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PREDHOVOR

Predlozené vysokoskolské skriptda Materidly a technologie 1, cast Drevarske
technologie, majii Citatela obozndmit najmi s vybratymi technologiami
prvostupnového spracovania dreva ako aj polotovarmi, ktoré pri tychto
technolodgiach vznikaju.

Predlozené skripta nadvédzuju na prva Cast’ skript Materidly a technologie 1, Cast’
Vlastnosti dreva a budu sluzit’ Studentom bakalarskeho ako aj magisterského stadia
Vv Studijnych programoch Ucitel'stvo technickej vychovy, Ucitelstvo technickych
odbornych predmetov azCasti aj vnovo akreditovanom Studijnom programe
Kulttra a bezpe€nost’ prace, pre povinny predmet Materidly a technologie 1. Ked'ze
obsah oboch casti skript je napliiou jedného semestra, s dotaciou 80 minit na jednu
prednasku, snahou autorov bolo popisat’ jednotlivé technoldgie €o najstrucnejsie,
so zdoraznenim najdélezitejSich krokov vybratych technologii, charakteristikou
vstupnych ako aj vystupnych parametrov ovplyviujucich kvalitu vzniknutych
produktov. Pre lepSiu nazornost’ a pochopenie danej technoldgie (postupnosti
krokov) su skripta doplnené obrazkami, pripadne schémami.

Skriptd st rozdelené do Styroch kapitol. Po formalnej stranke su spracované
v stlade s prvou c¢astou skript, kde na Gvod kazdej kapitoly, okrem vstupnej
charakteristiky su uvedené aj kI'aicové slova v slovenskom, anglickom a nemeckom
jazyku.

Podklady pre napisanie skript su Cerpané =z vysokoSkolskych  skript
a vysokoskolskych ucebnic autorov Drevarskej fakulty TU vo Zvolene, preto
odkazy na citované zdroje nie si uvadzané v texte ale na konci kazdej kapitoly.
Obrazky, schémy, -charakteristiky vybratych strojov st cerpané nielen z
prospektovych materialov jednotlivych firiem, ale aj z ro¢nikovych prac Studentov
FPV UMB v studijnom programe Ucitel'stvo technickej vychovy.

Na zaver sa chceme podakovat’ za cenné rady a pripomienky k napisanému textu
recenzentom Prof. Ing. Ladislavovi Dzurendovi, PhD. adoc. Ing. Stefanovi
Barcikovi, CSc.

Autori
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1 PILIARSKA VYROBA

Piliarska vyroba patri medzi procesy prvostupniového spracovania dreva, ktorych
cielom je pretvorenie surového dreva na piliarske vyrobky. Tento proces sa
realizuje v Styroch na seba nadvédzujucich celkoch — sklad gul'atiny a vyrezov,
pilnica, sklad reziva a prirezovna.

Hlavnou funkciou skladu gulatiny je pretvorenie surového dreva na $pecifikované
piliarske vyrezy, ktoré sa realizuje siborom vyrobnych a nevyrobnych operacii ako
su: prijimanie suroviny, zistovanie pritomnosti kovovych predmetov v surovine,
skracovanie gulatiny, odkdrnovanie vyrezov, triedenie vyrezov, davkovanie
a smerovanie do pilnice. Sklad gulatiny plni aj funkciu skladovti a ochrannu.

Dominantnym celkom v procese piliarskej vyroby je pilnica, v ktorej su
v technologickej postupnosti usporiadané hlavné (ramové pily, kmenové pasové
pily a kmenové koticové pily) a vedlajSie piliarske stroje na ktorych sa zo
$pecifikovanych piliarskych vyrezov porezom individudlnym alebo skupinovym
ziskava rezivo — omietané, neomietané a iné.

V prirezovnich sa spracliva rezivo na vyrobky s cielom zabezpecit' maximalnu
vytaznost’ o do mnozstva, kvality a Specifikacie. Ciel'om nie je vyrabat’ komercné
rezivo pre vSeobecné pouzitie ale zuslachtené vyrobky, pri ktorych sa rezivo uz
susi a prechadza dalsim opracovanim ako je frézovanie, sustruzenie, vftanie,
dlabanie, brusenie a napadnuty odpad je ekonomicky vyhodnejsie zhodnoteny.

Kracové slova:

gulatina, vyrez, rezivo, prirez, lepenie dreva, sklad gulatiny, pilnica, pilenie,
skracovanie, odkornovanie, triedenie, porez, ramova pila, kmeniova pasova pila,
kotucova pila, piliarske agregaty

logs, block, sawn timber, dimension timber, glueing of wood, roundwood yard, saw
mill, sawing, cutting to length, barking, sorting, cutting, frame sawing machine, log
band sawing machine, circular sawing machine, sawmill set

(n) Rundholz, (m) Block, (n) Schnittholz, (m) Zuschnitt, (n) Holzkleben, (n)
Rundholzlager, (n) Sédgewerk, (n) Sdgen, (n) Abkiirzen, (f) Entrindung, (f)
Sortierung, (m) Einschnitt, (n) Gatter, (f) Blockbandségemachine, (f)
Kreissdgemachine, (n) Sdgeaggregat



1.1 Sklad guPatiny

Procesy technologie piliarskej vyroby patria medzi procesy tzv. prvotného
spracovania dreva, je to komplex vyrobnych a nevyrobnych technologickych
operacii zoskupenych v Styroch technologickych celkoch, ktorymi je surové drevo
pretvarané na piliarske vyrobky:

- sklad gulatiny (gul'atina — vyrez),

- pilnica (vyrez — rezivo),

- sklad reziva (adjustacia reziva),

- prirezovia (rezivo — prirez).

Technologicka postupnost’ piliarskej vyroby je nasledovna P gulatina —
vyrez — rezivo — prirez

Surové drevo je charakterizované ako zot'aty strom, odvetveny pripadne odkdrneny
urceny pre mechanické, chemické a iné spracovanie.

Ur¢it rozmery surového dreva znamend zistit' priemery na tenSom konci (d), na
hrubsom konci (D), v strede dizky (dg) adizku (1). Rozmery surového dreva
asortimentov zneho st dolezité pri preberani suroviny, pri bilancovani
materialovych vstupov, pri bilancovani vytaze (zistuje sa priemer stredovy
a dizka) a pre stanovenie porezovych schém (zistuje sa priemer na tensom konci,
priemer na hrubsom konci a dizka).

Priemery suroviny sa meraji zasadne bez kory. Do priemeru 19 cm sa zistujl
jednym meranim, od priemeru 20 cm v dvoch navzdjom kolmych rovinach.

Dizka suroviny sa zistuje ako najkratiia vzdialenost obidvoch &iel. Dizky
ihli¢natej suroviny pre piliarske spracovanie si odstupiiované po 25 cm, listnatej
suroviny po 10 cm.

Objem suroviny sa vypocita ako objem valcového telesa, ktorého priemer
podstavy je priemer zisteny v strede dizky a ktorého vyska je rovna diZke suroviny.
Objem sa uvadza v m® bez kéry a stanovuje sa s presnostou na 0,01 m>.

Oznacenie uzitkovych vlastnosti surového dreva sa robi na celach sortimentu. Na
hornom cele je arabskymi C¢islicami oznaceny kod lesného zavodu, polesia,
manipula¢ného zavodu. Na dolnom c¢ele sa uvadza znacka sortimentu, ¢islo vyrezu,
znacka akostnej triedy a rozmery.
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Pri technologickom spracovani dreva treba pocitat’ s réznymi odchylkami od
normalneho stavu technickej kvality drevnej suroviny, ktoré sa nazyvaji znaky
dreva. Znaky dreva maju €asto rozhodujuci vplyv na technické vyuzitie a samotné
vlastnosti dreva. Stupen tohto vplyvu zavisi od druhu znaku, od rozsahu porusenia
dreva, od polohy v dreve a od téelu pouzitia. Jeden a ten isty znak mdze u jedného
materialu znizit' zatriedenie, u iného nemusi mat ziadny vyznam, u d’alSicho je
pripustny v ur¢itom rozsahu a v niektorom pripade méze byt’ dokonca prospesny.

Sklad gulatiny piliarskeho zdvodu je miesto, na ktorom sa uskuto¢iiuje priprava
suroviny na jej nasledné spracovanie pozdiznym delenim v pilnici. Sklad suroviny
plni tieto funkcie:
- skladovu, podstata spociva v tom, ze sklad musi optimalnym normativom
zasob zabezpecit' plynulost’ vyroby v pilnici,
- vyrobnu je to komplex vyrobnych aj nevyrobnych technologickych
operacii s cielom pretvorit’ drevo na Specifikované piliarske vyrezy,
- ochranna funkciu — zabezpecenie suroviny pred jej znehodnotenim
a oSetrenie pred jej spracovanim.

Technolégia vyroby Specifikovanych piliarskych vyrezov je charakterizovana
nasledovnymi vyrobnymi a nevyrobnymi operaciami:

- prijimanie suroviny,

- zistovanie pritomnosti kovovych predmetov v surovine,

- skracovanie gulatiny,

- odkoriiovanie vyrezov,

- triedenie vyrezov,

- davkovanie a smerovanie do pilnice.

Prijimanie suroviny je to nevyrobnd operacia, podstata ktorej spociva
Vv kvalitativno-kvantitativnom ohodnoteni pristivanej suroviny a jej preberani na
zaklade dohodnutych dodavatel'sko-odberatel’skych vztahov.
Kvantitativno-kvalitativne ohodnotenie drevnej suroviny sa v podmienkach
piliarskeho priemyslu uskutoé¢fiuje dvoma spoésobmi:

- kontrolou namatkovou — Statistickou (subor 10 — 20 % z dodavaného

mnozstva v kusoch),
- kontrolou kus po kuse.

Zistovanie pritomnosti kovovych predmetov v surovine je nevyrobna operéacia,
podstata ktorej spociva v zistovani kovovych materidlov zarastenych v surovine
alebo sa nachadzajucich na povrchu (projektily polovnickych zbrani, ¢repiny z Il.



svetovej vojny, S — haky). Vyznam tejto operacie je dolezity pre techniku
atechnologiu, kde pri stretnuti nastroja s kovovym predmetom dochadza k
znehodnotenie nastrojov, pripadne ostria, nekvalitnému porezu, k zabiehaniu
nastroja.

Surovina prechddza magnetickym prstencom pomocou pasového dopravnika, obr.
1.1. PoruSenie magnetického pol’a a teda zistenie kovového predmetu je indikované
svetelnou a zvukovou signalizaciou. Toto zariadenie je ekonomicky vel’'mi naro¢né
a nie je sucast’ou najma mensich prevadzok.

Obrazok 1.1 Detektor kovovych predmetov(3)

Skracovanie gulatiny je vyrobnd operdcia, ktorej podstata spociva v rozdeleni
dihej gulatiny na pozadované dizky piliarskych vyrezov. Je to jedna
Z najdolezitejsich operacii, ked’Ze ide o prvy zasah do dlhého surového kmeia a na
jej spravnom priebehu je zavisla efektivnost’ d’alSieho vyuzitia drevnej suroviny.
Nespravnym vykratenim gulatiny mozno zavinit, Ze sa ziska podradny, menej
kvalitny sortiment alebo pri jeho spracovani vznikne vy$si odpad.

Zakladné akostné a rozmerové vlastnosti, ktoré urcuji miesto prvotného kratenia
su:

- silné zakrivenie,

- vyhnité miesta,

- nahla zmena priemeru,

- vyrazna zbiehavost,

- prilisna hréavost.

Pevné body sekundarneho delenia mozno zhrnut’ do troch zékladnych skupin:
- akost kmena — hrce, nepravé jadro, hniloba, trhliny, poskodenie,
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- rast kmena — zakrivenie, toCity rast, zbiehavost,, elipsovitost,
- rozmer kmeila — priemery, dlzka.

Pri spracovani ihli¢natej suroviny sa kladie popri rozmeroch doraz pri manipulacii
(vo vztahu k hrcavosti) aj na casti po vyske kmena — prizemkova, stredova,
vrcholcova cCast. Pri spracovani listnatej suroviny, hlavne bukovej je prioritou
vyskyt nepravého jadra. Ostatné uvedené vlastnosti dopiiaji kritéria manipulacie
V oboch technologiach.

Skracovanie gulatiny sa zabezpeCuje najCastejSie kotiCovymi pilami, pripadne
ret'azovymi pilami, obr. 1.2.

Obrazok 1.2 Skracovanie gulatiny (4)
a) kotucova pila, b) retazova pila

Odkoérnovanie vyrezov je vyrobna operacia, podstatou ktorej je odstranovanie
kory v kambialnej vrstve, pretoze je v technoldgiach neziaduca. Vyznam dodlezitosti
operacie mozno zhrnut’ nasledovne:

- vplyv na techniku a technoldgiu porezu v pilnici — najmé necistoty v kore
pri tazbe,

- vplyv na efektivne vyuZzitie piliarskeho odpadu — Vv pilnici vznikaju v ramci
odpadu aj piliarske priemyselné odrezky, ktoré sa vyuzivaju ako druhotna
surovina pri vyrobe drevotrieskovych a drevovlaknitych dosak, stiepky, kde
je kora nepripustna alebo pripustna len vo vel'mi malej miere.

Odkoérnovanie sa uskutocnuje pomocou odkdrnovacich strojov  rézneho
konstrukéného prevedenia (otlkacie, odieracie, frézovacie, $krabacie), obr. 1.3.
Operacia odkornovanie je ekonomicky velmi naro¢na a nie je sucastou kazdej
prevadzky.
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Obrdzok 1.3 Princip Skrabacieho odkérniovaca (5)

Triedenie vyrezov je nevyrobna operacia, ktora spociva v rozdeleni vyrezov do
skupin s rovnakymi Uzitkovymi vlastnostami, pomocou jednostrannych alebo
dvojstrannych triediacich dopravnikov, obr. 1.4.

Obrazok 1.4 Triediaci dopravnik vyrezov (6)

Najvyznamnej$im  Cinitelom, ktory ovplyviuje detailnost triedenia je
spracovatel'skd technoldgia v pilnici, dand najmd typom hlavného piliarskeho
stroja.
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Thli¢nata piliarska technologia je spojena s drevodeliacim strojom — ramovou
pilou, strojom pre skupinovy porez a listnata piliarska technologia sa spaja s
kmenovou pasovou pilou — strojom na individudlny porez.

Pred spracovanim piliarskych ihli¢natych vyrezov na hlavnom piliarskom stroji,
ktory ma fixne postavent skupinu pilovych nastrojov je potrebné vyrezy vytriedit’:

- podla druhu dreviny,

- podla priemeru na tenSom konci,

- podra dizky vyrezov,

- podrla kvality vyrezov.

Pred spracovanim piliarskych listnatych vyrezov na hlavnom piliarskom stroji,
ktory ma moznost’ porezovil schému menit’ za chodu stroja, teda kazdy vyrez ma
moznost’ zhodnotit' a porezat’ individualne, nie je triedenie vyrezov velmi
vyznamné.

Davkovanie a smerovanie do pilnice je to nevyrobnd operacie, ktorej podstata
spoCiva v pravidelnom prisune piliarskych vyrezov pozadovanych uzitkovych
vlastnosti podl'a poziadaviek pilnice. Technicky sa tato operacia realizuje pomocou
zeriavov alebo celnych drapakovych nakladacov. Vstup do pilnice je zabezpeceny
cez prieny rozdelovaci a davkovaci dopravnik, ktorym sa vyrezy prestivaji na
pozdizny dopravnik a z neho k hlavnym piliarskym strojom. Musi byt’ zabezpetena
jednotna orientacia vyrezov na vstupe do pilnice, bud’ hrubSim alebo tenSim
koncom.

Horizontilnu prepravu na sklade gulatiny zabezpeduju dopravniky pozdiZne
a priecne s réznou konstrukciou prepravného elementu — retazové (s ¢lankovou
retazou, s gallovou retazou), val¢ekové (s plochymi valcami, s kuzelovymi
valcami), pasoveé.

Presun materidlu z pozdlZzneho dopravnika na prie¢ny je zabezpeceny pomocou
vyrazacieho mechanizmu na principe hydraulickom, pripadne pneumatickom.

Pre vertikano-horizontalnu prepravu materialu sa pouzivaju Zeriavy (vezové,

mostové, portalové, lanovo-portalové, vezZovo-portalové) a cCelné drapakoveé
nakladace.
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1.2 Pilnica — vyroba reziva

Pilnica je vyrobna hala, v ktorej st umiestnené v technologickej postupnosti hlavné
a vedl'ajSie piliarske stroje, na ktorych sa uskutociiuje porez Specifikovanych
piliarskych vyrezov na rezivo.

Hlavné piliarske stroje urcuju technologiu, kapacitu pilnice, organizaciu v pilnici
a patria k nim:

- ramové pily,

- kmetové pasové pily,

- kmenové kotacové pily,

- piliarske agregaty.

VedPajsie piliarske stroje dopinaju ¢innost’ hlavnych piliarskych strojov a patria k
nim:

- skracovacie pily,

- omietacie pily,

- rozmietacie pily,

- stroje na upravu odpadu.

Hlavné a vedlajSie stroje su pospdjané systémom dopravnikov pre plynula
medziopera¢nu dopravu, stéastou dopravného systému byvaji aj snimacie
zariadenia. Sucast'ou tohto vyrobného systému je aj udrzba pilovych a obrébacich
nastrojov.

Porez piliarskych vyrezov je komplex technologickych operacii, ktorymi sa
piliarske vyrezy spracovavaji pozdiznym delenim na rezivo.

Podrla poctu nastrojov sa porez deli na :
- individualny (kmenova pasova pila, kmenova kotucova pila),
- skupinovy (ramova pila).

Skupinovy porez — podla zostavy pilovych nastrojov v hlavnom piliarskom stroji
(ramovej pile) ako aj podla postupu pozdizneho delenia sa deli na:

- porez na ostro,

- porez s prizmovanim,

- porez segmentny.
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Porez na ostro je typicky hlavne pre menej kvalitni ihliénatd surovinu, kde
jednym prechodom hlavnym strojom sa rozdelia vyrezy na rezivo pozadovanych
hrabok, obr. 1.5.

Obrazok 1.5 Porez na ostro

Porez s prizmovanim je najpouzivanej$i sposob rezania ihli¢natych vyrezov.
Prvym rezom sa vyraba prizma (stredova Cast’) — roznej vysSky a z bocnej zbiehavej
Casti bo¢né rezivo. Vyska prizmy je Sirkou reziva. Druhym prechodom sa prizma
oto¢i 0 90° a poreze na rezivo pozadovanej hrubky, obr. 1.6. Ziskava sa radialne,
ostro hranené rezivo.

Obrdzok 1.6 Porez s prizmovanim

Porez segmentny je delenie listnatych vyrezov v dvoch fazach. V prvej faze sa zo
stredovej Casti vyrezu 2 — 3 radidlne dosky o hrubke 25 + 40 mm (vacSinou nepravé
jadro — hnilobné, ktoré sa c¢asto vyskytuje v naSich priemyselne spactivanych
listnatych drevindch) a dva segmenty, ktoré su v druhej faze porezané na radialne
a poloradialne rezivo, obr. 1.7.

FAARY
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Obrdzok 1.7 Porez segmentny
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K individualnym porezom partia aj zvlaStne porezy — porez Stvrtkovy, Moreau,
Cantabay, kruhovy, s cielom ziskat’ Specifikované rezivo (radialne, tangencialne),
obr. 1.8.

a) 3tvrtkovy
b) Moreau
¢) Cantabay
d) kruhovy

Obrazok 1.8 Individualne porezy
Delenie reziva

Podl’a drevin pouzitych na vyrobu sa rozliSuje rezivo na ihliénaté, rezivo listnaté
— tvrdé a rezivo listnaté — mikké.

Podla tvaru priecneho prierezu sa rezivo deli na doskové, hranené
a polohranené.

Doskové rezivo je neomietané a omietané rezivo, obr. 1.9, s hrubkou h < 100 mm a
Sirkou b > 2 h.
Podrla hribky sa doskové rezivo deli na:

- dosky, hrabka h = 13 + 32 mm — ihli¢naté a 16 ~ 35 mm — listnaté,

- foSne, hrabka h =40 + 100 mm — ihli¢naté aj listnatg,

- krajnicové dosky — bo¢né neomietané doskové rezivo,

- krajnice — bo¢né neomietané rezivo, I'ava strana je obla.
b1

b

a) b)
Obrazok 1.9 Doskové rezivo b, by — Sirka, h — hribka
a) neomietané, b) omietané
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Hranené rezivo je rezivo pravouhlého prierezu, obr. 1.10. Podl'a plochy prie¢neho
prlerezu S sa hranené rezivo deli na
hranoly, kde S > 100 cm?,
hranolceky, kde S =25 + 100 cmz,
laty, kde S = 10 + 25 cm?,
listy, kde S < 10 cm?,
b

Obrdzok 1.10 Hranené rezivo b — sirka, h — hribka

Polohranené rezivo je dvojstranne rezanym rezivom s oblymi bokmi, obr. 1.11 a
deli sana :

- drevené podklady — rezivo hribky najviac 100 mm,

- tramy — rezivo hrubky viac ako 100 mm.

b1

Obrdzok 1.11 Polohranené rezivo by — Sirka, h — hriibka, d — priemer

Technicko-technologicka charakteristika ramovych pil, obr. 1.12.

Princip skupinového porezu je zdovodneny vo vztahu k ihli¢natym drevinam
S jednoduchymi kvalitativnymi vlastnostami, nekomplikovanymi rozmerovymi a
tvarovymi vlastnostami vyrezov.
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Nastroje — pilové listy st fixne postavené vradme pily, rezi pohybom
priamociarym.

