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ABSTRAKT

KULHANEK Jaroslav: Povrchové Gpravy rérjizdnich kol.

Zawrecna prace je souhrnem metod povrchové Upravyijdzdnich kol, s popisem jednotlivych
moznosti Upravy a technologifi péto za¥recné fazi pouzité u povrchové Upravy rajfednich
kol. Obsahuje navrh autora na postup povrchovéwpemu jim navrzenym.

Kli¢ova slova: Povrchova Uprava, ram kola, praskoveyhakrylatové barvy, vypalovaci barvy,
nalepky, odma®vani, otryskavani, fosfatovani.

ABSTRACT

KULHANEK Jaroslav: Surface treatment of bicyclerfia

The final work is comlex method surface treatmecydie frame, with description individual
possibility modification and technologicaly withigHinaly period use in surface treatment bicycle
frame. It contains project author to process serfegatment frame of him project.

Keywords: Surface treatment, bicycle frame, powd@&aours, acrylate colours, burn in colours,
label, degreasing, shot blasting, phosphatelayer.
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1. UVOD

Povrchova uprava raimjizdnich kol je nezbytnym procesem v technologimckgrocesu
vyroby ramu. Je to technologicky proces, jehoz panuosahujeme zlepSeni fumikch
vlastnosti povrchu zacélem zvySeni odolnosti proti korozi, zlepSeni femikh viastnosti
nag. zvyseni odolnosti proti opi@beniieSeni designu a pod.

P¥i povrchové Upra¥ je nutné ¥dét, co od vysledku &ekdvame. Zda nam jdégaevsim
rozhodujeme, kterou technologii pouzijeme a jakyhdbarvy zvolime. DalSi idezitou
informaci i volb¢ vhodné technologie je, zda jde o kusovou neb@seui vyrobu.

Povrchovou Upravou dosahujeme: émy mikrogeometrie povrchu, zZmy struktury
povrchovych vrstev a u#e vytvaieni novych povrchovych vrstev, které maji odlisné
chemickeé sloZeni a fyzikalni vlastnosti.

Podle charakteru vytvené povrchové vrstvy jsou Upravy anorganickéhoattiaru nebo
organického charakteru.
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2. METODY NASTRIKU LAKU [2,9]

Mezi zakladni moZzZnosti zpracovani povrchu ramuwakodti téi moznosti, které se lisi
predevsim narnosti zpracovani, kvalitou a cenou.

2.1 Praskové laky

Nandaseni probiha na principu elektrostatického jeatho rdmu, ktery je z&gen peva
nebo otén¢ v lakovacim boxu, je iveden jeden pdl a v tryscerigaciho z#éizeni nebo
pistole je otona hlavice, ktera sefigiryskani barvy otél a vyrabi tak opany naboj. Barva je
tak pritahovana k opmému naboji v ramu.

Vyhodou tohoto systému je velka rychlost nanadanév, vysoka efektivnost néku a
dlouha trvanlivost. U nahrubo sesych rdnmi miZze byt vznikla silnd vrstva z vizualniho
hlediska vyhodou.

Nevyhodou této metody je snizena moznost pouZijedaom rdmu vice odstina
pongrné silna vrstva barvy, kterd se nanasi na povréhklBsickém postupu, zejména na
malych pfimérech trubek, jako jsou n#églad zadni Savle, je velky prost a tedy velika
spoteba barvy. Nevyhodou je moznost pouziti pouze ngbdrevnych ran

Pouziti pro silnini ramy, kde chceme, aby vyniklo zpracovani a jddmrodetaily, neni
casto vibec mozné, protoZze by vSechno spojil do jedné yrdiloderni technologie vyvijeji
stéle kvalitijSi prasky a dnesékteré ani chemickou cestou prakticky nelze z rachtranit,
protoze by proces odstrar mohl gesahnout cenu ramu.

Rychlost a nizk& pracnosichto nastkt se giznivé promitd v ceé. Je to rozhodh
nejlevrejSi metoda a cengcthto nastiki se pohybuji wadech stokorun.

V sowastné dob se od této metody ustupuje pro velkou hmotnostotoginym
technologiim nanaseni laku.

2.2 Akrylatové barvy

Jsou nejroz#ensjSi a nejznérgSi jako auto-laky. Vzdyied pouZzitim se rozmichaji zié t
sloZzek: samotné barvy (sortiment odstimetaliz nebo matu neni nijak omezaweyidla a
tuzidla. Rozmichanim vznikne §8) kterd se nandsi vieth vrstvach, asi tak po patnacti
minutach, aby jednotlivé vrstvy lehce proschly dyoeyrobek se potom mohl zasit na
n¢kolik hodin do neprasného présti, kde sdm vyschne.

