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ABSTRAKT

Autor: LeoS Pavlas

Nazev praceVybrané aplikace dekorativnich materiali na ndbytkové dilce
Predmétem prace je ucelené shrnuti dostupnych informacisoatasnych

systémech nalepovani tenkych dekorativnich matenaldeskové dilce. Cilem je také

zhodnoceni vyhod a nevyhod jednotlivych technologib postug, zhodnoceni

souvislosti mezi technologii a pouzitim materiadl@mhodnoceni rozdilmezi iznymi

technologiemi atrznymi materialy.

Kli¢ova slova: ploSné dilce, folie, dyha, technologigerse



ABSTRACT

Author: Leos Pavlas
Title: Selected applications of decorative materials foufniture components

The object of this work is a comprehensive sumnadirgvailable information on
current systems, gluing thin decorative materiatsrigid parts. It also aims to evaluate
the advantages and disadvantages of different odotical processes, evaluate the link
between technology and the use of materials andhpipeeciation of the differences
between the different technologies and differentemals.

Keywords: tabular panels, foil, veneer, technolaggherche
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1 UVOD

V souasné dob existuje rkolik moznosti, jak povrchavdokortit ndbytkové
dilce. Pro docileni kvalithdokorteného povrchu se dnes v nabytk&m pémyslu
pouziva krom natrovych hmot i povrchova Uprava nalepovanim tenkych
dekorativnich materiél Je rkkolik moznosti jak takové materialy nalepit na réay
nosny material. Takto dokdeny deskovy material ma nigperné mnozstvi dekior
a vysokou pidanou hodnotu. Tyto materialy jsou odolné v z&ssl na povrchové
Upraw a predevSim jsou dale snadno zpracovatelné. Prototsartgterialy pouZzivaji
v mnoha odwtvich nabytkéstvi. Tento material se dal€ldna dilce, které se pouzivaji
na korpusy kuchyni, do koupelen, obyvacich pdlkopodoba.

Pfi hledani novych zjsohi povrchovych Uprav vznikaji také nové technologie
a materialy souvisejici s nalepovanim tenkych datkorich materidl. Z diavodu
castého vyuzivaniéthto dildi je nutné se i nadale zabyvat timto tématem a hleda
spravn&eseni a nové postupy pro pouzivani takového debkaviaterialu.

Tato prace se proto zabyva nanaSenim tenkych dekdch materiai na
nabytkové dilce. Tyto dilce se skladaji z mnohah@lrnosnych materiél| stejreé tak
lepidel a krycich material

Z&kladnim rozdlenim je @leni na dilce plosné a na dilce profilované, kisod
nazyvany 3D reliéfnimi dilci. Tato prace se zabys@ma moZnostmi v mezich
plosného charakteru u 3D dilc

Dale jsou v praci popsanyil@zité komponenty, které vstupuji do procesu vyroby
povrcho¥ dokortenych dilé. Tim je zamysSleno popsani nejvyznagdich nosnych
materiati, lepidel a krycich materi&l

K raiznym materialm se samaejm¢ pridruZzuji mizné technologie a postupy
vyroby. Technologie se liSi podle pouzitych post@ppouzitych materiéla je v této
praci také popsana.

Prace je uzaena vyzdvihnutim vyhod a nevyhod jednotlivyciesSeni

a zhodnocenim sdasného stavu, ktery se tyka této problematiky.
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2 CILPRACE

Cilem této prace je popis postupnateriah a technologie pro povrchové Upravy
plosnych dil&é nalepovanim tenkych dekorativnich matériala zaklad literarni

reSerSe. DalSim cilem je zhodnoceni ziskanych plkZna
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3 PREHLED TECHNIKY/ TECHNOLOGIE

Technologie je definovana jako nauka o vyrobnichtogiéch a zpracovani
surovin, material a polotovaili. Pro lepSi pochopeni |ze technologii definovatojak
nauku, kter&eSi a ukuje vyrobni zfisoby, pracovni postupy a procesy, které jsou nutné
k uréeni a dosaZzeni zm materialh za &elem kvality. Jedna se o0 2ny roznerove,
fyzikalni, mechanické a chemické. Technolofgéi dany problém tedy "co". Technika
dalefeSi problém "“jak &m".

Provazanost mezi technologii a technikou je zasaddsowasné dob je jasné, ze
z hlediska efektivity je nutné vyuzivat nejgsich poznatik z oboru a kombinovat
technologii a techniku v té spravnérmiprotoze i vyuziti nejmodedji techniky niize
byt nedostat&né, pokud je pouZzita nemoderni technologie a naopak

Aby byla efektivhost co nefiSi, vychazi se z danych printipkteré plati
nagiklad @i navrhovani novych Z&eni, straj nebo gipravki.

PredevSim se jedna o to, abl pyvoji novych zpisohi a prostedki byl docilen
pokrok a zlepSeni oproti technologii stavajicfikRdem niize byt diraz kladeny na
dosazeni vySSi kvality a technologickétininosti. Technologicka dinnost je
minimalizace spdeby materidl, energie a opétbeni straj. Volba spravné

technologie ma zasadni vyznam na hospodarnostreoekku vyroby. (Travnik, 2008)

3.1 Vyroba dyhovanych dilai

Je vymezena tenkymgipodnim, dekorativnim materialem. Jedna seresshou
dyhu. Tato dyha se pouziva na viditelnych ploch&de by jinak byl nosny material
s niz8i vzhledovou hodnotou. Takovym materialerizenbyt napiklad DTD nebo
DVD. Dyhované dilce maji vyhodu, Ze se mohou poewétdokortovat jako dilce
z masivniho tkeva.

Sama tenka dekorativni dyha je definovana jako dyhdera ma
tlou&’ku 0,3 - 0,6 mm. Dyhované dilce byly dlouhou dobdrfmi z nejpouzivagSich
v nabytk&ském pamyslu z divodu iluze masivnihoidva, jelikoZ povrchova vrstva
takovych dilé ze deva skutén¢ je. V sodasné dob ale ¢im dal vic ustupuji
dievotiskovym laminovanym ditan.

NejobvyklejSim nosnym materidlem je surovéewbtiska, na kterou je
oboustrans nanesena vrstva lepidla a naskediyhova sesazenka. Takto sloZzeny
soubor se potéipsune do lisu, kde je zagobeni tlaku a tepla lepidlo vytvrdne.
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Vstupni material musi bytc@tén, tedy zbaven prachu adstot. Dale musi byt
tloug&’koveé egalizovan, tedy zbaven roZrovych odchylek. B tlou&’ce do 25 mm je
povolena odchylka do +/- 0,2 mm. Ma-li dilec tloki$ vétSi nez 25 mm je tolerance
+/- 0,3 mm. Tyto tolerance jsowtginou evropskych vyrolicDTD dodrzovany. Této
tolerance se dosahuje zmou tlou$kovou egalizaci, ktera se provadi na
Sirokopésovych egalizaich brusk&chimo u vyrobce DTD.

Obr. 1 Sirokopasové bruskadena na egalizaci DTD (zdroj: steinemann)

Presto ¥tSi vyrobci nabytkovych ditcnespoléhaji na dodavatele, ale egalizuji si
svoje DTD sami, festoZe jejich stroje z pravidla nebyvaji tak masjako v provozech
na vyrobu DTD. Pro striktni dodrZzeni spravné tlySje kontaktni valec kovovy
a zrnitost pasu se pohybuje okolo 80. Pro vyhlapentchu slouzi agregat s patkou,
ktery pouziva zrnitost pasu okolo 100. (KrontorZ@{l 5)

Obr. 2 Otevena egalizeéni bruska s pohledem na jednotlivé brousici pasgrofz
superficiamerica)
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3.1.1Sesazenky

Dyhy vyuZivané v nabytkédké vyrol¥ jsou gednostd krajené, pofipact
loupané excentricky. Jelikoz dyhy pouzivané na hadsni dilé obvykle rozngrové

nevyhovuji, pouzivaji se takzvané dyhové sesazenky.

Obr. 3 Dyhova sesazenka sesazeri@lat za sebou (zdroj: oakwoodveneer)

Svazky dyh se nejte roztidi, nasledd se dyhy vyzehli v dyhovacich lisech
a zkusenym pracovnikem jsou narysovany mista budowstihi. Posléze se dyhy
(svazky dyh) sthaji nejdive podélg a potom na #ku nizkami na dyhy.

Obr. 4 Nizky na dyhy (zdroj: epimex)
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Dale se dyhy sesazuji. MenSi mnozstvi nebo slatitdzce se sesazujicng
a lepi za pomoci pasky. #nyslova mnozstvi se sesazuji za pomoci sesazovatibje

a lepeni "cik-cak" vlaknem s termoreaktivnim leprdl

NejkvalitnéjSim zpisobem lepeni sesazenek je ale sesazovani "na kgho'se
lepidlo nan&si na léai plochu dyhy.

Obr. 6 Detail sesazovani dyh "na tupo" (zdroj: piypslexpress)

Nakonec se sesazenky formatuji, opravi se vady ezazenkach a vse se

piekontroluje.
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Pri sesazovani dyhovych pasa délku, které se pouzivaji jako olepovaci pasky
bocnich ploch nebo na opk&dvani, se dyhy spojujitplepovanim paskou, ale spoj neni
rovny, ale klikaty, aby nebyl vid spoj mezi déma kusy dyhy. Tyto pasy je nutné
podlepovat rounem na specialnich podlepovacichidtraby se $ aplikaci netrhaly.

Invisible micro joint Standard finger joint

Obr. 7 Detall kontinualniho spoje (zdroj: edgebargiservices)

Za pomoci pasky se také zpeyi konce sesazenek, aby se nezatrhavalje Be
tak ruené nebo ve stroji.

Obr. 8 Detail fixovani hrany dyhy paskou (zdropgér)

3.1.2Skladani soubofi a dyhovani

KdyZ je dilec z nosného materialu surové DTD egabim a ¢iStén, prochazi
oboustrannou valcovou nand&keu lepidla, nasledn diskovy dopravnik dilec
s nanesenym lepidlem posouva na pas skladani soublar pasovy dopravnik je
poloZzena dyhova sesazenka, na ni se polozZi dileb BToboustranh nanesenym
lepidlem a na horni stranu se polozi druhd dyhasazenka. Takto slozeny soubor
nasleds pokraiuje do dyhovaciho lisu. Dyhovaci lis za zvySendhakit a teploty spoji
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jednotlivé komponenty souboru a po technologickynédudold vznika zadyhovana
DTD deska. Existuji jednoetaZzové a viceetazové dgtbiolisy. Jednoetdzové lisy jsou
v dnesni dob vyuZzivargjSi. Dale jsou dleny na lisy profemesinou vyrobu a taktové
lisy. Do lisi pro femeslnou vyrobu se dilce vkladajicng. Jednoetézové lisy taktové
jsou vysoce vykonneé lisy propnyslovou vyrobu, kde vkladani i oétbdilci probiha
automaticky. Lisovaci teplota je na taktovém ligi$8i z divodu kratSi lisovaci doby.
VSeobecn vSak plati, Ze se tlak i lisovaci teplothzpisobuje pouzitym materidm.
Nakonec se takové dilce stohuji alaspma 24 hodin ve skladu #k klimatizaci.

(Krontorad, 2015)

Obr. 10 Taktovy lis pro velkovyrobu (Zdroj: Wembn
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3.1.30lepovani banich ploch dyhovanych dild
Aby bylo uzaveni DTD dilce kompletni, je nutné olepitdmd plochy dyhovym

paskem, ktery je z pravidla ze stejrféuny jako dyhova sesazenka na plochach.

Nejdiive je nutné zbavit sergsalii dyhovych sesazenekgs okraj dilce, které
vznikly pti dyhovani horni a dolni plochy. Navic jeba zdistit bocni plochu a zajistit
tak presny rozmir dilce. Tuto praci odvadi dvoustrannélmzna formatovaci pila.

Obr. 11 Puibézna dvojstranna formatovaci pila, v tomtéigade neoezava dyhu, ale DTD-L

(Zdroj: Homag)

Po z&isteni batnich ploch néasleduje olepovani, které se provadpmbézné
olepova&ce. Tento stroj unasi dilec po transpoi&iézove draze a prochazékolika
technologickymi operacemi. Tyto operace prayastrojni agregaty sazené ve stroji.

Prvnim agregatem je ten olepovaci, od kterého gowadeny bud’ samostatné
pasky dyhy nebo se odvijeji z role. Vipghu prostupu dilce strojem je nadnd plochy
nanesena vrstva lepidla. Nagtji se pouziva tavné lepidlo typu EVA, které se lagjk
pii teplo€ mezi 190 - 200 °C. iPvySSich narocich se pouziva lepidlo PUR, které se
nandsi @ teplo€ mezi 140 - 150 °C. V Uvahutipadaji i lepidla APAO (baze
polyolefini) a PA (baze polyamid.

Po aplikaci lepidla je k lepené plos#tiacena tl&nymi valeeky olepovaci paska
z dyhy. Péaska se aplikuje s menSimi délkovym@sphy v podélném simu z divodu
piesného zakateni a ihned poiftlaceni jsou konce Z&nuty kapovacim z&enim.

| na Stku m& olepovaci paska maléepahy, které jsou nasledmdstragny
frézovacim zarovnavacim agregatem. TewmkuSipasky upravi tak, aby resre

odpovidala danéigie dilce.
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Nakonec pichazi na scénu brousici agregaty, které brou&hilgpochy i hrany
dilce.