Svetlost’ ramu pily uréuje maximalny priemer vyrezu, ktory mozno spracovat’ (malé
— svetlost’ ramu do 450 mm, stredné 710 mm, vel’ké nad 710 mm).

Prednostou ramovych pil je jednoducha technologia porezu, kvalitativno-
kvantitativna rovnorodost’ stredového reziva, dobra produktivita prace, vel'mi dobra
piliarska vytaznost, maly podiel pilin (Sirka reznej skary 2,8 + 3,2 mm), dobra
kvalita reznej plochy, jednoducha priprava néstrojov, moznost’ optimalnej irovne
mechanizécie, optimalna cena stroja s prisluSenstvom, optimalna hlu¢nost’.

Nedostatkom ramovych pil je limitovany priemer vyrezov, potreba detailného
triedenia vyrezov pred porezom, vysoka spotreba elektrickej energie, narocna
stavebna priprava pre instalaciu stroja.

Obrdzok 1.12 Ramova pila (7)

Technicko-technologicka charakteristika kmenovych pasovych pil, obr. 1.13.
Princip individualneho spdsobu porezu jednym nastrojom — pilovym pasom je
zdvovodneny kvalitativnou a tvarovou rozmanitostou listnatych vyrezov, ktoré
vyZzaduju pri poreze individualny princip zhodnotenia, na zdklade ktorého je mozné
zvolit’ pocas porezu individualnu, Casto Specifickll porezova schému.

Nastrojom kmenovej pasovej pily je uzavrety pilovy pas obopinajuci 2 pasnice.
V pripade vertikalnej konStrukcie je to spodna — hnacia avrchna — hnana
anapinacia pasnica. Pilovy pas reze pohybom priamym a plynulym. Sucast'ou
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klasickej vertikalnej kmenovej pasovej pily je vozik, ktory plni 3 dolezité funkcie —
polohovaciu, upinaciu, podavaciu.

V praxi sa mozno stretnit’ aj s dvojpasovym prevedenim vertikalnej kmenovej
pasovej pily.

Druhym typom kmenovych pasovych pil, ktoré sii v sucasnosti ¢asto vyuzivané su
horizontalne kmenové pasové pily.

Obrazok 1.13 Kmenova pasova pila
a) vertikalna, b) horizontdalna (8), ¢) dvojpdsovd (9)

Prednost’ou kmenovych pasovych pil je nelimitovany priemer vyrezov, moznost’
porezu netriedenych vyrezov, moznost’ tvorby porezovej schémy za chodu stroja,
vyborna piliarska vytaznost, ve'mi maly podiel pilin (rezna Skéra je 2,4 + 2,6 mm),
vel'mi dobra kvalita reznej plochy, optimalna hluénost’.
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Nedostatkom kmenovych pasovych pil je nizka produktivita prace, narocna
priprava nastroja, kvalitativno-kvantitativna r6znorodost’ reziva, vysoka cena stroja
S prisluSenstvom, vysoké poziadavky na obsluhu.

Technicko-technologicka charakteristika kmenovych kotac¢ovych pil

V sti¢asnom obdobi st mnohé piliarske prevadzky vybavené kottiCovymi pilami,
ktoré s vel'mi flexibilné pre vyrobu akéhokol'vek reziva. Su rieSené ako kotucové
uhlové pily, ktoré na jeden prechod dopredu a naspit’ spracuju cely kmen na
hotové polotovary — hotové rezivo (radidlne, tangencialne) najvysSej kvality
(omietané a neomietané dosky, foSne, prirezy, laty, hranoly).

Nastrojom kmenovych kotacovych pil su pilové kotuce, ktoré spracuju malym
pilovym koti¢om (s priemerom ¢ = 500 mm) aj kmene velkych priemerov (max.
800 mm).

Vysoky stupe automatizacie, hydraulicka manipulacia s kmefiom spiiia najvyssie
naroky na modernu piliarsku technolégiu. Efektivne zniZenie nakladov tisporou
elektrickej energie, prace a materialu pri pileni umoziuje preklopny rezny
mechanizmus.

Dvojkoticova uhlova pila, obr. 1.14 — stacionarny pilovy agregat je tvoreny
dvoma navzajom kolmymi pilovymi kota¢mi. Pila ma mechanizované nakladanie
gulatiny na vozik. Proces pilenia prebieha automaticky, podl'a porezovych schém
alebo je individualne riadeny operatorom, ktory ma moznost’ interaktivne vybrat
vhodnu porezovu schému, zohl'adiiujucu parametre rezaného kmeiia a pozadované
rozmery reziva.

Postupnym oddelovanim jednotlivych vyrezov je mozné spracovat’ cely kmen na
hotové vyrobky.

Obrazok 1.14 Dvojkotucova uhlova pila (10)
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Technolodgia agregatneho porezu

Agregatna technoldgia zbocnej zbichavej casti neuprednostiuje vyrobu
malorozmerovych sortimentov pri velkej pracnosti, vysokych reznych stratach
a odpade drobnych v priemysle nepouzitelnych odrezkov, ale vytvara sa moznost’
vyuzit’ tato Cast’ suroviny na vyrobu Stiepok, vhodnych pre aglomerované materialy
a Vv priemysle celulozy, obr. 1.15. Vyrobné linky sa zjednodusia o skracovanie,
rozmietanie, zjednodu$i sa triedenie. Spdsob spracovanie vyrezov frézovanim
arezanim sposobil zmenu Struktary piliarskych  vyrobkov, priemyselne
spracovatelného a nespracovatelného odpadu smerom k lepSiemu priemyselnému
vyuzitiu drevnej hmoty.

Obrazok 1.15 Agregatny porez
a) princip, b)ndstroj, c) vysledny produkt (11)

1.3 Sklad reziva

Adjustacia reziva je komplex vyrobnych anevyrobnych operacii, ktorymi sa
upravuje rezivo na d’alSie spracovanie alebo sa pripravuje na expediciu. Adjustaciu
mozno charakterizovat’ nasledovnymi operaciami:

- predbezné triedenie reziva,

- ukladanie reziva do klietok,

- suSenie reziva,

- rozoberanie klietok,

- Uprava reziva skracovanim,

- kone¢né triedenie reziva,

- zvédzkovanie reziva.

Zakladnym kritériom predbeZného triedenie reziva je jeho hrubka.

V podmienkach nasho piliarskeho priemyslu sa vyrobené rezivo predbezne triedi
ruénym spdsobom, mechanizovanym sposobom ale aj automaticky.
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Ukladanie reziva do klietok — podstatou tejto nevyrobnej operacie je vytvorenie
klietky reziva — t. z. takého ucelového zoskupenia reziva jednej druhovej skupiny,
ktora zodpoveda rozmerom susSiarne a spdsobu susenia. Pre malokapacitné susiarne
su rozmery klietok (Sirka x vyska x dizka) 1,5 x 1,75 m x dizka reziva a pre
vel’kokapacitné susiarne st rozmery 1,5 x 1,5 m x dizka reziva. Stavba klietky musi
reSpektovat’ zasady, ktoré zarucuji postupné znizovanie vlhkosti v rezive — spravne
pradenie vzduchu v suSiarni ale iV klietke samotnej. Ked'Zze suSenie je proces
energeticky velmi naro¢ny, je potrebné priestor suSiarne optimalne vyuzit. Je
potrebné, aby vonkajSie rozmery klietky reziva vychadzali zrozmerovych
parametrov susiarenského priestoru. Ukladanie reziva do klietok rué¢nym sposobom
sa doposial’ vyuziva v malokapacitnych ale aj v stredne kapacitnych piliarskych
zavodoch.

SuSenie reziva je vyrobna operacia, ktorou sa dosahuje vel'mi vyznamna zmena
v uzitkovej vlastnosti — vlhkosti. Pre nasledné spracovanie produktov piliarskej
vyroby je potrebné rozliSovat’ nasledovné vlhkostné stupne piliarskych vyrobkov:
- vlhkost’ dopravna 20 + 2 % (rezivo vyrabané pre anonymného odberatel’a),
- vlhkost’ vyrobna je charakterizovana podla toho, na aky finalny vyrobok sa
rezivo bude spracovavat, ak na nadbytok — vyrobné vlhkost’ musi byt 8 + 2
%, ak na stavebno-stolarske vyrobky — vyrobna vlhkost’ musi byt 12 + 2 %.
Iné hodnoty vyrobnej vlhkosti musi mat’ rezivo pre vyrobu podlahovin a inych
$pecialnych vyrobkov.

Rozoberanie klietok je nevyrobna operacia po vysuseni reziva.

Uprava reziva skracovanim sa realizuje za u¢elom odstranenia koncovych chyb
(najmé trhlin), pri dodrzani normalizovanej dizky. Rezivo pre zahraniény export
musi byt diZkove upravované — kapovanim, je to operécia, ktorou je zabezpetené
presné dvojstranné skracovanie reziva kolmo na jeho pozdiznu os.

Konec¢né triedenie reziva je to rozdelenie reziva do skupin s presne vymedzenymi
Gzitkovymi vlastnostami. Rezivo je triedené podla dizky a $irky, podla druhu
drevin a Casto aj podl'a Specifikacie odberatela.

ZvizKkovanie reziva — rezivo s rovnakymi Gzitkovymi vlastnostami je pripravené
na d’alSie spracovanie, je ho potrebné ulozit’ do 'ahko prepravovatel'ného tvaru — do
zvédzku. Zvézkovanie reziva je jeho ukladanie do vrstiev bez prekladov. Podla
poziadavky odberatel'a zvdzok sa obali foliou a v paskovacom lise zafixuje paskou.
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Rozmery zvizkov reziva st vytvarané v zavislosti od tipu dopravy (automobilova,
zelezni¢na). Kazdy zvizok reziva musi byt opatreny identifikacnou kartou, kde je
uvedeny druh dreviny, rozmery, akostna trieda, vlhkostny stupeni, mnozstvo.

1.4 Prirezoviia - prefabrikacia reziva na prirezy

Cielom premeny reziva na prirezy je uspokojovat’ spotrebitel'ov ucelovo ur¢enymi
a zuslachtenymi vyrobkami pri si¢asnom znizovani vyroby komercného reziva pre
vSeobecné pouzitie, pri ktorom pocas d’alSicho opracovania napada vela odpadu.
Pri tychto operaciach rezivo prechadza d’al§im opractivanim rezanim, frézovanim,
sustruzenim, vrtanim, dlabanim, brasenim, pri ktorych vznikd rézny odpad
pohybujtci sa od 20 do 50 %. Z tohto vyplyva, ze polotovary vo forme prirezov
predstavuju najviac 50 %, niekedy len 35 % suroviny, ktord bola odovzdana
piliarskemu priemyslu.

Zvysnu Cast’ tvoria r6zne odpady:
- priemyselné odrezky — 11 %,
- palivové odrezky — 5 %,
- hruby stolarsky odpad — 14 %,
- hobliny — 15 %,
- drobny stolarsky odpad — 2 %,
- piliny—16 %,
- nadmiera na zosychanie — 5 %.

Cast’ suroviny vo forme odpadu, vzhladom na to, Ze vyroba prirezov je rozlozena
na viacero pracovisk sa ¢asto rozptyli a vyuziva sa len sCasti na d’alSie technologie.
Nezanedbatelny je aj efekt v doprave, ktord sa zbavuje zbytocného zatazenia
vyplyvajiceho z presunu velkého mnozstva vody aodpadu, ktora reprezentuje
niekedy az 90 % vahy pri Cerstvo dodavanom rezive.

Technoloégia vyroby prirezov

Vyrobu prirezov mozno posudzovat ako komplex operacii, spojenych so
spracovanim reziva na vyrobky ato sposobom, ktory zabezpeCuje maximalnu
vytaznost’ ¢o do mnozstva, kvality a Specifikacie.

Podl'a spdsobu vyroby sa prirezy rozdeluji na:
- rezané — vyrobené rezanim (prie¢nym, pozdlZznym, rozmietanim) reziva na
uzitkovo Specifikované prirezy,
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- lepené — vyrobené zlepenim kusovych Casti reziva do blokov s naslednym
rozrezavanim na Specifikované prirezy.

Prie¢ne skracovanie sa robi formou skratenia reziva na pozadovanu dlzku
vyrezov, spolu so skratenim reziva na prirezy sa vyrezavaju chyby.

PozdlZne rezanie sa robi v pripade, ak hribka a dlZka reziva a prirezov st rovnaké
a Sirka reziva je v nasobkoch Sirok prirezov.

Rozmietanie predstavuje delenie hribky arobi sa v pripade, ked Sirka a dizka
reziva a prirezov su rovnaké, hriibka reziva je v nasobkoch hribok prirezov.

PozdiZno-prieénym spésobom spracovania reziva Vporovnani s prieéno-
pozdiznym spdsobom mozno dosiahnut’:

- vysSie percento celkovej vytaznosti prirezov,

- lepsie vyuzitie reziva na vyrobu dlhych prirezov, obr. 1.16.

a

TS5~

a

I{ /// ) ’/L','__] )
gl =
| tpr o]l v
L L
P p
=
— /A | 4
y =t
SES I — T e——H.
- ” »/ ¢
g Ve ’-’1“//’ E—
) — ="
v Ipr v Tpr. R Ipr

L

Obrdzok 1.16 Vyroba prirezov rezanim
pozdlzno-priecnym spésobom, priecno-pozdiznym spésobom
lor — dl2ka prirezov, I, — dl?ka casti s chybami, lo— dl?ka casti bez chyb,
p — rezna Skara, by — Sirka prirezov

Spajanie prirezov na diZku je to spajanie kusovych &asti lepenim do tzv.
nekone¢ného vlysu, obr. 1.17, ktoré umoziuje vymanipulovanim chyb zvysit
kvalitu vyrabanych sortimentov, upravuje Strukturalnu rdéznorodost’ materialu. Na
zaklade tohto spracovania sa vytaznost' prirezov zreziva zvySuje o8 + 12 %.
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Podstata tejto technologie spociva v tom, Ze komplexom vyrobnych a nevyrobnych
technologickych operacii sa obrobky v podobe reziva i prirezov po vylaceni
nedovolenych znakov spajaju ozubenym spojom do nekonecne dlhého prirezu,
ktory sa nasledne skracuje na pozadované dizky vyrobkov, polovyrobkov. Vyroba
prirezov diZkovym spajanim do nekone¢ného vlysu je pre priemyselné potreby
zabezpecena ucelenymi linkami, pracujicimi s vysokymi kapacitnymi parametrami.

Zakladné sposoby pozdizneho spajania prirezov su:
- spoj na Sikmé preplatovanie,
- spoj na klinové jednoduché ozuby.

Pri vyrobe nekone¢ného vlysu mozno spajat’ vSetky kusové Casti reziva bez chyb
a 0 dizke od 250 do 1500 mm, $irke od 60 do 150 mm a hrabke od 19 mm do 50
mm, pomocou $tandardnych ozubov (10 mm), mikroozubov (4 mm) a makroozubov
(30 mm).

Obrazok 1.17 Nekonecny viys (12)

Spéjanie prirezov na Sirku — lepené drevodosky (Skarovky), obr. 1.18 sa vyrabaju
z masivnych hranolkov listnatych a ihli¢natych drevin vysuSenych na vlhkost’ 8 +
10 %. Hranolky st spajané na dizku klinovym a na &irku tupym spojom pomocou
polyvinylacetatovych lepidiel. Lepené drevodosky sa vyrabaji ako jednovrstvovy
drevarsky polotovar ureny na dalSie pouzitie v interiérovych vyrobkoch — pri
vyrobe schodov, stolov, pracovnych dosak, nabytku. Zatrieduji sa do troch
akostnych tried. Lepené drevodosky st po vyrobeni samostatne balené do ochrane;j
folie a skladované v uzavretych skladovacich priestoroch, bez vplyvu slne¢ného
ziarenia, vlhka, vykurovacich telies a chemikalii. Vyrobok nezabaleny sa vplyvom
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okolitého prostredia stava tvarovo nestaly. Pre konecné pouzitie je nevyhnutna
kvalitna povrchova tiprava celého povrchu drevodosak (13).

Obrizok 1.18 Skdrovka (12)

Spajanie prirezov na hrubku — vysledkom je eurohranol, obr. 1.19. Hranoly sa
lepia z troch lamiel s radidlnym a poloradidlnym sklonom vlékien (lamela A —
radialne rezivo, lamela B — poloradialne a polotangencialne rezivo, lamela C —
poloradialne rezivo). Takto zlepeny hranol je tvarovo staly a odolny voci krateniu.
Fixné hranoly maju vrchni aj spodni lamelu bez zjavnych chyb nenadpajant
a vyrabaju sa v dizkach od 500 mm do 3000 mm a cinkovany hranol je vyrobeny z
lamiel spajanych klinovym ozubenym spojom, v dizke 6000 mm. Pouzivané lepidlo
kategorie D4 je odolné voci poveternostnym vplyvom, bez formaldehydu a
ekologicky vyhovujuce.

M

———
86, 115, 125, 145 mm

Obrazok 1.19 Eurohranol (14,15)
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2 HYDROTERMICKA UPRAVA A OCHRANA DREVA

Ochranu dreva mozno definovat’ ako subor opatreni na zachovanie jeho kvality.
Vykonava sa od pestovatel'skych zasahov a tazby stromov az do etapy dozivania
drevarskych vyrobkov a mozno ju rozdelit’ nasledovne:
- ochrana drevnej hmoty v lese proti fyziologickym Skodcom i inym
¢initel'om,
- ochrana vytazeného dreva (fyzikalna a pripadne chemicka ochrana dreva),
- zabezpecenie zivotnosti drevarskej vyroby — vsetky metody preventivnej
ochrany dreva (fyzikalna, konstrukéna, chemicka a modifikacna),
- predizenie Zivotnosti prvkov najmi v exteriérovych expoziciach —
dodato¢na chemicka a konstrukéna ochrana dreva,
- ochrana uz poskodeného dreva — konzerva¢na a sana¢na obnova dreva.

Ochranu dreva podl'a spésobu realizdcie mozno rozdelit’ na fyzikalnu a chemick.
K fyzikalnej ochrane dreva patria vSetky sposoby hydrotermickej upravy dreva, pri
ktorej sa menia fyzikalne, mechanické a chemické vlastnosti dreva.

K najdolezitejsim spésobom hydrotermickej Gpravy dreva patria:
- prirodzené a umelé susenie,
- oSetrenie dreva parenim a varenim,
- ochrana dreva naterovymi hmotami a iné.

Podstatou chemickej ochrany je napustenie dreva kvapalnymi chemickymi
prostriedkami, ktoré majt toxicky (jedovaty) ucinok na rastlinnych a zivo¢isnych
Skodcov.

Kracové slova:
ochrana dreva, suSenie, parenie, hydrotermicka uprava dreva, prirodzené susenie
dreva, umelé suSenie, rezim suSenia, suSiaren, sklad reziva, klietka reziva

wood protection, drying, steaming, hydrothermal treatment of wood, air wood
drying, artificial drying, drying schedule, drier, lumber yard, air-spaced lumber pile

(m) Holzschutz, (f) Trocknung, (n) Dampfen, (f) hydrothermische Holzbehandlung,
(f) natiirliche Holztrocknung, (f) technische Trocknung, (m) Trocknungshaushalt,
(m) Trockner, (n) Schnittholzlager, (m) Schnittholzstapel
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2.1 SuSenie dreva

Drevo Cerstvo zotatého stromu vykazuje vel'mi vysoky obsah vody a preto je nutné
ho pocas spracovania vysuSit na pozadovanu rovnovaznu vlhkost prostredia,
v ktorom budd vyrobky zdreva pouzivané, pretoze by dochadzalo kich
rozmerovym, tvarovym zmenam a inym chybam.

Technoldgia suSenia je zdkladom vSetkych ostatnych spracovatel'skych technologii
v drevopriemysle a patri k najdlhsim, najdrah§im a najdolezitej$im procesom.

Susenie je fyzikalny dej, pri ktorom sa uc¢inkom tepla znizuje obsah vody v dreve,
t.z. znizenie vlhkosti dreva medzi bodom nasytenia vldkien BNV (pri vlhkosti
okolo 30 %) a spracovatel'skou vlhkost'ou 8 %. Jedna sa teda o ubytok vody vol'nej
ako aj viazanej. Vlhkost' sa odstranuje odparovanim, vyparovanim alebo
sublimaciou (v skupenstve kvapalnom alebo pevnom).

Ugelom susiaceho procesu je zmensenie obsahu vody v dreve so sti¢asnou zmenou
technologickych vlastnosti dreva. Drevo tak ziskava nové kvalitativne vlastnosti
ako je biologicka ochrana proti drevokaznym hubam, lepSie mechanické vlastnosti,
lepsia opracovatel'nost, mensia tepelna a elektrickd vodivost, stabilizacia tvaru
a rozmerov, zvysena impregnacna schopnost’ a iné. Susenim sa drevo stava l'ahsie,
¢o ma vyznam aj pri jeho preprave. Dalej sa zlep3uju technické vlastnosti dreva ako
napr. ¢istota povrchu pilenia, brisenia, pevnost’ lepenych spojov, atd’.

