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Prehled a hodnoceni technickych specifikaci zalévacich materiali

pro vyrobu desek na bazi dieva s transparentni vrstvou

Souhrn

Prace obsahuje: obecné sezndmeni se soucastmi desek na bazi dfeva
s transparentni  vrstvou, historii jejich vyroby. Zahrnuje pozadavky kladené
na jednotlivé soucasti kompozitnich desek na bazi dfeva a pozadavky na dievo a dalsi
materialy na bazi dreva, které slouzi jako vyztuz. Rovnéz uvadi naroky na zalévani

materialu, ktery slouzi jako matrice.

Soucasti je popis technologie vyroby desek na bazi dfeva s transparentni
vrstvou. Prace seznamuje s nejpouzivanéjSimi materialy slouzicimi jako matrice, jejich
charakteristickymi vlastnostmi, podstatnymi pro vyrobu kompozitnich desek.
Porovnava parametry pryskyfic na bazi polyesteru, polyuretanu a epoxidu a rozebira
problematiku volby vhodného materialu pro vyrobu kompozitni desky na zakladé
uzivatelskych pozadavkd. Soucasti prace je navrh materiali pro vyrobu kompozitni

desky s fizenou distribuci svétla.

Klic¢ova slova:

material na bazi dfeva, zalévaci hmota, transparentni vrstva, polyuretan,

polyester, epoxid, vyztuz, matrice



The overview and the evaluation of the technical specifications

of transparent materials for the production of composite wood panels

Summary

Work includes: general introduction to the components of the wood-based
panels with a transparent layer, the history of their production. It includes requirements
for individual components of composite wood panels and requirements for wood
and other wood-based materials, which serve as reinforcement. Also mentions claims

potting material, which serves as a matrix.

It includes a description of the technology of wood-based panels with
a transparent layer. This paper introduces the most commonly used material serving
as a matrix, their distinctive characteristics essential for the production of composite
plates. Compares parameters resins based on polyester, polyurethane and epoxy resins
and analyzes the choice of a suitable material for producing a composite board based on
user requirements. Part of this work is to design materials for the manufacture

of composite board with controlled light distribution.

Keywords:

wood-based material, potting compound (divest), transparent layer,

polyurethane, polyester, epoxide, armature, matrix



ODBSAN ... e e et et et e ettt et e st e e e eaneeee 8
Seznam tabulek @ ODIAZKUL .........oovuviiiiiiiiiii e 9
Seznam pouzitych zkratek a Symbolll ..........cceeeiveiiiiiiiiiiiiieiie e 11
Lo UVOM courrnnivninnennsinsisessscsssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssss 12
P2 O3 1 T3 1] @ T TR 13
3. LIterarni FeSeISe...ucccneecrseercssencssnrcssencssanssssanissanessssssssssessssssssssssssssssssnsssssssssassssnes 13
T B = 61 () o L= USSR 13
3.2, Desky Na DAZI ATEVA......euiiieiiiiieeiie e e 14
3.3.  Soucasti desek na bazi dfeva s transparentni VrStVOU..........cceeeerecvereerrrveeenennnnnn. 14

3301 VIYZIUZE ittt et ettt ettt et st 15

IR I Y I 5 o (o1 TSR SRUPSPRN 16
3.4, Alternativind KOMPOZIt.....ceeoiuviieeiiiiieiiieie e eitee e et eetae e e ereaee e eeeaeaeenreeas 16
4. MEtOdiKa ....ucunneenniiiiiiiiinnnnniiiiiiiiinnntteiccisisientsttesccsssssssssssssssssssssssssessssssssssssssesens 18
T B o) |1 1) TSP PSRUPRPR 18
4.2, POIYUICLAN ...c..eviiieciiiie ettt et ee et e e et te e e e sereeeeestanae s eannaeeennes 20
i T oo < L« H ORI 24
4.4, Porovnani uvedenych materialll ............cceeieieiiiiiiciiie e 27
4.5. Kritéria vybéru vhodného materialt............ccoeverierciiiieiiiiiiiciie e 28
4.6. Navrh alternativiniho KOmpozZiti...........cccueiiiiiiiiieiiie e 28

T Y, 1 7<) -1 USRI 28

4.6.2. Technologie VYTODY ......c.eviiiiiiieieciei ettt e e e e eeaae e e 29
4.7.  Zvoleny vyber materialu MatriCe.........cocouiieeiiiiirieriiie e 32
5. ZLAVEY auueueueeeseeiireinsnisssseiissseisssstsssssissssnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssnes 33
6. Seznam literatury a pouZitych Zdrojili.....cccccceesvuriecssrneicsssnriessssennessssasiosssssssssnnes 34

7. ODbrazova Priloia.......ecceeeiiiiiciiiiiiiiiiiicnntinnetiesnsseisssstiessasssesssssssssssssssssssnnes 35



Seznam tabulek a obrazku

Tabulky:

Tab. €. 1 — parametry - polyesterovy systém spole¢nosti Easy Composites Ltd - Water Clear
Polyester Casting ResintMEKP — zpracovano z produktového listu materidlu, str. ¢. 19

Tab. €. 2 — parametry - polyesterovy systém spolecnosti Ashland Composite - Aropol G 200 LE
+Butanox M50 — zpracovano z produktového listu materialu, str. ¢. 20

Tab. ¢. 3 — parametry - polyuretanovy systém spolecnosti Smooth-on - Crystal Clear 202 —

zpracovano z produktového listu materialu, str. ¢. 22

Tab. €. 4 — parametry - polyuretanovy systém spole¢nosti Smooth-on - Crystal Clear 200 —

zpracovano z produktového listu materialu, str. ¢. 22

Tab. €. 5 — parametry - polyuretanovy systém spole¢nosti Smooth-on- Crystal Clear 204 —
zpracovano z produktového listu materialu, str. ¢. 23

Tab. €. 6 — parametry - polyuretanovy systém spolecnosti Smooth-on - Crystal Clear 206 —
zpracovano z produktového listu materidlu, str. ¢. 23

Tab. ¢&. 7 — parametry - epoxidovy tvrdy systém spolec¢nosti Resoltech - WWAHT + WWB4 —
zpracovano z produktového listu materialu, str. ¢. 25

Tab. ¢. 8 — parametry — epoxidovy pruzny systém spolecnosti Resoltech - WWAHT + WWB4
— zpracovano z produktového listu materialu, str. ¢. 25

Tab. €. 9 — parametry — epoxidovy tvrdy systém spolec¢nosti Resoltech - WWAST + WWB4 —
zpracovano z produktového listu materialu, str. ¢. 26

Tab. ¢. 10 — parametry - epoxidovy pruzny systém spolecnosti Resoltech - WWAST + WWB4

