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1 VSEOBECNA CHARAKTERISTIKA

Tento dokument je informaciou pre zakaznikov spolo¢nosti Europur s.r.o. a popisuje
poziadavky na vzhlad, Cistotu dielov a vSeobecné informacie pred povrchovou
upravou anodickou oxidaciou pre eliminaciu rizika nekvalitného povlaku a vad.
V pripade hrubého nedodrzania tychto poziadaviek budu diely vratené zakaznikovi
na odstranenie nedostatkov popisanych v bode 3.

2 SYSTEM KONTROLY
Kontrola dielov sa vykonava u dodavatela v priebehu vyrobného procesu.

3 POZADOVANE PODMIENKY PRE VZHLAD A CISTOTU DIELOV

1. Spolu s dielmi je potrebné zasielat’ aj objednavku a vykresovu dokumentaciu,
v ktorej si zakaznik ur€i/zaznaci kontaktné body, vizualnu plochu. Kontaktné
miesto na dieloch vyberieme podla viastného uvazenia, pokial nie je na
vykrese stanovené presné technologicky vyhovujlice kontaktné miesto.

2. Na vykresoch musia byt zaznacené aj skutoéné rozmery dielu, aby bol mozny
vypocet celkového povrchu. Pripadne uvadzat plochu priamo na vykrese.

3. V pripade spracovanej cenovej ponuky je potrebné zadat tito cenovu ponuku
do objednavky.

4. Pri dieloch s poziadavkou na chranenie otvorov/zavitov/pléch je potrebné
zadat tuto poziadavku aj priamo do objednavky, nie len do vykresovej
dokumentacie.

5. V pripade potreby maskovania unas je potrebné ratat s priplatkom za
maskovanie. Ak si zakaznik maskovanie zabezpeci sam, odpori¢ame pouzit
silikénové zatky.

6. Pri urcitych procesoch je nevyhnutné poznat materidlovl Specifikaciu dielu. V
objednavke odporu¢ame uvadzat pouzity typ zliatiny.

7. V pripade potreby mechanickych a chemickych preduiprav je potrebné ich
zadat do objednavky. Ak zakaznik potrebuje technickii podporu v tejto oblasti,
obrati sa na telefonne Cislo na internetovej stranke europur@europur.sk.
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8. Diely, ktoré prechadzaji mechanickymi predupravami, nesmu byt na povrchu
extrémne znedistené mastnotou. V pripade, ak zakaznik nedodrzi tato
poziadavku, musi ratat' s dodato¢nym priplatkom za Cistenie dielov.

9. Diely musia byt ocistené od zvySkov olejov, emulzii, past a inych
znedistujucich latok. Otvory treba vyfukat stlaéenym vzduchom. Konzervacny
olej aplikovat len v minimalnej miere. Je nepripustné pouzivat' pripravky na
baze silikénov, repkového oleja, vysychavych olejov a voskov.

10.Diely musia byt dbékladne ocCistene od Spon. Tyka sa to hlavne zavitovych
slepych otvorov. Tie treba vycistit dékladnym vyfukanim.

11.POZOR! Pri netesnych zvaroch budu zo $par vzlinat zvysky roztokov a
znehodnocovat kvalitu povrchovej Upravy. Pri dutych zvarencoch sa odporuca
rieSit odtekanie procesnej kvapaliny zabezpecenim technologického otvoru.

12.Diely nesmu byt oznacené farbami pripadne fixkami, nesmu byt polepené
lepiacou paskou, nesmu sa na nich nachadzat zvysky zaschnutého lepidla.

13.Diely nesmu obsahovat’ ¢asti z inych kovov ako je hlinik.

14.Pri vizualnych dieloch sa odporuc¢a material v elox kvalite!

15.Pri anodickej oxidacii dochadza k narastu vrstvy — POZOR! — tzn. zmena
rozmerov. Vrstva oxidu pri procese anodickej oxidacie rastie na obe strany.
Von aj do vnutra originalneho povrchu. PriCom nominalny rast smerom von,
teda prirastok tvori okolo 50 % hrubky vrstvy. To znamena, ze pri hrubke
vrstvy 30 um oxidacna vrstva sposobi zmensenie diery 2x15 pm = 30 ym.

16.Pri spracovani dielov je potrebné ratat s narastom drsnosti. Drsnost na
dieloch sa neda dopredu odhadnut, zavisi od podmienok procesu.

17.Diely sa nesmu balit do bublinkovej folie.
18.Balenie dielov Standardne aplikujeme do obalov zakaznika. Zakaznik by mal

zvazit vytvorenie a zaslanie baliaceho predpisu, aby nedoslo k posSkodeniu
dielov poCas prepravy.
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