Susenie dreva ma v technologii velky vyznam. Ak sa drevo nespravne vysusi,
v d’alSej vyrobe alebo ako hotovy vyrobok moze zacat’ zosychat’ alebo napucat’, o
spdsobuje zmenu tvaru, uvolnovanie spojov, trhliny ainé. Tymto sa znizuju
kvalitativne vlastnosti dreva. Pri nespradvnom vysusSeni je zvySend moznost
napadnutia dreva drevokaznymi hubami, nespravne vykonany proces susenia
v dosledku napiti, Suverenia, trhlin spdsobuje straty na rezive alebo zniZenie
kvalitativnej triedy, zmenu fraby.

Vonkajsie a vnitorné podmienky susSenia

Podmienky, za ktorych sa privadza teplo potrebné k odstrafiovaniu vody
a odvadzaniu vzniknutej pary sa nazyvaji vonkajSie podmienky suSenia. Su
uréené aerodynamickymi a termodynamickymi pomermi v suSiacom priestore a st
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ovplyvnitelné volbou suSiaceho spdsobu, konsStrukciou suSiarne a predpisom
susiaceho rezimu.

Vnutorné podmienky suSenia charakterizuji vizby vody v hmote a jej pohyb vo
vysusanom materidli. St dané vysuSanou latkou a pri suSeni sa mézu ovplyvnit’ len
V obmedzenej miere. Medzi vnutorné podmienky sa zarad'uje Struktira materialu
a jej formy, fyzikalne vlastnosti susiny a vlhkosti, charakter vizby vody v hmote,
sorpéné vlastnosti, schopnost’ latky vodit’ vihkost a teplo.

Pohyb vody v dreve

V procese susenia sa z povrchu dreva odparuje voda. Sucasne dochadza k pohybu
vlhkosti zvnutra na povrch. Na odparenie vlhkosti treba dodat’ teplo z okolitého
prostredia. Ak prostredie mé zvySenu teplotu, drevo pri suSeni sa nahrieva
a dochadza k toku tepla v materiali tepelnou vodivostou.

K zakladnym javom konvektivneho suSenia patri:

- prenos tepla zo suSiaceho prostredia k povrchu vysuSanych sortimentov,
t.z. prestup tepla z prostredia do dreva konvekciou,

- pohyb tepla od povrchu do vnutra tepelnou vodivostou,

- odparovanie vlhkosti zpovrchu vyst$aného materialu, t.z. prestup
vlhkosti z dreva do prostredia,

- pohyb vlhkosti vdreve zo stredu Kk povrchu, tento pohyb sa nazyva
prenosom vihkosti.

Zuvedenych javov je najddlezitejsi prenos vlhkosti, na ktory vplyva nerovnaka
mikro a makro Struktura dreva réznych drevin ako aj r6znych Casti kmena, hustota,
charakter védzieb medzi drevom a vodou a iné faktory.

Parametre suSenia:

Teplota vzduchu — podstatne vplyva na procesy prebiehajice vnutri vystsaného
materialu — teplo je potrebné k premene vody na paru a na jej odparenie. Teplota
znizuje viskozitu vody, ktora 'ahSie prudi v dreve, zmdkéuje drevni hmotu a latky
v nej. Zo suSiacich parametrov teplota najviac urychl'uje proces susenia a znizuje
¢as suSenia.
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Psychrometricka diferencia At (rozdiel teploty suSenia a teploty materidlu)
charakterizuje intenzivnost odparovania vody zpovrchu vlhkého materidlu,
charakterizuje priebeh procesu na povrchu materidlu v zéne prechodu vlhkosti
z materidlu do vzduchu. Cim je vyssia relativna vlhkost' vzduchu, tym je mensia
schopnost’ pohlcovat’ vodné pary a naopak, s klesajicou relativnou vlhkost'ou
vzduchu sa intenzita suSenia zvySuje. Pre riadenie procesu susenia je dolezité
presné dodrziavanie A t, aby sa neznizila kvalita vysti§aného reziva.

Rychlost’ pridenia vzduchu — funkciou susiaceho vzduchu je prenos tepla (privod
tepla drevu zo su$iaceho prostredia), prenos hmoty (odvod vlhkosti z povrchu dreva
do suSiaceho prostredia) a udrziavanie rovnomerného  suSiaceho prostredie
Vv suSiarni. So zvySujicou rychlostou pradenia vzduchu sa ¢as suSenia skracuje, ku
koncu sudenia vplyv rychlosti klesa. Cim je rezivo hrubsie, tym je vplyv pradenia
vzduchu na ¢as ohrevu mensi, vys§ie rychlosti prudenia vzduchu ako 4 m.s*
sposobuju zhorsenie kvality reziva.

Tlak suSiaceho prostredia — vicSina suSiarni pracuje s atmosferickym tlakom, st
rozsirené aj susiarne, ktoré pracuju so znizenym tlakom (vakuum).

Proces susenia ovplyviiuju aj vlastnosti dreva:

- hustota dreva, kde ¢as susenia je nepriamo imerny hustote dreva,

- anatomicka stavba dreva ma velky vplyv na diftziu (pradenie vlhkosti),
radialne rezivo sa vysusa pomalsie ako tangencialne rezivo,

- hrabka sortimentu — so stipajicou hribkou rastie Cas suSenia, rezivo
roznych hrubok nesmie byt nikdy spolo¢ne susené vzhladom k velkym
rozdielom ¢asu potrebného k suseniu,

- vlhkost’ reziva,

- samotna prevadzka (najlepsie je, ked’ sa rezivo susi bez prestavok)

- atechnicky stav suSiarne.

RezZim suSenia je sthrn zakladnych parametrov suSiaceho prostredia, ktory
zabezpecuje dant kvalitu arychlost’ susenia materialu. Je to vlastne predpis
parametrov suSiaceho prostredia V procese suSenia. Rezim suSenia musi byt
zladeny zo zékonitostami zmeny napdti vyvijajucich sa v dreve v procese susenia —
to dovoluje predist’ trhlinam v dreve alebo ich znizit' na pozadovani hodnotu.
V procese suSenia sa prejavuju aj rastoveé napitia, ktoré existuju v rasticom strome,
d’alej napdtia vzniknuté vplyvom vetra, snehu, svahu a pod.
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Racionalny reZim suSenia musi zabezpeCovat’ minimalny ¢as na suSenie pri
zohl'adneni kvality vysledného produktu.

SuSenie sa rozdel’'uje na :
- prirodzené (urychlené prirodzené susenie),
- umelé (nizkoteplotné, klasické, vysokoteplotné, vakuové, mikrovinné,
infraervené a iné).

2.11 Prirodzené susSenie reziva

Prirodzené suSenie reziva je susenie reziva v klietkach na vol'nom priestranstve
alebo v otvorenych zastresenych skladoch prirodzenym prudenim vzduchu, ktorého
vlhkost, rychlost’ a teplota zavisia od poveternostnych podmienok.

Vyhody prirodzeného suSenia — prirodny zdroj energie, jednoduchost’ susenia
najma ihlicnatych ten$ich sortimentov.

Nevyhody — sezonnost’, dlhy cas suSenia (podla druhu dreviny 60 + 300 dni),
susenie na 18 + 20 %, nerovnomernost’ rozlozenia vlhkosti v klietke, vacsi pokles
kvality, potreba vicsich ploch, vysoké naklady na budovanie skladu, zastreSovanie
klietok, nutnost’ protipoziarneho a iného poistenie skladu.

Parametre procesu prirodzeného susenia

Psychrometricky rozdiel charakterizuje intenzivnost’ odparovania vody z povrchu
vlhkého materialu, v naSich podmienkach sa relativna vlhkost' vzduchu pohybuje
od 60 + 100 % s dlhodobou priemernou hodnotou 75 %.

Rychlost’ pridenia vzduchu v klietke — priemerna hodnota rychlosti priadenia
vzduchu na volnom priestranstve v nizSich a strednych polohdch sa pohybuje
vintervale 0 + 3,5 m.s™. Priemerna hodnota rychlosti pradenia vzduchu v Klietke je
0,4 ms™.

Teplota vzduchu — podla zaznamov, priemerna celoro¢na teplota vzduchu u nas je
+ 8 °C akolise v rozpiti — 10 °C az 25 °C. Vynimocne dosahuje — 30 °C az + 40
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°C. Teplota dreva zavisi od teploty vzduchu, ktory urcuje koeficient vlhkostnej
vodivosti v dreve.

Tieto zakladné parametre sa menia nielen v priebehu roka, ro¢ného obdobia, ale aj
V priebehu kazdého dia. Preto treba brat’ ohl'ad aj na klimatické podmienky, ktoré
sa odlisuju od priemernych hodnot, absoliitne maxima a minima, tropické dni, ktoré
vytvaraju predpoklady pre intenzivne susenie a maju za nasledok znizenie kvality
a zvysenie strat na rezive.

Zvlastnosti prirodzeného suSenia reziva

Medzi zvlastnosti prirodzeného suSenia reziva patri neustala zmena stavu vzduchu
v zavislosti od urcitej oblasti, roéného obdobia (sezénnost), pocasia a striedania
diia a noci.

Hlavna vyrobna zvlastnost’ prirodzeného susenia je sezéonnost’. Zima nie je vhodna
pre prirodzené susenie. V rezive sa vlhkost’ znizuje 1 + 3 mm od povrchu, Co je
pozorovatelné na velmi svetlom odtieni preschnutého dreva. DalSou zvlastnostou
prirodzené¢ho suSenia je, Ze pri nizkej intenzite suSenia a priaznivych zivotnych
podmienkach, mézu drevokazné huby a hmyz napadnut drevo.

Prirodzenym suSenim sa su$i najmé rezivo. Aby prebiehalo rovnomerne, musi byt’
obklopené vysusacim prostredim (médiom) z kazdej strany. Preto sa rezivo uklada
do klietok a klietky sa ukladaju na sklad reziva.
Sklad reziva ma dve zakladné funkcie:
- vytvorit zasoby na spracovanie s prisluSnym normativom zasob
a zabezpecit plynulost’ prevadzky,
- ochranit’ aoSetrit rezivo pred znehodnotenim a poSkodenim pocas
skladovania pred vlastnym spracovanim.

Sklad musi byt’ prehl'adny a material vzdy pristupny. Musi zodpovedat’ bezpe¢nosti
uskladnenia, musi plnit’ svoju ulohu. Jeho sicastou by mala byt poziarna stanica
a vodna nadrz pre pripadné nebezpecenstvo vzniku poziaru. Na sklad reziva sa
volia pozemky najlepSie so suchou podou, ktoré sa dajii dobre odvodnit’ a st
pristupné zo vietkych stran vetrom. Upravou povrchu pozemku sa zvySuje nosnost’
pody, odstraiuje sa pdda podporujica rast buriny a zabezpecuje sa odtok zrazkovej
vody. Povrch sa spevni 10 az 20 cm vrstvou $trku, mbze byt vybetonovany alebo

33



vyasfaltovany. Musi byt dobra prepojenost’ na dopravnu siet’. Pri vybere miesta na
sklad reziva sa zohladniujt i prislusné normy z hl'adiska poziarnej bezpecnosti, aby
sa V blizkosti skladu nevyskytovali sklady pohonnych hmoét a nesmie byt pod
vysokym napétim.

Plocha skladu reziva je rozdelena na skupiny klietok, oddelenia a polia.

Skupiny klietok tvoria oddelenia, pozdizne skupiny klietok sa orientuju v smere
prevladajtcich vetrov a pozdiZne cesty su v smere sever — juh, obr. 2.1.
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Obrazok 2.1 Schéma rozmiestnenia klietok v oddeleni skladu

Oddelenia tvoria pole a maji dizku 50 = 100 m a §irku 30 + 50 m — oznaduje sa
arabskymi ¢islicami, obr. 2.2.
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Obrdzok 2.2 Schéma rozdelenia jedného pola skladu na oddelenia (pole VII)
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Polia maji dizku 200 + 250 m a$irku 100 + 160 m — oznaGuji sa rimskymi
¢islicami.

V sklade reziva sa stav vzduchu prejavuje cez den zniZzenou teplotou, vysSou
vlhkostou, zniZzenou rychlostou pradenia vzduchu v porovnani s okolitym
prostredim. Teplota v sklade je v SirSich uliciach nizsia o 1 + 2 °C, medzi klietkami
03 + 5 °C ako na volnom priestranstve. V noci alebo pri ndhlom ochladeni je
naopak teplota o niekol’ko stupriov vysSia. Rozdiely st tym vécsie, ¢im je vacsi
sklad aklietky, ¢im je mensi priestor medzi klietkami, ¢im tenSie a vlhkejsie je
rezivo, ¢im sa pomalSie vymiena vzduch a pod.

Klietka reziva je pravouhly rovnobeznosten vytvoreny zreziva ulozeného
v pravidelnych vrstvach preloZzenych prekladovymi latkami, alebo zo zvizkov,
prelozenych prekladovymi hranolmi.

V zavislosti od druhu mechanizacie, moze byt klietka zjedného celku alebo
zostavena zo zvazkov uloZenych nad sebou.

Dizka Kklietky je dana dizkou reziva najmenej 200 cm, $irka je 150 cm, vynimoéne
mbze byt 120 + 170 cm. Ak sa rezivo dostSa vtom istom zavode umelym
spbsobom, potom rozmery klietky alebo zvdzku maju byt v sulade s rozmermi
klietky v suSiarni.

Vyska Kklietky nesmie presahovat 4 m pri ruénom ukladani, 6 m pri
mechanizovanom ukladani a 10 m pri ukladani reziva zeriavom.

Pred ukladanim do klietok sa rezivo ocisti od pilin, snehu alebo inych necistot.
U neomietaného reziva sa odporGc¢a odstranit’ kora. Do jednej klietky sa uklada
rezivo rovnakej dreviny, hrubky, omietané alebo neomietané, podl'a moznosti aj
rovnakej dizky a kvality.

Klietky (obr. 2.3, 2.4) sa stavaju na zaklady, ktoré st zbetonovych alebo

kamennych podstavcov, na ktorych lezia podklady. P6da pod podstavcami sa musi
spevnit’, aby nedoslo k naruseniu horizontalnosti klietky.
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Obrdazok 2.3 Klietka reziva
1 — betonové podstavce, 2 — podklady, 3 — prekladové latky, 4 — vzdusny
vertikdalny kandl, 5 — strecha klietky, 6 — hdky na upevnenie strechy na klietku

Podstavce su minimalne 50 cm vysoké. Ich vysku mozno timerne znizit, ked’ je
povrch betonovy, asfaltovy alebo ziného materialu zabranujuceho rast buriny.
Stredy podstavcov st vzdialené v smere dizky klietky od seba 90 cm. Pri hrubsom
rezive sa vzdialenost’ moze imerne zvacsit najviac do 150 cm.

Podklady sa klada na beténové podstavce kolmo na dizku klietky. St to via¢§inou
drevené hranoly s prierezom 100 x 100, alebo 80 x 80 mm, ktoré musia byt
chranené proti hnilobe, betonové nosniky alebo kol'ajnice.

Rezivo sa kladie v pravidelnych vrstvach pravou plochou na vrch z dévodu, aby pri
pripadnom Suvereni mohol dazd’ stekat’ pre¢. Medzi bokmi reziva sa ponechavaji
medzery $iroké najmenej 10 mm. Cela klietok sa zalicujii. Vrstvy reziva sa
oddel'ujt prekladovymi latkami.

Prekladové latky maji hrabku 24 mm, $irku 40 mm a dizku podra sirky klietky a
zhotovuju sa zo suchého, najlepsie smrekového dreva, chraneného proti hnilobe,
ktorého plochy sa odporuca ohobl'ovat’. Vzdialenosti prekladovych latieck musia byt’
rovnaké ako vzdialenosti medzi stredmi podstavcov. Tato vzdialenost’ je dolezita
najmai pri prevoze klietky vysokozdviznym vozikom.

K ochrane pred poveternostnymi vplyvmi sa musia klietky zastresit. Strecha ma
precnievat’ cez boky klietky najmenej o 15 cm. Proti spadnutiu alebo zhodeniu
vetrom musi byt strecha riadne upevnena.
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Obrazok 2.4 Klietka ihlicnatého reziva

Pri uskladiiovani ihlicnatého a listnatého reziva o réznych hrubkach sa na
naveternu stranu uklada rezivo tenkych rozmerov a dovnutra skladu rezivo hrubsich
rozmerov a fosne. Stredné hribky davame na zaveternu stranu. Ak sa uklada na
sklade ihli¢naté aj listnaté rezivo, uklada sa dovnutra skladu predovsetkym rezivo
listnaté.

Pri ukladani ihli¢natého reziva réznych dizok sa postupuje tak, Ze najdlhsie rezivo
sa uklada do najspodnejsich vrstiev klietky, potom sa postupne ukladd rezivo
kratSie. Na jednom konci je Celo klietky zarovnané, na druhom je vyrovnané
stupniovite.

Rezivo listnaté byva kratiie, velmi rozdielnych dizok a preto sa uklada do
nadstavovanych klietok.

Zmeny stavu vzduchu, ktoré vznikaji vplyvom dreva ajeho rozmiestnenim
nazyvame mikroklima skladu (klietky). Je to suSiace prostredie v sklade (klietke)
odlisné od klimy na vol'nom priestranstve.

V klietke je vel'mi zlozity pohyb vzduchu. Prevlada prudenie vzduchu s malou
rychlostou vo vertikdlnom smere, o je podmienené rozdielom hustoty vzduchu
v klietke. Ked’ nie je vietor, napr. v teplom pocasi (obr. 2.5a), slne¢né ziarenie
sposobuje ohrev vzduchu. Tento teply suchy vzduch vstupuje do klietky,
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odovzdéava cCast’ svojho tepla mokrému drevu a zaroven priberd odparenti vodu.
Jeho teplota klesa a vlhkost™ stlipa, stava sa taz$im a klesa dole, pricom zaroven
klesa aj jeho vysuSovacia schopnost. Vzduch vystupuje z klietky von. Vecer (obr.
2.5b) ma este drevo v klietke akumulované teplo ziskané zo slnecného Ziarenia
pocas dna. Z okolitého prostredia vstupuje do klietky studeny a vlhky vzduch, ktory
sa pri prechode klietkou ohrieva a postupuje nahor. Tento pohyb vzduchu sa
uskutociiuje takisto vo vertikdlnom smere.
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Obrazok 2.5 Prirodzeny pohyb vzduchu v klietke
a) cez den, b) v noci
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Urychlené prirodzené susenie

Urychlené prirodzené susenie zabezpecCuje nliteny pohyb susSiaceho prostredia, bez
upravy teploty. Pouziva sa ako medzi¢lanok medzi prirodzenym aumelym
susenim. Klietky st chranené proti dazd’u strechou, pocas susenia pradi vzduch
pomocou ventilatorov, ktoré sa pohybuju po vopred urcenej drahe, ¢im sa skrati
doba susenia oproti prirodzenému susSeniu o polovicu az tretinu, pri vlhkosti nad
bodom nasytenia vldkien. Ked' je vlhkost' pod BNV zvysenie rychlosti prudenia
vzduchu prakticky nema vyznam.

2.12 Umelé suSenie reziva

Umelé suSenie je susenie, pri ktorom je potrebné teplo privadzané zo zvlastneho
zdroja.

SuSiaci sposob je metdda, ktord sa pouzije na to, aby suSenie daného materialu
prebiehalo Uc¢elne, v pozadovanom rozsahu pri ktorom je zladené pésobenie:
- privodu tepla potrebného k odstraiiovaniu vlhkosti z vysusaného materialu,
- pohybu susiaceho prostredia,
- odvodu vzniknutych par susiacim prostredim.

SuSiaren je vyrobné alebo laboratorne zariadenie, ktoré je konstrukéne upravené
tak, aby v fiom prebiehalo susenie podl'a uréitého susiaceho spdsobu.

SuSiaci rezim je predpis, podl'a ktorého sa riadia parametre susiaceho prostredia
materialu pri suseni.

Umelé suSenie je suSenie s uplne riadenymi vysisajicimi podmienkami. Susi sa
teplym vzduchom, prehriatou parou, vakuovo alebo elektrickou energiou.

Vzhl'adom na vysku teploty proces suSenia sa deli na:
- teplovzdusny t;< 100 °C (tvorba pary v dreve je dosledkom odparovania):
o nizkoteplotny t;= 40 °C,
o klasicky t;=40 + 100 °C,
- vysokoteplotny t;> 100 °C (kvapalna voda sa neodparuje ale vrie).
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Nizkoteplotné suSenie (predsusanie) je zniZovanie vlhkosti reziva na 30 + 20 %
Vv predsusiarnach pri teplote 40 °C a niz$ej, nadvizuje na urychl'ované prirodzené
suSenie, ktoré dopliia pouZivanim nizkych tepldt a odstrafiovanim zavislosti na
klimatickych podmienkach tym, Ze proces prebicha v uzavretych priestoroch.
Predsusanie nahradzuje prirodzené susenie — z dreva sa odstrafuje len vol'na voda.
Predsusanie je nizkoteplotny proces s parametrami (t;=40 °C, At=5°C,v=1+1,5
m.st).

Klasické suSenie je najrozsirenejSi sposob suSenia, ktory je v drevopriemysle
vyuzivany na 90 + 95 %. Pre suSiace prostredie sa pouZziva zmes teply vlhky vzduch
o teplote 40 az 100 °C. Teplovzdusné susenie prebicha za sucasného nuteného
pradenia vzduchu pomocou ventilatorov. Doba suSenia zavisi od druhu dreva,
vstupnej akonecnej vlhkosti a hrubky materialu. Prili§ rychle suSenie vedie
k neziadicemu sfarbeniu a k vzniku velkych vnatornych pnuti, ktoré su pri¢inou
poskodenia dreva trvalymi deformaciami a trhlinami. Aby drevo bolo dobre
arychlo vysusené, musi sa v suSiarni nastavit’ teplota susenia a relativna vlhkost
vzduchu tak, aby bola nastavena niz§ia rovnovazna vlhkost’ aki ma drevo.

