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Uéel a zpasoby tvareni dieva

« Ve vyrobé nabytku se difevo a materialy na bazi dfeva tvaruji za
ucelem ziskani dilct i celych vyrobkl pozadované konstrukce,
tvaru, funkce a vlastnosti.

« Tohoto se dosahuje témito technologiemi:
— ohybanim,
— lamelovanim.
— lisovanim.



Vybér a priprava materialu

* Pro ohybani jsou doporucovana dfeva, kiera
maji dlouha vlakna, rovnomérnou Sifku
letokruhu a malé rozdily ve vlastnostech jarniho
a letniho dfeva, popf. dominantni vyskyt jarniho
nebo letniho dfeva v ramci letokruhu.

« DalSim dulezitym pozadavkem je mala
rozdilnost jednotlivych mechanickych vlastnosti
dalezitych pro ohybani

* Nejméné vhodna jsou pro ohybani dfeva
jehlicnata a dfeva drevin rostoucich v
extrémnich vegetacnich podminkach.

« Za nejvhodnéjsi se povazuiji tvrdé listnate
dreviny




Pozadavky na ohybany material

» odklon drevnich vlaken, v roviné ohybu je to max. do 4 %, v boc¢ni
roviné je max. do 10 %

« kolmost fezu u Cel
» hladkost opracovani dilce

» bez plisné, hniloby, nepravé jadro je mozno akceptovat jen tehdy,
nezasahuje-li do 1/3 povrchu

« zahnédly a zapareny material je mozné pouzit za predpokladu, ze
bude pouzita barevna povrchova Uprava, ¢i moreni

 bez drené, trhlin



Pozadavky na ohybany material

« Svalovitost
« suky zarostlé do prumeéru 5 mm

« nemeélo byt pouzito dfevo z blizkosti dfené, ani rychle Ci pomalu
rostouci dievo

« vlhkost v rozsahu 28 — 32 %, do bodu nasyceni drev. vlaken, bez
vody volné, ktera je jako kapalina nestlacitelna a zvysovalo by se
riziko tvorby trhlin



Ohybani

« je technologicka metoda zalozena na plastifikaci dfeva a schopnosti
udrzet ziskany tvar po vysuseni. Vyuziva se predevsim pfi vyrobé
sedaciho nabytku.

« Ugelem ohybani je dat rovnému dilci pozadovany zakfiveny tvar a
zajistit jeho tvarovou stabilitu.

« Ztechnologického pohledu je ohybani definovan jako postup, pfi
némz dochazi k vytvoreni ohybu.

« Ohybanim se nejCastéji tvaruji hranolovité dilce, zfidka také dilce
plosného charakteru.



Teorie ohybu — volny ohyb
neplastifikovaného dreva

« PFi ohybani jsou nuceny viakna nachazejici se na
vnéjsi strané ohybu prodluzovat a vlakna na vnitrni
strané ohybu stlaCovat, avsak pouze do urcCité meze

* Neplastifikované dfevo neni schopno prodluzovani
Ci zkracovani vlaken v dostatecné mire, pfip.
odpovidajiciho posunu elementu po sobé bez
poruseni celistvosti hranolku.

» Drevo je typické pfi zatizeni dlouho neznatelnym
deformacnim projevem, az dojde nahle k poruseni
celistvosti.




Volny ohyb plastifikovaneho dreva

Plastifikaci se neutralni osa ¢asteCné posune z poloviny asi do dvou
tretin tloustky hranolku ve prospéch tlakove strany

Modul pruznosti v tlaku podél vlaken je vice snizen nez modul
pruznosti v tahu podél vlaken, €¢imz je dosazeno posunu neutralni
osy k vnéjsi strané ohybu

Duvod posunu neutralni osy spociva v rozdilném pusobeni vihkosti
na snizeni pevnosti a pruznosti dfeva pfi jednotlivych zpusobech
namahani.



Ohyb s pasnici

» Pasnice je ocelovy pas opatfeny na konci pevnymi zardzkami, které
nedovoli prodluzovani vrstev a nasledne praskani hranolku.
« Modul pruznosti u oceli je asi 20x vySSi nez u dfeva. Klicovym prvkem

jsou koncové zarazky, ktere vytvari Celni tlak a nedovoli prodlouzeni
drevnich viaken.

