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NejCastéjsi déleni aplikacnich technologii byva na:

— povrchové Upravy provadéné polepovanim povrchu dilct
papirovymi nebo plastovymi materialy, které maji uz zcela
dokonceny povrch

— povrchové Upravy provadéné tekutymi materialy (natérovymi
hmotami).



Laminované deskove materialy

Surove deskove aglomerované materialy je mozno take
upravovat laminovanim.

Pfi této technologii, ktera se zasadné provadi na celé formaty
desek pfimo ve vyrobnim zavodé po vyrobeni surovych
desek, se prfi jednom lisovacim cyklu nalepuje z obou stran na
brousenou, tloustkové egalizovanou surovou desku papir s
potiskem ruznych dezénu dreva nebo v rizném barevnem
provedeni.



Laminované deskove materialy

« Papir je pfedem napustény MEF pryskyfici, ktera po zahfati v lisu
vytvrdne a prilepi laminovaci papir k surové desce.

« Soucasné na povrchu laminované desky vznikne struktura povrchu.

« U vysledného produktu je povrchova uprava zcela hotova.

« Vytvoreny povrch je velmi odolny proti mechanickym vlivum,
vlihkosti, slabym kyselinam, zvySené teploté a je svétlostaly.

« Pro dalSi zpracovatele predstavuje pouziti tohoto materialu vyrazné
zjednoduseni vyroby kone¢ného vyrobku.



Lamino neboli LTD

« Jedna se o drevotfiskovou desku, kiera je povrchové dokoncena folii

« Muzeme ji znat pod obecnym nazvem “lamino”, laminovana
drevotfiskova deska nebo pod zkratkou LTD (DTD-L).

» Moderni technologie umoznuji vyrabét desky s natolik realnym
vzhledem a strukturou, ze je LTD jiz jen tézko rozpoznatelné od
masivu.

» Bocni plochy desek byvaji dokonéeny melaminovou nebo ABS
hranou, kieré chrani desky pfed mechanickym poskozenim a
prunikem vihkosti do materialu.

« Oproti masivnimu difevu ma lamino vys8i hmotnost (cca. 800 kg*m-3)
a nizsi fyzmech vlastnosti.



Historie

« Misto masivniho dfeva se pouzivala pfeklizka, avSak nedostatek
vhodného dfeva ztézoval jeji vyrobu za rozumnou cenu. Proto se
hledala nahrada, za kterou je povazovana pravé dievotfiskova
deska.

« Zaprvni u nas vyrabéné drevotfisky (DTD) lze povazovat tfiskové
desky vyrabéneé ve Zliné firmou Bata. Pro vyrobu tfisek bylo zfejmé
vyuzivano zbytku z vyroby dfevénych kopyt pro produkci obuvi.

« Za zasadni krok k rozsireni vyuziti aglomerovanych materialu lze
povazovat zavedeni licen¢ni vyroby DTD v Buciné Zvolen od
bfezna roku 1949. Jednalo se o prvni drevotfisku z listnaté dreviny
(buku) ve svété.



Déleni

Podle emisnich trid (mnozstvi formaldehydu):
E1:do 8 mg/100 g

E2: 8 -30 mg/100 g

E3: 30 -60 mg/100 g

Podle prostredi pouziti:

P1 — vS8eobecné pouziti v suchém prostredi

P2 — pro vnitfni vybaveni do suchého prostredi

P3 — nenosné desky ve vihku (teplota 20 °C, vlhkost okolniho
vzduchu vice jak 85 % jen nékolik tydnu v roce)

P4 — nosné desky v suchu
P5 — nosné desky ve vihku
P6 — zvlast zatizitelné nosné desky v suchém prostiedi
P7 - zvlast zatizitelné nosné desky ve vlhkém prostiedi



Lamino desky

« Lamino desky se vyrabéji v mnoha tloustkach. Nejbéznéjsi je 18mm.
« Slabsi lamino je vhodné tfeba jen na dna suplikl nebo zada
nabytku.
« Lamino patfi mezi nejlevnéjsi a nejpouzivanéjsi materialy
v nabytkarstvi.
« Papir ma tloustku cca 0,08 az 0,2 mm dle jednotlivych vyrobcu.

Tloustky ani mechanické vlastnosti dekoracniho papiru nejsou
svazany normami EN.



Pouziti

« LTD patfi k nejpouzivangjsim materialim v nabytkarském
pramyslu a vyrabi se z néj vSechny typy nabytku.

« Laminované desky jsou uréeny k truhlarskému zpracovani pro
vnitfni vybaveni a nabytek, s vyuzitim v suchém prostredi.

« kuchynsky, koupelnovy, kancelarsky, hotelovy a ostatni nabytek
 laboratorni a nemocnicni vybaveni

« skfihové aplikace

« Skolni nabytek

« vystavba veletrznich a vystavnich stanku






Vyhody x Nevyhody
* Vyhody
— velkoplosnost
— konstantni tloustka
— hladkost povrchu
— izotropnost (stejné vlastnosti ve vsSech smérech)
— homogennost
— odstranéni vad typickych u masivniho dreva
— nizka cena
— snadna udrzba
* Nevyhody
— vySSi hmotnost
— nizsi fyzikalné mechanicke vlastnostsi
— nizsi odolnost vuci vihkosti
— uvolnovani formaldehydu do ovzdusi



Hrany pro lamino desky

« Hrany se dfive vyrabély pouze z melaminového papiru. Trendem
posledni doby jsou plastové hrany, oznaCované ABS.