Vyhodou tohoto procesu je velmi pozvolné vysychbafvy a tudiz jeji moznost se
krasré rozlit po celé ploSe a vytyib lesklou nebo matnouigsnou plochu. U akrylatovych
barev mame naprosto neomezenou moznost barevnystinodPi michani odstith se
vychazi ¥tSinou ze zakladniho barevného spektra barev abpnmpodle vzorku namichat
prakticky cokoliv.

Nevyhodou je, Ze barva, ktera se rozmicha s tubidlenespdebuje se, pochopitelrztuhne

a je dale nepouzitelnd. Odhadnotiegny objem barvy pro &ity pocet rami ¢i vidlic je
velmi obtizné. Proto lakovat touto metodou jednétlramy neni ekonomické, navic ostré
piechody barev, které jsou velmi oblibené a vznikalepovanim ploch, by bylo mozné az
po Gplném vyschnuti barvy a dostaté tvrdosti laku.Caso¥ by potom nastk ramu

s ostrymi pechody trval gkolik dni, coz by samdejmé neungrné zvySovalo cenu takto
odvedené prace.

Smysl vyuZziti ma tato metoda ve velaimyslu @i velikych sériich, kde se lakuji do
stejného odstinu&si paty rami najednou. Zné&ové barvy tohoto typu, které jsodzne

11



dostupné i na naSem trhu maji dva sprodeznaky — velmi dobrou kvalitu a vysokou cenu.
Na nastik rdamu je teba podle typu barvy asi 0,4 litru néstvé hmoty. Cena jen tohoto
mnozstvi materialu se pohybuje podle &yav rozmezi jednoho az dvou tisice korun.

Obr.1NanaSeni akrylatové barvy na ram
2.3 Vypalovaci barvy

VSechny barvy, které sei#aji touto metodou, maji jeden spilg znak — tim je
obrovska obtiznost namichat spravnou hustotu béiteya sama o seéhvibec nezasycha.

Vyhodou této metody jsou veliké moznosti didstvani tznych odstii do sebe
(pfechodi barevnych odstin pristiikdvani jinych odstiin, stinovani a podolgh DalSi
vyhodou je moznost pouziti nezpracovanych surdvamfy) @i dalSim lakovani.

Nevyhodou je, pokud lakyrnik nanese n&tarmisto vice barvy nez jéeba, barva zme
okamzit stékat a znehodnoti celou praci. Pracnost tohastupu je znéna.

Tyto mokré barvy, aby dosahly pozadované tvrdastisi projit procesem vypalovani
v peci. Pece jsou vybaveny specialnimizznim pro odsavanirgbyte&nych vypat fedidel
barev a dostateym pfivodemcerstvého vzduchu, ktery zajisti ztuhnuti barvyoA/§e musi
probihat pi konstantni tepl@& podle typu barev, mezi 140 — 200 ° C. Tato nejmjai
metoda skyt& obrovské moznosti pro designéryj ktehou vyuzit pibéZného vypalovani a
vyuzivat tak @éznych nalepek pro dostéteou tvrdost a kvalitu celého laku. Ceny takto
provedenych lak se \tSinou odvijeji od jména a z&ky toho, kdo je provadi.
NejvystedrgjSi a nejavantgardisi lakyrnik na s¥té je zangstnan v Itali u Ernesta
Colnaga. Ceny lakprovadnych touto metodou se pohybuji v relaci dvourtazigic korun
podle pracnosti.

Obr. 2 MoZnost grafického zpracovani ramu od fi@onago www.colnago.com
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3. POSTUP NANASENI LAKU [2,9]

Zakladem dobrého laku je dokonalé odstranzbytki starého laku, koroze, Spiny a
piedevSim mastnoty. Podle typu rdmu se pouZiva clkémiéze, kde se ram louhuje. Po
oplachnuti a vyschnuti se ram piskuje, neboli &ttya jemnymi litinovymi kukkami.

Proces piskovani je vlastndokonalé odmashi, kdy si mizeme silu otryskavani
libovolné nastavovat podle sily materialu.Opiskovany rantahe stla&enym vzduchem
vyfouka od zbytk nelistot a je pipraven pro nasik. V tento okamzik je povrch materialu
velmi jemrg porézni a je fipraven zakladovou barvu do sebe &masat a zajistit tak
kvalitni prilnavost. Nyni se na ram nesmi sahat ani holouuukbychom jej ochraniliied
jakoukoliv vihkosti a mastnotou, tyen z nasi ruky. Idealni je okamZipo otryskani ram
nastikat zakladovou barvouCim je kratsi doba, kdy by mohla na rarispbit jakakoliv
vlihkost ze vzduchu, timétsi jistota, Ze kvalita laku bude stoprocentni.