Vyhody umelého susenia su kratke suSiace Casy, drevo sa vysus§i na pozadovanu
vlhkost, moznost’ susit’ vSetky druhy drevin a rézne hrubky. Rychle vysuSanie
odstrafiuje $kodlivé sfarbovanie dreva a vysoké teploty 40 = 100 °C niia zarodky
hmyzu a drevokaznych hub, ¢im sa zmensuje moznost’ hniloby dreva.

Nevyhody umelého susenia st vysoké ndklady na vystavbu suSiarni, ich zariadenie
a dodavku energie.

Technologia umelého suSenia reziva

Technologické operacie rozdel'ujeme na:

- pripravné prace (zistovanie vlhkosti reziva, jeho kontrola v klietke,
zavezenie klietky do suSiarne, zaistenie proti posunutiu, kontrola
technického stavu susiarne),

- proces su$enia je to suhrn operacii potrebnych na znizenie vlhkosti reziva
asklada sa zohrevu (je potrebné prehriat’ rezivo v celom priereze na
planovant teplotu suSenia), vlastného procesu suSenia na odstranenie vody
na kone¢nu pozadovanu vlhkost, kone¢ného oSetrenia na odstranenie
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vihkosti a vnutornych napéti v rezive aochladzovania, pretoze teplota
reziva pri vyberani zo suSiarne moze byt najviac o 30 az 40 °C vysSia ako
teplota okolitého prostredia,

- skladovanie vysuSeného reziva Vv zakrytych uzatvorenych priestoroch,
ktorych klimatické podmienky zodpovedajui konecnej vlhkosti reziva.

Technologia zavisi od druhu regulécie, ktorda moze byt rucnd, poloautomaticka
a automaticka.

Hlavné ¢asti suSiarne mozno rozdelit’ do 4 zakladnych skupin:
- stavebné prvky, ktoré oddel'uju priestor susiarne od okolitého prostredia,
- dopravné a ukladacie zariadenia,
- tepelné zariadenia,
- vzduchotechnické zariadenia.

Komorova suSiaren

Vlastné suSenie reziva ulozeného v tvare klietok zabezpeCuje suSiace prostredie
upravované na pozadovanu teplotu a vlhkost’, ktoré prechadza cez rezivo, dodava
mu teplo a zaroveni odobera odparent vodu. Cirkulaciu zabezpe€uju ventilatory,
umiestnené v medzistrope, ohrev suSiaceho prostredia vykonavaju vymenniky tepla
umiestnené za ventilatormi, Gprava vlhkosti suSiaceho prostredia sa vykonava
vlhé¢enim alebo jeho vymenou za Eerstvy vzduch. Rychlost’ pradenia vzduchu je 2,5
+3m.s™, obr. 2.6.
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Obrdzok 2.6 Komorova susiaren (5)
1 —klietka, 2 — vyhrievacie telesa, 3 — ventilator, 4 — vihciaca rurka,
5 — komin pre privod cerstvého vzduchu, 6 — komin pre odvod opotrebovaného
vzduchu, 7 — uzatvaracie klapky, 8 — odrazové steny, 9 — susiarensky vozik, 10 —
psychrometer, 11 — sondy na meranie vlhkosti, 12 — odovod kondenzatu

2.2 OSetrenie dreva parenim a varenim

Hydrotermicka tuprava HU (parenie) znamené spolo&né pdsobenie tepla a pary
resp. vody na drevo.

Hydrotermickd tuprava moze spoOsobit zmeny fyzikdlnych, mechanickych
a chemickych vlastnosti.

Zmeny mozZu byt
- docasné — reverzibilné (vratn¢) su dolezit¢é pre procesy tvarovania,
zhustovania a st zalozené na tom, Ze drevo podrobené HU sa musi ihned’
spracovat, lebo po vychladnuti a po navrate k pdvodnej vlhkosti, ziskava
opat’ svoje povodné fyzikalne a mechanické vlastnosti,
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- trvalé - ireverzibilné (nevratné¢) zmeny vlastnosti dreva su
charakterizované tym, e drevo po ukoneni HU, dokonca aj po
vychladnuti a ziskani pdvodnej vlhkosti vykazuje zmenené chemicke,
fyzikéalne a mechanické vlastnosti.

Hydrotermicka uprava dreva parenim alebo varenim je obycCajne vykonavana
S jednym hlavnym ciel'om, napr.:

- zmena prirodzenej farby (farebna egalizacia — homogenizacia),

- sterilizacia,

- uvolnenie vnitornych rastovych napéti,

- znizenie vlhkostného spadu a zvySkovych napéti v procese susenia,

- zvysenie prechodnej plasti¢nosti pred ohybanim.

Zmena prirodzenej farby — farebna egalizacia (homogenizacia)

Sfarbenie dreva je jeden z hlavnych ciel'ov parenia reziva a piliarskych vyrobkov a
v nasich podmienkach sa najcastejSie vykonava s bukovym drevom ale v sicasnosti
aj s ostatnymi priemyselne vyuzivanymi drevinami.

Pod farebnou egalizaciou sa rozumie rovnomerné sfarbenie dreva v celom priereze,
S odstranenim neharmonickych kontrastov medzi tmavym jadrom a svetlou belou,
dalej zakrytie farebnych chyb zo zahnednutia, zaparenia a napadnutia plesami.
Farebné zmeny po pareni sa prejavia tmavsou (sytejSou) farbou. Takto upravené
drevo sa vo velkej miere vyuziva v nabytkarstve, pri vyrobe podlah, obkladov
a pod.

Sterilizacia

Pod tymto pojmom sa rozumie usmrtenie parenchymatickych buniek a tym
zabranenie tylatacie a zachovanie dobrej priepustnosti pre suSenie a impregnaciu,
d’alej usmrtenie zarodkov hub, plesni a drevokazného hmyzu. Sterilizacia je to
vlastne intenzivna fyzikalna a chemicka ochrana dreva s cielom znicit’ drevokazné
Cinitele.

Uvol’nenie rastovych napéti

Jednym z dblezitych Gcinkov parenia je uvolnenie rastovych napiti, d’alej napéti
vzniknutych vplyvom vetra, snehu, svahu a pod. V priebehu parenia sa takéto drevo
deformuje, popraska na celach, takze po pareni sa moze vytriedit' a v priebehu
d’alsieho spracovania a pouzitia sa tvar tohto dreva uz podstatne nemeni.
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ZvySenie prechodnej plasti¢nosti pred ohybanim

Pri technologii ohybania dreva sa v zna¢nej miere vyuziva docasnych zmien dreva
pdsobenim hydrotermickej tpravy a to najmi pevnosti dreva v tlaku a tahu pozdiz
vlakien ako aj deformacnych vlastnosti dreva.

PrediZenie drevnych vlakien pareného dreva v ohriatom stave je maximalne 1,5 + 2
%, skratenie moze byt 30 % a viac. Podstatne vyssie hodnoty celkovej deforméacie
sa dosahuju az po niekolkonasobnom prediZzeni &asu parenia. Schopnost
skracovania a predlzovania bez poskodenia dreva sa vysvetl'uje tym, ze v dosledku
uvolnenia vizby medzi bunkami, sa vlakna dreva mozu pocas ohybania postuvat
bez poskodenia. Plastické vlastnosti dreva su predovSetkym urcené vlastnostami
ligninu (uvolnenie lignin-sacharidovej vézby).

Pri ohybani na vonkajSej strane posobi tahové ana vnutornej strane tlakové
napdtie, v strede medzi nimi je neutralna vrstva. Aby sa vyuzila menSia pevnost’
v tlaku ako v t'ahu, posuva sa neutralna os k vonkajsej strane. Pri pouziti ocel'ovej
pasnice sa neutrdlna os nachadza na rozhrani drevo — pasnica aohybanie sa
uskutocni na tkor tlakovych deformacii na vnatornej strane dielca, obr. 2.7.
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Tlakova zéna

Obrazok 2.7 Namdhanie dreva pri ohybani

Ohybanie oproti rezaniu ma vyhody — mensSia spotreba dreva, vdcsia pevnost’,
nakol’ko je menej prerezanych vlakien. Nevyhodou je =zlozitd a naro¢na
technologicka operacia a zariadenie, obr. 2.8. Pri ohybani st kladené vysoké naroky
na drevinu. Nie je povolena — plesen, strzen, trhliny sa pripustné do 0,5 mm, hrée
do 5 mm, odklon vlakien 3 + 4°,
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Platria s elektradami
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Vysokofrekvencny ohrev

Obrazok 2.8 Ohybanie — forma (6)

NajlepSie sa ohybaju tvrdé listnaté kruhovito porovité aj roztruseno porovité
dreviny — v parenom stave sa vyzna¢uju vynikajucou ohybatel'nost'ou.

Maikke listnaté a ihli¢naté dreviny maji deformaciu podstatne niz§iu — spdsobuje to
velky rozdiel v hustote jarného a letného dreva, rozdielna Sirka roénych kruhov
a mensi podiel pentézanov.

Pariace zariadenia
Parenie sa vykonava v pariacich zariadeniach (komorach, jamach, zvonoch,
autoklavoch a inych).

Pariace autoklavy su lezaté valcové tlakové nadoby vyrobené z nehrdzavejice;j
ocele pouzivané na parenie vyrezov v preglejkarenskych zavodoch za ucelom
termickej Gpravy dreva pred lipanim alebo krajanim pri vyrobe dyh, v piliarskych
zavodoch a prirezovniach na parenie reziva a prirezov za ucelom sterilizacie dreva
alebo farebnej homogenizacie dreva a Vv nabytkarskych zavodoch na plastifikaciu
dreva za icelom jeho ohybania.

Pariace jamy st betonové alebo murované nadrze, umiestnené v zemi alebo
Ciastocne nad zemou, hydroizolované proti vnikaniu spodnej vody do nadrze ako aj
proti unikaniu technologickej vody z vodného bazéna. SluZia na parenie dreva
a vyrezov v preglejkarenskych zavodoch pred lupanim alebo krajanim pri vyrobe
dyh. V piliarskych zadvodoch a prirezovniach sa pariace jamy pouzivaju na parenie
reziva aprirezov za ucCelom sterilizacie dreva alebo eliminacie vnutornych
a rastovych napati v dreve.

Pariace jamy s uzatvorené poklopmi opatrené vodnym uzaverom. Priestor pariacej
jamy je rozdeleny nosnymi prekladmi — ro§tom na 2 Casti. V pariacom priestore sa
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nachddza parené drevo polozené na nosnych prekladoch a vyhrievany vodny bazén
sa nachadza v spodnej Casti pariacej jamy. Termicka uprava dreva sa vykonava
vlhkym vzduchom nachddzajucim sa v priestore pariacej jamy, ktory priamym
stykom odovzdava teplo drevu, priCom sa ochladzuje a cast vodnej pary
nachadzajucej sa vo vlhkom vzduchu kondenzuje a odkvapkdva do vodného
priestoru, obr. 2.9.
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Obrazok 2.9 Pariaca jama

1 — pariaca jama, 2 — regulacny velin, 3 — vyrezy, 4 —zemina, 5 — beténova stena, 6
— izolacnd vrstva, 7 — ryolitovy obklad, 8 — nosné preklady, 9 — kalorifery, 10 —
poklop, 11 — hornd hranica vody vo vodnom bazéne, 12 — vypust vody z Vodného
bazéna, 13 — potrubie odpadového kandla, 14 — rozdelovac horucej vody do
kaloriferov, 15 — zbera¢ ochladenej vody v kaloriferoch, 16 — regulacny
elektroventil, 17 — potrubie privodu vody do vodného bazéna, 18 — vodoznak, 19 —
snimac teploty vlhkého vzduchu v pariacej jame, 20 — miesto merania teploty
vihkého vzduchu v pariacej jame, 21 — riadiaca jednotka regulacného
elektroventilu, 22 — zapisovac teploty, 23 — vodny uzaver poklopu pariacej jamy

2.3 Chemicka ochrana dreva

Podstatou chemickej ochrany je napustenie dreva kvapalnymi chemickymi
prostriedkami, ktoré maju toxicky (jedovaty) ucinok na rastlinnych a Zivocisnych
Skodcov. Niekedy sa u¢inkom ochrannej latky mézu menit’ aj iné vlastnosti dreva
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ako napr. trvanlivost, zniZenie hygroskopicity, farba, pripadne sa mézu zmenit’ aj
technologické vlastnosti (napr. znizenie schopnosti lepenia).

Ciel’om ochrany dreva je vytvorit’ v dreve a v jeho okoli také podmienky, ktoré su
nepriaznivé pre posobenie degradacnych Cinitel'ov.

Typickou vlastnostou rastlého dreva je jeho degradovatelnost vplyvom ohia,
slnka, hub, hmyzu a inych ¢initel'ov, obr. 2.10. Odolnost’ reziva a vyrobkov z dreva
voCi poSkodeniam je predurcend nielen Struktirou dreva, ale vyznamne aj jeho
expozi¢nym zatazenim, ako aj spdsobmi jeho chemickej a modifika¢nej ochrany.

Obrazok 2.10 Biologické drevo znehodnocujuce cinitele
drevokazné huby, drevokazny hmyz (7, 8)

Zakladné drevo znehodnocujuce Cinitele sa rozdel'uju na:
- abiotické drevo znehodnocujuce ¢initele,
- biologické drevo znehodnocujtice Cinitele.
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Abiotické drevo znehodnocujuce Cinitele:

- atmosferické (voda, zmena vlhkosti, kyslik, slneéné a iné druhy Ziarenia,
pradenie kvapalnych a plynnych médii, zmeny teploty, mechanické
vplyvy),

- termické (plamen, salavé teplo),

- chemické (kyseliny, zasady, oxida¢né latky).

Biologické drevo znehodnocujuce ¢initele:
- mikroorganizmy (baktérie),
- huby (drevokazné huby, drevosfarbujuce huby, plesne),
- parazitické semenné rastliny,
- drevokazny hmyz,
- morské mékkyse a kdrovce,
- hlodavce a vtaky,
- clovek a cicavce.

Vyrobky z dreva, ktoré su ur¢ené na dlhodobé pouzivanie, sa musia chranit’ pred
napadnutim Skodcami z rastlinnej a zo zivocCiSnej riSe, pripadne pred ohnom.
Chranit’ mozno surovinu, polotovar alebo hotovy vyrobok. Vyber ochrany dreva
zavisi od pouzitia vyrobku. Ina ochrana je potrebna pri vyrobkoch umiestnenych v
interiéri a ind v exteriéri.

Ochrana dreva sa moze robit’ podla:
- ucfelu proti hubam, hmyzu a ohiiu,
- sposobu — fyzikalna a chemicka.

Ochrana dreva z hladiska uéelu

Pesticidy su chemicky alebo biologicky posobiace latky sluziace v hospodarstve a
technike k pozieraniu neziaducich rastlinnych alebo zivo¢isnych organizmov.
Rozdel'uju sa na:

- fungicidy,

- insekticidy,

- herbicidy.

Z hladiska ochrany dreva su z pesticidov dblezité fungicidy a insekticidy.

Fungicidy su latky, ktoré potlacaju az Uplne zastavuju zivotnu aktivitu hub.
Fungicidy na ochranu dreva chrania drevo pred drevo znehodnocujiucimi hubami.
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Utinkovat’ mozu Sirokospektralne na rozne druhy drevo znehodnocujucich hub, ale
aj cielene iba na plesne, huby mékkej hniloby, a pod.

Fungicidy na ochranu dreva sa delia podl'a chemickej Struktiry na:

- anorganické — vodorozpustné (z dreva vyluhovateI'né), vodorozpustné (v
dreve fixovateI'né),

- organické — kreozotové oleje, na baze zmesi vysSich aromatickych
uhl'ovodikov, organokovy, i mnohé typy aplikovateI'né v organickych
rozpustadlach, vo vodnych emulziach alebo vo vodnych roztokoch,
prirodné latky, napr. chitozan.

Insekticidy su latky uc¢inné proti hmyzu, t.j. hmyz usmrcuju alebo ho odpudzuju.
Niektoré z nich sa aplikuju aj na ochranu dreva. Insekticidy pouzivané v ochrane
dreva mozu posobit’ preventivne i likvidacne. Preventivne insekticidy chrania
zdravé drevo pred kladenim vaji¢ok a zabranuju vyvoju vaji¢ok i lariev. Vplyvom
intenzivnych insekticidov sa v infikovanom dreve usmrcujt vSetky vyvinové stadia
hmyzu.

Insekticidy na ochranu dreva sa delia podl'a chemickej Struktiry na:

- anorganické — vodorozpustné (z dreva vyluhovatel'né), vodorozpustné (v
dreve fixovateI'né),

- organické — kreozotové oleje, na baze zmesi vysSich aromatickych
uhl'ovodikov — chlérované uhlovodiky, organofosfaty a mnohé iné typy,
aplikovatel'né v organickych rozpustadlach, vo vodnych emulziach alebo
vo vodnych roztokoch, prirodné latky, napr. pyretryn.

Insekticidy podla fyziologického ucinku sa delia na:

- toxické (respirané — blokuju ¢innost dychacieho systému hmyzu,
protoplazmové — spodsobuju rozpad Zivych buniek, nervové — blokuju
¢innost’ centralneho nervového systému),

- netoxické (hormonalne — ovplyviluju rozmnoZovanie, repelenty -
odpudzuju skodlivy hmyz, atraktanty — vabia hmyz k uréitému miestu, kde
sa potom zlikviduje fyzikalnym alebo chemickym sposobom).

Retardéry horenia (antipyrény) su latky, ktoré znizuju horlavost’ dreva a inych
horlavych materidlov. Drevo a vyrobky z dreva patria obvykle k lahko alebo
stredne horPavym materialom. Ulohou retardérov horenia je spravit’ z nich material
tazsie horlavy. V konecnom désledku su to latky s ohnovzdornymi vlastnost’ami,
ktoré zlepSuju poziarno-technické vlastnosti chraneného materialu.
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Retardéry horenia spomaluji termicky rozklad a horenie dreva viacerymi
fyzikalnymi a chemickymi spdsobmi:

zabranuju pristupu kyslika k vonkajsiemu i vnutornému povrchu dreva,
tepelne izoluju drevenu substanciu od vonkajSieho termického zdroja
vytvaranim tuhej izolacnej vrstvy, napr. skarbonizovanej peny alebo
dreveného uhlia,

zried’'uju horPavé plyny unikajuce z dreva pocas termického rozkladu
plynmi nehorlavymi,

znizuju koncentraciu kyslika v zone aktivnej pyrolyzy, ¢im potlacaju
priebeh exotermickych a termooxidaénych reakcii,

aktivizuju endotermické reakcie pricom suCasne podporujii tvorbu
izolacnej vrstvy dreveného uhlia, a naopak potladcaju tvorbu horlavych
plynov,

brania totilnej oxidacii uhlika vo vrstve dreveného uhlia azZ na oxid
uhli¢ity, ¢im brdnia zhaveniu dreveného uhlia, ktoré je potencialnym
zdrojom opétovnych zapaleni dreva a pokraCovania poziarov.

Sposoby chemickej ochrany dreva:

beztlakové (povrchovymi natermi, postrekmi, ponorenim, macanim,
morenim),

tlakové,

vytla¢anim obsahu bunkovych dutin a difiziou a iné.

Ochranny prostriedok musi byt’ naneseny na dreveny material zo vSetkych stran.

K priemyselne najznamej$im produktom na chemicku ochranu dreva patria napr.,
obr. 2.11:
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Bochemit QB — je ureny k impregnacii stavebného reziva v interiéri i
exteriéri. Pripravok poskytuje rezivu dlhodobu ochranu proti
drevokaznému hmyzu, drevokaznym hubam a plesniam.

Lignofix E-Profi — pripravok je uréeny na preventivnu ochranu dreva v
interiéroch 1 exteriéroch proti drevokaznym hubam, plesniam a
drevokaznému hmyzu a k povrchovej ochrane stien a omietok proti
prerastaniu drevokaznych hub. Je idealny pre novostavby.

Flamgard, Flamgard Transparent je spenitelny protipoziarny nater na
ochranu drevenych konsStrukcii v interiéri. Pripravok pésobenim ohila alebo
salavého tepla vytvara na povrchu silni, nehorlavu, tepelne izolujiicu
vrstvu, ktord sposobi urcita casovi bariéru a spolahlivo chrani material.
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3 AGLOMEROVANE MATERIALY

Velkoplosné drevné materidly zahinaju vsetky drevné materialy, pre oznacenie
ktorych sa pouZziva aj nazov kompozitné drevné materidly (kompozity). Rozdel'uju
sa na preglejované materialy, medzi ktoré patria preglejky, latovky a pod.
a aglomerované materidly (AM), ktoré zahfnaju drevovlaknité a drevotrieskové
dosky.

Aglomerované materialy sa v podstate zrodili na zaklade myslienky efektivneho
vyuzitia drevného odpadu, vznikajiiceho pri mechanickom spracovani dreva, ked’ze
ich hlavnymi komponentami st malé Castice v podobe triesok, pripadne vlakien.
V sucasnosti sa pre ich vyrobu vyuziva menej hodnotnd drevna surovina — lesné
sortimenty, priemyselny odpad, staré drevo a lignocelul6zové materialy.

