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ABSTRAKT  
C²lem t®to bakal§Śsk® pr§ce je n§vrh zaŚ²zen² pro injekt§ģ dvousloģkovĨch 

stavebn²ch hmot, kter® je moģn® pouģ²vat pŚi vĨġkovĨch prac²ch. ZaŚ²zen² je 

navrģeno jako pŚenosn® s pohonem akumul§torovou vrtaļkou. Đvodn² ļ§st je 

vŊnov§na shrnut² souļasnĨch produktŢ na trhu, n§slednŊ jsou stanoveny parametry 

navrhovan®ho zaŚ²zen² a jeho konstrukļn² n§vrh. 

 

 

KLĉĻOVĆ SLOVA 
injekt§ģn² zaŚ²zen², opravy betonu, polyuretanov® pryskyŚice 

 

 

ABSTRACT 
The aim of this bachelorós thesis is design of a device for grouting of two-component 

building materials, which can be used for height work. The device is design as 

portable and powered by cordless drill. The first part contains a summary of current 

devices which are available. The second part is focused on description of parameters 

and final design of the device.    
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grouting device, concrete repair, polyurethane resin  
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1 ĐVOD 
Pro spr§vnou funkci a zachov§n² mechanickĨch vlastnost² panelovĨch staveb je 

dŢleģitĨm faktorem jejich stav. Pouģ²v§n²m a vlivem povŊtrnostn²ch podm²nek mŢģe 

doch§zet k poprask§n² panelŢ ļi betonovĨch konstrukc² a n§sledn® korozi ocelov® 

vĨztuģe, coģ m§ negativn² vliv pr§vŊ na ģivotnost stavby. Injekt§ģ² opravnĨch hmot 

doch§z² k zaplnŊn² prasklin, opŊtovn®mu zvĨġen² mechanickĨch vlastnost² 

a zabr§nŊn² dalġ² koroze ocelov® vĨztuģe. Jako opravnĨch hmot se vyuģ²v§ 

cementovĨch smŊs² a jednosloģkovĨch nebo dvousloģkovĨch pryskyŚic. [1]  

Pro injekt§ģ lze pouģ²t rŢzn§ zaŚ²zen², jako jsou pistolov® d§vkovaļe a injekt§ģn² 

ļerpadla. ZaŚ²zen² lze dŊlit podle konstrukce, zpŢsobu pouģit² a zpŢsobu pohonu. 

BŊģnŊ se pouģ²vaj² zaŚ²zen², kter§ pro svŢj provoz potŚebuj² bĨt pŚipojena 

k elektrick® s²ti nebo k pŚ²vodu stlaļen®ho vzduchu.  

PŚi sanaci vĨġkovĨch budov jsou opravy prov§dŊny pŚi vĨġkovĨch prac²ch z ploġin. 

Nen² tedy moģn®, aby byla pouģita zaŚ²zen², kter§ potŚebuj² bĨt pŚipojena k elektrick® 

s²ti nebo k pŚ²vodu stlaļen®ho vzduchu. Pro tyto pr§ce jsou vhodn§ mal§ zaŚ²zen², se 

kterĨmi lze snadno manipulovat, daj² se snadno pŚen§ġet a ke sv®mu provozu 

nepotŚebuj² pŚipojen² k elektrick® s²ti.  

Z tŊchto dŢvodŢ je c²lem t®to bakal§Śsk® pr§ce navrhnout pŚenosn® zaŚ²zen² pro 

injekt§ģ dvousloģkovĨch stavebn²ch hmot poh§nŊn® akumul§torovou vrtaļkou. 
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2 PřEHLED SOUĻASN£HO STAVU POZNĆNĉ 
 

 

2.1 Injekt§ģ 
 

 

Injekt§ģ² rozum²me vpraven² materi§lŢ, jako jsou Ś²dk® malty a pryskyŚice, do, za, 

nebo kolem konstrukce za ¼ļelem vĨplnŊ ļi utŊsnŊn² trhlin a sp§r a obnoven² 

celistvosti konstrukce pŚ²padnŊ pro vytvoŚen² z§brany proti kapalin§m nebo p§r§m. 

