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1. Uvod

V soucasnosti se vzrustajicim technologickym a technickym rozvojem se mnozstvi
konstrukénich materialti na bazi dieva stale rychleji zvySuje. Nove vznikajici materidly mayji
vodéodolna lepidla a hydrofobiza¢ni ptidavky, které se pouzivaji u materiall vystavenych
podminkam trvale se ménici vlhkosti. Tento vyrazny pokrok ve vyvoji materiali na bazi
dieva dnes umoziuje jejich pouziti 1 v oblastech, kde bylo jejich wvyuziti diive
neptedstavitelné. Podobné jako u ostatnich stavebnich materiali je ale nutné respektovat
jejich vlastnosti a pouzivat konstrukéni feSeni vhodnd pro konkrétni zplisoby aplikace. Jen
v takovém ptipad¢é bude mozné pln€ vyuzivat jedinou obnovitelnou surovinu zajistujici trvaly
rozvoj ve stavebnictvi — dievo — aniz by se snizovala kvalita a bezpecnost realizovanych

staveb.

V této publikaci jsou popsany zakladni typy materiali na bazi dreva, jejich
charakteristika, zptuisoby a postupy vyroby, mechanické a fyzikalni vlastnosti a
parametry které jednotlivé vlastnosti materidli ovliviiuji, a dile jsou zde uvedeny
konkrétni priklady uplatnéni materiali. Pro vétsi piehlednost je publikace doplnéna
mnoZstvim barevnych obrazkl hlavnich druhli materiali. Dalsi kapitoly jako napt. Historie
vyroby materiald na bazi dfeva, Chemické latky pouzivané pro vyrobu materiald na bazi
dfeva, Povrchové tpravy, nebo tfeba Anglicko-némecko-Cesky slovnik dopliiuji informace o
materialech do ucelené formy. Na zavér je uveden piehled stroji pro zakladni déleni dfeva a
hlavni druhy pilovych kotouc¢l se zfetelem na vhodnost pouZiti pro fezani riiznych druhi

materiald.

Zikladni terminy materialii na bazi dfeva:

e Masivni materialy — materialy, které maji pivodni strukturu a uspotraddani bunék
dfeva (napft. sparovky, biodesky...).

e PrekliZzované materidly — materidly vytvofené vzdjemnym slepenim liSicich se
vrstev, zpravidla lepenych na sebe pod thlem 90° (kiizem). Mezi tyto materialy se

fadi napt. lamely, preklizky, latovky....
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e Aglomerované materialy — materidly vyrobené spojenim drobnych dfevnich castic
(vléken, ttisek...) pomoci lepidla a tlaku. Mezi aglomerované materidly se nezahrnuji
materidly masivni ani pteklizované.

e Kompozitni materialy — heterogenni materiadly sloZzené z vice odlisnych surovin,
které maji rozdilné vlastnosti. Mezi kompozitni materidly se nc¢kdy zahrnuji i

aglomerované a preklizované materialy.

Rozdéleni materialu na bazi dreva

Materidly na bazi dfeva lze délit podle mnoha hledisek (napt. na velkoplosné, konstrukéni,
aglomerované, kompozitni, dle zplisobou pouziti atd.). Nejcastéjsi zpiisob déleni podle druhu

pouzitého pojiva a zpisobu konstrukce je zobrazen na obr. 1-1.

| I
I I I I I I

Cementové Pojené sadrou Preklizované Specilni Viaknité Triskové
vidknité triskové - preklizky - MFP - vyrobené suchym [ lisované valei
triskové viaknité - biodesky - OSB procesem lisované ploiné
- MDF
itépkové kartonové - SWP - LVL — HDF vitlaéné lisované
desky - sloZené - PSL - vyrobené mokrym & specidlni triskové
z dievéné viny rocesem desk
L jadrové desky | LSL P Y
. - izolaéni
B = Tl = polotvrde
- dyhovky
- hvrdé
L - wrC

Obrazek 1-1: Rozdéleni materiali na bazi direva v zavislosti na druhu pouzitého pojiva a
podle zpusobu konstrukce. Ve schématu jsou uvedeny pouze zékladni druhy materialti, bez
individudlnich zpiisobi modifikaci a typovych obmén, a dile vném nejsou zahrnuty

nejjednodussi plosné materidly z masivu.

Pouzité zkratky: SWP — vicevrstvé desky z masivniho dfeva, MFP — multifunkéni panely,
OSB — desky z orientovanych plochych ttfisek, LVL — vrstvené dfevo, PSL, LSL, TSL —

materidly pro nosné ucely, MDF — mékké dievovlaknité desky, HDF — tvrdé dievovlaknité

desky.

12



Zikladni pojmy a definice velkoploSnych materialii:

Dyha je tenky list dfeva o tlouStce 0,2 — 5 mm vyrobeny z kvalitni dyharenské kulatiny

centrickym nebo excentrickym loupanim, krajenim nebo fezanim.

PiekliZovana deska je deskovy material tvoieny souborem 3 nebo vice vrstev navzajem
slepenych dyh (tenkych vrstev dieva), pficemz sméry vlaken sousednich vrstev jsou zpravidla

na sebe kolmé.

Lat'ovka je dievéna deska sestavajici se ze stfedni vrstvy oboustranné pieklizené plastém.
Stfedni vrstva je z laték vzajemné skliZenych nebo neskliZzenych. P1ast’ tvofi jedna nebo vice

vrstev preklizenych dyh.

(Dievo) tiiskova deska (DTD) je deskovy material z dievénych castic (dfevénych tiisek,
hoblin, pilin, lamel apod.) nebo jinych celulozovych ¢astic (Inéné a konopné pazdefi, bagasa)

s ptidavkem lepidla vyrobeny lisovanim za tepla.

Deska 7 plochych orientovanych tiisek (OSB) je vicevrstevna deska z dievénych tiisek a
lepidla. Ttisky maji pfesné stanoveny tvar a tlouStku. Ve vnéjSich vrstvach jsou orientovany
rovnobezné s délkou nebo Sitkou desky a lamely ve vnitini vrstvé jsou orientovany zpravidla

v kolmém sm¢éru ke tiiskam vné&jsi vrstvy.

Deska pojend cementem je deskovy material vyrabény lisovanim dfevénych nebo jinych

rostlinnych ¢astic pojenych hydraulickym cementem, ktery miize obsahovat riizné piisady.

(Dievo) vlaknita deska (DVD) je deskovy materidl vyrobeny z lignocelul6zovych vlaken
pouzitim ohfevu a/nebo tlaku.

Soudrznosti je dosaZeno:

- zplstnaténim vléken a jejich pfirozenou lepivosti

- syntetickou pryskyfici pfidavanou na vldkna

MDF (Medium Density Fiberboard) — vlédknité desky se stfedni hustotou (Casto nazyvany
sttedné tvrdé vldknité desky). Vyznacuji se stejnorodou strukturou slisovanych vldken v
celém svém prifezu. Jsou vyrabény prevdzné jako jednovrstvé, ale mohou byt i vicevrstvé.

Do této skupiny zafazujeme desky s hustotou od 350 do 850 kg/m”.

WPC (Wood Plastic Composite) — takto se oznacuji kompozitni materialy vyrabéné ze dieva
(dfevnich vldken) a polymeru. Optimalni pomér dfeva a polymeru byva kolem 2/3 dieva a 1/3

polymeru, nejcastéji se pouziva vysokotlaky polyetylén nebo polypropylen nebo PVC.
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2. Historie vyroby materiali na bazi direva v CR

Minulost a sou¢asnost vyroby aglomerovanych materiali v CR

V ptipadé snahy o charakteristiku zdkladni zmény v druhé poloviné dvacatého stoleti v oblasti
dfevozpracujici prvovyroby, byva domacimi i zahranicnimi autory uvadéna jako hlavni
novinka vyroba aglomerovanych materialti, zprvu vyrabénych surovych s neupravenym
povrchem, a od poloviny 70. let také ¢asto s uplné¢ dokonc¢enym laminovanym dekorativnim
povrchem. V téchto vyrobcich se skryva dlouhodoba snaha producentti a zpracovatelt dieva o
materidlové vyuziti tenkého dieva z lesnich vychovnych tézeb, ¢asti té€Zebnich zbytkd a dale
snaha o vhodné vyuziti odiezkli a kusového odpadu, které vznikaji pii zpracovani dieva, a
konecné snaha o zuZzitkovani drobnych castic (pilin, hoblin a tfisek) z fezdni a opracovani

dieva.

Aglomerované materidly zasadné ovlivnily celkové vyuziti dievni hmoty, vcetné diive
obtizné vyuzitelnych nejdrobnéjsich ¢astic, tj. pilin a hoblin. Diky aglomerovanym
materidlim vyrazné stouplo primyslové vyuziti dieva a témét byl odbourdn pojem dievni
odpad — pojem v Sedesatych letech jesté¢ velmi Casto pouzivany. Nové materidly v pribéhu
jejich vyvoje mély, a i dnes maji, n¢které neptiznivé vlastnosti, napt. vys$Si hmotnost, nizsi
mechanické vlastnosti nez masiv, nepfirozeny vzhled, vétSinou je nelze pouzivat v exteriéru
apod. V praxi ale siln€ prevazily kladné vlastnosti aglomerovanych materidlli a jiz zminéna
moznost zpracovat jinde obtizné zpracovatelné tenké dievo a dfevény odpad. DalSimi
piednostmi desek jsou velkoplo$nost, konstantni tloustka, je odstranén anizotropni charakter
dfeva, materidl je bez vad, povrch je hladky, 1ze na n¢j lepit dyhy a folie nebo jej potiskovat
barvou nebo dezénem dieva. Mezi pfednosti je i moZznost vyrabét Sirokou Skalu druhid pro

riznd pouZiti a tvarové vylisky.

Celosvétove v prabehu vyvoje a postupného zdokonalovani vyroby aglomerovanych
materidld bylo vykonano velké mnoZstvi vyzkumné priace a zkonstruovdna tada
jednoudelovych zafizeni. Mezi dileZité 1ze zahrnout i prace SDVU Bratislava, VVUD Praha,
VSLD Zvolen, Kralovopolské strojirny Brno a také prace ve viech zavodech, ve kterych byla

postupné vyroba aglomerovanych materiali zavadéna.

Mezi zajimavy, ale prakticky nevyuzity, Ize zatadit patent ¢. 56350 Felixe Pfohla z Liberce z
roku 1936 na ,,Desky pro ndbytkové a stavebni truhlafe”. Patent uvadi princip vyroby
tiivrstvych desek z hrubych a jemnych listkovych tiisek nebo dyh, neni uvedena ale jejich
vzajemna orientace. Dnes bychom mohli fici, ze se jedné o pfedchidce OSB desek. Zajimavy
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je udaj ,,desticky se namoci do lepidla, naCez se prebytek lepidla odstiedivou silou z nich
odstrani“. Autor patentu neznal zfejm¢ nandSecku lepidla ve vznosu, také o zptisobu vrstveni
nebo pfidavku parafinu neni nic uvedeno. Na zékladé tohoto patentu probéhly koncem 30. let
zkousky ve firm¢ Dyas-Uhersky Ostroh. Priimyslova vyroba nebyla bohuzel zavedena. Firma

byla nucena se orientovat na valeCnou vyrobu zejména leteckych pieklizek.

Piestoze se v odborné literatufe obvykle uvadi, Ze v byvalém Ceskoslovensku prvni vyroba
DTD byla v Bu¢iné¢ Zvolen od roku 1949 a prvni vyroba DVD byla v Solo Susice, skute¢nosti
jsou trochu jiné. Ziejme¢ prvni mékké DVD zacaly koncem cCtyficatych let dodavat pod
znackou Hobra Upské papirny Broumov. Rozvlakiiovani dieva bylo provadéno brousenim,
pro vysoké vyrobni ndklady a udajny nedostatek vhodného kvalitniho brusného dreva se vSak
vyroba neroz$ifila. Za prvni domaci primyslové vyrabéné drtovky (pocateéni ndzev pro
drevotiiskové desky vcetné zvolenskych Bukasek), 1ze povazovat dle Ing. O¢enaska vyrobu
tiiskovych desek ve Zlin¢. U firmy Bata byl v roce 1944 zahajen vyvoj a v roce 1948-49 byl
v tehdejsim Svitu tiéism&nny poloprovoz s mésiéni vyrobou 4 000-5 000 m” s formatem 100 x
100 cm. Z téchto desek byl vyrabén nabytek, obklady, pfepazky a podlahy. Bohuzel
zkuSenosti z této vyroby nebyly doma ani v zahranici vyuzity. Pro vyrobu tfisek bylo zfejmé

vyuzivano zbytkil z vyroby dievénych kopyt pro produkci obuvi.

Poéatky primyslové vyroby aglomerovanych materiali v CR

Za zcela zasadni krok rozsifeni aglomerovanych materialis v CSR lze uvést zavedeni licenéni
vyroby DTD podle Fahrniho patentu v Bu€iné Zvolen od biezna 1949. Jednalo se o tfivrstvé
desky, stied tvortila drt’ (tfisky) a povrchy jemné listkové tiisky. Byla to prvni deska z listnaté
suroviny — buku na svété. Hned od pocatku ziskala zna¢nou oblibu u domécich zpracovatelt,
zejména nabytkaii ji privitali a navrhli fadu vyuziti véetn¢ vyrobkd bez dyhovani. Také
monopolni exportér Ligna velmi brzy zacal s vyvozem do celého svéta (podniku napt. pfisla i
nesplnitelna objednavka na 100 000 m® do Australie). Ro&ni kapacita vyrobni linky byla

15 tis. m®, v roce 1953 vyhorela.

V oblasti tvrdych DVD byl dulezity rok 1951, kdy byla zavedena do provozu prvni linka na
vyrobu tvrdé drevovlaknité desky vyrdbéné mokrou cestou v n. p. Solo SuSice. Zafizeni
dodala $védska firma Sunds Defibrator a vyrobek mél ihned od pocatku velmi dobrou kvalitu
a rychle si ziskal zna¢nou oblibu pod obchodnim nazvem Sololit. Vyroba mékkych DVD se v
tomto zavodé¢ nikdy neprovadéla. Velmi brzy po zahdjeni vyroby Sololitu zacal kombinat

Smrecina v Banské Bystrici s vyrobou tvrdého Smrekolitu a pozdéji také s vyrobou mékkého
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Izoplatu. Jiz v roce 1953 je uvadéna moznost vyrabét z tvrdych DVD vostinové desky s
miizkovou vostinou zhotovenou také z DVD. Vyroba vostinovych desek se v Solu SuSice
udrzela témét az do wukonceni vyroby v devadesitych letech. Stejnym zplsobem
z nakoupeného materialu byly od padesatych do osmdesatych let dvacatého stoleti v mensich

objemech vyrabény vostinové desky v DDL Lukavec.

Za potatek pramyslové vyroby tiiskovych desek v CR lze pokladat vyrobu pilinovych desek
Jespil v Rejholticich, dnes soucésti Lou¢né nad Desnou, kde byla na zakladé vyvojovych
praci Vyzkumné laboratofe n. p. Solo SuSice na ptelomu let 1951/52 zavedena vyroba desek z
ttidénych pilin. Lepidlo se nanaSelo dyzami, pouzival se piedlis a jako hlavni lis byl uZzit
Kralovopolsky pteklizkarensky lis HBR4. Desky o rozmérech 1 200 % 2 100 mm mély
maximalni tloustku 17 mm. Jesté V roce 1952 byly provedeny tspésné zkousky s lisovanim

pilinovych desek plastovanych poddyzkou nebo tvrdou DVD pfi jednom lisovacim cyklu.

Do pocatku vyroby tfiskovych desek patii také predstava o vyuziti drobného suchého odpadu
(hoblin a pilin) ve vétsing vétsich dievozpracujicich zavodl na jednoduchou vlastni vyrobu
Htiiskovych® desek. Tyto tzv. pristavné linky, vétSinou bez kvalitnich nanasecek lepidla, s
ruénim vrstvenim, obasnym provozem a nizkou kvalitou vyrobki, pracovaly napi. v DZP
Praha, Interieru Praha, Interieru Bystfice u BeneSova, tuzkarné KOH-I-NOOR v Ceschh
Bud¢jovicich a v pieklizkarn€é v Solnici. Tyto jednoduché linky domaci vyroby
(Kralovopolska strojirna Brno, VVUD Praha, strojni provozy podniki) koncem padesatych let

pro nehospodarnost a nizkou kvalitu zanikly.

Za dulezitou v ramci CR lze povazovat linku klasickych, stale jednovrstevnych desek v n. p.
ZPD Dyharna Kralupy n. Vltavou (uvedeni do provozu r. 1957). Linka byla projektovana jako
vzorova linka VVUD Praha, s vétsinou &eskoslovenskym zatizenim. Byla pouZivana cilend

vyrabéna tiiska. Linka ale po n€kolika letech vyhotela a nebyla jiz obnovena.

Piehled podnikii priimyslové vyrabéjicich aglomerované materiily v CR

Solo SuSice — od r. 1951 vyroba tvrdych dievovlaknitych desek mokrou cestou v surovém
provedeni, dale ve vlhkuvzdorném provedeni, ¢ast také jako jednostranné laminované a v
provedeni kryci barvou (nejprve polévanou, pozdéji navalovanou). Postupné byly uvedeny do
provozu 3 linky s celkovou kapacitou 80 000 m®. Vyroba byla ale od r. 1998 zastavena a
vyrobni budovy a zafizeni zcela zlikvidovano. Veskera tvrda DVD je dnes do CR

importovana.
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Stiredomoravské drevarské zavody v Breclavi — od r. 1975 v provozu linka na vyrobu
tenkych tvrdych DVD vyrabénych suchou cestou, podkladem byly rozsahlé vyzkumné prace
SDVU Bratislava. Vyroba byla ale pro fadu technickych problémii a nizsi kvalitu zastavena

koncem osmdesatych let.

Dievozpracujici druzstvo Lukavec (DDL ) - koncem Sedesatych let byla zahdjena vyroba
jednovrstvych DTD, druha ¢eska vyroba po Louéné. Cast zafizeni dodavala KPS Brno, linka
v roce 1969 vyhotela. V roce 1971 byla dana do provozu nova linka s jednoetaZzovym lisem
(od firmy Austraplan). Jednalo se o prvni velmi kvalitni tiivrstvou desku, kde v povrchovych
vrstvach bylo vlakno vyrobené defibratorem. Desky byly doddvané brousené a zahy pattily k
velmi oblibenym mezi nabytkéii. V roce 1983 byla uvedena do provozu nové linka se
sedmietazovym lisem Simpelkamp s projektovanou kapacitou 80 000 m® pfi tloust'ce 18 mm.

Dnes ma tato linka ro¢ni kapacitu 135 000 m”.

Malé &ast vyroby DTD desek byla mezi roky 1970-1990 kasirovana PVC folii. Cést produkce
se, jako prvni v republice, od roku 1986 v celych formatech dyhovala nakoupenymi
sesazenkami. Vétsi Cast surovych DTD se formatuje na pfifezy na formatovacich pilach
GIBEN a ANTON dle pozadavki odbératelii. Jako prvni Ceska dievatska firma DDL zavedlo
normu ISO 9002. Od roku 1991byla zahdjena vyroba MDF desek s dneSni produkci
90 000 m’. K vyrob& vldkna se pouziva defibrator (dodany firmou Sunds Defibrator), lis je
4 etazovy od firmy Diffenbacher. Cast MDF desek se prodava na domécim i zahrani¢nim
trhu, Cast téchto desek se piimo v Lukavei od roku 2009 zpracovdva na robotickych

pracovistich pro vyrobu kompletnich nabytkovych dilcti bez povrchové tpravy.

V roce 1998 DDL zakoupilo technologii pro laminovani desek od firmy Cemolen Humpolec,
kde byla vyroba laminovanych pazdetfovych, respektive pazdefo-dievottiskovych desek, a
kterd byla v tomto roce zcela zruSena. Po odkoupeni technologie DDL vytvofilo dcefinou

firmu DH Dekor, ktera klasicky laminuje ¢ast produkce DTD a MDF vyrobené v Lukavci.

Jihlavské drevarské zavody (od 1995 Kronospan s. r. 0.). V roce 1960 byla zahjena
vyroba jednovrstvé DTD formatu 122 x 244, na tehdy velmi modernim jednoetaZovém
kontinualnim lisu anglické firmy Barthrev. Desky nebyly brouseny a egalizovany a mély
znatné tloustkové tolerance a casto hruby povrch. Pii vyrobé byla také velka spotieba
elektrické energie na vytadpéni ¢lanka lisovacich past. Pocatkem osmdesatych let byla tato
vyroba zastavena. V roce 1982 byl zahajen provoz nové, po dlouhou dobu nejvétsi linky na
vyrobu DTD v CR. Na 15 etdzovém lisu byly vyrdbény tiivrstvé desky. Projektovanou
kapacitu 150 000 m® se od roku 1995 nové firmé& Kronospan podafilo technicko-orgnizatnimi
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opatfenimi zvednout aZ témé&f na 340 000 m’. Od roku 1989 byla v tomto zavods také v
provozu linka s tfietdzovym lisem na tenké DTD tloustky 3-10 mm. Od poloviny
devadesatych let tato linka produkovala desky tloustky 8-16 mm s kapacitou piiblizné

75 000 m> ro¢né.

V poloviné devadesatych let firma kratce provozovala piifezovnu ve Volarech. Od roku 1995
byly postupné zavedeny 4 kratkotaktové laminovaci lisy. Od roku 2009 je také v provozu
novy vysoceproduktivni laminovaci lis Womhonner. Laminovaci papiry s nanosem
pryskyfice jsou nakupovany. Dnes se asi 50 % veskeré produkce zavodu vyvazi. V roce 1999
firma investovala vice nez 1 mld. K¢ do rekonstrukce a modernizace vyroby a suseni tiisek

pro DTD.

Zasadni zménou byla také instalace prvniho kontinualniho lisu, na kterém v roce 2005 zacala
vyroba OSB desek lepenych melaminformaldehydovym lepidlem. Po pocate¢nich odbytovych
potizich se tyto desky rychle ujaly na domacim i zahrani¢nim trhu. V posledni dobé vénovala
firma velkou pozornost vyvoji OSB desek pojenych bez uziti mocovinoformaldehydovych a
melaminformaldehydovych lepidel. Od roku 2009 jsou tyto desky vyrabény pod nazvem OSB
ECO, klepeni je pouzito polyuretanové lepidlo. Dal§i modernizaci v tomto zdvodé bylo
postupné instalovani 2 kontinualnich listt Contiroll na vyrobu DTD. V soucasné dobé& firma

také vyrabi jednovrstvé QSB desky lepené MUF lepidlem.

Severomoravské dievaiské zavody Sumperk, zivod Lou¢na (pozdéji firma PAY-WOOD
Lou¢na nad Desnou). Vyroba jiz diive popsanych pilinovych desek byla provozovéana v
letech 1952-99. Cast desek napi. Cemolen Humpolec laminoval. Roéni produkce na
desetietazovém lisu Pagnoni formatu 122 x 275 byla 20 000 m’. Desky byly pevné, kvalitni, v

zavodé ale nikdy nebyly brouseny. Firma zanikla v poloviné minulého desetileti.

Severomoravské dievaiské zavody Sumperk, zavod Vrbno (od zadatku devadesatych let
Drevokombinat Vrbno pod Pradédem). V roce 1962 byla diana do provozu linka s
kapacitou 34 000 m’, kde vétsina zafizeni byla vyvinuta a vyrobena ve VVUD Praha a KPS
Brno. Jako prvni rozséhlad rekonstrukce tehdejSich zavoda na vyrobu DTD byla provedena v
roce 1977 rekonstrukce zdvodu ve Vrbné pod Pradédem a zajiSténa nova linka s kapacitou
80 000 m’. Dalsi rekonstrukce tiseku p¥ipravy tiisek byla provedena v roce 1989. V roce 1970
bylo zapocato s vyrobou tvarovych surovych i laminovanych vyrobkti Werzalit. Tyto vyrobky
se pozdéji vyrabéli pod nazvem Optalit. Od roku 1995 se mensi ¢ast DTD desek laminovala
na zafizeni od firmy Sunds Defibrator. Firma byla také dlouhou dobu hlavnim dodavatelem
DTD se zvySenou odolnosti proti vlhkosti, lepenych PF lepidlem.
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Dtevokombinat Vrbno postihly v Cervenci 1997 rozsahlé zaplavy, které vyrazné zhorsily
ekonomickou situaci. Odpovédné statni organy vcetné ministerstva dopravy firmé témer
zaddnou pomoc neposkytly. I kdyz byla vyroba po zaplavach obnovena v plném rozsahu, v
dasledku ekonomickych a konkurencnich potizi byla vyroba plosnych desek v roce 1999
ukoncena a zafizeni prodano. Ve stejné dobé byla ukoncena i vyroba tvarovych vyrobki

Optalit.

Jihoteské dievaiské zavody Volary (pozdéji od devadesatych let Sumavské dievaiské
zavody) — od roku 1964 byla v provozu prvni linka na vyrobu DTD. Nova linka s kapacitou
80 000 m’ na tifvrstvé desky byla v provozu od roku 1978. V letech 1990-1992 byla
provedena rekonstrukce a instalovany nové vrstvici stanice a lepidlové hospodarstvi.
V poloving 90. let byla zavedena vyroba ptifezii z DTD. Po zméné nékolika majitelti byla
vyroba od roku 1998 zastavena a zafizeni demontovadno, zejména kvuli ekonomickym a

konkurencnim problémum.

Zavody na preklizky a dyhy Hodonin (dnes niazev Ploma) — jedna z nejvétSich linek
(kapacita 120 000 m’) byla v provozu od roku 1981, kdy nahradila star$i linku z roku 1964, s
kapacitou 30 000 m’, ktera vyhotela v roce 1966. Provoz byl poté obnoven a v roce 1980
rekonstruovan. Trisky byly z vétSi casti vyrdbény z listnatého dfeva, pouZivalo se
dyharenskych nalupt a zbytkovych valeckl. Desky pattily vZdy mezi nejjakostné;si, vhodné
pro laminovéani. Zavod z c&asti vyrabél desky lepené PF lepidlem. V osmdesatych a
devadesatych letech ¢ast produkce laminovala firma Interiér Ri¢any. V poloviné devadesatych
let byla zamySlena vyroba OSB desek. Vyrobni linka zroku 1981 byla vroce 1999
modernizovana. Vyroba DTD byla v Hodoniné ukoncena v roce 2004. Firma se v soucasné

dob¢ vénuje vyrobé pieklizek a latovek.

Vyroba vytla¢né lisovanych DTD — probihala od r. 1961 kratce v Solnici, od roku 1965 v
JihoCeskych drevatskych zavodech v Suchdole n Luznici a hlavné od r. 1970 v Rudnych
dolech, zdvod Rymartov, s hlavnim vyuzitim pro domky Okal. V osmdesatych letech byly
vytlacné lisované desky pfedmétem kritiky pro zna¢ny tnik volného formaldehydu. Pocatkem
90. let byly vSechny vyroby =zastaveny. Vytlacné lisované desky se v zahrani¢i ale
v omezeném mnozstvi vyrabé&ji stale, do CR se v souasné dobé dovazeji predevsim pro

vyrobu vnitini vyplné dveti se zvySenou pozarni odolnosti.

Vyroba pazderovych a pilinopazderovych desek — jednoducha manuélni vyroba desek z
Inéného pazdeii byla zahajena v zavodé Ceskomoravsky len Humpolec v roce 1958. Do té
doby se Inéné pazdeti spalovalo. Primyslova linka na pazdefové desky byla uvedena do
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provozu v roce 1961 v zavodé Cemolen Veseli n LuZnici na formaty sitky 122 cm. Po
dobrych zkusenostech byl uveden v roce 1965 do provozu dalsi zdvod s ro¢ni kapacitou
30 000 m® v Humpolci. V tomto zavodé se také v roce 1972 zadalo s prvnim laminovanim
desek v CSR, véetné piipravy pryskyfic. Bylo vyuZito zkuSenosti s vyrobou umakartu
v Syntezii Pardubice, papiry byly vétsinou dodavany z podniku KRPA Hostinné. Laminace
byla provadéna horkostudenym lisem Diffenbacher s velkou spotfebou energie. Cast desek

pro pouziti ve stavebnictvi byla v zavod¢ Veseli tmelena polyesterovymi tmely.

Od roku 1980, v dasledku nedostatku pazdeii, bylo v zavod¢ Veseli instalovano zafizeni na
suseni a tfidéni nakupovanych pilin a roztfiskovace na dievni surovinu. V 90. letech postupné
piliny a tfisky Gpln€ nahradily pazdeii v obou zavodech. Pocatkem devadesatych let doslo k

vytvofeni dvou samostatnych firem.

Ceskomoravsky len Humpolec (dnes DH Dekor) — do roku 1998 byly vyrabény
pazdetopilinové desky, vyroba je dnes zastavena. V plném provozu firmy DH Dekor jsou dvé
laminovaci linky na kratkotaktové horké laminovani. Impregnované papiry jsou také

prodavany, napt. podniku Kronospan, surové desky se nakupuji.

Ceskomoravsky len (od r. 1991 LuzZan), dnes firma Grena Veseli n LuZnici — vyrabi od
roku 1961 desky se sitkou 122 cm. Cast desek je laminovana na KT lisu, ¢ast desek véetné
nakupovanych tenkych DTD je jednostranné nebo oboustranné kasirovana dokoncenou nebo
nedokonéenou folii. V soucasné jsou pouzivany i folie s vysokym leskem. Cast desek se také
dyhuje. Firma vyvinula, a od r. 1999 vyrabi, jako jedina v CR desky s pozarni odolnosti
(Grenamat), které tvoii expandovana slida (vermikulit) a pfidavek dievénych tfisek. Desky

dosahuji stupné hoflavosti A, B, C1.

Interier, zavod Ri¢any, pozd&ji Alfa Ri¢any — od roku 1978 nové postaveny zavod, ktery
kratkotaktovym zptisobem laminoval nakupované DTD a z ¢asti vyrabé&l kancelarsky nabytek.
Dlouho byl jako hlavni desén lisovan svétly dub, laminovaci papir byl dodavany
Krkono$skymi papirnami Hostinné. Od konce osmdesatych let se v zdvod¢ laminovalo dvéma
lisy, u kterych byla lisovaci doba 25 s. Lisovalo se nékolik desitek vzoria domacich i
dovozovych papirid. Zavod si vzdy pfipravoval vlastni laminovaci pryskyfici. Laminovani

bylo zastaveno v roce 2005 a v roce 2008 byla ukoncena také vyroba nébytku.
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Hlavni vyrobci velkoplo$nych materialii na bazi dieva v CR:
dreva, zakladni charakteristika vyrabénych produktii a odkazy na webové stranky. Producenti
jednovrstvych masivnich deskovych materiali nejsou zahrnuti vzhledem k nejasnosti

statistickych tdaji a velkému mnozstvi drobnych podnikii.
Vicevrstvé desky z masivniho di'eva

AGROP NOVA, PTENi — Vyroba 3- a 5- vrstvych desek z masivniho dfeva, bednicich desek a
drevénych podlah.

http://www.agrop.cz

Dyhy:

DANZER BOHEMIA, HORNi POCAPLY — Vyroba loupanych i krajenych dyh, kofenicové dyhy,
mikrodyh a specialniho produktu s unikatni kresbou — Vinterio. Spole¢nost Danzer umoziuje také
zakazkovou vyrobu dyh pro maloodbératele z dodaného vytezu.

http://www.danzer.cz/

PrekliZované materialy:

PLOMA, HODONIN — Vyroba truhlaiskych i stavebnich preklizek, foliované pteklizky, pieklizky se
sniZzenou hotlavosti, celobukové preklizky ur¢ené pro namahané nabytkové dilce, latovek a ostatnich
dyhovanych materiald.

http://www.ploma.cz/

DYAS EU, UHERSKY OSTROH — Vyroba truhlaiskych i stavebnich preklizek, celobukové vicevrstvé
preklizky, preklizky se snizenou hoflavosti, interiérové preklizky pojené lepidlem bez formaldehydu
(PVACQ), protihlukové a antivibracni preklizky, tvarovych vyliska.

http://www.dyas.cz/

ALFA PLYWOOD, SOLNICE — Vyroba vodovzdornych a truhlafskych pieklizek, latovek a
kombinovanych desek (pieklizky oplastované tvrdou dievovlaknitou deskou).

www.alfaplywood.cz

OSB desky

KRONOSPAN CR, JIHLAVA — Vyroba OSB desek lepenych polyuretanovymi lepicimi smési bez
obsahu formaldehydu a specialnich povrchové upravenych OSB desek se snizenymi a pfesné
definovanymi hodnotami difizniho odporu uréenych k plnéni funkce parobrzdy v difizn€ otevienych

konstrukcich. http://www.kronospan.cz/
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Drevotiiskové desky:

KRONOSPAN CR, JITHLAVA — Vyroba surovych i laminovanych dievotiiskovych desek, pracovnich
desek, v tloustce 28 — 50 mm a dievottiskovych desek pro pouziti v prostiedi se zvySenou vlhkosti.
Tyto dievottiskové desky se také vyrabéji oplastované fenolickou folii a v této varianté jsou urceny
pro pouziti jako bednici a Salovaci desky. Déle vyroba jednovrstvé dievotiiskové desky QSB (obdoba
multifunkénich paneltr) pro nosné tcely v prostiedi se zvySenou vlhkosti a dekorativnich laminatt.

http://www.kronospan.cz/

DREVOZPRACUJICI DRUZSTVO LUKAVEC — Vyroba surovych, dyhovanych a laminovanych
drevotiiskovych desek. Podnik nabizi i dfevotiiskové desky s nadstandardnimi fyzikalnimi a
mechanickymi vlastnostmi, dekorativni laminaty a impregnované papiry. Novinkou je moznost vyuziti
laminace desek originalnim motivem dekoru navrzenym architektem, nebo pfimo grafickym névrhem

¢i fotografiemi dodanymi zakaznikem (www.designconcept.cz).

http://www.ddl.cz/

GRENA, VESELI NAD LUZNICi — Vyroba klasickych dfevotiiskovych desek, jednovrstvych
drevotiiskovych desek GSB (obdoba multifunkénich paneld), protipozarnich, nehoflavych a
zaruvzdornych desek (kombinace dievnich Castic a expandovaného vermikulitu), a dfevoplastovych
desek a systémtl (smés dievnich Castic a termoplastického propylenu).

http://www.grena.cz/

Drevovlaknité desky — MDF:

DREVOZPRACUJICI DRUZSTVO LUKAVEC — Vyroba surovych, frézovanych, laminovanych,
a dyhovanych, difevovlaknitych desek se stiedni hustotou (MDF): - ultralehkych MDF (450 — 550
kg/m’), - lehkych MDF (550 -650 kg/m®), - MDF (700 — 820 kg/m"®), - MDF pro hloubkové frézovani
(> 800 kg/m’). Klasické MDF desky i v barevném provedeni.

http://www.ddl.cz/

Cementotriskové desky:

CETRIS, HRANICE NA MORAVE — Vyroba cementotiiskovych desek bez povrchové tpravy anebo
s povrchovou upravou, s hladkym povrchem nebo reliefem. Vyroba akustickych desek s vyvrtanymi
otvory.

WWW.cetris.cz
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Cementovlaknité desky:

CEMVIN (CESKE DREVARSKE ZAVODY PRAHA), CERTOUSY — Vyroba primyslovych a
fasadnich cementovlaknitych desek v pfirodnim provedeni bez povrchové tpravy nebo
s impregnacnim natérem.

http://www.cemvin.cz/

Nékteti producenti nabizeji k prodeji i1 ostatni materidly na bazi dieva vyrdbéné v jinych

vyrobnich zavodech v ramci evropskych korporatnich spolecnosti.

Vyrobci velkoplo$Snych materialii na bazi dieva v EU

Vétsinu vyznamnych evropskych vyrobcli materidli na bazi dieva lze nalézt na webovych

strankach sdruzeni European Panel Federation (www.europanels.org) v sekci Products &

Producers.

Vyroba lepenych nosnikii a konstrukéniho dieva v CR

Mezi nejvétsi tuzemské vyrobce lepenych nosnikil patii firmy Haas Fertigbau Chanovice

www.haas-fertigbau.cz, Mayr-Melnhof Holz Paskov www.mm-holz.com a Lepené dievéné

konstrukce Tesko (Ceské dievatské zavody Praha) www.konstrukce-tesko.cz.

Ziejmé nejvetsi vyrobee konstrukéniho dieva (KVH a BSH) je spole¢nost Stora Enso Wood

Products Zdirec www.storaenso.com.
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Produkce velkoplo$nych materiali v CR

Mezi dnesni nejrozsifené;si a nejvice pouzivané velkoplosné materialy patii: tfiskové desky
(vyroba nabytku), vlaknité desky se stiedni hustotou (ndbytek — frézované, tvarové prvky),
desky z velkoploSnych orientovanych ttisek a pteklizky (stavebnictvi, obaly) a izola¢ni
vlaknité desky. V budoucnu lze predpoklddat zejména rozvoj vyroby materidlll a

sendvicovych panell ptimo pro konkrétni zptisob pouziti.

Nasledujici graf zobrazuje vyrabéné mnozstvi a procentudlni podil pro jednotlivé druhy
materidld na bazi dfeva. OSB desky jsou zapolitany do produkce dievottiskovych desek,

mékké ani tvrdé vlaknité desky nejsou v souéasné dobé v CR vyrabény.

Dievotiiskové
desky
(vCetn¢ OSB);
1363 362 m?;

82%

Preklizky;

187 032 m?;
Dyhy; MDF; 11%
32 130 m’; 79 074 m’;
2% 5%

Obrazek 2-1: Produkce velkoplo$nych materiali na bazi dieva v CR za rok 2010

(dopocet dle FAOSTAT)
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3. Vlastnosti materiala na bazi dreva

Drevo a jeho vlastnosti

Se dievem se lidé setkavaji v kazdodennim zivot¢ jiz n€kolik tisic let. Zatimco pti vyrobé
nabytku je potencial dfeva pfimétené zuzitkovan, ve stavebnictvi na své masivni vyuziti dfevo
teprve ceka. Je to zplisobeno predevsim tim, ze vlastnosti dfeva jsou oproti jinym materidltim
pouzivanym ve stavebnictvi zna¢né odlisné. Ackoliv pomér nizké objemové hmotnosti
a vysoké pevnosti (v porovnani s ostatnimi stavebnimi materidly) zajiStuje dfevu vyborné
predpoklady pro pouziti v konstrukcich, ¢asto se hovoii o téchto prekazkach branicich jeho
SirSimu vyuziti:

e hygroskopicité (schopnost latek pohlcovat vlhkost) a s ni spojenych zménach rozmért

pii zméné vlhkosti
e nehomogenité (riznorodost struktury, kvality a vlastnosti)

e anizotropii (nestejnomérnost vlastnosti v riznych smérech — mechanické vlastnosti

v podélném sméru nékolikandsobné pievysSuji vlastnosti v pficném smeéru)

Hlavnim divodem, ktery vedl k vyvoji materidli na bazi dieva, byla snaha o vyrobu
produktli vyuZivajicich pfiznivé vlastnosti dieva (izola¢ni vlastnosti, snadné obrobitelnost,
piizniveé plisobeni na prosttedi, nizké vyrobni naroky na energii ...) a zaroven piekonavajicich

jeho nevyhody.

