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Vyndlez rieSi postup, ktory umoZiiuje povrchovi tpravu brisenim a¥ ledtenim hmét,

8 vyhodou na béze syntetickych makromolekuldrnych lAdtok, ako st napriklad polyesterové
alebo epoxidové liate podlahoviny, pri¥om postup vyZaduje len minimAlnu vpravu zariadendi
priemyslovych &istiacich strojov. '

Z hl'adiska pracnosti sui v stavebnictve velmi ndrodné tzv, dokondovacie price, medzi
ktoré sa zaraduje konednd povrohovi uprava a &istenie aplikovanych hmdét a materidlov., TA-
to skutodnost' si vyZaduje trvald pozornost’ vyvoju mechanizadnyoh prostriedkov, ktorymi by
sa mniZil podiel Zivej préce pri t¥chto ivkonoch, Pomerne uspeine sa vyriesila otézka bra-
senia betdnovych a obdobnyoh pléoh, dalej odsévanie a/alebo zmetanie nedistét a prachu,
nepodarilo sa v#ak zatial’ Uspesne zvladnut’ mechanizadnymi prostriedkami s dostato&nou
efektivnost'ou povrohovi tdpravu hmét na bAze syntetiokyoch makromolekuldrnych latok, ako
s napr., liate podlahoviny. Pri briseni tieto hmoty zalepujﬁ brmisne kotude jednak v dd-
sledku fyzikélno-mechanickych vlastnosti opracovdvanych hmdt, dalej lokélnym zvySovanim
teploty na sty&nych ploohédoh a vytvaranim medzivrstvy drobnych dastic vzniknutych obri-
senim sa taktie# zniZuje, aZ zamedzuje brisny Udinok. Uvedené nedostatky sa prejavuju

pri hrubom opracovani i pri jemnom opracovani povrchu, akym je napriklad le$tenie,

Uvedené nevyhody z vellkej Sasti odstraiiuje spbsob dpravy povrchov s vyhodou na baze
syntetickyoh makromolekuldrnych latok, najmié liatych podlahovin, brasenim spravidla
za pritommosti kvﬁpalnej fézy a/alebo pasty podla tohoto vyndlezu, ktory spodiva v tom,
Ze sa na upravovany povrch pdsobi brisnymi kottidmi, pozostAvajlicimi z brisnych elementov
s priemerom 0,05 a% 3 mm, ktoré st navzdjom spojené syntetickim lepidlom s bodom méknutia
nad 60 °C, pridom jednotlivé brusne elementy sa po povrchu pohybuji po oykloidélnej ko-

tdlnici s maximAlnou rychlost'ou 5 m/s.

Typickymi hmotami, na ktorfych moZno aplikovat’ postup povrchovej tpravy podla vyndle-
zu, sdi liate podlmhoviny na bAze nenasytenych polyesterovych Zivic, epoxidové Zivice,
plastbetdny a plastmalty, hmoty obsahujice ako prirodzené #ivice naprikiad asfalty, sa~
motné alebo v kombindcii s infmi ;yntetiokjmi makromolekuldrnymi latkami atd., Tieto hmo-
ty méZu obsahovat’ beZné prisady, ako st napriklad pigmenty, plnidld, antistatické latky
a pod,, pridom obsah tichfo létok je mo¥né v Zirokom rozsahu menit’, kedZe priaznivo
ovplyviiuji ekonomiku aplikédcie tyohto hmét. Ioh obsah spravidla neprekraduje hodnotu
60 a% 80 %, a to v zhvislostli na poZiadavkéch na fyzikédlno-mechanické vlastnosti pri po-

vuiivani.

Podet pouZivanyoh brisnych kotudov je dany kondtrukociou celého briisneho stroja, pri-
dom vyhodné je pouzivat’' minimédine 2 a¥ 3 brisne kotdde, v ktorych brisne elementy maju
vel'lkost' 0,05 aZ 3 mm, U3elné je viak ak vel'kost' brusnych elementov md maly velkostny
rozptyl a vietky kotide maji zhodni vellkost' brisnych elementov. Pri povrchovej tprave
sa postupuje tak, Ze kotudmi s vi&Sou velkost'ou brisnych elementov sa plocha v podatate
znivelizuje a konednéd uprava sa robi kotidmi s relativne najmensimi rozmermi brusnych
elementov. Spojivom brisnych elementov md¥%u byt’ beZne pouZivané typy tychto hmbét dané
technolégioubvjroby, vyhodne jéie viak je pouZivat’ syntetické spojivd, ktoré maju lepdie
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fyzikdlno-mechaniocké vlastnosti, ako napriklad epoxidové Zivice a pod.

Z hladiska manipuldoie pri vymene je udelné nekovové brusne kotide alebo segmenty
lepit’ na kovovy unaad, ktory m&4 stdasne aj prichytné zariadenia pre pouZity typ brisia-
ceho agreghtu. TAto Uprava zabezpeduje vyiiie vyuZitie agregdtu a minimdlnu pracnost’
pri vymene kotulov.

