat
praci obou dfive zminénych. Tyto tfi pfistroje jsou
nabizeny ve 4 Urovnich vybavy, které se lisi pamé-
tovymi moznostmi. Pfistroje jsou ndrazuvzdorné,
s krytim IP64, tedy vhodné pro pouziti i v naroc-
ném prostiedi. K dispozici je v baleni nahradni
baterie a nabijeci sada. Vyhodou je dobijeni pres
standardni USB-C port. K fadé DMP jsou vyvinuty
i nové typy sond, které jsou digitdlni, a signal pre-
nasi také pres USB-C port. Pokud vlastnite starsi,
analogovou, sondu, neni nutné ji ménit, fradu DMP
Ize dovybavit adaptérem s analogovym konekto-
rem (www.prominent-km.cz). ]



NiZKA SPOTREBA,
VYSOKA VYKONNOST

Rada Interpon Low-E je kolekce polyesterovych praskovych barev
Interpon, které Ize vypalovat efektivnéji nez bézné rady polyesterd.

Casto jsou oznacované jako ,nizkovypalovaci”. Interpon Low-E

s vypalovanim pfi teplotach jen 150 °C, popfipadé s vypalenim az o 25%
rychlejsim pfi teploté 180 °C, vdm pom(Ze sniZit spotiebu energii a emisf,
¢imz zvysi vasi produktivitu.

Produkty fady Interpon Low-E jsou k dispozici v Siroké Skale barevnych
odstind, povrchd a struktur, snadno se nanaseji a jsou vhodné pro vnitini
i venkovni prostredi.

Nabizeji vynikajici odolnost viici UV-zareni a povétrnostnim vlivdim,
a to na rliznych podkladech.

Diky tisicim barevnych odstind, ze kterych si miZete vybrat, a nejvétsSimu
sortimentu produktl pripravenych k odeslani, mame pro vas vitéznou
kombinaci odstind, struktur a povrchd, abyste zGstali neprekonatelni.

PFipravenost. Stabilita. Natér.

gtc.interpon.com

AkzoNobel
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