ProtoZe dfevo je materidl tvofeny z vldken, ktery sesychd/bobtnéd pouze ve sméru kolmém
na vldkna, lze rozmérové zmény materidlli na bdzi dfeva minimalizovat vhodnym
konstrukénim feSenim, napfiklad tzv. kfiZovym lepenim (lepenim materidlu tak, Ze sméry
vlédken jednotlivych vrstev jsou na sebe kolmé). Pfi vyrobé aglomerovanych materiala se
dievo nejdiive dezintegruje na drobné ¢asti a tyto drobné ¢asti se nasledné spojuji do jednoho
celku s uspofadanim podle pozadavki na kone¢ny produkt. Timto vyrobnim postupem lze

dosahnout niz$i vlhkostni roztaznosti.

Materidly na béazi dfeva také piekonavaji nehomogenitu pfirodniho dieva a rozsifuji
rozmanitost jednotlivych konstrukénich feSeni. Ackoliv tyto materidly, stejné jako pouzita
vyrobni surovina, vykazuji anizotropni chovani, na rozdil od dfeva, lze stupenl anizotropie
kompozitnich material regulovat (naptiklad velikosti a orientaci dfevnich ¢astic). To je dalsi
podstatna vyhoda téchto materialt, nebot’ jejich vlastnosti v jednotlivych smérech mohou byt
fizeny podle pozadavki na konecny zptsob aplikace.
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Variabilita mechanickych vlastnosti je u kompozitnich materiald také mensi nez v ptipadé

nehomogenniho ptirodniho materialu — dfeva (Baker, 2002).
Mezi dalsi vyznamné vyhody materiald na bazi dieva patii:

e moznost vyroby produktl v rozmérech, které¢ jsou omezovany pouze pouzitou vyrobni

technologii
e moznost efektivnéjsiho vyuziti ptirodniho materialu
e snadngj$i prizpisobeni ménicim se pozadavkliim trhu

e v porovndni s ostatnimi materialy mensi zatizeni zivotni prostiedi z divodii minimalni

spotfeby chemickych latek, které jsou ve vyrobku obsazeny (Thelandersson, Larsen,

2003)

Obrazek 3-1: Materialy na bazi dieva

Obrazek zobrazuje tyto materidly (zleva): sparovka, preklizka, deska z orientovanych
plochych tiisek (OSB), dievottiskova deska, izolacni (mekkd) vlaknitd deska, vlaknita deska
se stfedni hustotou (MDF), dievo-plastova deska (WPC), sendvicovy panel

Moderni materialy na bazi dieva jsou vyrabény prevazné ze sortimentl nizké kvality z rychle
rostoucich druhii dfevin. Skutec¢nost, zZe surovina nizké kvality miize byt pouzita pro vyrobu

vysoce kvalitniho produktu, je pokladéna za jednu z nejvétSich vyhod téchto materidlti a to
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zejména v pripadech, kdy jsou pro vyrobu pouzivany malé praméry kulatin. Dalsi vyhodou je,
ze diky riznym technologickym postupiim mohou byt z né¢kolika mélo druhti dievin vyrabény

materialy se Sirokou $kélou vlastnosti pro odlisné aplikace (Breyr, 1993; Stefka, 2002).

Mechanické a fyzikalni vlastnosti materialii na bazi direva

Na mechanicko-fyzikalni vlastnosti (a na zptsoby aplikace) materialii na bazi dieva maji
vyrazny vliv témét vSechny vyrobni parametry. Mezi nejpodstatnéjsi se obvykle uvadi: druh
dreviny, velikost, geometrie, orientace, formovani a kvalita tfisek, typ a mnozstvi pouzitého
lepidla a pfidavnych latek a lisovaci faktory (lisovaci cas, teplota a tlak, rychlost uzavirani
lisu, vlhkost, chemické reakce pti lepeni tfisek, plastifikace, format vyrobku), které
vzajemnou interakci v prub¢hu lisovani tfiskového koberce usmériiuji zejména tvorbu

hustotniho profilu charakterizujici rozlozeni hustoty v deskach.

Obvykle plati, Ze se zmenSujici se velikosti ¢astic se zlepSuje moznost jejich formovani, coz
ma za nasledek stoupajici hustotu vyrabéného materialu. Soucasné také plati, Ze pro materialy

se stejnou hustotou, se zmensujici se velikosti ¢astic klesa pevnost.

Zakladni dfevni elementy, ze kterych jsou nejcastéji vyrabény aglomerované materidly, jsou

zobrazeny na obr. €. 3-2.
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Obrizek 3-2: Di‘evni elementy pouZivané pro vyrobu materiali na bazi dieva

Zleva shora: dyhy, velké ploché tiisky pro vyrobu OSB, bild (papirenskd) Stépka,
Stépka pro vyrobu tiisek a vlaken, tiisky, vlakna

Zpusob vyuziti jednotlivych materidli a jejich mechanicko-fyzikalni vlastnosti se casto
odvozuje podle hustoty (nebo ptficného hustotniho profilu). Obecné plati, Ze s vyssi hustotou
se mechanické vlastnosti materialti zlepsuji, ale pti zménach vlhkosti také dochazi ke vétsSimu

bobtnani (Strickler, 1959; Suchsland, 1962; Kelly, 1977; Wang et. al., 2000 a 2003).

Na obrazku ¢. 3-3 jsou zobrazeny rozmezi normovanych hodnot hustoty jednotlivych
materialii. V praxi se obvykle hustota materialii na bazi dieva pohybuje blizko spodni hranice

intervalu, vlastnosti masivniho dfeva jsou vice variabilni a jsou rozloZeny v celém intervalu.
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Hustota jednotlivych materiald
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Obrazek 3-3: Hustota materialii na bazi dieva

SM — dfevo smrku, PD — pieklizky, OSB — desky z plochych orientovanych tfisek, TD —
ttiskoveé desky, HB — tvrdé vléknité desky, MDF — vlaknité desky se stfedni hustotou, SB —
mekké vlaknité desky

U béZné vyrabénych materialti pro konstrukéni tcely maji povrchové vrstvy obvykle vétsi
hustotu nez vrstva stfedovad (Xu, Winistorfer, 1995). Pfi namahani v ohybu ptlisobi na
konstrukéni prvky nejveétsi napéti v povrchovych vrstvach. Proto je vyhodné vyrdbét
konstrukéni materidly s pficnym hustotnim profilem ve tvaru pismene ,,U* s vétsi hustotou
povrchovych vrstev nez ve vrstvé stiedové. Takto vyrobené desky dosahuji vysSich hodnot
ohybové pevnosti a modulu pruznosti v ohybu neZ desky s rovhomérnym piicnym hustotnim

profilem pfi stejné primérné hustoté (Painter et. al., 2006a).

Pevnost v ohybu a modul pruznosti v ohybu jsou dalsi zakladni charakteristické hodnoty,
majici hlavni vliv na zplisoby aplikace jednotlivych materiald. Pouzivaji se zejména pro

vypocty a dimenzovani konstrukei (Kuklik, 2005).
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Pevnost v ohybu jednotliviych materiald
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Obrazek 3-4: Pevnost v ohybu materialii na bazi dieva

SM — dfevo smrku, PD — preklizky, HB — tvrdé vlaknité¢ desky, MDF — vlaknité desky se
sttedni hustotou, OSB — desky z plochych orientovanych ttisek, TD — ttiskové desky, SB —
mekké vldknité desky
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4. Zakladni faktory ovliviiujici mechanické a fyzikalni

vlastnosti materiala na bazi direva
Dreviny pouzivané k vyrobé

Dreviny pouZivané pro vyrobu masivnich materiali

Pro vyrobu materidli z masivnich ¢asti dfeva se pouzivaji témeétf vSechny druhy dievin,
nejcastéji smrk, borovice, dub, buk, v zavislosti na planovaném ucelu vyuziti. Smrk je
suverénn¢ nejvyuzivanéjsi dievinou. Zejména vzhledem k velmi dobrému poméru mezi
hmotnosti a pevnosti se Casto pouzivd v masivni formé pro vyrobu nosnikli a konstrukénich
materialli, pro vyrobu sparovky, stfedovych casti latovek, stiedovych vrstev u preklizek
(loupana dyha), anebo jako spodni protitahova vrstva u 3vrstvych podlahovych dilcd. Je
vhodny také pro vyrobu tiisek a jeho chemické slozeni umoziuje jeho vyuziti i pro vyrobu
vlakna a buniCiny. Borovice ma podobné vlastnosti, ale kviili vy$§imu obsahu pryskyfice se
hare klizi, lakuje a mofti. Jeji vyhodou je velmi dobrd proimpregnovatelnost. Z dubu se
nejvice vyrabi odolné masivni prvky s dlouhou trvanlivosti, obsahuje ale velké mnozstvi
tiislovin. Buk ma pevné a tvrdé dtevo, které lze vyuzit pro vyrobu ohybanych masivnich
prvkl i pro vyrobu vldkna. Zuzitkovat lze naptiklad i trvanliva exotickéd dieva na obklady a

pro vyrobu okennich hranolt a tfeba i bambus pro vicevrstvé podlahové materidly.

Dreviny pro vyrobu krajenych dyh

Vyroba okrasnych krajenych dyh se provadi pfedev§im z exotickych difevin (mahagon, teak,
ovanul, koto a desitky dalSich ...), z tuzemskych dfevin se pak nejvice vyuziva jasan, ofech,
treSen, dub, buk, jilm, javor a borovice. Pouzivaji se kvalitni silngj$i vyfezy, hlavné
z oddenkovych ¢asti kmene. Dillezitym pozadavkem, kromé& vysoké jakosti, je zajimava barva
drfeva, pfipadné rozdilné barevnosti mezi barvou jadra a béli a vyraznd textura jako u jasanu.
Rovnéz kresba a viditelnost pora u krajené dyhy mtze hrat dalezitou roli. Z tohoto hlediska se
muze stat problémem vyuZiti dfeva z mladSich stromtl, kde je nezaddouci vyskyt Siroké svétlé
beli, nebo napft. u nékterych typt ofechil, kde je Casto velmi svétla barva jadra i béli. Svétlou
bél lze sice pii pouziti dyhy na nabytek odstranit, piipadné piimofit, ale jen za cenu nizsi
vytéznosti, respektive vyssi pracnosti a ceny. Podobné problémy mohou byt také u nékterych
druhti borovic, vysledné kresba i barva mize byt vyrazné ovlivnéna velkym rozdilem v barvé
mezi jarni a letni ¢asti letokruhu. Také velmi Siroké letokruhy mohou byt pfi vyrobé zejména
radialn¢ krajenych dyh na zavadu. V soucasné dob¢ patii mezi dieviny s oblibenou kresbou
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tresenn a také stiemcha pozdni (Prunus serotina — prodavana pod nazvem americka tresen).
Z hlediska barevnosti a vyskytu velkych dfenovych paprskii maze byt v nékterych ptipadech
problematické vyuziti dubu Cervené¢ho. Ten je nutno pro dyharny dodavat, zpracovavat a
aplikovat na vyrobky oddélené. Neobvykla, naZloutla barva, velkd tvrdost a casto

nevyhovujici rozméry a tvar jsou také omezujici podminky pii pouziti akatu.

Dtlezitou podminkou dyharenského zpracovani je udrzeni kvality doddvaného dfeva béhem
dopravy a skladovani. Obzvlasté se jedna o problematiku nezddouciho zbarveni (borovice,

topoly), piipadné vznik trhlin.

Dreviny pro vyrobu loupanych dyh

Loupané dyhy se nejcastéji vyrab&ji z dievin, které nemaji pfili§ vyraznou texturu (rozdil
mezi jarnim a letnim dfevem a mezi jadrem a béli) jako je napt. bfiza, nebo jiné vzhledové
méné zajimavé dieviny.

Pro vyrobu konstrukénich dyh na pteklizované desky se pouziva hlavné smrk, topol, borovice,

buk, bfiza, osika, lipa a olSe. Lze vyuzit i vejmutovku nebo douglasku, z tropickych dievin se

vyuzivaji hlavné gabon (okumé), meranti a limba afr.

Pro vyrobu loupanych okrasnych dyh se pouZivaji cennéjsi, barevné zajimavéjsi dreviny —
jasan, javor, dub, jilm, ofeSdk, tfeSen a ostatni ovocné stromy, borovice, modiin a fada

tropickych dfevin — mahagon, teak, ovanul, koto aj.

Vyroba tiisek

Pro vyrobu tfisek se pouzivaji pfedev§im mek¢i a nebo rychlerostouci dreviny, z diivodu
uspory energie, niz§tho opotfebovavani nastrojii a snizeni prasnosti pii vyrob¢ tiisek. Jedna se
predevsim o smrk, jedli, topol, osiku, bFizu, vyuzitelné jsou i borovice a buk. V podstaté
Ize pro vyrobu tfisek pouzivat dfeviny, jejichZ hustota lezi v rozmezi 350 — 700 kg/m’. Nizsi
hustota vychozi dievni hmoty vyvolava pokles pevnostnich vlastnosti vyrobenych ttiskovych
desek. Pfi pouziti dievin o velmi vysoké hustoté se musi hustota desek enormné zvySovat pro

dosazeni pozadovanych vlastnosti a uzavienych hran desek (Stefka, 2002).

Dal§imi zdkladnimi parametry dfevin pro vyrobu tiisek kromé hustoty dieva je
roztiiskovatelnost, podil béli a jadra a pH dfeviny. Z hlediska nésledného lepeni tiisek je
vyznamny i obsah doprovodnych latek, jako jsou terpeny, pryskyfice (jehli¢nany), tfisloviny

(listance), vosky, pektiny a anorganické latky (obsazeny zejména u tropickych dievin).
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Technologické problémy mlze zptusobovat také velka pryskyficnatost dieva a tim zalepovani
feznych néstroji (hlavné borovice) a také dieviny s vysokou tvrdosti, jejimz dusledkem je

rychlé otupovani nastroju.

Ttiskové desky je mozné vyrabét i z dalSich lignocelul6zovych surovin jako je napi. Inéné a
konopné pazdeti, stonky baviniku, bambus, bagasa, papyrus, ryZzova a obilnd slama, vlakna
z kokosu apod. Do tfiskovych desek lze ptidavat i ¢astice z ktiry, ale pouze do mnozstvi 10 %

do stiedové vrstvy. VEtsi podil kiiry jiz vede ke snizovani mechanickych vlastnosti desek.

Vyroba vlakna

vvvvvv

rozvlaknitelnost a nizky obsah ligninu a hemiceluldz. Nejcastéji se pouzivaji dieviny smrk,

borovice, topol, buk a briza.

Vldkno je vyhodnéjsi vyrabét z jehliCnatych dievin nez z listnatych, které maji mnohem
riznorodgjsi strukturu. Zatimco jehlicnaté dievo se sklada pfevazné z cévic, listnace dale
obsahuji i cévy, libriformni vlakna a vétsi podil parenchymatickych (zasobnich) bunék, které
u nékterych listna¢li mohou mit podil az 15 %, zatimco u jehlicnanl je to cca 1 %. Pocet
dfevnich elementl na prostorovou jednotku je u listnatych dfevin cca 3 — 5x vyssi, nez u
jehlicnatych dfevin, ale vzhledem k jejich rozdilnym rozmérim a struktufe neni moZné
vyrobit vlakno uniformnich rozmért potfebné k produkci vlaknitych desek. Z tohoto diivodu
je vyrobnimi podniky pro vyrobu vlakna preferovana jehli¢natd surovina. Smrk ma
vyhodnéjsi pomér délky bunck k tloustce bunéénych stén neZ borovice. Borovice navic
obsahuje 1 vice doprovodnych latek a pryskyfice (Kollmann a kol., 1975). Pro vyS$si obsah

pryskyfice, vyssi tvrdost a velmi tvrdé suky neni vhodny pro vyrobu vlakna ani modfin.

V ptipad€ vyhodnych cenovych podminek a dostupnosti suroviny se lze setkat i1 s vyrobou
vlakna z tvrdych listnatych dievin (napt. buku a dubu), které je obvykle ptidavano do smési
s vlakny jehli¢natych dfevin. Dfeviny s vyS$si hustotou maji také vétSinou tlustsi stény bunék,

proto je u nich vys$$i vytéZnost vladkna, ale vyrobené vlakno je méné kvalitni nez u dievin

wevr

Rozdily v mikroskopické struktuie hlavnich druht dfevin znazoriuji obrazky 4-1 a 4-2.
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Smrk a borovice se mohou pouZivat i pro vyrobu papiru a buni¢iny. Ceské celulozky
v Paskové a ve Vétini pouzivaji pouze smrk, celulozka ve Stéti pouziva smrk i borovici.
Barva dreva

Druh pouzité dieviny urcuje nejen vysledné mechanicko-fyzikalni vlastnosti, ale ovliviiuje
také barvu desek. Na vyslednou barvu ma dale vliv druh pouzitého lepidla a lisovaci faktory

(Pefia, Rojas, 2006).
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Obrazek 4-1: Mikroskopicka stavba jehliénatych drevin — pficny fez smrk (vlevo) a

borovice, u které lze spatfit pryskyfi¢né kanalky. Vlozené méfitko v pravém spodnim rohu

predstavuje vzdalenost 1 mm.

Obrazek 4-2: Mikroskopicka stavba listnatych drevin — pificny fez buk (vlevo) a dub.
Velké otvory jsou cévy, které jsou u dubu nékolikanasobné vétsi v jarnim dievé nez ve dieve

letnim. Vlozené méfitko v pravém spodnim rohu piedstavuje vzdalenost 1 mm.

35



Geometrie, velikost a orientace trisek

Kompozitni materidly na bazi dfeva vykazuji, stejné jako pouzitd vyrobni surovina,
anizotropni chovani. Nicméné, na rozdil od dfeva, lze stupent anizotropie kompozitnich
materialti upravovat velikosti a orientaci ¢astic. To je dalsi podstatna vyhoda téchto materiali,
nebot’ jejich vlastnosti v jednotlivych smérech mohou byt fizeny podle pozadavkii na konec¢ny
produkt. Také variabilita mechanickych vlastnosti je u kompozitnich materidli mensi nez

v pfipad¢é nehomogenniho pfirodniho materidlu — dieva (Baker, 2002).

Jiz v minulosti se rlzni autofi zabyvali studiem velikosti ¢astic pouzivanych pro vyrobu
velkoplo$nych materiali a jejich vlivem na mechanicko-fyzikalni vlastnosti (Brumbaugh,
1960; Kelly, 1977; Suchsland, 1968; Marra, 1992; Barnes, 2001). Obecné plati, ze pro
materidly se stejnou hustotou, se zmenSujici se velikosti ¢astic klesd pevnost. S rostouci
velikosti Castic se souCasné také zvysSuje variabilita hustotniho profilu a tim i potencidlni
vnitini pnuti. Se zmensujici se velikosti ¢astic se zlepSuje moznost jejich formovani, coZ ma

za nasledek stoupajici hustotu.

Suchsland (1968) dokazal, ze pevnost vtahu u tfiskovych desek je ovlivnéna pevnosti
jednotlivych slepenych kontaktnich ploch tiisek. Pfi vétsi velikosti tiisek se vzrastajicim
pomérem délka/tloust’ka tiisek vzrista velikost jejich piekryvajicich se ¢asti a tim je umoZznén

lepidlu vétsi prenos sil.

Ovsem vétsi velikost tfisek neni vzdy vyhodnd. Pro materidly, u kterych se predpoklada
aplikace n€kterého z druhli povrchovych tprav, je naopak vhodnéjsi pouziti jemnéjSich tiisek,
které vytvafeji hlad$i povrch. Se zvySujicim se obsahem jemného podilu (zejména
v povrchovych vrstvach) se snizuje také potencidlni stresové napéti v deskach, protoZe drobné
¢astice vypliluji dutiny v mistech s niz8i hustotou a tim pfispivaji ke tvorbé rovnomérnéjsiho

hustotniho profilu. (Han et. al., 2006, 2007).

Mechanicko-fyzikalni vlastnosti a struktura desek nejsou ovliviiovany pouze samotnou
velikosti a geometrii tfisek, rozprostifenim a formovanim v pribéhu lisovani, ale také jejich

orientaci (Sharma, Sharon, 1993; Oudjehane et. al., 1998).

Jelikoz mechanické vlastnosti dieva jsou nékolikandsobné vyssi ve sméru podél dievnich
vldken nez ve sméru napfi¢ vldken, je orientace vldken jednotlivych tiisek dilezitym
faktorem, ktery ovlivituje pevnost v ohybu a modul pruznosti v ohybu materiald na bazi dreva

(Geimer, 1985; Xu, 2002; Nishimura et. al., 2004).
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Lisovaci parametry

Proces lisovani ovliviiuje vlastnosti vysledného produktu vic nez kterdkoliv jind vyrobni
etapa. V pribéhu lisovani dochazi k mnoha interakcim mezi fyzikdlnimi faktory a k
chemickym reakcim, jez dosud nejsou pln¢ popsany. Polymery dieva projevuji Sirokou skalu
chovani v zéavislosti na teploté, vlhkosti a lisovacim ¢asu. Od kiehkého stavu pfi nizkych
vlhkostech, teploté a kratkém lisovacim Casu az po plasticky stav pii vysoké lisovaci teploté,

vlhkosti a dlouhém ¢asu (Suchsland, 1962; Kamke, Casey, 1988).

Pti tradi¢nim lisovani ve vyhiivanych etdzovych lisech (nebo v moderné€jsich kontinudlnich
lisech) je tfiskovy koberec formovan mezi dvéma vyhfivanymi kovovymi deskami (pasy) az
do uplného stlateni. Cas potiebny pro tento proces je zavisly na rychlosti transferu tepla do
sttedové vrstvy a Casu dostacujiciho k odpovidajicimu vytvrdnuti lepidla (Oudjehane et. al.,

1998; Wang et. al., 2000).

Proces lisovani se skladd ze tii etap: uzavirani lisu pro dosaZeni pozadované tloustky
desky, stabilizované lisovani poZadované tloustky a Casu otevirani lisu (Oudjehane et. al.,
1998). Uzaviraci €as lisu je faktorem, ktery nejvice usmérnuje tvorbu pii¢ného hustotniho
profilu desek. Hustotni profil v povrchovych vrstvach se v podstaté vytvaii v dobé mezi
uzaviranim lisu a dosazenim poZadované tloustky. Ve stfedové vrstvé se vytvari hustotni

profil teprve poté (Hrazsky, Kral, 2000).

Lisovaci ¢as je zavisly pfedevsim na rychlosti pronikani tepla do stiedni vrstvy desky, kterou
ovliviluje zejména vlhkost tfiskového koberce, teplota lisovaci desky, tloustka vyrabéného
sortimentu a pouzitd lepici smés (Kelly, 1977). Napif. mocovino-melamin-
fenolformaldehydova lepidla vyZzaduji lisovaci ¢as okolo 10-15 s/mm tloustky desky a teploty
vrozmezi 160 az 220 °C (Kamke, Casey, 1989). Pouziti vyssi lisovaci teploty zkracuje

lisovaci Cas, ale zaroven snizuje mechanické vlastnosti desek (Geimer et. al., 1985).

Volbou lisovaciho tlaku se mlize ménit stupenn zhusténi, zformovani a jakosti lepeni. Velikost
lisovaciho tlaku a typ lisovaciho diagramu se projevi téZ v hustoté tfiskovych desek (v
hustotnim profilu) a na ostatnich fyzikadlnich a mechanickych vlastnostech (Kelly, 1977;
Hrazsky, Kral, 2000). Velikost lisovaciho tlaku zalezi na konkrétnim typu materidlu a
pohybuje se v rozmezi 0,6 MPa (mékké preklizky) az 6 MPa (OSB). Pro nékteré specidlni

materialy se pouziva tlak jesté vyssi (Geimer et. al., 1998).

Vlhkost trisek také ovliviiuje rychlost pfenosu tepla v priabéhu lisovani. Pti procesu lisovani

je vlhkost pfeménéna na paru, kterd pronikdnim do stiedu desky napomahd vytvrzovéni
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lepidla a plastifikaci tiisek. V ptipad¢ nizké vlhkosti tfiskového koberce dochazi k nizsi

plastifikaci povrchovych tfisek, coz snizuje jejich schopnost formovani (Kelly, 1977; Kamke,
2004).

Obsah vlhkosti difevénych elementt pti lisovani ovliviiuje nejen délku casu lisovani ale 1
jejich stlacitelnost. Ma také vyrazny vliv na tvorbu pti¢ného hustotniho profilu. Vlhkost tiisek
v celém prifezu tfiskového koberce miize byt konstantni, nebo se muize v jednotlivych
vrstvach liSit. VEtsi obsah vlhkosti u tfisek v povrchovych vrstvach zapficinuje strméjsi piicny
hustotni profil. VEtsi obsah vlhkosti v celém tfiskovém koberci také zplisobuje vétsi rozdil

mezi hustotou povrchovych vrstev a hustotou sttedové vrstvy (Kelly, 1977).
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Pii¢ny hustotni profil

Kratky uzaviraci ¢as (dosazeni max. lisovaciho tlaku v co nejkrat$i dob€) ma za nasledek
velké zhusténi tiisek v povrchovych vrstvach tfiskové desky a naopak mensi zhusténi tiisek
vrstvy stiedové (Hrazsky, Kral, 2000). Pii pomalejSim uzavirani lisu se i tfisky stiedové
vrstvy stavaji plastictéjSimi (v dasledku prohtati a piivodu vlhkosti) a daji se tak 1épe zhustit.
Delsi ¢as uzavirani lisu vede k vyrobé desek s rovnomérnéjSim pti€nym hustotnim profilem

(Kelly, 1977; Hrazsky, Kral, 2000; Painter et. al. 2006a,b).
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Obrazek 4-3: Vliv uzaviraciho ¢asu lisu na tvorbu pri¢ného hustotniho profilu (Painter

et. al., 2006a). Osa x piedstavuje tloustku desky (1 palec = 25,4 mm).

V blizkosti povrchu desky je hustota vysS$i, nez uvadéna primérna hustota

desky, ve stfedové vrstvé je hustota nizsi.

Jelikoz pii ohybovém namahani piisobi nejvétsi napéti v povrchovych vrstvach materialu, je
vhodné vyrabét desky se strmym ptficnym hustotnim profilem (ve tvaru pismene ,,U*) s vétsi
hustotou v povrchovych vrstvach nez ve vrstvé stredové. Takto vyrobené desky dosahuji
vysSich hodnot ohybové pevnosti a modulu pruznosti v ohybu nez desky s rovhomérnym
pfi¢nym hustotnim profilem pfi stejné primérné hustoté (Painter et. al., 2006a).

Pomér ttisek v povrchovych vrstvach a ve sttedové vrstvé je zavisly pievazné na tloustce
desky a obvykle se pohybuje od 40 do 60 %. NejcCastejsi procentudlni podil byva 30-40-30
nebo 25-50-25, piicemz hustota povrchové vrstvy mize byt az 130 % a stiedové vrstvy 70 %

primérné hustoty (Lam, 2001).
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Plo$na hustota
Pii vyrobé aglomerovanych materidld byva z dfevénych ¢&asti zformovan produkt
s nerovnomérnou hustotou. Béhem vrstveni tfiskového koberce dochazi nezbytné k tomu, Ze
nckteré oblasti obsahuji vice vzajemné se piekryvajicich ¢asti tfisek nez jiné. Pfi lisovani
ttiskového koberce na konstantni tloustku jsou tyto oblasti vice zhustény nez oblasti, které
obsahuji prekryvajicich se ¢asti mén¢. Rozdilné schopnost tloustkového bobtnani mezi témito
oblastmi s riznou hustotou potom zpisobuji vétsi vnitini pnuti desek (Suchsland, 1973,

Suchsland, Xu, 1991).

Ptiklad hustotniho profilu (plo$né hustoty) u OSB znéazortiuje obr. 4-4.
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Obrazek 4-4: Priklad hustotniho profilu u OSB desek (Dai, 2005)

Nerovnomérné rozlozeni hustoty desek neni nevyhodné nejen z diivodu vétSiho pnuti
v mistech s vysSi hustotou vznikajiciho pfi vlhkostnim namahéani, ale také z hlediska rozdilu

fyzikalnich i mechanickych vlastnosti.
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Vlihkost

Jakykoliv material na bazi dieva, at’ jiz pro konstrukéni nebo nekonstrukéni tcely, piijima
z okolniho prostfedi vlhkost ve formé vodni pary a to v zdvislosti na vlhkosti materialu,
teplot¢ a relativni vlhkosti okolniho vzduchu (Hrazsky, Kral, 2004). Po puasobeni vyssi
vzdusné vlhkosti na materidly na bazi dfeva obvykle dojde ke sniZzeni jejich pevnostnich
vlastnosti (Suchsland, 1973; Suchsland, Xu, 1991) a k trvalému tloustkovému nabobtnani
(Halligan, 1970; Suchsland, 1973; Wu, Piao, 1999). Mnohdy dochazi také ke zméné vzhledu
(Suchsland, 1962; Baker, 2002) a v extrémnich piipadech miize vlivem vlhkosti dojit az
k poruSeni celistvosti desek (Suchsland, 1973).

U aglomerovanych materidli ma na sorpcni vlastnosti rozhodujici vliv druh a mnozstvi
lepidla a pouzitych hydrofobnich latek, technologie vyroby, velikost a orientace tiisek, stupen

komprese a kvalita povrchu. Cim hutngjsi jsou povrchové vrstvy tim pomalejsi je priichod

vlhkosti do materidlu. (Hrazsky, Kral, 2000).

Schopnost dieva a materidlli na bazi dieva absorbovat vodu z okolniho vzduchu ve formé
vodni pary (navlhavost) je povazovana za nezadouci, zejména pro nasledné zmény rozmeért
materidlu a negativni vliv na mechanické vlastnosti. Odstranénim vlhkosti ze dieva dojde
k navraceni jeho piivodnich rozmér. Naproti tomu u materidlli na bazi dfeva je moznost

tohoto vratného bobtnéni nizsi (Matovic, 1993).
Mnozstvi vratného bobtnani u téchto materidlli pfimo souvisi s hygroskopicitou dievénych
casti (bobtnani pfirodniho dfeva). Oproti tomu nahromadéni energie pii lisovani (pruZeni

slisovanych tfisek a vladken, které maji snahu vratit se do pivodniho stavu pted slisovanim) a

vvvvv

1993; Kelly, 1977; Wu, Piao, 1999).

Rovnovazna vlhkost

Vysoké teplota pifi suSeni a tlak pii procesu lisovani ponc¢kud redukuji hygroskopicitu
dfevénych ¢asti. To ma za nésledek sniZzeni rovnovazného obsahu vlhkosti u aglomerovanych

materidlti az o 3 % oproti rovhovaznému obsahu dieviny pouzité k vyrobé (Hsu et. al., 1989).

Orienta¢ni hodnoty rovnovazné vlhkosti materidli na bazi dieva jsou zobrazeny v nésledujici

tabulce.
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Obsah vlhkosti (%)

Vlhkost vzduchu | Masivni dievo | Preklizka | Dievotriskové desky
10 2,5 1,2 0,8
20 4,5 2,8 1,0
30 6,2 4,6 2,0
40 7,7 5,8 3,6
50 9,2 7,0 5,2
60 11,0 8,4 6,3
70 13,1 11,1 8,9
80 16,0 15,3 13,1
90 20,5 19,4 17,2

Tabulka 4-1: Obsah vlhkosti desek na bazi dfeva v zavislosti na relativni vlhkosti vzduchu

pti 20 °C (Zylkowski, 2002).

Interakce faktoriu ovlivitujicich mechanické a fyzikalni vlastnosti

Vlastnosti aglomerovanych materialii jsou ovlivilovany nejvice pouzitym druhem lepidla,
obsahem vlhkosti a hustotou (hustotnim profilem). Zatimco vys$s$i obsah lepidla ma na

fyzikalné-mechanické vlastnosti pozitivni vliv, vliv vlhkosti je zcela opacny.

Vliv hustoty je zavisly na druhu posuzované vlastnosti a mliZe byt pfiznivy nebo negativni.
Nerovnomérnost hustoty (rozlozeni plosné hmotnosti) v materidlech je zdrojem vnitiniho
pnuti, které nasledné¢ snizuje pevnost a zvySuje hodnoty bobtnani. Naproti tomu
nerovnom&rnost piicného hustotniho profilu je jednim z faktori, jimz lze fyzikalné-
mechanické vlastnosti nejvice ovliviiovat. Na hodnoty ohybovych zkousek ma nejvétsi vliv
hustota povrchovych vrstev desek. Na utvafeni pfi¢ného hustotniho profilu ma nejvétsi vliv

uzaviraci Cas lisu, lisovaci teplota a tlak, vlhkost a geometrie tiisek.

Geometrie a orientace tiisek ma na mechanické vlastnosti a rozmérovou stabilitu také vyrazny
vliv. Delsi a tenci tfisky stejné tak jako jejich pecliva orientace zvySuji pevnost, tuhost a
rozmérovou stabilitu desek. Dulezité jsou 1 dal$i faktory, jako napft. interakce mezi vrstvami,

adhezni sily lepidla a ptidavné latky, druh dfeviny atd.
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5. Chemické latky pouzivané pro vyrobu

V minulosti byla pro lepeni dieva vyuzivana hlavné piirodni lepidla (glutinova, kaseinova a
albuminiova). V primyslové vyrob¢é byla tato lepidla postupem cCasu nahrazena lepidly
syntetickymi. Své misto v§ak maji neustale ve specializovanych femeslnych vyrobach, jakymi
jsou restaurovani a vyroba replik historického nabytku a uméleckych pfedmétt, vyroba a

opravy hudebnich nastroj apod.

Tavna lepidla

Mezi nejnovéjsi druhy lepidel patii tavna lepidla, ktera se svym sloZzenim a technologii
zpracovani vyrazn¢ li§i od ostatnich typli pouzivanych pojiv. Za bézné teploty to jsou pevné
latky termoplastického charakteru. Zpracovavaji se tak, Ze se zahteji na teplotu tani, kterd se
pohybuje obvykle mezi 180 az 210 °C. Pfi této teploté se roztavi, zkapalni a stanou se

lepivymi. Pii poklesu teploty pod tuto hranici opét tuhnou (Nutsch, 1999).

Nejvétsi vyhodou tavnych lepidel je vysoka produktivita prace, kdy lepidlo po naneseni velice
rychle tuhne. Naneseni lepidla a vytvrzeni trva jen nékolik sekund a zpracovavany vyrobek
muze pokraCovat na dal$i pracovni operaci. V dfevarském primyslu se tavna lepidla pouzivaji
zejména pii olepovani hran, profilli, sesazovani dyh a pfi montdznim lepeni. S vyvojem téchto
lepidel se vyvinuly i nové stroje — olepovacky. Jedna se o stroje, které v zdkladnim provedeni
maji zasobnik na tavné lepidlo, které se tavi, nanasi na boc¢ni plochu dilce a nasledné se na
dilec pfitlauje olepovaci materidl (papirova paska, ABS hrana, dyha ...). Nejmoderné&jsi a
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zvyseni produktivity a kvality prace.

Lepidla pro materialy z masivu a montazni lepidla

Polyvinylacetatova lepidla (PVAC)

Vznikaji polymerizaci termoplastu vinylacetatu. Polyvinylacetat se nerozpousti ve vodég, ale
jeho velmi malé castice jsou ve vodé jemné rozptyleny (dispergovany). Tato lepidla se
vyskytuji pouze v kapalné podob¢€ a maji mlécné bilou barvu. Bez ptidavku tvrdidel vytvrzuji
fyzikalné, s ptidanim tvrdidla vytvrzuji z¢asti fyzikalné a z¢asti chemicky.

PVAC lepidla jsou ve stavu okamzitého pouziti, nemusi se do nich ptidavat zadné ptisady.

Vyzaduji-li to technologické podminky, je moZzné je fedit vodou do asi 3 %. Teplotni odolnost

43



lepeného spoje je 40-60 °C, u dvouslozkovych lepidel az 150 °C. Nad tyto teploty zacinaji
spoje meknout. Spoje zlstavaji v obou piipadech elastické, nepodléhaji starnuti a jsou odolné
proti plisnim. Tato lepidla nezptsobuji zbarvovani dfeva, ale nesmi pfijit do styku se Zelezem.
Proséknuté lepidlo 1ze odstranit organickymi rozpoustédly.

Lepidla je mozné modifikovat podle ucelu pouziti:

e Montazni
e Dyhovaci
e Pro lepeni ploch opatfenych laky

Kaucukova lepidla

Dodévaji se pouze v kapalné formé a k jejich fedéni je zapotiebi specidlnich fedidel. Pii
zpracovavani téchto lepidel se uvolnuji hotlavé a zdravi skodlivé vypary. I tyto druhy se daji
zpracovavat jako dvouslozkova s tvrdidly, kdy se pak z téchto lepidel stavaji lepidla elasticka

— dochazi k ¢asteénému zesit'ovani.

Lepidla pro aglomerované materialy

Pro vyrobu aglomerovanych materiali se ve dievozpracujicim primyslu nejéastéji pouzivaji
tyto druhy lepidel: mocovino-formaldehydové (UF), fenol-formaldehydové (PF),
melamin-formaldehydové (MF), izokyanatové a jeho polymery (MDI). Diky nizké cené
jsou UF lepidla nejrozsifenéjsi — pfedevsim u vyrobkl pro interiérové vyuziti. Tato lepidla ale
nejsou vhodna pro vyrobky do vlhkého prostiedi, proto se nékdy vylepSuji MF lepidly, ktera
maji podobnou strukturu a jsou odolngjsi proti vlhkosti. Obvykle vSak ani tato kombinace
nesplituje podminky pro pouziti vyrobku v exteriéru (Sedliacik, 1998). MF lepidla jsou také
Casto z ditvodu vyssi ceny melaminu modifikovany UF lepidly. Takto upravend lepidla pak
byvaji znacena zkratkou MUF (melamin-mocovino-formaldehydova lepidla). Vahovy pomér
melamin/mocovina se béhem vice nez 40 let primyslového vyuzivani dostal z ptivodné 70/30
az na dnesnich 40/60. Existuji i lepidla kde pomér melamin/mocovina je 30/70, ale jejich

pouziti je po vyrobky do exteriéru nevhodné (Zanetti et. al., 2003).