Obr. 12 Olepovaci zézeni dnesni doby (Zdroj: Homag)

Dilce je mozné olepovat kranpasky i devenymi naklizky. Ty mohou byt podle
druhu deviny az 30 mm silné. A dalSi moZnosti olepovaninibch ploch silgjSim
materialem je dyha, ovSem az do tidas3 mm. Pro tyto fipady byvaji olepovaci
stroje vybaveny navic tvarovacimi frézovacimi agtggkteré dokazou srazet hrany,
zaoblovat hrany nebo frézovat jinydoo profil.

DalSim agregatem, kterym byvaji olepdkg vybaveny, je drazkovaci agregat,
ktery dokaze frézovat draZzku nebo polodrazkurikégad pro zada sknek.

Po obrouSeni kmich ploch a hran je prace olepokga skortena. Dilec je v tu
chvili ze vSech stran uzgn a niiZze nasledovat povrchova Uprava én@tymi
hmotami. V dnesni d@pieviadaji vodoueditelné natrové hmoty. (Krontorad, 2015)

3.2 Vyroba dilci laminovanim DTD/DVD desek

Technologie laminovani DTD a DVD se neliSi, proaot kapitola bude hovib
pouze o deskovém materialu ob&coebo jako o DTD-L.

Po uvedeni DTD-L na trh se vyroba nabytku zasadmpisobem zminila.
Predstaveni rozgrové stabilniho materialu na bazieva, ktery je sam o sélthotovou
konstrukni deskou, kterou neni nutné nijak upravovat, oo, co tu je&t nebylo.
Zadny dosud pouzivany material n#mtakové vlastnosti. DTD-L je chemicky
i fyzikalné velice odolny material pro doméci pouziti. Odolaslabym kyselindm,
slabym zasadam, veéd alkoholu, olejm, tukim i mechanickému poskozeni
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(poSkrabani). Nespornou vyhodou DTD-L je moZnosadse Udrzby ohiejnymi
saponaty a teplou vodou.

Pfi zavedeni DTD-L do vyroby v pmyslovém ngiitku nastal problém ip
zjisténi, Z2e DTD-L ma nejppustné emise volného formaldehydu. Zprvu byl
formaldehyd povazovan za zdravi neohroZujici lapa studiich vSak byl #¥azen na
seznam karcinogennich latek.

Formaldehyd se v DTD-L vyskytoval, protoZe tyto klebyly lepeny za pomaoci
lepidel na bazi méovinoformaldehydovych pryskic. Z hlediska technologického
a ekonomického se jednalo o ideéairBeni. Z hlediska zdravotniho vSak téeseni
nevyhovovalo. Toto lepidlo ma totiz i po vytvrdnugémise volného plynného
formaldehydu.ReSeni tohoto problému tkvi vtom, Ze se surova alasiave folii
Z papiru impregnovaného melaminformaldehydovoukytysi. MnoZstvi emitovaného
formaldehydu je podstatmizsi.

Jelikoz je v sotiasné dob vyroba pod dohledem, roddji se desky na bazireva
do emisnich skupin EO — E3. Vyhovuji-li vygdie desky nejfisngjSi nornt urcené pro
domacnost, mohou byt takové desky pouzity v domsttno

DTD-L jsou v sodasné dob nejrozsfergjSi material, ze kterého se vyrabi
nabytek. Hromadna vyroba tohoto materialu je refgtievna a ma vysokouiidlanou
hodnotu pro vyrobce, ale i pro zdkaznika.

Pri této technologii vyroby je nosny material zakrgvélekorativnim krycim
papirem, ktery je napusty syntetickou pryskyci.

ZakladnimieSenim je jedna vrstva papiru, ktera je jednobd@enebo potigha
dekorem. Tato vrstva je nap&$a melaminovou a mngovinoformaldehydovou
pryskyici a nasled#é zalisovana na nosny material za zvySené tepldigka. Funkci
lepidla odvadi samotna pryskge. Tato DTD-L je na rozdil od laminé{CPL, HPL)
jednodussi, lacisi, ale také ménkvalitni.

Obr. 13 Ukazka ¢kolika moznosti dekoru LTD (Zdroj: nabytek-dnes)
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Druhou moznosti je pouziti kryci vrstvy, kterou itv@ az 6 vrstev pevného
sulfatového papiru, ktery je napédy fenolovou pryskiici, v menSim pé&tu vrstev je
pryskyrice melaminova. DalSi vrstvu tkid'overlay" papir. Tato kryci vrstva se spojuje
s nosnym materidlem v lisechi glaku 30- ti baéi a teplo¥ kolem 150 °C. Lisovaci
plechy ovliviwiji vysledny povrch. # pouZiti hladkého plechu bude vysledny povrch
hladky, @i pouziti plechu hrubého nebo se strukturotevpzme dilec invertovanou
strukturu plechu. Vyroba touto technologii umoje negeberné mnozstvi barevnych
a strukturalnich kombinaci. Timtotigombem se vyrabi CPL a HPL laminaty.

Papiry nasycené pryskgemi se dale ve vyfvanych lisech z obou stran nalisuji
na nosny material. V tomtaipad je ale nutno pouzit lepidlo. (Krontorad, 2015)

(Overlay

Dekorowy impregnat

Impregnovany natronsulfatovy
papir
Pergamentovy papir

Obr. 15 Ukéazka ¢kolika moznych dekdra struktur laminat (Zdroj: greenliving.en.alibaba)
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3.2.10lepovani banich ploch DTD-L

Olepovani bonich ploch DTD-L se dlouhou dobu negmio. PouZivalo se
z pravidla tavného lepidla, které bylo nanaseneckéim na dilec nebo PVAc lepidla,

které se nanaselo pomaoci trysky.

Obr. 16 Olepovéka do mensiho provozu (Zdroj: Wegoma)

V souwasné dob se ovSem zdnaji pouzivat zcela nové postupy. Jedna se
0 nanéseni tavného lepidla pomoci trysky a o jédtiwaci horkym vzduchem, plazmou
nebo laserem. Tyto nové technologie vznikaji a p@jZ se z dvodu vhodnosti
eliminace spary po lepeni. Tyto technologie jsobopoy "nulové spary" dosahnout.
Nevyhodou je nutnost speciélmpravovat olepovaci pasky. Tyto pasky maji ve své
hmot koextrudovano lepidlo pro aktivaci laserem plasmdyhodou je ochrana
Zivotniho prostedi, Zadné zbytky lepidel, snazSi opracovani, okanyipravenost
k vyrobé a jednoduchéa obsluha.
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Obr. 17 Olepovéka pro peimyslové olepovani pouzivajici technologii aktivéegdla horkym
vzduchem (Zdroj: Homag)

Obr. 18 Olepovani himi plochy za pouziti technologie aktivace lasereovotlje snazSi a
efektivejSi olepovani (Zdroj: Homag)

Pro naréngjSi prostedi je vyuzivano PUR lepidlo. Je nanaSeno tryskRamuwziva
se v koupelnach a kuchynich. (Krontorad, 2015)

3.3 Vyroba 3D reliéfnich dilai s povrchovou Upravou foliemi

Jedna se o dilce, které jsoii pstupu do technologického procesu vymezeny
tvarovanim vsech ploch. Je tedy upravena plochaihpitochy béni, pogipad je

upravena i plocha spodni. Wchto dildi se d@je povrchova Uprava vSech ploch
souasre.
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3D reliéfni dilce se uplatji nejvice u kuchiského nabytku nebo u nabytku
uréeného pro obyvaci pokoje.€¥inou se jedna ofedni plochy skinek, u kterych se
¢asto vyzaduje dekor. Dekoru je dosazeno gradrézovanym reliéfem do nosného
materialu a pokrytim dekorativni folii. Zidodu hlubokého frézovani do dilce neni
vhodné pouzivat DTD, protoZe by byla odkrytéedni vrstvaiisky, kterd byva hrubsi.
Tato nehomogennost kezu deskového materialu by byla kopirovana krysitwau
a vysledny vzhled by nebyl dobry, navic hrozi rzikorSiho filnuti folie k hrubSi
tiisce. Pesto se s timteSenim mMzeme setkat u le¥sich kusi ndbytku.

Vhodnym materidlem je MDF, ktery je v celém df@zu homogenni.
Homogennost tomuto materialu ptpguje jeho vilaknitd struktura, kterd zvladne

i hluboké frézovani.

Obr. 19 Ukéazka hlubokého frézovani do MDF (Zdrogcrouting)

Na oplasni 3D reliéfnich dilé se pouziva technologie vakuovych nebo
membranovych lis. Folie se pouziva PVC, PP nebo ABS. Pokud jedg¥an vysoky
lesk, vyuziva se ABS folie s povrchovou vrstvou PRIM.epidlo pouzivané na lepeni
téchto folii se najastji pouziva stikané PUR, fipadré PVAc.

Technologie lepeni probihd tak, Ze je do MDF des|yézovan pomoci CNC
horni frézky nebo CNC obrébiho centra reliéf. Nasledrse stikdnim nanese lepidlo
v gramaZi mezi 50-100 gfm Je nutné nechat lepidlo zavadnout, a to po dobu
20 - 30 minut.
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Nosny material se umisti na nizké podstavce dooxgd lisu, ktery se sklada ze
dvou nelkych protilehlych vaniek, které v sob maji otvory pro odvod vzduchu.
Nasledrt se spodni vatka peekryje folii a neprody&hse uzaie horni vanikou.

Princip lisovani spéva v tom, Ze z uza&eného prostoru mezi folii a horni
vanikkou se nejtive vysaje vzduch¢imZ se dosdhne toho, Ze foligilipe k horni
vanice, kterad je vytivand. To zpsobi, Ze termoplastickd folie &e povolovat,
meéknout a stava se tvassi. Po rkolika vterinach gisobeni se otvory v horni vaoe
zane vhast natlakovany horky vzduch a vzfipse zé&ne odsavat vzduch otvory ve
spodni vanice. To zfisobi, Ze folie filne k dilci a kopiruje vyfrézovany reliéf. Horky
vzduch navic reaktivujeips folii PUR lepidlo a zhruba po jedné minig folie pevig
prilepena k nosnému materialu. Po vyrovnani tlakeadfize opustit lis. Konén¢ je
ofiznuta pebyte&na folie (WtSinou riné) a dilec je hotov.

Vyrobu 3D reliéfnich dilé je moznérteSit i pouzitim membranového lisu,
technologie se v3akitis neliSi. (Krontorad, 2015)

=% = e
Obr. 20 Pohled na MDF dilce s nanesenou PVC foliédp o'ezanim pebytk: (Zdroj:

cabinetdoorskitchen)

Obr. 21 Vakuovwy lis (Zdroj: ormamacchine)
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Obr. 22 Membranovy lis (Zdroj: adamik)

3.4 Vyroba 2D/3D kaSirovanych dild

Jedna se o kontinualni nanaSeni tenkého dekorativmiaterialu na nosny
material.

V piipadt 2D oplagovani se nejidve oplasuji obe plochy hlavni, jsou to tedy
plochy horni a spodni a naslé€dse upravi béni strany. U této technologie sasto
objevuje spojeni vice postuplepovani. Hkladem je naneseni impregnované papirové

folie na hlavni plochy a na boi plochy nalepovaci ABS pasky.

Obr. 23 Kasirovaci stroj (Zdroj: Barberan)

Principem 3D technologie (kaSirovani) je kontindalisovani dekorativnich
materiah. Mezi pouzivané materialy gadyhy a fizné folie. Nosnym materialem byva
jakykoli ploSny material, na ktery Ize nanést lépjchegastji se pouzivd DTD, DVD
a MDF. Jak uz vyplyva z vystleni kontinualnosti této technologie, je zapbi mit
nanaSeny dekorativni material v rolich, ze ktergehmize odvijet. KaSirovaci stroj je
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tvofen odvijeci stanici, ze které se odviji dekoratiwmdterial. Z dvodu nutnosti
udrZzovani neustalého, konstantniho giagekorativniho materialuii "ujizdgjicimu”
nosnému materialu je odvijeci stanice égad regulovatelnou brzdou. Tato brzda je
regulovatelna z @odu zmenSovani pméru odvijené role dekorativniho materialu.
Cim je men3i role, tim se zmen3uje i brzdna silaanf spravné a rovnémé lepeni
dekorativnino materiadlu. Regulace brzdné sily grabrwné, mechanicky nebo
pocitacem.

Dulezitou vlastnosti tenkych dekorativnich matériakteré se pouZivaji na
kaSirovani, je to, Ze nejsouipazné. ivodem je to, Ze dekorativni material musstat
konzistentni, aby ho bylo mozZznéegreé ukladat.

Technologie kaSirovani se pouziva relatidiouho, ale teprve v séasné dob
nabyva nového vyznamu diky novym maténal Tyto materialy se zaly vyuZivat
teprve nedavno, oproti nosnym matem| které jsou jiz delSi dobu beze &my.

Mezi nejl&zréjSi materialy na povrchovou Upravu jsou v &mné dob
pouzivany impregnované papiry s naslednym potiskéDdTD-L), kvalitngjsi,
kontinualrt nanasené laminaty (CPL), laminaty s metalickourgimavou Upravou
a nizné plastové folie (PVC, PP, ABS, ABS/ PMMA).

Zatimco folie s naslednym potiskem jsotegevSim vyuzivany na nabytek
nejnizsi cenové kategorie, ostatni typy krycihoemalu prochazi neustalym vyvojem
a prav@podobr i proto se &Si oblike zakaznik. Prikladem budiz moderni technologie
"synchronpore”. Jedné se o laminat, vyrobeny takdd kryci vrstvy "overlay" jsou
vytlaceny letokruhy, které odpovidaji potisku dekorativrétvy. Tento material je pro
laika ténti nerozeznatelny od dyhovaného dilce s odpovidajpcavou narovymi

hmotami.

