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(54) Zplsob provéd&ni povrchové upravy vytvarovanych prvkd

Vyndlez se tykd zplsobu provdd&ni povrchové upravy vytverovanych prvkd, zejména
stavebnich, napfiklad stavebnich paneld pro vyrovnédni jejich povrchovych nerovnosti
o zvy3eni estetil¥nosti Jejich povrchu p¥i soufasném zvy3enf odolnosti vi&i atmosfé-

rickym viivim.

Vytvaerované stavebni prvky, nap¥iklad plo3né armnvgné dilce, jako jsou panely,
maji po své vyrob& b&in& na svém povrchu povrchové vady a nerovnosti spodfvajici v&t-
Sinou v negativnich prohlubnieh v rozsehu milimetrd 2% centimetrd, a to jak co do '
plochy povrchu, tak co do hloubky od povrchu prvku smérem do Jjeho hmoty. Navic pevrch
prvku neplsobi estetickym dojAém Jak pro své povrchové vady, tak i pro svou barvu.
Krom& toho povrch t&chto prvkd je obvykle nedostateln® ondolny vi¢i povétrnostnim vli~
vim. Tyto negativni vlastnosti uvedenych prvkﬂ se zvySujf, JjestliZe z jejich povrchd

vy¥nivaji{ &4sti ocelovych armatur ¥i Jjinych kovovych soudédsti.

Je znémo odstranovéni uvedenych zdvad poufitfm vyrovndvacich hmot na b&zi cemen~
tu, védpne, popfipad® i jingch pojiv, JjejichZz pfidrinost na podklad je obvykle nizkd,
a cely povrch prvku se potom upravuje daliimi operacemi, jako je omfténi bud ruéng,

nebn strojové, coZ provéddéni celkové povrchové uprevy prvku jen komplikuje a zdriuje.
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Zném je také postup, kdy jiZ pti tvarovéni prvku se na jeho nikterou plochu spli-
kujf specidlni teracové smési; po formovéni prvku je viak autno povrch opatleny tera-
covoﬁ smés{ zbavit cementového prfebytku vymyvénim tlakovou vodou, co% op¥t pfedstavu-
je dals1 operaci zplsobu provédéni povrchové dpravy prvku,‘které vyfobni postup opét

komplikuje a prodraZuje.

Dosud .znémymi zplsoby provédéni ppvrchové dpravy vytvarovaﬁych prvkﬁ se nepoda-
¥ilo také odstranit nedostatky, které spo¥ivaji v tom, Ze nap¥fklad u betonnéych pane-
13, z jejich% povrchd vystupuji jejich ocelové armetury, Jje nutné tyto kovové Césti
nejprve opatfovat tlinnou antikoroezni vrstvhu, a teprve potom je moZno provéddEt po-

vrchovou tpravu celého Jeazch povrchu.

Nikteré dosud zndmé zplsoby povrchovych ﬁprav vyZaduJi pfed jejich provédénim,
aby byl zvrédsn&n povrch prvku bud mechanicky po aeho vyformovédni, nebo p¥i Jjeho vy~

formovéni zv1dst upravenymi sté&nami formy.

Nékteré silikétové hmoty urdené pro provddéni povrchové upravy vytverovanych
prvkd vy%aduji vzhledem ke své nasékavosti nebo velkym objemovyﬁ zm&ndm p¥i Jjejich
tvrdnut{, aby trhliny i vlasové velikosti byly preklenuty v povrchu prvku hloubkovym
napoudténim trvale elastickymi hmotami, a teprve potom Jje mo%fno pFikrodit k vlastni
povrchové uprav¥. Kromé toho silikétové prvky musi byt zpravidla opatfeny povrchoavou
dpravou 8 velmi nizkym difuznim odporem, aby bylo umo¥ndno Jjejich vysychéni a prdéhod
vodnich par celjym prvkem. V ¥adé p¥ipadd povrchovych uprav se od Upravy poZaduje, aby
byla rlznobarevné a mils také rozlifnou strukturu nebo texturu povrchu nd jemn& aZ po

hrubg zrnitou.

U zndmych tenkovrstvych vyrovnévacich hmot se ¥asto vyskytuje znadné objemové
kontrakce b&hem vysychdni a nebo vytvrzovédni. Tim vznikej{ sekundérni prohlubn& v
mistech, kdy hmota byla aplikovéna ve v&t¥{ vrstv¥, to se tykéd jednotlivych negativ-
nich nerovnosti, asle zejména stykd jednotlivjch prvkd, spar apod.

