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APLIKACIA NOVYCH EKOLOGICKYCH DRUHOV TRYSKACICH PROSTRIEDKOV PRI PREDUPRAVE
POVRCHOV TRYSKANIM

DRAGANOVSKA DAGMAR

THE APPLICATION OF NEW ECOLOGICAL TYPES OF BLASTING MATERIALS IN BLASTING SURFACE
PRE-TREATMENT

ABSTRAKT

Kvalita a Zivotnost povrchovych Uprav podmieniuje kvalitnd povrchovd preduprava. Efektivnou
povrchovou predupravou je tryskanie. Jednou z alternativ je tryskanie nekonvenénymi a ekologickymi
tryskacimi prostriedkami.
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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.

uvoD

Tryskanie je druh mechanickej predupravy povrchu, pri ktorom tryskaci prostriedok (dalej len
TP) ako nastroj pri dopade vyvolava v jeho povrchovych vrstvach kvalitativne zmeny, pricom vznika
charakteristickd mikrogeometria povrchu.

Cielom predupravy povrchu je odstranit z povrchu kovu vsetky druhy necistét a vytvorit
kovovo Cisty povrch, ¢o je zakladnym predpokladom pre zabezpecenie dobrej prilnavosti pre
nasledné aplikovanie povlaku. Predupravou sa vsak sleduje nielen ocistenie zakladného materialu,
ale aj vytvorenie prislusnej optimalnej mikrogeometrie.

Technoldgia tryskania nasla v praxi Siroké vyuZitie. Jednda sa hlavne o aplikacie ako je
rovnomerné zdrsnenie povrchu, hladenie povrchu, odokovinenie, odhrdzavenie, tvorba vhodnej
morfoldgie povrchu zdrsnenych valcov pre matovanie plechov, preduprava povrchu pod povlaky,
dekorativna dprava povrchu, odstrafiovanie starych ndterov, speviiovanie povrchu, zvySenie
Unavovej a kordzno-uUnavove]j pevnosti, Uprava zvarov a ich okolia, a pod.

VPLYV TRYSKANIA NA POVRCH ZAKLADNEHO MATERIALU

Otryskany povrch podla technologického p6vodu nie je moiné jednoznacne zaradit do
niektorej zakladnej skupiny opracovanych povrchov, t.j. ako povrch , novy”, ktory vznikol pri
trieskovom obrabani, alebo povrch ,pretvoreny”, ktory vznikol pri tvarneni.

Na jednej strane otryskany povrch vznikda ako dosledok lokdlnej plastickej deformadcie,
vyvolanej dopadom zrna TP na povrch substratu a na druhej strane dochadza k tvorbe novych
povrchov odkryvanim v dosledku odstranovania Casti okovin a necistot (kordznych splodin), ako aj
lokadlneho uberu zakladného materialu vo forme mikrotriesok. P6sobenim TP na povrch zdkladného
materidlu dochadza teda k zmene mikrogeometrie povrchu.

131



Zbornik z IX. konferencie so zahrani¢nou tcastou M

Bratislava 2009
Manazérstvo zivotného prostredia

Okrem zmeny mikroreliéfu povrchu otryskdvaného materidlu désledkom plastickej
deformadcie dochadza k spevneniu povrchovych vrstiev materidlu, k zmene Struktury, mechanickych a
technologickych vlastnosti materidlu a ku vzniku zvyskovych napati.

V mieste Uderu Castice sa zdkladny material porusuje a odkryva sa novy, tzv. juvenilny povrch
tohto materialu. Juvenilny povrch sa vyznacuje velmi vysokou aktivitou. Ak je juvenilny povrch
vytvarany v Cistom vakuu, potom jeho aktivita klesd velmi pomaly. Avsak v redlnych podmienkach
toto neplati a aktivita povrchu zdkladného materidlu sa velmi rychlo znizuje z dovodov chemickej
adsorpcie plynov z atmosféry a oxidacie. Prave povrchova vrstva materidlu je hranicou kovu, ktora
narusa celistvost jeho krystalickych zfn a je vystavena dalsim Géinkom okolia.

Aby sa tryskanie mohlo technicky spravne, ekonomicky a ekologicky vyhodne pouzit, t. j. aby
sa dosiahla Ziadana kvalita povrchu pri ekonomicky prijatefnych nakladoch a ekologickej prevadzke,
je nutné zvolit najoptimalnejsie technické parametre pre tuto technoldgiu, a to tak z hladiska volby
vhodného rezimu tryskania a pouZitych zariadeni, ako aj vyuZitia vhodnych druhov TP.

Pod pojmom tryskaci prostriedok rozumieme nastroj tryskania, ktory je zrnitého charakteru,
vo vacsine pripadov polydisperzného materialu.

