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Hydro je elnm
v robcem

hlin kov ch pro |
a hlin kov ch
komponent

s celosv tovou

p sobnost .

D ky na
profesionalit ,
inovac m

a efektivit se

m eme rozv jet
a prosperovat

| v neustkle se
mncmsvt.




Firma Hydro disponuje kapacitami pro lisovkn profil , pro epravu povrchu,
pro obrkb n ale i kapacitami pro v robu sou £stek a finkln ch v robk pro svd
zkkazn ky po celfmsv t .

M eme v ak nab dnoutiv ce ne jenom zkkladn slu by. M ete se na nks obr£tit jako
na v vojovBho partnera ve f&zi prvn ch idej nebo po £te n ch etap plknovkn . Pom eme
VEm s optimalizac konstrukce a parametr v robku stejn tak jako s rozb hem v roby.
M£Eme rozskhl@ zku enosti a praxi ve zpracovin , obrb n iv kone nf montk i. Tov e
vytvk rozskhlou zEkladnu pro na e zkkazn ky. M eme VEm tedy dodat hotovd v robky
i systdmovk e en .

Jsme schopni reagovat rychle a efektivn nav zvy, kter m el na i partne i v rAmci

sv ch aktivit a to d ky na im velmi schopn m a zku en m zam stnanc m, kte zaru uj
nadpr m rnou kvalitu poskytovan ch slu eb.

NE program zpracovkn hlin kov ch pro | zahrnuje:
Povrchov@ epravy
Mechanick® zpracovin




z POVRCHOV
PRAVY

Hlin kv p rodn m stavu disponuje ist m

a estetick m povrchem s dobrou odolnost proti
korozi. Existuje v ak i n kolik druh povrchov ch
®prav, kter@ dkle zlep uj korozivzdornost a odolnost
proti mechanick@mu opot eben . Tyto epravy
mohou m t i dekorativn funkci, nebo jinak m nit
vlastnosti povrchu: strukturu, tvrdost, lesk, pevnost
nebo el. vodivost.

POVRCHOV  PRAVY D L"ME NA:

mechanickd elektrochemick®




Technologie Charakteristika
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nab zend rmou Hydro Aluminium
ChvanowPraue

@®" Eloxovin

EloxovEn je elektrochemick proces,

kter zp sobuje na povrchu materiflu
vznik v razn siln j vrstvy oxidu, ne
vznikk p irozenou cestou. Materifl tak

z skkvE vy odolnost proti mechanick@mu
opot eben a korozi arovn tak elektricky
nevodiv povrch. Zkkladn m principem
eloxovkn je pono en d lu do elektrolytick®
I£zn , kterou prot@kk stejnosm rn  proud.
Eloxovan dlslou vtomto procesu jako
anoda. P soben m elektrickdho proudu

se na povrchu anody vytvk  dokonale
integrovank vrstva oxidu. Tlou ka vrstvy
je ovlivn nan kolika dc mi parametry
jako je teplota a chemick@ slo en l£zn ,
hodnota proudu a doba eloxovin . Tlou ka
povrchov@ vrstvy oxidu je u p rodn ho
hlin ku zhruba 0,02 m. Eloxovin m lze
dosthnout tlou ky5a 25 m podle

po adavk na vlastnosti produktu.

V takto vytvo end vrstv oxidu je vysok

po etoteven chp r , kterd in materifl
nkchyln m ke korozi. Proces je proto
dokon enbu uzavenmaut sn nm

p r vevrouc vod , nebo dvouffzov m
procesem s pou it m uoridu nikelnatgho.
EloxovEn m Ize hlin ku zachovat jeho

p irozenou barvu (tzv. p irozen elox)
nebo zvolit jednu z mnoha nab zen ch
barevn ch alternativ.



BilulsOkd * almlorSbksS gil roehv sopgbs mdf bilulsOkd

Vrstva oxidu zformovank eloxovin m zaji  uje i
velmi dobrou odolnost proti korozi.. Tvrdost
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® BARV'C”ELOXOV N~

Pedkone n muzavenmp r m eb teloxovk vrstva oxidu
obarvena. K tomuto ® elu jsou vyu VEny t i metody:

Organick® barven - provkd n@ bezprost edn po eloxovkn jako

samostatnk operace. Metoda je vhodnk pro produkty, kterd jsou
u VEny v interidrech, proto e organickk barviva nejsou odolnk
v iUVzEen.

Elektrochemick® barven - provkd n@ po eloxovEn svyu it m
st dav@ho proudu. Barviva, kterk jsou slo ena z kovov ch sol ,
pronikaj dop r . N&sledn doch#z k procesuut s ovkn p r .
V sledn povrch je velmi odoln v iUV zk en a je tak velmi
vhodn pro aplikace pro venkovn prost ed . K dispozici je k#kla
barev od odst nu champagne a po ernou.