Drevovlaknité dosky sa vyrabaju mokrym a suchym sposobom. Na zaklade hustoty
sa vlaknité dosky vyrobené¢ mokrym spdsobom delia na tvrdé, polotvrdé a mékké
vlaknité dosky. Vlaknité dosky vyrobené suchym sposobom (MDF) sa vyrabaju
s nizkou hustotou (600 kg.m®), so strednou hustotou a s vysokou hustotou (900
kg.m?, s oznaenim HDF). Jednotlivé typy vléknitych dosak nachadzaju pouzitie
v nabytkarskej, stavebno-stolarskej vyrobe, tiez ako tepelno, ¢i zvokovoizolacny
material. Drevotrieskové dosky v zavislosti od pouzitej technologie ako aj
jednotlivych komponentov, z ktorych sa vyrabaji su materidlom, ktory nachadza
siroké vyuzitie pri vyrobe nabytku, v stavebnictve a pre rézne Specialne ucely.

KPuacové slova:

aglomerovany material, drevotrieskova doska, drevovlaknita doska, Stiepka, trieska,
vlakno, lepidlo, sekanie, roztrieskovanie, rozvlaknovanie, vrstvenie, lisovanie,
suSenie

agglomerated material, particleboard, fibreboard, chip, particle, fibre, resin,
chipping, particle preparation, defibering, mat formation, pressing, drying

(m) agglomerierter Werkstoff, (f) Holzspanplatte, (f) Holzfaserplatte, (n)

Hackschnitzel (m) Span, (f) Faser, (m) Klebstoffe, (n) Hacken, (f) Zerspanung, (f)
Zerfaserung, (f) Vliesstreuung, (n) Pressen, (f) Trocknung
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3.1 Suroviny pre vyrobu aglomerovanych materialov

Suroviny pre vyrobu aglomerovanych materidlov mozno rozdelit do dvoch
zakladnych skupin a to:
- lignocelulézové suroviny — predovsetkym drevna surovina (lesné
sortimenty, priemyselny odpad — najvyznamnejsie su krajnice a odrezky
z piliarskej vyroby, staré drevo — drevo starych, z pouzivania vyradenych
drevenych vyrobkov, pri jeho vyuziti sa musi najprv pristapit k jeho
dekontaminacii, ak bolo pdvodne wupravené ochrannymi resp.
zuslachtujucimi chemickymi latkami), in¢ lignocelulézové suroviny
(zdrevnatené zvysky réznych jednoro¢nych rastlin, napr. 'anové a konopné
pazderie, jaémenna a ovsena slama a iné),
- chemické pomocné latky — spojiva, tvrdiva, hydrofobiza¢né latky,
retardéry horenia a iné.

3.11 Drevnd surovina

Drevovlaknité dosky

Pri vyrobe drevovlaknitych dosédk z anatomického hladiska majii vyznam hlavne
vlaknité elementy. U ihli¢natych drevin st to tracheidy (90%), u listnatych drevin
su to libriformné vlakna (66%).

Pre mokry sposob vyroby su vyhodnejsie ihli¢naté dreviny s dlh§imi vlaknami,
¢o je dolezité pri vzajomnom splstovani vlakien, ku ktorému dochadza pri
odvodnovani a formovani vlaknitého koberca.

Pri suchom sposobe vyroby sa skor pouzivaju listnaté dreviny, ktoré obsahuju
viac hemiceluloz ako ihli¢naté drevo, ktoré sa po chemickych premenach aktivne
podiel’aju svojimi vlastnostami na vzajomnom spajani vlakien.

Pri vyrobe MDF (suchy sposob) je mozné pouzit’ ako listnaté tak aj ihli¢naté
dreviny, ¢o je dané pouZivanou technologiou a technikou. Z hl'adiska sortimentov
sa na vyrobu pouzivaju menej hodnotné lesné sortimenty, Stiepky a vyuzitelny
odpad z priemyselného spracovania dreva.
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Drevotrieskové dosky

Stcasny stav technoldgie a techniky vyroby trieskovych dosak umoznuje
spracovavat’ v podstate v§etky druhy drevin vyskytujucich sa v strednej Eurdpe
a to vo vhodnej zmesi. U tvrdych listnatych drevin je jednou nevyhodou ich vysoka
hustota, ktora sa prendSa aj do vyrobku, na druhej strane pri rovnakom objeme
spracovavanej drevnej suroviny sa pri pouziti tvrdych listnatych drevin vyrobi vacsi
objem trieskovych dosak ako pri spracovani mékkych drevin.

3.12 Chemické pomocné latky

Lepidla

Mocovinoformaldehydové lepidla (UF) st dostupné, maju relativne nizku cenu,
vysoku reaktivitu — stali sa najddlezitejSim a najrozsirenej$im lepidlom pri vyrobe
trieskovych a polotvrdych vlaknitych dosak. Problém s pouzivanim tohto lepidla je,
ze v priebehu lisovania sa menej viazany formaldehyd uvoltiuje a Cast’ zostane
zachytena v lisovanom materiali. Z dévodu minimalizacie tniku formaldehydu
z dosak sa dnes v porovnani s minulost'ou, redukuje molarny pomer (formaldehydu
a moc¢oviny) na minimum alebo sa tieto lepidla modifikuju 3 + 8 % melaminu.

Melaminformaldehydové lepidla (MF) sa pre vysokll cenu pouzivaji len
zriedkavo. Pouzivaju sa pre modifikdciu UF lepidiel s cielom zvySenia odolnosti
materialov proti vlhkosti. Ich vyhodou je, Ze neuvolnuju formaldehyd.

Fenolformaldehydové lepidla (PF) st druhym najpouzivanej$im lepidlom vo
vyrobe aglomerovanych materialov, pouzivaju sa pre trieskové dosky ako aj vsetky
druhy vlaknitych dosiek. PF lepidla davaju spoje odolné voci vihkosti.

Anorganické spojiva (predovSetkym cement) — pri ich pouZiti sa nejedna
v skutocnosti o lepidla ale o maltoviny, v ktorych drevné castice obvykle plnia
funkciu plniva, hmotnostny podiel dreva je zvyCajne mensSi. Okrem cementov
portlandského a Sorelovho sa pouziva ako mineralne spojivo sadra, pripadne vodné
sklo.
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Tvrdiva — niektoré lepidld pouzivané pri vyrobe aglomerovanych materidlov
vytvrdzuju aj pri pouziti tepla pomocou tvrdiv alebo katalyzatorov. K takymto
lepidlam patri aj UF lepidlo. U tvrdiv je dblezité, aby mali kvazi latentny charakter
a aby drevné Castice nanesené lepidlovou zmesou, ktorej sucastou byva aj tvrdivo,
vykazovali potrebnu zivotnost, t.z., aby sa vytvrdzovaci proces zacal urychl'ovat’
(prebiehat’) az pocas lisovania, teda pri zvySenej teplote.

Hydrofobizacné prostriedky — aglomerované materidly vykazujii znacné
hrabkové napti¢anie a pri pouziti UF lepidiel nizku odolnost’ proti pdsobeniu vody,
pripadne vlhkého vzduchu. V doésledku nadmerného hrubkového napucania
dochadza ku zhorSeniu hladkosti povrchu dosak ako aj k poklesu mechanickych
vlastnosti, preto je nutné vhodnymi voduodpudzujucimi prostriedkami eliminovat’
alebo aspoinl zmierniovat’ posobenie vody. Najrozsirenejsie prostriedky su latky na
baze parafinov, ktoré sa mozu aplikovat’ na drevné Castice v roznej forme. Parafin
sa priddva v mnozstve 0,5 + 1,5 % na suSinu drevnych castic a to ako tekuty —
roztopeny alebo vo forme parafinovej emulzie, kedy Casto byva sucast'ou lepidlovej
Zmesl.

Ochranné liatky — sohladom na pouZitie aglomerovanych materidlov napr.
Vv stavebnictve, je ich potrebné chranit’ najmi pred poskodenim biologickymi
Skodcami (plesne, drevokazné huby, hmyz). Doélezité je aj znizenie horlavosti
aglomerovanych materialov pomocou retardérov horenia (spomaluju proces
horenia), impregna¢nych retardérov, pripadne intumescentnych naterov (vytvorenie
peny na povrchu, ktord zabrani pristupu kyslika).

3.2 Technolégia vyroby aglomerovanych materialov
Na zaciatku kapitoly st uvedené zakladné postupy vybranych technologickych
procesov vyroby aglomerovanych materidlov ato drevovldknitych dosdk

vyrobenych mokrym spdsobom (tvrdych a mékkych), drevovlaknitych dosak
vyrobenych suchym sposobom (MDF) a drevotrieskovych dosak, tabulky 1-3.
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Tabul’ka 1 Technologicky postup vyroby drevovlaknitych dosak (DVD) mokrym

spdsobom

Vyroba tvrdych a mikkych DVD mokrym sposobom

Surovina

uprednostiiuje sa ihliénata surovina pre vicsiu dizku
vlakien, Sortimentom su lesné sortimenty — tencina
a metrina, priemyselné zvysky — drevny odpad, kusovy
odpad (odrezky, krajnice) adrobny odpad (hobliny,

piliny)
Priprava suroviny uskladnenie, Cistenie
Vyroba Stiepok sekanie

Triedenie Stiepok

vytried’'uje sa jemny podiel — podrozmerné §tiepky a hruby
podiel, ktory sa domiel’a na vhodntl velkost’

Skladovanie vytvorenie technologickej zasoby
Pranie Stiepok odstranenie mineralnych a kovovych necistot
Rozvlakiiovanie — pre dosky lisované a nelisované sa odporaca rdzny stupen

defibracia, domielanie

jemnosti mletia

Vytvorenie vodnej vliknitej
suspenzie

pridava sa voda

Skladovanie latky

spravidla v objemnych betonovych nadrziach

Pridavanie chemikalii

moze sa pridavat’ lepidlo do 1,5 + 3 %, hydrofobizacny
prostriedok do 2 % a iné

Odvodiiovanie a formovanie
vlaknitého koberca

susina koberca po odvodneni 34 +~ 40 %

DalSia postupnost’ krokov technologického postupu sa bude odvijat’ od toho, &i sa budi
vyrabat’ tvrdé (lisované) vlaknité dosky alebo méikké (izola¢né) vlaknité dosky

Tvrdé (lisované) vlaknité dosky

Miikké (izola¢né) vlaknité dosky

Lisovanie:

- merny tlak 4,5 + 5,5 MPa,
- lisovacia teplota 190 + 210 °C,
- lisovaci ¢as 6 +~ 12 minut

SuSenie:
- teplota 150 +~ 170 °C

Tvrdenie:

- teplota 150 + 180 °C,
- Castrvania 3 + 5 hodin

Chladenie

Kondicionovanie:

- predovsetkym zvlh¢ovanie

Omietanie, formatovanie, brusenie

Formatovanie

Triedenie, skladovanie

Skladovanie
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Tabul’ka 2 Technologicky postup vyroby drevovlaknitych dosdk suchym sposobom

Vyroba DVD suchym spésobom — MDF

Surovina

pouziva sa ihlinatd aj listnatd drevna surovina,
Sortimentom s lesné sortimenty, priemyselné zvysky —
drevny odpad kusovy (odrezky, krajnice a pod.) a drobny
odpad (hobliny, piliny)

Priprava suroviny

uskladnenie, odkoriiovanie, Cistenie

Vyroba Stiepok

sekanie

Triedenie Stiepok

vytried’uje sa jemny podiel — podrozmerné Stiepky a hruby
podiel, ktory sa domiel’a na vhodnu velkost’

Skladovanie

vytvorenie technologickej zdsoby

Pranie Stiepok

odstranenie mineralnych a kovovych necistot

Rozvlikiiovanie —
defibracia, domielanie

SuSenie vlakna

vlhkost’ vysusené¢ho a naneseného vldkna 5 + 10 %

Nanos lepidla a ostatnych
pomocnych chemickych
latok

nanos v zavislosti od druhu lepidla 2 + 12 %, nanos
hydrofobiza¢ného prostriedku 0,3 ~ 1 %

Formovanie vlaknitého
koberca

rovnomernost’

Predlisovanie

znizenie vysky koberca a stidrznost’ ¢astic

Lisovanie

parametre lisovania sa podstatne neliSia od parametrov
lisovania DTD stym, Ze sa pouzivaji o nieo vySSie
hodnoty merného tlaku pri hustote MDF 800 kg.m™

Kondicionovanie

chladenie a vyrovnavanie vlhkosti

Omietanie, formatovanie,
briusenie

Triedenie, skladovanie
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Tabul’ka 3 Technologicky postup vyroby drevotrieskovych dosak (DTD)

Vyroba DTD

Surovina

pouziva sa ihli¢nata aj listnatd drevnd surovina (lesné
sortimenty — menej hodnotné, priemyselny odpad kusovy —
zvysky, recyklované drevo)

Priprava suroviny

uskladnenie, triedenie, odkdrnovanie, Cistenie (zbavovanie
minerdlnych a kovovych necistot)

Vyroba triesok

a) jednostupiiova — z masivneho dreva sa ziskaju priamo
triesky,

b) dvojstupiiova — z masivneho dreva sa v prvom stupni
ziskaju Stiepky a v druhom stupni triesky

Skladovanie vlhkych
triesok

v objemnych, spravidla horizontalnych silach podla druhu
triesok, druhu dreviny a sortimentu

DomiePanie triesok

dosiahnut’ pozadované rozmery a rozmerova
rovnomernost’ triesok

SuSenie triesok

technologickd vlhkost povrchovych triesok 3 + 5 9%,
stredovych triesok 1 + 3 %

Triedenie triesok

nadrozmerna frakcia, vhodna frakcia apodrozmerna
frakcia (prach, resp. najjemnejsi podiel pod 0,3 az 0,2 mm)

Skladovanie suchych
triesok

technologickd zasoba, cCiastotné vyrovnavanie vlhkosti
a ochladzovanie triesok

Nanos lepidla a ostatnych
pomocnych chemickych
latok

nanos lepidla na povrchové triesky obvykle 9 + 12 %, na
stredové triesky 6 + 9 %, hydrofobizacného prostriedku 0,5
+1%

Vrstvenie, resp.
formovanie trieskového
koberca

jemnejSie  triesky sa vrstvia do povrchovych vrstiev,
hrubsie triesky do stredovych vrstiev, pouziva sa prevazne
graduované vrstvenie

Predlisovanie

zhustenie trieskového koberca, zmenSenie jeho vysky

Lisovanie mernym tlakom 2 + 4 MPa, pri teplote 160 +~ 190 °C
Chladenie znizit’ teplotu dosak pred ich ulozenim do paliet
Omietanie a odstranenie boc¢nych okrajov dosdk, formatovanie na
formatovanie koneény rozmer

Klimatizacia, resp.
kondicionovanie

vyrovnanie vihkosti ateploty v prierezoch dosak,
Vv niektorych pripadoch dozrievanie lepidla

Brusenie

hrubkova egalizacia — brusenie na stanovenu hribku
S pripustnymi hrabkovymi toleranciami, jemné brisenie —
na pozadovant hladkost’ povrchu

Triedenie a expedi¢né
skladovanie

pri triedeni sa musia dosky oznacit' v sulade s platnou
normou
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Ked’ze niektoré kroky st spolo¢né pre vsetky technologické procesy, budi uvedené
vSseobecne aodliSnosti budi zdoraznené pri jednotlivych konkrétnych
technologiach.

Skladovanie, Cistenie (kovové Castice, mineralne necistoty, odkornovanie)

Skladovanie suroviny

Pre plynuli vyrobu je potrebna uritd zasoba surovin. Lesné sortimenty a iné
rozmerné drevné sortimenty sa skladuju v hromadach usporiadane alebo volne,
bud’ v celych alebo skratenych dizkach. Najéastejsie riziko pri skladovani tychto
sortimentov je poskodenie dreva drevokaznymi hubami.

Stiepky sa skladuju vo velkych silach alebo si volne uloZené na hromadéch.
Skladovanie v silach umoziuje kontinudlne a rovnomerné davkovanie materialu.
Nevyhodou je vSak moznost’ upchatia a v zimnych mesiacoch zamfzania materialu
v silach. VolIné skladovanie si vyzaduje vybeténované, pripadne vyasfaltované
plochy, aby nedoSlo kzneCisteniu Stiepok, v hromadich casto dochadza
k mikrobialnym procesom s naslednym vznikom hniloby, ktora podstatne znizuje
vytaznost’ dreva a nastava aj pokles mechanickych vlastnosti.

Cistenie suroviny

Cistenie suroviny spo¢iva predovietkym v odla¢eni mineralnych, kovovych,
pripadne inych necistot, ktoré podstatne otupuji nastroje. Najma surovina v kore Si
vyzaduje Cistenie, pretoze prave v kore sa vyskytuje vac¢Sie mnozstvo mineralnych
nefistdt. Rozmerné sortimenty sa Cistia najcCastejSie postrekom vodou, drobnejsie
sortimenty, napr. Stiepky pranim v $pecialnych zariadeniach. Pre identifikaciu
a odlu¢ovanie kovovych castic sa pouzivaji magnetické detektory, odlucovace
kovov, pripadne magnetické tunely. Pretoze je Cistenie finan¢ne vel'mi naro¢né, nie
vzdy sa uplatiiuje.

Odkornovanie

Pri spracovani drevnej suroviny na aglomerované materialy je pritomnost’ kory
neziaduca, pretoze ma iné vlastnosti ako drevo. Nema byt obsiahnuta hlavne
v povrchovych vrstvach dosak, v stredovych vrstvach je pripustna do 10 %. Podiel
kory vSak znizuje pevnostné vlastnosti. Pre odkdriiovanie dreva sa pouzivaju
obdobné zariadenia ako na sklade gulatiny (1. kapitola, obr. 1.3).
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Triedenie

Z hladiska druhu dreva sa surovina triedi na tri skupiny — ihli¢natq, listnati méakka
a listnatd tvrdd.

Sortimentné triedenie ma vyznam najmi pri spracovani priemyselného odpadu,
najmi toho, ktory uz bol podrobeny takym technologickym procesom pri
predchadzajlicom spracovani, ktoré mohli mat za nasledok Cciasto¢ni zmenu
vlastnosti dreva, ¢i kvality (napr. dyharensky a preglejkarensky odpad).
NajdolezitejSie je triedenie starého dreva, ktoré obsahuje viac alebo menej
nedrevnych chemickych, kovovych, mineralnych a inych zloziek.

Dezagregacia dreva (dezintegracia dreva) je delenie rastlého dreva, ako napr.
lesnych sortimentov ale aj priemyselného odpadu na casti a Castice (Stiepku,
triesku, vlakno), obr. 3.1.

Obrdzok 3.1 Stiepky, triesky, vidkna (2,3,4)

Ulohou dezagregicie a dezintegracie pri vyrobe aglomerovanych materialov je
priamo alebo postupnym delenim vyrobit’ v zavislosti od druhu vyrabaného
aglomerovaného materidlu také castice (triesky, vlakno), ktoré s svojimi
parametrami vhodné pre dosiahnutie pozadovanej kvality vyrobku.

Pre vyrobu drevnych Ccastic sa pouzivaju strojné zariadenia sreznymi alebo
drviacimi nastrojmi, upevnenymi na pohyblivych nosicoch.

Dezintegracné stroje a zariadenia pouzivané pri vyrobe aglomerovanych materialov
mozno rozdelit’ na:

- sekacie stroje — seka¢ky (vyroba Stiepok),

- trieskovacie stroje — roztrieskovace (vyroba triesok),

- drviace stroje — mlyny (domiel’anie triesok),
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- rozvlakiovacie stroje (vyroba vlakna).

Vyroba §tiepok
Stiepky st zékladnou surovinou pre vyrobu vlikna ako aj prvym stupiiom pri
dvojstupiiovej vyroby triesok.

Stiepky sa vyrabaju na :
- kotucovych (diskovych) sekacich strojoch,
- bubnovych sekacich strojoch, obr. 3.2, 3.3.

protindz

Obrdzok 3.2 Princip sekania dreva na kotucovych sekacich strojoch
s vtokovym zlabom

Obrdzok 3.3 Sekacie stroje
a) kotucova sekacka (5), b) bubnova sekacka (6)
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Mensie kusy sa spracovavaju na kotucovych sekackéach, objemnejsie na bubnovych
sekackach. Rozmery §tiepok vhodné pre vyrobu triesky a vldkna su: dizka 20 + 50
mm, Sirka 20 - 40 mm a hriabka 3 ~5 mm.

Je ziaduce, aby velkost’ Stiepok bola o najrovnorodejSia, preto sa vyrobené
Stiepky musia triedit’ (bubnové alebo rovinné sitd), nadrozmerné kusy sa domielaju
na dezintegratoroch (kladivovych mlynoch) aidu na d’alSie spracovanie. Piliny
ajemna frakcia sa vyuZzivajui na vyrobu energie. Stiepky vhodnej frakcie sa
dopravuju dopravnikmi do vertikalnych zasobnikov alebo sa skladuju na vol'nom
priestranstve.

Vyroba triesok avlikna je S$pecificka pre jednotlivé technologie a bude
podrobnejsie rozpracovana pri konkrétnych technologickych postupoch.

SuSenie drevnych Castic pri vyrobe aglomerovanych materialov
Vzhladom na to, Ze pri vyrobe aglomerovanych materidlov sa susia vicsie alebo
mensie drevné Castice, ma proces suSenia na rozdiel od masivneho dreva tieto
osobitosti:
- suSenie malych drevnych castic, u ktorych nehrozi zvysené poskodenie
vplyvom vnutornych napéti,
- velky merny povrch drevnych castic atym podstatne vySSia intenzita
suSenia,
- pouzivanie vysSich suSiacich teplot spojené so zvySenym rizikom vzniku
poziaru,
- suSenie drevnych Castic prebieha v prevaznej vacSine vo vznose horucich
plynov,
- relativne nizke kone¢né vlhkosti drevnych Castic.