Zakladova barva se nanasste bila, pro zvySeni jasu &lych barev, neb@erna pro
lepSi vzhled tmavych odstinVyhodou je, Ze # poSkozeni, Skrabnuti tmavého laku neni
kontrastni s@tla, ale tmava, kterd neni tak moc viditelna. Naathvé ramy se pouZziva
zvlastni zakladova barva, kterd ma elastické sobstpa nadchto ramech lépe drzi. Je s ni
mozno nagtkat i vyloZzerk ohebné satasti nebo se ogdci v mistech velkého namahani
laku u sedlového Sroubu a podébn

V piipact, Ze se jedna o lakovani jednoduchou pastelovouobamanasi se vrstva
vlastni barvy na barvu zakladovou po jejim lehké&schnuti. Elektrik barva se lakuje jinym
postupem. Nejprve kompletni vrstva metalizovanévyagnejlépe sfbrné s vyraznym
zrnem), na ni pak po seéldoucich Sest vrstev transparentni barvy. Taktakogany ram se
prisusi v peci a jeifpraven na aplikaci nalepek. \tipadt, Ze frijde na rjakou cast ramu
ostry gechod do jiné barvy, po vypaleni se t&hst zalepi specialni paskou, dtst druhym
odstinem, fisusi a lepenka a cela bandaz se odstrani. Jeel loely nasik, kompletrg se
ram oblepi nalepkami, které ng prijdou. Nejprve se velmiidkym lakem zalakuji samotné
nalepky a po zaschnuti nasleduje kompletni lakoe@ého ramu. Takto hotovy ram se
byla co nejmé# znatelna. Tento postup se opakujeSinou minimalg dvakrat. V gkterych
piipadech nechavame nalepky umyshiingjSi, coz fisobi plastickym dojmem, zejména na
silni¢nich kolech. Uplnym zavem lakovani je posledni vrstva specialniho laksklého
nebo matného, ktery chrani proti UVieai a zabnguje vyblednuti barev na slunci. Zardve
dava laku dostateou tvrdost proti mechanickému poskozeni.

ZkouSka tvrdosti laku se provadi stejjako u automobil — Uzkou trubici se pousti
ocelova kultka na jeden bod laku a sleduje sejpké sile poskodi vrstvu laku.Teto postup
imituje odletujici kaminky na silnigii v terénu.

Posledni faze se odehrava ve specialni vypalopeci, kiterd je uzpsobena na dva
stupré provozu. Nalakovany ram se zaVv do pece, a ta &ae olfivat vzduch na 140 az
200°C podle typu barvy. Ve vypalovaci peci jsou malbiny, které zajiuji rovnongrnou
cirkulaci vzduchu uvnit aby teplota byla ve vSech mistech prostoru st&jr@rvnich 20 az
30 minutach Bzi vytagni naplno a turbiny zajifji sacim potrubim ifvod cistého
studeného vzduchu dovhif zarové odséti okatého vzduchu, ktery je navic nasycen
odpdujicim sefedidlem pes specialni filtry ven z pece. Tento proces sgv@suseni laku.
V druhécésti se uzawu klapky giivodu a vyfuku vzduchu a &ae pracovat termostat, ktery
udrzuje teplotu v poZadované vysi a vzduch cirleulggn uvnit. Timto opravdovym
vypalenim dojde k propojeni jednotlivych vrstevéban laki a k jejich za¥recnému spojeni
a propéeni vzajemn do sebe. Ram je po vyjmuti z pece a po vychladkigié je zalezitosti
nékolika minut, komplet&y hotov. Zbyvéd zé&stit posedové misky hlavového sloZeni,
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piipadré ploch pro spojovaci loZiska a Srouby aifwnout zavity, které jsou na ramu pro
piehazovaku, koSiky nebo jiné tchyty.

Obr. 4 Moznosti grafického zpracovani rawd firmy Colnago a Look
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4. TECHNOLOGIE POUZITE P Rl POVRCHOVE UPRAV E [1,7]

P¥i lakovani ramu jizdnich kol hraje velkou roli, jg& ram pipraven pro samotné
nanaseni barvy na ram. Proto s& baidu ¥novat nasledujicim operacim podréjpnJedna
se [fedevsim o otryskavani, odntagani a fosfatovani ramu.

