Navod k pouziti pro
nastavbu pro strukturdlni znaceni

Nastavba pro strukturdlni znaceni se sklada z nasledujicich komponent(:
1. mechanicky drzak (je specidlni pro rizné typy stroj) nosné konstrukce (obr. 11)
nosna konstrukce pro upevnéni ovladacich ¢asti, jezka, boty (obr. 1a,12)
elektricky zvedak vcéetné ovladani (obr. 3,4)
zasobnik smési peroxidu a balotiny (dale komponent B) obr. 1a
ventil komponentu B (obr. 8)
hadice a vyvod komponentu B (obr. 19)
ventil, hadice, davkovaci ventil a vyvod komponentu A (napf. Bascoplast fein BA) (obr. 6,7,9)
ovladaci pneumaticka jednotka (obr. 13,23)
pneumaticky motor michadla s drzakem a vrtulemi pro 12,5 a 25 cm botu (obr. 19,20)
pneumaticky motor pro ovladani jezka (obr. 14)
. htidel jezka v¢etné ulozeni (obr. 14,15,24)
. jezek (obr. 18)
davkovaci boty 12,5 cm a 25 cm, s dvoji vypusti (obr. 28,29)
. tlakové regulatory pro regulaci Uhlovych rychlosti jezka a michadla (obr. 5)
udrzbova skupina pro mazani pneumatickych motor( (obr. 10)
. hadicova sestava a kabelaz pro pfipojeni na elektroniku
magnetové ventily pro ovladani pneumatické jednotky (obr. 3 vlevo)
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l.
Obecné

Strukturalni znaceni dvoukomponentnimi plasty se pouziva predevsim tam, kde je potieba dlouhd
Zivotnost znaceni, reflexe typu Il (reflexe v noci za desté) a druhotny zvukovy efekt profilového znaceni.
Princip dvoukomponentniho plastu spocivd ve smichani zakladniho materidlu s tvrdici slozkou
a v naneseni riznymi metodami na vozovku. Tento material ma obecné misici pomér 1:100. Pro pouziti
ve stroji se pouziva zasadné smés peroxidu se specialnimi perlami pfi misicim poméru 4 %
k zakladnimu komponentu, pfiéemz napf. 4 kg smési obsahuji 3 kg perel a 1kg peroxidu. Divodem
je
a) bezpecnost prace (Cisty peroxid je vybusSna latka, pfi vibracich stroje a vzniku
elektrostatického ndboje by pfi poutziti Cistého peroxidu vznikalo nebezpeci vybuchu),
b) snadnéjsi fizeni mnoistvi potiebného mnozstvi tvrdidla pro vytvrzeni zakladniho
komponentu.

Il
Zakladni popis
Material uloZzeny v zasobniku pro komponent A tlakem nebo spadem (podle pouzitého stroje) vtéka do
boty, kde se smicha s tvrdidlem (véetné balotiny). Otevienim boty a s pomoci jezka se nanasi smichana
smés na vozovku.

Zakladni parametry ovliviujici kvalitu a zptsob znaceni.

Tyto parametry nelze nikdy urcit jednoznacné a je nutné je odzkouset pfimo na znaceném Useku. Mezi
tyto parametry patfi:



DarovalV
- Viskozita pouZitého materialu

Ovliviiuje zcela zasadné znaceni. Podle viskozity materidlu upravujeme otevirani boty a tim
mnozstvi nanesené hmoty, rychlost stroje a rychlost otaceni jezka. Obecné plati, Ze ¢im hustsi
hmota, tim mensi je dosaZena rychlost znaceni, protozZe viskozita se vlivem teploty méni. Je nutné,
napft. i v pribéhu dne, ménit jiz dfive nastavené hodnoty.

- Vyska hmoty v boté

Vysku v boté je nutné udrZovat co nejvice konstantni. Je na ni zavisly stejnomérny obraz znaceni.
Cim méné je materidlu v boté, tim méné materialu se dostane na vozovku. To znamena nizsi
rychlost stroje pro dosazeni predepsanych parametrli znaceni. Zachovani kontinualni vysky
materialu v boté je slozitéjsi docilit zejména pfi znaceni délici ¢ary. Proto je nutné, aby se kromé
fidice stroje podilel na znaceni také pomocny strojnik, ktery kontroluje zejména doplniovani
komponent( A i B v boté, dodatecny posyp Cary balotinu a tudiz funkci perlové pistole.

- Rychlost stroje
Pro znaceni musime zvolit optimalni rychlost stroje tak, aby byl dosazen optimalni obraz cary.
Doporucena rychlost kolisa mezi 0,6 km/h a 2 km/h podle mnoha rznych vliva (viz vyse).

- Rychlost otaceni jezka
Je mozné volit v pomérné sirokém rozsahu uhlové rychlosti. Je nutné ji stanovit rovnéz empiricky
cca 1- 3 ot/sek

- Nastaveni boty nad jezkem.