Interferen n barven - tato metoda spo VE v eprav tvaru
p r ajejich vypl ovin c nem. V sledkem je, e odra end sv telnd
paprsky se lom jedn mspeci ck mzp sobem, m se z skkvaj
r znd barvy (nap . ervenk, zelenk, alovk, atd).



Prk kov@
lakovEn

Prk kovd lakovEn hlin kov ch v robk je
technologie citlivk k ivotn mu prost ed , kterk
umo uje z skkvat irokou kElu barev bez pou it
edidel a rozpou t del. Sprévnk p pravad lu je
nezbytnk pro z skkn povrchu s po adovan mi
vlastnostmi. Obvykle se jednf o odma t n,

mo en a chromktovin . Prk kovd lakovEn n&m
zp stup uje eplnou kElu RAL odst n . Prk kov
lakovan@ povrchy jsou odolnd proti UV z£ en

a proto jsou vhodn@ i pro exterigrov@ aplikace.

V hody prk kovgho lakovAn :

irokk r zn@ kone ng
paleta barev druhy povrchu

dobrk odolnost
proti opot eben
anzk sou initel
t en lakovangho
povrchu

dobrk
korozivzdornost




Mechanickd
3 opracovin povrchu

Specikln ch efekt m e b tdosa eno pou itm
technologi , kter@ upravuj povrch hlin ku mechanickou
cestou nap . le t n, brou en, nebo kartk ovin . Tyto
technologie odstra uj drobn@ povrchov@ vady, daj celdmu
povrchu jednotn vzhled aumo uj dal opracovkn za

® elem z skkn leskl@ho nebo jinak dekorativn ho povrchu.
Mechanick@ opracovin povrchu se asto pou VA

I p ed eloxovEn m, aby v slednk vrstva byla odoln£ a se
speci ck m vzhledem.

Dal velmi asto pou vanou metodou mechanick ch
povrchov ch eprav je odhrotovin , kter odstra uje
drobn@ neodd len@ t sky, zahlazuje hrany a Aste n

i le t povrch. Pou VE se zejm@na po p edchoz m
mechanick@m obrib n (nap . ezkn).

Nejobvyklej mi metodami odhrotovin je odhrotovin
mechanick@ nebo vibra n . Mechanickk metoda je
vhodn j prov t sou Astizapou it kartk e nebo
brusky. Vibra n metoda je vhodn j promen ast edn
velkd d ly. Brusnk t | ska a sou £stky jsou sm chiny ve
vibra n m bubnu a vzElemn mt en mvibrujccht | sek
ahlinkov chd | dochkz kobrou en ostr ch hran

sou kstek. Stupe obrou en hran lze ovlivnit volbou
materi£lu a tvaru brusn ch t | sek.




: MECHANICK
OPRACOV N~

ezkn
frdzovEn
vrtin

T skovf ezkn zAvit

obrkb n soustru en

lisovEn /
vysekEvn

. sva ovkn
Vzhledem K tvErnosti SpOJOVEn nevodivd spojovin
a poddajnosti je hlin k a hlin kov@
pro ly velmi vhodn pro v echny
druhy opracovén .
Abychom na im zikkazn k m
zjednodu ili a usnadnili logistickg
i v robn procesy, nab z me na e
pro ly v etn mechanickgho
opracovikn p esn dle jejich
individu&in ch pot eb svyu it m
nejr zn j ch technologick ch
proces .







@00 Obrkib n

ezkn

Ve rm Hydro e eme pro ly
dle po adavk na ich zkkazn k .
Nab zmeipesnd ezin,

pokud z£kazn k po aduje ddlku
s minim&In toleranc nebo ez
pod ehlem jin m ne 90”.

D ky tomu jsme schopni dodkvat
pro ly p izp sobend kone ng
aplikaci. V zkvislosti na dlce
pro lu jsme pak schopni nab zet
toleranci tohoto rozm rua na
erovni +/- 0,1mm.

Frizovin

Pokud mé& kone nk sou Astka dal
otvory nebo drk Ky, kter@ nelze
vyrobit p i extruzi,m eme na im
zkkazn k m nab dnout i technologii
frdzovEn . Na na ich CNC stroj ch
um me vyrkb tvelmip esnd d ly.
\VWysokE p esnost a opakovatelnost
proces jsou bezpochyby na

v hodou. DodEvEme sou Asti do
nejnkro n j ch odv tv pr myslu,
nap . do automobilovgho pr myslu.

Vrten

Pokud mk kone nk sou £stka
dal otvory, kter@ nelze vyrobit
p iextruzi,m emenaim
zkkazn k m nab dnout

i technologii vrtin .

Tato technologie zaru uje
sprkvnou pozici a velikost otvor
a m# tak vliv na funk nost

a estetiku v robku.




ezkn zkvit

Pokud m& b t nk hlin kov
komponent spojen s jin m
pomoc roubov@ho spoje,

je nezbytnf@ ho opat it zEvitem
(vnit n m nebo vn j m).