4.1 Otryskavani

Je zfmsob mechanické Upravy kovového povrchti, kherém se tryskaci material vrha
velikou rychlosti proti povrchu sdéasti. Je to zjpsob mechanického opracovani povrchu
substratu, u kterého tryskaci ptestek jako nastroj vyvolaipdopadu v jeho povrchovych
vrstvach kvalitativni femény, pricemZz vznikd charakteristicka morfologie povrchu.
Z hlediska uspi@dani nerovnosti pat tryskany povrch do skupiny neorientovanych —
izotropnich povrch, jejichz tvar je dan igdevSim tvarem pouZitého zrna tryskaciho
prostedku. Risobenimtastic na povrch dochazi k:

- zvySeni nagti v povrchovych vrstvach
- plastickému toku v povrchu materialu, jehdisieédkem je zpewmi materialu
- topografickym zminam navazujicim na n&fové kombinace

P¥i predupra¢ pod nasledné poviaky se ma tryskanim vedle poxadaworfologie
docilit rovrez dokonalého &@Sténi povrchu od okuji, koroznich zplodinfipadré jinych
nesistot. Cistota povrchu zavisi na pokryti povrchu stopamidmpadu jednotlivych zrn
tryskajiciho prosedku. Proces od okujeni je charakterizovan tzwrasymi kiivkami.
Vyznamny vliv zde hraje tvar zrn¥ifpouziti kulatého tryskaciho praéstiku dochazi zasti
k zatla&tovani neistot do materialu. # ostrohranném tryskacim prostiku se zase projevuje
zasekavani zrn do povrchovych vrstev materialu.

4.2 Odma®ovani

Je odstraovani tuki z povrchu pedneta. Provadi se néastji organickymi
rozpouskdly.

Procesy odmasvani @&lime podle pouzitého prasidku na odma®vani:

- v alkalickych roztocich

v organickych roztocich
elektrolytickym odmavanim
v neutralnich roztocich
emulznim odma®vanim
opalovanim
vysokotlaké kapalinné odmaa/ani

Odmasovani v alkalickych roztocich

Je to slozity proces, kdy se mastné kyselieytralizuji a pechazeji do roztoku jako
rozpustna mydla. Povrchéwaktivni mydla sniZzuji povrchové né&p mezi roztokem a
mastnotou aifiznivé pasobi na pibéh odmasovani. Alkalické odma®vaci prostdky
obsahuiji louh nebo sodu, fosfemany, uhlitany, kemiitany, povrcho¥ aktivni latky a
emulgatory. Pokud nema roztok dostatmu alkalitu niize dojit k hydrolyze mydla.
ZvySeni alkality zvySuje moznost koroze lehkychaaevnych kow. Teplota roztoku i
ponorném odmasdvani byva mezi 60 — 80 °Ciiponoru je doba odmédvani 5 — 10
minut podle stuphzn&isténi. Po odma®vani se musi odstranit z povrchu kabytky
alkalii, gripadre jinych ne&istot oplachnutim horkou vodou. Nevyhodou jefpba
zneSkodovéani odpadnich vod v neutralizach stanicich. Z#ézeni pro odma®vani
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mazou byt: vanova pro ponorné odmiagani, posikové, kde se dosahuje lepSiho
odmasovaciho dinku a nebo odmasdvani v bubnu pro drolsjgi vyrobky.

Odmasgovani v organickych rozpoustiech
Je to velmi roz&éna metoda. Organické rozpatia rozpoustji mastnoty a tim uvdlji
I dalSi neistoty na povrchu. Odmégvani je rychlé, hodi se praqulkEzné ¢isteni od
hrubych vrstev oleje nebo tiukale také f velmi ¢lenitém povrchu saiasti. Je v hodné
pro hrubé odmasvani. Nevyhodou je lfmvost (vznikaji problémy ip suseni), dlouhé
¢asy a nemoznost likvidace grpané lazé

Elektrolytické odma®vanti
Diky rému dosahujeme nejlepSiho odntasta proto jej z&azujeme fed choulostivé
povrchové Upravy. Provadi se v ocelovych vanadbzenych sklem.V principu jde o
elektrolyzu, kde galvanickym proudem dochazi lodiaci latek alkalického roztoku.
Nevyhodou je difuze vodiku do povrchu kovu a s $fmjené vodikovarkhkost.

Odmasovani v neutralnich roztocich
Jde o vodni roztoky, které se pouZzivdjirpénim odmasovani ¥tSich kus.