Moderni tovarny pro vyrobu aglomerovanych materidli pro nosné ucely vétSinou pouzivaji
PF lepidla (rozsifeno hlavné v Severni Americe), nebo kombinaci MF lepidel na tfisky pro
povrchové vrstvy a MDI lepidel na tfisky pro stfedovou vrstvu. Vyhodou MDI lepidel je
snizeni lisovaciho Casu, které vede ke snizovani nakladd. Za jejich nevyhodu je mozno

povazovat dobrou lepici schopnost a piidrznost k oceli vedouci k nutnosti pouzivani
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chemickych separatorii pii lisovani (Sun et. al., 1994). Evropské zavody, pouzivajici pfi
vyrobé aglomerovanych materidlii viceetazovych listi, vétSinou kombinuji lepidla na bazi
MUF a MDI. V n¢kterych provozech jsou na kontinudlnich lisech vyrabény materialy lepené
pouze MDI lepidly. Kombinace MUF lepidla pro povrchové vrstvy a MDI pro jadrovou
vrstvu dosahuje velmi dobrych vysledkli v pevnostnich zkouSkach (Thelandersson, Larsen,
2003), zejména diky vétsi pevnosti lepidel na bazi MDI. V¢tsi pevnost lepidel MDI je
vysvétlovana jeho vyssi odolnosti proti teplu a prostorové sesitovanymi spoji, které jsou
vytvareny reakci isokyanatové skupiny s vodou (Sun et. al., 1994; Sedliacik, 1998, Paul
et. al., 2006).

Na fyzikalni vlastnosti produktu ma dale vliv mnozstvi pouzitého lepidla. Tloustkové
bobtnani a odolnost proti vlhkosti se se zvySujicim obsahem lepidla zlepsuji (Kelly, 1977;
Beech, 1975; Sun et. al., 1994). Tento fakt je vysvétlovan sniZzenim hygroskopicity, snizenim
prostupnosti ztencenin bunéénych stén, a ddle pak moznym vznikem novych vnitrobunéénych
vazeb (Sun et. al., 1994). Se stoupajicim obsahem lepidla se zlepSuji i mechanické vlastnosti
(Kelly, 1977, Sun et. al., 1994), ale protoze lepidlo je nejdrazsi slozkou pii vyrobé desek,

zvySuje se také jejich cena.

Vyjimecné se jako pojivo pro vyrobu aglomerovanych materidll pouzivd cement. Jako
v ptipad¢ ostatnich lepidel se stoupajicim mnozstvim cementu se zlepSuji mechanické
vlastnosti. Oproti deskdm lepenym syntetickymi lepidly maji materidly lepené cementem vetsi

hustotu a dosahuji niz§ich hodnot pti zkousce rozlupcivosti (Papadopoulos et. al., 2005).

Piisady lepidel
Lepidlo je nejcastéji nanaSeno ve smési s ostatnimi pridavnymi latkami, jako jsou tvrdidla,

hydrofobizacni ptisady, biocidni prostfedky a retardéry hoteni.

Pro snizeni bobtnani a zvySeni odolnosti vi¢i vode a vodni parfe jsou po aplikaci lepidla
pfidavany hydrofébizacni ptisady (nejcastéji latky na bazi parafinu) v mnozstvi 0,5 — 1,5
vahovych procent (Lam, 2001). Tento zplsob je rozSifeny zejména v Severni Americe.
V Evropé se vice vyuziva zpiisob nandseni parafinu formou emulze, kdy je parafinova emulze
o koncentraci 25 — 60% obsaZena 1 s dal$imi pfisadami ve smési s lepidlem. Parafin snizuje
bobtndni aglomerovanych matridl velmi vyrazng, ale hydrofobizace je u¢inna jen pfi

kratkodobém puisobeni kapalné vody a méné pii piisobeni vodni pary (Stefka, 2002).
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Formaldehyd

Prakticky vSechny bézné aglomerované materidly se vyrab¢ji s pouzitim formaldehydovych
lepidel — prevazn€é mocovino-formaldehydovych (UF) nebo melamin-mocovino-
formaldehydovych (MUF). V mens$i mife, zejména pro materidly uréené pro pouziti do
vlhkého prostiedi, se vyuzivaji lepidla fenol-formaldehydova nebo cCisté melamin-

formladehydova a jenom v minimalnim poctu ptipadl se vyuzivaji lepidla polyuretanova.

Formaldehyd (chemicky vzorec HCHO) je za normdlnich podminek bezbarvy plyn s
pronikavym zapachem a je normalnim produktem zivych bun¢k. Vyskytuje se v malém
mnozstvi v ovoci, zeleniné¢ a mase. Pfirozenym vstupem do prostedi jsou také spalovaci
procesy a velmi vyznamnym zdrojem jsou spalovaci motory automobilti. Nachazi se také
v cigaretovém kouii a krom¢ materidli na bazi dfeva se uvoliuje z textilii, koberct,
izola¢nich materiala a Cisticich a dezinfekénich prostfedkll. V ovzdusi se formaldehyd rychle
rozklada, k nejveétSsim expozicim organismu muze dochdzet zejména v blizkosti zdrojh

(Www.irz.cz).

Prokazatelné negativni uc¢inky formaldehydu na lidské zdravi se projevuji od vysSich
koncentraci a pti dlouhodobé&jsim ptisobeni. Piisobeni formaldehydu obsazeného ve vzduchu

na lidsky organismus zobrazuje tabulka 5-1.

Tabulka 5-1: Pisobeni formaldehydu na lidsky organismus (WHQ)

Fyziologické piisobeni formaldehydu na organismus

Oblasti Koncentrace (mg/m’)
Cichovy prah

e velmi citlivé osoby 0,06

e vSeobecné platnd mezni hodnota 0,15

e jasn¢ vnimatelna mez 0,2

e na formaldehyd zvyklé osoby 1

Drazdivy tc¢inek na oci

e velmi citlivé osoby od 0,15

e vSeobecné od 0,3
Drazdivy pocit v jicnu od 0,60
Zrychlené dychani od 1
Ztetelnd nevolnost, pichani v nose od 2,50
Slzeni oc¢i od5
Dychaci potize od 12
[Nebezpeci zivota od 37
Zpravidla smrtelna koncentrace 60-125
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Akutni expozice malym davkam formaldehydu vyvolava bolesti hlavy a zanét nosni sliznice.
Vyssi koncentrace zpusobuje vazné podrazdeéni sliznic a respiracni problémy. Chronicka
expozice zpusobuje zanét pradusek. Formaldehyd drazdi oci a vyvolava slzeni. Vyssi

koncentrace mohou vyvolat zédkal rohovky nebo 1 ztratu zraku.

Formaldehyd byl jiz dfive klasifikovan Svétovou zdravotnickou organizaci (WHO) jako
,latka s prokazanym Kkarcinogennim ucinkem na zvirata“. V roce 1992, organizace
California Air Resources Board (CARB) oznacila formaldehyd jako toxicky plyn
s karcinogennim u¢inkem pro lidi, u kterého nebyl zndm limit bezpecné urovné expozice
(CARB, 1992) a stejné& tak nejnovéjsi reklasifikace formaldehydu Mezinarodni agenturou pro
vyzkum rakoviny (IARC, 2004) formaldehyd hodnoti jako latku ,,pravdépodobné

karcinogenni pro lidi“.

Prestoze o Skodlivosti formaldehydu neni pochyb, pfi Gniku z materialti na bazi dieva byva
jeho vliv na lidské zdravi u modernich materidl Casto pfeceniovan. Povolené mnoZstvi
volného formaldehydu v dievénych materidlech se v poslednich desetiletich snizilo vice nez
60x (Marutzky, 2008; Dunky, 2005) a v soucasnosti se materidly na bazi dieva v béZném

zivoté podili na emisich formaldehydu mnohonasobné méné neZ napiiklad kouteni cigaret.

100
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Obrazek 5-1: Graf vyvoje obsahu formaldehydu v priamyslové vyrabénych
drevotiiskovych deskach. Na ose Y je uvedena perforatorova hodnota, soucasny limit pro

emisni tfidu E1 je 8 mg/100 g (Dunky, 2005).
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Vsechny materialy na bazi dieva na evropském trhu navic musi spliiovat piisné¢ emisni limity.
Dalsi snizovani uniku formaldehydu pod emisni limity (rozdil nékolika desetin ppm oproti
standardnim materialim) je vyuzivano ptedevsim k propagaci ekologické stranky nékterych
vyrobkll a ke zvyseni trzeb z prodeje, ackoliv redlny rozdil mezi zdravotnim piisobenim na
lidsky organismus je jen tézko prokazatelny. V nékterych piipadech je dokonce tunik
z materialti na bazi dreva tak nizky, ze se pfi vyuziti standardnich metod pohybuje na hranici

rozliSovaci schopnosti pfistroju.

Pti pouziti polyuretanovych lepidel je tinik formaldehydu z materiali na bazi dieva v podstaté

na urovni emisi pfirodniho dreva.

Metody pro zjiStovani obsahu a uniku formaldehydu z materiali na bazi

dreva

Ve svéte existuje mnoho metod pouzivanych pro stanoveni obsahu a emisi formaldehydu —
naptiklad perforatorova metoda (CSN EN 120, 1992), komorova metoda (CSN EN 717-1,
2004), metoda plynové analyzy (CSN EN 717-2, 1994), lahvova metoda (EN 717-3, 1996),
exsikatorova metoda (JIS A 1460, 2001), mald komora (JIS A 1901, 2003), americka velka
komora ASTM E 1333-96 (2002a) a mala komora ASTM D 6007-02 (2002b).

V CR se pouzivaji hlavné perforatorova metoda a metoda plynové analyzy nebo komorova
metoda. Nékteré spolecnosti s celosvétovou pusobnosti (napi. IKEA) vyzaduji od svych

dodavatelli zkousky dle standardi ASTM i pro vyrobky prodavané v EU.

Ve vétsiné evropskych zemi zakony regulujici maximalni mnozstvi formaldehydu u materiala
na bazi dieva pozaduji obvykle splnéni emisnich limitd zndmych jako tfida E1, tj. emise
formaldehydu musi byt niz§i nez 0,1 ppm = 0,2mg/m’ (Img/m’ = 0,8 ppm,
1 ppm=1,25 mg/m’); nebo 8 mg/100g (a.s.h. — absolutné suché hmoty materialu), nebo
3,5 mg/hm” — dle jednotlivych zkusebnich metod — EN 13986, 2002.

Zjistovani obsahu formaldehydu

Zjistovani veSkerého obsahu formaldehydu v materidlech na bazi dieva se provadi podle
normy CSN EN 120 Dievni materialy — Zjistovani obsahu formaldehydu: Extrakéni postup

zvany ,,perforatorova metoda”.
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Podstata zkousky:

Formaldehyd se ze zkuSebnich téles extrahuje vroucim toluenem a zachytdva se do
destilované¢ vody. Po dokonceni extrakce v perforatoru se voda ze sbérné banky doplni
destilovanou vodou na objem 2000 ml. K zjisténi obsahu formaldehydu v extraktu se
odpipetuje 10 ml roztoku do lahve objemu 50 ml amoniumacetitového roztoku, lahev se
uzavie, protfese a zahtiva 15 minut v 40 °C teplé vodni ldzni. Potom se roztok chranény pred
svétlem ochladi na teplotu prostfedi. Absorpce roztoku se zjisti oproti Cisté destilované vodé
spektrofotometrem. Hodnota s Cistou vodou se zohledni pii vypoctu perforatorového Cisla.

Vysledek zkousky se musi posuzovat v relaci se specifickym stavem desky v dob¢ zkousky.
Perforatorové Cislo se vypocita podle vztahu:
Rovnice 5-1: Vypocet perforatorového ¢isla

(4, —A4,)-f-A00+H)-V

mll

perforatorové ¢.= [mg/ 100 g] uplné suché desky
As — extinkce analyzovaného extrakéniho roztoku

Ap — extinkce destilované nebo demineralizované vody

f— faktor stoupani (smérnice) kalibracni funkce [mg/ml]

H — vlhkost dfevniho materialu v %

my — objem odmérného vélce (2000 ml)

Stanoveni uniku formaldehydu

Provadi se podle normy CSN EN 717 — 1 Stanoveni uniku formaldehydu — Cést 1: Emise

formaldehydu komorovou metodou.

Podstata zkousky:

Zkusebni télesa o znamém povrchu se umistni do komory, ve které¢ se automaticky udrzuje
teplota, relativni vlhkost vzduchu, rychlost proudéni a vyména vzduchu na definovanych
hodnotach. Formaldehyd uvoltiovany ze zkuSebnich téles se smisi se vzduchem zkuSebni
komory, ktery je pravideln¢ odebiran. Koncentrace formaldehydu se stanovi tak, ze se vzduch
z komory vede pfes promyvaci lahve s destilovanou vodou, ktera formaldehyd absorbuje.
Koncentrace formaldehydu ve vzduchu komory se vypocéte z koncentrace ve vodeé v

promyvacich lahvich a objemu odebraného vzduchu a vyjadii se jako miligram na metr
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krychlovy (mg/m’). Odbéry vzorkiél ze vzduchu se provadi opakovand az po dosaZeni

rovnovazné koncentrace formaldehydu.

Faktory ovliviiujici uvoliovani formaldehydu

vvvvvv

mnozstvi volného formaldehydu v pouzitém lepidle

druh tvrdidla

mnozstvi tvrdidla (zvySovani mnozstvi tvrdidla snizuje unik volného formaldehydu)
vlhkost povrchovych tiisek (nik volného formaldehydu stoupa se stoupajici vlhkosti
povrchovych tiisek)

lisovaci ¢as (inik volného formaldehydu se snizuje prodlouzenim vytvrzovaciho Casu a je
nepiimo umérny mnozstvi uvolnéné vlhkosti v pribeéhu lisovani)

zmény vlhkosti vzduchu a materialu

doba skladovani (s prodluzujici se dobou skladovani klesa mnozstvi uvoliiovaného

formaldehydu)

] Perforator

Piivod
vzduchu
Metoda plynové analyzy
<= =
Toulen | |
==
Voda
Komora se

zkusebnim vzorkem

Voda
Vzorky Promyvaci lahve

Obrazek 5-2: Schéma perforatorové a komorové metody (Marutzky, 2008)
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6. Zjistovani mechanickych a fyzikalnich vlastnosti

materialu na bazi dreva

Postup zjistovani jednotlivych vlastnosti se fidi podle technickych norem platnych pro dany
druh vyrobku a vybranou vlastnost. Vysledky naméfené na zkuSebnich vzorcich se poté
porovnavaji s normami pozadavkl — zda vlastnosti vyrobku vyhovuji pro dany ucel pouziti ¢i
nikoliv. Materialy ur¢ené pro nosné ucely a do vlhkého prostiedi mivaji piedepsano vice

wevr

v suchém prostiedi.

Fyzikalni vlastnosti

vvvvvv

zejména ,,Zjistovani hustoty podle CSN EN 323, _Zjistovani vlhkosti“ podle
CSN EN 322, ,.Rozmérové zmény v zavislosti na zménach vlhkosti vzduchu® — CSN

EN 318 a obsah nebo tnik formaldehydu podle vyse popsanych metod.

U desek pro pouziti do vlhkého prostiedi a pro namahané desky se pouzivaji i dalsi zkousky,
napf. ,,Stanoveni odolnosti proti vlhkosti“ — zkouska cyklovanim (CSN EN 321) a varna
zkouska (CSN EN 1087 - 1). Cyklovani spo¢ivd v uloZeni zkuSebnich téles ve vodé,
mraznicce, susarné a trojim opakovani tohoto cyklu. Po cyklovani se na zkuSebnich télesech
provedou zkouSky bobtnani a rozlupcivosti. U varné zkousky se zjiSt'uji hodnoty rozlupcivosti

zkuSebnich téles vystavenych plisobeni vrouci vody.

Mechanické vlastnosti

Mezi nejvyznamnéj$i mechanické vlastnosti se zahrnuji ,,Modul pruZnosti v ohybu a
pevnost v ohybu® (CSN EN 310). Dale pak ,.Stanoveni pevnosti v tahu kolmo na rovinu
desky (rozlupéivost) podle CSN EN 319 a ,,Stanoveni odporu proti vytaZeni spojovacich
prostiedki“ — CSN EN 13446. Jelikoz modul pruznosti v ohybu a pevnost v ohybu patii
postupy pro jejich zjistovani.

Moduly pruznosti vyjadiuji vnitini odpor materialu proti pruzné deformaci. Cim je modul
pruznosti vEétsi, tim vétsi napéti je potfebné na vyvolani deformaci. Pevnost v ohybu stanovuje

silu, pfi které dojde k poruseni materidlu (www.mendelu.cz).
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Zjistovani modulu pruznosti v ohybu a pevnosti v ohybu

Odbér vzorki, narezavani zkusebnich téles, vyjadieni vysledki

Pravidla pro odbér vzorkd, ptipravu zkuSebnich téles a praci s naméfenymi hodnotami

definuje norma CSN EN 326 — 1.
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Obriazek 6-1: P¥iklad naiezového planu pro odebrani zkusebnich téles (CSN EN 326 — 1)

Vybér zkuSebnich vzorkii se provadi dvojstupfiovym ndhodnym vybérem, aby byl
zaznamenan nejen rozptyl hodnot vzorkl uvniti jedné desky ale i rozptyly primérnych hodnot
u vice desek. Variabilita pevnostnich vlastnosti je napt. u dievottiskovych desek zhruba 10 %
v ramci jedné desky. Mezi deskami vyrobenymi v rozdilnych vyrobnich davkach mtze byt az
dvojnasobné& vyssi.
Zkousky modulu pruzZnosti v ohybu a pevnosti v ohybu — CSN EN 310

Modul pruznosti v ohybu a pevnost vohybu se nejéastéji stanovuje podle normy CSN
EN 310. Princip zkouSky spoc¢iva v zatiZzeni zkuSebnich téles v jejich stfedu pfi uloZeni na
dvou podpérach (obr. 6-2). Modul pruznosti se vypocita z linedrni ¢asti zatézovaci kiivky

(obr. 6-3). Vypoctenad hodnota je zdanlivy, nikoliv skute¢ny modul, protoze zkusebni metoda

zahrnuje kromé ohybu také smyk.
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Obrazek 6-2: Uspotadani ohybové zkousky Obrazek 6-3: Priklad zkusebniho

zafizeni

Rovnice 6-1: Vzorec pro vypoc¢et modulu pruznosti v ohybu

__(B-R) { N }
" 4bt3(a2 — al) mm’
kde: [; je vzdalenost mezi stiedy podpér (tj. 240 mm)
b sitka zkusebniho télesa [mm]
t tloust’ka zkuSebniho télesa [mm]

F>—F, ptiriistek zatizeni v pfimkové Casti zatézovaci kiivky [N]; F| musi byt
piiblizn€10 % a F, ptiblizné 40 % z maximalniho zatizeni
a, — a; prirGstek prihybu ve stfedu délky zkuSebniho télesa [mm], odpovidajici

- F

Ohybova pevnost kazdého zkuSebniho télesa se vypoclita stanovenim poméru ohybového
momentu M pii maximalnim zatizeni F.,, k momentu jeho celého prufezu. Zatizeni se

provadi konstantni rychlosti posuvu a maximalniho zatiZeni se dosahuje do (60 + 30) s.

Rovnice 6-2: Vzorec pro vypocet pevnosti v ohybu:
3F 1 N
[

kde [/;je  vzdalenost mezi stiedy podpér [mm]

b Sitka zkuSebniho télesa [mm]
t tloustka zkusebniho télesa [mm]

F,.  maximalni zatizeni [N]
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Vysledné hodnoty modulu pruznosti v ohybu a pevnosti v ohybu jsou zaokrouhlovany na tfi
platné &islice a jsou uvadény v jednotkach N/mm? (v souladu s normou CSN EN 310). Dalsi
platné CSN EN normy vyzaduji pro uvadéni vysledkti mechanickych zkousek ekvivalent

téchto jednotek — MPa.

Pribéh zkusebniho méfeni znazornuje obrazek 6-4.

T00.000
(9]
2 ey
500,000 P = |
400,000 Pl |
01 3 E i |
300.000 ™ »
300,000 -
100,000 D[mm]
0000 +——
00000 10000 20000 30000 40000 50000 60000 70000 20000 90000 1000000

Obrazek 6-4: Napét'ové-deformacni (pracovni) diagram.

Na svislé ose jsou uvedeny hodnoty napéti, na vodorovné ose hodnoty pomérné deformace.
ol oznacuje mez Umeérnosti, 62 oznacuje mez pevnosti. Usecka v linearni ¢asti kiivky
zobrazuje méfeny usek pro zjisténi modulu pruznosti v ohybu, kdy se zjiStuje hodnota

deformace odpovidajici 10 % a 40 % maximalniho zatizeni.

Do hodnoty bodu meze umérnosti je pribéh zatézovaci kiivky linearni, ve zkuSebnim télese
dochazi pouze k pruznym deformacim a plati Hooketiv zdkon definujici, Ze normalové napéti
je pfimo tmérné relativnimu prodlouzeni. Nad bodem umérnosti dochdzi k nepruznym

deformacim, prib¢h zatéZovaci kiivky jiz neni linearni a Hookelv zédkon neplati.

Pti pruznych deformacich vzniklych plisobenim vné&jsi sily se zkuSebni téleso deformuje, ale
po odstranéni této sily se vraci do ptivodniho tvaru. Pii plisobeni nepruznych deformaci se
téleso jiz do piivodniho tvaru nevrati ani po odstranéni vnéjsi sily. Po piekroeni meze

pevnosti dojde ke zlomu télesa (Wikipedie, 2011).

Modul pruznosti v ohybu a pevnost v ohybu lze také stanovit podle zkuSebniho postupu

uvedeného v normé CSN EN 789.
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Zkou$ky modulu pruZnosti v ohybu a pevnosti v ohybu — CSN EN 789

» L=16t I;- 300 L L=16t
Z1 | Z1 Py |
Fr2 F/2
i
| | a /| |
I L I, = 250 [ I
Z1 ~1

240 mm < /; = 16 1 = 400 mm

Obrazek 6-5: Priklad usporadani zkousky modulu pruznosti v ohybu a pevnosti v ohybu
podle CSN EN 789

Rovnice 6-3: Vzorce pro vypoc¢et modulu pruzZnosti v ohybu a pevnosti v ohybu
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u,—u je ptirtstek prihybu odpovidajici F - F ] pri pouziti linearni regresni primky
Fax je nejvetsi zatézovaci sila

W je prufezovy modul

Pii zkouskach podle normy CSN EN
789 se nejednéd o 3bodovy ohyb, ale o
4bodovy ohyb. Také prihyb neni
meéten globalné, ale pouze lokalné

mezi dvéma zatéZzovacimi silami.

Obrazek 6-6: Priklad zkuSebniho zafizeni
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Pfi nésledném statistickém zpracovani naméfenych hodnot neni jako vysledna
charakteristickd hodnota uvadén primér, ale spodni 5% kvantil (5% percentil). Pii tomto
vyjadreni charakteristické hodnoty modulu pruznosti v ohybu a pevnosti v ohybu je zaruceno,
7e 95 % hodnot bude vyssi nez charakteristickd hodnota a pouze 5 % hodnot miiZze byt nizsi
nez hodnota charakteristicka. Pokud by k vypoctim byla kuptikladu pouzita stfedni hodnota,
znamenalo by to, ze 50 % prvka pouzitych v konstrukci by meélo pevnost niz$i nez
vypoctovou, coz by i pfes bezpecnostni koeficienty pouzivané pii vypoctech mohlo vést
k destrukci konstrukce pfi zatizeni. Grafické vyjadieni spodniho 5% kvantilu je uvedeno na

obrazku 6-7.
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Modul pruznosti v ohybu

Obrazek 6-7: Histogram cetnosti a zobrazena hodnota spodniho 5% kvantilu.

Hodnoceni vlastnosti materiali na bazi direva

Hodnoceni vlastnosti materiali na bazi dieva se tidi pfisluSnymi harmonizovanymi normami.
Pti existenci nepfeberného mnozstvi norem je ale nutné vzdy brat v uvahu jednotlivé

souvislosti, aby nedochazelo k omylim vedoucim ke Spatné volbé materialu.

Porovnani norem CSN EN 310 a CSN EN 789

Norma CSN EN 310 pro zji§tovani pevnosti v ohybu a modulu pruZnosti v ohybu je
pouzivana zejména pro kontrolu kvality lepeni vyrobnimi podniky a ke kontrole plnéni
minimalnich poZadavku jakosti vyroby. Podle tohoto zkuSebniho postupu vyrobci obvykle
uvadéji pevnostni vlastnosti materidl (nebo pouzivaji hodnoty minimalnich pozadavki).
Oproti tomu norma CSN EN 789 slouzi pro stanoveni charakteristickych hodnot

konstruk¢énich materiall, které jsou pouzivany pii navrhovani konstrukei.
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Pti porovnavani pevnosti riznych druhii materidlii je tedy nutno piihlizet ke zkuSebnimu
postupu, kterym byly vysledky méteni dosazeny, protoze kazdy zkusebni postup poskytuje
jiné hodnoty. Déle je pii hodnoceni vlastnosti jednotlivych materidl dualezité pfihlizet
k jednotlivym typiim a porovnavat typy materiali urcené pro stejny ucel pouziti (desky pro
pouziti ve vlhkém prostiedi x desky pro pouziti v suchém prosttedi, nosné desky X nenosné

desky atd.).

Modul pruznosti v ohybu - OSB/3 tloustka 10 mm
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MPa

Obrazek 6-8: Porovnani vysledki hodnot modulu pruZnosti v ohybu a pevnosti v ohybu

ziskanych pro stejny material podle rozdilnych zkuSebnich postupi

Ovétené vlastnosti materiali uvadéji vyrobei ve vetejné pristupnych certifikdtech nebo

technickych listech.

Normy pozadavkii:

Jak jiz bylo uvedeno, v§echny materialy na bazi dfeva maji vydanou pfisluSnou normu, ktera
specifikuje jednotlivé pozadavky. Naptf. pro neoplasténé dievottiskové desky pojené
syntetickymi pojivy norma CSN EN 312. Desky vyhovujici této normé mohou byt zafazeny
do tfid P1 az P7, norma dale ptedepisuje maximalni intervaly pro zkouSeni jednotlivych

vlastnosti ve vyrob¢ a minimalni hodnoty vlastnosti, které musi desky spliiovat.

Kazd4 deska musi byt potom zieteln€ oznacena jiz od vyrobce nesmazatelnym piimym tiskem
nejméné nasledujicimi informacemi v tomto potadi:

e jméno, obchodni nebo identifikacni znacka vyrobce

e ¢islo normy pozadavkt EN 312

e typ desky naptiklad P5

e formaldehydova tiida

e (islo SarZe nebo tyden a rok vyroby
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Doplnkové muze byt deska oznacena barevné vertikalné blizko rohu fadou barevnych pruht
Sitky 25 mm.
Znadeni desek pro stavebni ucely se provadi podle CSN EN 13986. Oznaceni CE na desce
nebo etiketé musi obsahovat minimalné nasledujici udaje:

e CE (prohlaseni o shod¢)

e identifikacni znacka vyrobce

e (islo normy pozadavki EN 13986

e typ desky naptiklad (technickou t¥idu P5)

e jmenovita tloustka

e formaldehydova tfida

e reakce na ohen

e PCP (pentachlorfenol) je-li vét§i nez 5 ppm

e ochrana pted biologickym napadenim
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7. Povrchové upravy

Konstrukéni materialy na bazi dfeva a jejich vliv na povrchovou
upravu.

Materialy na bazi dieva jsou pouzivany pro velmi Sirokou skalu vyrobkt, od kterych mtize byt
vyzadovano mnozstvi ¢asto velmi riiznorodych pozadavki. Vhodny typ povrchové tpravy je

vzdy nutno zvolit na zaklad¢ komplexniho posouzeni téchto naroki kladenych na vyrobek.
Nejcastéjsi déleni aplikacnich technologii byva na:
e povrchové upravy provadéné polepovanim povrchu dilcti papirovymi nebo plastovymi
materialy, které maji uz zcela dokonceny povrch
e povrchové Upravy provadéné tekutymi materialy (natérovymi hmotami).

Pouzitim materialt s dokoncenym povrchem odpadé fada operact, které je potieba provést pii

povrchové pravé tekutymi natérovymi hmotami.

Masivni materialy

V soucasné dob¢ se masivni difevo pouziva u fady vyrobkl v omezeném mnozstvi. Divodem
je predevsim vyssi cena, vysoké poZadavky na kvalitu, vyskyt vad a anizotropni vlastnosti.
Prestoze se pouziva fada novych kompozitnich materidli na bazi dfeva, je v nékterych
piipadech potieba, ptedevsim z pevnostnich ditvodli, pouzivat na nékteré dilce nebo vyrobky

jen masivni dievo, napt. pro vyrobu desek stoli, nohou stolii nebo pro konstrukei krovu, apod.

Povrchova Uprava dilci a vyrobkd z masivniho dfeva se provadi krycim nebo nejcastéji

transparentnim tekutym natérovym systémem.

PrekliZované deskové materialy

Do této skupiny materidli se zatazuji predevS§im latovky, preklizky a tfivrstvé masivni
biodesky. Hlavni ptednosti téchto materiald je vEétSi rozmérova a tvarova stabilita oproti
masivnimu dfevu. Z hlediska povrchové upravy se s biodeskou vétSinou pracuje jako
s masivem. Latovky, a Casto i pieklizky, se vétSinou pied vlastni konecnou povrchovou

Upravou plastuji dyhovanim.
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Dyhované deskové materialy

Dyhou se polepuji surové deskové materidly, kterymi mohou nejcastéji byt aglomerované

materidly, tj. dievottiskové a dievovlaknité desky.

Dyhovani se provadi v mensi mife pfimo u vyrobct desek na celé normalizované formaty.
Castéji se ale dyhovani realizuje az u konecnych vyrobcti (ndbytku, dveti apod.). Divodem je

mj. pozadavek na navaznost kresby jednotlivych dyh u sesazenek na individualni dilce.

Masivni, preklizované i dyhované materialy maji v principu charakter pfirodniho dfeva a
ve vSech pifipadech je nutno provadét povrchovou tpravu tekutymi natérovymi hmotami.
Volba druhu natérové hmoty a aplikacni technologie zavisi na fad¢ faktorii. Aplikace tekuté

natérové hmoty se provadi az u vyrobce nabytku na jednotlivé dilce.

Laminované deskové materialy

Surové deskové aglomerované materidly je moZzno také upravovat laminovanim. Pii této
technologii, kterd se zasadné provadi na celé formaty desek pifimo ve vyrobnim zdvodé po
vyrobeni surovych desek, se pfi jednom lisovacim cyklu nalepuje z obou stran na brousenou,
tloustkové egalizovanou surovou desku papir s potiskem riznych dezénii dfeva nebo

v rizném barevném provedeni.

Papir je pfedem napustény mocovino-melamin-formaldehydovou pryskyfici, kterda po zahtati
v lisu vytvrdne a pfilepi laminovaci papir k surové desce. Sou€asné na povrchu laminované
desky vznikne struktura povrchu (napi. lesk, mat, poéry...) podle struktury pouzitého
lisovaciho plechu. U vysledného produktu, laminované dievotiiskové nebo dievovldknité
desky, je povrchova Uprava zcela hotova. Vytvofeny povrch je velmi odolny proti
mechanickym vliviim, vlhkosti, slabym kyselindm, zvySené teploté a je svétlostaly. Pro dalsi
zpracovatele pfedstavuje pouziti tohoto materidlu vyrazné zjednoduSeni vyroby kone¢ného
vyrobku. Odpadaji nckteré néaro¢né operace, predevsim dyhovani, brouseni a nandSeni
natérové hmoty. Vedle absence nékterych strojii a zafizeni neni nutné feSit vytapéni lisu,
odsavani brusného prachu od brusky a likvidaci fedidel a rozpoustédel pii aplikaci tekutych

natérovych hmot.

Kvalita provedeni laminati se neustile zlepSuje, imitace textury i povrchu dfeva je stile

dokonalejsi. V primyslu se za¢inaji vice prosazovat na ukor krajené dyhy.

60



Obrazek 7-1: Laminat s imitaci textury dieva

Obrazek 7-2: Mikroskopicky snimek laminatového povrchu — svétla mista predstavuji
miniaturni otvory v napohled celistvé vypadajicim povrchu. Laminovani velmi zvySuje

odolnost materidlii na bazi dieva, ale na rozdil od plastovych folii také castecné umoziuje

pronikani vlhkosti a tinik formaldehydu.

Specidlnim ptipadem pouziti laminati mtze byt naptiklad odolnd povrchova uprava zndma

jako Umakart nebo material ozna¢ovany jako Kompaktni deska.
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Dilce s kaSirovacimi a dyhovacimi foliemi

Vyrazné levnéjsi, ale méné odolny dokonceny povrch ptedstavuje polepovani surovych
brousenych aglomerovanych desek tenkymi papiry nebo foliemi s potiskem difeva. Tyto
niz§i cenové kategorie. Pro vyrobce predstavuji niz§i vyrobni ndklady nez pfi pouziti
laminovanych desek a vyrazné niz$i nadklady proti povrchové tpravé tekutymi natérovymi
hmotami. Nedostatkem tohoto zplisobu upravy povrchu je mensi odolnost proti
mechanickému namahani a mirn€ neklidny povrch zpiisobeny pouzitim tenké papirové vrstvy,

ktera kopiruje nerovnosti na povrchu polepovanych aglomerovanych materiali.

Pouziti dilct s touto povrchovou tpravou je vhodné na méalo mechanicky exponované plochy
vyrobki, napt. boky a police skiini. Polepovani se provadi v nékterych ptipadech na celé
normalizované formaty u vyrobcii surovych desek. Nalepovat lze tyto materidly také az na

hrubé formaty dilct u vyrobct nabytku.

Dilce s vakuové lisovanymi plastovymi foliemi

Pro rozsifeni sortimentu u Celnich ploch dilcli, zejména Ulozného nabytku, se provadi
reli¢fovani vnéjSich ploch zhotovenych vétSinou z polotvrdych dievovldknitych desek
(MDF). Na jednostranné laminovaném hrubém pftifezu nabytkového dilce se na licové plose
provede ploSnym frézovanim plasticky povrch (napf. imitace vyplné kuchynskych dvitek),
ktery miize byt dokonéen klasickym mokrym procesem. Cast&jsi zpiisob dokon¢ovani vsak
byva vakuové nalepeni plastové folie, kterd zcela dokonéi povrch a dilec pak nevyzaduje

zadnou dalsi povrchovou tpravu.

K dispozici je dnes celd fada plastovych folii, které mohou mit rGznou strukturu povrchu, a
jsou vyrabény v barevnych provedenich a v riiznych dezénech dieva. Velmi cCasty je tento
zpusob foliovani u dilct, které budou pouzity jako dvitka a Cela zasuvek u kuchyiiského
nabytku. Mezi nevyhody patii mald tepelnd odolnost plastové folie a velké naroky na
technologické vybaveni. Pro produktivni vyrobu je potiebné CNC obrabéci centrum a

vakuovy lis. Tato technologie je vhodna pro velkosériovou vyrobu.
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Zikladni technologie nanaSeni natérovych hmot

Tekuté povrchové tupravy se pouzivaji pifi dokonCovani povrchu u masivnich nebo
dyhovanych dilcti. Byva pouzivano ptredevsim transparentnich natérovych hmot. Pied jejich
nanasenim nékdy byva provadéna uprava barevnosti mofenim. V mensi mife byva provadéna
povrchova tuprava dilcti kryci povrchovou upravou, v tomto piipadé byva jako zakladni
material dilce vétSinou pouzivdna polotvrda dievovldknita deska. Vysledny tvrdy natérovy
film mize byt v provedeni mat, pololesk, pfipadné vysoky lesk. Stupen lesku zavisi na
pouzité natérové hmot¢ a na pouzité technologii.
Stirikani

Stiikdnim je mozno nandSet vSechny druhy natérovych hmot. V praxi se tento zplsob
nandSeni pouziva zejména v malych provozech, protoze pozadavky na prostor a technologické
vybaveni jsou pomérné nizké, ale pfi aplikaci je nutnd uréitd manudlni zru¢nost pracovnika.
Tento zptisob umoziiuje dokoncovani plo$nych a zejména Clenitych a prostorovych dilct a
vyrobki. V poslednich letech se stiikani v CR zna¢né rozsitilo jako nejuniverzalngjsi zptsob
vyuzivany u fady nové vzniklych mensich firem. Velkym nedostatkem je vsak velka spotieba

natérové hmoty a zna¢né ztraty ve formée prostriku.

Polévani

Aplikace natérové hmoty se provadi na jednohlavé nebo dvouhlavé polévaci nanéasecce. Z lici
hlavy vytéka uzka clona natérové hmoty, ktera se nanasi na projizdgjici dilce. Tento zplsob
nanaSeni natérovych hmot je vhodny jen pro sériové dokoncovani hladkych ploSnych dilct a
vyzaduje pfiméfenou konzistenci natérové hmoty. Jeho prednosti je velmi nizké mnozstvi
ztrat natérové hmoty a moznost sestavit linku polévani dilct, na kterou navazuje suSici linka.
Zpravidla teplovzdusné vysousSeni kazdé vrstvy probihd nékolik minut. Cely cyklus

jednotlivych nanost natérové hmoty a jejich vytvrzeni trva nékolik hodin.

Navalovani

J 24

Natérova hmota s vysokou konzistenci se na hladké plosné dilce nanasi navalovacimi valci,
podobné jako se nanasi lepidlo pifi dyhovani. Na navalovaci a vytvrzovaci lince se pii jednom
prichodu postupné navalenim nanesou a vytvrzovacimi UV lampami vytvrdi dva nebo tfi
nanosy natérové hmoty. Soucasti linky je také bruska pro pfebrouseni prvniho ndnosu. Tim se

na relativné malé ploSe a predev§im ve velmi kratkém case pii jednom prichodu linkou
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kompletn¢ dokonc¢i jedna plocha dilce. Pro tuto technologii je nutno pouzivat natérové hmoty
uréené pro UV vytvrzovani. Hlavni pfednosti této technologie je velmi kratky cas celého
cyklu, jen nékolik desitek sekund a velmi nizké ztraty natérové hmoty. Dalsi ptednosti je
pouzivani velmi konzistentni natérové hmoty s vysokou susinou, kvalitni zatlaceni natérovych
film do povrchové struktury dieva a vytvoreni tenkého kvalitniho natérového filmu. Mérna

A4 v

spotieba natérové hmoty je 2 - 4x niz$i nez pii stiikani.

Moznosti intenzifikace povrchové upravy dievénych materiali

Intenzifikaci se rozumi pouzivani novych typil strojniho zatizeni a néatérovych hmot, které
snizuji pracnost, zvysuji efektivitu, zlepsuji kone¢nou kvalitu povrchové upravy a maji vliv na
konkurenceschopnost vyrobka. Zakladnimi intenzifikaénimi metodami u povrchovych tprav
je vhodna volba aplika¢ni technologie, volba zdkladniho konstrukéniho materidlu a druhu
materialu pro povrchovou tpravu. Pfi pouziti vhodného zékladniho konstruk¢éniho materialu
(laminované nebo kaSirované aglomerované materidly) lze dodatecnou povrchovou tpravu
dokonce zcela vyloucit. Tento zptisob je velmi ¢asto volen mensimi firmami u vyrobku, kde

material vyhovuje z estetickych, vyrobnich i cenovych davodu.

