Tabela 2. Wymagania dotyczace tynkow gipsowych oraz tynkow i zapraw gipsowych
specjalnego przeznaczenia [1]
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lub syntetycznego (stosowany jest
drobno zmielony gips o wysokim stop-
niu czystosci [3]);

= anhydrytu, czyli bezwodnego siar-
czanu wapnia aktywowanego najcze-
sciej dodatkiem biatego cementu port-
landzkiego lub siarczanu potasu;

m mieszaniny gipsu budowlanego lub
anhydrytu i polimerow proszkowych.

Niezaleznie od rodzaju spoiwa jego
ilos¢ w produkcie przelicza sie na za-
wartos¢ siarczanu wapnia (30 + 60%
tacznej masy). Jako wypetniacze sto-
suje sie maczke dolomitowg lub wa-
pienng. Oprocz tych skiadnikow gla-
dzie zawierajg dodatki modyfikujace,
aktywujace (aktywatory) lub op6zniaja-
ce wigzanie (inhibitory) oraz poprawia-
jace przyczepnosc¢ do podioza i ura-
bialnos¢ masy.

Gtadzie gipsowe w wiekszosci prze-
znaczone s do naktadania recznego,
a tylko niektore produkty mozna nano-
siC rowniez za pomoca przystosowa-
nych do tego celu urzadzen natrysko-
wych. W przypadku naktadania recz-
nego stosuje sie stalowe, gtadkie pa-
ce, za pomocq ktorych nanosi sie
gtadz na podioze (dociskajgc do pod-
loza), a nastepnie rownomiernie roz-
prowadza na catej powierzchni. Nakta-
danie maszynowe polega na przygoto-
waniu zaprawy z suchej mieszanki, na-
stepnie umieszczeniu jej w koszu urza-
dzenia do natrysku i rownomiernym
natrysnieciu na podtoze. Po natrysku,
mase $cigga sie i wyrownuje pacami
stalowymi, analogicznie jak w przypad-
ku aplikacji recznej. Gipsy szpachlowe
uktada sie recznie, analogicznie jak
gtadzie, ale mozna je nanosi¢ zdecy-
dowanie grubsza warstwa, zgodnie
z informacjami podawanymi na opa-
kowaniach. Odpowiednio stwardniatg

powierzchnie gtadzi lub gipsu szpa-
chlowego poddaje sie nastepnie ob-
robce na sucho (szlifowanie) lub
na mokro (blichowanie), zaleznie od
rodzaju zastosowanego produktu.
W przypadku obrobki na sucho, warto
uzy¢ urzadzen wspomagajacych pro-
ces szlifowania — szlifierek do po-
wierzchni gipsowych, tzw. zyraf. Ich
zastosowanie pozwala ograniczyc¢
ilos¢ powstajacego podczas szlifowa-
nia pytu oraz istotnie przyspieszyc pra-
ce wykonczeniowe.

Popularnos¢ gipsow szpachlowych
oraz gtadzi gipsowych wynika zaréwno
z aspektow technologicznych, przede
wszystkim fatwej obrobki i niewielkiej
pracochionnosci, jak i mozliwosci uzy-
skania bardzo rownej i gtadkiej po-
wierzchni. Biorac pod uwage aspekty
technologiczne, najbardziej istotne wy-
dajg sie nastepujace wlasciwosci:

¢ urabialnosé¢ — dotyczy mozliwosci
szybkiego wymieszania produktu z wo-
da; dla wykonawcy istotne jest, aby su-
cha mieszanka tatwo mieszata sie z wo-
da, tworzac jednorodng mase bez gru-
dek i sladow nieroztartych sktadnikow;

¢ konsystencja —na opakowaniach
podawane sg proporcje mieszania
z woda, przy ktorych masa uzyskuje
najlepsze wlasciwosci robocze i uzyt-
kowe. Wykonawca docenia materiaty,
ktéore mozna zastosowa¢ zarowno
0 gestej (uzupetnianie ubytkow), jak
i ciektej konsystencji. Coraz czesciej
gtadzie gipsowe przeznaczone sg tak-
ze do aplikacji mechanicznej. W tym
przypadku ze wzgledu na specyfike
stosowanych agregatow natryskowych
preferowana jest bardziej ciekla kon-
systencja niz przy aplikacji recznej;

e czas otwarty pracy, w ktorym ma-
sa zachowuje parametry robocze bez

efektu zrywania, watkowania lub roz-
warstwiania pod paca. Im dluzej masa
utrzymuje parametry robocze, tym ob-
robka jest wygodniejsza, mniej jest
rowniez strat materiatowych;

e latwos¢ koncowej obrébki po-
wierzchni — twardos¢ gtadzi po utwar-
dzeniu powinna by¢ optymalna do dal-
szej obrobki — nie moze by¢ zbyt duza,
poniewaz obrobka bedzie wymagata
wowczas bardzo duzego nakiadu sity,
ani zbyt mata, gdyz nie pozwala na ob-
robke za pomoca szlifierek do gipsu.

Z aspektow bezposrednio zwigza-
nych z jakoscig uzyskanej powierzch-
ni najbardziej istotne sa:

m gtadkos¢ i rownos¢ powierzch-
ni— oceniana najczesciej analogicznie
jak w przypadku tynkow gipsowych;

m kolor powierzchni — jest istotny,
poniewaz ma wplyw na skutecznosc¢
krycia farby i liczbe naktadanych powtok
malarskich. Gtadzie wykonane przy
uzyciu produktow réznych producentow
majg zroznicowany kolor, od biatego,
przez kremowy, az po jasnoszary. To
wazna cecha, poniewaz im jasniejszy
i bardziej rbwnomiemy kolor powierzch-
ni, tym tatwiejsze jej malowanie;

m zachowanie warstwy gladzi pod-
czas malowania — podczas gruntowa-
nia lub malowania nie moze dojs¢ do
sytuaciji, w ktorych nastepuje rozpusz-
czanie warstwy gtadzi, uszkodzenia
powierzchni przy malowaniu pedzlem
ani zawijania sie warstwy podczas ma-
lowania watkiem.
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