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povrchu, jejim zakladnim principlim, rozdéleni, popisu tryskacich zafizeni a
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ANNOTATION

This diploma thesis deals with the issue of mechanical surface blasting, its
basic principles, division, description of blasting equipment and abrasives.The
experimental part is focused on testing various parameters of high-pressure water
jet (pressure, blasting time) suitable for surface cleaning. The evaluation is based
on parametermeasurement — blasting efficiency, surface cleaning and surface

roughness (Ra, Rz, Rq).
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UuvoD

Technologie tryskani je v prGmyslové praxi jednim z nejvice vyuZivanych
zpUsobU mechanickych predudprav povrchu. U tryskdni ocelovych konstrukci,
na které budou nasledné nanasSeny natérové hmoty, se uplatni mobilita
této technologie a jeji efektivita. Tato metoda zpracovani povrchu je
vysoce efektivni, ekonomickd i ekologickd technologie. Principem tryskani je
opracovani povrchu materidlu zplsobené kinetickou energii jemnych castic. U
tryskani existuji dva hlavni zplsoby pouZiti: mechanicky a pneumaticky.
Mechanické tryskani se diky vysSi vykonnosti obecné pouZiva vice nei
pneumatické. V pfipadé pouziti tryskani na ocelovych konstrukcich se prevainé
pouzivd jen pneumaticky zplsob. Ten pfi pouziti vtézko pfistupnych mistech
ocelovych konstrukci jako napfiklad uzké Stérbiny muize byt problematicky. PFi

tryskani téchto mist nemusi dojit kdostatecné predipravé povrchu.

Re Tomag Rose¥ T Praha 2021 9
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1 Tryskani

Tryskani se obvykle pouzivd v prlimyslové vyrobé k odstranéni nedistot a
pfipravé povrchl pro nasledné dokoncovaci operace nebo natéry. Vysledny povrch
mUzZe byt podle poZadavkd jemny ale i zdrsnény. BEhem tryskani na povrch dopadaji
Castice abraziva, které svou vysokou kinetickou energii vytvareji dllky. To zpUsobuje
zpevnéni povrchové vrstvy. PouZivaji se rlizné druhy abrazivnich materialQ, které jsou
metany proti povrchu soucasti pomoci jedné ze dvou hlavnich metod: mechanicka

(metaci kola) a pneumaticka [1,2,3].
Ptiklady pouZiti:

e odstrafiovani rzi, vodniho kamene, suchych pevnych latek, plvodnich povlaku
nebo zaschlych barev

e zdrsnéni povrchl k pfipravé pred lepenim, lakovanim, Zarovym nastfikem nebo
danou technologii povrchovych Uprav

e odstranovani velkych otfepl nebo kulicek od svarovani

e vytvoreni jednotného povrchu

e odstranovani zbytkd pryze nebo plastd po odformovani

e zpevnovani
Mezi typy dill, které Ize tryskat, patfi:

o Zelezné a neZelezné odlitky

e vykovky nebo vylisky

e ocelové plechy, pasy nebo tvarové dily

e svarence

e hlinikové, hofcikové nebo zinkové vyrobky
e plastové vyrobky

e formy pro pryZové, plastové nebo sklenéné vyrobky

Bc. Tomés Rossy 1 Praha 2021 10
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1.1 Mechanické tryskani (metacimi koly)

Tryskani metacimi koly je velmi rozsifena technologie s minimalnim dopadem
na Zivotni prostredi, kterd nachdzi uplatnéni predevsim v oblastech s poZzadavky na
maximalni ucinnost a rychlost pfi tryskani. Princip tryskani je zaloZen na vyuziti
kinetické energie pouZitého abraziva vrhaného rotujicimi metacimi koly na povrch
soucasti. Hlavni dilem je zde metaci kolo, které je obvykle pohanéno elektromotorem.
Kola vrhaji brusivo odstredivou silou v uréeném smeéru, rychlosti a mnozstvi. Abrazivni
material vstupuje do kotouce pres koleno nebo poddvaci pouzdro ze skladovaciho
zasobniku. Obézné kolo zajistuje pocatecni zrychleni abraziva a protlacuje jej otvorem
do kontrolni objimky. Poté abrazivni castice pokracuji smérem k lopatkam, kde je
odstredivou silo vrzeno na povrch dilu. Cely proces tryskani probiha v uzaviené komore
vybavené zpétnym odsavanim s recyklaci abrazivniho materidlu a mlzZe probihat
kontinudlné. Jako tryskaci médium se nejcastéji vyuziva ocelovy nebo litinovy granulat
a ve vyjimecénych pripadech také ocelova drt. Jako zakladni typy tryskacich strojl se

pouzivaji tryskace komorové, pribéziné, stolové, zavésné a bubnové [1,4,5,6,7,8].

Obr. 1 Metaci kolo [6]

Bc. Tomés Rossy 1 Praha 2021 11
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Tryskaci stroje mohou pouzivat vice kol umisténych tak, Zze umoziuji abrazivu
pokryt cely povrch tryskaného dilu. Pocet pouZivanych kol je dan tvarem a velikosti

soucasti, které maji byt tryskdny s poZzadovanou cistotou a drsnosti [6,7,8].

Obr. 2 Poufiti vice metacich kol [6]

Metaci kola se vyuzZivaji predevsim u soucasti jednoduchych tvar(i a velkych
rozmérud. Vyrobni proces je vysoce produktivni. Vhodny je pro velké série s pouZitim
automatické tryskaci linky. Nevyhodou jsou pofizovaci ndaklady =zafizeni a

opotfebovavani lopatek, jejichz vyména neni snadna [6,7,8].

1.2 Pneumatické tryskani

U pneumatického tryskani se vyuziva kineticka energie abrazivniho média, které
je zrychlovano pomoci vzduchového kompresoru. Proud abraziva se usmérrfiuje pomoci
trysky, aby doslo k vhodnému otryskani. Vyhodou pneumatickych zafizeni je jejich
mobilita. Podle zpUsobu privadéni abraziva a vzduchu se déli na injektorové a tlakové

[1,6,9].

Bc. Tomés Rossy 1 Praha 2021 12
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1.2.1 Injektorové tryskani

U injektorového tryskani se do tryskaci pistole pfivadi stlaceny vzduch, ktery
vytvari podtlak. Podtlakem je abrazivo nasavano ze zdsobniku a poté prochazi hadici
az do pistole, kde se smicha se stlatenym vzduchem a usmérnéné tryskou vychazi
z pistole. Injektorové systémy jsou limitovany vahou abraziva, proto vyuZivaji pfevainé

ta lehka. Vyhodou je jejich potizovaci cena a univerzalnost jejich pouziti [1,9,10,11].

Vzduch

Médium

Obr. 3 Schéma injektorového tryskani pro piskovaci zatizeni [6]

1.2.2 Tlakové tryskani

U tlakového tryskani se do tlakové nddoby s abrazivem pfivadi stlaceny vzduch.
Abrazivo je poté po projiti regulaénim ventilem urychlovano stlatenym vzduchem az
do pistole, kde usmérnéné tryskou vychazi. U tlakového tryskani je mozné pouzivat
tézsi abrazivo. Tlakové systémy tryskdni jsou mnohem produktivnéjsi nez systémy
injektorové. Maji ovSem vyssi pofizovaci naklady a vétsi pozadavky na pfivadény
vzduch. Mohou otryskdvat vSechny vyrobky bez ohledu na jejich hmotnost nebo

velikost [1,12].

Bc. Tomés Rossy 1 Praha 2021 13
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Obr. 4 Schéma tlakového zpUsobu tryskani pro piskovaci zafizen [6]

1.3 Tryskani vodnim paprskem

U tryskani vodnim paprskem se vyuZivd abrazivniho ucéinku vodniho paprsku
pod vysokym tlakem. Tlaky vody se pohybuji obvykle v rozmezi 400 az 3000 baru.
K zakladnimu cisténi povrchli se pouzivaji tlaky do 700 bar(. Pfi téchto tlacich zstava
vétSinou zdkladni material bez poskozeni. Paprsek je vhodny k odstrafovani starych
barev, omitek, graffiti, ulpélych necistot, Cisténi podlah a dlazeb, odstranovani
zvykacek atd. Tlaky nad 700 bar( slouzi odstranovani koroznich produktd, defektnich
Casti betonu a pripravé povrchld pro sanacéni prace, CiSténi potrubi, odstrafiovani
pryzovych povlakd atd. Pfi pouzZiti vody o teploté prevysujici 100 °C se proces nazyva
parni Cisténi. V systémech vodniho tryskani se nepouZivd abrazivo. Odpadaji tak
problémy spojené s jeho skladovanim, transportem recyklaci a likvidaci. Vysoké tlaky je
mozné pouzit pfi demolicich a déleni material(. Naklady na zafizeni se odvijeji podle
pouzivanych tlakd. Technologie tryskani vodnim paprskem je casové nenarocna,
ekologicka a prasnost pfi tryskani je prakticky nulova. Prasnost v prabéhu tryskani neni

témé&F 74dn4 [13,14,15,16,17,18].

Bc. Tomés Rossy 1 Praha 2021 14
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1.4 Abrazivo

Materidly pouzivané pfi abrazivnim tryskani lze rozdélit do kategorii jako
kovova drt, kovova broky, pisek, sklo a dalsi. Tvrdost, hustota, velikost a tvar jsou
dllezitymi parametry pfi vybéru abraziva pro konkrétni aplikaci. Vybér typu a velikosti
tryskaného materidlu bude zaviset na velikosti a tvaru dill, poZadované povrchové
Upravé nebo operaci, kterd mGze nasledovat. Uspé&$nost tryskani zavisi predeviim na
vhodném vybéru metody a abraziva. Povrchy, zejména Zelezné, maiji tendenci byt po
abrazivnim ciSténi velmi aktivni a veSkeré ndsledné operace, jako je pokovovani nebo

lakovani, by mély byt provedeny co nejdfive [3,9,19,20].

Druhy abraziv:

Ocel — je jednim z nejucinnéjsich a nejpouzivanéjsich tryskacich materialG. Jde o
tepelné zpracovanou (nejcastéji zihanou) vysokouhlikovou ocel. Nejcastéji se s nim
setkdme ve formé ocelové drti, granuldtu nebo sekaného dratu. Ten se vyrabi ve tfech
rGznych stupnich zaobleni. Toto abrazivo ma vysokou odolnost, dlouhou Zivotnost a

prasnost. Pouziva se k zpeviiovani a ¢isténi ocelovych materiald.

Korozivzdorna ocel — je slitina oceli obsahujici chrom nebo chrom s niklem.
Vyhodou tohoto materidlu je jeho odolnost a nizsi prasnost nez u uhlikové oceli.
Pouzivaji se pro né nazvy chronital nebo grittal (podle chemického slozeni). Pouziva se

prevaznéna nezelezné kovy.

Litina — tento material je vyrdbén jako granulat nebo drt. Litina Ma vysokou
tvrdost. Diky tomu se ji nezaobluji hrany, ¢imz se zachovava jeji abrazivni Ucéinek. Slouzi

obvykle k ¢isténi ocelovych materiald.

Balotina (sklenéné kulicky) — pouzivad se na dokoncovaci operace a predupravy
povrchl. Jeji vyhoda je v chemické stabilité a inertnimu chovani vici tryskanym
povrchlim. Batolina ma velkou krfehkost a rychle ztraci svdj tvar. To mnohokrat

navysuje jeji spotfebu proti ostatnim abrazivim. Pouzivd se k tryskani nezeleznych

Bc. Tomés Rossy 1 Praha 2021 15
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kov, hliniku a povrchll korozivzdornych oceli.

Korund (Al,03) — ma obvykle dvé rlizné modifikace. Jde o bily a hnédy korund.
Hnédy korund obsahuje asi 95 % Al,Os (oxid hlinity) a druhou hlavni slozkou je TiO,
(oxid titanicity). Bily korund se vyrabi tavenim Al,03, je CistSi a nezanechava castice
Zelezného prachu na povrchu tryskaného dilu. Obé varianty maji vysokou tvrdost,

proto se pouZzivaji k ¢isténi korozivzdornych oceli, nezeleznych kov( a litin.

Zirblast (keramika) — pouZiva se v pfipadech, kde se musi zachovat dokonald
struktura povrchu a zamezit deformacim. Neni vhodny pro zpevnovani povrchi. Tento
material je velmi kfehky, a proto ma vysokou spotiebu abraziva. Keramika se pouzivak

tryskani nezeleznych kovd, hliniku a jeho slitin.

Plast — prevainé se pouZivaji smési raznych typu plast a rdznych tvrdostech.
Tento materidl pfili§ neovliviuje tryskany povrch. Je vhodné k odstrafovani

organickych povlaku, kde neni Zddouci poruseni povrchu pod povlakem.

Kfemicity pisek — slouzi k jemnému cisténi témér vsech material. Tryskani za

pouziti pisku se nazyva piskovanim.

