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Abrazivo pro otryskavani na bazi vysokopecni strusky

Oblast techniky

Technické feseni se tyka abraziva pro otryskavani na bazi vzduchem chlazené, krystalické
vysokopecni strusky, ktera vznika jako pouze obtizn¢ vyuzitelny vedlejsi produkt vyroby surového
zeleza, ktera ma diky svému fazovému sloZeni a zpusobu mechanického zpracovani vysoce
abrazivni vlastnosti a zaroven se vyznacuje velmi homogenni strukturou povrchu vétsiny
otryskavanych, zejména kovovych materiali.

Dosavadni stav techniky

Otryskavani neboli také tryskani ¢i piskovani je technologicky proces opracovani povrchu
nejriznéjSich materialu rizného sloZeni a tvrdosti proudem natlakovanych abrazivnich castic.
Nejvice se jako abraziva pouZzivaji pro tvrdé materialy ocelové broky a ocelovy granulat, kfemicity
pisek, pfirodni granat, olivin, korund, balotina, ocelova drt’, drt’ z bil¢ litiny ¢i slévarenska struska
nebo keramické mikrokulicky a fada dalSich materiali. Pro mékké materidly jako je dfevo,
plasty ap. se vyuziva drt’ z pecek napt. z mandli nebo skorapek orechu, drt¢ z mékkych homin ¢i
piliny z tvrdého dfeva. Pro nékteré ucely se pouziva otryskavani suspenzi abraziva v kapaling.

Dnes se otryskavani pouziva nejCastéji ve strojirenstvi k zavéreCnému cCisténi odlitku pred
povrchovou upravou napr. lakovanim, protoze dokonale odstrarnuje stopy po obrabéni. Jsou pfitom
dva mozné zakladni zpusoby, jak dodat jemnym ¢asticim velkou rychlost. Prvnim zptsobem je
unaseni abrazivnich ¢astic proudem stlaen¢ho vzduchu (tlakovzdusné tryskani) nebo proudem
kapaliny, nejcastéji vody. Dal§im moznym zpusobem je mechanické metani abrazivnich astic
rotujicimi lopatkami. Otryskavani je pouzivano i ve stavebnictvi k opracovani zdiva, betonu
a kamene. Zejména ve méstech je otryskavani jednou z technologii, jak odstranovat z fasad, sloupt
a jinych ploch zbytky plakati, graffiti a podobna znec€isténi.

Ve vytvamictvi a zejména v reklam¢ je piskovani velice efektni a luxusni technika povrchové
upravy, kterou se vytvareji znaceni nebo grafické upravy lahvi vina, sklenic, darkového skla, hmka,
pullitrt, tézitek, zrcadel atd. Technologii otryskavani jemného pisku pres Sablonu s motivem lze
dosahnout zajimavych vysledki na povrchu otryskavani reklamnich predméta. Otryskavat lze
1 dekoracni pfedméty vyrobené napr. ze dieva a keramiky.

Proces otryskavani neboli piskovani byl patentovan jiz v roce 1870 Benjaminem Chew
Tilghmanem v USA. Ten patentoval piskovaci dmychadlo, které mu umoznilo hloubkové
porusovat tvrdé predméty napf. kov, kameny nebo sklo. Pozdéji proces vylepsil o Sablony, které
mu umoznovaly vytvaret stale stejny vzorek u mnoha vyrobku. O osm let pozdéji dostal patent také
Némec Holstein z Osnabruecku, ktery matoval povrch skla piskem. Pisek pfi matovani pasobi na
sklo samospadem. Na pielomu stoleti se dostalo piskovani také do Cech. Proces se nazyva
piskovani, protoze se k tryskani pouzival jako abrazivo hlavné pisek. Byl nejvice dostupny
a nejlevné)si. Nastroje k piskovani se dle toho nazyvaly piskovacky. Délnik provad¢jici piskovani
prichazel do styku s jemnymi, obvykle kfemicitymi, ¢asticemi. Zejména vdechovani téchto castic
vedlo pomémé rychle k rozvoji tézkého a smrtelného poskozeni plic, znamého jako silikoza.

