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6. Technologicky postup vyroby
6.1 Zakladni identifika¢ni udaje
6.1.1 Indentifika¢ni idaje vyrobny

Nazev vyrobny: Prefa Praha a.s.

Misto vyrobny: Teplarenska 608/11, 108 00 Praha

Charakter vyrobny: Vyrobna prefabrikovanych ZB prvk

Struény popis objektu: Prefa Praha a.s. je vyrobcem Sirokého sortimentu Zelezobetonovych

prvkl s tradici od roku 1975. Prefa Praha a.s. predstavuje komplexniho dodavatele nosnych
konstrukci v kazdé fazi realizace — od projektové pfipravy, pres vyrobu a dopravu az po
montaz.
6.1.2 Vymezeni predmétu feseni
Tento technologicky postup vyroby je zaméfen na provadéni vyroby
prefabrikovanych Zelezobetonovych dilct na vystavbu nové haly HGD v Hranici u Ase.
6.2. Pouzité materialy a jejich zpusob dopravy na pracovisti
6.2.1 Vypis materidlu
Betonova smés — podle vyrobni dokumentace
Betonarska vyztuz — B500B
Formy/bednéni z dfrevéné preklizky
Separacni prostredky
Polystyren
Folie
6.2.2 Zasady manipulace, dopravy a skladovani material

Betonova smés: Betonovou smés zajistuje firma CEMEX Malesice s.r.o., kterd sidli ve stejném

arealu. Pomoci jednokolejového voziku se prepravi betonovd smés z michacky do kose
(badie), z kterého za pomoci mostového jefabu je mozné betonovat po celé vyrobni lince

Betonarskd vyztui: Betonarskd vyztuz se prevazi na vyrobni linku z venkovni armovny

pomoci VZV. Podle potifeby je mozné dopravit vyztuz kamkoliv pomoci mostového jefabu.

Formy/bednéni: Dfevéné preklizky jsou dopravovany z truhlarny vedle 9. vyrobni linky

pomoci VZV.

Separacni prostiedky: Separacni prostfedky se nachazi ve skladu vedle vyrobnich linek.




Polystyren: Sklad polystyren(i se nachazi venku vedle vyrobnich linek. Dovazi se podle
potfeby pomoci VZV.
Félie: Félie jsou uréeny k obnovitelnému pouzivani.
6.3 Pracovni podminky
6.3.1 Struktura pracovni cety

Struktura pracovni ¢ety na jedné vyrobni lince:  1x mistr

1x OTK
5x truhlar
4x armovac
1x jefabnik
1x hladi¢
2x kosmetik
1x uklize¢
6.3.2 Stroje a pracovni pomticky
Michacka, badie, jefab, formy/bednéni, hrabé, lopata, hladitko
OOP — helma, reflexni odév, rukavice, pracovni obuyv, bryle, protihlukova sluchatka
6.4 Technologicky postup
6.4.1 Tycové nosné prvky
6.4.1.1 VSeobecné

Jednad se o prefabrikované prvky, které tvofi zakladni skladebnou ¢ast prefabrikované

konstrukce — skelet.
6.4.1.2 Formovaci technika

Formy —bednéni pro vyrobu ty¢ovych nosnych prvki se vyrabi prevazné z betonarské
foliované preklizky.

Bednéni musi byt zabezpeceno proti uvolnéni, posunuti, vyboceni nebo zborceni, a
musi byt provedeno tak, aby mohlo byt snadno odstranéno bez poskozeni detaill ¢i dil¢ich
¢asti vyrobku.

Po odformovani a vyzvednuti vyrobku z predchozi betondze je nutno formovaci ¢asti
bednéni fadné ocistit od zbytk( a necistot. Po ociSténi se na bednéni nanese tenky film
vhodného separacéniho prostfedku a vloZi se vyztuzny armokos.

Formy a bednéni musi byt dostatec¢né tésné, aby zejména na stycich bednéni

vytvarejici hrany nevytékala pti betonazi a hutnéni cementovd malta. Pripadné netésnosti
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formy/bednéni je nutno utésnit napf. pomoci molitanové lepici pasky. Pokud dojde
k poskozeni kterékoliv ¢asti formy/bednéni, musi se vyménit za nové.

Pfi sestavovani dil¢ich ¢asti forem/bednéni musi byt velikosti odchylek polohy,
rozmérl a tvaru hotového bednéni voleny tak, aby nebyly prekroceny mezni odchylky
hotového vyrobku.

Formovaci bednéni hornich konzol musi byt provedeno tak, aby umoznilo
odformovani konzoly bez tlu¢eni do bednéni. Pfi odformovani konzoly je tfeba spoje bednéni
uvolnit, aby bylo mozné bednéni odtahnout od betonu a vysunout nahoru.

6.4.1.3 Ukladani vyztuze do forem a zajisténi jeho prekryti

Armovani vyrobk( se provadi pfevainé pomoci vyztuznych armokosd vyrobenych
v armovné.

Pfed uloZzenim do forem/bednéni musi byt vyztuz ocisténa od vseho, co by mohlo
ovlivnit jeji soudrznost s betonem. Pred uloZenim vyztuZe do forem/bednéni je potfeba
zkontrolovat pocet, tvar, primér, véetné polomérd ohybl podle vykresové dokumentace
vyztuze.