Vybér abraziva pro konkrétni aplikaci je ovlivnén typem znecisténi povrchu,
ktery md byt odstranén, velikosti a tvarem obrobku, specifikovanou povrchovou
Upravou, typem a ucinnosti tryskaciho zafizeni a pozadovanou rychlosti vyroby.
Vytvoreni rovnomérné otryskaného povrchu zavisi na zachovani stalé pracovni smési

abraziva ve stroji po celou dobu procesu [3,19,21].

Bc. Tomés Rossy 1 Praha 2021 16
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1.5 Trysky pro tryskani vysokotlakym vodnim paprskem

Volba trysky probiha obdobné jako u zafizeni, a to podle konkrétniho pouZziti. At
uz se jednd o jednoduchou pfimou trysku pro pouziti na konci ruéni tryskaci pistole,
specidlni trysku na cisténi trubek nebo rotacni trysku. Vyrobci nabizeji mnoho variant
podle potieb zdkaznikl. Trysky jsou navrieny tak, aby ovliviiovali smér, rychlost,
pratok, tlak, tvar a proudu vody. Trysky se vyrabéji ve dvou kategoriich: trysky
smérujici dozadu, které se pouzivaji pri Cisténi odtok( a trubek, a trysky smérujici

dopredu, které se pouZivaji pro bézné ¢isténi [22,23,24,25,26].

HAMMELMANN'

MASTEPJET

Obr. 5 Rotaéni tryska HAMMELMANN MASTERJET [22]

Trysky jsou casto nejlevnéjsi soucasti procesu vodniho tryskani, ale mohou
dosahnout rozdilu dvou nebo vicenasobku ucinnosti nejdrazsi soucasti, vysokotlakého
Cerpadla. Pocatecni kvalita paprsku nové trysky zavisi na konstrukci trysky a mezi
jednotlivymi typy se muze liSit az o 60 procent. Pfi pouzivani se vSechny materidly
trysek opotrebovavaji, coZ ma za nasledek zhorseni kvality paprsku a sniZeni vyrobni

rychlosti. DalsSim dusledkem opotiebeni trysky mize byt snizeni tlaku cerpadla. Jak se
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nékteré materidly trysek opotiebovavaji, velikost otvoru se zvétsuje, coz vyzaduje
zvySeni pratoku pro udrzeni stejného tlaku. PFi dosaZeni jejich maximalniho vykonu pak
tlak ¢erpadla klesa s rostouci velikosti otvoru. RGzné materialy trysek se opotfebovavaji
rGzné v zdvislosti na kvalité a chemii vody, provoznim tlaku a konstrukci trysky
[22,23,24,25,26].

Pti CiSténi vodnim paprskem se pouzivaji tfi bézné typy material( trysek: ocel,
karbid a safir. Kazdy z nich ma v urcitych aplikacich vyhody, zatimco v jinych ma
omezeni. Kvalita vyrobeného paprsku a ocekdvand Zivotnost jsou pro primyslové

trysky vodniho paprsku zdsadnimi problémy [22,23,24,25,26].

1.5.1 Primé trysky

U primych trysek je vodni paprsek usmériovan do sméru tryskaci pistole. Podle
pouzité trysky mlzZe mit paprsek tvar jehlovy, véjifovy a kuzelovy. Mezi vyrobci neni
ustalené ndzvoslovi, proto se trysky mohou byt pojmenovavany podle svého pouziti
(standardni, trubkova, demoli¢ni) nebo podle vlastniho znacdeni vyrobce. Demoli¢ni
tryska se pouziva ve stavebnim a demoli¢nim pramyslu. Slouzi k fezani Zelezobetonu,
oceli nebo keramiky a jsou vhodnd k vyuziti pfimo v terénu. Je také vhodnd ke
snadnému rozebirani riznych nadob a ocelovych ¢i stavebnich konstrukci. Pfi fezani se
nevytvari teplo na fezném bfitu, pracuji bezprasné a s nizkou hladinou vibraci

[22,23,24,25,26].

Obr. 6 Jehlova tryska URACA typ N [24]
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Obr. 7 Véjitova tryska URACA typ S [24]

1.5.2 Rotacni trysky

U rotacnich trysek je charakteristicky jejich rotujici pohyb kolem své vlastni osy.
Rotaci nejcastéji zplsobuje energie vody, ale existuji i varianty s alternativnim
pohonem. Tyto trysky jsou vhodné na Cisténi trubek, kde svymi rotujicimi tryskami
zajistuji ucinné cisténi celého obvodu trubky. Mezi vyrobci neni ustalené nazvoslovi,
proto se trysky mohou byt pojmenovavany podle svého pouziti (standardni, trubkova,
demoli¢ni) nebo podle vlastniho znaeni vyrobce. Trysky mohou byt vyrabény
v provedeni s otvory naklonénymi pod rGznymi uhly jako na obrazku 505550. Existuji

ale i provedeni, kde se do rotacni tryskaci hlavy montuji pfimé trysky [22,23,24,25,26].
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Obr. 8 Rotacni tryska s otvory SRH40-77 — VIPER 40 [26]

R

Obr. 9 Rotacni tryska s pfimymi tryskami SRH5-77 [26]

1.5.3 Venturiho trysky

Venturiho trysky maji kénicky zuzeny vnitfni otvor. V porovnani s béznymi
tryskami maji o 30 — 40 % vyssi produktivitu. Tim se usSetfi ¢as a snizi spotfeba vody.
Design Venturiho trysky vychazi z pokus( provadénych vyrobci trysek pro piskovani v
poloviné minulého stoleti, kdy se zjistilo, Ze daleko lepsSiho ocisténi povrchu se dosahne
u trysky, kde se kanal po dosaZeni nejuzsiho mista za¢ne rozbihat. Venturiho tryska je
modifikaci trysky Lavalovy vynalezené C.G.P de Lavalem jiZ v roce 1888. Venturiho

trysky maji oproti béznym tryskdm vyrazné vyssi vystupni rychlosti a také dopad
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abrazivnich ¢astic je soustfedén vice do stfedového bodu. Jsou vhodné pro vysokou
produktivitu tryskani pfi nizké spotfebé vody. Venturiho trysky jsou optimalizovany pro

tlak 7 bar. Pfi nizSich tlacich ztraci svou produktivitu [26,27].

abrazivo
vzduch

Obr. 10 Princip Venturiho trysky [27]

Pro tlaky na trysce mezi 3,5 az 5,5 baru Ize pouZit tzv. Double Venturiho trysky,
které maji vnitfni tvar pfizpisobeny pro nizké vstupni hodnoty tlaku. Tryska je
rozdélend na dvé ¢asti, kde na prvni ¢ast klasické Venturiho trysky navazuje druha s
jesté vétSim pramérem. Po obvodu jsou rozmistény otvory pro nasavani okolniho

vzduchu. Tim se jesté zvysuje jejich produktivita [26,27].

abrazivo

\\ \, vzduch

Obr. 11 Princip tzv. Double Venturiho trysky [27]
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1.6 Hodnoceni povrchu po tryskani

1.6.1 Stupen zarezavéni

Hodnoceni stavu povrchu materidlu ve vyrobnim procesu z hlediska koroze
probiha vizualné podle normy CSN EN ISO 8501-1. Tato norma stanovuje &tyfi stupné
(Urovné) zarezavéni a zaokujeni povrchu. Definovany jsou slovnim popisem vzhledu

povrchu s fotografiemi[28,30].

e A - ,Povrch oceli je z velké casti pokryt ptilnavou vrstvou okuji, ale témér bez
rzi.”

e B - ,Na povrchu oceli se zacala tvofit rez a z povrchu se zacaly odlupovat
okuje.”

e C - ,Povrch oceli, ze kterého odkorodovaly okuje nebo ze kterého je lze
oskrabat, a ktery vykazuje mirnou korozi prostym okem.”

e D - ,Povrch oceli, ze kterého odkorodovaly okuje, a ktery vykazuje celkovou

rovnomeérnou dulkovou korozi (pitting) viditelnou prostym okem.”

1.6.2 Stupen otryskani

Podle normy CSN EN ISO 8501-1 se stanovuji ¢tyFi stupné Eistoty povrchu po
otryskani. Stupné otryskani jsou oznacovany Sa. Definovany jsou slovnim popisem

vzhledu povrchu s fotografiemi [28,30].

e Sal-Lehké otryskani
,Pri prohlizeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych oleju,
mastnoty a necistot, malo pfilnavych okuji, rzi, natéra a cizich latek.”

e Sa 2 - Dikladné otryskani
,Pfi prohliZzeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych oleju,
mastnoty a necistot a musi byt odstranéna také vétsina okuiji, rzi, natérud

a cizich latek. VSechny zbyvajici necistoty musi byt pevné pfilnavé.”

Bc. Tomés Rossy 1 Praha 2021 22



CVUT - Fakulta strojni Ustav strojirenské technologie

e Sa2,5- Velmiddikladné otryskani
,Pfi prohlizeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych oleju,
mastnoty a necistot, okuji, rzi, natérd a cizich latek. VSechny zbyvajici
stopy neclistot musi vykazovat pouze lehké zabarveni ve formé skvrn
nebo pruhd.”

e Sa 3 —Otryskani aZz na vizudlné Cisty povrch
,Pri prohlizeni bez zvétSeni musi byt povrch prosty viditelnych oleju,
mastnoty a necistot, okuji, rzi, natéra a cizich latek. Povrch musi mit

jednotny kovovy vzhled.”

1.6.3 Stupen kvality po otryskani vodnim paprskem
Povrchu otryskany vodnim paprskem popisuje norma CSN EN 1SO 8501-4 a déli
se do tfi stupnd. Definovany jsou slovnim popisem vzhledu povrchu s fotografiemi

[29,31].

o Wa 1 - Lehké otryskani paprskem o vysokém tlaku
, Pfi prohlizeni bez zvétSeni musi byt povrch bez viditelnych stop oleje a
mastnot, nepfilnavych nebo poskozenych natérd, nepfilnavé rzi nebo
ostatnich cizich latek. VSechny zbytky znecisténi musi byt rozptyleny
nahodné a musi byt pevné pfilnavé.”

e Wa 2 — Dakladné otryskdni paprskem o vysokém tlaku
,PFi prohliZzeni bez zvétSeni musi byt povrch bez viditelnych stop oleje,
mastnoty a necistot a vétsiny rzi, predchozich natérd a ostatnich cizich
latek. VSechny zbytky znecisténi musi byt rozptyleny nahodné a mohou
obsahovat pevné prilnavé povlaky, pevné ptilnavé cizi latky a stiny po dfive
se vyskytujici rzi.”

e Wa 21/, — Velmi dikladné otryskdani paprskem o vysokém tlaku
, Pri prohlidce bez zvétSeni musi byt povrch bez vsech viditelnych stop
koroze, oleje, mastnoty, necistot, pfedchozich natér(i a kromé lehkych stop,

bez vSech cizich latek. Pokud byl plvodni natér neporusen, maze povrch
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vykazovat barevné zmény. Sedé nebo hnédoc&erné zbarveni v mistech
dllkové koroze nebo zkorodované oceli nelze dalSim otryskanim vodou
odstranit.”

e Wa 3 —Otryskdni az na vizudlné Cisty povrch paprskem o vysokém tlaku
,PFi prohlidce bez zvétSeni musi byt povrch bez vSech viditelnych stop
koroze, oleje, mastnoty, necistot, pfedchozich natér(i a kromé lehkych stop,

bez vSech cizich latek. Povrch musi mit jednotny kovovy vzhled.”

1.6.4 Stupen bleskové koroze
Podle normy CSN EN ISO 8501-4 je také definovdn stuperi koroze. Jsou stanoveny tfi
stupné L, M a H se stanovuiji tfi stupné Cistoty povrchu po otryskani. Definovany jsou

slovnim popisem vzhledu povrchu s fotografiemi [29,31].

e L —Lehky stuperi bleskové koroze
,,Pti prohlizeni bez zvétSeni se na povrchu vyskytuje malé mnozstvi
Zlutohnédé rzi a pres ni je viditelny ocelovy podklad. Koroze (projevujici
se jako zména barvy) mizZe byt rozloZzena rovhomérné nebo se mize
vyskytovat ve formé skvrn, ale bude pevné pfilnava a obtizné
odstranitelnd jemnym otirdnim tkaninou”

e M — Stredni stuperi bleskové koroze
,,Pri prohlizeni bez zvétSeni se na povrchu vyskytuje vrstva Zlutohnédé
rzi, kterd zakryva pUvodni ocelovy povrch. Vrstva rzi mize byt rozlozena
rovnomérné nebo se mlZe vyskytovat ve formé skvrn, ale je dobre
pfilnava a lehce ulpiva na tkaniné, kterou bude povrch jemné otiran.”

o H - Vysoky stuperi bleskové koroze
,,Pri prohlidce bez zvétSeni se na povrchu vyskytuje vrstva
Zlutocervené/hnédé rzi, ktera zakryva plvodni ocelovy povrch a je
neprilnava. Vrstva rzi mlze byt rozloZzena rovnomérné nebo se mlze
vyskytovat ve formé skvrn a snadno ulpiva na tkaniné, kterou bude

povrch jemné otiran.”
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2 Experimentalni cast

2.1 Priprava experimentu

2.1.1 Navrh zkusebniho pripravku

Cilem experimentdlni casti prace je stanoveni vlivu tloustky Stérbiny na
ucinnosti Cisténi. Jako pripravek pro simulaci Stérbin byly pouZity dva plechy, u kterych
se nastavovala tloustka Stérbiny (velikost spary) pomoci trubicky. Pevnost a tuhost
zajistovalo Sroubové spojeni. Jako natérovy systém byla aplikovana zakladni
antikorozni rychleschnouci barva na bazi alkydové pryskyfice v organickych
rozpoustédlech s pfisadou zinkfosfatového pigmentu a aditiv (Rokoprim KG RK 116).