Tvar TP je ur¢eny jeho vyrobnou technolégiou. M6ze sa jednat o:

- granulat ( ulovity TP) - jeho U&inkom sa vytvori povrch so zagulatenym reliéfom. Cim je velkost zfn
TP vacsia, tym je tvar povrchu vyraznejsi. Povrchy tryskané granulatom su kovovo Cisté a nepotrebuju
dalSie naro¢né dodistovanie. Granulat sa pouziva najma v pripade potreby spevnenia povrchovych
vrstiev otryskavaného materialu.

- drvinu ( strohranny TP) - md nepravidelny tvar. Ostrohrannymi zrnami TP su spdsobené zaseky do
zakladného materidlu, ktoré su na povrchu rézne orientované, navzdjom sa pretinaju. Uvedené zrnd
tak maju moznost, podla pravdepodobnosti dopadu, vniknit do otryskdvaného materialu po hrane,
po ploche alebo po hrote. To méa za nasledok nepravidelnost otryskaného povrchu vzhladom na
rozny tvar vzniklych zasekov na povrchu zakladného materialu.

- sekany dr6t - jedna sa o TP tvaru valcekov o vyske rovnej priemeru. Ako vychodiskovy polotovar sa pouziva
patentovany ocelovy drét o vysokej pevnosti (1600 — 2200 MPa). Vyrobna technoldgia (tahanie, patentovanie)
ma znacny vplyv na kvalitu sekaného drotu. Podmienkou dobrej kvality je, aby rez bol kolmy na os drétu a
rezova plocha vykazovala ¢o najmenej otrepov.

PouZité TP v procese tryskania vyvoldvaju na povrchu také zmeny, ktoré zodpovedaju ich
charakteru, tzn. materiélu, tvaru a velkosti zfn. Vseobecne mda mat TP tieto vlastnosti :

- dobry distiaci ucinok,

- znaénu Zivotnost v prevadzkovych podmienkach,

- minimalny vplyv na opotrebenie tryskacieho zariadenia a
- nizku prasnost ako aj primeranu cenu.

Volbu druhu TP znacne ovplyviiuje ekonomické a ekologické hladisko. Uréujucim je vsak ucel,
pre ktory ma byt tryskanie pouZité, napr. ¢i ide o Cistenie povrchu, hladenie, spevnenie povrchu a
pod.

Pre prax je dolezité vediet, po akom pocte obehov v tryskacom zariadeni je potrebné pocitat
so znehodnotenim TP, aby bolo moiné vo vhodnych c¢asovych intervaloch uskutoénit jeho
regeneraciu. Spravnym dosadzovanim TP moZno pocas celého tryskacieho procesu udrziavat
optimalne zloZenie tryskacej zmesi, ktora v zakladnej frakcii bude obsahovat dostato¢né mnozstvo
vhodnej velkosti zrna.

V pripade, kde sa vyzaduje recyklacia TP pouzivaju sa TP s dlhou Zivotnostou (kovové TP) a kde
ide o velmi nizku Zivotnost — takmer jednorazové pouzitie, uprednostriujd sa TP minerdlneho povodu
(nekovové TP). Je vsak potrebné dbat na zostladenie ekonomického a ekologického hladiska.
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CHARAKTERISTIKA NOVYCH DRUHOV TRYSKACICH PROSTRIEDKOV

RozSirenymi TP sU kovové, vyrobené na bdze Zeleza (liatina, ocel, zuSlachtené
pripadne legovanim alebo tepelnym spracovanim). Najintenzivnejsie pouzitie kovovych TP
zaznamenali ocelovd a liatinova drvina, ocelovy granuldt a sekany drot. Tieto vykazuju
vyssiu Zivotnost ako nekovové a spdsobuju tiez vacsi dber zdkladného materidlu vo forme
triesky a tym aj vacsie zdrsnenie povrchu otryskavaného materialu.

Z nekovovych TP sU najpouZivanejsie prostriedky minerdalneho povodu a to korundova
drvina a sklo vo forme granuldtu — balotina. Majd niZz$iu mernd hmotnost v porovnani
s kovovymi TP, ¢im spdsobuju nizSie deformacie zakladného materidlu ako aj nizsie
hodnoty drsnosti povrchu. Vykazuju tiez nizku Zivotnost a preto sa vyuzivaju pre
jednordazové tryskanie.

