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APLIKÁCIA NOVÝCH EKOLOGICKÝCH DRUHOV TRYSKACÍCH PROSTRIEDKOV PRI PREDÚPRAVE 
POVRCHOV TRYSKANÍM  
 
DRAGANOVSKÁ DAGMAR 
 
THE APPLICATION OF NEW ECOLOGICAL TYPES OF BLASTING MATERIALS IN BLASTING SURFACE 
PRE-TREATMENT 
 
 
ABSTRAKT  

Kvalita a životnosť povrchových úprav podmieňuje kvalitná povrchová predúprava. Efektívnou 

povrchovou predúpravou je tryskanie. Jednou z alternatív je tryskanie nekonvenčnými a ekologickými 

tryskacími prostriedkami. 

Kľúčové slová: tryskanie, povrch, nové tryskacie prostriedky, drsnosť 

 

ABSTRACT 

Surface treatment quality and durability are determined by quality of surface pretreatment of 

surface. The effective mechanical pretreatment of surface is blasting. One of alternative is blasting by 

unconventional and ecological blasting materials. 

Key words: Blasting, surface, new blasting materials,roughness. 

 

 
ÚVOD 

 
Tryskanie je druh mechanickej predúpravy povrchu, pri ktorom tryskací prostriedok (ďalej len 

TP) ako nástroj pri dopade vyvoláva v jeho povrchových vrstvách kvalitatívne zmeny, pričom vzniká 
charakteristická mikrogeometria povrchu. 

Cieľom predúpravy povrchu je odstrániť z povrchu kovu  všetky druhy nečistôt a vytvoriť 
kovovo čistý povrch, čo je základným predpokladom pre zabezpečenie dobrej priľnavosti  pre 
následné aplikovanie povlaku. Predúpravou sa však sleduje nielen očistenie základného materiálu, 
ale aj vytvorenie príslušnej optimálnej mikrogeometrie. 

Technológia tryskania našla v praxi široké využitie. Jedná sa hlavne o aplikácie ako je 
rovnomerné zdrsnenie povrchu, hladenie povrchu, odokovinenie, odhrdzavenie,  tvorba vhodnej 
morfológie povrchu zdrsnených valcov pre matovanie plechov, predúprava povrchu pod povlaky, 
dekoratívna úprava povrchu, odstraňovanie starých náterov, spevňovanie povrchu, zvýšenie 
únavovej a korózno-únavovej pevnosti, úprava zvarov a ich okolia, a pod. 
 

 
VPLYV TRYSKANIA NA POVRCH ZÁKLADNÉHO MATERIÁLU  
 
 Otryskaný povrch podľa technologického pôvodu nie je možné jednoznačne zaradiť do 
niektorej základnej skupiny opracovaných povrchov, t.j. ako povrch „ nový“, ktorý vznikol pri 
trieskovom obrábaní, alebo povrch „pretvorený“, ktorý vznikol pri tvárnení. 
 Na jednej strane otryskaný povrch vzniká ako dôsledok lokálnej plastickej deformácie, 
vyvolanej dopadom zrna TP na povrch substrátu a na druhej strane dochádza k tvorbe nových 
povrchov odkrývaním v dôsledku odstraňovania časti okovín a nečistôt (koróznych splodín), ako aj 
lokálneho úberu základného materiálu vo forme mikrotriesok. Pôsobením TP na povrch základného 
materiálu dochádza teda k zmene mikrogeometrie povrchu. 



Zborník z IX. konferencie so zahraničnou účasťou 
Bratislava 2009 
 

 132

 Okrem zmeny mikroreliéfu povrchu otryskávaného materiálu dôsledkom plastickej 
deformácie dochádza k spevneniu povrchových vrstiev materiálu, k zmene štruktúry, mechanických a 
technologických vlastností materiálu a ku vzniku zvyškových napätí. 

V mieste úderu častice sa základný materiál porušuje a odkrýva sa nový, tzv. juvenilný povrch 
tohto materiálu. Juvenilný povrch sa vyznačuje veľmi vysokou aktivitou. Ak je juvenilný povrch 
vytváraný v čistom vákuu, potom jeho aktivita klesá veľmi pomaly. Avšak v reálnych podmienkach 
toto neplatí a aktivita povrchu základného materiálu sa veľmi rýchlo znižuje z dôvodov chemickej 
adsorpcie plynov z atmosféry a oxidácie. Práve povrchová vrstva materiálu je hranicou kovu, ktorá 
narúša celistvosť jeho kryštalických zŕn a je vystavená ďalším účinkom okolia.  

Aby sa tryskanie mohlo technicky správne, ekonomicky a ekologicky výhodne použiť, t. j. aby 
sa dosiahla žiadaná kvalita povrchu pri ekonomicky prijateľných nákladoch a ekologickej prevádzke, 
je nutné zvoliť najoptimálnejšie technické parametre pre túto technológiu, a to tak z hľadiska voľby 
vhodného režimu tryskania a použitých zariadení, ako aj využitia vhodných druhov TP. 