Natér mél v ¢ase experimentu stafi dva tydny a tloustku vrstvy 100um.

Obr. 12 Pfipravek pro experimehtélni gast
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Parametry experimentu byly zvoleny: typ Upravy podkladového plechu, tloustky

Stérbin, pouZity tlak tryskdni a doba tryskani. Hodnoty jednotlivych parametr( jsou

zapsany v tabulce 1.

Tab. 1 Parametry tryskani

Parametr Hodnoty
podkladovy plech bez Upravy tryskany piskem
tloustka Stérbiny [mm] 10 20 30
pouzity tlak [bar] 1800 2400
doba tryskani [s] 30 60 120

K tryskani bylo pouZito mobilni tryskaci zafizeni pro tryskdni vodou stroj Falch

trail jet 125 2500-24-0-d od spole¢nosti Bintana. BEhem experimentu byla k tryskani

vidy jedné strany Stérbiny pouZita demoli¢ni tryska.
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Obr. 13 Tryskaci zatizeni Falch [33]

Pro lepsi orientaci mezi zkuSebnimi vzorky se aplikovalo nasledujici znaceni:
A-B-C-D

A=uUprava podkladového plechu C-bez Upravy, T-tryskany piskem

B=tloustka Stérbiny 10,20,30mm

C=pouzity tlak tryskani1800, 2400bar

D=doba tryskani 30,60,120 s

Ukdzka znaceni:C-10-1800-30= podkladovy plech bez Upravy ve stérbiné o Sifce 10 mm

tryskany tlakem 1800 bar( po dobu 30 sekund

2.1.3 Postup a metodika méreni
Pfed nanesenim natérového systému byly zjistény priimérné hodnoty drsnosti

podkladovych plech(. Tyto hodnoty jsou zapsany v tabulce 2.
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Tab. 2 Zjisténé primérné hodnoty Ra, Rz a Rq pfed nanesenim natérového systému

Drsnosti podkladovych plecht

podkladovy plech bez tpravy (C)

v obou smérech[um]

Primérna hodnota Ra 0,462
Pramérna hodnota Rz 2,451
Primérna hodnota Rq 0,462

podkladovy plech tryskany piskem (T)

v obou smérech[um]

Pridmérna hodnota Ra 5,437
Pridmérna hodnota Rz 33,829
Primérna hodnota Rq 7,621

Tryskani vysokotlakym vodnim paprskem bylo vyhodnocovéno podle parametr(:
e ucinnost tryskani
e plosné vycisténi
e drsnosti Ra, Rz, Rq
Hodnoty drsnosti byly naméreny prenosnym pristrojem na méfeni drsnosti

povrchu Mitutoyo SJ-210.

\ Mitutoyo

R R

Obr. 14 Mitutoyo SJ-210 [34]
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2.2 Vyhodnoceni experimentu

Zjisténé hodnoty byly zaznamenany do tabulky 3 a pfilohy €. 1.

Obr. 15 Ukazka experimentu
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2.2.1 Zjisténé ucinnosti tryskani a plosné vycisténi

Tab. 3 Vysledky tryskani vysokotlakym vodnim paprskem

Tryskani pomoci tlakové vody — U&innost tryskani a plosné vycisténi

C-10-1800-30

T-10-1800-30

Ucinnost tryskani: 20 % (30 mm)
Plo$né vycisténi: 90 %

Ucinnost tryskani: 17 % (25 mm)
Plosné vycisténi: 60 %

C-10-2400-30

Ucinnost tryskani: 23 % (35 mm)
PloSné vycisténi: 90 %

T-10-2400-30

Uéinnost tryskani: 33 % (50 mm)
Plosné vycisténi: 70 %
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C-10-1800-60

Ucinnost tryskani: 23 % (35 mm)
Plo$né vycisténi: 95 %

T-10-1800-60

Ucinnost tryskani: 20 % (30 mm)
Plo$né vycisténi: 80 %

C-10-2400-60

Ucinnost tryskani: 27 % (40 mm)
PloSné vycisténi: 100 %

T-10-2400-60

Ucinnost tryskani: 33 % (50 mm)
PloSné vycisténi: 60 %

Bc. Tomas Rossy 1 Praha 2021

31




CVUT - Fakulta strojni

Ustav strojirenské technologie

C-10-1800-120

Ucinnost tryskani: 27 % (40 mm)
Plosné vycisténi: 100 %

T-10-1800-120

Uéinnost tryskani: 23 % (35 mm)
PloSné vycisténi: 90 %

C-10-2400-120

Ucinnost tryskani: 47 % (70 mm)
PloSné vycisténi: 90 %

T-10-2400-120

Ucinnost tryskani: 53 % (80 mm)
PloSné vycisténi: 80 %
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C-20-1800-30

Ucinnost tryskani: 40 % (60 mm)
Plo$né vycisténi: 60 %

T-20-1800-30

Ucinnost tryskani: 37 % (55 mm)
PloSné vycisténi: 75 %

C-20-2400-30

innost tryskani: 37 % (5 mm)
PloSné vycisténi: 95 %

&l |
Uci

T-20-2400-30

Ucinnost tryskani: 30 % (45 mm)
Plosné vycisténi: 80 %
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C-20-1800-60

Ucinnost tryskani: 40 % (60 mm)
Plo$né vycisténi: 75 %

T-20-1800-60

Ucinnost tryskani: 37 % (55 mm)
Plo$né vycisténi: 70 %

C-20-2400-60

Ucinnost tryskani: 47 % (70 mm)
PloSné vycisténi: 75 %

T-20-2400-60

Ucinnost tryskani: 37 % (55 mm)
PloSné vycisténi: 90 %
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C-20-1800-120

T-20-1800-120

Ucinnost tryskani: 60 % (90 mm)
Plo$né vycisténi: 90 %

Ucinnost tryskani: 60 % (9 mm)
PloSné vycisténi: 85 %

C-20-2400-120

T-20-2400-120

. R
Ucinnost tryskani: 90 % (135 mm)
PloSné vycisténi: 75 %

Ucinnost tryskani: 80 % (120 mm
PloSné vycisténi: 80 %

)
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C-30-1800-30

Ucinnost tryskani: 47 % (70 mm)
Plo$né vycisténi: 80 %

T-30-1800-30

Ucinnost tryskani: 43 % (65 mm)
PloSné vycisténi: 85 %

C-30-2400-30

Ucinnost tryskani: 47 % (70 mm)
PloSné vycisténi: 75 %

T-30-2400-30

Ucinnost tryskani: 43 % (65 mm)
Plosné vycisténi: 80 %
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C-30-1800-60

L3
Ue

innst tryskani: 50 % (75 mm)
Plo$né vycisténi: 80 %

T-30-1800-60

Ucinnost tryskani: 47 % (70 mm)
Plo$né vycisténi: 80 %

C-30-2400-60

Ucinnost tryskani: 50 % (75 mm)
PloSné vycisténi: 85 %

T-30-2400-60

Ucinnost tryskani: 47 % (70 mm)
PloSné vycisténi: 85 %
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C-30-1800-120 T-30-1800-120

& - 't\d*

u¢

innost tryskani: 100 % (15 m) Ucinnost tryskani: 77 % (115 mm

Plo$né vycisténi: 100 % PloSné vycisténi: 85 %

C-30-2400-120 T-30-2400-120

! 9
3 »
/
.’v .

Uginnost tryskani: 100 % (150 mm) Ucinnost tryskani: 100 % (150
Plosné vycisténi: 100 % PloSné vycisténi: 95 %
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2.2.2 Diskuze dosaZenych vysledku

Vysokotlaky vodni paprsek dokazal otryskat Stérbinu v celé délce (150 mm)
pouze ve trech pripadech. Podafilo se to u nejvétsi tloustky Stérbiny (30 mm) a
nejdels$im dobé tryskani (120 s) pfi obou tlacich u podkladového plechu bez povrchové
Upravy a s vy$Sim tlakem u tryskaného piskem. Kratce po skoncéeni experimentu se jiz
zaCala na povrchu nékterych vzork( objevovat koroze, kterd byla pravdépodobné

zpUsobena nedostate¢nym osusenim, jak je patrné v tabulce.
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2.2.3 Naméiené drsnosti povrchu

Pro lepSi orientaci v tabulce je zde pfipomenuti znaceni zkusebnich vzorku:
A-B-C-D

A=Uprava podkladového plechu C-bez Upravy, T-tryskany piskem

B=tloustka Stérbiny 10,20,30 mm

C=poutzity tlak tryskani 1800/2400bar

D=doba tryskani 30,60,120 s

Ukdzka znaceni: C-10-1800-30 = podkladovy plech bez Upravy ve $térbiné o Sifce 10

mm tryskany tlakem 1800 bart po dobu 30 sekund
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Tab. 4 Zjisténé priimérné hodnoty Ra, Rz, Rq, Ucinnosti a plosného vycisténi vzorkl

ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um] aginnost | plocha

vzorek Ra Rz Rq Ra Rz Rq %] (%]
C-10-1800-30 | 0,427 | 2,873 | 0,551 | 0,525 3,105 0,662 20 90
T-10-1800-30 | 7,872 | 44,723 | 10,020 | 7,919 | 45,607 9,937 17 60
C-10-2400-30 | 1,192 | 7,437 | 1,533 | 1,331 8,341 1,772 23 90
T-10-2400-30 | 7,077 | 41,686 | 8,923 | 7,640 | 45,968 9,778 33 70
C-10-1800-60 | 0,736 | 4,946 | 0,967 | 0,805 4,950 1,067 23 95
T-10-1800-60 | 8,534 | 49,587 | 10,683 | 8,596 | 48,905 10,574 20 80
C-10-2400-60 | 1,561 | 9,143 | 2,163 | 1,669 9,399 2,387 27 100
T-10-2400-60 | 7,659 | 45,512 | 9,673 | 7,616 | 45,762 9,731 33 60
C-10-1800-120 | 1,646 | 12,144 | 2,216 | 1,601 11,723 2,139 27 100
T-10-1800-120 | 7,394 | 45,343 | 9,407 | 7,573 | 44,912 9,568 23 90
C-10-2400-120 | 1,376 9,724 1,799 1,482 9,751 1,923 47 90
T-10-2400-120 | 6,954 | 42,039 | 8,889 | 6,872 | 41,545 8,760 53 80
C-20-1800-30 | 0,363 | 2,442 | 1,258 | 0,446 2,639 0,563 40 60
T-20-1800-30 | 6,691 | 38,015 | 8,517 | 6,731 | 38,766 8,446 37 75
C-20-2400-30 | 1,013 | 6,322 | 1,303 | 1,131 7,090 1,506 37 95
T-20-2400-30 | 6,016 | 35,433 | 7,585 | 6,494 | 39,073 8,311 30 80
C-20-1800-60 | 0,383 | 2,719 | 0,507 | 0,654 3,932 0,841 40 75
T-20-1800-60 | 7,817 | 46,098 | 9,880 | 8,058 | 47,226 10,166 37 70
C-20-2400-60 | 0,624 | 4,041 | 0,812 | 0,979 6,582 1,336 47 75
T-20-2400-60 | 7,122 | 43,644 9,146 7,207 43,753 9,110 37 90
C-20-1800-120 | 1,190 | 7,230 | 1,490 | 1,096 6,515 1,378 60 90
T-20-1800-120 | 6,199 | 37,297 | 7,905 | 5,755 35,432 7,349 60 85
C-20-2400-120 | 0,878 | 4,977 | 1,105 | 0,918 5,827 1,203 90 75
T-20-2400-120 | 5,880 | 36,725 | 7,578 | 5,741 | 34,394 7,327 80 80
C-30-1800-30 | 0,512 | 3,447 | 0,661 | 0,630 3,726 0,794 47 80
T-30-1800-30 | 9,447 | 53,668 | 12,024 | 9,503 54,728 11,924 43 85
C-30-2400-30 | 1,431 | 8,925 | 1,840 | 1,597 10,009 2,126 47 75
T-30-2400-30 | 8,493 | 50,024 | 10,708 | 9,167 | 55,162 11,734 43 80
C-30-1800-60 | 1,064 | 7,060 | 1,391 | 1,192 7,461 1,559 50 80
T-30-1800-60 | 8,549 | 48,850 | 10,717 | 8,095 | 45,959 10,150 47 80
C-30-2400-60 | 1,786 | 12,065 | 2,308 | 1,760 12,271 2,302 50 85
T-30-2400-60 | 6,576 | 40,566 | 8,455 | 6,155 38,173 7,944 47 85
C-30-1800-120 | 1,592 | 9,210 | 2,002 | 1,758 9,572 2,181 100 100
T-30-1800-120 | 7,795 | 46,163 | 9,958 | 7,098 | 42,067 8,960 77 85
C-30-2400-120 | 0,531 | 3,321 | 0,675 | 0,538 3,365 0,705 100 100
T-30-2400-120 | 6,776 | 42,617 | 8,760 | 7,369 | 44,002 9,377 100 95
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Béhem experimentu se zjistilo, Ze pouzitou demoli¢ni tryskou neni moziné

tryskat obé strany stérbiny soucasné, a proto musela byt kazda sténa Stérbiny tryskana

samostatné.

