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Hydro  
Hydro je �elním 
výrobcem 
hliníkových pro�l� 
a hliníkových 
komponent� 
s celosv�tovou 
p�sobností.  
Díky na�í 
profesionalit�, 
inovacím  
a efektivit� se 
m��eme rozvíjet 
a prosperovat 
i v neustÆle se 
m�nícím sv�t�. 
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Firma Hydro disponuje kapacitami pro lisovÆní profil�, pro œpravu povrchu,  
pro obrÆb�ní ale i kapacitami pro výrobu sou�Æstek a finÆlních výrobk� pro svØ 
zÆkazníky po celØm sv�t�.

 
M��eme v�ak nabídnout i více ne� jenom zÆkladní slu�by. M��ete se na nÆs obrÆtit jako 
na vývojovØho partnera ve fÆzi prvních idejí nebo po�Æte�ních etap plÆnovÆní. Pom��eme 
VÆm s optimalizací konstrukce a parametr� výrobku stejn� tak jako s rozb�hem výroby. 
MÆme rozsÆhlØ zku�enosti a praxi ve zpracovÆní, obrÆb�ní i v kone�nØ montÆ�i. To v�e 
vytvÆ�í rozsÆhlou zÆkladnu pro na�e zÆkazníky. M��eme VÆm tedy dodat hotovØ výrobky  
i systØmovÆ �e�ení.
Jsme schopni reagovat rychle a efektivn� na výzvy, kterým �elí na�i partne�i v rÆmci 
svých aktivit a to díky na�im velmi schopným a zku�eným zam�stnanc�m, kte�í zaru�ují 
nadpr�m�rnou kvalitu poskytovaných slu�eb.

NÆ� program zpracovÆní hliníkových pro�l� zahrnuje:
� PovrchovØ œpravy
� MechanickØ zpracovÆní
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POVRCHOVÉ 
ÚPRAVY

Hliník v p�írodním stavu disponuje �istým  
a estetickým povrchem s dobrou odolností proti 
korozi. Existuje v�ak i n�kolik druh� povrchových 
œprav, kterØ dÆle zlep�ují korozivzdornost a odolnost 
proti mechanickØmu opot�ebení. Tyto œpravy 
mohou mít i dekorativní funkci, nebo jinak m�nit 
vlastnosti povrchu: strukturu, tvrdost, lesk, pevnost 
nebo el. vodivost.

POVRChOVÉ ÚpRAVY D�L˝mE nA: 

mechanickØ elektrochemickØ organickØ
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Metoda Technologie Charakteristika
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H^oqŏřlsŏkŮ
S wŏsfpilpqf k^ aorer h^oqŏřƙ7 jşkš řf 
sŮ`b gbjkş ifkfb sb pjšor h^oqŏřlsŏkŮ+ 
Ibe`b ebasŏ_kš j^qkƝ sweiba+

?olrƌbkŮ
SƝo^wkş ifkfb sb pjšor _olrƌbkŮ+  
Ibe`b ebasŏ_kš j^qkƝ sweiba+

IbƌqškŮ Wo`^ailsƝ ibph lƌbqƉbkşel mlso`er+

LaeolqlsŏkŮ
Po^ơbkŮ lpqoƝ`e eo^k) wj^qkškŮ 
mlso`er+
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Wmƙpl_rgb swkfh _bw_^osş kb_l _^obskş 
sopqsv lufar+ H abhlo^qfskŮj Ɠřbiƙj) 
kb_l w^ Ɠřbibj wibmƌbkŮ l`eo^kv 
mlso`er ^ wmbskškŮ mlso`elsş sopqsv+

BibhqolibƌqškŮ
Mlphvqrgb ei^ahƝ mlso`e p svplhƝj 
hlb©`fbkqbj lao^wr+

O
R

G
A

N
Ic

K
É

 
Z

P
R

A
c

O
V

Á
N

Í

Moŏƌhlsş 
i^hlsŏkŮ

RjlơŻrgb wŮphŏs^q oƙwkş Ɠolskš 
l`eo^kv ^ abhlo^qfsklpqf a^kşel 
mlso`er+



6

Metody  
povrchových œprav 
nabízenØ �rmou Hydro Aluminium 
Chrzanow/Prague:

EloxovÆní

LakovÆní

MechanickØ 
povrchovØ 
zpracovÆní

EloxovÆní
EloxovÆní je elektrochemický proces, 
který zp�sobuje na povrchu materiÆlu 
vznik výrazn� siln�j�í vrstvy oxidu, ne� 
vznikÆ p�irozenou cestou. MateriÆl tak 
získÆvÆ vy��í odolnost proti mechanickØmu 
opot�ebení a korozi a rovn�� tak elektricky 
nevodivý povrch. ZÆkladním principem 
eloxovÆní je pono�ení dílu do elektrolytickØ 
lÆzn�, kterou protØkÆ stejnosm�rný proud. 
Eloxovaný díl slou�í v tomto procesu jako 
anoda. P�sobením elektrickØho proudu 
se na povrchu anody vytvÆ�í dokonale 
integrovanÆ vrstva oxidu. Tlou��ka vrstvy 
je ovlivn�na n�kolika �ídícími parametry 
jako je teplota a chemickØ slo�ení lÆzn�, 
hodnota proudu a doba eloxovÆní. Tlou��ka 
povrchovØ vrstvy oxidu je u p�írodního 
hliníku zhruba 0,02 µm. EloxovÆním lze 
dosÆhnout tlou��ky 5 a� 25 µm podle 
po�adavk� na vlastnosti produktu.
V takto vytvo�enØ vrstv� oxidu je vysoký 
po�et otev�ených pór�, kterØ �iní materiÆl 
nÆchylným ke korozi. Proces je proto 
dokon�en bu� uzav�ením a ut�sn�ním 
pór� ve vroucí vod�, nebo dvoufÆzovým 
procesem s pou�itím �uoridu nikelnatØho. 
EloxovÆním lze hliníku zachovat jeho 
p�irozenou barvu (tzv. p�irozený elox) 
nebo zvolit jednu z mnoha nabízených 
barevných alternativ.
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Vlastnosti
Vrstva oxidu zformovanÆ eloxovÆním zaji��uje 
velmi dobrou odolnost proti korozi.. Tvrdost 
eloxovanØ vrstvy p�evy�uje tvrdost oceli a je na 
stejnØ œrovni jako tvrdost korundu. Teplota tavení 
povrchovØ vrstvy zÆrove� nar�stÆ a� k hodnot� 
okolo  2000°C. Vrstva oxidu mÆ rovn�� dobrØ 
elektro-izola�ní parametry. P�i tlou��ce 12-15 µm 
dosahuje pot�ebnØ pr�raznØ nap�tí a� hodnot 
od 500 � 600 V. EloxovanØ prvky mají �irokØ 
mo�nosti uplatn�ní v architektu�e nebo  
u dekorativních aplikací, kde je vy�adovÆn 
estetický a trvanlivý povrch. EloxovanØ prvky 
rovn�� minimalizují pot�ebu œdr�by.

BilulsŐků * almlorŚbkŠ qilrƍƐhv sopqbs mƊf bilulsŐků

QilrƍƐh^ 
sopqsv 
%ǁj&

MLRōFtĜ

25 Mlso`ev mol sbijf hlolwŮskŮ molpqƉbaŮ ^ sbijf k^jŏe^kş 
mlso`ev wbgjşk^ sb sbkhlskŮj molpqƉbaŮ

20 Pfikş kb_l klojŏikŮ svpq^sbkŮ skšgƌŮj sifsƙj sb sbkhlskŮj 
molpqƉbaŮ %k^mƉ+ pq^sb_kŮ j^qbofŏiv) slwfai^ ^ ilaš&+

20
Pfikş svpq^sbkŮ skšgƌŮj sifsƙj sb skfqƉkŮ`e molpqlob`e w^ 
mƉŮqljklpqf `ebjfhŏifŮ) svplhş siehlpqf swar`er %k^mƉ+ 
s mlqo^sfkŏƉphşj moƙjvpir&

15 MƉf obi^qfskš svplhş Ɠolskf jb`e^kf`hşel w^qŮơbkŮ sb skfqƉkŮ`e 
molpqlob`e %k^mƉ+ wŏ_o^aiŮ) bs+ sbkhlskŮ abhlo^qfskŮ moshv&+

10
?šơkş skfqƉkŮ molpqƉbaŮ kb_l pr`eş sbkhlskŮ molpqƉbaŮ 
p řfpqƝj swar`ebj %k^mƉ+ obcibhqlov) ^oj^qrov) abhlo^qfskŮ 
mŏphv k^ slwfaib`e) pmloqlskŮ kŏřfkŮ&