Dosud nebyly zndmy takové zplsoby povrchovych uprav vytverovenjch prvkd zejnén;
ve stavebnictvi, které by odétranily viechny nedostastky dosud znémych postupd a navic,
aby je¥t& vykezovaly vysokou produktivitu prdce pfi ndst¥icich tlakovymi aparaturami,
moZnost aplikace i malou mechanizacf i ru¥nim nané3enim, vyrovnéni nerovnosti podkla=-
d4 8 kvalitnf povrchovou Upravu i po estetické strénce v jedné operaci, moZnost primé
aplikace na kovy, & to nejenAna vystupujic{ armstury z povrchu prvkd, ale i na okepy
a svedy pri jejich sou¥asné antikorozni ochrané& a pfi hydroaktivnich vlastnostech po-
vrchd, predstavujicich rychle j81 jejich vysychdni ne% vlhnut{ atmosférickou vlhkesti,
moZnost poufivédnf pfedem ve velkovyrob& vyrobenych hmot pro tyte d¥ely se skladavatel-
nosti ai e mésfcd. Teké dosud uZivené zpisoby neumoZfiovaly volbu textury povrchu
prvku od zrnité do hrubozrnné jedneduchou regulaci pestupu, popPipadé jen pouZitim
jinych technickych nédstroji; dédle znémé postupy bez jejich zm¥ny nebyly pouZitelné

soufasné pro nesavé, mirné savé i siln& nasdkavé povrchy prvkld bez vyraznych zmén
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té&chto postupd, a neddvaly ani moZnost snadno ovliviievat barevné tony povrchd ve v3ech
poZadovanych odstinech. Zv143t& ve stavebnictvi byl tedy hleddn takovy postup, ktery
by tyto v3echny uvedené nevyhody odstranil pokud moZno soutasng, poptfipadé nejvyse ve
dvou operacich, z nichi kaZdé se mi%e aplikovat samostatn¥ a za Jejich soufasné apli-

kace v po sob& jdoucich operacich zvl43f dokonale povrchova upraviji vytvarované prvky.

Uvedené nevyhody prevéiné odstranuje a poZadovanym podminkém z velké vétdiny vy=-
hovuje podle vyndlezu zplsob provédini povrchové Upravy vytvarovanych prvkd, zejména
stavebnich, nap¥iklad stavebnich paneiﬁ pro vyrovnéni Jjejich povrchovych nerovnosti{,
zvy3eni esteti¥nosti jejich povrchu a zvySeni odolnosti viadi atimosférickym vlivim. _
Jeho pedstate spolivd v tom, %e se nejd¥ive povrch prvku zbavi mechanickych ne&istot
a/nebo separadnich prostiedkl, coZ se provede proudem vzduchu, kartédfem a/nebo odmasfo~
vadlem, napifiklad trichloretylénem. Potom se nanese na ofist&ny povrch prvku nédst¥ikem
p¥i tlaku 0,05 aZ 0,6 MPa a/nebo rutnd predem pfipravend zdkladovéd hmota s na ni, nebo
i bez neneseni zdkladové hmoty se na povrch prvku nasnese prévé tak ndstfikem pii tlaku
7,05 az 0,6 MPa pfedem pfipravené, povrchovou uUpravu dokondujic{ hmota. Pritom zdkla-
dovd hmota sestdvd z 8 aZ 15 % hmoty jemného vépenného hydrédtu, 10 aZ 20 % hmoty mle-
tého mastku, 15 8% 25 % hmoty jemn¥ mletého vépence, 18 s% 30 % hmoty vépencové moutky
zrnéni do 0,8 mm, 1 a% 4 % hmoty mletého halloyzitu, 0,1 aZ 1 % hmoty celuldzovych
vldken o délce do 1 mm, 1 a% 5 % hmoty vigkésniho disperzntho pojiva na bézi kopolyme-
ru, nap¥iklad typu styren-akryldt nebo pnlyvinylacetdt - akryldat, 0,01 a% 0,2 % hmoty
odpéfiova¥e a 2M a% 40 % hmoty vody; dokonfujici hmota sestdvd ze 6 a3 15 % hmoty dis-
perznfho pojiva, nap¥fklad vodné disperze termoplastického polymeru nebo koprlymeru
typu styrenakrylét nebo polyvinylacetét, 0,5 a2 5 % hmoty vodného roztoku derivédtu
celul6zy, napfiklad karboxymetylceluldzy, etylcelulozy, hydroxyetylcelulézy, metylce-
lulozy nebo derivétd tichto typd, 0,01 a% 0,1 % hmoty smé¥edla, napFfklad hexameta-
fosfdtu sodného nebo laurylsulfondtu sodného, 0,5 a2 2 % hmoty mikrokrystalické kyse-
liny kfemilité, 0,2 a% 1 % hmoty expandovaného perlitu nebo vermikulitu, 30 aZ 50 %
hmoty inertniho plniva zrnén{ do 0,8 mm, 30 aZ 45 % hmoty inertniho plniva zrnini od
0,8 do 4 mm, nepffklad spojitych frakef anorganickych drtf nebo piskd, 2 aZ 15 % hmoty
vody, 0,5 a%Z 2 % hmoty inhibiteru koroze, napfiklad alkalické soli kyseliny fosfored-
né, popiipadd 0,1 a% 2 % hmoty pigmentu nebo barviva a 0,02 a% 0,5 % hmoty vlédken o
délce do 6 mm.