— zpracovano z produktového listu materialu, str. ¢. 26

Tab. €. 11 — Schematicky piehled vyhod a nevyhod jednotlivych bazi, str. ¢. 27

Obrazky:
Obr. ¢ 1 - Rozdil vpoméru zastoupeni vyztuze a matrice (Pinterest — dostupné z:

http://www.earthporm.com/fill-table-cracks/?utm_rcreplace 392=4650,

http://designmag.fr/meubles-design/table-de-salon-en-acrylique.html, 15. 4. 2016), str. ¢. 14

Obr ¢. 2 - Vlastni schéma procesu zaliti prvni ¢iré vrstvy, str. ¢. 29
Obr €. 3 - Vlastni schéma procesu zaliti druhé barvené vrstvy, str. ¢. 30

Obr €. 4 - Vlastni schéma vyfrézovani drazek pro svétlovodna vlakna, str. ¢. 30



Obr ¢. 5 - Trajektorie drazek pro opticka vlakna, str. ¢. 30
Obr €. 6 - Vlastni schéma zaliti svétlovodnych vldken tieti stejnobarevnou vrstvou, str. ¢. 30
Obr €. 7 - Vlastni schéma zaliti podkladové cerné vrstvy, str. €. 31

Obr €. 8 - Vysledna distribuce svétla ze zdroje mimo desku, str. ¢. 31

Obrazova priloha:

Obr. €. 9 - Vrchni probarvena vrstva (Pinterest — dostupné z: http://schemata.jp/flat-tables/ ,
15.4.2016), str. ¢. 35

Obr. ¢ 10 - Vyuziti starého nabytku jako vyztuze (Pinterest - dostupné z:
http://schemata.jp/flat-tables/ , 15. 4. 2016), str. ¢. 35

Obr. ¢ 11 - Vysoky podil matrice (Pinterest — dostupné z: https:/www.google.com/search?hl=cs-

US&q=epoxy+resinttable&tbm=isch&tbs=simg:CAQSjgEaiwELEKjU2AQaBAgCCAUMCXxCwjKcIGmIKYAgDE
ijUBYMNhQHICtgF1wXkCoYY4QqJGOE16ifiNdonnSjgNd81hiaCPoE-

GiBviGyo0Z48ZqqleERNsMhgyuC 1X12A0aWplafl FaOINjAedxZdV_1SDJSEIKAS5tXVssgAwwLEI6u_1ggaCgol
CAESBIAcHdUM & sa=X&ved=0ahUKEwjL8cGOrJbMAhUD8ywKHSVhD50Qwg41GigA &biw=1920&bih=971#i

mgre=_ti028LBmLsreM%3A, 15. 4 .2016), str. &. 36

Obr. ¢ 12 - Vysoky podil vyztuze (Pinterest — dostupné z: http://kalasluxury.com/wp-
content/uploads/2015/03/RES%C4%BONE-MASA 1-RSN-RM1.jpg, 15. 4. 2016), str. ¢. 36

Obr. ¢ 13 - Vyuziti pivodniho povrchu s mechem jako vyztuze (Pinterest — dostupné z:

http://www.olnews.net/content-394188.html, 15. 4. 2016), str. ¢. 37

Obr. ¢. 14 — Vyuziti plvodniho povrchu se stopami po dievokazném hmyzu — Pinterest —
dostupné z: http://www.olnews.net/content-394188.html, 15. 4. 2016, str. 37

Obr. ¢ 15 - Transparentni vrstva vyuzitad k distribuci svétla (Pinterest — dostupné z:
https://jasonthomasarchitect.files.wordpress.com/2012/01/1_table for_website.jpg, 15. 4. 2016),
str. €. 38

Obr. ¢ 16 - Transparentni vrstva vyuzita k distribuci svétla (Pinterest — dostupné z:
http://www.woodweb.com/galleries/project/images/2360/Confluence dining tbl 72dpi.jpg, 15.
4.2016), str. ¢. 38

Obr. ¢ 17 - Svitidla (Pinterest — dostupné z: http://www.marcostefanelli.it/wp-

content/uploads/2014/08/BRECCE_5-468x700.jpg, 15. 4. 2016), str. ¢. 39

Obr. ¢. 18 — Uziti bo¢niho feziva (Pinterest — dostupné z:
http://www.brummelhuishout.nl/Hout-combineren, 18. 4. 2016), str. 39

Obr. ¢ 19 — Vedeni svétla (Pinterest — dostupné z: http://www.giancarlozema.com/bright-

woods-collection-2/, 18. 4. 2016), str. 40




Obr. €. 20 — Vyuziti zlomu dfeva (Pinterest — dostupné z: http://www.6sqft.com/jack-craig-

fixes-a-smashed-table-with-a-caramelized-resin-top/, 18. 4. 2016), str. 40

Seznam pouZzitych zkratek a symboli

AK.......... Alternativni kompozit

MEKEP........ Methylethylketonperoxid



1. Uvod

Soucasné designové trendy interiérového nabytku pfinaSeji potfebu fesit
technologické problémy novych kombinaci materiald. Jednou =ze, v soucasnosti
dynamicky se rozvijejicich oblasti vyroby, je tvorba kompozitnich desek na bazi dieva
s transparentni vrstvou. Vystupy uvedené oblasti umoznuji naplnéni nejriznéjsich
individualnich pozadavku klienta, at’ uz jde o pozadavky cCisté vizudlni, ale i tvarové,
pozadavky na distribuci svétla nebo jiné. Tato prace si bere za cil jednoduchym
zplusobem uspotadat piehled dnes nejpouzivanéjSich materiali.. M¢la by pomoci ud¢lat
si pfedstavu o podminkach a moznostech vytvoreni riznych vizualnich efekti. M¢la by
prinést prvni informace tém, ktefi se chtéji vyrobou zminovanych produktl zabyvat

a poslouzit jako odrazovy mustek do slozitého procesu volby vhodného materialu.
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2. Cile prace
Cile této prace jsou:

e obecna charakteristika jednotlivych chemickych bazi nejpouzivanéjsich
zalévacich hmot, pro potfeby stanoveni specifickych kritérii vybéru vhodného
materialu,

e porovnani parametrt jednotlivych chemickych bazi material,

e stanoveni kritérii vybéru vhodného materialu,

e navrzeni vlastniho AK a technologie jeho vyroby,

e vybér materidlu vhodné chemické baze pro navrhovany material.