Pod pojmom tryskací prostriedok rozumieme nástroj tryskania, ktorý je zrnitého charakteru, 
vo väčšine prípadov polydisperzného materiálu. 

 Tvar TP je určený jeho výrobnou technológiou. Môže sa jednať o: 
- granulát ( uľovitý TP) - jeho účinkom sa vytvorí povrch so zaguľateným reliéfom. Čím je veľkosť zŕn 
TP väčšia, tým je tvar povrchu výraznejší. Povrchy tryskané granulátom sú kovovo čisté a nepotrebujú 
ďalšie náročné dočisťovanie. Granulát sa používa najmä v prípade potreby spevnenia povrchových 
vrstiev otryskávaného materiálu.   
- drvinu ( strohranný  TP) - má nepravidelný tvar. Ostrohrannými zrnami TP sú spôsobené záseky do 
základného materiálu, ktoré sú na povrchu rôzne orientované, navzájom sa pretínajú. Uvedené zrná 
tak majú možnosť, podľa pravdepodobnosti dopadu, vniknúť do otryskávaného materiálu po hrane, 
po ploche alebo po hrote. To má za následok nepravidelnosť otryskaného povrchu vzhľadom na 
rôzny tvar vzniklých zásekov na povrchu základného materiálu. 
- sekaný drôt  - jedná sa o TP tvaru valčekov o výške rovnej priemeru. Ako východiskový polotovar sa používa 
patentovaný oceľový drôt o vysokej pevnosti (1600 – 2200 MPa). Výrobná technológia (ťahanie, patentovanie)  
má značný vplyv na kvalitu sekaného drôtu. Podmienkou dobrej kvality je, aby rez bol kolmý na os drôtu a 
rezová plocha vykazovala čo najmenej otrepov. 

 Použité TP v procese tryskania vyvolávajú na povrchu také zmeny, ktoré zodpovedajú ich 
charakteru, tzn. materiálu, tvaru a veľkosti zŕn. Všeobecne má mať TP tieto vlastnosti : 
- dobrý čistiaci účinok, 
- značnú životnosť v prevádzkových podmienkach, 
- minimálny vplyv na opotrebenie tryskacieho zariadenia a 
- nízku prašnosť ako aj primeranú cenu. 

Voľbu druhu TP značne ovplyvňuje ekonomické a ekologické hľadisko. Určujúcim je však účel, 
pre ktorý má byť tryskanie použité, napr. či ide o čistenie povrchu, hladenie, spevnenie povrchu a 
pod.  

Pre prax je dôležité vedieť, po akom počte obehov v tryskacom zariadení je potrebné počítať  
so znehodnotením TP, aby bolo možné vo vhodných časových intervaloch uskutočniť jeho 
regeneráciu. Správnym dosadzovaním TP možno počas celého tryskacieho procesu udržiavať 
optimálne zloženie tryskacej zmesi, ktorá v základnej frakcii bude obsahovať dostatočné množstvo 
vhodnej veľkosti zrna. 

V prípade, kde sa vyžaduje recyklácia TP používajú sa TP s dlhou životnosťou (kovové TP) a kde 
ide o veľmi nízku životnosť – takmer jednorázové použitie, uprednostňujú sa TP minerálneho pôvodu 
(nekovové TP). Je však potrebné dbať na zosúladenie ekonomického a ekologického hľadiska. 
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CHARAKTERISTIKA NOVÝCH DRUHOV TRYSKACÍCH PROSTRIEDKOV 
 

Rozšírenými TP sú kovové, vyrobené na báze železa (liatina, oceľ, zušľachtené 
prípadne legovaním alebo tepelným spracovaním). Najintenzívnejšie použitie kovových TP 
zaznamenali oceľová a liatinová drvina, oceľový granulát a sekaný drôt. Tieto vykazujú 
vyššiu životnosť ako nekovové a spôsobujú tiež väčší úber základného materiálu vo forme 
triesky a tým aj väčšie zdrsnenie povrchu otryskávaného materiálu. 

Z nekovových TP sú najpoužívanejšie prostriedky minerálneho pôvodu a to korundová 
drvina a sklo vo forme granulátu – balotina. Majú nižšiu mernú hmotnosť v porovnaní 
s kovovými TP, čím spôsobujú nižšie deformácie základného materiálu ako aj nižšie 
hodnoty drsnosti povrchu. Vykazujú tiež nízku životnosť a preto sa využívajú pre 
jednorázové tryskanie. 