Zplsobem podle vyndlezu se dosahujf daldf vyhody spolfvajictf v tom, %e v&t3inou
se povrchovéd dprave vytvarovaného prvku d4 provédét jen dokenfujfcf hmotou, takie zpd-
sob podle vyndlezu spolivéd jen v jedné operaci nanéZenf. Jen v pfipadech vit¥ich po-
vrchovyeh vad vytvarovaného prvku se ne jprve aplikuje zdkladovéd hmota, & to predeviim
pro jeji Jjednodud3f sloZenf, &im? se doséhne Uspory na spot¥eb& dokon¥ujfctf hmoty,
kterd je drai¥f neZ hmota zékladové. PFitom kombinace obou hmot deného slofeni umoZnu~
Je optimélni vzdjemnou soudrZnost a pfilnavost. Zdkladovd hmota se déd také aplikovat
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na prvky samostatnd pfed nenéSenim daldich hmot. Ndst¥ik kaZdé z obou hmol se miZe
vyhodn¥ provéddt injektorovou pistolf, tlakovym zésobnikem 8 pfipojenou ndst¥ikovou
hubicf, Xerpadlem a hubief, nebo pistolf, u nichZ se zm&nou tlaku a nebo oté¥ek fers
padla dé v plynulycﬁ mezich ménit jak vfkon nand3eci aparatury, tak i dhel rozstf¥iku
s struktura nebo textura povrchové idprevy, cof je zvldst¥ ddleZité pii nandseni do-
kon¥ujici hmoty.

Dals1f vyhody ip&sobu podle vynédlezu spotivaji v tom, %e se dokon¥ujici hmote d4
nandset v tloudtkdch aZ do 10 mm bez stékéni, prifem? dochdz{ k vybornému vyrovnéni
nerovnost{ povrchu, které je jen ve vy jime¢nych p¥ipadech nutné pfedem opat¥ovat zé-
kladovou hmotou. Zpisob podle vyndlezu se dé vyhodnd aplikovat nejen na kovové vy&n&l-
ky prvku, jako je tomu napfiklad u vystupujici armatury 2z betonovych paneld, ale i na
prvky vytvorené z ocelovych plechd jako napfiklad ve stavebrnictvi na okapy, svody
apod., aniZ by bylo nutné tyto ocelové prvky opatfovet predem dokonalou antikorozni
ochrenou, napfiklad n&kolikendsobnym nét¥rem sufikovou barvou. Ob% hmoty se daji vy«
hodn¥ pfedem pfipravit do zésoby. Jednou 2 dalsich velkych vyhod zpisobu podle vyné-
lezu je, Ze Jje pouZitelny pro povrchovou dpravu prvki, které jsou jak nesavé, tak i
mirné savé i silnd savé, tedy Jjak pro povrchy kovovych prvkd, tek i betonovych nebo

plynosilikdtovych prvkd.

JestliZe se podle zpisobu yyndlezu nendsf a vyrovnévé zékladovéd hmota rudné,
potom je vyhodné nanéfen{ a vyrovnédni provddét ocelovym hledftkem a do zékladové hmo-
ty se pred nanddenim pfimichd od 5 do 15 % hmoty sédry.

Je rovné% vyhodné, kdyZ se dnkon¥ujic{ hmota nand3f po 2 aZ 24 hodindch po na-
neseni zédklaedové hmoty.

