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Kde se tryskani pouziva:

» pfiprava povrchu pod organické povlaky (natéry,
plastické hmoty, pryzové vrstvy apod.)
» odstranovani koroznich produktu

odstranovani okuji po tepelném tvareni a
tepelném zpracovani

odstranovani starych povlaku (natért apod.)
priprava povrchu pred zarovymi procesy
priprava povrchu pred vakuovymi procesy
odstranovani otfepu

CiSténi povrchu pred a po pajeni a svarovani
cisteni forem bez vlivu na tvar a toleranci

dekorativni zpracovani povrchu (skla, dfeva
apod.)
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» Tryskani je nutna operace pred vlastnim
technologickym postupem upravy zarovym
nastrikem a aplikaci natérovych hmot. Tryskanim se
odstrani oxidy a korozni zplodiny z povrchu
materialu, zdrsni se plocha pro mechanicke
zakotveni povlaku a nateru, zvetsi se kontaktni
plocha mezi povlakem a materialem, coz zvysuje
adhezni prilnavost povlaku a predevsim se povrch
privede do stavu termodynamické nerovnovahy
s okolnim prostredim. Povrch se chemicky aktivuje
v dusledku uvolnéni meziatomarnich vazeb
povrchovych atomu a reaguje s okolnim prostredim.
Tato aktivace ma omezenou zivotnost a proto je
nutné nastrik provést ihned po tryskani, nejpozdéeji
do 4 hodin - vyrazna oxidace vzdusnou vlihkosti
snizuje prilnavost.




» Tryskanim se vyrazneé deformacné zpevnuje
povrch kovovych substratu. Tzv. balotinovani
sklenénymi kulickami se provadi z duvodu
sjednoceni povrchu a zvyseni unavové
pevnosti soucasti -napr. ojnice pistového
leteckého motoru.
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Obr. 119. Vliv tlaku
vzduchu pfi tryskani

na velikost vnitinich

napéti v podloZce

tryskaci médium — umély
korund hnédy &. 30,
vzdalenost tryskani —

50 mm, ahel tryskani — 90°,
doba tryskani — 0,5 s

na 1 cm?

Obr. 120. Vliv doby tryskani
na velikost vnitfnich

napéti v podloZce

tryskaci médium — umély
korund hnédy &, 30,
vzdalenost tryskani —

50 mm, uhel

tryskani — 90°, tlak
tryskaciho vzduchu —

0,5 MPa
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» Pro tryskani se pouzivaji kovové nebo
nekovove tryskaci prostredky. Nejlepsi
vysledky upravy povrchu a prilnavosti povlaku
dosahuje ostrohranny drceny korund, ale
vzhledem k jeho ceneé jej Ize pouzivat jen
v uzavrenych tryskacich komorach mensich
rozmeéru.
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Tryskaci prostredky

Litinova drt a broky (vyroba granulaci litiny, dobra
ubérova schopnost i trvanlivost -60x vyssi nez
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kremicity pisek, celkoveé hospodarnejsi a
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nygienictéjsi, pouziva se do tlaku 0,7 MPa)
Kremicity pisek (levny, ubérova schopnost mala,
tristi se, nebezpeci vzniku silikozy, pouziti do tlaku
0,3 MPa)

Sekany drat (nejpevnejsi, nestepi se, 5x drazsi nez
litinova drt, méné opotrebovava metaci kola)
Umélé a sEeciéIni materialy (drt z pecek a
plastickych hmot, skleneéne kulicky - balotina
vyhlazovani, snizeni drsnosti)

Brusiva (karbid kremiku, korund - ostrejsi zrno,
stejnomerneéjsi a trvanlivejsi nez kremicity pisek)
Suchy led - formy na plasty, pryz (pneu)
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» Tryskani, proces ktery byl patentovan v roce
1870 Bejnaminem Chew Tilghmanem, je
pomerne technicky narocne. Na tryskaci zalezi
jak bude vysledny povrch vypadat, jakého stupné
ocisteni a drsnosti se dosahne.

» Velice zalezi na vzdalenosti trysky od materialu,
naklonu trysky, smeru tryskani, konstantni
rychlosti a v neposedni radé na stylu tryskani.
Vykon tryskani (tzv. ubér) se reguluje:

druhem otryskavaného materialu

velikosti zrn

tlakem

uhlem a vzdalenosti tryskani

velikosti trysky
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CSN EN I1SO 8501-1

Priprava ocelovych povrchu pfed nanesenim natérovych
hmot a obdobnych vyrobku — Vizualni hodnoceni Cistoty
povrchu

Cast 1: Stupné zarezivéni a stupné pfipravy povrchu
ocelového podkladu bez povlaku a ocelového podkladu po
uplném odstranéni predchozich povlaku




A B, C,D
Stupen zarezaveéni

A - Povrch oceli je z velke Casti pokryt prilnavou vrstvou
okuji, ale temer bez rzi

B - Na povrchu oceli se zacCala tvorit rez a z povrchu se
zacCaly odlupovat okuje

C - Povrch oceli, ze kterého odkorodovaly okuje nebo ze
ktereho je Ize oskrabat a ktery vykazuje mirnou korozi
viditelnou prostym okem

D - Povrch oceli, ze kterého odkorodovaly okuje a ktery
vykazuje celkovou rovhomérnou dulkovou korozi (pitting)
viditelnou prostym okem




Sa1,Sa2 Saz2l!;, Sa3, St2, St3, Fl
Stupen pripravy povrchu oceli

CSN EN ISO 8501-1

Priprava ocelovych povrchu pred nanesenim natérovych
hmot a obdobnych vyrobku — Vizualni hodnoceni Cistoty
povrchu

Cast 1: Stupné zarezivéni a stupné pfipravy povrchu
oceloveho podkladu bez povlaku a oceloveho podkladu po
uplném odstranéni pfredchozich povlaku




Sa1,Saz2 Sa2l:, Sa3, St2, St 3, FI
Stupen pripravy povrchu oceli

Sa 1 Lehké otryskani
Pfi prohlizeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych oleju,
mastnoty a nedistot, malo pfilnavych okuiji, rzi, natéru a cizich latek.
Sa 2 Dukladné otryskani
Bez viditelnych oleju, mastnoty a nedistot, bez vétSiny okuiji, rzi,
natéru a cizich latek. VSechny zbylé necistoty musi byt pevné
prilnave.
Sa 2 > Velmi dikladné otryskani
Bez viditelnych oleju, mastnoty a nedistot, okuji, rzi, natéra a
cizich latek. VSechny zbylé stopy necistot musi vykazovat pouze
lehké
zabarveni ve formé skvrn nebo pruhu. Aplikace NH.
Sa 3 Otryskani az na vizualné Cisty povrch
V|d|telnych oleju, mastnoty a nedistot, okuji, rzi, natéra a
e _ovrch musi mit jednotny kovovy vzhled. Aplikace ZN.




Jemny/Fine, Stredni/Medium, Hruby/Coarse
Drsnost otryskaného povrchu




Jemny/Fine, Stredni/Medium, Hruby/Coarse
Drsnost otryskaného povrchu

Jmenovita drsnost (um) Jmenovita drsnost (um)
25 25
60 40
100 70
150 100
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