Problémy se vdechovanim castic volného SiO,, zeyména pri suchém otryskavani povrchu
pfetrvavaji dodnes. Jsou feSeny pouzivanim hermeticky uzavienych otryskavacich komor, nebo
pouzitim dychacich pfistroji, eliminujicich vdechovani téchto ¢astic. Tato opatfeni sice vyznamné
snizuji hygienicka rizika, nicméné pfi nakladani s jemnym kfemennym prachem, vznikajicim pfi
otryskavani nelze vSechna rizika uplné eliminovat. Proto by se dnes jiz kfemenny pisek pro
otryskavani pouzivat nemél. Jina abraziva, ktera nepredstavuji pfi svém pouziti riziko silikozy,
jako jsou pfirodni granaty, olivin, korund atd. jsou obvykle nasobné az fadové drazsi, nez t€Zeny
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kfemenny pisek a u abraziv umélych, jako jsou rizné ocelové drt€, balotina atd. jsou ceny obvykle
jesté vyssi. Neéktera z téchto prirodnich 1 umélych abraziv maji vynikajici vlastnosti alze je
pouzivat opakovan¢ az po n¢kolik desitek cyklu. Nicméné vysoka cena téchto abraziv je Casto
limitujicim faktorem pro jejich pouzivani v bézné primyslové praxi.

Proto je v posledni dob¢ snaha nahradit pfirodni 1 néktera um¢la abraziva levngjSimi materialy,
které soucasn¢ maji dostatecné vhodné vlastnosti, aby mohly byt z technologického hlediska
plnohodnotnou a zaroven hygienicky nezavadnou alternativou doposud pouzivanych nakladnych
abraziv. Na trhu se objevuji abraziva pro otryskavani na bazi slévarenskych strusek, ocelarskych
strusek, strusek z metalurgie barevnych kovu (Cu, Ni), strusek z granulac¢niho spalovani tuhych
fosilnich paliv a abraziva na bazi drcen¢ho a mleté¢ho recyklovaného skla. Shodnou vlastnosti
téchto materiali je kromé toho, Ze jde o recyklované odpadni nebo vedlejsi produkty riznych
prumyslovych odvétvi, absence volného SiO» v téchto materialech, coz znamena mensi hygienické
riziko z hlediska moznosti vzniku silikozy. Slévarenské strusky, ocelarské strusky a strusky
z metalurgie barevnych kovii maji ale Casto zvysSené obsahy nékterych toxickych kovi, zejména
pii vyrob¢ a zpracovani ruznych legovanych oceli, kde se pro legovani pouzivaji ¢asto kovy typu
Cr, Co, Ni, Mn, V a dalsi, coz z environmentalniho hlediska pfedstavuje rizikové prvky podobné
jako u strusek z metalurgie barevnych kovi.

Z technologického hlediska, z hlediska hygienické 1 environmentalni nezavadnosti se jako
zajimavy a technicky pfinosny jevi material vzduchem chlazené vysokopecni strusky, vznikajici
jako odpad pfi vyrobé surového Zeleza. Jenom v Moravskoslezském kraji vznika ro¢né zhruba
0,5 mil. tun té€chto strusek a pouze jejich mala ¢ast je vyuzita jako nahrazka pfirodniho drcené¢ho
kameniva. V celosvétovém meéfitku vznika téchto strusek vice nez 1,25 mld. tun. Jedna se tedy
v podstaté o celosvétové dostupny material. Tato struska predstavuje kompozitni matenal slozeny
ze silikatd a alumosilikatt Ca a pripadné Mg, zejména gehlenitu, akermanitu, monticellitu,
merwinitu, olivinu, lamitu, pfipadné srebrodolskitu, grossularu, wollastonitu a nevelkého podilu
skelné faze. Toto kompozitni sloZeni, spolu s upravou podle dale uvedeného technického feseni,
které¢ dava zmum strusky urcité tvarové charakteristiky, z ni ¢ini velmi kvalitni, hygienicky
nezavadné abrazivo s vysokou pridanou hodnotou, schopné nahradit fadu pfirodnich 1 um¢lych
abraziv.