Pfedepsané kryti vyztuze betonem se zabezpeluje pomoci plastovych nebo
betonovych distanénich télisek. Pomoci télisek se vymezuje hodnota nominalniho kryti
vyztuze, kterd je uvedena ve vykresové dokumentaci dilc. Distancni téliska nesmi ovlivnit
antikorozni ochranu vyztuze a jejich rozmisténi musi fixovat polohu vyztuze proti posuvu pfi
plnéni formy/bednéni betonem.

6.4.1.4 Kontrola bednéni a ulozené vyztuze pred betonazi
Pred zahajenim betonaze je potfeba zkontrolovat vyhradné:

Rozméry, tvar a provedeni bednéni ¢i forem, provedeni vyztuh, vzpér a zajisténi proti
zborceni nebo vyboceni ¢asti forem pfi betonovani. Ddle se kontroluje poloha a rozméry,
tvary otvorl, prostupl a dalsi Upravy tvarovani.

Tésnost dilct bednéni, tésnost jejich stykd, spojeni dili navzajem.

Provedeni a uloZeni vyztuze podle vykresové dokumentace, druh, profil betonarské
oceli, pocet prutl, tvar a umisténi vyztuznych vlozek, spravnost polohy vyztuze ulozené do
formy/bednéni, zajisténi distancnich télisek, umisténi spojovacich a pfipadnych

kompletacnich prvkd ¢i zamecnickych vyrobk( HTA, HMS apod.



6.4.1.5 Postup betonovani

Mistr vyrobni linky objedna betonovou smés prislusné receptury podle vyrobni a
vykresové dokumentace (privodni list, vykres tvaru). K betondzZi se pouziva samozhutriovaci
betonova smés bez potieby nasledného zhutrovani.

Betonova smés musi byt zpracovdna co nejdfive po dodani na vyrobni linku.
Z jednokolejového voziku se smés prelije do koSe o objemu 1 m3, ktery se nad misto uréeni
(formu) dopravi pomoci jefdbu. Betonova smés se uklada plynule do formy v souvislych,
vodorovnych vrstvach.

Forma musi byt fadné vyplnéna betonem, nesmi dochazet k rozmésovani betonové
smési zvlasté v mistech s hustym vyskytem vyztuze nebo v mistech kfiZzeni vyztuze. Betonova
smés musi byt uklddana tak, aby nedoslo k poruseni ¢i posunuti vyztuze, popf. bednéni, ¢imz
by doslo k poruseni vyrobni tolerance vyztuze a vyrobku.

Pferuseni betonaZe je moziné, pokud predchozi vrstva jeSté netuhne, aby bylo
umozZnéno rovnomeérné propojeni obou vrstev.

Pokud nejsou soucasti vyztuze zavésné prostredky, osadi se na predepsané misto
DEHA zavésy Ci jiné manipulaéni prostiedky.

6.4.1.6 Dokonceni povrchu vyrobku

Zabetonovany stavebni dilec se na horni plose srovna ocelovou lati a nasledné se
provede uhlazeni povrchu v ramci dokoncovani ploch stavebnich dilct.

Po dokonceném hlazeni je moziné formu prekryt PVC folii, aby se zabranilo
nadmeérnému odparovani vody z tvrdnouciho betonu.

Urychlené tvrdnuti betonu u vyrobkl umoZnuje pouZiti receptur betonové smési
s rychlovaznym cementem, jehoZz vyvoj hydratacniho tepla wvytvari lepsi predpoklady

k rychlému nardstu pevnosti a tim i moznost odformovani druhy den po zabetonovani.



6.4.1.7 Odformovani a kompletace

Po dosaZeni pevnosti betonu cca 15 MPa, tj. za 16-18 hodin po betonazi se provede
rozebrani formy a odformovani. Pozornost je tfeba vénovat pfi odformovani a manipulaci
s dilcem zejména, aby nedochdzelo k poSkozovani hran a ostatnich ploch.

Po uloZeni dilce jefdbem na kompletaéni pracovisté se provedou potrebné
kosmetické opravy, popf. opravy poskozenych hran. Pfipadné nedostatky musi byt
odstranény a kvalitné vyspraveny.

6.4.1.8 Kontrola kvality a uskladnéni

Kontrolu kvality kazdého stavebniho dilce provadi pracovnik technické kontroly OTK.
Kontrolor TK provede preméreni vyrobeného dilce dle vyrobni dokumentace a provede
zaznam do pravodniho listu vyrobku a do zaznamu z provedeného méreni prvku dle
predepsanych ¢etnosti méreni.

Pokud je stavebni dilec bez zavad ¢i kosmeticky opraven, je oznaéen vyrobnim Stitkem
a CE Stitkem.

Poté je vyrobek prevezen jefdabem na SHV (sklad hotovych vyrobk() vedle vyrobni
haly a kompletacniho pracovisté, kde je vyrobek pfipraveny k expedici. Pokud se vyrobek
expeduje pozdéji nez do 3 tydnu, je prevezen na sklddku na pozemku PREFA PRAHA, aby
nezabiral misto na SHV (napf. pfedpjaté vazniky, sloupy).