[1] Trhliny mohou vznikat jiģ pŚi stavbŊ smrġŠov§n²m pŚi tuhnut² nebo pŚi pouģ²v§n² 

stavby jej²m postupnĨm sed§n²m, vlivem povŊtrnostn²ch podm²nek, pŚetŊģov§n²m 

stavby, vlivem zat®k§n² a n§slednĨm zamrz§n²m vody uvnitŚ konstrukce apod. [2] 

Prvn²m zpŢsobem injekt§ģe je injekt§ģ pomoc² injekt§ģn²ch pakrŢ. Injekt§ģn² body 

jsou po cel® d®lce praskliny v intervalech, kter® z§vis² na konkr®tn² situaci. V danĨch 

bodech je navrt§n otvor, do kter®ho se vloģ² injekt§ģn² pakr, na kterĨ se n§slednŊ 

pŚipoj² hadice z injekt§ģn²ho zaŚ²zen². Princip injekt§ģe spoļ²v§ v postupn® injekt§ģi 

od zaļ§tku praskliny k jej²mu konci, v pŚ²padŊ svislĨch nebo stoupaj²c²ch prasklin 

injekt§ģ zaļ²n§ na nejniģġ²m m²stŊ. Injekt§ģn² tlak je Ś²zen obsluhou injekt§ģn²ho 

zaŚ²zen² v z§vislosti na jej² zkuġenosti. Je bŊģn®, ģe tlak v prŢbŊhu injekt§ģe roste. 

Odpor proti vt®k§n² pryskyŚice je zpŢsoben viskozitou materi§lu a u vertik§ln²ch 

prasklin se projevuje tak® hydrostatickĨ tlak kapaliny. [3] Maxim§ln² tlak pŚi 

injekt§ģi pomoc² pakrŢ je dle konstrukce aģ 250 barŢ. [4] 

Dalġ²m zpŢsobem injekt§ģe je vpravov§n² opravnĨch materi§lŢ do dutin pomoc² 

vŊtġ²ho otvoru. Do prostoru spoje dvou obvodovĨch d²lcŢ je vyvrt§n alespoŔ jeden 

kan§l, pomoc² kter®ho se do tohoto prostoru vprav² nejprve plnivo a n§slednŊ 

vĨplŔov§ hmota. VĨplŔovou hmotou je dvousloģkovĨ polyuretan, kterĨ se nejprve 

uvnitŚ prostoru prom²s² s plnivem a n§slednŊ nech§ vytvrdit. [5] Dalġ²mi vĨplŔovĨmi 

hmotami jsou dvousloģkov® polyestery a dvousloģkov® epoxidov® pryskyŚice, kter® 

ale maj² tu nevĨhodu, ģe se po vytvrzen² smrġŠuj² a t²m se sniģuje jejich pŚilnavost 

vŢļi okol² (vnitŚn² stŊny komor). Tyto materi§ly se do pŚedvrtanĨch kan§lŢ vpravuj² 

pod tlakem o velikosti 11 aģ 20 barŢ. [6] Takto vysokĨ tlak mŢģe zpŢsobit poġkozen² 

panelu aŠ uģ roztrģen²m komory nebo roztrģen²m cel®ho panelu. DvousloģkovĨ 

polyuretan se vpravuje do kan§lu bez pouģit² pŚetlaku. Jako plnivo lze pouģ²t ġtŊrk ļi 

kamenina, sklenŊn® kuliļky nebo por®zn² granule j²lu. Optim§ln² velikost 

jednotlivĨch zrn plniva se pohybuje v rozmez² 0,5 aģ 10 mm, pŚiļemģ lze pouģ²t 

plnivo o velikosti zrn 0,01 - 20 mm. [5] 

 

 

2.2 Pouģ²van§ zaŚ²zen² pro injekt§ģ 
Pro injekt§ģ se pouģ²vaj² rŢzn§ zaŚ²zen² od nejjednoduġġ²ch pistolovĨch d§vkovaļŢ 

aģ po injekt§ģn² ļerpadla rŢznĨch konstrukc². Tyto zaŚ²zen² mŢģeme d§le rozdŊlit 

podle zpŢsobu pohonu a podle toho zda jsou urļen® pro jednosloģkov® 

a  pŚedm²chan® v²cesloģkov® hmoty nebo v²cesloģkov® hmoty m²chan® aģ 

v samotn®m zaŚ²zen².  

