3. Provozni soubory

3.1 Technicka zprava

a) Ve zrekonstruované hale bude umisténa vyroba interiérovych a exteriérovych $tukatérskych prvki,
které budou vyrabény z pénového polystyrenu potazeného disperzni omitkou, sédrou nebo cementovou
smési.

b) Seznam pouZitych podkladi: - pldorys stavajiciho stavu haly
- pozadavky investora
- technické a bezpeénostni listy vyrabénych prvkd

c) Fasadni polystyrenové prvky jsou vyrabény z polystyrenovych bloki EPS 150 S Stabil o rozmérech
2000 x 1000 x 600 mm a KZS disperzni stérky. Sddrové prvky se vyrébi z modelaiské sadry a zamésové
vody. Betonové prvky se odlévaji ze suchych betonovych smési rozmichanych zamésovou vodou.

d) Popis technologie vyroby
vyroba fasadnich profili:
- polystyrenové jadro s povrchem z disperzni hmoty

V mistnosti 1.12 se na CNC stroji odporovym dratem vyfizne polystyrenové jadro fasadniho profilu. Na
CO2 laseru se vyfizne protahovaci Sablona z plexiskla. Pomoci této Sablony, ktera kopiruje polystyrenové
jadro se nanese KZS disperzni stérka v tl. 2-3 mm na polystyrenové jadro. Poté se potazeny profil vioZi do
susiciho regalu, ve kterém bude profil uloZen po dobu 36-48 hod. Na ¢lenitéji ozdoby se KZS disperzni
stérka nanasi stfikanim vzduchovou pistoli. U profili se po vyschnuti a vyzrani KZS disperzni stérky
obrousi hrany a opravi defekty vomitkovém povrchu. Poté se profily zafiznou okruZni pilou na
pozadovany rozmér a zabali do krabic, &imi jsou pripraveny k expedici. Odpad z vyroby se pribéZné
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odvéaZi na skladku odpadii.
- vyroba prvkii z cementovych smési

Suché pytlované cementové smési se rozmichaji se zamésovou vodou do #idané konsistence. Tato smés
se naleje do silikonové formy a nechd vytvrdnout 24 hod. Poté se vyrobek vyjme z formy a uloZi na 48
hod. do sugarny. Po vysuseni se vyrobek expeduje nebo skladuje.

-vyroba sadrovych profild

U taZenych sadrovych liét se na CO2 laseru vyfizne protahovaci $ablona z plexiskla. Rozmicha se sadra se
zamésovou vodou na poiadovanou konzistenci. Poté se pomoci $ablony na pracovnim stole vytvaruje
lista. Po zatvrdnuti sadry ( cca 30 min.) se liSta umisti do susiciho regalu, ktery se pfesune do suSarny. Po
vysuseni se vyrobek expeduje nebo skladuje.
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e) Kvyrobé je zapotiebi téchto stroji:

- ruéni elektrické misidlo { 1200 W) na rozmichani KZS disperzni stérky, michani sadry a cementovych
smési

- CO2 laser GS9060 ( 1800 W)

- CNC stroj (CUT 1400S (1600W) na Fezani polystyrenti odporovym dratem

- ruéni elektricka bruska (600 W)

- stolni elektricka bruska (1100 W)

- vzduchovy kompresor (1400 W)

- pramyslovy vysavaé 2 ks (1400 W)

- stolni okruZni pila (1400 W)

f) Polystyrenové bloky budou skladovany ve stavajicich skladech cca. 300m od rekonstruované haly. Do
vyrobni haly budou navaZeny po 5-ti blocich, coZ je spotfeba cca. na 2 dny. KZS disperzni stérka bude
uskladnéna v mistnosti €. 1.15 v mnoistvi max. 30-ti 30 kg kyblich, coZ je zdsoba pfiblizné na 3 tydny.
Sadra a cement budou uloZeny také v mistnosti €. 1,15 v mnoZstvi max. 1000 kg, coZ je zasoba na 2-3
tydny. Hotové vyrobky uréené k expedici budou skladovany v mistnosti 1.10.

g) Vzhledem k jednoduché a nenéroéné technologii vyroby nebude nutno provadét velké stavebni tipravy
stavajicich hal. Nebude provadén zasah do nosnych svislych a stfeSnich konstrukci. Zména bude
provedena pouze ve vnitini dispozici pomoci demontaZe stavajicich pfi¢ek a vystavbou novych.

h) Provoz budovy bude vyfadovat napojeni na zdroj elektrické energie, vody, plynu a kanalizaci. Tato
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napojeni jsou zabezpe&ena stévajicimi pFipojkami — viz. dokladova €ast.
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