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1 UVOD

V soucasné dobé je jednim z prednich témat zejména kvalita a bezpecnost
sklofiovana ve viech moznych tvarech. Clovék travi v uzavienych prostorech (bytech,
kancelarich, vyrobnich halach, skolach, supermarketech apod.) stale vice svého Casu,
nyni tato hodnota dosahuje pfiblizné¢ 90 % a tento trend stdle stoupa (Minke, 2013).
Je proto logické vénovat vnitinimu prostiedi budov odpovidajici pozornost i z pohledu
kvality nabytkovych dilct, jelikoZz nabytek ve vyznamné mife zapliluje interiéry.
Vzhledem K permanentné se zhorSujicimu Zivotnimu prostiedi a zvySujicim se
pozadavkim na kvalitu Zivotniho prostiedi a soucasné na kvalitu vyrobkd, je nutné slozky
vnitiniho (obytného i1 pracovniho) prostiedi sledovat, kontrolovat a hodnotit, aby jejich
uroven dosahovala stale lepsich vysledkil. Z tohoto diivodu je zapotiebi neustale vyvijet
nové a zejména lepsi, tedy bezpecnéjsi a kvalitnéj$i materidly a technologie nejen pro
nabytkovy prumysl, které ovliviiuji zivotni prostiedi, ale zaroveinl svoji kvalitou spliuji
pozadavky zakaznikl. Cilem je dosahovani vysoké kvality dilcti a nasledné vyrobkd,
které odpovidaji stile se zvySujicim pozadavkiim spotiebiteld a souCasné snizovani
materiald s negativnim dopadem na vnéjsi i vnitini prostiedi pii vyrob¢ i pouzivani. Toto
vede k pozadavkim trvale udrzitelného rozvoje i potiebé ¢lovéka citit se ve vnitinim
prostfedi komfortng, ¢imz je uspokojena jedna z jeho zakladnich Zivotnich potieb.

Zadmérem této prace je objasnit vliv lepidlové baze na kvalitu dyhovanych
nabytkovych dilcti a nasledné vylozit vliv zvoleného typu natérového systému na kvalitu
dyhovanych nédbytkovych dilcti. Pozornost je zamétena predev§im na sledovani vlivu
pouzitych riznych druht lepidel a zplisobli dokonceni. Vysledkem préce je stanoveni
vlivu lepidlové baze a natérové hmoty na vyslednou kvalitu dyhovanych nabytkovych
dilct.

Divodem k vybrani daného tématu byl zvysujici se pozadavek na kvalitu nabytku,
tedy primarné nabytkovych dilct a jejich materiald, tedy také dyhovanych nabytkovych
dilct, jako predstavitele kvalitniho typu nabytku.

11



2 CILE DIPLOMOVE PRACE

Cilem teoretické Casti této prace je nezaujatym a ucelenym piehledem informovat
0 teorii lepeni, problematice dyhovani a soucasné¢ vlivu lepidla a zvoleném typu
natérového systému na kvalitu dyhovanych nébytkovych dilcii. Shrnout dosavadni
informace, které jsou dostupné, a zpracovat je v rozumném a pochopitelném sledu do
sjednoceného celku a zaroven zpracovat piehled soucasnych dostupnych prament
a technickych norem.

Dalsimi cili je analyzovat faktory ovliviiujici kvalitu dyhovanych nabytkovych
dilct, analyzovat sou€asny trend dyhovani nabytkovych dilci a analyzovat vlastnosti
lepidel pouzivanych pro dyhovani nabytkovych dilct.

Hlavnim cilem experimentalni ¢asti prace je analyzovat faktory ovliviiujici kvalitu
nabytkovych dyhovanych dilci a soucasné analyzovat vliv lepidlové baze pouzitého
lepidla (kondenzacniho 1 disperzniho) a jejich smési ve stanovenych pomérech na kvalitu
dyhovanych dilct, pfi¢emz namétena data budou nasledné statisticky vyhodnocena.

Vyzkumnymi otdzkami této diplomové prace jsou zejména: ,, Jaky vliv ma lepidlova
baze na kvalitu dyhovanych ndbytkovych dilcu?*, ,,Jaky viiv ma lepidlova bdze na
pridrzinost dekoracni dyhy k podkladu?*“, ,,Jaky viiv ma lepidlovd baze na kondenzacni
dobu?* a ,,Jaky vliv na kvalitu povrchové dokoncenych dyhovanych nabytkovych dilcu

Z hlediska fyzikalne-mechanickych viastnosti ma typ natérového systému? “.
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3 LITERARNI RESERSE

Predkladand diplomova prace se zabyva vlivem lepidlové baze na kvalitu
nabytkovych dyhovanych dilci, které jsou aplikované na podklad z materialu na bazi
dieva (DTD). Je tedy nutné znat zédkladni vlastnosti masivniho dfeva a materiali na bazi
dreva, které vyznamnym zptisobem ovliviiuji vysledné vlastnosti dyhovanych dilct.

Nabytkové dyhované dilce jsou soucasti dfevéného nabytku uréeného
pro pobytovy interiér, ktery mize byt instalovan a pouzivan jen v prostiedi budov, kde
podle CSN 91 0001: Dievény nabytek — Technické pozadavky (2007), relativni vihkost
vzduchu neptfesahne dlouhodob¢ (maximalné nékolik dni) 65 %. Optimalni prostiedi ma

vlhkost mezi 35 — 65 %, tomu odpovida rovnovazna vlhkost dieva 7 — 10 %.

3.1 Zakladni materialy

K vytvareni kvalitnich a bezpe¢nych ndbytkovych dilcl, jsou dulezité presné
znalosti vlastnosti zakladnich konstrukénich materidli pouzivanych v nabytkaistvi.
Dnesni doba pouziva mnoho materiald, jakymi jsou dievo, dyhy, materialy na bazi dieva,
plasty, sklo, kovy, kamen, lepidla a dalsi. Jednotlivé materialy maji rozdilné vlastnosti.
Pti vyrobe kvalitniho nabytku je nutné s témito odlisnymi vlastnostmi materiald pocitat.
Vhodna volba materidlu se odviji od ocekdvanych vlastnosti a pouziti vyrobku. Material
ovliviiuje vzhled, fyzikalni a mechanické vlastnosti vyrobku, druhy konstrukénich spojl

a konstrukce, moznosti pouziti lepidel a povrchovych uprav a kone¢nou cenu vyrobku.

3.1.1 Masivni material

vvvvvv

0 prirodni material, ktery se vyuziva jiz po tisicileti. Aby bylo mozné tyto materialy
posoudit pro rtizné ucely, musi byt zndmé estetické, fyzikalni a mechanické vlastnosti
riznych dievin. Dulezitymi vlastnostmi dfeva, které vnimame, jsou jeho textura, barva,
pfirozeny lesk, viin€. Dal$imi diilezitymi vlastnostmi z hlediska zpracovani jsou hustota,
pevnost, tvrdost, plasticita, elasticita a ohebnost. Z hlediska pouziti jsou dulezitymi
vlastnostmi tepelna, elektrickd azvukova vodivost a izola¢ni schopnost. Jeho

nepiijemnymi vlastnostmi jsou hygroskopicita a anizotropie. (Nutsch a kol., 2006)
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3.1.2 Materialy na bazi dfeva

Teprve nastup primyslové vyroby souvisi Srozvojem vyroby velkoplosnych
materiali a zjednoduseni jejich tvorby, které podstatnym zptisobem potlacily vyznam
dreva v konstrukci a pfi vyrob¢ ndbytku, ale soucasné zajistily snizeni celkové spotieby
dieva. (Travnik, 2005)

Materidly na bazi dieva jsou takové materialy, které se od klasickych dievénych
materidlt 1i$i tim, ze vznikaji délenim dfevnich materialli na jednotlivé Castice (tfisky,
Stépky, vlakna apod.) a naslednym slepenim ¢i slisovanim v kombinaci s lepidly nebo

pojivy vznikaji nové velkoplo$né deskové materialy. (Svoboda, Brunecky, Hala, 2012)

3.1.2.1 Vlastnosti materidali na bazi diteva

Hlavnim diivodem, ktery vedl k vyvoji materiali na bazi dieva, byla snaha o vyrobu
produkti vyuzivajicich piiznivé vlastnosti dfeva (izola¢ni vlastnosti, snadna
obrobitelnost, nizké vyrobni naroky na energii apod.) a zaroven piekonavajicich jeho
nevyhody (hygroskopicitu, nehomogenitu a anizotropii). (Béhm a kol., 2012)

Protoze dfevo je material tvofeny z vladken, ktery sesychéd a bobtna zejména ve sméru
kolmém na vlékna, Ize rozmérové zmény materialti na bazi dfeva minimalizovat vhodnym
konstrukénim feSenim. Jelikoz se pii vyrobé aglomerovanych materiali dievo nejprve
dezintegruje na drobné Casti a tyto drobné casti se nasledné¢ spojuji do jednoho celku
s uspofadanim podle pozadavkil na konecny produkt, dosahuje se timto vyrobnim postupem
niz§i vlhkostni roztaznosti. (Bohm a kol., 2012)

Materidly na bazi dfeva soucasné piekonavaji nehomogenitu piirodniho dieva
a rozsifuji rozmanitost jednotlivych konstrukénich feSeni. Ackoliv tyto materidly, stejné
jako pouZitd vyrobni surovina, vykazuji anizotropni chovani, 1ze na rozdil od dieva stupen
anizotropie regulovat (napf. velikosti a orientaci dfevnich c¢astic). To je dal$i podstatna
vyhoda téchto materidll, nebot’ jejich vlastnosti v jednotlivych smérech mohou byt fizeny
podle pozadavkl na kone¢ny zpusob aplikace. (B6hm a kol., 2012)

Mezi dalsi vyznamné vyhody materiala na bazi dieva patii zejména moznost vyroby
produktl v rozmérech, které jsou omezovany pouze pouzitou vyrobni technologii, moznost
efektivnéjsiho vyuziti pfirodniho materialu, snadnéjsi piizptisobeni ménicim se pozadavkim
trhu @ v porovnani s ostatnimi materialy mensi zatizeni zivotniho prostiedi z duvodi

minimalni spotfeby chemickych latek obsaZenych ve vyrobku. (Bohm a kol., 2012)
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Moderni materidly na bazi dfeva jsou vyrdbény piedev§im ze sortimentll nizké
kvality z rychle rostoucich druhti dfevin. Skutecnost, Ze surovina nizké kvality mize byt
pouzita pro vyrobu vysoce kvalitniho produktu, je pokladana za jednu z jejich nejvétsich
vyhod, a to zejména v piipadech, kdy jsou pro vyrobu pouzivany malé primeéry kulatin.

(Stefka, 2002)

3.1.2.2 Faktory ovliviiujici vlastnosti a pouZiti materidalii na badzi dieva

Na mechanicko-fyzikalni vlastnosti a na zptusoby aplikace materialti na bazi dieva
maji vyrazny vliv t¢émét v§echny vyrobni parametry. Mezi nejpodstatnéjsi se uvadi druh
dfeviny, velikost, geometrie, orientace, formovani a kvalita tfisek, typ a mnozstvi
pouzitého lepidla a ptidavnych latek, lisovaci faktory (lisovaci ¢as, teplota a tlak, rychlost
uzavirani lisu, vlhkost, chemické reakce pfi lepeni ttisek, plastifikace a format vyrobku),
které vzajemnou interakci v pribéhu lisovani tfiskového koberce usmériuji zejména
tvorbu hustotniho profilu charakterizujici rozloZeni hustoty v deskach. Obvykle plati, ze
pfi zmenSujici se velikosti Castic se zlepSuje moznost jejich formovani, coz ma za
nasledek stoupajici hustotu vyrabéného materidlu. Soucasné také plati, Zze pro materialy

se stejnou hustotou a zmensujici se velikosti ¢astic klesa pevnost. (Béhm a kol., 2012)

3.1.2.3 Aglomerované materialy

Aglomerované materialy jsou vyrobeny z dfevnich nebo jinych lignocelul6zovych
Castic ziskanych dezagregaci rostlinného materidlu a naslednou aglomeraci, tedy
seskupenim za pomoci tlaku, teploty a vétSinou s pouzitim lepidla. Aglomerované
materialy do zna¢né miry piekonavaji nevyhody dieva (heterogenitu, anizotropii
a rozmérovou nestalost), pfi¢emz Si uchovavaji vétsinu vlastnosti dieva. (Hrazsky, Kral,
2000)

Ptednosti aglomerovanych materialt uvadéji Hrazsky a Kral (2000): velkoplosnost,
izotropnost, homogenni struktura bez ptirodnich vad, Siroky sortiment (hustota, tloustka,
pevnost, specidlni povrchové upravy), pfiznivé mechanické vlastnosti vzhledem ke své
hustoté, nizka teplena vodivost, dobré akustické vlastnosti, moZnost lepeni a spojovani
klasickymi spojovacimi prosttedky, vhodnost pro rizné povrchové upravy a nizké naroky

na kvalitu vstupni suroviny.
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3.1.2.3.1 Interakce faktoru ovlivitujicich mechanické a fyzikalni viastnosti

Vlastnosti aglomerovanych materialtt jsSou nejvice ovliviiovany pouzitym druhem
lepidla, obsahem vlhkosti a hustotou. Zatimco vySs$i obsah lepidla ma na fyzikalné-
mechanické vlastnosti pozitivni vliv, vliv vlhkosti je zcela opa¢ny. (Béhm a kol., 2012)

Vliv hustoty je zavisly na druhu posuzované vlastnosti a muze byt pfiznivy nebo
neptiznivy. Nerovnomérnost hustoty v materialech je zdrojem vnitiniho pnuti, které nasledné
snizuje pevnost a zvySuje hodnoty bobtnani. Naproti tomu nerovnomérnost piicného
hustotniho profilu je jednim z faktord, jimz lze fyzikalné-mechanické vlastnosti nejvice
ovliviiovat. Na hodnoty ohybovych zkousek ma nejvétsi vliv hustota povrchovych vrstev
desek, zatimco na utvareni pricného hustotniho profilu ma nejvétsi vliv uzaviraci Cas lisu,
lisovaci teplota a tlak, vlhkost a geometrie tfisek. (Béhm a kol., 2012)

Geometrie a orientace tiisek také vyrazné¢ plsobi na mechanické vlastnosti
a rozm¢&rovou stabilitu. Delsi a tenci t¥isky, stejné tak jako jejich pecliva orientace, zvysuji
pevnost, tuhost a rozmérovou stabilitu desek. Dulezité jsou i dalsi faktory, napf. interakce

mezi vrstvami, adhezni sily lepidla, ptidavné latky a druh dieviny. (B6hm a kol., 2012)

3.1.2.3.2 Drevotriskové desky (DTD)

Drevotiiskové desky jsou deskovy material vyrabény z dfevnich (tfisky, hobliny,
piliny apod.) nebo jinych lignocelulozovych (Inéné a konopné pazdeti) Castic pojenych
lepidly ze syntetickych pryskyfic za pusobeni tepla a tlaku. DTD rozliSujeme podle
zpusobu vyroby na desky lisované plosné (nejcastéjsi typ), valcovym lisem (pro vyrobu
tenkych desek 3 — 5 mm) a vytlatné (umoziuji vyrobit silné desky s vylehéujicimi
otvory). (Nutsch a kol., 2006)

Podle zplisobu upravy povrchu rozdélujeme dievotiiskové desky na surové
(nebrousené nebo brousené), dyhované, laminované a kaSirované papirovou nebo
plastovou folii. Dale lze dievottiskové desky rozdélit podle druhu a velikosti tfisek na
desky drevotfiskové, z velkoplo$nych tiisek, z orientovanych tiisek (OSB) a jinych
¢astic. (Bohm a kol., 2012)

Zakladni informace, definice a klasifikace dievottiskovych desek jsou obsazené

v CSN EN 309: Tiiskové desky — Definice a klasifikace, 2005.
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CSN EN 312: Tiiskové desky — Pozadavky (2011), rozliduje tyto druhy
drevottiskovych desek:
— P1 - Desky pro v§eobecné ucely pro pouziti v suchém prostredi
— P2 — Desky pro vnitini vybaveni (v¢etné nabytku) pro pouziti v suchém
prostiedi
— P3 —Nenosné desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi
— P4 —Nosné desky pro pouziti v suchém prostredi
— P5—Nosné¢ desky pro pouziti ve vlhkém prostiedi
— P6 — Zvlast zatizitelné nosné desky pro pouziti v suchém prostiedi

— P7 - Zvlast zatizitelné nosné desky pro pouziti ve vihkém prostiedi

3.1.2.3.3 Vlastnosti drevotriskovych desek

Vlastnosti DTD jsou ovlivnény fadou Cinitel, mezi které patii zejména velikost
ttisek, druh pouzité dieviny a druh pouzitého lepidla. VSeobecné maji tyto desky horsi
mechanické vlastnosti nez masivni dievo, ale také mnohem nizsi roztaznost zptisobenou
vlivem vlhkosti. (Béhm a kol., 2012)

Za vyhodu DTD lIze povazovat plosnou izotropnost vlastnosti, velkoplosnost,
moznost vyroby desek s riznou hustotou a mechanickymi vlastnostmi bez jakychkoliv
vad. Desky umoznuji rizné povrchové tpravy ploch i boktll. Ve vétsing piipadii je mozné
vyrobky po skonceni zivotnosti recyklovat nebo energeticky vyuzit. (B6hm a kol., 2012)

Nevyhodami DTD jsou hor§i mechanické vlastnosti, které vSak lze eliminovat
vhodnym dimenzovéanim a konstrukénim feSenim vyrobku, mal4 odolnost vii¢i ptsobeni
dlouhodobé vlhkosti a pomérné hruba vnitini struktura, kterd neumoznuje ¢isté a hladké
profilovani boki a reliéfovani ploch desek. (B6hm a kol., 2012)

Témet vsechny DTD jsou lepeny UF lepidlem. U vSech vyrobci jsou proto desky
povinné pravidelné hodnoceny pfislusnymi zkuSebnimi organy a vSechny pln¢ vyhovuji
mezinarodnim normam, které uvadéji pozadavky na tnik volného formaldehydu. (Bohm
a kol., 2012)

Z nize uvedené tabulky vyplyva, Ze hodnoty ptidrznosti povrchovych vrstev pro
viechny jmenovité tloustky dfevotfiskovych desek se rovnaji 0,8 N/mm? (0,8 MPa).
Uvedené hodnoty jsou normované pro vlhkost materidlu, kterd odpovida relativni

vzdusné vlhkosti 65 % a teploté 20 °C.
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Tab. 1 Hodnoty pfidrznosti povrchu pro DTD (Hrazsky a Kral, 2007)

Metoda Pozadavek
Vlastnost ZKouteni Jednotka Tloust’kova tfida (mm, jmenovity rozmér)
3-4 |>6-13| >13-20 | >20-25 | >25-32
PRdrznost | ooy | nmm?2 | 08 | 08 0.8 0.8 0.8
povrchu

3.1.2.3.4 Pouziti drevotriskovych desek

Pro své prednosti a nizké cené¢ se DTD staly velmi oblibenym a rozsifenym
materidlem v nabytkarském priumyslu. Dyhované DTD se pouzivaji piedevsim na vyrobu
bytového nabytku. Laminované desky, které maji velmi odolny povrch, se uzivaji
zejména k vyrobé koupelnového, kuchynského a kanceldiského nabytku. Surové DTD se

vyuzivaji na vyrobu neviditelnych dilci ¢alounéného nabytku. (B6hm a kol., 2012)

3.1.3 Dyhy

Dyhy jsou tenké listy dfeva o tloust’ce 0,2 az 5 mm, které se vyrabi oddélovanim
kvalitni dyharenské kulatiny centrickym nebo excentrickym loupanim, krajenim nebo
fezdnim. K dyhovani velkoplo$nych materialli se pouziva zejména krajeni, které je
vhodné pro vyrobu okrasnych dyh nespocetného mnozstvi vzort a kreseb textur dieva.
Podle zpiisobu pouziti rozliSujeme dyhy okrasné (povrchové), dyhy konstrukéni
(technické) a poddyzky. Podle textury se dyhy rozliSuji na tangencialni (fladrové),
radialni (paskové) a poloradialni. (Nutsch a kol., 2006)

3.1.3.1 PoZadavky na dyhdrenskou kulatinu

Dyharenské kulating je teba, pro jeji mozné vysoké finanéni zhodnoceni, vénovat

zvySenou pozornost pii celém procesu péstovani, tézby, skladovani i dopravy, aby

nedochazelo k nezadoucimu poskozeni. (B6hm a kol., 2012)
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3.1.3.2 Sesazenky

Sesazenky jsou listy dyh Sitkové slepené do vétSiho formatu. Zptsob sesazeni dyh
urcuje vyslednou kresbu, dyhy mohou byt spojovany tavnym vlaknem z rubové strany,
slepenim natupo, lepici paskou nebo kombinaci vldkna a pasky. Pro podéIné sesazeni dyh
(napf. pti vyrobé paskl pro olepovani hran boc¢nich ploch) se pouzivaji spoje na ozuby

nebo na pokos. (Bohm a kol., 2012)

3.1.4 Vlastnosti direva ovliviiujici pevnost lepeného spoje

Pti praci se dievem je velmi dilezité si uvédomit, Ze se jednd o ptirodni material
S anizotropnimi vlastnostmi, které zasadnim zptsobem ovliviiuji jeho uzitné vlastnosti.
Dalsi charakteristiky, které ovliviiuji vzhledové a uzitné vlastnosti dfeva, 1ze rozdélit na
makroskopické, fyzikalné-mechanické a chemické. (Tesatova a kol., 2014)

Mezi zédkladni vlastnosti ovliviiujici pevnost lepeného spoje patii porovitost,
hygroskopicita, hustota a druh dieva, vlhkost a teplota.

Dftevo je hydroskopicky material, ktery méni svoji vlhkost v zavislosti na relativni
vlhkosti vzduchu prostiedi. VéEtSina vlastnosti dieva zavisi na jeho vlhkosti. Zménou této
vlhkosti dochazi k rozmérovym zménam (bobtndni a sesychdni). Tato zména se muze
nasledné projevit na kvalité lepeného spoje. (Slezingerova, 2005)

Hustota materialu je dalsim aspektem, ktery ovliviluje pevnost spoje. Hodnota hustoty
dreva je u rtiznych druha dfev rozdilna, coz je dano jeho anatomickou stavbou, chemickym
slozenim a vlhkosti, nebo také rozdilnou polohou ve kmeni. (Slezingerova, 2005)

Druh pouzitého dfeva hraje také dilezitou roli pii lepeni. Vysledkem jsou rozdilné
vlastnosti pfi lepeni. Buk vyzaduje kvalitn€jSi povrchové opracovani, jinak hrozi vytlaceni
lepidla z lepidlové spary a degradace pevnosti. Bukové dievo je nachylnéjsi na vlhkost, ¢imz
se zvySuje riziko pnuti a deformace. (Eisner, 1958)

Teplota hraje dilezitou roli béhem vytvrzovani lepidla. Pii vytvrzovani je dulezita
teplota, pfi které jesté vznikd kvalitni ¢iry film. Obvykle hodnota této teploty neklesa pod
10 °C, jinak mtze dojit k nedokonalému vytvrzeni lepidla a naopak pii velmi vysoké teploté

materialu muze dojit k pfed¢asnému vytvrdnuti lepidla. (Eisner, 1958; Rowell, 2005)
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3.2 Teorie lepeni a lepidla

Na kone¢né kvalit¢ dyhovanych nabytkovych dilcii se vyznamnym zplsobem
podili také kvalita lepeného spoje, respektive samotna lepidla a proces tvorby lepeného
spoje. Je proto nezbytné se seznamit se zakladnimi pojmy jako je adheze, koheze,
prilnavost, Smaceni povrchu tuhych latek a dikladné si osvojit teorii lepeni.

Lepidla jsou materialy schopné spojovat tuha télesa. Lepeni je jediny zpusob
nerozebiratelného a nedestrukéniho spojeni dvou materialtt pomoci nekovovych materialt,
které nenarusuje vlastnosti lepenych materiald. Nabizi nové kombinaéni schopnosti
materiald, které jsou jinymi zpiisoby spojovani nedosazitelné. Pfi lepeni dieva se vétSinou
vyzaduje, aby pevnost spoje dosahovala vyssich hodnot nez pevnost lepené¢ho materialu, tedy
dfeva nebo materialti na bazi dieva. V nabytkarském prumyslu, napt. pii lepeni dieva, by se
jako prvni mél porusit adherend neboli lepeny material. V praxi to znamena vytrhavani

dtevnich vlaken, ¢imz dochazi k poruseni pevnosti lepeného spoje. (Drapela a kol., 1980)

3.2.1 Zakladni pojmy

Problematika teorie lepeni v nabytkaiském pramyslu je sloZity proces, ktery je
ovlivnén mnoha faktory. VSechny tyto faktory ve vysledku ovliviiuji kvalitu lepen¢ho
spoje dyhovanych nabytkovych dilct. Jednim ze zptsobi, jak zlepsit kvalitu dyhovanych
nabytkovych dilcd, je pouziti spravného lepidla aplikovaného na vhodné materialy
s ohledem na ostatni faktory.