3. Literarni reSerse

3.1. Historie

V historii mUZzeme pozorovat mnoho piikladi snahy o vytvofeni plochy
s vysokou transparentni vrstvou. V minulosti byl pro vytvofeni transparentni vrstvy
pouzivan predevSim Selak (vymeésky Cervee lakového), jehoZz zpracovani je znacné
pracné, ¢asové naro¢né a navic dodnes vyzadujici rucni praci. Teprve pokrocily rozvoj
chemické vyroby pfinesl materialy pouzitelné pro skutecné silnou transparentni vrstvu.
Prvni, alespon ¢aste¢né transparentni umélou hmotou byl celuloid ptipraveny roku 1865
z nitratt celulozy a kafru (Mleziva J.- Kalal J., 1986). Jeho pouziti pro vyrobu celého
bloku bylo tehdy jesté daleko, ale pfedznamenal spolu s rozmachem vyvoje materialii
na bazi kaucuku dynamicky rozvoj makromolekularni chemie. Tento specializovany
veédni obor umoznil zavedeni do praktické vyroby roku 1941 polyesterovych vlaken,
vroce 1947 pouziti epoxidovych pryskyfic, roku 1954 prvni pouziti polyuretanti
(Duchacek, V.,1995). Diky témto uspéchim si pak plné nasli své misto vyvojafi
a vyrobci polymernich materialti, ktefi v soucasnosti neustale se zrychlujicim tempem
uvadéji na trh stale nové materidly. Mezi nové uvedenymi materidly tak samozfejmeé

maji své misto i transparentni zalévaci pryskyfice.
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3.2. Desky na bazi dieva

Desky na bazi difeva s transparentni vrstvou tedy alternativni kompozity (dale
jen AK) jsou materidly podle zplsobu vyroby vychazejici ze zpisobi
vyroby kompoziti. Kompozit je nejcastéji definovan jako materidl slozeny z jedné nebo
vice nespojitych fazi uloZenych v jedné spojité fazi. Nespojité faze se pak oznacuji
pojmem vyztuz aspojité pojmem matrice. (Valasek P., 2014) U AK jiZ neni tato
definice zcela pfesna, nebot pomérové zastoupeni ,,vyztuze® a ,matrice” se mize
pohybovat zextrému najedné strané, tedy ztakika plného zastoupeni ,,matrice™
s nepatrnym zastoupenim ,,vyztuze“ (deska zc¢iré hmoty se zalitymi seminky),
do druhého extrému témét plného zastoupeni ,,vyztuze® anepatrného zastoupeni
,matrice” (dfevénd deska se stopami po plsobeni dievokazného hmyzu vyplnénymi
¢irou hmotou). Z uvedeného je patrné ze v ptipadé AK ,matrice nemusi byt vzdy

Mee

vyhradné€ spojita a ,,vyztuz* nemusi byt vyhradné nespojita. Pfes tento rozpor je mozné

pro potieby rozdéleni jednotlivych ¢asti materialu AK zachovat pojmy vyztuz a matrice.

Obr. ¢. 1 - Rozdil v poméru zastoupeni vyztuze a matrice - Pinterest

3.3. Soucasti desek na bazi dreva s transparentni vrstvou

AK jsou obvykle vyrabény sdirazem na vizudlni efekt vychazejici
z nejriiznéjS§ich obmén kombinaci materialti, presto néktera specifika zlstavaji
zachovana vzdy. Zpravidla jde o kombinaci matrice z makromolekularnich latek,
reaktoplastl, tvofici zcela homogenni izotropni a na zmény vlhkosti jen malo reagujici

nebo zcela nereagujici cast, a vyztuze tvofenou dfevem nebo jinym pfirodnim
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materidlem na bazi celulozy obvykle pak anizotropni povahy, riznou mérou reagujici na
zmény vlhkosti, popiipad¢ jesté tieti Casti vyztuze zjinych nedfevénych prevazné

ptirodnich materialdi, a i nékdy konstrukénimi prvky pro naslednou montaz.
3.3.1. Vyztuze

Pro potieby vyroby AK jsou na vyztuze kladeny nasledujici pozadavky:

Vlhkost 6 - 8 %, soudrznost povrchu, dobra adheze s matrici, snadna opracovatelnost,
chemicka stabilita (nesmi chemicky reagovat s matrici), barevna stabilita (nema piilis
ménit barvu vlivem pisobeni ultrafialového zatfeni), vhodna mérna hmotnost podle
pozadovaného efektu (je tfeba, aby vyztuz neplavala nebo naopak plavala podle

technologického procesu), esteticky vzhled, nizké cena, atd.

Vyztuz v AK neplni roli vyztuznou jako u obecnych kompozitnich materiali, ale
roli Cisté estetickou. Vybeér vyztuze je tak podiizen nejvice samotnému vizualnimu
zameéru.

Jako vyztuz pak byva nejcastéji pouzito:

e dfeva ve formé feziva,

e dieva ve formé vétvi, vétévek s kiirou nebo bez,

e dfeva ve formé recyklovanych dilct starého nabytku,

e SiSek, ofechd, kvétd, listl, mechu,

e rakosu, slamy, ¢asti bylin,

e bambusu,

e organickych materiall Zivoc¢isného ptivodu - kosti, lastur mekkysi,

e vlaken rostlinného i Zivoc¢isného ptvodu,

e anorganickych materialli-kaminkd, pisku, stiepii skla,

e kovovych a nekovovych soucasti mechanisml, spalovacich motord,

elektronickych soucastek, atd.

Vybér konkrétni vyztuze pak muaze pfinést fadu vyhod a nevyhod pro dalsi
technologicky proces. Vyhodou miize byt volba vyztuze vétsiho objemu, nebot’ vyrazné
snizuje naklady na matrici. Vybérem vyztuze, ktera je tvarové zajimava a neda se
samostatné obrabét (kvéty, listy, rizné druhy Sisek), se otviraji moznosti tvorby dalSich
efektl,, provedenim jejiho fezu. Nevyhodou pak muze byt vysoka tvrdost (vyssi nez
tvrdost nastroji pro dalsi opracovani). Je to predevsim v piipadé volby kaminkd, pisku,
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lastur apod. Pii volbé vyztuze je tedy tfeba zohlednit cely nasledny proces vyroby

a pfijmout tak ur¢ité kompromisy.
3.3.2. Matrice

Jako matrice pro vyrobu kompozitnich materialti se pouzivaji makromolekularni
latky, které maji v nezreagované formé podobu vice ¢i méné vazkych kapalin.
Polymeraci  vznikaji  prostorové  pravideln¢  uspofadané  makromolekuly
(www.wikipedia.cz). Procesem polymerace, v téchto kapalinach vznikaji pevné
struktury a nabyvaji tak tuhého skupenstvi. Pro rizné ucely se pouzivaji jako matrice
latky nejriznéjsiho piivodu, anorganické, piirodni rostlinnd pojiva, zivoc€isna pojiva,
atd. Pro potfeby vyroby AK, jsou kladeny na matrice pozadavky, které zuzuji vybér na
syntetické polymery. Dnes se pouzivaji pfednimi svétovymi vyrobci dodavané zalévaci

systémy nejCastéji na bazi: polyesteru, polyuretanu a epoxidu.