U tekutych natérovych hmot pouZivanych piedev§im pro povrchovou Upravu masivu nebo
dyhovanych dilcti je mozno v poslednim desetileti sledovat snahy o intenzifikaci tohoto useku

vyroby.

Strikani na stacionarnim robotizovaném pracovisti

Dokoncovany vyrobek je umistén na podstavci nebo na zavésu, které jsou ovladany
programovatelnou jednotkou, jenz dokonfovanym piedmétem pootali. Vlastni stiikani
provadi programovatelny manipulator, ktery vykonava ptesné¢ zvolené¢ pohyby potiebné
k rovnomérnému nanaSeni natérové hmoty. Davkovani natérové hmoty a také tvar stiikané¢ho
paprsku lze rovnéz fidit. Tento zplsob se pouzivd napf. pfi povrchové Upravé jiz

smontovaného dievéného sedaciho nabytku.

Stiikani na prubéZném robotizovaném pracovisti

Plo$né, reli¢fované dilce, neni mozno dokoncovat polévanim nebo navalovanim. Jediny
zpusob jak nanést kvalitni povrchovou upravu je stiikani. To je mozno provadét klasickym

zpusobem sttikaci pistoli, kterou ovlada zru¢ny pracovnik.
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Vyrobci strojniho zafizeni pro nanaseni natérovych hmot nabizeji v posledni dobé prubéznou
stiikaci linku, ve které se dokoncované dilce pohybuji po prubézném dopravniku, snimaci
¢idla snimaji tvar a velikost dilce a pohyblivé programovatelné umisténé stiikaci pistole
nanaseji na dokoncované dilce piesné uréené mnozstvi natérové hmoty. Smér, tvar i intenzitu
paprskii lze programovat. Toto zafizeni je pouzivano zejména pii povrchové uprave
transparentnimi a krycimi natéry u riznych typt nabytkovych dvifek a nabytkovych dilct u

velkych vyrobci.

Navalovani natérovych hmot na plosné dilce

Metoda je podrobné uvedena vysSe. Pouziva ji pro dokonceni hladkych plosnych dilct vétSina
vétsSich vyrobct dyhovaného nabytku, dyhovanych dvefi a podlahovin. Prednosti je jiz

uvedena rychlost a mala spotieba natérové hmoty.

Pouzivani oleji, tekutych voski a past

Nektefi vyrobei natérovych systémil nabizeji pro dokonceni zejména masivniho dfeva riizné
druhy pftirodnich, syntetickych nebo kombinovanych oleji, voskii a past. Tyto materidly
vytvareji rizn€ silné, odolné a trvanlivé vrstvy, které se zpravidla nanaSeji velmi
jednoduchym zptsobem. PouZziva se §tétec, hadr, houba nebo valecek. V nékterych piipadech
je mozné prelesténi vytvrzeného filmu hadrem nebo kartaCem. Tato aplikani metoda je tedy
velmi jednoduchd, nevyzaduje strojni zatizeni a je vhodna pro pouziti ptedev§im v malych

provozech.

Povrchové upravy aglomerovanych materiali

e surové nebrousené, tloustkove neegalizované

e surové brousené, tlouStkove egalizované

e dyhované

e dyhované s kone¢nou povrchovou upravou laky

e laminované papiry impregnovanymi pryskyficemi
¢ laminované nabytkovymi krytinami a foliemi

e kaSirované papirovymi a plastovymi foliemi

e potiskované

e tmelené
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Konecna povrchova uprava jednotlivych materiali a celych dilct je zasadnim parametrem
ovlivilujicim uzivani vyrobku. Funkce povrchové upravy muize byt konstrukéni, esteticka,

nebo konstrukéné-esteticka

Ochranna a esteticka funkce povrchové tupravy:

e Povrchova tprava zajistuje ochranu pied mechanickym poskozenim, pted fyzikalnimi
vlivy (napf. vlhkosti), chemikaliemi (ocet, Cistici prostiedky...), ochranu pfed UV
zafenim atd. Poskytuje také lepSi moznost Udrzby, coZ ma zasadni vliv na zivotnost
vyrobkd.

e Vyrazné zlepSuje vzhled vétSiny aglomerovanych materiali. Ke zlepSeni estetické
funkce se uzivad polepovani povrchu laminovanim, dekora¢nimi papiry a foliemi
s kone¢nou upravou povrchu, dyhovani a velmi cCasto také aplikace tekutych

transparentnich a krycich natérovych hmot.
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8. Dyhy

Dyha je tenky list dieva vyrobeny centrickym nebo excentrickym loupanim, krajenim nebo
fezanim. V minulosti tloustka fezanych dyh dosahovala 2 az 7 mm, ale pro velké ztraty pfi
fezani se dnes jiz od tohoto zplisobu vyroby upustilo. V soucasnosti se tloustky loupanych
dyh pohybuji mezi 1-3 mm, a tloustky krajenych dyh okolo 1 mm. Krjeni se pouziva
zejména pro vyrobu okrasnych dyh, kterymi se podyhovavaji jiné velkoplosné materialy
(DTD, DVD, latovky, sparovky). Pfi krdjeni Ize dosdhnout nespocetného mnozstvi vzoru a
kreseb textury dieva. Loupani se pouziva hlavné pro vyrobu konstrukénich dyh, ze kterych se

vytvari pteklizky a latovky.

Vyroba dyh

Pti vyrobé dyh krajenim se jednotlivé dyhy oddéluji jedna za druhou a nevzniké zadny odpad
ve formé pilin. Formaty krajenych dyh odpovidaji rozmérim vytezu pouzitého k vyrobé. Pii
loupani se vytvaii ,,nekonecny* pas dyhy, ktery je pozdé&ji zkracovan podle velikosti nasledné
vyrabénych deskovych materidli. Tyto zplsoby jsou vyrazné Usporngjsi a mnohem
produktivnéj$i nez nejstarsi zplisob vyroby dyh fezénim (z 1. poloviny 19. stoleti). Krajeni se

dnes uziva pouze vyjimecné, k fezani dyh se vétSinou uziva pasova pila.
Pozadavky na dyharenskou kulatinu

Dyharenské kulatiné je nutno, pro jeji mozné vysoké finan¢ni zhodnoceni, vénovat zvySenou
pé€i piicelém procesu péstovani, tézby, skladovani 1 dopravy, aby nedochéazelo
k nezddoucimu poskozeni (zejména vlivem biotickych Ciniteli a vzniku trhlin). Pfedevs§im se
jedna o uréeni vhodné doby té&zby (v CR nejlépe v zimé), urychleny odvoz z lesa, zajisténi
zastinéni kulatiny na skladce v lese, natéry cel proti vysusnym trhlindm, pouziti kovovych
spon a S-plechtt na vznikajici trhliny a mokrou skladku na dyhéarenském zavodé€. Podobna
opatteni, doplnéna jesté o postiiky proti biologickym ¢initeliim, se musi provadét pii tézbe a
dopraveé dyharenské kulatiny ze vzdalenych oblasti (napt. bfiza z Pobalti, Skandindvie, Ruska,
nebo tropické dfeviny ze zamoti). Mezikontinentdlné se dyhéarenska kulatina dopravuje
lodémi, po Evropé¢ se piepravuje kamiony, piipadné vagony. NejCastéji jsou vyiezy

dopravovany ve sdruzenych délkach.
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Vyroba fezanych dyh

V soucasné dob¢€ se vyroba dyh fezanim provadi minimaln¢ a vétSinou pifimo pro specidlni
typy vyrobkill (napfi. intarzie). Surovina pro fezané dyhy se nemusi plastifikovat a neni tedy
tteba provadeét zadnou hypotermickou upravu, nevyhoda tohoto vyrobniho zptsobu vSak
spoc¢ivd ve velkych ztrdtdich profezem. V devatenactém stoleti byla pro vyrobu dyh
zkonstruovana specidlni ,,hamburska“ ramova jednolistd pila se svislym pohybem vyfezu a
s velmi slabou feznou sparou (1 — 2 mm). Dnes se v ptipad¢ potteby fezani tenkych, 2 — 5 mm
tlustych dyh, vyuziva vodorovna kmenova pasova pila. Cerstvé nafezané dyhy je nutno
jednotlivé prolozit jako fezivo a zatizené hrané velmi opatrng susit. Rezané dyhy se pouZivaji

zejména pii restaurovani nabytku.

Vyroba krajenych dyh

Pied vlastnim procesem krajeni je nutné dyharenskou kulatinu podélné rozfezat na kmenové
pasové pile na putlky, pfipadné na ctvrtky a dal$i tvary vhodné pro vyrobu pozadované kresby
dyh (radialni, tangencidlni apod.). Soucasn¢ se, zpravidla odfiznutim krajiny, u pfifezu
vytvoii lozna plocha pro upevnéni na vozik krajeciho stroje. Pro podélné déleni vyiezl se
uziva kmenova pasova pila s posuvnym vozikem schopna zpracovat priméry kulatiny az do

180 cm.

Ptipravené ptifezy se po ocisténi hydrotermicky upravuji (plastifikuji), aby se dfevo zmékilo,
sniZila se moZnost tvorby vnitinich trhlin v disledku pnuti a zvysila se moZnost jeho tvareni.
Hydrotermicka uprava se provadi nejcastéji horkou vodou nebo pérou pfi teplotach od 40 do
110 °C podle druhu dieviny. Nekteré listnaté dieviny l1ze krjet i bez hydrotermické Upravy
(napft. btizu pfi vlhkosti dfeva nad 80 %).

Krajeni dyh je mozné provadét na vodorovnych nebo svislych krajecich strojich. Na
vodorovném kréajecim stroji je vyfez pevné upevnén a pohybuje se niz a tlakovnice, pfi
svislém krajeni se pohybuje vyfez. Pti pouZziti vodorovného krajeciho stroje se vyrobi asi 40 —
50 listh dyh za minutu, na svislém krajecim stroji cca 60 — 80 listd za minutu. Vyfez je na
vozik upevnén zpocitku kovovymi svorkami a v zavéru krijeni pouze vzduchovymi

pfisavkami. Na konci krajeni zbyva pftitez tlouStky 7 — 20 mm (nozovy zbytek).

Dilezitym prvkem umoznujicim vyrobu dyh v poZadované kvalité je tlakova lista. Jedna se o
zatizeni, které plisobi tlakovou silou na dfevo ve sméru proti krajecimu nozi, ¢imz zabranuje

vzniku trhlin na tahové namahané strané odlupujici se dyhy.
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Nakrajené dyhy se susi, ostfihavaji se okraje, vyfrazuji se vady a poté se skladaji do svazkl po

16 nebo 32 listech. Svazky se tfidi podle druhu dieviny, rozméri a jakosti.

Stavbou dfeva a zpisobem kréjeni je vytvatena textura dyh. Mezi nejcastéjsi druhy textur dyh
patfi:

e nevyrazna

e radialni (pruhovana)

e tangencialni (fladrova)

e vinita

e ockova

e svalovita

e pyramidova

e Kkofenice

Vytvéfeni textury dyh neni omezeno pouze na zplsob vyroby, ackoliv zpiisob upnuti vyfezu
do krajeciho stroje je ¢asto rozhodujicim Cinitelem, ale je mozné jeji ovlivilovani 1 piipravou
suroviny. Napf. pfiprava materidlu pro vyrobu velmi zadané ofechové kotenice se kvili
zvySeni produkce provadi plantdzovym zplisobem. Na specializované plantdzi jsou na ofesaky
roubovany rouby ovocnych stromt a pro vyrobu kotfenicové dyhy se poté vyuzivd nadzemni

zbytnéla ¢ast kmene (hlava).

Vyroba loupanych dyh

Obdobné jako pti vyrobé krajenych dyh je pred loupanim nutné vytez odkornit a plastifikovat.
Vytez je poté v loupacim stroji upnut ve stfedu priméru pomoci unaSeci rozety na jednom
konci a upinaciho trnu na druhém konci a otaci se, zatimco se vozik s nozem a tlakovnici
piiblizuje ke sttedu. Soucasti loupaciho stroje je pomérné slozitd prevodovka, kterd zajistuje
zrychlovani otacejiciho se vyfezu a soucasné rovnomeérny prisuv voziku k loupanému vytezu
pro vyrobu dyhy konstantni tlouSt’ky. Po loupani uprostied zbude zbytkovy valecek priméru

80 — 120 mm.

113

Pti loupani na loupacim stroji nevznikaji jednotlivé listy dyh, ale ,,nekonecny* pas, ktery se
po formatovani a usuSeni pouziva predevSim pro vyrobu pieklizek a latovek. NejCastéjsi
rozmér téchto materiald byva 1220 x 2440 mm. Z tohoto diivodu je potieba plastifikovanou
preklizkarenskou kulatinu pfed loupanim zkracovat na budouci rozméry podélné a piicné

vrstvy preklizovanych materidlti. K pfesnym rozmérim hotové pieklizky se u vlhkych
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formatd loupanych dyh musi pfiddvat nadmira na Sitkové sesychani a na pozd&j$i presné

formatovani slepené preklizky. Nadmiry na Sitku a délku byvaji vétSinou 70 — 100 mm,

louparenské vytezy se proto zkracuji pro nejcastéji vyrabény format preklizek na délky asi

1300 a 2550 mm.

Obrazek 8-1: Dyhy (zleva): mahagon (sapeli), ofechova kotenice, vinterio (dyha vyrobena

z vice rozdilnych druhti dfevin)

Dyhovani velkoplo$nych materiali

Princip dyhovani spociva v nalepeni dyhy na levnéjsi nosny material. Obvykle se vyuZzivaji
dyhy tropickych nebo tuzemskych dfevin s origindlni texturou. Timto zpisobem lze
dosahnout dokonalé imitace cennych dievin s niz§imi néklady, nez kdyby byl vyrobek cely
z drahého masivu. Pokud se jako nosny material pouzije napt. latovka nebo biodeska, tak ma
vysledny produkt kromé vzacného a neopakovatelného vzhledu povrchu jesté také vétsi

pevnost a lepsi rozmérovou stabilitu.
Pti dyhovani vétsich ploch je nutné spojovat jednotlivé listy dyh do vétSich celkd. Tyto dyhy
spojené do formatt vétsich rozmért se nazyvaji sesazenky.

Sesazenky

Sesazenky jsou listy dyh Sitkove slepené do vétSiho formatu. Zplsob sesazeni dyh urcuje
vyslednou kresbu, dyhy mohou byt spojovany tavnym vldknem z rubové strany, slepenim na
tupo, lepici paskou nebo kombinaci vldkna a pasky. Pro podélné sesazeni dyh (napft. pii

vyrob¢ paskl pro olepovani hran boc¢nich ploch) se pouzivaji spoje na ozuby nebo na pokos.
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Obrazek 8-2: Zpusoby spojeni dyh — rubova strana (zleva): tavné vlakno, lepici paska, na

tupo, podélné nastaveni ozuby

Specialni typy dyh

Arodyhy — dyhy s reprodukovanou texturou

Arodyhy se vyrabi z dyh riznych dfevin, které se vrstvi na sebe a vzajemné se slepi. Slepené
soubory dyh se poté znovu kraji bud’to kolmo k roviné lepeni nebo pod urenym uhlem.
Stfidani dyh zdfevin sriznou barvou pii vrstveni souboru tvoii pozadovanou texturu
arodyhy. Néktefi vyrobci stiidaji ptirozené zbarvené dyhy s mofenymi dyhami. Dyhy je také
mozné lepit nikoliv na rovnou, ale na zvinénou matrici, coZz ma za nasledek vytvareni
jedinecné textury pii krajeni.

Dalsi prednosti arodyh je mozZnost vyroby témét libovolné textury na zakdzku ¢i piéani
zéakaznika. Pti pouziti arodyhy na konkrétni sérii vyrobku, Ize pii ponic¢eni jednoho kusu
vyrobku nechat vyrobit identicky dil podle pfipravené matrice (vhodné naptiklad pti vyrobé
interiérovych dvefi pro vybaveni budovy). Arodyhy na zakdzku se vyrab&ji podle Siie

sortimentu.

Specifickym piipadem arodyh je produkt proddvany pod obchodnim ndzvem Vinterio.

V tomto ptipadé se nekraji slepeny soubor dyh, ale blok masivnich kusi dievin.
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Obrazek 8-3: Dyhy s reprodukovanou texturou — arodyhy (zleva): arodyha krajend kolmo

k plose lepeni, arodyha krajena pod tthlem k plose lepeni, arodyha vytvofend lepenim dyh na

matrici s tvarovanym povrchem.

Mikrodyhy

Mikrodyhy jsou velmi tenké dyhy (tloustky 0,1-0,2 mm), které jsou pouzivany pro dyhovani
zaoblenych tvarl a hran. Tyto dyhy jsou pii vyrob& podlepovany papirem nebo textilii pro

usnadnéni manipulace, a aby nedochéazelo k jejich destrukci.

3D dyhy

3D jsou oznacovany dyhy, kterd jsou tvarovatelné ve vice rovindch. Pfi vyrob¢ jsou listy dyh
o tloustce 0,5-1 mm ve specidlnim stroji krajeny na 1 mm Siroké prouzky, které jsou na
rubové strané spojeny tavnym vldknem. U vrchni pohledové vrstvy je dyha pouze nakrojena
aby nedoSlo k porusSeni textury. Pouzivaji se zejména slepené ve vrstvach jako pieklizka
uréend pro vyrobu tvarovych nabytkovych dilct, jako jsou zidle a kiesla. Konstrukce 3D dyh
umoziuje jejich tvarovani do menSich poloméri nez u bézné pieklizky, aniz by doslo
k poruseni struktury. Soubor dyh je formovan v lisu do pozadovaného tvaru a fixovan

lepidlem. 3D dyhy lze vyuzit i k podyhovani plasti nebo kovii a v automobilovém primyslu.
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Rozdéleni dyh podle pouziti

Konstrukéni dyhy — jsou vyrobené zpravidla loupanim a pouzivaji se pro konstrukci
pieklizek a latovek.

Okrasné dyhy — pouZivaji se pro lepeni na zakladni material (DTD, DVD, latovky...) a
jejich ucelem je predevsim zhodnoceni estetického vzhledu zdkladniho materidlu. Pouzivaji se

zejména krajené dyhy, v mensi mite také dyhy loupané.
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9. Desky z masivniho dieva

Tyto deskové materidly patfi mezi nejjednodussi produkty na bazi dieva s dlouhou tradici

vyroby.

Deskové rezivo

KuzZelovity a ¢asto nepravidelny tvar kmene je zpracovavan v pilaiskych zavodech za ticelem
ziskdni feziva s unifikovanymi rozméry a pravidelnym tvarem s pfedem stanovenym

prafezem. Podle tvaru a rozméra ptiéného prufezu, se fezivo déli na:

e deskové (fosny, prkna)

e hranéné (hranoly, hranolky, laté, listy)

e polohranéné (tramy a polstaie)
Do deskového feziva se zahrnuje vSechno fezivo (omitané i neomitané) o tlouStce do
100 mm, jehoz Sitka je vét$i nebo rovna dvojnasobku tloustky. Prkna (fezivo tenci nez
40 mm) a foSny (fezivo tloustky 40 — 100 mm) se pouzivaji pro vyrobu nejriiznéjsich
polotovarli a kone¢nych produkt. Deskové fezivo se také velmi Casto pouziva pii vyrobé

velkoplo$nych desek — sparovek.

Obrazek 9-1: Dubové prkno
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Obrazek 9-2: Fosny (tzv. Bowles — kmenove¢ slozené)

Sparovky (jednovrstvé desky z rostlého di‘eva)

Sparovky jsou desky vytvofené vzajemnym Sitkovym slepenim jednotlivych pfifezl

masivniho materialu.

Tento materidl byl znam jiz ve starovékém Egypté. V druhé polovin€ minulého stoleti se
zacaly pro vyrobu sparovek pouzivat vedle nenastavovanych piitezii také piitezy délkove
nastavené na klinovy ozub. Né&kolik tisicileti, az do poloviny 20 stoleti, bylo na vyrobu
sparovek pouzivano glutinové lepidlo (kostni a kozni klih). V soucasné dob¢ je k lepeni
nejcastéji pouzivano PVAC (polyvynilacetatové) lepidlo. Az do dvacatého stoleti byla

sparovka jedinym deskovym konstrukénim materidlem na bazi dieva.
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Obrazek 9-3: Deska z masivniho dieva (sparovka)

Vyroba sparovek

v o

Podstatou vyroby sparovek je presné hladké opracovani bocnich slepovanych ploch pfiteza,

slepeni a pfesnd tloustkova egalizace slepené desky.

Nejcastéjsi postup kontinudlni vyroby:

7w

Vytiidéné suSené fezivo se opracuje na piesny piicny rozmér s tloustkovou nadmirou na
Ctyfstranné frézce. Bo¢ni dvoustrannou nanaseckou lepidla je proveden nanos PVAC lepidla
na boc¢ni plochy. Pfi skladani souboru pfifezii pro lepeni je vhodné stfidat pravou a levou
stranu pfifezu, ¢imz se zamezi piicnému prohybani. Také je vhodn&j$i pouzivat radidlni
fezivo neZ tangencialni. Casto se vyuziva dovezené dievo smrku nebo borovice ze severskych
zemi, s uz§imi a pravidelnymi letokruhy, které umoziuje vyrobu sparovky s vétsi tvarovou
stalosti. Ptifezy jsou poté presouvany k piicné priibéznému lisu, kde je soustavou dopravnich
past vyvinut potiebny lisovaci tlak. Lisovany soubor prochazi mezi vyhfivanymi deskami,

které urychluji zdkladni vytvrzeni lepidla.

U slepené sparovky se po klimatizaci a plném vytvrzeni lepidla vyspravuji vady zatkami a

tmelenim. DalSimi operacemi je formdatovani na piesnou velikost a piesné brouseni na
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tloustku. Vedle kontinudlniho velkokapacitniho lisovani byva ve stfednich nebo mensSich

provozech pro lisovani pouzivano diskontinudlnich turniketovych nebo ploSnych list.

V malych truhlafskych provozech je Casto k srovnani boc¢nich ploch pouzivana srovnavaci
frézka a tloustkova egalizace je provadéna na tloustkovaci frézce. Pro lisovani se pouzivaji

klestiny, podéIné stahovaky nebo ztuzidla.

Vlastnosti sparovek

Ptednosti sparovek je zachovani vzhledu rostlého dieva, moznost vyroby vétSich formatt a
dale velmi dobré mechanické vlastnosti, které jsou u sparovek obdobné jako u masivniho

materialu.

Velkym nedostatkem sparovky je jeji anizotropni charakter, ktery se projevuje rozdilnymi
vlastnostmi v riznych smérech (pevnost dieva ve sméru kolmém na vldkna je cca 10-50x
niz8i nez ve sméru podélném). Nedostatkem je také pomérné velké sesychdni a bobtnani pfi
zméng vlhkosti dfeva a moznost jeho borceni. Trvalou tvarovou stalost volnych sparovkovych
dilct je mozno zajistit pouze pomoci specialnich konstrukénich feSeni jako naptiklad uziti

svlaku — pfi¢ného zpevnéni dalSim ptifezem.

Pouziti sparovek

Sparovka byla jiz v minulosti pouzivana pifi vyrob€ nabytku napt. na desky stolli, posteli,
skiini, truhel apod. Vedle nébytku je dalsi tradi¢ni pouziti sparovek napt. na pevné obaly
(bednic¢ky na munici), jako police s vysokou nosnosti, pro vyrobu dievénych schodi a dvefi.
V soucasnosti je v prodejnach urcenych pro vyrobce ndbytku mozno zakoupit sparovky
z pribéznych nebo nastavovanych lamel. V CR byvaji tyto materialy vétdinou nabizeny
v dfevinach SM, BO, BK, DB, ale mizeme se setkat 1 se sparovkami z exotickych dievin jako

je napt. merbau, teak nebo bambus.

Jednotlivé dilce vyrobkli ze sparovek musi byt pevné konstrukéné spojeny, aby nemohlo

dochazet k jejich borceni. Pro konstruk¢ni spoje se pouzivaji jednoduché spoje na koliky.
Nabytek je vyrabén jak ze sparovek bez vad (kvalita A, B), tak jsou také pouzivany sparovky
se zarostlymi nebo vyspravenymi suky a vadami (kvalita C).

Cena:

Cena sparovek se pohybuje v zavislosti na druhu pouzité dieviny, tloustce, kvalit¢ a

rozmérech desky od cca 200 K&/m? do 2 000 K&m?* (SM, 18 mm, A/B ~ 460 K&/m?).
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Biodesky (trivrstvé desky z rostlého direva)

Biodesky se zacaly vyrabét v osmdesatych letech minulého stoleti. Pii jejich vyrobé jsou
kiizem slepeny v jeden celek tfi vrstvy ze sparovek, ¢imz vznikne deskovy material s fadou
ptiznivych vlastnosti. Hlavni pfednosti je odstranéni anizotropniho charakteru desky a vétsi
tvarova stalost. Oproti aglomerovanym materialim (napf. dfevotiiska) obsahuji tyto desky
vyrazné¢ méné lepidla. Na plochdch a hranach desek je patrné, Zze se jednd o vyrobek

z masivniho dieva.

Obrazek 9-4: 3-vrstva deska z rostlého di‘eva (biodeska)

Vyroba biodesek

Vyroba tohoto materialu je pomérné naro¢na a produktivni velkovyroba vyzaduje

specializované vyrobni zatizeni.

Susené fezivo je rozmitdno na pfifezy, sttedovad vrstva se nejcastéji pomoci PVAC lepidla
pricné slepuje do tenké velkoplosné sparovky. Na tento zadkladni nosny polotovar se pti¢né
oboustranné nalepuji velkoplosné sestavy pftitrezl které¢ vytvori vrchni a spodni vrstvu desky.
Plosné lisovani celého souboru se provadi ve vyhfivaném lisu (obvykle se pouziva
termoreaktivni mocovino-formaldehydové lepidlo. Po slepeni celé desky se provadi opravy
vétSich vad zatkami, smolniky se opravuji dievénymi lodickami a drobné vady se opravuji

tmelenim. Dale se desky pfesné formatuji a plosné brousi.
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Pouziti biodesek

Nejcastéjsi pouziti tohoto materialu je ve stolafstvi a truhlafstvi (obvykle lepsi kvalita A/B)
napfiklad na stolové desky, kuchyniska dvitka, na celé vyrobky jako jsou postele a skiiiky, ale

také pro obklady stén a stropii, podlahy apod.

Desky, které jsou lepeny vlhkuvzdornym melamin-formaldehydovym lepidlem, se vyrabé&;ji
pro pouziti pro stavebnictvi (obvykle horsi kvalita C), kde se pouzivaji pro nosné konstrukce
Sikmych stfech, konstruk¢ni prvky, nosniky, oplasténi pro nadstavby, jako bednici dilce apod.

Vsechny plochy téchto stavebnich desek jsou opatfeny natéry které omezuji navlhavost.

Cena:

Biodesky patii k nejdraz$im materidlim na bazi dfeva, cena se pohybuje v rozmezi cca 600 —
8 000 K&/m? (SM, 19 mm, AB/B ~ 780 K&/m?). Vyroba vyzaduje kvalitni dievo a je pomérné

pracna.
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Zakladni charakteristika desek z rostlého dieva

Desky z rostlého dreva (Solid Wood Panels) se vyrabéji pro nosné a nenosné ucely.
Z hlediska jejich pouziti je rozd€lujeme na desky urcené do suchého (SWP/1), vlhkého
(SWP/2) anebo venkovniho prosttedi (SWP/3).

Sparovka — je konstrukéni deska, ktera vznikne slepenim pfifezii (lamel) do plochy.
Jednotlivé lamely mohou byt v bocich spojeny na sparu hladkou, profilovou, na pero a

drazku, vlozené pero a mén¢ Casto pak na koliky a Cepy.

Sparovka odolava kratkodobému omyti vodou, avSak nikoli dlouhodobému naméhani
povétrnosti. Prednosti sparovek je, ze jsou pevné ve sméru dievnich vlaken a daji se zhotovit

svépomoci, pficemz se mohou zuzitkovat rtizné odpady.

Biodeska — je deska z rostlého dfeva vyrobend obvykle ze tii vzdjemné na sebe lepenych
vrstev. Vngj$i vrstvy jsou sloZeny z prubéznych lamel lepenych po délce. Stiedova vrstva je
lepena z lamel, které jsou na sebe prubézn¢ podéln¢ napojeny. Po ptebrouseni jsou vSechny tii
vrstvy slepeny v jeden celek tak, ze stfedova vrstva je lepena pficné pod thlem 90° oproti

vrchnim vrstvam.

Pricnym zplsobem lepeni je dosaZena podstatné vétsi tvarova stalost desek a odolnost proti
zatizeni nez u klasické sparovky.

Vlastnosti desek z rostlého dieva:

e pfirodni zdravotné nezavadny material
e charakter pfirodniho masivniho dfeva
e vysoka pevnost v ohybu

e nizka emise Skodlivych latek

e tvarova stalost (vicevrstvé desky)

Tabulka 9-1: Tridy kvality pro desky z rostlého direva

Na pohledové stran¢ dovoleny jednotlivé zdravé suky do priméru 25 mm
A (u jehlicnani do 40 mm, borovice a modiin az do priiméru 60 mm),
barevné vyvazeny vzhled.

Povoleny vzhledné vyspravky a zdravé suky do priméru 30 mm (u jehli¢nant

B zdravé suky povoleny bez omezeni), vypadavé suky nebo vyspravky v fadé
nepovoleny, povoleny barevné rozdily.
C Vypadavé suky povoleny 1 bez vyspravky, bez pozadavki na vzhled a barvu.

Ttidy kvality se stanovuji vizudln€ pro rub a lic desky. Symboly pro ob¢ strany se rozdéluji
lomitkem.
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10. Preklizované desky

V druhé polovin€ 19. stoleti byla zdokonalena primyslovd vyroba dyh na krajecich a
loupacich strojich. Krajené dyhy, u kterych je stejnd kresba na jednotlivych listech, se
pouzivaji pro okrasné ucely predev§im u nabytku. Loupané dyhy, pii jejichz vyrobé vznika
velkoplo$ny pas, se po rozstfihani pasu pouzivaji pro vyrobu vrstvenych plosné slepovanych

materialti — preklizek, latovek a lamel.

Preklizky
Pti vzajemném kiizovém slepeni tenkych velkoplosnych listli dfeva (dyh) vznikne preklizka.
Tento materidl méa odstranény nékteré nezadouci vlastnosti masivniho dfeva, zejména neni
anizotropni a je u n&j vyrazn¢ snizeno sesychani a bobtnani. Pouzitim riznych dfevin, volbou
poctu vrstev a tloustky jednotlivych dyh, ptipadné volbou lepidla a upravou povrchu je
mozno vyrobit pieklizky riizného estetického vzhledu a mechanickych a fyzikalnich vlastnosti
s niz81 nebo vysokou odolnosti proti piisobeni vlhkosti. N&které druhy pieklizek jsou urceny

pro piimy styk s vlhkosti, jiné jsou urceny jen pro suché prostiedi v interiéru.

Cesky nazev tato skupina materiald dostala podle pivodné pouzivanych lepidel — kostniho a

kaseinového klihu.

Obrazek 10-1: Truhlarska preklizka
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Obrazek 10-2: Vodovzdorna stavebni piekliZzka s protiskluzovou tpravou

Vyroba preklizek

Pro vyrobu pieklizek se obvykle pouzivaji mék¢i dieviny s nevyraznou kresbou a dieviny

méné cenéné. Z doméacich dfevin se uziva SM, BO, TP, BK, BR, OL. V minulosti se do CR

dovéazela také tropicka preklizkarenskd kulatina, pfedevSim africka limba (Terminalia

superba) a gabon — okoume (Aucoumea klaineana). Cenn¢js$i difeviny a nejkvalitnéjsi

sortimenty jsou pouZzivany pro vyrobu krajenych okrasnych dyh.

Operace pri vyrobé preklizek:

Skladovani suroviny — nejcastéji na zpevnéné ploSe (vyspadovand odkanalizovana
asfaltova plocha) s moznosti posttiku v teplém obdobi.

Zkracovani kulatiny na vyfezy se provadi mobilni nebo stacionarni fetézovou pilou.

Pro snizeni fezného odporu a dosazeni kvalitniho povrchu dyhy je zpravidla nutno
vytezy plastifikovat parou nebo horkou vodou v plastifika¢nich jaméch nebo vanach.
Plastifikované vytezy se dale odkoriiuji frézovacim odkorfiovacem a docistuji ruénimi
frézkami, dokonalé docisténi se provede ostiikem tlakovou vodou.

Z teplych plastifikovanych vyfeza se na loupacich strojich naloupou pasy dyh, vétSinou
se uzivaji 2 délky vyfezii s nadmirami (pro budouci format preklizky 122 x 244 cm).

Po rozsttihani pasti dyh na piislusné formaty se dyhy susi v pasovych suSarnach.
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e YV oboustranné valcové nanasecce lepidla se na kazdou sudou vrstvu nanasi
termoreaktivni lepidlo a na sklddacim stole se ru¢né skladd soubor ze vzajemné
kiizenych dyh.

e Soubory dyh se lisuji ve vyhfivanych lisech. Vyssi teplota vyrazné zrychluje vytvrzeni
termoreaktivnich lepidel.

e Hotové preklizky se ofezavaji na presné normalizované formaty, tmelem se vyspravuji
vady povrchu a brousi s cilem zajistit hladky povrch a pfesnou tloustku.

e Stejnym postupem se vyrabé&ji tvarové pieklizky, lisovani probihda v lisech

s vyhfivanymi tvarovymi formami.
Vlastnosti preklizek

Hlavnimi ptfednostmi pieklizek je, odstranéni anizotropniho charakteru masivniho dieva, a z
toho vyplyvajici zajisténi dobré pevnosti ve vSech smérech 1 u pomérné tenkého materialu
(dna zasuvek, sedaky zidli). Dalsi prednosti tohoto materialu je omezeni pracovani dreva pti
zméné vlhkosti prostfedi. Preklizky se bézn¢ vyrabéji od 2 do 40 mm tloustky. Pouzitim
vhodného lepidla je mozno zajistit vysokou odolnost lepenych spoji, kterou je mozno jeste
zvysit povrchovymi nétéry, nebo nalisovanim (laminovdnim) papirové folie s vodévzdornou

pryskyfici. Tyto pieklizky se pouZzivaji jako bednici materidl pti betonazZi ve stavebnictvi.

Neptiznivymi faktory u pieklizek jsou potieba kvalitni vstupni suroviny a pomérné pracna
vyroba a z toho plynouci vyssi cena. Pfi loupani mize u nékterych tvrdych drevin dochazet
vlivem nutného pifi¢ného ohybani listu dyhy v loupacim stroji ke vzniku drobnych trhlin,

které se mohou projevit popraskanim natéru az po konstrukci hotového vyrobku.

Pouziti preklizek

Preklizky se pouZzivaji na fadu vyrobkud. V prvni poloviné minulého stoleti, kdyZ byly lepeny
hlavné kostnim klihem, tedy nevlhkuvzdornym lepidlem, bylo pouziti pieklizek mozné jen
v interiéru — pfedevsim na ploSné dily nabytku. Vedle velkoploSnych pieklizek, které byvaji
dodavany v normalizovanych formatech, jsou také vyrdbény tvarové pieklizky ve formée
jednosmérnych, nebo sférickych tvarovych vyliskli. Nejcastéj$i vyuziti je pro sedaky a

opéradla sedaciho nabytku.

Pocatkem padesatych let 20. stoleti se zacaly pouZzivat syntetickd termoreaktivni lepidla
(mocovinoformaldehydovd — UF a fenolformaldehydovd — PF), kterd maji vyrazné vyssi
odolnost proti ptsobeni vlhkosti. Tato lepidla umoznila diky termoreaktivité zkraceni

lisovaciho cyklu. Preklizky lepené PF a ptipadné melaminformaldehydovym (MUF) lepidlem
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maji vysokou odolnost proti pisobeni vlhkosti a umoZznily pouzivani pieklizek s foliovanym
nebo nefoliovanym povrchem ve vlhkém a vnéjsim prostiedi, predevs§im ve stavebnictvi a na

obaly.

Stavebni pteklizky mohou byt také pouzivany pro stavebni dilce, napf. pro soucasti stfeSnich
vaznikii. Preklizky s protiskluzovou upravou povrchu se vyuzivaji na leSenové podlazky ve

stavebnictvi a na lozné plochy nékladnich automobili.
Znacna c¢ast preklizek se stale pouziva pro vyrobu rtiznych druhii prostorovych obali.
Cena:

Preklizky patii mezi drazs$i deskové materidly, jejich cena se pohybuje v zévislosti na druhu
pouzité deviny, tloustce a kvalité desky od cca 170 K&m? do 1 500 K&/m? (truhlatska BK,15
mm, B/C — 380 K&/m’, obalova SM, 15 mm, C/C ~ 220 K¢&/m®, stavebni foliovana TP, 15
mm, C/C ~ 240 K&/m?).

Latovky

Latovky jsou tvofeny latkovym stfedem, ktery je oboustranné kiiZzové pielepen loupanou

dyhou. Vyrabéji se nejcastéji v tloustkach 16 a 19 mm ve formatu 122 x 244 cm.

Latovky maji, podobné jako preklizky, ¢astecné eliminovany anizotropni charakter, velmi

dobrou rovinnou stalost a jsou obvykle levnéj$i neZ preklizky stejnych tloustek.
Vyroba latovek

Pro latovky je potfebné vyrobit povrchové loupané dyhy a sttedové latky. Podobné jako u
pieklizek se na latovky uZivaji levnéjsi, méné cenéné dieviny. Na stfedni latky se uZiva

nejcasteji SM a BO, na dyhy se pouziva TP, BR, BK, OL.

Loupané dyhy se vyrabéji stejné jako pii vyrobé preklizek. Louparenské vyiezy se plastifikuji

a odkornuji, dyha se loupe, stfih4 na hrubé forméaty a susi.

Ze suSené¢ho feziva se na zkracovacich pildch fezou délkové piitezy, které se tlousStkovée
egalizuji na dvoustrannych frézkach a nasledné podélné rozieZzou na vicekotoucovych
rozmitacich pilach na latky. Z jednotlivych nafezanych laték se vyfezavaji suky a na
rovnacich stolech se Sitkové skladaji latovkové stiedy. Latovkové stredy mohou byt

sestavené bez lepeni, nebo mohou byt Sitkové slepeny PVAC lepidlem.
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Vlastni plo$né slepeni latovky se skladd z oboustranného nanaSeni UF lepidla na latovkovy
stted, sklddani souboru z dyh a latkového stfedu a lisovani souboru ve vyhiivaném lisu.

