Casto je zapotiebi opracovat pultrudované profily pted jejich konednym pouzitim. Jde o jednoduchy
proces. Obrabéni pultrudovanych profill se da porovnat s obrabénim dfeva, a proto se také pouziva
stejného strojniho zafizeni. AvSak kvUli abrasivni odolnosti vyztuze se doporu€uje pouZzivat zafizeni pro
obrébéni oceli. Pfi zpracovavani velké série vyrobkd se maji pouzivat tvrdokovové a diamantové
nastroje.

Obr. 30 - Priklady rucnich nastroju

Pt opracovani plastia vyztuZzenych vliakny se vytvéii prach. Tento prach se nepovaZuje za zdravi
nebezpecny vzhledem k velikosti a tvaru jednotlivych ¢éstic. Samoziejme prasnost pri
opracovani sklolaminatovych profilt se m& udrzovat co nejmensi, protoze prach mize vyvolat
svrbéni a dychaci poruchy. MiZe také zptisobit do¢asné vyrazky na citlivé kiZzi. Pravidelné
vétréni a pouziti ochranného krému maZe zabranit témto neptijemnostem.

Pultrudované sklolaminétové profily jsou pruzné a pti obrdbéni dlouhych profila maZe dojit
k jejich ot&eni a ohybani. Proto je vZdy nutné pouzivat k jejich uchyceni pevné podpory bez
vibrace.

Nasledujici opatieni jsou zaloZena na mnohaleté zkuSenosti, kterou GDP KORAL ziskal pii
obrabéni pultrudovanych profilt. JestliZze se opracovavané profily maji pouZit v chemicky
agresivnim prostredi, je nutno zakryt viechny fezy. Obrat'te se na GDP KORAL k ziskani
dalSich informaci.



Rezani

Rezany profil mé byt bezpedng uloZen na podporéch zamezujicich vibracim. Pro fezani malého
poctu vzorku Ize pouzit pilku na kov. Na piimé fezy je idealni okruzni pila. U velkych sérii
pouZijeme pro fezani diamantovy kotou¢ z néhoZz jsou fezy hladké a bez od&tépka.

Rychlost fezéni ma byt asi 60 mm za vterinu a mé&-li se dosdhnout idedlniho vysledku, je tieba
pilu lehce prisouvat do zabéru. Je-li piisun prilis silny, dochazi ke zvySenému opotiebovavani
listu.

Obr. 31 Obr. 32 - Kréceni okrui pilou

Vrtani

Vrtani profilG je relativné snadné. Pfi vrtani jednotlivych dér nebo malych sérii se pouzivaji obycejné
vrtaky. Pfi vrtani velkych sérii se doporucuje pouzivat specialni vrtédky. PFi rychlostech kolem 3600 az
3900 ot./ min. a pfi pouziti stojanové vrtacky se docili celkem 30 000 dér (£ 10 mm) jednim vrtakem.
Vrtak vytvofi ostré okraje dér bez otfepkl a to jak na vstupu, tak i na vystupu diry. Vrtak je navrzen tak,
aby co nejméné vibroval pfi vrtani kolmo k povrchu. To je dalSi vyhodou oproti pouzivani ruéni vrtacky.
Pro vrtani Sirokych dér se doporucuje pouzivat vrtak Izicového tvaru se stfedicim hrotem. Otfepkim na
okraji otvoru se zabrani tim, ze se dira ¢astec¢né odvrta z jedné strany a zbytek z druhé strany.

BrouSeni a lemovani
Pultrudované profily se brousi pomoci brusného papiru. Pro brusné pasy je doporu¢ena vysoka rychlost
otaCek a pomaly posun.

Soustruzeni

PFi soustruzeni se maji pouzivat tvrdokovové noze. Mohou se pouzit rychlosti az do 400 m/min.
NejlepSich vysledku se dosahuje s ubiracim Ghlem fezné hrany mezi 10 — 15°. Posun zavisi primarné na
stabilité néastroje. Obvykle je mezi 0,05 az 0,5 mm/otacku. V zavislosti na stroji a nastroji mize byt
hloubka Ubéru az 10 mm. Dobrého povrchu se docili pouzivanim zaoblenych nozl a chlazenim
vzduchem nebo kapalinou. Soustruzit se da také pomoci diamantové rotacni frézky uchycené do drzaku
nastrojU.

Frézovani

Doporucuje se pouzivat frézku z tvrdokovu nebo diamantu. U tohoto obrabéciho zplsobu je vhodné
pouzivat frézku s ubiracim Uhlem fezné hrany mezi 5 az 15°. Nejlepsi vysledky jsou pfi posunu materialu
do 5 mm/otacku a rychlosti 1000 m/min. P¥ili§ silny posun vyvola nezadouci zahfivani povrchu a davéa
méné uspokojivé vysledky.