Pri bruseni sa kotude jednak pohybuji okolo vliastnej osi a jednak su un&Sané spra-
vidla pohybom frémy v protismere okolo centrélnej osi. Rychlost’ otd¥ania je dand maxi-
mAlnym priemerom kotidov, pridom najvy$$ia obvodova rychlost’ je do 5 m/s. Erasny udinok
mo¥no zvy¥it’, ako pohyb kotidov, ako aj frémy, sa periodicky alebo aperiodicky meni, &im
sa znadne predlZuje upotrebitelnost’ briusnych kotudov. V niektorych pripadoch, ako je na-
priklad findlna Uprava - le$tenie, opracovanie povrchov hmét s vysokym obsahom plnidiel
alebo praingych povrchov -~ je vhodné davat’ na opracovani hmotu brusnu pastu alebo jej
suspenziu, pripadne povrch zamlZovai' alebo navlhdit' vhodnou kvapalinou. Z hladiska bez~

pe¥nosti préoe je vyhodné, ak sa pri briseni zabezpeli si¥asné odsdvanie.

Medzi zékladné vyhody postupu podlla vyndlezu je potrebné zaradit’ skutodnost’, Ze sa
umo¥tinje mechanizovatl’ aj préce spojend s ‘piavou povrchov na baze syntetickych makromo=
lekulérnyoh lAtok a podstatne zni%it’ podiel ZiveJ préce pri lkoneénych Gpravich stavebnyoh
pléch. Velmi vyhodnd je aj skutodénost’, Ze jodnoduchym sphsobom je moZné adaptovat’ beiné
Sistlace mechanizadné prostriediky pre takGto tpravu bez potreby vyvoja osobitnych zaria-
deni. Okrem zvySenia bezpedlnosti prhce postup wnoiiinje zlepSil’ prostredie z hlladiska bez-

pednostl price a odstrinit’ fyzicky naméhawvii préacu.

Priklad 1

Na brtsenie ga pouZije univerzilny trojkotddovy stroj typu CIMEX R 48, v ktorom pd-
vodné Ikotide sa nahradia brusnymi kotGdmi definovanej vellkosti dastic. Dosahovand maxi-
mélna obvodovi ryochlost’ je 4,6 w/s. Brtsi sa podlaha z nenasytenej polyesterovej Zivice,
hustej, s nerovnomernymn povrchom (nerovnomernosti t 3,5 um), ktord obsahuje 60 % hmot.
minerdlnych plnidiel o zrnitosti 0,1 aZ 7,0 mm. %ivica sa nenesie na betdnovy podklad
v hrdbke 0,3 a¥% 10,0 mm a po zatuhnuti, ktoré trvéd 24 hodin, sa obrusuje na dani niveli~-
tu. Na hrubé zarovmanie sa pouiiji kotuse velkosti brusnych elementov 2 mm. Dalsie pre-~
brisenie sa uskutodiiuje kotddmi o velkosti brisnych elementov 0,8 mm, pridom pri obid-
voch brusenlach je povrch zamlfovany vodou. Findlna Uprava sa uskutodiinje kotadmi vellkos-
ti brisnych elementov 0,2 mm, prifom pred brusenim sa na povrch nandSa brusna pasta.

V priebehu brisenia podlahy nedochédza k zaneseniu kottSov, ktord by vyZadovalo ich vyme-
.. Docleluje sa Uplnéd rovinnost’ opracovanej plochy a povrch vykazuje poZadovani hlad-
kost' a estotick’ pdsobivost’s Velkost' opracovavane] plochy je 20 m* a celkové doba opra-

covania brasenim 2 hodiny.
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Priklad 2

Brisenim sa oprécuje povrch podlahy pripravenej liatim nenasytenej polyesterove]
Zivice hribky do 10 mm. Do takto vytvorenej podlahovej vrstvy sa pred vytuhnutim vrstvy
zhsypom nanesie mlety vApenec, ktory ako plnidlo s rozdielnou mernou hmotnost'ou klesne
do #ivice. Po 48 hodinovom zatuhnuti{ Zivice sa uskutodni obrisenie. Celkova velkost’
plochy Jje 150 m2, pouZité brisne zariadenie CIMEX R 76, Povrch bol pomerne rovnomerny,
preto sa pouZili len dva typy kottidov; hrubiie brisenie sa uskutodnuje kotGdmi s velkos-
t'ou brasnych elementov 1,3 mm za suSasného zamlZovania vodou a findlne brusenie kotGdmi
rovnakého priemeru s velkosi’ou brisnych elementov 0,2 mm, pridom na briseny povroh sa
dave suspenzia brﬁsngj pasly vo vode. Maximdlna obvodovA rychlost’ u hrub3ieho brisenia
je 2,83 m/s a u Cindlneho brusenia %#,6 a% 5 m/s, pridom pribliZne v minitovych interva-
loch sa prepina smer otddania. Opracovany povrch vykazuje poZadované parametre, a to ako

z hladiska technického (rovinnest’, hladkost' a pod.), tak aj z hPadiska estetického,

PREDMBT VYNALBZU

Spbésob Upravy povrohov, s vyhodou na béze syntetick§ch makromolekuldrnych latok,
najméd liatych podiahovin, brasenim, spravidla za pritomnosti kvapalnej fézy a/aleboc pasty,
vyznadujici sa tym, Ze sa na upravovany povrch p6sobi brdsnymi kotidmi pozostéva jhoimi
z brusnych elementov s priemerom 0,05 a¥% j nm, ktoré st navzdjom spojené syntetickim le-
pidlon s bodom méknutia nad 60 OC, pridom jednotlivd brﬁéne elementy sa po povrchu pohy-

bujd po cykloidélnej kotdlnici s maximdlnou rychlost'on 5 m/s.

Tz 66 - 7350 - 82 = Cena 2,40 K&s
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