Nasleduje ptesné formatovani, opravy vad povrchu a brouseni.
Vlastnosti latovek

Mezi velmi ptiznivé vlastnosti se u latovek fadi pomérné vysokd pevnost zejména v ohybu ve
sméru orientace lat€k. Velkou piednosti je také niz§i hmotnost ve srovnani s aglomerovanymi

materialy. U téchto desek je také velmi dobra pevnost vrutovych spojii a upevnéni kovani.

Mezi nedostatky patii nutnost zohlednovat smér stfedovych laték pti roziezavani desek na

dilce a potieba olepovani bo¢nich ploch masivem nebo dyhou.
Pouziti latovek

Nejcastéjsi pouziti latovek bylo az do Sedesatych let na hladké plosné dilce nabytku. Od
konce Sedesatych let byly latovky z velké ¢asti nahrazeny levnéjSimi dievottiskovymi nebo

drevovlaknitymi deskami.

V soucasné dobé¢ se latovky pouzivaji na nékteré namahané dilce nabytku, specialni obaly a

podlahy. Né¢kteti vyrobei dodéavaji vedle tfivrstvych latovek také pétivrstvé.

Obrazek 10-3: Lat'ovka se stiedem ze smrkovych laték oplast’ovana birezovou dyhou

Cena: Také latovky patii k drazsim deskovym materidlim na bazi dieva, cena se pohybuje
v rozmezi cca 280 — 670 K&m? (BR, pétivrstva, 18 mm, B/B ~ 290 K¢&/m?). Na vyrobu

vrchnich dyhovych vrstev je potieba kvalitni dfevo.
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Charakteristika prekliZovanych materiali:

PrekliZované materialy jsou tvofené souborem 3 nebo vice navzdjem slepenych vrstev.
Pocet vrstev byva lichy, aby byla zajiSténa konstrukéni vyvadZenost (osova soumeérnost),
pficemz sméry vldken sousednich vrstev jsou zpravidla na sebe kolmé.

Truhlaiské preklizZky — jsou urcené k pouziti v interiéru, nejcastéji na dilce nabytku a
obklady stén a stropii. Tyto pieklizky jsou lepeny UF lepidlem, které ma malou odolnost proti
dlouhodobému ptisobeni vlhkosti. U téchto pieklizek jsou nejvétsi pozadavky na vzhledovou

kvalitu povrchu.

Stavebni preklizky — vyrabéji se nejcastéji v tloustkach 12 — 18 mm a pro jejich vyrobu se
nejcastéji pouziva buk. Jsou uréeny pro piimy styk s vlhkosti (zejména pii betonazi).
Pouzivaji se kvalitni PF a MUF lepidla, ve vét§in€ ptipadi se zabrafiuje vstupu vlhkosti do

pteklizky laminaci povrchu.

Tvarové preklizky — jsou vyrabény pro konkrétni vyrobky, nejcastéji pro sedaky a opéradla

sedaciho nabytku. V CR se pro tyto pieklizky pouziva buk.

Obalové preklizky — jsou uréeny pro pouziti na rizné druhy prostorovych oball. Nejcastéji
se vyrabéji ze SM a TP, byvaji lepeny PF lepidlem. U obalovych pieklizek jsou piipustné

drobné vady v kvalité povrchu. Tyto pteklizky nejsou vétSinou vhodné pro interiérové pouziti.
Podle apravy povrchu se pieklizky déli na:

e brousené

e nebrousené

e povrchové upravené

e oplasténé (dekoraéni dyhou, folii, impregnovanym papirem)

Latovky

Latovky jsou dievéné desky sestavajici se ze stfedni vrstvy oboustranné pieklizené plastém.
Plast’ tvoii obvykle dvé kiizem na sebe slepené dyhy. Spodni dyha, tzv. pteklizovacka, je
lepena kolmo na pribéh laték latovkového stiedu, vrchni dyha, tzv. poddyzka, byva lepena ve

sméru latek. Hlavni pouziti latovek je pro namahané dilce nabytku.

Lamely

Lamely jsou jednosmérne tvarové vylisky z nektizenych slepenych dyh. Tato technologie
umoziiuje vyrobu tvarové slozitych dilct, hlavni pouziti je pti vyrob& sedaciho nabytku a

postelovych lamel.
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11. Desky z plochych trisek

Ideou vedouci ke vzniku téchto desek byla snaha o vyrobu velkoplo§ného materidlu, ktery by
dosahoval podobnych vlastnosti jako preklizka, ale ktery by byl tvofen z drobnéjSich
(levngjsich) castic. Pivodnim zdmérem bylo pouzit jako vychozi surovinu pilafské krajiny a
zbytkové valeCky zloupani dyh. Soucasnd technologie vyroby ale umoZnila 1 pouZiti
takovych druhti materidll a dfevin, které v pilafské a preklizkadrenské vyrobé nemaji

uplatnéni.

Waferboard

Desky vyrabéné lisovanim velkoploSnych dfevnich €asti byvaji v anglické literatuie nazyvany
,waferboard* a ,,oriented strand board (OSB)“. Protoze jejich anglicky nazev by se do ¢estiny
prekladal jako ,,desky z orientovanych plochych tfisek®, je v dnes$ni dobé jiz zazité oznaceni

OSB i v ¢eském jazyce.

Primyslové se desky z velkoplosnych tfisek zacaly vyrabét v Kanadé v roce 1963. Byly
vyrabény z dfevénych c¢astic 150 — 300 mm dlouhych a 7,5 — 150 mm Sirokych, které byly
vrstveny neuspofadané. Tyto ¢astice se nazyvaly ,,wafers” a odtud pochézel ndzev desek
,waferboard”. V roce 1976 bylo zjisténo, ze desky dosahuji vyssi pevnosti, pokud jsou tfisky
v povrchovych vrstvach orientované. V tomto roce byly patentovany tiivrstvé desky
z orientovanych plochych tiisek — OSB. Ttivrstva konstrukce tohoto materidlu umoznila

redukci vyrobnich ndkladl za souc¢asného plnéni pozadavkl zdvaznych norem.

Obrazek 11-1: Waferboard
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OSB

OSB je material tvofeny ze slisovanych dievnich ¢asti uspotadanych do vrstev (obvykle tif),
které jsou vzajemné orientovany do pravého uhlu a za uziti tlaku a tepla spojeny
vodéodolnym lepidlem. Fakt, ze tiisky stfedni vrstvy sviraji pravy thel s tfiskami

v povrchovych vrstvach, ma stejny vyznam a vyhody jako kiiZzové lepeni dyh u pteklizek

(omezeni anizotropnich vlastnosti a rozmérovych zmén).

Vlivem pouziti dlouhych, uzkych tfisek a jejich cilené orientace nejsou fyzikdlni a
mechanické vlastnosti OSB desek izotropni. Orientace tfisek sice zvySuje pevnost i tuhost
v podélném sméru, ale také zplisobuje vétsi rozdil vlastnosti mezi obéma hlavnimi sméry
(tfisky ve dvou povrchovych vrstvach jsou orientovany ve sméru vyrobniho toku a pouze
jedna stfedni vrstva ma tfisky orientovany ve sméru kolmém na smér vyrobniho toku). Napf.
pevnost v ohybu je u OSB desek v podélném sméru cca 2 x vétsi nez v piicném sméru. U
modulu pruznosti v ohybu jsou tyto rozdily jeste¢ vyrazngjsi. Modul ve sméru vyroby je témét
2,5 x vetsi nez ve sméru kolmém na smér vyroby.

Pii pouzivani OSB je tedy nutné pro prenaseni zatizeni zohlednit smér orientace tiisek a

[ 24

vyuzit ptiznivych vlastnosti pevnéjsiho sméru desek.

Obrazek 11-2: Deska z orientovanych plochych trisek (OSB)
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Vyroba

V 80. letech 20. stoleti zacal masovy nartst vyuziti OSB desek v Severni Americe. Prvni
tovarna na vyrobu OSB v Evropé byla postavena v roce 1979 v némeckém Bevenu a v CR se

OSB vyrabi od roku 2006.

V Severni Americe se na vyrobu OSB pouzivaji pfevazné rychle rostouci dieviny jako topol,
borovice vejmutovka nebo btiza. V Evropé se nejcastéji zpracovavaji jehli¢nany, prevazné
borovice a smrk. Je ale mozné zuzitkovavat i dievo bambusu. V podstaté 1ze pro vyrobu OSB

pouZivat dieviny, jejichZ hustota lezi v rozmezi 350 — 700 kg/m’.

Priméry kulatiny pro vyrobu OSB jsou také vhodné jiz od 80 — 100 mm, kdezto pro vyrobu
pteklizek je nutny minimalni primér 250 mm. Skutecnost, ze surovina nizké kvality mize byt

pouzita pro vyrobu vysoce kvalitniho produktu, je pokladan za jednu z nejvétSich vyhod OSB.
Postup vyroby:

e Dfivi je na vstupni Casti oSetfeno tlakovym vodnim postiikem, po odkornéni je kulatina
docisténa valci na docist'ovaci lince.

e Kulatina je déle posouvéana do fezaciho prostoru roztfiskovace. Vyroba ttisek pro OSB
desky probihd tzv. tangencidlnim fezem. Jednotlivé tfisky jsou ziskdvany ve sméru
rovnobézném s vlakny dieva (nejcastéji v prstencovych nebo diskovych rozttiskovacich).

e Nasleduje tfidéni, suSeni a preprava tiisek do zasobnikid. Velikost typické ttisky pro
vyrobu OSB ma rozméry 0,4-0,8 x 6-25 x 75-130 mm. Nejdelsi ttisky, se pouZivaji pro
povrchové vrstvy OSB, mensi na stitedové vrstvy. Jemny podil tisek (pod 6 mm) byva
obvykle vyuzit pro jiné Gcely (napf. v pfidruzené vyrobé tiiskovych desek). Odstranéni
drobné drevéné frakce pted aplikaci lepidla je jeden z hlavnich principti pti vyrobé OSB.
Podil velmi drobnych dievnich ¢astic se u OSB obvykle pohybuje mezi 3 — 10 %. Tento
postup umoziuje wuziti niz§tho obsahu lepici smési v porovnani s ostatnimi
aglomerovanymi materidly na bazi dfeva.

e Nanaseni lepidla na tfisky probihd obvykle v bubnovych nanaseckach, kde se lepici smés
nanasi rozsttikem z rotujicich diskii. Moderni tovarny pro vyrobu OSB vétSinou pouZzivaji
fenol-formaldehydovd (PF) lepidla (rozSiteno hlavné v Severni Americe), nebo
kombinaci melamin-formaldehydovych (MF) lepidel na tfisky pro povrchové vrstvy a
izokyanatovych (MDI) lepidel na tiisky pro sttedovou vrstvu. V nékterych provozech
jsou na kontinudlnich lisech vyrabény OSB lepené pouze MDI lepidly. Vyhodou MDI

lepidel je snizeni lisovaciho Casu, které vede ke snizovani nékladd, a jejich vysoka
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odolnost proti vlhkosti. Za jejich nevyhodu je mozno povazovat dobrou lepici schopnost
a pridrznost k oceli vedouci k nutnosti pouzivani chemickych separatorii pii lisovani. Se
stoupajicim obsahem lepidla se zlepSuji mechanické vlastnosti, ale protoze lepidlo
(zejména s vysokou odolnosti proti vlhkosti) je nejdrazsi slozkou pii vyrobé desek,
zvysuje se také jejich cena. Lepidla pouzivana pro vyrobu OSB uvoliiuji jen velmi malo
(nebo v ptipadé MDI lepidel zddné) emise formaldehydu.

e Pro snizeni bobtnani a zvySeni odolnosti vii¢i vod€ a vodni pare jsou pii aplikaci lepidla
pridavany hydrofobizacni ptisady (nejcastéji latky na bazi parafinu).

e Vrstveni a lisovani tfiskového koberce. Pro vrstveni se pouZzivaji vzdy alespon dvé
vrstvici zafizeni. Jedna vrstvici stanice slouzi pro vrstveni spodni a vrchni vrstvy
s podélnou orientaci tiisek a druha vrstvici stanice se pouziva pro vrstveni tiisek sttedové
vrstvy s pricnou orientaci ke sméru pohybu unéaseciho pasu.

e Dokoncovaci operace. V této fazi vyroby desek dochazi nejprve k prvotnimu formatovani
nekone¢ného koberce na dil¢i sdruzené formaty. Tyto formaty jsou poté egalizovany na
jmenovitou tloustku desky o dovolené toleranci. Sdruzené formaty jsou nasledné
naformatovany na jednotlivé pozadované formaty OSB desek. Déle nasleduje klimatizace
v klimatizac¢nich turniketech a po této fazi jsou jiz desky sklddany do blokl (hrani) a

dopraveny do expedi¢nich skladi.

Vlastnosti

Na mechanické a fyzikéalni vlastnosti OSB maji vyrazny vliv témét vSechny vyrobni faktory.
Mezi nejpodstatnéjsi se obvykle uvadi: druh dfeviny, geometrie a kvalita tfisek, orientace a
formovani tfisek, obsah vlhkosti, typ a mnozstvi pouZzitého lepidla a ptidavnych latek a dale
potom lisovaci parametry, které vzajemnou interakci v priitbéhu lisovani tfiskového koberce
usmériuji zejména tvorbu hustotniho profilu charakterizujici rozloZeni hustoty v deskach.
Dtlezité jsou i dalsi faktory, jako napt. pomér tfisek stfedové vrstvy k povrchovym vrstvam,

stupent komprese, adhezni sily pojiva atd.

Vzhledem k vysoké variabilité¢ vlastnosti a rozmanitym zpisobtim vyuzivani OSB, je proto
nutné, zvolit optimalni kompromis mezi mechanickymi a fyzikalnimi vlastnosti pro kazdy
specificky zplisob aplikace. Napfiklad vy$Sim stupném komprese je mozné dosdhnou vétsi
pevnosti OSB, ale zaroveil se bude zvySovat i vlhkostni roztaznost. Ne vzdy je také
pozadovan material s daslednou orientaci tfisek (vétsi rozdil vlastnosti mezi obéma hlavnimi

smery neni vyhodny zejména v ptipad¢ nesoustiedénych smért zatizeni desek).
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Velkou prednosti OSB desek je skutecnost, ze vSechny jejich vlastnosti mohou byt v priabéhu

vyroby tizeny podle pozadavkl na kone¢ny produkt.
Pouziti

OSB desky se pouzivaji zejména ve stavebnictvi, kde jsou vyuzivany pro stejné ucely jako
preklizka, kterou postupné nahrazuji. Technické parametry téchto dvou produkti jsou
pfiblizné srovnatelné. Hlavni rozdil spocivd ve vétSim tlouStkovém bobtnani OSB pfi
nepfiznivych vlhkostnich podminkach. U OSB desek miize byt tloustkové bobtnani (a s nim
spojend ztrata pevnosti) o 25 az 30 % vyssi nez u pieklizky. Tuto nevyhodu OSB vyvazuje
cena, kterd je piiblizné o 25 % nizsi. To jednak z diivodu niz$ich narokti na vstupni surovinu a
dale diky vyssi produktivité pii vyrobé.

Nejcastéji se OSB desky pouzivaji jako konstrukéni materidl stén, stfech a podlah u
dfevostaveb. Byvaji vyuzivany i pro vyrobu tzv. I-nosnikil a sendvicovych paneld. Lze je také
zuzitkovat pro vyrobu palet a obalovych materialti, pro docasné oploceni stavenist, oblozeni,

pro kostry ¢alounéného nabytku apod.

OSB desky se také vyrabéji v provedeni s frézovanym perem a drazkou po stranach (4 PD),
pfipadné¢ opatfené folii (hladkou — betonaiské bednéni, protiskluzovou — loZné plochy

nakladnich automobili).

Cena

Cena OSB desek se pohybuje v zavislosti na provedeni a tloust’ce desky v rozmezi 80 — 270

K&/m? (OSB/3, 18 mm, nebrousena ~ 180 K&/m?).

Multifunk¢ni desky

V posledni dobé nekteti prodejci nabizeji jako alternativu k OSB deskdm tzv. multifunk¢ni
panely (MFP), oznacované nékdy jako QSB (Quality Strand Board) — jednovrstvé tiiskové
desky, nebo také jako mikrostépkové desky (GSB). U téchto typli materidlu jsou ploché
netfidéné ttisky rozvrstveny neuspotfadané a doplnény vyssim podilem jemnych tiisek. Tato
struktura vyzaduje veétSi nanos lepici smési (obvykle pouze na bazi mocovino/melamin-

formaldehydovych lepidel) a zapticiniuje vyssi hustotu (vahu) desek.

Multifunkéni desky maji podobné vlastnosti jako OSB, ale stejnou pevnost v obou smérech

(niz§i nez OSB v hlavnim sméru) a hladky povrch. Zptsobem vyuziti odpovidaji
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konstrukénim drevottiskovym deskdm P5. Pouzivaji se pro Sirokou Skalu aplikaci, nejcastéji

jako konstrukéni desky ve stavebnictvi (napf. na podlahy), ale i pro vyrobu nabytku a obald.

Jedna se také o velmi levné materily, jejich cena za m? se pohybuje v rozmezi 70 — 260 K&.

Obrazek 11-3: Multifunkéni panel

Charakteristika desek z plochych trisek

Waferboard jsou desky vyrabéné z dlouhych a Sirokych tiisek, které jsou slepeny v
neorientovaném stavu. Vyroba téchto desek se pfiliS nerozsifila, vytvorili vSak dobry

predpoklad pro vyrobu OSB desek.

OSB je velkoploSny material vyrabény z dlouhych, Stihlych a tenkych trisek. Ttisky ve
vnéjsich vrstvach jsou orientovany rovnobeézné s délkou nebo Sitkou desky, tfisky ve stiedové

vrstveé jsou orientovany kolmo na tfisky vnéjSich vrstev.
Jsou Klasifikovany &tyFi typy OSB desek (CSN EN 300):

e OSB/1 - Desky pro vSeobecné ucely a desky pro vnitini vybaveni (vetné nadbytku) pro
pouziti v suchém prostiedi.

e OSB/2 - Nosné desky pro pouziti v suchém prostiedi.

e OSB/3 - Nosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi.

e OSB/4 - Zvlast zatizitelné nosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi.
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Nosné desky jsou ur¢eny pro navrhovani a provadéni nosnych a vyztuznych stavebnich dilcii,

napt. st€énovych, podlahovych, stfesnich konstrukci nebo I-nosniku.

Mezi vyznamné vyhody téchto materialii patri:

nizkd hmotnost a vysoké pevnost (zejména v podélném sméru)

odolnost proti pisobeni vlhkosti (OSB/3, 4)

snadnéj$i pfizplisobeni ménicim se pozadavkim trhu a optimalizace pro dany ucel
pouziti

moznost efektivnéjSiho vyuziti piirodniho materialu

mensi zatizeni Zivotni prostiedi z diivodii minimalni spotieby chemickych latek, které

jsou ve vyrobku obsazeny
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12. Drevotriskové desky (DTD)

Zavedenim vyroby dievottiskovych desek se zasadnim zpiisobem zménila moznost vyuzivani
zbytkového dieva nejriiznéjSiho druhu, které bylo dfive nevyuzito nebo bylo vyuzivano jen
pro energetické ucely. Drievottiskové desky jsou v souCasné dobé nejvice rozsifenym a

nejvice vyrabénym aglomerovanym materialem.

Drevottiskové desky se zacaly ve svété vyrabét koncem cCtyficatych let minulého stoleti.
V byvalém Ceskoslovensku byla jiz v roce 1949 ve firmé Buéina uvedena do provozu prvni
linka na svété na vyrobu DTD z listnaté dieviny — buku. V prubéhu Sedesatych let byly u nas i
ve svéte provedeny cCetné vyzkumné prace, které vedly k objasnéni mnoha problému pfti
vyrob¢ a pouzivani riznych druht aglomerovanych materialit (DTD v pocatcich vyroby trpély
fadou détskych nemoci, napt. vysokou rozlupcivosti, nerovhomérnou hustotou, nerovnym
povrchem a velkou toleranci tloust'€k). Zhruba od poloviny Sedesatych let se vseobecné
kvalita DTD zvySovala, byly zavedeny vhodné nastroje a stroje pro piesné kvalitni obrabéni,
byly také vyfeseny nové typy konstrukénich spoji a kovani. DTD se staly celosvétové velmi

uzivanym materidlem pro vybaveni interiéru — zejména pro nabytek, obklady a podlahoviny.

Vyroba drevotiiskovych desek

Vyroba dievottiskovych desek je pomérné slozity proces, ktery vyZzaduje investice nékolik
miliard K¢. V padesatych a Sedesatych letech 20. stoleti pfevladala predstava, Ze tam kde se
bude vyskytovat i mensi mnozstvi suchych tfisek, bude vybudovdna mald a levna (tzv.
pfistavnd) linka na vyrobu tfiskovych desek. Takto vyrobené desky vSak mély velmi nizkou
kvalitu a bylo je velmi obtiZzné pouzit na vyrobu kvalitniho nabytku. Postupné bylo zjisténo,
7e vyroba vyZaduje slozité specializované velkokapacitni vyrobni zatizeni. V Sedesatych a
sedmdesatych letech se vyvoji kvalitniho strojniho zafizeni zacalo vénovat nékolik velkych
zahrani¢nich firem, které se postupné specializovaly a v soucasné dobé dodavaji vyrobni
zatizeni do vSech rekonstruovanych a nové budovanych zavoda na vyrobu aglomerovanych
materidlti (materiald vyrobenych slisovanim drobnych dievnich ¢astic).

Z ekonomickych divodi se vyrobci snazi o ziskani co nejlevnéjsi zdkladni suroviny, proto
nakupuji piliny, hnédou Stépku, pilaiské odiezky, pouzité dievo a také tyCovinu, piipadné
rovnané primyslové dievo. Nakupuji se vSechny druhy dfevin dosazitelné za nizkou cenu.

Pro vyrobu 1 m’ t¥iskovy desek se uvadi spotieba 1,4 — 1,7 m® dfeva (Kollmann a kol., 1975).
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Vlastni vyroba vSech druhii dievotiiskovych desek se sklada z vyroby tfisek, jejich upravy,
nandSeni lepidla a lisovani. Vyrabé¢ji se vétSinou jako tfivrstvé. Uprostied desek jsou
rozvrstveny vetsi tiisky (tzv. listkové), které zajistuji pevnost desky. Povrchové vrstvy jsou

homogenn¢jsi, vyrobené z jemnych tiisek (tzv. jehlicovitych) pro zajisténi hladkého povrchu.

Vyrobni faze DTD:

e Pro vyrobu DTD je mozno zpracovat razné formy zbytkového dieva napi.: dievo
z tézebnich zbytkl, z protfezavek a probirek, tyCovinu, rovnané primyslové dievo,
hnédé $tépky, pilatské odfezky a krajiny a tfisky z obrabéni dieva. Také je mozno
vyuzivat jiz pouzité dievo, napt. palety, staré krovy, obaly i vyfazeny nabytek. Ve
vétSiné piipadl nevadi ani pfitomnost klry v tfiskach. Diky vyrobé téchto desek se
v dievoprumyslu téméf nevyskytuje pojem nevyuzitelny odpad.

e Vstupni surovina se nechava zpravidla na venkovnich hromadéch ptirozené piedsusit.

e Déle se predsusend surovina zpracovava na ttisky bud’ jednostupniové (vyroba tiisek
pomoci rozttiskovacl piimo ze vstupniho materialu), nebo dvoustupnové (nejprve
vyroba stépek ze kterych se poté vyrabi tiisky) — podle typu vstupniho materialu.

e DalSim surovinovym zdrojem mohou byt 1 nakoupené piliny. Jejich nevyhodou jsou
malé rozméry, které snizuji vzéjemnou vazbu ttisek v hotové desce. Protoze jich je
k dispozici velké mnozZstvi a jsou pomérné levné, pouzivaji se v praxi asi do 30 %
celkového mnozZstvi.

e Ttisky a piliny jsou vyrobeny z mokrého dfeva a je nutno je z technologickych diivod
ususit na vlhkost 3 %. SuSeni se provadi ve vznosu ve velkokapacitnich bubnovych
suSarnach, tfisky jsou ususeny béhem nékolika sekund.

e Suché tiisky se dale tfidi na vibracnich sitovych tfidi¢ich. Pfi tomto tfidéni je také
odd¢lena velmi jemna a velmi hruba frakce.

e Ze zasobnikl jsou ttisky pfivadény do nanaSecek lepidla, kde je na tfisky nanaSeno
lepidlo s hydrofobizanimi pfisadami.

e Na dopravni pas se postupné vrstvi tfi vrstvy tiisek (jemné povrchové a hrubé stiedoveé
trisky).

e Navrstveny koberec se dale né€kolik minut lisuje ve vyhfivaném viceetdzovém nebo
kontinudlnim lisu.

e Hotové desky se dale formatuji a brousi na piesnou tloustku.
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Vyrobni zatizeni jsou usporddana do kontinualni linky. Desky se prodédvaji surové a dalsi
uprava povrchu se provadi az u kone¢ného zpracovatele, nebo se od vyrobce DTD dodavaji

dyhované, plastované papirovou nebo plastovou folii a nebo laminované.

Desky se vétSinou vyrabéji ve dvou normalizovanych formatech — 1 830 x 2 750 mm a

2070 x 2 800 mm.

Vlastnosti dievotiiskovych desek

Vlastnosti DTD jsou ovlivnény fadou Cinitelli, mezi které patii zejména velikost tiisek, druh
pouzité¢ dfeviny a druh pouZitého lepidla. VSeobecné maji tyto desky horSi mechanické

vlastnosti nezZ masivni dievo, ale také mnohem niz$i roztaznost vlivem vlhkosti.

Témét vSechny DTD jsou lepeny mocovinoformaldehydovym lepidlem. U vSech vyrobci
jsou desky povinné pravidelné hodnoceny piisluSnymi zkuSebnimi organy a vSechny plné

vyhovuji mezinarodnim normam, které uvadéji pozadavky na tnik volného formaldehydu.
Za ptednosti DTD lze povazovat piedevs§im:

e Fakt, Ze pro vyrobu obdobnych desek mohou byt pouzity i1 dalsi druhy
lignocelulosovych materidlii, napt. Inéné a konopné pazdeti, bambus, papyrus, stonky
bavlniku, zbytky cukrové titiny apod.

e DalSimi pfednostmi DTD je ploSna izotropnost vlastnosti, velkoploSnost, moZnost
vyroby desek s rtiznou hustotou a mechanickymi vlastnostmi bez jakychkoliv vad.
Desky umoziuji rtiznou povrchovou upravu ploch a bokl. Ve vétSing piipadl je
mozné vyrobky po skonceni Zivotnosti recyklovat nebo vyuZit energeticky.

Nevyhodami téchto desek jsou:

e Obvykle hors$i mechanické vlastnosti, ty 1ze ale eliminovat vhodnym dimenzovanim a
konstrukénim feSenim vyrobku.

e Malé odolnost proti piisobeni dlouhodobé¢ vlhkosti. Desky nejsou vhodné na pouziti do
exteriéru s pfimym pusobenim povétrnosti.

e Umeély vzhled nepodobny difevu. Pro zvySeni odolnosti povrchu a zejména pro
vyrazné zlepSeni estetického vzhledu se tyto materidly ve vétSiné piipadt dyhuji,
laminuji nebo polepuji papirovymi anebo plastovymi foliemi.

e Pomeérn¢ hruba vnitini struktura, kterd neumoznuje Cisté a hladké profilovani bokl a
reli¢fovani ploch desek. Pro tyto ucely je potieba vyuzivat drazsi dievovldknité desky
(MDF).
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Pro pouziti v prostfedi se zvySenou vlhkosti (napf. pro Gpravu podstieSnich prostorti domil) se
mohou vyuzit DTD lepené fenolformaldehydovym lepidlem (lze snadno rozliSit podle
nacervenalé barvy lepidla). Tento typ desek se ale v soucasné dob¢ uplatiuje ztidka, obvykle

byva nahrazen deskami OSB.

Obrazek 12-1: Drevotiiskova deska pro pouziti v suchém prostiedi

Obrazek 12-2: Drevotiiskova deska pro pouZiti ve vihkém prostiedi
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Pouziti drevotriskovych desek

Pro vyse uvedené prednosti, a diky jejich nizké cen¢, se DTD (zejména laminované) staly
velmi oblibenym a roz§ifenym materidlem. Nejcastéjsi pouziti DTD je k vyrobé nébytku, ale

lze je také vyuzit na celou fadu dalSich vyrobkd:
Ze surovych desek se vyrabéji nékteré neviditelné dilce calounéného nabytku.

Na nejlevnéjsi bytovy nabytek se pouzivaji desky s foliemi z plastti a lakovaného papiru.

Dyhované desky se pouzivaji pfedevsim na vyrobu bytového nabytku.

Laminované desky, které maji velmi odolny povrch, se uzivaji zejména na koupelnovy,

kuchynisky a kancelafsky nabytek.

DTD mohou byt pouZivany na rizné druhy oballl. Velmi €asté je také vyuziti na podlahy, bud’
jako surovy podkladovy materidl, nebo jako nosna vrstva dyhovanych a laminovanych

podlahovin.

Cena:

Dievotiiskové desky jsou nejlevngj$im druhem aglomerovanych materidlti a jsou vyrazné

levné;si nez pieklizky nebo latovky. Cena je zéavisla na tloust’ce a povrchové upravé. Cena

surovych desek se pohybuje v rozmezi cca 60 — 290 K&m? (18 mm, ~ 90 K&/m?). Cena

laminovanych desek se pohybuje v rozmezi cca 130 — 300 K&/m?* (BK 18 mm, ~ 180 K&/m?).
Charakteristika dievotriskovych desek

Drevotiiskova deska je deskovy material vyrobeny z dievénych castic (dfevénych trisek,

hoblin, pilin, apod.), spojenych organickym pojivem pomoci tepla a tlaku.

Druhy dievottiskovych desek (CSN EN 312):

P1 — Desky pro vSeobecné ucely pro pouziti v suchém prostiedi

P2 — Desky pro vnitini vybaveni (v€etné nadbytku) pro pouziti v suchém prostiedi

P3 — Nenosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi

P4 — Nosné desky pro pouziti v suchém prostiedi

P5 — Nosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi

P6 — Zv1ast zatizitelné nosné desky pro pouziti v suchém prostredi

P7 — Zv1ast zatizitelné nosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi
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Drtevottiskové desky se vyrabéji v riznych provedenich. Podle zpiisobu lisovani je mozno je

zjednodusen¢ délit na:

e plosné lisované — nejCastéjsi typ
e lisované valcovym lisem — pro vyrobu tenkych desek (3 — 5 mm)

e vytla¢né lisované — umoznuji vyrobit silné desky s vylehcujicimi vnitinimi otvory

Podle zpiisobu upravy povrchu:
e surové
= nebrousené
= Dbrousené
e dyhované
e laminované

e kasirované papirovou nebo plastovou folii

Podle poctu vrstev:
e jednovrstvé

e tfivrstvé
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13. Modifikované triskové desky

Struktura a technologie vyroby DTD umoZiluje pii vyrobé kombinovat dievéné tiisky s
ostatnimi materidly. Vznikaji pak vyrobky urcené piimo pro konkrétni zptisob aplikace, jako

napf. protipozarni desky ¢i ohybatelna dfevotiiska.

Protipozarni desky Grenamat

Protipozarni desky Grenamat se vyrab&ji z dievénych tfisek, expandovaného vermikulitu
(komplex magnézia, hliniku a Zelezitého silikatu) a organickych pojiv. Do né&kterych typt se
pridavaji retardéry hoteni. Tyto desky maji podobné mechanické vlastnosti jako DTD a
zachovavaji si dobrou pozarni odolnost i pfi vy$$im obsahu dievénych tfisek. Vyrabéji se ve
ttech zakladnich provedenich: typ A — nehoflavé, typ B — nesnadno hoflavé, typ C — tézce

hoflavé.

Pouzivaji se pro obklady dfevénych a ocelovych nosnych konstrukei nebo jako konstrukéni
material na pficky, pozarni uzavéry, vyplné pozarnich dvefi, stropni zaklopy, obklady stén a

stroptl apod.

Cena desek se pohybuje v zavislosti na druhu a typu provedeni od cca 200 do 670 K&/m®.

Obrazek 13-1: ProtipoZarni deska Grenamat
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Ohybatelna dievotiiska Recoflex

Recoflex obsahuje zhruba ve stejném objemovém poméru dievéné tfisky, korkovou drt,
latexové zrno a polyuretanové pojivo.

Elasticky material Recoflex je snadno tvarovatelny a to soucasné ve vSech smérech. Je vSak
zaroven 1 pruzny a musi byt ve své findlni podobé fixovan povrchovou upravou. K tomuto
ucelu lze pouzit bézné dokonCovaci materidly jako je dyha, tenka pieklizka ¢i dekoraéni
laminaty. Zafixovani tvaru Ize docilit i vzajemnym slepenim nékolika tencich vrstev elastické
drevottisky na sebe. Pouzivd se zejména na tvarované dilce a zakulacené profily pii vyrobé

nabytku a stavebné-truhlaiskych vyrobk.

Obrazek 13-2: Ohybatelna di‘evotriska - Recoflex
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Funk¢éné modifikované dievotriskové desky

Drevotiiskové desky patii mezi nejvice vyrdbéné materidly na bazi dfeva s Sirokymi
moznostmi uplatnéni zejména v nabytkarském prumyslu. Avsak za jednu z jejich nejvétsich
nevyhod je povazovéna jejich vys$i hmotnost oproti dieviné, ze které byly vyrobeny. Stejné
jako u masivniho dfeva, kde se snizujici se hustotou obvykle dochazi k poklesu mechanickych
vlastnosti, se vlivem snizovani hustoty dfevotiiskovych desek také zmenSuje zejména jejich
pevnost v ohybu, rozlupcivost a odolnost proti vytazeni spojovacich prostiedkii. Omezovani
hmotnosti dfevotiiskovych desek je tedy limitovano pozadavky na minimdalni zarucené
hodnoty jejich mechanickych vlastnosti, které =zajisti pozadovanou odolnost vysledné

konstrukece.

Vychozim predpokladem pro navrh konstrukce téchto desek je predpoklad, ze jiz pii vyrobé
desek je znamo jejich budouci pouziti na konkrétni druh vyrobku a to umoziuje optimalizovat
rozlozeni plo$né hustoty desek tak, aby v mistech kde je ptedpokladano jejich vétsi
mechanické naméahani byla vyssi hustota. Naopak v mistech, kterd nebudou mechanicky tolik
namahand, je mozné hustotu desek snizit a tim omezit spotiebu materidlu a dosahnout celkové

niz8i hmotnosti desek.

Tento zpusob funkéni adaptace dievottiskovych desek piimo pro konkrétni zpiisob aplikace
ma potencidl vyuziti zejména u velkych podnikii pro vyrobky produkované ve

velkoobjemovych sériich a nikoliv pro maloodbératele.
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14. Drevoplastové kompozity (WPC)

Zkratkou WPC (Wood Plastic Composites) se oznacuji materidly vyrabéné ze smési dieva
(pilin, tfisek nebo dievnich vldken) a polymeru (nejcastéji se pouziva vysokotlaky polyetylén
nebo polypropylen). Podil dievéné slozky se 1isi podle pouzité vyrobni technologie a vyrobce.
VétSinou se pohybuje mezi 40 — 80 % obsahu dfevnich elementd, jako optimalni pomér byva
casto uvadén pomér cca 60 % dieva a 40 % plastového polymeru. Do smési se €asto ptidavaji

zuslecht'ujici ptisady jako napt. smacedla, pojiva, antioxidanty a UV stabilizatory.

Obrazek 14-1: Nevyleh¢eny podlahovy dilec z WPC s protiskluzovou uipravou

Obrazek 14-2: Vyleh¢eny podlahovy dilec z WPC s protiskluzovou uipravou
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Vyroba WPC

V CR jsou dievoplastové kompozity vyrabény ze smrkového nebo borovicového dieva. Po
dezintegraci dfeva na jemné piliny je piidavan polypropylen (mén¢ Castéji také polyetylén ¢i
polyvinyl chlorid) ve form¢ kuli¢ek o priméru nékolika milimetrti. Po promichéni obou
komponent je smés zahtana na cca 100°C, soucasn¢ s barvivem jsou pfidany UV stabilizatory
a poté je smés vytlaCovana na nekonecny pas, kde se vytvrzuje a nasledné formatuje na

pozadované rozmery.

Vlastnosti WPC

Vyhodou WPC je moznost ovliviiovat vysledné vlastnosti volbou pouzitych surovin, druhem
polymeru a aditiv. WPC vyrabéné s pouzitim recyklovanych surovin maji hor$i mechanické
i fyzikdlni vlastnosti nez WPC vyrobené s pouZitim ¢istych surovin a s pfimési
zuslecht'ujicich pfisad.

Dievoplastové kompozity vykazuji odolnost proti zvySené vlhkosti a maji dobrou rozmérovou
stalost 1 pti dlouhodobém ponoteni do vody. Obvykle neabsorbuji vice nez 20-30 % vody.
Odolévaji atmosférické korozi a napt. oproti tropickym dievindm, které maji podobny ucel
pouziti, maji celkove vyssi barevnou stalost a celkovou odolnost.

Nevyhodou je zejména vyssi hustota WPC, coz je feSeno vyrobou vylehovanych profild, a
tzv. teCeni (ztrata pevnosti 1 tvaru) pii vysSich teplotach. Diive se jako nevyhoda uvadéla jeste
vétsi kiehkost WPC pii mrazu. Toto bylo zplisobeno jednak nekvalitnimi recyklaty
pouzivanymi k vyrobé WPC, nebo také napf. nevhodné provedenou montazi dutych profild,
kde bez poZzadovaného sklonu dochéazelo k zatékani vody a naslednym prasklindm vlivem
rozpindni ledu. V soucasnosti vyrabéné WPC materidly maji pti nizkych zimnich teplotach

vEtsi pevnost nez pii béznych teplotach ve zbytku roku (Bolek, 2011).

Pouziti WPC

WPC materialy maji Siroké moznosti pouziti. Diky vysoké odolnosti proti vlhkosti, dobrym
mechanickym vlastnostem a dlouhodobé trvanlivosti jsou vyuzivany zejména v exteriéru pro
podlahy teras, obloZeni staveb ale i jako stfe$ni krytina. Dilce urcené na podlahy do exteriéru
jsou obvykle masivni, ale mohou byt 1 vylehcené, a zpravidla maji ryhovany, protiskluzovy
povrch.

vvvvvv

Vyrobcei proto ¢asto poskytuji komplexni stavebni systémy, kdy jsou dfevoplastové dilce jiz
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z vyroby opatfeny potfebnymi draZzkami nebo Uchyty, které umoziiuji pozdéjsi ptichyceni

dilct do ptipravenych prvki pii montazi.