Zéakladni pojmy uvadi CSN EN 923+A1: Lepidla — Terminy a definice, 2016:

— Adherend: téleso, které je prilepeno nebo ma byt pfilepeno k jinému télesu.

— Adheze: vlastnost povrchu nepfilnout k lepidlu.

— Adhezivum: nekovova latka schopna spojovat materialy slepenim povrchi
(adhezi) s tim, ze lepeny spoj disponuje potiebnou vnitini pevnosti (kohezi).

— Koheze: stav, ve kterém jsou castice jedné latky drzeny pohromadé
mezimolekularnimi silami.

— Pevnost spoje: sila potfebna k poruseni lepeného spoje.

— Smacivost: schopnost kapaliny (lepidla) rozprosttit se po urcitém povrchu.

— Tvrdidlo: latka, ktera zpusobuje vytvrzeni lepidla nasledkem chemické

reakce.
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3.2.1.1 Adheze

Adheze oznacuje vzajemnou piilnavost lepidla a lepeného povrchu. Vyvolava se
mezimolekularnimi pfitazlivymi silami lepidla a lepeného materialu. Pfilnavost zavisi na
konzistenci lepidla a vlastnostech povrchové vrstvy lepenych materialt. Vznik adheze

byva objasnovan riznymi teoriemi. (Drapela a kol., 1980)

3.2.1.1.1 Mechanicka adheze

Teorie mechanické adheze spociva v myslence, ze lepidlo v tekutém stavu zatéka
po naneseni na povrch do nerovnosti a pord, kde po zatuhnuti vytvoii velké mnozstvi
spojovacich prostiedku. Tato teorie vsak nezohlediiuje spojovani neporéznich materiali,
kde se vysledného spojeni dosahuje mezimolekularnimi pfitazlivymi silami. (Drapela
a kol., 1980)

3.2.1.1.2 Specificka adheze

Specificka adheze je tvorena pomoci fyzikalnich a chemickych sil. Mezi zasadni
veliciny patii viskozita lepidla, povrchové napéti, polarita lepidla a lepené plochy,
adsorpce apod. Nezbytnou podminkou pro vznik téchto adheznich sil je co nejtésnéjsi
piiblizeni lepenych ploch. Tato vzdalenost nesmi byt v&tsi nez 3 —4 um, coz je u pevnych
téles nemozné, proto je nutné oba lepené povrchy propojit tekutymi lepidly. (Dréapela

a kol., 1980)

3.2.1.2 Koheze

Koheze je pojem oznacujici vnitini molekulovou soudrznost materialu. Koheze je
zavisla i na velikosti a strukture makromolekul lepidla po jeho vytvrzeni. Vznika ve
vrstve aplikovaného lepidla, z néhoz se odpatuje nebo unika rozpoustédlo a postupné se
zvysuje az do faze vytvotreni pevného filmu. Soudrznost lepidla v lepeném spoji musi byt
nutné vyssi nez soudrznost lepeného materidlu. Pevnost lepeného spoje zéavisi na
dokonalé pfilnavosti lepidla k lepené ploSe a také na dobré vnitini soudrznosti molekul

samotného lepidla. (FEICA, 2004)
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3.2.1.3 Smaceni povrchu a povrchové napéti

Schopnost smacet povrch podkladu je dalezita vlastnost lepidla, ktera zavisi na
povrchovém napéti lepidla a lepeného povrchu. Smacivost souvisi s povrchovou energii
latek, vyjadienou jako povrchové napéti a vyjadiuje schopnost lepidla rovnomérné pokryt
povrch lepeného materidlu. Na povrchu kazdého pevného télesa plisobi povrchové sily,
které na volném povrchu vazi vzduch. Tyto sily vztazené na plochu dilce se nazyvaji
povrchové napéti. Povrchové napéti kapalin piisobi na zmensSeni povrchu kapalin a tim
brani jejich rozteceni, coz je podporovano pfitomnosti prachu ¢i mastnoty na lepeném
povrchu. Povrchové napéti ovliviiuje rozteceni lepidla a jeho smaceni povrchu substratu.
Aby se lepidlo dostate¢né rozteklo a smacelo lepeny povrch, je nutné, aby mélo lepidlo
povrchové napéti mensi nez povrchové napéti podkladu. Kapalina obecné dobie smaci
povrch, kdyz je thel smaceni mensi nez 90 © a nesmaci povrch, pokud je vétsi nez 90 ©,

smacivost se méni v odpudivost. (Ebnesajjad, 2014)

3.2.2 Tvorba lepidlového spoje, lepené spary

Proces vytvrzeni v lepeném spoji zac¢ind smacenim lepené plochy nosného
materialu lepidlem a kon¢i pevnym lepenym spojem, vznikem lepené spary. Tento proces
zpravidla urychluje teplo a lisovaci tlak, ktery zajisti vzajemné splynuti lepidla
S lepenymi plochami. Pevnost lepené spary zavisi na kohezi lepidla (vzijemné
soudruznosti molekul lepidla), na adhezi (pfilnavosti lepidla na ¢asti spoje), a u poréznich
materiald navic na mechanickém zajisténi lepidla v materialu. (Nutsch a kol., 2006)

Podle Tesatové a kol. (2014) je tfeba po nanosu lepidla pfi tvorbé lepidlové spary
rozliSovat zpiisoby tvorby lepidlového filmu:

— rozpusténych polymert v rozpoustédlech,

— disperzi polymert rozptylenych ve vodg,

— tvoficich lepidlovy film chemickou reakci,

— zménou skupenstvi tavnych lepidel,

— lepeny spoj u tlakocitlivych lepidel se vytvari pisobenim tlaku prsti na
nosi¢ s nanosem lepidla, ktery je pfilozen na druhy podklad,

— pusobenim UV zéfeni,

— pisobenim mikrovinného zateni.
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3.2.3 Faktory ovliviiujici kvalitu lepeného spoje

Abychom dosahli kvalitniho lepeného spoje, je dilezité dodrzet urcité pozadavky.

Jeding tak bude zabezpeceno, Ze vysledny spoj bude odolavat vnéj$im silam a ¢initelam.

Aby bylo dosazeno dokonalého spoje, musi byt lepidlo nanaseno rovnomérné na

jednu nebo obé plochy tak, aby je lepidlo smacelo. Lepidlo musi zatéct do spary

rovnomerné a vytvorit aktivni film. Poté je potfebné, aby lepidlo pieslo z tekuté do pevné

faze. Velky vliv na lepeni ma vyvinuty tlak na material, ktery napomaha k fixaci dila

a rovnomérnému rozliti lepidla po plose. Neni ale pravda, ze se zvySenym tlakem se zvysi

1 pevnost spoje. Vyvinuti pfili§ velkého tlaku mize mit nepfiznivé ucinky. Muze dojit

k odteCeni lepidla ze spary. Naopak, neni-li tlak potiebné velky, muze dojit

K nerovnomérnému rozprostieni lepidla a spoj se muze stat nespolehlivym. Zpisoby

lepeni se lisi zejména v nanaSeni lepidla a jeho aktivaci ve spare. (Osten, 1972)

Tesatova a kol. (2014) uvadi nasledujici pti¢iny ovliviujici kvalitu lepeného spoje:

Spravna volba lepidla: pti volb¢ lepidla je nutné brat ohled na vlastnosti
lepenych materiala. Jeding spravnou volbou lze docilit kvalitniho spoje.
Polarita povrchu a polarita lepidla: polarni lepidlo se pouziva k lepeni
polarnich povrchti (dfevo), zatimco nepolarni lepidla se pouzivaji pro lepeni
nepolarnich povrchii (sklo). Polaritu lze najit v technickém listu materidlu.
Fyzikalné-mechanické vlastnosti lepidla a lepenych materiala: lepeny
povrch je nutné nejprve zbavit veskerych vystupujicich nerovnosti
(brousenim), zdrsnit rovny podklad (brousenim) a odstranit veskeré
necistoty.

Viskozita lepidla: zajistuje rovnomérné naneseni a zabranuje nechténé
penetraci lepidla do povrchu podkladu pted vytvofenim tenké vrstvicky
lepidla na lepeném povrchu podkladu.

Povrchové napéti: velikost povrchového napéti urcuje miru smacivosti
povrchu. Povrchové napéti lepidla musi byt vzdy mensi nez povrchové
napéti lepeného povrchu.

Zpisob nanaseni a zpracovani lepidla: zptisob nanaseni a rovnomérnost

nanosu lepidla hraje diilezitou roli ve vysledné pevnosti lepeného spoje.
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3.3 Lepidla

Lepidla jsou materidly v kapalné, pastovité nebo pevné formé¢ a lze s nimi pevné
spojovat za pomoci adheze (pfilnavosti lepidla k podkladiim) a koheze (vnitini
soudruznosti lepidla) materialy jako je dievo, plasty, sklo a kov, ale také dilce vyrobkt
pii montazi. (Nutsch a kol., 2006)

V nabytkaiském primyslu piedstavuji lepidla dulezity pomocny material, ktery
zasadnim zplsobem pfispiva nejen ke zdokonalovani kvality vyrobki, ale soucasné
se podili na vzniku novych progresivnich produkti. (Liptdkova a Sedliacik, 1989)

Pod pojmem lepidlo se rozumi vSechna lepidla z rostlinnych, zivocisnych
a syntetickych vychozich latek, ktera obsahuji rozpustné, piipadné disperzni ¢astice. Dle
puvodu se lepidla déli na lepidla pfirodni a lepidla synteticka. (Nutsch a kol., 2006)

Podle Tesarové a kol. (2014) se lepidla déli z hlediska principu ptechodu lepidla
ze stavu kapalného do stavu pevného:

— fyzikdlni zménou stavu odpafenim rozpoustédla z nanesené lepidlové
smesi,

— fyzikalni zménou stavu odpafenim vody z nanesené¢ho disperzniho vodou
feditelného lepidla,

— ochlazenim naneseného roztaveného lepidla,

— lepidla stale lepiva,

— lepidla tuhnouci vlivem reakce lepidla se vzduSnou vlhkosti (zména
chemického slozeni),

— lepidla tuhnouci bez ptistupu vzduchu (anaerobni lepidla),

— lepidla tuhnouci zesitovanim polymeru po piidani tvrdidla do lepici smési
(chemickou reakci),

— lepidla tuhnouci chemickou reakci vyvolanou zvysSenou teplotou,

— vytvrzovanim naneseného lepidla UV zafenim,

— tvorba lepidlového filmu vloZzenim lepeného spoje do pole mikrovinného
zéfeni.

Dale muzeme lepidla ur¢ena ke spojovani dieva a materialti na bazi dieva rozttidit
do skupin namahani podle klimatickych podminek a oblasti pouziti, do kterych jsou

uzplsobeny V zavislosti na pevnosti lepeni. Toto roz€lenéni je zobrazeno v tabulce nizZe.
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Tab. 2 Skupina namahéni lepeni podle CSN EN 204: Klasifikace termoplastickych lepidel na

drevo pro nekonstrukéni aplikace, 2002

Skupina namahani

Klimatické podminky a oblasti pouZziti

D1

Vnitini prostory, teplota smi Cinit jen pfilezitostné a kratkodob¢ vice
nez 50 °C a vlhkost dieva maximalné 15 %, napft. u vnitinich dvefi,
nabytku, obkladu.

D2

Vnitini prostory s ptilezitostné kratkodobym plisobenim tekouci vody
nebo kondenzované vody, nebo kratkodobou vysokou vlhkosti
vzduchu v nartstem vlhkosti dfeva do maximalné 18 %, napf. u
kuchyni, koupelen.

D3

Vnitini prostory s ¢astym kratkodobym plsobenim tekouci vody nebo
kondenzované vody anebo dlouhodobym ptisobenim vysoké vlhkosti.
Drievo venku, s ochranou proti povétrnostnim vliviim, napt. u vnéjsich
dvefi, oken, schodd.

D4

Vnitini  prostory s Castym silnym pusobenim tekouci nebo
kondenzované vody. Venku vystavené povétrnostnim vlivim, ale
S pfimefenou povrchovou ochranou, napf. v krytych bazénech, ve
sprchach, na okna a vngjs§i dvetre s lazurou nebo tmavym, krycim
natérem, krome toho pro zebiiky a schody.

3.3.1 SlozZeni lepidel

Hlavni sloZkou lepidel jsou makromolekulové latky, které pro své pouziti potiebu;ji

byt v podobé roztoku. Lepidla obsahuji ptidavné latky jako plnidla, nastavovadla,

antioxidanty, rozpoustédla a fedidla, zmékCovadla, barviva a smacedla, kterd zarucuji

dosazeni urcitych vlastnosti lepidel. (Nutsch a kol, 2006)

Technické pojmy tykajici se sloZeni lepidel popisuje Nutsch a kol. (2006):

— Nastavovadlo: jemné mleté a bobtnavé organické latky s vlastni lepivosti

(obilnd mouka, Skrob a ve vodé rozpustna celuldza), které se pouZivaji

zejména pti dyhovani. Pouzivaji z technickych i ekonomickych dtavodu.

Jejich pouzitim lze sniZit ndklady na lepidlo, reguluje se viskozita lepidlové

smési, zlepSuje se elasticita lepenych spojli, zvySuji se plnici schopnosti

lepidla a sniZuje se nebezpeci prosakovani lepidla.

— PlInidlo: jemné mleté latky bez vlastni lepivosti (kiida, dievni mastek,

Skrobové latky, nerostna moucka). Vypliuji nerovnosti povrchu, zahust'uji

lepici smés a omezuji smr§tovani lepidla pfi tuhnuti.

— Zuslecht'ujici prisady charakterizuje Sedliacik (1992): latky zlepsSujici

vlastnosti lepici smési, a tim i vlastnosti lepené spary. Funguji jako ochrana

lepidla a lepeného dieva viici biologickym ¢initelim (portlandsky cement).
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3.3.2 Synteticka lepidla

V soucasné dob¢ se v praxi pouzivaji témér vyluéné synteticka lepidla, protoze ve
srovnani s ptirodnimi lepidly vyrazné 1épe vyhovuji pozadavkiim na zpracovatelnost,
rozsah pouziti a stalost. (Nutsch a kol., 2006)

Tesafova a kol. (2014) rozlisuje synteticka lepidla podle druhu pouzivanych
plastickych hmot na:

— Synteticka lepidla dvousloZkova:
dvouslozkova (termoreaktivni): vznikaji chemickou reakci
(polykondenzaci) s tvrdidlem za zvySené teploty a tlaku
(mocovinoformaldehydovd, = melaminformaldehydova, fenol-
formaldehydova, smésnd, resorcinformaldehydova),
dvouslozkova: lepidlovy film se tvofi chemickou reakci (polyadici)
s tvrdidlem (epoxidova dvouslozkova a polyuretanova lepidla).

— Synteticka lepidla nereaktivni:
disperzni vodou feditelnd lepidla (polyvinylacetatova, akrylatova,
kopolymerni),
roztokova lepidla, polymery nebo smés polymerii rozpusténych
v rozpoustédle (kaucukova, chloroprenovd, polyvinylacetatova,
polyvinylchloridova, specialni derivaty celuldzy),
tavna lepidla (ethylvinylacetatova, polyamidova, polyesterova,
polyuretanova, kaucukova, polyolefinicka — OPAQ),
tlakocitliva lepidla (polymerni kaucukova),

termoplasticka lepidla (akrylatova, vinylova).

3.3.2.1 Mocovinoformaldehydova lepidla

Mocovinoformaldehydova lepidla patfi k nejpouzivanéjsim, cenové velmi
dostupnym lepidlim, kterd jsou pouzivana v dievozpracujicim pramyslu. Jako vSechna
termoreaktivni lepidla vytvrzuji po pfidani tuzidla a vystaveni lepenych spoji vysoké
teploté (95— 105 °C) a tlaku. Vyrabi se kondenzaci mocoviny s formaldehydem, po které
se ziskaji Ciré az bile zakalené viskozni kapaliny nebo bilé praSky rozpustné ve vode.
Nevyhodou téchto lepidel je, ze pii vytvrzovani a dalSim pouzivani uvoliuji volny
formaldehyd. (Tesafova a kol., 2014)
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Pouzivaji se pfedevsim pii vyrob& materialli na bazi dfeva urcenych do interiéru a
pii dyhovani. Lepené spoje a materialy na bazi dieva lepené mocovinoformaldehydovymi
lepidly se vyznacuji omezenou odolnosti vici studené vodé a teplé vodeé odolavaji do
70 °C pouze po omezeny c¢as. (Tesafova a kol., 2014)

Dyhovani mocovinoformaldehydovymi lepidly je podle Tesafové a kol. (2014)
mozné dvéma zpusoby:

— za tepla: pfi teplot¢ 95 az 105 °C, cas je zavisly na tloust’ce lepeného
materialu (5 minut) a lisovaci tlak na dyhovaném podkladovém materidlu;
— zastudena: pii teploté 18 az 25 °C je lisovaci ¢as 30 az 50 minut, pfi teploté
20 °C je doba vytvrzovani lepidla 46 hodin.
Na niZe uvedeném obrazku jsou znazornény veskeré t€kavé organické latky (VOC)

uvoliované z mocovinoformaldehydového lepidla KRONOCOL U 300 pii nandSeni.

Emise VOC UF lepidla KRONOCOL U 300
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Obr. 1 Emise VOC UF lepidla KRONOCOL U 300 (Cech, 2008)

3.3.2.2 Smésnda lepidla melamin-mocovinoformaldehydovd

Melamin-mocovinoformaldehydova lepidla se vyrab&ji reakci formaldehydu
s mocovinou a melaminem, pfipadné smisenim hotového mocovinoformaldehydového
lepidla s melaminformaldehydovym lepidlem. VSeobecné u termoreaktivnich lepidel na
bazi aminoplastl plati, Zze lepidlové smési se pfipravuji smisenim s tuzidlem. (Tesafova

a kol., 2014)
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3.3.2.3 Disperzni vodou feditelnd lepidla polyvinylacetdtova

Polyvinylacetatova lepidla se piipravuji polymeraci termoplastu vinylacetatu, ktery
se nerozpousti ve vod¢ a jeho velmi malé castice jsou velmi jemné¢ rozptyleny
(dispergovany) ve vod¢. (Nutsch a kol., 2006)

PVAc lepidla patii k nejvhodnéjsim lepidlim pro lepeni poréznich materiald,
zejména materiali na bazi dieva. Lepené spoje dosahuji velmi rychle vyssi pevnosti, nez
je pevnost dieva, ¢ehoz se vyuziva pro montazni lepeni. Manipulacni pevnost lepidla
nastava po 5 — 10 minutach a ke kone¢né pevnosti lepeného spoje dochdzi po 24 hodinach.
Na rozdil od polykondenzac¢nich lepidel jsou velmi elasticka a dodavaji se ptipravena
Kk pouziti. Lepidla se pouzivaji zejména pro montazni lepeni, pii dyhovani, lepeni DTD
na tupou sparu apod. Doba lisovani PVAc lepidel je min 5 minut. (Tesafova a kol., 2014)

PVAC lepidla poskytuji velmi pevné spoje, které se vyznacuji pruznosti, odolnosti
viuc¢i mikroorganismim a plisnim, nehoflavosti a castecnou odolnosti proti zvysené
teplot¢ a vlhkosti. Diky svym pfiznivym netoxickym vlastnostem nahrazuji
formaldehydova lepidla pii vyrobé dyhovanych dilct. (Sedliacik a kol., 2015)

V tabulce niZe jsou uvedeny zakladni udaje pro PVAC lepidla upravena k dyhovani.

Tab. 3 Udaje pro zpracovani PVAc lepidel pii dyhovani (Nutsch a kol, 2006)

Udaje pro zpracovani Dyhovaci lepidla PVAc
Nanaseni mnoZstvi z4visi na lepeném povrchu 140 — 200 g/m?
Doba tuhnuti 5 min az (zfidka) 30 min
Teplota tuhnuti vétsinou 100 °C, ziidka 150 °C
Lisovaci tlaky mekka dieva kolem 0,3 MPa, tvrda dieva 0,5 MPa
Doba lisovani pii 20 °C 60 min, pti 50 °C do 30 min, pti 80 °C 8 min
Uplné vytvrzeni pfednosti je doba chlazeni

Pro lepeni dfeva se V soucasnosti nejvice pouZivaji disperzni lepidla na bazi
polyvinylacetatu. Jejich pouziti v nabytkarském primyslu nariista diky jednoduché
ptiprave, zdravotni nezavadnosti a odpovidajici kvalité lepeného spoje. Vzhledem k jejich
nariistajicimu uzivani se v souc¢asné dob¢ hovoii o inovativni technologii procesu lepeni
napénovanim PVAc disperznich lepidel pomoci tenzidi. Napénovani PVAc lepidel
zajist'uje snizovani spotieby lepidla a tim snizuje pfimé materidlové naklady na lepeni.
Pouzivani napéiiovani disperznich PVAc lepidel je stale vice vyuzivano piedevSim pro

svou vyhodnost z hlediska technologického i ekonomického. (Sedliacik a kol., 2015)
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3.4 Technologicka operace dyhovani

V této kapitole je predstaven zplsob dokoncéeni zkuSebnich vzorkt (dyhovanych
nabytkovych dilcti), faktory, které mohou ovlivnit kone¢nou kvalitu dilce a soucasné

vyznamnym zpusobem ovlivnit jeho odolnost.

3.4.1 Charakteristika dyhovani

Dyhovani patii k jednim z nejpodstatnéjsSich technologickym postupti ve vyrobé
nabytku. Touto technologickou operaci se rozumi lepeni dyh a dalSich dekora¢nich
materiald na konstrukéni desku, podklad. Vytvaii se tak ptedpoklad pro splnéni
estetickych métitek vyrobkli nabytkarského priamyslu, kterym se zvysuje jednotnost,
hladkost i stabilita povrchu konstrukéniho materialu. (Travnik a Svoboda, 2007)

Dyhovani je slozity proces, jemuz je pfipisovan rozhodujici vyznam v procesu
dekorativni ptipravy dilce a je slozen z dil¢ich operaci: nandSeni lepici smési, skladani

lepenych soubort, lisovani (vytvrzovani) a klimatizace.
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Obr. 2 Technologicky model technologické operace dyhovani (Travnik, 2005)

3.4.2 Zasady symetrie dyhovani

Podle Travnika a Svobody (2007) mohou byt konstruk¢ni aglomerované materialy
dyhovany libovolng, ale je nutné zajistit zékladni zdsady symetrie dyhovani:
— nakazdou stranu od centralni osy symetrie musi byt stejny pocet vrstev dyh

a osy symetrie téchto vrstev musi byt od osy symetrie stejné¢ vzdaleny,
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— vrstvy dekoracniho materialu musi byt stejné silné, pocet téchto vrstev na
obou stranach musi byt stejny a ze stejného materialu,
— symetricky ulozené vrstvy musi mit stejnou orientaci, stejné fyzikaln¢-
mechanické vlastnosti a musi byt vyrobeny stejnym zptsobem.
Nedodrzeni pravidel symetrie miize zpusobit tvarovou deformaci nebo zborceni
dilce. Vzhledem k ekonomickému hledisku je racionalni nalepovat rozdilné druhy
dekorac¢nich materiala. V tomto ptipadé je nutné volit takovou kombinaci materialt, které

maji ptiblizné stejné vlastnosti. (Travnik a Svoboda, 2007)
3.4.3 Technologické podminky dyhovani

Podstatnym ptredpokladem kvality technologické operace dyhovani je kvalita vSech
pouzitych materialti, technologické podminky a technologické faktory. Cilem

jednotlivych operaci dyhovani je trvalé a pevné spojeni, jez je zakladnim predpokladem

splnéni narokl kladenych na vyrobky nébytkaiského primyslu. (Travnik, 2005)

Tab. 4 Technologické podminky a faktory technologické operace dyhovani (Travnik, 2005)

Zikladni technologické Technologické
operace podminky faktory
druh materidlu (M1, Mz, Ms)
vihkost (W)
hladkost povrchu (H
povrehu (H) tlak (p)
. - , rozmér (R)
DYHOVAN{ — LEPEN{ . teplota (T)
druh lepidla (M,) s (1)

velikost nanosu (Q)
obsah susiny (O)
konzistence (K)

3.4.3.1 Druh materialu (M2, M3)

Material ovliviiuje pritbéh technologické operace a dosazenou zménu. Pro spravné
pochopeni vlivu dieva a pouzitého lepidla je nezbytné poznat nejen vlastnosti lepidla, ale
také vSeobecné vlastnosti dieva. Mezi fyzikalni vlastnosti dfeva, které maji pfimy vliv na
pevnost lepeni, mé4 hustota dfeva. Se stoupajici hustotou se pfi lepeni vyzaduje vyssi

lisovacti tlak, ktery je zavisly na rovnosti a hladkosti povrchu materialu. (Travnik, 2005)
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Neopomenutelny vyznam pro kvalitu lepeni ma i Cistota povrchu, jelikoz na ném
ulpiva prach a mastnota, které zhorSuji smacivost lepidel a zabranuji potiebnému

pronikani lepidla do povrchu materidlu. (Travnik, 2005)

3.4.3.2 Vihkost materialu (W)

Vytvrzovani lepidla je uskutecnovano syntézou dvou procesu, a to fyzikalnim
odpaienim a oddifundovanim rozpoustédla nebo disperzniho média (vody) a chemickou
reakci. Vlhkost lepeného materidlu ma vliv na vytvrzovani z toho divodu, Ze na vlhkosti
zavisi difuze rozpoustédla, vody. (Travnik, 2005)

Vysoké vlhkost materidlu zpiisobuje zpomaleni uniku vodniho podilu lepidla do
dieva a zpomaleni ¢i dokonce znemoznéni vytvrzeni lepici smési. Nizka vlhkost mize
mit za nasledek snizeni kvality lepené¢ho spoje skrz intenzivni difuzi, a nasledného
zvySeni konzistence lepidla a sniZzeni jeho smacivosti. V ptipadé jednostranného nanosu

Nejvhodnéjsi vihkost materialu pro lepeni je 8 + 2 % a doporucena vlhkost dyh pro
technologickou operaci dyhovani pii pouziti béznych druht lepidel se pohybuje
v rozmezi 6 az 8 %. (Travnik, 2005)

3.4.3.3 Hladkost povrchu (H)

Dokonaly styk lepenych materidll zavisi na hladkosti povrchu, vzajemné
ptilnavosti lepenych ploch a je pfedpokladem dobré adheze. Proto se povrch dilct pied
dyhovanim upravuje, zejména brouSenim. Pro vysokou pevnost lepeného spoje
je dulezité, aby lepené plochy piiléhaly tésné k sobé a mezera mezi nimi byla co mozna

nejmensi a rovnomerna. (Travnik, 2005)

3.4.3.4 Rozmeér (R)

Rozmér je charakterizovany tloustkovou piesnosti konstrukénich materialti. Tato
technologicka podminka je diilezita pti ukladani vice dilcti na jednu lisovaci desku. Pti
rozdilnych tloustkach lisovaného materidlu nedochazi k rovnomérnému rozlozeni tlaku
a rozvrstveni lepidla, coz ma za nasledek vznik technologickych zmetkd z divodu

nedrzeni dekoracnich materidli. (Travnik, 2005)
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3.4.3.5 Druh lepidla (M1), obsah susiny (O) a konzistence lepidla (K)

Lepidlo k dyhovani je dodavano bud’ ptimo v aplikovatelném stavu, nebo je nutné
ho pted pouzitim upravit pfidanim rozpoustédel, fedidel, katalyzatort, plnidel a dalSich
ptisad. Jejich podil urcuje vlastnosti lepicich smési. (Travnik, 2005)

Pro praktické pouziti jsou dle Travnika (2005) pozadovany tyto vlastnosti lepidel:

— vysoky obsah susiny,

— co nejdelsi doba skladovatelnosti,

— jednoducha pieprava a dlouha doba zivotnosti lepidlové smési,

— snadny zpisob nanésent,

— kratky, regulovatelny ¢as vytvrzovani,

— mald zména tvaru (smrStovani) po vytvrzenti,

— minimalni obsah latek, které mohou zmeénit barvu lepenych materialt
a absence latek, které se po vytvrzeni mohou uvoliovat,

— dobra pevnost a dostate¢na pruznost po vytvrzeni.