* Nejvice se pouzivaji hrany vyrobce Hranipex.

« VSechny dnes prodavané desky jsou certifikované E1 -emisni
tfidou. Jsou zdravotné nezavadné.
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Laminovana deska pro vnitini
pouziti

Laminovana deska je deska vyrobena primym
aplikovanim papiru impregnovanych
vytvrzovatelnou aminoplastickou pryskyfici na
jednu nebo obé strany stfedové desky.

Ke slepeni s nosnou deskou a vytvrzeni
dochazi v jednom procesu pouzitim tepla a
tlaku bez pridavku lepidla mezi vrstvy.

Povrchy desky mohou byt strukturované nebo
hladké na jedné nebo obou stranach a vnéjsi
povrchy maji dekorativni barvu nebo texturu.




Laminat

Laminaty jsou tenké desky silné radoveé nékolik milimetrd i méné.

Pouzivaji se jako povrch nosnych desek napfriklad drevotfisky nebo
MDF. Maji uzavieny povrch bez poru, odolny proti mechanickému
poskozeni i nékterym chemickym latkam.

Laminaty jsou v naprosté vétsiné pripadu kvalitnéjsi a odolnéjsi,
nez lamino (LTD). Bohuzel toto neplati na 100%.
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Laminat s imitaci textury dreva




Mikroskopicky snimek laminatového
povrchu




HPL desky

« Jedna se o velkoformatové desky vyrobené z vrstvenych papiru
impregnovanych pryskyfici, které jsou zalisovany za vysokého tlaku a
teploty v pevnou desku.

« HPL se vyrabi v mnoha dezénech, barvach, povrsich. Laminat si
uchovava dlouhodobé sve vlastnosti

» Vysokotlaké dekorativni laminaty jsou desky, kieré se vyrabéji na
bazi termosetickych pryskyfic, a které jsou ur€eny do exteriérovych i
interiérovych prostoru.

1. overlay vrstva- zajistujici odolnost proti
obrusu,

2.dekoracni papir impregnovany
melaminovou pryskyfici

3. vrstvy impregnovaného nosného papiru s
fenolickou pryskyfici

4. Lisovana nosna deska z materialu HDF,
odolna proti vihkosti.

5. protitahovy laminat, odolny proti vihkosti.

4 N



Historie

Prvni laboratorni pokusy s plastovym laminatem probéhly na konci
19. stoleti. Laminatové fenolické pryskyfice byly objeveny zacatkem
20. stoleti belgickym chemikem Leo Baekelandem.

InZenyfi Herbert A. Faber a Daniel J. O’'Connor ze spole¢nosti
Westinghouse provadéli podobné pokusy jako Leo Baekeland a
zacali impregnaci tézkeho platna bakelitovou pryskyfici. Jiz v roce
1913 zazadali o patent na plochou laminatovou folii z bakelitu a
papiru, kterou nazvali Formica.



Vysokotlake laminaty HPL

Overlay

Dekorlaminat 0,6 mm
Kernlagen

HDF Aguastop Tragermatenal
Kernlagen

Gegenzuglaminat

Faserplatte 2,5 mm
SAS.+ 2,8 mm

S5.4.5.0,3 mm

« Dekorativni vysokotlaky laminat (HPL) je tedy deska sestavajici z vrstev
vlaknité vyztuze (nejCastéji papiru) rozliéné ploSné hmotnosti,
impregnované tvrditelnou syntetickou pryskyfici v rozdilném mnozstvi.
Je tfeba rozlisovat vnitfni vrstvy a vnéjsi povrchovou vrstvu (overlay).



Nejcastéjsi slozeni
kryci list (overlay) - zajistuje vysokym obsahem pryskyfice v papife s
malou gramazi tvrdy, leskly a prahledny povrch, ktery chrani spodni
vrstvy.
dekoracni papir - zajiStuje jednobarevny pigment nebo vzorovany
vzhled listu. Papir sulfitovy, alkalicky zuslechtény s obsahem pigmentu
podkladovy papir - ma za ukol zabranit pronikani fenolformaldehydové
pryskyfice z nosne vrstvy do vrstvy dekoracCni a téz ma zabranit
opacnému odsavani jakostnich pryskyfic z povrchove vrstvy do nosné
vrsivy

nosna vrstva (underlay) - dodava listu dostate€nou pevnost pfi
manipulaci a zpracovani. Plosna hmotnost 100 — 600 g/m2, nanos
pryskyfice 50 %, papir sulfatovy nebo lepenkovy

nalepovy (spodni) papir - usnadriuje lepeni na dilce. PloSna hmotnost
100 — 150 g/m2, papir sulfatovy.



Vyroba

» Vyrobni proces zaCina namacenim pruhu papiru do pryskyfice. Na
spodni vrstvy se pouziva sulfatovy papir namoceny do fenolickych
pryskyfic. Papir pro horni vrstvu je prusvitny a namaci se do
melaminové pryskyrice. Tésné pod horni vrstvu je umistén dekoracni
papir namoceny v melaminoveé pryskyrfici, na kterém je barvou
natistény jakykoliv vzor.

« Vrstvy papiru se viozi do hydraulického lisu pro konecné vytvrzeni.

« Teplo katalyzuje reakci v pryskyrici. Fenol (nebo melamin) a molekuly
formaldehydu se pfipoji k sobé a uvolni se voda.

