Nas servis MONATANA SWISS High standard ski servis je vybaven poloautomatickym strojem
Montana Crystal Inline,

Stroj je vybaven brusnym kamenem s vysoce kvalitnim systéme finalni ipravy s moznosti nastaveni
podélné, pfi¢né a kombinace podéIné a pfi¢né struktury.

Prednosti stroje je Ze ndm umoznuje kontrolu stavu brousené lyze v jakémkoli okamziku procesu
brouseni, ¢imZ docilime dokonalé obrouseni pii minimalnim ubé&ru brousené plochy lyZe a jeji
dlouhé Zivotnosti.

Technologie naseho lyZzarského servisu MONTANA

Cisténi a oprava skluznice
Montana Crystal Inline

Ptebrouseni plochy skluznice na brusném pésu (zr. 80 — 100) bez pfitlaku slouZzi k odstranéni
star¢ho vosku a zvyraznéni potiebnych mist budouci opravy.

* Pro dokonalé odmasténi skluznice pted jeji opravou pouzijeme odstraniova¢ vosku.

* Mechanické vyc€isténi poskozené skluznice (Skrabance a ryhy) zaruci dokonalé spojeni nové
natavované¢ho P—tex materialu s ptivodni skluznici.

* Pouzitim ru¢nich pistoli nebo strojnich extruderi Montana nandsime na plochu skluznice
pouze nezbytnou vrstvu taveného polyethylenu. Takto natavena plocha mize byt okamzité
brousena na brusném kameni, aniz by bylo zapotiebi jeji zbrouSeni ruénim nafadim.

Z.akladni predbrouSeni
Montana Crystal Inline

* Idedlni optickou rovinu skluznice a spodni hrany docilime pouze
brouSenim pomoci brusného kamene s konstantnim pftitlakem a rychlosti
posuvu. DosaZeni idealni optické roviny je pfedpokladem pro presné
uhlovani hrany — geometrie hrany.

» Zpravidla pouzivame zékladni linearni strukturu stfedni hrubosti, slouzi k
vétSimu odbéru materidlu z plochy skluznice 1 hrany (individuélné dle
potieby) a zaroven k odstranéni navareného polyetylenu.

* BrousSenim na brusném kameni docilime nejlepsi kluznou vlastnost skluznice. Pouze brusny
kamen nabizi riizné variace finalnich struktur (zavodni servis).

Finalni brouseni

Montana Crystal Inline



* Na ideédln¢ rovnou plochu skluznice ,,rysujeme® finalni strukturu opét pouzitim brusného
kamene s obménou otacek jeho rychlosti, rychlosti posuvu a prestavéni povrchové struktury
— orovnani kamene diamantem.

* Dle charakteru lyze volime adekvatni typ pozadované struktury — linearni, kombinované a
nebo varialni.

* Na zadklad¢ zmény parametrl jednotlivych proménnych — fezna rychlost, advance a rychlost
diamantu, brusna rychlost kamene, rychlost posuvu, nastaveni tlakové kiivky pro brouseni
plochy — jsme dale schopni ovlivnit tvar, hrubost a sklon jednotlivych Srafti — ,,banankt
(zakladni skladba struktury).

* Jednotlivé struktury se déli na hrubé¢, stiedni a jemné.

* Pro kombinované a varidlni struktury (zavodni program) je dalezité dokonalé vyhlazeni
plochy pouzitim nizSich otacek brouseni s minimalnim advancem diamantu a nizsi rychlosti
posuvu slouzi k dokonalému vyhlazeni skluznice po zdkladnim ptedbrouseni a zaroven
piiprave pro strukturu zavodni.

* Zavodni struktura je rysovana pouze jednosmérnym brousenim Spicka — patka, 1 cyklus.

Uhlovani bo¢ni hrany
Montana MCS 2000

« Uhel boéni hrany zavisi na typu a charakteru pouziti lyze/snowboardu, zkugenosti uZivatele
a tvrdosti podlozky.

* Boc¢ni thlovani hrany — zakladni tthlovani se provadi pomoci brusného pasku v rozsahu 89 —
87°. Spravné voleny uhel zabezpecuje dokonalému kontaktu hrany se sn€éhovou podlozkou
v prubéhu celého oblouku v zavislosti na charakteru lyZze.

* VSeobecnou podminku thlovani hrany musi spliiovat celkovy tihel hrany, ktery neni nikdy
vEtsi nez 88,5°.

-
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Tuning spodni hrany
Montana HTT 2000

» Konstantni odklon — tuning spodni hrany smérem od podlozky je mozny pouze na zakladé
ptesné roviny skluznice a hrany. Slouzi k pfenosu G¢innosti bo¢niho uhlu hrany na sné¢hovou
podlozku zejména pfi jizd€ po hrané pii carvingovém oblouku, zabranuje nezadoucimu
zafezavani hran.

* Tuning hrany se provadi 0,5° pomoci paralelnich brusnych kameni s konstantnim tthlem
sklonu, rychlosti posuvu a jeho tlaku.



Impregnace a leSténi
Montana Fluid Waxer

* Samotné brouseni je vzdy velkym zasahem do jednotlivych pora skluznice. Zakladni
impregnace je zv1asté potieba k hloubkové ochrané poru a zajisténi jeho elasticity.

* Idealnim zpisobem nanaSeni vosku je prostiednictvim tepelné voskové 1azné, diky které je
skluznice schopna absorbovat co nejvétsi ale zaroven 1 nejnutnéj$i mnozstvi vosku — pii
mazani za studena je tato schopnost vyloucena.

* Odstranéni nadbytecného vosku z plochy skluznice provadime mechanickym zptisobem
pomoci nylonovych kartact a nebo filcovych past pro polishing, které jsou dostatecné
meékkeé tak, aby neposkodily — neztupily vrchol Gthlu hrany.

* V piipad¢ dobte zvolené a provedené strukturace skluznice je vosk chapan pouze jako
sekundéarni proces pro impregnaci, nikoli jako zptisob, jak docilit vyrazné zmény kluznych
vlastnosti lyze.

Voskovani tepelnou lazni:

Rotacni véalec se specialni gumovou lamelou po obvodu se ponofuje do horkého vosku, jehoz
teplota je regulovatelnd termostatem.

Sila impregnacni vrstvy vosku je regulovatelnd pomoci stahovaci listy. Naslednym tahem

lyZe / snowboardu proti sméru rotace valce dochazi k pienosu rozehiatého vosku na plochu, ale 1 do
jednotlivych porti skluznice.Lesténi plochy skluznice se provadi po vychladnuti vosku pomoci
specialniho fibrového pasu