3.4.3.6 Velikost nanosu (Q)

Tloustku lepidlového filmu ovliviiuje mnozstvi nanesené¢ho lepidla, ktera ma
Z hlediska pevnosti spoje podstatny vyznam. Je ovSem nezbytné nutné nanést idedlni
mnozstvi lepidla. U nedostate¢né velikosti nanosu hrozi vznik chudého spoje, v opacném
pfipadé mize nadmérna velikost nanosu zplsobit nedostate¢né vytvrzeni lepidla, a tim
snizit pevnost lepeného spoje pifi dynamickém namédhani. Optimalni mnozZstvi
nanesenc¢ho lepidla zavisi na hladkosti povrchu lepeného materialu, jeho vsakovaci

schopnosti, konzistence a obsahu susiny. (Travnik, 2005)

3.4.4 Technologické faktory

3.4.4.1 Lisovaci tlak (p)

Lisovanim dochazi k tésnému pfiblizeni lepenych ploch a nerovnomérnému

rozloZeni lepidla na povrchu dilcti. Pomoci tlaku lepidlo 1épe pronika do p6rt i drobnych

nerovnosti dfeva a soucasné¢ dochdzi k rovnomérnéjsimu rozvrstveni lepidla. Lisovaci
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tlak je urovan na zakladé druhu dieviny a druhu lepidla, lisovaci teplotou a hladkosti
povrchu lepenych materiald. Pro kazdy druh materialu jsou stanoveny maximalni lisovaci

tlaky vyplyvajici z moznosti jeho deformace. (Travnik, 2005)

3.4.4.2 Teplota lisovani (T)

Teplota lisovani patii k rozhodujicim faktoram, které ovliviujici vytvrzovani
lepidla, jelikoz miZze zkracovat dobu vytvrzovani na minuty az vtefiny. (Travnik, 2005)
Dle pouzité teploty pii lisovani déli Travnik (2005) druhy lepeni na:
— lepeni za studena — teplota v lepené spate se pohybuje od 15 do 25 °C,
— lepeni za tepla — do 100 °C,
— lepeni za zvySené teploty — nad 100 °C.
Horni hranice teploty a doba plisobeni je omezena. Pii pisobeni vysSich teplot nebo

delsi doby ohfevu dochazi ke snizeni kvality lepeného spoje. (Travnik a Svoboda, 2007)

3.4.4.3 Cas lisovini (t)

Cas lisovani je doba, b&hem které je dilec uréeny k dyhovani upnut v lisovacim
zafizeni a vystaven pusobeni tlaku a teploty. V ramci lisovaciho ¢asu musi probéhnout
fyzikéalné-chemické déje a zaroven je nutné dosahnout pozadované jakosti lepeni. Urcita
&ast lisovaciho &asu je spotiebovana na prohiati dekoraéniho materialu. Cas vytvrzovani
je zavisly na druhu lepidla a dobé& prostupu tepla ptes dekoraéni material. Prostup tepla
a jeho Cas zavisi na druhu materiélu, jeho tlouStce, vlhkosti a hustoté. (Travnik, 2005)

Doba vytvrzovani lepidla je dle Travnika (2005) zavisla na nasledujicich veli¢inach
technologického procesu lepeni:

— druhu dieviny,

— vlhkosti dieva,

— druhu lepidla a jeho vlastnostech,
— velikosti nanosu,

— velikosti lepené plochy.
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3.5 Povrchové upravy

Povrchové tpravy dieva pro skupinu bytového nabytku se fidi podle normy
CSN 91 0102: Nabytek — Povrchova tiprava dievéného nabytku — Technické pozadavky,
2006. Tato norma uvadi pozadavky na fyzikdlné-mechanické vlastnosti povrchovych
uprav dievéného nabytku. V této normé jsou definovany pozadavky na stupen lesku,
tvrdost povrchu, odolnost proti odéru, pfilnavost k podkladu, tepelnou stabilitu,
svétlostalost, odolnost vic¢i pusobeni studenych kapalin, a to vzdy v zavislosti
na charakteru ploch.

Zakladni vlastnosti a celkova kvalita povrchovych tprav jsou uréovany nanasenymi
natérovymi hmotami, zptisobem jejich aplikace i1 technologickymi parametry pii

nanaseni, zasychani a vytvrzovani natérovych hmot. (Tesafova a kol., 2014)

3.5.1 Zakladni pojmy V oblasti natérovych hmot

Natérova hmota je souhrnny nazev pro vSechny materialy, jejichz hlavni soucasti
jsou filmotvorné latky (pojiva). Obecné jsou natérové hmoty smési ruznych tekutych
a pevnych c¢astic. Natérové hmoty se nanaseji v tekutém, pastovitém nebo praskovém
stavu na podklad, aby vytvofily natérovy film, a tim povrchovou tpravu pozadovanych
vlastnosti. (Tesafova a kol., 2014)

Natérovy systém je skladba jednotlivych vrstev natérovych hmot, které
po zaschnuti tvofi natérovy film. Vrstvy natérového systému musi byt vzajemné plné

kompatibilni, aby splnily poZzadované vlastnosti natérového filmu. (Tesatfova a kol., 2014)

3.5.2 Slozeni natérovych hmot

Dulezitym faktorem, ktery ovliviiuje povrchovou upravu a vlastnosti natérovych
hmot, je slozeni natérovych hmot. Smési natérovych hmot obsahuji zejména zakladni
slozky, kter¢ klasifikuje Tesatrova a kol. (2014):

— Pojivo neboli filmotvorné latky: udavaji natéru zdkladni fyzikalné-
mechanické a chemické vlastnosti. Pojivo je v podstaté druh lepidla, které
se po vyschnuti natéru nevypaii, ale spoji ¢asti natéru dohromady za icelem

vytvoreni souvislého natérového filmu.
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Rozpoustédla: vyrazné ovliviiyji kvalitu NH. Slouzi k pfevedeni
filmotvorné latky do tekutého stavu, ve které se zpracovava a nanasi.
Redidla: jsou zvla$tni podskupinou rozpoustédel, ktera upravuji vlastnosti
natérovych hmot pfi nanaSeni a ¢isténi nanasecich zatizeni a pomucek.
Reaktivni rozpoustédla: jsou rozpoustédla, kterd pfi nanaseni upravuji
reologické vlastnosti natérové hmoty, fedi ji a po naneseni se piipojuji
Kk pojivu, kde se stavaji soucasti natérového filmu. Jednd se o novou
vyznamnou generaci rozpoustédel.

Aditiva (prisady): pomocné latky, které vylepsSuji vlastnosti natérové
hmoty a slouZzi k usnadnéni jejich ptipravy a zplsobu nanédseni. Jedna se
0 tuzidla, tvrdidla, urychlovace, iniciatory, absorbéry UV zafeni, UV
iniciatory, fotoiniciatory, plniva (upravuji mechanické vlastnosti NH
asnizuji jejich cenu), matovadla, povrchové¢ aktivni latky a latky
zpusobujici tixotropni vlastnosti natérové hmoty (schopnost nanaSet
natérové hmoty ve svislé poloze).

Pigmenty a barviva: jsou praskové nerozpustné barvici prostiedky
organického a anorganického plvodu, nerozpustné v rozpoustédlech
a filmotvornych latkach. Vyskytuji se pouze v lazurovacich a pigmentovych
natérovych hmotéach. Pigmenty dodéavaji natérové hmoté¢ barevny odstin,

kryvost, tvrdost a rozliv.

3.5.3 Rozdéleni natérovych hmot

Natérové hmoty, které se pouZzivaji pfi dokonCovani vyrobkl ze dieva, Ize tiidit

podle nékolika hledisek.

Podle obsahu pigmentt se natérové hmoty déli dle Tesarové a kol. (2014) na:

transparentni NH (zékladni brusné laky, vrchni bezbarvé laky, impregnacni
laky, NH na bazi oleji a voski, politury, plnice),
pigmentové NH (zékladni barvy, emaily, tmely),
NH, které castecné zakryvaji kresbu dfeva a dokonc¢ovanému povrchu
dodavaji jinou barvu (barevné laky, lazurovaci laky, NH na bazi oleju

a voskt, mofidla).
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Tesatova a kol. (2014) dale déli natérové hmoty z hlediska pouzitych rozpoustédel

a jejich vlivu na Zivotni prostedi:

rozpoustédlove,

vodou feditelné,
vysokosusinove,

UV zafenim vytvrzovan¢ NH,

praskové povlakové hmoty.

3.5.4 Priprava povrchu pred naniSenim natérovych hmot

Povrch dfeva je nutné pfed nanaSenim natérovych hmot oSetfit a upravit, abychom

dosahli kvalitniho natérového filmu. Upravu povrchu dieva pied dokondovanim lze dle

Tesafové a kol. (2014) rozdélit na:

odstrafiovani vzhledovych vad povrchu dieva,

odstrafiovani barevnych skvrn na povrchu dfeva (pokud se vyskytuji),
odstranovani propadlin povrchu dieva zatmelenim,

barevnou upravou povrchu dieva pred dokon¢ovanim (b&leni a mofeni),
mechanickou Upravou nerovnosti povrchu difeva (brousenim), abychom
zajistili dostateCnou pfilnavost natérového filmu k dokoncovanému

povrchu dfeva.

3.5.5 Zpisoby nanaSeni natérovych hmot

DalSim dilezitym faktorem ovliviiujicim kvalitu povrchové upravy je vhodné

zvolené nandaSeci zafizeni, a tim i technologie nanéseni, ktera vyrazné ovliviiuje jakost,

vzhled i dobu zivotnosti povrchové upravy. Kazdy zpisob nanaseni ma své prednosti

a nedostatky. (Tesafova a kol., 2014)

V soucasné dobé se pro dokoncovani v nabytkaiském primyslu pro vyrobky na

bazi dieva pouziva cela fada zptisobll nanaseni natérovych hmot. Podle zplisobli nandSeni

natérové hmoty rozliSujeme rucni a strojni nanaseni natérovych hmot. Natérové hmoty se

nanaseji v tekutém stavu nejCastéji za pomoci technologie natirdni, stfikani, maceni,

navalovani a polévani. (Tesafova a kol., 2014)
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3.5.5.1 Strojni nandSeni ndatérovych hmot

Podle Tesafové a kol. (2014) rozliSujme strojni nanaseni podle pouzitého strojniho
zafizeni na nanaseni stfikanim, polévanim, navalovanim, macenim, nanaSenim ve vakuu,
oplachovanim a nanasenim v bubnu.

Nejpouzivangj§i  technologii strojniho nanaSeni je stiikani, které je
charakterizovano jako rozprasovani drobnych kapic¢ek natérové hmoty. Ty se po dopadu
na plochu opét sliji v souvisly natérovy film. Podle zptisobu rozprasovani natérové hmoty
rozliSujeme stiikani pneumatické (vzduchové, konvencni) HVLP, airless (bezvzduchové,

vysokotlaké¢) a airmix. (Tesarova a kol., 2014)

TVOC emitované rliznymi druhy natérovych hmot
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Obr. 3 TVOC emitované riiznymi druhy natérovych hmot pii stiikani (Cech, 2007)
3.5.6 Tvorba a vznik natérového filmu

Vyznamnym ¢Cinitelem ovliviiujicim vlastnosti povrchové Upravy je také tvorba
natérového filmu po aplikaci natérové hmoty na dokonfované ploSe. Po naneseni

natérové hmoty prochazi natér v prub&éhu vysouseni a vytvrzovani zménami z kapalného

skupenstvi do skupenstvi tuhého. (Tesafova a kol., 2014)
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Podle zptisobu vzniku natérového filmu délime NH dle Tesarové a kol. (2014) na:

— Fyzikalné zasychajici: natérovy film se vytvati odparovanim rozpoustédla
z NH (nitroceluldzové, lihové, olejovo-voskové a vodou feditelné NH).

— Vytvrzujici chemickou reakci: natérovy film vznika chemickou reakci
dvou nebo vice slozek. Po pifidani tvrdidla do néatérové hmoty je zahajen
chemicky proces probihajici riznou rychlosti.

— Vytvrzované UV a EBC zafenim: tvorba filmu zpravidla vyzaduje
pusobeni UV nebo EBS zafeni emitované ptisluSnymi lampami. Natérové

hmoty museji mit ve smési fotoiniciatory, které vytvaieji nat€rovy film.

3.5.7 Vodou reditelné natérové hmoty

Vodou feditelné natérové hmoty jsou charakteristické tim, Ze jejich pojivo je
rozpusténé nebo rozptylené ve vodé s malym obsahem organickych rozpoustédel
koalescentli, jejichz pouzivanim se vyrazné omezuje mnozstvi vypafovanych
organickych rozpoustédel. Nevyhodou VR NH je, Ze vice nabobtnavaji dievni vlakna. P
jejich nanéSeni je nutné zajistit minimalni teplotu prostfedi 20 °C a intenzivni vyménu
vzduchu. VR NH maji vy3si obsah susiny, proto je nutné nanaset je v mensim mnoZstvi,
a po naneseni na plochu zasychaji déle nez rozpoustédlové natérové hmoty. Konecné
odolnosti dosahuji ptiblizné po 10 dnech vytvrzovani. Lze je nanaset §tétcem, valeckem,

sttikanim, polévanim, navalovanim i mé¢enim. (Tesafova a kol., 2014)

3.5.8 Polyuretanové natérové hmoty

Pii pouzivani PUR nétérovych hmot pro dokoncovéani vyrobkl na béazi dieva
se dosahuje velmi kvalitnich povrcht s vynikajici odolnosti a dobrymi hygienickymi
vlastnostmi. V soucasnosti jsou nenahraditelnymi pifi upravé povrchd, které vyzaduji
vysokou odolnost. PUR NH na bazi rozpoustédlovych i vodou feditelnych natérovych
hmot se zpracovavaji jako dvouslozkové nebo jednoslozkové. (Tesafova a kol., 2014)

Polyuretanové rozpoustédlové natérové hmoty mohou mit transparentni
I pigmentovy vzhled. Natérovy film kopiruje povrch. Z hlediska trvanlivosti poskytuji
tyto natérové hmoty vynikajici ochranu proti mnoha vliviim. Kone¢né odolnosti dosahuji
pfiblizné po 30 dnech vytvrzeni po nanosu. Jsou relativné bezpecné, uvoliuji emise VOC
a rozpoustédel na bazi ropy. (Tesafova a kol., 2014)
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3.6 Vady vyskytujici se v nabytkarském priumyslu

V nébytkaiském priamyslu se setkavame S nejriznéj$imi vadami. Jedna se vétSinou
o vady vzniklé nedodrzenim technologickych podminek, zapfic¢inéné mikroskopickou
stavbou podkladového materialu nebo strukturou povrchovych dyh, vady vzniklé

nevhodnou konstrukei lepeného spoje nebo nevhodnou volbou lepidla.

3.6.1 Vady vzniklé nedodrzenim technologickych podminek

Ktémto vadam dochazi zejména tehdy, je-li nabytek vystaven nespravnému
prosttedi, nez do kterého byl vyroben. Pfi nedodrzeni téchto podminek je dfevo vystaveno
zmén¢ vlhkosti, na kterou reaguje bobtnanim nebo naopak sesychanim, a dochazi ke
zméné rozméra vyrobkll. Vyrazné stiidani vlhkosti prostfedi ma vyznamny vliv na lepeny

spoj u vzajemné spojovanych soucasti. (Tesafova a kol., 2014)
3.6.2 Vady vzniklé vlivem mikroskopické stavby

Vzhledem K poréznosti dfeva je potieba ptizpusobit slozeni lepidla tak, aby
nedochazelo k pfilisSnému vsakovani do materialu podkladu. Nizkoviskozni lepici smési

se vsakuji do obou lepenych ploch, coz u lepeni tenkych dyh zptsobuje prinik lepidla
a znehodnoceni dyhy. (Tesafova a kol., 2014)

3.6.3 Vady vzniklé nevhodnou konstrukci lepeného spoje

Je nutné rozliSovat lepeni pfi dyhovani a pfi montaZi. U dyhovani se tato vada
projevuje aZ po néjaké dobé u dilcil, kde se prfedyhovava rostly podkladovy materiél
V kolmém sméru vléken. (Tesatova a kol., 2014)
3.6.4 Vady vzniklé nevhodnou volbou lepidla

Tento druh vad se v posledni dobé stava fenoménem z diivodu pozadované kvality.
Je proto nutné volit vhodna lepidla pro dany povrch do konkrétniho prostiedi. Kazdé

lepidlo je urceno pro specifickou oblast lepeni, napt. PVAc lepidla jsou vhodna k lepeni
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dfeva i jinych bunéénych materialti. Ptfi vyrobé plati zadsada ovéfit si vhodnost daného
lepidla na malém vzorku v podminkéch aplikace vyrobku. Ne vzdy je vS§ak mozné vady
bezpecné predpovédet. (Tesarova a kol., 2014)
Travnik (2005) rozd€luje vady jednoduse do tii zékladnich skupin:
— vady vzniklé chemickymi a fyzikalnimi vlastnostmi pouzitych materiala,
— vady zplsobené fyzikalnimi vlastnostmi lepenych materialt,

— vady vzniklé z riznych pficin lepeni.

3.6.5 Vady lepenych spoju

Beran (2005) tikd, ze pevnost lepeného spoje zavisi predevsim na téchto Ctyfech
parametrech:

— na prilnavosti lepidla k lepenému povrchu (adheze),

— na soudrznosti lepidla (koheze),

— na smacivosti lepené¢ho povrchu,

— na soudrZnosti (pevnosti) lepeného materialu.

Béhem lepeni se mize vyskytnout mnoho faktort, které ovliviiuji lepeny material
a samotny lepeny spoj. Idedlnim ptipadem spoje je tzv. dokonaly spoj. Jedna se o spojeni
dvou materiald, jejichZ plochy na sebe tésné ptiléhaji. V lepené spate se vytvoril souvisly
tenky lepidlovy film, ktery zajiStuje dokonaly spoj. K poruseni takového spoje je tieba
vyvinout velkou silu. Pfi naméhani spoje touto silou se lepidlo neporusi, ale dojde
Kk poruseni lepeného materialu (dieva). (Travnik, 2005)

Travnik a Svoboda (2007) uvadi, Ze nedodrzenim ptedepsaného technologického
postupu vznikaji nasledujici vady:

— Rozlepeny spoj: je misty anebo po celé plose volny, anebo se vyskytuji
spary v lepeném spoji. Pii¢inou muze byt nekvalitni opracovani lepenych
povrchii, nedostateény lisovaci tlak, nerovnomérna vrstva lepidla nebo
velké napéti v lepeném souboru vyvolané nespravnou vlhkosti dieva.

— Chudy spoj: tento spoj nema zjevné viditelna rozlepena mista, ale na jeho
poruseni stac¢i mala sila. Obvykle je to dano vsaknutim lepidla do lepeného
povrchu. Duvodem vzniku tohoto spoje muze byt vysoka vlhkost

a poérovitost materialu (dieva), nedostatecna viskozita lepidla, nedostate¢ny
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nanos lepidla, velmi pomalé vytvrzovani lepidla nebo pfilis velky lisovaci
tlak (lepidlo bylo vtlaéeno do adherendu nebo vytla¢eno z lepené spary).
Zrnity spoj: tento spoj je malo pevny, po roziezani film vytvrzeného
lepidla vykazuje krupicovou strukturu. K tomuto typu spoje dochazi
predev§im z divoda vysokého obsahu plnidel v lepicich smési, $patného
rozmichani lepicich smési nebo vysoké vlhkosti adherendu.

Zmrzly spoj: je malo pevny spoj, pii nasilném poruseni spoje se na jedné
zZ lepenych ploch objevi souvisly film lepidla, ovS§em druhé lepena plocha je
Cista, bez stopy po lepidle. Pfi¢innou mize byt nizka vlhkost lepeného dieva
nebo predcasné vytvrzeni vrstvy lepidla.

Nezakotveny spoj: spojeni je malo pevné, pfi nasilném rozloupnuti Ize
pozorovat ve spaie souvisly film lepidla, ktery vSak pevné nezakotvil na
vlhkosti dfeva, piili§ vysokou viskozitou lepidla nebo lepicich smési.
Zdanlivé pevny spoj: malo pevny spoj, ktery se po nasilném rozloupnuti
porusi v pfimé blizkosti vytvrzeného filmu lepidla ve dievé a na filmu
lepidla zistava jemna vrstva vlaken. Pfi¢innou muze byt nevhodny zptsob
opracovani lepen¢ho povrchu nebo nizka pevnost lepeného dieva.

Ostatni vady: mezi ostatni vady lepenych spojl se fadi zejména lepeni jiz
zborcenych dilct, lepeni dilct s nestejnomérnou vihkosti atd.

Zbarveni lepeného dieva, dyh: za vady lepenych spojl 1ze povazovat také
zbarveni dfeva nebo dyh vlivem chemického charakteru pouZzitého lepidla,
stykem lepidla a lepenych vyrobki s kovovymi lisovacimi pfipravky c¢i

deskami, nebo prosakovanim lepidla dyhou.

3.6.6 Vady zpusobené dyhovanim

Ptehled vad vzniklych pti dyhovani uvadi Travnik a Svoboda (2007):

Vzduchova bublina: pfi¢inami této vady mohou byt prohlubné v dyhované
desce, zadné ¢i malé mnozstvi lepidla, necistota nebo mastnota podkladu.

Nahromadéni lepidla: je zpsobeno velkym mnoZstvim lepidla nebo jeho
vysokou hustotou, nerovnomérnym nanesenim nebo puisobenim tlaku

lisovacich desek od okrajt ke sttedu desky.
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wrwe

1

dyh mezi podlozkou a materidlem pfi lisovani.

Trhliny v dyze: jsou zpisobeny zvinénou dyhou, nezajisténim cCelnich
koncii lepicimi paskami, pouzitim pfili§ vlhkych dyh nebo brzkym
polozenim na dyhovanou desku s nanesenym lepidlem.

nestalym tlakem V lisu pfi tuhnuti lepidla.

Zbarveni dyhy: vznikd zejména pfili§ dlouhou dobou lisovani, prespiilis
vysokou lisovaci teplotou nebo separacnimi prostredky.

Prosvitani podkladu dyhou: tato vada mulze nastat ptfi pouziti ptilis

tenkych a svétlych dyh na tmavém podkladu.

