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1. Uvod

VelkoploSné materialy se v sgasnosti vyuzZivané v négberném mnoZstvi
aplikaci. Jejich nejtSi uplatrni je ve stavebnictvi a ve vyrélmabytku. Pednosti &chto
materialu je moznost upravit stavajici vlastnosivqaniho deva. To se tyka hlaén
tvarové stability ve &Si ploSe a citlivosti natigobeni okolniho proidi. Faktory, na které
reaguje nejvice jsou vihkost a teplota pfedi, ve kterém igvo pobyva. Velkoplosné
materialy vyrabné ze deva a devni hmoty péad sdili silnou vazbu naipodni material a
jeho vlastnosti. Zreny relativni vihkosti vzduchuigsobi na obsah vihkosti véedl¢ a maji
za nasledek zémy tvaru vyrobku a jeho fyzik&tn mechanickych vlastnosti. Tyto faktory
maji pak pimi dopad na vlastnosttekavané pro uziti daného vyrobku. Obsah vihkosti ve
velkoploSnych materialech na bazeda ma tedy fimou navaznost na obsah vihkosti ve
vzduchu v mist uchovani. Vykyvy vlhkosti v mistech usklashi nebo v mistech
pouzivani se podepisuji na kvaliejich mechanickych vlastnosti/ této praci jsem se
snazil specifikovat rozsah Zm mechanickych vlastnosttgklizky a MDF desky, na které
pusobi vzdusna vihkost v&itém cyklu. Tedy pokud mechanické vliastnosti magitau
hodnou, jak se tato hodnota &mh po absolvovani zkuSebniho cyklu se stejnataf@ni a
kone&nou vihkosti.

Preklizka pati mezi matrialy na bazitdva pouzivané lidskou civilizaci, jiz od
davnovku. Mezi prvni, kt& z&li vyuzivat vyhod peklizky pati Egypané. Vrstvy
pieklizky byly spiSe & z dyhy z tenkych deggk. Tyto destiky pouzivané Egyfany
byly vyrabinéiezanim, aplikovaniiznych dalSich postuipdokazali snizit tloudku az na 2
mm. Ve 19. stoleti 28né pro peklizku pimyslova revoluce , vynalezem loupaciho stroje.
V¢EtSi pozornosti se diala eklizka v nabytkovém usmi mezivaléného obdobi , hlawn
ve Skandinavii. Znamym propagatorem nabytkdekiizky a vrstvenéhoigéva byl finsky
architekt H.A. Alto. Finskaiklizka pati dodnes mezi nejlepsi na trhu. Finské firmyipat
také mezi dodavatelé $kbvych technologii pro vyrobu ipklizek. Valéné obdobi
prokazalo vSestrannostgklizky v mnoha sirech. Jako obalového nebo konstmniko
materialu , napklad v letectvi.

Preklizky nasli uplatani také ve stavebnictvi.i€klizka je pouzivanaip vyrob¢
nosnych dewénych konstrukci a modernichievostaveb. Véchto aplikacich mé asi
nejwtsi uplatrni jako plaStovaci materiél. DalSim upkatim preklizky je jako bedniciho



materiah pro beton#ské prace. Tyto ieklizky sphuji nara@né pozadavky na
vodéodolnost.

MDF desky, jsou u nas znamé patznymi nazvy. Setkdme se i s oZeaim
polotvrdé vlaknité desky neboistre husté vilaknité desky. Zkratka MDF vychazi
z anglického nazvu ,medium density fibreboard“c&eini vyroba a vyvoj MDF desek
probihali v USA. Prvni linka na vyrobu MDF desekldyostavena ve firth Allied
Chemical ( Deposit, stat New York) v roce 1965. sfejném roce byly instalovany dalsi
dvé linky ve mestt Meridian, montované firmou Kroehler , a v Oakridge firmy Pope
and Talbot. [1]

MDF je technologicky zajimavym materidlem. Tentoatemidl ma w#kolik
nespornych vyhod v porovnani gedotiskovou deskou, jako jejim népgim soupgem
na trhu. Deska ma ditd opracovatelné hrany a plochu. Toto Ize uplainit frézovani
raznych plastickych motiv. Desky |ze také uspokogwotahovat foliemi. S toho vypliva
jedno z nej¥tSich uplatini a to ve vyrob profilovanych kuchgiskych dvfek.

2. Vyvoj a vyroba MDF desky

2.1 MDF desky

VI4knité desky jsou materidl vyréby z lignoceluozovych vlakénfippisobeni
ohtevu a tlaku. SoudrZnosti vlidken je dosaZzeno jgmstnatnim, syntetickou pryskici
a také jejich firozenou lepivosti. [1]

Prvotni pohnutkou pro vyrobu vlaknitych desek bygdostatky tvrdych viaknitych
desek. Nedostatky byly hlag¥nspatovany v hrubé spodni strgnroznerové stabilit,
.vysokém vnitnim pnuti, vysoké hmotnosti a malé tlécs. Tyto nedostatky &h vyiesit
novy material, a tim byla pr&WIDF deska. Oproti materi@in dostupnym na trhu &a
nekolik vyraznych vyhod. Prvni byla vynikajici povreimoziujici bez slozijSich giprav
nanaSet nétové hmoty. Druhd je homogennost desky uigizi vétSi opracovatelnost
v ploSe a na hranach desek. [1]



2.2. Vyvoj vyroby MDF desek

Vyroba MDF desek v Evrapzaiala v 70. letech v tehdejSi NDR. DalSi zavody
vznikly v rozmezi gkolika let v Jugoslavii, Sp&isku (INTERMASA CELLA) a v Italii
(Osopo). [1]

Produkce MDF desetinila v roce 1989 celostové 7,1 mil. ¥ MDF desek. Toto
¢islo se skladalo &Si merou z produkce 35 zavadv Asii a 18 zavod v USA. Spoteba
MDF desek zaznamenala vyrazriygt:. V obdobi od roku 1990 do roku 2000 tentoigér
&inf zhruba 4,5 mil.r [1]

Tab. 2.2.1 Produkce MDF vimekterych evropskych zemi a stat
severni Ameriky

Rok

zeme 2006 2007 2008 2009 2010
Rakousko | 550000.00| 650000.00| 700000.00| 650000.00| 650000.00
Belgie 265000.00| 265000.00| 250000.00| 225000.00| 234896.00
Bulharsko - 31000.00 | 11743.00 6833.00 7456.00
Cesk_a 90000.00 | 94000.00 | 80000.00 | 44000.00 | 79074.00
republika

Francie | 1160000.00 1180000.00 1016584.000 770000.00 787710.00
Némecko | 3376000.00 3736000.00 3800000.00 1494414.00 1992301.00
Sparélsko | 1185000.00 1160000.00 785000.00 800000.00] 800000.00

Italie 1155000.00 1155000.00 965000.00 800000.00] 800000.00
Polsko | 1522200.00 1726384.00 1760402.00 1790337.00 2114270.00
Canada | 1397000.00 1421000.00 1008000.00] 843000.00] 793000.00

USA 3895770.00 3343530.00 3021390.00 3314821.00 2517133.00

2.3. Vyroba MDF
Vlaknité desky se daji vyrébdvéma zakladnimi vyrobnimi postupy. Jsou to

mokry vyrobni postup a suchy vyrobni postup. Prohgupostup je wuwjici vlihkost
koberce pi vrstveni a tasini 20 %. Hustota se pohybuje od 400 — 900 kg/ Antloug’ky
se pohybuji od 3 — 100 mm. Tentougpb je pouzity pro vyrobu MDF desek. Desky se
vyrakgji jako jedno nebo vicevrstvé. Desky menSich tfelse vyrabji také na valcovych
nebo kontinualnich lisech. [1]

Ve Skandinavii se setkAme s aplikaci mokrého vyifubpostupu. Desky vyrobené
timto postupem trpi vyznamnymi nedostatky. Deskyi gatné fyzikalni a mechanické

vlastnosti, asymetricky hustotni profil a nizSi pestni vlastnosti. [1]



Obr 2.3.1 MDF desky LUHOPOL z DDL Lukavec

2.3.1. Vyroba Orevniho vlakna
Prvnim krokem fi vyrob¢ MDF je zpracovani igvni hmoty na tevni vliakno. U
direvni hmoty se nekladou¢tgi naroky na kvalitu. i#sto je nutné &novat pozornost

vzhledem k pozgSimu zpracovanidkolika vlastnostemigvni hmoty:

e, pomér hlavnich slozekigva — celulézy, ligninu, hemicelulozy
e mnoZstvi pryskice

e rozmery vlaken deva

* vlhkost deva

» poskozeni tkva hnilobou® [1]

Dievni hmota idedlni pro vyroburalniho, je devo jehlinani. Dievo jehlEnan
mé& vy3Si obsah sloZek hrajicich roli pgedve vyroke. DalSi vyhodou je délka
elementarniho vlakna oproti listnatynredinam. Délka vlakna podporuje lepsi fyzikak
mechanické vlastnosti. Totot@e pozitivié ovlivnit i spotebu lepidla. Obsah pryskge
ma také vyrazny dopad na pe@l vlastnosti desek. Diky tomuto faktu je smrkaltévo
vice pouzivané oprotiievu borovice. Pro upsreni drevo borovice obsahuje 21 kgPm
dievo smrku jen 11 kg/ ™ [1]

V neposlednfadt hraje roli obsah vody na vlastnosti vyrobenychete©ptimalni

relativni vlhkost éevni hmoty se pohybuje mezi 45 — 55 % . [1]



2.3.2. Technologie vyroby desek

Vyroba Sépek
Prvnim krokem je roz&pkovani devni hmoty. To se provadi na bubnovy nebo

diskovych sekékach. Rosekané &iky je nutné wyiidit a poté odstranit nezadouci
necistoty. Procesisténi se nazyva prani&tek ( viz obr. [1]