Odmasgovani v emulznich roztocich
Odmasuje se smsi organickych rozpouidel s emulgatory, sniédly, alkaliemi,
inhibitory a vodou. PouzZivame pro odstianhrubych vrstev mastnoty. Nevyhodou je
narané ¢isténi odpadnich vod.

Odmasgovani opalovanim
Ohrevem pedn®tu na vhodnou teplotu (300 — 700 °C) se mastno8li spa plynné
zplodiny. Vzniklé oxidické vrstvy se odstrani fanim nebo otrysk&dvanim.

Vysokotlaké kapalinné odmiédvant
Je zaloZeno naupobeni proudu vody o vysokém tlaku (az 60 MPa).ZR@use voda
s pisadami inhibitoli. Pouziti u velkych ploch. Nevyhodou jSOU vysokéklady na
poizeni zéizeni. )

Obr. 5 Odmafvaci sl Obr. 6 Odm#advaci — fosfatovaci z&eni
daghem a suSenim
4.3 Fosfatovani

Je zpisob chemické Upravy¢kterych kowi (ocel, zinek,...), fi kterém se tvii na
povrchu pedmeétu souvisla, doke zakotvena krystalicka vrstva nerozpustnych fesfani.
Na fosfatovani se pouzivajitipravky formulované na bazi kyselého fostaranu
zinetnatého, zinénato-vapenatého a manganatého.Vrstva je chemickmépspojena se
zakladnim kovem, je vSak porézni a nepouziva se kake&na povrchova Uprava, ale jako
podklad pod néty.
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Vznik vrstvicky na povrchu kovu se vysétiuje tak, Ze po porfeni ocelového figdmetu
do lazré se spatbuje utité mnozstvi kyseliny fosformé obsazené ipravku na reakci
s kovovym Zelezem. Rovnovaha se obnovi tak, Z&sekyselého fosfosmanu zinénatého
rozlozi na kyselinu fosfosmou a tercialni fosfotman zingnaty. Ritomnost volné kyseliny
lokalizuje pfibéh reakce vyliné na kovovém povrchu. PouZzivaji se fosfatidaprostedky
jako koncentraty, které serqul pouzitimiedi vodou. Rzné fosfatizani prostedky se liSi
navzajem slozenim a pracovni teplotou.

Kvalita fosfatované vrstvy je velmi zavisla na ki@ piipravy povrchu. Hrub
opracovany zfisobuje tvorbu hrubé krystalické vrstvy. Také stumpsimastni povrchu
ovliviiuje kvalitu fosfatovani. Na dokonale odnt&m povrchu se vytva celistvé a
jemnozrnné fosfatové vrstvy. Podd@brvznikaji jemrjSi krystaly na fosforanu na
mechanicky upraveném povrchu, hapiskovanim. Na jakost fosfatovanych vrstev ma vli
také chemické slozeni ocele. ZvySené mnozstvi I&duICo, Mn, nebo Si 2£uje tvorbu
vrstev a pitbéh fosfatovani. Ne&gsejSi potize zfisobuji gfisady karbidotvornych prik jako
jsou Mo, Cr, V, W.

Technologie fosfatovani:

Vytvareni  kvalitniho fosfatového povlakute@poklada zabezpeni dokonalého
odmaskni, odstragni rzi, okuiji a jinych n&istot  z upraveného
povrchu. Mastnoty a zbytky konzetvach prostedki se odstrauji v organickych
rozpou&dlech, alkalickych progtdcich nebo emulznim odnta§anim. Korozni
zplodiny nutno odstranit nienim. Po alkalickém odmié&svani a méeni v anorganickych
kyselinach vznika silnd fosfatova vrstva, kterd maou odolnost proti mechanickému
namahani. Proto se po teai zd@azuje tzv. aktivéni oplach na bazi aktivniho Ti —
fosfatu. Fosfatizani prostedky se aplikuji bdi ponornym procesem nebo pidlstm.

Postup fipravy lazi: Potebné mnoZstvi vody se ve waohieje na 80 — 96C a grida
se vypétené mnozstvi koncentratu. Pokthdném promichani se lazeahieje na 98°C
a zjisti se jeji bodovitost (udava koncentraci cprani laz). Je-li lazée mimo
predepsanou bodovitost, musi se fm@ravit bul’ pfidanim koncentratu neb@dnim
vodou. Fosfatizeni lazer se ma ped zahajenim provozu zapracovat, tj. vyivpotiebné
mnoZstvi Fe iorit Zapracovani se provadi tak , Ze se do dazkladaji koSe
s odmaginymi a omdenymi ¥iskami tak dlouho, az bodovitost klesne o 5 — 16abo
Pak se lazeupravi na pedepsanou bodovitost.