« Tlakové strané se muze odlehCit posunem zarazky o max. 2 %, tj. o
mez tahoveé deformace dieva podél viaken v plastifikovaném stavu



Podstata ohybani

Prodlouzeni materialu je pouze 1,5 — 2 % v plastikovaném stavu.
Deformace v tlaku, tzn. zkraceni dfevnich viaken muze byt az 30 %
v plastikovanem stavu.

Z toho plyne ze drevo musi zakonité prasknou nejdfive v tahove
ZOné, protoze v této Casti je mensi prostor pro deformaci. Pouzitim
pasnice a tim posunutim neutralni osy pfinutime téleso aby se celé
deformovalo v tlaku, tahovou Cast pfebira ocelovy plech

Zmeékcenim (plastifikaci) se stane drevo tvarnéjsim, tzn. ze se mirné
zvetsi jeho protazitelnost a zvétsi se i jeho stlaCitelnost na tlakové
strane.
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a) TAHOVE waviri ' - Namahani dfeva pfi ohybani
— a — bez pouziti pasnice
— b — s pouZzitim pasnice
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Posuv neutralni vrstvy pfi ohybani
a) hranolek, b) nepareny hranolek, c) pafeny
hranolek, d) pafeny hranolek s pasnici.

TLAKOVE NAPETI



- Ohybani drfeva s pasnici a bez pasnice
a — pasnice s koncovymi zarazkami drzi vnéjsi vrstvy
hranolku ve vymezené délce, vnitfni vrstvy jsou stlaceny

b — vysledek ohybani hranolku bez
pasnice a koncovych zarazek, dfevo
se trha a vnéjsi vrstvy se otviraji




Metody ohybani

Metoda ohybani se voli podle pozadovaneho tvaru ohybu, kvality
ohybani a druhu plastifikace. Metody ohybani Ize zaradit do
nasledujicich skupin.

a) Ohybani podle formy — ru¢ni nebo strojni podle presné
daného tvaru, pri€éemz volné prodlouzeni vrstev namahanych na
tah je mozné.

b) Ohybani podle formy s pasnici — ru¢ni nebo strojni, pricemz
volné prodlouzeni vrstev namahanych na tah neni mozné.
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Pomucky k ohybani

- Formy (sablony) — pfi ohybani dreva se nazyvaiji tvarnice.

« Tvarnice muze byt konstruovana jako tvarovy prvek, na ktery se
hranolek pfitlaci, popf. se na néj naviji nebo jako lisovaci desky
(matrice a patrice) obvykle s vysokofrekvencnim ohfevem.

« Jsou to formy, na které se naviji nebo pres které se ohyba napareny
hranolek.

« Po ukonceni ohybaciho cyklu se poloha tvaru musi zajistit zajistovaci
tyCi.



11 gomanisi{pe (ua4apzn 23{1P Aty

noupaliu sy Yoy jupgdio  2o1uspd oS




Pomiuicky k ohybani

« Pasnice — jedna se o ocelovy pas, ktery se napina na vnéjsi
stranu ohybu.

* nejCastéjiotl. 0,75 - 0,8 mm

* Pro vyrobu pasnic jsou nejvyhodnéjsi mosazné plochy. NejCastéji se
pouzivaji plechy ocelové

« Jestlize nejsou pasnice vyrobeny z nekorozivniho materialu, vklada
se mezi pasnici a hranolek viozka

« Pfi ohybani s pouzitim pasnice se nejprve plastifikovany hranolek
vlozi do pasnice a poté je natvarovan podle tvaru tvarnice



Pfipravek na ohybani
1 — tvarovany stul pfipravku,
2 — ohybany dilec,
3 — pasnice,
4 - zarazka,
5 — mechanické upinani




Pomiuicky k ohybani

« Svorky a spony — pouzivaji se k doCasne fixaci vytvofeného ohybu

« Spony — vyrobené jsou bud z ocelové kulatiny nebo pasoviny,
zaklesne se za konce pasnic,takze podrzi ohnuty tvar

« Ztuzidla — svérky — pfidrzuji konce hranolkl k tvarnici

« Stabilizace hranolku se provadi v zafixovaném stavu. Pfi ohybani v
tvarovém lisu s vysokofrekvencnim ohifevem probiha stabilizace po
vytvoreni ohybu v uzavieném lisu, doCasnou fixaci zajistuji lisovaci
desky.