Stpky jsou ¢asto pedpaeny pred viastnim rozvlakinim. Tato Gprava zvysuje
efektivitu rozvldknovani v defibratoru. &iky se oliivaji parou na teplotu okolo 100°C a
tim se plastifikuji. Tento proces zlepsi funkci peéni horniho Sneku.i€&dpdeni se
provadi nizkotlakou parou o tlaku zhruba 3 barivdtl pary pro pedpdaeni Stpek je
situovan nad hornim davkovacim Snekem ve sp&abti nasypky. Para cestuje do svislého
predhivate defibratoru. Dopravni Snek vylisuje zép&k vodu a kondenzéat zquipaeni.
Vlhkost tak klesne na 85%. [1]

vstup $tépek

separator hrub¢ frakce

==t vjpad pisky, kicy
’ iz centriklineru
e =

Cerpadlo $tépek i
cerpadio siepe sbérnd nadobal  do centriklineru

Obr. 2.3.2.1 schéma ptey S€pek firmy ,Sunds Defibrator"

NanésSeni lepidla

Lepidla pro vyrobu MDF seffgava mezi mleci komorou defibratoru a susarnou
vlakna injekni metodou Blow — line. $Zeni tohoto nanasecihotfizeni ma podstatny
vliv na kvalitu desek. Dbat se musi na receptupiciesngsi, teplotu suSeni a proces
lisovani. Automatické nastavovani davkovacimrpadel lepidla a parafinu m&epné
vazeni desek. Nanos prysioe se pohybuje okolo 8 - 10 % pro

mocovinoformaldehydovou pryskici a 6 — 8 % pro fenolformaldehydovou pryiky
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Pro vykEr matovinoformaldehydového lepidla plati podminka vy&saktivnosti. Coz
zkréti lisovaciasy. [1]

Davkovani parafinu se provadi mezi rozviékaci kotode v defibratoru. Parafin i
lepidlo je davkovan podle aték dolniho Sneku, vidledku toho je dosazeno konstantniho

mnozstvi pevnych latek na vI&kri1]

SuSeni vlaken

Po naneseni lepidla nasleduje suSeni viaken. Rrto t&el jsou pouzivany
vertikalni nebo horizontalni suSarny. Vy¢ap susSaren je provédo pomoci zemniho
plynu, spalovanimigvniho prachu nebo vynikem oftivanym parou. Blezitou sodasti
susarny je zézeni pro ndfeni vstupni vihkosti. # aplikaci Blow — line je vystupni
vihkost vlakna 8 — 12 % . [1]
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Obr. 2.3.2.2Schéma jednocestné bubnové susarny ,Kvaerner"

Vysuseneé vlakna cestuji k vrstvicimuizani. Pro vrstveni vliakna existujekolik
technologickych fistupi. Prvnim je pouziti vykyvné vrstvici trysky nebcstuici hlavici
( nag. Pendistor ) . DalSim #Zgobem je mechanické vrstveni vlakna. Tentaspp je
vyhodny protoZze se na jednom Usek lze V§raWIDF riznych tlousek. Také ma
vynikajici vysledky v navrstveni vlaknitého koberceejména v rozlozeni ploSné

hmotnosti. [1]



Vrstveni koberce

Navrstveny vlaknity koberec sé&qal viastnim lisovanimipdlisuje. Pedlisovanim
ze tlou¥ka koberce snizi o 50 — 70 %j pyrobé 19 mm desky dosahuje vySka koberce
19 mm. Hustota koberce sijiciho do pedlisucini 25 — 50 kg/mi U navrstvenych
koberdi se provede kontrola ploSné hmotnosti. Pokud ka@&berevyhovi kontrole na
piitomnost kovovych fimési jsou spalovany.iBdlisovani je vicefazovy proces. V prvni
fazi se stldenim odstrani vzduch, tlak je jen mirny. Druha fizeamotné j@dlisovani.
Krajni ¢asti plochy vlaknitého koberce se odstija a vraci se k recyklaci. ivodem je
vyrazre snizena plosna hmotnostieBlis je vybavencasto pasy s otvory pro unikani

vzduchu ( np. pletivo). [1]

Predlisovani, lisovani koberce

Predlisovany koberec jefipraven pro lisovani. Lisy pro MDF jsaieSeny jako
jedno - etazove i vice — etazové, ale i kontinudlisiovani ma zasadni vliv na fyzikélr
mechanické vlastnosti vysledného vyrobkii sovani se sleduje rychlost zhusStovani
vlaknitého koberce, toto m&imi vliv na tvorbu hustotniho profilu. [1]

NéZz je dosazeno pozadované tlks probiha Bhem uzavirani lisu k tvoio
hustotniho profilu v povrchové vrstvHustotni profil stedni vrstvy se tvio az v pfibéhu
lisovani. Orevina, teplota a vlhkost hrajitkkzitou roli pro velikost odporu viaken.
RychlejSiho zhughi povrchovych vrstev fize byt docileno UF &nim nebo konveamim
ohtevem. Pro lepSi efekt zhagf stedové vrstvy musi dojit k jeji plastifikaci, tohe da
docilit pomalejSim uzaviranim lisu. \asledku menSi rychlosti dochazi k pfisani
stredoveé vrstvy a ke zékcéeni stedovych vlidaken za séasneho fivodu vihkosti. Pokud je
zhu¥ovani provadno v delSich¢asech dochazi k tvotbplochych hustotnich profil
teplota tento jev jen umdagje. Rivod vihkosti do koberce se realizuje pomoci parni
injektaZe nebo pomoci parnim narazem. Toto je tplano hlave u kontinualnich lisech.
Hustotni profil v ptifezu MDF desky vyrobené s pomoci parni injektazitgenst

konstantni. [1]
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2.3.4 Fisady a pomocné chemikalie

Prisady
Odolnost MDF proti psobeni vzdusné vihkosti Ize zvysit hydrofoldizini

prostedky. Ty zabrani nezadoucimu tlékdvému a nebo zhorSeni fyzikaln—
mechanickych vlastnosti. Efekchto prostedki je pouze kratkodobi . [1]

Oblibenym prosedkem je parafin. MnoZzstvi parafigini 0,5 — 1,5 % suSiny na
absolutni suSinu vidkna. U suchéhaigpbu se fidava do mleci komory nebo nasky
v predeltivaci. DalSi moznosti je aplikace jako emulze dasing lepidlem. Koncentrace
je 25 -60 %. [1]

DalSimi gisadami jsou fdpravky ochranné. Zaghené na ochranui@d napadenim
dievokaznymi houbami, plismi nebo hmyzem.Bve pouzivané latky se prokazali jako
karcinogenni. Novymi fjpravky jsou nap kyselina borita, florid sodny, ffpravky
obsahuijici soli Cr, Br a Zn. Takto ofsié desky se ozagi V 100 G. [1]

Pomocné chemikalie

Fenolformaldehydova pryskige
» Aplikuje se jako 10% roztok. V podru 1 -25 % suSiny na absolégtrsuché
vlakno. Pouzivanymiifpravky jsou nafiklad rezol F 5245, Umaform TVD." [1]
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3.Vyvoj a vyroba preklizky
3.1 Areklizky

Preklizka je deska tuena slepenim dyhovych kst pficemz smér vidken
sousednich vrstev je zpravidla na sebe kolmyieklZzce vyvazené konstrukce jsou vrstvy
symetrické k sedu, vyrobené ze stejnéediny, stejnym zfysobem, maji stejnou tlotiu.
Preklizka se dli podle fiznych parameii. V piipadt této prace je asi nékbzitéjSi toto
déleni preklizek:

* Pro uziti do exteriéru, vystavené gowostnim podminkam aipobeni vihkosti

* Pro pouziti do interiéru, uchrémé gred pisobenim venkovnich klimatickych viiv

3.2 Vyvoj pireklizek

Preklizka je stale Zadanym matrialem na trhu v USR Evropskych trzich. Asi
nejwetSimi konkurenty se zdaji byt v oblasti stavebriiddSB desky, v nabytku to jsou
dievotiskové a #evovlaknité desky.

Centrem vyvoje a vyrobyipklizek v Evrog je hlavré Finsko. DalSi vyznamni
vyrobci sidli v Nmecku, Italii a v Rusku . Mezi nejoblibgéi dreviny pati hlavre buk,
biiza, topol nebo smrk. V USA je oblibenéedo z douglasky tisolisté nebo borovice
tézké. Zajimave je Ze, tytoreviny tvai ténmet polovinu s¥tové rani spoteby. Z Afriky
se dovazeji exotické druhyalin jako je mahagon, makoré, okoumé, limba. Padil
swtové spateby je zhruba 20 %. [2]

Patatek ptimyslové vyroby peklizek se datuje rokem 1905. Po roce 1990
existovalo v USA térr 600 zavod vyrakejicich preklizku. Vyvoj preklizky se také tykal
snizeni emisi formaldehydu. V tomto aspektucasné peklizky sphuji tyto nar@né
limity. Roste poptavka poigklizkdch odolnych pastrnostnim vlivam. Vyrobci se snaZzi
v souwtasnosti uplatovat v konstrukci feklizek vice jehkinaté dyhy. Bd vyrobou
kombinovanych desek s listnatymi dyhami nebo despkuze dyh jehinatych devin.
Preklizky se na trhu objevuji vaznych druzich finalizace povrchu ( foliovanéstiaané
atd.). DalSimi poZzadovanymi atributyaiou byt zvySena odolnost protigpbeni vody a

ohns. Hustota @evin pouZivanych pro vyroburgklizek je obyejns 450 — 700 kg/rh
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PoZivaji se také lehké&eliny s nizkou hodnotou 150 — 350 kd/ma druhé stranjsou
dieviny s hustotou 800 — 1000 kgim2]

Tab. 3.2.1 Produkcergklizky

v nekterych evropskych zemich a sev. Americe (uvedemé)v

Rok

zene 2006 2007 2008 2009 2010

Rakousko | 178000.00 258000.00 268014.00 163000.00 285673.00
Belgie 20000.000  20000.00]  15000.00] 13000.00] 21000.00
Bulharsko | 43000.00  54000.00]  48000.00_ 26700.00 29300.00
enibixa | 170000.00 | 175000.00 | 149000.00 | 175000.00| 187032.00
Francie | 431000.00 378000.000 360000.00 265000.00 271000.00
Nemecko | 235000.000 229000.00 174000.00 192831.00 190601.0Q
Sparsisko | 468000.00 450000.00 250000.00 233000.00 409252.00
italie 334000.00 420000.00 421000.00 337000.00 310000.00
Polsko | 385000.00 440324.00 390951.00 312072.00 407349.00
Finsko | 1415000.0d 1410000.00 1273000.00 800000.00] 980000.00
Canada | 2252000.00 2639000.00 2225000.00 1810000.0¢ 1973000.00
usAa | 13651125.04 12401505.04 10375740.04 8934075.00 9396930.00

3.3 Vyroba preklizek

3.3.1 Vyroba dyh

Pro vyrobu dyh existujitit zakladni technologie. Jsou to loupani, krajefézani
dyhovych listi. Prvni d¥ dominuji ve vyrob dyh dale pouzivanych pro peby vyroby
pieklizky.