V prevaznej miere sa v procese suSenia drevnych ¢astic vyuziva klasicky spdsob,
ktory spociva v tom, Ze sa suSeny material ohrieva — dodava sa teplo, ktoré v nom

obsiahnutl vodu premiena na paru, ktora sa potom odvadza.

Triedenie triesok a triedenie vlakna je Specifické pre jednotlivé sortimenty.

Nanasanie lepidla a chemikalii na vlakno (triesky) ako aj formovanie
(vrstvenie) vlaknitého, (trieskového) koberca je Specifické v zavislosti od druhu
vyrabaného sortimentu (DVD, MDF, DTD).
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Lisovaci proces patri k najvyznamnej$im technologickym operacidam vyroby
aglomerovanych materidlov. Ukoncuje rekonstituciu vhodne upravenych drevnych
castic do tuhého, plosného alebo tvarového vyrobku a rozhodujucou mierou urcuje
jeho vlastnosti. Vysledkom je zhustenie a nasledné adhezivne spojenie — fixacia
drevnych castic v zhustenom stave.

NajdolezitejSimi fyzikalnymi faktormi, ktoré posobia pocas lisovania na koberec
drevnych castic je tlak ateplo, knim eSte patria lisovaci ¢as arychlost’
uzatvarania lisu (t.z. rychlost’ zhustovania).

V lisovanom materiali musia prebehnut’ nasledovné procesy:
- zhustenie lisovaného koberca na stanovenu hustotu,
- prehriatie lisovaného koberca na pozadovanu teplotu s ohladom na
vytvrdnutie lepidla,
- vytvrdnutie lepidla a zlepenie drevnych ¢astic do pevného kompaktného
celku a odparenie prebytoc¢nej vody.

Prehriatie koberca (hlavne stredu) je najdolezitejSie pre kvalitné vytvrdnutie
lepidla. Zrychlenie prestupu tepla do stredu koberca mozno dosiahnut’ zvySenim
lisovacej teploty, pouzitim parného narazu (vlhéenie povrchu vodou, ktora sa
v dosledku vyhrievanych lisovacich platni zmeni na paru, ktord je nositel'om tepla
a prenika do stredu koberca), predohrievanim koberca a pod.

Lisovaci diagram (lisovaci cyklus) ¢asovo vymedzuje lisovaci proces od zaciatku
zhustovania koberca — dotyku obidvoch lisovacich platni s povrchom koberca
a poCiatkom otvarania lisu, kedy sa prerusi kontakt jednej platne s povrchom
vylisovaného vyrobku.

Dokoncovanie aglomerovanych materialov

Aglomerované materialy na baze dreva nemaju po vylisovani vSetky atriblty
hotového vyrobku. Konecna kvalita sa dosiahne dokoncovanim dosdk, ktoré je
poslednou fazou celého technologického procesu.

Dokoncovanie aglomerovanych materialov zahtna:
- chladenie,
- Omietanie, delenie, resp. formatovanie,
- kondicionovanie, resp. zusl'acht’ovanie,
- brusenie a triedenie,
- skladovanie.
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Nadvéznost' jednotlivych operacii dokoncovacieho procesu nemusi byt vzdy
rovnaka, zavisi to od linky ako aj druhu vyrabaného aglomerovaného materialu.

Povrchova uprava aglomerovanych materialov

Povrchovu upravu aglomerovanych materialov mozno rozdelit’ nasledovne:
- podla podmienok pouZitia upraveného materialu pre:
o vnutorné ucely — interiérové pouZitie,
o vonkajsie ucely — exteriérové pouZitie,
- podla materidlu pouzitého na povrchovi tpravu:
o tekuté naterové hmoty — mokré povrchova tiprava,
o plastovacie materialy — sucha povrchova tprava,
o kombinovana — plastovaci matrial a naterova latka.

Povrchova uprava naterovymi latkami je moznd len pri lisovanych DVD.
Povrchova tiprava praskovymi latkami nie je rozsirena pri tychto materidloch.

Povrchova tiprava plastovacimi materialmi sa deli na:

- plastovanie (kaSirovanie) - tenkymi  papierovymi  foliami,
termoplastickymi foliami, v taktovych alebo priebeznych lisoch, v nich st
folie pomocou lepidiel nalepované na povrch upravovaného materialu za
tepla alebo studena, profilované dielce sa povrchovo upravuju v tzv.
membranovych lisoch,

- plastovanie (laminacia) — nalisovanie samovytvrdzovatel'nych papierov,
ktoré su impregnované syntetickymi zivicami na nosny material pod tlakom
a vicsinou za pdsobenia tepla.

3.3 Vyroba drevovlaknitych dosak

Drevovlaknita doska je doskovy material s hrubkou 1,5 mm alebo vicéSou,
vyrabany z lignocelulézovych vlakien posobenim teploty a (alebo) tlaku, obr. 3.4.

Drevovliknité dosky (vlaknité dosky) sa delia na:

1. Vlaknité dosky vyribané mokrym spdésobom (m.sp.) — tieto dosky maju
v §tadiu formovania vlaknitého koberca vlhkost’ vyssiu ako 20 %. Podl'a svojej
hustoty sa delia na :
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mikké izolaéné vlaknité dosky (hustota mensia ako 400 kg.m?),
zakladnymi vlastnostami tychto dosak si tepelnoizolacéné a zvukoizolacné
vlastnosti,

stredne tvrdé vlaknité dosky (hustota je vacsia ako 400 kg. m™ a mensia
ako 900 kg.m™),

tvrdé vlaknité dosky (hustota je 900 kg. m™ a viac).

2. Vldknité dosky vyrabané suchym spdsobom — tieto vlaknité dosky maja
v $tadiu formovania vlaknitého koberca vlhkost’ niz§iu ako 20 % a hustotu 600
kg. m?,

polotvrdé vlaknité dosky (MDF) sa vyrdbaju s prisadou syntetického
spojiva posobenim teploty atlaku, Gpravou moézu ziskat'" doplnkové
vlastnosti, napr. zvySenu odolnost’ proti ohilu, odolnost’ proti vlhkosti,
biologicku odolnost’.

C) d)
Obrazok 3.4 Drevovlaknité dosky
a) mokry sposob (mdkka) — nelisovana (7), b) mokry spésob (tvrda) —
dierovanda (8),¢) suchy spésob — MDF surova (9),
d) suchy spésob — MDF profilovana (10)
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3.31 Drevovlaknité dosky vyrabané mokrym sposobom

Vyroba a analyza vlikna — rozvldknovanim dreva ainych lignocelul6zovych
surovin sa ziskavaju samostatné vlakna, castejSie zvizky vlakien, ktoré tvoria
zakladné stavebné — konstrukéné jednotky vlaknitych vyrobkov.

Kvalitné vlakno sa ziska vtedy, ak sa vhodnym procesom uvolnia vzajomné
spojenia medzi bunkovymi vlaknitymi elementmi Vv strednej lamele a tieto sa ¢o
najmenej poskodené vzajomne, spravidla mechanicky oddelia.

Vlastnosti vlakna a tiez spotreba energie pri rozvlaknovani su zavislé od pouzitych
mlecich nastrojov, od tlaku a ¢asu jeho trvania, teploty, vlhkosti, pripadne
pouzitych chemikalii.

Ak sa pouziju nastroje s reznou schopnost’ou (ostré nastroje), potom dochadza
pri rozvlakiovani aj k Ciastotnému rezaniu vlakien bez fibrilacie — v takomto
pripade vznika ostro mleté vlakno, ktoré pri tvorbe koberca ma dobru schopnost’
odvodiiovania, je vhodné na vyrobu lisovanych vlaknitych dosak.

Ak sa pouziju tupé nastroje, pripadne dochadza k rozvldkneniu tlakovym trenim,
ziskava sa vlakno mazlavo mleté, ktoré ma schopnost’ vysokej hydratacie, 'ahko
napuciava, zle sa odvodiiuje, ma vyssi stupen fibrilacie, ¢o na druhej strane
napomaha lepSiemu splst'ovaniu.

Proces rozvlakiovania sa uskutoéiuje v podstate Styrmi spdsobmi:
- mechanicky sposob,
- termomechanicky sposob,
- chemomechanicky spdsob,
- explézny (vystrePovaci) sposob.

Mechanicky spdsob rozvlakiovania predstavuje dezagregiciu dreva iba
posobenim trenia, napr. brisenim. Princip spoc€iva v tom, Ze sa vykratené vyrezy
alebo polena pritlacaju na povrch rotujuceho a zvlhéovaného kamenného valca,
pricom zrnity kamen vytrhdva zvézky vlakien — tento spdsob vyroby vldkna sa dnes
uz nepouziva. Dnes sa pouziva tzv. Bauerov mlyn, ktory slizi na vyrobu vlakna
mletim S$tiepok. Stiepky sa domielaji medzi dvomi protismerne rotujdcimi
66



mlecimi kotiémi vo vodnom prostredi. Mletie ma vysoké naroky na spotrebu
energie.

Termomechanicky spésob rozvlakiiovania patri k najrozsirenej$im. Reprezentuje
ho spdsob Defibrator, ktory navrhol Svéd Asplund, ktory zistil, Ze s teplotou
zahrievania Stiepok klesa spotreba energie na ich rozvliknenie aZ na jednu
pétinu. Pri ihli¢natych drevinéch je to teplota 175 °C, pri listna€och 165°C.

Pri¢inou zniZenia spotreby energie je plastifikidcia strednej lamely, ktord
predstavuje v dreve amorfnu zlozku spajajticu drevné vlakna do kompaktnej hmoty.
Plastifikacia strednej lamely sa stala beznou vo vécsine rozvlakiovacich postupov,
pretoze umoziuje I'ahsie oddelenie vldkien pdsobenim mechanickych sil mlecich
koti¢ov. Stiepky sa najskor pedohrievaji a plastifikuju v predohrievaci a potom st
dopravované do mlecej komory defibratora. Segmenty ako dva protibezné kottuce
su vymenitel'né a st ryhované postupne od hrubého prevedenia v strednej Casti po
jemné ryhovanie v obvodovej ¢asti, obr. 3.5.

Obrazok 3.5 Rozvldknovaci stroj — Pallmann (11)

Chemomechanicky sposob  rozvlikiovania sa pouziva pri tazko
rozvlaknitelnych lignocelulézovych surovinach, pol'nohospodarskych odpadoch
alebo niektorych tropickych drevinach. Namiesto vodnou parou sa drevo
plastifikuje jednopercentnym Iithom sodnym, v ktorom sa surovina vari pri tlaku
0,5 az 0,6 MPa.
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Explozny (vystrelovaci sposob) rozvlakiiovania je najstar§i spOsob
rozvlaknovania, spojeny s predohrievanim Stiepok. Tento sposob bol vyvinuty
Masonom. Zakladom je ocelovy valec — priemeru 500 mm a vysky 1500 mm,
s objemom Stiepok 100 az 300 kg. Po naplneni sa uzatvori plniaci otvor
a privedie sa syta para o tlaku 2 + 2,4 MPa. Stiepky sa v kanone predohrievaji
touto parou pri teplote 210 + 220 °C pocas 30 + 40 sekund. Po tomto case
nasleduje vpustenie vysokotlakej pary o tlaku az 8,5 MPa, ktorou sa posobi na
Stiepky 2 =5 s. Teplota v kanone sa zvysi priblizne na 285 °C.

Rychlym otvorenim vypustacieho ventilu dojde K explézii — vystreleniu Stiepok
nasytenou tlakovou parou proti rostovej platnicke vo vypuStacom potrubi.
Rychlost pohybu stiepok je okolo 1000 + 1200 m.s™.

Vlakno ziskané expléznym sposobom je kvalitativne odlisné od vlakna ziskaného
ostatnymi spdsobmi. Ma machovity charakter a obsahuje pozdiZne roztrhané
bunkové elementy, ktoré si zachovavaji povodnu dizku, ¢o je z hladiska tvorby
dosky a vizieb medzi vlaknami velmi vyhodné.

Triedenie vlakna

Pri vyrobe vlaknitych dosak mokrym spdsobom sa triedenie vlakna realizuje vo
vodnej suspenzii — pomocou vibra¢ného rovinného triedi¢a. Vodna suspenzia
vlakna prechadza cez sito s kruhovymi otvormi priemeru @ 3 + 7 mm. Najjemnejsi
podiel vlakna prechadza pri formovani vlaknitého koberca do odpadovych vod.

Nanasanie lepidla a chemikalii na vliakno mokrym sposobom
U mokrého sposobu vyroby vlaknitych dosak sa lepidlo a chemikalie najéastejSie
pridavaju do vodnej suspenzie vlakna. Pre zlepSenie vlastnosti dosak sa pridava
lepidlo v mnozstve do 3 % a hydrofobiza¢ny prostriedok do 2 % .

Formovanie vlaknitého koberca za mokra

Vlaknity koberec sa formuje z vodnej suspenzie vldkna. Z hladiska vlastnosti
a kvality vlaknitych dosdk je doblezitd rovmomernost’ vrstvenia a symetricka
kons$trukcia koberca. Dopravné avrstviace médium je voda, ktorej
mnohonasobny prebytok musi byt v procese formovania koberca odstraneny. Pre
tento ucel sa pouZzivaju Specialne zariadenia, ktorych sucast’ou je sito a systém pre
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odstranovanie vody z vodnej suspenzie — gravitaciou, odsavanim a mechanickym
vytlaCanim. Pri tomto sposobe sa dosahuje vyssi splstovaci efekt ako pri vrstveni
suchého koberca.

Proces odvodniovania sa uskutociiuje v troch sekcidch:

1. sekcia — z natokovej skrine vlaknita suspenzia vyteka na dopravné
a odvodiovacie sito (gravitaéna zona) — v nej odteka voda gravitacoiu, pricom
sa uz vytvara splsteny koberec,

2. sekcia — tato zona je vybavena stacionarnymi sacimi skriami (vakuovymi
skrinami), u novsich zariadeni S$pecialnymi gumovymi pasmi — rotabeltami,
odvodnovanie koberca sa realizuje vplyvom podtlaku vytvoreného vakuovym
¢erpadlom,

3. sekcia — lisovacia — vlaknity koberec prechadza cez ststavu valcov, ktoré
mechanicky vytlacaji obsiahnutu vodu.

Lisovanie drevovlaknitych dosak mokrym spésobom

V1aknity koberec po odvodneni je pokladany na podlozny plech so sitom z dévodu
lahSieho odvadzania vody pri lisovani. Ked'ze pocCas lisovania sa musi odviest’
a odparit’ vel'ké mnozstvo vody, tato skuto¢nost’ ovplyvnuje cely lisovaci diagram,
Vv ktorom je nevyhnutna faza su$enia. Lisovaci diagram je uréeny druhom suroviny,
procesom rozvlaknovania, druhom a podielom lepidla, hribkou a hustotou dosky
a pod.

Lisovaci diagram pozostava z 3 faz:
- faza zhustovania a mechanického vytla¢ania vody a prehriatie koberca —
prebieha pri maximalnom tlaku,
- faza suSenia a plastifikacie — prebieha pri znizenom tlaku,
- faza tvrdenia.

Lisovacia teplota je 190 + 210 °C.

Dokoncovanie drevovlaknitych dosak mokrym sposobom

Dosky vyrobené mokrym spésobom (bez lepidla) sa zusl'acht'uju tepelne — o sa
nazyva tvrdenie — vyrazne sa zlepSuju mechanické a fyzikalne vlastnosti. Toto

mozno dosiahnut’ bud’ predizenim lisovacieho &asu — neefektivne, alebo
v tvrdiacich komorach (kontinualne alebo diskontinualne), kde su dosky ulozené
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Vv $pecialnych vozikoch vo vodorovnej polohe nad sebou s odstupom 35 mm, aby
mohol prudit’ hortci vzduch. Doba tvrdenia je 3 az 5 hodin.

Vlhéenie — vlaknité dosky vychadzajuce zlisu alebo tvrdiacich komodr maji
vlhkost’ 1,5 %, preto sa musia pred expediciou klimatizovat' alebo z doévodu
skratenia Casu vlhéit. VlhCenie prebieha v komorach pri teplote 60 az 70 °C,
relativnej vlhkosti vzduchu 90 % a rychlosti pradenia vzduchu 2 + 6 m.s™, Gase
trvania 6 + 8 hod.

Nelisované — izola¢né drevovlaknité dosky vyrobené mokrym spdésobom
nevyzaduju osobitné dokoncCovanie. Po vysuSeni a chladeni sa formatuju na

potrebny rozmer a pred expediciou sa skladuju.

Schéma vyroby drevovlaknitych dosak nelisovanych je na obr. 3.6 (12).
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3.32 Drevovlaknité dosky vyrabané suchym sposobom

Polotvrdé vlaknité dosky — MDF (medium density fibreboard) vznikli na
prelome 60. a70. rokov vUSA, v Eurépe sa tento material len pozvolne
akceptoval. Pre svoje dobré mechanické a fyzikalne vlastnosti nachadzaji MDF
Siroké uplatnenie. Dosky maju vyborné vlastnosti povrchu. MDF umoziiuju casto
nahradu rastlého dreva, st vyuZzivané predovSetkym v nabytkarskom priemysle
a pre niektoré vyrobky stavebného stolarstva. Vyrabaju sa s nizkou hustotou (600
kg.m™®), so strednou hustotou a s vysokou hustotou (900 kg.m™, s oznagenim HDF).

MDF maja uzavreté bo¢né plochy — to spolu shomogénnou Strukturou ich
zvyhodiiuje pri frézovani a profilovani, s moznostou jednoduchej povrchovej
upravy naterovymi latkami.

Z hladiska technoldgie sa vyroba vlaknitych dosak suchym sposobom a teda aj
MDF lisi v niektorych krokoch od vyroby vlaknitych dosdk mokrym spésobom.

Vyroba vliakna sa zhoduje s vyrobou vlakna pre vlaknité dosky vyrabané mokrym
spdsobom.

SuSenie vlikna

Vlakno okrem velkého merného povrchu ma tendenciu vytvarat’ zhluky, splstovat’
sa a tvorit’ usadeniny. To vSetko predurCuje taky suSiaci systém, v ktorom by sa
vlakno alebo zvdzky vlakien kontinualne vysusali vo vznose vzajomne oddelené.
Takymito suSiarnami su prudové suSiarne. Vyzaduje sa, aby vlhkost” vldkna po
suseni bola od 5 + 10 %. Pri doprave vlakna do cyklénov dochadza k ¢iastoénému
vysuSaniu, kde je vhodné¢ pre dopravu vyuzit hortci vzduch, ¢im dochéadza
k predsusaniu. Pri styku vlhkého vldkna s prudiacim vzduchom dochadza
k rychlemu odparovaniu vody z povrchu vlakna — povrch vlakna je oproti stredu
presuSeny — prejavuje sa to U jednostupiiovych suSiarni. Tato nevyhoda sa
eliminuje dvojstupiiovym priudovym suSenim, pricom vdruhom stupni sa
pouziva nizsia teplota a dlhsi ¢as suSenia na rovnomerné presusenie vlakna.

Triedenie suchého vlakna

Pri vyrobe vlaknitych dosdk suchym sposobom alebo dosak MDF sa triedenie
spravidla uskuto¢nuje so suSenim v prudovych suSiarhach. Moderné linky
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vyuzivaji nové triediace zariadenia zaloZené na vznosovom principe. NajjemnejSie
vlakno sa zachytava na filtroch odpadového vzduchu.

Nanasanie lepidla a chemikalii na vlakno
Pri vyrobe vlaknitych dosdk suchym spdsobom (MDF) sa pouziva vysSi nanos
lepidla.

Lepidlo a ostatné chemikalie moZno pridavat’ viacerymi sposobmi:
- pred rozvlaknovanim (do parného potrubia predohrievaca),
- pocas rozvlakiiovania dutym hriadelom rozvlaknovata medzi mlecie
kotuce,
- po rozvlakiiovani pocas pneumatickej dopravy vlakna,
-V S$pecidlnych nana$acich zariadeniach.

NajcastejSie sa pouziva systém, kedy sa lepidlo rozprasuje dyzou do prudu vlakna
do vystupného potrubia (po rozvlakiovani), ktorym sa odvadza vlakno od
defibratora do susiarne.

Formovanie — vrstvenie vlaknitého koberca za sucha

Vrstvenie vlaknitého koberca si vyZaduje odlisny systém — pouZzivaju sa dopravné
sitd, na ktoré sa vlaknity koberec vrstvi, priCom stGéastou vrstviacej hlavy je
podtlakova skrina, obr. 3.7.

Pre zlepsenie vrstvenia vlaknitého koberca S vy$$im nanosom lepidla na vlakna a
pre intenzivnejSiu dezintegraciu vlaknitych zhlukov sa pouziva systém oihlenych
valcov v prepadovej Sachte vrstvicky s pripadnym zvlh¢ovanim. Po navrstveni
a hribkovej egalizacii postupuje vlaknity koberec medzi vrchny a spodny
zahust'ovaci pasovy dopravnik (predlis), ktory je sucastou vrstviaceho
zariadenia. Navrstveny vlaknity koberec ma vac¢siu hrabku, preto sa ziada jeho
ucinnejsie predlisovanie.
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Obrazok 3.7 Schéma vrstviaceho uzla so Styrmi vrstviacimi hlavami a jednou
vrstviacou hlavou pre jemné vrstvenie
1 — nekonecné sito, 2 — odsavacie zariadenie, 3 — povrchové vrstvicky,
4 — stredova vrstvicka, 5 — jemné vrstvenie, 6 — vyrovnavacie valce,
7 — automatickd pdasova vaha, 8 — predlis

Lisovanie MDF

V minulosti sa skor pouzivali viacetazové lisy, s trojstupiiovym lisovacim
diagramom, v st¢asnosti sa vyuzivaji kontinuéalne lisy, ktoré zvySuju efektivnost’
celého procesu a kvalitu vysledného produktu.