« Pfi ohybani dfeva predlisovaného rovnobézné s vlakny neni nutna

docCasna ale trvala fixace. Trvala fixace se provadi pfipevnénim na
stabilni podklad






Zpusoby ohybani — ru¢ni ohyb

tato prace je fyzicky velmi naro¢ng, coz ~
je zpusobeno jednak charakterem
materialu a jednak podminkami

Kromé fyzické zdatnosti vyzaduje rucni
ohybani zna¢nou zru¢nost a zkusenost,
bez které se pracovnik neobejde

V ruce se daji ohnout listy do tloustky
cca. 2 cm, silnéjsi pak se ohybaji pomoci
truhlafskych svérek, popruhu atp., nebo
pomoci valcoveé strojni ohybacky.
Strojem se nejlépe dosahne pravidelné
Kruznice.
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Ruéni ohybani
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Tvarnice s pasnici pri vyrobé zidle ¢.14
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Pripravek pro vicenasobné rucni

1- pafeny hranolek,

2- pasnice,

3- nastavitelny Sifkovy pficnik,
4- ocelova tvarnice




Zpusoby ohybani — strojni ohybani

« odstranuje namahavou praci, zvysuje produktivitu prace a snizuje
zmetkovitost.

* Nevyzaduje tak znacné zkusenosti a védomosti jako ohybani rucni.
« Na strojich je mozno ohybat hranolky s pasnici nebo bez pasnice.

« Oteviené ohyby (rdzné tvary i excentrické) se vyrabi na ramenovych
ohybackach ¢i v tvarovych lisech, uzaviené ohyby na navijecich
ohybackach.

« Strojni ohybani se provadi na tzv. zakruzovackach, které slouzi k
predtvarovani, konecné dotvarovani se provede rucné pfipevnénim k
pevnému podkladu



Strojni ohybani - prehled

= Ohybacky bez pasnice (velké poloméry ohybu) =l
= Ohybacky s pasnici N/
« Ramenové: sané, hokejky, luby a trnoze zidli, L F
loketniky kresel Nt

- Pakové: nohy zidli |

« Kolenové: nasady lopat, duzniny sudu
* Navijeci: drzadla holi, sedadlové ramy,
kruhové vyztuze, trnoze zidli.
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Ramenova ohybacka s pasnici

= PritlaCeni plastifikovaného dilce s pasnici na tvarovanou tvarnici

= Provadéni otevienych asymetrickych ohybu, zpravidla na
oteviené sedadlové ramy, vyztuhy a trnoze.

= Na stroji Ize ohybat nékolik hranolkt najednou, aby byla vyuzita
pracovni Sifka stroje.

= Zajisténi pasnice sponami
= Vyjmuti dilce s pasnici




Ohybacka ramenova s pasnici
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Ramenova ohybacka

O
ofO\o
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1 - tvarnice

2 - zaves tvarnice

3 - kovové rameno

4 - pasnice

5 - stacionarni loze stroje
6 - koncova zarazka

7 - ohybany hranolek

8 - hydraulicky valec



Ramenova ohybac¢ka - pouziti

= QOtevrené ohyby sedaku, opéraku a noznich spoju
= |ze ohybat vice dilct najednou v Siroké pasnici




Navijeci stroj

= Stroj je uréen pro provadéni uzavienych ohyb, zpravidla
sedadlovych ramu, vyztuzi a trnozi ruznych tvard.

= Upnuti tvarnice s pasnici na pohanéné vieteno

» Vlozeni konce plastifikovaného dilce mezi tvarnici a pasnici
» Druhy konec je dotlacen zarazkou

= Ohybani probiha otacenim tvarnice — navijeni dilce

= P¥i pfekryti koncu o 20-40° je dilce vyjmut i s tvarnici

(@) - ..,©



Ohybacka s oto¢nou tvarnici

1 —tvarnice

2 — tlaCitka

3 — upinka

4 — upinaci otoCné patky

5 — posouvaci vozik

6 — upinaci Sroub

7/ — stojan

8 — vz,duchovy valec pfitlacného
zarizeni

9 — ohybaci vozik

10 — Sikma skluznice
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Ohybaci stroj k vytvoreni uzavienych
ohybu

1- tvarnice, 2- pasnice, 3- hfidel, 4- redukcni soukoli,
5 - vozik, 6- sané voziku, 7- ohybany hranolek, 8- pritlacny valecek.