V nasledujici tabulce jsou zaneseny primérné hodnoty drsnosti pro jednotlivé

Upravy podkladovych plech.

Tab. 5 Zjisténé primérné hodnoty Ra, Rz a Rq pro tryskani vysokotlakym vodnim paprskem

Tryskani vysokotlakym vodnim paprskem

podkladovy plech bez tpravy (C)

ve sméru tryskani [um]

kolmo na smér tryskani [um]

Primérna hodnota Ra 1,017 1,118
Primérna hodnota Rz 6,557 7,014
Pramérna hodnota Rq 1,366 1,469

podkladovy plech tryskany piskem (T)

ve sméru tryskani [um]

kolmo na smér tryskani [um]

Primérna hodnota Ra 7,381 7,422
Primérna hodnota Rz 43,777 43,969
Primérna hodnota Rq 9,379 9,397

Porovnani priimérnych drsnosti Ra pro podkladové plechy

7,381

7,422

B bez upravy (C)

M tryskany piskem (T)

Drsnost Ra [um]
>
o
=)
o

plvodni hodnota ve sméru tryskani  kolmo na smér tryskani

Graf 1 Porovnani prdmérnych drsnosti Ra pro podkladové plechy
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Porovnani priimérnych drsnosti Rz pro podkladové plechy

43,777 43,969

pavodni hodnota ve sméru tryskani  kolmo na smér tryskani

Graf 2 Porovnani pramérnych drsnosti Rz pro podkladové plechy

Porovnani priimérnych drsnosti Rq pro podkladové plechy

10,000
9,000
8,000
7,000
6,000
5,000
4,000
3,000
2,000
1,000 -
0,000

9,379 9,397

M bez Upravy (C)
M tryskany piskem (T)

Drsnost Rq [um]

plvodni hodnota ve sméru tryskani  kolmo na smér tryskani

Graf 3Porovnani prlimérnych drsnosti Rq pro podkladové plechy

Na grafech 1,2,3 je znazornéno porovnani primérnych drsnosti Ra, Rz a Rg pro
razné upravy podkladového plechu véetné plvodnich hodnot prfed nanesenim
protikorozni ochrany (PKO). Oproti plivodnim hodnotam drsnosti doslo u vSech vzorkt
kjejich  zvySeni. Pro nasledné aplikovani PKO jsou vhodné hodnoty
Ra = 6-8 um a hodnoty Rz = 24-48 um. U podkladového plechu bez Uprav i presto
zUstavaji drsnosti na nizké hodnoté. To mélo vliv na snadnéjSi odstranéni natéru

z povrchu.
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2.3 Technicko-ekonomické zhodnoceni

V této C¢dsti prace je provedeno technicko-ekonomické hodnoceni tryskani
vysokotlakym vodnim paprskem zpohledu spotfeby vody. Zafizeni pro tryskani
vysokotlakym vodnim paprskem mélo spotfebu vody 20 l.min™. Vroce 2021, kdy
experiment probihal, byla cena vodného v Praze 54,77 Ké&.m™. Ztoho plyne cena
tryskani vodou v této lokalité 1,095 K&.min™. V tabulce jsou porovnany ceny tryskani
pro jednotlivé ¢asy a cely experiment.

Tab. 6 Technicko-ekonomické zhodnoceni doby tryskani

Cena tryskani vysokotlakym vodnim paprskem [K¢]
doba tryskani [s] 1 vzorek 2 vzorky (cela stérbina)
30 0,55 1,10
60 1,10 2,19
120 2,19 4,38
cely experiment 1260 (21 min) 23

Cena experimentu je nizka. V pripadé sjednoceni vsech vzorkd 150x100 mm do
jedné Stérbiny o hloubce 150 mm ovsem bude jeji délka jen 0,9 m. Mobilni tryskani
takto malé Stérbiny by vredlu asi nikdy neprobéhlo. Zndkladd na tryskani
vysokotlakym vodnim paprskem bude cena vody mensi poloZzkou nez naklady na praci
a zafizeni. Bézné by spolecnost nabidla kompletni cenu tryskani. Do ni by spadalo i
oSetfeni povrchu po tryskani zdlvodu zamezeni bleskové koroze. V pripadé
nedosazeni pozadovanych drsnosti povrchu pro PKO by muselo byt tryskani
zopakovano, coz by se také promitlo do ceny, popfipadé doplnéno o dalsi technologii
Upravy povrchu. Pro usetfeni nakladl by se dala pouZit tryska schopnd tryskat obé

strany Stérbiny soucasné. To ovsem jen za podminek, Ze by to bylo technicky mozné.
Vtabulce 8 je porovnani ceny tryskani vodnim paprskem s dalSimi

technologiemi tryskani. Ceny jsou porovnavany podle spotiebovaného média za dobu

40 s.

Bc. Tomés Rossy 1 Praha 2021 44



CVUT - Fakulta strojni Ustav strojirenské technologie

Tab. 7 Porovnani cen s dalSimi technologiemi [35]

Technologie Cena za 40 s tryskani
tryskani ocelovou drti GL 25 58,50 K¢
tryskani kfemicitym piskem ST 06/12 PA50 14,61 K¢
tryskani vysokotlakym vodnim paprskem 5,11 K¢

Ve srovnani s béiné pouzivanym predupravami povrchu je tryskani vodnim
paprskem c¢asové nendrocné. Prasnost v prlibéhu tryskdni neni témér zadna. Pfi
porovnavani technologii je potfeba zohlednit také ekologii celého procesu. V ramci
vlivu na Zivotni prostfedi je technologie vodniho paprsku velmi Setrnd. Odpadem jsou
zde pouze zbytky starych natér(. Pro lepsi kvalitu ocelového povrchu k nasledné
aplikaci natérového systému lze pouzit kombinaci tryskani vodou s naslednym

tryskanim ocelovou drti nebo kfemicitym piskem.
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3 Diskuze vysledki

Ze zjisténych dat vyplyva, Ze nejvétSich hloubek tryskani dochazelo u vzork(
pouzitych nejvétsich $térbin a pii nejdelsich asech. U&innost byla vidy vy$$i pravé u
neupravovanych podkladovych plech(. K otryskani v celé délce 150 mm a stoprocentni
ucinnosti doslo jen u Stérbiny o Sifce 30mm u neupravovanych podkladovych plechi
pfi obou tlacich. K tomuto vysledku byl blizko i vzorek tryskany vétSim tlakem, ale u
ného nebylo dosaZzeno pIné ucinnosti. K pIné ucinnosti doslo také u nejmensi Stérbiny,
ale pfi malych hloubkach tryskani.

Drsnosti dosahované u podkladového plechu bez Upravy byly ndsobné nizsi nez
u tryskaného piskem. Smér tryskani tyto parametry ovlivnil jen minimalné. Obvykle byl
naméren ve sméru tryskani mensi v fadech desetin um. U pouZitych variant se vsak lisil
vliv tlakl. U piskovanych plech( se za vyssiho tlaku dosahlo nizSich drsnosti a naopak u
Cistych méli vétsi drsnosti po vétsSim tlaku. K vyjimce doslo u nejvétsi stérbiny, ¢asu i
tlaku. Zde neni jisté, zda doslo k nizsi drsnosti vlivem kompletniho otryskani pred
limitem. V pfipadé dalSiho experimentu by bylo nutné prerusit experiment a udélat
pribéiné méreni.

Béhem experimentu bylo dosahovano vysoké ucinnosti tryskani. To mohlo mit
za nasledek otryskani kratSich vzddlenosti. Pravé na tuto kombinaci parametri ma
obrovsky vliv zkusenost obsluhy. Nezkusena obsluha muze prodlouzit dobu tryskani a

zpUsobit nedostatecné ocisténi, tim snizit ucinnost nasledné protikorozni ochrany.
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4 Zaver

Mechanické tryskani se pouzivd jako preduprava povrchu pro nasledné
nandaseni protikorozni ochrany. Problém nastdva u stdvajicich ocelovych konstrukci a
jejich tézko dostupnych mist. Zde je nutné pouzit mobilni tryskaci zafizeni.

Hlavnim ucelem této diplomové prace bylo nalezeni vhodnych parametr(
tryskani vysokotlakym vodnim paprskem do tézko dostupnych mist ocelovych
konstrukci (Stérbin). Pro kazdé tryskani byly ménény jeho parametry. V pribéhu
experimentu se ménily velikosti Stérbin 10, 20 a 30 mm. Pouzil se vzorek s nanesenym
protikoroznim natérem na podkladovy plech bez Upravy nebo otryskany piskem. Pro
tlaky byly vybrany hodnoty 1 800 a 2 400 baru, kdy vyssi tlak byl pro pouzité zafizeni
maximalni mozny. Jako doby tryskani byly aplikovany ¢asy 30, 60 a 120 s.

Ze zavéru experimentu je patrné, Ze pro hloubku a Plosné vycisténi bylo nejlepsi
pouZit Stérbinu o tloustce30 mm. Tato informace Ize pouZit jen u navrhovani ocelovych
parametrem pro vliv na drsnost byla volba povrchové upravy podkladového plechu
pfed nanasenim protikorozniho natéru, ktery byl ndsledné v priibéhu experimentu
odstraniovan. U plech( bez predchozi Upravy byly zjistény prdmérné drsnosti ve sméru
tryskani Ra= 1,017 um, Rz= 6,557um a Rg= 1,366 um a u plechl otryskanych piskem
drsnosti ve sméru tryskani Ra= 7,381 um, Rz= 43,777 pum a Rg= 9,379 um. Hodnoty
drsnosti ve sméru a kolmo ktryskani se liSily jen minimdlné. Pro spravné pouziti
protikorozni ochrany bylo vhodné dosahnout hodnot Ra = 6—8 um a hodnot Rz = 24-48
um. Z toho vyplyva, Ze poutziti podkladového plechu z daného materidlu bez Upravy
neni vhodné.

U technicko-ekonomického zhodnoceni se porovnavala cena pro pouzité doby
tryskani jednim smérem u jedné strany Stérbiny a celé Stérbiny. Jako hlavni parametr
pro zjistovani ceny bylo pouZito mnoistvi spotfebované vody, které bylo moiné
z experimentu zjistit.

Nejvhodnéjsi variantou pro nasledné aplikovani protikorozni ochrany byl vzorek
s plivodnim plechem otryskanym piskem ve Stérbiné 30 mm a tlaku 2 400 bard. Doba

tryskani by musela byt delsi nez 120 s, aby doslo ke kompletnimu ocisténi povrchu. V
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pripadé technickych moznosti je mozné tryskat z obou stran stérbiny, tim by se snizila

potfebna Ucinnost tryskdni na pfiblizné polovinu. Toto Fedeni by u experimentu bylo

mozné, ale neplati to u vSech aplikaci.
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10 Prilohy