Priprava kulatiny

Pti vyrob¢ dyh se z&ina v gipact loupani odkatovanim kulatiny. To Ize provéd
na rot&nich nebo frézovych odkiovatich.

Kulatina se musiijpravit pro rozndry stroje vyralsjiciho dyhy. Proto jsou nutné
délkové upravy a vymanipulovanim vad. To se proyaathoci zkracovacicketzovych
nebo okruznich pil. Pro vyrobu krdjenych dyh febl zhotovit z kulatiny prizmy.

Duvodem vyroby je dosazeni dité kresby krajenych dyh. Ke zhotoveni prizem se
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pouzivaji pasové a okruzni pily. Pro Gpravu ploozitych k lepSimu uloZeni v suportu
krdjeciho stroje se pouzivaji frézy. Jsoucsati linky pro vyrobu prizem. Prismatie
vzniknout jednoduchym réezanim pifezu podélce. Nebo dalSimi moZnostmi jsou
rozcleni na fetiny nebcatvrtiny. [2]

Odkorrena kulatina musi podstoupit hydrotermickou Upradiato Uprava je
klicova pro uspsné provedeni procesu loupani i krajeni dyhy. Ciietan metody je zvysSit
plastEénost deva a pozitivd ovlivnit existujici pnuti uvnit kulatiny. Pro p#eni kulatiny
jsou dostupné dvskupiny z@izeni. Prvnim skupinou jsou fiei a varné jamy, do druhé
lze za&adit hlavre paici komory nebo zvony. Pai a varna zdzeni maji okev
plastifikatniho media ( péra, voda feSen jako nafmy nebo pimy . Rozdil tkvi
v dodavani ofevného tepla do plastifikaiho prostoru. Bdi je dodano samotnym mediem
nebo je medium divano rjakym jinym samostatnym topnym okruhem. Po
plastifikatnich Upravach sefipraveny girez musi dostat v co nejkratSi @ato loupaciho
nebo krajeciho stroje. [2]

Loupani

,Loupanim nazyvamegezanim d#eva v rovig rovnolEzré s vlakny a kolmo
k jejich délce, g kterém hlavni pracovni pohyb ( ¢&ni ) provadi viez a pohyb
piimocary pohyb provadiig. Vyiez se otéi ve wetenech loupaciho stroje, mezi kterymi
je stl&eny upinacimicelistmi. Ot&eni weten a posuvny posuv suportu, v kterém je
upevreény niZz, maji pevné kinematické spojeni, tstedkuceho iz odrezava tisku ve
formé negetrzitého pasu, kterého je rovna hodn@bsunu suportu za jednu &ka
vieten®. [2]

Zakladnimi sosastmi loupaciho stroje jsou upinadétena a suport s upesnym
loupacim noZzem autkZitou tlakovou liStou. LiStagsobi tlakem ped loupajicim nozem a
umoziuje oddlovani dyhového pasu. Pro loupani se nejvice paiiztroje, které mohou
upnout vyezy o délce 2 m. [2]

Krajeni dyhy podléha stejnym prindim jako loupani dyh. Rozdilem je pohyb
zpracovavaného wgzu. Ri krajeni provadi viez gimocary vratny pohyb. Krajeci stoje se
pouzivaji nejastji v horizontdlnim a vertikalnim provedeni. Krajemha trpi ¢tsi
kiehkosti. DalSim problém je zwinéni dyhy. Divodem je velka prosmnost viaken
v listu. [2]
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Odsun dyh od loupaciho stroje je moZttyimi z&kladnimi zpsoby. Prvnim je
odsun dyh pasovym dopravnikemihkam, které s$thaji dyhu na poZzadované forméaty a
ty se ukladaji na palety. Odpad se vraci na dojpkaza loupacim strojem pro odsun
nezpracovatelnych naltp Druhy zmgisob gedstavuje odsun dyh pasovym dopravnikem
k nizkam, za kterymi je sepaisi za&izeni a tidici zd&izeni. Nezpracovatelny odpad se
odsouva zgt pasovym dopravnikem za loupaci straefl varianta je kombinace tzv. Trey
systém ukoteny nizkami ¥idicim zdizenim. A c¢tvrta je podobna #edchozi s tim

rozdilem, Ze je ukarena navijecim z&enim. [2]

SusSeni dyh

SuSeni dyh je prov&do v dyhovych susarnach. Tytoizeni jsou pouzivana ve
velkém pd@tu variant. LiSi se v tom jak se dyhovy list pohpbaaizenim. Mimo jiné takeé
jak je dyhovy list vysuSovan. Tedy jestli je pooziproudni horkého vzduchu nebo
kontaktnim zjsob suSeni. i pouziti horkého vzduchu, lze &b vzduchu v suSé&én
realizovat v tiznych sndrech. Jedna se o praird ve sndru pohybu dyhy, tedy podélny
ob¢h nebo picny okeh kolmy s pohybem dyhy. DalSi moznosti je impakpnducEni
dopadajici kolmo na @bplochy dyhy. SuSarny mohou fungovat na kontaktpfimcipu
( stojanové, respitai lisy ). DalSi formou jsou tunelové susarny. DaESeni pouZzivaji
sitové dopravni prvky. Ve forénpadi nebo val@, na kterych se dyhatipaje. Poslednim

druhem jsou tryskové susarny. [2]

Forméatovani dyh

VysuSené dyhy putuji k formétovacinizkam a dale se musi vidit. A to podle
nasledujicich kritérii : rozam, druh deviny, kvalita dyhy. Tento proces je pro¢ag na
adjust&nich linkach nebo fné. [2]

Dyhy lIze za delem Sfkového nebo délkového nastaveni spojovat do seskzen
Sesazenky se zhotovuji také ¥itfrch vzorech, kuli estetickym poZzadavim na vrjSi

plochy. Hrany dyh se ofrézuji a spoji, hi&fad tavnym vlaknem. [2]

15



3.3.2 Technologie vyroby peklizek

Konstrukce peklizek umozuje velké mnozstviistupi k vyroke. Prvni otaznikem
je nar@nost prostiedi pouZzivani, estetické pozadavky. Dyha jako zhiilaprvek
konstrukce, uz umaitije rozhodovani meziékolika dostupnymi variantami pro skladbu
desky. Lze si vybirat mezi loupanymi, krdjenymi oekezanymi dyhami. Vrstveni
jednotlivych dyh poskytuje také velky prostor prangnovani pdadi dyh a jejich

orientaci. [2]

Podminky i lepeni

Vyrobci preklizek se musi potykat s mnoha technologickymitdak ovlivaujici
lepeni. Lepidlo ped nanesenim na dyhu musi byt velmi pruzné. Ragbhaakeé velka
sm&ivost — dosazeni dobrého kontaktu s lepenou plochmiknuti lepidla do struktury
dieva zalezi na kvalitni stlani po¢as vytvrzovani lepidla. Svou roli také hraji talkjimé
parametry, jako jsou stav slepovanych pourctiou®’ka vrstvy tvrdnouciho lepidla a
vznikajici nagti v lepidle. [2]

Pxi prohtivani souboru dyh dochazi k pohybu vihkosti v dyhadhkost souboru
dyh je wtSi oproti vihkosti samotné dyhy. Pohybuje se n¥ezi 16 %. Rozmezi je mezi
jinymi ovlivnéno vlastnostmi lepidla, tedy koncentraci, tiékgt nanosu a jeho druhem.
V dyhovém souboru uz#émém v lisu dochazi k&itému teplotnim z@nam v jeho
prifezu a pesurim vilhkosti. Tyto pohyby probihaji mezifetlovou a v§Si vrstvou
stlateného dyhového souborui&lova vrstva se prolva téngr na stejnou teplotu jako je
teplota lisovacich desekiiBinu Ize hledat v nemoZnosti odpaani vodnich par a jejich

piehrivani. [2]

Priprava lepidla

Zpracovani lepidla ied samotnym nan&Senim je velmi citliva operace.lofap
vzduchu v mistnosti se ma optimélpohybovat okolo 18 — 20 °C , stejnéa teplota pilati
pro pipadré dodavanou vodu. Lepidlova $mse pipravuje dle pouzivané receptury
v michacim z&zeni. V procesu mé dojit k dokonalému smich§pitlla a dalSich slozek,
které zarduji vytvrzovani lepidla a dalSich pomocnych teclogatkych slozek. Jsou to

piedevsim tvrdidla, plniva ( fiptechnicka mouka ) a nastavovadel. [2]
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PlInidla Ize rozdlit do dvou kategorii. Jsou to takzvana aktivnieatmdlni. Aktivni
se podepisuji ve vhodném pdém k lepidlu na lepicich vlastnostech polyrinepodporuji
zpevreni lepidlové vrstvy a maji vliv na modul pruznogtiikladem takovychto plniv jsou
technicka mouka nebo Skrob. Neutralni plniva seep@lji pouze na z¥Seni objemu
lepidla. Takovymi plnivy jsou kaolin, fkda atd. Eidanim hydrofilnich plniv se Ize
zpravidla pozitivs ovlivnit smr§ovani lepidla po vytvrzeni. [2]