3.4. Alternativni kompozit

Jednotlivé kroky technologie vyroby AK se mohou, pfipad od pfipadu znacné

lisit presto zakladni procesy zistavaji stejné.
Sled ¢innosti zalévani obsahuje:

e pfipravu formy se zalozenou vyztuZzi,

e piipravu zalévaci hmoty,

e pfipravu poméru slozek (obvykle navazeni nebo objemové odméieni),

e smiseni slozek,

e barveni smési,

e piipadné rozmichani vyztuze, ktera ma byt stejnomérné zastoupena v celém
objemu (tfpytky, seminka apod.),

e dtkladnou homogenizaci smési,

e odstranéni bublinek vmiseného vzduchu (snizenim tlaku ve vakuové komote),

e zaliti vyztuze piipravenou zalévaci hmotou,

e pfipadnou Gpravu polohy vyztuze.

Doba, po kterou probiha polymerace, se miZe znacné liSit v zavislosti

na pouzitém materialu matrice. Probihd s ohledem ke skuteCnosti, Zze procesy
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polymerace nejbéznéji pouzivanych materiali jsou exotermickymi reakcemi i na
geometrickém usporadani celého produktu. Postup zalévani mize byt podle potieby
a pozadovaného vysledku, opakovan v dalSich vrstvach. K plnému vytvrzeni matrice
dochdzi v priubehu delsiho ¢asu. Dobu vytvrzeni je mozné zkratit temperovanim celého
produktu na teplotu doporuc¢enou vyrobcem materidlu matrice (z produktového listu
www.resoltech.com). Vytvrzenad deska se opracovava do pozadovaného tvaru procesy:
fezanim, vrtanim, brousenim. Po uvedenych tpravach mtze opét nasledovat zalévani za
ucelem vytvofeni uplné izolace dfeveéné vyztuze, aby byla sniZena na minimum jeji
reakce na zmény vlhkosti atim inamahani matrice. Posledni operaci je konecné

brouseni a lesténi povrchu.
Kritéria vybéru vhodného materialu vychazeji z pozadavki na material matrice.

Na material matrice AK jsou kladeny nasledujici pozadavky:

relativn€ vysoka pevnost, nebot neni podpofena vyztuzovaci roli vyztuze
(naopak nékteré druhy vyztuze mohou pevnost sniZovat),

e vysoka tvrdost povrchu,

e celkova mechanicka odolnost,

e schopnost absorbovat rozmérové zmény vyztuze,

e chemicka stabilita,

e barevna stabilita,

e odolnost ultrafialovému zareni,

e co nejlepsi adheze k povrchu vyztuze,

e nizka viskozita pii zpracovani,

e nizka tendence k chemické reakci s vyztuzi,

e co nejnizsi mira reakce na vlhkost,

e co nejlepsi optické vlastnosti - prithlednost, Cirost,

e moznost barveni,

e co nejmensi mnozstvi vypart,

e nizka toxicita,

e nizka tendence k exotermickému piehtivani,

¢ snadné zpracovani,

e absence nutnosti pouzit vysoce specializované vybaveni a postupy,

e nizké potizovaci naklady,
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e vysoka bezpecnost prace, atd.

Zadny dosud znamy material neni schopen splnit viechny vyse uvedené
pozadavky beze zbytku. Proto volbou materidlu pro matrici vzdy pristupujeme

na kompromis.

4. Metodika

Porovnani parametri materiali jednotlivych bazi bylo provedeno na zakladé
hodnot obsaZzenych v tabulkach produktovych listi vyrobci jednotlivych materiali
a empiricky zjisténych specifik vlastni praxi. Tabulky porovnavaji tyto vybrané hodnoty
materiali prezentované vyrobci: objemovy misici pomér, vahovy misici pomér,
viskozita mixu pti 23°C, doba zpracovatelnosti, doba odformovani, plné vytvrzeni pii
23°C, (plné vytvrzeni pii 60°C), smrsténi, hustota, tvrdost Shore, mezni protazeni,
maximalni napéti v ohybu (produktové listy vyrobct). Empiricky hodnocena je mira

optické Cistoty a Cirosti materidli a zapach pii zpracovani.

4.1. Polyester

Polyesterové pryskyftice jsou latky, jejichz proces polymerace je polykondenzace
a spousti ji katalyzator z fady organickych peroxidu Casto benzolproxid, nejcastéji pak
MEKTP (methylethylketonperoxid) (Kucera M., 1999). Na trh jsou dodavany v podob¢
ucelenych systémut zalévacich hmot umoznujicich vzdy urcity rozsah aplikaci. Systém
je slozen z vlastni pryskyftice, ke které se pridava malé mnozstvi katalyzatoru, cca od

0,5 do 3 %.

Vyhodou polyesterovych hmot je jejich az o 70 % niz8i pofizovaci cena
ve srovnani s materialy podobnych parametri na jiné chemické bazi. To umoziuje

vyrazn¢€ zlevnit vyrobu produkti, u kterych lze n¢které nevyhody polyesteru tolerovat.
Zalévaci hmoty na bazi polyesteru ale vykazuji v porovnani s jinymi materialy
malou pomérovou pruznost. Vyzaduji tak pfesné dodrzeni poméru slozek. Proces jejich

vytvrzovani je zna¢né exotermicky a nedodrzeni poméru ve smyslu navySeni mnozstvi

katalyzatoru ma za nasledek tendenci k piehiivani smési, coz muze vést k nezadouci

- 18 -



tvorbé bublin, prasklin, degradaci barvy az k samovzniceni (produktové listy vyrobct

www.ashland.com, www.easycomposites.com).

Pokud je mnozstvi katalyzatoru naopak snizeno, neumérn¢ se prodluzuje doba
polymerace ¢i dokonce k plné polymeraci v celém objemu nedojde. K nezddoucimu
prehfivani mize vést pii spravném pomeéru i nedodrzeni maximalni tloustky vrstvy
doporucené vyrobcem, jelikoZ cely objem neni chlazen dostate¢nym odvodem tepla do
okoli. Ztoho duvodu je tieba miseni slozek, jakoz i dalsi operace od smiseni
do samotného zaliti provést pokud mozno rychle a po mensich mnozstvich

(z produktovych listti vyrobct www.ashland.com, www.easycomposites.com).

Ve srovnani s jinymi materialy nedosahuji ani opticky nejCistsi polyesterové
hmoty srovnatelnych parametri. Dalsi nevyhodou polyesterovych hmot, je skute¢nost,
ze produkuji velké mnozstvi toxickych vypart, navic neptfijemného zapachu. Také maji

tendenci vlivem plsobeni ultrafialového zafeni Zloutnout.