Cena WPC zavisi na mnoha faktorech, napf. na typu pouzitych surovin a aditiv, na druhu

profilu a planovaném tcelu pouziti atd.

Plastové imitace direva

Rozmanité mnozstvi plastl s rozdilnymi vlastnostmi umoziuje jejich vyuziti také pro vyrobu
napodobenin a imitaci struktury a textury dfeva a dfevénych materialli, ovSem
s nestejnomérnou uspésnosti. Plastové folie nalepované na povrch aglomerovanych materiali
se jiz diive vyuzivaly k napodobeni textury dieva, ale v souCasnosti jsou nabizeny také

celoplastové plosné materidly imitujici dievo (nejcastéji na bazi PUR pén, nebo polystyrenu).

Obrazek 14-3: Plastova imitace direva z PUR pény
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15. Drevovlaknité desky (DVD)

Dtevovlaknité desky se vyrabé&ji v celé¢ Skéle tvrdosti a tlousték s rozdilnymi upravami
povrchu. Vyroba téchto desek Castecné vyuziva poznatki ziskanych pii vyrobé celulézy a
papiru. Dievo bez kiiry je zpracovano na mezistupnovy polotovar — Stépky, které jsou po
hydrotermické upravé nasledné rozvlaknény na drobné vlaknité castice — vlakna. Vlakna jsou
dale vrstvena a lisovana rozdilnym tlakem, a to bud’ za pouziti lepidla, nebo bez jeho
pridavku. Vznikaji desky s jemnou strukturou, které mohou byt podle stupné slisovani
vladknitych castic (hustoty) bud® mekké, polotvrdé nebo tvrdé. Hustota desek zasadné

ovliviiyje fyzikalni a mechanické vlastnosti jednotlivych druhi desek.

Vyroba drevovlaknitych (vlaknitych) desek

U vsech druhti dfevovlaknitych desek je zakladni vstupni surovinou kvalitni bild Stépka
z odkornéného, vétSinou jehli¢natého dieva (nejcastéji SM). Optimalni velikost Stépky je 20-
30 mm S$itka, 40-50 mm délka a 3-5 mm tloustka. Pro vyrobu vldknitych desek neni mozno

pouzivat piliny.

Ptfed vlastnim rozvlaknovanim musi byt Stépky tfidény na ploSnych vibracnich sitovych
tiidic¢ich, kde je odstranéna hrubd i pfili§ jemnd frakce a pomoci nékolikastupiovych
magnetickych separatorti jsou odstranény kovové piimési. Vytiidéné Stépky se propiraji

v prackach, aby doslo k odstranéni drobnych necistot, zejména pisku.

Dalsi vyrobni operaci je rozvlaknéni Stépek na jednotlivd vldkna nebo shluky vlaken.
Z tlakového predehiivace jsou zmekeené Stépky vtlacovany do rozvlaknovaci mleci komory,
ve které dojde mezi pevnym a rotujicim ryhovanym diskem k rozdé¢leni $tépek na vldkna a
vznikd mokrd vodni suspenze (princip v Evrop& nej€astéji pouZivaného rozvlakiovaciho
zatizeni s nazvem Defibrator — v Defibratoru se pfi rozvldknovani stépky napafti, ¢imz dojde

k ¢aste¢nému uvolnéni ligninu, ktery pii lisovani ptisobi jako pojivo.).

Se ziskanym dfevnim vldknem je moZno pracovat dvojim zptisobem. Starsi zplisob vyroby,
vyroba DVD mokrou cestou, spociva v ptidavku chemikalii a ve formovani vldknité suspense
na podlozni sito, kde dochézi k postupnému odvodnovani, lisovani a vytvrzovani desky. Dnes
se tento vyrobni zplisob pouziva pomérné malo, protoze je energeticky narocny a vyzaduje

velké mnozstvi technologické vody, kterd musi byt recyklovéna.

Druhy, energeticky méné narocny zpusob, je vyroba DVD suchou cestou, pii které je na

mokré nebo u nékterych technologii az na suché vlakno naneseno lepidlo a ptidavné latky. Po
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usuSeni (vlhkost 5 az 10 %) je tento materidl vrstven na péas do koberce a postupné
predlisovan a slisovan. Pouzivani tohoto, dnes pievazujiciho zpisobu vyroby, bylo umoznéno

diky vyvoji kvalitni bezpecné susarny vldkna a zptsobt nandSeni lepidla.

Posledni vyrobni operaci nasledujici po lisovani je oboustranné brouSeni povrchu s cilem

egalizovat desku na presnou tloust’ku.

Mékké drevovlaknité desky se vyrabéji vétSinou mokrou cestou s piidavkem lepidla a
hydrofobizacnich ptisad (obvykle parafinu). Lisovani tohoto typu desek probiha jen velmi

nizkym tlakem vétSinou pomoci véalcovych lis.

Polotvrdé drevovlaknité desky (drevovlaknité desky se stiedni hustotou — MDF) se
vyrab¢ji suchym zplisobem vyroby. Pro desky uréené jen pro interiéry je pouzivano
mocovinoformaldehydové lepidlo. U desek uréenych do prosttedi s vyssi vlhkosti (napf. na
vchodové dvefe nebo na koupelnovy ndbytek) se pouzivd fenolformaldehydové nebo

melaminformaldehydové lepidlo.

Tvrdé dievovlaknité desky byly ptivodné vyrabény technologii vyroby mokrou cestou. Na
vlakna se pridavalo jen velmi malé mnozstvi lepidla a parafin. Kone¢né odvodnéni bylo
provadéno pii lisovani. Sito, na kterém je pii lisovani koberec poloZen, umoziiuje rychly
odtok vody a odchod pary z lisované desky. Na hotové desce je na rubové strané vZdy patrny
otisk sita, licova strana je hladka. Od osmdesatych let minulého stoleti se u téchto desek

pouziva také vyroba suchou cestou.

Mékké dievovlaknité desky

Jako mékké byvaji oznatovany vléknité desky, jejichZ hustota je niz§i nez 400 kg/m’.
V soucasné dobg jsou nejcastéji vyrabény s hmotnosti kolem 250 kg/m’. Diky velmi malému
slisovani dfevnich vldken se tyto desky nemohou pouzivat jako samostatny konstrukéni
materidl. NejCastéji byvaji pouzivany jako vyplhovy nebo izola¢ni materidl pfipevnény k
nosné konstrukci.

Vyroba a pouziti téchto desek prosly od poloviny minulého stoleti velkym vyvojem. Radu let
byl tento material omezené pouzivan pro tepelné a zvukové izolaéni ucely, napt. do vnéjsich
dvefi, stén lehkych dfevostaveb apod. Od Sedesatych let minulého stoleti byly postupné

S 24

a mekké dievovlaknité desky byly témer vytlaceny z pouzivani ve stavebnictvi. V poslednim
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desetileti se ale jejich vyroba opét rozsifila, je ocenovan pfedevsim jejich pfirodni charakter a
také to, ze pusobi jako diftizn€ otevieny izolacni material (umozinuji prostup vlhkosti).
Mekké dievovlaknité desky jsou v CR obvykle znamé pod dnes jiz neexistujicim ndzvem

Hobra. V sou¢asné dobé se do CR importuji (nejéastéji ze Slovenska pod obchodnim nazvem

Hofatex).

Obrazek 15-1: Mékka drevovlaknita deska
Vlastnosti a pouziti mékkych drevovlaknitych desek

Hlavnimi pfednostmi téchto desek je odstranéni anizotropniho charakteru dieva, dobré

zvukové a tepeln¢ izolacni vlastnosti, biologickéd nezavadnost a jednoduché zpracovani.

V soucasné dobé je na trhu nabizeno nékolik typh dfevovldknitych desek v tlouStkach od
6 mm az do 120 mm. M&kké vlaknité desky jsou pouzZivany zejména jako tepelnd a zvukova
izolace, napf. pfi novém i dodatecném zatepleni vnéjSich stén a podkrovnich prostord,
podhledt a stropd, pii stavbé piicek a dale jako podklad riznych druhii podlah a izolace
krocejového hluku. Pro konecnou povrchovou tUpravu stén je obvykle doporucovana

tenkovrstva omitka.

Desky jsou dodavany v normalizovanych formatech s rovnou hranou nebo upravou hran na

pero a drazku.
Cena:

Cena mékkych vlaknitych desek se pohybuje v zavislosti na druhu, tloust’ce, a kvalité od cca

40 K&m?* do 540 K&/m? (15 mm, 230 kg/m’® ~ 70 K&/m?).
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Drevovlaknité desky se stiedni hustotou (MDF)

Polotvrdé dfevovlaknité desky, obvykle oznacované jako MDF desky (Medium Density
Fiberboard), maji hustotu od 400 do 900 kg/m’. Vyrobcem MDF v CR je od roku 1990

Dievozpracujici druzstvo Lukavec.

Obrazek 15-2: Dievovlaknita deska se stfedni hustotou (MDF)

Vlastnosti a pouziti MDF desek

vvvvvv

kvalitni opracovani frézovanim reliéfli do ploch desek a profilovani bokii desek. U tohoto
typu desek je také pozitivné hodnocena pomérné vysoka hodnota pevnosti v tahu kolmo na

plochu (rozlupcivosti).

MDF desky jsou pouzivany tam, kde nevyhovuji bézné typy drevottiskovych desek, které
jsou levngjsi, ale maji nehomogenni strukturu. Nejcastéjsi pouziti tohoto materidlu je ve
vyrob& nabytku, kde byvaji pouzivany desky s hustotou okolo 650 kg/m’. PouZivaji se na
dilce s tvarové profilovanymi boky nebo na dilce s reliéfovanymi plochami. Tvarové
profilované boky desek obvykle byvaji dokonceny lakem. Velmi Casté pouziti je také na
kuchyiiska dvitka a cela zasuvek. V laminovaném nebo dyhovaném provedeni mohou byt

vyuzivany pro vyrobu stolnich desek.
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Obrazek 15-3: Probarvena MDF s laminovanym povrchem

Barvené MDF, na jejichz povrchovou upravu je pouzita vrstva s odliSnym zabarvenim, tvoti

pusobivé vzory pfi frézovani do plochy nebo pii zaobleni hran.

Desky se zvySenou vlhkuvzdornosti mohou byt vyuzity také pii vyrob€ vstupnich dvefi.

Cena:

wevr

nez dfevotiiskové desky. Cena surovych desek se pohybuje v rozmezi cca 60 — 380 K&/m? (18

mm, ~ 218 K&/m?).

Tvrdé direvovlaknité desky

Tvrdé dfevovléknité desky maji hustotu v&t3i nez 900 kg/m’. Ve vé&tsing piipadil jsou
vyrabény v tloustkach od 2 do 6 mm. V CR vyrobu tvrdych DVD mokrou cestou zapocala
vroce 1949 firma Solo SuSice (pod obchodnim ndzvem Sololit), jako jedna z prvnich na
svéte. Od pocatku vyroby se jednalo o velmi kvalitni materidl, ktery se rychle uplatnil na
domacim i1 zahrani¢nim trhu. Tento typ DVD ma ve vétSing pripadd hor§i mechanické
vlastnosti nez preklizka, ale je vyrazné levnéjsi. Diky nékterym ptrednostem, zejména tvrdosti
a homogenité, v mnoha ptipadech preklizku nahradil (napf. zada skfinového nabytku). Zavod

v Susici je od konce devadesatych let uzavien. Tento druh DVD se do CR importuje.
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Obrazek 15-4: Tvrda dievovlaknita deska (zobrazena spodni strana desky, na které je

patrny otisk odtokového sita, vrchni strana desky byva hladka)

Vlastnosti a pouziti tvrdych ditevovlaknitych desek

Tyto desky se nejcastéji vyrabéji v tlouStkach 3 a 5 mm. Na pevny povrch Ize dobte provadét

potisk, laminovat, nalepovat dyhu a papirové folie.

Dlouhé Iéta byly tvrdé DVD vyrabéné mokrou cestou (tloustky 3,2 mm) vyuzivany hlavné na
plasté dvetovek pti vyrob¢ interiérovych hladkych dvefi. V soucasné dobé se pii vyrobé
hladkych dveti vétsinou tvrdé DVD nepouZivaji a byvaji nahrazovany levngj$imi tenkymi

drevotifiskovymi deskami.

Hlavni pouziti tvrdych DVD, vétSinou vyrabénych suchou cestou, je v souc¢asné dobé pfti
vyrobé nabytku na zada skiini a dna zasuvek. Dalsi vyuziti téchto desek je pro obklady
v interiéru. Z tvrdych DVD lze ale vyrabét 1 obklady do koupelen, Zebra stropnich nosnikil
nebo stieSni krytinu.

Nékteré desky majici hustotu az 1 200 kg/m® mohou byt, napf. v drazkovaném provedeni
s velmi odolnym povrchovym natérem, urceny jako koupelnové dlazdice. Podobné desky
s tloustkou 7 — 8 mm, v provedeni dyhovaném nebo castéji laminovaném, se velmi casto

pouzivaji jako podlahové materialy (plovouci laminatova podlaha).

Cena:

Tvrdé dfevovlaknité desky jsou draz$i nez stejné dievotiiskové desky, ale vyrazné levnéjsi

nez pireklizky. Cena je zavisld na tom zda jsou prodavany jednostranné nebo oboustranné
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surové, potiskované, laminované, kaSirované papirovou folii nebo i ojedin€le dyhované. Cena

surovych desek se pohybuje v rozmezi cca 45 — 84 K&/m? ( 3,2 mm, ~ 47 K&/m?).

Zakladni charakteristika dievovlaknitych desek

Jedna se o deskovy material, vyrobeny z lignocelul6zovych vlaken za pouziti tepla a/nebo
tlaku, jehoz jmenovitd tloustka je vétsi nez 1,5 mm. Soudrznosti vlaken je dosazeno bud’

jejich zplstnaténim, nebo pfidavkem syntetického pojiva.

Desky vyrobené mokrym procesem
e pii jejich formovani maji vlakna vlhkost vyssi nez 20 %
Desky vyrobené suchym procesem (MDF, tvrdé viaknité desky)

e - pfijejich formovani maji vlakna vlhkost mensi nez 20 %

Desky vyrobené mokrym procesem se rozdéluji podle hustoty (tvrdosti):

e tyrdé desky (hustota nad 900 kg/m?)

e polotvrdé desky (hustota od 400 kg/m> do 900 kg/m?), ¢asto se rozddluji na dvé
podkategorie: polotvrdé desky nizsi hustoty (hustota pod 560 kg/m’) a polotvrdé
desky vyssi hustoty (hustota nad 560 kg/m®)

e izoladni desky (hustota od 230 do 400 kg/m’® — ptedevsim pro tepelnou a zvukovou

izolaci)

Vlaknité desky se dale déli podle podminek pouziti (do suchého, vlhkého a venkovniho
prostiedi) a podle ucelu pouziti (vSeobecné pouziti, nenosné ucely, nosné ucely, pro

kratkodobé a dlouhodobé zatizeni).
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16. Desky pojené mineralnimi pojivy

Desky pojené mineralnimi pojivy patii mezi nejstar§i typy aglomerovanych materialt.
Nekteré druhy se zacaly vyrabét jiz ve tricatych letech minulého stoleti. Dievéné tfisky nebo
celulozové vldkna u téchto druhl desek slouZzi jako zpeviujici prostorova sit’ v prevazujici
amorfni tvrdé slozce. Jako pojivo byva vyuzivan predevSim cement nebo sadra. Tyto pojiva
Jejich vyhodou je ptedevsim vysoka odolnost proti ptisobeni vlhkosti a pozarni odolnost.

Nejcastéjsi pouziti téchto materidlii byva ve stavebnictvi a to jak v interiéru, tak i v exteriéru.

Mineralni pojiva pouZivana pro vyrobu desek

Nejcastéji pouzivanym druhem mineralniho pojiva je portlandsky cement, ktery hydratacni
reakci s vodou tuhne a tvrdne na vodovzdornou hmotu. Nevyhodou materidli pojenych
portlandskym cementem je velmi dlouha dozrévaci doba po zakladnim slisovani (az 30 dnt1).
Tvrdnuti cementu vyrazn€ ovliviluje zejména mnozstvi tfislovin, pryskyfic a rozpustnych
polysacharidli obsazenych v pouzivané dfeviné. Tyto latky mohou zplsobit zpomaleni tuhnuti
a sniZzeni tvrdosti cementu. K vyrobé desek pojenych portlandskym cementem jsou

z domécich dfevin vhodné pouze smrk, jedle a topol.

Pro vytvrzovani desek vyrobenych z ostatnich dievin je vhodné pouzivat spiSe hore€naty
(Sorelitv) cement. K vytvrzeni hofe¢natého cementu dojde b&hem kratké doby, ale jeho
velkym nedostatkem je nizka odolnost proti vlhkosti a povétrnostnim vlivim. Proto se

pouziva velmi malo.

Dal8im c¢asto pouzivanym druhem mineralniho pojiva je sadra. Pro vyrobu desek miize byt
vyuzita pifirodni sddra (mlety sadrovec), ptipadné ekosadra (odpad z odsifovani spalin
v uhelnych elektrarnach) nebo fosfosadra (odpadni produkt vznikajici pfi vyrobé kyseliny

fosforecné). Z fosfosadry musi byt pred pouzitim odstranény necistoty (kyseliny a soli).

Podil minerélnich pojiv v deskach miize byt v rozsahu 30 az 90 %.
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Desky z drevité viny a cementu

Podle jednoho z prvnich vyrobci jsou stale vSeobecné nazyvany ptivodni obchodni znackou —

Heraklit.

Dtevitd vina (jemné podélné pasky difeva) se vyrabi na specialnich strojich (krdjeckach
drevité vlny). Surovinou pro vyrobu jsou obvykle smrkové 50 cm dlouhé kulace nebo
pulkulace. Drievitda vina se pro lepSi spojeni dieva scementem a rychlejsi tvrdnuti
mineralizuje v roztoku chloridu véapenatého. Dale se ve sméSovaci micha s cementem a
mechanicky nandsi do dievénych rdmovych forem. Po lisovani souboru ramii nasleduje
obvykle jednodenni vytvrzeni slisovaného souboru. Surové desky se nechavaji 21 az 28 dnil

vysusit a dozrat.

Desky se vyrabgji vétsinou v rozmérech 2 000 x 500 mm, v tloustkach 15 az 100 mm. Pro

zvySeni tepelné a zvukové izolace se také vyrdbéji v kombinaci s pénovym polystyrenem.

Vlastnosti a pouZiti desek z dievité viny a cementu

Tento druh desek patii mezi lehké stavebni desky. Hustota tohoto materialu (350 az 550
kg/m’) je oproti ostatnim typim desek pojenych cementem velmi nizkéd a je zpisobena
zejména velkym podilem vzduchovych dutin v hotové desce. Pevnost v ohybu, modul
pruznosti a n¢které dalsi mechanické vlastnosti jsou také vyrazné niz$i neZ u ostatnich typt

desek.

Diky velkému podilu dutin maji tyto desky dobreé tepelné 1 zvukové izolaéni vlastnosti. Hruby
povrch zajiStuje dobrou piidrZznost malty a omitky. Obvykle se pouZivaji pro stavbu lehkych
omitanych nenosnych pficek a pro zlepSeni tepelnych a zvukové€ izolacnich vlastnosti novych

a rekonstruovanych staveb.

Cena: Cena desek se pohybuje v rozmezi cca 100 — 580 K&/m? (25 mm, ~ 140 K&/m?).
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Obrazek 16-1: Deska z dievité viny a cementu (Heraklit)

Desky z velkych tiisek a cementu (cementoStépkové desky)
Tyto materidly se vyrab&ji z pomérné velkych tcelové vyrabénych tiisek o tloust’ce 0,5 —
5 mm a délce 20 — 50 mm. Casto byvaji oznadovany jako cemento§tépkové. Po mineralizaci
smrkovych tfisek vapennym mlékem se tiisky michaji s cementem a lisuji ve formach, které
jsou vytvrzovany 24 hod v meziskladu. Dale jsou desky formatovany a pifesunuty do
dozravaciho skladu. V malé mife se vyrabi také stavebni dutinové tvarnice, kdy se pouZzivaji

pfesné davkovace lisované smési do kovovych tvarnic.
Vlastnosti a pouZiti cementostépkovych desek

V ramci material pojenych minerdlnimi pojivy je tento druh fazen mezi vyrobky stiedni
hustoty (500 az 800 kg/m’). Struktura materialii je porovita a povrch je velmi hruby, coz
umoziuje omitani maltami. Vyrobky jsou mrazuvzdorné, odolné proti vlhkosti, maji dobré

mechanické a zvukovée a tepelné€ izolacni vlastnosti.
Nejcastéji se pouzivaji jako soucast stavebnich bednicich systémi, u kterych je kovovymi
distanénimi sponami vymezena vzdalenost desek a je vytvofen systém ztraceného bednéni.

Rychla vystavba stén a pficek je umoznéna pomoci armovaci vyztuze a betonu lit¢ho do

vytvoienych dutin. U obvodovych stén mohou byt dutiny z ¢asti vyplnény pénovym
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polystyrénem. Systémy pro vystavbu z téchto desek jsou znamé fadu let, napt. pod nazvy

Durisol a Velox.

Cena: Dodavatelské firmy zpravidla nabizi cenu materidlu (desky a distancni spony)
v zavislosti na typu stén, pfi¢emz uvadgji, 7e cena 1m’ tohoto typu zdiva je obdobna jako u

bézného cihlového zdiva.

Desky z jemnych tfisek a cementu (cementotriskové desky)

Tento deskovy material patii k nejcastéji vyrabénym druhlim. Je tvofen zpravidla z tenkych
tiisek velikosti 0,2 az 0,3 mm, délky od 10 do 25 mm, které se pro povrchové vrstvy domilaji
v kladivovych mlynech. Vyrobené tiisky jsou tfidény na dvé frakce — hrubou pro stfedni
vrstvu a jemnou pro povrchové vrstvy desky. Ve sméSovacim zafizeni je smichano cca 60 %

ttisek, 25 % cementu, 10 % vody (dle vlhkosti tfisek) a mineralizujici piisady.

Podobné jako pii vyrobé DTD se pomoci tii vrstvicich zafizeni formuje tfiskovy koberec,
ktery je dale d€len na budouci formaty a postupné pfesouvan do forem vrstvenych na sebe a
lisovanych za studena. Slisovany soubor desek se stahovacim zafizenim zajistujicim trvalé
pasobeni tlaku se z lisu pfesouva asi na 8 hod. do vytvrzovaciho tunelu. Casteéné vytvrzené
desky se oddéluji, formatuji a nechavaji se zhruba 3 tydny vytvrdnout a klimatizovat na

vlhkost cca 9 %. Cast produkce vytvrzenych desek se oboustranné brousi.

Obrazek 16-2: Cementotiiskova deska (Cetris)
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Vlastnosti a pouziti cementotiiskovych desek

Hustota cementotiskovych desek se pohybuje okolo 1 200 kg/m®. Desky jsou homogenni,
tvrdé, odolné proti psobeni vlhkosti, plisnim, dfevokaznym houbam, hmyzu vcetné termitt a
proti ptisobeni ohné. Maji také dobré zvukove izolacni vlastnosti a jsou mrazuvzdorné. Jsou

také odolné proti ptisobeni benzinu a olejiim, neobsahuji azbest ani formaldehyd.

V CR tyto materidly vyrabi pod nizvem CETRIS firma Cidem v Hranicich, kterd je
v soucasné dob¢ nejvétsim evropskym vyrobcem. Desky CETRIS se vyrabéji v rozmérech
1250 x 3350 mm v tloustkach 8 az 40 mm, jsou dodavany v surovém stavu nebo v barevném
provedeni podle stupnice RAL. Vyrobce dodavd také piifezy a desky s obvodovymi

polodrazkami nebo se spojem pero — drazka.

Tyto desky lze pouzivat na konstrukce podlah, pro pidni ndstavby a vestavby, podhledy, pro

konstrukce pficek a stén, odvétravané fasady a protipozarni zabrany.
Cena: Cena desek 1250 x 3350 mm se pohybuje v rozmezi 145 — 1 100 K&/m? (16 mm, 315
K&/m?).

Desky z vlaken a cementu (cementovlaknité desky)

U cementovlaknitych desek se pro vyrobu kromé cementu pouzivaji celulézova vlakna
(buni¢ina), synteticka vlakna (polypropylen), minerdlni plniva nebo perlit a vodni sklo.

V minulych letech byl pfidavan jesté vlaknity azbest.

Nekteré firmy pouzivaji také pridavek celulézovych vldken z kvalitniho sbérného papiru.
Smés vldken (bunicina) se misi s cementem a dalSimi slozkami a vytvaii se homogenni smés,

ktera se dale odvodiiuje a lisuje na valcovych nebo plosnych lisech.
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Obrazek 16-3: Cementovlaknita deska (Cembrit)

Vlastnosti a pouZziti desek z celulosy, recyklovaného papiru a cementu

Diky jemné struktufe, vysokému podilu cementu a velkému lisovacimu tlaku, maji tyto
materialy hustotu 1 350 az 1 700 kg/m>. Vysok4 homogenni hustota dodavéa deskam vysokou
tvrdost, pevnost, trvanlivost a odolnost proti pisobeni povétrnostnich vlivli. Tento materidl
ma také velmi nizkou nasdkavost a bobtndni, je mrazuvzdorny, nehoflavy a zdravotné

nezavadny.

Desky se vyrabéji v tloustkach 3 az 20 mm (nejcastéji 6 a 8 mm). Nékteré typy se mohou
pouzivat 1 jako Sablonova nebo vlnita stiesni krytina. Mohou byt dodavany také s barevnou

povrchovou Upravou.

Vedle specialnich typd pouziti je nejcastéjsi upotiebeni celych desek pro obklady vétranych
fasad a vnitinich stén a stropti. Mohou se také pouzivat pii vyrobé sendvi¢ovych paneld a

izola¢nich podlozek pod elektricka zatizeni.

Cena: Cena surovych desek se pohybuje v rozmezi cca 100 — 670 K&/m? (6 mm, ~ 190
K&/m?).
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Desky z vlakna a sadry (sadrovlaknité desky)

Pti vyrobé sadrovlaknitych desek se pouzivaji dfevni vldkna, nebo Castéji vladkna ziskana
rozmélnénim starého papiru na vléknitou latku. Ve sméSovacim zafizeni se vlakna michaji se
sadrou a vznikla smés se lisuje a vysusi. Vlakna jsou v celém prifezu desky rovnomérné
rozvrstvena, coz zapti¢inuje homogenni strukturu sadrovlédknitych desek (na rozdil od diive
roz§iten¢jSich sadrokartonovych desek, kde je sadrové jadro pouze opldstovano papirem).

Doba kone¢ného vytvrzeni je vyrazné kratsi nez u desek pojenych cementem.

Obrazek 16-4: Sadrovlaknita deska (Fermacell)

Vlastnosti a pouZiti desek z vlakna a sadry

Vyrobené desky maji hustotu kolem 1 100 kg/m’, dobré mechanické vlastnosti, jsou
nehoflavé, daji se velmi dobfe obrabét a povrchové dokoncovat foliovanim a zejména

stérkovymi omitkami.

Kvili mensi odolnosti proti pisobeni vysoké vlhkosti jsou ur€eny zejména pro pouZiti

v interiéru, nejéastéji jako vnitini plast’ ramovych dilt sendvicovych dievostaveb.

Cena: Cena surovych desek se pohybuje v rozmezi cca 60 — 380 K&m? (18 mm, ~ 218

K&/m?).
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Zakladni charakteristika desek pojenych mineralnimi pojivy

Jedna se o deskové materidly vyrobené z dievnich ¢astic riznych velikosti. Pouziva se dievita
vlna, tfiskové §tépky, tiisky a vlaknité Castice, kterymi mize byt buni¢ina nebo rozvlaknény

stary papir. SoudrZnost ¢astic je zajiSténa vytvrzenim mineralnich pojiv.

Typy desek:
Desky z drevité viny a cementu

e Desky s velkou porovitosti, nizkou hustotou a velmi hrubou strukturou. Jsou vhodné

pro piicky, zvukové a tepelné izolace.
Desky z triskovych stépek a cementu

e Primyslové vyrabéné desky pouzivané predevSim jako tzv. ztracené bednéni.
Doplitkové se pouzivaji ve stavebnictvi pro tepelnou nebo zvukovou izolaci a zvyseni

pozarni odolnosti.
Desky z trisek a cementu

e Tyto desky maji kompaktni strukturu a jsou ohnivzdorné, odolavaji vlhkosti a
povétrnosti. Hlavni pouziti je pii suché vystavbé na podlahy, stieSni nastavby a

vestavby a obklady fasad.
Desky z vlaken a cementu

e Desky s velmi jemnou strukturu a vysokou hustotu (az 1 700 kg/m3). Pouzivaji se na

plasteé sendvicovych sténovych prvkil, obklady stén a také jako stfeSni krytina.
Desky z trisek a sadry

e Tento material se b&zné v CR neprodava, jeho obvyklé vyuZiti je pro nabytkové

vybaveni lodnich interiéra.
Desky z viaken a sadry

e Desky s pfiznivymi mechanickymi i fyzikdlnimi vlastnostmi, které se velmi casto
pouzivaji pro montaz piicek a stropnich konstrukci. Nékteré typy mohou obsahovat

piimési a plniva pro ziskani dopliikovych vlastnosti (napt. pro snizeni absorpce vody).
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17. Vylehéené deskové materialy

Vétsina evropskych hospodaisky vyuzivanych jehli¢natych dfevin ma hustotu do 500 kg/m”.
Preklizované materidly vyrobené z tvrdych dievin tuto hodnotu piekracuji, drevotiiskové a
drevovlaknité desky maji vlivem slisovani hustotu jesté vyssi, i kdyz jsou vyrabény vesmes z
jehli¢natych cCastic. Tato vyssi hustota aglomerovanych materialti byva obvykle oznaovana
za jejich nejveétsi nevyhodu. Vylehc¢ené deskové materidly se vyrabéji v riiznych zplisobech
provedeni a z velkého mnozstvi surovin, které urcuji nejen cenu, ale i jejich hlavni zplisob
pouziti. Tento ¢lanek je zaméfeny na dva nejrozsifenéjsi zastupce této skupiny materiali —

vostinové desky a sendvicové panely.

Jiz ve dvacatych letech minulého stoleti, brzo po zacatku vyroby prvnich velkoplo$nych
materiali — preklizek, byla z tohoto materidlu zkonstruovana prvni vylehcena deska. Desku
tvotily dva vnéjsi plasté z preklizek tloustky 3 az 4 mm pftilepené na obvodovém masivnim
rdmu. Vnitini vzduchova dutina byla vyplnéna pravidelné¢ rozmisténymi masivnimi liStami
stejné tloustky jako obvodovy ram. Pteklizkové plasteé byly plosné slepeny se stfedovymi
vypliiovymi li§tami a ramem, ktery mél v rozich jednoduchy spoj. Hlavni pouziti tohoto
materidlu bylo na novy typ dvetnich kiidel — na hladka ktidla. Do té doby byla dveini kiidla
vyrabéna nejcastéji jako rdmova ploSna konstrukce. Pro vnitini distan¢ni a zpeviiyjici vypli
byly pozdéji pouZivany pomérné pracné vyrabéné miizky z paskl tvrdych vlaknitych desek,
které byly koncem Sedesatych let nahrazeny levngjSimi papirovymi voStinovymi vlozkami.
Podle pouziti vostinové vypln€ se dnes tyto typy vylehCenych desek nazyvaji vostinové
desky. Tyto desky v devadesatych letech vSeobecné nahradily sice drazsi, ale odolnéjsi

laminované tfiskové desky.
V posledni dobé¢ se nékolik zahrani¢nich firem navratilo k myslence vyrabét vylehcené desky
pro nabytkaisky primysl na principu vostinovych desek. Byly vyvinuty systémy zpeviiovani a

olepeni boku dilcti a systémy kovani, které umoziuji pevné konstrukeni spoje.

Vostinové desky

V klasickém pojeti predstavuji tyto desky oboustranny deskovy plast’ nalepeny na obvodovy
ram. Pro vrchni vrstvy se nejcastéji pouziva tenkych vldknitych desek. Vnitini vzduchova
dutina je z dGvodii zpevnéni desky vyplnéna papirovou vostinou. Pro obvodovy ram se

pouzivaji masivni vlysy nebo hranolky z MDF.
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Obrazek 17-1: Laminovana voStinova deska

Vlastnosti a pouZiti voStinovych desek

Nizka hmotnost téchto desek umoziuje jejich pouziti na silnéj$i a rozmeérnéjsi vyrobky
(nejcastéji hladka dveini kiidla), nebo pfi konstrukci nabytku, kdy je z hlediska designu

pozadovano pouziti desek s velkou tloustkou a nizkou hmotnosti.

U vostinovych desek, stejné jako u ostatnich materiald, jejichz sttedni vrstvy obsahuji dutiny,
je nutné pro konstrukéni spoje vyuzivat specialni typy kovani. V piipadé€ vyfezavani otvoru je
nutné do vnititku vostinové desky vlepit zpeviiujici ram.

Vostinové desky lze vyrdbét v surovém provedeni. Kone¢na povrchova uprava se provadi
polévanim nebo navalovanim pigmentového natéru. U dyhovaného provedeni vyrobku se

zpravidla nejprve dyhuji samostatné plasté a potom se lepi cely soubor. Velmi Casto se také

provadi povrchova Uprava pomoci kontinuélniho nalepovani papirové kasirovaci folie.
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Materialy se sendvi¢ovou konstrukei

V téchto typech materidlii byvaji desky na bazi dieva pouzity pouze jako kryci a pohledova
vrstva. Stiedni vypliova vrstva miize byt tvofena z polystyrenu, tvrdé PUR pény, plastovych
dutinovych desek a podobnych lehkych materidld. Vylehéené materidly se sendvicovou
konstrukci se pouzivaji jako vyplné rdmovych konstrukei, nebo mohou byt jiz z vyroby
pfipravené pro konkrétni typ aplikace (napf. jiz zmifiované vypliové dilce dveti). V ptipade
specifickych pozadavkl na vyrobek, napt. na zvySenou pozarni nebo mechanickou odolnost,
se vnitini dutina desky vypliluje materialy se sniZzenou hotlavosti nebo vlozkami které zvySuji

mechanickou pevnost.

Obrazek 17-2: Deska se stiedni vrstvou z PUR pény pouZivana pro vyplné dveri

Charakteristika vyleh¢enych deskovych materiala

Materialy na bazi dfeva se povazuji za vylehéené, pokud maji niz§i hmotnost nez ptivodni
material pouzity k vyrobé. Obvykle se takto oznacuji desky, jejichz objemova hmotnost je

niz§i nez 450 kg/m’.
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Zpisoby snizovani hmotnosti materialii na bazi dreva

Vostinové desky — desky se vzduchovou dutinou vyplnénou nejéastéji papirovou vostinou

(skladanym papirem) a oboustranné oplastované vlaknitymi deskami.

Pouziti sendvicové konstrukce — spojeni vice druhii materiali rozdilnych vlastnosti do
jednoho celku. Nejcéastéjsi byva pouziti PUR pény pro stfedni vypliiovou vrstvu.

Snizeni hustoty desek aplikaci lehéich materialit — pouziti dievin s niz$i hustotou pro stfedni
vrstvy latovek a preklizek, lehcené dievovlaknité¢ a drevotfiskové desky (napt. piidani
polystyrenovych kulic¢ek ke difevénym tiiskam).

~ ™

Uziti dutin v konstrukci desky — rozsitené zejména u materiali vyrabénych z masivniho dieva
a u vytlaén¢ lisovanych drevottiskovych desek pouzivanych jako vypliiovy material
protipozarnich dvefi.

Desky specidlni konstrukce a vylehcené desky bez obsahu dieva — obvykle plastové

materialy napojujici texturu dfeva.
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18. Kompaktni desky

Kompaktni desky, n¢kdy také nazyvany ,,desky z vysokotlakého laminatu* (Compact board),
jsou vyrabény slisovanim souboru papiri naimpregnovanych syntetickymi pryskyficemi.
Jadro desky je, v zavislosti na tloust'ce, tvofeno desitkami papiri napusSténych fenolickymi
pryskyficemi, na povrchu byva nékolik vrstev papirit napusténych melaminovou pryskyfici.
Povrchové vrstvy mohou byt tvofeny probarvenym papirem nebo papirem s dekoracni
texturou. U nékterych druht desek mtize byt povrch podyhovan nebo napt. kryty prithlednou
folii.

Pfi lisovani plsobi na navrstveny soubor papiri kromé tlaku (cca 9 MPa) také zvySena
teplota, cca 130 - 160 °C. Vlivem zvySené teploty dojde k vytvrzeni pryskyfice a propojeni
jednotlivych vrstev do kompaktniho celku. Vldkna celuldzy obsazend v papiru maji zesit'ujici

funkci (podobné jako zelezné armovaci pruty v betonu).

Tato konstrukce zajistuje kompaktnimu panelu velmi dobré mechanické vlastnosti, vysokou
pevnost a dobrou odolnost proti ohybovému namdahéni, prorazeni a poskrabani. Pro zvyseni
tuhosti muze byt v nékterych ptipadech mezi vrstvami papiru vlozena napf. hlinikova folie.
Nevyhodou je pomdrné vysoka hustota — 1400 az 1 500 kg/m’, proto se kompaktni desky
pouzivaji zejména v piipadech, kdy je nutné zajistit vysokou pevnost a odolnost materialu pfi
malé tloustce. V interiérech se vyuzivaji napf. na tenkosténné piicky a zabrany, zabradli,
oblozeni pulti ve vefejnych, velmi namahanych prostorach, a v exteriéru také na rizné

obklady stén a vypIné.

Cena za kompaktni desky se v zavislost na vyrobci, typu, zpisobu provedeni a tloustce

ohybuje v rozmezi od 500 do 4 200 K&m? (tloustka 12 mm cca 1 900 K&/m?).
pohybuj
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Obrazek 18-1: Kompaktni deska. Fenolova pryskyfice pouzitd pro impregnaci sttedovych
papirovych vrstev zpisobuje, Ze jadro téchto typt materidlu je vzdy tmavé. Povrchové vrstvy

mohu byt v rizném provedeni.

126



19. Kompozitni materialy na bazi direva pro nosné ucely

Vzristajici pozadavky architekth a stavebnich inzenyrd, zejména pii navrhovani
velkorozponovych staveb, spolu s nedostatkem kvalitni dfevni suroviny v pozadovanych
dimenzich, zapficinily rozvoj vyroby kompozitnich materiald vyrobenych z dievnich ¢astic.
Tyto materialy v soucasnosti stale Castéji nahrazuji trdmy z masivniho dieva, oproti kterym
maji vyhodu prfedevsim v tom, zZe neobsahuji suky, trhliny ani Zadné jiné rastové vady. Pomér

mezi hmotnosti a pevnosti je u téchto materiali dokonce lepsi nez u ocelovych nosniki.