Ohybacka s otoénou tvarnici

« Po skonc€eni ohybani se stroj zastavi

« Ohnuté sedadlo i s pasnici se sverkou pfipevni k tvarnici, ktera
se po vypusténi vzduchu z pfitlaéneho zarizeni i s ohybem ze
stroje vyjme.

« TlacCitkem pro chod zpét se unaseci kotou€ otoCi do zakladni
polohy a pracovni cyklus se muze opakovat.

* Pro ohybani preklizkovych lamel a skofepin se souc¢asné dobé
pouzivaji zpravidla lisy s rizné tvarovanymi deskami.



Navijeci stroj - pouziti

» Uzavrené ohyby sedaku, kruhovych
trnozi

= Potreba velkého poctu tvarnic




Suseni ohybu (tvarova stabilizace)

« Suseni ohybu na tvarnicich se provadi za ucCelem odstranéni
prebytecné vihkosti a tvarové stabilizace ohybu.

- Casy pro stabilizaci ohybi nemohou byt stanoveny jednoznaéné,
protoze stabilizace zavisi na fadé Cinitelu

 Proto je nejvhodnegjsi stanovit dobu suseni pro kazdou
soucastku zvlast po provedeni zkousky



Klimatizace ohybu

« Ohyby se klimatizuji v dilenskych podminkach, tj. pfi teploté 18 az
25 °C, relativni vlihkosti 43 az 46 ° a po dobu 14 az 28 dnu.

« Slozité ohyby se pfi dosouSeni a pfi klimatizaci zabezpecuji proti
deformacim. Prelozené konce soucasti se upnou do zeleznych spon
a vkladaji do dosusovacich prostoru.

« Jednoduché ohyby (nohy) se proti deformacim nezabezpecuiji.
Ukladaji se a dosouseji v prolozeném stavu a zpracovavaji se po
uplynuti 30 dnd.

« QOperace ohybani dilct, stabilizace ohybu, vysuseni a klimatizace
ohybu vytvareji zakladni predpoklad pro kvalitu dalsich operaci a
kvalitu hotovych vyrobkd.



Opracovani ohnutych dilct

Po suSeni a nasledné klimatizaci je potfeba jednotlivé dilce
opracovat, Cimz dostanou pozadovany rozmeér a tvar, vytvori se
konstrukéni spoje a pfipravi se povrch pro aplikaci natérove hmoty.
NejrozsSifenéjsim zpusobem opracovani je frézovani

Poté nasleduje kraceni na presnou delku

Pri dalsim opracovani se vytvari konstrukcni spoje, frezovanim pro
dlaby, vrtanim pro koliky a otvory pro vyplet, také se vytvari Cepy

Po ziskani zakladniho tvaru se musi dilec brousit na pasovych
bruskach brusnym papirem zrnitosti 150. T







Ohybani — vyhody / nevyhody

+ Siroka $kala funké&nich drevénych ohybanych dilct
+ Beztfiskova technologie s minimalnim odpadem

+ Zachovani pfiznivych mechanickych vlastnosti

+ Rozvoj primyslové vyroby sedaciho nabytku

- Energeticka naroc¢nost plastifikace

- Narocnost na technicke vybaveni

- Nehomogennost drfeva - zmetkovitost




Michael Thonet

Némecky rodak M. Thonet zalozil svou firmu
ve Vidni v roce 1849.

Brzky uspéch mu umoénily jeho stéle

IIIII

zpusobem nez Jeho konkurenti.

Inspiroval se umem starovékych Egyptanu
a zaCal s ohybanim dreva — svazky dyh
povaril v tekutém lihu a poté je ohnul podle
predem pripravené formy.

| pfes opakované dohady o patentovani se
Michael Thonet stal velmi Uspésnym
obchodnikem.

Jednim z jeho vyhodnych rozhodnuti bylo
prestéhovani vyroby na Moravu — roku 1856
do Kory€an a nasledné do Bystfice

pod Hostynem, kde mél k dispozici dostatek
bukového dreva.
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Vyroba sedaciho nabytku z
ohybanych dilcu

IIIII

jako pred 150 lety. Tézce. Presné podle hesla
jejiho tvurce Michaela Thoneta: ohnout, nebo
zlomit!