2  

2.1  

 

2.2  
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2.2.1 Pistolov® d§vkovaļe 

 

 

Ruļn² pistolov® d§vkovaļe 

Pistolov® d§vkovaļe jsou jednoduchou variantou pro aplikaci nejrŢznŊjġ²ch tmelŢ 

a pryskyŚic. Pro bŊģn® pouģ²v§n² jsou d§vkovaļe jednoduch® konstrukce vyroben® 

z plechu s nŊkterĨmi prvky odl®vanĨmi (obr. 2-1). [7] 

Kartuġe s tmelem ļi pryskyŚic² se do d§vkovaļe vkl§daj² cel®. Pistolov® d§vkovaļe 

rŢznĨch firem pracuj² na stejn®m principu, liġ² se vŊtġinou pouze vzhledovŊ. 

Pistolov® d§vkovaļe urļen® pro ļast® pouģit² a pro d§vkov§n² dvousloģkovĨch hmot 

dod§vanĨch v jedn® kartuġi jsou v²ce vyztuģen®. Dalġ² variantou jsou d§vkovaļe, 

kter® se na kartuġi nasad², jak je zobrazeno na obr§zku 2-2. [8] [9] 

Obr. 2-1 Ruļn² pistolovĨ d§vkovaļ [7] 

Obr. 2-2 Nasazovac² ruļn² pistolovĨ d§vkovaļ 

[9] 
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Pro souļasn® vytlaļov§n² dvou kartuġ² se vyr§b² rozġ²ŚenĨ pistolovĨ d§vkovaļ pro 

um²stŊn² dvou kartuġ² vedle sebe (obr. 2-3). [10] 

 

 

Akumul§torov® pistolov® d§vkovaļe 

Akumul§torov® pistolov® d§vkovaļe maj² vĨhodu kontinu§ln²ho d§vkov§n² 

a moģnost lepġ² kontroly nad rychlost² d§vkov§n² materi§lu z kartuġe. Naopak jejich 

nevĨhodou oproti ruļn²m d§vkovaļŢm je vyġġ² hmotnost, potŚeba dob²jen² baterie 

a vyġġ² cena. NapŚ²klad vĨrobek od obchodn² firmy Metabo s.r.o. m§ hmotnost 

2,8 kg (obr. 2-4). [11] Jin§ aplikaļn² pistole od obchodn² firmy Tremco Illbruck s.r.o. 

m§ hmotnost 1,86 kg a k pln®mu dobit² baterie dojde za 30 minut. [12] StejnŊ jako 

u ruļn²ch pistolovĨch d§vkovaļŢ, tak i u akumul§torovĨch se vyr§b² d§vkovaļ pro 

vytlaļov§n² dvou kartuġ² najednou. [13] 

 

 

Obr. 2-3 DvojitĨ ruļn² pistolovĨ d§vkovaļ [10] 

Obr. 2-4 Akumul§torovĨ pistolovĨ d§vkovaļ [11] 
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Pneumatick® pistolov® d§vkovaļe 

Pneumatick® pistolov® d§vkovaļe, stejnŊ jako akumul§torov®, maj² vĨhodu 

kontinu§ln²ho d§vkov§n² spoleļnŊ s dobrou kontrolou d§vkovan®ho mnoģstv² 

materi§lu. Jejich vĨhodou oproti akumul§torovĨm pistolovĨm d§vkovaļŢm je jejich 

n²zk§ hmotnost. NevĨhodou je potŚeba pŚipojen² ke zdroji stlaļen®ho vzduchu. 

NapŚ²klad d§vkovaļ od obchodn² firmy Metabo s.r.o. (obr. 2-5) spotŚebuje 65 lĿmin
-1
 

vzduchu. [14] U vĨrobku od obchodn² firmy Tremco Illbruck s.r.o. je doporuļenĨ 

kompresor, kterĨ je schopnĨ dod§vat minim§lnŊ 120 lĿmin
-1

 vzduchu. [15] 

Pneumatick® pistolov® d§vkovaļe, kter® jsou schopny vytlaļovat dvŊ kartuġe 

najednou, se vyr§bŊj² tak® (obr. 2-6). [16] 