Priloha ¢. 1 Naméfené hodnoty drsnosti povrchu vzorku

Ustav strojirenské technologie

C-10-1800-30
o ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
méreni
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 0,453 | 5,080 | 0,756 0,397 2,361 0,502
2. 0,251 | 1,582 | 0,313 0,907 5,760 1,185
3. 0,506 | 4,656 | 0,727 0,964 4,643 1,153
4. 0,407 | 2,846 | 0,514 0,964 5,072 1,176
5. 0,338 | 2,012| 0,412 0,455 2,736 0,569
6. 0,337 | 2,074| 0,412 0,293 1,659 0,358
7. 0,357 2,173| 0,431 0,825 4,332 1,037
8. 0,371| 2,147 | 0,454 0,387 2,743 0,485
9. 0,378 | 2,650| 0,482 1,188 6,912 1,552
10. 0,336| 1,908 | 0,408 0,411 2,384 0,516
11. 1,391 7,479| 1,788 0,371 1,975 0,439
12. 0,328 | 2,249| 0,415 0,450 3,099 0,583
13. 0,423 | 3,245| 0,539 0,342 2,090 0,432
14, 0,280 | 1,647 | 0,344 0,277 1,652 0,349
15. 0,372 2,251| 0,458 0,275 1,755 0,347
16. 0,277 | 1,992 | 0,352 0,201 1,221 0,256
17. 0,481 | 3,045| 0,601 0,305 2,146 0,375
18. 0,397 | 2,671| 0,508 0,441 3,351 0,600
Primérnahodnota | 0,427 | 2,873 | 0,551 0,525 3,105 0,662
T-10-1800-30
.. . ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
meren Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1 6,279 | 37,247 | 8,545 8,142 | 43,665| 10,000
2 7,780 | 44,151 | 9,795| 10,440| 60,840| 13,662
3 6,976 | 45,016 | 8,961 8,176 | 49,857 | 10,496
4 7,230 | 44,760 | 9,251 6,982 | 41,323 8,782
5 8,765 | 56,372 | 11,295 7,700 | 39,072 9,090
6 8,514 | 54,340 | 11,116 8,094 | 45,107 | 10,005
7 8,309 | 48,153 | 10,488 7,929 | 47,080| 10,156
8 9,338 | 49,279 | 11,515 6,308 | 38,882 7,997
9 6,144 | 35,547 | 7,690 6,878 | 38,378 8,556
10 7,722 | 45,995 | 10,016 7,752 | 44,319 9,529
11 7,005 | 44,578 | 8,926 8,910 | 53,718 | 11,412
12 7,322 | 45,655| 9,181 8,103 | 42,297 9,944
13 7,347 | 44,200 9,312 8,114 | 48,490| 10,677
14 9,708 | 51,741 | 11,808 8,280 | 45,002| 10,165
15 8,360 | 54,763 | 11,225 8,573 | 46,424| 10,534
16 7,971 47,521 10,057 7,254 | 43,314 9,077
17 7,515 46,134 | 9,570 6,389 | 40,755 8,103
18 9,413 | 9,570 11,606 8,517 | 52,400| 10,672
Priimérna hodnota | 7,872 | 44,723 | 10,020 7,919 | 45,607 9,937
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C-10-2400-30
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 1,833 | 11,601| 2,370 1,220 11,031| 2,069
2. 1,025| 6,825| 1,344| 0,606 3,314 0,728
3. 0,652| 3,540| 0,784| 0,846 5,232 1,143
4, 0,816| 5,206| 1,108| 0,608 3,423| 0,743
5. 1,240| 7,309| 1,583| 0,511 3,082| 0,635
6. 2,480| 12,979| 3,071| 0,779 4,300 0,965
7. 2,703 | 15,210| 3,444| 1,103 7,153 | 1,466
8. 1,463 | 9,245| 1,882 1,530 10,645| 2,137
9. 0,651| 4,227| 0,778 2,196 13,270 2,833
10. 0,556| 3,715| 0,750| 0,817 5,970 1,182
11. 0,745| 4,045| 0,897 1,641 10,306 2,253
12. 2,086 | 13,909| 2,664 | 0,705 3,607| 0,841
13. 1,091| 6,156 1,365 1,590 9,547 | 2,191
14. 1,060| 9,745| 1,535 2,734 14,551 3,426
15. 0,729| 4,256| 0,926 1,612 11,209 2,233
16. 1,150| 9,378| 1,641 0,876 6,481 1,257
17. 0,635 3,391| 0,777| 2,279 13,430 2,836
18. 0,543 | 3,134| 0,681| 2,304 13,582 | 2,952
Primérna hodnota| 1,192| 7,437 | 1,533 1,331 8,341 1,772
T-10-2400-30
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 6,433 | 35,646| 8,041 7,622| 59,215| 10,285
2. 6,271 | 37,635| 7,995 9,559| 50,079| 11,976
3. 7,021 | 43,581 | 8,922 7,048 | 40,997 8,931
4, 8,976 | 46,809 | 11,124 8,111| 50,499| 10,010
5. 7,603 | 41,984 | 9,365 8,370| 48,658| 10,492
6. 8,558 | 53,433 | 11,012 8,768 | 52,886| 10,929
7. 5,529 39,034 | 7,398 8,775| 57,879 12,447
8. 5,907 | 34,542 7,325| 10,895| 57,467| 14,102
9. 7,378 | 42,866 | 9,222 6,336 37,670 8,111
10. 5,760| 36,971 | 7,600 5,853 | 34,099 7,233
11. 5,500 35,428 | 6,932 5,323 | 34,193 6,806
12. 6,407 | 38,750 | 8,129 5,565| 34,180 6,919
13. 6,170 | 36,045| 7,700 7,281 | 43,278 9,195
14. 8,742 | 49,201 10,843 8,762 | 52,139| 11,255
15. 7,388 | 44,559 | 9,232 7,053 | 40,189 8,804
16. 7,608 | 42,835| 9,569 8,530| 49,545| 10,811
17. 8,135| 45,443 | 10,115 8,599 | 51,592| 11,108
18. 8,008 | 45,591 | 10,093 5,062 | 32,860 6,592
Primérna hodnota | 7,077 | 41,686 | 8,923 7,640 | 45,968 9,778
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C-10-1800-60
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 0,631| 5,209| 0,869 1,360 7,192 1,644
2. 0,923| 6,254 | 1,234 1,597 9,495| 2,027
3. 0,374| 2,512| 0,470| 0,388 1,929| 0,458
4, 0,296| 1,683| 0,356| 0,430 2,495| 0,530
5. 0,627| 8,811| 1,190| 0,450 2,806| 0,569
6. 0,826| 5,148 1,032 2,013 11,786 2,716
7. 0,390| 2,397| 0,470 2,139 11,747 2,926
8. 0,982| 6,457| 1,308| 0,856 4,875 1,089
9. 0,372| 2,206| 0,458| 0,841 6,078 1,169
10. 1,443| 7,560| 1,756| 0,671 4,376 0,915
11. 0,838 | 5,748| 1,142 1,054 7,304 1,577
12. 0,339 2,178| 0,418| 0,259 1,648| 0,337
13. 1,958 | 12,043 | 2,523| 0,419 3,507| 0,552
14. 0,526 3,649| 0,703| 0,360 2,198 | 0,444
15. 0,483 | 2,914| 0,603| 0,595 3,437| 0,757
16. 1,524| 10,351| 2,001 0,443 4,604 0,722
17. 0,316 1,796| 0,389| 0,352 1,886| 0,446
18. 0,394| 2,120| 0,475 0,262 1,745 0,320
Priimérna hodnota| 0,736 4,946 | 0,967 | 0,805 4,950 1,067
T-10-1800-60
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 8,229 | 45,367 | 10,096 8,466 | 47,679| 10,630
2. 7,070| 40,722 8,832| 10,744| 56,209| 13,025
3. 8,279 43,733 | 10,030 7,413 | 45,171 9,244
4, 9,245| 60,447 | 12,020 9,800| 50,264| 12,025
5. 7,047 | 47,739 | 9,007 9,077 | 53,987| 11,095
6. 7,358 | 50,527 | 9,659 8,318| 49,532| 10,700
7. 9,931 55,128 | 12,301 8,878 | 46,265| 11,170
8. 9,496 | 54,990 | 11,979 7,006 | 41,881 9,004
9. 8,601 | 50,616 | 10,992 7,944 | 47,149 9,966
10. 8,217| 51,798 | 10,502 9,078 | 51,685| 11,384
11. 9,289 52,154 | 11,584 8,882| 51,398| 11,207
12. 7,958 | 46,567 | 9,900 8,405| 46,284| 10,269
13. 8,659 | 51,635 | 10,755 7,296 | 42,361 6,364
14. 8,297 | 45,792 | 10,256 9,111| 52,262| 11,592
15. 8,044 | 43,438 | 9,839 7,992 | 46,083 9,798
16. 9,171| 51,878 | 11,845 9,622| 57,510| 12,198
17. 9,347 | 46,597 | 11,086 9,364 | 47,867 | 11,284
18. 9,377 53,435 | 11,604 7,333| 46,704 9,380
Primérna hodnota | 8,534 | 49,587 | 10,683 8,596 | 48,905, 10,574
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C-10-2400-60
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 2,232 | 12,177 | 2,674| 2,013 13,579| 2,837
2. 0,699| 4,523| 0,879 1,171 7,749 1,602
3. 0,781| 4,410| 0,967| 0,823 1,117| 5,733
4, 2,670| 16,833 | 3,476| 0,714 3,819| 0,901
5. 2,903 | 16,549| 3,649| 0,977 8,210 1,382
6. 1,187 | 8,031 | 1,668 2,020 12,921 2,755
7. 0,730 4,179| 0,886 1,268 8,766 1,723
8. 1,786 | 8,975| 2,080 1,729 11,713 2,489
9. 2,859 | 15,135| 3,508| 0,607 2,986| 0,724
10. 2,088 | 13,299| 2,894| 0,806 5,709 1,089
11. 1,374| 8,781| 1,804| 2,151| 11,438| 2,566
12. 0,682| 4,145| 0,859 3,319 16,732 4,017
13. 1,868 | 10,417 | 2,469 2,712 13,709 3,256
14. 1,527 | 11,217 | 2,218 2,318 11,619 2,964
15. 1,123| 8,152| 1,554| 0,785 3,897 | 0,923
16. 2,225| 12,800 2,908 1,092 6,788 1,353
17. 0,630 4,084| 0,789| 2,899 14,172| 3,494
18. 0,727| 0,869| 3,659| 2,642 14,251| 3,158
Primérna hodnota| 1,561| 9,143 | 2,163| 1,669 9,399 2,387
T-10-2400-60
m&teni ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 8,238 48,004 | 10,180 7,378 | 43,885 9,431
2. 5,791|36,103 | 7,269 8,092| 48,327| 10,130
3. 8,438 48,985 |10,522 8,567 | 47,109| 10,589
4, 7,399|43,915| 9,462 | 11,116| 70,355| 14,978
5. 6,211|38,078| 7,885 9,526| 55,620| 12,138
6. 6,129|36,877| 7,671 8,155| 48,280| 10,324
7. 7,666 | 46,838 | 9,862 8,587 | 55,240| 11,609
8. 7,817 | 48,338 | 10,084 7,176 | 39,694 8,877
9. 6,630|40,806| 8,479 6,910 | 39,833 8,512
10. 7,560|41,677| 9,528 3,899 | 23,730 4,965
11. 6,551 (38,553 | 8,314 7,180| 43,102 9,051
12. 9,266 | 55,904 | 11,902 6,263| 37,301 7,729
13. 7,905 | 45,505 | 9,745 7,768 | 43,515 9,709
14, 8,156 | 45,025 | 10,067 6,187 | 41,641 8,205
15. 9,031|52,727| 11,196 6,348 | 41,648 8,237
16. 10,815 | 66,039 | 13,928 6,841 | 40,504 8,781
17. 8,279 49,141 | 10,449 7,365| 45,435 9,489
18. 5,971|36,694| 7,575 9,733| 58,504| 12,396
Primérna hodnota| 7,659 |45,512| 9,673 7,616 | 45,762 9,731
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C-10-1800-120
m&ten ve sméru tryskdni [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 1,942 | 12,693| 2,569| 0,943 7,478 1,367
2. 2,039| 19,400| 3,032 1,477 11,502 1,969
3. 1,970| 11,894 | 2,668 1,293 8,457 1,637
4, 1,222 | 8,645| 1,670 1,105 7,093 1,372
5. 1,298 | 8,857 | 1,648 1,224 11,093 1,683
6. 1,392| 9,757| 1,879 1,354 9,409 1,739
7. 0,966 6,862 | 1,231 1,852 12,656 2,424
8. 3,016 | 24,852 | 4,194 1,488 11,618 2,031
9. 1,875| 11,668 | 2,398 1,309 9,121 1,782
10. 1,303 | 10,462 | 1,850 1,721| 12,524| 2,304
11. 2,382 | 21,656| 3,445| 2,118 13,147| 2,787
12. 1,908 | 12,685| 2,457 1,350 9,590 1,719
13. 1,191| 9,092| 1,527| 1,301| 10,744| 1,741
14. 1,541 | 14,323| 2,232| 1,809| 15,316| 2,438
15. 1,313| 9,550 1,683| 2,567 17,169| 3,426
16. 1,281| 9,488 1,714| 1,476| 11,466| 1,959
17. 1,520 8,697 | 1,893 2,106 12,311 2,658
18. 1,467 | 8,015| 1,802| 2,330 20,311| 3,460
Primérna hodnota | 1,646 | 12,144 | 2,216 1,601 11,723 2,139