Tab. ¢. 1 — parametry - polyesterovy systém spolecnosti Easy Composites Ltd - Water
Clear Polyester Casting Resin + MEKP — zpracovano z produktového listu materialu

Water Clear Polyester Casting Resin + MEKP

objemovy misici pomér -

vahovy misici pomér 100:0,8-2

viskozita mixu pfi 23°C 330

doba zpracovatelnosti 45 min pFi vrstvé 3 mm
doba odformovani 90 min pfi vrstvé 3 mm
plné vytvrzeni pti 23°C 24 h

pIné vytvrzeni pti 60°C -

smrsténi <0,5%

hustota 1,11 g/cm?

tvrdost Shore 80 Shore D

mezni protazeni 10 %

maximalni napéti v ohybu 105 MPa

Pozn. MEKP=methylethylketonperoxid
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Tab. ¢. 2 — parametry - polyesterovy systéem spolecnosti Ashland Composite - Aropol G

200 LE +Butanox M50 — zpracovano z produktového listu materialu

Aropol G 200 LE +Butanox M50

objemovy misici pomér -

vahovy misici pomér 100:1

viskozita mixu pfi 23°C 180

doba zpracovatelnosti 45 min pFi vrstvé 3 mm
doba odformovani 90 min pfi vrstvé 3 mm
pIné vytvrzeni pti 23°C 24 h

plné vytvrzeni pti 60°C -

smrsténi <0,5%

hustota 1,1 g/cm?

tvrdost Shore 45 Barcol

mezni protazeni 2%

maximalni napéti v ohybu 85 MPa

Z tabulek vyse uvedenych stoji za povSimnuti sméSovaci pomér pryskyfice
s katalyzatorem, ktery spolu s vyrazné rozdilnou viskozitou pryskyfice a katalyzatoru
jesté vice problematizuje nizkou pomeérovou pruznost materidlu polyesterovych bazi.
Vysoka exotermie polyesterovych bazi je pfic¢inou toho, ze Casy uvedené v tabulce se
vztahuji jen pro nechlazené odlitky s vrstvou 3 mm. Oba prezentované polyesterové
systtmy  vykazuji  srovnatelné  technické  parametry = (www.ashland.com,

WWW.easycomposites.com).

4.2. Polyuretan

Polyuretany jsou makromolekularni latky vzniklé reakci diizokyanatt.
Izokyanaty, latky, které obsahuji funkéni skupinu (INIC10O) reaguji se vsim,
co obsahuje aktivni vodik (voda, alkohol, fenol atd.). Diizokyanaty spolu s polyoly
(vicenasobnymi alkoholy) tvofi polymerové fetézce procesem polyadice (Mleziva J.
1993). Polyuretany v poslednich tfech desetiletich prosly z makromolekularnich latek
bézné dostupnych na trhu zfejmé nejvetsim rozvojem. Na trh jsou dodavany ve formée
zalévacich systémul dvou slozek, polyolu a izokyanatu, které umoziuji pokryti Sirokého
rozsahu aplikaci. V posledni dobé je tak k dostani hned n¢kolik zalévacich systému od

mnoha vyrobct.
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Polyuretanové zalévaci hmoty se pfipravuji smisenim dvou slozek nejcastéji
v objemovém pomeru 1 : 1 s relativné vysokou pomérovou pruznosti. Drobné odchylky
od idealniho poméru ani v jednom sméru nevedou k zasadnimu zhorSeni mechanickych,
chemickych a jinych vlastnosti kone¢ného produktu. Polyuretany vykazuji proti jinym
materialim nizkou tenzi par a relativné nizky zapach. Tato skute¢nost spolu s nizkou
viskozitou v priibéhu zpracovani usnadnuje provadéni vSech technologickych krokl od
smiseni po samotné zaliti pfedev§im vSak odvakuovani vmichaného vzduchu. Proces
polymerace polyuretani je exotermickou reakci, na jejiz rychlost nema vliv pomér
jednotlivych slozek. Vyrobci obvykle dodavaji v ramci zalévaciho systému nékolik
variant s rozdilnou rychlosti polymerace. Proto je mozné zvolit si optimalni variantu
zalévaciho systému, pro odlitek pozadovaného rozméru, jez zaruci, Ze nedojde

k ptehtati vlivem exotermické reakce.

Polyuretany vykazuji vysokou pevnost, vyborné optické vlastnosti, dobrou

mechanickou i chemickou odolnost, dobfe se barvi a obecné snadno zpracovavaji.

Vedle relativné vysoké pofizovaci ceny je zasadni nevyhodou polyuretant,
reakce zalévaci hmoty a jejich slozek v pribéhu vyroby s vodou a vlhkosti v jakékoli
podobé za vzniku oxidu uhli¢itého — tedy i vlhkosti vazanou ve vyztuzi. To muze
zpusobit vznik nezddoucich bublin (u polyuretanovych montdznich pén se takto vznikly
oxid uhli¢ity vyuziva jako nadouvadlo). S vodou reaguji, jak zalévaci smes, tak obé
slozky polyol i izokyanat, ktery je navic znacné hydroskopicky, coz problematizuje
i skladovani. Nezadouci reakci zalévaci hmoty s vlhkosti obsazenou ve vyztuzi lze
eliminovat nanesenim tenké vrstvy matrice na vyztuz natérem. Nasledné€ po vytvrzeni je

mozné zaliti celého objemu v druhém kroku.
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Tab. ¢. 3 — parametry - polyuretanovy systéem spolecnosti Smooth-on - Crystal Clear

202 — zpracovano z produktového listu materialu

Crystal Clear 202

objemovy misici pomér 1:1
vahovy misici pomér 100A : 90B
viskozita mixu pfi 23°C 600
doba zpracovatelnosti 9 min
doba odformovani 90 min
pIné vytvrzeni pti 23°C 24 h
plné vytvrzeni pfi 60°C -
smrsténi <1%
hustota 1,036 g/cm?
tvrdost Shore 80 Shore D
mezni protazeni 10%
maximalni napéti v ohybu 126 MPa

Tento systém je diky vysoké rychlosti reakce uréen pro odlitky o maximalni tloustce

12 mm (www.smooth-on.com).