6.4.1.9 Normové pozadavky na vyrobu

Zelezobetonové predem predpinané tyéové prvky musi byt navrieny a vyrobeny
v souladu s normou CSN EN 13225:2013 Betonové prefabrikaty — Tyéové nosné prvky. [1]

Tato norma se zabyva pozadavky, zakladnimi funkénimi kritérii a hodnocenim shody
prefabrikovanych tyCovych prvka, které se pouZivaji pro nosné stavebni konstrukce.

6.4.2 Sendvicové dilce
6.4.2.1 VSeobecné
Sendvicové panely jsou obvodové tfivrstvé panely skladajici se z:
- Nenosné fasadni vrstvy
- Tepelné izolaéni vrstvy (polystyren/extrudovany polystyren)
- Vnitfni nosné betonové stény
Vyroba sendvi¢ovych dilct se provadi na naklapécich stolech osazenych na 6. vyrobni

lince



6.4.2.2 Formovaci technika

Formy se zhotovuji ze dfeva a vhodné latovky. Formy musi odolat tlakiim pfi betonazi
a zhutniovani. Podle vykresové dokumentace se provede kontrola detail(i, pravouhlosti a
rozmér formy. Casti forem musi byt snadno odformovatelné, aby nedoslo k poskozeni
vyrobeného dilce.

Pfed betonaZi je nutné ¢asti forem ocistit od nedistot po predchozi betonazi.

Formy musi byt dostatecné tésné, aby zejména na stycich bednéni vytvarejici hrany
nevytékal jemny cementovy tmel. Pfipadné netésnosti formy/bednéni je nutno utésnit napr.
pomoci molitanové lepici pdasky. Pokud dojde k poskozeni kterékoliv casti casti
formy/bednéni, musi se vyménit za nové.

6.4.2.3 Kontrola sestavené formy pred zahajenim betonaze

Provede se kontrola sestavené formy, v¢. pfislusného zdznamu se zamérenim na
rozmeéry, tvar, provedeni vyztuh a vzpér, které maji zabezpecit tuhost formy pfi zhutfiovani.

6.4.2.4 Postup betonaie, zhutiovani a ukladani vyztuze

Po kontrole formy se odlije prvni vrstva betonové smési o tloustce 3,5-4 cm. Betonova
smés se vyrovna po celé plose a zhutni se pomoci pfiloZznych vibratorli osazenych na
naklapécim stole.

Sendvicové dilce jsou vystavovany mrazu a vlhkému prostfedi. Je nutné poutzit
prisadu do vlivu stupné prostiedi XF4 do betonové smési, pfi které je potreba pouzit
zhutiovaci prostredky.

Na predzhutnénou betonovou vrstvu se podle vykresové dokumentace ulozi vyztuzné
sité a prislusné kompletacni a propojovaci prvky, které jsou predvyrobeny v armovné (venku
vedle vyrobnich linek). Spravnost uloZeni armatur zkontroluje mistr vyrobni linky a udéla
zaznam do prlvodniho listu.

Nasleduje pfisypani 3,5-4 cm betonové smési a zhutnéni v celé tloustce moniérky 8
cm. Je nutné po celou dobu sledovat kvalitu hutnéni a rovinu horni plochy pfipadné upravit
dle potreby.

Na zhutnénou a vyrovnanou fasadni vrstvu se uklada vhodnd tepelna izolace. Pfi
pokladce izolace je dulezité dbat na tésné ulozeni desek v celé ploSe hlavné ve styku
s boc¢nicemi. Desky izolace se musi prekryvat tzn. druha vrstva izolace musi prekryvat vzniklé

spary z prvni pokladky. Desky osazujeme ,,napichovanim® na propojovaci nerezové prvky bez



predchoziho profezani otvor(. Dbame na to, aby v misté prlichodu tepelnou izolaci nevzniklo
zbytecné poskozeni polystyrenové izolace.

Kryti vyztuze na vnitfni nosné vrstvé dosahneme pomoci betonovych distancnich
télisek rozmisténych na polystyrénové vrstvé. Tloustku kryci vrstvy a rozmisténi télisek
provedeme podle predepsané vyrobni dokumentace. Poté uloZzime nosnou vyztuz do formy
a zajistime bocni kryti vyztuZze pomoci plastovych distancnich télisek. Pred zahajenim
betonaze mistr vyroby zkontroluje spravnost a Uplnost provedené vyztuze podle vyrobni
dokumentace.

Pomoci kosSe a jefabu se predepsanym betonem podle vyrobni dokumentace
vybetonuje vnitini vrstva sendvicového prvku. Horni betonova vrstva se zhutfiuje pouze
pomoci ponornych vibrator. Srovnani a zhutnéni povrchové vrstvy se provede pomoci
vibracni listy.

Konecnd uprava povrchu, ktery neni zakryt formou se provede minimalné dvojim
hlazenim.

6.4.2.5 Odformovani a kompletace

Po dosazeni pevnosti betonu cca 15 MPa, tj. za 16-18 hodin po betondzi se provede
rozebrani formy a odformovani. Pozornost je tfeba vénovat pfi odformovani a manipulaci
s dilcem zejména, aby nedochdzelo k poSkozovani hran a ostatnich ploch.