5 ?šơkş skfqƉkŮ molpqƉbaŮ

BARV˝C˝ ELOXOV`n˝
P�ed kone�ným uzav�ením pór� m��e být eloxovÆ vrstva oxidu  
 obarvena. K tomuto œ�elu jsou vyu�ívÆny t�i metody:
� OrganickØ barvení - provÆd�nØ bezprost�edn� po eloxovÆní jako 
samostatnÆ operace. Metoda je vhodnÆ pro produkty, kterØ jsou 
u�ívÆny v interiØrech, proto�e organickÆ barviva nejsou odolnÆ 
v��i UV zÆ�ení. 
� ElektrochemickØ barvení - provÆd�nØ po eloxovÆní s vyu�itím 
st�ídavØho proudu. Barviva, kterÆ jsou slo�ena z kovových solí, 
pronikají do pór�. NÆsledn� dochÆzí k procesu ut�s�ovÆní pór�.  
Výsledný povrch je velmi odolný v��i UV zÆ�ení a je tak velmi 
vhodný pro aplikace pro venkovní prost�edí. K dispozici je �kÆla 
barev od odstínu �champagne� a� po �ernou.

� Interferen�ní barvení - tato metoda spo�ívÆ v œprav� tvaru 
pór� a jejich vypl�ovÆní cínem. Výsledkem je, �e odra�enØ sv�telnØ 

paprsky se lomí jedním speci�ckým zp�sobem, �ím� se získÆvají 
r�znØ barvy (nap�. �ervenÆ, zelenÆ, �alovÆ, atd).
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PrÆ�kovØ
lakovÆní

PrÆ�kovØ lakovÆní hliníkových výrobk� je 
technologie citlivÆ k �ivotnímu prost�edí, kterÆ 
umo��uje získÆvat �irokou �kÆlu barev bez pou�ití 
�edidel a rozpou�t�del. SprÆvnÆ p�íprava dílu je 
nezbytnÆ pro získÆní povrchu s po�adovanými 
vlastnostmi. Obvykle se jednÆ o odma�t�ní, 
mo�ení a chromÆtovÆní. PrÆ�kovØ lakovÆní nÆm 
zp�ístup�uje œplnou �kÆlu RAL odstín�. PrÆ�kov� 
lakovanØ povrchy jsou odolnØ proti UV zÆ�ení  
a proto jsou vhodnØ i pro exteriØrovØ aplikace.
Výhody prÆ�kovØho lakovÆní:

dobrÆ odolnost 
proti opot�ebení 
a nízký sou�initel 
t�ení lakovanØho 

povrchu

dobrÆ 
korozivzdornost

�irokÆ 
paleta barev

r�znØ kone�nØ  
druhy povrchu
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MechanickØ  
opracovÆní povrchu

SpeciÆlních efekt� m��e být dosa�eno pou�itím 
technologií, kterØ upravují povrch hliníku mechanickou 
cestou nap�. le�t�ní, brou�ení, nebo kartÆ�ovÆní. Tyto 
technologie odstra�ují drobnØ povrchovØ vady, dají celØmu 
povrchu jednotný vzhled a umo��ují dal�í opracovÆní za 
œ�elem získÆní lesklØho nebo jinak dekorativního povrchu.
MechanickØ opracovÆní povrchu se �asto pou�ívÆ  
i p�ed eloxovÆním, aby výslednÆ vrstva byla odolnÆ a se 
speci�ckým vzhledem. 

Dal�í velmi �asto pou�ívanou metodou mechanických 
povrchových œprav je odhrotovÆní, kterØ odstra�uje 
drobnØ neodd�lenØ t�ísky, zahlazuje hrany a �Æste�n� 
i le�tí povrch. Pou�ívÆ se zejmØna po p�edchozím 
mechanickØm obrÆb�ní (nap�. �ezÆní).

