Jannepunosten katkaisu ja

betoniteolli-

suudelle elementtien viimeistely

Jannepunosten katkaisu

Esijannitettyjen betonielementtien ja -laattojen jannepunokset katkaistaan ennen el-
ementtien irrottamista ja siirtamista valualustoiltaan. Katkaisu tehdaan jannepunosten
eri kohdista riippuen siita, onko kyseessa esikatkaisu- vai viimeistelytyovaihe. Punos-
katkaisu tehdaan yleensa laikalla varustetulla kulmahiomakoneella. Kulmahiomakoneen
kayton etuina ovat nopea katkaisuaika ja helppo kasiteltavyys.

Punosten esikatkaisu ei aiheuta altistumista kvartsipolylle, koska katkaisukohta on
etaalla betonituotteesta. Esikatkaisussa syntyva tyosto- tai hiomapoly koostuu Iahinna
metallipolysta, joka on koostumukseltaan paaosin rautaoksidia. Punoksen tyvialuetta
viimeisteltaessa katkaisulaikka puolestaan osuu aina betonipintaan, minka seuraukse-
na ilmaan vapautuu metallihuurujen lisaksi myos merkittavia maaria kvartsipolya.

Jannepunoskatkaisun torjuntaratkaisuja suunniteltaessa ja tyon yhteydessa vapautu-
vien epapuhtauksien hallintakeinoja mietittaessa tulee ensin selvittaa, onko kulmahio-
makone mahdollista korvata muulla katkaisumenetelmalla. Yksi keino vahentaa kat-
kaisussa syntyvia epapuhtauksia on polttoleikkauksen kayttaminen.

Kuva 2. Jannepunoksen
viimeistelykatkaisu kulmahio-
makoneella. Tyontekijan tu-
lee kayttaa moottoroitua tai
paineilmaverkkoon liitettya
hengityksensuojainta.




Elementtien viimeistely

Elementtien viimeistelyty6 tehddaan kasihiomakoneella. Viimeistelyn polypadstoja
voidaan vahentaa kytkemalla hiomakoneeseen pdlynpoistoimuri, joka imee hienoja-
koista polya. Jos imurin suodattimen teho ei ole riittava, hienojakoinen poly leviaa
poistoilman mukana laajalle alueelle. Lisaksi imurin poistoilmavirta voi lisata ilman
polypitoisuutta puhaltamalla pinnoilla olevaa polya uudestaan ilmaan.

Kuva 3. Seinaelementin
viimeistely kasihiomako-
neella, johon on kytketty
polynpoistoimuri.

Molemmissa tyotehtavissa huomioitavaa

Jannepunosten katkaisun ja elementtien viimeistelyn osalta tyypillisia torjunnallisia
ratkaisuja ovat tyovaiheen eristaminen, osastointi, hiomakoneeseen liitettavat imurat-
kaisut, yleishuuvaimujen ja liikuteltavien kohdepoistojen kaytto seka kohdeilmanvaih-
don tehostaminen yleisilmanvaihdolla ja tyostoalueen alipaineistaminen. Oviverhorat-
kaisut tulee ottaa huomioon ovivedon ja ilman virtausten hallintakeinoina.

Keskitetyt kohdeimu- ja poistoratkaisut ovat suositeltavampia kuin liikuteltavat palau-
tusilmakayttoiset imurit, koska voimakkaat palautusilmavirrat voivat nostaa pinnoille
laskeutuneen polyn takaisin hengitysilmaan. Hiomakoneen kohdeimu vaatii toimiak-
seen jarjestelman, jossa kanavanopeus on normaalisti 40-60 m/s ja imupaine 10-30
kPa. Korkeapainejarjestelmat soveltuvat yleensa keskussiivousjarjestelmiksi; niihin
voidaan liittaa kasityokoneiden kohdeimujen lisaksi erityyppisia imusuulakkeita. Koh-
deilmanvaihto- ja polynpoistojarjestelman suunnittelussa ja valinnassa on huomioitava
samat seikat kuin ontelolaattojen sahauksen malliratkaisussa.
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