6.4.2.6 Kompletace vyrobeného dilce

Potfebné kosmetické Upravy se provedou na kompletaénim pracovisti vyrobni linky.
Pfipadné nedostatky z vyroby musi byt odstranény kvalitni opravou.

6.4.2.7 Kontrola kvality a uskladnéni

Po vyjmuti vyrobku z formy se dilec zvedne do svislé polohy pomoci hydraulického
naklapéciho stolu a za zdvihaci zafizeni DEHA se mostovym jefabem dopravi na kompletaéni
pracovisté vyrobni linky. Zde probéhne kosmetické zapraveni poskozenych ¢asti vyrobku a
kontrolor TK provede preméreni vyrobeného dilce dle vyrobni dokumentace, provede
zaznam do souhrnného privodniho listu vyrobku a do zaznamu z provedeného méreni prvku
dle predepsanych cetnosti méreni.

Poté se vyrobek oznaci vyrobnim Stitkem a CE Stitkem a pfeveze se na SHV, kde je

vyrobek pfipraveny k expedici na stavbu.



6.4.2.8 Normové pozadavky na vyrobu

Sendvicové sténové prvky musi byt navrzeny a vyrobeny v souladu s normou

CSN EN 14992:2007/A1:2012 Betonové prefabrikaty — sténové prvky. [2]
6.4.3 Dutinové predpjaté panely
6.4.3.1 VSeobecné

Pro provadéni a vyrobu dutinovych stropnich panell z predpjatého betonu plati
norma CSN EN 1168+A3 — Betonové prefabrikaty — Dutinové panely. [3]

Dutinové panely (prvky prevainé stropnich konstrukci) se povaZuji za konstrukce,
jimz pfislusi vy$si naro¢nost na provadéni a kontrolu.

Pfedpjaté dutinové panely se vyradbéji podle vyrobni dokumentace, ktera musi
obsahovat Uplny a dostateény postup provadéni, véetné vykresu kladeni a statického
vypoctu.

6.4.3.2 Formovaci technika

Vyroba dutinovych predpjatych paneld probiha na ¢tyfech drahdach o Sifce 1200 mm
a délce 90 m pomoci formovaciho extrudéru finského dodavatele ELEMATIC, ktery se v ramci
vyrobniho cyklu (betonaze) pfemistuje na jednotlivé drahy. Rozmérové (délkové) parametry
vyrobk(l se upravuji podle vyrobni dokumentace konkrétni zakazky. Vyskové prestaveni
extrudéru provadi pracovnici vyrobni linky.

Cisténi drah, natahovani lan a nanaseni separaéniho oleje je provadéno pomoci
zavadéciho stroje BETMASTER. Pti zavadéni lan pristroj zajistuje separaci lan od nanaseného
oleje.

6.4.3.3 Postup praci v jednom vyrobnim cyklu — na 1 draze

Cisténi drahy po predchozi betonazi od zbytkd a necistot provadi automaticky stroj
BETMASTER. Poté stroj nanese optimalni mnoiZstvi separacniho prostfedku. Nasledné stroj
provede zavedeni predpinacich lan dle poZadavk( vykresové dokumentace. Maximalni pocet
zavadénych lan v jednom pojezdu je 6 ks.

6.4.3.4 Proces predpinani

Lana se predpinaji pomoci hydraulické predpinaci pistole PAUL na nasledujici
hodnoty:

Hornilana: 100 bar — méreni protazeni— dopnuti na poZzadované hodnoty — méreni protazeni

Dolnilana: 100 bar — méreni protazeni — dopnuti na poZadované hodnoty — méreni protazeni



Méreni se provadi od konce upinaci kotvy ke konci lana se zaokrouhlenim 1 mm.
Kalibrace predpinaci pistole se provadi 2x ro¢né nebo v pfipadé nejasnosti méreni i
poskozeni pfistroje.

Technik vyrobni linky provede kontrolu stavu predpéti, véetné vizualni kontroly stavu
lan na celé vyrobni lince. Z kontroly provede zapis véetné hodnot do predpinaciho protokolu.
Béhem predpindni je potfeba dodrZovat a zabezpecovat 100% provozuschopnost vsech
soucasti, pristroja a upinacich klestin.

6.4.3.5 Proces vyroby

Podle predepsané pevnostni tfidy betonu ve vyrobni dokumentaci se zvoli vhodna
receptura betonové smési. Konzistence smési mérena sednutim cca 1-2 c¢cm, povolena
korekce vody jsou cca * 5 | na m3 betonu, coZ odpovida optimalnimu vodnimu soudiniteli
(w=v/c) 0,39 a7 0,43.

Ukladani betonové smési do nasypky extrudéru se provadi pomoci jefdabu se

zavéSenym zavazecim koSem (badii) na beton. Rychlost extrudéru je dana konzistenci

betonu. Pfi betonazZi je nutné dodrzovat provozni pfedpis pro pfislusné vyrobni zatizeni.



Obrazek 1 — doplnéni betonové smési badii do extrudéru [1]

Po vytvoreni panelu je nutné provést tzv. vyhraby pro instalace podle vykresové
dokumentace.