« Diky chemické reakci se jednotlive papiry spoji do jedné pevné
vrstvené desky.



Vyroba

lisovani jednotlivych vrstev materialu probiha ve stacionarnich lisech,
zpravidla o vysokeém poctu lisovacich portald.

Budouci HPL se zavazi do lisovaciho portalu ve skladbé: kraftove
papiry (sycené pryskyfrici), dekoracni papir, overlay (kryci, ochranna
vrstva).

V kazdem lisovacim portale jsou lisovany vzdy sude pocty budoucich
HPL, oddélené jsou tzv. rozlupovou - separacni vrstvou.

Vzhled povrchu licové strany HPL (lesk, mat, reliéfni struktury) urCuje
druh lisovaciho plechu.

Sucha deska je fezana do pozadované velikosti a tvaru. Muze byt

také spojovana se stavebnim materiadlem, jako je preklizka,
dfevovlaknita nebo drevotfiskova deska Ci kov.



Vyroba
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Vysokotlake laminaty HPL

Dekorativni vrstvene lisované desky se vyrabéji v mnoha
barvach, desénech a s riznou strukturou povrchu.

Povrch je uzavieny, bez poru, odolny proti narazu a otéru,
necitlivy na alkohol a mnohé chemikalie. Krome toho jej lze
snadno Cistit.

Vrstvene lisovaneé desky jsou chutové a pachové neutralni,
kratkodobé odolné proti zaru cigarety, jsou odolné proti horku a
svétlu a jsou tézce zapalne.



Rozmery

« Laminatové desky (vrstvené lisované desky) jsou standardné
dodavany v rozmeérech 1220 x 1830 mm, 1220 x 3660 mm, 1525 x
3 660 mm.

« Tloustka desky je volitelna, v rozmérech 0,7; 4; 8; 10 a 12 mm.

« Dekorativni vrstvené lisovane desky s tloustkou vétsi jak 2 mm se
nazyvaji kompaktni vrstvené lisované desky.



Skladovani a preprava

« Vysokotlakeé vrstvené lisované desky je tfeba chranit pfed vihkem
a skladovat pokud mozno v uzavienych prostorach.

« Desky mohou lezet v regalech nebo mohou byt umistény nastojato
se sklonem cca 80°. Je vhodné skladovat vzdy dvé dekorativni
strany proti sobé.

« Pfi prepravé je tfeba bezpodminecné dbat na to, aby se
dekorativni strany po sobé vzajemné neposouvaly. Jinak by doslo
k poskrabani ploch. Kromé toho je zapotrebi pfi transportu zamezit
velkemu prohnuti desek.



Zpracovani

« Dekorativni vrstvené lisovaneé desky se vyznacuji velkou odolnosti a
tvrdosti. Tyto vlastnosti je nutno pfi jejich obrabéni zohlednit.

« Pro obrabéni je tfeba pouzit nastroje s bfity ze slinutych karbidu
(SK).

« Pilove kotoucCe s brity ze slinutych karbidu dovoluji feznou rychlost
50 az 100 m/s a vysoké rychlosti posuvu 10 az 30 m/min.

« Vysokotlakeé vrstvené lisované desky je tfeba pfi fezani pfitlaCovat
na stul kotouCové pily soubéznou pritlacnou kladkou.



Nosné desky

« Tenke vrstvene lisované desky se musi nalepit na desky nosne.
Tyto museji byt stabilni, rovné a nesméji mit vinkost vyssi nez 8 az
10 %.

* Nejvhodnéjsi jsou triskove desky s jemnymi povrchovymi vrstvami,
dale latovky, preklizky, stfedné husté vliaknité desky MDF a tvrdé
vlaknité desky.



Vybér a prirez

« Vrstvené lisované desky vykazuji i pfes napusténi jednotlivych
papiru syntetickou pryskyfici hygroskopicnost

« V dusledku prevazné jednostranné orientace dfevnich vlaken pfi
formovani papirového pasu na papirenském stroji, se vrstvena
lisovana deska roztahuje, respektive smrstuje v podélném sméru az
0 0,15 % a v pficném sméru o0 0,3 %.

 Pfi oboustranném polepovani je tfeba dbat na to, aby smér vyroby
vrstvenych lisovanych desek byl na obou stranach stejny.



Nalepovani laminatu

« Jako pojivo k lepeni vrstvenych lisovanych desek jsou vhodna
disperzni lepidla, jako napriklad PVAC lepidla s nizkym obsahem
vody, dale kontaktni lepidla a kondenzacni lepidla jako napriklad UF,
MEF nebo fenolresorcinova.

« Spoje lepené s PVAC lepidlem jsou velmi kvalitni, trvale houzevnaté
pruzné. Pro dobré slepeni a klidny povrch je nezbytné rovhomérné
naneseni lepidla (90 az 150 g/m2).

« Lisovaci tlak se pohybuje mezi 0,2 az 0,5 N/mmz2, pfi lisovaci teploté
20 °C, je lisovaci doba 8 az 60 min.

* Dobu lisovani Ize zkratit na 10 minut pouzitim vyhfivaného lisu.



Nalepovani laminatu

. Cerstvé potaZené desky je zapotiebi jesté cca 10 hodin skladovat v
hromadach pfimo na sobé za ucelem rovhnomérného rozdéleni
vlihkosti v deskach.