Do lepidel se takéfmavaji slozky podporujici pruznost. Tuto vliastnpstporuji
opét nektera plniva nebo Ize pouzit glycerin, dextrin,tdiénglykol. Podpéit Ize i jiné
vlastnosti lepidel, &terych lepidel Ize zvySit tepelnou odolnost a &tds piidanim

kawuku. Vodtodolnost je zlepSovanaimichanim rezorcinolu nebo melaminu. [2]

NanasSeni lepidla

Lepidla se daji nandSet v sasnych provozech kontakin, polévanim nebo
stiikanim. Obvykle mnoZstvi lepidla naneseného na dijiiul00 — 300 kg/m Kontaktni
nanaseni se provadi na valcovych zatideh. Konstrukce nan&%k se #izni. U vSech
variant se vSak nachazeji dva hlavni nanaSeci \&panovym potahem, které jsou v
kontaktu s dyhou. Dévkovani lepidla z&ji§ davkovaci valce, které se dotykaji alc
hlavnich. Polévaci nand¥& ma d¢ zakladni sotasti, nanaSeci hlavu a pasovy
dopravnik. Lepidlo je nanaSeno ne jednu stranu ap i obou stran [2]

» PH skladani soubdirjiz vznika vlastni deska. Skladani se provadi eguthvidla
symetrie. Povrchové dyhy se ukladaji pravou stramen. Dyhy se ukladaji vifpact
jehlicnatych devin tak aby ve gedové vrste byly jaddrové dyhy a ve gich vrstvach
byly dyhy klové. U kombinovanych feklizek se jehtinaté dyhy davaji do igdu
souboru, listnaté jsou jako venkovni. Skladani soubse provadi &né¢ nebo na

mechanizované lince *“. [2]

Predlisovani

Pred samotnym lisovanim dyhovych soubge zd&azena operacergdlisovani.
K predlisovani se pouziva jednoetazovy néiwdmy lis. Pro pedlisovani se uvadi dva
doporwené rezimy. Prvni trva 5 — 30 min, je doparwan pro bukové a kombinované
pieklizky, lepené PF a UF lepidly. Pro ostatiévdny je druhy rezim trvajici 10 min pro
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UF lepidlo a 10 — 15 min pro PF lepidlo. Doba dgddlisovani souboru k lisovani souboru
se pohybuje v rozmezi 5 — 60 min. Tlaleglisovani je 1,0 — 1,5 MPa . [2]

Lisovani

Lisovani peklizek se provadi vyrobci zaianych technologickych podminek.
Prelizkové lisy maji velkou konstrgki variabilitu. Desky lisu mohou byt viilvané nebo
bez vyltivani, dalSimi rozdily jsou keSeni v p&tu lisovanych desek a dastech
vyvijejicich tlak, tedy lisové desky, pasy neboceal Oblibenym typem je viceetaZovy
vyhiivany lis. [2]

Pii lisovani je tebareSit celouradu technologickych faktor Ideélni vihkost dyh
pied lisovanim by se &a pohybovat mezi 5 — 12 %diiHisovani za studena si deska
zachova firozenou barvu, nedochazi k slisovani materialie amezeno na minimum
vnitini nagti. Jeji teplota v lisu se pohybuje 18 — 20 °C.t®%e se nepita s vylivanim
desky, tak tloud&a desky mze byt libovolna. [2]

Pti lisovani za tepla je tlotika naopak ohrad&na na 25 mm. Stejrtak dojde ke
zvySeni vnitnich nagti v deskach. Desky vykazuji¢tgi pevnost, &Si odolnost proti
vniknuti vody do spoje. iPlisovani za tepla dochazi k vy$Simu &tiai souboru. Objem
dyhového souboru se snizi 0 7 — 9 % . Tento faktviiv na mechanické a fyzikalni
vlastnosti. Pro dosazeni pozadované tkuSse tedy spdebuje vice dyhy nezip
studeném lisovani. Technologické krokif jisovani se shrnuté v takzvaném lisovacim
cyklu. Ten popisujeasy potebné k vlozeni souboru, uzawi lisu, samotného lisovani,
otevirdni a vyprazbvani lisu. Také popisuje jak ma usgtat tlak gsobici na desky.
Parametry cyklu se odvijeji od pouzityckedn, tlou§ky vioZzeného souboru, teploty
lisovacich desek a druhu lepidla. [2]

Pri lisovani se penasi teplo z desek lisu do souboru a spolu ®weelk vihkosti
souboru podporuje 2t8ovani deformace souboru. V souboru vystavendladw dochazi
k posunu pruzné deformace na plastické. Soubo&déstovy rozrr. V tomto novém

rozmeru maze soubor dyh setrvat diky lepidlu. [2]

Dokonteni povrchu

Dokonteni povrchu lze prov&t brousenim na vélcovych bruskach. dedted

brousSenim se povrch vyspravuje dyhovymi zaplatatmedi. [2]
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4. Metodika

4.1 Materiél a vybér vzorku

Pro zkoumani vlivu vihkosti na mechanické vlasthaslkoploSnych material

byla vybrana dvojice matriél A to foliovana peklizka vyralgna firmou Ploma a MDF

desky firmy DDL Lukavec.

Pouzita peklizka je prodavana pod obchodnim nazvem PlomaFoiistruction —

Kombi. Je povrcho¥ upravena papirem nap&sym fenolformadehydovou pryskyi.

Ok¢ strany desky jsou hladkérdklizka je zhotovena pouze z bukovych dyh. Nizeijso

uvedeny zékladni udaje, technické listy se nach&zg#jloze.

Tab. 4.1.1 Zakladni udajegklizky PlomaFoll

PlomaFoil Construction - Kombi

Tlous’ka 12 mm
Pccet vrstev 9 ks
Objemova hmotnost 780 kg/m
Plona hmotnost 9,4 kgfm
Ttida biologického ohroZeni dle EN 335 3
Trida lepeni dle EN 314-2 3
Dodéavana vilhkost 12%
Modul pruznosti v ohybu podél vl. 9000
Modul pruznosti v ohybu néijg vl. 2000
Pevnost v ohybu podél vl. 90
Pevnost v ohybu néig vl. 40

MDF deska je probarvena barvivem v celém svéiifeqau a hydrofobizovana

Plochy desek jsou oboustrannbrousené. Bvéna vlakna jsou vyrama ze smrkového

dieva. Zakladni data jsou uvedena nize.
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Tab. 4.1.2 Zakladni udaje MDF desky Lohopol

MDF deska Lohopol
Tlou&ka 18 mm
Hustota 750 kg/n?
Modul pruznosti v ohybu 3000 N/nfm
Pevnost v ohybu 30 N/mfm

Z desek peklizky a MDF byly odebrany zkuSebni vzorky dlemgrCSN EN 326 -1.
Pro provadni zkousek podle normyCSN EN 310 bylo fipraveno 30 vzork
orientovanych kolmo na vyrobni $éma 30 vzork orientovanych podétn Roznery
zkusenichdes byly ugeny podle normy’SN EN 310. Vzorky feklizky o $fce 50 mm a
délce 290 mm a pro MDF oiéé 50 mm a délce 410 mm.

4.2 Klimatizovani

ZkuSebni vzorky byly uloZeny v klimatizai komde v niZz byla v ufitém cyklu
zvySovana a poté snizovana relativni vihkost vzdeéeh klimatiz&ni cyklus byly zvoleny
vihkostni stups s definovanou relativni vlihkosti vzduchu v kaoPro klimatizovani
vzorki byly pouzity vihkostni stuph35, 65, 95 a 99 %. &och cyklu je popsan v tabulce
nize.

Tab. 4.2.1 Ribeh klimatizaniho cyklu
VlIhkostni stupg

»
»

1. stupé - 35% | 2. stupe- 65% 3. stupe- 95%
7. stupé - 35% | 6. stupe- 65% 5. stupe- 95%

&
<

4. stupé - 99%

Cykly byly v rozestupu zhruba 10 dni. Klimatizovangorky byly vyjmuty pro
meéteni pokud se ustdlila hmotnost vzorks naklimatizovaném prosdi. Ustaleni
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hmotnosti se ®tilo dvakrat po 24 hodinach. Kdyz se po &@touci neieni nelisily 0,1%
hmotnosti zkuSebnich vzarktak se vzorky povazovaly za naklimazované. Praugky
byla pouzita klimatizéni komora Weiss Technik 12SD/15JU.

4.3 ZkouSky provadéné za Welem zjiS€ni mechanickych viastnosti

Zkoueni mechanickych vlastnosti bylo pras@m dle CSN EN 310. Podstata
zkousky je pesre popsana v této norm ,, Modul pruznosti v ohybu a pevnost v ohybu se
stanovi zatizenim zkuSebnih#iesa v jeho $edu, uloZzeného na dvou padach. Modul
pruznosti se vypiita z linearnicasti zatZovaci Kivky. Vypoétena hodnota je zdanlivy, ne
skute&ny modul, protoZze zkuSebni metoda zahrnuje Krahybu také smyk. Ohybova
pevnost kazdéeho zkuSebnihitesa se vyp&ta stanovenim poénu ohybového momentu
»M" p i maximalnim zatiZeni ,Fmax"“ k momentu jeho cel@hniiezu “ [ 4 ]

Zkusebni z#izeni sphovalo podminky ufené normouCSN EN 310. Bylo
vybaveno d¥ma valcovymi, rovno&Znymi ogrami s pfiimérem 15 (x 0,5) mm a
zatzovaci hlavou 30 (x 0,5) mm. Hlava byla uningt ve stejné vzdalenosti od obou
podgr a rovnokzné s podgrami. NiZe je uveden obrazek ugpdani hlav zkusebniho
stroje. Rozté podgér ¢inila dvacetindsobek tlodBy zkusebniho vzorku.