Kontrola a udrzovani laZnSoustava je nutno kontrolovat:

- teplotu laza

- hladinu lazy, odpaené mnozstvi laznse dophuje ¢istou teplou vodou

- mnozstvi kalu v 14zni, pravidelrodstraovat kal z kalového prostoru nebo
kontrolovat funkci kalovych filtr

- kyselost lazé— nutno udrzovat poén p = PO, veSkera : HPO, volna

- koncentraci lazf) bodovitost, podle vysledkrozboru se vyp&ta potebné
mnozstvi koncentratu k zesileni l&zn

X = % kde: A — skutény obsah vany [l]

B — bodovitost koncentratu
¢ — chyBjici patet bodi

Stanoveni bodovitosti: Z l&zise odebere vzorek a vychladi na teplotu 18 Qe
vzorku odpipetujeme 10 chulo titrasni baiky a Zedime 20 crhdestilované vody, pak
priddme 3 — 4 kapky roztoku fenolftaleinu a titrujemeztokem n/10 NaOH aZ vzorek
z¢ervena. Celkova bodovitost B = 0, kde b je spétba 0,1 N — NaOH v mililitrech.
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5. TECHNICKA ZA RIiZENi A BARVY PRO POVRCHOVOU UPRAVU
5.1 Vzduchové stikaci technika

Vybér vhodné tryskové soustavy je zavisly na vlastrasteatrové hmoty. Qlezitou
roli hraje charakter skaného pednttu.

Nizkotlaké stikaci pistole M22GHPA od firmy Kreslin Rexson [3]

- ma maximalnignosovou &innost a malou prasnost
Vv porovnani s pistolemi klasickymi.

- paprsek se daigdit podle 3 parameir

- lehka

- €lo pistole z velmi odolné lehkeé slitiny hliniku

- ¢asti které pichazeji do kontaktu s nfibvou hmotou jsou
Z nerezu, coz zvysuje Zivotnost pistole

- filtrace nastkové hmoty uz v nddobce

Obr.7 Nizkotlakéd stkaci pistole

Rueni stikaci pistole od firmy ESTPLUS [4]

- je uéena pro manualni nanaseni réajich nagrovych
hmot nebo jinych material

- stikaci pistole jsou provedeny prizna pouZziti

- k dispozici je i technologie HVLP, ktergrazre
shizuje provozni ndklady pistole

Obr.8 Runi stikaci pistole
5.2 DalSi vybaveni lakoven [4]

Pro tSi naroky seériovych nebo velkosériovych pravde treba feSit automatizaci
povrchovych Gprav. Proto se pouziva dalSidffizeai pro usnadimi prace jako:

Zasobnikypro rozliné druhy materidl které zabezpelji pfivod do stikacich pistoli.

Tlakov@sobnik na 10 lifr.

Tlakov@sobnik na 10 lifr s integrovanym rotaim
pneumagickmichadlem.

Obr.10
18



5.3 Barvy [5]

Pro ramy jizdnich kol jsou z prasSkovych barev hoBoé/esterové, které jsou chemicky
stabilni a maji minimalni vytvrzovaci teplotu 17080 ° C. Tyto laky maji poté vynikajici
flexibilitu, odolnost proti vijSim ¢initelim a dobré vlastnostitppiepe&eni.

Polyesterové praskové barva:

Slozeni: Termoseticky prasek ziskany smichardaycené polyesterové prysiog a
vhodného tvrdidla s vybranymi pigmenty séteinou a tepelnou odolnosti,
plnivy a aditivy.

Preduprava: Podklad musi byt zbaven mastnot, okuji. a

Granulometrie: Velikostastic je pod 10@m.

Tlou&¥’ka: Pamérna tlouska naneseného filmu je v rozmezi 60 — 16Q

Objemova hmotnost: V pméru je v rozmezi 1,2 — 1,7 kg/dmv zAvislosti na odstinu.

- Spoteba: Vyjaduje se v kg na 1 mpomoci vztahlC :% kde

S... pimérna tlou¥ka naneseného filmu uvedenam
P ...objemova hmotnost prasku uvedena v ki/dm

- Vytvrzovani: podle vytvrzovaci teploty a dobytvszovani mizeme uéit, zda bude
vysledny povrch matnyi leskly
200° C — 15 min az 190 ° C — 20 min - dokéngtvrzeni a matna barva
200°C - 10 min az 180 ° C — 20 mirgzrie bezpéné vytvrzeni
180°C - 12 min az 170 ° C — 20 min — minimhabuzitelné teploty pro
lesklé barvynalé zatiZeni.