Vysledkem dfiny ohybacu je thonetka C. 14
(dle poradi v katalogu), nad€asova, elegantni
zidle, ktera se fadi mezi ikony designu.

Je poskladana z sesti dilu, je lehka, pevna,
nadcasova a cenové dostupna. Oblibil si ji

napriklad Charles Chaplin nebo Laurel
a Hardy.
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Vyrobni proces

o Zidle zna¢ky TON se stale vyrabi ruéné — jinak to prosté nejde, zadny stroj
nemuze zarucCit dokonalé ohybani, jednotlivé typy dfeva vyzaduji ruzne
zachazeni.

« Drevo se naparuje v peci, v niz je teplota vyssi nez 100°C, po dobu 1-4h

« Masivni dfevo se pfipevni k formé svérkami, ohybat jej zvladnou dva
ohybaci — dokazou ho ohnout az o 180°, prasknuti brani ocelové pasnice.

» Vysledky vsak za to stoji — diky tomu, ze dfevo nema prefezana viakna
je zidle TON je v podstaté nerozbitna.




Nejenze patfi tovarna v Bystfici
pod Hostynem k nejvétSim svého druhu

v Evropé, pysni se takeé nepretrzitou vyrobou
— nikde jinde na svéteé se nevyrabi

ohybany nabytek tak dlouho, jako prave zde.
Ale silny upadek zdejsi tovarna zazila — za
komunistické éry doslo k vyraznému
zhor8eni kvality, z inovativni vyroby se stala
manufaktura.

Dnes je ovSem firma Ton opét na vzestupu.
V arealu firmy byla dokon€ena rekonstrukce
Thonetovy vily z roku 1873

Vila poslouzi jako showroom a podnikova
prodejna, verejnost si tu muze prohlédnout
uplny sortiment vyrobkd.
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Problemy souc¢asnéeho trhu

Zastupci firmy TON pfiznavaji, ze prodej
v zahrani€i omezuje levny dovoz
z Asie a takeé spofivost nekterych
restauraci, kavaren, hotelu apod.

Koupé levnéjsiho nabytku z mékdcich
drevin se jim ale samozrejme nakonec
nevyplati. Nastésti stale existuje dostatek
zakazniku, kteri sazi na kvalitu.

Firmé take velmi pomohl vstup do EU —
svuj nabytek zacali pfedstavovat

na mezinarodnich vystavach, kde ziskali
nove kontakty.

Nabytek firmy TON dnes muzeme najit

ve Ctyficeti zemich svéta, oteviraji se nové
podnikové prodejny v ciziné (Madarsko,
Bulharsko).




Spoluprace s architekty
a designery

Firemni stalici je sice ,stara dobra Thonetka®,
firma TON si je vSak védoma, ze pravé
vyjimec€ny design je v dnesni dobé velmi
podstatny. Navazuje proto kontakty s mladymi
architekty a designéry ze stfednich a vysokych
Skol, vyhledava zajimavé tvurce.

NynéjSim pfednim designérem je pro né Némec
zijici v Benatkach Tom Kelley, ktery navrhl
kolekci s nazvem Tonster.

Dalsimi designéry, s nimiz firma spolupracuije,
jsou tfeba Mojmir Ranny ¢i designové studio
Olgoj Chorchoj a dale pak cela fada mladych
designéri, Alexander Gufler, René Sulc,
Eugenia Minerva, Mads. K. Johanson, Michal
Riabi¢ ¢i Jaroslav Jufrica.
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Andy Martin — Thonet 2012
Ram — dva dily parou ohybaného dreva
Nasledné rucni Upravy a za pomoci CNC stroje






Siroky sortiment

Velikym plusem je také to, ze firma nabizi
Siroké spektrum variant, vzoru ¢alounéni a;.

Vyrabi nejen zidle, ale i barové zidle, kfesla,
zahradni nabytek, vésaky, jidelni a konferencni
stoly.

Je mozne si vybrat z ruznych odstinu mofreni
dreva, které muze byt dle libosti zakaznika
kombinovano s latkami, kuzi a ekokuzi.