Dalġ²m zpŢsobem pŚenosn®ho zaŚ²zen² pro vytlaļov§n² dvousloģkovĨch hmot je 

natlakovan² n§drģek s pryskyŚic² pomoc² mal® tlakov® bombiļky. ZvĨġen²m tlaku 

v n§drģk§ch se pryskyŚice zaļne vytlaļovat hadicemi aģ k injekt§ģn² pistoli, ve kter® 

se jednotliv® sloģky m²s² a kterou ovl§d§me prŢtok. [2] 

 

 

  

Obr. 2-5 PneumatickĨ pistolovĨ d§vkovaļ [14] 

Obr. 2-6 DvojitĨ pneumatickĨ pistolovĨ d§vkovaļ [16] 
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2.2.2 Injekt§ģn² ļerpadla pro jednosloģkov® hmoty 

 

 

Ruļn² injekt§ģn² ļerpadla pro jednosloģkov® hmoty 

Injekt§ģn² ļerpadla na ruļn² pohon jsou nejjednoduġġ²m typem injekt§ģn²ch ļerpadel. 

Pouģ²vanĨm typem ļerpadla je p²stov® ļerpadlo. Jsou urļen§ pŚedevġ²m pro injekt§ģ 

jednosloģkovĨch pryskyŚic pŚ²padnŊ pro injekt§ģ pŚedm²chanĨch dvousloģkovĨch 

pryskyŚic. 

Jejich konstrukce mŢģe bĨt vzhledovŊ podobn§ ruļn²m pistolovĨm d§vkovaļŢm. 

DŢleģitĨm parametrem je vstŚikovac² tlak. NapŚ²klad ruļn² injekt§ģn² pumpa od 

obchodn² firmy Sanax Group s.r.o. (obr. 2-7) m§ objem z§sobn²ku 1 litr a maxim§ln² 

moģnĨ vstŚikovac² tlak 100 barŢ [17], vĨrobek od obchodn² firmy Webac s.r.o. aģ 

400 barŢ. [18] 

JinĨm typem konstrukce ruļn² p²stov® injekt§ģn² pumpy, kde je ļerpadlo pŚidŊl§no 

do stojanu, pod kterĨ se d§ n§doba s pryskyŚic² (obr. 2-8). PryskyŚice je pot® 

nas§v§na do ļerpadla a d§le dod§v§na hadic² aģ k m²stu injekt§ģe.  

Maxim§ln² moģnĨ vstŚikovac² tlak se pohybuje od 100 do 250 barŢ. Dodan® 

mnoģstv² za jeden zdvih z§vis² na velikosti pracovn²ho prostoru ļerpadla. U vĨrobkŢ 

Obr. 2-7 Ruļn² injekt§ģn² ļerpadlo [17] 

Obr. 2-8 Ruļn² injekt§ģn² ļerpadlo [19] 

2.2.2  
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obchodn² firmy Webac s.r.o. se dod§van® mnoģstv² pohybuje od 10 ml aģ do 35 ml 

za jeden zdvih. [19] [20] 

 

 

Akumul§torov§ injekt§ģn² ļerpadla pro jednosloģkov® hmoty 

StejnŊ jako u pistolovĨch d§vkovaļŢ, tak i u injekt§ģn²ch ļerpadel lze pŚid§n²m 

akumul§torov®ho pohonu zjednoduġit pr§ci. V pŚ²padŊ akumul§torov® vrtaļky je 

vĨhodou snadn§ manipulace bez nutnosti bĨt st§le pŚipojen k elektrick® s²ti. Pro mal® 

injekt§ģe je vhodn§ ruļn² injekt§ģn² pumpa (obr. 2-9), kter§ m§ hmotnost 3,2 kg, 

maxim§ln² pracovn² tlak je 400 barŢ a maxim§ln² prŢtok je 100 mlĿmin
-1

. K pln®mu 

dobit² baterie je tŚeba 1 hodina. [21] [22] 

Obr. 2-9 Ruļn² akumul§torov® injekt§ģn² ļerpadlo [21] 

Obr. 2-10 Akumul§torov® injekt§ģn² 

ļerpadlo [22] 
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Pro vŊtġ² injekt§ģe je vhodn® injekt§ģn² ļerpadlo, kter® lze postavit na zem a pŚi 

injekt§ģi drģet pouze hadici (obr. 2-10). Cel® zaŚ²zen² se skl§d§ z plunģrov®ho 

ļerpadla, n§doby na injekt§ģn² materi§l, vĨstupem k pŚipevnŊn² hadice a pŚevodu 

mezi samotnĨm ļerpadlem a akumul§torovou vrtaļkou. Ļerpadlo na obr§zku 2-10 

m§ hmotnost 8 kg, maxim§ln² tlak je 590 barŢ a maxim§ln² prŢtok je aģ 0,4 lĿmin
-1

. 