3.6.7 Vady povrchovych tprav vzniklé béhem dokoncovani

Pii dokoncovéani povrchové upravy se mohou pii nandSeni objevit vady

V povrchové tpravé nebo zaschlém ¢i vytvrzeném natérovém filmu. Nejcastéjsi vady

povrchovych vad uvadi Tesafova a kol. (2014):

pomerancova kura: film natérové hmoty se nesléva do roviny, ale
zanechava zvrasnénou strukturu,

bublinky p¥i nanaseni nebo vysouSeni: vznikaji bezprostfedné pti dopadu
materidlu na plochu nebo se objevuji v natérovém filmu po nanesent,
vznik mikropény,

trhliny v lakové vrstvé,

nedostatecné vysouSeni nebo vytvrzeni,

vpichy (bodové nesliti natérové hmoty),

nerovnomérnost barevného odstinu nebo lesku,

necistoty ve filmu,

kraterky: v mokrém natérovém filmu se po naneseni vytvaii prohlubné,
odlupovani natéru a opryskani natérového filmu pri uderu,

pruhovani pri stfikani ve stfikacich automatech a pri polévani.
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4 MATERIAL A METODIKA

V nésledujici kapitole jsou popsdny veSkeré materidly pouzité k vyrobé
anaslednému zkouSeni ovétovanych vzorkd, postup vyroby zkusebnich vzorkl

a metodika jednotlivych zkousek.

4.1 Material

Jak vyplyva z tématu diplomové prace, zkusebnimi vzorky byly dyhou zalisované
plosné dilce, které mohou byt soucasti skiinového nebo stolového nabytku. Dyhovani

a veskeré provadéné zkousky byly uskutecnény v podminkéch zkusebni laboratofte.

4.1.1 Podkladovy material

Na podklad vzorkli byl pouzit v soucasné dobé jeden z nejvice pouzivanych
materiali v nabytkatském pramyslu, a to DTD. Drfevottiskové desky jsou jednim ze
zakladnich konstrukénich materialt pouzivanych v nabytkaiském primyslu a stale ¢astéji
se pouzivaji jako podklad dyhovanych desek, coz je dano zejména jejich vlastnostmi
a nizkou cenou. Jednou z nejpouzivanéjsich tlousték DTD je 18 mm, ktera byla pouzita

I na podklad zkusebnich vzorku.

4.1.2 Dekoraéni material

Zvolenym materiadlem na dyhy bylo dievo buku, ktery patii k nejcastéji se
vyskytujicim listnatym dfevinam v Ceské republice. Pouzita okrasna bukova sesazenka
pouzita k dyhovani zkusebnich vzorka tloustky 0,6 mm byla Sitkové nastavena tavnym
vlaknem. Barva bukové sesazenky byla nartizovéla, nahnédld az cervenohnéda.

Bukové dievo je diilezitou surovinou zejména pro vyrobu dyh a materialt na bazi
dfeva. Bukova dyha slouzi zejména k olepovani plosnych nabytkovych dilcti nebo

k vyrobé kvalitnich preklizovanych desek.
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4.1.3 Ovérovana lepidla

K dyhovani plo$nych dilct byly vybrany tii druhy lepidel pouzivanych k dyhovani

a jejich smési ve stanovenych pomérech. Jednotlivé druhy lepidel jsou uvedeny nize.

4.1.3.1 PVAc lepidlo VINALEP 386

Lepidlo VINALEP 836 od firmy Stachema CZ s. r. 0. je profesionalni disperzni
PVAC lepidlo na vodovzdorné lepeni dfeva, splitujici kategorii D3 podle normy CSN
EN 204. Jedna se o vodné disperzni lepidlo slozené z polyvinylacetatové disperze, aditiv
a konzervaéniho prosttedku, které je ptipraveno k pouziti. Lepidlo VINALEP 836 neni
Klasifikovano jako nebezpe¢ny ptipravek. Slepeny spoj odolava dlouhodobému ptsobeni
zvySené vlhkosti nebo kratkodobému plisobeni tekouci vody. Vice informaci je obsazeno

V technickém a bezpecnostnim listu uvedeném v piiloze.

4.1.3.2 KRONOCOL U 300

Lepidlo KRONOCOL U 300 od spole¢nosti DUKOL Ostrava s. r. 0. je vodny
roztok mocovinoformaldehydového polykondenzéatu. Jednd se o bezbarvou, mlécné
zakalenou viskozni kapalinu charakteristického zapachu po formaldehydu. Pfi lepeni se
pouziva zvysenych teplot. Lepidlo se pouziva ve dievozpracujicim pramyslu K lepeni za
tepla, zejména k olepovani aglomerovanych materialti, nalepovani termosetickych folii,
dyhovani a k vyrobé pieklizek. Pro spravnou funkci vyZaduje pouziti praskového
integrovaného tuzidla KRONOADD HS 300 a zvySenou teplotu. Lepidlo neni vhodné do
exteriéru, kde mize byt vystaveno pusobeni zvySené vlhkosti. Naopak je vhodné pro
interiérové prostiedi, kde se nepfedpoklada vystaveni u¢inkim zvysené vlhkosti. Vice
informaci Ize vycist z technického listu, ktery je uveden v ptiloze.

Pro potieby diplomové prace bylo lepidlo upraveno ptidanim 20 % tuzidla

KRONOADD HS 300 a 20 % technické mouky.
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4.1.3.3 KRONOCOL MUP 125

Lepidlo KRONOCOL MUP 125 od spole¢nosti DUKOL Ostrava s. r. 0. je
melamin-mocovinoformaldehydova pryskyfice v tekuté form¢. Je to bezbarva, mlécné
zakalena viskozni kapalina charakteristického zapachu po formaldehydu. Pouziva se
v kombinaci s tuzidlem za zvySené teploty. Lepidlo se vyuziva v dfevozpracujicim
pramyslu k lepeni za tepla, zejména k vyrobé materidli se zvySenou odolnosti proti
vlhkosti, dale pro konstrukéni lepeni za zvysSené teploty, olepovani aglomerovanych
materiald, nalepovani termosetickych folii, dyhovani a k vyrobé pteklizek. Vice
informaci je uvedeno v technickém listu vyrobku, ktery je uveden v ptiloze.

Pro potieby diplomové prace bylo lepidlo upraveno ptidanim 20 % tuzidla

KRONOADD HS 300 a 20 % technické mouky.

4.1.4 Pouzité natérové hmoty

Povrchova tprava zkuSebnich vzorkl byla provedena ve spole¢nosti Sherwin-
Williams Czech Republic, spol. s. r. o. pfi vyuziti natérovych hmot i strojnich zafizeni

spole¢nosti.

4.1.4.1 VR EMJ 1157-0010

Prvni polovina zkuSebnich vzorkti byla dokoncena vodou feditelnou natérovou
hmotou VR EMJ 1157-0010 od spolecnosti Sherwin-Williams Czech Republic, spol.

S. 1. 0. technologii vzduchového stfikani HVLP.

4.1.4.2 PURCRYL SM 3150-0005

Druhé polovina zkusebnich vzorkl byla dokoncena dvouslozkovou akrylatovou
polyuretanovou rozpoustédlovou natérovou hmotou PURCRYL SM 3150-0005 od
spolec¢nosti Sherwin-Williams Czech Republic, spol. s. r. o. technologii vzduchového
stiikani HVLP. Natérova hmota PURCRYL SM 3150-0005 byla upravena 10 % tuzidla

a 10 % tedidla také od spolecnosti Sherwin-Williams Czech Republic, spol. s. r. 0.
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4.1.5 PouZita strojni zarizeni

4.1.5.1 Hydraulicky lis Polymertest

K zadyhovani v§ech zkuSebnich vzorka bylo pouZito lisovaci zafizeni Polymertest,
ktery je uréen pro zahtati a lisovani zkuSebnich vzorkd pro laboratofe, kde neni
pozadavek na vysoky pocet vyliskli na sménu. Jedna se o jednoetazovy lis s elektrickym
vyhiivanim desek (horni 1 spodni). Lisovaci plocha tohoto zatizeni ¢ini 500 x 500 mm,
maximalni zdvih lisu je 300 mm a maximalni svérna sila je 40 tun. Vyhtivani jednotlivych
lisovacich ploch Ize nastavit ru¢né na termostatu od 50 do 250 °C. Lis je vybaven tlacitky

na ovladacim panelu a opatien ¢asovacem.

4.1.5.2 Laboratorni teplovzdu$na susSarna Venticell 111

Ke stanoveni hmotnostniho podilu net€kavych latek ovétovanych lepidel byla
vyuzita laboratorni teplovzdusna susarna Venticell 111, kterd slouzi predev§im k suseni
(aklimatizovani) materialt. Uvnitf komory nucené cirkuluje teply vzduch o teploté
maximalné 250 °C, ktery zarucuje homogenni rozlozeni teploty ve vSech procesech

suSeni, ohfivani a sterilizace materialli v laboratofich. Objem komory ¢ini 111 litrh.

(BMT Web)

Tab. 5 Parametry laboratorni susarny Venticell 111 (BMT Web)

Laboratorni susarna Venticell 111
Parametr Hodnota
Objem 1111
Hmotnost 87 kg
Vnitini prostor susarny 540 x 530 x 390 mm (8§ x v x h)
Pracovni teplota 10 -250 °C

4.1.5.3 Ostatni zaiizeni a pomiicky
— Digitalni vaha (pfesnost na 2 desetinna mista)
— Plastové 1zicky
— Sklenéné tyCinky
— Plastové stérky

— Sklenéné misky s plochym dnem o vnitinim priméru dna 75 £5 mm
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Metr

Litinova zavazi (10 kg)

Ocelové hiibky

Vykruzovadlo

Ptistroj pro méieni piidrznosti povrchu odtahem
Varné banky

Sklenéné kadinky

Plynovy vafic

Teplomér

Stiikaci box KOVOLAK

Sirokopasova bruska AK CCT 1350
Laboratorni lupa s 2 — 3 nasobnym zvétSenim
Plastové pravitko

Rezny nastroj s vice ostfimi

Mekky Stétec

Samolepici paska

Mikrotvrdomér BUCHHOLZ Baielss
Leskomér Erichsen

Dotykovy teplomér

Hlinikovy blok

Bila, m¢kka sava tkanina

Bila polyamidova tkanina s platnovou vazbou
Sada tuzek Hardthmuth KOH-I-NOOR
Ptipravek pro upnuti zkuSebni tuzky
Kotou€ky z mékkého nebarveného a nekliZzeného filtra¢niho papiru
Pinzeta

Plastové kalisky

Destilovana voda

Cistici prostiedek

Kéava

Cervené vino

Ethanol, nedenaturovany
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4.2 Metodika

V nasledujicich kapitolach jsou popsany postupy vyroby zkuSebnich vzorki
a metodiky zkousek provadénych na zadyhovanych a nasledné povrchové upravenych

zkusebnich vzorcich 1 ovéfovanych lepicich smési.

4.2.1 Dyhovani zkuSebnich vzorku

Dyhovani vSech zkuSebnich vzorkd probihalo ve zkuSebni laboratoii Mendelovy

univerzity v Brn¢, ktera byla fadné€ odvétravana.

4.2.1.1 Priprava zkuSebnich vzorkii

Podklad pro zkuSebni vzorky z DTD byl naformatovan na pozadovany rozmér
180 x 400 mm sohledem na velikost lisovacich desek. Bukové sesazenky byly
naformatovany se zfetelem na format podkladu a nutny pfesah pro dyhovani na rozmér
200 x 420 mm. Podklad zkuSebnich vzorkl a sesazenek byl fadné ocistén, aby doslo

Kk jednotnému rozteceni ovéfovanych lepidel a nasledn¢ kvalitnimu lepenému spoji.

4.2.1.2 Lepeni zkuSebnich vzorki

Prvni skupina vzorki byla dyhovana disperznim lepidlem VINALEP 836 od firmy
Stachema CZ s. r. o., druhd skupina mocovinoformaldehydovym lepidlem
KRONOCOL U 300 od spolec¢nosti DUKOL Ostrava s. r. o., tfeti skupina melamin-
mocovinoformladehydovym lepidlem KRONOCOL MUP 125 také od spole€nosti
DUKOL Ostrava s. r. o. Ctvrta az devatd skupina byla dyhovand smési lepidel
KRONOCOL U 300 a VINALEP 836, a KRONOCOLO MUP 125 a VINALEP 836 ve
titech dohodnutych pomérech (60 : 40, 75: 25a 85 : 15).

Dle technickych listi lepidel by se mél nanos lepidel pohybovat v rozmezi
130 — 200 g/m?. Po dohodé& byl zvolen jednotny nanos pro vsechna lepidla 150 g/m?.

Jednoduchym vypoctem uvedenym niZze bylo zjiSténo, Ze na lepené podklady
z DTD 0 rozméru 180 x 400 mm, tedy o plose 0,072 m?, je tieba nanést p¥iblizné 11 g

lepidla jednostranné.
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700 x 400

. , o _ 2
Plocha zkuSebnich vzork: 000000 0,072 m

Navazka lepidla: 0,072 x 150 = 10,8 g
4.2.1.3 Lisovani zkuSebnich vzorki

Okamyzité po kompletaci lepenych soubori doslo k zalisovani v lisovacim zafizeni
Polymertest. Velikost dyhovanych vzorka byla stanovena tak, aby vyplnily celou lisovaci
plochu, ktera je dilezita pro pfepocet lisovaci sily na lisovaci tlak.

Lisovaci tlak byl zvolen dle Travnika a Svobody (2007), ktefi uvadeji mérny

lisovaci tlak pro nosny material z DTD a povrchového materialu z dyh 0,6 MPa.

4.2.1.4 Klimatizace zkuSebnich vzorkii

Vzorky byly po dyhovani zatizeny a klimatizovany po 24 hodin v podminkach
zkuSebni laboratofe. Nasledné byly pievezeny k ocisténi od pfesahli dyh do dievaiské

dilny Mendelovy univerzity v Brn¢.

4.2.2 Stanoveni piidrznosti povrchu odtahem

Tato zkouska byla provedena na zakladé normy CSN EN 311: Desky ze
dieva — Pfidrznost povrchu — ZkuSebni metoda, 2003. Ptidrznost povrchu znamena

pevnost nebo kvalitu lepeni mezi oplasténim (dyhou) a podkladem (DTD).

4.2.2.1 Predmét a postup zkouSky

Predmétem zkousky je stanoveni piidrznosti povrchu dyhovanych nabytkovych
dilct, tedy stanoveni velikosti tahové sily potfebné k odtrzeni urcité plochy povrchu
oplasténi. Zkouska se provadi za béznych laboratornich podminek. Povrch testovaného
vzorku je treba nejdtive lehce piebrousit a ocistit, aby se dosahlo dostate¢ného spojeni
mezi ocelovym hiibkem a dyhou. Na plochu kazdého vzorku jsou epoxidovym lepidlem
nalepeny ocelové hiibky. Ty jsou po 24 hodin zatiZzeny, aby lepidlo dostatecné vytvrdilo,

a teprve poté miize dojit k samotnému meéteni. Povrch kolem hiibku je protfezan
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vykruzovadlem az k podkladu. Poté¢ je na hiibek nasroubovana prevlecna matice

tahového ptipravku a proveden samotny odtah.

4.2.2.2 ZkuSebni vzorky

ZkuSebnimi vzorky pro tuto zkousku jsou ocisténé zadyhované dilce o rozmérech
piiblizn¢ 180 x 400 mm. Rozmér zkusebnich vzorkl byl odvozen z rozmért lisovacich

desek pouzitého lisovaciho zatizeni.

4.2.2.3 Zpiisob vyhodnoceni zkouSky

Pii kazdém odtahu byla zaznamenana sila potiebna K poruseni a také zpusob
poruseni povrchu. K poruseni mize dojit bud’ v oplasténi (dyze), v lepené spare, mezi

oplasténim a podkladovou deskou, nebo uvnitt podkladové desky (DTD).

4.2.3 Stanoveni hmotnostniho podilu netékavych latek lepidel

Tato zkouska byla provedena na zakladé normy CSN EN ISO 3251: Natérové
hmoty a plasty — Stanoveni obsahu netékavych latek, 2013. Pro tcely této zkousky je
nutné uvést termin definovany na zéklad¢ tohoto dokumentu, a to hmotnostni podil
netékavych latek (non-volatile matter) NV, coz je hmotnostni zbytek ziskany odpafenim

za predepsanych podminek.

4.2.3.1 Predmét a postup zkouSky

Zkouska se provadi za normdlnich laboratornich podminek s vyuzitim b&zného
laboratorniho zatizeni. Pro postup této zkousky je zapotiebi sklenénych misek s plochym
dnem o vnitinim priiméru dna 75 = 5 mm a vySce okraje nejméné 5 mm, které musi byt
vyCisténé a odmasténé. Déle je zapotiebi analytickych vah, které pti méteni byly schopné
vazit s presnosti pouze na 0,01 g oproti pozadovanym 0,0001 a vzduchové susarny, jejiz
parametry jsou uvedeny dale.

Postup zkousky se stanovil a provedl na tiech vzorcich kazdého ovérovaného
lepidla. Parametry zkousky byly stanoveny dle p¥ilohy A normy CSN EN ISO 3251.

Vzhledem ke zkouSenym vzorklim lepidel na bazi syntetickych pryskyfic a polymernich
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disperzi byla zkouska provedena pii dob¢ zahtivani 60 min, teploté 125 °C a hmotnosti
zkuSebnich vzorku byly navazeny s piesnosti 1 £ 0,1 g. Pii postupu zkousky se nejprve
stanovi hmotnost suché Cisté misky (mg) S piesnosti na 1 mg. Do misky se s piesnosti
1 mg navazi zkuSebni vzorek lepidla (mi1) a rovnomérné se rozprostie. Po navazeni se
miska vlozi do susarny pfedem vyhtaté na predepsanou teplotu a ponecha se tam po
ptedepsanou dobu. Po uplynuti doby zahiivani se necha vychladnout na teplotu laboratote

V bezpra$ném prostiedi. Miska se zbytkem se zvazi (mz2) opét s piesnosti na 1 mg.

4.2.3.2 ZkuSebni vzorky

ZkuSebnimi vzorky byly druhy lepidel a jejich smési pouzité pti dyhovani vzorki,

které byly dle pozadavkii normy CSN EN ISO 3251 navazeny s piesnosti 1 + 0,1 g.

4.2.3.3 Zpiisob vyhodnoceni zkouSky

Hmotnostni podil netékavych latek NV, vyjadieny v hmotnostnich procentech se

vypoéte na zakladé rovnice uvedené v normé CSN EN ISO 3251:

_(my - mg)

NV =
(my —my)

x 100

kde je:
— mohmotnost prazdné misky v gramech,
— my hmotnost misky se zkusebnim vzorkem v gramech,

— m2 hmotnost misky se zbytkem v gramech.

4.2.4 Kondenza¢ni doba lepidel

Kondenzac¢ni doba lepidel (reaktivita) je doba, za kterou vzorek s tvrdidlem piejde
ze stavu sol do stavu gel. Z tohoto diivodu se stanoveni kondenzaéni doby lepidel netyka
samostatného disperzniho lepidla VINALEP 836, protoze ke svému vytvrzeni nepouziva
tvrdidlo. Proto bylo zkouseni provedeno na vzorcich mocovinoformaldehydového lepidla
KRONOCOL U 300 a melamin-moc¢ovinoformladehydového lepidla KRONOCOL
MUP 125 a jejich smési s disperznim lepidlem VINALEP 8§36.
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Zkouska stanoveni kondenzacni doby lepidla byla provedena na zaklad¢
metodického postupu vypracovaného Mendelovou univerzitou v Brné.

Z nejhlavnéjSich pozadavka kladenych na lepidla je kratka doba vytvrzovani
a dostatecn¢ dlouhd pracovni zivotnost. Tu Ize u nékterych lepidel zvysit piridavkem

specialnich tvrdidel. (Osten, 1986)
4.2.4.1 Predmét a postup zkousky

Laboratorni vzorek lepidla vytemperovany na 20 °C se navazi do varné zkumavky
o navazce 10 g. Po dikladném promichéani se zkumavka polozi do lazn¢ s vrouci vodou
tak, aby hladina vzorku ve zkumavce byla pod hladinou vody v lazni. Soucasné se spusti
stopky a obsah zkumavky se promichava dievénou $pachtli o rychlosti michani piiblizné
120 krat za minutu, dokud lepidlo neptejde ze stavu sol do gel, tudiz nelze dal michat.

4.2.4.2 ZkuSebni vzorky

ZkuSebnimi vzorky byly druhy lepidel a jejich smési pouzité pti dyhovani vzorkd,

kromé¢ disperzniho lepidla, které ke svému vytvrzeni nepotiebuje tvrdidlo.
4.2.4.3 Zpisob vyhodnoceni zkouSky
Kondenzaéni schopnost lepidla je ¢as v sekundach (s) od okamziku vnofeni

zkumavky do vrouci 1azn€ po okamzik zgelovaténi vzorku. Tento ¢as je zaznamenam

a statisticky vyhodnocen.

52



4.2.5 Povrchova uprava zkuSebnich vzorki

Povrchova tprava zkusebnich vzorkli byla provedena ve spole¢nosti Sherwin-
Williams Czech Republic, spol. s. r. 0. pfi vyuziti natérovych hmot i strojnich zafizeni
spolecnosti. Polovina zkusebnich vzorkli byla dokoncena vodou feditelnou natérovou
hmotou VR EMIJ 1157-0010 a druhd polovina akrylatovou polyuretanovou
rozpoustédlovou natérovou hmotou PURCRYL SM 3150-0005. Ob¢ natérové hmoty

byly na zkusebni vzorky nanaseny vzduchovym stiikanim HVLP.

4.2.5.1 BrouSeni zkuSebnich vzorkii

Vsechny zkuSebni vzorky byly nejprve dvakrat obrouSeny na Sirokopasové brusce
AK CCT 1350 po sméru vldken okrasné dyhy. Zrnitost pouzitého brusného papiru byla
P 150 a rychlost posuvu byla zvolena 12 m/s. Brouseni dyhovanych zkusebnich vzorka

bylo nastaveno na vyslednou tloustku 18,8 mm.

4.25.2 Vzduchové stiikani HVLP zkuSebnich vzorkii

Povrchova tprava vsech zkusebnich vzorki byla provedena pomoci vzduchového
stiikani HVLP ve stfikacim boxu.

Nejprve byla dokoncena polovina zkuSebnich vzorkti transparentni vodou
feditelnou natérovou hmotou VR EMJ 1157-0010, které byly nasledné ponechany
Vv susici komofe se zapnutym proudénim vzduchu po dobu 20 minut. Poté byly zkuSebni
vzorky ruéné obrouseny brusnym papirem zrnitosti P 320 a dokon¢eny druhym nanosem
stejnou natérovou hmotou i zpiisobem nanaseni.

Druhd polovina zkuSebnich byla dokonfena transparentni akrylatovou
polyuretanovou rozpoustédlovou natérovou hmotou PURCRYL SM 3150-0005.
Po naneseni natérové hmoty na povrch zkuSebnich vzorkd byly dokoncené vzorky
ponechény v susici komote se zapnutym proudénim vzduchu po dobu 20 minut. Nasledné
byly zkuSebni vzorky ru¢né obrouseny brusnym papirem zrnitosti P 320 a dokonceny

druhym nanosem stejnou natérovou i zpiisobem nanaseni.
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4.2.5.3 Zrani povrchové upravenych zkuSebnich vzorkii

Povrchové dokoncené zkusebni vzorky byly tii dny ulozeny v Zebtickovém stojanu
vV podminkach pracovisté spole¢nosti Sherwin-Williams Czech Republic, spol. s. r. o.
Nasledné byly umistény V laboratorni teplovzdusné susarné pfi teploté¢ 30 °C po dobu
dvou dnt. Poté byly zkusebni vzorky ulozeny jeden tyden Vv podminkach zkuSebni
laboratoie za dodrzeni teploty vzduchu 23 + 2 °C a relativni vlhkosti vzduchu 50 =5 %.

Nasledné¢ byly na zkusebnich vzorcich provedeny pozadované zkousky.

4.2.6 Hodnoceni vzhledovych vlastnosti povrchové upravy

Tato zkouska byla provedena na zakladé normy CSN 91 0272: Nabytek — Zkouseni

povrchové Upravy nabytku — Hodnoceni vzhledovych vlastnosti, 1992.

4.2.6.1 Predmét a postup zkousky

Podstata zkousky spociva v hodnoceni vzhledovych vlastnosti povrchové Gpravy
nabytku (zkusebnich vzork®). Hodnoti se defekty uvedené v norm& CSN 91 0272,
kterymi jsou napi. neklidny povrch, pomerancova kiira, mechanické necistoty
a poskozeni, stopy po brouseni, kopirovani povrchu, nedokoncena mista, bublinky

a kraterky, trhlinky atd.

4.2.6.2 Zkusebni vzorky

ZkuSebnimi vzorky byly vSechny povrchové dokoncené zadyhované dilce po
klimatizovani zkuSebniho povrchu jeden tyden pied zkouSenim pii teploté vzduchu

23 + 2 °C a relativni vlhkosti vzduchu 50 + 5 %.