Tab. ¢. 4 — parametry - polyuretanovy systém spolecnosti Smooth-on - Crystal Clear

200 — zpracovano z produktového listu materialu

Crystal Clear 200

objemovy misici pomér 1:1
vahovy misici pomér 100A : 90B
viskozita mixu pti 23°C 600
doba zpracovatelnosti 20 min
doba odformovani 16 h
plné vytvrzeni pti 23°C 48 h
plné vytvrzeni pfi 60°C -
smrsténi <1%
hustota 1,036 g/cm?
tvrdost Shore 80 Shore D
mezni protazeni 10 %
maximalni napéti v ohybu 137 MPa

Tento systém je svou rychlosti reakce a mirou exotermie urcen odlitky o tloustce

12 mm — 7,5 cm (www.smooth-on.com).
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Tab. ¢. 5 — parametry - polyuretanovy systém spolecnosti Smooth-on - Crystal Clear
204 — zpracovano z produktového listu materialu

Crystal Clear 204

objemovy misici pomér 1:1
vahovy misici pomér 100A : 90B
viskozita mixu pfi 23°C 600
doba zpracovatelnosti 2h
doba odformovani 48 h
pIné vytvrzeni pti 23°C 1 tyden
plné vytvrzeni pti 60°C 10 h
smrsténi <1%
hustota 1,036 g/cm?
tvrdost Shore 80 Shore D
mezni protazeni 10%
maximalni napéti v ohybu 126 MPa

Tento systém je svou rychlosti reakce a mirou exotermie urcen pro odlitky o tloustce

7,5 — 15 cm (www.smooth-on.com).

Tab. ¢. 6 — parametry - polyuretanovy systém spolecnosti Smooth-on - Crystal Clear
206 — zpracovano z produktového listu materialu

Crystal Clear 206

objemovy misici pomér 1:1
vahovy misici pomér 100A : 90B
viskozita mixu pfi 23°C 600
doba zpracovatelnosti 7h
doba odformovani 5dnl
pIné vytvrzeni pti 23°C 3 tydny
plné vytvrzeni pti 60°C 24 h
smrsténi <1%
hustota 1,036 g/cm?
tvrdost Shore 80 Shore D
mezni protazeni 10 %
maximalni napéti v ohybu 137 MPa

Tento systém je diky pomalejsi reakci a relativné nizké exotermii urceny pro odlitky

velké tloustky od 15 cm vySe (www.smooth-on.com).

Z tabulek je zfejmy pro zpracovani velmi privétivy objemovy misici pomeér.

Ve vsech ctyfech tabulkach je patrna vyssi pevnost v ohybu ve srovnani s polyestery.
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4.3. Epoxid

Epoxid (spravn¢ propylenoixid) je makromolekuldrni polymer slozeny
z nezreagovanych epoxidovych jednotek. Proto tedy polyepoxid se nazyva epoxidova
pryskyfice. Jeji polymeraci je nukleofilni adice. Je katalyzovana zasadou nebo
kyselinou a vnikd pevna struktura polyether (Mleziva J., 1993). Na trh je dodavan
v podob¢ zalévacich systému slozenych nejcastéji ze dvou slozek. Materialy na bazi
epoxidu prochézeji uz pul stoleni relativné stejnomérnym vyvojem, a proto nyni vyrobci

dodévaji na trh systémy prvotfidnich parametra.

Epoxidové systémy piednich vyrobcli umoziuji upravou misictho pomeéru
slozek fidit dobu polymerace a vysledné mechanické vlastnosti produktu. Reakce
epoxidovych systémil nebyva v porovnani s ostatnimi materialy tolik exotermicka.
Rychlost polymerace je ovlivnéna pomérem slozek a teplotou, za které polymerace

probiha.

Soucasné produkty vyrobcl dosahuji nejlepsich optickych parametr. Odlitky
z epoxidovych systému jsou tak zcela Ciré a vysoce odolné piisobeni ultrafialového
zateni. Jsou vysoce chemicky odolné. Index lomu svétla je taktka shodny s indexem
lomu svétla skla. Podstatnou vyhodou je, ze vykazuji velmi nizké rozmérové smrsténi,
nizkou viskozitu a diky nizké tenzi par i snadné piijemné zpracovani, barveni
a dokonalé odvzdusnéni. Upravou misictho poméru u jediného systému lze nastavit
tuhost od velmi tvrdého az do pruzného odlitku. To pfinasi vyhody pfi zalévani vyztuze
ze skla, keramiky nebo tvrdych, kiehkych materiald, jejichz rozmérové zmény vlivem
zmeén teplot matrice absorbuje. Velkou vyhodou, proti dalSim materialim je, ze nejsou
nachylné k reakci s vodou a vlhkosti a pracovni vlhkost vzduchu mize byt az do 65 —

70 %.

Nevyhodou mize byt vyrazné vyssi potizovaci cena modernich epoxidovych

systém, kterda mize byt az o 20 — 30 % vy$§i neZ cena systému polyuretanovych.
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Tab. ¢. 7 — parametry - epoxidovy tvrdy systém spolecnosti Resoltech WWAHT + WWB4

— zpracovano z produktového listu materialu

WWAHT +WWB4 Tvrdy
objemovy misici pomér 2:1
vahovy misici pomér 100A : 40B
viskozita mixu pfi 23°C 300
doba zpracovatelnosti 10 h
doba odformovani 19h
pIné vytvrzeni pti 23°C 21.dnl
plné vytvrzeni pti 60°C 15h
smrsténi <1%
odolnost proti pretrzeni 35J)/m
tvrdost Shore 95 Shore D
mezni protazeni 8%
maximalni napéti v ohybu 105 MPa

Tab. ¢. 8 — parametry — epoxidovy pruzny systéem spolecnosti Resoltech WWAHT +

WWB4 — zpracovano z produktového listu materialu

WWAHT +WWB4

Pruzny

objemovy misici pomér 1:1
vahovy misici pomér 100A : 89B
viskozita mixu pfi 23°C 300
doba zpracovatelnosti 24 h
doba odformovani 72 h
pIné vytvrzeni pti 23°C 21dnt
plné vytvrzeni pti 60°C 15h
smrsténi <1%
odolnost proti pretrzeni 450 J)/m
tvrdost Shore 70 Shore A
mezni protazeni 98 %
maximalni napéti v ohybu 15 MPa
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Tab. ¢. 9 — parametry — epoxidovy tvrdy systém spolecnosti Resoltech WWAST + WWB4

— zpracovano z produktového listu materialu

WWAST +WWB4 Tvrdy
objemovy misici pomér 2:1
vahovy misici pomér 100A : 40B
viskozita mixu pfi 23°C 300
doba zpracovatelnosti 1h
doba odformovani 8h
pIné vytvrzeni pti 23°C 21.dnG
plné vytvrzeni pti 60°C 15h
smrsténi <1%
hustota 1,036 g/cm?
tvrdost Shore 95 Shore D
mezni protazeni 8%
maximalni napéti v ohybu 105 MPa

Tab. ¢. 10 — parametry - epoxidovy pruzmny systém spolecnosti Resoltech WWAST +

WWB4 — zpracovano z produktového listu materidlu

WWAST +WWB4 Pruzny
objemovy misici pomér 1:1
vahovy misici pomér 100A : 98B
viskozita mixu pfi 23°C 300
doba zpracovatelnosti 3h
doba odformovani 15h
plné vytvrzeni pti 23°C 21dnl
plné vytvrzeni pti 60°C 15h
smrsténi <1%
odolnost proti pretrzeni
tvrdost Shore 70 Shore A
mezni protazeni 98 %
maximalni napéti v ohybu 15 MPa

Z misicich pomérti uvedenych v prvnich fadcich tabulek je zfejmé, ze se jedna
jen o dva systétmy umoziujici tvorbu celé fady materiali s odliSnou tvrdosti

(www.resoltech.com).
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4.4. Porovnani uvedenych materiali

Z pohledu mechanickych vlastnosti dosahuji materialy zalozené na vsech tiech
porovnavanych bazich relativné srovnatelnych hodnot. Hlavni rozdily mezi materialy
jednotlivych bazi tak spocivaji predev§im v mozné chemické interakci s materidlem
vyztuze, v urovni optické Cistoty, vlastnostech ovliviyjicich pfivétivost zpracovani

a v neposledni fadé v pofizovaci cené.