« Prilepeni kontaktnimi lepidly se dosahuje nejlepsi trvanlivosti
kratkym, ale silnym stlaenim lisu. Lisovaci tlak by mél byt
minimalné 0,5 N/mm2, optimalné 0,8 N/mmz2.

« (Odolnost proti vyssim teplotam neni u normalnich kontaktnich
lepidel vysoka. Ma-li se dosahnout vyssi odolnosti, je nutno do
lepidel pridavat tvrdidla.



Lisovaci rezimy pfri nalepovani laminatu
na nosné desky za pouziti riznych typu

lepidel

Lizovaci Lisowaci tep- Lizovaci
Lepidlo tlak lota cas

(N ) (°C) (min)
Glutinové - mokré 0.1-03 20 30-10

- predsuiené 0.1-03 20—50 =10

PVAC 02-04 40-30 1030
K ontaktri 0.5-02 20 1
Mocovimofomaldehyd- 08-12 20-30- 20-=3
ove 120




Pouziti

« Vinteriéru se vysokotlaké laminaty pouzivaji na oblozeni stén,
kuchynsky nabytek, skolni nabytek, magnetické tabule, koupelnovy
nabytek, ndbytkové stény, jidelni stoly, konferenéni stolky, velmi
tvrdé a odolné. Laminaty se déli i z hlediska pouziti. Kovovy design
se pouziva prevazneé na svislé plochy. Laminat pro horizontalni

VD &l

« V exteriéru je vyuzivan na fasadni desky pro oplastovani lodzii,
stén Ci fasad domu, vyplné zabradli, détska hristé. Kompaktni desky
MEG se pouzivaji také pro interiér lodi.









Vyhody x Nevyhody

« Vyhody:
— odolnost vuci vodé a znecisténi
— vysoka odolnost vuci teploté
— vysoka odéruvzdornost
— vysoka odolnost proti prorazeni
— stalobarevnost
— rozmeérova stalost
— §iroka skala dekoru
* Nevyhody:
— nerecyklovatelnost
— VySSi cena

https://www.youtube.com/watch?v=ddZfhZ
RzREE
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Specialni HPL

- zalaminovana dfevéna dyha, piné probarvena jadra HPL, nehoflavé
HPL, kovolaminaty HPL, povrchy odolné chemikaliim pro chemicke
laboratofe, magnetické povrchy, moznosti digitalniho tisku pro
individualni navrhy, zvukoveé izolaéni desky, hluboké struktury
povrchu a pod.

« Predni vyrobci HPL s prodejem v Evropé: Formica (EU), Abet
Laminati (ltalie), Resopal (SRN), Pfleiderer (SRN), Polyrey
(Francie), Kronospan (Polsko), Homapal (SRN), Oberflex (Francie),
Modekor (SAE), Arpa (Italie), Decolan (Svycarsko), Puricelli (Italie),
Lamicolor (ltalie), Gentas (Turecko), ASD (Turecko).

Oberflex’
| FLEIDERER p*“o yrey
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Normy

. (:JSN EN 438 — 1 Vysokotlake dekorativni laminaty (HPL) - Desky na bazi reaktoplastu -
Cast 1: Uvod a obecné informace. 2005. 12 s

. (:JSN EN 438 — 2 Vysokotlaké dekorativni laminaty (HPL) - Desky na bazi reaktoplastu -
Cast 2: Stanoveni vlastnosti. 2005. 64 s

. (:JSN EN 438 — 3 Vysokotlaké dekorativni laminaty (HPL) - Desky na bazi reaktoplastu -
Cast 3: Klasifikace a specifikace pro laminaty o tloustce mensi nez 2 mm urcené k lepeni
na nosné podklady. 2005. 20 s

. (:JSN EN 438 — 4 Vysokotlaké dekorativni laminaty (HPL) - Desky na bazi reaktoplastu -
Cast 4: Klasifikace a specifikace pro kompaktni laminaty o tloustce 2 mm a vétsi. 2005.
16 s

. (:JSN EN 438 — 5 Vysokotlaké dekorativni laminaty (HPL) - Desky na bazi reaktoplastu -
Céast 5: Klasifikace a specifikace pro podlahové laminaty o tloustce mensi nez 2 mm
uréené k le-peni na nosné podklady. 2005. 16 s

. (:JSN EN 438 — 6 Vysokotlaké dekorativni laminaty (HPL) - Desky na bazi reaktoplastu -
Cast 6: Klasifikace a specifikace pro podlahové laminaty o tloustce 2 mm a vétsi pro
venkovni pouziti. 2005. 16 s

. (:JSN EN 438 — 7 Vysokotlaké dekorativni laminaty (HPL) - Desky na bazi reaktoplastu -
Cést 7: Kompaktni laminatové a HPL kompozitni panely pro povrchoveé upravy vnitinich a
ven-kovnich stén a stropu. 2005. 36 s

. (:JSN EN 438 — 8 Vysokotlaké dekorativni laminaty (HPL) - Desky na bazi reaktoplastu -
Cast 8: Klasifikace a specifikace pro konstrukéni laminaty. 2009. 20 s



Strednétlaky laminat CPL

Rolovatelné vrstvené hmoty jsou kontinualné vyrabéné dekorativni
laminaty CPL nebo dekorativni polyesterové hmoty DPL s tloustkou
mensi nez 0,8 mm. Dodavaji se v rolich.