4.2.6.3 Zpisob vyhodnoceni zkousky

Zkusebni vzorky se vizualn€ posuzuji z hlediska uvedenych defektli a posouzeni se
provadi pfi dennim svétle.
U kazdého defektu se podle ptislusnych vyhodnocovacich stupnic uvedenych

v norm& CSN 91 0272 hodnoti mnozstvi m a velikost defektu g.
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Tab. 6 Vyhodnocovaci stupnice pro mnoZstvi m projevil defektu (CSN 91 0272)

Stupné hodnoceni m Hustota zaplnéni plochy
1 ojedinély nevyrazny vyskyt defektu nenarusujici celkovy vzhled
2 ojedinély vyrazny vyskyt defektu nenarusujici celkovy vzhled
3 vyskyt defektu s nizkou zaplnitelnosti plochy
4 husté zaplnéni plochy
5 extrémné husté zaplnéni plochy

Tab. 7 Vyhodnoceni stupnice pro velikost vyskytu defektt g (CSN 91 0272)

Stupné .
P , Charakter projevi Velikost projevii
hodnoceni g
1 pouhym okem neviditelné viditelné pti zvétseni 6 az 10x
.. , rave postiehnutelné pouhym okem
2 velmi jemné p ) va, . poutty
(nejveétsi rozmér vyskytu do 0,5 mm)
3 zfeteln€ viditelné nejveétsi rozmeér vyskytu 0,5 az 1,0 mm
4 dobte az velmi dobte viditelné nejvetsi rozmér vyskytu 1,0 az 3,0 mm
5 veliké, velikost projevu do fadu cm | nejvétsi rozmeér vyskytu 3,0 az 10,0 mm

4.2.7 Stanoveni lesku povrchové upravy

Tato zkouska byla provedena na zakladé normy CSN EN 13722: Nabytek —

Stanoveni lesku povrchu, 2005.

4.2.7.1 Predmét a postup zkousky

Posouzeni povrchového lesku natérovych hmot se provadi pomoci leskoméru, ktery
vyuziva principu méfeni intenzity odrazené¢ho svétla od povrchu piedmétu pod
pfisluSnym méficim uhlem (20 °, 60 ° nebo 85 °).

Povrchy vybranych zkuSebnich vzorkli se ocisti suchou tkaninou na cisténi.
ZkuSebni povrch se ponecha v klidu po dobu 30 min ve zkuSebnim prostedi a poté se
provede méteni. Méfeni se provadi v podélném i pficném sméru a v kazdém sméru se

provedou minimaln¢ ¢tyfi méteni.

4.2.71.2 ZkuSebni vzorky

Zkusebnimi vzorky byly vybrané povrchové dokonéené zadyhované dilce po
klimatizovani zkuSebniho povrchu jeden tyden pied zkouSenim pii teploté vzduchu

23 + 2 °C a relativni vlhkosti vzduchu 50 + 5 %.
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Vybranymi zkusebnimi vzorky jsou ¢tyfi zadyhované dilce povrchové dokoncené
vodou feditelnou natérovou hmotou VR EMJ 1157-0010 a étyii zadyhované a povrchové
dokoncené akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou natérovou hmotou PURCRYL
SM 3150-0005. Vybrané zkusebni vzorky byly zadyhované disperznim PV Ac lepidlem
VINALEP 836 pti teploté lisovani 60 °C, UF lepidlo KRONOCOL U 300, MUP lepidlo
KRONOCOL MUP 125 a lepidlova smés UF lepidla KRONOCOL U 300 a disperzniho
PVAC lepidla VINALEP 836 v poméru 40 : 60. Tyto vybrané zkuSebni vzorky byly dale
pouzity ke zkouSkam stanoveni povrchové tvrdosti natéru tuzkami, stanoveni tvrdosti
mikrometrem (Buchholz), hodnoceni odolnosti povrchu proti pasobeni suchého

a vlhkého tepla a hodnoceni odolnosti povrchu proti ptisobeni studenych kapalin.

4.2.7.3 Zpisob vyhodnoceni zkouSky

Jako vysledek zkouSky se uvede primérna hodnota stupné lesku zkusebniho

povrchu odectena z indikatoru leskoméru pro 60 © (standart pro nabytkaisky primysl).

Tab. 8 Hodnoceni stupné lesku (CSN 91 0102)

Stupeii lesku Hodnota lesku [%0]
Vysoky lesk nad 90
Lesk od 61 do 90
Pololesk od 31 do 60
Polomat od 11 do 30
Mat od 0do 10

4.2.8 Stanoveni povrchové tvrdosti natéru tuzkami

Tato zkouska byla provedena na zakladé normy CSN 67 3075: Stanoveni tvrdosti
natéru zkouskou tuzkami, 1990. Vzhledem Kk tomu, Ze tato norma jiz neni platna,

provadéla se tato zkouska Cisté z orienta¢nich ditvodu jen na vybranych vzorcich.
4.2.8.1 Predmét a postup zkousky

Tvrdost tuzkami je schopnost natéru odolavat vtlaceni hrotu tuzky do povrchu
natérového filmu. Pfi zkouSce zjiStujeme, kterd tuzka ze sady tuzek Hardthmuth

KOH-I-NOOR odstupniované tvrdosti jako prvni porusi povrch natéru.
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Tuzky jsou ofezany a jejich hroty jsou obrouseny na bankovnim papife. Takto
pfipravené tuzky se upinaji do pfipravku pro upnuti tuzky, kterym se piejizdi po
natérovém filmu zkusSebniho vzorku vinovkou délky asi 50 mm pod uhlem 30 °
zkousi tvrd$imi tuzkami, az se ziska prvni neptetrzity vryp — ryha na povrchu natéru,
kterou nelze setfit prstem. Pfi piejizdéni tuzkou po natérovém filmu je nutné zvolna otacet

tuzkou kolem jeji osy, aby se zabranilo pfipadnému poruseni natérového filmu.
4.2.8.2 ZkuSebni vzorky

ZkuSebnimi vzorky byly vybrané povrchové dokoncené zadyhované dilce po
klimatizovani zkuSebniho povrchu jeden tyden ptfed zkouSenim pii teplot¢ vzduchu
23 + 2 °C a relativni vlhkosti vzduchu 50 £ 5 %.

4.2.8.3 Zpitsob vyhodnoceni zkouSky

Jako vysledek zkousky se uvede ¢islo tuzky, kterd jako prvni porusila povrch

natéru. Pokud neni tvrdost natérového filmu pii opakovaném méteni stejna, uvede se jako

vvvvvv

4.2.9 Stanoveni tvrdosti mikrotvrdomérem (Buchholz)
4.2.9.1 Predmét a postup zkousky
Zkouska mikrotvrdomérem hodnoti povrchovou tvrdost filma z natérovych hmot.

Na povrch zkusebniho vzorku se poklada mikrotvrdomér, pomoci kterého se méfi tvrdost

natéru minimalné na ttech mistech zkuSebniho povrchu v podélném 1 pfi€éném sméru.

4.29.2 ZkuSebni vzorky
ZKkusebnimi vzorky byly vybrané povrchové dokoncené zadyhované dilce po
klimatizovani zkuSebniho povrchu jeden tyden pied zkouSenim pii teploté vzduchu

23 + 2 °C a relativni vlhkosti vzduchu 50 + 5 %.
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4.2.9.3 Zpiisob vyhodnoceni zkousky

Jako vysledek zkousky se uvedou hodnoty odeétené z indikatoru piistroje, které se

prevedou podle piislusné tabulky z méfenych jednotek xm na hodnoty Buchholz.

4.2.10 Mrizkova zkouska

Tato zkouska byla provedena na zékladé normy CSN EN ISO 2409: Natérové
hmoty — Mtizkova zkouska, 2013.

4.2.10.1 Predmeét a postup zkouSky

Mriizkova zkouska hodnoti odolnost povlakii z natérovych hmot k oddéleni od
podkladu, pokud je natér profiznut pravouhlou miizkou pronikajici az k podkladu.
Vlastnost zméfena touto metodou zavisi mimo jiné i na pfilnavosti povlaku k ptedchozim
povlakiim nebo podkladu. Tento postup se nema povazovat za zptisob méeieni prilnavosti.

Rezani miizky se provadi ruéné na zkusebnich vzorcich. Jelikoz zkusebni vzorky
jsou zadyhované bukovou sesazenkou, provedou se fezy pod thlem piiblizné 45 ° ke
sméru vldken. Rezny nastroj se drzi kolmo k povrchu zkusebniho vzorku a stejnomérnym
tlakem se provedou do podkladu fezy rovnomérnou feznou rychlosti. Tento postup se
opakuje provedenim paralelnich fezl, kiizicich pivodni fezy pod uhlem 90 ° tak, aby
se vytvorila mfizka. Mékkym Stétcem se vzorek nckolikrat lehce otfe podél obou
uhlopficek miizky. Pro dfevo se pouzije samolepici paska o délce pfiblizn¢ 75 mm. Stied
pasky se umisti na mfizku, rovnobéZzné s jednim svazkem ftezi. Paska se v misté nad
miizkou uhladi prstem tak, aby miizku pfekryvala nejméné o 20 mm. Béhem 5 minut po
aplikaci pasky se paska trhnutim za volny konec a tazenim pod uhlem co mozna

nejbliz§im 60 © za 0,5 s az 1,0 s odstrani.

4.2.10.2 Zkusebni vzorky
ZkuSebnimi vzorky byly vSechny povrchové dokoncené zadyhované dilce po
klimatizovani zkuSebniho povrchu jeden tyden pied zkouSenim pii teploté vzduchu

23 + 2 °C a relativni vlhkosti vzduchu 50 + 5 %.
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4.2.10.3 Zpiisob vyhodnoceni zkousky

Vyhodnoceni zkousky u zkuSebnich vzorktl se provede bezprostfedné po odstranéni
samolepici pasky. Rezna plocha zkugebniho vzorku se pozorné prohlédne pii dobrém
svétle pomoci lupy. Béhem prohlizeni se vzorkem otaci. Vyjadreni vysledka zkousky se

provede porovnanim s nize uvedenou tabulkou.

Tab. 9 Klasifikace vysledkii miizkové zkousky (CSN EN ISO 2409)

Klasifikace Popis

0 hrany fezl jsou hladké, zadny ¢tverec neni poSkozen

1 malé kousky povlaku odloupnuty v mistech kfizeni fezli, poSkozena plocha je
mensi nez 5 %

) povlak se odlupuje podél fezti a/nebo v mistech kiizeni fezi, poskozena
plocha je vétsi nez 5 %, ale méné nez 15 %
povlak se odlupuje podél fezti ve velkych pasech ¢asteéné nebo zcela a/nebo

3 se odlupuje ¢astecné nebo zcela na rliznych mistech ¢tverct, poskozena
plocha je vétsi nez 15 % a mensi nez 35 %
povlak se odlupuje podél fezti ve velkych pasech zcela a/nebo nékteré ctverce

4 jsou odloupnuty ¢aste¢né nebo zcela, poSkozena plocha je vétsi nez 35 %, ale
mensi nez 65 %

5 jakykoliv stupeii odlupovani, ktery nemuze byt klasifikovan asi stupném 4

4.2.11 Hodnoceni odolnosti povrchu proti pisobeni suchého a vihkého tepla

Tyto dvé zkousky byly provadény na zakladé normy CSN EN 12722+Al:
Nabytek — Hodnoceni odolnosti povrchu proti piisobeni suchého tepla, 2014 a CSN EN
12721+A1: Nabytek — Hodnoceni odolnosti povrchu proti pusobeni vlhkého tepla, 2014,

4.2.11.1 Predmét a postup zkousky

V susarné se necha nahtat tepelny zdroj na stanovenou teplotu 100 + 1 °C a umisti
se Vv ptipadé¢ hodnoceni odolnosti povrchu proti pisobeni suchého tepla na zkuSebni
povrch. V piipadé hodnoceni odolnosti povrchu proti ptisobeni vlhkého tepla centralné
na navlh¢enou polyamidovou tkaninu polozenou na zkuSebnim povrchu, ktery musi byt
pfed zkouSkou lehce otfen tkaninou na ciSténi. Po stanovené dobé 20 min se blok

a tkanina odstrani a zkusebni povrch se ponecha v klidu po dobu 24 hod.
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4.2.11.2 ZkuSebni vzorky

Zkusebnimi vzorky byly vybrané povrchové dokonéené zadyhované dilce po

klimatizovani zkuSebniho povrchu jeden tyden pied zkouSenim pii teploté vzduchu

23 + 2 °C a relativni vlhkosti vzduchu 50 + 5 %.

4.2.11.3 Zpiisob vyhodnoceni zkousky

Pted hodnocenim se zkuSebni povrch otfe tkaninou na ¢isténi a zjist'uje se jeho

poskozeni s pouzitim svételného zdroje pod riznymi thly, jako je vyblednuti, zména

lesku, zména barvy, vznik puchyiki, bobtnani a jiné vady.

ZkuSebni povrchy se klasifikuji porovnanim zkuSebni plochy s okolni plochou

podle nize uvedené tabulky z ptislusné normy.

Tab. 10 Popis ¢iselného klasifikaéniho kodu (CSN EN 12721+A1, CSN EN 12722+A1)

Ciselna Popis
klasifikace
5 beze zmény
zkuSebni plocha je nerozeznatelna od prilehlé okolni plochy
mirna zména
zkuSebni plocha se lisi od pfilehlé okolni plochy, avSak jen kdyz se svételny
4 zdroj zrcadli na zkusebnim povrchu a odrazi se smeérem k o¢im hodnotitele
napf. vyblednuti, zména lesku a barvy
zadna zména struktury povrchu, napt. deformace, bobtnani, vycnivajici
vlakna, popraskani, vznik puchyikt
stifedni zména
zkuSebni plocha se lisi od pfilehlé okolni plochy pfi pozorovani z nékolika
3 sméri, napf. vyblednuti, zména lesku a barvy
zadna zmeéna struktury povrchu, napt. bobtnani, vycnivajici vldkna,
popraskani, vznik puchyikl
podstatna zména
zkuSebni plocha se zieteln€ 1isi od prilehlé okolni plochy pfi pozorovani ze
2 vSech smérd, napt. vyblednuti, zména lesku a barvy
a/nebo struktura povrchu je mirné zménéna, napt. bobtnani, vycnivajici
vlakna, popraskani, vznik puchyikt
intenzivni zména
struktura povrchu je zieteln¢ zménéna
1 a/nebo vyblednuti, zména lesku a barvy
a/nebo povrch materialu je zcela nebo ¢astec¢né odstranén
a/nebo polyamidova tkanina Ipi na povrchu (CSN EN 12721+A1)
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4.2.12 Hodnoceni odolnosti povrchu proti piisobeni studenych kapalin

Tato zkouska byla provedena na zakladé normy CSN EN 12720+Al:
Nabytek — Hodnoceni odolnosti povrchu proti ptsobeni studenych kapalin, 2014.

4.2.12.1 Predmét a postup zkousky

Zkusebni povrch se pred zkouskou musi lehce otfit tkaninou na ¢isténi. Zkouseni
se provadi s vybranymi kapalinami v mistech, ktera musi byt od sebe vzdalena minimaln¢
60 mm, métfeno od stiedu ke stfedu a pokud je to mozné, nemaji byt tyto stfedy ve
vzdélenosti mensi nez 40 mm od okraje zkuSebni plochy.

ZkuSebnimi kapalinami jsou destilovand voda, Cistici prostfedek (5 dila Cisticiho
prostiedku, 2 dily okeny a 10 dilt destilované vody), kava (40 g vymrazené instantni kavy
v 1 1 vafici vody), ethanol nedenaturovany, ¢ervené vino.

Kotoucek se ponoti do zkusebni kapaliny na 30 s az 60 s, vyjme se pinzetou a rychle
se hrana kotoucku jednou otie o kraj nadoby. Kotoucek se okamzité umisti na zkuSebni
povrch a ihned zakryje obracenym plastovym kaliskem. Filtracni papir se nesmi dotykat
okraju plastového kalisku. Po uplynuti zkusebniho intervalu 24 hod se odejme plastovy
kaliSek a pinzetou se odstrani kotoucek. Neodstranuji se vlakna papiru, ktera ulpi na
zkuSebnim povrchu. ZkuSebni povrch se ponechd odkryty v klidu 24 hod ve zkuSebnim

prostiedi.

4.2.12.2 ZkuSebni vzorky

ZkuSebnimi vzorky byly vybrané povrchové dokoncené zadyhované dilce po
klimatizovani zkuSebniho povrchu jeden tyden pied zkouSenim pii teploté vzduchu

23 + 2 °C a relativni vlhkosti vzduchu 50 + 5 %.

4.2.12.3 Zpiisob vyhodnoceni zkouSky

Pted hodnocenim se zkuSebni povrch omyje lehkym otirdnim tkaninou na ¢iSténi
namocenou nejdiive do Cisticiho roztoku a pak pouze vodou. Nakonec se povrch lehce
osusi suchou tkaninou na ¢isténi. Zkusebni povrch se ponecha v klidu bez zakryti po dobu

30 min ve zkuSebnim prostiedi.

61



Zjistuje se poskozeni zkuSebniho povrchu S pouzitim svételného zdroje pod
riznymi uhly, jako je vyblednuti, zména lesku, zména barvy, vznik puchyrkl, bobtnani
a jiné vady. Zmény zpusobené zkuSebni kapalinou musi byt rovnéz zjistény na zkuSebnim

povrchu hmatem.

Tab. 11 Popis ¢iselného klasifikaéniho kodu (CSN EN 12720+A1)

Ciselna

Klasifikace Popis

beze zmény

> zkuSebni plocha je nerozeznatelna od prilehlé okolni plochy

mirna zména

zkuSebni plocha se lisi od pfilehlé okolni plochy, avSak jen kdyz se svételny
zdroj zrcadli na zkusebnim povrchu a odrazi se smérem k o¢im hodnotitele
napt. vyblednuti, zména lesku a barvy

zadna zména struktury povrchu, napt. deformace, bobtnani, vy¢nivajici
vlakna, popraskani, vznik puchyiku

stifedni zména

zkusebni plocha se lisi od prilehlé okolni plochy pii pozorovani z n€kolika
3 sméru, napt. vyblednuti, zména lesku a barvy

zadna zmeéna struktury povrchu, napt. bobtnani, vy¢nivajici vlakna,
popraskani, vznik puchyikt

podstatna zména

zkuSebni plocha se zfetelné lisi od ptilehlé okolni plochy pfi pozorovani ze
2 vSech smérd, napt. vyblednuti, zména lesku a barvy

a/nebo struktura povrchu je mirné zménéna, napt. bobtnani, vycnivajici
vlakna, popraskani, vznik puchyikt

intenzivni zména

struktura povrchu je zietelné zmeénéna

1 a/nebo vyblednuti, zména lesku a barvy

a/nebo povrch materialu je zcela nebo castecn€ odstranén

a/nebo filtracni papir Ipi na povrchu
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5 VYSLEDKY PRACE

5.1 Podminky dyhovani jednotlivych zkuSebnich vzorkii

V nize uvedené tabulce jsou uvedeny jednotlivé parametry pouzité pii dyhovani
zkusebnich vzorkl za pouziti jednotlivych druhii lepidel a jejich smési ve stanovenych
pomérech uvedenych v tabulce. Navazka vSech druha lepidel ¢ini 11 + 0,1 g podle

dohodnutého nanosu 150 g/m? vychazejiciho z pozadavki jednotlivych druhi lepidel.

Tab. 12 Podminky dyhovani jednotlivych zkusebnich vzorka (Vlastni prace)

Vzorek Lepidio Lisovaci Lisovaci Lisovaci

teplota [°C] ¢as [min] tlak [MPa]

1| PVAc VINALEP 836 50 9 0,6
2 PVAc VINALEP 836 50 9 0,6
3 PVAc VINALEP 836 60 7 0,6
4 PVAc VINALEP 836 60 7 0,6
5 Kronocol U 300 105 5 0,6
6 Kronocol U 300 105 5 0,6
7 Kronocol MUP 125 105 5 0,6
8 Kronocol MUP 125 105 5 0,6
9 60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 75 12 0,6
10 60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 75 12 0,6
11 | 60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVACc 75 12 0,6
12 | 60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVACc 75 12 0,6
13 75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 85 10 0,6
14 75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 85 10 0,6
15 | 75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVACc 85 10 0,6
16 75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 85 10 0,6
17 85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 90 8 0,6
18 85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 90 8 0,6
19 85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 90 8 0,6
20 85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 90 8 0,6

5.2 Stanoveni pridrznosti povrchu odtahem

Pro stanoveni pfidrznosti odtahem bylo pouzito 20 zadyhovanych a ocisténych
vzorkd. Na kazdém vzorku bylo provedeno 5 méteni z jedné strany podle pozadavkl
normy CSN EN 311. V piiloze ¢ 1 jsou uvedeny vsechny naméfené sily potiebné

k odtahu ocelového hiibku a misto poruseni.
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Nejprve je zapotiebi zohlednit misto poruseni télesa pii zkousce. Vzhledem k tomu,

ze u vSech vzorkl doslo k poruseni uvniti podkladového materidlu (DTD), mizeme fict,

ze pevnost lepené spary je vyssi nez pevnost lepeného materialu, tedy DTD. Pti zkousSeni

stanoveni ptidrznosti povrchu odtahem se jako prvni vzdy porusil adherend, tedy lepeny

material, coz se projevilo vytrhdvanim dfevnich vldken a doslo k poruseni pevnosti

lepeného spoje. Z toho vyplyva, Ze lepené spary vSech lepicich smési splnily pozadavek

na svoji pevnost, ktera je vétsi nez pevnost samotného podkladu.

Statistické vyhodnoceni vSech zkousek je provedeno podle jednofaktorové analyzy

rozptylu (ANOVY) a stanovenym intervalem spolehlivosti 95 %, tedy hodnotou o 0,05.

Vyhodnoceni jednofaktorové analyzy rozptylu probéhlo porovnanim testového kritéria

(F) a kritické hodnoty (F krit), a soucasné porovnanim nejmensi hladiny vyznamnosti

testu (Hodnota P) spfedem stanovenou hodnotou spolehlivosti (o). Hodnota P je

nejmensi hladina, pfi které zamitdme nulovou hypotézu Ho o nevyznamnosti rozdilt

stfednich hodnot.

Tab. 13 Popisna statistika — pfidrznost povrchu odtahem (Vlastni prace)

Vybér Pocet Soucet  Primér Rozptyl
PVAc VINALEP 836 (50 °C) 10 7,17 0,717 0,042
PVAc VINALEP 836 (60 °C) 10 8,61 0,861 0,125
Kronocol U 300 10 1,7 0,770 0,058
Kronocol MUP 125 10 8,42 0,842 0,026
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVACc 10 7,43 0,743 0,081
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 10 8,29 0,829 0,031
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVACc 10 8,19 0,819 0,056
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 10 8,04 0,804 0,055
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVACc 10 7,42 0,742 0,072
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 10 10,57 1,057 0,040

Tab. 14 Jednofaktorovd ANOVA — piidrznost povrchu odtahem (Vlastni prace)

Zdroj variability SS Rozdil MS F Hodnota P F krit
Mezi vybéry 0,838 9 0,093 1,584 0,132 1,986
Vsechny vybéry 5,287 90 0,059
Celkem 6,125 99

Jelikoz F < F krit a Hodnota P > a, nezamitla se nulova hypotéza Ho 0 shod¢

stitednich hodnot jednotlivych skupin ovétovanych lepidel na testovanych vzorcich.
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Jednofaktorova analyza rozptylu neprokdzala vyznamny statisticky rozdil mezi
jednotlivymi zkusebnimi vzorky pfi zkouSce piidrznosti povrchu odtahem. Pro ndzornost
byl proveden Tukeytiv HSD test mnohonasobného porovnani zndzornény nize, ktery
vyobrazil, Ze vzhledem k poruseni zkusebnich vzorka v podkladu z DTD podklad vzorkt
pochézi z jedné homogenni skupiny.

Lepidlo; Priméry MNC
Soudasny efekt: F(9, 90)=1,0901, p=237808
Dekompodce efektivil hypotézy
Verikalni sloupce oznaduji 0,95 intervaly spolehlivosti

Sila adtahu
[MPa]

L

[ s I % |

_D_ -

b

Kronocol L 300
kronocol MUP 125

P AcWINALER B36 (50 °C)
P AcWINALER B3G (B0 °C)

G0 % Kronocol MUF 125 + 40 % PVAC
75 % Kronocol U 300 + 25 % PYAC
74 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc
85 % Kronocol L300 + 15 % PYAC
85 % Kronocol MUF 125 + 15 % PVAC
G0 % Kronocol L 300 + 40 % PYAc

Lepidlo

Obr. 4 Statistické vyhodnoceni ptidrznosti povrchu odtahem (Vlastni prace)

Tab. 15 Tukeytv HSD test homogennich skupin pro piidrznost povrchu odtahem (Vlastni

prace)
Tukeytv HSD test; proménna Pfidrznost
& Homogenni skupiny, alfa =,05000
- Chyba: meziskup. PC =,06136, sv = 90,000
bunky TR
Lepidlo Prldorznvost 1
Primér

8 PVAc VINALEP 836 (50 °C) 0,71700 falaial
10 60 % Kronocol U 300 + 40 % PVACc 0,75833 Fxk
1 Kronocol U 300 0,77000 Fkx
5 75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 0,77900 Fxk
3 60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 0,81500 Fxk
4 75 % Kronocol U 300 + 25 % PVACc 0,81900 falahed
6 85 % Kronocol U 300 + 15 % PVACc 0,84000 Fxk
2 Kronocol MUP 125 0,84200 FxK
9 PVAc VINALEP 836 (60 °C) 0,86100 Fxk
7 85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 1,038750 Fhx

65



5.3 Stanoveni hmotnostniho podilu netékavych latek lepidel

Vysledky stanoveni hmotnostniho podilu netékavych latek ovérovanych lepidel
VINALEP 836, KRONOCOL U 300, KRONOCOL MUP 125 a jejich smési podle
normy CSN EN ISO 3251 Natérové hmoty a plasty — Stanoveni obsahu netékavych latek
jsou uvedeny v piiloze ¢. 2 a nasledné statisticky vyhodnoceny pomoci jednofaktorové
analyzy rozptylu a graficky znazornény nize.