Aby byl nést¥ik dokonZfujfct hmety co neji¥inn&jsf, Jje vyhodné, kdyZ tato hmota
prochézi hubici s tryskou o priméru od 4 do 20 mm, &imZ se také vyhodn& upravuje dhel

jejtho rozst¥iku a struktura nebo textura povrchu prvku.

Pokud se dokon¥ujfc{ hmots nand¥{ ru&né, potom je podle dslsfho znaku vyndlezu
vyhodné, kdyz se aplikace provédi ocelovym nebo plastickym hladitkem rovnym nebo

kroufivym pohybem pro egalizaci a dosateni stejnomérné struktury povrchu.

Podle dal3iho énaku vyndlezu je vyhodné pro dosaZeni éédené struktury nebo tex-
tury vytvarovaného prvku, kdyZ se p¥i nést¥iku povrchovou dpravu vytvaroveného prvku
dokondujici hmoty plsobi na ni u vydsténi trysky hubice sekunddrnim proudem vzduchu
p¥*i tlaku 0,08 aZ 0,6 MPa.

Pro dosaieni pot¥ebné konzistence podle postupu nenéeni je vyhodné, kdyZ se
podle posledniho zneku vynélezu dokon¥ujict hmota pfed nandSenim Fedi p¥fdavkem do
20 % hmoty vody.

Zplsob provédéni povrchové dpravy vytvarovanych prvkd podle vyndlezu Jje bliZe
vysvétlen na nésledujicich p¥fkladech.
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P¥{klad 1

Plynosilikétovy prvek obvodového plé3t& panelového objektu byl vyroben autokldvovédnim
leh¥ené silikdtové hmoty b&Znou formovaci technikou. Po skondenf vy¥robniho procesu byl
prvek uloZen po dobu 7 dnd na sklddce. Poté byl premfstn na kompleta¥ni pracoviité a
proudem stladeného vzduchu byl zbaven prachu a mechenickych ne&istot.

Na vn&j&1 povrch prvku byla potom aparaturou, sestdvajici z oteviendho zésobniku, 3ne-
kového &erpadla a stifkaci pistole s tryskou o priméru 5 mm za tlaku 3 atp nast¥ikdna
v tloudtce 4 mm predem pripravend povrchovou dpravu vytvarnveného prvku dokonfujici
hmota sestdvajici z 10 % hmoty 50%ni vodné disperze styrenakryldtového kopolymeru, 3 %
hmoty 2#niho roztoku hydroxyetylcelulozy, 2 % hmoty expandovaného perlitu, 0,02 %
hmoty laurylsulfonétu sodného, 1 % hmoty mikrokrystalické kyseliny k¥emilité, 38 %
hmoty mletého dolomitického vdpence zrn&nf 0 af 0,6 mm, 42 % hmoty vdpencové drté&
zrnéni 0,8 e% 3,6 mm, 0,8 % hmoty titanové bloby, 0,05 % hmoty skelnych vldken délky
6 mm a 3 % hmoty vody. Dokon¥ujic{ hmota byla pFed poulitim rnzmfchéna s dalsimi 10 %
hmoty vody a aplikovdna ndst¥ikem v primérné tloudtce 4 mm.

P¥{klad 2

Z4v&sny prvek vnZj8iho obvodového plé&3té pro kombinovanou konstrukci objektu ob¥anské
vybavenosti byl vyroben jako sendvidovy dilec z armovaného betonu s polystyrenovou te-
pelnd& izoladni vloZkou. U obvodové strany se ocelovd vyztuZ pfibliZovala povrchu prvku.
Hned po odformovéni prvku byla vné& j5{ strane nast¥fkéna rudnt injektorovou pistolf s
tryskou o priméru 8 mm dokondujfci hmotou, sestdvajicf z 0,5 % hmoty vermikulitu, 2 %
mletého bentonitu, 12 % hmoty 45%n{ disperze vinylacetétového polymeru, 10 % hmoty
6%niho roztoku karboxymetylcelulézy, 45 % hmoty kfemi¢itého pfsku zrn&nf 0,1 aZ 0,5 mm,
20 % hmnty granulovaného lehenéhn inertntho plnive zrn&nf od 1 do 6 mm, 0,8 % hmoty
sekundédrnfho fosforefnanu sodného,  ©,7 % hmoty Zelezitd Zerven&, 0,05 % hmoty hexa-
metafosfdtu sodného a 9 % hmoty vody.

Hmota byla vyrobena do zésoby pro npakovanou dpravu uvedenych prvkd a skladovéna v
uzavienych obalech po dobu 8% 4 m&sicd.