Nejobvyklej�ími metodami odhrotovÆní je odhrotovÆní 
mechanickØ nebo vibra�ní. MechanickÆ metoda je 
vhodn�j�í pro v�t�í sou�Æsti za pou�ití kartÆ�e nebo 
brusky. Vibra�ní metoda je vhodn�j�í pro men�í a st�edn� 
velkØ díly. BrusnÆ t�líska a sou�Æstky jsou smíchÆny ve 
vibra�ním bubnu a vzÆjemným t�ením vibrujících t�lísek 
a hliníkových díl� dochÆzí k obrou�ení ostrých hran 
sou�Æstek. Stupe� obrou�ení hran lze ovlivnit volbou 
materiÆlu a tvaru brusných t�lísek.
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MECHANICKÉ 
OPRACOV`N˝

Vzhledem k tvÆrnosti  
a poddajnosti je hliník a hliníkovØ 
pro�ly velmi vhodný pro v�echny 
druhy opracovÆní.
Abychom na�im zÆkazník�m 
zjednodu�ili a usnadnili logistickØ 
i výrobní procesy, nabízíme na�e 
pro�ly v�etn� mechanickØho 
opracovÆní p�esn� dle jejich 
individuÆlních pot�eb s vyu�itím 
nejr�zn�j�ích technologických 
proces�.

T�ískovØ 
obrÆb�ní

SpojovÆní

TvÆ�ení

� �ezÆní
� frØzovÆní

� vrtÆní
� �ezÆní zÆvit�
� soustru�ení

� lisovÆní/ 
vysekÆvÆní

� sva�ovÆní
� nevodivØ spojovÆní

� ohýbÆní a 
zakru�ovÆní
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�ezÆní
Ve �rm� Hydro �e�eme pro�ly 
dle po�adavk� na�ich zÆkazník�. 
Nabízíme i p�esnØ �ezÆní, 
pokud zÆkazník po�aduje dØlku 
s minimÆlní tolerancí nebo �ez 
pod œhlem jiným ne� 90”. 
Díky tomu jsme schopni dodÆvat 
pro�ly p�izp�sobenØ kone�nØ 
aplikaci. V zÆvislosti na dØlce 
pro�lu jsme pak schopni nabízet 
toleranci tohoto rozm�ru a� na 
œrovni +/- 0,1mm.

ObrÆb�ní

FrØzovÆní
Pokud mÆ kone�nÆ sou�Æstka dal�í 
otvory nebo drÆ�ky, kterØ nelze 
vyrobit p�i extruzi, m��eme na�im 
zÆkazník�m nabídnout i technologii 
frØzovÆní. Na na�ich CNC strojích 
umíme vyrÆb�t velmi p�esnØ díly. 
VysokÆ p�esnost a opakovatelnost 
proces� jsou bezpochyby na�í 
výhodou. DodÆvÆme sou�Æsti do 
nejnÆro�n�j�ích odv�tví pr�myslu, 
nap�. do automobilovØho pr�myslu.

VrtÆní
Pokud mÆ kone�nÆ sou�Æstka 
dal�í otvory, kterØ nelze vyrobit 
p�i extruzi, m��eme na�im 
zÆkazník�m nabídnout  
i technologii vrtÆní.  
Tato technologie zaru�uje 
sprÆvnou pozici a velikost otvor�  
a mÆ tak vliv na funk�nost  
a estetiku výrobku.
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�ezÆní zÆvit�
Pokud mÆ být nÆ� hliníkový 
komponent spojen s jiným 
pomocí �roubovØho spoje,  
je nezbytnØ ho opat�it zÆvitem 
(vnit�ním nebo vn�j�ím).  
Umíme zÆvity �ezat i tvÆ�et.

Soustru�ení
Soustru�ení extrudovaných 
pro�l� m��e být alternativou 
k technologii odlØvÆní hliníku. 
Tato alternativa m��e být 
v mnoha p�ípadech mnohem 
jednodu��í a ekonomi�t�j�í 
cestou k dosa�ení po�adovanØho 
tvaru výrobku. To platí zejmØna 
v p�ípadech, kdy mÆ daný 
komponent vÆlcový nebo jiný 
rota�n� symetrický tvar. 

VysekÆvÆní / 
lisovÆní
V p�ípad� sØriovØ výroby o�ekÆvají 
na�i zÆkazníci nejekonomi�t�j�í 
�e�ení s co nejni��ími nÆklady  
na jednotku výroby. VysekÆvÆní  
/ lisovÆní je v takových p�ípadech 
nejlep�í alternativou. S vyu�itím 
na míru konstruovanØho razníku 
/ raznice je mo�nØ dosahovat 
vysokØ výkonnosti a zÆrove� 
minimÆlních odchylek rozm�r�  
i tvaru vysekÆvaných otvor�.