V snahe o ekonomickost a ekologickost technologickych procesov je v popredi
problematika v praxi vyuZivat aj netradi¢né druhy TP ako ndhradu za beine pouzivané
prostriedky. Medzi netradi¢né druhy patria TP minerdlneho povodu - prirodny granat,
taveny a drveny ¢adic, ako aj r6zne druhotné suroviny ako suU napr. rozne trosky, vzniklé pri
metalurgickych procesoch. Ich zloZenie a teda aj ucinky na zdkladny materidl su v znacnej
miere zavislé od vyrobnej genézy danej trosky. Vysokopecna troska vznika ako vedlajsi
produkt pri vyrobe Zeleza a medna troska ako vedlajsi produkt pri vyrobe medi. Pristupilo
sa tiez k overovaniu vyuZitia dalSieho druhu trosky a to demetalizovanej oceliarenskej
trosky (v daldom DOT), ktora je vedlajéim produktom pri vyrobe ocele vo VSZ a. s. Koice
[1,2].
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Obr. 1 Profilogram povrchu, otryskaného ocelovou drvinou, d, = 0,56 mm
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Obr. 2 Profilogram povrchu, otryskaného korundom, d, = 0,7 mm
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Obr. 3 Profilogram povrchu, otryskaného demetal. ocel. troskou, d, =0,9 mm
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Predbezné vysledky vyskumu ukazuju, Ze napriek nizSiemu zdrsfiujucemu ucéinku DOT ako u
bezne pouzivanych kovovych a nekovovych TP tej istej velkosti zfn, ukazuje sa byt vhodné jej vyuzitie
aj z dévodov vyrazne nizsich deformdcii, vyvolanych pri dopade zfn DOT v procese tryskania tenkych
plechov v porovnani's inymi druhmi TP [1,3].

Na obr. 1 — 3 su zndzornené profilogramy povrchov, ziskané kontaktnym spésobom merania
ocelového povrchu (ocel S235JRG2) po tryskani roznymi typmi tryskacich prostriedkov. Pouzita bola
ocelova drvina, ktord reprezentuje kovovy ostrohranny typ TP, dalej korund, ktory je nekovovym
ostrohrannym typom TP ademetalizovana oceliarenska troska, ktord je nekonvenénym
ostrohhrannym druhom TP. Povrchy boli vyhodnocované meracim pristrojom Surftest SJ — 301,
Mitutoyo, Japonsko.

Doteraz ziskané vysledky poukazuju na perspektivhost a vhodnost uvedenej DOT
ako TP pre tryskanie na volnom priestranstve, ako napr. v stavebnictve pre Cistenie
betdonovych dielov, kde tryskanim dochadza k odstraneniu povrchovych vrstiev az na pevny
zadkladny material.

Pouzitie novych druhov TP naslo uplatnenie aj pri tzv. lahkom tryskani. Lahké tryskanie
je jednou z novych nekonvencnych metdd tryskania, ktora je zaloZzend na pouZiti novych TP
s malou mernou hmotnostou, ktoré umozZnuju pouzitie aj nizkych tlakov pri aplikacii
pneumatického tryskania. Touto metdédou je moiné zabezpelit Cisty povrch ekologicky
neSkodnym sposobom bez porusenia zakladnej vrstvy [4].

V sucasnosti sa pri aplikdcii tejto metddy najcastejsSie pouZivaju ako nekonvencné TP :

- plastové abraziva — su urcené pre opakované pouzitie
- jedla séda - je to hydrogenuhlicitan sodny (NaHCO;) urceny pre jednordzové pouZitie a
- suchy lad - tuhd forma oxidu uhli¢itého (CO, ), tiez uréeny pre jednorazové pouizitie.

Technoldgia lahkého tryskania uvedenymi novymi TP ma rad vyhod: odstranuje necistoty bez
chemikalii, je vysoko citlivd pre presné povrchy, neposkodzuje povrch kovov, skla ani plastov,
umoznuje fahku likvidaciu odpadov. Jej vyuZitie je v chemickej a potravinarskej vyrobe, stavebnictve,
strojarstve, letectve, doprave a pod.

ZAVER

Zaverom je moziné konstatovat, Zze pri urCovani vhodnosti pouZitia TP rozhodujicim
¢initelom je Gcel, na ktory ma byt dany TP pouZity.

Nekovové netradiéné druhy TP vykazuju v procese tryskania nizsiu Zivotnost v porovnani
s kovovymi TP, to vSak neznamena, Ze sU menej perspektivne. SU vhodné pre iny okruh aplikacii,
hlavne pre tryskanie na otvorenom priestranstve bez negativnych ekologickych ucinkov ( Cistenie
mostov, betdnovych dielcov a pod. ), a pre svoju nizku mernd hmotnost si vhodné pre tryskanie
tenkych plechov, z hladiska ich nizkych deformacnych ucinkov.

Pri pouZiti novych druhov TP ako su rézne troskové materidly, do popredia vystupuje tiez
ekonomické hladisko a to vzhladom na ich nizku cenovu reldciu, nakolko sa jedna o vedlajsi produkt
—odpad z hutnickej vyroby.

Prispevok je rieseny v ramci grantového projektu VEGA ¢. 1/0144/08.
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