P¥ed vlastn{ aplikaci byla dokon¥ujfici hmota rozmichdna vZdy s 3 % hmoty vody v rychlo-
b&Zné micha&ce s nucenym ob&hem a z této michaiky vkléddna do ndlevky injektorové pi-
stole. Ndst¥ik byl proveden v primd3rné tloustce 6 mm ve vyrazné hrubozrnné struktufe.
Vzhledem k celkovému provedeni a sloZenf dokondujic{ hmoty nebylo t¥eba provédst anti-

korozn! dpravu vystupujfci srmatury.
P¥{klad 3

Vytvarované prvky z hrubého 3kvérobetonu vykazovaly nepFesnosti v hrandch, a jejich
povrch, af rovinny, byl velmi hrubozrnny. Bylo zhéfeno, Ze k vytvorenf hladkého povrchu
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bude t¥eba k zapln&ni pérﬁ a prohlubni{ pouzit 2,6 dm3 vyrovnévaci hmoty, a vzhledem k
venkovni expozici bylo t¥eba provést takovou konetnou povrchovou upravu, aby p¥i vyso-
kém estetickém provedeni prvky odolévaly dlouhodob& i povétrnestninm vlivim,

S ohledem na ekonomické, technické a estetickd hlediska byl zvolen tento postup.
Nejprve byl povrch & hrany a styky prvkd vyrovnény predem p¥ipravenou zékladovou hmo=
tou, sestévajici z 8 % hmoty jemného vépenného hydrétu, 1l % hmoty mletého mastku, 19 %
hmoty Jjemnég mletéﬁo védpence, 21 % hmoty vépencové mouky zrnéni O a% 0,8 mm, 3 % hmoty
mletého halloyzitu, 1 % hmoty celulézovych vldken o délce O aZ 1 mm, 3 % hmoty vysoko-
viskézniho disperznfho pojiva na bézi kopolymeru polyvinylacetédt - akryldt, 0,1 %
hmoty odpéfiovae a 34 % hmoty vody.

Tésn& pred nanesenim byle do p¥edem pripravené hmoty pfimfchéno 10 % hmoty vody a 5 %
hmoty sédry. Neneseni zékladové hmoty a vyrovnédni povrchu bylo provedeno ocelovym hla-
ditkem. Poté nésledovala technologickd prestévka 24 hodiny.

Dokonten{ pnvrchové upravy bylo provedeno néstiikem stejnou technikou a dokondujict

hmotou ste jnéhn sloZeni, jak je uvedeno v p¥ikladu 2.

P¥{klad 4

Velkorozmérové silikétové prvky pro bytové panelové objekty byle tPeba po jejich trans-
portu a monté%Zi povrchové upravit tek, aby byly ndstrendny nerovnosti & prohlubné v ple-
Se, hrendch a stycich prvki.

K zaplnéni negativnich nerovnosti a prohlubni byla pouZite pfedem pfipravend zédkladové
hmota sestévajici ze 2 % hmoty 50%ni vodné disperaze vysokoviskezniho styrenakrylétového
kapolymeru, 14 % hmoty mletého mastku, 17 % hmoty jemn& mletého védpence, 10,3 % hmoty
jemného vépenného hydrétu, 20,6 % hmoty vépencové moudky zrnéni do 0,8 mﬁ, 2,8 % hmoty
mletého halloyzitu, 0,4 % hmoty celulozovych vldken délky do 0,5 mm, 0,1 % hmoty sili-
konového odpdnovate a 33 % hmoty vody.

Zékladové hmota byla vyrobens v konzistenci husté thixetropni pasty, na povrch prvku
byla nanesena ncelovymi hladftky a po naneseni egalizovéna a vyhlazena hladftky z umélé
hmoty. Tim byl povrch prvkd dostatedn? vyrovnén k tomu, aby byle moino'povrchovou ypra-
vu dokonlit pronjektem urdenou barvou.

Zptsob podle vynélezu je vhodny pro pouZiti v celém oberu stavebnictvei, pfilem? orvkem
nemus{ byt min¥n jen panel, nybrZ celé zdivo nebo stény nebo siropy e podobné, e to Jjak

uvnit?¥ budev, tek i na jejich vnéj8ich strandch.