 V snahe o ekonomickosť a ekologickosť technologických procesov je v popredí 
problematika v praxi využívať aj netradičné druhy TP ako náhradu za bežne používané 
prostriedky. Medzi netradičné druhy patria TP minerálneho pôvodu - prírodný granát, 
tavený a drvený čadič, ako aj rôzne druhotné suroviny ako sú napr. rôzne trosky, vzniklé pri 
metalurgických procesoch. Ich zloženie a teda aj účinky na základný materiál sú v značnej 
miere závislé od výrobnej genézy danej trosky. Vysokopecná troska vzniká ako vedľajší 
produkt pri výrobe železa a meďná troska ako vedľajší produkt pri výrobe medi. Pristúpilo 
sa tiež k overovaniu využitia ďalšieho druhu trosky a to demetalizovanej oceliarenskej 
trosky (v ďalšom DOT), ktorá je vedľajším produktom pri výrobe ocele vo VSŽ a. s. Košice 
[1,2]. 

 
Obr. 1  Profilogram povrchu, otryskaného oceľovou drvinou, dz = 0,56 mm 

 
Obr. 2  Profilogram povrchu, otryskaného korundom, dz = 0,7 mm 

 

Obr. 3  Profilogram povrchu, otryskaného demetal. ocel. troskou, dz = 0,9 mm 
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Predbežné výsledky výskumu ukazujú, že napriek nižšiemu zdrsňujúcemu účinku DOT ako u 
bežne používaných kovových a nekovových TP tej istej veľkosti zŕn, ukazuje sa byť vhodné jej využitie 
aj z dôvodov výrazne nižších deformácií, vyvolaných pri dopade zŕn DOT v procese tryskania tenkých 
plechov v porovnaní s inými druhmi TP [1,3].  

Na obr. 1 – 3 sú znázornené profilogramy povrchov, získané kontaktným spôsobom merania 
oceľového povrchu (oceľ S235JRG2) po tryskaní rôznymi typmi tryskacích prostriedkov. Použitá bola 
oceľová drvina, ktorá reprezentuje kovový ostrohranný typ TP, ďalej korund, ktorý je nekovovým 
ostrohranným typom TP a demetalizovaná oceliarenska troska, ktorá je nekonvenčným 
ostrohhranným druhom TP. Povrchy boli vyhodnocované meracím prístrojom Surftest SJ – 301, 
Mitutoyo, Japonsko. 

Doteraz získané výsledky poukazujú na perspektívnosť a vhodnosť uvedenej DOT 
ako TP pre tryskanie na voľnom priestranstve, ako napr. v stavebníctve pre čistenie  
betónových dielov, kde tryskaním dochádza k odstráneniu povrchových vrstiev až na pevný 
základný materiál.  

 Použitie nových druhov TP našlo uplatnenie aj pri tzv. ľahkom tryskaní. Ľahké tryskanie 
je jednou z nových nekonvenčných metód tryskania, ktorá je založená na použití nových TP 
s malou mernou hmotnosťou, ktoré umožňujú použitie aj nízkych  tlakov pri aplikácii 
pneumatického tryskania. Touto metódou je možné zabezpečiť čistý povrch ekologicky 
neškodným spôsobom bez porušenia základnej vrstvy [4]. 

V súčasnosti sa pri aplikácii tejto metódy najčastejšie používajú ako nekonvenčné TP : 
- plastové abrazíva – sú určené pre opakované použitie 
- jedlá sóda - je to hydrogenuhličitan sodný (NaHCO3) určený pre jednorázové použitie a  
- suchý ľad  - tuhá forma oxidu uhličitého (CO2 ), tiež určený pre jednorázové použitie. 

Technológia ľahkého tryskania uvedenými novými TP má rad výhod: odstraňuje nečistoty bez 
chemikálií, je vysoko citlivá pre presné povrchy, nepoškodzuje povrch kovov, skla ani plastov, 
umožňuje ľahkú likvidáciu odpadov. Jej využitie je v chemickej a potravinárskej výrobe, stavebníctve, 
strojárstve, letectve, doprave a pod. 
 
ZÁVER 
 
 Záverom je možné konštatovať, že pri  určovaní vhodnosti použitia TP rozhodujúcim 
činiteľom je účel , na ktorý má byť daný TP použitý.  

Nekovové netradičné druhy TP vykazujú v procese tryskania nižšiu životnosť v porovnaní 
s kovovými TP, to však neznamená, že sú menej perspektívne. Sú vhodné pre iný okruh aplikácií, 
hlavne pre tryskanie na otvorenom priestranstve bez negatívnych ekologických účinkov ( čistenie 
mostov, betónových dielcov a pod. ), a pre svoju nízku mernú hmotnosť sú vhodné pre tryskanie 
tenkých plechov, z hľadiska ich nízkych deformačných účinkov.    
 Pri použití nových druhov TP ako sú rôzne troskové materiály, do popredia vystupuje tiež 
ekonomické hľadisko a to  vzhľadom na ich nízku cenovú reláciu, nakoľko sa jedná o vedľajší produkt 
– odpad z hutníckej výroby. 
 

Príspevok je riešený v rámci grantového projektu VEGA č. 1/0144/08. 
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