Vrstvené hmoty CPL maji stejnou strukturu jako vrstvené lisované
desky HPL, vyrabéji se ale kontinualné na dvoupasovém lisu pod
tlakem 5,0 az 9,5 N/mm2.

P¥i vyrobé vrstvenych hmot CPL se vnitfni a dekorativni papiry
napoustéji polyesterovou pryskyfrici a vytvrzuji se pfi vysoke teploté
bez pfistupu vzduchu. Daji se dobfe tvarovat i pfi nizkych teplotach
a mohou byt vyrabény i s lesklym povrchem.



Rolovatelné vrstvené hmoty




Pouziti
Rolovatelné vrstvené hmoty se pouzivaji v
nabytkarstvi a pfi Upravé vnitfnich zarizeni,
zejména pro dilce se zaoblenymi hranami

Velmi pouzivany pro povrchove upravy
interierovych dvefi.




Viastnhosti

* Rolovatelné vrstvené hmoty maji tloustku 0,3 az 0,8 mm. Dodavaji
se a skladuji se v rolich. Jsou vhodné pro plastovani se zaoblenim
do poloméru zaobleni az 50 mm. VyS§Simi teplotami Ize docilit jesté
mensich poloméru

« Povrchova uprava desek je kone€na, povrch je velmi odolny proti
odéru, nevytvareji se na ném skvrny. Zadni strana je zdrsnéna,
takze je Ize, stejné jako desky HPL, nalepovat na nosné desky

« Hrany na boky vrstvenych hmot se vyrabéji z rolovatelnych
vrstvenych hmot. Maji tloustku 0,3 az 0,5 mm a sifku minimalné 16
mm. Dodavaji se v rolich v délkach od 25 m do 400 m



Opracovatelnost

Rolovatelné vrstvené hmoty Ize stejné jako desky HPL dobie
obrabét vSemi dostupnymi truhlarskymi nastroji.

Pouzité nosné desky museji byt Cisté a museji mit Cisty povrch,
aby se po nalepeni nemohly vykreslit nerovnosti.

Pro nalepovani jsou vhodna disperzni lepidla, napf. PVAC,
kondenzacni pryskyficna lepidla, napf. mocovinova a melaminova,
dale kontaktni, napf. polychloroprenova lepidla.



Dilce s kasirovacimi a dyhovacimi
foliemi

« Vyrazneé levngjsi, ale méné odolny dokoncéeny povrch predstavuje
polepovani surovych brousenych aglomerovanych desek tenkymi
papiry nebo foliemi s potiskem dreva.

« Tyto materialy maji jiz kone€nou povrchovou upravu a pouzivaji se
zejména u nabytku a dvefi nizsi cenové kategorie.

« Pouziti dilct s touto povrchovou Upravou je vhodné na malo
mechanicky exponované plochy vyrobkul, napf. boky a police skfini.



Dilce s vakuoveé lisovanymi plastovymi
foliemi

« Pro rozsifeni sortimentu u €elnich ploch dilcu, zejména ulozného
nabytku, se provadi reliéfovani vnéjsich ploch

* Na jednostranné laminovaném hrubém pfifezu nabytkového dilce
se na licové plose provede plosnym frézovanim plasticky povrch

. Castgjsi zptsob dokond&ovani véak byva vakuové nalepeni
plastové folie, ktera zcela dokoncCi povrch a dilec pak nevyzaduje
zadnou dalsi povrchovou upravu.

» Pro produktivni vyrobu je potfebné CNC obrabéci centrum a
vakuovy lis



Folie

* Folie jsou zpravidla tenké, mékké nebo tvrdé plastové pasy,
které jsou vhodné k potahovani materialu na bazi dreva.

« Podle vyroby a pouziti se rozlisuji termoplastické folie a
duroplastické folie

« PVC folie jsou vétsinou z jednoho materialu. Maji hotovou
povrchovou upravu.

« Duroplastické folie se vyrabéji z papiru napusténych
syntetickou pryskyfici. Po nalepeni se musi vétsinou jesté
povrchové upravovat.



Folie




Zpracovani

« Nosny material musi byt pro polepovani féliemi rovny a hladky,
zbaveny prachu, mastnoty a musi byt klimatizovany.

« Plochy a desky se polepuiji v lisech. Folie pristfizené s presahem
se nalepi bez bublin na valcovém lisu nebo v lise pro dyhovani.

« Po nalepeni se museji dilce vyrovnat na 5 az 12 hodin na

uzavienou hromadu pro vyrovnani vihkosti, pficemz se
doporucuje horni desku zakryt a zatizit proti deformovani



Foliovana dvirka kuchynske linky

 Folie patfi mezi ¢asto pouzivané materialy hlavné pro kuchynskeé
linky. Jedna se o Celni plochy - dvirka.

* Nosnym materialem byva MDF, kterou je mozné povrchove frézovat
a pote polepit folii ve vybraneém dekoru.

|




Udrzba
« Udrzba je velice snadna. Celni a zadni plochu dvifek kuchyriské
linky je mozne Cistit béznymi saponatovymi prostfedky, které
neobsahuji pevné CasteCky
« Dvirka kuchynske linky také neni mozné Cistit chemickymi
prostredky
« Pfiudrzbé se také musite vyvarovat zateeni vody do mist, ktera

nejsou povrchoveé upravena jako jsou otvory pro panty, nebo
vyfrézovana mista pro sklenéné vypliné.