Podstata technického reSeni

Abrazivo pro otryskavani podle technického feseni je tvofeno zmy vzduchem chlazené rozpojené
vysokopecni strusky o rozmérech 0,05 az 3,2 mm, o obsahu 32 az 78 % hmotn. izometrickych zm
blizicich se kubickému tvaru s pomérem stran pfiblizné 1 : 1 : 1 a 22 az 68 % hmotn.
neizometrickych zm obsahujicich smés neizometrickych zm sloupcovitych s pomérem stran
priblizn€ 2 : 2 : 3 aneizometrickych zm deskovitych s pomérem stran pfiblizné 2 : 2 : 4, ktera
obsahuje 59 az 98 % hmotn. sorosilikati tvofenych smési gehlenitu a akermanitu, 1 az 40 % hmotn.
nesosilikatu obsahujicich sm¢s merwinitu, monticellitu, lamitu, olivinu, az 10 % hmotn.
wollastonitu, az 10 % hmotn. srebrodolskitu, 1 az 30 % hmotn. skelné faze a az 2 % hmotn.
uhliéitanu.

Abrazivo pro otryskavani v ruznych vyvhodnych provedenich obsahuje vice nez 70 % hmotn.
ostrohrannych izometrickych zm blizicich se kubickému tvaru, vice nez 60 % hmotn. zaoblenych
1zometrickych zrn blizicich se kubickému tvaru, pripadné vice nez 60 % hmotn. ostrohrannych
neizometrickych zm tvofenych smési neizometrickych zm sloupcovitych s pomérem stran
priblizn€ 2 : 2 : 3 v a neizometrickych zm deskovitych s pomérem stran priblizn€ 2 : 2 : 4.

Abrazivo pro otryskavani v dal§im vyhodném provedeni obsahuje 40 % hmotn. izometrickych
zrn s pom¢rem stran priblizné 1:1: 1, 40 % hmotn. neizometrickych zm sloupcovitych s pomérem
stran priblizn€ 2 : 2 : 3 v a 20 % hmotn. neizometrickych zm deskovitych s pomérem stran
priblizn€ 2 : 2 : 4.
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Abrazivo pro otryskavani ma s vyhodou nasledujici podil jednotlivych frakci: 4,4 az 14,6 % hmotn.
frakce pod 0,1 mm, 6,8 az 21,1 % hmotn. frakce 0,1 az 0, 4 mm, 21,6 az 38,7 % hmotn. frakce
0,4 az 0,8 mm, 18,1 az 28,2 % hmotn. frakce 0,8 az 1,4 mm, 10,3 az 18,4 % hmotn. frakce 1,4 az
1,8 mm a 4,8 az 10,9 % hmotn. frakce 1,8 az 3,2 mm.

Abrazivo pro otryskavani ma v dalSich vyhodnych provedenich jednu z dale zvolenych frakci
zrnitosti: zmitost 0,1 az 0,4 mm, pro velmi jemné opracovani kovovych povrchi, zrnitost 0,4 az
0,8 mm, pro zakladni opracovani a ¢isténi kovovych, kamennych a betonovych povrchu. Dale
zrnitost 0,8 az 1,4 mm, ktera je pro o€isténi kovovych a kamennych povrchu od hlubsich defekti.
Je vhodna zejména pro ¢isténi kovovych povrchi od koroze a kamennych povrcha.

Abrazivo pro otryskavani ma dale vyhodnou zrnitost alesponn 1,4 mm, pro rychl¢ a hrubé
otryskavani kovovych, kamennych a betonovych povrchu. Je vhodna zejména pro dokonalé
odstranéni koroze a vSech necistot.

Podsitna frakce tfidéni abraziva o velikosti zm mensi nez 0,1 mm je vyuzitelna jako filer ¢i slozka
jemnozmnych anorganickych pfimési do betont, malt, geopolymermich smési, asfaltovych smési
nebo smési pro linearni 3D tisk pomoci kompozitnich hydraulicky stmelenych smési vyuzitelny ve
stavebnictvi.