T-10-1800-120

ve sméru tryskani [um]

kolmo na smér tryskani [um]

merent Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 6,473|40,875| 8,094 6,700| 38,602 8,531
2. 7,625|50,568 | 9,970 7,627 | 44,265 9,748
3. 5,410|33,639| 6,862 6,918 | 37,952 7,746
4. 8,445|56,710| 11,296 5,036| 28,709 6,260
5. 8,156 | 45,101 | 9,935 8,652| 54,551| 11,182
6. 7,492 45,128 | 9,273 7,791| 43,176 9,520
7. 7,390| 46,666 | 9,561 5,697 | 38,350 7,626
8. 6,706 | 40,022 | 8,254| 11,379| 63,013| 14,455
9. 6,648 42,904 | 8,752 8,350 | 54,698| 11,079
10. 11,056 | 60,198 | 13,601 8,628 | 48,578 | 10,649
11. 8,246 53,492 10,655 8,225| 49,372| 10,440
12. 8,550 49,740 10,590 6,441 | 44,211 8,520
13. 5,617|36,384| 7,418 5,625| 38,286 7,568
14. 7,600|44,978| 9,630 6,421| 36,804 7,925
15. 6,452 | 40,064 | 8,547 8,687| 48,855| 10,741
16. 5,222|32,779| 6,630 8,545| 50,576| 10,820
17. 7,635|45,941| 9,590 7,187 | 37,768 8,695
18. 8,360| 50,983 | 10,664 8,401| 50,653| 10,727
Primérna hodnota | 7,394 |45,343| 9,407 7,573 | 44,912 9,568
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C-10-2400-120
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 1,943 | 13,431| 2,467 | 2,249 14,514| 2,824
2. 2,705| 22,849 | 3,575| 2,260 17,464| 3,130
3. 1,197 | 7,432 1,496 1,664 12,122 2,323
4, 1,199| 8,031 1,540 1,025 5,428 1,296
5. 0,331| 2,305| 0,418| 0,521 4,086| 0,727
6. 0,408 | 2,433| 0,505| 0,413 2,621| 0,511
7. 0,551| 3,664| 0,732| 0,476 3,108| 0,599
8. 1,387| 8,389 1,719| 2,330 11,972 2,905
9. 1,647| 10,505| 2,092 1,347 8,341 1,707
10. 2,732| 19,919 3,523 | 2,545 18,674 | 3,363
11. 2,324 | 16,264 | 3,151 2,395 16,634 3,087
12. 2,447| 20,378 | 3,445| 2,227| 15,119| 2,963
13. 1,366| 8,441| 1,781 1,432 9,746 1,838
14. 0,405| 2,495| 0,500| 0,325 2,439| 0,429
15. 0,516| 3,017| 0,666| 0,475 3,412| 0,583
16. 0,581 | 3,128| 0,706 1,008 7,253 1,397
17. 1,100| 10,057 | 1,610 2,479 12,180 3,013
18. 1,928 | 12,299 2,462 | 1,512| 10,412| 1,912
Primérna hodnota| 1,376 | 9,724| 1,799 1,482 9,751 1,923

T-10-2400-120

ve sméru tryskani [um]

kolmo na smér tryskani [um]

meren Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 7,620| 44,081 | 9,737| 6,644 39,170 8,517
2. 8,295| 47,939 | 10,340| 6,319 36,731 8,019
3. 8,458 | 47,930| 10,572| 6,795 39,722 8,640
4. 6,021| 33,190| 7,500| 6,282 40,499 8,156
5. 6,366 | 35,544 | 7,787| 7,441 46,861 9,591
6. 5961|39,895| 7,861| 5,392 34,584 6,904
7. 6,740 | 54,043 | 8,949| 7,197 43,781 9,456
8. 9,612| 52,308 | 12,147 | 7,093 43,362 8,974
9. 6,051| 36,305| 7,407| 6,340| 41,270 8,069
10. 6,234 | 40,089 | 8,021| 7,787 45,609 10,168
11. 6,530| 41,013| 8,431| 7,513 47,601 9,530
12. 6,588 | 38,748 | 8,334| 7,752 42,034 9,397
13. 6,678 | 42,448 | 8,911| 6,310 39,928 8,128
14. 4,461 | 27,858 | 5,807| 4,809 28,829 6,078
15. 8,584| 51,672 | 11,454| 5,927 33,251 7,441
16. 6,399 | 40,390| 8,169| 7,434| 44,128 9,301
17. 9,034| 51,084 | 11,590| 9,727 57,530 12,353
18. 5,541| 32,165| 6,982| 6,928 | 42,927 8,950
Primérna hodnota | 6,954 | 42,039| 8,889| 6,872| 41,545 8,760
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C-20-1800-30
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 0,385| 4,318| 0,643 0,337 2,007 0,427
2. 0,213| 1,345| 0,266 0,771 4,896 1,007
3. 0,430| 3,958 | 0,618 0,819 3,947 0,980
4, 0,346 | 2,419| 0,437 0,819 4,311 1,000
5. 0,287| 1,710| 0,350 0,387 2,326 0,484
6. 0,286| 1,763| 0,350 0,249 1,410 0,304
7. 0,303 | 1,847| 0,366 0,701 3,682 0,881
8. 0,315| 1,825| 0,386 0,329 2,332 0,412
9. 0,321| 2,253| 0,410 1,010 5,875 1,319
10. 0,286| 1,622| 0,347 0,349 2,026 0,439
11. 1,182 | 6,357 | 1,520 0,315 1,679 0,373
12. 0,279| 1,912| 0,353 0,383 2,634 0,496
13. 0,360| 2,758| 0,458 0,291 1,777 0,367
14. 0,238 | 1,400| 0,292 0,235 1,404 0,297
15. 0,316| 1,913| 0,389 0,234 1,492 0,295
16. 0,235| 1,693| 0,299 0,171 1,038 0,218
17. 0,409| 2,588| 0,511 0,259 1,824 0,319
18. 0,337| 2,270| 0,432 0,375 2,848 0,510
Priimérna hodnota| 0,363 | 2,442 | 1,258 0,446 2,639 0,563
T-20-1800-30
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 5,337| 31,660 7,263| 6,921| 37,115 8,500
2. 6,613 | 37,528 | 8,326| 8,874| 51,714| 11,613
3. 5,930| 38,264 | 7,617| 6,950| 42,378 8,922
4, 6,146 | 38,046| 7,863| 5,935| 35,125 7,465
5. 7,450| 47916| 9,601| 6,545| 33,211 7,727
6. 7,237 | 46,189 | 9,449| 6,880 38,341 8,504
7. 7,063 | 40,930 8,915| 6,740| 40,018 8,633
8. 7,937| 41,887 | 9,788 | 5,362 33,050 6,797
9. 5,222| 30,215| 6,537| 5,846| 32,621 7,273
10. 6,564 | 39,096| 8,514| 6,589| 37,671 8,100
11. 5954| 37,891, 7,587| 7,574 45,660 9,700
12. 6,224 | 38,807 | 7,804| 6,888| 35,952 8,452
13. 6,245 37,570 7,915| 6,897 41,217 9,075
14. 8,252 | 43,980| 10,037| 7,038| 38,252 8,640
15. 7,106 | 46,549 | 9,541| 7,287| 39,460 8,954
16. 6,775| 40,393| 8,548 | 6,166| 36,817 7,715
17. 6,388 | 39,214 | 8,135| 5,431| 34,642 6,888
18. 8,001| 8,135| 9,865| 7,239| 44,540 9,071
Primérna hodnota | 6,691 | 38,015| 8,517 6,731| 38,766 8,446
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C-20-2400-30
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 1,558 | 9,861| 2,015 1,037 9,376 1,759
2. 0,871| 5,801 1,142| 0,515 2,817| 0,619
3. 0,554| 3,009| 0,666| 0,719 4,447 0,972
4, 0,694| 4,425| 0,942| 0,517 2,910| 0,632
5. 1,054| 6,213 | 1,346| 0,434 2,620 0,540
6. 2,108 | 11,032| 2,610| 0,662 3,655| 0,820
7. 2,298 | 12,929| 2,927| 0,938 6,080 1,246
8. 1,244| 7,858| 1,600 1,301 9,048 1,816
9. 0,553 | 3,593| 0,661 1,867 11,280| 2,408
10. 0,473 | 3,158| 0,638| 0,694 5,075 1,005
11. 0,633| 3,438]| 0,762 1,395 8,760 1,915
12. 1,773 | 11,823 | 2,264 0,599 3,066 0,715
13. 0,927 | 5,233| 1,160 1,352 8,115 1,862
14. 0,901| 8,283| 1,305| 2,324 12,368 2,912
15. 0,620 3,618| 0,787 1,370 9,528 1,898
16. 0,978 | 7,971| 1,395| 0,745 5,509 1,068
17. 0,540| 2,882| 0,660 1,937 11,416 2,411
18. 0,462 | 2,664| 0,579 1,958 11,545| 2,509
Primérna hodnota| 1,013| 6,322| 1,303| 1,131 7,000, 1,506
T-20-2400-30
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 5,468 | 30,299| 6,835| 6,479| 50,333 8,742
2. 5,330| 31,990| 6,796 | 8,125| 42,567 10,180
3. 5,968 | 37,044 | 7,584 | 5,991| 34,847 7,591
4, 7,630| 39,788 | 9,455| 6,894| 42,924 8,509
5. 6,463 | 35,686| 7,960 7,115| 41,359 8,918
6. 7,274 | 45,418| 9,360| 7,453| 44,953 9,290
7. 4,700| 33,179| 6,288| 7,459| 49,197| 10,580
8. 5,021| 29,361 | 6,226| 9,261| 48,847 11,987
9. 6,271 | 36,436 7,839| 5,386 32,020 6,894
10. 4,896 | 31,425| 6,460| 4,975| 28,984 6,148
11. 4,675| 30,114 | 5,892| 4,525 29,064 5,785
12. 5,446 | 32,938| 6,910 4,730| 29,053 5,881
13. 5,245| 30,638 | 6,545| 6,189| 36,786 7,816
14. 7,431| 41,821 9,217| 7,448| 44,318 9,567
15. 6,280| 37,875| 7,847| 5,995| 34,161 7,483
16. 6,467 | 36,410| 8,134| 7,251| 42,113 9,189
17. 6,915| 38,627 | 8,598 | 7,309| 43,853 9,442
18. 6,807 | 38,752| 8,579| 4,303| 27,931 5,603
Primérna hodnota | 6,016 | 35,433 | 7,585| 6,494| 39,073 8,311
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C-20-1800-60
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 0,193| 1,640| 0,261 1,761 9,379| 2,335
2. 0,190| 1,051| 0,231| 0,175 1,558 | 0,238
3. 0,199| 1,260| 0,250| 0,268 3,453| 0,438
4, 0,281| 1,794| 0,347| 0,296 1,815| 0,367
5. 0,223| 1,376| 0,280| 0,195 1,229| 0,244
6. 0,732| 5,247| 0,935| 0,406 2,332| 0,500
7. 0,542 | 3,623| 0,696| 0,278 1,652| 0,344
8. 0,369| 3,965| 0,519| 0,453 3,159| 0,557
9. 0,378 | 3,275| 0,506| 0,303 2,183| 0,380
10. 0,335| 2,153| 0,420 1,584 7,854 1,987
11. 0,385| 2,528| 0,502| 0,402 2,518 | 0,508
12. 0,201| 1,367| 0,249| 0,487 4,352 0,683
13. 0,358 | 2,498| 0,457| 2,335 13,725| 3,002
14. 0,291| 2,569| 0,419| 0,318 1,960| 0,388
15. 0,370| 3,182| 0,519| 0,309 2,091| 0,413
16. 0,917 | 5,428 1,241| 0,242 1,459| 0,304
17. 0,274 1,779 0,349 0,146 0,934 0,182
18. 0,663 | 4,201| 0,940 1,819 9,120| 2,264
Primérna hodnota| 0,383 2,719| 0,507| 0,654 3,932| 0,841
T-20-1800-60
m&teni ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 6,633 43,132 | 8,622 7,258 | 40,466 8,828
2. 8,135|47,381/10,101| 10,588 | 62,242| 13,872
3. 7,841|43,547 | 9,639 9,298 | 48,226 11,269
4, 10,754 | 58,131 (13,470 6,216 | 36,643 7,777
5. 7,753 46,324 | 9,985 9,159| 48,358| 11,540
6. 6,705|42,599| 8,651 8,042| 48,190| 10,373
7. 6,578 37,104 | 8,223 7,669 | 46,552 9,417
8. 7,499 (41,389 | 9,384 8,340| 51,509| 10,500
9. 6,904 | 41,456 | 8,822 7,026| 44,893 9,020
10. 7,510(39,745| 9,389| 11,011| 55,365| 13,325
11. 6,248 38,878 | 7,751 7,888 | 47,158 9,876
12. 7,280|42,667| 9,101 7,120| 52,480 9,654
13. 7,476 149,909 | 10,053 8,025| 44,711 9,854
14, 7,969 41,148 | 9,595 5,651| 33,093 7,207
15. 8,566 | 55,661 | 11,001 7,233 | 44,986 9,393
16. 6,390|41,473| 8,150 9,279| 52,811| 11,567
17. 10,658 | 66,674 | 13,659 9,217| 52,497| 11,595
18. 9,801 52,541 | 12,247 6,015| 39,883 7,916
Primérna hodnota| 7,817 |46,098| 9,880 8,058| 47,226| 10,166