1) Ihned po vytvoreni panelu do jesté nezatvrdlého betonu
2) Pomoci diamantového kotouce do zatvrdlého betonu

Je zakdzano tyto otvory vysekdvat nebo vybourdvat. VSeobecné se doporucuje
provést tyto Upravy az v zabudované konstrukci dle pokyn( statika.

Horni plocha vyrobk( se neupravuje. Po vytvoreni panelu se zhotoveny predpjaty
dutinovy panel prikryje nepropustnou félii, umisténou na manipulaénim voziku s ru¢nim
navijakem. Félie chrani beton proti Uniku vody potifebné k hydrataci betonu a zabranuje
uniku tepla. Pred prikrytim umisti strojnik vyrobni linky na jednotlivé panely vyrobni Stitky.

V souladu s pozadavky CSN je v priibéhu betonaZe zajistovan odbér vzork( betonové
smési, za Ucelem sledovani narlstu pevnosti zabetonovanych dutinovych panelll v redlném

Case a podle pozadavk( vyroby.
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V pfipadé potreby je mozné pribéh narlstu pevnosti urychlit proteplenim.
6.4.3.6 Zavadéni predpéti
Predpéti se do betonu zavadi pozvolna a plynule. Predpéti se mlize zavést, jakmile
beton dosdahne minimalni poZadované krychelné pevnosti pfedepsané pro zavedeni predpéti
v projektové dokumentaci (predpinacim protokolu). Povoleni k predpéti ddva pracovnik
laboratofe na zakladé prepoctené krychelné pevnosti betonu z nedestruktivniho méreni
tvrdomérnou metodou.
6.4.3.7 Kompletace
Po dosazeni plné pevnosti betonu dutinovych predpjatych paneld, tj. 16-18 hod. po
betonazi se panely narezou podle vykresové dokumentace na pozadovanou délku pfistrojem
ELEMATIC s diamantovym kotoucem.
OTK provede kontrolu zhotovenych vyrobkd a v pripadé potrfeby nechd odstranit
nedostatky (trhliny, dllky, praskliny a jiné kosmetické vady).
Pracovnici OTK provedou vizudlni kontrolu, kontrolu prokluzu lan, vzhled vyrobku a
zméfi rovinatost a rozméry vyrobkd dle pFisluiné normy CSN EN 1168. P¥ipadné neshody
zaznamenaji do zaznamu z provedeného méreni prvkd. V kladném pfipadé oznaci vyrobek

Stitkem a uvolni k expedici.
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Obrdzek 2 — pristroj ELEMATIC na fezdni spirolli [4]

6.3.8 Skladovani, manipulace, doprava
Pomoci dvou jefdbu se samosvornymi klestémi nebo vahadla se predpjaté dutinové

panely prepravi na SHV. Pfi skladovani je nezbytné vénovat maximalni pozornost stabilité
prvk(. Stabilitu lze zajistit prokladdanim dfevénych lati mezi dilce. Laté musi byt suché a
nezamrzlé dl. min. 1200 mm. Laté musi byt umistény z obou stran a to 1/10 celkové délky
prvku od jeho okraje. Maximalni skladovaci vyska je 2,5 m. Terén pro skladku panel(i musi
byt rovny, odvodnény, zpevnény a umoznujici bezpecné skladovani a nakladani dilci. Mezi
jednotlivymi skladkami a radami dilcti musi byt zachovan bezpecny priichod o Sifce nejméné
750 mm. Na uskladnéné dilce je zakdzano vystupovat, vylézat apod.

6.4.4 Predpjaté vazniky

6.4.4.1 VSeobecné

Pro provadéni a vyrobu vaznik( a konstrukce z predpjatého betonu plati norma:

12



CSN EN 13225:2004 +A1:2006 — Betonové prefabrikaty — Tyéové nosné prvky [5]

Konstrukce z predpjatého betonu se povaZzuji za konstrukce, jimZz pfislusi vyssi
narocnost na provadéni a kontrolu.

6.4.4.2 Formovaci technika

Vyroba predpjatych vaznik( je zajistovana na dvou stacionarnich drahach pomoci
formovacich bocnic od firmy NUSPL. Rozmérové parametry formy je moZno upravovat podle
potreby.

K vyvozeni predpéti do predpinacich lan slouZi pfedpinaci zafizeni od firmy PAUL.

6.4.4.3 Postup praci v jednom vyrobnim cyklu

Nejprve je potfeba ocistit veSkeré formovaci plochy od necistot a nasledné na
formovaci plochy nanést odformovaci prostfedek. Nékteré ¢asti formy je vhodné osetfit
separacni pastou.

Zkontroluje se stav formy a tésnéni a v pripadé zjisténi zavady se provede vyména.

Na jedné draze se za sebou betonuji 3 aZz 4 vazniky. Armovani vyztuznych kost provadi
na misté betondazZe pracovnici armovny. Pfed protazenim lan na predepnuti se na podlaze
rozmisti prislusné pocty tfrminkl pro vyztuZeni spodniho pasu vaznik(i a prvkl vyztuze.
Soucasné se rozmisti roznaseci stolicky. Polohu vyztuzného kose je nutné po navazani fixovat
dvéma dfevénymi vzpérami po obou stranach.