Obr. 4.3.1 Usptadani zkousky

Méfici pristroje sphovali podminky uvaehé normouCSN EN 325. Rozwry tles
byly stanoveny podl€ SN EN 310. A to tak, ze délka zkuSebnikieda se vypietla
jako 20 — ti nasobku tlodky vzorku plus 50 mm. To znamena pro MDF 410 mnr@a p

pieklizku 290 mm. Ska zkusebnichstes byla 50 mm.
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Klimatizace vzork pro zkouseni se lisi od pozadavk norms CSN EN 310.
Norma pozZaduje relativni vihkost vzduchu v klimatizim z&izeni 65 (x 5) %. V ramci
mnou provadneho zkouSeni se relativni vihkost vzduchuwnia v zavislosti na
Klimatizatnim cyklu. Popsaném v podkapitole klimatizovani.dyrepouzité vlhkosti
vzduchu jsou : 35, 65, 95 %. Teplota uikidbmory byla podle normy 20°C.

Rychlost zatZovani bylo u¥eno tak, aby bylo zateno maximalni zatizeni
zkuSebniho vzorku do 60 + 30 s, jak pozaduje nat®b EN 310. Vzorky byly ukladany
do zkuSebniho stroje, vzdy tak aby v jedné zkuSeknpiré byla polovina zkuSebnich
téles odzkousena licovou stranou nahoru a druha palaubovou stranou nahoru. Toto
bylo prova@no protoZze material je pouzivan a&alvan oboustrarin

Vysledky nefeni jsem ziskaval pomoci softwaru nainstalovaném podtaci
spojeného se zkuSebnim strojem. ZkuSebni strojvipsdben firmou UTS testsystems.
Posun pi¢niku je toto z#Ezeni schopné #tit s gresnosti 0, 001 mm.

Odeitani hodnot prokhlo také pro maximélni zatizeni a maximalniiiyb
zkuSebnihodesa. Hodnota maximalniho zatizeni odpovida dgj\sile, ktera na vzorek
pusobila ged ukorenim zkousky, respektive Zenim vzorku. Hodnota maximalniho

prihybu popisuje maximalni vychyleni vzorkied jeho destrukci.

4.3.1 Modul pruznosti

,Modul pruznosti &, (v N/mn?), pro kazdé zkusebnileso, je vyjaeno vzorcem:

— |13(F2_F1)
" 4bt@,-a) 14

Kde je: b - vzdalenost meziistdy podgr v milimetrech
b - Stka zkuSebnihcitesa
t - tlou§ka zkuSebnihostesa
R-K - prirastek zatizeni viffmkovécasti za¢Zzovaci Kivky v N. Fp musi

byt fiblizné 10% a F priblizné 40 % z maximalniho zatizeni.
&—a - pirastek pohybu ve Btdu délky zkuSebnihglesa ( odpovidajici
R—F)"[4]
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4.3.2 Pevnost v ohybu

, Pevnost v ohybu,f ( N/mnt ), pro kazdé zkuSebniléso je vyjadena vzorcem*“[ 4 ]:

3k

max 1

f = maxi
M 2bt?

5. Vysledky zkouSek

[4]

V této kapitole jsem zpracoval hodnoty mechanickgcHyzikalnich vlastnosti

shromazdnych kEhem zkouSeni vzotk Vysledky jsou uidény do formy tabulek nebo

grafi. V hodnotach se promita vyvoj #Zm mechanickych vlastnosti vzdrkbéhem

zakzovani na zkuSebnim stroji &sledky klimatizovani.

V tabulkach jsou uvedeny z&kladni statistické utelea x — aritmeticky gmer,

v — variani koeficient, s — s#rodatna odchylka, minimalni a maximalni hodnoty

sledované vlastnosti.

5.1 Modul pruznosti v ohybu

Tab. 5.1.1 a), b) Hlavni statistické ukazatelemxul pruznosti v ohybu MDF

a) MDF - podélny smér
Sorpce Desorpce
35% 65% 95% 95% 65% 35%
Q X
% 2 5177,947 | 4225,230 | 1561,283 | 1726,818 | 3171,862 | 4047,638
N [N/mm?]
= v [%]
) 4,620 4,854 6,420 4,147 4,182 3,610
:,)‘5 S 239,238 205,110 100,235 71,607 132,642 146,133
max. 5626,715 | 4638,767 | 1762,223 | 1811,489 | 3422,378 | 4259,688
min. 4778,190 | 4001,783 | 1368,631 | 1579,412 | 2960,979 | 3760,529
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b) MDF - pfiény smér
Sorpce Desorpce
35% 65% 95% 95% 65% 35%
Q X
2 2 | 5276,112 | 4412,180 | 1599,767 | 1697,469 | 3212,989 | 4170,675
S | [IN/mm9]
g
> v [%] 8,175 5,063 7,408 7,717 5,709 6,893
(r% S 431,345 223,411 118,512 130,998 183,424 287,498
max. 6040,621 | 4939,042 | 1793,945 | 2021,549 | 3517,179 | 4662,595
min. 4552,374 | 4065,673 | 1407,044 | 1504,576 | 2915,019 | 3643,821
Tab. 5.1.2 a), b) Hlavni statistické ukazatelemxul pruznosti v ohybu PDP
a) PDP - podélny smér
Sorpce Desorpce
35% 65% 95% 95% 65% 35%
Q X
% 2 9520,021 | 9336,620 | 7446,317 | 7380,289 | 8648,374 | 9087,860
S | [IN/mm9]
g
> v [%] 5,417 3,128 5,276 6,418 2,695 6,473
(r% S 515,679 292,017 392,885 473,641 233,062 588,235
max. 10254,50 | 9774,972 | 8320,639 | 7915,075 | 9106,479 | 10297,96
min. 8370,728 | 8837,550 | 6908,093 | 6314,466 | 8242,089 | 8182,272
b) PDP - pfiény smér
Sorpce Desorpce
35% 65% 95% 95% 65% 35%
o X
2 2y | 6055,068 | 5742,053 | 4817,287 | 1697,469 | 5258,768 | 5738,494
Q | [N/mm9]
g
> v [%] 4,298 3,505 8,669 7,717 5,696 6,117
% S 260,217 201,240 417,612 130,998 299,550 351,005
max. 6272,027 | 6034,112 | 5334,773 | 2021,549 | 5761,206 | 6239,458
min. 5451,445 | 5458,077 | 4033,562 | 1504,576 | 4773,217 | 5144,028

Aritmeticky primér modulu pruznosti v ohybu u MDF se pro oba vyrobméry
piiliS nerozchézi. Rozdil kolisa mezi 1 % az 4 % Z @otvrzuje homogennost vlastnosti
MDF desky. Hodnoty # probihajici sorpci klesli pro podélny &gy sn&r shodri o
70 % . Na z&itku a na konci cyklu sorpce - desorggd rozdil mezi modulem pruznosti
v ohybu v podélném séru 22 % a v icném 21 % .
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V pripact preklizky se objevuje prokazatelny rozdil v hodnotéaerorki pro
podélny a picny sner. Naméiené hodnoty se rozchazi t&no 40 %. S toho vyhimije
hodnota v desotmi ¢asti cyklu @i 95% rel. vlhkosti vzduchu, ktera je jesi 37 % WtSi.
U pieklizky, jak je vidt v tabulkach také dosSlo k zhorSeni modulu pruanostprodlani
celeného zkuSebniho cyklu. Pro podélngsto znamena pokles o 4 % , prii¢py pak
plati 5 % . B sorpci klesli hodnoty modulu pruznosti o 20 % piza sniry.

Obr. 5.1.1: Vliv vzdusné vihkosti na modul pruzthesohybu MDF — oblast sorpce

Modul pruznosti v ohybu - MDF (sorpce)
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a
S y=-61,272x+ 7745 4
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s
o
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Obr. 5.1.2: Vliv vzdusné vilhkosti na modul pruzthesohybu MDF — oblast desorpce

Modul pruznosti v ohybu - MDF (desorpce)
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Analyza linearni regrese dat prokazala vysokouskast modulu pruznosti v ohybu
u MDF na relativni vihkost vzduchu. Hodnoty spotebsti ( R ) piesahuji 90 % , krotn
piicného smiru na obrazku 5.1.1
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Obr. 5.1.3: Vliv vzduSné vihkosti na modul prugtiov ohybu PDP — oblast sorpce

Modul pruznosti v ohybu - PDP (sorpce)
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Obr. 5.1.4: Vliv vzdusné vilhkosti na modul pruzthesohybu PDP — oblast desorpce

Modul pruznosti v ohybu - PDP (desorpce)
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Zavislost mezi modulem pruznosti a vlhkosti vzdugudle mych meni neni
zcela dirazna. Jak je patrno z obrazku 5.1.3 pro podélpkicny sner se zavislost ip
sorpci dosahuje necelych 70 %. Stejny trend seepugg na obrazku 5.1.4. Tentokrat, ale

pro picny sner se zavislost ztsila na 82 %.
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5.2 Pevnost v ohybu

Tab. 5.2.1 a), b) Hlavni statistické ukazateleg®enost v ohybu MDF

a) MDF - podélny smér
Sorpce Desorpce
35% 65% 95% 95% 65% 35%
Q X
‘% 2 25,787 21,761 14,231 14,231 16,845 22,202
S | [N/mm?]
g
> v [%] 17,668 27,928 9,003 5,367 17,602 24,817
(c,)‘g s 4,556 6,077 1,281 0,764 2,965 5,510
max. 31,877 29,773 16,860 15,105 22,125 30,084
min. 17,807 14,987 12,374 12,727 13,510 13,274
b) MDF - pfiény smér
Sorpce Desorpce
35% 65% 95% 95% 65% 35%
Q X
% 2 22,910 23,381 13,171 13,698 19,291 22,492
S | [N/mm?]
g
> v [%] 18,314 28,221 9,120 8,792 12,436 20,443
(% S 4,196 6,598 1,201 1,204 2,399 4,598
max. 29,453 32,576 14,343 15,960 22,971 30,509
min. 16,780 6,598 10,922 11,317 16,410 14,175
Tab. 5.2.2 a), b) Hlavni statistické ukazateleg®onost v ohybu PDP
a) PDP - podélny smér
Sorpce Desorpce
35% 65% 95% 95% 65% 35%
Q X
% 2 63,986 50,777 34,107 33,045 47,205 47,850
N [N/mm?]
X
S v [%] 14,429 14,483 27,561 11,251 11,228 22,043
(c,)‘g S 9,233 7,354 9,400 3,718 5,300 10,548
max. 82,178 61,717 42,380 37,784 55,139 64,804
min. 53,270 37,696 8,112 23,636 35,669 32,854
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b)

PDP - pfiény smér

Stat. ukazatele

Sorpce Desorpce
35% 65% 95% 95% 65% 35%

X
[N/mm?] 41,585 31,468 26,337 13,698 31,092 36,518
v [%] 21,591 21,653 14,521 8,792 14,239 30,746
S 8,979 6,814 3,824 1,204 4,427 11,228
max. 54,021 41,010 31,067 15,960 36,458 64,287
min. 25,821 20,436 18,390 11,317 23,340 11,228

Jak je viét z vySe uvedenych tabulek

rozdil mezi hodnotagmblnich snara

MDF neni ogt nijak dramaticky, u feklizky je tomu zcela naopak. Hodnoty zji%¢

v prvnim vihkostnim stupni se zhorsSili oproti hotdra v poslednim vihkostnim stupni o

14 % pro podélny sémn, 0 2 % pro picny. Pro peklizku to znamenalo pokles 25 % pro

podélny snar a 12 % pro fi¢ny sneér. V oblasti sorpce doSlo k poklesu pevnosti vimhy
u podélného sumu o0 44 % pro MDF a 46 % pro PDP tigmého snaru ¢inil pokles 40 % u
MDF , 36 % u PDP.