Z pohledu mozné interakce s vyztuzi predstavuji urCité riziko materialy na bazi
polyuretanu diky reakcim s vlhkosti. Materidly na bazich polyesteru a epoxidu

nevykazuji z pohledu mozné interakci s vyztuzi zvlastni rizika.

Z pohledu optické Cistoty se jevi jako ne zcela vyhovujici jen materialy na bazi
polyesteru. Epoxidové a polyuretanové materialy dosahuji na souasném stupni vyvoje

materialu zcela idealni Cistoty.

Rovnéz tak z pohledu piivétivosti zpracovani vychdzi nejhlite materialy na bazi
polyesteru, pfi¢inou nepohodlného misiciho poméru, nachylnosti k jeho nedodrZeni
a zapachu pfi zpracovani.

Vyznamny rozdil v pofizovaci cené¢ oproti draz§im materidlim na bazi
polyuretanu a epoxidu tak stavi z pohledu ceny levnéjsi material na bazi polyesteru na

prvni misto. Ve srovndni polyuretand a epoxidd, neni sice cenovy rozdil tak znatelny,

ale epoxidy jsou nejdrazsi.

Tab. ¢. 11 — Schematicky prehled vyhod a nevyhod jednotlivych bazi

Chemicka baze Tendence k interakci . i Ptivétivost
Opticka Cistota Cena
zalévaci hmoty S vyztuzi zpracovani
Polyester + - - ++
Polyuretan - + + -
Epoxid + + + -
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4.5. Kritéria vybéru vhodného materialu

Kritéria vybéru jsou vysledkem obecnych pozadavkil kladenych na material
matrice a podminkami plynoucimi z volby vyztuze. Vaha jednotlivych pozadavkil se

méni v zavislosti na vizualnim zaméru a zvoleném druhu vyztuze.
Z textu porovnani ve vySe uvedené Casti vyplyvaji zakladni kritéria vybéru
materialu matrice, ktera maji v rozhodovacim procesu rtiznou vahu v zavislosti na:
e pozadovaném vizudlnim zaméru,
e zvoleném materidlu vyztuze,

e pomeru zastoupeni vyztuze a matrice,

e technologickém vybaveni vyrobce.

Z pohledu pozadovaného vizualniho zdméru bude optické kritérium mit vyssi
vahu pro desky se silnou Cirou vrstvou proti deskam se slabsi, pfipadné barvenou

vrstvou.

Z pohledu zvoleného materialu vyztuze bude mit vyssi vahu kritérium mozné
interakce s vlhkosti u AK s vyztuzi z dfeva a materiald na bazi dieva oproti pouzitym

vyztuzim anorganického charakteru.
Na pomeéru zastoupeni vyztuze a matrice je zavisla vaha cenového kritéria.

Na technologickém vybaveni vyrobce je pak zavisla vaha kritéria ptivétivosti

zpracovani jednotlivych materiald.

4.6. Navrh alternativniho kompozitu

4.6.1. Material

Pro zamysleny material ve formé desky s fizenou distribuci svétla byly zvoleny
nasledujici soucasti:
Vyztuz: 4 ptitezy z bo¢nich neomitanych dubovych prken tloustky 30 mm, sitky170 -

190 mm, délky 1005 mm (5 mm piidavek na opracovani je potieba jen v podélném

sméru). Ve vzhledové atraktivnéjsi varianté je vhodné pouzit i s klirou.
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Matrice: polyuretanovy zalévaci systém Crystal Clear 200, zeleny, bily a Cerny
pigment So-strong. Vyrobce: Smooth-On.

Optické vlakno: Sideglow FOS-MONO 6 mm ECO, vyrobce: FOSALL

4.6.2. Technologie vyroby

Na rovném stole pokrytém napnutou plastovou folii je tfeba slozit a utésnit
45 mm vysoky ram, do kterého se pravidelné¢ rozmisti pfedem piipravené pfitezy
stiidave levou a pravou stranou vzhiiru. Tato strana bude po dokonceni dolni stranou
desky. Utésnéni je snadné a mozné pro kusovou vyrobu lepici paskou, plastelinou apod.

Pro hromadnou vyrobu je pak vhodné pouzit forem ze silikonovych elastomert.

Zalévaci smés pro zaliti cca 20 — 22 mm se pfipravi smisenim obou slozek
v Cisté misici nadobé dikladnym michanim od stén. Po dosazeni opticky Cisté smési se
tato prelije do dalsi Cisté nadoby a opét dikladné promisi. Pro odstranéni vmichaného
vzduchu je nutné umistit nadobu s dostatecnym piesahem objemu do vakuové komory
a snizit tlak na technické vakuum (2mbar(abs)) na alespon deset vtefin. Pfesah objemu
nadoby pro odvzdusnéni je nutny z ditvodu zna¢ného vzkypéni vlivem nartistu bublin
vmichaného vzduchu. Po opétovném vyrovnani tlaku je mozné jiz zcela ¢irou hmotu

nalit do rdmu na ptipravené piifezy do vysky 20 mm.

Obr ¢. 2 - Viastni schéma procesu zaliti prvni ¢iré vrstvy

Doba vytvrzeni je 16 hodin. Dalsi vrstvu je ale mozné nalit uz po cca 8 - 10
hodinach. Pro dalsi vrstvu se pfipravi zalévaci smés stejné jako pro prvni vrstvu, ale
s pfiddnim zeleného pigmentu a malého mnozstvi bilého pigmentu pro vytvotreni
prisvitného, ale ne zcela prihledného vzhledu. Pigmenty je tieba smisit s jednou ze
slozek systému v mnozstvi pottebném pro naliti druhé a tieti vrstvy (viz dale). Néasledné
se smisi obé slozky systému jen v mnozstvi potfebném pro druhou vrstvu. A po

odvzdusnéni se nalije vrstva do Grovné povrchu dievéné vyztuze.
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Obr ¢. 3 — Viastni schéma procesu zaliti druhé barvené vrstvy

Plného vytvrzeni dosahnou prvni a druhd vrstva po Sestnacti hodinach, teprve
poté je mozné vyfrézovani drazek Sitky 8 mm a hloubky 7 mm pro svétlovodna opticka

vlakna.
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Obr ¢. 4 — Vlastni schéma vyfrézovani drazek pro svetlovodna viakna

Trajektorie drazek pro opticka vlakna byla zvolena tak, aby bylo mozno
distribuovat svétlo od planovanych zdroji na protilehlych stranadch formatu desky,

do vsech mezer mezi Castmi vyztuze.