Predmé&t vynélezu

1. Zplsob provéd&ni povrchové dpravy vytvarnvenych prvki, zejména st;vebnich, napiiklad
stevebnich paneld pro vyrovnéni jejich poavrchovych nerovnosti a zvySeni estetiZnosti
Jjejich povrchg pfi zvySeni odolnesti vi¢i atmosférickym vlivim, vyznalujfcl Qe tim,
%e se nejd¥ive povrch prvku zbevi mechanickfch ne&istot a/nebo separa¥nich prostred-

kd proudem vzduchu, okarté¥ovénim a/nebo odmad3tovadlem, napfiklad trichloretylénem,
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natef se nsnese na oli3t&ny povrch prvku nést¥ikem p¥i tleku 0,05 aZ 0,6 MPa a/nebe
rutné predem pripravend zdkladové hmota a/nebo predem pFipravens dokontujici hmota,
pri¥emf zdkladovéd hmota sestdvd z 8 a% 15 % hmoty jemného vépenného hydrétu, 10 a% 20 %
hmoty mletého mastku, 15 8% 25 % hmoty jemn# mletého vépence, 18 a% 30 % hmoty vépen-
cové mou¥ky zrn&nf do 0,8 mm, 1 aZ 4 % hmoty mletého halloyzitu, Cy1 aZ 1 % hmoty
celulozovych vldken n délce do 1 mm, 1 aZ 5 % hmoty viskoznfho disperzntho pojiva na
bézi kopolymeru, napfiklad typu styren-skryldt nebo polyvinylscetdt - akryldt, 0,01 a
C,2 % hmoty odpéiiovade a 20 a% 40 % hmoty vody a predem pFipravend dokonfujfc{ hmots
sestdvd ze 6 aZ 15 % hmoty disperzniho pojiva, nap¥fklad vodné disperze termoplastické-
ho polymeru nebo kopolymeru typu styrenakrylét nebo polyvinylacetdt ~ akryldt, 0,5 a%.
5 % hmoty vodného roztoku derivdtu celulszy, naprfklad karboxymetylceluldzy, etylcelu-
16zy, hydroxyetylceluldzy, metylcelulézy nebo derivdtd tichto typd, 0,01 a% 0,1 %
hmoty sméedle, napffklad hexametafosfétu sodného nebo laurylsulfondtu sodného, 0,5 aZ
2 % hmoty mikrnkrystalické kyseliny kremi¥ité, 0,2 aZ 1 % hmoty expandovaného perlitu
nebo vermikulitu, 30 8% 50 % hmoty inertniho plniva zrnéni do 0,8 mm, 30 8% 45 % hmoty
inertniho plniva od 7,8 do 4 mm, napfiklad spojitych frakci anorganickych drti nebo
piskd, 2 e% 15 % hmoty vody, 0,5 aZ 2 % hmoty inhibiteru koroze, nap¥iklad alkslické
soli kyseliny fosfore&né, popfipadd C,1 a% 2 % hmoty pigmentu nebo barviva a 0,02 a%
©,5 hmoty vlédken o délce do 6 mm.

2. Zplsnb podle bodu 1, vyzna¥ujfci se tim, Ze nané¥eni zdkladnvé hmoty & vyrovnéni{
Jjejtho vovrchu se prnavédf rudnd ocelovym hladitkem, pridems se do zékladové hmoty
bezprostfednd pfed nandSenim vmichdvd od 5 dn 25 % hmoty vody @ od 5 do 15 % hmoty

sédry.

3. Zplsob pedle bodh 1 a 2, vyznedujfci se tim, Ze dokon¥ujic{ hmnta se nenés{ po 2 aZ
24 hodinéch po naneseni zékladové hmoty.

4. Zplsnb podle bndl 1 8% 3, vyznadujic! se tim, %e dokonZujic{ hmota pfi ndstFiku
prochdz{ hubicf s tryskou o priméru nd 4 do 20 mm.

5. Zplsnb podle bndu 1, popfipadé 2 a 3, vyznalujici se tim, Ze se nand¥eni dokon¥ujf-
ci hmoty provéd{ run& hladitkem za Jeho rovného nebo krouZivého pohybu pro egaliza-

¢i povrchu dokondujfc{ hmoty.

6. Zplsob podle bodu 4, vyznelujfci se tim, Ze se pii ndst¥iku dokondujict hmoty plso-
bf na ni u vydsténi trysky nebo hubice sekundérnim proudem vzduchu pfi tlaku n,08 a%

0,6 KPa,

7. Zplsob podle bndd 1 8% 6, vyznatujfci se tim, Ze se dokonéujici hmota pfed nandle-~
nim redl of{davkem do 20 % hmoty vody pro udpravu jej{ konzistence podle postupu

nanédsen{.
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