Bc. Tomas Rossy 1 Praha 2021

65



CVUT - Fakulta strojni

Ustav strojirenské technologie

C-20-2400-60
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 0,746| 7,151 1,224| 2,668 14,832 | 3,485
2. 0,499| 3,115| 0,614| 2,874 21,567 3,802
3. 0,413| 2,666| 0,522 1,800 9,924| 2,357
4, 0,327| 2,315| 0,423| 0,492 3,062| 0,608
5. 0,437| 2,516| 0,531| 0,598 4,512 0,814
6. 0,388 | 2,370| 0,479| 0,973 7,701 1,483
7. 1,453 | 8,324| 1,894 0,444 2,921 0,555
8. 0,546| 4,193| 0,694| 0,435 2,742 | 0,534
9. 0,337 2,429 | 0,427 0,370 2,164 0,451
10. 0,435 2,746 | 0,544 0,779 5,757 1,092
11. 0,500 3,221| 0,636| 0,978 6,943 1,537
12. 0,389 2,542| 0,486 1,348 10,966 | 2,131
13. 0,453 | 2,847| 0,567 | 0,737 5,316 1,060
14. 1,168 | 7,738| 1,546| 0,398 2,587 | 0,496
15. 1,879| 10,833 | 2,464| 0,531 3,660 0,670
16. 0,456 | 2,574| 0,564 | 0,495 2,938| 0,613
17. 0,399 2,307| 0,483| 0,413 3,008| 0,552
18. 0,411 2,847 | 0,519 1,295 7,883 1,807
Primérna hodnota| 0,624| 4,041| 0,812 0,979 6,582 1,336
T-20-2400-60
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 5,291| 34,146| 7,346| 5,735| 34,834 7,151
2. 9,708 | 58,275| 12,256 | 5,629| 38,720 7,176
3. 7,131| 42,340| 9,156| 8,269| 46,817 9,958
4, 5,594 | 35,192 | 7,187 | 7,408| 43,910 9,471
5. 5,861| 34,979| 7,336| 6,445| 38,908 7,993
6. 9,454 | 56,645 | 12,483 | 8,905| 47,608 10,813
7. 6,963 | 45,063| 9,196| 8,917| 49,926| 11,115
8. 7,820| 43,934| 9,684| 6,207| 39,534 7,896
9. 5,040| 32,114 | 6,498 | 6,965| 44,949 9,127
10. 7,519| 44,668 | 9,484| 6,305| 41,096 8,215
11. 7,408 | 44,883 | 9,270| 8,621| 52,231| 10,779
12. 7,740| 44970| 9,495| 7,237| 42,608 8,866
13. 7,829 | 45,773 | 10,027 | 8,424| 44,064 10,530
14. 6,766 | 47,140| 9,127| 7,706| 48,053 9,682
15. 6,444| 37,211 | 8,021| 7,800| 46,741| 10,059
16. 5,946 | 34,426 7,474| 7,043| 48,789 9,678
17. 7,767 | 47,454 | 9,834| 6,302| 37,287 7,835
18. 7,915 | 56,387 | 10,749 | 5,805| 41,474 7,641
Primérna hodnota | 7,122 | 43,644| 9,146| 7,207| 43,753 9,110
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C-20-1800-120
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 0,960| 6,012 1,203 1,239 7,469 1,563
2. 1,491 | 8,495| 1,869 1,015 6,941 1,273
3. 1,320 7,964 | 1,651 0,850 5,991 1,098
4, 1,463 | 7,064| 1,459 0,753 5,172 0,995
5. 0,762 | 5,258]| 1,052 0,556 2,838 0,665
6. 0,896 | 6,065| 1,206 0,972 5,602 1,235
7. 1,518 | 8,534| 1,832 0,953 5,669 1,226
8. 0,994 | 6,339| 1,272 1,321 7,433 1,607
9. 1,741| 10,690| 2,256 0,975 6,387 1,236
10. 0,940 5,367 | 1,134 2,043 9,768 2,375
11. 1,035 7,250 1,334 1,075 6,304 1,374
12. 1,607 | 8,744| 2,013| 1,234 7,905| 1,641
13. 1,528 | 7,896| 1,841 1,752 9,255 2,165
14. 1,018| 6,361 1,355 0,986 6,942 1,298
15. 0,658 | 4,240| 0,862 1,016 6,412 1,318
16. 1,238 8,172| 1,543| 1,044| 4,837| 1,261
17. 1,157| 8,151 1,543 0,966 5,918 1,238
18. 1,091 7,542 | 1,407 0,985 6,425 1,249
Priimérna hodnota| 1,190 7,230 1,490 1,096 6,515 1,378

T-20-1800-120

ve sméru tryskani [um]

kolmo na smér tryskani [um]

meren Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 8,193 | 44,521 10,523 4,473 33,427 5,979
2. 6,138 | 36,737 | 7,740 5,064 34,470 6,805
3. 7,907 | 43,329| 9,849 4,879 33,252 6,589
4. 5,940| 37,218 | 7,617 5,006 30,083 6,301
5. 6,202 | 33,613 | 7,397 5,374 35,955 6,989
6. 6,423 | 39,292 | 8,481 5,045 31,314 6,531
7. 6,469 | 41,816| 8,322 3,834 26,190 4,898
8. 8,112 | 47,227| 10,364 6,049 34,394 7,575
9. 5,163 | 34,641| 6,660 6,642 39,864 8,504
10. 5,523 33,785| 7,142 5,210 30,002 6,445
11. 4,911 | 34,799 | 6,382 7,031 36,186 8,588
12. 4,474\ 28,380 5,772 6,365 41,696 8,176
13. 6,290 | 35,743 | 7,917 4,869 30,386 6,198
14. 6,903 | 37,138| 8,594 7,263 41,554 9,166
15. 5,415| 32,019| 6,636 5,610 30,675 6,903
16. 5,495| 32,958 | 6,980 6,761 40,920 8,588
17. 5,727| 38,072| 7,686 6,836 41,050 8,715
18. 6,298 | 40,063 | 8,234 7,282 46,350 9,326
Primérna hodnota | 6,199 | 37,297 | 7,905 5,755 35,432 7,349
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C-20-2400-120
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 1,894 | 10,408 | 2,449| 0,730 3,997| 0,884
2. 0,845| 4,770| 1,109| 2,683 13,185| 3,347
3. 0,827| 4,562| 1,027| 0,359 2,752| 0,469
4, 1,942 | 8,903| 2,246| 0,431 2,441 0,524
5. 0,465| 2,600| 0,553| 0,996 7,772 1,420
6. 0,486| 2,783| 0,603| 0,537 2,879| 0,646
7. 0,411| 2,357| 0,501| 0,561 3,572 0,697
8. 0,425| 3,067| 0,561| 0,468 3,164| 0,613
9. 0,440 2,908| 0,559| 0,575 4,028 0,799
10. 0,500 2,789| 0,615| 0,752 5,651 1,022
11. 2,363| 13,283 | 3,073| 1,191 9,084 | 1,771
12. 1,980| 12,516| 2,591 1,222 7,376 1,613
13. 0,291| 1,886| 0,357 1,586 9,276 1,996
14. 1,115| 5,993 1,362 1,865 14,335| 2,592
15. 0,356 2,073| 0,425| 0,896 4,859 1,116
16. 0,444 2,642 | 0,547 0,691 4,726 0,935
17. 0,420| 2,234| 0,513| 0,496 2,928 | 0,615
18. 0,597| 3,818| 0,792| 0,491 2,864 | 0,600
Primérna hodnota| 0,878 | 4,977 | 1,105 0,918 5,827 | 1,203

T-20-2400-120

ve sméru tryskani [um]

kolmo na smér tryskani [um]