Kontinualne lisy dovoluji optimalizovat’ lisovaci proces podla potreby a druhu
lisovaného materialu v podstatne SirSich moznostiach ako etazové lisy. Umoziuju
presnejSie nastavenie lisovacich faktorov. Lisovaci Cas je urCeny rychlostou
lisovacich pasov a dizkou lisu.

Rychlost’ zhust'ovania koberca, tlak a teplota st v novsich lisoch nastavené
a nastavitelné pre jednotlivé lisovacie zony po dlzke lisu, cez ktoré lisovany
koberec kontinualne prechadza.

Pri lisovani MDF, predovsetkym vécSich hribok, sa stal aktuadlny problém
urychleného prenosu tepla do stredu koberca, kedy sa vyuziva predohrievanie
koberca pred vlastnym lisovanim, pripadne sa vyuziva parny naraz (vlhéenie
povrchu), obr. 3.8.
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Obradzok 3.8 Zariadenie na zvihéovanie koberca
A, B1 — B3 —zvlhcovacie hlavy

Dokoncovanie MDF dosak

Chladenie a kondicionovanie

Pri chladeni a kondicionovani dochadza k ochladzovaniu dosak a K vyrovnavaniu
teploty v ich celom priereze. Sti¢asne sa vyrovnava aj vlhkost. U¢inné chladenie
bezprostredne po lisovani, napr. pomocou hviezdicového chladica je bezné, pritom
vel'mi dolezité. Odporuaca sa, aby chladenie bolo tak intenzivne, aby teplota dosak
poklesla pred skladovanim asponi na 70 °C. Vyrovnanie vlhkosti v profile dosky by
malo prebehnut’ pred hrubkovou egalizaciou — brisenim dosak, pretoze presuseny
braseny povrch, ktory vykazuje nizSiu vlhkost’ ako stred dosédk sa po vyrovnani
vlhkosti v désledku naptcania zhorsi. Preto sa odporaca pred brasenim skladovat
dosky 4 az 5 dni, pocas ktorych dozrievaju.

Omietanie, delenie (resp. formatovanie)

Dosky sa omietaju spravidla na Stvorstrannych koticovych omietacich pilach,
priCcom sa odrezavaju okraje o Sirke 15 az 30 mm. Formatovanim sa vylisovany
format dosak deli na zakladny format, pripadne na mensi format — prirez.

Brusenie a triedenie

Dosky po lisovani vykazuji mensie alebo vécSie nerovnosti povrchu, ako dosledok
nerovnomernosti vrstvenia koberca, pripadne ako dosledok podmienok lisovania.
Brusia sa v dvoch krokoch — kalibracia (hrabkova egalizacia) ma za tulohu
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zabezpecit' rovnomernost hrubky dosky a druhd operacia (jemné brusenie) ma
zabezpecit’ hladkost’ povrchu.

Skladovanie a expedicia

Po ukonceni sa dosky skladuji pred expediciou. Maju sa skladovat’ v krytych,
uzavretych priestoroch s relativne ustalenou klimou. Teplota skladovania sa
odporuca 15 + 25 °C arelativna vlhkost’ vzduchu 45 + 55 %. Dosky sa skladuju
obvykle v paletach o uréitom pocte (v zavislosti od hrubky), aby nedoslo k ich
rovinnej deformdcii. Expedované dosky alebo palety sa nalezite chrania pred
mechanickym a inym poskodenim.

3.4 Vyroba drevotrieskovych dosiak

Drevotrieskova doska je formovany doskovy drevny materidl, vyrobeny lisovanim
za tepla z malych a) drevnych &astic (triesok, hoblin, pilin, lamiel), b) inych
lignocelulézovych ¢astic (napr. l'anové pazderie, konopné pazderie) s lepidlami,
obr. 3.9.

Drevotrieskové dosky sa delia podla:
- sposobu vyroby
o plosne lisované,
o kalandrovo lisované,
o vytlaéne lisované — pIné (bez otvorov) a vylahené (s rurkovymi
otvormi),
- stavu povrchu
o surové (nebrusené),
o bruasené alebo hobl'ované,
o upravené kvapalnymi latkami (napr. lakom), upravené nalisovanim
pevného materidlu — dyhy, impregnovaného dekora¢ného papiera,

foliou),
- tvaru
o ploché,

o S profilovanym povrchom,
o S profilovanymi boénymi plochami,
- vel’kosti a tvaru ¢astic
o trieskové dosky,
o dosky z velkoplo$nych triesok (waferboard),
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o dosky z dlhych tenkych orientovanych triesok (OSB),
o dosky z inych triesok,
- Struktary dosky
O jednovrstvové,
O viacvrstvove,
o S plynulym prechodom vrstiev,
o vytlacne lisované vyl'ahcené dosky,
- pouzitia
o dosky na vSeobecné ucely,
o dosky na vnutorné zariadenia (vratane nabytku) do suchého prostredia,
o dosky na nosné avystuzovacie ucely v stavebnictve (do suchého
prostredia, do vlhkého prostredia),
o dosky na $pecialne ucely — dosky so zvlast’ zvySenou pevnostou, dosky
so zvySenou odolnostou proti biologickému pdsobeniu, dosky so
zvySenou ohnlovzdornost'ou, akustické dosky, iné.

Doska z orientovanych triesok — OSB (oriented strand board) je viacvrstvova
doska z dlhych, tenkych drevenych triesok s vopred stanovenym tvarom a hribkou,
vyrobena pomocou spajacicho prostriedku. Triesky vo vonkajSich vrstvach su
orientované rovnobezne s dizkou alebo Sirkou dosky, triesky v strednej vrstve, resp.
v strednych vrstvach mézu byt orientované nahodne alebo vo vSeobecnosti kolmo
na triesky vonkajsich vrstiev.

Doska z orientovanych triesok — OSB sa triedia na 4 typy, ktoré sa rozlisuju
nasledovne:
- OSB/1 dosky na vSeobecné pouzitiec a na vnutorné zariadenia (vratane
nabytku) v suchom prostredi,
- OSB /2 nosné dosky na pouzitie v suchom prostredi,
- OSB /3 nosné dosky na pouzitie vo vlhkom prostredi,
- OSB /4 nosné dosky s vysokou zataziteInostou na pouzitie vo vlhkom
prostredi.
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Obrazok 3.9 Drevotrieskové dosky
a) jednovrstvova, trojvrstvova DTD (13), b) OSB doska (14)

Vyroba Stiepok
Stiepky st zékladnou surovinou pri dvojstupiiovej vyroby triesok.

Vyroba triesok

Triesky st zdkladnym konStrukénym elementom a predstavuji 90 %-ny
hmotnostny podiel v trieskovych doskach a vyraznou mierou ovplyviluju ich
vlastnosti. Hustota dosky — jej rozlozenie v prie¢nom reze dosky (po hrubke) sa
oznacuje ako profil hustoty a je tvoreny odlisnym charakterom triesok, no
predovSetkym ich rozdielnym zhustenim v profile dosky. Pouzitie tenkych
listkovych triesok podstatne zvysilo pevnostné vlastnosti dosak, ¢o umoznilo znizit
ich hustotu a ich uplatnenie v nabytkarskom priemysle.

Medzi kritéria charakterizujuce kvalitu triesok patri stupen Stihlosti (Stihlostny
pomer). Je to pomerné ¢islo vypocitané nasledovne:

s=1/h. po
kde je :
S — stupen $tihlosti
| - dizka triesok (mm)
h — hrtibka triesok (mm)
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po — hustota a.s. dreva (g.cm™).

Rovnomernost’ triesok z hP’adiska hribky
Trieskova hmota je oto kvalitnejSia, oo rovnomernejsie su predovsetkym
povrchové triesky. U stredovych triesok sa priptasta va¢sia rozmerova tolerancia.

Za kvalitnu trieskovii hmotu moZno povazovat’ hmotu, ktord obsahuje aspon 30
% -ny podiel triesok optimalnej hriabky, ta je pre povrchové triesky 0,20 + 0,25
mm a pre stredové triesky 0,4 + 0,7 mm.

Pri vyrobe triesok je dolezité¢, aby krajanie nozmi prebiehalo rovnobezne so
smerom vlakien dreva, na rozdiel od sekania, kedy je drevo delené nozmi kolmo
alebo $ikmo na smer vlakien.

Triesky sa vyrabaji na trieskovacich strojoch, ktoré mozno rozdelit’ na:
- kotucové trieskovacie stroje so zvislym alebo vodorovnym hriadel'om,
- bubnové trieskovacie stroje,
- frézovacie trieskovacie stroje s vonkajsou alebo vntitornou frézou,
- prstencové trieskovacie stroje.

NajkvalitnejSie triesky mozno ziskat’ jednostupfiovym trieskovanim (napr. 1 m
dlhych polien) na kotu¢ovych resp. bubnovych trieskovacich strojoch. Priemer
kotuca byva 1500 mm a moze mat’ 10 az 14 krajacich nozov. Ziskavaju sa triesky
rovnomernej hribky a pomocou narezavacich noZov je nastavitelna aj dizka
triesok, obr. 3.10a.

Bubnové (hriadelové) trieskovacie stroje sa vyznacuji vysokymi vykonmi ale

hor$ou kvalitou triesok v porovnani s kotaCovymi. Maju Siroké pouzitie, ked’ze sa
neustale zdokonal'uja, obr. 3.10b.

79



Obrdzok 3.10 Trieskovacie stroje
a) kotucove, b) bubnové

Prstencové trieskovacie stroje boli vyvinuté pre kusovy odpad, napr. Stiepky.
Tvoria spravidla druhy stupen vyroby triesok, ked v prvom stupni sa drevny
material spracovdva na Stiepky. Kvalita takto vyrabanych triesok je nizSia a su
vhodné spravidla pre stredové vrstvy trieskovych dosak. Naviac pri tejto vyrobe sa
zvySuje podiel jemnej a prachovej frakcie, vzniknuté triesky st ihlicového tvaru,
chyba podiel krajanych plosnych triesok. Dosky vyrobené z triesok ziskanych len
zo Stiepok vykazuju zhorSené vlastnosti, ¢o sa prejavuje poklesom pevnosti
v ohybe, zvysenim hriibkového naptcania a pod., obr. 3.11.

Obrazok 3.11 Trieskovacie stroje — prstencové
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Zvysené poziadavky nabytkarskeho priemyslu na jemnost a kvalitu povrchu
trieskovych dosak si vynutili pouzivat do povrchovych vrstiev jemné triesky —
tie sa vyrabaji na mlynoch osobitného prevedenia.

Domielanie triesok

Na domielanie triesok sa pouzivaju kladivové mlyny ainé zariadenia, tak na
domielanie povrchovych ako aj stredovych triesok. Velkost' triesok je urovana
pouzitymi sitami, v ktorych sa domiel’aci rotor otaca.

SusSenie triesok

Vlhkost' triesok zavisi od vlhkosti spracovavanej suroviny. Treba pocitat’ so
vstupnou vlhkost'ou v rozsahu 50 + 100 %. Tato skuto¢nost’ zna¢ne st'azuje susenie
triesok na pozadovant rovnomernu technologickt vlhkost'.

Su$enie drevnych c¢astic prebieha v prevaznej vicSine vo vznose horicich
plynov. Povrchové triesky sa susia na teplotu 3 + 5 % astredové 1 ~ 3 %.
Vyznamny vplyv na rychlost’ suSenia ma suSiaca teplota ako aj rychlost’
prudenia vzduchu.

Triedenie triesok

Pre kvalitu trieskovych dosak je dolezité zlozenie jednotlivych vrstiev z hl'adiska
rozmeru apodielu rozmerovych frakcii. Hrubé triesky v povrchovych vrstvach
zapri¢iuji hruby, nerovny povrch, ktory nie je vhodny pre zuslachtujuce
povrchové upravy. Ich vyskyt v stredovych doskdch méa za nésledok poréznost’
hran. ZvySeny podiel jemnych triesok, zniZzuje mechanické vlastnosti. Preto je
triedenie triesok beznou sucastou vyrobného procesu.

Pre jednotlivé vrstvy beznych trieskovych dosdk sa triesky podla hrubky
posudzuju nasledovne:
- hruba frakcia — pre povrchové vrstvy nad 0,3 mm, pre stredové vrstvy nad
0,8 mm,
- vhodna frakcia — pre povrchové vrstvy 0,1 az 0,3 mm, pre stredové vrstvy
0,4 (0,2) az 0,6 (0,8) mm,
- prach (prepad sitom s otvormi 0,1 mm).
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Najjednoduchsi a najcastejSie pouzivany spoOsob triedenia triesok je sitovanie.
Vel'mi G¢inné je rovinné sitovanie, pri ktorom sita vykonavaja kyvavy pohyb, obr.
3.12.

Sitové polia

Obrazok 3.12 Schéma rovinného triedica triesok
1 — klbové mechanizmy, 2 — ram triedica, 3 — Sit0 S Cistiacimi gulickami,
4 — vstup triesok

NanaSanie lepidla a chemikalii na triesky

Kvalitu lepenia ovplyviluje nielen rovnomernost’ nanosu lepidla ale aj jeho
najjemnejSie rozptylenie na ploche triesok.

Nanos lepidla sa u beznych trieskovych dosak pohybuje v rozmedzi 5 + 12 %. Na
rovnomernost’ rozdelenia lepidla ma vyznamny vplyv aj hribka, ostatné rozmerové
charakteristiky triesok ako aj zastipenie jednotlivych frakcii v trieskovej hmote.

NanaSacie zariadenia (nanasacky)

Pre nanasanie lepidla boli vyvinuté rdézne nanaSacie zariadenia. NanaSanie sa
uskutoctiuje v zasade striekanim a otieranim. NajmodernejSie zariadenia
vyuzivaji kombinaciu oboch principov.

Bubnové nanasacie zariadenie, obr. 3.13, je zariadenie, kde sa lepidlova zmes
strieka na pozvolne premieSavané triesky v bubne pomocou vzduchovych trysiek.
Tymto spdsobom sa rozprasi aj velky objem vzduchu, ktory viri jemny podiel
triesok, upchéva trysky, o sposobuje naro¢nu udrzbu a Cistenie.
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Obrazok 3.13 Schéma bubnovej nandsacky
1 — vstup triesok, 2 — miesadlo s mieSacimi trimi, 3 — lepidlové dyzy,
4 — vyprazdinovact oihleny valec, 5 — vystup triesok

Rychlobezné prstencové naniSacie zariadenia — Vviiom sa lepidlovd zmes
privadza dutym hriadel'om miesSadla k roztrekovacim tiiom v nanasacej zone, ktoré
vyustuju do prstenca pohybujucich sa triesok.

Vrstvenie trieskového koberca

Vrstvenie trieskového koberca je sucastou vyrobného procesu trieskovych dosak
a uskutocnuje sa za sucha. Princip vrstvenia je u vSetkych zariadeni skoro rovnaky
— triesky sa vrstvia na pohybliva podlozku (plech, sito, pas). Pod pojmom vrstvenie
koberca sa jednd o proces rekonStiticie dezintegrovaného dreva do
kompaktného celku.

Doélezité ¢initele pri vrstveni st rovnomernost’ vrstvenia po ploche dosky ale aj
po hribke dosky (profil) ako aj plynulost’ procesu.

Vrstviace zariadenie sa skladda zo zasobnika s davkovacim zariadenim
azvrstviacej hlavy, obr. 3.14. Prvé vrstviace zariadenia vrstvili triesky po
rovnomernom davkovani volnym sypanim cez systém rozmetacich oihlenych
valcov na podlozku.

Graduované vrstvenie je vrstviace =zariadenie so schopnostou separovat
rozmerové frakcie triesok ado trieskového koberca ich ukladat tak, Ze sa
jemnejSie triesky ukladaji do povrchovych vrstiev s pozvonym prechodom
K hrubym trieskam, ktoré sa ukladajua v stredovych vrstvach.

Graduacia sa mechanicky docielila tak, Ze rozmetacie valce na vystupe triesok
z vrstviaceho zariadenia udeluju trieskam kineticki energiu, ktorou triesky su
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vrhané v zavislosti od velkosti triesok do r6znej vzdialenosti na spodnti podlozku,
pricom dochadza pri ich ukladani na podlozku ku separécii jemnych a vacsich
triesok. Graduované vrstvenie sa pre svoje prednosti zachovalo aj v stcasnosti.

Vstup triesok

Nasypné zariadenie — 7T,
Davkovaci
zasobnik

P Vrstviaca hlava
Trieskovy koberec

Formovaci pas

Obrazok 3.14 Davkovaci zasobnik a davkovacie zariadenie
s vrstviacou hlavou

Lisovanie

Pre lisovanie trieskovych dosak su rozhodujtce:
- iniciaéné faktory — tlak, teplota,
- vonkajSie faktory — lisovaci Cas, rychlost’ uzatvarania lisu — rychlost’
zhust'ovania,
- vnutorné faktory — ktoré st ur¢ené vlastnostami koberca drevnych castic.

Tlak je vyvinuty pomocou hydraulickych lisov a spolupésobenim tepla dochadza k
zhust’'ovanie koberca ¢o je ulahené sucasnou plastifikaciou drevnych castic
posobenim tepla a vlhkosti. Teplo je privadzané do koberca z vyhrievanych platni
lisu.
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Pre vlastnosti vyrobku je rozhodujica miera zhustenia a sidrznost’ jednotlivych
castic. Teplota lisovacich platni je konsStantna, koberec drevnych ¢astic musi byt
natol’ko prehriaty, aby vniom prebehli Ziaduce zmeny - predovsetkym
vytvrdnutie lepidla.

Zrychlenie prestupu tepla do stredu koberca sa realizuje bud’ zvySenim lisovacej
teploty, pouzitim parného narazu alebo predohrevom koberca — pomocou
mikrovinného predohrevu.

Pre lisovanie DTD sa pouzivaju viacetazové lisy S trojstupiiovym lisovacim
diagramom (uzatvorenie lisu a zhustenie koberca na hribku surovej dosky,
udrzanie koberca pod tlakom, otvorenie lisu).

Modernejsie a flexibilnejSie st kontinualne lisy, kde lisovaci ¢as je uréeny
rychlost’ou lisovacich pasov a dizkou lisu, tlak ateplota sa dajii nastavit pre
jednotlivé lisovacie zony, po diZke lisu, cez ktoré prechadza lisovany koberec.

Dokoncovanie trieskovych dosak

Chladenie a kondicionovanie

Pri chladeni dosak dochadza k ochladzovaniu dosdk a k vyrovnaniu teploty v ich
celom priereze. Sucasne sa vyrovnava aj vlhkost. Odportca sa, aby chladenie bolo
tak intenzivne, aby teplota klesla pred skladovanim aspont na 70 °C. Bezne sa
pouziva chladenie v hviezdicovom chladi¢i.

Omietanie, formatovanie

Dosky sa omietaju na Stvorstrannych kotucovych pilach, ktoré orezavaju okraje
0 Sirke 15 + 30 mm, d’alej sa tento format este deli na zakladny vyrobny format,
pripadne na mensi format — prirezy. Pre vyrobu prirezov zo zakladného formatu vo
vacSom rozsahu sa vyuzivaji moderné zariadenia umoziujlice naprogramovanie
optimalnej porezovej schémy podla poziadaviek odberatela tak, aby boli straty
minimalne.

Brusenie

Nerovnosti povrchu dosédk vznikaji nerovnomernostou vrstvenia trieskového
koberca, pripadne v doésledku podmienok lisovania. Uvedené nedostatky sa
odstranuju tym, Ze sa trieskové dosky lisuju s potrebnou hrubkovou nadmierou,
ktora sa v dalSom postupe hrubkovou egalizaciou — kalibraciou (brisenim)
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odstraniuje. Pre hribkovu egalizaciu sa pouziva brisny papier o zrnitosti 40 az 80
a pre jemné brasenie 120 az 150.

Triedenie sa robi podl'a platnych noriem, ktoré vymedzuji dovolené odchylky.

Skladovanie a expedicia

Po ukonceni vyroby sa dosky skladaju pred expediciou. Maju sa skladovat
Vv krytych halach s ustalenou klimou — teplota 15 + 25 °C a relativna vlhkost’
vzduchu 45 + 55 9%. Skladovacie podmienky maju zaruéit stav vlhkostnej
rovnovahy trieskovych dosak v zavislosti od druhu dosak v medziach 2 az 13 %.
Dosky sa skladuju obvykle v paletdch o ur¢itom pocte (v zévislosti od hrubky), aby
nedoslo kich rovinnej deformacii. Expedované dosky alebo palety sa nalezite
chrdnia pred mechanickym a inym poskodenim.
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4 DYHY A PREGLEJOVANE VYROBKY

V 4. kapitole st charakterizované technologické postupy vyroby lapanych
(konstrukénych) a krajanych (okrasnych) dyh, preglejok a latoviek. Prva dyha sa
objavila okolo roku 3000 pred n. 1. Mal¢ kusky dyhy boli vyrobené ruc¢ne, Casto
boli kombinované sinymi materidlmi (kov, slonovina) intarznym sposobom
a pouzité pre vyrobu luxusnych vyrobkov — sedaci nabytok, postele, truhlice.