Obsah suSiny u PVAc lepidla VINALEP 836 uvadi v technickém listu firma
Stachema CZ s. r. 0. 49 — 51 %. Podle vysledkt zkousky vySel obsah susiny 53,1 %, coz
je o 2,1 % vice, nez je uvedeno v technickém listu vyrobku.

Obsah suSiny uvadi 1 v technické piirucce spole¢nost DUKOL Ostrava s. r. 0. pro
mocovinoformaldehydové lepidlo KRONOCOL U 300 min. 65 %, dle vysledku zkousky
vychazi obsah susiny 64,7 %, tedy o 0,3 % mén¢ nez je uvadény minimalni obsah susiny
tohoto lepidla.

Obsah susiny pro melamin-mocovinoformaldehydové lepidlo KRONOCOL
MUP 125 v technickém listu vyrobku uvadi spole¢nost DUKOL Ostravas. r. 0. V rozmezi
63 — 65 %. Zde je podle vysledku zkousky obsah suSiny lepidla o 0,2 % vyssi, tedy
65,2 %.

Obsah susiny ovérovanych lepidel

70,0
64,7 65,2 636 65,4 64,8

59,6 5g5 62,0
60,0 ’
531 PVAc VINALEP 836
50,0 Kronocol U 300
Kronocol MUP 125
40,0 M 60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc
30,0 60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc
B 75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc
20,0 W 75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc
B 85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc
10,0 W 85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc
0,0

Druhy ovérovanych lepidel

Primérny obsah susiny lepidel [%]

Obr. 5 Obsah susiny ovéfovanych lepidel (Vlastni prace)
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Z vyse uvedeného grafu, ktery ndzorn€ zobrazuje obsah neté¢kavych podilt (susiny)
oveétovanych lepidel pouzitych k dyhovani zkuSebnich vzorkt, miuzeme vyvodit, Ze
nejmensi podil susiny obsahuje PVAc lepidlo VINALEP 836, ptesné 53,1 %. Obsah
suSiny u mocovinoformaldehydového KRONOCOL U 300 je 64,7 %, coZ je pouze
00,5% méné¢, nez u melamin-mocovinoformladehydového lepidla KRONOCOL
MUP 125, jehoz obsah susiny je 65,2 %.

Zaroven miizeme pozorovat, Ze se zvysSujicim se procentnim podilem PV Ac lepidla

VINALEP 836 ve smési se sniZuje obsah susSiny lepici smési.

Tab. 16 Popisna statistika — obsah suSiny (Vlastni prace)

Vybér Pocet Souclet Priumér Rozptyl
PVAc VINALEPO 836 3 159,40 53,132 0,380
Kronocol U 300 3 194,13 64,709 0,736
Kronocol MUP 125 3 19547 65,156 0,535
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 3 178,85 59,618 0,034
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 3 175,63 58,543 0,086
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 3 18592 61,972 0,108
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 3 190,68 63,559 3,457
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 3 196,23 65,409 0,328
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 3 194,32 64,772 1,890

Tab. 17 Jednofaktorovd ANOVA — obsah suSiny (Vlastni prace)

Zdroj variability SS Rozdil  MS F Hodnota P F krit
Mezi vybéry 405,475 8 50,684 60,377 1,988E-11 2,510
VSechny vybéry 15,110 18 0,839
Celkem 420,586 26

Jelikoz F > F krit a Hodnota P < o, zamitla se nulova hypotéza Ho 0 shodé stiednich
hodnot jednotlivych skupin ovéfovanych lepidel. Jednofaktorova analyza rozptylu
prokézala vyznamnou statistickou odlisSnost alespoil u jednoho lepidla nebo lepici smési
Z hlediska obsahu suSiny.

Naésledné byl proveden Tukeyliv HSD test mnohonasobného porovnani zndzornény
nize, ktery zjistil statisticky vyznamné rozdily mezi lepidly, které podle obsahu suSiny

roz¢lenil do 5 statisticky odlisnych skupin.
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Lepidlo; Praméry M NG
Soufasny efekt Fi@, 18)=58,652, p=,00000
Dekompozice efektivni hy potézy
Vertikalni sloupce oznadéuji 0,95 intervaly spolehlivost
70
66
62
58
b4
50

O bsah susiny

FvAc VINALEP B36
Kronocol U 300
Kronocol MUP 125

G0 % Kronocol U 300 + 40 % PYac
G0 % Kronocol MUP 125 + 40 % PYAc
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc
74 % Kronocol MUP 125 + 25 % PYAc
85 % Kronocol U 300 + 15 % PYvAc
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVACG

Lepido

Obr. 6 Statistické vyhodnoceni obsahu susiny (Vlastni prace)

Tab. 18 Tukeytiv HSD test homogennich skupin pro obsah suSiny (Vlastni prace)

Tukeytv HSD test; promé€nna Obsah susiny
Homogenni skupiny, alfa =,05000
C. Chyba: meziskup. PC =,86667 sv = 18,000
buiiky Obsah
Lepidlo susiny 1 2 3 4 5
Primér
1 PVAc VINALEP 836 53,1333 ikl
5 60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc | 58,5333 falel
4 60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 59,6000 falakall kel
6 75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 61,9667 folalall hakoia
7 75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc | 63,5333 | *** falel
2 Kronocol U 300 64,7000 | ***
9 85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc | 64,8000 | ***
3 Kronocol MUP 125 65,1667 | ***
8 85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 64,4333 | ***

Tukeytiv HSD test homogennich skupin pro obsah suSiny oveéfovanych lepidel
stanovil, ze z hlediska stfednich hodnot jsou ur¢ita zkousena lepidla statisticky vyznamné
odlisna od ostatnich. Dle testu lze lepidla rozdélit do 5 odlisnych skupin.

Nejnizs§i obsah suSiny obsahuje PVAc lepidlo VINALEP 836, tato hodnota je

od ostatnich lepidel natolik vyrazna, Ze se jedna o samostatnou skupinu.
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Rozdil obsahu susin u termoreaktivnich lepidel (UF a MUP) a lepidel, kde byl 85%
podil termoreaktivniho lepidla, je statisticky nevyznamny.

Statisticky vyznamny rozdil neni mezi termoreaktivnimi lepidly, tudiZ neexistuje
staticky vyznamny rozdil mezi jejich smésmi s disperznim PVAc lepidlem ve stejnych
pomérech, ovSem rozdily mezi riznymi poméry lepicich smési jiz je statisticky

vyznamny.

5.4 Kondenzaéni doba lepidel

V této kapitole jsou v piilohach ¢. 3 a ¢. 4 uvedeny navazky lepidla a kondenzaéni
doby jednotlivych ovétovanych druhti lepidel a jejich smési pfi teploté 70 °C a nasledné
pii teploté 100 °C. Navazka vzorki pro vSechna lepidla byla stanovena 10,2 + 0,1 g. Nize
jsou uvedeny faktory potifebné pro analyzu rozptylu (ANOVU) a jeji statistické

vyhodnoceni doplnéné testem mnohondsobného porovnani.

Tab. 19 Popisna statistika — kondenzac¢ni doba pfi teploté 70 °C (Vlastni prace)

Vybér Pocet Soucet  Priimér Rozptyl
Kronocol U 300 3 2201 7min33s 0,019
Kronocol MUP 125 3 19,73 6min58s 0,590
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 3 3392 11min31s 2,395
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 3 19,37 6min46s 0,014
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 3 2491 8min30s 0,084
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 3 1866 6min20s 0,007
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 3 2506 8min35s 0,086
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVACc 3 19,28 6min43s 0,019

Tab. 20 Jednofaktorova ANOVA — kondenza¢ni doba pii teploté 70 °C (Vlastni prace)

Zdroj variability SS Rozdil MS F Hodnota P F krit
Mezi vybéry 61,677 7 8811 21940 4,481E-07 2,657
Vsechny vybéry 6,425 16 0,402
Celkem 68,102 23

Jelikoz F > F krit a Hodnota P < a, zamitla se nulova hypotéza Ho 0 shod¢ stiednich
hodnot jednotlivych skupin ovéfovanych lepidel. Jednofaktorova analyza rozptylu
prokazala vyznamnou statistickou odliSnost alespon u jednoho lepidla nebo lepici smési

Z hlediska kondenzacni doby pfi teploté 70 °C.
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Naésledné byl proveden Tukeyliv HSD test mnohonasobného porovnédni zndzornény
nize, ktery zjistil statisticky vyznamné rozdily mezi lepidly, které podle kondenzacni
doby provedené za teploty 70 °C roz€lenil do 3 statisticky odlisnych skupin.

Lepidlo; Priméry MNG
Soutasny efekt: F(7, 16)=21,940, p=,00000

Dekompozice efektivni hypotézy
Verikalni sloupce oznacuji 0,95 intervaly spolehlivosti

12
10

Kondereaéni
daoba

Kronocol L1 300
Kronocal MUP 125

B0 % Kronocol L 300 + 40 % PYAc
G0 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc
75 % Kronocol U300 + 25 % PYAc
T8 % Kronocol MUP 125 + 25 % PyWAc
85 % Kronocol U 300 + 145 % PYAc
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PYAc

Lepidlo

Obr. 7 Statistické vyhodnoceni kondenzaéni doby pfi teploté 70 °C (Vlastni prace)

Tab. 21 Tukeytiv HSD test homogennich skupin pro kondenza¢ni dobu pfi teploté 70 °C

(Vlastni prace)
Tukeytv HSD test; proménna Kondenzacni doba
Homogenni skupiny, alfa =,05000
C. Chyba: meziskup. PC =,40159, sv = 16,000
bunky Kondenzaéni
Lepidlo doba 1 2 3
Prumér
6 75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 6 min20s falaied
8 85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 6 min43s falahed
4 60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 6 min46s Fkx
2 Kronocol MUP 125 6 min58s Fkk | Kxk
1 Kronocol U 300 7min33s Fxk | Kkk
5 75 % Kronocol U 300 + 25 % PVACc 8min30s Fxk
7 85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 8min35s falaied
3 60 % Kronocol U 300 + 40 % PVACc 11 min3ls falead
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Podle Tukeyova HSD testu homogennich skupin je zfejmé, ze rozdil mezi pouzitym
UF a MUP lepidlem neni statisticky vyznamny, ale rozdil mezi jejich smésmi s PVAC
lepidlem ve stanovenych pomérech jiz je statisticky vyznamny. Tento test pouzité lepici
smési rozdélil do tii statisticky vyznamnych skupin.

Do prvni skupiny patii ¢isté UF, MUP lepidlo a v§echny smési MUP lepidla s PVAC
lepidlem. Do druhé skupiny test zaradil ¢isté UF, MUP lepidlo a smési UF lepidla s PVAcC
lepidlem, az na jednu (60 : 40), ktera je od ostatnich dvou smési statisticky natolik odli$na,

ze ji zatadil do dalsi skupiny lepidel.

Tab. 22 Popisna statistika — kondenzaéni doba pfi teploté 100 °C (Vlastni prace)

Vybér Pocet Souclet Priumér Rozptyl
Kronocol U 300 3 3,6 1min20s 0,003
Kronocol MUP 125 3 3,96 1min32s 0,003
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVACc 3 433 1mind44s 0,001
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVACc 3 4,14 1min38s 0,001
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVACc 3 3,93 1min3ls 0,001
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVACc 3 3,87 1min29s 0,002
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVACc 3 3,73 1min24s 0,003
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 3 3,94 1min3ls 0,001

Tab. 23 Jednofaktorova ANOVA — kondenza¢ni doba pii teploté 100 °C (Vlastni prace)

Zdroj variability SS  Rozdil MS F Hodnota P F krit
Mezi vybéry 0,119 7 0017 9131 0,00014 2,657
Vsechny vybéry 0,030 16 0,002
Celkem 0,149 23

Jelikoz F > F krit a Hodnota P < o, zamitla se nulova hypotéza Ho 0 shodé stiednich
hodnot jednotlivych skupin ovéfovanych lepidel. Jednofaktorova analyza rozptylu
prokézala vyznamnou statistickou odliSnost alespoil u jednoho lepidla nebo lepici smési
z hlediska kondenzac¢ni doby pii teploté 100 °C.

Nasledné byl proveden Tukeytv HSD test mnohonasobného porovnani, ktery zjistil
statisticky vyznamné rozdily mezi lepidly, které podle kondenza¢ni doby provedené za

teploty 100 °C roz¢€lenil do 3 statisticky odliSnych skupin.
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Lepidlo; Priméry MNG

Soucasny efekt: F(7, 16)=9,1314, p=00014
Dekompoace efektivni hypotézy
Vertikalni sloupce oznacuj 0,95 intervaly spolehlivosti

1,60
E 150
N @ 140
<< 1,30
—

2 1,20

1.10

Kronocol U 300
Kronocol MUP 125

60 % Kronocol U 300 +40 % Pvac
75 % Kronocol U 300 +25 % PvVAc

60 % Kronocol MUP 125 +40 % PvAc

Lepidlo

75 % Kronocol MUP 125 +25 % PvAc
85 % Kronocol U 300 +15 % PviAc

85 % Kronocol MUP 125 +15 % PWVAc

Obr. 8 Statistické vyhodnoceni kondenzaéni doby pfi teploté 100 °C (Vlastni prace)

Tab. 24 Tukeytv HSD test homogennich skupin pro kondenzaéni dobu pii teploté 100 °C

(Vlastni prace)

Tukeytv HSD test; proménna Kondenzaéni doba

Homogenni skupiny, alfa =,05000
C. | Chyba: meziskup. PC = ,00186, sv = 16,000

buiky Kondenzaéni
Lepidlo doba 1 2 3
Pramér

1 Kronocol U 300 1min20s Fhx
7 85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 1min24s falel
6 75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 1min29s FAk | kxk
5 75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 1min3ls Fkk | ekk
8 85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 1min31ls Fkk | kxk
2 Kronocol MUP 125 1min32s FhE | Kkx
4 60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 1min38s Fkk | kkk
3 60 % Kronocol U 300 + 40 % PVACc 1mind4s falea

Podle Tukeyova HSD testu homogennich skupin je ziejmé, ze z hlediska
kondenzac¢ni doby pii teplot¢ 100 °C neexistuje statisticky vyznamny rozdil mezi
pouzitym UF a MUP lepidlem, tak jako rozdily mezi jejich smésmi s PVAC lepidlem

v pomérech 85 : 15 a 75 : 25. Test ovSem prokazal statisticky vyznamny rozdil s jejich

smésmi s PVAC lepidlem v poméru 60 : 40.
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5.5 Povrchova tprava zkuSebnich vzorki

V nize uvedenych tabulkach jsou uvedeny jednotlivé navazky natérovych hmot pii
vzduchovém stiikani HVLP pro prvni a druhy nanos, i primérny nanos natérového

systému na jeden zkuSebni vzorek.

Tab. 25 Navazky vodou feditelné NH VR EMJ 1157-0010 (Vlastni prace)

-1 PVACVINALEP 836 95 122 109
. 3 PVACVINALEP 836 126 132 129
-5 60 % Kronocol U 300 +40 % PVAc 108 122 115
T 60% Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 124 104 114
9 75% Kronocol U 300 + 25 % PVAc 104 123 114
. 11 75% Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 120 175 148
. 13 85% Kronocol U 300 + 15 % PVAC 91 128 110
. 15 859% Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 116 129 123
17 Kronocol U 300 149 150 150
. 19 Kronocol MUP 125 182 122 152

Tab. 26 Navazky akrylatové polyuretanové rozpoustédlové NH PURCRYL SM 3150-0005

(Vlastni prace)

2 PVACVINALEP 836 115 111 113
| 4 PVACVINALEP 836 105 110 108
- 6 60 % Kronocol U 300 +40 % PVAc 90 106 98
8 60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 100 97 99
- 10 75% Kronocol U 300 + 25 % PVAc 115 120 118
12 75% Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 96 108 102
. 14 859% Kronocol U 300 + 15 % PVAc 105 92 99
16 85% Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 95 100 98
- 18 Kronocol U 300 99 90 95
| 20 Kronocol MUP 125 85 89 87
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5.6 Hodnoceni vzhledovych vlastnosti povrchové upravy

V této kapitole jsou uvedeny vady vzhledovych vlastnosti povrchové upravy vodou

feditelnym a akrylatovym polyuretanovym rozpoustédlovym natérovym systémem.

Tab. 27 Vzhledové vlastnosti u vodou feditelné NH VR EMJ 1157-0010 (Vlastni prace)

3
@

Kraterky 3 2
- Mechanické necistoty 2 2
Celni trhliny v dyze do 45 mm délky a 25 mm §itky
. 3 Kriterky 3 2
. 5 Kriterky 2 2
.7 Kriterky 3 2
Kraterky 2 2
- Kopirovani povrchu 2 5
Celni trhliny v dyze do 30 mm délky a 5 mm Siiky
Kraterky 2 2
- Mechanické necistoty 2 3
. 13 Kriterky 2 2
. 15 Kuraterky 2 2
_ Kraterky 1 2
Kraterky 1 2
- Mechanické necistoty 1 2

Tab. 28 Vzhledové vlastnosti u akrylatové polyuretanové rozpoustédlové NH PURCRYL SM
3150-0005 (Vlastni prace)

3
@

_ Kopirovani povrchu 2 4
Mechanické necistoty 1 2
- Celni trhliny v dyze do 15 mm délky
_ Mechanické necistoty 2 3
_ Mechanické necistoty 1 2
Mechanické necistoty 1 2
- Celni trhliny v dyze do 10 mm délky
Mechanické necistoty 1 3
- Celni trhliny v dyze do 60 mm délky
_ Kopirovani povrchu 1 3
_ Kopirovani povrchu 2 5
_ Mechanické necistoty 2 3
_ Mechanické necistoty 2 3
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Hodnoceni vzhledovych vlastnosti bylo provadéno podle normy CSN 91 0272, ve
které jsou uvedeny mechanické necistoty a poskozeni, které se vzhledem k dyhovanému
povrchu kategorizovalo zvlast na mechanické necistoty a mechanické poSkozeni,
konkrétn¢ cCelni trhliny v dyze. Trhliny jsou zde uvadény ztoho divodu, Ze se
u zadyhovanych dilcti pocita s technologickou nadmirou pfi nasledném formatovani dilct
na presny rozmeér ptiblizné¢ 10 mm z obou rozméra.

Celni trhliny se projevily pouze u vzorki zadyhovanych disperznim lepidlem PVAc
a u lepicich smési termorekativnich lepidel (UF a MUP) s disperznim PVAc lepidlem
v poméru 75 : 25. U vzorkd dyhovanych dispeznim lepidlem PV Ac pii teploté 50 °C se
navic na krajich zkusebnich vzorkl objevoval rozlepeny spoj.

Nét&rovy systém tvofeny vodou feditelnou natérovou hmotou VR EMJ 1157-0010
obsahuje u vSech zkusebnich vzorkd ojedin€ly a nevyrazny vyskyt kraterkd na plose,
které jsou pravé postiehnutelné pouhym okem. V mensi mife se zde objevuje kopirovani
povrchu, které je zpisobeno vytlaCenymi misty zptisobenymi dyhovanim.

Nétérovy systém tvoteny akryldtovou polyuretanovou rozpoustédlovou natérovou
hmotou PURCRYL SM 3150-0005 obsahuje u vétsiny zkusebnich vzorku ojedinély
vyskyt mechanickych necistot na plose. Tento natérovy systém vyraznéji kopiruje povrch,

ale celkovée pisobi celistvéjsim dojmem.

5.7 Stanoveni lesku povrchové upravy

Tab. 29 Lesk vodou feditelné NH VR EMJ 1157-0010 (Vlastni prace)

NH VR Hodnota méieni [%0]

Vzorek  Podél vlaken 1 2 3 4 5 Primér
1 60° 16,2 16,4 17,2 18,3 19,9 17,6
3 60° 16,6 17,9 18,4 19,3 19,3 18,3
5 60° 18,4 17,0 17,6 18,0 15,8 17,4
7 60° 19,5 19,3 16,4 17,0 16,8 17,8
9 60° 19,3 18,4 18,2 15,5 16,8 17,6

11 60° 20,1 18,8 18,6 16,9 16,9 18,3
13 60° 16,0 15,7 16,2 17,8 16,4 16,4
15 60° 18,7 18,9 17,5 16,5 15,7 17,5
17 60° 19,1 18,9 21,1 17,7 16,0 18,6
19 60° 17,2 17,4 17,2 18,0 19,3 17,8
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Tab. 30 Lesk akrylatové polyuretanové rozpoustédlové NH PURCRYL SM 3150-0005 (Vlastni

prace)
NH PURCRYL Hodnota méieni [%0]

Vzorek = Podél vlaken 1 2 3 4 5 Priamér
2 60° 16,9 17,4 18,7 17,8 16,9 17,5

4 60° 15,5 16,3 17,4 14,5 14,5 15,6

6 60° 11,2 14,5 14,9 14,3 13,8 13,7

8 60° 11,1 13,1 11,5 15,2 15,6 13,3

10 60° 16,7 17,2 16,4 16,5 15,5 16,5

12 60° 14,5 16,4 13,5 14,4 15,8 14,9

14 60° 13,1 15,7 14,4 8,8 15,1 13,4

16 60° 15,7 17,2 13,4 16,6 16,9 16,0

18 60° 13,6 13,7 13,7 13,6 13,6 13,6

20 60° 15,7 17,9 16,1 16,1 15,2 16,2

Priméré hodnota lesku u natérového systému tvoifené¢ho vodou feditelnou
natérovou hmotou VR EMJ 1157-0010 dosahovala 17,7 %.

Primérmna hodnota lesku u natérového systému tvofeného akrylatovou
polyuretanovou rozpoustédlovou NH PURCRYL SM 3150-0005 je 15,1 %.

S jistotou mizeme tvrdit, Ze oba natérové systémy patii z hlediska stupné lesku do
skupiny polomatnych povrchovych tprav a vodou feditelna natérova hmota je velmi

mirné lesklejsi.
5.8 Stanoveni povrchové tvrdosti natéru tuzkami

V této kapitole jsou uvedeny vysledné hodnoty orienta¢ni zkouSky stanoveni

povrchové tvrdosti natérti tuzkami pouzitych systémi na zkusebnich vzorcich.

Tab. 31 Povrchova tvrdost natéru vodou feditelné NH VR EMJ 1157-0010 (Vlastni prace)

Vzorek  Tuzka Tvrdost
3 B 3

5 H 6

7 B 3

9 B 3

Primeérna povrchova tvrdost natéru tuzkami u vodou feditelné natérové hmoty VR

EMJ 1157-0010 je 3,75 jednotek.
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Tab. 32 Povrchova tvrdost natéru akrylatové polyuretanové rozpoustédlové NH PURCRYL SM
3150-0005 (Vlastni prace)

S5H 9
8H 12
8H 12
H 11

Primérmé4 povrchova tvrdost natéru tuzkami u akrylatové polyuretanové
rozpoustédlové natérové hmoty PURCRYL SM 3150-0005 je 11 jednotek.
Podle zkousky tvrdosti tuzkami vySel vyrazné€ 1épe natérovy systém vyhotoveny

akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou NH PURCRYL SM 3150-0005.

5.9 Stanoveni tvrdosti mikrotvrdomérem (Buchholz)

V této kapitole jsou uvedeny primémé hodnoty tvrdosti naméfené

mikrotvrdomérem. VSechny namétené hodnoty jsou uvedeny v piilohach €. 9 a €. 10.

Tab. 33 Tvrdost natéru vodou feditelné NH VR EMJ 1157-0010 (Vlastni prace)

I 22 62
I 15 74
I 14 77
I 13 80
I 18 67
I 16 71
I 17 69
I 12 83
I 18 67
I 13 80

77



Niétérovy systém tvofeny vodou feditelnou natérovou hmotou VR EMJ 1157-0010
dosahuje primérné tvrdosti natéru Vv podélném sméru podkladu (bukové sesazenky)

16 um, tedy hodnoty 71 Buchholz a v pfi¢éném sméru 13 pm, coz je hodnota 80 Buchholz.