[23] 

 

 

Elektrick§ injekt§ģn² ļerpadla pro jednosloģkov® hmoty 

Elektrick§ injekt§ģn² ļerpadla lze rozdŊlit d§le podle typu pouģit®ho ļerpadla. 

NejļastŊji jsou pouģ²v§na ļerpadla p²stov§, membr§nov§, vŚetenov§ a zubov§. 

Ļasto pouģ²vanĨm typem ļerpadla je p²stov® pŚ²padnŊ plunģrov® ļerpadlo. 

NejļastŊjġ² je pohon ļerpadla speci§lnŊ upravenou elektrickou vrtaļkou. Hlavn² ļ§sti 

jsou stejn® jako u ļerpadla poh§nŊn®ho akumul§torovou vrtaļkou. Parametry jako 

hmotnost, maxim§ln² tlak a prŢtok se liġ² podle vĨrobce jednotlivĨch injekt§ģn²ch 

ļerpadel. Ļerpadla mohou bĨt s plynulou regulac² tlaku nebo bez regulace tlaku. 

U ļerpadla na obr§zku 2-11 od obchodn² firmy Anton Vorek s.r.o. lze pracovn² tlak 

plynule regulovat mezi 0 aģ 250 bary. Hmotnost injekt§ģn²ho ļerpadla je 8 kg 

a maxim§ln² prŢtok je 0,8 lĿmin
-1

. [24] 

U ļerpadel bez regulace tlaku se maxim§ln² tlak pohybuje mezi 250 ï 600 bary. 

Dalġ² dŢleģitĨ parametr, hmotnost, zaļ²n§ u nejmenġ²ch injekt§ģn²ch ļerpadel na 

hodnot§ch 3,8 kg a maxim§ln² prŢtok mŢģe bĨt aģ 0,9lĿmin
-1

. [25] [26]. 

Velkou vĨhodou u nŊkterĨch injekt§ģn²ch ļerpadel je moģnost nahradit n§levku 

ļerpadla klasickou PET lahv². [24]  

Obr. 2-11 Elektrick® injekt§ģn² ļerpadlo s 

regulac² tlaku [24] 
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Dalġ²m pouģ²vanĨm typem ļerpadla je vŚetenov® ļerpadlo (obr. 2-12). Tato ļerpadla 

bĨvaj² vybavena vlastn²m elektromotorem, a tud²ģ bĨvaj² vŊtġ² a tŊģġ² neģ injekt§ģn² 

p²stov§ ļerpadla. D²ky konstrukci vŚetenov®ho ļerpadla lze ļerpat i cementov® 

injekt§ģn² smŊsi s pŚ²mŊs² pevnĨch ļ§stic [27] pŚ²padnŊ je kromŊ injekt§ģe lze vyuģ²t 

k n§stŚiku cementovĨch smŊs² a sp§rov§n² zdiva. Ġnekov§ injekt§ģn² ļerpadla 

dosahuj² niģġ²ho tlaku v Ś§dech des²tek barŢ, ale pŚeļerpan® mnoģstv² je vyġġ² neģ 

u p²stovĨch ļerpadel. [28] 

K injekt§ģi lze pouģ²t i membr§nov® ļerpadlo. Membr§nov§ ļerpadla dosahuj² tlakŢ 

aģ 240 barŢ a pŚeļerpan® mnoģstv² se u pŚenosnĨch ļerpadel pohybuje dle velikosti 

od 4 lĿmin
-1

 [29] aģ po 10 lĿmin
-1

 (obr. 2-13) [30]. 