Obr. 24 Detail materialu ozr@vaného jako "synchropore" (Zdroj: holztusche)

Laminat CPL poskytuje mechanicky velmi odolny pdwranavic je dote
tvarovatelny diky své tenkosti a ohebnosti. (Getbs.r.o., 2010)
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V sowasné dob secasto vyuziva povrchova Uprava na vysoky lesk, kierge
dosahuje pouzitim vicevrstvych plastovych folii. 9da folie je pekryta napiklad
PMMA a je zpracovana na vysoky lesk. Vysokého ldgkudosahnout i pouzitim PVC
folie s pati¢nou Upravou.

Pokud se folie lepi pouze na rovné plochy, nand&haovinoformaldehydoveé
nebo PVAc lepidlo na nosny materiél valcovou naéiéde Deje se tak na kaSirovacim
stroji, ktery nejprve &sti oboustrant nosny material rotaimi kart&i, nasleds je
naneseno lepidlo oboustrannou valcovou nafkééea nakonec jeiflacen dekorativni
material pomoci véic

Samotné 3D kaSirovani je mozné vyuzivatgouziti vhodnych folii nebo dyh,
které jsou podlepené rounem. Samotna technolodienage zakryti jak vrchni, tak
jedné nebo obou tvarovych &rdch ploch, vSe zéalezi na profilu dilce. Uptath 3D
kaSirovani nachazitipvyrobé¢ nabytkovych dviek. Pro uzakeni dilce ze vSech stran se
nésleds kratSi b@ni plochy olepuji nadZnych olepoveékach. (Krontorad, 2015)

Obr. 25 Stroj na 3D kaSirovani s patrnou soustavélecki na pitlaceni folie na profilovany
nosny material (Zdroj: barberan)

3.4.1Postforming

Postforming je moZnéadit do technologie 3D kaSirovaniii kterém je také
dekorativni material nanasSen kontinuélninisgbem. Z dvodu tvarového charakteru
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hrany nosného materiélu je nutné se &étma druh pouzitého kryciho materialu. Kryci
material nize byt HPL a pro slojSi tvary vhod#jSi CPL. Pro lepSi tvarnost kryci
vrstvy je ve stroji umisho mnozstvi ofivacich agregéat MiZe se jednat o infraiée

nebo o okivani horkym vzduchem. Praiély postformingu je vhodné PUR a PVAc

lepidlo nebo kombinace lepidel.
R | Ay

Obr. 26 Detail gitlacnych valek:: a ohfivaciho agregéatu (Zdroj:Homag)

3.5 Vyroba 3D opla&ovanych dilai

Vyroba oplasovanych dilé se liSi od kaSirovanych diictim, Ze @i vyrobe¢
opla¥ovanych dilé je moZné olepit vSechny plochy jednou vrstvou dateniho
materialu, kdezto u vyroby dilckaSirovanim se z pravidla odviji z obou stran
deskového dilce pas folie, ktery je lepen pouzsvugi jednu stranu.

3D oplagovani se pouzivd na nabytkové dilce profilovanépodélného
charakteru jako jsowasti ranii posteli nebo ndfklad ozdobné listy. Opléévani
probihd na opl@®vacich strojich kolem dokola celého dilce. Pouz@davné lepidlo
EVA na nenaréné dilce. Pro natméjSi pouziti lepidlo APAO nebo PUR. Pro
nenar@né aplikovani lepidla se pouziva valcova natiéde pro vysSi naroky se
pouziva tryskova nanade, ktera v tomto ipad® nanasi lepidlo idmo na folii. Jednou
Z moznosti je i pouZziti PVAc lepidla, které se ri&rstrkou a to opt na folii, tato folie

vSak musi projit suSicim tunelem, kde je lepidlatzeovano. (Krontorad, 2015)
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Obr. 27 Pohled na stroj na obalovani a jeho prodi@droj: barberan)
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4 NOSNY MATERIAL

Konstrukni desky pouzivané k vyrémabytkovych ploSnych diicjsou aktuals
délené do gkolika kategorii.

K vyrob¢ nabytkovych dilé se pouzivaji konstrdki desky z masivniho feva
(spérovky), peklizovaného materialu {eklizka, la'ovka), aglomerovaného materialu
(DVD, DTD desky) a vyleteného deskového materialu (vostinové desky, séod¥i
konstrukce, letené materidly, dutinové desky, lehké materialydiesahu teva).

Pro vyrobu dilé ploSného charakteru, které je mozné povréhgyravit tenkym
dekorativnim materidlem, je nutné nejprve vyrobidpovidajici nosny material.
Vzhledem k tomu, Ze masivnfelo ma anizotropni vlastnosti, je romove nestabilni
a je obtizné odhadnout jeh#epné chovaniipzpracovani na deskovy material. Proto je
nutné najit vhodnou alternativu. Na druhou strasudjevo vyhodnou surovinou
z hlediska obnovitelnosti a zpracovani. Proto jeaiyano tiznych material na jeho
bézi. Z pravidla se jedna devni material deny na mensi nebastsi elementy, ktery
se nasledhznovu spojuje. ¥tSinou se na spojovani pouziva lepidel. Timto pguostuje
mozné do uité miry potl&it anizotropii, rozdilné rozgrové bobtnani a sesychani

a hysterezi.

4.1 Pieklizované materialy

Preklizovany material je material, ktery neniiep jednou vrstvou, ale z pravidla

nékolika vrstvami.

4.1.1Spéarovka

Jedna se o deskovy materiél, ktery se skladarko\si slepenych masivnich
piitezl. Tento material je znamy uz ze statiého Egypta. Od staréku az do
poloviny minulého stoleti se pouZzivalo na spojesdnptlivych devnich hranolk
glutenovych lepidel. V druhé polowir?0. stoleti se nejen zmilo pouzivané lepidlo na
PVACc lepidlo, ale navic se ro#izabér pouziti sparovek diky podélnémuégseni
rozmeru za pomoci spojovani hrandlka klinovy ozub. Az do konce 20. stoleti byla

sparovka jedinym deskovym konsttmkm materialem. (Travnik a Svoboda, 2007)
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Obr. 28 Sparovka (Zdroj: n-i-s)

4.1.2Biodeska

Jedna se ofit vrstvy kiizem slepené sparovky. Tento deskovy material ma
priznivé vlastnosti z hlediska tvarové stalosti azattbpie. Je patrné, Ze se jedna
o materidl z masivnihoteva, coZ odpovida i nizSimu mnozstvi pouZzitého dlepi
(Martin Bohm a kol., 2012)

Obr. 29 Biodeska (Zdroj: n-i-s)

4.1.3Preklizka

Jedna se oikkem geklizovany material, ktery vznikl diky rozvoji tecblogie
loupani a krajeni dyh v druhé polowii9. stoleti. Pro vyrobufieklizek je vhodna
loupana dyha, ktera sice nema esteticky vyraznesbkr deva, na druhou stranu vSak
loupanim vznika velkoplosny pas, ktery po hi&gini na poZzadovany rozmodpovida
pozadavkm na vyrobu geklizek.

Oproti masivnimu tevu geeklizka ¢ast&né eliminuje jeho nezadouci vlastnosti.
Predevsim je odoljSi vac¢i bobtnani a sesychani a ma i lepSi anizotroprsttesti.
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PoZadovanych vlastnosti se dosahuje spravnou vglboidité dyhy a piiem vrstev
pieklizky. Pro vyrobu peklizek se pouzivaji dyhy z bukuiiby, borovice. Pro feklizkové
stredy se pouZivaji dyhy z jebliatych devin (smrk, jedle, borovice). V nébytisdvi se
pieklizky pouzivaji na dna zasuvek, vyrobu koster g@twurény nabytek, apodDale se
vlastnosti a vhodnost pouziti oviivji pouzitym lepidlem a povrchovou Gpravou. Nazev
"preklizka" vychazi z tlve pouzivaného lepidla, tedy klihu. Jednalo se lih k

Zivocisného fiivodu, tedy o kaseinovy a kostni. (Martin Bohm a k2012)

Obr. 30 Feklizka (Zdroj: n-i-s)

4.1.4Lamely

Lamely jsou tveeny stejnym materidlem jakdgklizky s tim rozdilem, Ze jejich
vrstveni dyh probiha vzdy stejnym &®m. Tim je dosahovano veliké pruznosti ve
sméru vlaken. Od toho se odviji i pouZziti, ritgad baini lamely u houpacichi&sel

nebo lamely roStu postele. (Martin Bohm a kol., 201

Obr. 31 Lamely (Zdroj: n-i-s)
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4.1.5Latovky

Jednd se o sparovksmrkové, jedlovéezivo), kterd je kizem gelepena loupanou
dyhou(smrk, topol, biza, buk, osika)Dosahuje dobré rozirové stalosti a wabytkdastvi
se laovky stéle pouZivaji na korpusy, police, tivestolové desky a bnice posteli.
V posledni dob se ale od jejiho pouzivani upousti.

(Martin Bohm a kol., 2012)

Obr. 32 Laovka (Zdroj: n-i-s)

4.2 Aglomerované materialy

Aglomerované materialy jsou definovany jako dekawéterialy, které jsou
vyrobené ziznych devnichc¢astic (fisky, vlidkno, piliny, devni mowka), které jsou
mezi sebou pojeny kivlastni pojivosti, nebo za pomoci lepidla. Do @®e vyroby se

muze zapojit take teplo a tlak.

4.2.10SB desky

Jedna se o desky za tepla slisovanych orientovadigsimich fragmerit, které se
lepi vodtodolnym lepidlem. Tisky jsou podstathveétSi nez nafiklad u DTD. Jejich
roznmery sefadow pohybuji spiSe v centimetrech nez v milimetrecmaji charakter
dlouhych a uzkychitsek. Tisky jsou skladany p@&Sinou do ti vrstev, kdy ob kryci
vrstvy jsou pibézné s podélnym sérem vyroby, a $edni vrstva je na tento $m
kolma. Orientacertsek ma za nasledek stejné vyhody jakorikdgd u geklizek. Resto
vSak nejsou anizotropni, protoze v podélnéndrane vrstva stejiiorientovanychiisek

dvojita. Tim dochazi zhruba k dvojnasobné pevnastiosti a ohebnosti v tomto gm.
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Pri préci s ¢Emito deskami je nutné k tomuto fakttitgizet. Nejvice se vzhledem ke své
estetické hodnétpouzivaji na vnini konstrukcealoureného nabytku. (Travnik, 2008)

Obr. 33 OSB deska (Zdroj: stolarskepotreby)

4.2.2DTD (drevotiiskové desky)

Dievotiskové desky jsou v séasné dob zakladnim konstruinim materialem
na vyrobu nabytku. Jedna sei@wb, které je rozéinéné natisky a nasledhslisovano
do konstruknich desek za pomoci lepidla. Jelikoz zakladnimenidem na vyrobu
DTD je roztiskované &vo, je i nasledné mechanické opracovani DTD velmdiobné
dievu. Rozdily oproti masivnimu ievu se nachazeji ndklad v konstruknim
spojovani. Z hlediska pmyslové vyroby se ukazalo, ze nejvheg@ina nejvyhodsi je
u DTD pouzivat spojovani na koliky nebo spojovasté&mem folding.

Pri jejich vyroke je kladen draz na homogenitu desek, kvalitu povrchu,
rozmegrovou esnost a pevnost v namahani v ohybu a v tahu k&lmaviné desky.
Trisky jsou orientovany soebné s rovinou desky a ukladaji se do vrstev. Jednbdtliv
vrstvy jsou rozdilné velikostiisek. Nej¢tsi fisky se nachazi v jadru desky assem
k plochdm se ve vrstvdch zmenSuji. ¢&ovrstev byvatzny, ale z pravidla se jedna
o liché ¢islo. Divodem je to, aby deska vzdyéla jadro prochéazejici igdem desky
z jednoho druhurtsek stejné velikosti. Existuji irevotisky z tisek jedné velikosti, ale
jejich vyuziti je v nabytk&ském ptimyslu minimalni, protoZe nedosahuji takovych
mechanickych vlastnosti jako vicevrstvé desky. caldji se pouzivaji deskyivrstve.

Z hlediska pouziti v nadbytkékém ptéimyslu se DTD dli na dw skupiny. Prvni
skupinou jsou DTD povrch@vneupravené, které se pouzivafeqevsim na vnibi
kostry ¢aloursného nabytku. Druhou skupinou jsou DTD povrchopravené. Na PU
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se pouzivaji népstji folie, dyhy a PU-NH. Takové desky zaujimaji noiste vyrok
jako konstrukni dilec a jedna se néklad o mdy, dna, boky a dyka apod.

Hustota &chto desek je asi 660 kg/mMaji jemné a husté kryci vrstvy a jadra
z hrubSich fisek. Diky tomuto vrstveni dosahuji lepSich meatiarih viastnosti nez
¢ist¢ homogenni desky. DalSi vyhodou DTD je to, Ze jsmumerové a tvaroé velice
stalé. Jsou proto vhodné na samonosné deskové lkorest

K lepeni desek se pouzivaji fenolformaldehydovaoumoformaldehydova,
melaminformaldehydova, nebo také diisokyanatovalapZ &chto lepidel se uvalje
jedovaty formaldehyd, coz je Stipkazapéachajici plyn. Proto vznikly emisiidy podle
odpdovani formaldehydu (E1, E2, E3). Pro vyrobu nabyskusnsji pouzit tiskove
desky fidy E1 - do 10 mg/100 g (E1 < 0,01% uwmlani formaldehydu;
E2 0,01% - 0,03% uvtbvani formaldehydu; E3 < 0,06% usiolvani formaldehydu)

(Travnik, 2008).