Nasleduje napnuti lan za ucelem eliminace pravésu pomoci sily 30 az 70 bar.

Dale pracovnici armovny vyvazou jednotlivé armokose vaznikd. Vyvazané armokose
se pfizvednou jefabem, aby bylo mozné rozmistit plastova distancni téliska na podlaze
k zabezpeceni spodniho kryti vyztuze. Distancni téliska se rozmisti rovnéZz po strandach
armokosu k zajisténi kryti od bocnic. Pfed usazenim bocnic a sestavenim formy se provede
predepnuti lan na pfedepsanou hodnotu podle vyrobni dokumentace.

6.4.4.4 Proces predpinani

Lana se predpinaji pomoci hydraulické pistole na tzv. absolutni nulu (tj. pfedpéti cca
100 bar), cozZ je hodnota, pfi které se zcela odstrani pravés lan a pfipadné nerovnosti vyztuze.

Zméri se délky volnych konclG vsech predpinacich lan za ucelem urceni jejich
prodlouZzeni a hodnoty se zapiSou do protokolu jako pocéatecni hodnota.

Dale se lana predepnou na konecné hodnoty, tj. hodnoty stanovené vyrobni

dokumentaci. Orientacné se tyto hodnoty pohybuji kolem 230-300 bar. Po kaidém
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predepnuti se méfi prodlouzeni u kazdého lana, které se zapisuje do predpinaciho protokolu.
Nasledné se provede vyhodnoceni podle vzorcl uvedenych v protokolu.

Po provedeném napnuti pfedpinacich lan se osadi bo¢nice a cela formy vazniku a
provede se utésnéni mezer v oblasti prlchodu predpinaci vyztuze polystyrénem, molitanem,
neoprenem ¢i jinym vhodnym materidlem.

6.4.4.5 Postup betonaze

Pfed betonazi je nutné utésnit veskeré skviry a mezery mezi boc¢nicemi a zakladni
formovaci plochou.

Receptura betonové smési se voli podle predepsané pevnostni tfidy betonu ve
vyrobni dokumentaci.

Ukladani betonové smési do forem se provadi pomoci jefabu koSem na beton.

Horni plocha se upravuje hlazenim podle vyrobni dokumentace.

Po Upravé povrchu a po mirném zavadnuti se vaznik prekryje polystyrénovymi
deskami za Ucelem zatepleni a proti Uniku vody potrebné k hydrataci betonu.

Béhem betonaZe se odebere vzorek betonové smési ke sledovani narustu pevnosti
zabetonovanych vaznikl v redlném case. K odformovani vaznikl a odriznuti predpjaté
vyztuze dochazi po 3 dnech.

6.4.4.6 Skladovani, manipulace, doprava

Predpjaté vazniky se pomoci dvou jefabl presunou na SHV. Zde se provede odfiznuti
precnivajicich koncl lan a konce vaznikl se vyspravi hmotou Sika Top 122 SP. Kontrolor TK
preméfivyrobek a posoudi kosmeticky stav. Pokud nejsou potieba zddné kosmetické Gpravy,
kontrolor TK oznaci vyrobek stitkem CE a vaznik je pfipraveny k expedici na stavbu.

Pri skladovani odformovanych vaznikl je nutné vénovat pozornost stabilité
uloZzenych dilch a radné je zajistit vzpérami. Vzpéry musi byt vZdy 2 ks na jedné strané a cca
2 m od kraje dilce.

6.4.4.7 Normové pozadavky na vyrobky

Zelezobetonové predpjaté vazniky musi byt navrieny a vyrobeny v souladu s normou
CSN EN 13225:2004 + A1:2006 — Betonové prefabrikaty — Tyéové nosné prvky a dle piislugné
technické dokumentace.

Vyse uvedend norma se zabyva pozadavky, zdakladnimi funkénimi kritérii a

hodnocenim shody prefabrikovanych predem predpjatych vaznikd.
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6.4.5 Schodistova ramena
6.4.5.1 VSeobecné
Schodistova ramena se vyrabéji ve dvou zakladnich typech forem:
- vertikalni formy
- horizontalni formy
6.4.5.2 Kontrola formy pred zahdjenim betonaze
Pfed zahajenim betonaZe je potfeba provést kontrolu sestavené formy, vcetné
zaznamu se zamérenim na rozméry, tvar, provedeni vyztuh a vzpér, které zabezpecuji tuhost
formy.
6.4.5.3 Postup ukladani vyztuze a betonaz
Betonaz schodistového ramena se provadi pomoci jefdbu a kose se
samozhutrfiovacim betonem predepsanym ve vyrobni dokumentaci.
Konecénd Uprava povrchu se po zavadnuti betonu provede dvojim hlazenim.
6.4.5.4 Odformovani a kompletace
Po dosazeni minimdlni pevnosti betonu cca 15 MPa, tj. po 16-18 hodinach po
betonazi se provede rozebrani difevéné formy a odformovani. ZvySenou pozornost je tieba
vénovat hranam a naslapnym plocham schodistovych prvkd.
Na kompletaénim pracovisti se provedou potifebné kosmetické Upravy. Pfipadné
nedostatky musi byt odstranény a kvalitné vyspraveny také na plochach vnitini nosné vrstvy.
6.4.5.5 Kontrola kvality a uskladnéni
Po vyzvednuti vyrobku z formy se vyrobek pfeveze pomoci mostového jerdbu na
kompletacni pracovisté, zde mimo jiné jiz zminéné kosmetické upravy probéhne
kontrolorem TK preméreni vyrobku dle vyrobni dokumentace a kontrolor TK provede
zaznam do souhrnného privodniho listu vyrobku a do zaznamu z provedeného méreni prvku
dle predepsanych cetnosti méreni.
Soucasné se vyrobek oznaci, pokud je bez vad, vyrobnim stitkem a CE Stitkem.