- Mechanické vlastnosti: odolnost proti tder@,5 Nm,

- Chemickéa odolnost: odolnost proti vihkosti 100Bez poSkozeni laku, proti ki
vod 2h.
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6. VYSLEDNY VZHLED A NALEPKY [6]

P¥i koupi ramu hraje nedilnou séast jeho design. Proto, aby byl vysledny ramidob
prodejny, je mimo kvalitni povrchové Upravy a z@m$ mechanickych vlastnosti take
potreba, aby jeho vzhledétim zaujal a oslovil nas. K dosazenchto gedpoklad se ram
musi bareva sladit s nalepkami. Ty maji funkci jak esteticktak znaici.

6.1 Vzhled

Trubky ramu jsou velmi mala plocha a barva napig®bi jinak neZ nagklad na aut.
Na kolo mizeme pouzit sySi a jaskjSi barvy, které nejsou na ramu tak agresivni. Ténav
barvy a metalizy, které jsou elegantni na autédolpi jinym dojmem. Je proto nutné volit
barvy a jejich slaghi co nejpéliv &ji.

Barvy mizeme rozdlit podle dojmu, ktery vytvé na rdmu. Sstlé barvy a zejména bila
a stibrna zdiraziuji vSechny nerovnosti ramu, ale pastelové barky jaluta acervena
dokazi zaistit ¢i skryt nagiiklad hrubé svary. Kombinace typopwdliSnych barev neni ve
veétsing pripadh prilis vhodna, to znamena, Ze pokud se rozhodnu mavau metalizu,
nebude doke vypadat, kdyzZ ji zkombinuji se irdou pastelovou barvou. Takovy ram by
oslovil jen malowast zajemi a tim by zhorsSil jeho prodejnost.

Obr. 11 Rozdil mezi designovym navrhem ramu wwarglin.com

6.2 Nalepky

Nalepky maji dva hlavni vyznamy. Za prvé, a&®rd vyrobku a jeho logovani a za
druhé, dotvé z velkécasti design kola.

Pokud pouzijeme malé logo acHejSi odstin, fisobi to lekdim dojmem, ale pokud
zvolime velké pismo nebo tmavou barvu, tak dosakenep&ného vysledku. Najklad
pouzijeme-li nacerveném zakladdernou nalepku, kolo bude vypadat trdaale pokud
zvolime nalepku bilou, tak se kolo ro#iza

Jsouti zakladni typy nalepek:

Vodni nalepky

Jsou velmi roz&né a oblibené. Tisknou se na tenkou félii, ktexdhamaéena
nanasi na ram a neielba mnohdy ani pouzivat lepidlo. Vyhodou je moZruust
pieneseni na ram s ni jedodaténé manipulovat a umistit do libovolné pozice.
Jsou velmi tenké a diky tomu &tactSinou jedna vrstva laku pro vytkeni dojmu
rovnongrné vrstvy barvy. Nevyhodou je velka nachylnosbKlmzeni i prenaseni
a manipulaci s nalepkou. Tyto nalepky jsou vepracné p vyrob¢, a proto se
pouzivaji ¥tSinou u velkych sérii kol.
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TiStné nalepky:
Tyto nalepky se tisknou na tenkou vinylovou if@i dokazi vytvéit miniaturni
obrazky, stinovani, plynulé barevngeghody¢i barevné obrazkyCim tergi folii
pouzijeme, tim dosahneme lepSih vysledkie, za cenu &Si nachylnosti
k roztrzeni @ instalaci na rdm. Pod nalepku se nanasi tenkéavispidla, coZz nam
shiZujecas @i umistovani na ram kola. Opakovat pokus neni mozné, psums/ou
nalepkou. Nevyhodou je nutnost wititg@odklad pro nalepku v grafickém editoru,
jehoz cena ievySuje cenu nalepky a pokud chceme vysoké rodliSealepky
musime zajistit tiskarnu, kterd je schopna n@oiadovanou kvalitu dosahnout.
Tato metoda se da pouzit i pro kusovou vyrobu.