Hlavni prednosti je ale stale rucni vyroba, pfi
niz maze byt nabytek propracovavan do detaild,
kazdy vyrobek je proto jedinecny.




Tvareni dreva lamelovanim

Lamelové konstrukce = vylisky z vrstveneho
dreva vznikaji vzajemnym slepenim dyh
(lamel) ve formach za pusobeni tlaku a
teploty.

Pfi lisovani se dyhy ohybaji pusobenim tlaku
matrice a patrice.

Rozeznavame rovinné a tvarové lamelovani
Tvarove lamelovani je kombinaci lisovani s
naslednym ohybanim

Uplatnéni u dynamicky namahanych dilct




Vyhody

Umoznuje vyrobu dilca ve tvarech, kterych neni mozné dosahnout

jinymi technologiemi

« Umoznuje vyuzit sortiment dfevin, které nelze pouzit pro vyrobu
hranolkd, moznost zpracovavat i méné kvalitni surovinu

« Pfi pouziti loupanych a krajenych dyh dochazi ve srovnani s
ohybanim masivniho dfeva ke znacnym usporam dfevni hmoty

- Nastavovanim dyh Ize vyrobit dlouhé dilce, aniz by se snizila
jejich pevnost

« vrstvené ohyby se daji Iépe stabilizovat nez ohyby z masivniho
dreva;

« Tenké lamely neni nutné plastifikovat vubec, tlustsi (pfes 3 mm)
jen v malé mire.

« tvarové i konstrukéné v dané dobé byly tyto vyrobky nejpevnéjsi,

pfiCemz vSak lehkosti a tvarem vynikali nad tehdejsi typy, pravé

diky nové konstrukci vychazejici z pouziti technologie



Nevyhody

VD &l

spotreba lepidel a energie, VF generatory),
« dochazi k rychlejSimu otupovani nastroju



Lamely

* Nejpouzivangjsi dreviny jsou buk, bfiza nebo kombinace
materialu véetné kombinace lamela a masivni drevo.

 zjehliénatych pak borovice, jedle, smrk
* pro vnéjsi vrstvy se pouzivaji lamely vyssi kvality
« vyspravovani lamel ma negativni vliv, obzvlasté v misté ohybu

« se zvysenou vihkosti se dosahuje vétsich ohybu (vinkost v
rozmezi 6 az 10 %) p

- tloustka lamel od 0,7 do 2,5 mm ¢




Lepidla

kvalita lepeneho spoje se vyrazné podili
na kvalité celeho vyrobku

 jednotlivée druhy se pouzivaji v zavislosti
na jejich pevnostnich vlastnostech

* nanosy od 120 do 330 g/m3

* Pro lepeni se pouzivaji
mocovinoformaldehydova, disperzni
PVAC a polyuretanova lepidla g

GLUE

 P¥i pouziti UR lepidla se pfidava technicka RESORCINL
UNIBOND 800

mouka v pomeéru 1:4. Jako tvrdidlo se WITH LIGHT
pouziva chlorid amonny.

EPOXY



Tvarove lisovani

« Lisovani probiha v hydraulickych lisech (formach) za tlaku 1 az 1,5
MPa.cm-2 a teploté 100 az 140 °C.

 lisovaci desky jsou v tomto pfipadé tvarované

« tvarové lisovani je proces tvareni, ve kterém je umistén material
pfimo do vytapéné kovove formy, pak je zmékcen teplem a nucen,
aby odpovidal tvaru formy

 lisy s tvarovanymi lisovacimi deskami se pouzivaji pro vyrobu lamel
z tvarovanych preklizek a tvarovanych vyliski z vrstveného dfeva

« Vylisky se po vyjmuti z lisu klimatizuji nejméné po dobu 48 hodin, v
béznych dilenskych podminkach ulozené na paletach.