Vyroba tiskovych desek sefidi dle normy CSN EN 312 Tiskové
desky - Pozadavky. Podil lepidlafi pvyrob¢é DTD negesahuje 10% a vlhkost se
pohybuje mezi 8 - 10%. ProtoZei mvySeni vihkosti o 1% nabobtna deska cca
0 0,1 mm a nastava tzv. zborceni, je nutné dbatskéadréni desek v odpovidajicich
podminkach. Ze stejnéhdvbdu je nutné f zpracovani uzavirat Bai plochy.

Vzhledem k tomu, Zze se DTD pouziva fifad jako police ve dinich, je nutné
dodrzovat normy zavislosti délky nosné desky nihy. (Travnik, 2008; Krontorad,
2015)

Obr. 34 DTD deska (Zdroj: stolarskepotreby)
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4.2.3DVD (dievovlaknité desky)

DVD jsou deskové plosné prefabrikaty, které se biygimyslovym zgisobem.
Zakladnim materidlem je na vlakna radména devni hmota, ktera je za pomoci
vysokého tlaku a tepla lisovana do desek. Deskyzpbstnatlych vlaken drzi
pohromad vlastnim pojivem (lignin), je vS8ak mozné podip@evnost pidanim lepidla
pro dosazeni lepSich vlastnosti. Pro podporu jingeh mechanickych vlastnosti je
mozné pouzit i jiné aditivum n&flad pro zamezeni hilavosti.

Dievovlaknité desky se vyrgjh dvéma zmisoby.

e Mokry zpasob

Vyroba mokrym zpsobem probiha tak, Ze se keésimvlaken a vody fidavaji
lepidla a aditiva. Vlastni obsah prysiky ve dew pisobi v desce jako pojivo. Po
zamichani swsi se material formuje do velkoploSnych desek aodilvje se za
puasobeni vysokého tlaku na hustych sitech. Znamenéetoa zadni strérdesky bude
toto sito otléeno a bude ji davat charakteristicky vzhled. Vzaikekoneény koberec,
ktery se dale &i na pozadované rozfry. Technologie vyroby mokrym #gobem
v nabytkd&ském ptimyslu gevlada.

e Suchy zpisob

Pfi suchém zfisobu jsou vldkna pojena syntetickym lepidlem za quinteploty
a tlaku. Desky P vyrobé negesahnou vihkost 20 % a kamg produkt ma pmeérné
hustotu kolem 600 kg/fn

Podle hustoty serfdvovlaknité desky vyrobené mokrymigobem dli na mekké,
polotvrdé a tvrdé.

Obr. 35 Devovlaknita deska (Zdroj: n-i-s)
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e Mékké
Jejich hustota je men&i neZ 400 k§j/pouzivaji se fedevsim jako izokni desky,

lze je natirat a tapetovat, maji tegelm zvuko¥ izolatni vlastnosti, pouzivaji se na

vypIn¢ dveai nebo picek.

 Polotvrdé (MDF)

Hustota se pohybuje mezi 400 kd/m900 kg/m. V sowasné dob se pouZivaji
jako nadhrada za DTD.

» Tvrdé (HDF)

Hustota je vy$$i neZz 900 kgimHDF se pouZivaji na zadiésti nabytku, dna
zasuvek nebo vyptdvei.
(Travnik, 2008)

4.2.4AMDF desky (s¥edné husté vlaknité desky)

Sttedrs husté vlaknité desky o husto400 — 900 kg/mse vyrakiji s pridavkem
syntetické pryskiice za pouziti teploty a tlaku. Za pomoci aditivizea MDF ziskat
dalSi vlastnosti, nafklad odolnost proti ohni, vlhkuvzdornost, odolnogtoti
biologickému napadeni. MDF ma velice dobré meclhanidastnosti (udrzeni Srotp
a sphuje emisni normu E1.

Charakteristickym znakem MDF je velmi jemn& homagestruktura v celém
priafezu. Tato vlastnost jeadodem, pré MDF nahrazuje DTD, protoze je ji mozné
vyuZit i na mistech, kde DTD ne. Jedna sedpvSim o profilované desky, dilce
s frézovanym reliéfem nebo dilce s tvarovanymi amain Tam, kde by DTD byla
profrézovana az na jadro a nedala by se povkchpvavit, je MDF stale homogenni,
a proto je idealni pro tytoc¢ély. Svymi vlastnostmi dokdze MDF nahradit DTD
s naklizkem. (Travnik, 2008)
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Obr. 36 MDF deska (Zdroj: buying-guide.capricoast)

4.2.5HDF desky

Jednéd se o materiél, ktery se&aavyralEt v polovirg 20. stoleti. Vysledkem jsou
desky o hustaétpresahuijici 900 kg/fha Wwtsinou se vyrabi v tlotkach mezi 2 - 6 mm.
Tento materidl nedosahuje tak dobrych vilastnosto jaagiklad peklizka, ale je
podstatg levrgjSi. A navic vzhledem ke své homogeérittvrdosti peklizku prekonava,
proto se pouZivaji jako zaduésti ndbytku, dna zasuvek, vypldveai apod. (Travnik,

2008)

Obr. 37 HDF deska (Zdroj: kronospan)
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4.3 Vylehéené deskové materialy

VétSina v nabytkéstvi pouzivanych materiél ma vysokou hustotu, tudiz
i hmotnost. Tato skudmost je povazovana za jednu z re&pich nevyhod (fedevsim
u aglomerovanych materigl Proto existuje snaha o snizeni hmotnéstito material,

¢ehoz se dosahuj@ézanymi zpisoby. (Travnik, 2008)

4.3.1Vostinové desky

Jedné se o desky s povrchem oboustranoirenym DTD nebo DVD materidlem.
SniZzeni hmotnosti v tomtotipad funguje na principu dutého jadra. Toto jadro je
tvofeno takzvanou vostinou. Vostina je papir skladasgleuritého vzoru, ¥tSinou se

jedna o strukturudeli plastve. (Travnik, 2008)

Obr. 38 Vostina (Zdroj: rapack)

4.3.2Sendvitové konstruované desky

Desky sendwiové konstrukce jsou tw¥eny rekolika vrstvami fiznych materidl.
V¢étSinou se jednd o jadro z PURNY, které je oplagnhé DTD nebo DVD. (Krontorad,
2015)

v s

4.3.3Desky z materiafi s nizSi hustotou

Jedn& se o desky, u kterych se pouziva matergy lsniZuje celkovou hustotu
desky. Jde nd&jklad o pouziti jinych, letich devin pro stedovou vrstvu lgovek
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a preklizek nebo o letené devotiskove a éevotiskové desky, do kterych séghvaji
polystyrenové kuliky pro sniZzeni celkové hustoty. (Krontorad, 2015)

4.3.4Dutinové desky

Jde napiklad o vytlané lisované devotiskové desky aizné masivni materily,
které se pouzivaji na vypmvei. (Travnik, 2008)

Obr. 39 Odlekieny dutinova deska (Zdroj: n-i-s)

4.3.5Desky bez obsahu fkva

Obvykle se jedna o plastové materialy, které imitaxturu deva. (Krontorad,
2015)

4.4 Drevoplastové kompozitni desky (WPC)

Jednd se o relatignnovy material (kolem r. 1970). Hlavni mySlenkouniku
tohoto materialu bylo to, Ze sethzvysit podil organickeé slozky (plast) v DTD. D
moznosti je pouziti vlaknité strukturyeva jako plniva do plast V nabytkdskéem
pramyslu je tohoto materialu pouzivantegevsim jako nosného materialu pro ozdobné
a kryci listy. Vyroba je podobna spiSe vygilastovych materiéla je mozné pouzit
i recyklované plasty a fdvo. Vyhodou je moznost vyuziti tohoto materialuo pr

venkovni pouziti z eivodu dobré odolnostit¢i vihkosti. (Krontorad, 2015)
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5 LEPIDLO

Lepidlo je pomocnym materidlemiipvyrobé nabytku i ploSnych nabytkovych
dilca. Tato lepidla jsou f@vazri vyrobena na bazi syntetickych prysky lepidla na
piirodni bazi se pouzivaji pouze vyjitme.

Lepeni tenkych dekorativnich matetide v nabytk&ském pamyslu provadi za
pomoci Kiznych lepidel. Ne kazdy druh lepidla je vhodny pré&itou technologii lepeni
vzhledem k budoucimu pouziti. Lepidla s#i gpodle rékolika hledisek.

V sowasné dob jsou na lepidla kladeny &ité naroky. Lepidlo musi byt vhodn
zvoleno s ohledem na pouzité materidly a budouagipiotak, aby dokazalo sprayn
plnit svou ulohu lepidla. Pouzité lepidlo musi adat podle ufeni vrgjSim vlivam,
jako je napiklad horké a studené vlihkojzné kyseliny a zasady a dalSi vlivy. Déale
musi lepidlo splovat pozadavky na snadné a obvyklé aplikovani vythatském

provozu. Konénymi pozadavky je esteticka stranka a Setrnostdtdimu prostedi.

J Synteticka
urermoplasticka u Reaktoplasticka
Polyvinylacetiatova S
ey li Polyadi€ni LJ Polykondenzaéni
kautukova
., ‘ Polyakrylatova '_‘

Melaminoformaldehyhova
Fenolresorcinoformaldehydovi

Polyuretanova

2
Mo&ovineformaldehydovd
Fenolfermaldehydova

Polyesterova
Epoxidova

Obr. 40 Schéma rozkkni lepidel (Zdroj: eluc)
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5.1 Tavnalepidla

Predchidci sowasnych tavnych lepidel na olepovaniébizh ploch ndbytkovych
dilca byly klihy. Ty vSak byly nahrazeny tavnymi lepidipu EVA (etylén vinyl-acetat)
a APAO (amorfni poly-alfo-olefin).

Jednd se o lepidla, ktera sispbenim tepla stavaji tekutymi a po ochlazert op
béhem okamzZiku tuhnou a lepi. Vyhodou je moznost fibua izné druhy povrch
a snadné skladovani po dobu dvou let bez zasadtachsti o okolni teplotu. Lepidla
neuvohuji zadné Skodliviny a ip lepeni zbyva velice méalo odpadového lepidla.
Problém nenastava anii wypnuti stroje, kdyz je lepidlo uviijtprotoze i kdyz ztuhne,
po opEtovné zapnuti stroje se znovu roggh.

Problém nastdva ve chvili, kdy jsogktera lepidla vystavena vyssi teplot
Teploty vyssi nez 60 °C jsou hra&ni pro lepeny spoj. DalSi nevyhodou je ekonomicka
nara:nost z divodu nutnosti pouziti elektrické energie naeh

Tato lepidla se mimo jiné mohould na vihkostré reaktivni a nereaktivni. Rozdil
mezi nimi je ten, Ze vihkostnreaktivni lepidlo reaguje ip vytvrzovani, potazmo
zestovani, se vzdusnou vlhkosti. Ve chvili, kdy gech az pti dnech lepidlo pla
vytvrdne, jiz neni mozné lepidlo znovu rot&hdo kapalného stavu. Takoveé lepené

spoje maji velice dobrou odolnostdv vysokym teplotdm a vihkosti.