Kompozitni konstrukéni materialy jsou vyrabény celou fadou firem a jsou prodavany pod
rozdilnymi obchodnimi jmény. Protoze kromé materidlu oznacovaného jako vrstvené dievo
nemaji tyto materialy ¢eské ndzvy (nejsou vydané ani ptislusné ndrodni normy), jsou v ¢lanku

pouzita obchodni jména.

Vrstvené direvo (LVL — Laminated Veneer Lumber)

Vrstvené dievo je vyrabéné slisovanim sestaveného souboru dyh. Vyrobni postup je zalozen
na vyuZiti nékolikandsobné vyssi pevnosti dfevnich vlaken v podélném sméru nez ve sméru
pficném. Dyhy (obvykle smrkové, biezové nebo bukové) jsou po naneseni lepidla na sebe
ukladany tak, aby vlédkna byla orientovéna paraleln¢ se smérem vyroby (rovnobézné s delsi
stranou lisované desky). Kvalita dyh ve vrchnich vrstvach je pted lisovanim vizudlné
kontrolovéana. Po slisovani se vyrobeny deskovy material o tloustce do 90 mm a Sifce 2,5 m

rozieze na nosniky poZzadovanych rozmért.

S 24

KERTO (Finnforest) a MICROLLAM (TimberStrand).

e Kerto S — u tohoto provedeni maji vSechny dyhy podélny smér vlaken. Modul
pruznosti v ohybu je u tohoto materidlu zhruba o 10 % vys$i nez u dfeviny pouzité
k vyrobé.

e Kerto Q — pfiblizné¢ kazda Sestd dyha je lepena pfi¢né, ostatni dyhy jsou podélné.
Pouziva se pfevazné pro stieSni panely a prvky stén.

e Microllam Typ A — dyhy jsou nahodné piekryté a slisované.

e Microllam Typ B — konce dyh jsou spojené na klinovy spoj (tloustka dyh 3,2 mm).
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Obrazek 19-1: Vrstvené dievo — Microllam

Parallam (PSL — Parallel Strand Lumber)

Vyvoji tohoto materidlu ptfedchézel jeden z nejrozsahlejSich testovacich programi pro
konstrukéni prvky ze dieva; technologie jeho vyroby je chranéna 14 mezinarodné

registrovanymi patenty.

Parallam se vyrabi zejména z jedle, douglasky nebo kanadské jizni borovice. Pasky dyh (o
Sifce okolo 13 mm, tloustce 3 mm a délce cca 2 m) se po naneseni fenol-formaldehydového
(PF) lepidla skladaji do bloki paraleln¢ s vlakny a lisuji. Pro lisovani se pouzivaji pasové lisy
s mikrovinnym ohfevem. Timto postupem se obvykle vyrab¢ji nosniky v tloustkach 9 — 18

cm, Sifce 24 — 45 cm a délce 20 m.

Parallam je snadno rozpoznatelny podle své typické textury, kdy jsou na povrchu velmi dobie

patrné spoje mezi jednotlivymi paskami dyh lepené Cervené zbarvenym PF lepidlem.
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Obrazek 19-2: Parallam

Intrallam (LSL — Laminated Strand Lumber)

Intrallam se od Parallamu 1i$i tim, Ze misto dyhovych péskl se vyrabi z velkych tfisek
(pfevazné z osikového dieva) dlouhych az 300 mm a Sirokych az 30 mm. Po naneseni
bezbarvého polyuretanového lepidla se tfisky formuji, lisuji a z plosSnych materialt (desek) o

tloust’ce az 14 cm se pozd¢ji vyrabi ptifezy pozadovanych rozméri.

Intrallam slouzi pfedevs§im jako nahrada za draZsi vrstvené dievo a je vhodné jej pouzivat i na

obloukové prvky.

Obrazek 19-3: Intrallam
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Jako dalsi specidlni ptiklad kompozitniho nosniku, pro jehoz vyrobu jsou pouZzity moderni

technologie, mize byt uveden napiiklad material DeltaStrand.

DeltaStrand (Triangular Strand Lumber — TSL)

Pro vyrobu tohoto materidlu jsou pouzivany piifezy cca 1,2 m dlouhé, ze kterych jsou
zhotoveny dfevéné Céstice o priifezu rovnostranného trojuhelnika s délkou strany 9,5 mm.
Pted lisovanim TSL je na trojuhelnikové dievéné Castice naneseno vodéodolné lepidlo a poté
jsou formovany a orientovany rovnobézné s delSi stranou nosniku, pficemz délkové

napojovani jednotlivych dievnich elementli se provadi jejich prekrytim v délce cca 5 cm.

Trojuhelnikovy tvar dfevnich ¢astic umoznuje jejich vyhovujici propojeni do jednoho celku,
a proto Ize pro vyrobu TSL pouzit i dieviny s vys$i hustotou jako je napft. javor nebo buk.
Timto se TSL odliSuje od ostatnich materidli vyrobenych z castic plochého nebo
obdélnikového tvaru, u kterych se dosahuje zvySeni pevnosti jejich vétsim stlacenim, a kvili
vyssi vysledné hmotnosti je nutné pouzivat predevSim dieviny s nizsi hustotou (nejcastéji

topol a smrk).

Obrazek 19-4: DeltaStrand TSL
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Vlastnosti a pouziti materialii pro nosné ucely

Moderni kompozitni materidly maji lep$i mechanické vlastnosti oproti masivnim trdmim a
fezivu. Jsou odoln€jsi proti krouceni, borceni i praskdni a mnohem méné sesychaji. Na rozdil
od ocelovych nosnikt, které se pfi pozaru deformuji, déle snaseji zatizeni a odolavaji ohni.

Jsou ovSsem vice zavislé na inZenyrskych znalostech a fteSeni jednotlivych detaili.

vvvvv

Vsechny popsané materialy snasi relativné vysoké zatizeni a pouzivaji se primarné pro vyrobu
dlouhych nosniki. Je ale mozné je vyuzivat i na veSkeré druhy ptekladl, vaznic a sloupt.
Intrallam je mnohdy pouzivan pro obloukové nosniky i jako nahrada za trdmy stfednich
rozpéti. Nekteré druhy vrstveného difeva se pouzivaji jako velkoplosny materidly pro

konstrukce stén, stiech a podlah difevostaveb.

Charakteristika kompozitnich materialii pro nosné ucely

Microllam (Vrstvené dievo, LVL) — soubor vrstvenych dyh s pfevazné rovnobéznym
priabéhem vlaken

Parallam (PSL) — nosnik vyrobeny z paskt dyh

Intrallam (LSL) — nosnik nebo plo$ny material vyrobeny z dlouhych orientovanych ttisek

Deltastrand (TSL) — nosnik vyrobeny z dfevénych elementi trojihelnikového prifezu

Vlastnosti kompozitnich konstrukénich materiali

e vyssi pevnost neZ pfirodni difevo
¢ unifikované vlastnosti vSech dilcti
e pfesné rozmery dilci

e rozmérova stabilita

e lehk4 opracovatelnost

e pozarni odolnost

e moznost vyroby produktli ve vétSich rozmérech
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20. Konstrukc¢ni dievo

Moznosti pouziti masivnich dievénych hranolii ve stavebnictvi jsou omezeny piedevsim
vyskytem vad ve dfevé a limitovanymi rozméry pilaiské kulatiny. Zejména u silnych prafezi
se mohou projevovat n¢které nedostatky. Pfedevs§im se jedna o nepravidelné sesychani a s tim
souvisejici vznik borceni. DalSim nedostatkem bézného stavebniho feziva je Casty vyskyt
sukil a pfipadny vznik trhlin, které zhorsSuji mechanické vlastnosti a esteticky vzhled povrchu.
Moderni zpracovatelské technologie vSak umoznuji nejen umélé vysuseni feziva, ale i pfi¢né
vyiezani vad a porusenych mist, pfi soucasném délkovém nastaveni kvalitnich piitezi
zubovitym spojem (ozubem). Tyto technologie umoziiuji vyrobu materidli s lepSimi
mechanickymi vlastnostmi pfi efektivnéjSim zhodnocenim dievni hmoty. Vyvinuty material
vyrabény z ucelove fezanych, silnych, vétsinou stitedovych hranoll a fosen je oznacovan jako

Konstrukéni ditevo.

Konstrukéni drfevo nastavované zubovitym spojem (KVH -
Konstruktionvollholz)

Konstrukéni dievo je délkoveé nastavovany, Ctyfstranné frézovany a tloustkové egalizovany
material, ktery se vyrabi v délkach az 18 m. V CR, stejn& jako ve stiedni Evropé, se jiz
¢astecné vzilo oznacovani konstrukéniho dfeva némeckou zkratkou KVH. Nékdy byva uZivan

také anglicky nazev — Solid Structural Timber.

Vyroba:

Konstrukéni dievo je vyrabéno ze silného foSnového feziva. Pfi pofezovych schématech je
dbano na podélné rozfiznuti oblasti diené€, coz sniZzuje mozZnost pozdéjsiho vzniku velkych
trhlin. Ve stiedoevropskych podminkéch se k vyrobé pouziva nejcastéji smrk (méné Casto

modfin, jedle nebo douglaska).

e Rezivo vyrobené v pozadovanych prifezech s nadmirou je v komorovych susarnach
suSeno podle zvIast’ vypracovanych susicich rezimi pro silné dimenze na uzivatelskou
vlhkost 14 + 2 %. Diky pocateCnimu vysuSeni zpracovavaného feziva je vysledny
produkt tvarové staly. Béhem procesu suSeni je Setrnym zplisobem provedena také

sterilizace proti biologickym c¢initeltim.
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e 7 vysuseného feziva jsou na automatické zkracovaci manipulacni pile, po oznaceni
detek¢ni kiidou, vyfezany vady (suky, poskozené konce apod.) pii soucasné kontrole
kvality.

e Jednotlivé pfifezy jsou déale znovu Cist€ zafezdvany a na jejich koncich jsou
vyfrézovany zubovité spoje.

e Po naneseni lepidla na spoje jsou jednotlivé dily podélné stlaCovany, pticemz vznika
nekone¢ny délkove nastaveny vlys, z ného jsou odfezadvany prislusné délky.

e Po né¢kolikahodinovém vytvrzeni lepidla je délkove slepeny surovy hranol Ctyfstranné
frézovan ve Ctyfstranné frézce. Soucasné jsou také srazeny vSechny Ctyii hrany, ¢imz
dochazi ke zvyseni pozarni odolnosti a usnadnéni manipulace.

e Hotové hranoly jsou uskladnény v klimatizacnich halach a baleny pomoci plastové
folie do ptepravnich svazki.

e Cela vyroba probiha vétS§inou pomoci automatizovanych linek.

Vyslednym produktem je kvalitni, vysuSeny, hladce opracovany hranol, dodévany
v prufezech dle pozadavku odbératele — od 40 x 60 mm az do prifezu 140 x 240 mm.
Vyrabéné délky byvaji nejcastéji do 13 m.

Z hlediska kvality povrchu se vyrdbi dva zdkladni druhy KVH (odlisné pouze podle
estetickych charakteristik povrchu):

e Pohledovy konstrukéni hranol (KVH Si) je bez velkych vad a je pouzivan na
pohledové naro¢né aplikace, napf. pro trdmové stropy.

e Standardni nepohledovy konstrukéni hranol (KVH NSi) stejnych mechanickych
vlastnosti jako Si. Pfipousti drobné vady a je urCen do skrytych konstrukci, nebo na
pohledové nenarocné zplisoby pouziti — napt. pro ramové konstrukce sténovych prvki
drevostaveb.

Obliba pouziti tohoto materialu je u tesafskych firem v zahraniéi vysoka a také v CR postupné
stoupd. Nektefi vyrobei nebo prodejci tohoto materidlu nabizeji kompletni dodavku pfesnych

prvki pro stavbu konkrétniho krovu.

Cena: u piepravniho svazku v rozsahu 8 000 — 13 000 K&/m® v zavislosti na kvalité, prifezu a

délkach.
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Dvouvrstvé a tiivrstvé konstrukéni direvo (Duo — Trio hranoly)
Tyto hranoly jsou vyrabéné ploSnym slepenim jednovrstevného konstrukéniho dreva.

Slepenim dvou nebo tfi vrstev masivu vznikne material o prufezu od 60 x 80 mm do 240 x
240 mm. Piifezy jsou k sobé navzijem lepeny levou stranou (stranou vzdalengj$i od stiedu
kmene), ¢imzZ je zaru¢ena maximalni tvarova stabilita. Hlavni zplGsob pouziti je opét u

riaznych prvkl dievostaveb véetné primyslovych a obchodnich objektt.

Cena: je vétsinou 0 20 — 30 % vys$si nez u KVH.

Obrazek 20-1: Dvouvrstvy konstruk¢éni hranol, na horni ploSe je patrné délkové

nastaveni prifezu zubovitym spojem

Charakteristika KVH

Konstrukéni dievo — frézovany pfesny hranol z vysuSenych masivnich prvkll bez vad,

délkove nastavovany zubovitym spojem.

Zubovity spoj — samostiedici a samosvorny podélny spoj vytvofeny opracovanim vice

stejnych, konickych soumérnych ozubtl v celech dievénych prvki, které se potom slepi.

Dvou a trivrstvé hranoly (Duplex, Triplex; Bilam, Trilam; Duo, Trio) — ohoblované presné

hranoly slepené ze dvou nebo tfi vrstev vysusenych masivnich prvki bez vad.
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Vlastnosti KVH

e odstranéné vady snizujici mechanické vlastnosti dieva

e technicky vysuSené na vlhkost max. 15 %

e stabilni rozméry — sniZeni sesychani a bobtnani

e piesné dimenze, hladky pohledové dokonceny povrch, srazené hrany
e moznost vyroby velkych rozméri, prafezt i délek

e prohlaseni o shodé¢, certifikace, pevnostni tfidy
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21. Lepené lamelové dievo

Lepené lamelové dievo je konstrukéni material vyrabény z bézného pilafského feziva, v CR
zacala jeho vyroba jiz vroce 1952. Princip vyroby lepeného lamelového dieva spociva v
plosném slepeni dievénych lamel na sebe. Timto zplisobem se vyrab&ji pfimé nebo tvarové
nosniky, které maji Siroké moznosti pouziti ve stavebnictvi pfedevsim pro stiesni konstrukce.
Vyroba lepenych nosnikli, pfi aplikaci vylepSeného systému lepeni a modernich lepicich
smési, 1 v soucasnosti predstavuje perspektivni oblast vyuziti pro znacné mnozstvi dieva a

umoznuje vyrobu kvalitnich stavebnich prvka velkych prifezii a délek.

Lepené lamelové dievo (BSH — Brettschichtholz, Glulam — Glued laminated timber) je
vyrobeno z délkové nastavenych lamel, tloustkovée slepenych v nékolika vrstvach. Povrch je
Ctyistranné frézovan, pfipadné i brouSen. Vyrobky byvaji zpravidla zhotoveny pro konkrétni
pozadavky odbératele. VétSina vyrobeli produkuje piimé i zakiivené tvary obvykle v délkach
do 35 m, ale u nékterych firem muize délka lepeného dieva dosahovat az 50 m. Pii spojeni

n¢kolika prvki 1ze vytvoftit nosnou konstrukei s rozponem piesahujicim 100 m.

Vyroba lamelového dieva

Lamelové dievo je vyrdbéno vétSinou ze smrkového dieva, néktefi vyrobci nabizeji také
modfin a dub. Material pouzivany na vyrobu lamelového dieva (foSny nebo silngj$i prkna) je
pfed vlastni vyrobou ususSen v su$arnach na vlhkost 15 + 3 %. Vhodnéa vlhkost vstupniho
materidlu je dulezita pro tvarovou a rozmérovou stalost kone¢ného vyrobku. Vyrobni linky
tvofi jednotlivé obrabéci stroje propojené podélnymi a piicnymi dopravniky. Vzhledem
k potiebé¢ manipulovat se slepenym prvkem se zejména v zavéreCné fazi vyroby uzivaji

jetabovée drahy a tézké dopravniky.

e Prvni operaci na usuSeném fezivu je oznaceni vad (suky, trhliny) a vyfezani téchto vad
na automatické zkracovaci pile. Vzniklé rizné dlouhé ptitezy jsou po nékolika kusech
pfesunuty k automatické cepovaci frézce, kde jsou na obou stranich vytvoreny
zubovité spoje a naneseno lepidlo.

e Lepidla pouzita pro lepeni musi spliiovat normované pozadavky na pevnost a odolnost
proti ptisobeni vlhkosti. Pro délkové lepeni lamel se vétSinou pouzivd modifikované

PVAC lepidlo.
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Jednotlivé ptifezy s nanesenym lepidlem jsou okamzit¢ dopravnikem piesouvany do
prubézného podélného lisu a délkové lisovany. Vznikd nekonecné dlouhd
neopracovand lamela, ktera je zkracovdna na pozadované rozméry. Jednotlivé lamely
jsou poté presunuty dopravnikem do meziskladu k vytvrzeni lepidla.

Po vytvrzeni prochazi délkové slepené lamely Ctyfstrannou frézkou a jsou presné
ofrézovany.

Dale néasleduje jednostranné nanaSeni vrstvy lepidla pomoci polévaci nebo
postfikovaci nanaSecky. Pouziva se fenol-formaldehydové lepidlo, které vytvoii
tmavou lepenou spdru, nebo draz§i melamin-formaldehydové lepidlo s vyslednou
bezbarvou sparou. Pouzité lepidlo vzdy musi zajistit pozadovanou pevnost spojil
v prabéhu celé doby predpokladané Zivotnosti konstrukce. Kvalita lepidla je dulezita
predev§im u obloukovych nosnikii, kdy je wvysledny tvar fixovan slepenim
jednotlivych lamel.

Lamely snanesenym lepidlem jsou piesouvany k Sroubovym lisim. Po slozeni
lepené¢ho prvku je v jednotlivych lisovacich jednotkdch vyvinut tlak. Lepidlo se
v lisovaném souboru vytvrzuje n¢kolik hodin za dilenské teploty. VétSina vyrobcli ma
moznost jednotlivé lisovaci jednotky piestavovat a lepit ptimy nebo rtizné zakiiveny
prvek. Lisovaci systém také dovoluje lepeni konickych prvki.

Slepeny prvek je po vyjmuti z lisu pfesunut k robustni dvoustranné tloustkovaci frézce
kde je tloustkové ofrézovan. Tento stroj dovoluje opracovat zpravidla max. Sitku 200
cm a tomu odpovidé také max. lepena Sitka (vyska nosniku). Ofrézovany prvek se dale
zkracuje na presnou délku a zpravidla pomoci ru¢nich nastroji se také zhotovuji

konstruk¢ni spoje a osazeni kovani.

Vyrobci nabizeji, podobné jakou u KVH, dvé pohledové jakostni tfidy — bez vyspravenych

drobnych pohledovych vad a jakost s vyspravenymi vadami a ptebrouSenim. Na hotovém

vyrobku se také ¢asto provadi povrchova Uprava ochrannymi nebo dekoracnimi natérovymi

systémy. Natéry se, pro rozmérnost a obtiznou manipulovatelnost, provadi vétSinou ru¢né.

Pouziti lamelového direva

Lamelové dievo je urceno predevsim pro vystavbu skeletovych systémi, velkorozponovych

konstrukci, viceucelovych hal, stadiond, lavek, mostii ale i pro zastfeSeni pohledové

naro¢nych prostor (divadla, obytnd podkrovi, sportovni haly). Standardni rozméry lepeného

prvku jsou obvykle do 35 x 2 x 0,24 m. Nosniky ptesahujici tyto rozméry se spojuji z vice
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Cena: u tvarovych lepenych prvkil se pohybuje kolem 8 000 — 13 000 K&/m® v zavislosti na

kvalitg, prifezu a délkach.

Obrazek 21-1: Lepené obloukové nosniky

Tabulka 21-1: Srovnani mechanickych vlastnosti materiali (Mudra, 2011)
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Vlastnosti § S g £ = = 'q'é s
=0 '2" Q g = = )
g a 1 1 1 o Fl‘ E
S S !
2|58 B | B | 2 |28 E
O | ol — = = =5 - — N
Pevnost v ohybu (MPa) 24 21 17-20 18 16,8 | 13,1 12
Modul pruznosti v ohybu (MPa)| 11 600 | 14 500 | 13 000 | 10 000 | 12 750 [ 10 300 | 10-15 000
Hustota (kg/m?) 380 720 480 480 710 668 |350-640

V tabulce jsou uvedeny charakteristické (vypoctové) hodnoty, tj. spodni 5% kvantil. Tim je

zaruceno, ze 95 % hodnot u jednotlivych vlastnosti bude vyssi nez uvedeny uda;j.
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Charakteristika lepeného lamelového dieva

Lepené lamelové drevo je konstrukéni prvek vytvoreny slepenim délkové nastavenych
dfevénych lamel s pfevazné rovnobéznymi vldkny.
Pro nastavovani lamel se pouzivaji velké zubovité spoje s délkou ozubu nejméné 50 mm

Horizontalné lamelované lepené dievo — lepené spary jsou kolmé k delsi strané prifezu, pti

ohybovém namahani ptisobi zatizeni kolmo k Sir$i ploSe lamel.

Vertikalné lamelované lepené drevo — lepené spary jsou kolmé ke kratsi strané prifezu

(pouze ojediné€la vyroba).

Vyhody lamelového dieva:

e presné tvarové provedeni

e rozmérova stabilita, kvalitni povrch

e tfidy pevnosti dle harmonizovanych norem

e moznost vyroby velkych rozméri, prifezi 1 délek

e umoznéna vyroba tvarovych nosnikl
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22. Specialni dievéné nosniky

Stejné tak jako u deskovych materiall, jsou i u nosnikil na bazi dieva neustale vyvijeny nové
technologické postupy zpracovani, majici za cil zvySovani pevnosti téchto materialti, nebo

snizovani jejich hmotnosti pfi sou¢asném zachovani pevnostnich vlastnosti.

V minulosti se pro zvySovani inosnosti dfevénych tramu nejéastéji pouzivalo spojeni dvou a
vice kust do jednoho celku pomoci Zeleznych skob nebo svorniki. V soucasnosti se
efektivnéjsiho vyuziti pevnostnich vlastnosti dosahuje zvétSenim prifezu nosniku (zejména
jejich vysky). Vznikaji tak specialni typy nosnikti, naptiklad nosniky se sténou ze sbijenych
prken, nosniky se sténami z materiali na bazi dfeva (tzv. krabicové nosniky), duté kruhové
nosniky, nosniky ve tvaru T a zfejmé nejpouzivanéjsi I-nosniky. ZvySovani nosnosti mize byt
dosazeno také vyztuzovanim nosnikll vlakny s vysokou pevnosti (nejcastéji skelnymi,

uhlikovymi nebo aramidovymi).

I-nosniky

Tyto nosniky ve tvaru pismene ,,I jsou vyrobeny z horni a spodni pasnice, které jsou
uprostied spojeny stojnou (na rozdil od krabicovych nosniki, kde jsou stojny po obou
stranach pasnic). N&kdy byvaji také oznafovany jako ,,H* nosniky a ,,dvojit¢ T* nosniky.
K vyrobé pasnic se obvykle pouzivd masivni délkové nastavované dievo nebo vrstvené dievo,
stojny byvaji z preklizky, vrstveného dieva, OSB desek nebo tvrdych vlaknitych desek.
Nekteti vyrobei dodéavaji I-nosniky dodate¢né zaizolované mékkou dievovlaknitou deskou,

ktera je vloZena mezi pasnice z obou stran stojny.

I-nosniky se pouZzivaji zejména pro pieklenuti vétSich vzdéalenosti. Oproti nosnikiim
z masivniho dfeva maji tu vyhodu, Ze pro zajisténi stejné pevnosti je spotfebovano mnohem
méné materialu. Dal$i vyhodou I-nosniki je jejich velmi vysoka pevnost vzhledem
k hmotnosti. Jelikoz ale maji §tihly a vysoky tvar je na rozdil od masivnich nosnikd nutné

jejich zajisténi proti klopeni.
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Obrazek 22-1: I-nosnik, stojna je vyrobena z OSB, pasnice z vrstveného dieva a jako

pojivo bylo pouZito fenol-formaldehydové lepidlo

VyztuZované nosniky

Pfi namahdni nosniku ohybem piisobi nejvétsi napéti v jeho povrchovych vrstvach (ve
spodnich vrstvach tahové, v hornich vrstvach tlakové). Vyztuzovani se tedy na spodni strané
nosniku provadi pomoci materidlti s vétsi pevnosti v tahu — pfedpjatymi ocelovymi pruty a
vldkny s vysokou pevnosti; na horni stran€ materiadly s vysokou pevnosti v tlaku — napf.
sprazené dievo-betonové konstrukce. Pokud se k zesilovani pouzivaji vldkna s vysokou
pevnosti, obvykle se neaplikuji do nejspodné&jsi vrstvy nosniku, ale pod ochrannou vrstvu

(napft. protipozarni desku).

Obrazek 22-2: Lepeny lamelovy nosnik vyztuZeny vlakny s vysokou pevnosti
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Dalsi moznosti zvySovani tUnosnosti je vyroba napf. lomenych, kombinovanych a

ptihradovych nosnikti rliznych tvart a typu.

Zavérem ke kapitolam zakladnich materiali 1ze konstatovat Ze:

e pri soucasném technologickém pokroku je v podstaté mozné vyrobit ze dieva
material s volitelnymi vlastnostmi pro témér jakykoliv ucel pouziti (ackoliv

v nékterych pripadech by to bylo nejen neucelné, ale i finanéné velmi nakladné).

e nejdulezitéjSim predpokladem bezproblémového uzivani materidlii na bazi dieva

je respekt k jejich vlastnostem a dodrZovani uréeného zpiisobu aplikace.
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23. Stroje pro déleni dieva a materiali na bazi dieva

NejrozsifenéjSim typem strojl, které pouzivame pro déleni dieva a materialii na bazi dreva,
jsou pily. Pracovni operace na nich provadéna se nazyva fezani. Pti fezani vznika triska ve
formé pilin, jedna se tudiz o tfiskové obrabéni. Jsou znamy také beztiiskové zplisoby obrabéni
— déleni materidlu vodnim paprskem nebo laserem. Tyto technologie s sebou vSak pfinasi
fadu technologickych komplikaci, a proto nejsou pro déleni dfeva a materialii na bazi dieva
prili§ primyslové rozsifené. Jinak je tomu napt. ptfi déleni kovl, kde méd dnes obrabéni

laserem nenahraditelné misto.

V nésledujicich odstavcich se tedy budeme zabyvat jednotlivymi druhy pil. Nejvétsi diraz je
zde kladen na horizontdlni formatovaci pilu, ktera je pfi procesech déleni zminéného

materialu v malych a stfednich podnicich nejvice zastoupena.
Rucni elektrické pily

OKkruzni pily

Zakladni stroj, ktery nalezne své uplatnéni jak v domdacnosti, tak pii profesiondlnim
zpracovani dfeva. Zde ma sviij tkol zejména pii montaznich pracich a pfi stavebnich pracich
pfimo v terénu. Jednd se o univerzalni prostfedek, kterym je mozné fezat rostlé dievo
v podélném sméru i napfi¢ letokruhti, dale formatovat desky na bazi dieva i nékteré plasty.
Kvalita tfezu je stfedni az dobrd a nejvice ji ovliviiuje druh a jakost pilového kotouce.
Profesionalni pily je mozné dovybavit profilovou liStou, ktera se pfipevni na fezany material a
vede pilu piesné do fezu. I tyto strojky maji moznost naklapéni a ponofovani pilového
kotouce.
Piimocaré pily

Strojek vhodny pro provadéni tvarovych vyiezi, dotvarovani dilci pfi montazich, zkracovani
palubek apod. Nastrojem je specidlni pilovy platek, ktery kmit4 pfimoc¢arym pohybem a dé¢li
material. Pila umoziiuje fezat masivni dfevo, materidly na bazi dfeva, plasty, neZelezné 1
zelezné kovy. Kvalita fezu je stfedni az niz§i a velmi zélezi na kvalit¢ a druhu platku.
Zajimaveé je, ze pilové platky jsou v prodeji jen tam, kde se prodava elektrické rucni natradi a
v riiznych Zelezatstvich a hobby marketech, nikoliv u specializovanych vyrobct nastrojii jako

v ptipadé pilovych kotouct.
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Pokosové pily

V své dnesni podobé¢ se jednd o relativné novy druh stroje. Je urceny pro délkové kraceni list,
prifez, vlysi a feziva kolmo nebo pod riznymi uhly. Pro tyto pily se vyrabéji i specialni
pilové kotouce, které se vyznacuji vétSim poctem zubl a takovymi parametry ostfeni, aby
byly schopny velmi kvalitné zkracovat i jemné profilové listy jak dfeveéné, tak i povrchoveé

upravené z MDF materiala.

Vedle zminovanych druht se setkdme jesté s dalSimi pilami — fet€ézovymi, ocaskami atd.,

kterymi se tato kapitola nezabyva.
Strojni pily
Kotoucové

Truhlaiska kotoucova pila

V zakladnim provedeni se jedna o stolni pilu, kterd je osazena pravitkem pro podélné fezani
paralelné s kotouéem. Casto se setkame se strojem, ktery je opatien bo&nim zkracovacim
vozikem. Ten jezdi zpravidla na ocelové tyCi a je osazen piicnym pravitkem. Tento vozik
slouzi k presnému kraceni dilcti, piifezti a vlysi. Rezna délka voziku se pohybuje okolo
400 mm. S neustadlym narGstem podilu velkoplosnych materialli v truhlaiské vyrobé byly
snahy o prodluzovani fezné délky voziku. Tento typ pak dosahoval fezné délky okolo
1500 mm. Toto konstruk¢ni feSeni vSak nebylo idealni co do ptesnosti, snadné obsluhy a
neustale malé fezné délky, proto od tohoto feSeni témét vSichni soucasni vyrobei odstoupili.
Nahradily je voziky vyrobené z hlinikovych profilt s riiznym konstrukénim feSenim pojezdu
a délkou od 1000 mm do aZ 5000 mm. Tyto voziky jezdi paralelné s pilovym kotoucem,
pevny still je osazen vpravo od kotouce. U piedchoziho typu je pevny stll okolo kotouce a
vozik jezdi vedle pevného stolu. Dal§im zlepSenim, které tyto stroje behem vyvoje
zaznamenaly, bylo osazeni prediezového agregatu, umoziujici zpracovavat i oboustranné
laminované desky. Tak se postupné z truhlafské kotoucové pily vyvinula horizontalni
formatovaci pila. Hranice mezi truhlafskou pilou s vozikem a formatovaci pilou neni tedy
pfesné stanovena. Za formatovaci pilu lze povazovat stroj osazeny hlinikovym vozikem

s feznou délkou min. 1000 mm (ale standardné spise 2500 mm a vice).
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Horizontalni formatovaci pily
Jak jiz bylo feceno vyse, konstrukéné tyto stroje vychazi z klasické truhlarské kotoucové pily.
Zakladnim odliSnym prvkem je pravé formatovaci vozik, ktery se stal jednou

vvvvvv

a konstrukéni feseni jednotlivych ¢asti tohoto stroje.
Stojan stroje

Prvni formatovaci pilu na svété postavil v roce 1906 Wilhalm Altendorf v Némecku. Jednalo
se o celodfevénou konstrukci stojanu i formatovaciho voziku. Z dfevéného stojanu piesla
vyroba ptes litinové stojany az k dneSnim, svafovanym z ocelovych plecht tloustky
3 — 6 mm. Litinové stojany z vyroby téméf vymizely, jedind firma vyrdbéjici stale pilu
s litinovym stojanem je Ceskd firma TOS Svitavy. Pila je stavéna na zakazku, a je moZna
jedina, nebo jedna z mala na svété vyrabénych pil s litinovym stojanem. Némecka firma
Martin jesté pouziva litinu na vyrobu nosného tramce, ktery vede formatovaci vozik (u vSech
ostatnich je vyrabén z hliniku). Také se miizeme setkat s tim, Ze ocelovy svafovany stojan je
vylity betonem. Na stojanu stroje je osazen pevny stil, ktery je vyroben bud’to ze Sed¢ litiny,
nebo z ocelového plechu. Pidorysny rozmér pevného stolu se pohybuje okolo formatu 500 x
1000 mm. U vétSich typt pil je pak stolovéa plocha rozsifena o bocni a zadni ptidavny stil,
ktery je pfiSroubovan k pevnému stolu a podepten konzolami popt. pomocnymi nohami. Tyto
stoly se vyrabi z ocelového plechu, hlinikovych slitin a poslednim trendem jsou tzv. hlinikové

vostinové desky.
Pilova jednotka

Pilova jednotka se sestava z ocelového svarence nebo litinového odlitku, v némz je uloZena
pilova htidel. Ta je pies plochy nebo klinovy femen pohanéna elektromotorem. V zakladnim
provedeni ma stroj jednu rychlost, 1épe vybavené pily maji 3 stupné otacek a pohybuji se
okolo nésledujicich hodnot — 3000 — 4500 — 6000 ot./min. Hlavni pilovy kotou¢ zpravidla
umoznuje vyskové prestavovani. Konstrukéné se vychazi ze dvou feSeni. Prvni je takové, ze
pilova hiidel s motorem se pohybuje nahoru a dold pomoci oto¢ného ¢epu — vykonava tedy
kruhovy pohyb. Druhy zptsob feSeni je takovy, Ze se pilova hiidel s motorem pohybuje po
linearnim vedeni. Vedle hlavniho pilového hiidele mtze byt pilova jednotka osazena dalSim,
mensim hiidelem, tzv. pfediezovym agregatem. Ten je u starSich a menSich pil pohanén
feminkem od hlavniho pohonu, u modernich a vétSich pil je zde samostatny elektromotor.

Prediezovy agregit umoziiuje stranové a vySkové sefizeni piediezového pilového kotouce.
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Ptrediezovy kotoucek ma otacky 7 — 10 tis./min a smér otdCeni je proti sméru hlavniho
pilového kotouce. Smyslem tohoto agregétu je profiznuti spodni vrstvy laminovanych desek a
zabranéni tak vytrhavani povrchu desky hlavnim kotoucem. Celd pilovd jednotka ma u
vetsSiny stroji moznost naklopeni v rozsahu 90 — 45°. U nékterych strojii naklapéni neni viitbec
a napf. pila firmy Martin umi naklapét v rozsahu +45°- 45°. Obsluha celé mechaniky pilové
jednotky je bud’ ru¢ni pomoci pohybovych Sroubil, nebo elektrickd pomoci servo pohontl.
Nejvyssi fady pil maji tzv. NC ovladani. To znamena, ze na ovladacim panelu se na
klavesnici napiSe rozmér parametru a pii potvrzeni pila sama piestavi agregat na pozadovanou
hodnotu. Ovladaci panel je bud'to na stojanu stroje nebo je na rameni ve vySce o¢i obsluhy. U
starSich strojii byla pilova jednotka ulozena na dvou cepech, podle nichz se naklapéla.
Nevyhodou tohoto systému je fakt, ze se pfi zméné thlu fezu meénila i poloha pilového
kotou€e zroviny fezu. Tim pfestavaly platit hodnoty nastavené na pravitkach a dorazech.
Novéjsi systém je konstruovan tim zplsobem, Ze pilova jednotka je uloZena v segmentech

(ptlmésicich), diky nimz zlstava rovina fezu ve stale stejné poloze.

Formatovaci vozik

vvvvvv

rozmérl se 1i$i konstrukci pojezdu. Konstrukci pojezdu je znamo nékolik typi a jednotlivi
vyrobci neustéale soupeti o to, kdo ma leh¢i, presnéjsi a odolné;si typ pojezdu. Dalo by se fici,
ze je to jedno z hlavnich srovnavacich méfitek jednotlivych strojii a vyrobct. Formatovaci
vozik sestava ze dvou zékladnich prvkl — nosného trdmce a vlastniho voziku. Tramec 1 vozik
jsou vyrabény z hlinikovych slitin (existuje nékolik vyjimek). Povrch voziku je zpravidla
eloxovan, coz je druh povrchové upravy zamezujici Spinéni obrabénych dilct hlinikovou
slitinou. Starsi typy stroji nemusi tuto upravu mit. Tramec je pevné spojen se stojanem stroje
a umoziuje sefizeni voziku do pfesné roviny. Tramec i vozik maji mnoho variant prifezi,
tzn. Ze maji rizné pocty komor a lisi se tvary a tloustkou stén. Mezi tramcem a vozikem se
nachazi pojezdové mechanismy. Za¢neme-li tim zakladnim, pak v tramci 1 voziku jsou proti
sob¢ 4 ,,V-drazky“, v nichZ jsou nalepeny tvrdokovové planzety. Mezi kazdou dvojici je
ulozeno nekolik kalenych kuli¢ek v kleci, které svym odvalovanim mezi planzetami umoziuji
linedrni pohyb voziku. Lepsi variantou jsou pak nalisované planzety v rybinové drazce, které
oproti lepenym vykazuji delsi zivotnost. Ackoliv se jedna o jeden z prvnich systémut vedeni
hlinikovych formétovacich voziki, ktery je dnes povazovan za prekonany, stale jej nékolik
vyrobci pouziva. Za zakladni slabinu je povazovan bodovy styk kulicek s planzetami. Jeden z

renomovanych italskych vyrobcl pouziva tento systém pozménény tak, Ze sty¢na plocha
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planzet na stran¢ prilehlé ke kulickam je opatfena mirnym radiusem. Tim dojde ke zvétSeni
sty¢éné plochy mezi planzetou a kulickou z bodového styku na useckovy styk. Dal§im
konstrukénim systémem jsou kulickové klece ulozené mezi dvéma ctvetficemi kalenych ty¢i.
Rakousky vyrobce vyuziva stejného systému, jako u prvné jmenovaného s tim rozdilem, ze
misto kulicek jsou mezi planzetami klece s valecky. Ty byly diive ulozeny do tvaru V, u
inovované fady strojii jsou ulozeny kolmo na sebe s piekiizenim do tvaru X. Posledni systém
je povazovan za nejlepsi a jednd se o dvojité kladkové ulozeni voziku. Nosny tramec je
osazen dvojici kalenych tyci, po kterych pojizdi vozicek se ¢tyimi kladkami. Formatovaci
vozik je ze spodni strany opatfen stejnymi tyCemi, které dosedaji na kladky svrchu. Na
spodnich stranach voziku jsou svisle priSroubovany excentrické kladky, které zajist'uji spodni
vedeni tak, aby se vozik v krajnich polohach nepteklapél. U starSich strojli je mozné se setkat
s obdobnym systémem, jen misto kalenych ty¢i jsou voditka vyrobena z vrstveného
zhusténého dfeva nebo pertinaxu (textilie + fenolicka pryskyfice). Vedle téchto vyse
popsanych systémul existuji jest¢ dalsi zptuisoby vedeni, ale vzdy se jedna o modifikace ¢i

kombinace téchto zakladnich systémiti.