Vyiezavané nalepky:

Tato metoda nam zajisti maximélastry a pesny gechod mezi barvami a barva
félie ma vzdy vyslednou barvu. Nélepka se sklag&dnotlivych vyezanych folii
do jednotného celku. Vyhodou je mozZnost sklddaté aZz milimetrové napisy.
Nalepky skladame dle rexstav a riweme dlat prostihy a nechat vystoupit
zakladni barvu ramu. i€lakované nalepky wieme opakovan prebruSovat a
lakovat a docilit tak jednolité vrstvy krycihakiu nebo mizeme nechat nalepku
vystouplou a docilit tak plastiosti. Lze pekryvat jednotlivé nélepky dalSimi.
Nevyhodou rozsahlych nalepek je velka ®gAost umisini na ram. Tato metoda
ma& bezproblémové zpracovani, ale je &id@onacas. Pouzivd se u malych sérii
nebo u jednotlivych kuis

Obr. 12 Aklady vzhledu nalepek .
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7. NAVRH TECHNOLOGICKEHO POSTUPU A GRAFICKEHO
ZPRACOVANI

Po obdrzeni ramu z procesu &xaani a vybrouseni svaprichazi naradu finalnicast
vyroby rdmu kola a to povrchova Uprava. Jedna skea nasledujicich operaci: otryskavani,
odmagovani, nanaSeni prasku, schnuti, aplikace néleladdoyvani ptihlednym lakem a
schnuti.

7.1 Graficky navrh

Obr. 13 graficky navrh ramu kola

7.2 Otryskavani

Otryskanim zbavime ram é&istot jako jsou okuje, zbytky brouseného materiljiné
nesistoty. Po otrysk&ni dostanemé&&ieny ramcéasténé zbaveny mastnoty a se zpéxgm
povrchem od tryskaného materialu.

Otryskavaci abrazivo by nefo mit piliS ostré hrany, aby nedoSlo k zasekavani do ramu
a narusSovani geometrie, ale zase byderyt piimo kulaté, aby nedochazelo k zadeani
nedistot do rdmu.

7.3 Odma®’ovani
Na vhodném odmaé@évacim zéizeni tryskany ram zbavime zbyvajici mastnoty a
piipravime tak na naneseni praskové barvy. Oduojede vhodnym ekologickym

odmagovadlem pro dany druh materidlu ramu kola. Tentices niZze probihat najiklad
v téchto zdizenich:
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7.4 NanaSeni prasku

Ram zawsime oténé do lakovaciho boxu afiwedeme na & jeden z nabdj (druhy je
v trysce lakovaci pistole). NanasSime zakladovowwibarvu, bilou vzhledem k tomu, Ze
nalepky jsou bilé aip posSkrabanicervené barvy nebude tak kontrastni, jako kdyby byla
zékladova barvacernad. Po lehkém zaschnuti nanasSime haerivenou barvu. Takto
nalakovany ra@mifsusime v peci.

Praskova barva ma sic€tsi hmotnost nez barvy akrylatové nebo vypalovaié,je
levnéjSi a pro nas ram dositgici.

7.5 Aplikace samolepek a nanaseni finalniho laku

Na pisuSeny ram budeme nanaSeteaavané nalepky, které jsou vhodné pro mensi
série. Znaky a napisy budeme skladat ieggnych bilych folii. Po jejich naneseni na rdm
naneseme tenkou vrstvu laku, kterou pdgbpousime, aby nalepky nebyliil® vystouplé.

Pro naS ram nechceme plasticitu nélepek. RebrpuSeni naneseme finalni vrstvu
prahledného laku a dame ram schnout do pece.
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8. ZAVER

dostava ochranu proti okolnimu prigsti a hlave dostava design, ktery z velk#&sti
rozhoduje o prodejnosti ramu. Zabyval jsem se mstmiozpracovani povrchové Upravy
rami jizdnich kol s ohledem na pracnost, cenu a vysledastnosti. Dale jsem zpracoval
technologie, které jeréba provést igd vlastnim nanaSenim barvy. A v neposlethtt
aplikaci nélepek na ram, které datep design a jsou prvkem, ktery dany vyrobek loguji
zna&i model. V za¥ru prace jsem zpracoval vlastni graficky navrh stpoem jeho
realizace.

Povrchova uprava je v kazdé figmu vyrobdi kol velmi citliva a stezena procedura a
hlidaji si p€livé své vyrobni a technologické postupy.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

Ozn&eni | Legenda Jednotka
A Skuteny obsah vany [1]

B Bodovitost koncentratu []

c Chyhgjici padet bod []

X MnoZstvi koncentrtu [1]

S Pimérna tlougka naneseného filmu win]

P Objemova hmotnost prasku [kg/dn]
C Spoteba [kg/1nT]
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