Prach odsavany z rozpojovani a tfidéni abraziva na bazi vysokopecni vzduchem chlazen¢ strusky,
o velikosti zm mensi nez 0,07 mm je vyuzitelny jako mikrofiler nebo slozka mikrojemné mineralni
pfimési do betoni, malt, geopolymerich smési, asfaltovych smési nebo smési pro linearni 3D tisk
ve stavebnictvi.

Priklady uskuteénéni technického FeSeni

Priklad 1

Bylo pfipraveno abrazivo pro otryskavani podle technického feSeni. Vstupnim materidlem byla
vzduchem chlazena vysokopecni struska s vlhkosti 4,8 % hmotn. o velikosti ¢astic do 15 mm, ktera
byla dale rozpojena mezi dvéma valci o pruméru 800 mm a Sifce 500 mm, otacejicimi se proti sobé
rychlosti 72 otacek za minutu, vzdalenych od sebe 3,2 mm pfi rychlosti podavani vstupni strusky
5 t/hod.

Bylo ziskano abrazivo s obsahem 78 % hmotn. ostrohrannych izometrickych zm blizicich se
kubickému tvaru a s nizkym podilem prachové frakce o nasledujicim zastoupenim jednotlivych
frakci:

Velikost zmma [mm] [<0,1] 0,1a204 [04a208 |08az14|14az18]| 18az32
MnoZstvi [% hmotn.] | 6.1 14,8 21,6 282 18.4 10,9

Toto abrazivo lze pouzit bez dalsi upravy pro rychlé otryskavani kovovych ¢i betonovych a dalSich
tvrdych povrchi, nebo jej 1ze vytridit na uzsi zrnitostni frakce suchym tfidénim na sitech.

Otryskavanim neroztfidénym abrazivem s rychlosti zm v rozmezi 70 az 90 m.s, lze v jednom
postupu dosahnout plné¢ho ocisténi kovovych povrchu od koroze a dalSich nedistot vazanych
jakymikoliv chemickymi, adheznimi ¢i adsorbéimi vazbami, pred jejich dal§im zpracovanim
naurovni P3, velmi dukladna priprava, povrch bez vyznamnych viditelnych vad, dle
CSN EN ISO 8501-3, s hrubosti, to znamena vyskovymi parametry, povrchu dle tvrdosti kovového
materialu v rozmezi zhruba 30 az 150 um.
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Priklad 2

Bylo pfipraveno abrazivo pro otryskavani podle technického reseni. Vstupnim materidlem byla
vzduchem chlazena vysokopecni struska s vlhkosti 4,8 % hmotn. o velikosti ¢astic do 15 mm, ktera
byla dale rozpojena mezi dvéma valci o priméru 800 mm a Sifce 500 mm, otacejicimi se proti sobé
rychlosti 300 otacek za minutu, vzdalenych od sebe 3,2 mm pri rychlosti podavani vstupni strusky
8 t/hod.

Bylo ziskano abrazivo s obsahem 68 % hmotn. izometrickych zm blizicich se kubickému tvaru se
zvySenym podilem frakce o zmitosti mensi nez 0,1 mm a nasledujicim zastoupenim jednotlivych
frakci:

Velikost zma [mm] | <0.1 [0,12204]042208|08a214|14a718| 18a232
Mnozstvi [% hmotn.] | 104 | 196 26,9 22.4 15,7 5.0

Toto abrazivo lze pouzit po vytfidéni frakce zm menSich nez 0,1 mm, bez dalsi upravy pro rychlé
otryskavani kovovych ¢i betonovych a dalSich tvrdych povrchi, nebo jej lze vytfidit na uzsi
zrnitostni frakce suchym tfidénim na sitech.

Otryskavanim abrazivem zbavenym frakce zrn o velikosti mensi nez 0,1 mm s rychlosti zm
v rozmezi 80 az 90 m.s!, 1ze v jednom postupu dosahnout plného oéisténi kovovych povrchu od
koroze a dalSich nedistot vazanych jakymikoliv chemickymi, adheznimi ¢i adsorb¢imi vazbami,
pfed jejich dalSim zpracovanim na urovni P3, velmi dukladna pfiprava, povrch bez vyznamnych
viditelnych vad, dle CSN EN ISO 8501-3, s hrubosti, to znamena vyskovymi parametry, povrchu
dle tvrdosti kovového materidlu v rozmezi zhruba 20 az 120 pum.