Poté se vyrobek premisti na SHV, kde je ptipraven k expedici na stavbu.
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6.4.5.6 Normové pozadavky na vyrobky

Schodistova ramena musi byt navrieny a vyrobeny v souladu s normou CSN EN
14843:2007 Betonové prefabrikaty — Schodisté.

Tato norma urcuje poZadavky na materidly, vyrobu, vlastnosti, poZadavky na
zkouseni a metody zkousSeni prefabrikovanych betonovych schodist vyrabénych v celku a
prefabrikovanych betonovych prvk( pouZivanych k vytvoreni Zelezobetonovych nebo
predpjatych schodist.

Norma plati pro vnitfni i vnéjSi nosna schodisté.

6.4.6 Zakladové prvky
6.4.6.1 VSeobecné

Jedna se o Zelezobetonové zakladové prvky uréené pro zdklady svislych konstrukci.

6.4.6.2 Formovaci technika

Formy musi byt navrzeny, aby odolaly tlakim, které na né plsobi pfi betonazi a
nepfripustily deformace a pretvoreni. Formy se musi dat snadno rozebrat, aby pfi odbednéni
nedoslo k poskozeni detail(l dil¢ich ¢asti. Snazsiho odbednéni docilime, pokud pred betondzi
pouzijeme separacni olej na plochy vnitiniho bednéni.

6.4.6.3 Ukladani vyztuze do forem

Armovani vyrobk( se provadi prevazné pomoci vyztuznych kosu, predvyrobenych
z armovny podle pfislusné vyrobni dokumentace.

Pfed uloZzenim vyztuznych kos0 do forem, je tfeba zkontrolovat primér, pocet, tvar a
rozméry vyztuze i polomér ohybu. Dale je potfeba zkontrolovat, zda je mezi vyztuZi dost
mista pro ponorny vibrator, aby byly vSechny mista radné zvibrovany.

Pfedepsané kryti vyztuze docilime pomoci distanénich télisek rozmisténych podle
vykresové dokumentace. Distan¢ni téliska nesmi ovlivnit antikorozni ochranu vyztuze.

6.4.6.4 Betonovani a zhutrfiovani

Mistr objedna predepsanou recepturu betonové smési podle vykresové
dokumentace. Pomoci jefdbu a badie se betonova smés uklada plynule do forem v souvislych
vrstvach cca 15 cm. Vibrace pomoci ponornych vibrator(i se pousti po vysypani kazdého
jednotlivého m3 betonové smési a jeho zhutnéni trva cca 50 sec. Pfi betonovani je tfeba
zamezit rozmésovani betonové smési a vzniku Stérkovych hnizd. Betonova smés musi byt

ukladana tak, aby nedochdzelo k posunuti vyztuznych prvkd.
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Ukladani dalsi vrstvy je dovoleno azi po zhutnéni predchozi vrstvy. Prerusit
betonovani je mozné, pokud predchozi betonova vrstva jeSté netuhne, aby bylo umoznéno
rovnomeérné a dobré spojeni obou vrstev.

6.4.6.5 Dokonceni povrchu, tvrdnuti betonu

Srovnani pohledové vrstvy se provede hladitkem dle pozadavkd vyrobni
dokumentace.

Urychlené tvrdnuti betonu vyrobku je umoznéno pouzitim betonové smési s rychlovaznym
cementem. Vytvofené hydratacni teplo umozZnuje odformovani dilce druhy den po
zabetonovani, tj. cca 16 hod. po ukonceni betonaze. Po ubéhnuti této doby vykazuje beton
pevnost kolem 13-15 MPa.

6.4.6.6 Dokoncovaci prace

Po odformovdani se pomoci DEHA zavési a mostového jefdbu vyrobky vyvozi na
kompletacni pracovisté, kde probéhnou finalni kosmetické udpravy dilcli. Kontrolor TK
pfeméri vyrobené dilce dle vyrobni dokumentace a provede zdznam do souhrnného
pravodniho listu vyrobku a do zdznamu z provedeného méreni prvku dle predepsanych
Cetnostni méreni.

Soucasné provede oznaceni vyrobku vyrobnim Stitkem a CE Stitkem. Poté se vyrobek
preveze na SHV, kde je pfipraven k expedici na stavbu.