Obr. 5.2.1 Vliv vzdusné vihkosti na pevnost v olny¥dDF — oblast sorpce

Pevnost v ohybu [ N/mm 2
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Obr. 5.2.2 Vliv vzduSné vlhkosti na pevnost v olny¥dDF — oblast desorpce

Pevnost v ohybu - MDF (desorpce)
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Obr. 5.2.3 Vliv vzdusné vihkosti na pevnost v olnf®DP- oblast sorpce

Pevnost v ohybu - PDP (sorpce)
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Obr. 5.2.4 Vliv vzduSné vihkosti na pevnost v olnf®DP — oblast desorpce

Pevnost v ohybu - PDP (desorpce)
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MDF deska méa celkem neso&my vztah mezi vyrobnimi sény. Zavislost i
sorpci dosahuje 50 % \ipadt podélného skru, v gripact druhého sréru nedosahuje ani
40 % . U desorpce je zavislost vyrobnichesinzcela opana.

Preklizka ma zavislost pevnosti v ohybid porpci az 70% pro pod. sm, wtSi
zavislost se ukazala i v desorpci priicpy sner — 60%. ZAavislost zbyvajicich sni

v obou cyklech je jen 40 %.

5.3Maximalni zatizeni

Tab 5.3.1 a), b) Hlavni statistické ukazatele pexnzatizeni pro MDF

a) MDF - podélny smér
Sorpce Desorpce

o 35% 65% 95% 95% 65% 35%
% X [N] 1198,511 1117,500 501,781 538,056 928,927 1086,869
_‘g v [%] 7,297 6,836 4,551 5,311 6,519 6,392
§ S 87,460 76,388 22,834 28,576 60,552 69,473
@ | max, 1320,708 1220,581 547,349 567,551 1046,844 1206,566

min. 1008,207 965,910 466,414 478,030 811,743 975,253
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b) MDF - pfiény smér
Sorpce Desorpce
. 35% 65% 95% 95% 65% 35%
;_L; x[N] | 1186,591 | 1122,450 | 497,841 516,781 891,124 | 1035,947
_‘E v [%] 9,379 5,220 9,266 8,996 9,408 8,270
g |S 111,295 58,591 46,129 46,488 83,833 85,673
@ |max. | 1416,036 | 1216,288 | 539,809 603,409 | 1053,536 | 1178,410
min. | 1021,970 | 1003,031 | 410,480 425,505 764,394 876,010
Tab 5.3.2 a), b) Hlavni statistické ukazatele pexnzatiZzeni pro PDP
a) PDP - podélny smér
Sorpce Desorpce
. 35% 65% 95% 95% 65% 35%
% X[N] | 1766,490 | 1609,849 | 1013599 | 969,369 | 1359,874 | 1711,768
_‘E vI[%] | 12329 6,662 4,677 4,308 7,340 7,457
g |S 217,793 107,244 47,408 41,763 99,813 127,650
@ |'max. | 2107576 | 1786,112 | 1079,203 | 1019445 | 1560,607 | 1861,743
min. | 1300,091 | 1461,112 | 934,849 879,672 | 1221,970 | 1479,925
b) PDP - pfiény smér
Sorpce Desorpce
. 35% 65% 95% 95% 65% 35%
% X[N] | 1242,197 | 1181452 | 767,576 516,781 | 1055,792 | 1232,589
_‘E v [%] 9,672 7,764 5,311 8,996 4,194 8,197
g |S 120,149 91,730 40,765 46,488 44,284 101,030
@ |max. | 1476137 | 1326,804 | 821,844 603,409 | 1139,899 | 1393,940
min. | 980,682 | 1022,728 | 680,177 425,505 991,415 | 1070,455

Mezi ptimérnymi hodnotami v prvnim a poslednim vihkostnimpsiiltini pokles
pro MDF 9 % pro podélny séna 12 % pro ficny. U preklizky je rozdil v podélném
smeru 3 % , 0,7 % proifcny. V oblasti sorpce doSlo k poklesu tikajicihops&méru u
podélného swru pro MDF 0 60 % , u PDP 040 %. Elgmého sniru je posun o 60 % u
MDF a pro PDP o 40 %.

Analyza zavislosti prokazala 70 % zavislastgorpci gicného i podélného stru
u MDF. Hi desorpci zavislost dosahuje t&MO0 % . Peklizka se zachovala velmi

podobré pii sorpci i desorpci jako MDF. Zavislost maximalniratizeni je tégt totozna.
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5.4 Maximalni prihyb

Tab 5.4.1 a), b) Hlavni statistické ukazatele pexnpitihyb pro MDF

a) MDF - podélny smér
Sorpce Desorpce
. 35% 65% 95% 95% 65% 35%
% X [mm] 10,241 13,661 32,732 32,761 20,443 13,943
_‘E v [%] 4,954 7,165 8,439 5,719 4,202 6,892
5 S 0,507 0,979 2,762 1,874 0,859 0,961
@ max. 11,051 14,489 37,397 35,386 22,303 15,964
min. 8,938 11,749 28,419 28,773 19,206 12,821
b) MDF - pfiény smér
Sorpce Desorpce
. 35% 65% 95% 95% 65% 35%
% X [mm] 9,902 12,713 31,218 30,538 18,739 12,266
_‘E v [%] 6,538 5,469 7,981 8,261 8,138 6,599
5 S 0,647 0,695 2,492 2,523 1,525 0,809
@ max. 11,086 13,609 34,928 36,056 21,545 13,588
min. 8,927 11,476 26,166 26,907 16,139 10,946
Tab 5.4.2 a), b) Hlavni statistické ukazatele peximalni ptihyb pro PDP
a) PDP- podélny smér
Sorpce Desorpce
. 35% 65% 95% 95% 65% 35%
g | X[ | 10473 | 11102 | 14753 | 14880 | 11973 | 10513
—g v [%] 16,590 14,389 14,372 8,010 18,811 9,771
I S 1,688 1,610 2,120 1,192 2,252 1,027
? max. 13,154 14,061 18,408 16,395 16,353 12,218
min. 7,205 9,140 10,860 12,836 8,460 8,661
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b) PDP- pfFi¢ny smér
Sorpce Desorpce

. 35% 65% 95% 95% 65% 35%
,E; x [mm] 10,471 12,604 18,060 30,538 15,907 11,559
_‘E v [%] 14,154 15,217 14,662 8,261 13,637 13,736
& S 1,482 1,918 2,648 2,523 2,169 1,588
@ max. 13,417 15,862 22,100 36,056 20,256 13,777

min. 8,109 9,101 13,439 26,907 12,609 9,356

Hodnoty popisujici maximalni phyb vzrostli po pro&dlani zkusebniho cyklu o
26 % pro podélny vyrobni sin MDF, pro gicny smér o 19 %. Vzhstajici tendenci
projevily také hodnoty pro PDP.uBt ¢inil v podélném siru 3 % a 9 % v ficném.
V oblasti sorpce hodnoty maximalnihaipybu vzistaji pro podélny sem o 70 % u MDF
a pro PDP o0 30 %. Praipny sn®r je to fist hodnot o 70 % u MDF a 44 % u PDP.

Maximalni pfihyb projevil na relativni vihkosti vzduchu u MDP® 86 zavislost
v sorpci pro oba vyrobni sfry, desorpce az 90 %. Vysledky ueflizky jsou vice
rozmanité. Podélny stn v obou stadiich cyklu ukazuje po linearni regresyize 50 %
zavislost, v sorgni oblasti dosahuje ffgny smér 60 % . Za to viicném sndru

v desorgni fazi vychazi zavislost 80 %.

5.4 Charakteristika lomu zkuSebnich &les

Pri zatZovani zkuSebnichéles nedoslo u zadného k Uplnému rozlomeni u obou
materiati. ZkuSebni vzorky zhotovené z MDRlnlomovou hranu na tahové stiajasré
ohrantenou. Destrukce vzorku #égobila roztrhnuti vrstev materialu zhruba upredt
tlou&’ky materialu. Tyto trhliny se rozchazely od mistsgbeni hlavy zkuSebniho stroje
dvéma zpisoby. V prvnim pipadt se trhlina rozvinula cca 40 — 50 mm jednost&ann
smérem od zkuSebni hlavy. V druhémiigpd® se trhlina rozvinula oboustratinod
zkuSebni hlavy, cca 40 mm na kazdou stranu. Vzklikyatizované g relativni vihkosti
vzduchu 95 % @i jiny charakter lomu. Trhliny viditelné na bocialzorka se vice
soustedily v mist tlakové zkouSky. Od tohoto mista nedosahovali déle20 mm na @b

strany.
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ZkuSebni vzorky zieklizky meéli lomovou hranu na tahové ploSe nes@umou,
diky odtrhujicim se vlidkim. Na tlakové ploSe vzorku vznikkipzkouSeni petelny otisk
zkouSeci hlavy. # zkouSeni doSlo k prasknuti 4 dyh na tahové strarorku az ke
stredové dyze, kteraistala uz v celku. V prostoru podedtiovou dyhou, kde Usti prasklina
doSlo k rozvinuti trhliny mezi stdovou dyhou a \jSimi dyhami. Tato trhlina saha
zhruba 20 - 30 mm od mistéagmbeni zkouseci hlavy, jednostrammboustrand. Pri vysSi
vihkosti vzduchu se po destrukci vzorku nevyviniala vyrazna trhlina v prostoruistiové

dyhy. Fotodokumentace lomu je sésti fFilohy.