Podpérny ram

DalSim prvkem stroje je podpérny rdm. Jednd se o ocelovy ram, ktery je na jedné strané
zaveSen na formatovacim voziku a na strané druhé jej podpira teleskopické rameno. Na konci
byva osazen valeckem pro snazsi nakladani desek na vozik pily. Na ramu je uloZeno zadni
pfi¢né pravitko s dorazy. To miZe umoznovat pouze kolmé fezy pied nebo za pravitkem,
podle aktudlni polohy pravitka na rdmu. Déale mize umoznovat fezani pod tthlem az + 60°.
Pro thlové fezy je n€kdy stroj doplnén mensim uhlovacim pravitkem nebo oboustrannym

pokosnikem.

Vpravo od kotouce se pohybuje paralelni pravitko. Jeho rovnobé&znost s kotouem zajistuje
ocelova ty¢ pripevnénd k pevnému a bo¢nimu rozsifujicimu stolu. Posuv pravitka po tyci je
bud’ rucni, nebo elektricky ovladanym pohybovym Sroubem. Odmeéfovani se provadi podle
meéfitka osazeného na predni stran€ stolu nebo digitalnim ukazatelem. Stejné slze odmérovat i
dorazy na pficném pravitku. U nejlépe vybavenych strojii je NC fizeni vysky fezu, Ghlu
pilového kotouce a paralelniho pravitka, a u téch uUplné Spickovych i polohy dorazii na

pricném pravitku a dale dnes existuji stroje, které sami dopocitdvaji rozméry dilct, tthly apod.

Bézné formatovaci pily pracuji s kotouci o priméru 300 — 550 mm. MenSi stroje maji max.

prumér kotouce 300 (315) mm a horni kryt pfipevnény na rozviracim klinu, ktery je umistén
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za pilovym kotoucem. V¢tsi pily uz nemohou mit z bezpecnostnich divodii ochranny kryt na
klinu, ale maji jej umistény na hornim samostatném rameni. I u téchto stroji je za pilovym

kotoucem umistén rozviraci klin.

Specialni typy horizontalnich formatovacich pil

Mezi tyto stroje patii pily, které se pouzivaji pfimo v linkdch na vyrobu velkoplo$nych
materidlti, kde na konci vyrobni linky formatuji hruby rozmér vyrobené desky na piesny
rozmér. Od té€chto pil se nevyZaduje vysoka kvalita fezu, nebot’ se desky pii dal$im

zpracovani znovu formatuji na ¢isty rozmer.

DalSim typem stroje, ktery se pouziva hlavné ve velkosériové ¢i hromadné vyrobé je
dvoustranna formatovaci pila. Stroj je tvofen dvéma samostatnymi fezacimi agregaty, které se
daji v urcitém rozsahu piestavovat k sobé ¢i od sebe. Mezi agregaty se pohybuje zkracovaci
vozik, na ktery se ulozi material (deskovy ¢i masivni dfevo ve formé deskového feziva nebo
prifezu) a pohybem voziku pies agregaty je naformatovan (zkracen) oboustranné na piesny

rozmer.

Vertikalni formdtovaci pily
Tyto pily slouzi k forméatovani deskovych materialt a s vyhodou jsou pouZivany v prodejnach
k nafezavani desek. Konstrukce pily je koncipovéana tak, ze zékladni stojan stroje je svisly
(mirné Sikmy). Do stojanu se opira deskovy materidl, pted kterym piejizdi vyloznik s pilovou
jednotkou. VétSina téchto strojit pracuje bez prediezu, nejlepSi pily maji také prediezovy

agregat. Nejveétsi vyhodou téchto strojii je mensi zabirand plocha — stroj mtize stat i pobliz zdi.

CNC narezova centra — délici velkoploSné pily
Jsou urceny do sériové a hromadné vyroby, maji vyssi feznou kapacitu a vykon — umoziuji
fezat 1 n¢kolik desek ulozenych na sob¢. Desky jsou zaklddany na pracovni stil pily, pilovy
agregat pojizdi po vlastnim vedeni a déli desky, pila je fizena programem. Pfi automatickém
zakladani desek a odebirani naformatovanych dilct pracuji tyto stroje také bezobsluzné.

S témito pilami se setkdme v sériové a hromadné vyrobg.

DalSim typem pily, se kterou se v druhostupiovém zpracovani dieva muzeme setkat, je
rozmitaci pila. Stroj je urcen k podélnému déleni deskového feziva na hrubé neopracované

piifezy, napt. latky pro vyrobu latovkovych stfedid. Mohou pracovat s jednim nebo vice
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pilovymi kotouci upnutymi na jedné hiideli. Velké rozmitaci pily maji 2 pilové hiidele nad
sebou, na néz se nasazuji sestavy pilovych kotouct tak, aby vzdy dvojice kotouct fezala proti
sob&. Docili se tak vyssi fezna vyska pfi souasném pouziti kotouct mensich praimért. To je
vyhodné, nebot’ kotouce vétSich primért jsou méné stabilni — pfi zahiivani vykazuji vétsi
bocni chvéni a zaroven se zvétSujicim se primérem pilového kotouce nariista Sitka fezné
spary. S témito velkymi pilami se vSak setkdme spiSe v prvostupiiovém zpracovani dieva, kde
v pilnicich déli prizmy. Nejvétsi pily se osazuji do agregatnich linek, kde v kombinaci se

Stépkovacimi stroji slouzi k déleni vyfezl na fezivo.

149



24, Nastroje pro déleni difeva a materialii na bazi dreva

Pilové kotouce

Nejcastéji pouzivanym typem nastroje pro déleni dieva a materiali na bazi dieva je bezesporu
pilovy kotou¢. Tento typ nastroje je uréen pro rucni kotoucové pily, truhlaiské stolové pily,
formatovaci pily, nafezova centra, omitaci a rozmitaci pily, jiné typy i pro stroje na déleni
kulatiny a v neposledni fadé i pro kotouCové pily na fezani palivového dreva. NejveEtsi
vyhodou technologie fezani pilovymi kotou¢i je dosazeni nejvy$si fezné rychlosti (az
100 m/s) oproti ostatnim technologiim fezani. Navic lze vyrobu pilovych kotou¢i a jejich
udrzbu povaZovat ve srovnani s jinymi nastroji za relativné jednoduchou. Jednoduchad je i
vymeéna a sefizovani pilovych kotouct ve strojich, ktera spoc¢iva v nasazeni kotouce na hiidel
stroje a zajisténi matici. U vétSiny stroju se pilovy kotou¢ upina mezi dvé priruby, které by
mély mit primér roven 1/3 praméru pilového kotouce. Priruby cCésteéné eliminuji boc¢ni

chvéni kotouct. Sefizovani vlastniho nastroje ve stroji se neprovadi.

V zakladnim provedeni se jedna o plechovy kotou¢, ktery ma na obvodu laserem vypalené
ozubeni a v ose upinaci otvor. Zakladnim parametrem pii vybéru pilového kotouce je jeho
pramér. Maximalni primér je limitovan vyrobcem stroje. Dal$im parametrem je pocet zubt.
Ten se stanovi tak, ze se nejprve podle rovnice 24-1 stanovi rozte¢ zubt t, pfi¢emz vychazime
z predpokladu, ze pocet zubli v zabéru se rovna 2-3. Na zéklad¢ priméru kotouce a velikosti

zubové roztece urc¢ime pocet zubti pilového kotouce dle rovnice 24-2.

Rovnice 24-1: Stanoveni zubové roztece

h><145
(1)

t — rozte¢ zubi mm

h — vyska fezané¢ho materidlu mm

k — pocet zubl v zébéru (2 — 3)
Rovnice 24-2 Stanoveni po¢tu zubu

Dx;z'

)

z — pocet zubl

D — primér pilového kotou¢e mm
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Doporucené otacky a posuv na zub
Velikost otacek v zavislosti na priméru kotouce a fezné rychlosti ukazuje tabulka 24-1

Tabulka 24-1 Doporucené otacky pilovych kotouci (Pilana, 2011)

Doporuéené otacky [1/min]

op Rezna rychlost v, [m/sec]

[mm] 10 20 30 40 50 80 70 80 90 100
100 1910 3820 5730 7640 8550 11460 13370 15280 17190 18100
150 1270 2550 3820 5100 8370 7640 8920 10180 11500 12730
200 860 1810 2870 3820 4780 5730 6690 7640 8600 8550
250 760 1530 2290 3060 3820 4580 5350 6110 6880 7640
300 640 1270 1910 2550 3180 3820 4460 5100 5740 86370
350 550 1090 1640 2180 2730 3280 3820 4370 4800 5460
400 480 860 1430 1910 2380 2870 3340 3820 4300 4780
450 430 850 1270 1700 2120 2550 2970 3400 3820 4250
500 380 760 1150 1530 1910 2280 2680 3080 3440 3820
550 350 6390 1040 1390 1740 2080 2430 2780 3120 3470
600 320 640 960 1270 1580 1810 2230 2550 2880 3180
650 290 530 880 1180 1470 1760 2060 2350 2640 2940
700 270 550 820 1090 1360 1640 1810 2180 2450 2730
750 250 510 760 1020 1270 1530 1780 2040 2280 2550
800 240 480 720 950 1180 1430 1670 1910 2150 2380

Maximalni povolené otacky vyrobcem jsou vzdy na kotou¢i uvedeny a jsou rovny fezné
rychlosti 100 m/s (u ocelovych kotou¢i 60 — 80 m/s). V zadném piipadé se nesmi
ptekracovat, nejen proto, ze kotou¢ zacne pozbyvat svych vlastnosti, ale hlavné
z bezpecnostnich divodii. Vypocet fezné rychlosti v a posuvné rychlosti u se stanovi podle

rovnic 24-3 a 24-4.

Rovnice 24-3 Stanoveni Fezné rychlosti

v wxDxn
60x1000

3)

v — feznd rychlost m/s

D — pramér pilového kotouce mm

n — pocet ota¢ek 1/min

Rovnice 24-4 Stanoveni rychlosti posuvu

U Xnxz
— n 4
“=""000 ¥

u — rychlost posuvu m/min
z — pocet zubll

u, — posuv na zub mm/zub (viz tab 24-2)
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Tabulka 24-2 Doporucené hodnoty posuvu na zub (Pilana, 2011)

Doporucené hodnoty posuvu na zub

Material Posuv na zub u, [mm/zub]
_ podélné fezani 0,2-0,3
Méekka dievo . o
pricné rezani 0,1-0,2
Turdé drevo 0,06 - 0,15
Drevotfiska 0.1-0,256
Preklizka 0,05 -0,12
Laminovane desky 0,05-0,1

Tvar a geometrie ozubeni

Dalsim dtlezitym parametrem pilovych kotoucu je tvar a geometrie ozubeni. Zakladni pilové
kotouce jsou vyrobeny z uhlikové nastrojové oceli a lisi se tvarem zubtl. Vypaluji se dnes na
laseru a tvary zubt mohou byt:

Trojihelnikové soumérné (negativni tihel cela) — urcené pro pricné fezani masivniho dfeva

Trojuhelnikové nesoumérné (pozitivni thel cela) — uréené pro podélné a pficné fezani

masivniho dfeva ten¢ich rozmeért (obr. 24-1)

Obrazek 24-1 Trojuhelnikové nesoumérné ozubeni (Pilana, 2011)

VI¢i s negativnim thlem ¢ela — urcené pro pfi¢né fezani masivniho dieva (obr. 24-2)

Obrazek 24-2 VI¢i ozubeni s negativnim tthlem ¢ela (Pilana, 2011)

VI¢i s pozitivnim ihlem ¢ela — uréené pro podélné a pficné fezani masivniho dieva (obr. 24-
3)
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Obrazek 24-3 VI¢i ozubeni s pozitivnim thlem cela (Pilana, 2011)

Zuby se nasledné ostii a provadi se rozvod, ktery slouzi k rozsifeni fezné spary tak, aby se
télo kotouce netfelo o materidl. Tento typ pilovych kotouct se pouzivd omezené a jen na

7

fezani masivniho dfeva. S pfichodem materialii vyrabénych na bazi dfeva a pojenych riznymi
pojivy bylo potfeba vyvinout nové nastroje s vyssi zivotnosti a poskytujici vyssi kvalitu fezné
spary. Vznikly nastroje, na jejichz zuby jsou napdjeny desticky ze slinutych karbidi (SK).
Zub ze slinutého karbidu zajist'uje geometrii a kvalitu fezu, zuby se u téchto nastroji
nerozvadi, funkci rozvodu ptebiraji pravé tyto desticky. Riiznou geometrii zubii pilovych

kotoucti SK zndzoriuje tabulka 24-3.

Tabulka 24-3 Nejpouzivanéjsi geometrie zubu pilovych kotouci (Pilana, 2011)

trapézovy zub stfidavé s rovnym

rovny duty zub stridavé

e ElkEn o se strechovitym dutym zubem

DHZ

WZ N sifidavy zub s negativnim uhlem cela S S T

DHZ N se strechovitym dutym zubem
s negativnimi thly éela

FZ rovny zub TFZ LaE
FZN rovny zub s negativnim Ghlem cela
trapézovy zub stridavé s rovnym
TFZN S 2
zubem s negativnimi thly éela
LFZ rovny zub s omezovacem ubéru trisky

stfidavy zub s omezovacem ubéru

Lz trisky

iz trapézowy zub KON konicky zub

SK pilové kotouce vyrazné omezily pouzivani celoocelovych kotouct i pro fezani masivniho
dieva. Kotouce s SK platky maji vyS$i zivotnost a zaroven poskytuji kvalitngj$i feznou
plochu. Pilové kotouce urcené pro rozmitaci pily jsou kromé standardnich zubli po obvodu
opatteny jesté tzv. vyklizovacimi zuby. Ty jsou umistény v ploSe téla kotouce a maji nékolik
funkci — Cisténi fezné spary od pilin, brani sevieni kotouce pii fezdni materidlu s pnutim a
docist'uji feznou plochu.
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Upinaci otvor

Tretim parametrem, ktery nds u pilového kotouce zajima, je upinaci otvor. Samostatnou
kapitolou jsou rozmitaci pilové kotouce. Ty maji upinaci otvory o prumérech 70, 75 a 80 mm,
které jsou navic opatfeny dvojici nebo Ctvefici drazek pro pera nebo dalSich mensich
upinacich otvort pro unaseci cepy, vzdy dle konkrétniho vyrobce strojii To je dano vysokymi
feznymi vykony a feznymi silami, kdy by na normalnich hladkych htidelich mensiho priméru

mohlo dojit k protaceni kotouct.

Nejbeézné€jsi upinaci pramér pro truhlaiské a formatovaci pily je 30 mm. Nektetfi vyrobei maji
vedle hlavniho htidele jesté dvojici unasecich ¢epti, podle nichz musi byt v kotouci vyrobeny
prislusné otvory. Unéseci otvory maji priméry 8, 9 a 10 mm a jsou vyvrtany na kruznicich o
priamérech 42, 46,4 a 60 mm. Aby se vyroba vice unifikovala, zacaly se na kotoucich misto
ptisluSnych unésecich otvorti vypalovat univerzalni otvory ve tvaru ,,hrusky®, aby se kotou¢
dal upnout zaroven do vsech tfi upinacich systémt (obr 24-4). Predfezové kotouce maji
upinaci otvory 20, 22 a 30 mm. Pilové kotouce pro rucni elektrické pily maji hlavni upinaci
otvor o pruméru 18, 20 a 30 mm a zpravidla jsou opatfeny i unaSecimi otvory o praméru 7

mm na kruznici priméru 42 mm.

Obrazek 24-4 Uprava unaSecich otvori pro univerzalni upnuti v riznych strojich

(Pilana, 2011)

Zakladni ur¢eni spravného typu kotouce na konkrétni operace zobrazuje tabulka v piiloze.
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Typy pilovych kotou¢i s SK platky

Pilové kotouce pro Fezani masivniho direva

U masivniho dfeva rozliSujeme, zda fezeme material ve sméru vladken (podélné fezani) nebo
kolmo na né (pficné fezani). Pro podélné fezdni se pouzivaji pilové kotouce s pozitivnim
uhlem cela (az 20°). Obrazek 24-5 ukazuje rozmitaci pilovy kotou¢ s vyklizovacimi zuby a
upravu bfitovych desticek s rovnym bfitem. Tento typ nastroje je urcen pro rozmitaci pily se

strojnim posuvem a velkym feznym vykonem.

Y

4

Obrazek 24-5 Rozmitaci pilovy kotoué (Pilana, 2011)

Pilové kotouCe, urcené pro truhlafské a formatovaci pily sruénim posuvem materialu a
podélné fezani, maji geometrii ostii s rovnym nebo stiidaveé Sikmym ozubenim. Nemaji vSak
zuby vyklizovaci, jako pfedchozi typ a maji obecné mensi tloustku téla a tim i feznou sparu.

Pilové kotouce se stfidavé Sikmym ozubenim (viz. Obr. 24-6 a 24-7) umoziuji i pficné fezani

dreva, kvalita povrchu je vSak niZsi.
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Obrazek 24-6 Pilovy kotouc pro podélné a pri¢né rezani masivniho dieva (Pilana, 2011)
Pro stejné ucely slouzi 1 pilové kotouce s omezovacem tiisky, které jsou zvlast vhodné pro

ruéni posuv materialu (obr. 24-7).

f’aa

Da

e

Min, 1 5

Obrazek 24-7 Pilovy kotou¢ s omezovacem trisky (Pilana, 2011)

MW r ~ ZV 4 ~ V V w W . r V . V u uilv M4 u\/ Vv wr
Pro pfi¢né fezani dieva s vy$Simi naroky na kvalitu povrchu se pouzivaji kotouce s vétsim
poctem zubili, mensim uhlem Cela (okolo 5°) a stiidavé Sikmym ozubenim. Tyto nastroje jsou
pak dale vhodné i na déleni pieklizovanych materidll, jednostranné podyhovanych materialti

a desek vyrobenych na bazi ptirodniho dieva.
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Formatovaci pilové kotouce

Tyto nastroje byly vyvinuty pfedevSim pro déleni polaninovanych a jinych povrchové
upravenych deskovych materidli. Princip déleni pomoci hlavniho (formatovaciho) a
ptediezového kotouce ukazuje obrazek (24-8). Prediezovy kotou¢ mé opacny smér otadfeni a
nafezava povrchovou vrstvu materidlu do hloubky max. 2 mm. Rezna $itka prediezového
kotouce je vétsi, nez feznd spara hlavniho pilového kotouce, aby nedochazelo k vystipovani
povrchové vrstvy materidlu hlavnim pilovym kotouc¢em. Tato velikost se pohybuje
v zavislosti na fezaném materialu a provozniho podminkach nékolik desetin mm (0,1-

0,3mm).

Obrazek 24-8 Princip Fezani povrchové upravenych desek (Pilana, 2011)

O

Obrazek 24-9 ukazuje formatovaci pilovy kotou¢ s nejbéznéj$im tvarovanim bfitovych

desti¢ek. Uhel &ela se u téchto nastrojii pohybuje od + 10°do -5°.
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Obrazek 24-9 Formatovaci pilové kotouce (Pilana, 2011)

Predi‘ezové pilové kotouce

V zésad¢ rozliSujeme dva typy prediezovych kotouct — nedélené a délené (skladané). Prvni
obrazek ukazuje skladany ptediezovy kotouc. Ten je sloZzen ze dvou kotoucli, mezi nimiz je
vloZena podlozka tak silnd, aby fezna spara byla pravé o 0,1 -0,3 mm vé&tsi, nezZ u hlavniho
kotouce. Tloustka podlozky se méni v zéavislosti na parametrech hlavniho kotouce a na
postupné se ménicich rozmérech obou kotouct vlivem ostieni. Bfitové desticky jsou upraveny

do rovného ostii viz. Obr. 24-10.

Obrazek 24-10 Skladany predrezovy kotouc (Pilana, 2011)
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Pevné prediezové kotouce maji bfity tvarovany do konusu (viz. Obr. 24-11). Musi se ostfit
vzdy spolu s hlavnim kotoucem v sad¢ a pfesné parametry fezu se nastavuji presahem

prediezového kotouce nad stolem pily.

15

Obrazek 24-11 Pevny prediezovy kotou¢ (Pilana, 2011)

Pilové kotouce pro velkoplo$né formatovaci pily
Specialné konstruované kotouce pro fezdni materiald, jako jsou surové i povrchové upravené
DTD a dfevovlaknité desky. Umoziuji pouziti s pfedfezem ¢i nikoliv a vykazuji dlouhou

zivotnost. Pilovy kotou¢ a tipravu britovych desticek ukazuje obr. 24-12.

KON/WZ

" -
-
-
;

Obrazek 24-12 Pilovy kotouc pro velkoplosné formatovaci pily (Pilana, 2011)
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Pilové kotouce pro ruéni okruzni pily

V zésad¢ se déli do dvou skupin. Prvni typ umoziuje fezdni masivniho dfeva, pteklizovanych
materiald, surovych DTD a MDF. Kotouce maji sttidavé Sikmé ozubeni a pozitivni uhel cela,

ktery se pohybuje od 5 do 20° viz. obr. 24-13. Druhy typ néstroje je specialné konstruovany

pro fezani laminovanych materidli. Kotou¢ a geometrii btitovych desticek ukazuje obrazek

24-14.

Obrazek 24-14 Pilovy kotou¢ pro rucni pily a Ffezani podminovanych materiali (Pilana,
2011)
Pilové kotouce pro fezani stavebnich materiala

Tyto kotouce maji specidlni geometrii ostii, ktera zvySuje odolnost proti mechanickému a
abrazivnimu uc¢inku. Jsou ureny pro fezani stavebniho dfeva, DTD, heraklitu a pérobetonu

bez kovové vyztuze. Tvar a geometrii ozubeni ukazuje obrazek 24-15.
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Obrazek 24-15 Pilovy kotoud na Fezani stavebnich materiala (Pilana, 2011)

Kotou¢ na obrazku 20-16 je primarné ur¢en pro pokosové pily a jeho geometrie ostii je velmi
odolnd ptfedchozimu typu. Je urCen pro fezani stavebnich materiald, tenkych Zzeleznych

materialii, nezeleznych kovl. PVC, plexiskla, sendvicovych panel a akrylata.

112 172 =

Obrazek 24-16 Pilovy kotou¢ pro kraceni stavebnich materiali (Pilana, 2011)
Pilové kotouce pro Fezani materiali pojenych mineralnimi pojivy

Jedna se o specidlni néstroje, které se ve vétsin€ piipadli vyrdbi na zakazku. Maji specidlni
geometrii ostii (obr. 24-17) a jsou schopny podéln¢ i pficn¢ délit materidly pojené

mineralnimi pojivy.
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Obrazek 24-17 Pilovy kotouc pro déleni materialii s mineralnim pojivem (Pilana, 2011)

PKD pilové kotouce

Tyto nastroje jsou podobné SK pilovym kotouctim, jejich bfity jsou vSak osazeny bfity z
polykrastalikych diamantd. Tento materidl se vyznacuje vysokou tvrdosti a zivotnosti. Velky
vyznam maji tyto kotouCe v nabytkafském primyslu pravé pii déleni surovych i
podminovanych DTD a MDF desek a rtiznych druht plasti. Vedle formatovacich kotouct se

vyrabi rovnéz i prediezové kotouce. Tvary a oznaceni PKD bfiti ukazuje obr. 24-18.

TFZ
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Obrazek 24-18 Kotouc s brity z polykrystalickych diamanti (Pilana, 2011)
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Povrchové upravy pilovych kotouéi

Upravy se tykaji boénich ploch té] kotouéti a mohou se provadét nasledujici:
Cernéni

Jedna se o tenky chemicky povlak ¢erné barvy na povrchu pilového kotouce, ktery prodluzuje

zivotnost kotouce az o 20 % oproti béznému SK kotouci.

PVD povlakovani (TiN, TiCN, AITiN, TiAIN)

Jedna se o povrchové potazeni pilového kotou€e jednou z vySe uvedenych slitin kovi a lze
takto upravit vSechny typy kotouct. Povlak je nékolikandsobné tvrdsi nez kalena ocel a
vyrazné¢ prodluzuje zivotnost pilovych kotouct. Kotouce s povlakem maji nizky koeficient
tieni a tim brani nalepovani pryskyfice a pilin na povrch kotouce, coz znamena nizsi zahiivani
kotouce a nasledn¢ jeho deformovani. Pro zachovani tvrdého povlaku i na ostii zubu se

kotouce ostii pouze z Cela.

Niklovani

Jedna se o tenky povlak mléEné barvy, ktery snizuje nalepovani pryskyfice a dalSich necistot.
Tim se sniZuje tfeni a zahfivani a zaroven prodluZuje Zivotnost. V neposledni fad¢ brani tato

uprava korozi nastroje pii fezani dieva s vyssi vlhkosti.

Dal$imi moznymi Upravami je teflonovani, chromovani apod. Tyto vSechny upravy nejsou

standardné na nastrojich provadéné.

Obrazek 24-19 ukazky specialnich povrchovych tprav kotoucu (Pilana, 2011)
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Z této kapitoly lze vyvozovat zavéry, ze volba spravného nastroje (pilového kotouce) pro
konkrétni pouziti neni zcela jednoduchd. Stejné tak, jako vlastnosti jednotlivych materiala
ovliviiuji budouci pouziti, ovliviiuji i volbu nastroje pro jeho dé€leni. Zatimco rostlé dievo je
mozné délit kotouci z nastrojové oceli, jejich pouziti na aglomerované materialy jiz neni
vhodné. Je to zptisobeno predevsim obsahem pojiva, jeho typem a negativnim plisobenim na
kvalitu fezu a Zivotnost nastroje. Dnes jsou nejbéznéji pouzivané nastroje s SK platky, které
poskytuji dobré parametry obrabéni pii soucasné piijatelnych cenovych nakladech. Nastroje,
jejichz zuby jsou opatieny polykrystalickymi diamanty, sice vykazuji del$i zivotnost, ale
jejich pofizovaci 1 provozni naklady jsou mnohonasobné vyssi. Obecné plati, Ze pro podélné
fezani masivniho dieva pouzivame kotouce s vysSim pozitivnim uhlem cela (az 20°), pro
pficné fezdni s niz§im pozitivnim az negativnim thlem cela (od + 10°do asi — 5°). Pro
formatovani laminovanych aglomerovanych materidld °se pouzivaji pilové kotouce se
specialni geometrii ostii a thlem cela od + 10°do — 5°, a to jesté v kombinaci s pfediezovym
kotou¢em. Pro fezdvani materidll pojenych minerdlnimi pojivy a dalSich specialnich
stavebnich materiald se pouzivaji kotouCe se zcela odliSnymi tvary zubl a parametry

btitovych desticek.
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25.

Cesko-némecky

Cesky nézev

Materialy na bazi dfeva

Deska z masivniho dieva

Deskové fezivo

Sparovka (jednovrstva deska z rostlého dieva)
Biodeska (tiivrstva deska z rostlého dieva)
Pieklizovana deska

Preklizka

Jadrova deska

Latovka

Lamela

Slozena deska

Deska z plochych tiisek

Waferboard, Deska z velkoplo$nych tfisek
Deska z plochych orientovanych tfisek (OSB)
Multifunkéni deska (MFP, QSB, GSB)
Drtevottiskova deska (DTD)

Plosné lisovana DTD

Vytlaéné lisovana DTD

Vyleh¢ena vytlaéné lisovana DTD
Modifikované ttiskové desky

Protipozarni deska

Ohybatelna dievottiska (Recoflex)
Drievovlaknita deska (DVD)

DVD vyrobena suchym procesem

DVD vyrobena mokrym procesem

Mekké dfevovlaknita deska

Drevovlaknita deska se stfedni hustotou (MDF)
Tvrda dievovlaknita deska

Desky pojené mineralnimi pojivy
Deska pojenad cementem

Deska z devité viny a cementu (Heraklit)
Deska z velkych tiisek a cementu
(cementostépkove desky)

Slovnik

Neémecky nazev

die Holzwerkstoffe

die Massivholzplatte, Mehrschichtmassivholzplatte
das Brettschichtholz

die Massivholzplatte

die 3 - Schichtplatte

das Sperrholz

das Furniersperrholz

das Mittellagen - Sperrholz

das Stabsperrholz, die Tischlerplatte

das Lamellenholz

die Verbund - Sperrholzplatte

Platten aus flachen ausgerichteten Spanen
Waferboard, die Platte aus grossen flichigen Spanen
die Platte aus ausgerichteten Spanen, die Grobspanplatte
die MFP Platte, die QSB Platte, die GSB Platte

die Spanplatte, die Flachpressplatte

die Flachgepresste Spanplatte

die Strangpressplatte

die Rohrenplatte

die Modifizierte Spanplatten

die Feuerschutzplatte

Recoflex, die elastische Spanplatte

die Faserplatte, die Holzfaserplatte

Faserplatte hegestellt nach dem Trockenverfahren
Faserplatte hergestellt nach dem Nassverfahren

die pordse Faserplatte, die Weichfaserplatte

die Mitteldichte Faserplatte, die MDF-Platte

die Harte Faserplatte, die Hochdichteplatte, die HDF-Platte

die Mineralisch gebundene Platten
die Zementgebundene Platte

die Holzwolleplatte
die Zementgebundene Grobspanplatte
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Deska z jemnych tfisek a cementu
(cementotiiskové desky)

Deska z vlaken a cementu (cementovlaknité
desky)

Sadrovlaknita deska
Vylehéené deskové materialy
Vostinova deska

Materidly se sendvi¢ovou konstrukei

Kompozitni materialy na bazi dfeva pro nosné

ucely

Vrstvené dievo z dyh (LVL)

Vrstvené dievo z dyhovych past, Parallam (PSL)

Dftevo z dlouhych tfisek, Intrallam (LSL)
DeltaStrand (Triangular Strand Lumber — TSL)

Konstrukéni dievo (KVH)
Dvouvrstvé a tiivrstvé konstrukéni dievo (Duo —
Trio

hranoly)

Lepené lamelové dievo (nosniky)
Nosniky vyztuzované vlakny s vysokou pevnosti
I-nosnik

Krabicovy nosnik

Duty nosnik

Stépky

Ploché trisky

Trisky

Dyha

Sesazenka

Vlakna

Lepidlo

Mocovino-formaldehydové lepidlo
Fenol-formaldehydové lepidlo
Melamin-formaldehydové lepidlo
Isokyanatové (polyuretanové) lepidlo
Vrstva

Povrchova vrstva

Stfedova vrstva

die Zementgebundene Spanplatte

die Zementfaserplatte

die Gipsfaserplatte

die Erleichtete Plattenmaterialen
die Wabenplatte

die Materialen mit Sandwich-Konstruktion

die Verbundmaterialen auf Holzbasis fiir tragende

Zwecke

das Furnierschichtholz, das LVL Holz
das Furnierstreifenholz, Parallam

das Langspanholz, das LSL Holz

das TSL Holz

das Konstruktionvollholz (KVH)

der Duo-Balken

der Trio-Balken

das Brettschichthol (BSH)

der Trager mit hochfesten Fasern

der Doppele-T-Balken

der Kastentrdger

der Hohltrager

das Hackschnitzel

die Flachige Spéne, die Flachspéne

die Spéne

das Furnier

das Furnierbild

die Fésser

der Klebstoff

das MF-Harz

das Phenol - Formaldehydharz, das PF-Harz
das Melamin - Formaldehydharz, das MF-Harz
das Polyurethanharz

die Schicht

die Oberfldchenschicht

die Mittelschicht
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Cesko-anglicky

Cesky nazev

Materialy na bazi dfeva

Deska z masivniho dieva

Deskové fezivo

Sparovka (jednovrstva deska z rostlého dieva)
Biodeska (tfivrstva deska z rostlého dieva)
Preklizovana deska

Preklizka

Jadrova deska

Lat'ovka

Lamela

Slozena deska

Deska z plochych ttisek

Waferboard, Deska z velkoplo$nych tfisek
Deska z plochych orientovanych tfisek (OSB)
Multifunkéni deska (MFP, QSB, GSB)
Drevottiskova deska (DTD)

Plo$né lisovana DTD

Vytlaéné lisovana DTD

Vyleh¢ena vytlaéné lisovana DTD
Modifikované tfiskové desky

Protipozarni deska

Ohybatelna dievottiska (Recoflex)
Drevovlaknita deska (DVD)

DVD vyrobena suchym procesem

DVD vyrobena mokrym procesem

Me¢kka dievovlaknita deska

Drevovlaknita deska se stfedni hustotou (MDF)
Tvrda dievovlaknita deska

Desky pojené mineralnimi pojivy

Deska pojena cementem

Deska z dievité viny a cementu (Heraklit)
Deska z velkych tfisek a cementu
(cementostépkové desky)

Deska z jemnych tfisek a cementu
(cementottiskové desky)

Anglicky nazev

Composite wood products (CWP), wood-based

products (WBP)

Solid wood panel (SWP), single- multi- layer panel

Timber, sawn timber, lumber

Battenboard, piedroit

3-layer panel, 3-layer SWP, massive wooden panel

Plywood board

Plywood

Core plywood

Block plywood, blockboard
Lamella

Composite plywood
Strandboard

Waferboard

Oriented strand board
Multi-function panel
Particleboard, chipboard, flakeboard
Flat pressed particleboard
Extruded particleboard
Extruded particleboard with tubular holes
Special types of particleboards
Fire-resistant particleboard
Elastic particleboard
Fiberboard

Dry process Fb.

Wet process Fb.

Softboard

Medium density fiberboard
Hardboard

Mineral-bonded strandboards

Cement-bonded particleboard

Wood-cement board (Heraklith)
Wood-cement chipboard

Wood strand cement board
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Deska z vladken a cementu (cementovlaknité
desky)

Sadrovlaknita deska
Vylehéené deskové materialy
Vostinova deska

Materialy se sendvi¢ovou konstrukei
Kompozitni materialy na bazi dieva pro
nosné ucely

Vrstvené dievo z dyh (LVL)

Vrstvené dievo z dyhovych past, Parallam (PSL)
Dievo z dlouhych tiisek, Intrallam (LSL)
DeltaStrand (Triangular Strand Lumber — TSL)

Konstrukéni dievo (KVH)
Dvouvrstvé a tiivrstvé konstrukéni dievo (Duo —
Trio hranoly)

Lepené lamelové dievo (nosniky)

Nosniky vyztuzované vlakny s vysokou pevnosti
I-nosnik

Krabicovy nosnik

Duty nosnik

Stépky

Ploché trisky

Trisky

Dyha

Sesazenka

Vldkna

Lepidla
Mocovino-formaldehydové lepidlo
Fenol-formaldehydové lepidlo
Melamin-formaldehydové lepidlo
Isokyanatové (polyuretanové) lepidlo
Vrstva

Povrchova vrstva

Stfedova vrstva

Wood fiber cement board
Gypsumfibreboard
Lightweight boards
Honey-comb panel

Sandwich panels, composite sandwich panels
Structural composite lumber, engineered wood
products

Laminated veneer lumber

Parallel strand lumber

Laminated strand lumber

Triangular Strand Lumber (DeltaStrand)

Structural timber

Bi-lam, tri-lam

Glued laminated timber (glulam)
Fiber-reinforced beams

I-beam, H-beam, double T-beam
Box beam

Hollow beam, light weight beam
Chips

Strands

Particles

Veneer

Ply

Fibers

Adhesives, resins
Urea-formaldehyde resins (UF)
Phenol-formaldehyde resins (PF)
Melamine-formaldehyde resin (MF)
Methylene diphenyl diisocyanate (MDI) (polyurethane - PU)
Layer

Surface layer

Core

Neékteré materialy nemaji ¢eské jméno a obvykle se pouziva jejich obchodni nazev, ptipadné

jsou do ceského jazyka ptrevzaty oznaceni z piivodniho jazyka (OSB, KVH), které se bézné

pouzivajiiv Cesting.
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Poznamky

ZKkratky materiala

V tomto studijnim textu jsou zkratky jednotlivych materiadlii vyuzivany jenom v omezené
mife a pfevazné u téch materidll, kde se jiz vzilo pfejaté oznaceni z ciziho jazyka i v Cesting.
V cCeskych technickych normach ma sice kazdy materidl i jeho rGzné typy piesné uréenou
zkratku (napt. L.MDF.H — lehké difevovlaknité desky se stfedni hustotou pro pouziti ve
vlhkém prostfedi dle CSN EN 622-5). Jelikoz se ale pouZivaji i rizné dalsi podnikové ¢&i starsi
zkratky, mohlo by dochazet k mylnému urceni materidlu, a proto zkratky nejsou v textu
vyuzivany. Ze stejného diivodu nejsou pfili§ pouZivany ani konkrétni obchodni nazvy

materiali, ale spiSe oznaceni druhu nebo typu vyrobku.
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27. Prilohy — obrazky jednotlivych skupin materiala

Obrazek 27-1: Masivni materialy na bazi dieva (shora doli): dubovy masiv, dubova

sparovka, dubova biodeska

Obrazek 27-2: Zakladni druhy preklizek (shora doli): tenka 3-vrstva truhlarska
preklizka, obalova preklizka, stavebni preklizka, foliovana stavebni preklizka, stavebni
preklizka s protiskluzovou tipravou
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Obrazek 27-3: Zakladni druhy latovek (shora doli): latovka s bi‘ezovou dyhou, lat’ovka

s bukovou dyhou, podlahovy dilec s latovkovym stfedem

Obrazek 27-4: Shora doli: 3 druhy OSB desek od riznych vyrobci liSici se nejen

velikosti ¢astic, ale i stupném slisovani a deska Waferboard
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Obrazek 27-5: Multifunkéni panely od riuznych vyrobci

Obrazek 27-6: Vytla¢né lisované dievotiiskové desky, spodni deska v kombinaci

s tvrdou drevovlaknitou deskou
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Obrazek 27-7: Mékké dievovlaknité desky

Obriazek 27-8: Tvrdé dievovlaknité desky s riiznymi povrchovymi upravami
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Obriazek 27-9: Vostinové desky (shora dolii) desky se stif‘edem z papirové vostiny,

stfedem z recyklovaného novinového papiru a plastové vostiny

Obrazek 27-10: Vylehéené materialy (shora dolii): deska pro vypli dvefi se stfedni
vrstvou z PUR pény, deska s polystyrenovym stifedem a plastova deska napodobujici

texturu dreva
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Obrazek 27-11: Desky se zvySenou protipoZarni odolnosti (shora doli): sadrovlaknita

deska, sadrotriskova deska, dievovlaknita deska s pridavkem vermikulitu

Obrazek 27-12: Kompozitni materialy na bazi dieva pro nosné ucely (zleva): Microllam

(LVL), Parallam (PSL), Intrallam (LSL)
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Obrazek 27-14: Specialni druhy nosnikii: duty kruhovy nosnik vyztuZeny uhlikovymi
vliakny a I-nosniky riznych provedeni se stojnami z OSB desek, vlaknité desky a z vlnité

preklizky
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