meren Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 6,292 | 38,819| 8,044| 7,116| 40,865 9,060
2. 8,922 | 54,245| 11,525| 5,474 35,847 7,188
3. 7,195| 44,454 | 9,468 | 4,774 29,894 6,075
4. 5,551| 34,063| 7,172| 4,351 27,633 5,461
5. 4,844 | 30,487 | 6,199| 5,076 28,226 6,555
6. 3,758 | 21,743 | 4,596 7,196| 40,342 8,833
7. 8,409| 57,220 11,074 | 4,556 26,898 5,718
8. 4,196 | 26,981 | 5,347| 4,721 30,602 6,071
9. 5,473| 34,874 7,155| 4,447 29,012 5,690
10. 4,651 31,188 | 6,155| 5,624 37,489 7,588
11. 5,624| 36,656 | 7,388| 5,883 33,126 7,372
12. 5,180| 33,138 | 6,723| 7,460| 42,213 9,211
13. 7,240| 40,759| 8,796| 6,610 40,973 8,437
14. 7,410| 47,147 | 9,731| 8,882 52,191 11,537
15. 5,637| 35,134| 7,165| 5,654 31,519 7,067
16. 6,289| 36,469 | 8,106| 5,830 35,224 7,692
17. 3,902 | 26,519| 5,032| 3,670 24,902 4,825
18. 5,273| 31,157| 6,719| 6,016 32,144 7,500
Primérna hodnota | 5,880 | 36,725| 7,578 | 5,741 34,394 7,327
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C-30-1800-30
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 0,544| 6,096| 0,907 0,476 2,833 0,602
2. 0,301| 1,898 | 0,376 1,088 6,912 1,422
3. 0,607 | 5,587| 0,872 1,157 5,572 1,384
4, 0,488 | 3,415| 0,617 1,157 6,086 1,411
5. 0,406 | 2,414| 0,494 0,546 3,283 0,683
6. 0,404 | 2,489| 0,494 0,352 1,991 0,430
7. 0,428 | 2,608| 0,517 0,990 5,198 1,244
8. 0,445| 2,576| 0,545 0,464 3,292 0,582
9. 0,454 | 3,180| 0,578 1,426 8,294 1,862
10. 0,403 | 2,290| 0,490 0,493 2,861 0,619
11. 1,669| 8,975| 2,146 0,445 2,370 0,527
12. 0,394 | 2,699| 0,498 0,540 3,719 0,700
13. 0,508 | 3,894| 0,647 0,410 2,508 0,518
14. 0,336| 1,976| 0,413 0,332 1,982 0,419
15. 0,446| 2,701| 0,550 0,330 2,106 0,416
16. 0,332| 2,390| 0,422 0,241 1,465 0,307
17. 0,577 | 3,654| 0,721 0,366 2,575 0,450
18. 0,476 | 3,205| 0,610 0,529 4,021 0,720
Primérna hodnota| 0,512| 3,447 | 0,661 0,630 3,726 0,794
T-30-1800-30
m&teni ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 7,535 (44,696 | 10,254 9,770 | 52,398| 12,000
2. 9,336(52,981(11,754| 12,528 | 73,008| 16,394
3. 8,371|54,019 10,753 9,811| 59,828| 12,595
4, 8,676|53,712 | 11,101 8,378 | 49,588| 10,538
5. 10,518 | 67,646 | 13,554 9,240 | 46,886| 10,908
6. 10,217 | 65,208 | 13,339 9,713| 54,128| 12,006
7. 9,971|57,784 | 12,586 9,515| 56,496| 12,187
8. 11,206 | 59,135 | 13,818 7,570 | 46,658 9,596
9. 7,373|42,656| 9,228 8,254 | 46,054| 10,267
10. 9,266 | 55,194 | 12,019 9,302| 53,183| 11,435
11. 8,406 (53,494 (10,711| 10,692 | 64,462| 13,694
12. 8,786 (54,786 (11,017 9,724| 50,756 11,933
13. 8,816 (53,040 (11,174 9,737| 58,188 12,812
14, 11,650 | 62,089 | 14,170 9,936 54,002 12,198
15. 10,032 (65,716 |13,470| 10,288 | 55,709| 12,641
16. 9,565 | 57,025 | 12,068 8,705| 51,977| 10,892
17. 9,018 (55,361 |11,484 7,667 | 48,906 9,724
18. 11,296 |11,484|13,927| 10,220| 62,880| 12,806
Primérna hodnota | 9,447 (53,668 | 12,024 9,503 | 54,728| 11,924
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C-30-2400-30
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 2,200 | 13,921 | 2,844 1,464 13,237| 2,483
2. 1,230 8,190| 1,613| 0,727 3,977| 0,874
3. 0,782| 4,248| 0,941 1,015 6,278 1,372
4, 0,979| 6,247| 1,330| 0,730 4,108| 0,892
5. 1,488 | 8,771| 1,900| 0,613 3,698| 0,762
6. 2,976 | 15,575| 3,685| 0,935 5,160 1,158
7. 3,244 | 18,252 | 4,133| 1,324 8,584 | 1,759
8. 1,756 | 11,094 | 2,258| 1,836| 12,774| 2,564
9. 0,781| 5,072| 0,934| 2,635 15,924| 3,400
10. 0,667| 4,458| 0,900| 0,980 7,164 | 1,418
11. 0,894| 4,854| 1,076 1,969 12,367 2,704
12. 2,503 | 16,691| 3,197| 0,846 4,328 1,009
13. 1,309| 7,387 1,638 1,908 11,456 | 2,629
14. 1,272 11,694 | 1,842| 3,281| 17,461| 4,111
15. 0,875| 5,107| 1,111 1,934 13,451 2,680
16. 1,380| 11,254 | 1,969 1,051 7,777 1,508
17. 0,762| 4,069| 0,932| 2,735 16,116| 3,403
18. 0,652| 3,761| 0,817 | 2,765 16,298 | 3,542
Primérna hodnota| 1,431| 8,925| 1,840 1,597 10,009 2,126
T-30-2400-30
m&teni ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 7,720142,775| 9,649 9,146| 71,058| 12,342
2. 7,525|45,162 | 9,594| 11,471| 60,095| 14,371
3. 8,425|52,297 | 10,706 8,458 | 49,196| 10,717
4, 10,771 56,171 | 13,349 9,733| 60,599| 12,012
5. 9,124|50,381 (11,238 | 10,044| 58,390| 12,590
6. 10,270 64,120 13,214 | 10,522| 63,463| 13,115
7. 6,635|46,841| 8,878| 10,530| 69,455| 14,936
8. 7,088 |41,450| 8,790| 13,074| 68,960| 16,922
9. 8,854 51,439 | 11,066 7,603 | 45,204 9,733
10. 6,912 | 44,365 | 9,120 7,024| 40,919 8,680
11. 6,600|42,514| 8,318 6,388 | 41,032 8,167
12. 7,688 146,500 9,755 6,678 | 41,016 8,303
13. 7,404 43,254 | 9,240 8,737| 51,934 11,034
14, 10,490 (59,041|13,012| 10,514| 62,567| 13,506
15. 8,866 |53,471|11,078 8,464 | 48,227| 10,565
16. 9,130(51,402|11,483| 10,236| 59,454| 12,973
17. 9,762 |54,532|12,138| 10,319| 61,910| 13,330
18. 9,610 (54,709 12,112 6,074 | 39,432 7,910
Primérna hodnota | 8,493 (50,024 | 10,708 9,167 | 55,162| 11,734
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C-30-1800-60
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 0,943| 7,083| 1,205| 0,410 2,469 | 0,498
2. 1,518 | 8,164| 1,887| 0,332 2,451| 0,432
3. 1,566| 9,354| 1,975| 0,368 2,060| 0,446
4, 1,928 | 12,842| 2,521| 0,504 3,545| 0,650
5. 1,917| 11,785| 2,359 0,378 2,289 0,477
6. 0,629| 4,640| 0,837| 0,442 2,506| 0,548
7. 2,097 | 13,518| 2,669| 0,668 4,191| 0,935
8. 2,355| 14,477| 3,191| 0,386 5,887| 0,495
9. 1,267 | 8,781| 1,691| 0,540 2,547 | 0,858
10. 0,994 | 6,448| 1,397| 0,943 6,000 1,265
11. 0,688 | 6,731| 0,945 1,678 10,413 | 2,032
12. 0,485| 4,016| 0,708| 2,044 11,855| 2,559
13. 0,462 | 3,292| 0,666 1,177 7,669 1,475
14. 0,780| 5,538| 0,976| 0,746 5,580 1,079
15. 0,385| 2,533| 0,518| 4,684 26,893 | 6,192
16. 0,494 | 3,686| 0,641| 2,852 15,850 3,571
17. 0,349 2,348 | 0,475 2,176 14,155 2,882
18. 0,288 | 1,849| 0,370 1,136 7,943 1,674
Priimérna hodnota| 1,064| 7,060| 1,391 1,192 7,461 1,559
T-30-1800-60
m&teni ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 5,908 |37,566| 7,529 7,510| 42,495 9,298
2. 8,975|47,661 | 10,903 8,377 | 45,035| 10,666
3. 10,167 59,881 | 13,111 8,564 | 44,517| 10,351
4, 8,376 47,794 (10,314| 11,257 | 58,162| 14,114
5. 10,233 63,203 | 14,030 8,594 | 55,058| 11,390
6. 8,919|49,669 | 11,058 6,866 | 42,077 8,633
7. 10,239 56,523 | 12,730 7,594 | 41,140 9,670
8. 10,419 |55,685| 12,618 8,450 | 46,003| 10,256
9. 8,819|49,270| 10,962 7,372| 40,999 9,133
10. 8,940 (56,404 | 11,518 7,512| 41,593 9,291
11. 8,065|47,453(10,006| 10,160| 63,790 13,277
12. 7,894 146,304 | 9,967 6,844 | 42,578 8,542
13. 7,078 142,173 | 8,887 7,166 | 44,089 9,095
14. 7,807 |47,211| 9,809 9,928 | 52,283 | 12,128
15. 7,889 (41,684| 9,610 5,530| 29,126 6,625
16. 9,096 (50,225 | 11,261 7,532 | 43,051 9,369
17. 6,717 |36,610| 8,244| 10,022| 57,938| 12,771
18. 8,333|43,990| 10,353 6,429 | 37,336 8,083
Primérna hodnota | 8,549 | 48,850 | 10,717 8,095 45,959 10,150
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C-30-2400-60
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 1,382 | 9,639| 1,748 1,215 7,857 1,514
2. 2,701 | 16,406 | 3,402 1,711 11,306| 2,210
3. 2,069 | 16,201 | 2,837 1,273 9,360 1,637
4, 1,308 | 9,724 1,652 1,925 10,664 | 2,355
5. 1,394 | 8,342 1,698 1,940 12,458 | 2,501
6. 1,279| 8,063 | 1,580 1,253 7,905 1,558
7. 1,418 | 9,007 | 1,775 3,119 23,957 4,278
8. 1,745| 11,615| 2,186| 1,251 7,750 | 1,540
9. 1,312 8,632 | 1,635 2,327 17,184 3,175
10. 1,676| 9,968 | 2,054 1,963 18,570 2,996
11. 1,290| 8,722| 1,621 1,361 8,258 1,696
12. 4,665| 32,027| 6,238 1,268 7,782 1,568
13. 1,502 9,267 | 1,919 2,743 19,037 3,654
14. 1,904 | 14,737| 2,762| 1,920 15,013| 2,539
15. 1,308 | 10,134 | 1,667 1,739 12,766 2,287
16. 2,310| 14,582 | 3,124| 1,692| 10,921| 2,184
17. 1,334| 8,823| 1,658 1,460 8,900 1,818
18. 1,545| 11,279| 1,986 1,520 11,186 1,925
Primérna hodnota | 1,786 | 12,065 | 2,308 1,760 12,271 2,302
T-30-2400-60
m&teni ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 6,401|40,481| 8,157| 7,946| 51,298 10,841
2. 10,883 (68,199 | 14,260| 7,561| 41,807 9,168
3. 7,415|47,754| 9,362| 4,897| 31,113 6,430
4, 4,463|31,457| 5,911| 5,082| 29,581 6,542
5. 8,346 50,615 10,971 | 4,321| 27,787 5,688
6. 5,673|36,416| 7,117| 3,847| 26,634 5,215
7. 4,472|26,457| 5,604| 5,221| 31,256 6,873
8. 4,829|37,246| 6,698| 7,006 40,299 8,879
9. 8,078 |48,300/10,439| 9,499| 56,398 12,186
10. 6,265|36,903| 7,812| 6,866 41,599 9,042
11. 6,490|38,909| 8,140| 5,846| 38,222 7,473
12. 6,899 38,388 | 8,522| 4,828| 33,252 6,227
13. 10,912 |62,781(13,879| 8,013| 50,842 10,146
14. 5,905|37,847| 7,766| 5,070| 31,764 6,560
15. 4,516|27,666| 5,859| 5,387 34,646 7,064
16. 5,007 30,463 | 6,490| 6,159| 41,562 8,108
17. 5,837|35,521| 7,715| 8,504| 46,501| 10,413
18. 5,984 (34,779 | 7,479| 4,729| 32,555 6,130
Primérna hodnota| 6,576 |40,566| 8,455| 6,155| 38,173 7,944
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C-30-1800-120
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 1,915| 12,226| 2,581| 3,070 16,797 | 3,812
2. 2,275| 12,747 | 2,788 | 3,007 15,439| 3,687
3. 1,612 | 8,680| 2,023 1,064 5,323 1,289
4, 1,877 | 10,284 | 2,336| 2,461 13,974| 3,093
5. 1,437 7,308 | 1,747 1,187 5,442 1,373
6. 1,110| 4,904| 1,278| 1,027 5171 1,212
7. 1,185| 6,619| 1,448 1,135 5,506 1,355
8. 0,930 7,740| 1,102 1,105 6,100 1,372
9. 1,155| 6,695| 1,472| 2,592 15,530| 3,308
10. 1,204| 5,117| 1,399 2,156 12,070 2,736
11. 3,094 | 15,029 3,665 2,247 11,699 2,732
12. 2,772 | 17,279 | 3,589 1,316 7,111 1,643
13. 1,998 | 13,173 | 2,692 1,187 5,681 1,427
14. 1,013| 5,994| 1,260| 1,092 5,624| 1,317
15. 0,931| 4,564| 1,105 1,374 7,187 1,667
16. 0,984 | 6,150| 1,299 1,386 7,341 1,732
17. 1,223| 5,878| 1,457| 1,157 6,341 1,416
18. 1,948 | 15,401 2,801| 3,084 19,951| 4,085
Primérna hodnota| 1,592| 9,210| 2,002 1,758 9,572 2,181

T-30-1800-120

ve sméru tryskani [um]

kolmo na smér tryskani [um]

meren Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 7,413 | 42,388 | 9,077| 8,988 51,178 11,524
2. 7,532 41,982 9,297| 6,857 48,129 9,018
3. 7,386| 43,436 9,942| 6,274 38,784 7,784
4. 9,348 | 55,104 | 12,006 | 6,474 36,546 8,077
5. 5,843| 31,457 7,145| 6,231 32,606 7,602
6. 8,979| 60,098 | 12,141 | 4,900 26,106 6,128
7. 9,048 | 55,872 | 11,688 | 6,949 39,077 8,716
8. 9,030| 52,739| 11,671| 8,073 40,887 9,748
9. 8,785| 62,164 | 11,945| 8,847 48,902 10,935
10. 9,851| 55,177 | 12,322 | 8,643 54,382 11,066
11. 7,206| 39,762 9,069| 7,791 47,813 9,827
12. 7,246 | 46,772 | 9,544| 6,969 44,237 9,163
13. 8,038 | 45,302| 9,937| 5,205 38,004 6,709
14. 7,515| 41,426| 9,282| 6,865 43,374 8,655
15. 5,846| 36,872 7,498 | 8,721 47,896 10,912
16. 7,712| 43,233 | 9,782| 5,972 35,496 7,535
17. 6,498 | 40,431 | 8,304| 6,931 43,392 8,908
18. 7,025| 36,710| 8,590| 7,079 40,388 8,975
Primérna hodnota | 7,795 | 46,163| 9,958 | 7,098| 42,067 8,960
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C-30-2400-120
m&ten ve sméru tryskani [um] | kolmo na smér tryskani [um]
Ra Rz Rq Ra Rz Rq

1. 1,158 | 8,665| 1,628 0,726 4,405 0,935
2. 0,229| 1,746 0,301 0,436 2,498 0,540
3. 0,367| 2,011| 0,439 0,435 3,301 0,568
4, 0,389| 2,280 0,485 0,473 2,481 0,574
5. 0,730 4,252| 0,918 0,461 2,415 0,554
6. 0,336 1,907| 0,407 0,302 1,723 0,364
7. 0,288 | 1,676| 0,347 0,326 1,970 0,398
8. 0,379| 2,401| 0,459 0,808 4,743 1,126
9. 1,947 | 12,108 | 2,556 0,937 6,079 1,318
10. 0,350 2,565| 0,445 0,474 2,882 0,616
11. 0,412 2,539 0,514 0,731 4,649 0,951
12. 0,650 3,768| 0,799 0,376 2,329 0,468
13. 0,420 2,356| 0,504 0,299 1,667 0,366
14. 0,411| 2,322 0,507 0,321 1,836 0,396
15. 0,339 2,318]| 0,421 0,580 4,486 0,885
16. 0,392 2,409| 0,491 0,363 2,391 0,474
17. 0,492| 2,796| 0,593 0,381 2,200 0,467
18. 0,263 | 1,658| 0,327 1,252 8,519 1,691
Priimérna hodnota| 0,531| 3,321 0,675 0,538 3,365 0,705

T-30-2400-120

ve sméru tryskani [um]

kolmo na smér tryskani [um]

meren Ra Rz Rq Ra Rz Rq
1. 7,237| 48,011 | 9,487 | 6,243 41,467 8,211
2. 6,157| 37,945| 7,766| 6,570 37,740 8,341
3. 8,579| 57,074| 11,385| 7,580| 42,047 8,451
4. 8,731| 50,083 | 11,153 | 6,726| 42,812 8,711
5. 5,835|37,719| 7,554| 7,113 41,877 9,005
6. 5,670| 34,244 7,286| 7,327 42,611 9,226
7. 6,003 | 35,641| 7,563| 6,715 38,304 8,527
8. 7,680| 46,476 | 9,884| 8,610 46,875 10,916
9. 6,919| 41,379| 8,678| 8,145 47,490 10,331
10. 6,896 | 43,388 | 8,917| 8,727 53,515 11,739
11. 5,193| 37,203| 6,743| 6,577 42,075 8,226
12. 6,946 | 40,571| 8,798| 5,878 37,783 7,728
13. 6,367 | 40,326| 8,313| 8,537 59,867 11,800
14. 6,039| 39,900| 8,106| 8,207 53,344 10,716
15. 6,008 | 40,031| 7,761| 5,538 31,795 7,032
16. 7,593| 54,136 | 10,316 | 6,807 39,578 8,443
17. 7,465| 42,436 9,322| 7,435 41,551 9,175
18. 6,655| 40,546 | 8,641| 9,915 51,310 12,200
Primérna hodnota | 6,776 | 42,617 | 8,760 7,369| 44,002 9,377
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