Frakci zm o velikosti mens$i nez 0,1 mm lze pouzit jako mikrofiler nebo slozka mikrojemnych
mineralnich pfim¢si do betoni, malt, geopolymernich smési, asfaltovych smési nebo smési pro
lineami 3D tisk ve stavebnictvi.

Priklad 3

Bylo pfipraveno abrazivo pro otryskavani podle technického feseni. Vstupnim materidlem byla
vzduchem chlazena vysokopecni struska s vlhkosti 4,8 % hmotn. o velikosti ¢astic do 15 mm, ktera
byla dale rozpojena mezi dvéma valci o priméru 800 mm a §ifce 500 mm, otacejicimi se proti sobe,
pricemz jeden rychlosti 120 otacek za minutu a druhy rychlosti 150 otacek za minutu, vzdalenych
od sebe 2,8 mm pii rychlosti podavani vstupni strusky 6 t/hod.

Bylo ziskano abrazivo s obsahem 60 % hmotn. izometrickych zm blizicich se kubickému tvaru se
zvySenym podilem frakce o zrnitosti mensi nez 0,1 mm a nasledujicim zastoupenim frakei:

Velikost zma [mm] | a2 0,07 [0,07 a2 0,1/0,1 22 0,4|0.4 27 0.8|0,8 a2 141,427 1.8]1,8 a7 3.2
Mnozstvi [% hmotn.]| 4.4 6.8 20,1 28.1 222 13,6 48

Toto abrazivo lze pouzit po vytfidéni frakce zm mensSich nez 0,1 mm, bez dalsi upravy pro rychlé
otryskavani kovovych ¢i betonovych a dalSich tvrdych povrchi, nebo jej lze vytfidit na uzsi
zrnitostni frakce suchym tfidénim na sitech.

Otryskavanim abrazivem zbavenym frakce zm o velikosti mensi nez 0,1 mm s rychlosti zm
v rozmezi 80 az 90 m.s™!, 1ze v jednom postupu dosahnout plného o¢isténi kovovych povrchi od
koroze a dalSich nedistot vazanych jakymikoliv chemickymi, adheznimi ¢i adsorb¢imi vazbami,
pfed jejich dal§im zpracovanim na urovni P3, velmi dukladna pfiprava, povrch bez vyznamnych
viditelnych vad, dle CSN EN ISO 8501-3, s hrubosti, to znamena vyskovymi parametry, povrchu
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dle tvrdosti kovového materialu v rozmezi zhruba 15 az 80 um.

Frakci zm o velikosti mensi nez 0,1 mm lze pouzit jako filer nebo slozka jemnozmnych
mineralnich pfim¢si do betond, malt, geopolymernich smési, asfaltovych smési nebo smési pro
lineami 3D tisk ve stavebnictvi.

Priklad 4

Bylo pfipraveno abrazivo pro otryskavani podle technického feSeni. Vstupnim materidlem byla
vzduchem chlazena vysokopecni struska s vlhkosti 1,6 % hmotn. o velikosti ¢astic do 8 mm, ktera
byla dale rozpojena mezi dvéma valci o priméru 800 mm a §ifce 500 mm, otacejicimi se proti sobg,
pricemz jeden rychlosti 120 otacek za minutu a druhy rychlosti 150 otacek za minutu, vzdalenych
od sebe 0,8 mm pfi rychlosti podavani vstupni strusky 6 t/hod. Pfi rozpojovani na valcich byla
odsavana prachova frakce.