Napadeni plisni

Pfi prvnim naklimatizovani zkuSebni kabiny na relatiwlhkost vzduchu 95 %
doSlo k napadeni vzoikplisni. Zasazeny byly zejména vzorky MDF. Vzorkglizky
byly napadeny v mensSi hei a to na hranéach, kde je odhalemévd. Vzorky MDF byly
napadeny na vSech plochach. V obdipgdech se jednalo pouze o povrchové napadeni.
Vzorky byly tedy oSégeny standardnim prasddkem proti plisnim. Intenzita ani trvani
napadeni neZisobilo degradaci matrialu, které byelm vliv na mechanické vlastnosti

materialu.
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6. Zawer

ZkouSeni prokazalo jasny vliv cyklickych 2m vihkosti vzduchu na #iené
mechanické vlastnosti. Ovligni mechanickych vlastnosti se podigkéavani projevilo
zcela diametrédkpro oba zkousené materidly. Modul pruznosti v ehiiDF desky, byl
pasobenim vzdusné vihkosti bezesporu owivmejvice. U peklizky se tak jasna vazba
modulu v ohybu neobjevila,fpsto byla celkem vyrazna. Jistou vyjimkou byly egity
piicnych vzorki pii desorpci. Pevnost v ohybu neni vyrazovlivnéna klimatizovanim
vzorki. U MDF desky pevnost v ohybu reagovatagorpci v podélném sénu vyrazrgji,
v desorgni ¢asti pevnost MDF reaguje zcela op& Pevnost v ohybuipklizky se diky
jeji konstrukci projevila zcela rozdiénvyrobnimi sndry. Fi sorpci se zda citlgsi na
vlihkost ve vzduchu z titulu pevnosti v ohybu pogéhyrobni snér. Prokazuje asi nefisSi
zavislost pro ob faze klim. cyklu. Na rozdil od desaim ¢asti, kde vice reagovakipny
smér. Maximalni zatiZzenisobici na zkuSebni vzorky obou matérigtojevilo viditelnou
zavislost na kolisani vilhkosti vzduchu. MDF projavsoungrnou reakci ve podélném i
piicném vyrobnim siru, pi sorpci i desorpci. Reakce na klimatizované (Femit se
promitla u peklizky ténet stejré. Maximalni pihyb zkuSebnich vzotk se projevil u
MDF desky jako velmi zavisly na vihkostnich améch prosedi. Piihyb u geklizky je
velmi zavisly pouze uiéného sniru v desorpni ¢asti cyklu.

Hodnoty naniiené i zkouSeni se rozchazeji se &asnymi hodnotami udavanymi
v technickych listech obou matefidl Pokud bereme v potaz hodnoty ve vihkostnim stupn
S 65 % , v sofni ¢asti. Tedy podminek normgSN EN 310. Zatimco modul pruZnosti
pieklizky v podélném vyrobnim siru se pohybuje v uspokojivé frirozdilu oproti mym
hodnotam, v ficném snéru je hodnota v technickém listu o polovinu menBi.pevnosti
v ohybu geklizky je mnou mifend hodnota té#h o polovinu menSi oproti uvédé
hodnot vyrobce pro podélny vyrobni sm pricny smér uz tak rozdilny neni. U MDF se
hodnoty pro pevnost v ohybu rozchaziretinu ve prosgch hodnot vyrobce. U modulu
pruznosti je narst hodnot uvathy vyrobcemcétvrtinovy. Divodem niize byt, Ze desky
jsou starsi nez soasné technické listy. Nebo jiné nastaveni zkuSebsiitoje a podminek
zkousSky.

Vzorky obou matrial, jak MDF desky tak feklizky, prokazali bezesporu interakci
mezi mechanickymi vlastnostmi zkouSenych matérglcyklickymi znénami relativni

vihkosti vzduchu v prostoru, kde jsou usklaaiy.
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7. Abstrakt

Tato prace posuzuje vztah mezi relativni vihkosttuchu a mechanickymi
vlastnostmi testovanych deskovych matérial

Cil této prace je zjistit zémy uritych mechanickych vlastnosti v zavislosti na
relativni vihkosti prostdi. Pro testovani byly zvoleny dva deskové matrifdliovana
pieklizovana deska a MDF deska.

Pro vyler vzorku byla pouzita norm&SN EN 316/1. Pro zkou$eni modulu
pruznosti v ohybu a pevnosti v ohybu byly pouZi@N EN 310.

Vysledky byli zji¥ovany pomoci softwaru zkuSebniho stroje. Tyto Wjisjese
tykaly hodnot pro modul pruznosti v ohybu, pevnesihybu, maximalniho zatizeni a
maximalniho pihybu. U vysledi bylo zohledgno, jestli se jedna o podélny nebidcpy
vyrobni smér deskového materiélu.

Kli¢ova slova: pevnost v ohybu, modul pruznosti v ohyWDF, preklizka, vliv vihkosti

This thesis judge relation between relative humgidif air and mechanical
properities of tested board materials.

Goal of this work is to find out changes specifireechanical properities in
dependence on relative humidity of air in enviremtn For testing was choose two board
materials, film faced plywood and MDF — board.

For sampling was used czech nadf®N EN 316/1. For finding of modulus in bend
and bendig strenght was used czech n68N EN 310 .

For final results was used readigs with softwaseduby bending machine. This
readings was collected for modulus in bend, bestlignght, maximal load strenght and
maximal sag. Readigs was related to lengthwise ardss production directions of

boards.

Key words: bendig strenght, modulus in bend, MOAvpod, influence of moisture
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ISBN 80-228-1324-9
[3] CSN EN 326 /1
[4] CSN EN 310
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zdroj: Prace autora

Obr. 5.1.3:  Vliv vzdusné vihkosti na modul prozt v ohybu PDP — oblast sorpce
zdroj: Prace autora

Obr.5.1.4:  Vliv vzdudné vihkosti na modul pruétiv ohybu PDP — oblast desorpce
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10. Rilohy

Fotodokumentace:

Detail lomu u zkuSebnich vzark Detail lomu u zkuSebnich vzirk
MDF PDP

Napadeni plisni Vzorkyfjpravené v klimatizéni
komie

40



ZkuSebni stroj UTS

Klimatird komora
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Technicky list MDF :

Dfevozpracujici druistvo .

1.6.2011

Technicky list - LUHOPOL MDF deska typ Standard
Technical Data Sheet — LUHOPOL MDF Board type Standard

MDF desky jsou uréeny pro pouziti pro nenosné uéely v nabytkarstvi, truhlarstvi, frezarskych dilnach a dalsi pouziti v

Zakladni format: 2.750 x 1.840 mm

Skladovy program v téchto tioustkach: 8, 10, 12, 15, 16, 18, 19, 22, 24, 25, 28, 30, 32, 36, 38 a 40 mm

Ostatni tioustky do 4 tydni pfi odbéru minimaliné 50m°

interiéru. Struktura desek
umozriuje kvalitni zpracovani povrchu frézovanim a lakovanim. Hladky povrch (upraveny brousenim), pevne hrany, homogennost a vyborna
obrobitelnost patfi ke skvélym vlastnostem tohoto vyrobku. Ve vsech parametrech vyhovuji normam EN 622-1 a EN 622-5.

Tloustka Zkusebni metoda
Thickness [mm] >9-12 1>12-19 | > 19-30 | >30-40 | ‘1o 11otnog
Hustota
B";;g:‘;; hustoty £7 % [ka/m?] 770 750 720 650 GSN EN 323
Density tolerance
Bobtnani po 24 hod o =
Thickness swelling 24 hrs [%] 15 12 10 8 CSN EN 317
RolpN oSt o o Nmm? | 0,60 0,55 0,55 0,50 CSN EN 319
EEZZ?E; ‘;tf,’ehgé’; Nmm3 | 32 30 24 18 GSN EN 310
Modul pruZnosti v ohybu =
Modulfs of en’asticiry%ln bending [N/mm?] 3200 3000 2400 2000 CSN EN 310
Tolerance tloustk X
Thickness to!eran}(/:e [mm] 10,20 10,30 CSN EN 324-1
Rozmerove lolerance £2,00 mm/m, max. 5 mm SN EN 324-1
Tolerance pravouhlosti X
Squareness tolerance 2,0 mm/m CSN EN 324-2
Tolerance pfimosti bokl =
Edge straightness tolerance 1.5 mm/m CSN EN 324-2
Obsah pisku, vahové o
Sand content, weight %] <003 1SO 3340
Absorpce povrchu =
Surfafe agsorptfon [mm] > 150 - CSN EN 382-1
Vlhkost %
Moisture content (%] 4-9 CSN EN 322
CARB (Phase 2) — IKEA (I0S-MAT-0003) .
CSN EN 120
Perforatorova hodnota =5mg/100g ASTME
Perforator value 1333/ASTM D
Obsah formaldehydu -
Formaldehyde co}lvtent Eml_sn! hodnota =0.17 ppm 6007
Emission value
Emise formaldehydu Trida E1 (EN 622-1)
Formaldehyde emission Class E1 &SN EN 120
Perforatorova hodnota =<8 mg/100g B
Perforator value CSN EN 717-1

Emisni hodnota
Emission value

0,124 mg/m3

Standardni brouseni
Standard sanding

K150

Reakce na oheri dle CSN EN 13 986
Reaction to fire according

D-s2,d0

Dfevozpracujici druzstvo, Lukavec ép. 9, CZ - 394 26, TEL.: +420 565 411 111, FAX: +420 565 445 251
E-mail: ddi@ddl.cz; Web: www.ddl.cz
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Technicky list PDP 1/2

FOIL

FOLIOVANE PREKLIZOVANE DESKY
pro pouziti ve vlhkém a venkovnim prostfedi PN 003-49-**, PN 023-49-**

identifikace vyrobku

Podnikova normanavazuje na CSNEN 636(492419).