 

 

  

Obr. 2-12 VŚetenov® injekt§ģn² ļerpadlo [27] 

Obr. 2-13 Membr§nov® injekt§ģn² ļerpadlo [29] 
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Pneumatick§ injekt§ģn² ļerpadla pro jednosloģkov® hmoty 

StejnŊ jako lze pistolov® d§vkovaļe poh§nŊt stlaļenĨm vzduchem, lze poh§nŊt 

i injekt§ģn² ļerpadla stlaļenĨm vzduchem. PŚ²kladem je injekt§ģn² ļerpadlo 

poh§nŊn® stlaļenĨm vzduchem od obchodn² firmy Webac s.r.o. (obr. 2-14). Toto 

ļerpadlo m§ plynulou regulaci tlaku aģ do maxim§ln²ho pracovn²ho tlaku 

264 barŢ a prŢtok 3 lĿmin
-1
. Jeho hmotnost je 13 kg a potŚeba stlaļen®ho vzduchu je 

200 lĿmin
-1

. [31] [32] 

 

 

 

2.2.3 Injekt§ģn² ļerpadla pro dvousloģkov® hmoty 

ZaŚ²zen² pro injekt§ģ v²cesloģkovĨch materi§lŢ procuj² na stejn®m principu, kdy 

pomoc² ļerpadel je ļerp§na pouģ²van§ kapalina ze z§sobn² n§doby do m²sta urļen². 

Jeden konkr®tn² zpŢsob je pops§n v patentu [33]. ZaŚ²zen² urļen® pro m²ch§n² 

a d§vkov§n² polyuretanovĨch pryskyŚic vyuģ²v§ zubov®ho (pŚ²padnŊ p²stov®ho) 

ļerpadla. ZaŚ²zen² obsahuje dvŊ nebo v²ce samostatnĨch n§drģ² a stejnĨ poļet 

zubovĨch ļerpadel. V n§drģ²ch je v tomto pŚ²padŊ zvĨġenĨ tlak pro zlepġen² toku 

d§vkovan® kapaliny. Jedno ozuben® kolo z kaģd®ho ļerpadla je vģdy pŚipojeno 

k dalġ²mu ozuben®mu kolu z dalġ²ho ļerpadla a nakonec k pohonu. T²m je zajiġtŊno, 

ģe vġechna ļerpadla maj² stejn® ot§ļky a stejn® dopravovan® mnoģstv², a t²m je 

zajiġtŊn konstantn² pomŊr m²ch§n² jednotlivĨch sloģek. Z ļerpadel jsou jednotliv® 

sloģky ļerpan® kapaliny vh§nŊny do m²s²c² komory a pot® jiģ ven ze zaŚ²zen². [33] 

 

 

Ruļn² injekt§ģn² ļerpadla pro dvousloģkov® hmoty 

Ruļn² ļerpadlo na dvousloģkov® hmoty pracuje na stejn®m principu jako ruļn² 

ļerpadlo na jednosloģkov® hmoty, ale m²sto jednoho p²stov®ho ļerpadla m§ ļerpadla 

Obr. 2-14 Pneumatick® injekt§ģn² ļerpadlo [32] 

2.2.3  
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dvŊ (obr. 2-15). U pumpy na obr§zku od obchodn² firmy Webac s.r.o. je pomŊr 

m²ch§n² sloģek 1:1 a dodan® mnoģstv² za jeden zdvih 48 ml. [34] 

 

 

Elektrick§ injekt§ģn² ļerpadla pro dvousloģkov® hmoty  

Injekt§ģn² ļerpadla pro dvousloģkov® hmoty jsou podobn® jako injekt§ģn² ļerpadla 

na jednosloģkov® hmoty, ale maj² nav²c jedno ļerpadlo se z§sobn²kem d§vkovan® 

kapaliny (obr. 2-16). Pouģ²vanĨm typem ļerpadla je p²stov® ļerpadlo. Parametry 

ļerpadel jsou rovnŊģ podobn® jako u jednosloģkovĨch injekt§ģn²ch ļerpadel. 