Bylo ziskano abrazivo s obsahem 58 % hmotn. zaoblenych izometrickych zm blizicich se
kubickému tvaru. Pfi rozpojovani mezi valci bylo provadéno odsavani prachového podilu
o zmitosti do 0,09 mm. Tak vznikne odprasené abrazivo o zrnitostnim sloZeni:

Velikost zrna [mm] 0,09 az 0.4 0,4az0.8
Mnozstvi [% hmotn. | 613 38.7

Podil jemné frakce z odpraseni se pohyboval na urovni piiblizné 20 % z objemu upravované
strusky. Odprasené abrazivo lze bez dalsi upravy vyuzit pro otryskavani zejména ocelovych
a dalSich kovovych povrchu, nebo jej 1ze vytfidit na dve uzsi zmitostni frakce suchym tfidénim na
sitech.

Otryskavanim abrazivem zbavenym odprasenim jemné frakce zm o velikosti mensi nez 0,1 mm
s rychlosti zm v rozmezi 80 az 90 m s, 1ze v jednom postupu dosahnout plného o¢isténi kovovych
povrchu od koroze a dalSich necistot vazanych jakymikoliv chemickymi, adheznimi ¢i adsorb¢imi
vazbami, pred jejich dalSim zpracovanim na trovni P2 az P3, dikladna az velmi dukladna pfiprava,
povrch bez vyznamnych viditelnych vad, dle CSN EN ISO 8501-3, s hrubosti, to znamena
vyskovymi parametry, povrchu dle tvrdosti kovového materialu v rozmezi zhruba 10 az 80 pum.

Frakci zm o velikosti mensi nez 0,09 mm lze pouzit jako mikrofiler nebo slozka mikrojemnych
mineralnich pfimési do betonu, malt, geopolymemich smési, asfaltovych smési nebo smési pro
lineami 3D tisk ve stavebnictvi.

Priklad 5

Bylo pfipraveno abrazivo pro otryskavani podle technického feSeni. Vstupnim materidlem byla
vzduchem chlazena vysokopecni struska s vlhkosti 4,8 % hmotn. o velikosti ¢astic do 15 mm, ktera
byla dale rozpojena mezi dvéma valci o priméru 800 mm a §ifce 500 mm, otacejicimi se proti sobé,
pficemz jeden rychlosti 180 otacek za minutu a druhy rychlosti 280 otacek za minutu vzdalenych
od sebe 3,2 mm pii rychlosti podavani vstupni strusky 8 t/hod.

Byl ziskan material s obsahem 68 % hmotn. ostrohrannych neizometrickych zrn obsahujicich smés
neizometrickych zm sloupcovitych s pomérem stran pfiblizn¢ 2 : 2 : 3 aneizometrickych zm
deskovitych s pomérem stran pfiblizné€ 2 : 2 : 4 se zvySenym podilem frakce zm o velikosti mensi
nez 0,1 mm a prachové frakce o velikosti zm mensi nez 0,063 mm a nasledujicim zastoupenim
jednotlivych frakei:
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Velikost zrn [mm]|az 0,063]0,063 az 0,1{0,1 az 04|04 az 08|08 az14|14az18|18az32
MnozZstvi
[% hmotn.] 5.8 8.8 21,1 25,0 18,1 10,3 10,9

Prachova frakce byla odd¢lena odsavanim v pribéhu rozpojovani a frakce o velikosti zm mensich
nez 0,1 mm byla odd¢lena sitovanim. Takto ziskané abrazivo lze bez dalSi Gpravy vyuzit pro
otryskavani korodovanych kovovych ¢i betonovych a dalSich tvrdych povrchi, nebo jej 1ze vytridit
na uz§i zmitostni frakce suchym tfidénim na sitech.

Otryskavanim abrazivem zbavenym frakce zm o velikosti mensi nez 0,1 mm s rychlosti zm
vrozmezi 80 az 90 m.s!, lze v jednom postupu dosahnout plného ocisténi kovovych povrchu
zejména od koroze a dalSich necistot vazanych jakymikoliv zejména chemickymi ale 1 adheznimi
¢1 adsorbCnimi vazbami, pred jejich dal§im zpracovanim na urovni P3, velmi dikladna priprava,
povrch bez vyznamnych viditelnych vad, dle CSN EN ISO 8501-3, s hrubosti, to znamena
vysSkovymi parametry, povrchu dle tvrdosti kovového materialu v rozmezi zhruba 30 az 125 um.