Tab. 34 Tvrdost natéru akrylatové polyuretanové rozpoustédlové NH PURCRYL SM
3150-0005 (Vlastni prace)

Vzorek Smér Primér [pum] Primér [Buchholz]

) I 12 83
L 11 87
4 I 13 80
L 12 83
6 I 10 91
1 9 95
8 I 10 91
1 10 91
I 11 87
10 L 11 87
I 12 83
12 L 11 87
I 11 87
14 L 10 91
I 11 87
16 1 10 91
I 13 80
18 1 11 87
I 13 80
20 1 9 95

Natérovy systém tvoreny akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou natérovou
hmotou PURCRYL SM 3150-0005 dosahuje primérné tvrdosti natéru v podélném sméru
podkladu (bukové sesazenky) 12 um, tedy piiblizné hodnoty 83 Buchholz a v pii¢ném
sméru 10 pm, coz je priblizné hodnota 91 Buchholz.

MiZzeme fict, ze néatérovy systém tvofeny akryldtovou polyuretanovou
rozpoustédlovou natérovou hmotou vykazoval vy$§i povrchovou tvrdost Vv obou

meéfenych smérech a rozdil v jednotlivych smérech byl méné vyrazny.
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5.10 Mrizkova zkouska

Mrtizkova zkouska byla provedena na vSech zkusebnich vzorcich a pfilnavost natéru
obou natérovych systémtl odpovidaly klasifikaénimu stupni 1, dle normy CSN EN ISO
2409. Na vSech mfizkach obou typi natérovych systému byly okem pozorovatelné
odloupnuté malé kousky povlaku v mistech kiizeni fezli, ale posSkozena plocha
nedosahovala 5 %.

Je vSak nutné zminit, Ze i pfesto, Ze oba natérové systémy dosahovaly stejného
klasifikagniho stupn& hodnoceni, povlak tvofeny vodou feditelnou natérovou hmotou VR
EMJ 1157-0010 dosahoval vétsiho procentudlniho zastoupeni odloupnutych kouskil
povlaku v mistech k#iZeni fezi oproti povlaku tvofeného akrylatovou polyuretanovou

rozpoustédlovou hmotou PURCRYL SM 3150-0005.

5.11 Hodnoceni odolnosti povrchu proti ptisobeni suchého a vlhkého

tepla

V této kapitole jsou uvedeny tabulky s vysledky pro zkousku odolnosti povrchu

proti ptisobeni suchého a vlhkého tepla.

Tab. 35 Odolnost natéru vodou feditelné NH VR EMJ 1157-0010 proti piisobeni suchého
a vlhkého tepla (Vlastni prace)

Vzorek Suché teplo VIhké teplo
3 4 4

5 4 2
7 3 2
9 4 4
Tab. 36 Odolnost natéru akrylatové polyuretanové rozpoustédlové NH PURCRYL SM

3150-0005 proti ptisobeni suchého a vlhkého tepla (Vlastni prace)
Vzorek Suché teplo VIhké teplo

4 5 5
6 4 5
8 9] 5
10 5 5
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Pfi posouzeni natérovych systému s ohledem na jejich odolnost proti ptisobeni
suchého a vlhkého tepla vysel Iépe natérovy systém tvotreny akrylatovou polyuretanovou
rozpoustédlovou NH PURCRYL SM 3150-0005 proti vodou feditelné NH VR EM]J
1157-0010. U vodou feditelné¢ NH navic byla hiife hodnocena odolnost natéru proti

pasobeni vlhkého tepla, kdy v natéru byly viditelné mirné zmény struktury povrchu.

5.12 Hodnoceni odolnosti povrchu proti piisobeni studenych kapalin

Odolnost povrchu proti pusobeni studenych kapalin byla hodnocena dle normy
CSN EN 12720+Al.

Tab. 37 Odolnost natéru vodou feditelné NH VR EMJ 1157-0010 proti ptisobeni studenych
kapalin (Vlastni prace)

Destilovana Cistici . Cervené Ethanol,
Vzorek . ava , 2
voda prostredek vino nedenaturovany
3 5 4 2 5 4
5 5 4 2 5 3
7 5 4 2 5 4
9 5 4 2 5 4

Tab. 38 Odolnost natéru akrylatové polyuretanové rozpoustédlové NH PURCRYL SM
3150-0005 proti pasobeni studenych kapalin (Vlastni prace)

vzorek Destilovana Cistici Kava Cervené Ethanol,
voda prostiedek vino nedenaturovany
4 5 5 5 5 4
6 5 5 5 5 4
8 5 5 5 5 4
10 5 5 5 4 4

U vodou feditelného natérového systému mély vliv na povrch Cistici prostfedek
a ethanol, které na povrchu zptsobily mirné zmény lesku i barvy. Kéva na tomto povrchu
zpusobila podstatnou zménu povrchu, ktery byl vyrazné barevné zménén.

U natérového systému tvorené¢ho akrylatovou polyuretanovou NH zptisobil mirnou
zménu lesku povrchu pouze ethanol a v jednom ptipadé€ cervené vino.

Lze fict, Ze z hlediska plsobeni studenych kapalin vySel 1épe nétérovy systém

tvofeny akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou natérovou hmotou.
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6 DISKUSE A PRINOS PRO VYUZITI V PRAXI

Experimentalni ¢ast predkladané diplomové prace byla zamétena na vliv lepidlové
baze na kvalitu dyhovanych dilcti skladajicich se z podkladového materidlu z DTD
a povrchového materialu tvoreného bukovou sesazenkou pii rozdilnych technologickych
faktorech dyhovani. Nejprve bylo nutné analyzovat podminky (druh pouzitych materiali)
a faktory (lisovaci tlak, teplota a ¢as) ovliviiujici kvalitu lepeného spoje pii technologické
operaci dyhovani. Ve vztahu k pouzité lepidlové bazi 1ze hovofit zejména o reaktivité
a podilu netékavych latek.

S ohledem na vyjmenované Cinitele a na zakladé vysledkt zkouseni Ize vyhodnotit
vliv kondenzaénich typu lepidel, konkrétné mocovinoformaldehydového KRONOCOL
U 300, melamin-mocovinoformaldehydového lepidla KRONOCOL MUP 125
a disperzniho PVAc lepidla VINALEP 836 i jejich smési ve stanovenych pomérech
(40:60, 75 : 25 a 85 : 15) na kvalitu dyhovani a zavérem zohlednit vliv natérového
systému povrchové tpravy na kvalitu zadyhovanych dilc.

Béhem laboratornich zkousek byla pouzita nova a Cerstva kondenzacni i disperzni
lepidla. Pfi ndnosu lepidel a lepidlovych smési byl dodrzen jednotny jednostranny nanos
150 g/m? odpovidajici pozadavkim vsech ovéfovanych lepidel a technologické faktory
lisovani, zejména lisovaci teplota a ¢as lisovani, které byly odvozeny z technickych listi
a prirucek konkrétnich lepidel. Lisovaci tlak byl zvolen s ohledem na pouzité materialy
0,6 MPa. S jistou pravdépodobnosti lze tedy fict, Ze vstupni ¢initelé, ovliviiujici dosazeni
kvalitniho lepeného spoje, byly splnény.

Hlavnim cilem pfi technologické operaci dyhovani bylo zjistit, jaky vliv ma zvolena
lepidlova baze na piidrznost povrchu k podkladu a celkové na kvalitu zadyhovanych
dilct. Ze zjisténych vysledkl a provedenych statistickych vyhodnoceni 1ze konstatovat,
ze z hlediska ptidrZznosti povrchu k podkladu veskeré typy lepidel i lepicich smé&si splnily
pozadavek na pevnost lepeného spoje, kterd byla vétSi nez pevnost podkladového
materidlu (DTD), coz se projevilo poruSenim vSech zkuSebnich vzorkd uvnitf
podkladového materidlu, tedy v DTD.

Z hlediska vzhledovych vlastnosti zadyhovanych zkuSebnich vzorkl je dulezité
zminit, Ze zkuSebni vzorky slepené disperznim PVAc lepidlem pii zvolenych faktorech
dyhovani (50 °C a 9 min) obsahovaly zna¢né mnozstvi ¢elnich trhlin v dyze a na krajich

zadyhovanych zkuSebnich vzorki se objevovaly rozlepené spoje, které se projevily také
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hor$im formatovanim. Horsi kvalita téchto vzorkli miize byt zplisobena témét 47%
obsahem vody V lepidle, ktera plisobi vyrazné€jsi zvinéni dyhy nez kondenzacni typy
lepidel, jejichz obsah susiny se pohybuje kolem 65 %. Zkusebni vzorky dyhované rovnéz
disperznim lepidlem PVAc, ale pfi technologickych faktorech (60 °C a7 min), jiz
vykazovaly vyrazné lepsi vzhledové vlastnosti zadyhovanych vzorki. Zkusebni vzorky
slepené kondenzac¢nimi typy lepidel a jejich smésmi s disperznim PVAc lepidlem
vykazovaly kvalitni zadyhovany povrch. Trhliny a rozlepené spoje zkuSebnich vzorkt
jsou zohlednény z toho diivodu, Ze se po zadyhovani souboru pocita s formatovanim dilct
na piesny rozmér, tedy s technologickou nadmirou zadyhovanych dilcti 10 mm z obou
rozméra dilce. Pokud jsou zminéné vady vétsiho rozsahu, jednd se o neodstranitelnou
vadu a znehodnoceni dilce pro dany tcel.

Z hlediska vlivu lepidlové baze na vlastnosti lepidel se sledoval podil netékavych
latek (susiny) a reaktivita (kondenzacni doba).

Namétené obsahy suSiny se piiblizné shodovaly suvadénymi hodnotami
Vv technickych listech konkrétnich lepidel. Nejvétsi rozdil v obsahu susiny byl zjistén
u disperzniho PVAc lepidla, ktery byl v technickém listu uveden v rozmezi 49 — 51 %,
ale naméteny obsah susiny byl 53, 1 %, tedy o 2,1 % vice. U kondenzacnich typti lepidel
k takovému rozdilu v uvadéném a naméteném podilu susiny nedoslo. Technicka pfirucka
UF lepidla uvadi obsah susiny min. 65 %, pii méfeni se zjistil obsah susiny 64,7 %, tedy
0 0,3 % méné. Z hlediska uvedeného minimalniho obsahu suSiny v technické piirucce
lepidla by bylo vhodné, kdyby byl obsah suSiny mirné vyssi. Obsah susiny MUP lepidla
je v technickém listu uveden v rozmezi 63 — 65 %. Podle méteni je obsah susiny lepidla
0 0,2 % vyssi, tedy 65,2 %.

Popisna statistika pro obsah suSiny jednotlivych lepicich smési prokéazala, Ze se
zvySujicim se procentnim podilem disperzniho PVAc lepidla ve smési s kondenza¢nimi
typy lepidel se snizuje obsah susiny, coz je zptsobeno statisticky podlozenym vyrazné
niz§im obsahem suSiny disperzniho PVAC lepidla. Podle statistického vyhodnoceni
neexistuje vyznamny rozdil mezi jednotlivymi kondenza¢nimi typy lepidel, tedy ani mezi
jejich smésmi s disperznim PV Ac lepidlem ve stanovenych pomérech.

Jednofaktorova analyza rozptylu navic prokazala vyznamny vliv pfidavani
disperzniho PVAc lepidla ke kondenza¢nim typim lepidel az od 15 % vyse. Tedy
ptidanim disperzniho PV Ac lepidla do 15 % véetn¢ se statisticky vyznamnym zptsobem
nezméni obsah susiny samostatnych kondenzac¢nich typii lepidel. Zajimavé je, ze i pfesto,

ze podle statistického vyhodnoceni neexistuje z hlediska obsahu suSiny rozdil mezi UF
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a MUP lepidlem, mizeme pozorovat, ze smési tvorené UF lepidlem soucasné spadaji do
kategorii lepicich smési s niz§im pomérovym zastoupenim kondenzacnich typua lepidel
au MUP lepidla je tomu naopak. To miize byt zptisobeno mirné vyssim obsahem susiny
MUP lepidla nez UF lepidla, i piesto, ze se tento rozdil statisticky vyznamny nejevi.

Reaktivita kondenzacnich lepidel a jejich lepicich smési S disperznim PVAc
lepidlem se hodnotila pti 70 °C a 100 °C a navazce vzorku 10,2 + 0,1 g.

Podle testu mnohonasobného porovnani pro kondenza¢ni dobu lepidel a lepicich
smési pii 70 °C vyplynulo, ze rozdil mezi pouzitym UF a MUP lepidlem neni statisticky
vyznamny, ale rozdil mezi vSemi jejich smé&smi s PVAC lepidlem se jiz statisticky
vyznamny jevi. Primérna kondenzac¢ni doba MUP lepidla je 6 min 58 s, kdezto u UF
lepidla je 7 min 34 s. | pfesto, ze mezi témito kondenzaénimi typy lepidel neni prokazan
statisticky vyznamny rozdil, jakmile se tato lepidla ptfidaji do smési s disperznim PVAc
lepidlem ve stanovenych pomérech, vzniknou mezi nimi statisticky vyznamné rozdily
ovliviujici kondenzaéni dobu pfi teploté 70 °C.

Pii statistickém vyhodnoceni kondenzacni doby pfi teploté¢ 100 °C se také, jako
u kondenzacni doby pii teploté¢ 70 °C, prokazalo, ze neexistuje statisticky vyznamny
rozdil mezi pouzitym UF a MUP lepidlem, jejichz primérnd kondenzacni doba pii 100 °C
vysla pro UF lepidlo 1 min 20 s a pro MUP lepidlo 1 min 32 s, ale rozdil mezi jejich
smésmi s PVAC lepidlem v poméru 75 : 25 a 85 :15 se jiz statisticky vyznamny jevi. Test
mnohonasobného porovnani navic prokézal statisticky vyznamny rozdil s jejich sm&smi
s PVAc lepidlem v poméru 60 : 40. Tento vyrazny rozdil mize byt zptisoben vysokym
podilem pfidaného disperzniho PVAc lepidla, které ma vyznamné nizs$i podil suSiny
a soucasné nepatii ke kondenza¢nim typim lepidel. Muzeme tedy Kkonstatovat, ze
ptidanim 40 % disperzniho PV Ac lepidla ke kondenza¢nim typtim lepidel se statisticky
vyznamnym zpisobem prodlouzi kondenzacni doba lepici sméesi. Soucasné lze fict, ze
rozdily mezi jednotlivymi lepidly a jejich smésmi pfi teploté 100 °C byly vyrazné mensi,
tedy vyS$si pouzita teplota stira rozdily v reaktivité riznych kondenzaénich lepidel a jejich
smési. Dalo by se fict, Ze na reaktivitu lepidel méa vyznamny vliv podil neté¢kavych latek
lepidel a lepicich smési.

Soucasti zkousSeni bylo dokonceni dilct stfikdnim HVLP vodou feditelnou
natérovou hmotou VR EMJ 1157-0010 a akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou
natérovou hmotou PURCRYL SM 3150-0005. Dale stanoveni fyzikalné-mechanickych
vlastnosti dokon¢enych povrchii a zohlednéni vlivu pouzitych lepidel a lepidlovych smési

na systém povrchové upravy dyhovanych zkuSebnich vzorkt.
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Z hlediska vzhledovych vlastnosti u natérovych systémil se dospélo k zavéru, ze
natérovy systém tvofeny vodou feditelnou natérovou hmotou obsahuje u vSech
zkuSebnich vzorki ojedinély a nevyrazny vyskyt kraterkd na ploSe a v mensi mite se zde
objevuje kopirovani povrchu, které je zplisobeno vytlaCenymi misty zpisobenymi
dyhovanim. Natérovy systém tvoieny akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou
natérovou hmotou obsahuje u vétSiny zkusebnich vzorki ojedinély vyskyt mechanickych
necistot na plose, coz muze byt zptisobeno nedostatenym ocisténim zkuSebnich vzork.
Natérovy systém tvoieny akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou NH vyrazné&ji
kopiruje povrch zadyhovanach dilcli nez natérovy systém tvofeny vodou feditelnou NH,
ale i ptesto ptisobi celistvéjsim dojmem.

Z hlediska stupné lesku povrchu natérovych systému byly zjistény vyssi hodnoty
stupn¢ lesku u vodou feditelného natérového systému. Primérnd hodnota lesku
U natérového systému tvoren¢ho vodou feditelnou natérovou hmotou dosahovala 17,7 %
a prumérna hodnota lesku u natérového systému tvoreného akrylatovou polyuretanovou
rozpoustédlovou natérovou hmotou 15,1 %. Oba natérové systémy patii z hlediska stupné
lesku povrchu do kategorie polomatnych natérovych hmot.

Pfi méfeni tvrdosti natérového systému mikrotvrdomérem bylo u natérového
systému tvoieného vodou feditelnou NH naméfeno primérnych odolnosti viici ptisobeni
tvrdosti v podélném sméru podkladu (bukové sesazenky) 16 um a Vv pfiéném sméru
13 pm. U natérového systému vytvoieného akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou
NH bylo naméfeno v podélném sméru podkladu 12 pm a v pficném sméru 10 pm. Pfi
méfeni tvrdosti natérového systému mikrotvrdomérem se doslo k zavértiim, Ze natérovy
systém tvofeny akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou NH vykazoval vyssi
povrchovou tvrdost, nez natérovy systém tvofeny vodou feditelnou NH a soucasné
snizuje rozdil pisobeni podélného a pticného sméru podkladového materidlu (dyhy) na
finalni PU. P¥i méfeni tvrdosti natéru mikrotvrdomérem tedy mizeme pozorovat u obou
natérovych systémua vliv podkladového materialu, ktery pii méfeni v pficném sméru
dosahuje vysSich odolnosti, coz je zplsobeno vlastnostmi podkladového materidlu
(dieva).

Hodnoceni pfilnavosti natéru miizkovou zkouSkou natérovych systémii dopadlo
stejné a oba natérové systémy byly hodnoceny klasifika¢nim stupném 1. Musi byt
zminéno, Ze 1 pfesto, Ze oba natérové systémy dosahovaly stejného klasifikacniho stupné

hodnoceni, natér tvofeny vodou feditelnou natérovou hmotou dosahoval vétSiho

84



procentudlniho zastoupeni odloupnutych kouskt povlaku v mistech kiizeni fezi oproti
povlaku tvofeného akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou hmotou.

Pfi posuzovani natérovych systémil s ohledem na jejich odolnost proti plisobeni
suchého a vlhkého tepla vykazoval vyssi odolnost natérovy systém tvofeny akrylatovou
polyuretanovou rozpoustédlovou natérovou hmotou proti vodou feditelné natérové
hmoté. U vodou feditelné NH navic byla hiie hodnocena odolnost natéru proti ptisobeni
vlhkého tepla, kdezto u natérového systému tvoreného akrylatovou polyuretanovou
rozpoustédlovou natérovou hmotou tak vyrazny rozdil v plisobeni suchého a vlhkého
tepla nebyl.

Tak jako pfi posouzeni natérovych systému s ohledem na jejich odolnost proti
pusobeni suchého a vlhkého tepla vySel vyraznym zplisobem 1épe nétérovy systém
tvofeny akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou NH proti vodou feditelné NH.

Ve vsech zkouskach zamérenych na fyzikalné-mechanické vlastnosti natérovych
systémi vysel 1épe systém vytvoieny akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou NH.
Vliv lepidlové baze na kvalitu povrchové dokonéeného zadyhovaného dilce by mohl byt
prokazan pouze s ohledem na vzniklé ¢elni trhliny, které NH zvyrazni.

Namétené vysledky vypovidaji o vyuzitelnosti lepidel a jejich smési pro praktické
vyuziti zejména pfi technologické operaci dyhovani. Z hlediska vyuziti zavéra diplomové
préace zabyvajici se vlivem lepidlové baze na kvalitu dyhovanych nébytkovych dilcii pro
praxi v nabytkarském pramyslu lze fict, ze mize byt vyuzita jako manual nebo pomocny
dokument k vybéru vhodného druhu lepidla a lepicich smési v urcitych pomérech pro
dyhovani nabytkovych dilci zhotovenych z podkladového materidlu tvotreného
drevotiiskovou deskou a dekoraniho materialu z dyhy a sou€asné k vhodnému zvoleni

lisovacich technologickych faktori, jakymi jsou lisovaci tlak, teplota a ¢as lisovani.
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7 ZAVER

Cilem feseni predkladané diplomové prace bylo sledovani vlivu pouzité lepidlové
baze na kvalitu dyhovanych nabytkovych dilcti z hlediska konecéné kvality dilce.
Z hlediska kvality technologické operace dyhovani se feSila predevS§im piidrznost
dekora¢niho materialu (bukové sesazenky) a podkladu z dievotiiskové desky, pfi které
vSechna lepidla (disperzni PVAc, kondenzaéni UF a MUP) vyhovéla z hlediska pevnosti
lepenych spojt. Zasadnimi ¢initeli ovliviiujicimi zadyhované nabytkové dilce jsou vliv
pouzitého druhu lepidla zvoleného k dyhovani a soucasné technologické faktory lisovani,
kterymi jsou lisovaci tlak, teplota a ¢as.

Kromé vlivu lepidlové baze na kvalitu dyhovanych nabytkovych dilcti byl sledovan
vliv pouzitého natérového systému tvofeného vodou feditelnou natérovou hmotou
a akrylatovou polyuretanovou rozpoustédlovou natérovou hmotou na konecnou kvalitu
zadyhovanych nabytkovych dilcti. Na zaklad¢é uvedenych vysledki se dospélo k zavéru,
ze zhlediska vSech provedenych zkouSek, vykazoval lepsi fyzikalné-mechanické
vlastnosti dokonéenych povrchii, natérovy systém tvoreny akrylatovou polyuretanovou
rozpoustédlovou natérovou hmotou.

Aby lepené spoje vyhovély piedepsanym pozadavkim, je nutné respektovat
rozdilné fyzikalné¢-mechanické i1 chemické vlastnosti lepidel, lepenych materidlt
a zpusoby naméhani lepenych spojti S ohledem na prostiedi, ve kterém budou namahany.
Aby vyhovéla predepsanym pozadavkim soucasné i povrchova Uprava, je duilezité
respektovat rozdilné fyzikalné-mechanické i chemické vlastnosti natérovych hmot,
povrchové dokoncovanych materialll a zohlednit prostiedi, do kterého budou dokoncené
dilce umistény 1 k jakému ucelu budou slouzit. Pti volb¢ lepidla a technologie lepeni je
nutné zohlednit pozadavek na vyslednou pevnost lepené¢ho spoje. Soucasné je potieba
zohlednit vliv pouzitého lepidla 1 natérovych hmot a technologie lepeni i nandSeni
natérovych hmot z hlediska recyklovatelnosti vyrobku a lepidlovych i natérovych filmd,

a Vv neposledni fad¢ mit na paméti minimdalni zatizeni na zivotni prosttedi.
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8 SUMMARY

The aim of this diploma thesis was to find out the influence of adhesive based on
quality veneered furniture parts in terms of the final quality. In terms of technological
operations quality of veneering was mainly dealt adhesion of decorative material (beech
veneer) and substrate material (chipboard). All the adhesives (dispersion PVAc,
condensation UF and MUP) passed in terms of strength of bonded joints in this test. The
fundamental factors affecting veneered furniture parts are the influence of the adhesive
types chosen for veneering and simultaneously technological factors of compression,
which are pressure, temperature and time.

Besides the influence of adhesive base to veneered furniture parts quality there was
monitored the influence of the coating system of water-based and acrylate-polyurethane
coating to finished surface quality of furniture components. The conclusion was made
based on above results, that the acrylate-polyurethane coating system showed better
physico-mechanical properties of finished surface in terms of all performed tests.