Dyhy

« Dyha je tenky list dfeva vyrobeny centrickym nebo excentrickym
loupanim, krajenim nebo fezanim.

* V minulosti tloustka fezanych dyh dosahovala az 7 mm, ale pro
velke ztraty pfi fezani se dnes jiz od tohoto zpusobu vyroby
upustilo. V sou€asnosti se tloustky loupanych dyh pohybuji mezi
1-3 mm, a tloustky krajenych dyh okolo 1 mm.

« Krajeni se pouziva zejména pro vyrobu okrasnych dyh, kterymi se
podyhovavaji jiné velkoplosné materialy

» PFi krajeni Ize dosahnout nespocetného mnozstvi vzoru a kreseb
textury dreva.



Vyroba dyh

Pri vyrobé dyh krajenim se jednotlivé dyhy oddéluji jedna za druhou
a nevznika zadny odpad ve formé pilin.

Formaty krajenych dyh odpovidaji rozmérim vyfezu pouzitého k
vyrobé. Pri loupani se vytvari ,nekonecny*“ pas dyhy, ktery je pozdéji
zkracovan podle velikosti nasledné vyrabénych deskovych
materiald.

Tyto zpusoby jsou vyrazné uspornéjsi a mnohem produktivnéjsi nez
nejstarsi zpusob vyroby dyh fezanim




Pozadavky na dyharenskou kulatinu

Dyharenske kulatiné je nutno, pro jeji mozné vysoke finan¢ni
zhodnoceni, vénovat zvysenou peci pfi celem procesu péestovani,
tézby, skladovani i dopravy, aby nedochazelo k nezadoucimu
poskozeni.

Pfedevsim se jedna o uréeni vhodné doby t&Zby (v CR nejlépe v
zimeé), urychleny odvoz z lesa, zajisténi zastinéni kulatiny na
skladce v lese, natéry Cel proti vysusnym trhlinam, pouziti kovovych
spon a S-plechu na vznikajici trhliny a mokrou skladku na
dyharenském zavode.

Mezikontinentalné se dyharenska kulatina dopravuje lodémi, po
Evropé se prepravuje kamiony, pfipadné vagony. NejCastéji jsou
vyfezy dopravovany ve sdruzenych délkach.



Vyroba rezanych dyh

V soucCasné dobé se vyroba dyh fezanim provadi
minimalné a vétsinou pfimo pro specialni typy
vyrobku

Surovina pro fezané dyhy se nemusi plastifikovat
a neni tedy treba provadét zadnou hydrotermickou
upravu

Dnes se v pfipadé potreby 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 opatrné susit.
Rezané dyhy se pouzivaji zejména pfi
restaurovani nabytku.




Vyroba krajenych dyh

« Pred vlastnim procesem krajeni je nutné dyharenskou kulatinu
podelné rozfezat na kmenové pasové pile

* Pro podélné déleni vyfezl se uziva kmenova pasova pila s posuvnym
vozikem schopna zpracovat priméry kulatiny az do 180 cm.

« Pripravené pfifezy se po ocisténi hydrotermicky upravuji (plastifikuji),
aby se dfevo zmékcilo, snizila se moznost tvorby vnitfnich trhlin v
dusledku pnuti a zvysila se moznost jeho tvareni.

« Hydrotermicka Uprava se provadi nej¢astéji horkou vodou nebo parou
pri teplotach od 40 do 110 °C podle druhu dfeviny



Vyroba krajenych dyh

« Krajeni dyh je mozné provadét na vodorovnych nebo svislych
krajecich strojich

» P¥i pouziti vodorovného krajeciho stroje se vyrobi asi 40 — 50 listu
dyh za minutu, na svislém krajecim stroji cca 60 — 80 listu. Vyrez je
na vozik upevnén zpocatku kovovymi svorkami a v zavéru krajeni
pouze vzduchovymi pfisavkami

« Dulezitym prvkem umoziujicim vyrobu dyh v pozadované kvalité je
tlakova lista

« Nakrajené dyhy se susi, ostfihavaji se okraje, vyfazuji se vady a
poté se skladaji do svazku po 16 nebo 32 listech. Svazky se tridi
podle druhu dfeviny, rozméru a jakosti.




« Stavbou dfeva a zpusobem krajeni je vytvarena textura dyh. Mezi
nejCastejsi druhy textur dyh patfi:

— nevyrazna
— radialni

— tangencialni
— vInita |
— oCkova

— svalovita

— pyramidova
— Korenice

« Vytvareni textury dyh neni omezeno pouze na zpusob vyroby, ackoliv
zpusob upnuti vyfezu do krajeciho stroje je ¢asto rozhodujicim Cinitelem,
ale je mozné jeji ovlivhovani i pripravou suroviny




Vyroba loupanych dyh

Obdobné jako pfi vyrobé krajenych dyh je pfed loupanim nutné
vyfez odkornit a plastifikovat.

Vyfez je poté v loupacim stroji upnut ve stfedu prumeéru pomoci
unaseci rozety na jednom konci a upinaciho trnu na druhém konci
a otaci se, zatimco se vozik s nozem a tlakovnici pfiblizuje ke
stredu.

Pfi loupani na loupacim stroji nevznikaji jednotlivé listy dyh, ale
,nekonecény“ pas, ktery se po formatovani a ususeni pouziva
predevsim pro vyrobu preklizek a latovek




Dyhy

Dyhy (zleva): mahagon, ofechova kofenice, vinterio (dyha vyrobena z vice
rozdilnych druhu drevin)



Dyhovani velkoplosnych materialu

Princip dyhovani spociva v nalepeni dyhy na levnéjsi nosny
material. Obvykle se vyuzivaji dyhy tropickych nebo tuzemskych
dfevin s originalni texturou.