Frakci zm o velikosti mens$i nez 0,1 mm lze pouzit jako mikrofiler nebo slozka mikrojemnych
mineralnich pfim¢si do betond, malt, geopolymernich smési, asfaltovych smési nebo smési pro
lineamni 3D tisk ve stavebnictvi. Prachova zma pak jako zaklad pro vyrobu hydrofobizovanych
mikrofileri zejména pro hutnéné asfaltové smési a lité asfalty.

Priklad 6

Bylo pfipraveno abrazivo pro otryskavani podle technického feSeni. Vstupnim materidlem byla
vzduchem chlazena vysokopecni struska s vlhkosti 4,8 % hmotn. o velikosti ¢astic do 15 mm, ktera
byla dale rozpojena mezi dvéma valci o pruméru 800 mm a Sifce 500 mm, otacejicimi se proti sobé
rychlosti 72 otacek za minutu, vzdalenych od sebe 3,2 mm pfi rychlosti podavani vstupni strusky
5 t/hod.

Bylo ziskan material s vysokym podilem 78 % hmotn. zm bliZicich se kubickému tvaru s nizkym
podilem prachov¢ frakce a nasledujicim zastoupenim frakci:

Velikost zma [mm] | <0,1| 0.12204 | 042208 | 082214 | 142218 | 182732
Mno3stvi [% hmotn ]| 6,1 14,8 21,6 282 18,4 10,9

Tento material byl vytfidén na suché cesté na sitech na frakce:

a) s maximalni velikosti do 0,1 mm, pficemz tato frakce je vyuzitelna jako filer nebo slozka
jemnozmnych mineralnich pfimési do betonii, malt, geopolymemich smési, asfaltovych smési
nebo smési pro lineami 3D tisk ve stavebnictvi.

b) frakce 0,1 az 0,4 mm, ktera je vyuzitelna pro velmi jemné opracovani kovovych povrchu
s dosazenim hrubosti v rozmezi 6 az 35 um.

¢) frakce 0,4 az 0,8 mm, kterda je vyuZitelna pro zakladni opracovani a CiSténi kovovych,
kamennych a betonovych povrchu. U kovovych povrchi 1ze dosahnout hrubosti v rozmezi 12 az
50 um.

d) frakce 0,8 az 1,4 mm, ktera je vyuzitelna pro ocisténi povrchu od hlubsSich defektd, zejména
kovovych povrchu od koroze a kamennych povrchu, pfi zachovani jejich relativné malo hrubého
povrchu na trovni 20 az 80 um.
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¢) frakce se zrmy vétSimi nez 1,4 mm lze vyuzit zejména pro rychlé a hrubé otryskavani kovovych,
kamennych a betonovych povrchi s dokonalym odstranénim koroze a vSech necistot vazanych na
povrchu jakymkoliv zpiisobem. Hrubost povrchu muze ale dosahovat 1 vice nez 150 um a maze si
vyzadat naslednou jemng¢jsi tipravu.

Prumyslova vyuzitelnost

Abraziva pro otryskavani na bazi vzduchem chlazenych vysokopecnich strusek, podle technického
feseni, jsou vyuzitelna pro vysoce efektivni oCisténi zejména kovovych, betonovych a kamennych
povrchi od zne€isténi nejruzngjSiho charakteru, zejména nekvalitnich navarku, korozi, starych
barev, natéru a napisu, pii soucasné relativné nizké drsnosti vyslednych, zejména kovovych
povrchi. Vzhledem k tomu, Z¢ tato abraziva neobsahuji volné SiO, a zaroven jsou diky své
kompozitni povaze velmi houzevnata, jsou vhodnou a environmentalné prijatelnou nahradou za
kfemenné pisky, nebo néktera dalsi abraziva, jako olivin, granat ¢i korund. Jemné frakce, vznikajici
pii zpracovani a tfidéni téchto abraziv lze vyuzit jako filery ¢i mikrofilery pro rizné stavebni
hmoty, hrubsi frakce, diky nizkému obsahu tézkych kovu pak po mokrém tfidéni a suseni jako
filtra¢ni material pro ¢isténi vody.
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NAROKY NA OCHRANU