Tvarove lisovani

« spodni deska je pohybliva a pohanéna
hydraulickymi valci
« tvarové vyhrevné desky jsou ocelove a maji

kanalky pro pruchod ohfivaciho média
nebo topné elekiricka télesa

« pohon je zabezpecen hydraulickym
agregatem s nizko a vysokotlakym
stupném

« pro toto lisovani se vyuzivaji také
viceetazni lisy o 2 az 4 etazich

Jednoetazovy lis s tvarovanymi
deskami



Tvareni dreva lamelovanim

Smérné technologické udaje pro vyrobu tvarovanych vyliska z

vrstveného dreva:

tloustka dyh (mm)

vlhkost dyh (%)
nanos lepici smési (g.m™?)
rychlost uzavirani lisu (s)
dosazeni maximalniho tlaku (s)
lisovaci tlak (MPa)
doba lisovéani:
- VF (5)
- kontaktni ohfev (1 mm tloudfky)

0,7 az 3
nejcastéji
1,2 az 1,5
6 az 10
250 az 300
10
90 az 120
1az 1,5

30 az 180
60



Tvareni dreva lamelovanim

(04!

Lisovani vrstvenych dyh 9
A — kovovym taznym pasem (pasnici),
B — délenymi matricemi
C — vloZzenou hadici a kovovym pasem

e

10 1%




Tvareni dreva lamelovanim

« Vrstveny ohyb zhotoveny viozenymi dyhami

— 1 — matrice,
— 2 —vlozené dyhy,
— 3 — zarezy,
— 4 - tvarnice




Tvareni dreva lamelovanim

Smeérny postup pro vyrobu tvarovanych vylisku
PFi vyrobé tvarovanych vyliski postupujeme takto:
1. pfiprava souboru dyh,

2. nanos lepici smési,

3. sestaveni souboru k lisovani,

4. vlozeni souboru do formy (lisu),

5. uzavreni lisu,

6. vytvrzovani lepidla pod tlakem,

7. ukonceni lisovani (stabilizace bez ohrevu),
8. otevreni lisu,

9. vyjmuti vylisku,

10. klimatizace.
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Peter OpSVi K Norsko (1939)




Frank Gehry kanada (1929)



Jan Waterston




Prorezavané materialy

Tvarove dilce Ize vyrabét i jinymi technologie
je material urCeny k vytvoreni ohybu profezat pricné vzhledem k
jeho myslené roviné ohybu.

Pro vyrobu ohybu touto technologii se drive pouzivala zejména
latovka, preklizka, ale také sparovka.

Drazky se vytvarely bud jen z jedné nebo z obou stran na
kotou€ovych pilach

Takto profezané materialy se skladaly k sobé drazkami, kdy se
bézné mezi né vkladal dyhovy list, také vnéjsi strany se pfi
tvarovém lisovani soucastné predyhovaly. K lepeni se pouzivaly
klihy (kaseinove, glutinoveé, aj), kdy k vytvrzeni dochazelo za
studena.



* Dnes se profezavané preklizované materialy nepouzivaji,
nahradila je prorezavana MDF deska TOPANFORM.

« Tato vlaknita deska je profezana jiz od vyrobce a vyrabi se v
nékolika tloustkach. Pro stabilizaci se pouzivaji synteticka lepidla.

« Profezavané materialy jsou vhodné pro vyrobu ohybu o vétSim
poloméru zaobleni, ale je mozné vytvorit i mensi poloméry
zaobleni

« Je-li potfeba vytvofit ohyb jen na ¢asti dilce, tak postadi profezat

jen potfebnou Sifku pro vytvofeni ohybu

Drazky je mozné vytvofit béznymi kotouci nebo konickymi, coz se

projevi na uzavreni drazky po vytvoreni ohybu.






Profezavana MDF (TOPANFORM)

Priprava materialu, formatovani viaknité desky s potifebnou
nadmirou

Priprava lepici smési, kdy dojde ke smichani jednotlivych slozek v
potfebném poméru

Nanaseni lepici smési, je mozné pouzit valcovou nanasecku tak jako
u vrstvenych materiald.

Skladani soubora, viaknité profezavané desky se skladaji drazkami
k sobé, pokud tvarove vylisky maji byt dyhované Ci opatreny jinymi
Krycimi materialy, tak je nutné nanést lepici smés na obé plochy a
soubor slozit i s nimi.

Tvarove lisovani probiha v lisovacich formach, kde za pusobeni
tlaku, teploty a €asu dojde k vytvrzeni lepici smési, ktera stabilizuje
novy tvar udany lisovacimi formami.

PFi pouziti ohfevu je nutné dilec nechat jeden den klimatizovat



Topanform










CNC ohybani
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Dekuji za pozornost