Bota musi byt umisténa nad jezkem v rovnobéice s podélnou osou jezka v nejmensi moziné
vzdalenosti od jezka. Kazda bota je vyrobena na pozadovanou Sitku ¢ary a vlivem nespravného
umisténi nad jezka (napf. 5 mm a vice) zmensi Sitku ¢ary vlivem koheznich sil vytékajici kapaliny.
Dale doporucujeme nastavit botu okrajem zadniho otevirani cca 5 mm pred svislou osu jezku

dopredu ve sméru jizdy.

- Rovnobéiné umisténi boty vzhledem ke komunikaci
Hladina hmoty v boté by méla byt pfi vSech okrajich boty stejna, to zarucuje kvalitni stejnomérné
stékani a promichani materidlu.

- Rychlost otaceni a umisténi michadla

Vrtule michadla by méla byt umisténa co mozna nejhloubéji v boté a jeji rychlost Ize upravit pomoci
tlakového reguldtoru tak, aby dostatecné promichavala materidl a pfitom jej neslehala nebo
nevylévala z boty.

Nastaveni elektroniky pro profilované znaceni

vrv

Profilované strukturalni znaceni predstavuje strukturalni ¢aru s pficnymi profily pro dosazeni tzv.
zvukového efektu. Této moZnosti je moziné dosahnout velmi jednoduse, zménénym zapojenim
elektroniky (u vyrobk( do r. 2000, starsi typ elektroniky) nebo samotnym nastavenim elektroniky (od
vyrobk( roku 2001 dale, novy typ elektroniky).
1. Starsi zpUsob spociva v zaméné fidicich magnetovych ventild, kdy zadni uzavér
boty je pripojen k elektronice. Nastaveni kadence elektroniky je pak napt. 5 cm
Cara a 60 cm mezera. Spodni uzavér boty je pripojen na ruéni ovladani.
2. Novy zplsob znamena pouze v zapojeni a nastaveni elektroniky tak, aby napr. P2
(zadni uzavér) byl nastaven na prerusovanou Caru kadence napf. 5x70 cm, a
spodni uzavér na P1 na pribéZnou neprerusovanou caru.



Drobné postiehy a pfipominky

Znaceni dvoukomponentnimi plasty za studena predstavuje soustfedénou praci a zanedbani
nejmensich malic¢kosti se vymsti v dlouhém a nepfijemném Ccisténi soucasti, prichazejicich do styku
s materidlem. RGzné prejezdy zpUsobuji nechténé tvrdnuti materidlu v boté a zkracuji mozny a
potfebny Cas pro praci. Proto je velmi dulezité si celkovou praci velmi dobre propocitat, aby rezZijnich
praci, spojenych s neplanovanym cisténim pfislusenstvi bylo co nejméné. Da se predpokladat, Ze podle
okolnich teplot je pouZitelna doba prace cca 45 — 60 min a kolik v této dobé jsme schopni ujet metrd.
Na predpokladaném konci takto vypocteného useku by méla byt pfipravena Cistici jednotka, sestavajici
z Cistici vany s fedidlem a dalSich nastrojd pro Cisténi, material pro doplnéni nadrzi apod. Vse by mélo
byt zorganizovano tak, aby prostojd v praci bylo co nejméné. Casu pro ¢&isténi mdme pomérné malo,
ponévadz material rychle tvrdne.
Pro snadné cisténi je nutné mazat bud pouZitymi oleji, nebo mazacim tukem. Nékdy se pro snadné;si
udrzbu do boty vkladaji provizorné vyrobené papirové kryty. Pfed zapocetim prace je bezpodminecné
nutné nattit mazacim tukem botu a michaci vrtuli. Nemazeme jezka, ktery je v Cistici pauze dikladné
vymyt v fedidle
- Pozor na nepredpokladané vniknuti tvrdidla do zasobniku komponentu A. To muzZe zpUsobit
chemickou reakci a nasledné zatvrdnuti hmoty!!!
- Udrzujte tvrdidlo v suchém stavu.
- Prvni metr ¢ary pfi zahdjeni znaceni nemusi obsahovat dobfe promichany material. Posypte
proto zacatek ¢ary rucné tvrdidlem.
- Pred zahdajenim znaceni doporucujeme zkousku obrazu ¢ary na karton nebo lepenku
- lhned preruste praci, jakmile z dlivodu tvrdnuti materidlu v boté nedostavate potrebny obraz
znaceni

Celkovy pohled na sestavenou nastavbu.




Obr. 1

Pohled na elektroniku.

Elektronika je pfipojend k nastavbé kabely pres
magnetové ventily. Magnetové ventily jsou
propojeny s pneumatickou ovladaci skupinou,
kterd pomoci stlaceného vzduchu otevira
uzavéry boty. Kazdy magneticky ventil ovlada
pomoci pneumatické skupiny jeden z uzavér( a
Ize je libovolné vyménovat podle druhu
pozadovaného znaceni (profilové nebo
klasické)

Obr. 2

Hydraulické ovladani pojezdu stroje je velmi
dllezité pro plynuly pohyb stroje konstantni
rychlosti pro dosaZeni stejného obrazu znaceni.
Rychlost znaceni se pohybuje podle viskozity
zpracovdvaného materidlu a pozadovaného
obrazu znaéeni mezi 0,6 - 2,0 km/hod.