5.1.1VIhkostné reaktivhi PUR

Reaktivni polyuretan je jednoslozkové termoplagtid&pidlo. PUR je lepidlo,
které sphuje nejvySSi pozadavky. Vynika v odolnostic¢v teplu, vod, vodni pée,
Cisticim prostedkim a rozpougdlum. Diky tomu je PUR kvalit¥jSi lepidlo nez lepidla
tipu EVA a APAO. PUR lepidla jsou bez omezeni safofepit ¥tSinu nabytkéskych
materiati, tykajicich se ndbytkovych diic

Lepidlo se dodava vedch zakladnich formach. Jedna se o formu blokuvad d
do 18 kilogrand, v sudech nebo ve fosgranulatu. Vyhoda granulatu je snazSi pouziti
a manipulovatelnost. Problémage nastat ve chvili, kdy by &ali granule reagovat se
vzdusnou vihkosti vigsledku ¥tSi povrchové plochy. V tomto ohledu jsou beagi
celé bloky lepidla, protoZze povrchova plocha je &iemNa zaklad relativre nizké
pracovni teploty (120-160 °C) je PUR do velké mihodny pro tenké olepovani

termoplastickymi foliemi. Tvi pruzny spo;j.
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5.1.2Vlhkostné nereaktivni lepidla EVA

Etylén-vinyl-acetatova lepidla jsou kopolymery, ié&gsou vyrabny z etylénu
a vinylacetatu. U této skupiny lepidel se projevogdostatek v nizké odolnostidy
vysokym teplotam a vihku. Hraii teplota pouziti je do 60°C. Pracovni teplota se
pohybuje kolem 200 °C. Na opl&st se pouZivd 100 gima na hranovani 250gfm
EVA tvoii zhruba 40% objemu a zbytek jsou pryi$&g, vosky a antioxidanty. (Vebel
s.r.o, 2013)

5.1.3VIhkostné nereaktivni lepidla APAO

Jsou tveéeny amorfnim poly-alfa olefinem, prysksi a voskem. Velikym
rozdilem a vyhodou je oproti lepiah tipu EVA dobra tepelnd odolnost, reaktinéa
teplota 115 °C — 140 °C. Proto je mozné tato lgppiuzivat na obalovani nabytkovych
dilca. Dale se vyuZiva na olepovanicbéch ploch. KvalitijSi lepeny spoj a & vyuZziti
je vykoupen vySSi cenou. Aplikace probiha feplotach okolo 200 °C v nanosech
100 g/nf pii opla¥ovani a v nanosech 250 ¢/ma olepovani hran. Idealni nanaseci

technologii je nanaseni tryskou. (Vebel s.r.o, 2013

5.1.4PES

Polyesterové lepidlo je dalSim zastupcem tavnyghidéd, kterého je mozné
pouZit na opladni (100 g/mi) a hranovani (250 gfha to Fedevsim v koupelnéach
a kuchynich. M& zvySenou odolnosicvteplotdm a odolava teplotam az do 140 °C.
(Duch&ek, 2006)

5.1.5PA

Polyamid je zastupcem m&pouzivanych, ale stale vhodnych tavnych lepidel. J
odolné do teplot okolo bodu varu. Aplikace probipia teplotach okolo 200 °C
v nanosech 100 gfmpti opla&ovani a v nanosech 250 d/rma olepovani hran.
(Duch&ek, 2006)

5.1.6PUR

Polyuretan dvouslozkovy tvrdne reakci polyizokyan& polyhydroxyestery.
Aplikace je mozna od 0 °C. Lepi téhrwSechny materialy. Uvalje zdravots zavadny

izokyanat pi procesu tuzeni. Spoj je kvalitni, odolny a nepgdy. Voda podporuje
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lepeni, lepi tevo o vihkosti 10 - 25 %. Nevyhodou je vysoka carRUR lepidla nesmi
prijit do kontaktu s alkoholem. (Ducteék, 2006; Vebel s.r.0, 2013)

5.2 Disperzni lepidla

Disperzni lepidla pét do kategorie termoplastHlavnim zastupcem disperzniho
lepidla v nabytk#ské vyrols je PVAc. Jedn& se o jednoslozkové lepidlo, ktet@gené
vodou na pozadovany roztok. Tento roztok je disppatyvinylacetatove pryskice.
PVACc lepidla jsou sotasnou nahradou zaide pouzivané Zivosné klihy. Vyhodou
disperznich lepidel je to, Ze maiji velice dobrdilnpvost ke devu nebo k materiain
na bazi deva. Vyhodou disperznich lepidel je rychlost nangSeytvrzovani a zjisob
vytvrzovani. Tato lepidla jsou navic ekologickyriét Nevyhodou je horSi odolnost
vici vihkosti a ned4 se pouzit na oplégani kolem dokola.

5.2.1PVAc

Lepidlo vyvinuté kolem roku 1930 didlepi plastové PVC folie, hodi se tedy na
opla¥ovani nabytku. Lepidlo je pruzné, ale neiiili$ odolné chemickému naruseni
a povtrnostnim podminkam. (Ducbeék, 2006; Vebel s.r.0, 2013)

5.2.2PUR

Polyuretan existuje i ve forndisperzniho lepidla, které lepi ridpad plastove
folie. Spoj je odolny a odolava i védLepidlo je drahé a drahé jsou i nanaSeci
technologie. (Duch#ek, 2006; Vebel s.r.o, 2013)

5.3 Reaktoplasty

5.3.1Mocovinoformaldehydové pryskyice
UF lepidla (60% roztok) jsou nejpouzivgdi v ndbytkéském pamyslu

a uplahuji se gedevsim v lepeniipklizek, laovek a tiskovych a pazdevych desek.
Tato lepidla se také pouzivaji fip dyhovani. Pro uvedené c¢é€ly maji
mocovinoformaldehydova lepidl&adu vlastnosti, které jsou pro toto pouZziti vhodné.
Tato lepidla maji vhodnou barvu (bezbarva az bfar®), i spravném uziti jsou

zdravotrg nezavadna, jsou pammeé lacina, dobe lepi a navic se da regulovat lisovaci
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doba. Lisuje seiptlaku 0,2 — 1,8 MPa. Tato dvouslozkova lepidledhou na principu
polykondenzace.

Stejna lepici sk vytvrdne pi pokojoveé teplat za 4 — 5 hodin, alefpl00 °C uz
za 3 — 4 minuty aip130 °C za necelou minutu.

Ve vyrobs plati pravidlo, Ze se u DTD lisuje kazdy milimetaterialu po dobu
5sekund. Lepidlo se diobd skladuje (min. 10 °C po dobu jednoho roku).
V dnesni dob je mozné pouzivat mix UF a PVAc v okamziku, kdynnmozné zatizit
lepené plochy. # pomeéru 2:1 ve prosgch UF se jedna dobrou alternativu. Tatoésm
neni viemesiné vyrob prilis zndmé, ma vsSakadu grednosti. (Travnik, 2008; Vebel
s.r.o, 2013)

5.3.2Fenolformaldehydova pryskyice

FF je dvouslozkové polykondenza lepidlo, které obsahuje 50 — 60%
pryskyice. Lepidlo je pevné, pruzné a odolava zvysSenypiotém, vod, starnuti
i Skidcaim. Nevyhodou je zabarveni spary derveno-hida, gikladem niize byt
zbarveni bakelitu, ktery je produktem FF. Je vhodo@xteriéli. Vytvrzeni probiha za
vysokeého tlaku a teploty.

5.3.3Melaminformaldehydova pryskyrice

MF je polykondenzéni, dvousloZkové lepidlo, které ma vynikajici viasiti.
Odoléava studené i horké vodskadcim. Nevyhodou rize byt relativni kehkost spoje.
Jako jediné z formaldehydovych pryskyje zcela zdravothnezavadné a nebarvi spoj.
Lepeni velkoploSnych dilicprobihéa pi teplotach mezi 120 — 150 °C. Nevyhodou je
vySSi cena a Spatna skladovatelnost. Lepidlo moahdl nevydrzi, a proto se micha
s MF nebo sdisperznimi lepidly. Pouziva séedevSim na vyrobu DTD-L
a v kuchynich p vyrob¢ umakartového laminatu.

5.4 Kontaktni lepidla

Kontaktni lepidla je mozné pouZzivat na lepeni savymesavych materi&| jako
je PVC, ABS a tevo. Obsah suSiny je ovlign zpisobem nanaSeni. Lepidlo je idealni
na aplikaci gtkanim a aktivovano je tlakem. Je vhodné na lepdfdva,
dievotiskovych desek, MDF, DTD, laminat vétSiny plast, ABS, PVC a dalSich
material. Lepidlo se nanasi na ®lepené plochy. Povrch musi bysty, suchy a bez

prachu. Aplikace by #la probihat zhruba v pokojové teplotidealniho spojeni se
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dosahuje pokrytim obou lepenych ploch tenkou vistepidla. Lepidlo je nutné nechat
odwtrat (zavadnout). i? optimalnim nanosu bude lepidlo na povrchu vigtgovlak
piipominajici pavtinu, dilezité je pouzit odpovidajici mnoZzstvi lepidla. Orgznich
materiab je mozné po oddtrani nanést druhou vrstvu, kterd zvySi pevnosiespo
Odwtrany spoj musi byt na pohmat suchy. Naséeda dva materidly sitnpritlaci
jeden k druhému nebo zalisuji. (hranipex a.s., 2013
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6 KRYCIVRSTVA

Dekorativnim materidlem pro vyrobu nabytkovych dlile v sodasné dob

predevsim laminat, dyha a folie.

6.1 DTD-L (drevotiiskova deska laminovana)

Jednd se o souhrnny nazev pro celou kon&tiuklesku, nejednd se tedy
0 samotnou kryci vrstvu. Rozdilem oproti jinému kde®mu materialu je to, Ze se
nejedna o lepeni kryciho materidlu za pomoci lgpidh nosny material. V tomto
piipack je lepidlo jizZ obsazeno v samotném krycim papiru.

DTD-L je nejlevrgjSi a nejpouziva¥Si konstrukni material na vyrobu nabytku.
Vyuziva se pedevsim na malo namahané plochy, jako jsambdily skini a podoba.

U levrgjSiho nabytku se s DTD-L ovSem setkavame i na esypamych plochach, jako
jsou pracovni desky stbla podobs. Nevyhodou je to, Zerps tenkou vrstvu kryciho
papiru mize byt patrné struktura nosného materialu (vysiypdpotlivé tisky DTD).

Na devotiskové desce je nalepeny pouze dekoirapapir napushy
melaminovou pryskici. Papir ma tlou&u cca 0,09 az 0,15 mm. Jedna se o nefiéin
konstrukni material na vyrobu nabytku a intefié pongrné nizkou Zivotnosti. Tento
material neni popsan Zadnou zavaznou normou. Raditd jednobarevny nebo je
potiSeén dekorativnim vzorem. (laminat4u s.r.o., 2015)

Obr. 41 Detail kryciho papiru s patrnymi bublinkaopiroti foliim existuje moznost emisi

formaldehydu (Zdroj: fld.czu)
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Pri vyrob¢ DTD-L se nepouzivd Zadného dalSiho lepidla. Tekikéi vrstva
piilne k nosnému materialu (DTD) diky aktivaci prysike, kterou je nasycen kryci
sulfatovy papir. PrysKice je aktivovanaip lisovani za pomaoci tepla a tlaku.

Je 3krat mé#h odolny wac¢i odéru nez CPL a az 15krat mewdolny nez HPL.
(Redakce bydleni.cz, 2005)

Obr. 42 DTD-L (Zdroj: nabytek-dnes)

6.2 Laminat

Laminat je velice vyznamnym materialem, ktery jéemy na povrchovou Upravu

deskovych nabytkovych dil¢je laminat, znamy i pod nazvem umakart.

6.2.1CPL

CPL (Continuous Pressure Laminate) jedtetlaky laminat. Jedna se o odolny
material vyrobeny na bazi vytvrditelnych prysicy Sklada se z vice vrstev sulfatového
papiru. \&tSina vrstev je impregnovana fenolovou pryskiya zbytek melaminovou.
Jako celek jsou tyto vrstvyigkryty takzvanym ,overlay* papirem, ktery je velice
podobny papiru, ze kterého se vyréajovy sd&ek. | tato vrstva je napuSta pryskyici
a kryje spodni vrstvy, které nesou barevny potistteaén. Vrstev ,overlay” je vice
druhi, existuji i ,overlaye z PMMA. VSeobeeénplati, Zze druh papiru, pouzité
pryskyice, konstrukce laminatu, struktura a pouZiti spleéch ,overlay” tvoii
koneny vysledek, ktery se @e v jistych specifikach lisit. CPL je vyréh jak jiz
napovidd nazev, kontinualnim tgobem, kdy je ndptrzit prichazejici zaraty

material lisovan mezi lisovacimi vélci na lisovatolici. Tlou§ky se pohybuji mezi
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0,15 — 1,2 mm. PouZiva se na korpusy nébytku,iérteré dveée, vertikalni aplikace,
vodorovné plochy s nizkou zat.

CPL je pouzivan na potahovani pracovnich desekieklviparapéi, dvei,
stolovych desek a podofinLepeni na nosny material probiha za pomoci mrozst
lepidel. Nefastji se pouZzivaji stejna lepidla jako na ostatni kryaterialy. PouZiva se
PVAc lepidlo, MF lepidlo, MF+UF lepidlo i FF lepidl Pokud je §jaky divod, pr@
laminat pouzit najfklad na olepovani Bmich ploch, je mozno pouzit tavna lepidla.

V piipact nanaseni na nosny material bez lisovani je moboegipkontaktnich
lepidel bez pouziti lisu. Lepidlo se nanaSi na& giochy stikanim nebo textilnim

valetkem.

Obr. 43 CPL (zdroj: melaplast)

6.2.2HPL

Vysokotlaky laminat (high pressure laminates) vanikisovanim za vysoké
teploty ze specialnich papir Tyto papiry jsou pouze n@sim napougnhych
fenolickych pryskyic. Jejich prop&enim ztrati papir svéagodni vlastnosti a vznika
velmi odolné jadro. Nad touto vrstvou se nach&bgrevny - dekotmi papir, ktery je
impregnovan melaminovou pryskgi. Jako posledni je fhledna, odolnd vrstva
zvana "overlay". DneSni moznosti \Wh dekofi, barev, povrchovych struktur jsou
velmi rozsahlé. (Wilsonart, 2015)

Vynalezen byl ped vice jak 100 lety. Vyroba vysokotlakého laminatobiha
vzdy ve stacionarnim lisu. V tomto lisu po zaveaesdch lisovacich portiéje material

stlaten za vysoké teploty a tlaku. Tlak a teplotesqbici na material zajisti, Ze dojde
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k prope&eni a spojeni vSech vrstev materialu. Ziligneé 75 minut je vyrobek z lisu
vyvezen a zchlazen. Po této procedunateridl odpovida nogmpro vysokotlaké
laminaty (EN 438) a snese tak nejvyssi naroky gkjigou na tento material kladeny.

Vnittni vrstva HPL laminatu zafiije mechanické vlastnosti, pevnost afiiidpd
i nehdlavost. Vrstva "overlay" zaji%ije tvrdost. Uzavira HPL laminat. Dodava lesk
a transparentnost.