6.4.6.7 Normové pozadavky na vyrobky

Zelezobetonové zékladové prvky musi byt navrieny a vyrobeny v souladu s normou
CSN EN 14991:2007 Betonové prefabrikaty — zakladové prvky [6]

Tato norma se zabyva pozZadavky a zakladnimi funkénimi kritérii prefabrikovanych
zakladovych prvkd vyrobenych z obycejného Zelezobetonu, které se pouzivaji pro nosné i
nenosné zakladové stavebni konstrukce.

6.5 Plan bezpecnosti ochrany zdravi pfi praci

6.5.1 Zakladni ustanoveni

Vsichni zaméstnanci musi byt sezndmeni s planem bezpecnosti ochrany zdravi pfi
praci (BOZP) a s pokyny k zajisténi bezpecnosti na pracovisti. VSichni pracovnici jsou povinni
pouzivat ochranné pracovni prostifedky (helmu, reflexni obleceni, pracovni boty, rukavice
apod.).

Nejdulezitéjsi zakony, vyhlasky a natizeni vlady, které se musi dodrZzovat:

Zakon €. 262/2006 Sb. — zakonik prace [7]
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Zakon €. 309/2006 Sb. — zakon, ktery upravuje dalsi poZzadavky bezpeénosti a ochrany zdravi
pfi praci v pracovnéprdvnich vztazich a o zajisténi bezpecnosti a ochrany zdravi pfi
¢innostech nebo poskytovani sluzeb mimo pracovnépravni vztahy. [8]

Naftizeni vlady €. 361/2007 Sbh. — kterym se stanovi podminky ochrany zdravi pfi praci. [9]
Nafizeni vlady €. 591/2006 Sb. — o blizSich minimalnich poZadavcich na bezpecnost a
ochranu zdravi pfi prdci na stavenistich. [10]

Naftizeni vlady €. 362/2005 Sh. — o blizSich poZadavcich na bezpecnost a ochranu zdravi pfi
praci na pracovistich s nebezpecim padu z vysky nebo do hloubky. [11]

6.5.2 Vymezeni nejvyznamnéjsich rizik ve vyrobni hale

Riziko Zdroj Opatreni
Pad osoby ze Zebtiku Nedbalost pracovnika, | ZvySenda pozornost viech
Spatny technicky stav pracovniku, kontrola
Zebfiku technického stavu Zebfrikl
Pad predmétu z vysky Nedbalost pracovnika Zvysena pozornost viech
pracovnik(
Pad bfemene z jefabu Nedbalost pracovnika Zvysena pozornost pri zavéseni
¢i uvazani bremena
Neopravnény vstup osoby Nedostatecné Zvyseni bezpecnosti ochrany u
na jefabovou drahu ochranné prostiedky vstupu na pracovisté
Nestanovena hmotnost Nedbalost pracovnika Zjisténi a oznaceni hmotnosti
brfemen, pretizeni jefabu bfemen
Vadné, poskozené vazaci Opotrebeni, pretizeni Vyrazeni vadnych vazacich
prostredky prostredku
Bodné, trzné rany vazacl Nedbalost pracovnika Pouzivani OOPP (rukavice)
Zakopnuti, uklouznuti Nedbalost pracovnika, | Kvalitni pracovni obuv, uklid
kluzka podlaha pracovisté, protiskluzné podlahy

Tabulka 1 — Prehled rizik ve vyrobni hale [4]

6.5.3 Osobni ochranné pracovni pomticky
Kazdy pracovnik je povinen po dobu své pfitomnosti na pracovisti pouzivat osobni
ochranné pracovni pomucky (OOPP), mezi které patfi: ochranna helma, pracovni obuv
s vyztuznou Spickou, reflexni obleceni, rukavice, ochranné bryle, ochranna sluchatka, ¢i jiné
osobni ochranné pomdcky vyZadujici ¢innost. Kazdy pracovnik se pfi prevzeti OOPP presvédci
o jejich Uplnosti, funkénosti a bezvadném stavu.
6.5.4 Odpovédnost za dodrzovani bezpecnostnich podminek
Za dodrzovani BOZP na vyrobni lince je zodpovédny mistr dané linky, ktery je povinen

vSechny pracovniky proskolit a seznamit s planem rizik a planem BOZP.
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6.5.5 Vliv vyroby na Zivotni prostredi
Béhem vyroby prefabrikovanych Zelezobetonovych vyrobkl se nepredpoklada
negativni vliv na Zivotni prostredi vzhledem k lokalité vyrobni haly. Jedna se o vnitini vyrobu,
tudiz vliv hlu€nosti a prasnosti bude minimalni az nulovy.
6.5.6 Kategorizace odpadu
Odpad je zafazovan ke druhu a kategorii podle zakona €. 541/2020 Sb., o odpadech,
tridén dle prilohy ¢. 1 Vyhlasky 93/2016 Sb. [12]

Popis odpadu Cislo Vyuiiti/odstranéni odpadu
Beton 170101 recyklace
Ocel a Zelezo 17 04 05 Nasledné vyuziti, recyklace
Drevo 170201 Nasledné vyuziti, recyklace
Smésny odpad 17 09 04 Tridéni a nasledny odvoz
specializovanou firmou

Tabulka 2 — Zatridéni odpadu [13]
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