Maxim§ln² tlak se pohybuje mezi hodnotami 250 ï 490 barŢ a prŢtok se pohybuje 

od 30 mlĿmin
-1

 aģ po 1 lĿmin
-1
. Hmotnost je kvŢli druh®mu ļerpadlu vyġġ² 

a pohybuje se od 12 do 14 kg. [35] [36] [37] 

Obr. 2-15 Ruļn² injekt§ģn² ļerpadlo pro 

dvousloģkov® hmoty [34] 

Obr. 2-16 Elektrick® injekt§ģn² ļerpadlo pro 

dvousloģkov® hmoty [35] 
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PomŊr m²ch§n² je konstantn², vŊtġinou 1:1, avġak u vĨrobku firmy SealBoss si lze 

pomŊr m²ch§n² zvolit mezi dvŊma hodnotami 1:1 a 2:1 (na obr. 2-17 je zobrazeno 

injekt§ģn² ļerpadlo od t®to firmy). ZmŊny pomŊru d§vkov§n² je zde dosaģeno 

pomoc² vĨmŊny p²stu ļerpadla. Dan® ļerpadlo je vyuģiteln® pro kapaliny 

s viskozitou od 10 do 1000 cP. 

Ļerpadla lze tak® vyuģ²t jako dvojit® ļerpadlo pro jednosloģkov® hmoty. [37] 

Prodejn² cena ļerpadla pro dvousloģkov® hmoty, kter® je zobrazeno na obr§zku 2-16 

je 37 500 Kļ bez DPH. [38] [39] 

 

 

Pneumatick§ injekt§ģn² ļerpadla pro dvousloģkov® hmoty 

Injekt§ģn² pumpy pro dvousloģkov® hmoty poh§nŊn® stlaļenĨm vzduchem jsou 

podobn® tŊm na jednosloģkov® hmoty. NapŚ²klad vĨrobek od obchodn² firmy 

Webac s.r.o. je urļenĨ pro injekt§ģ dvousloģkovĨch hmot v pomŊru 1:1. Maxim§ln² 

pracovn² tlak je 120 barŢ a maxim§ln² prŢtok 25 lĿmin
-1
. Cel® injekt§ģn² ļerpadlo m§ 

hmotnost 54 kg a potŚebuje 300 ï 400 lĿmin
-1

 stlaļen®ho vzduchu (obr. 2-18). [40] 

[41] 

 

 

 

 

  

Obr. 2-17 N§kres elektrick®ho injekt§ģn²ho ļerpadla pro dvousloģkov® hmoty [39] upraveno 
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2.3 Pouģ²van® materi§ly pro injekt§ģ 
Pro injekt§ģ se nejļastŊji pouģ²vaj² tyto materi§ly: 

- polyuretanov§ pryskyŚice, 

- akryl§tov§ pryskyŚice, 

- epoxidov§ pryskyŚice, 

- cementov§ suspenze nebo cementov§ koloidn² malta. [1] 

PryskyŚice mohou bĨt d§le pouģ²v§ny pro modifikaci cementovĨch smŊs². 

Cementov® smŊsi modifikovan® pomoc² polymerŢ se vyuģ²vaj² z dŢvodu zlepġen² 

vazeb mezi opravnĨm a opravovanĨm materi§lem, zmenġuj² smrġtŊn² materi§lu pŚi 

n²zk®m pomŊru vody a cementu, sn²ģen² propustnosti vody, oxidu uhliļit®ho, olejŢ 

a zvĨġen² odolnosti vŢļi nŊkterĨm chemik§li²m.  

N²zkovisk·zn² pryskyŚice spolu s injekt§ģ² pod tlakem mohou bĨt pouģity pro 

injekt§ģ prasklin tenļ²ch neģ je 50 ɛm. U prasklin 1 ï 2 mm velkĨch mŢģe bĨt pŚi 

n²zk® viskozitŊ pryskyŚice naopak injekt§ģ neprovediteln§ z dŢvodu samovoln®ho 

vyt®k§n² pryskyŚice ven z opravovan® praskliny. Pot® je nutn® pryskyŚici 

modifikovat, aby snadno zat®kala do tenkĨch prasklin i pŚi n²zk®m tlaku injekt§ģe 

a pŚestala t®ci pŚi pŚest§n² pŢsoben² tlaku. [3] 

PryskyŚice mohou bĨt jednosloģkov® a v²cesloģkov®. D§le je lze dŊlit podle pomŊru 

m²ch§n² jednotlivĨch sloģek. V tabulce 2-1 jsou uvedeny dvousloģkov® materi§ly, 

kter® maj² pomŊr m²ch§n² 1:1 objemovŊ. 

  

Obr. 2-18 Pneumatick® injekt§ģn² ļerpadlo pro 

dvousloģkov® hmoty [41] 

 

 
















































