Preklizované desky se vyrabéjiz loupanych dyh jehlicnatych a listnatych drevin, plosné lisované.
Na Gpravu povrchuse pouZiva papir impregnovany fenol-formaldehydovou pryskyfici (félie).
Oznaéeni uréenipouZiti podle CSN EN 636 - "G" - provieobecné tcely.

Vyrébéjise v provedenich:

a) AUTOMOTIVE

-KOMBI - prvnidvé dyhy pod féliijsou bukové, ostatnidyhy se pravideIné stfidaji - mékkeé a tvrdé dreviny.

- CELOBUKOVA - pouze bukové dyha.
Desky se vyrabi v provedeni obé strany hladké nebo jedna strana hladka a druhd strana protiskluz. Protiskluz mize byt
v provedeni hrubé sito TAHOKOV ST/8 @ 3mm nebo jemné sito oko 1,09 x 1mm.

b) CONSTRUCTION
- KOMBI - prvni dyha pod folii je bukova, ostatnidyhy se pravidelné stfidaji - mékké a tvrdé dreviny.
- CELOTOPOLOVA - pouze topolova dyha.

Desky se vyrabi v provedeniobé strany hladké.

@  Vyrédbéjiseve dvoujakostech:Jakostl. - AUTOMOTIVE
Jakost I1.- CONSTRUCTION

Na lepeni jednotlivych vrstev dyh se pouZiva vhodné vodovzdorné lepidlo. Kvalita le peni musi spinit poZadavky tfidy lepeni
3 podie ESNEN314-2 (AW 100).
Trida tniku formaldehydu E1 podle CSNEN 636.
Trida reakce na oheripodle CSN EN 13986 "D-s2, d0" {eurotfidy definovany vEN 13501-1).

© Trida ohrozeni 3 podle €SN EN 335-3 (venkovni prostiedi). Témito podminkami je charakterizovana odolnost proti primé
povétrnostia plsobenitekouci vody nebo vodni péry volné na vzduchu.

Tloustka (mm) ‘ Format (cm)
Thickness (mm) / Spessori (mm) Size (cm) / Formati (cm)
6;9;12;15;18; 21; 24 125 x 250
25; 27; 30; 35; 40; 45; 50 150x250

liné tloustky a formaty popf. pfifezy po dohodé vyrobce se zékaznikem.
Other thicknesses and sizes available upon agreement with manufacturer.
Altri spessori ed altri formati eventualmente tagliati amisure diverse di comuneaccordo del produttore conil cliente.

zkouSeni vyrobku

Navyrobek vydalvyrobce ES Prohlaseni oshodé.

Podle § 5 odst. 1, pism. d) nafizeni vlady €. 190/2002 Sb., ve znéni pozdéjsich pfedpist a v souladu se smérnici 89/106/EHS
vydalaNotifikovand osoba €. 1393 ES certifikdt shody €. 1393-CPD-0009 na vyrobek preklizovana deska pro venkovni poufiti
jako nosny prvek (EN 636-3) z 29.06.2004.

Podle § 5 odst. 1, pism. d) naffzeni vlddy €. 190/2002 Sb., ve znéni pozdéjsich predpist vydal FMPA Stuttgart certifikat
¢.Uz-BWU 03-114.01.11725.04.2003 na , stavebni pFeklizku vyrab&nou podle DIN 68705 éast 3.

BUREAU VERITAS Certification, s.ro. proved| posouzeni systému jakosti dle €SN EN ISO 9001:2009 a vydal certifikat
¢.10000502 2 29.7.2010.

BUREAU VERITAS Certification, s.r.o. vydal certifikit €. 10000077/A a timto osvéd¢uje, Ze proces ovéfovani spotfebitelského
fetdézce dfeva C-o-C (v ramci platnych pravidel PEFC Ceskd republika) v PLOMA,a.s. byl posouzen a shledén ve shodé
s pozadavky CFCS 1004:2006, revize 3.

pouziti vyrobku

P¥eklizky s hladkou félii hlavn& pro betonafské tcely, boénice pfivésnych vozikdi a jiné vhodné pouZiti.

Protiskluzovou Upravu lze pouZit na loZnou plochu pfivésnych voziki a nékladnich vozidel za téchto podminek:

- Upravy loZnych ploch za pomoci preklizky doporuéujeme konzultovats vyrobcitéchto dopravnich prostfedki

- nedoporucujeme posunovani nakladu po loiné plose

PFi pouziti prekliZek na podlahy silniénich vozidel je pfenos svislého zatizeni zavisly na vhodném rozloZeni podpor (podéinikd

a pficnikd) v podlaze.
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Technicky list PDP 2/2

preprava, manipulace, skladovani

@ Vyrobek je moZné pfepravovat na dopravnich prostfedcich, ktery je zaji$tén proti povétrnostnim vlivim. Musi byt uloZeny
na plocho na dievénych prokladech stejné tloustky. Jednotlivé svazky musi byt zajistény proti posunuti béhem prepravy.
Svazek je vyrobcem zapaskovan ocelovou paskou. Na pozadani a po dohodé mizZe byt provedeno paskovani podéiném
sméru, aby se zabrénilo posunutijednotlivych desek ve svazku viiéi sobé. Doporuéujeme, aby piepravce pouZil k fixaci svazkd
na loZné plose dopravniho prostfedku upevriovacich pas(. Vyrobky se skladuji v uzavienych prostordch na rovnych pevnych
podloZkdch na plocho. Jednotlivé svazky musi byt ve stozich prolozeny tfemi proklady stejné tloustky nad sebou, aby
nedochdzelo kdeformacim. Je tfeba dbét na to, aby byly chrénény pfed pfimym teplem vyhfevnych téles.

likvidace odpadu

© Odpady vzniklé pfi zpracovani lze zafadit podle Viyhlasky ministerstva Zivotniho prostfedi €. 381/2001 Sb. (Katalog odpadil)
do skupiny 03 - odpady ze zpracovani dfeva a vyroby desek, nabytku, celuldzy, papiru a lepenky. Druh odpadu 030105: piliny,

hobliny, odfezky, dfevo, tfiskové desky a dyhy. Nejvhodnéjsizplsob likvidace vzniklych odpadtl je jeho dalsi vyuZiti, spalovéani
a skladkovani (skladka skupiny S).

technickeé informace * Technical information e Informazioni tecniche

din PLOMA, 3.5, lab

minimum value, given on the basis of measurement implemented in PLOMA, a.s. laboratories

- -,

figure is applicable for transmission bandwith from 1kHZ up to 3kHz and for basic weight of > Skg/m’

85
22
s
EE
EZ
- . 00 #1l S §§ '
Sl e b B Z i
£ 2 :§ K == 2B ® s 2 £ égg
1 =]
plomaFOIL AUTOMOTIVE KOMBI / COMBINED / KOMBI g %gﬂ
- Z
12 7 680 82 70 5400 40 4000 88/218 0,16 26 £izz2
15 9 680 10,2 88/218 0,16 27 § f;ﬁg
38 Bl 60 | 122 88/218 0,16 28 gass23
Skl oo | 137 | S0 | 4500 40" | 4000 85/215 0,16 2 €], g358h
21 13 680 14,3 0,8 512% 88/218 0,16 0,1/03 29 o || 3 |3 P=gt gg
24 13 680 163 88/218 0,16 3 & % gzg
27 15 650 17,6 85/215 0,16 30 $EEEg
260 E7) 710 | 21,3 50 |/4500 | 40 90/221 0,17 31 SRETHE
35 19! 710 @ 24,9 90/221 0,17 32 5
.
plomaFOIL AUTOMOTIVE CELOBUK / ALLBEECH / TUTTO FAGGIO cg
20
GRETR 730 | 7.0 25 2z B
kol g0 | o4 | 9¢ |9000| 40¢ [:2000 27 ;;_% £
15 9 780 11,7 28 £ %
18 11 780 140 80 8000 40 3000 29 Egﬁ .8
21 13 780 164 0 | 5 = 'é—g E
24 15 780 18,7 o A I glf ¢
T o |t 10 S12% 95228 019 01/03 g 35 3 3¢ : % 55
30 17 780 234 32 £z H g 2
35 19 780 27,3 60 7000 50 4000 33 %fé g;
40 21 780 312 33 %5 8=
45 23 780 1351 34 sek gﬁ
50 25 780 39,0 35 _%E%gg ]
plomaFOIL CONSTRUCTION S5z 38
2 cT
9 5 650 59 85/215 0,16 24 £2882=
12 8 680 82 88/218 0,16 26 § 288 §§
15 9 680 10,2 88/218 0,16 27 = gg B8=y
18 9 650 11,7 85/215 0,16 28 2 1z Soasha
Sl cso | 1zy| 40 |95 15 (2900108 SAK | onis | o | 03| 29 g |25 ° |° gézzc:
21 13 680 143 88/218 0,16 29 stnge
241 128 710 | 170 90/221 0,17 30 % .§1§§g§
27 13 680 184 88/218 0,16 30 SEaEo
1) primémé hodnota, stanovena na ziklad® méfeni v laboratofi PLOMA, a.s.  4) tabulkové hodnotadle €SN EN 13986
2] minimélni hodnota, stanovena na zékladé méfeni v laboratofi PLOMA, 3.5, 5) stanoveno vypottem podle vye uvedené rovnice die CSN EN 13987
3) tabulkové hodnota dle CSN EN 13986 stanovena interpolaci veorec plati pro frekvenéni rozsah od 1 kHz do 3 kHz 2 pro plodnou hmotnost > 5 kg/m”
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