Barevna struktura neni na papir pouze nmi#tjako u DTD-L. Papir je
probarveny v celé tlotie. Nositelem dekoru e byt v rkterych gipadech
i "overlay". Jedn&d se ofipady, kdy je materidl dokéovan v metalickém dekoru.
Strukturu povrchu HPL @uoje druh pouzitého lisovaciho plechwezBé tlousky HPL
se pohybuji od 0,6 mm do 2 mm.

Vlastnosti HPL jsou popsané zavaznou normou EN 4&B8,udava vysokou
odolnost povrchu proti posSkozeni, dlouhodobou Ziwet a stalost barev, vysokou
odolnost proti psobeni zvySené teploty do 180 °C a vysokou odolposti priniku
vody.

Pouziti HPL se sousd’uje na vSechny interiérové aplikace, tjeoblozeni $n,
ndbytek a pracovni stoly. Na HPL je mozné aplikodigitalni tisk,¢imZ se otevira
cesta k individualnimiieSeni dekoru. HPL se hodi na vSechny aplikaceé ktgtaduji
dlouhou Zivotnost materialu a stalost povrchu. {fet#u s.r.o., 2015)

Nosnym materialem tize byt MDF nebo DTD. Diky svému vyrobnimu postupu
dosahuji laminatové desky svych specifickych viastih Mezi vyhody pét odolnost
vici vodé a stim spojend nenasakavost, snadnd udrdizaytmi chemickymi
prostedky, maximalni odolnosti¢i odéru a dlouha Zivotnost. Zigob lepeni na nosny
dilec probiha stejnymi lepidly jako u CPL. Vipact nanasSeni na nosny material bez
lisovani je mozné pouzit kontaktnich lepidel bernzi lisu. Lepidlo se nanasSi naob

plochy stikanim nebo textilnim vat&kem. (NEmecky, 2015)

Odnozi HPL jsou i takzvané kompaktni desky. Kontipa#leska vznika slisovani
vétsiho, pesrt daného p&u nosnych papir Jadro opt uzavira odolna vrstva
"overlay" a pod ni dekotai papir. Kompaktni desky se vygibod tlougky 2 mm
a vice.

Kompaktni desky jsou ve své podstafstupem z vyroby HPL. Vznikaji prostym

vrstvenim jadra. To znamena vrstvenim jadrovyclfasmych papit. Jako kompaktni
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deska je chapana deska, kterd je ¥&im pripadi s dekorani vrstvou na obou
stranach a jeji tlowka se pohybuje mezi 2 mm - 30 mm.

Kompaktni desky nachéazeji uplain v interiéru (nabytek, stoly, dies oblozeni
sten, sprchové kouty, kabinkové a Satni systémy, preicdesky casti strofi) i exteriéru
(dvere, zabradli, odstravané fasady,atiska Histe, ploty). (Nemecky, 2015)

MELAMINE
OVERLAY

DECORATIVE
PAPER

Obr. 44 HPL (Zdroj: nexxis)

6.3 Dyhy

Dyhy se dodavaji v rolich nebo listech. Pro odpayé pouZziti dyh je nutné, aby
charakter noge odpovidal pouzité dyze. \tipact ploSného nosného materidlu je
pouziti dyhy jednoduché. \fipadt reliéfniho dilce musi mit tento dilec velké ragius
aby @i aplikaci dyhy nedochazelo k trhani a praskaniy Alyla podpdena pevnost
a byla eliminovana moznost trhani a praskani sey dybdlepuji netkanou textilii.
Existuje i moderni, speciarupravena dyha pro pouziti na reliéfni dilce. Jeabavana
jako ,ohebna dyha“. Jedna se o dyhu nalepenou paqwy nost, jejiz vlakna jsou
nasledg nalamana na specialnim stroji. Diky tomu vzniklexibilni list (decoflex),
ktery je mozno mnohem lépe vSeob&formovat, nez standardni dyhu. Sai@pmosti
je sesazovani do sesazenek, protoZze samotné dyistyévSeobect neodpovidaji
pozZzadovanym roz#émam na vyrobu. (Demos trade a.s., 2010)

Jelikoz je dyha firodni material, nese s sebou i vadirgdniho materialu. Proto
je ¢asto volena alternativa vzhledodokonalého vyrobkuiimz mize byt dekorativni

laminat nebo folie.
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Obr. 45 Dyha (Zdroj: nabytek-dnes)

6.4 Folie

Folie musi splovat mnohé normy podle budouciho pouZiti. JsouremgvSim
vlastnosti jako odolnost proti vlhkému a suchémpluge odolnost proti ogtu
a poskrabani nebo tvorba trhlin. Pokud se jednéuzii folii na kuchyisky nabytek, je
dulezité zohlednit odolnostii tvorbé skvrn, odolnost &i ¢iSténi saponaty a sty by
byt tepel@ odolné. Této odolnosti Ize dosahnotégeltivanim folie i nosného dilce
(kryci material Iépeifine) i tim, Ze se fida do lepidla tuzidlo a zvySenintipacné sily

na zdizeni.

6.4.1PVC folie

Folie se vyrabi z materifiha bazi PVC dopkné o potisk s dekorativnim vzorem.
Vyroba a pouziti PVC folii bylo idve omezeno zid/odu ochrany Zivotniho prasdi,
ale v sodasné dob se diky dokonalejSi technologii vyroby a dokorilegchnologii
spalovani odpad znovu vraci. PVC (polyvinylchlorid) je materialieky je vyratn
z chloridu sodného a ropy nebo zemniho plynu. Vaiétzenim molekul sloteniny
vinylchloridu. PVC ma Sirokou paletu pouziti, sn&d s @iznymi aditivy, ktera
ovliviiuji budouci vlastnosti. Tim jsou mysleny mechanick&stnosti, postrnostni
odolnost i barvu vyrobku. Proto se pouziva na vgrédlii pro mizna vyuziti. Mezi
piednosti PVC sdadi snadna zpracovatelnost, chemicka odolnost)ni&pedolnost
(80°C), dlouha Zzivotnost, neHavost, dobré tepelné a izotd vlastnosti a odolnost
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proti UV z&eni. Nevyhodou je slaba odolnosivodéru, a proto je nutné zvazit pouziti
PVC folie vzhledem k mistu &eni.

Pritomnost ®kterych latek v molekulach PVC jako je chldr, ftgla
(zmékcovadla) adzké kovy (stabilizatory) vyvolavaji obavy z vlivarzivotni prosedi
a lidské zdravi. Ale jelikoZ se vyroba PVC v posiedol® zmodernizovalagfké kovy
jsou nahrazovany nesSkodnymi steninami a navic uz existuji lepsi, moderni spalovny
na spalovani odpadu s obsahem chloru, je PVC nijvgjSim typem folii. Tyto
nove spalovny vyuzivaji technologii, ktera do @&m&a miry eliminuje vznik dioxid.
(Happymaterials s.r.o., 2009)

Termoplastické PVC folie se vyrabi v tlekéch 0,1-0,5 mm a teplota foliéeol
nanosem lepidla by &ha byt 80 °C. B pouziti PVC folie na 3D dilec je dopaivano
pouzit PUR lepidlo, na mérobtizné lepeni PVAc lepidlo.

Obr. 46 PVC folie (Zdroj: upload.ecvv)

6.4.2PP folie

PP (polypropylen) je dalSim zastupcem plastu, kignyyuzivan na vyrobu folii,
uréenych na povrchovou Upravu deskovychidilc

Jedna se o cend®wiijatelnou alternativu na dokoéavani nosného materialu.
PP je vyrabn vytlacnym vyfukovanim. Vznikaji tak folie, které se dodfw rolich.
PP folie jsou pitazné, Ize je tedy pouZivat na vyrobu reliéfnicletdiPP ma dobrou
tvrdost, mechanickou odolnost, stalost, ale slalrobovou houzZevnatostiifhizkych
teplotach kehne a nskne pi teplo# mezi 140 az 150 °C. Z praxe vyplyva, Ze jeho
pouZiti je vhodné v rozsahu mezi 5 - 100 °C.

Vyhodou je i zdravotni nezavadnost. K nevyhodamiipptedevSim nizka
odéruodolnost, moznost oxidace a slaba lepitelnost.fdie mize byt transparentni
nebo probarvena a v praxi se dagtji pouziva na olepovani hran nebo na plosné
foliovani kancel&ského nabytkwi riznych skinék. Nedosahuje tak dobrych viastnosti

jako nagiklad laminat na ploSnych dilcich nebo jako ABShnanach, je ale lesi.
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6.4.3PMMA/ABS

ABS/PMMA je jeden z modernich matefialTyto plasty secasto vyskytuji
v kombinaci, nafiklad v gipact dokortovani b@nich ploch, kdy ABS tvh zakladni
nosnou vrstvu a PMMA dokdénje povrch ve vysokém lesku s 3D efektem diky
transparentnosti PMMA. DalSi moZnou kombinagthto plast muZze byt pouZiti
PMMA jako folie pouzitd na hlavni plochy dilce a SBdokorujici hrany dilce.
(Rochling Engineering Plastics, 2012)

Schematic of PMMA-ABS foil on MDF panel

High Gloss PMMA Layer Special treatment for enhanced adhesion

| PE Protection Layer

PUR hot melt adhesive
MDF or chipboard
ABS

Obr. 47 Schéma pouziti ABS/PMMA kryci vrstvy (Zdriatimber)

Obr. 48 Detail vysokého leskii pouziti ABS/ PMMA (Zdroj: demos)

6.4.4ABS

Akrylonitrilbutadienstyren je jednim z veliggasto pouzivanych plastPouziva

se na mistech, kde je pozadovan kvalitni povrchrevms stalost a odolnost.
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V nabytk&ském ptmyslu je vyuzivan fedevSim ve vyrab plastovych hran pro
olepovani boénich ploch nabytkovych dilc ABS tvai tii monomery — akrylonitril,
butadien a styren. V surovém stavu je ve forgnanuli, které se v nabytiském
pramyslu dale zpracovavaji extruzi. Vznikaji tak polary jako desky a profily.
Prednostmi ABS jsou rozénova stabilita, dobrd vrubovd a rdzova houzevnatost
odolnost w¢i chemikaliim a atraktivni vzhled. (Happy materials.o., 2009; lott-lacke,
2015)

6.4.5PMMA

Polymetylmetakrylat je plast, ktery je znamy spgeo akrylat nebo plexisklo.
Vyrabi se technologii v8kovanim nebo lisovanim. Prvni plexisklo bylo vyerim
v roce 1933.

Prednostmi akrylatu je snadné ohybani, cena, nizkatriwst a odolnost proti
narazovému poskozeni i pknostnim vlivam. Pro vyuziti v ndbytk&tvi je vyhodou
i Sirok&4 paleta barev, tvrdy a leskly, neporéznivrpb. Akryldt navic vynika
stalobarevnosti a tento material je mozné potikal@tmozneé jej recyklovat rozkladem
na kratSirettzce metylmetakrylatu a nasledmnovu vyrobit polymetylmetakrylat.

Nevyhodou akrylatu je zg&aa podélna teplotni roztaznost. Na jeden metr délky
zmeni akrylat délku o 5mm vifpact zmeny teploty o 70 °C. ® zahéti na 80 °C uz
akrylat meékne, coz je dalSi nevyhodou.

Zpracovani akrylatu probiha konwew, ovSem s ohledem na nizkou tepelnou
odolnost je nutné obrobek chladit. Plexisklo jelmdeé na poskrabani, proto je nutné
dbéat na pouziti spravnychipravki pri ¢isténi a udrzk. Pokud ale dojde k poSkrabani,

vyrobek neni znehodnocen a je mozné jej opravap(y materials s.r.o., 2009)

6.4.6 PET folie

PET (polyethylentereftalat) je dalSim zastupcemstpjaktery se pouzZiva na
povrchovou Upravu (obalovani) deskovych matéridV/yrabi se polykondenzaci
kyseliny tereftalové a etylenglykolu. PET je znaspySe jako material na vyrobu lahvi,
poziva se vSak i na vyrobu folii na nabytkové dilogroti PMMA vynika tepelnou
a rozngrovou stalosti a odolnosti proti poskrabani. D&@eodolny proti chemikaliim,
ma vynikajici mechanickou houzevnatost. Z hlediskéetiky je vyhodou, Ze tvio
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hladky povrch v Siroké pakebarev. Neuvaluji se z & Skodlivé latky a je mozné tyto
folie potiskovat. | pes lepSi odolnost nez u PMMA je nutné dodrZzovatigha spravné
adrzby. (Happymaterials s.r.o., 2009)

Tyto folie jsou nepitazné. Za vyhodu Ize povaZzovat moznost vyroby Rl \fe

vysokém lesku, ale i v hlubokém matu. (Grena a(l5)

6.4.7Hrany

Nabytk&ské hrany, které uzaviraji & plochy, se vyrabi z mnohaiznych
material. Zaji¥'uji uzaweni nosného materialu, chrani heéeg absorpci vihkosti
a zabrauji emisim formaldehydu. Asi nejpouzivgdim materialem na vyrobu hran je
plast zndmy jako ABS a dyhovy pasek. Na hrany semvpouZzivaji i materidly jako
PVC, PP a PET, i kdyZ ne v takovéramiCo se plastovych hrancg; tak je vyhodné je
vyraket vytlacovanim, protoZze potom ma hrana barevnou strukturelé tlougce a ne
pouze povrchaoy natisknuty dekor. Na lepeni dokamvacich hran na nosny material se
pouzivaji pedevsim tavna lepidla jako je EVA, APAO, PA, alehmany, kde je nutné
mit skuté&né odolny spoj, se pouziva PUR lepidlot AZ je pouzivano jakeékoli lepidlo,
je nutné vyzkouSetipdem snaSenlivost lepidla a lepené hrany pro odpgiei kvalitu
spoje. Jako hrany je mozné pouZzivat i laminaty vgmmé na pdicny rozmer.