ObrÆb�ní
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SpojovÆní

Sva�ovÆní

Nejb��n�j�ími technologiemi tavnØho  
sva�ovÆní jsou technologie TIG (tungsten 
inert gas) a MIG (metal inert gas). Z ostatních 
metod uve�me odporovØ sva�ovÆní bodovØ  
a �vovØ, sva�ovÆní natupo a tlakovØ sva�ovÆní  
(za studena, resp. za tepla). Metody jako 
sva�ovÆní výbuchem, vysokofrekven�ním 
laserem, ultrazvukem nebo svazkem elektron� 
jsou pou�ívÆny pouze za výjime�ných okolností.

� Sva�ovÆní metodou TIG
Technologie TIG je pro hliník velmi vhodnÆ. 
Hodí se zejmØna pro tlou��ky materiÆlu od 
0,7mm do 10mm a spí�e pro krat�í svary. 
Je vhodnÆ pro v�echny sva�itelnØ slitiny 
hliníku. V p�ípad� dodr�ovÆní p�edepsaných 
parametr� vykazuje tato technologie nejmØn� 
vad ze v�ech konven�ních metod sva�ovÆní. 
Rychlost sva�ovÆní m��e být výrazn� zvý�ena 
automatizací procesu.
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� Sva�ovÆní metodou MIG
V p�ípad� technologie MIG je elektroda tavnÆ a je 
zÆrove� zdrojem p�ídavnØho materiÆlu narozdíl od 
netavnØ wolframovØ elektrody u technologie TIG. 
Technologie MIG je pou�ívÆna pro materiÆly  
o tlou��ce od 3mm vý�e. Se speciÆlním vybavením 
lze sva�ovat i slab�í materiÆly a� do tlou��ky 0,7mm. 

Hlavní výhodou technologie MIG je vysokÆ rychlost 
sva�ovÆní a dobrØ prova�ení materiÆlu. Tepeln� 
ovlivn�nÆ zóna  je men�í ne� u ostatních metod prÆv� 
díky vy��í rychlosti procesu. Deformace po sva�ení 
tak bude men�í ne� p�i pou�ití technologie TIG. 
Technologie MIG je nevhodnÆ pro krÆtkØ svary  
a svary ve �patn� p�ístupných místech. 

SpojovÆní
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Friction Stir Welding  
T�ecí sva�ovÆní s promísením materiÆlu

SpojovÆní

FSW je novou spojovací metodou. Plochy, kterØ mají být 
spojeny jsou stla�eny k sob�. P�ítla�ný nÆstroj generuje tlak na 
oba díly, pootÆ�í se ob�ma sm�ry kolem svØ osy a zÆrove� se 
posouvÆ v ose budoucího spoje. V míst� p�sobení nÆstroje se 
zvy�uje teplota materiÆlu a� na hodnotu 100-150 °C pod bodem 
tÆní hliníku. MateriÆl se stÆvÆ velmi plastickým a tlak a pohyby 
nÆstroje zaji��ují promíchÆní materiÆlu obou spojovaných díl�.
Tato technologie nevy�aduje p�ídavný materiÆl ani plynovou 
ochrannou atmosfØru. ZÆrove� vytvÆ�í svar bez vnit�ního pnutí 
a tepelných deformací. Technologie je vhodnÆ pro materiÆly  
o tlou��ce 2-8mm a dosahuje výkonnosti zhruba 1m svaru/min.
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NevodivØ spojovÆní

VysokÆ hodnota tepelnØ vodivosti 
hliníku je ne�Ædoucí u výrobk�, kde je 
po�adovÆn naopak co nejni��í p�enos 
tepla, jako jsou nap�íklad okna. Existuje 
mnoho zp�sob� p�eru�ení tepelných 
most�. B��n� se pou�ívají dva zÆkladní 
zp�soby, kterØ výrazn� sni�ují tepelnou 
vodivost hliníkovØho pro�lu.
V prvním p�ípad� je pro�l vylisovÆn 
jako jeden díl a jeho vnit�ní komory 
jsou vypln�ny izola�ním materiÆlem. 
NÆsledn� jsou odstran�ny p�íslu�nØ �Æsti 
hliníkovØho pro�lu, aby byly p�eru�eny 
tepelnØ mosty.
Ve druhØm p�ípad� jsou spojeny 
s pomocí polypropylenových nebo 
polyamidových vlo�ek dva hliníkovØ 
pro�ly. Tato metoda nabízí mimo jinØ 
mo�nost pou�ití r�zných barev pro�l� 
pro vnit�ní a vn�j�í �Æst okna.

SpojovÆní