Vlevo magnetové ventily, vpravo ovladani
elektrického zvedaku. Pfi stisknuti ¢erveného
tlacitka servomotor spusti nebo zvedne
znackovaci jednotku do pohotovostni nebo
pfepravni polohy.

Obr. 4

Kompletni pohled na zvedaci a spoustéci
jednotku



Tlakové reguldtory pro ovladani otacek
michadla a nanaseciho jezka. Témito
regulatory muUZeme nastavit poZadované
otacky obou zafizeni a to vizudlné podle
rychlosti znaceni (viz obr. 2).

Obr. 6
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Hlavni kohout pro pfivod komponentu A. Tlak
vzduchu v zasobniku by mél byt jen takovy, aby
umoznoval dostateény pfisun materidlu do
boty, tzn. cca max. 0,5 - 1,5 baru.

Pohled na privodni hadici komponentu A.

Obr. 8

Ventil ddvkovaného mnozstvi smési tvrdidla a
balotiny. Timto ventilem je moZné nastavit
potfebné mnozstvi komponentu B pro
vytvrzeni zakladni hmoty. Pro misici pomér je
v zavislosti na teploté vzduchu doporuceno
pfidavat 3-4 % smési tvrdidla s balotinou do
zakladniho materidlu. MnoZstvi smési je
vhodné zjistit podle ujeté drahy. Napf.
(davkovani zakl. mat. 2,5 kg/m2 pfi ¢are 8 m
dlouhé, o Sifce 25 cm) by mélo byt mnozstvi
smési tvrdidla vsypané do komponentu A cca
0,06 — 0,08 kg.



Obr. 9

Kohout regulace pfitoku komponentu A
do boty.

Obr. 11

Nastavovaci Srouby pro vyskové uchyceni
nosné konstrukce (uprostred), vlevo srouby pro
uchyceni drzaku smérové vodici lyziny boty.

Udribova jednotka pneumatickych motor( je
velmi dulezity prvek. Jeji cinnost spociva
v mazani drahych pneu-motora. Proto je velmi
nutné neustdle dopliovat olej (lehky, napf.
kompresorovy).

Detail a uchyceni vodici lyZiny boty.



Pneumatickd ovladaci skupina, kterd ma dva Remenice pro pohon jezka.
pneumatické valce, slouzZici k otevirani
a zavirani spodniho a zadniho uzavéru boty.

Obr. 14

Pneumaticky motor a femenice jezka.

Dorazova objimka otevirdni spodniho uzavéru
boty. Sroubem vdolni &asti  objimky
regulujeme velikost otevreni boty pfi znaceni.



Vodici lyZina pro smérové nastaveni Detail umisténi michaci vrtule, trubky pro

a stabilizaci boty. pfivod komponentu A a hadice komponentu B.
Nahote Sroub pro uzaviraci doraz boty

Detail vzdjemného nastaveni polohy jezka Perlova pistole pro dodatecny reflexni posyp.

a boty. Jeji ovladani je propojeno  soucasné
s pneumatickou jednotkou a upraveno
zpozdovacem pro zachovani posypu zacatku a
konce Ccar.



Manometr a tlakovy reguldtor dodavky Dvouvalcovd pneumatickd skupina pro
balotiny do perlové pistole. Nastaveni tlaku ovladani spodniho uzavéru (dole) a zadniho
v balotinové nadrzi cca 0,3-1,0 bar. uzavéru boty.

Y

Detail vodici lyZiny pro smérové nastaveni boty
vCetné predniho uchyceni a upevnéni boty.
Nastaveni boty rovnobéiné ve sméru jizdy je
velmi dllezité i pro vzdjemnou polohu jezka a
boty.

Osa pro uchyceni jezka. Kulicka na ose
znemoznuje vysunuti jezka mimo osu.



Obr. 27

Skupina armatur, tlakovych regulator( Elektricky servomotor pro zvedani a spousténi
a manometrd pro nastaveni zakladni tlakd pro zafizeni

ovladaci skupiny, rozprasovaci tlak balotinové

pistole, tlak vzduchu v hlavnim zasobniku

materialu

Pohled na pneumaticky motor michadla véetné Pohled na spodni uzavér boty. Tento uzavér ma

filtru pro vypoustéci vzduch dvé funkce. Pfi zapojeni na rucni ovladani
umoznuje pri kratkém otevreni zbaveni
necistoty v boté. Pfi zapojeni na elektroniku
vytvofi pficny ,,zvukovy” profil znaceni.



Obr. 29

Spodni uzavér boty. Pouziva se pfi znaceni
prerusovanych car a v kombinaci se zadnim

uzdvérem pro znaceni prObéiné cCary
profilového znaceni krajnice.

Kolmé nastaveni perlové pistole —je
dllezité pro obousmérnou reflexi.