Timto zpusobem lze dosahnout dokonalé imitace cennych drevin s
nizSimi naklady, nez kdyby byl vyrobek cely z drahého masivu.

P¥i dyhovani vétSich ploch je nutné spojovat jednotlivé listy dyh do
vetsSich celkd. Tyto dyhy spojené do formatu vétsich rozméra se
nazyvaji sesazenky.

i




Sesazenky

Sesazenky jsou listy dyh Sifkové slepené do vétsiho formatu.

Zpusob sesazeni dyh urCuje vyslednou kresbu, dyhy mohou byt

spojovany tavnym vliaknem z rubové strany, slepenim na tupo,

lepici paskou nebo kombinaci vidkna a pasky.

Pro podélné sesazeni dyh (nap¥. pfi vyrobé pasku pro olepovani

hran bocnich ploch) se pouzivaji spoje na ozuby nebo na pokos.
S T

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 raznych drevin, které se vrstvi na sebe a
vzajemné se slepi. Slepené soubory dyh se poté znovu kraji budto
kolmo k roviné lepeni nebo pod ur¢enym uhlem.

« Neéktefi vyrobci stfidaji pfirozené zbarvené dyhy s morenymi
dyhami. Dyhy je také mozné lepit nikoliv na rovnou, ale na zvinénou
matrici, coz ma za nasledek vytvareni jedinecné textury pfi krajeni.

« Dalsi prednosti arodyh je moznost vyroby témér libovolné textury na
zakazku Ci prani zakaznika.
* Arodyhy na zakazku se vyrabéji podle Sife sortimentu.



Specialni typy dyh

« Specifickym pripadem arodyh je produkt prodavany pod obchodnim
nazvem Vinterio. V tomto pfipadé se nekraji slepeny soubor dyh, ale
blok masvm’ch kKusu drevin.

1

Dyhy S reprodukovanou texturou — arodyhy (zleva): arodya krajena kolmo k ploe

lepeni, arodyha krajena pod uhlem k plose lepeni, arodyha vytvorena lepenim dyh
na matrici s tvarovanym povrchem.









Specialni typy dyh

« Mikrodyhy

« Mikrodyhy jsou velmi tenké dyhy (tloustky 0,1-0,2 mm), které jsou
pouzivany pro dyhovani zaoblenych tvaru a hran.

« 3D dyhy

« 3D jsou oznaCovany dyhy, ktera jsou tvarovatelné ve vice rovinach.
PFi vyrobé jsou listy dyh o tloustce 0,5-1 mm ve specialnim stroji
krajeny na 1 mm Siroké prouzky, které jsou na rubové strané spojeny

tavnym vlaknem. U vrchni pohledoveé vrstvy je dyha pouze nakrojena
aby nedoslo k poruseni textury.

« Soubor dyh je formovan v lisu do pozadovaneho tvaru a fixovan
lepidlem.






Vyhody x Nevyhody

Vyhody

Maximalni vyuziti dfeva a minimalni odpad
Siroka oblast pouziti

Jedinecna textura

Moznost vyroby velkych formatu
Zhodnocuji podkladovy material

Zvysuji estetiku a konec¢nou hodnotu pro zakaznika

Nevyhody

Prirodni material nachylny na zmény vihkosti
Pfimé slunce muze zménit barvu dyhy

Pri mechanickém poskozeni se hure opravuje

O dyhovany nabytek je nezbyiné neustale pecovat
Dyha je drazsi nez dekorativni félie a papir



Udrzba
Povrch dyhovanych desek se pred pouzitim musi povrchovée
upravit, coz se nejcastéji provadi morenim nebo lakovanim.
Udrzba dyhovaného nabytku by se méla provadét prevazné
suchym hadfikem. Navlhéeny nebo mokry hadrik by mohl zapfiCinit
zvyseni vihkosti a tim zpusobit objemove zmény dyhy a
dyhovaného nabytku.




Vakuove membranove lisy

« Konstrukéni freseni membranovych lisu vychazi z principu taktovych
lisu, pohyblivy je horni pritlacny ram, na kierem je zavésena
membrana

« Tato specialni pruzna membrana vytvari tlak, ktery je potfebny k
dyhovani ploSnych prohnutych, vypouklych a jinak tvarovanych
dilcu.

« K dosazeni potfebného tepelného rezimu se vyuzivaji elektricke
zarice, které zajistuji regulaci teplot, coz zvysSuje zivotnost
membrany. Ale je nutné dimenzovat vykon zafice, aby v
technologickém cyklu doslo k vytvrzeni dyhovanéeho dilce.



Vakuove membranove lisy

« Jako vyhrfivaci média se pouzivaji tepla
voda nebo para.

« U lisovaciho zarizeni Ize lisovaci vykon
zvysit vkladacim a odkladacim
zarizenim, tim Ize lisovaci cyklus zkratit
az 0 50% a podle velikosti dilcu Ize za
hodinu dosahnout 15ti az 20ti
lisovacich cyklu.

« Klepeni se pouzivaji UF nebo PVAc
lepidla stejné jako u plosneho
dyhovani.