In order to comply the prescribed requirements of bonded joints, it is necessary to
respect the different physico-mechanical and chemical properties of the adhesives,
bonded materials and ways of stress of bonded joints with respect to the environment. In
order to comply the prescribed requirements of coating system as well is important to
respect the different physico-mechanical and chemical properties of the coating materials
and surface-finished materials. Also it is needed to include the environment in which the
furniture components will be located. In selecting adhesives and bonding technology it is
necessary to take into account the requirement on the final bond strength. Simultaneously
it is necessary to take into account the influence of adhesives and coating materials,
adhesive technology and coating technology in terms of recyclability of products and
adhesive and coating films. It is necessary to take into account the minimum load on the

environment.
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9 SEZNAM ZKRATEK

ANOVA — analyza rozptylu (analysis of variance)

CSN — Ceska statni norma

CSN EN — Ceska statni norma harmonizovana s evropskymi
DTD - dfevotfiskova deska

EBC — vytvrzované proudem elektront

HVLP — High Volume Low Pressure

ISO — International Standard Organization

MFT — minimalni filmotvorna teplota

MPa — megapascal (jednotka tlaku)

MUP lepidlo — melamin-mocovinoformaldehydové lepidlo
NH — natérova hmota

NV — hmotnostni podil netékavych latek (non-volatile matter)
OPAO - polyolefinicka lepidla

PUR — polyuretan

PU — povrchova Gprava

PVAc lepidlo — polyvinylacetatové lepidlo

UF lepidlo — mocovinoformaldehydové lepidlo

UV — ultrafialové zareni

VR — vodou feditelné
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Ptiloha €. 1 Piehled vysledkti zkousky ptidrznosti povrchu odtahem (Vlastni prace)

0,4 v DTD

0,96 v DTD

PVAc VINALEP 836 0,73 v DTD
0,48 v DTD

0,85 v DTD

0,75 v DTD

0,75 v DTD

PVAc VINALEP 836 0,5 v DTD
1,03 v DTD

0,72 v DTD

0,68 v DTD

0,57 v DTD

PVAc VINALEP 836 0,26 v DTD
1,48 v DTD

0,78 v DTD

0,89 v DTD

1,11 v DTD

PVAc VINALEP 836 1,17 v DTD
0,61 v DTD

1,06 v DTD

0,5 v DTD

0,68 v DTD

Kronocol U 300 0,76 v DTD
11 v DTD

0,96 v DTD

1,01 v DTD

1,03 v DTD

Kronocol U 300 0,61 v DTD
0,64 v DTD

0,41 v DTD

0,84 v DTD

0,92 v DTD

Kronocol MUP 125 0,9 v DTD
0,71 v DTD

0,61 v DTD

0,82 v DTD

0,82 v DTD

Kronocol MUP 125 1,1 v DTD
1,06 v DTD

0,64 v DTD

1,06 v DTD

0,43 v DTD

60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 0,96 v DTD
0,96 v DTD

0,36 v DTD

0,38 v DTD

0,96 v DTD

60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 0,64 vDTD
0,64 v DTD

1,04 v DTD
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60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc

60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc

75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc

75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc

75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc

75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc

85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc

85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc

85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc

85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc
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0,78
0,89
1,06
0,78
0,57
1,03
0,73
0,89
0,57
0,99
0,75
0,78
0,83
1,38
0,99

0,5
0,71
0,64
0,85
0,76
0,61
0,92
0,82

11
0,57
0,47
0,89
0,64
0,82

1,2

0,5
0,78
0,64
0,92
0,47
1,29
0,61
0,71
0,47
1,03
1,27
0,99
1,24
1,31
0,85

1,2
0,69
1,04
1,06
0,92

vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD
vDTD



Ptiloha €. 2 Stanoveni hmotnostniho podilu neté¢kavych latek ovétovanych lepidel (Vlastni prace)

Vzorek

© 00 ~NO Ol WN -

Lepidlo

PVAc VINALEP 836

PVAc VINALEP 836

PVAc VINALEP 836

Kronocol U 300

Kronocol U 300

Kronocol U 300

Kronocol MUP 125

Kronocol MUP 125

Kronocol MUP 125

60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc

60 % Kronocol U 300 + 40 % PVACc

60 % Kronocol U 300 + 40 % PVACc

60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc

75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc

75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc

75 % Kronocol MUP 125 + 25 9% PVAc
75 % Kronocol MUP 125 + 25 9% PVAc
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAC

85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAC

85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAC

85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc
85 % Kronocol MUP 125 + 15 9% PVAc
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc

Hmotnost prazdné

24,2
23,4
25,8
23,4
25,3
23,9
23,5
24,9
24,6
24,0
24,1
23,4
23,3
23,2
24,1
22,9
23,6
23,2
23,8
23,5
23,5
23,8
23,8
24,0
23,6
24,9
25,0
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Hmotnost misky se
zkuS$ebnim vzorkem [g]

25,2
24,4
26,9
24,4
26,2
25,0
24,5
26,0
25,6
25,1
25,1
24,4
24,3
24,3
25,2
24,0
24,6
24,2
24,8
24,6
24,4
24,7
24,9
25,1
24,5
25,9
26,1

Hmotnost misky
se zbytkem [g]
24,7
23,9
26,4
24,1
25,9
24,6
24,1
25,6
25,2
24,6
24,7
24,0
23,9
23,8
24,7
23,6
24,2
23,8
24,4
24,2
24,1
24,4
24,5
24,7
24,2
25,5
25,7

Obsah suSiny
[%0]
52,4
53,4
53,6
63,7
65,3
65,1
64,8
64,7
66,0
59,6
59,8
59,4
58,4
58,3
58,9
62,3
62,0
61,6
62,7
65,7
62,2
66,0
64,8
65,5
66,0
63,3
65,1

Primérny obsah
susiny [%]

53,1

64,7

65,2

59,6

58,5

62,0

63,6

65,4

64,8



Piiloha €. 3 Kondenzacni doba ovétovanych lepidel pii teploté 70 °C (Vlastni prace)

Kronocol U 300 10,28 443
Kronocol U 300 10,12 449
Kronocol U 300 10,19 469
Kronocol MUP 125 10,25 422
Kronocol MUP 125 10,23 789
Kronocol MUP 125 10,24 422
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 10,33 743
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 10,25 592
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 10,28 737
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 10,30 402
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 10,24 419
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 10,26 396
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 10,27 511
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 10,32 481
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 10,29 539
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 10,31 373
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 10,31 389
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 10,25 378
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 10,37 537
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 10,23 527
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 10,33 482
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 10,25 412
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 10,27 387
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 10,33 409

100



Ptiloha €. 4 Kondenzacni doba ovétovanych lepidel pfi teploté 100 °C (Vlastni prace)

Kronocol U 300 10,31 86
Kronocol U 300 10,24 78
Kronocol U 300 10,14 76
Kronocol MUP 125 10,32 97
Kronocol MUP 125 10,32 92
Kronocol MUP 125 10,32 87
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 10,31 104
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 10,34 108
60 % Kronocol U 300 + 40 % PVAc 10,33 101
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 10,25 99
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 10,26 101
60 % Kronocol MUP 125 + 40 % PVAc 10,27 94
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 10,33 87
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 10,33 92
75 % Kronocol U 300 + 25 % PVAc 10,28 94
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 10,29 84
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 10,35 92
75 % Kronocol MUP 125 + 25 % PVAc 10,34 91
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 10,28 86
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 10,38 78
85 % Kronocol U 300 + 15 % PVAc 10,35 89
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 10,28 94
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 10,27 89
85 % Kronocol MUP 125 + 15 % PVAc 10,28 91
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Piiloha &. 5 Lesk podél vlaken vodou feditelné NH VR EMJ 1157-0010 (Vlastni prace)

. Vzorek | Podél vidken 1 2 3 4 5  Primér
20° 20 20 21 23 25 2,2
60° 162 164 172 183 199 17,6
85° 335 341 352 397 424 37,0
20° 21 22 23 24 25 2,3
60° 166 179 184 193 193 18,3
85° 37,7 382 405 409 418 39,8
20° 22 19 21 22 18 2,0
60° 184 170 176 180 158 17,4
85° 399 358 385 383 339 37,3
20° 25 25 20 20 19 2,2
60° 195 193 164 170 168 17,8
85° 420 411 369 357 375 38,6
20° 25 23 23 19 20 2,2
60° 193 184 182 155 168 17,6
85° 402 391 375 347 353 37,4
20° 26 24 23 21 20 2,3
60° 201 188 186 169 169 18,3
85° 432 411 404 358 373 39,6
20° 19 18 19 21 18 1,9
60° 160 157 162 178 164 16,4
85° 346 343 343 37,7 366 35,5
20° 22 23 21 19 18 21
60° 187 189 175 165 157 17,5
85° 411 413 365 357 343 37,8
20° 24 23 25 21 19 2,2
60° 191 189 21,1 177 160 18,6
85° 419 445 473 396 377 42,2
20° 21 21 20 22 23 21
60° 172 174 172 180 193 17,8
85° 376 380 378 411 422 39,3
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Piiloha &. 6 Lesk napii¢ vldken vodou feditelné NH VR EMJ 1157-0010 (Vlastni

prace)

Napric vlaken
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85¢°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85¢°
20°
60°
85°

1
2,1
15,3
27,7
2,1
15,7
28,7
2,1
16,3
29,7
2,1
15,7
28,9
2,1
14,9
26,0
2,3
16,4
27,6
19
14,5
24,3
2,1
15,6
28,3
2,2
16,7
31,9
2,1
16,0
29,8

1,9
14,4
24,7

2,0
15,0
27,3

2,1
16,1
27,7

2,5
18,0
33,5

2,3
16,3
27,2

2,4
16,9
31,6

1,8
14,0
25,0

2,0
15,2
26,8

2,3
17,7
34,0

2,1
15,9
29,8
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2,1
15,7
27,7

2,2
16,6
31,4

2,0
15,0
26,2

19
14,9
27,8

2,0
14,9
26,0

2,2
16,4
28,1

19
14,8
26,2

2,2
16,4
28,4

2,1
16,0
30,1

2,0
15,8
29,6

1,9
14,4
26,3

2,0
15,1
27,9

18
13,9
23,2

2,3
16,5
30,8

2,3
15,9
27,0

2,6
18,6
33,7

2,0
14,9
26,0

2,1
15,8
27,9

2,0
15,5
29,1

2,1
15,6
28,0

2,0
14,5
25,3

2,0
15,0
27,7

1,8
13,5
21,7

19
14,0
24,3

2,0
14,8
25,1

2,3
16,5
30,5

1,6
12,2
20,0

2,1
15,3
25,8

2,2
16,3
29,5

19
14,7
26,6

Primér
2,0
14,9
26,3
2,1
15,5
28,6
2,0
15,0
25,7
2,1
15,8
29,1
2,1
15,4
26,3
2,4
17,0
30,3
1,8
14,1
24,3
2,1
15,7
27,4
2,2
16,4
30,9
2,0
15,6
28,8



Piiloha ¢. 7 Lesk podél vldken akrylatové polyuretanové rozpoustédlové NH

PURCRYL SM 3150-0005 (Vlastni prace)

Podél vlaken
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°

1
2,1
16,9
38,4
19
15,5
36,5
1,3
11,2
27,3
13
11,1
28,1
2,0
16,7
37,3
1,7
14,5
33,5
1,4
13,1
32,1
18
15,7
38,5
1,5
13,6
32,5
1,7
15,7
40,0

2,1
17,4
39,0

2,0
16,3
36,9

1,7
14,5
32,1

15
13,1
33,1

2,1
17,2
39,1

19
16,4
36,9

1,7
15,7
37,3

2,1
17,2
41,7

15
13,7
33,7

2,1
17,9
44,2
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2,4
18,7
42,9

2,1
17,4
38,6

1,7
14,9
32,7

13
11,5
28,3

2,0
16,4
36,3

1,6
13,5
32,2

1,6
14,4
34,6

15
13,4
33,3

15
13,7
33,3

19
16,1
39,5

22
178
40,9
17
14,5
32,9
17
143
32,5
1,9
152
34,7
2,0
16,5
37,4
17
14,4
31,9
1,1
88
21,0
1,9
16,6
39,7
15
13,6
32,1
1,9
16,1
38,7

2,0
16,9
39,2

1,7
14,5
33,4

1,6
13,8
SR

18
15,6
37,3

18
15,5
36,9

19
15,8
36,0

1,7
15,1
35,5

2,1
16,9
42,5

1,5
13,6
33,7

1,7
15,2
37,8

Primér
2,2
17,5
40,1
19
15,6
35,7
1,6
13,7
31,6
1,6
13,3
32,3
2,0
16,5
37,4
1,8
14,9
34,1
1,5
13,4
32,1
19
16,0
39,1
1,5
13,6
33,1
19
16,2
40,0



Piiloha €. 8 Lesk napiic vldken akrylatové polyuretanové rozpoustédlové NH

PURCRYL SM 3150-0005 (Vlastni prace)

Napric vlaken
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85¢°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85°
20°
60°
85¢°
20°
60°
85°

1
2,3
16,0
30,7
2,1
14,9
25,8
1,6
12,1
21,6
15
11,6
21,5
2,2
15,8
27,5
18
13,7
25,0
1,7
13,0
22,8
2,1
16,9
42,5
1,5
11,3
18,6
18
13,3
2572

1,9
14,6
28,2
1,7
12,6
21,0
1,4
11,0
19,3
1,1
7.6
13,8
1,9
14,1
26,7
2,0
14,4
258
1,8
13,6
238
1,9
14,4
276
1,7
12,7
20,0
1,9
14,4
275
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2,3
16,3
29,6

2,0
14,6
27,3

1,7
12,5
22,9

1,7
12,8
23,0

2,1
15,4
26,7

1,7
12,2
19,4

1,7
13,1
23,2

18
13,7
25,2

1,4
10,7
19,0

2,0
15,0
27,2

2,1
15,4
29,2

2,0
14,9
25,9

1,5
11,1
18,9

15
10,8
18,3

2,0
14,9
26,3

1,7
11,9
19,3

15
12,1
21,2

19
14,1
24,8

1,6
12,3
20,8

19
14,0
26,5

2,1
15,6
29,6

2,1
14,9
26,5

1,7
12,8
22,4

1,4
10,7
18,6

2,0
14,9
27,1

18
12,7
20,9

15
11,9
21,5

2,1
15,5
30,2

1,4
10,9
18,6

19
14,5
27,6

Primér
2,1
15,6
29,5
2,0
14,4
25,3
1,6
11,9
21,0
1,4
10,7
19,0
2,0
15,0
26,9
1,8
13,0
22,1
1,6
12,7
22,5
2,0
14,9
30,1
1,5
11,6
19,4
19
14,2
26,8



Piiloha €. 9 Namétené a prevedené hodnoty pii stanovovani povrchové tvrdosti mikrotvrdomérem Buchholz v podélném a pticném sméru u

vodou feditelného natérového systému tvoteného NH VR EMJ 1157-0010 (Vlastni prace)

I 20 64 22 62 24 59 22 62
- 1 16 71 14 77 14 77 15 74
I 15 74 13 80 16 71 15 74
- 1 14 77 12 83 14 77 13 80
I 16 71 11 87 14 77 14 77
- 1 11 87 12 83 11 87 11 87
I 13 80 14 77 13 80 13 80
- 1 12 83 11 87 12 83 12 83
I 16 70 17 69 22 62 18 67
- 1 13 80 14 77 12 83 13 80
I 15 74 17 69 15 74 16 71
- 1 13 80 14 77 12 83 13 80
I 16 71 17 69 19 66 17 69
- 1 15 74 16 71 14 77 15 74
I 14 77 13 80 10 91 12 83
- 1 13 80 13 80 14 77 13 80
I 19 66 17 69 17 69 18 67
- 1 13 80 15 74 15 74 14 77
I 15 74 12 83 13 80 13 80
- 1 10 o1 11 87 12 83 11 87
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Piiloha €. 10 Namétené a prevedené hodnoty pfi stanovovani povrchové tvrdosti mikrotvrdomérem Buchholz v podélném a piicném sméru u

akrylatového polyuretanového rozpoustédlového natérového systému tvoreného NH PURCRYL SM 3150-0005 (Vlastni prace)

I 11 87 12 83 13 80 12 83
- 1 10 91 11 87 12 83 11 87
I 12 83 13 80 15 74 13 80
- 1 12 83 12 83 12 83 12 83
I 10 91 9 95 10 91 10 91
- 1 9 95 9 95 9 95 9 95
I 11 87 9 95 9 95 10 01
- 1 10 91 10 91 10 91 10 01
I 10 91 12 83 11 87 11 87
- 1 12 83 10 91 10 91 11 87
I 12 83 11 87 12 83 12 83
- 1 10 91 10 91 12 83 11 87
I 11 87 13 80 10 91 11 87
- 1 11 87 10 91 9 95 10 91
I 10 91 11 87 13 80 11 87
- 1 10 91 9 95 10 91 10 91
I 15 74 12 83 12 83 13 80
- 1 11 87 10 91 11 87 11 87
I 14 77 13 80 13 80 13 80
- 1 10 01 9 95 9 95 9 95
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Ptiloha €. 11 Technicky list VINALEP 836

stachema

204/D3
v kombinaci se zesitujicim prostiedkem LEABOND WBN — vodovzdornost EN 204/D4

Vodné disperzni lepidlo sloZené z polyvinylacetatové disperze, aditiv a konzervaéniho prostredku.
Je pFipraveno k poutitf. Nenf klasifikovdno jako nebezpeény pfipravek.

TECHNICKE UDAIE (typické hodnoty):

Viskozita Brookfield vi. 6/30 ot. (ISO R2555) 9.000 — 14.000 mPas
pH (IS0 1148) 4,5-5,0

SuSina (ISO 1625) 45-51%

Mnoistvi nanaeného lepidla cca 130-200 g/m2
Otevfena doba (buk, pfi 23 °C/50 %rel.vlh., 100 g/m2) 5-7 min.

Vihkost lepeného dfeva 6-12%
Vodovzdornost spoje bez tufidla dle €SN EN 204 / D3
Vodovzdornost spoje s tuZidlem LEABOND WBN (20:1) dle €SN EN 204 / D4
OBLAST POUZITI:

VINALEP 836 se pouzivé jako disperzni lepidio pro lepeni dFeva, spliiujici kategorii D3 normy CSN EN 204.
Slepeny spoj odelava dlouhodobému plsobeni zvysené vihkosti nebo krétkodobému plsobeni tekouci vody.

Ve smési s tuZidlem LEABOND WBN se vodovzdornost zvyiuje na kategorii D4, vyhovujici pro vyrobu eurchranold
a pro exteriérové aplikace.

NAVOD K POUZITI:

Viyzralé dievo, vysuiené na pfedepsanou vihkost, je opatfeno lepidlem ve vhodném ndnosu (nutno prakticky
ovéfit) a béhem oteviené doby lepidla jsou lepené plochy zalisovany ve svorkach nebo lisu.

P¥ed pouzitim lepidlc Fadné promichat. Nanadime ho ruéné nebo strojné, stejnomérné, jednostranné na dobfe
pripraveny povrch (hladky, suchy, zbaveny prachu, mastnot a ostatnich neistot). K lepsimu vsakovéni lepidla
do dfeva, zvlasté pak u epovych konstrukei doporu€ujeme oboustranny nanos lepidla.

Tlaky pfi stlageni jsou od 0,2 do 0,6 N/mm2 u mé&kkého dfeva a od 0,5 do 1,2 N/mm2 u tvrdého dieva.

Doba stlageni zavisi na teploté okoli, lepidla a lepenych pfedméti, vihkosti a typu dieva, tlaku pfi stlatovani
a naneseném mnoZstvi lepidla. Obvykle se pohybuje od 15 do 60 min. (pfi 20 °C), u silné zatiZzenych spojd

2 tvrdého dfeva aZ 120 min. Opracovavani spojl je moiné jiZ po vyjmuti z lisu, pind manipulaéni pevnost
nastupuje po 24 hodindch od slepeni. Minimalni pracovni teplota je +15 °C.

P¥i lepeni smési s tuZidlem LEABOND WBN (pro dosaZeni vodovzdornosti D4) respektujte Zivotnost smési

4 - max. 8 hodin. Zivotnost smési se se vzristajlci teplotou zkracuje.

UPOZORNENI:

Lepidlo nenf latkou toxickou a hoFlavou ve smyslu pfislusnych predpisd. Pouze pfecitlivélé jedince miZe mistné
drazdit na pokoZce po dlouhodobém kontaktu. PFi praci s lepidlem dodriujte obecng platné hygienické navyky
{nejist, nepit, nekoufit), pouZivejte pracovni gumové nebo koiené rukavice. Prazdné obaly nebo obaly se zaschlymi
zbytky lepidla jsou obyéejnym odpadem podle zakona 185/2001Sb. Likvidujte spélenim, nebo uloZenim

na povolenych sklddkdch. Nezaschlé lepidlo je nebezpetny odpad a musi jej likvidovat specializovana firma.
PRVN[ POMOCC:

- pfi vniknuti do oka vyplachnout proudem Eisté vody

- pfi nahodném poiiti vypit asi 0,51 studené vody, nevyvolavat zvraceni a pfivolat Iékafskou pomoc

- pi zasazen( pokoZky odstranit zne&isténi odév, pokozku umyt vlaznou vodou a mydiem, suchou pak o3etfit
reparaénim krémem
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Priloha ¢. 12 Technickd ptirucka KRONOCOL U 300

Rer~eomnen - 11

kot KRONOCOL U300
Tel.: 59 664 3540 |
Fax: 59 664 3542 URCENI: ’ VYDAN: ] DATUM: STRANA
e-mail: anstrnak@dukol.cz A l 1 l 3j1'2':2001 il 112

TECHNICKA PRIRUCKA

Vseobecné

KRONOCOL U 300 je vodny roztok mocovinoformaldehydového polykondenzatu. Je to bezbarva
mlé&né zakalena, viskozni kapalina, charakteristického zapachu po formaldehydu.
KRONOCOL U 300 se pouziva pro lepeni za zvy$ené teploty.

Vlastnosti
Z&kladni technické parametry KRONOCOLU U 300:

Obsah susiny min. % 65,0
Konsistence F/4 (20 °C / 4 mm) expedicni s 70 - 120"

zpracovatelska max. s 240
pH - 75-87
Doba zelatinace pfi 100 °C max. s 80
Misitelnost s vodou pfi 20 °C min. 248
Pozn:

1. Pro znak jakosti "Doba zelatinace pfi 100 °C", ktery je zkousen plati, provadime-li zkousku ve
zkumavce o priméru 15 mm, navazce vzorku 2 g s pfidavkem 15%-niho roztoku tuZidla NHsCI v
poméru 10 : 1, vychazi tato cca 50 s.

2. Znaku jakosti "Konzistence 20 °C/4 mm" v rozmezi 70 az 120 s, odpovida dynamicka viskozita v
rozmezi 400 az 650 mPa.s.
*) Viskozita miZe byt upravena dle pozadavku zékaznika az do vyse cca 1200 mPa.s.

3. Zivotnost smési s 15%-nim roztokem tuzidla NH4Cl (v poméru 10 : 1) je min. 12 h.

KRONOCOL U 300 je pouzivan v dfevozpracujicim primyslu k lepeni za tepla, zejména k olepovani
aglomerovanych materialli, nalepovani termosetickych folii, dyhovani a k vyrobe preklizek. Je pouzivan
v kombinaci s tuzidlem za zvy$ené teploty. Pouziti doporu¢ujeme pouze pro interierové aplikace, kde
se nepredpoklada vystaveni Gginkim zvysené vihkosti.

Skladovani a baleni

KRONOCOL U 300 se pini a dodava v tepelné izolovanych ZzelezniCnich cisternach nebo
autocisternach, kontejnerech, sudech. V mensich obalech pouze v pfipade, Ze jsou majetkem
odbératele. Produkt odpovida stanovenym technickym poZzadavkim po dobu 6-ti tydnl ode dne expe-
dice pri skladovaci teploté 20 °C. Po uplynuti této doby je produkt pouzitelny, avsak vyrobce nemuze
garantovat jakostni parametry dle tabulky. Pfi skladovani ve vétsim objemu je nutno objem zasobniku
promichavat.
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Priloha €. 13 Technicky list vyrobku KRONOCOL MUP 125

eepmaen - 00

DUKOL Osrave. s o KRONOCOL MU 125

Tel.: 59 664 3540

Fax: 59 664 3542 FUNCTION: REVISION: DATE: PAGé7
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Technicky list vyrobku

VsSeobecné

KRONOCOL MU 125 je melamin-mo¢ovinoformaldehydova pryskyfice v tekuté formé. Je to bezbarva
miééné zakalena, viskézni kapalina, charakteristického zapachu po formaldehydu

KRONOCOL MU 125 je pouzivan pro konstrukéni lepeni za zvysené teploty zaspinéni pozadavku tfidy
lepeni 1, 2 a 3 dle normy EN 314-2.

Vlastnosti

Hlavni jakostni parametry lepidla KRONOCOL MU 125:

Obsah susiny hm. % 63 -65
Konzistence (20 °C / 4 mm) s 50-100
pH - 9.5-10.5
Doba zelatinace pii 100 °C max. s 100
Obsah volného formaldehydu max. hm % 0.2
Pozn:

1. Pro znak jakosti "Doba Zelatinace pii 100 °C", ktery je zkousen plati, provadime-li zkousku ve
zkumavce o priméru 15 mm, navazce vzorku 2 g s pfidavkem 15%-niho roztoku tuzidla NH«Cl v
poméru 10:1, vychazi tato cca 70 s.

2. Znaku jakosti "Konzistence 20 °C/4 mm" v rozmezi 50 az 100 s, odpovida dynamicka viskozita v
rozmezi 300 az 600 mPa.s.

3. Zivotnost smési s 15%-nim roztokem tuZidla NH4CI (v poméru 10 : 1) je min. 4 h.

KRONOCOL MU 125 je pouzivan v dfevozpracujicim pramyslu k lepeni za tepla, zejména k vyrobe
materiali se zvy$enou odolnosti vihkosti. Zejména k olepovani aglomerovanych materiall, nalepovani
termosetickych folii, dyhovani a k vyrobé preklizek. Je pouzivan v kombinaci s tuZidlem za zvysene

teploty.

Skladovani a baleni

KRONOCOL MU 125 se pini a dodava v tepelné izolovanych Zzelezni¢nich cisternach nebo
autocisternach, kontejnerech, sudech. V mensich obalech pouze v pfipadé, Ze jsou majetkem
odbératele. Produkt odpovida stanovenym technickym pozadavkim po dobu 4-ti tydnu ode dne expe-
dice pfi skladovaci teploté 20 °C. Po uplynuti této doby je produkt pouzitelny, avéak vyrobce nemize
garantovat jakostni parametry dle tabulky. Pfi skladovani ve vétsim objemu je nutno objem zasobniku
promichavat.

Udaje, informace a doporuceni k vyrobku byly zpracovany kinformacnim ucelim. Kronochem
nezodpovida za vysledky ziskané pouze na zaklade zde uvedenych udajl, ani za mozné poruseni
patentovych prav na zaklade zde ziskanych parametr(.
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