Obr ¢. 5 — Trajektorie drazek pro opticka vilakna

Po ulozeni optickych vldken je mozné naliti tieti vrstvy pfipravené ze slozek
obarvenych uz pro druhou vrstvu. Tim je dosazeno stejného barevného téonu jako

v druhé vrstvé.
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Obr ¢. 6 - Vlastni schéma zaliti svétlovodnych vidken treti stejnobarevnou vrstvou
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Po dob¢ potiebné k alesponn ¢astecnému vytvrzeni se pfipravi smés ze slozek
systému a ¢erného pigmentu pro posledni vrstvu. Vzhledem k ¢erné barvé je mozno
zuzitkovat pifipadné zbylé¢ obarvené slozky z pfedchozich krokii. Smés se pfipravi
v takovém mnozstvi, které umozni vytvofeni vrstvy cca 7 mm, jejiz hladina bude tvofit

spodni rovinu desky.
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Obr ¢. 7 — Vlastni schéma zaliti podkladové cerné vrstvy

Po Gplném vytvrzeni se odlitd deska oddéli od stolu diky plastové folii a zafizne
ze vsech stran na piesny rozmér. Vrchni strana a ptipadné, je-li tieba, i spodni strana se
obrousi béznym zplisobem pomoci pasové brusky. Po ru¢nim obrouseni bo¢nich ploch
se vrchni plocha a bo¢ni plochy s Cely dievéné vyztuze nalakuji polyuretanovym lakem.

Piedem je nutné provést zkousku mozné interakce zvoleného laku a pouzité matrice.

I Al I Al 1l

Obr ¢. 8 Vysledna distribuce svétla ze zdroje mimo desku

Zvolena svétlovodna vlakna FOS-MONO-6ECO SIDEGLOW jsou typu
vyzaiujiciho do stran a umoziuji tak ptenos svétla od zdroje umisténého mimo desku

do vSech casti v celé plose desky.

Zalita vyztuz spolecné s polyuretanovou matrici tvoii diky plné adhezi matrice
na vyztuz zcela kompaktni blok Posledni cernd zalévaci vrstva tak netvoii oporu
vyztuZzi, ale jen dotvari vizualni efekt a tloustku desky. Mechanicka stabilita je tak jeste

podpoftena sttidavym ukladanim vyztuze pravou a levou stranou vzhtiru.

Vyhodou navrhovaného materialu je relativné vysoka mechanicka odolnost
a schopnost vést svétlo pfi zachovani vysoké bezpecnosti a jednoduchosti konstrukce

diky absenci elektrickych zdrojt.
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4.7. Zvoleny vybér materialu matrice

Vzhledem k zamyslenému vizualnimu zaméru, kterym je deska s vysokou ¢irou
vrstvou, byl zvolen material na polyuretanové bazi pro své vyborné optické vlastnosti.
Polyuretanova baze je rovnéz snadno zpracovatelnd i pro velmi malé provozy. Mozna
interakce polyuretanu s vlhkosti je v navrhované technologii eliminovana postupnym
zalévanim ve vrstvach. Vzhledem k relativné malému zastoupeni matrice ve sparach
mezi vyztuzi je mozné tolerovat vyssi pofizovaci naklady polyuretanového materialu.
Konkrétni polyuretanovy zalévaci systém Crystal Clear 200, spole¢nosti Smooth-On byl
vybran s ohledem na tloustku zalévanych vrstev a ucelenou nabidku doplikovych

material — pigmentt.
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5. Zavér

Plivodni ptedpoklad pocital stim, ze bude mozné sestavit Zebficek materiall
podle vhodnosti uziti. Jiz v pribéhu seznamovani se s danou problematikou, vSak bylo
vlastnim Setfenim zjiSténo, Ze vybér vhodného materidlu je vzdy vysledkem
kompromisniho feSeni mnoha casto vzajemné protichiidnych pozadavkd. Vzhledem
k dynamice v oboru vyvoje makromolekularnich materidlti se da predpokladat, ze se
natrh bude dostavat stale vice transparentnich zalévacich hmot vhodnych pro
kombinaci s materidly na bazi dfeva. Zaroven neni vylouCeno, ze se na trh vrati
materidly chemickych bazi pro zalévaci hmoty v souCasnosti vyuzivané v jinych

oborech.

Zaroven s vyvojem novych materiali dochazi také ke snizovani ceny a tim

moznosti masovejsiho vyuziti k tvorbé neomezeného spektra efektt.

Na zékladé zjisténych zkuSenosti lze uvést néktera doporuCeni piipadnym
zajemctim o vyrobu AK. Prvotné je nutné zvazit objem zamyslené vyroby. Pokud je
zamérem kusova vyroba, pak je tfeba pocitat se znacnou meérou vyvoje na pude
vyrobce. Pokud je zdmérem hromadna vyroba, lze doporucit optimalizaci vyroby
zvolenim takového spektra vyrobk, které umoziuji pouziti jedné baze, idealné jednoho
zalévaciho systému. U vyrobkil pak se doporucuje unifikovat formaty tak, aby bylo
mozné ve vyrobé pouzit formy ze silikonovych elastomerd, coz cely proces znacné
ekonomizuje a pritom lze zachovat znacnou flexibilitu ve volbé vyztuze a tim

rozmanitost nabidky.
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7.  Obrazova priloha

Obr. ¢ 10 — Vyuziti starého nabytku jako vyztuze — Pinterest
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Obr. & 12 — Vysoky podil vyztuze — Pinterest
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Obr. ¢ 14 — VyuZiti pitvodniho povrchu se stopami po drevokazném hmyzu — Pinterest
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Obr. ¢ 15 — Transparentni vrstva vyuzita k distribuci svétla — Pinterest

Obr. & 16 - Transparentni vrstva vyuzita k distribuci svétla — Pinterest
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Obr. ¢ 17 — Svitidla — Pinterest

Obr. ¢ 18 — Uziti bocniho reziva - Pinterest
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Obr. & 19 — Vedeni svétla - Pinterest

Obr. ¢ 20 — Vyuziti zlomu dreva - Pinterest
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