Um me zAvity ezat i tvk et.

Soustru en

Soustru en extrudovan ch

pro | m eb talternativou
k technologii odlgvEn hlin ku.
Tato alternativam eb t

v mnoha p padech mnohem
jednodu aekonomi t j
cestou k dosa en po adovangho
tvaru v robku. To plat zejm@na
v p padech, kdy mk dan
komponent v&lcov nebo jin
rota n symetrick tvar.

Vysekivin /
liISovEN

V p pad sgriovd v roby o ekkvaj
na i zkkazn ci nejekonomi t |

e en sconejni - mi nkklady

na jednotku v roby. Viysekivin

/ lisovkn je v takov ch p padech
nejlep alternativou. S vyu it m
na m ru konstruovangho razn ku
/ raznice je mo n@ dosahovat
vysok@ v konnosti a zkrove
minimé&In ch odchylek rozm r

i tvaru vysek&van ch otvor .




@00 Spojovin

Sva ovin

Nejb n j mi technologiemi tavngho

sva ovkn jsou technologie TIG (tungsten
inert gas) a MIG (metal inert gas). Z ostatn ch
metod uve me odporov@ sva ovin bodovd

a vovf, sva ovEn natupo a tlakov@ sva ovkn
(za studena, resp. za tepla). Metody jako

sva ovkn v buchem, vysokofrekven n m
laserem, ultrazvukem nebo svazkem elektron
jsou pou VAny pouze zav jime n ch okolnost .

Sva ovin metodou TIG
Technologie TIG je pro hlin k velmi vhodn£.
Hod se zejm@na pro tlou ky materi£lu od
0,7mm do 10mm asp e pro krat svary.
Je vhodnk pro v echny sva iteln@ slitiny
hlin ku. V p pad dodr ovkn p edepsan ch
parametr vykazuje tato technologie nejm@n
vad ze v ech konven n ch metod sva ovin .
Rychlost sva ovin m eb tv razn zv ena
automatizac procesu.



Sva ovin metodou MIG
V p pad technologie MIG je elektroda tavnk a je
zkrove zdrojem p davn@ho materiflu narozd | od
netavn@ wolframovg elektrody u technologie TIG.
Technologie MIG je pou VvEna pro materikly
otlou ceod 3mmyv e. Se specikln m vybaven m
Ize sva ovat i slab materifly a do tlou ky 0,7mm.

Hlavn v hodou technologie MIG je vysokk rychlost
sva ovkn a dobr@ prova en materi£lu. Tepeln

ovlivn nEz na je men ne u ostatn ch metod prkv
d ky vy  rychlosti procesu. Deformace po sva en
tak bude men ne pipou it technologie TIG.
Technologie MIG je nevhodnk pro krktkd svary
asvary ve patn p stupn ch m stech.




Friction Stir Welding

T ec sva ovkn s prom sen m materi£lu

FSW je novou spojovac metodou. Plochy, kterd maj b t
spojeny jsou stla eny k sob . P tla n n#stroj generuje tlak na
oba d ly, pootk se ob masm ry kolem sv@ osy a zErove se
posouvk v ose budouc ho spoje. V m st p soben nkstroje se
zvy uje teplota materi£lu a na hodnotu 100-150 C pod bodem
ten hlin ku. Materikl se st&vk velmi plastick m a tlak a pohyby
nistroje zaji uj prom chin materi£lu obou spojovan chd | .
Tato technologie nevy aduje p davn materi£l ani plynovou
ochrannou atmosf@ru. Z&rove vytvk svar bez vnit n ho pnut
a tepeln ch deformac . Technologie je vhodnk pro materikly

o tlou ce 2-8mm a dosahuje v konnosti zhruba 1m svaru/min.




Nevodiv@ spojovin

Viysokk hodnota tepeln@ vodivosti

hlin ku je ne £douc u v robk , kde je
po adovkn naopak co nejni  p enos
tepla, jako jsou nap klad okna. Existuje
mnoho zp sob p eru en tepeln ch
most . B n se pou vaj dvazkkladn
zp soby, kter@ v razn sni uj tepelnou
vodivost hlin kovgho pro lu.
Vprvnmp pad je pro | vylisovin
jako jeden d | a jeho vnit n komory
jsou vypln ny izola n m materi£lem.
Nisledn jsou odstran ny p slu n@ Asti
hlin kovgho pro lu, aby byly p eru eny
tepeln@ mosty.

Ve druh@m p pad jsou spojeny

s pomoc polypropylenov ch nebo
polyamidov ch vlo ek dva hlin kov@
pro ly. Tato metoda nab z mimo jing
mo nost pou it r zn ch barev pro |
provnitn avn j st okna.