1. Abrazivo pro otryskavani, vyznac€ujici se tim, Ze je tvofeno zrmy vzduchem chlazen¢ rozpojené
vysokopecni strusky o rozmérech 0,05 aZz 3,2 mm, o obsahu 32 az 78 %hmotn. izometrickych zrn
blizicich se kubickému tvaru s pomérem stran pfiblizné 1:1:1, a22 az 68 % hmotn.
neizometrickych zm obsahujicich smés neizometrickych zrn sloupcovitych s pomérem stran
priblizn€ 2 : 2 : 3 a neizometrickych zm deskovitych s pomérem stran priblizn€ 2 : 2 : 4, ktera
obsahuje 59 az 98 % hmotn. sorosilikat tvofenych smési gehlenitu a akermanitu, 1 az 40 % hmotn.
nesosilikatu obsahujicich sm€s merwinitu, monticellitu, larnitu, olivinu, az 10 % hmotn.
wollastonitu, az 10 % hmotn. srebrodolskitu, 1 az 30 % hmotn. skelné faze a az 2 % hmotn.
uhli¢itanu.

2. Abrazivo pro otryskavani podle naroku 1, vyznacujici se tim, ze obsahuje vice nez 70 % hmotn.
ostrohrannych izometrickych zrm bliZicich se kubickému tvaru.

3. Abrazivo pro otryskavani podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze obsahuje alespon 60 % hmotn.
zaoblenych izometrickych zm bliZicich se kubickému tvaru.

4. Abrazivo pro otryskavani podle naroku 1, vyznacujici se tim, ze obsahuje vice nez 60 % hmotn.
ostrohrannych neizometrickych zm tvofenych smési neizometrickych zm sloupcovitych s pomérem
stran piiblizn¢ 2 : 2 : 3 v a neizometrickych zm deskovitych s pomérem stran priblizn€ 2 : 2 : 4.

5. Abrazivo pro otryskavani podle naroku 1, vyznacujici se tim, ze obsahuje 40 % hmotn.
izometrickych zm s pomérem stran piiblizn¢ 1 :1 : 1, 40 % hmotn. neizometrickych zm
sloupcovitych s pom¢rem stran piiblizn€ 2 : 2 : 3 v a 20 % hmotn. neizometrickych zm deskovitych
s pomérem stran piiblizné 2 : 2 : 4.

6. Abrazivo pro otryskavani podle narokii 1 az 5, vyznacujici se tim, Ze ma nasledujici podil
jednotlivych frakci: 4,4 az 14,6 % hmotn. frakce pod 0,1 mm, 6,8 az 21,1 % hmotn. frakce 0,1 az 0,
4 mm, 21,6 az 38,7 % hmotn. frakce 0,4 az 0,8 mm, 18,1 az 28,2 % hmotn. frakce 0,8 aZ 1,4 mm,
10,3 az 18,4 % hmotn. frakce 1,4 az 1,8 mm a 4,8 az 10,9 % hmotn. frakce 1,8 az 3,2 mm.

7. Abrazivo pro otryskavani podle naroku 6, vyznacujici se tim, ze ma zmitost 0,1 az 0,4 mm, pro
velmi jemné opracovani kovovych povrchi.

8. Abrazivo pro otryskavani podle naroku 6, vyznacujici se tim, Ze ma zmitost 0,4 az 0,8 mm, pro
zakladni opracovani a Cisténi kovovych, kamennych a betonovych povrchu.

9. Abrazivo pro otryskavani podle naroku 6, vyznacujici se tim, Ze ma zrnitost 0,8 az 1,4 mm pro
ocisténi kovovych a kamennych povrchi od hlubsich defektu.

10. Abrazivo pro otryskavani podle naroku 6, vyznacujici se tim, Ze ma zmitost alespon 1,4 mm,
pro rychlé a hrubé otryskavani kovovych, kamennych a betonovych povrcha.
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