DalSi moznosti jsou nardzeci hrany, které se gplika dilec, ktery je opstn
vyfrézovanou drazkou. Hrana sétSinou narazi bez pouziti lepidla. Tyto hrany lze
pouzivat na dilcich, jejichz Boi plocha neni rovna, protoZze snese ohybani wausm
drazky. Nachazi uplatni na dtském nébytku a na nabytku s kulatymi rohy. (demos
s.r.o., 2010)
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7 ZHODNOCENI

V této kapitole se prace zabyva zhodnocenim jedthyoti aplikaci, vyhodami
a nevyhodami jednotlivych postiua materialy.
Kazda technologie ma svoje uplath a je svym zfisobem nenahraditelna,

nicméré maze byt v kkterych gipadech zastoupena jinou technologii.

7.1 Zhodnoceni nabytych informaci (vyhody a nevyhody, lmodnoceni
jednotlivych technologii v zavislosti na pouzité mizrialy, atd.)

Kazda jednotliva aplikace ma sva vlastni specifiRdzné technologie existuji
z divodu poteby dosazeni jiného kotreeho vysledku. #sto jsou si &které
technologie podobné,fauz pouzivanym materialem, vzhledem, budoucim wjyuzi
vyrobku nebo samotnou technologii. Kazda technelaga své vyhody a nevyhody

vymezuijici jejich pouziti a d@ujici moment, kdy uz je vhodné pouzit technolagioy.

7.1.1Vyroba dyhovanych dilai

Zakladnim poznavacim znakem je to, Ze vyslednyd@gokryt devenou dyhou,
ktera imituje vzhled dilce z masivnihéedla. Pro tuto technologii je charakteristické to,
ze vysledny dilec se dale upravuje PU, ktetdijercelkovou odolnost, vzhled a budouci
pouziti. Tato technologie se liSi od vSech ostatniechnologii nanaSeni tenkych
dekorativnich materiél tim, Ze je vysledny povrch vymezetirpdnim materialem
(dyhou). Slozitost této technologie a nfirost na strojni vybaveni se liSi podle kvality
vstupnich materiél a zadané vysledné kvality. VSeobe&clze fici, Ze samotna
technologie neni ifliS nara@na, ale naroky na strojni vybaveni se liSi podlétypo
operaci, které vstupuji do tohoto procesu. Pokugdied o velky nabytkaky provoz,
strojniho vybaveni je mnoho. V praxi se jednotlprécesy a materialy upravuji &in
zpasobem v iiznych firmach. Kvalita a cena vysledného produlduogtt liSi podle
Z&daného vysledku, vSeobédrefici, Ze konény produkt je porérné drahy. Divodem
je mnoho technologickych operaci vstupujicich dmlky. Vyhodou je to, Ze je mozné
vysledny dilec povrchavupravovat jako dilec z masivnihéesta. Vzhled je v zavislosti
na pouzité dyze velice atraktivni. Nevyhodou jeseddost vyroby, cena a omezena
odolnost pirodniho materialu. Pouzitym nosnym materialem jeravidla DTD nebo
DVD. Na lepeni dyhy na nosny material se pouzivédevSim PVAc lepidlo
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a maovinoformaldehydové lepidlo, na olepenich@h ploch je pouzivanoiedevsim
tavnd lepidla a pro velice kvalitni olepeni ¢hd plochy PUR lepidla. Krycim
materialem je zmina dewna dyha, ¥tSinou ma tloug&u mezi 0,3 -0,6 mm.

Tento kryci material je nanaSen za pomoci zvySepidty a tlaku v lisech.

Lepidlo je na kryci material nanaSeno podle vybaviémmy, ale nefastji
navalovanim. Chemicka, vlihkostni i mechanicka odsine vazana na pouZzitou dyhu
a PU, z pravidla je kladentkaz na to, aby bylo mozné dyhované dilce udrZovat
béZznymi, cisticimi prostedky. Vysledné dilce se jsou vhodné k uziti jakopksy
skiini, stoly, kuchys a kuchyisky nabytek. Nabytek vyréhy z tohoto materidlu ma
vysokou gidanou hodnotu a evokuje pocit luxusu. Tomu aleowdfé i cena a Zfsob
adrzby.

7.1.2Vyroba dilca laminovanim DTD/DVD desek

Zakladnim poznavacim znakem je to, Ze na nosnyriabje lisovan speciath
upraveny papir. Tato technologie se dale vymje nepebernym mnozstvim dekipr
a struktur. Pro tuto technologii je charakteristicke vysledné dilce jsou v s@asné
nizkou cenou. Slozitost vyroby kryciho materialu pemérné vysoka a samotna
aplikace se neobejde bezkolika stroji, které vstupuji do procesu vyroby. Velkym
provozim se vyplati laminovat deskovy material samostaticmérk mensi provozy

Kvalita vysledného produktu a cena se odviji pquiazitého kryciho materialu
od nejlevigjSich deskovych materifils omezenou odolnosti az po vysokotlaké laminéaty
s vySSi cenou a s nejvyssi odolnosti.

Vyhodou je moznost vysu z mnozstvi druin kryciho materialu s tuznou
odolnosti, kvalitou, cenou, dekorem a strukturou.

Nevyhodou je porrné nar@na vyroba a omezena kvalita u I&#ich aplikaci.

Pouzitym nosnym materiadlem je s&$tji DTD a DVD. Na aplikaci se pouZivaji
raizna lepidla podle zvoleného kryciho materialu. ¥gisla mechanicka, chemicka
a vlhkostni odolnost je &ena zvolenym krycim materialem v Sirokém rozsahulibah
na malo naméahand@sti nabytku az k diton ukenym na sild namahané mista.

Vysledné dilce se tedy pouzivaji od konpuacinych skinék az k kuchyiskym

pracovnim plocham.
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7.1.3Vyroba 3D reliéfnich dilai s povrchovou Upravou foliemi

Z&kladnim poznavacim znakem je vyrob&hto dil&i na membranovych
a vakuovych lisech. Qbtechnologie si jsou podobné. Nosnym materialenb{D
snasejici hluboké frézovani reliéfu.

Existuje mnohotiznych drul folii, které jsou vhodné pro tuto technologii (PVC
PP, atd.). Podle druhu reliéfu je nutné, aby bybuzité félie pfitazné. Pro tuto
technologii je charakteristické Ze neprobiha kardlné a do vyrobniho procesu stale
zasahuje r&ni prace. Rozdil mezi vakuovym lisem a membranoVigem je Zejmy.
Vakuovy lis pracuje s kryci folii v celéigeé vakuované plochy, a proto vzdy vznikaji
piebytky nevyuzité folie mezi jednotlivymi dilci. B&lmusi byt voleny reliéf nosného
dilce zvolen s ohledem na omezené moznosti foliovgsokych dilé. Lepidla se
pouzivaji draha a kvalitni PUR, coz zéuje velice kvalitni pilnuti folie k dilci.

Membranovy lis naproti tomu zvlada i veliké vysSkawzdily. Jeho dalsi vyhodou
je moznost pouziti vice krycich matetighag. dyhy) a levgjSich lepidel. Nevyhodou
je to, Zze membranovy lis zpravidla nedokaze sprazalisovat Uzké vyfrézované
drazky.

Slozitost této technologie neni velikd a naroky uydaveni jsou ve srovnani
s rekterymi jinymi technologiemi nizké, ale pouze polagljedna o samotné nanaseni
kryci folie. V praxi ovSem v provozéasto byvaji i CNC stroje na frézovani reliéfo
nosného materialu, coz klade vysSi naroky na streyiaveni provozu. Kvalita
vysledného produktu je vymezena pouzitou folii. &erysledného produktu se [isi
podle pouzitych materié) Ize alexici, Ze cena je vySSi nez u DTD-L.

Vysledna mechanické odolnost je slabSi nez u latthiadproto je vhodné situovat
foliované dilce na m&nnamahanad mista (domaci éwenabytkova dvka, apod.).
Chemicka odolnost je dobra a foliované dilce odmfdk&znym cisticim prostedkim.

Nékteré folie jsou nachylné na vystaveni horkému wlbkalkohaim.

7.1.4Vyroba 2D/3D kaSirovanych dild

Zakladnim poznavacim znakem této technologie jbginy charakter vyroby.
Pro tuto technologii je charakteristické odvijenydiho materialu ze dvou roli. Kazda
role kryciho materidlu je tena pro jednu plochu deskového materidlu. Tato
technologie se liSi od technologie vakuovychi ltém, Ze kryci material musi byt

60



nepiiitazny, aby bylo mozné jef@sré ukladat na nosny material. Nosny materialzm
byt libovolny, ale musi na&p byt mozné nanaSet lepidlo. Lepidla se pouzZivagna
avzdy zélezi na profilu nosného materiallasto pouzivana lepidla jsou PVAc
a maovinoformaldehydova. Z praxe vyplyva vyhoda, Zetdotechnologii je mozno
nanéset veliké mnoZzstviiznych druli krycich materidl. Od pouzitych material se
odviji cena, vysledna kvalita i odolnost. V dneslob: se ¢asto touto technologii
nanaseji moderni folie s vysokym leskem (ABS, PMNRAT).

Nevyhodou niZe byt omezena moznost kaSirovat stotatiéfované dilce.

Vysledné dilce se pouzivaji vyrobu 8K, riznych udloznych prostor,
kanceldského nabytku, apod.

7.1.5Vyroba 3D oplag’ovanych dilai

Zakladnim poznavacim znakem jeilpzny charakter vyroby a opl&si dilce
kolem dokola jednim pasem kryci folie. Pouzita didgibyvaji tavna. Podle nanaosti
opla¥ovani se pouzivaji nejen lepidla tipu EVA. Pro ragsi aplikace se pouzivaji
APAO a PUR nanaSenéimo na folii. Divodem pouziti tavnych lepidel je kratka doba
tvrdnuti lepidla, coz je v tomtoripact vyhodou z dvodu rychlého posuvu materialu
oplagovacim zézenim. Existuje moznost pouZiti disperzniho lepigh bazi PVAc, je
ale nutné ho po naneseni réj@ Zelatinovat. Vyhodou je rychla vyroba a moZnost
obalovat i slozité profily. Nevyhodou ke byt slozitost vyroby a obtiznost spravného
nastaveni rychlosti posuvu, aplikace spravného stmbdzepidla, podkud omezené
roznmery dilci a spravné nastaveni soustavitlainych valéka. Vysledna kvalita se
odviji od zvoleného kryciho materiélu a lepidlatorgechnologie se hodi spiSe na mensi

dilce jako jsou ozdobné liSty a pod&bn

7.2 Vyzdvihnuti nékterych podobnosti a rozdilnosti

7.2.1Vyroba dyhovanych dilai vs. laminovani DTD/DVD desek

Ok tyto technologie jsou definovany ploSnym charaitestupninho materialu.
DalSi podobnosti je to, Ze se nabytkové dilce wngb&mito technologiemi mohou
pouzivat na stejnych mistech (korpusyis, stoly, apod.). Zakladnim rozdilem meazi

vyslednymi nabytkovymi dilci potazmo nabytkem ja,tée dyhovany nabytek vypada
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lépe a fisobi luxusk, ale neni filiS odolny a je drahy. Naproti tomu laminovany
nabytek nabizi népberné mnoZstvi dekiorimitace deva je v dnesni débna velice
dobré Udrovni a laik tést nepozna rozdil mezi dyhou a kvalitnim laminatem.
Laminovany nabytek byva navic odgi a levrgjSi. Proto je velice oblibeny &stji
pouzivany nez dyhovany nabytekii Rybéru zalezi na osobnim vkusu a roZpo

zéakaznika.

7.2.23D reliéfni dilce s povrchovou upravou foliemi vs3D kaSirované
dilce vs. 3D opladBované dilce

Kazda z &chto technologii pouziva jako kryci materidegevsim plastové folie.
Kazdou technologii se ovsem vygfilbrozdilné ¢asti nadbytku. V fipadt 3D reliéfnich
dilca se jedna fedevSim o izna dvika ke skinkdm a fizné slozi¢ tvarované
nabytkové dilce. V fipact kaSirovani se jedna o nanéSeni kryciho materialdilce
ploSného charakteru, jako jsou korpusyirsknebo pracovni desky stiolA v pripad
3D oplagovani se jednaipdevSim o nabytkové dilce podélného charakterizse r

slozitym profilem, jako jsou kimice posteli nebo ozdobné listy.
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8 DISKUSE

V souwasné dob se tSina nabytku vyrabi z aglomerovanych matéri&ivod je
material bez zbytaych dezki a zbytki. Jsou vyraény v roznérech, které se hodi
vyrobci a ne v rozrrech, které vymezuje rostl&avo. Vysoka poptavka po nabytku
z deskovych materié) ktery je povrcho¥ dokorteny tenkym dekorativnim
materialem, zasadnim gobem ovliviuje trh. Nabytk&ské provozy se roistaji
a pouzivaji sofistikovaijsi zaizeni na vyrobu zmémych nabytkovych dilt. Rozvoj
techniky a technologie jde ruku v ruce s vyvojemckch materidl. Prikladem budiz
olepovani bonich ploch. V dneSni deéb existuji moderni technologie aktivace
extrudovaného lepidla v olepovaci pasce za ponasarl nebo plasmy. Vyvoj se dale
zabyva nafiklad aktivaci lepidla za pomoci ultrazvukugniito technologiemi se
dociluje nulové spary na olepované hracoz je pinosem z hlediska estetiky. Déle je
touto technologii eliminovana nutnost nanaset epamlaci pasku lepidlo, protoze ta jej
jiz obsahuje ve své struktu

Ze ziskanych informaci vyplyva Ze, podobnym vyvojgostup prochazi
vSechny technologie aplikaci dekorativnich matériah nabytkové dilce. khi se
pouzivané materialy v souvislosti se zdravotni nadaosti, emisemi nebo régdad
ekologickou likvidaci. DalSim jikladem nize byt vyvoj folii, které je stavaji
odolrgjSimi  (mechanicky, chemicky, zaZloutnuti, apod.kteticky hodnot&Simi
(vysoky lesk) a vysflejSimi. Vysglosti je mina kombinaceiiznych plasi do vrstev
napiklad za @elem dosazeni vysokého lesku.