« Dekorativni materialy — dyhy, folie —
musi byt dostatecné flexibilni, aby byly
schopné se pfizpusobit pozadovanym
tvarim dilce




Vakuové membranove lisy




Vakuové membranove lisy




ADAMIK
Princip fungovani vakuoveho lisu

ovladaci panel s vakuova pumpa

pracovni stul se systémem drazek pro rozvod
vakua

membrana
izolovany kryt s vyhfivanim

PFi lisovani se zpracovavany dilec ulozi na pracovni stul a pfekryje
se membranou, natazenou v pracovnim ramu. Ram s membranou
jesté prekryje izolovany kryt lisu s topnymi télesy.

Z prostoru pod membranou se pomoci systému drazek v pracovnim
stole odsaje vzduch pomoci vakuoveé pumpy, pficemz membrana se
presné obepina kolem povrchu zpracovavaného dilce.



Princip fungovani vakuoveho lisu

Rizené& Ize pomoci silné vakuové pumpy vyvinout tlak membrany az
9000 kg/m>?. Dyha nebo laminat pfi lepeni pfesné kopiruiji
pozadovany tvar télesa.

Horni kryt je vybaven tfemi topnymi télesy s celkovym vykonem

6 kW, ktera pracovni prostor nahfivaji. Urychluji tak proces zrani
lepidla a zkracuiji Cas lepeni.

Pro bézné cinnosti je lis vybaven kau€ukovou membranou se 700%

roztaznosti a odolnosti do maximalni teploty 70 °C, ktera postacuje
pro bézné aplikace — pro klasickou dyhu, félie, umakart i lamino.



Princip fungovani vakuoveho lisu

Pracovni stul se systéemem drazek pro odsavani vzduchu ma
vyuzitelnou plochu 2850 x 1150 mm, ale neni problém podle
pozadavku zakaznika pripravit rozmér pracovni plochy vétsi nebo
pfesné na miru.

Lisy jsou vybavovany vakuovymi pumpami napf. od némeckeé firmy
Becker o vykonu 16, 25 nebo 40 m3/hod. Vakuové pumpy spolu se
vzduchovymi filtry a pneumatickym systémem jsou prakticky
bezudrzbové.

Lisy jsou opatfeny regulatorem vakua firmy FESTO. Nastaveni
pracovniho tlaku se provadi podle charakteru prace a pevnostsi
zpracovavané soucasti.



Princip fungovani vakuoveho lisu

Wighad Sloged Wahsa Soan "+




Princip fungovani vakuoveho lisu




Vyuziti

Vyuziti membranového vakuového dyhovaciho lisu je Siroke

Jelikoz elasticka membrana zajistuje dokonalé kopirovani tvaru a
umoznuje tak tvarovani vrstvenych materiall pomoci jediné formy, je
membranovy lis idealnim zafizenim pro vyrobu interiérovych prvku a
casti nabytku sendvi€ovou metodou

Membranovy lis muzeme rovnéz pouzit pfi laminovani tvarovych a
rovnych dilct materialy HPL a CPL.

DalSim zpusobem vyuziti lisu je tvarovani termoplastickych materialt
vhodnych pro vyrobu umyvadel, kuchynskych a stolnich desek.



Oblasti pouziti

« Dyhovani tvarovych a rovnych dilcti (Dyhovani nabytku,
nabytkovych dilcu, renovace, vyroba dvernich zarubni, list, vyplni)

- Sirok& nabidka dyh, které je v sou¢asné dobé na trhu k dispozici,
dokaze uspokojit jak zakazniky, ktefi pozaduji bézné dezény jako
jsou dub, buk, bfiza, tak zakazniky zadajici exklusivni exotickée
dyhy jako Wenge, Bambus, Jatoba, atd.

« Olepovani tvarovych a rovnych dilcti materialy s nehomogenni
tloust’kou ¢i strukturou

« Membranovy lis umozriuje jednoduse lisovat materialy
s nehomogenni tloustkou nebo povrchovou strukturou. Pfikladem
muze byt kamenna dyha, ktera se nalepuje na bézné materialy
(MDF) a vytvafi tak imitaci prirodniho kamene.



Oblasti pouziti

Vyroba komponenti sendviéovou metodou (vyroba dvefnich
oblouku, oblych dvirek, ergonomickych opéradel zidli)

Membranovy lis je idealnim zafizenim pro vyrobu interierovych
prvku a casti nabytku sendvicovou metodou. Elasticka membrana
zajistuje dokonalée kopirovani tvaru a umoznuje tak tvarovani
vrstvenych materiali pomoci jedné formy.



Oblasti pouziti

« Laminovani tvarovych a rovnych dilct (laminovani dvernich
zarubni a dalsich rovnych a tvarovych dilct)

« Membranovy lis muzeme pouzit pro 2D potahovani dilct
laminaty jako napfiklad HPL, CPL atd.

- Tvarovani termoplastickych materialu (vyroba umyvadel,
stolu, kuchyriskych desek)

« Lis muzeme také pouzit pro tvarovani stale popularnéjsich
termoplastickych materialu jako je napfiklad Corian, Hi-Macs atd.
Tvarovat Ize do negativni (tvarovani do dutiny) nebo pozitivni
(tvarovani na tvarnik) formy.



https://www.youtube.com/watch?v=fCBJ4Q
Oblasti pOUZItI 06ITc

https://www.youtube.com/watch?v=bdzbW
DQxQK4