Razeni

Pultrudované profily aZ do 4 mm tlusté desky se mohou razit obvyklym tvrdokovovym
razidlem. Pro tlustSi desky (aZ do 6 mm) se miiZe pouzivat zvl&st’ navrZzeného razidla,
které se postupné prorézi danym profilem. Razené otvory jsou 0 0,05 - 0,1 mm uZzsi nez
razidlo. Svétlost mezi razidlem a matici by méla byt priblizné o 50% mensi nez u raZeni
ocelového materidlu.

Zavitovani

Zavitovani se nemuze doporucovat pro velké zatizeni, ackoli samotrezné Srouby se
uzivaji ve velkém rozsahu. Je-li zapotiebi, mohou se pouZit z nerez oceli nebo
hlinikové.

Rezani vodnim proudem

Rezéni vodnim proudem se pouziva u desek a silnych profil priblizné az do 20 mm
tloust’ky. U tenkych profilt mize byt pouzivani vodniho proudu problematické. Proud
vody difunduje po prorezani prvni desky a proto neni schopen iezat dalSi desku

s dogtatecnou piesnosti. Profily se mohou také obrabét pomoci laserového rezani pii
pouZiti ochranného plynu jako je argon.

Manipulace a preprava profila

Bodové zatizeni
Je tieba zabranit bodovému zatizeni v prabéhu zvedani, prepravy, nakladani profila a vzdy
zarucit rovnomerné rozdéleni zatizeni.

Zvedani pomoci pasi
Zvedaci pasy se umisti tak, aby zavésné body leZzely v prodlouZzeni svislych pruti konstrukce.
Zvedaci pasy musi byt uloZeny co nejbliZe piimce spojujici zavésny bod se zvedacim bodem.

Pri zvedani musi byt konstrukce pricné vyztuZzena v mistech, kde se zvedaci pas lomi ke
zvedacimu bodu. VSechny zavésné a dotykove body mezi pasem a konstrukci musi byt chranény
proti otlaku a poskrabani pomoci dievénych tramci nebo tramci z jiného pevného materiélu.

Je-li smer tahu jiny nez 90° na povrch zvedané konstrukce, musi se zvedaci pésy zajistit proti
prokluzu pomoci vhodnych svorek nebo jinych prostiedki zgjist'ujicich bezpecné ukotveni pasu.

Zvedani pomoci vidlicového zvedaku.
Zvedani vidlicovym zvedakem se fidi stejnymi kritérii jako u zvedaciho péasu: nema mit na své
horni hran¢ zpeviovaci body, nybrZ jen ur¢itou ochranu mezi vidlici a zvedanou konstrukci.

Preprava

Béhem prepravy se musi zajistit, aby Ulozny tramec nebo jina podpora zistala ve spravné poloze,
ato bud’ tim, Ze se tramec uchyti k podlaze vozidla nebo ke konstrukci. Poloha konstrukce se
musi béhem pirepravy zgjistit pasy.

Kotevni pasy se musi upevnit ke konstrukci a na ¢elo podpor v souladu se zasadami, které plati
pro zvedaci pasy (viz obr. 33b) Muze se vyskytnout poZzadavek vypocitat potiebny pocet podpor
pro prepravu.



Vykladani
Konstrukce se musi uloZit na tloZznou plochu pomoci podkladi, které vyrovnaji tlozné body do
jedné roviny. Podklady se umisti vedle svislého zpevnéni konstrukce.

JestliZze se uklada nekolik konstrukci na sebe pri nakladani nebo pirepravé, pak Ulozné body,
mezilehlé podklady a zpevnéni v konstrukci musi byt nad sebou (viz obr. 33c)

Je samoziejmé, Ze pocet prvki uloZenych nad sebou je omezen, aby se vyloucilo nebezpeci
sesunuti.

Montéz

Pri mont&Zi konstrukce ze sklem vyztuZeného polyesteru se nikdy nepouzivaji kladiva ani
razidla. Skonstrukci se musi manipulovat opatrné. Tvar pultrudovanych profili nemiZe byt
meénén ohybanim za studena ani za horka.

Vyrovnani
Nepiesnosti se nesmi upravovat deformaci laminatovych profila. Pri vyrovnani se pouzije
podkladi nebo distan¢nich podlozZek.

Dal&i informace

Polyester zpevnény skelnym vidknem je pevny material. Piesto je mozné, Ze se jeho povrch
poskodi poskrédbanim nebo silnym narazem. V piipadé poskozeni poZzadejte GDP KORAL o
radu.