DalSi nabytou informaci je to, Ze v praxi s¢Sina provo# zabyva jen ddi ¢asti
v celkovém ukolu vyrobit nabytek. Z logického hkekh by bylo extrémh nar@né
vyrébst nosny material, lepidla, kryci material a navigu¥ivat vybrané aplikace
dekorativnich materiélna nabytkové dilce. Proto je vyroba réietha mezi jednotlivé
firmy, které se zabyvaji svym zvolenym @tivim vyroby.

Otazkou k zamysleni @ize byt, kam tento vyvoj s#fuje, zda se ubirad spravnym
smérem. Bez debat aleigtava to, Ze nabytek vyrobeny z aglomerovanych mahte
s aplikovanym tenkym dekorativnim materialem zagadmenil pohled na vyrobu

nabytku a poskytl prostor pro vyvoj stale novycthiglogii vyroby.
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9 ZAVER

Vyroba nabytku doznala v minulosti mnoho &m Nabytek z masivu, ktery byl
diive pouzivan po dobu ¢kolika generaci, je postupnnahrazovan nabytkem
z aglomerovanych materidha bazi #ieva. Diky tomu v prbéhu ¢asu niize nabytek
prochazet mnoha ztnami.

Pouziti deskového materidlu s kryci dekorativnitwos i vyrobé nabytku
usnadnilo vyrobu, zkratilo vyrobnias a snizilo nutnostemesiné zrénosti. Tento
nabytek se stal popularnim a snadno dostupnym.kg slié dostupnosti uz nabytek
nemusi vydrzet &olik generaci, ale fize diky své dostupnosti sledovat médni trendy
a byt obmnovan. Tato skutsost vedla i k tomu, Ze se &da masivl rozvijet
technologie pro aplikaci tenkych dekorativnich maté na nabytkové dilce.

Razné technologie nanaseni tenkych dekorativnich nmahtena nabytkove dilce
se vyvijely s ohledem na émici se pozadavky na vzhled a konstrukci nabytku.
V pribéhu ¢asu si vznikajici technologie naSly svoje uplaira vyuZiti.

Vyvoj v tomto odwtvi nabytkdstvi neni rovnorérny. Zatimco se nosné materialy
na bazi deva od doby jejich uvedeni na trhil§ neznénily, skupina lepidel
pouzivanych na nalepovani dekorativnich matiers®d postupt meni. Asi nejtSimi
zmenami prochazi kryci dekorativni material. To je d&m, Ze naroky na vzhled
acaste&né i na funkci se v pibéhu ¢asu ngni. Svaj podil na tom ma i rozsahly vyvoj
v oblasti plagi. Plasty jsou stale kvaligfgi a umoauji i raizné kombinace mezi sebou.

Je mnoho technologii aplikaci dekorativnich maténiéa nabytkové dilce a kazda
ma sva specifika. Ze ziskanych informaci vyplyvé kazda technologie ma své misto
z dobrého dvodu, i kdyz v wkterych gipadech mzZe jedna technologie zastoupit
druhou.

Tyto technologie jsou vazany na poptavku a #ajiSvyrobu Zaddaného nabytku.
Z toho vyplyva, Ze v zavislosti na pouzité matgrigd pouzivajitrzné technologie a od
toho se odvijeji ceny nabytku. Technologie v dnedoiiz2 dovoluje vyrobit velice
kvalitni nabytkové dilce za pouziti nejmodgaich materidl a postup, presto se stale
vyrébi i lacirgjSi dilce z dvodu poptavky po cenévdostupném nabytku. Kazda
technologie ma své misto a svymi produkty #ajd své misto na trhu.
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10SUMMARY

This work deals with the application of thin dedora materials for furniture
parts. Describes the input materials like boardenms, adhesives and decorative
covering materials. The work is a comprehensiversarg of information obtained on
the current state of technology for applicatiomtldiecorative materials for furniture
parts based on a literature review.

Based on this information it is possible to sayttleach of the described
technology has its place among other technologies.differences between them are in
the procedures, materials and the final destination manufactured furniture
components.

Based on the information acquired in practice, we say that today's technology
allows to produce high quality furniture that isstieetically quality yet resistant to
external influences. Yet still they are producingeaper kinds of furniture parts to
satisfy the demand of affordable furniture.

Modern technologies are now at a high level andesara largely automated. This
makes it possible to manufacture furniture in bulk.

In the future it is very likely that they will matals and technologies continue to
evolve, the resulting products are higher qualitg avill meet the demand for modern

furniture.
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13ZDROJE OBRAZK U

Obr.1 dostupny z: <http://www.steinemann.com/NOVA-H.224.0.html?&nacc
-he=1&L =3&type=100%20ip%3A211.125.120.33&tx_stprotiu pil[showUid]=20>

Obr.2 dostupny z: <http://www.superficiamerica.com/products/prodeats/dmc
-system-t5/>

Obr. 3 dostupny z: <http://www.oakwoodveneer.com/featured/ims/sarasmiv
_1.jpg>

Obr. 4 dostupny z: <http://www.epimex.cz/nase-produkty/kategorie/4bravaci

stroje/>

Obr. 5 dostupny z=<http://www.dyhamax.com/sluzby.asp?co=1&t=v%FDroba%
20sesazenek>

Obr. 6 dostupny z: <http://plywoodexpress.com/?project=splice-veneer>

Obr.7 dostupny z: <http://www.edgebandingservices.com/uploads/imétpseb
anding/Micro%20Joint%20Edgebanding_web2.png>

Obr. 8 dostupny z: <http://www.kuper.de/en/products/new-machines/meachi
nes/c/endverklebe-und-besaeumeinheit-1/p/endverkiabchine-evb-2800-gs.html>

Obr. 9 dostupny z: <http://www.epimex.cz/nase-produkty/161-langzatsa&tov
e-dyhovaci-lisy/>

Obr. 10 dostupny z:<http://www.wemhoener.de/en/systems/short-cycessHi
nes>

Obr. 11 dostupny z:<http://www.homaggus.ru/ru/products/maschinen/atrrk
ante/kantenanleimmaschinen/Seiten/Produkte_DoppgéseKantenanleimmaschinen.a
spx>

Obr. 12 dostupny z:<http://i01.i.alimg.com/photo/v0/108339515/Edganding
_machine.jpg>

Obr. 13 dostupny z:<http://nabytek-dnes.cz/files/Obrazky-clanky/ 6488/Itd
-lamino.png>

Obr. 14 dostupny z:<http://www.demos.cz/plosny-material/dekorativraterial
y/laminaty.html>

Obr. 15 dostupny z:<http://greenliving.en.alibaba.com/product/5279522427
16659/chinese_water_proof parquet_laminated_flaam812mm.html|>

Obr. 16 dostupny zx< http://www.wegoma.info/en/products/edge-bandiracm
nes/edge-banding-machine-eb140/>
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Obr. 17 dostupny z:<http://homaggroupwebapp.homag.de/Medien/Ambit&h_
75_airTec_Ausschnitt_29242.jpg>

Obr. 18 dostupny z:<http://www.homag.com/en-en/products/productdatalia
omag/pages/lasertec.aspx>

Obr. 19 dostupny z:<http://www.cncrouting.co.uk/services/doors-pafrels

Obr. 20 dostupny z:<http://cabinetdoorskitchen.com/thermofoil-cabidebrs

-made/making-thermofoil-doors/>

Obr. 21 dostupny z:<http://www.ormamacchine.it/en/wood-press/membiairee
ss-machine/vacuum-plus/>

Obr. 22 dostupny z:<http://www.adamikcompany.com/photos/small/Papisyk
g>

Obr. 23 dostupny z:<http://www.barberan.com/en/productos/1/CC6,CGAME
/258/double+sided+laminating+machine.html>

Obr. 24 dostupny z:<http://www.holztusche.de/fileadmin/user_uploaldiéi/ne
ws/Egger_Oberflaeche_Synchronpore.jpg>

Obr. 25 dostupny z:<http://www.directindustry.com/prod/barberan/cogtimac
hine-117111-1310179.html>

Obr. 26 dostupny z:<http://homaggroupwebapp.homag.de/Medien/Fraesgggr
t L Profile.jpg>

Obr. 27 dostupny z:<http://www.barberan.com/en/productos/14/CC4,CG32,
/O/drawer+sides.html>

Obr. 28 dostupny z:<http://www.n-i-s.cz/cz/preklizovane-materialy/@#215/>

Obr. 29 dostupny z:<http://www.n-i-s.cz/cz/preklizovane-materialy/@#g15/>

Obr. 30 dostupny z:<http://www.n-i-s.cz/cz/preklizovane-materialy/@#g15/>

Obr. 31 dostupny z:<http://www.n-i-s.cz/cz/preklizovane-materialy/@#g15/>

Obr. 32 dostupny z:<http://www.n-i-s.cz/cz/preklizovane-materialy/@#215/>

Obr. 33 dostupny z:<http://www.stolarskepotreby.cz/obrazky-soubor@283c
dc.jpg>

Obr. 34 dostupny z:<http://www.stolarskepotreby.cz/obrazky-soubor@28f9
40.jpg>

Obr. 35 dostupny z:<http://www.n-i-s.cz/cz/aglomerovane-materialy/pH®0>

Obr. 36 dostupny z:<http://buying-guide.capricoast.com/wp-contentdauls/20
15/01/MDF-details.jpg>
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Obr. 37 dostupny z:<http://www.kronospan.co.uk/images/thumb/width/5#8/
images/Kronobuild/MDF/HDFBoard/HDF.jpg>

Obr. 38 dostupny z:<http://www.rapack.cz/wpcontent/uploads/2012/0%tra.
pg>

Obr. 39 dostupny z:<http://www.n-i-s.cz/cz/aglomerovane-materialy/pHg0>

Obr. 40 dostupny z:<http://eluc.cz/verejne/lekce/1946>

Obr. 41 dostupny z:<http://fld.czu.cz/~bohm/materialy_na_bazi_dred&p

Obr. 42 dostupny z<http://nabytek-dnes.cz/files/Obrazky-clanky/ 648@#4td

-lamino.png>

Obr. 43 dostupny z:<http://www.melaplast.de/mobile/mobile.html>

Obr. 44 dostupny z:<http://www.nexxis.com.sg/high-pressure-laminates/

Obr. 45 dostupny z:<http://www.nabytek-dnes.cz/co-je-dyha-p21>

Obr. 46 dostupny z:<http://upload.ecvv.com/upload/Product/20121/Chielf
_Adhesive_PVC_Decoration_Foil2012141139321.jpg>

Obr. 47 dostupny z:<http://www.adriatimber.it/system/images/W1siZisMT
MvMDcvMTgvMTVINTdfMzhfOTAzXONvc3RydXppb25ILkpQRyJdX/Costruzione
JPG>

Obr. 48 dostupny z:<http://www.demos.cz/lepidla-a-laky/nabytkove-hyan

html>
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14SEZNAM ZKRATEK A POJM U

DTD- dievotiskova deska

DVD- dievovlaknita deska

DTD-L- dievotiskova deska laminovana (dle normiy8N 01 3610)

MDF- polotvrda devovlaknita deska

HDF- tvrda devovlaknita deska

OSB- deska z orientovanych velkoploSnyiikak

WPC- devoplastova kompozitni deska

EVA- etylén-vinyl-acetatové lepidlo

PA- polyamidové lepidlo

APAO- poly-alfa olefinové lepidlo

PVACc- polyvinylacetatové lepidlo

PUR polyuretanove lepidlo

PES- polyesterové lepidlo

UF- matovinoformaldehydové lepidlo

FF- fenolformaldehydové lepidlo

MF- melaminformaldehydové lepidlo

CPL- stedretlaky kontinual® lisovany laminét

HPL- vysokotlaky laminat

PVC- polyvinylchlorid

PP- polypropylén

ABS- akrylonitrilbutadienstyren

PMMA- polymetylmetakrylat

PET- polyethylentereftalat

CNC- computer numeric control

PU- povrchova Gprava

NH- nagrova hmota

OVERLAY- svrchni kryci vrstva laminatu

LAMINAT- kryci material sloZzeny z &olika vrstev impregnovaného papiru

SYNCHRONPORE- specidlni technologie vy#ai struktury letokruin do

"overlay" vrstvy laminéatu fesreé podle spodni dekorativni vrstvy

POSTFORMING- druh technologie pouzivany na daleom hrany dilce

FOLDING- technologie skladagasti nabytku z jediného ploSného dilce
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HYSTEREZE- vztah mezi vihkosti a aktivitoseda
EXTRUZE- vytla&ovani
DECOFLEX- ozné&eni pro speciathupraveny dyhovy list
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