Anizotropiu dreva, ktora sa prejavuje rozdielnostou fyzikalnych a mechanickych
vlastnosti v pozdiznom, radidlnom a tangencialnom smere uZ poznali stari Rimania
(obdobie pred n. 1) asnazili sa tGto zaporna vlastnost’ dreva nejakym spdsobom
ked” nie eliminovat, aspon redukovat tym, Ze vyuzili efekt krizenia vlakien
jednotlivych vrstiev dyh pre zlepSenie pevnostnych vlastnosti ako aj zredukovania
zmeny rozmerov, Suverenia a praskania.

Dyhy, preglejky a latovky ako materialy s nizkou hmotnostou, vybornymi
fyzikalno-mechanickymi vlastnostami nachadzaji Siroké uplatnenie najmé pri
vyrobe nabytku — skrifiovy a stolovy nabytok, tvarové preglejky pre vyrobu
stoliciek, lamely pre vyrobu posteli, Skolsky nabytok apod., pri drevenych
a kombinovanych stavbach obytného a uzitkového charakteru, pri vyrobe dveri,
hudobnych nastrojov, pozemnych transportnych prostriedkov, pri vyrobe lodi,
lietadiel, kontajnerov, $portovych potrieb a d’alsich Specialnych vyrobkov.

Kruacové slova:
dyha, zosadenka, preglejka, tvarova preglejka, latovka, centrovanie, lupanie,
strihanie dyh, krajanie dyh, zosadzovanie dyhy, lupaci stroj, krajaci stroj,
zosadzovaci stroj

veneer, jointed veneer, plywood, shaped plywood, blockboard, lathe spotting,
peeling, veneer clipping, veneer slicing, veneer jointing, peeling machine, wood
veneer slicing machine, composing machine

(n) Furnier, (n) zusammengefiigtes Furnier, (f) Furnierplatte, (n) Formsperrholz, (f)
Verbundplatte, (n) Zentrieren, (n) Schélen, (f) Furnierschneidung, (n)
Furniermessern, (n) Furnierzusammenfiigen, (f) Furnier-Rundschilmaschine, (f)
Furniermessermaschine, (f) Zusammensetzmaschine
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4.1 Technologia vyroby lupanych dyh

Dyha — je tenky list dreva, maximalnej hrubky 7 mm, ktorda méze byt vyrobena
centrickym lupanim, krajanim alebo pilenim, obr. 4.1.

Obrazok 4.1 Dyhové listy z réznych drevin (2,3)

Zosadena dyha alebo zosadenka je dyha zlepena alebo inym spdsobom spojena
hranami.

Poziadavky na kvalitu dyh:
- rovnomerna hrabka dyhy po celej ploche,
- Zziadne trhliny na obidvoch povrchoch dyhy,
- hladky povrch dyhy z obidvoch stran.

Vyroba kvalitnej dyhy vyZaduje splnenie nasledovnych podmienok:
- vhodné druhy dreva,
- adekvatna kvalita gul’atiny, rovnomerny priebeh vlakien,
- optimalne parametre hydrotermickej upravy dreva (hlavne teplota a Cas),
- optimalne rezna rychlost’,
- stroje bez neziaducich pohybov a vibracii,
- spravna rezna geometria a nastavenie noza a tlakovnice,
- vymena reznych nastrojov vo vhodnom case.

K drevnym druhom pre vyrobu preglejok patria:

89



- druhy mierneho pasma st predovsetkym dub, jasen, bresty, breza, buk,
hruska, javor, jelSa, orech, topole, Cere$na, smrek, duglaska, borovica,
smrekovec; breza je typickd pre Finsko, buk pre Nemecko, topol’ pre
Taliansko,

- ihlicnaté dreviny Severnej Ameriky — douglaskd jedla, juzna ZzIta
borovica a tsuga, ich podiel na preglejkarenskej vyrobe je 55%,

- tropické listnaté druhy Afriky aJV Azie sa na svetovej produkcii
podielaju 16 + 18 %; zdrevin st typické — okoumé, gabon, sapelli,
americké mahagony, wawa, ovangol, palisander, teak, wenge.

PodPa sposobu vyroby sa dyhy delia na:
- lapané
- krajané
- rezané.

Podl’a sposobu pouZzitia sa dyhy delia na:
- konstrukéné dyhy vyrabané hlavne centrickym lipanim, pouzivaji sa na
vyrobu preglejok, latoviek, kompozitnych dosak, tvarovanych preglejok,
- okrasné dyhy pouzivaju sa na dekoracné ucely, pri vyrobe nabytku, dveri,
dekoracnych panelov.

Na vyrobu lipanych dyh sa vyuziva kmenova Cast’ stromu.

Poziadavky na luparenské vyrezy (dizka, priemer) ale aj vyskyt prirodzenych
chyb st dané normou.

Povolené chyby pri vyrobe lipanych dyh:

- vnutorna hniloba je povolena do presne stanovenych rozmerov, pri¢om
tvrdost’ dreva napadnutych miest musi byt eSte taka, aby bolo mozné vyrez
pevne upnit’ do upinacich ¢el'usti lupacieho stroja,

- vonkajSia hniloba je nepripustna,

- zaparenie je nepripustné,

- poSkodenie hmyzom a rastlinami je dovolené len na povrchu — plytké
a hlboké poskodenie nie je pripustné,

- trhliny stredové a odlupc¢ivé si dovolené v maximalnom rozsahu 5 cm od
strzna,

- jednosmerna Krivost’ do 2 % je pripustna, viacsmerna je nepripustna,

- koreiové nabehy sa pripustaja,
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- toditost’ je dovolena ak nepresahuje 2 cm na 1 m dizky,

- svalovitost’ nie je pripustna,

- tahové a tlakové drevo je pripustné,

- mechanické poskodenie a vyrobné trhliny nie st dovolené.

Technologiky postup pri vyrobe lipanych dyh:

- skladovanie gulatiny,

- odkornovanie,

- hydrotermicka dprava,

- Kratenie guPatiny na diZku luparenskych vyrezov

- centrovanie vyrezov,

- ldpanie,

- odsun dyh do medziskladu mokrej dyhy bud’ vo forme pasov navinutych
na cievkach alebo sa postrihaju na formaty,

- suSenie dyh — niektoré vyrobné systémy susia suvisly dyhovy pas, ktory sa
az potom striha alebo sa susia uz postrihané dyhy na pozadovanu vlhkost,
¢im sa stabilizujt ich rozmery, pevnost’ a dyha je pripravena na lepenie,

- triedenie dyh podla kvality arozmerov — podrozmerné kusy dyh sa
spracovavaju na zosadenky, celé formaty dyhovych listov a zosadeniek st
skladané do suborov, nanasané lepidlom, predlisované a lisované na
hortcom lise,

- formatovanie, brisenie, triedenie, opravovanie, balenia a skladovanie
zlisovanych suborov, zesadzovanie dyh.

Operacie odkorfiovanie, hydrotermicka uprava, kratenie gulatiny na dizku
luparenskych vyrezov, ako aj strihanie dyh a susenie dyh mézu mat’ aj iné poradie
v zavislosti od druhu dreviny, technologie a pouzitom strojnom zariadeni.

Skladovanie guPatiny

Pre dyhéarensku a preglejkarensku gulatinu sa musia zabezpecit optimalne
podmienky skladovania, aby nedo$lo kjej poskodeniu, ¢i uz vystSanim ciel
a vznikom trhlin, napadnutim drevosfarbujucimi alebo drevokaznymi hubami,
pripadne drevokaznym hmyzom. Niektoré poSkodenia sa pri nespravnom
skladovani mézu prejavit uz po niekolkych hodinach, niektoré po niekolkych
dnoch, pripadne tyzdnoch.
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Odkornovanie

Odkoérnovanie gulatiny zabezpecuju bubnové, frézovacie, Skrabacie stroje (1.
kapitolu, obr. 1.3). Volba stroja zavisi od druhu dreva, strednych priemerov
gulatiny, objemu odkoriiovaného dreva, ceny zariadenia, nakladov na udrzbu.
Odkornovanie vyrezov sa uskutocnuje pred hydrotermickou upravou ale po nej.

Hydrotermicka uprava

Hydrotermicka Uprava vyrezov sa realizuje s cielom zvysit' plastické vlastnosti
dreva pred lupanim, krajanim a vytvorit’ podmienky pre vyrobu kvalitnej dyhy pri
sucasnom zniZzeni namahania lupacieho stroja.

Hydrotermicka tGprava predstavuje sposob oSetrenia dreva spoloénym pOsobenim
tepla a vodnej pary alebo vody v ¢asovom intervale za icelom ziskania doc¢asnych
aj trvalych zmien prevazne fyzikalnych a mechanickych vlastnosti dreva.

Kvalita hydrotermickej upravy je uréovana najméa c¢asom ohrevu, ktory je zavisly
od rozmerov dreva, fyzikalnych vlastnosti dreviny, jeho pociatocnej teploty, teploty
prostredia plastifikacie, teploty, ktora bude mat’ vyrez v mieste, kde sa ukoncuje
proces lipania alebo krajania a pod.

Zo spravne plastifikovaného vyrezu sa ziskava dyha vicSej pevnosti a s nizSou
spotrebou energie pri lipani, na dyhe je menej nozovych trhlin, va¢si podiel celych
listov. ZvySenim celych listov sa znizuje pracnost’ pri suseni, naklady na susenie
a na zosadzovanie dyh. Dyhy st rovné, hladké, co zarucuje vyssiu pevnost’ lepenia
a niz$iu spotrebu lepidla.

Zmékcéenie drevnej hmoty a zvysSenie jej plastickosti mézeme vykonat réznymi
sposobmi — fyzikalne, chemicky, kombinovane.

Na plastifikdciu preglejkarenskych vyrezov sa v naSich podmienkach pouzivaju
prevazne pariace jamy, o rozmeroch: dizka 10 + 12,6 m, §irka 3 = 3,6 m, hibka 3,3
+ 4 m. Vyuzitelny objem je 100 + 150 m® a objem vyrezov ulozenych v jame je cca
45 + 60 m®.

NajcastejSie sa realizuje hydrotermicka uprava parenim nasytenou vodnou parou
Vv pariacich jamach, (2. kapitolu, obr. 2.9).
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Kratenie gulatiny

Kratenie gulatiny na luparenské vyrezy sa robi pomocou elektrickych retazovych
pil alebo skracovacich kotac¢ovych pil (1. kapitolu, obr. 1.2). Je vel'mi dblezité, aby
rez bol kolmy na pozdiznu os vyrezu. Rozdelenie kmefia sa robi so zretelom na
ziskanie €o najvicSieho poctu vyrezov pri vymanipulovani chyb dreva ako je
krivost’, povrchova hniloba, nepripustné hrce, koncové trhliny.

Centrické lupanie

Centrickym lupanim sa vyraba priblizne 95 % dyh. Tento spdsob ddva maximalnu
vytaznost’, najviacSie rozmery dyhovych listov, hrée su viditeIné v najmensej
ploche a spravidla najvacésia ¢ast’ chyb (trhliny, vypadavé hrce, hniloba, nepravé
jadro) zostava v lapacom zvysku.

Centrovacie a vkladacie zariadenie

Najviacsie mnozstvo odpadu z gulatiny vznikd vo forme kuskov dyh pri
zaokrahl'ovani vyrezov na lipacom stroji. Mnozstvo nalupov zavisi od tvaru vyrezu
a od spravneho upnutia vyrezu do upinacich ¢el'usti lupacieho stroja.

Centrovanie mozno charakterizovat ako upnutie vyrezu v ekonomicky

.....

Centrovanim sa zniZzuje mnoZzstvo nalupov a dyh, ktoré je potrebné zosadzovat'.

Centrovacie zariadenia sa rozdel'uju na mechanické, optické a X-Y elektronicky
riadené centrovacie a vkladacie zariadenia, s roznymi typmi snimacich jednotiek,

obr. 4.2.

Obrdzok 4.2 Princip laserového snimaca pre identifikdaciu bodov
na povrchu vyrezov
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Lupanie

Lupanie je rezanie dreva v rovine rovnobeznej s vldknami a kolmo k ich dizke, pri
ktorom hlavny pracovny pohyb (ota¢anie) robi material (vyrez) a pohyb
priamociary robi ndéZ. Vyrez sa otaca vo vretenach lupacieho stroja, medzi
ktorymi je stlaceny upinacimi ¢elustami.

Otacanie vretien a postupny posun suportu, v ktorom je upevneny noéz, maju pevné
kinematické spojenie, v dosledku ¢oho ndz zrezava z vyrezu struzlinu vo forme
nepretrzitétho pasu, ktorého hribka je rovnd hodnote posunu suportu za jednu
otacku vretien, obr. 4.3.

tlakovnica

Obrazok 4.3 Schéma procesu lupania

UloZenie noZa vzhl'adom k vyrezu je urCené uhlom rezania a tiez vertikalnou
vzdialenost'ou ostria noza od osi otaCania vretien — na irovni osi vretien, pod osou
vretien a nad osou vretien.

Uhol ostria noza je pre mékké listnaté dreviny s hustymi letokruhmi a tvrdé
listnaté dreviny s hréami 19 + 22°, pre ihli¢naté dreviny 20 + 22°.

Tlakovnica (pritla¢na lista) je ocel'ova ty¢ hribky 12 + 15 mm a $irky 50 ~ 80 mm,
ktora stlaca povrch dreva tesne pred ostrim noza a pouziva sa ako preventivne
opatrenie proti zlej kvalite obrobeného povrchu. Uhol zaostrenia tlakovnice byva
v medziach 50 + 80°.

Poloha tlakovnice vzhl'adom k nozu je urcena:
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- horizontalnou vzdialenostou medzi tla¢nou hranou tlakovnice a reznou
hranou noza,
- vyskou tlakovnice nad ostrim noza.

Lupacie stroje sa rozdeluju na 3 skupiny (Pahké, stredné, tazké). Dizky
spracovavanych vyrezov su od 800 do 2000 mm a priemery od 700 do 2000 mm.

Hlavné casti lupacieho stroja su stojan, 2 vretend, suport, prevodové mechanizmy
a systémy ovladania a riadenia stroja, obr. 4.4.

Obrdzok 4.4 Lupaci stroj (4)

Stojan stroja musi mat’ masivnu pevnu konStrukciu, aby sa zabrénilo vibraciam,
ktoré negativne vplyvaji na kvalitu lapanej dyhy. R6zne mechanizmy Iupacieho
stroja sa uvadzaju do pohybu hydraulicky, pneumaticky alebo pomocou
elektromotorov. Moderné lupacie stroje maju robustna konstrukciu, pricom hlavny
zretel’ sa kladie na ich vykonnost’, 'ahké ovladanie a jednoduchu udrzbu.

Po upnuti vycentrovaného vyrezu do celusti lupacieho stroja a spustenim stroja sa
zacina proces lipania.

KedZze vyrezy nemaji formu valca a okrem toho su zbiehavé, napada najprv pri
lapani odpad, ktory predstavuje malé kasky dyh, nerovnomerného tvaru

a nerovnomernej hrabky, potom vznikajii nalupové dyhy, ktoré maju dizku vyrezu
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a sirku nad 15 cm. Ked’ uz ma vyrez valcovity tvar vznika nepretrzity pas dyhy,
ktory je najpodstatnejSou Castou vyroby dyh. Nakoniec zostava lipaci zvySok,
priemer ktorého zavisi od druhu pouzitych upinacich ¢el'usti a ich priemeru.

Odsun dyh od lipacieho stroja
Vysokovykonné lupacie stroje maji vykon 2 + 5 vyrezov za minutu, preto
odoberanie dyhy musi byt’ kapacitne zladené s lipanim.

Pouzivaju sa dva systémy pre odoberanie dyhy od lupacieho stroja:
- tray-systém,
- navijanie dyhy na cievky.

Po spusteni stroja najprv vznikaji nespracovatel'né nalupy (malé Casti dyh). Tento
odpad je odsunuty dopravnikom na sekanie a pouZije sa bud’ pre vyrobu tepla alebo
pri vyrobe DTD.

Ak uz lupaci ndz zabera po celej dizke, ale este nie po celom obvode vyrezu
vznikaju spracovatené nalupy, ktoré sa ukladaju na vozik alebo sa odstvaju
pomocou pasového dopravnika k nozniciam, kde sa upravuju na hranach. V d’alsom
procese po zlepeni na hranach sa podla kvality mézu pouzit' ako vlozky alebo
povrchové dyhy.

Neporuseny (celistvy) pas dyhy je po vyjdeni zo stroja navinuty na cievky alebo
pomocou dopravnikov (transportnych pasov) prisunuty k nozniciam alebo do
susiarne.

Tray-system — pri tomto sposobe su dyhy od lupacieho stroja vedené
transportnymi pasmi, ktoré su usporiadané v 1 az 8 etdzach nad sebou, odtial’ st
odsuvané k nozniciam alebo priamo do kontinualnej suSiarne. Tento systém je
vhodny pre hrubé dyhy z ihli¢natych drevin, ktoré sa pri navijani mézu trhat’, d’alej
je vhodny pre prepravu nalupovych dyh a silne potrhanych deravych dyhovych
pasov vznikajucich na zacdiatku lupania. Pre kazdé 3 + 4 etaze s potrebné 1
noznice.

Navijacie a odvijacie zariadenie sa pouziva pri vicSich priemeroch vyrezov,
navijaniec sa na cievky arychlost navijania je synchronizovana s rychlostou
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lapania. Cievky s navinutymi dyhami do priemeru 800 + 900 mm sa skladuju
v zasobniku, obr. 4.5.

AT &l

C bl

Obrazok 4.5 Tray-systém pre spracovatelné nalupy,
navijacie zariadenie pre suvisly dyhovy pds

Strihanie dyh

Strihanie dyh sa mozZe robit’ v mokrom alebo suchom stave. Dyhovy pas mozno
strihat’ na formaty s pripustnymi chybami, ktoré sa potom opravuju alebo sa striha
tak, Ze sa chybné miesta vylicia, ¢im sa ale ziska znacne vécSie mnozstvo
podforméatnych kusov dyh, ktoré je potom potrebné zosadzovat'.

Strihanie dyh sa realizuje na nozniciach réznej konstrukcie. Délezitou poziadavkou
na noznice je minimalny ¢as na jeden strih a aby posuv dyhy bol ¢o najvacsi
a synchronizovany s reznou rychlost’ou lipacieho stroja.

Triedenie a ukladanie dyh

Triedenie a ukladanie mokrej dyhy sa robi ruc¢ne, obr. 4.6, je to fyzicky vel'mi
narocna praca, ktora vyzaduje rychle a presné rozhodovanie. ModernejSie st
vakuové triediace a stohovacie zariadenia.

Obrazok 4.6 Rucné triedenie a ukladanie dyhy
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SuSenie dyh

Vlhkost” mokrych dyh je 50 + 90 %, je pomerne vysoka a aby bolo mozné dyhy
d’alej spracovat’ a aby sa zamedzilo plesniam a neziaducim sfarbeniam je rychle
suSenie dyh vel'mi potrebné. Dyhy sa suSia najméi preto, aby sa zniZila ich vlhkost’
na predpisanu vlhkost’ technologiou d’alSicho spracovania (najmé lisovania) a aby
sa vlhkost rozloZzila rovnomerne po celej ploche dyhy.

Dyhy vyrabané na sklad maju vlhkost' 12 + 17 %. Konec¢na vlhkost’ po suseni pri
vyrobe nevodovzdornych preglejok je 8 + 10 %, pri vyrobe vodovzdornych
preglejok je 4 ~ 6 %.

Susenie sa realizuje kontinudlne, pomocou val¢ekovych a pasovych susiarni.

Valcekové suSiarne s pozdlZznou cirkulaciou suSiaceho média — prad suSiaceho
prostredia je usmerneny subezne s pohybom dyhy, t.j. kolmo na valceky, vznika
nerovnomerné rozlozenie rychlosti pradenia susiaceho média.

Valcekové suSiarne s prie¢nou cirkuliciou suSiaceho média — prud suSiaceho
média je usmerneny pozdlz val¢ekov kolmo na pohyb dyhy — rozloZenie rychlosti
pradenia suSiaceho média na vysku etaze je rovnomerné.

Valcekové suSiarne s impaktnym pridenim suSiaceho média — suSiace médium
pradi na dyhy z dvoch stran, kolmo na plochu listu z rozdel'ovacich kanalov. Tento
systém susenia je najvyhodnejsi, obr. 4.7.

Obradzok 4.7 Schéma dyzovej valcekovej susiarne dyh
1 — smer pohybu dyhy, 2 — smer prudenia susiaceho prostredia,
D — vysusand dyha, V — vodiace valceky, R — retaz pohonu valcekov,
T — dyzy privodu suSiaceho média
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Pasové suSiarne dyh — etaZzové su zaradené do typu kontinualnych susiarni a mézu
byt’ v dvoch prevedeniach:
- vkazdej etaZi je 1 nosny pas, ktorého spodna cast’ slizi na vedenie
a pritla¢anie dyh na nosny pas nizSie umiestnenej etaze,
- vkazdej etazi prislucha 1 nosny spodny pas a jeden horny pritlacny pas pre
vedenie a zehlenie dyhy.

Tieto typy suSiarni sa vyznacuju niz§imi vykonmi Vv porovnani s valé¢ekovymi
susiarnami dyh ale pri suSeni tenkych dyh sa im dava prednost’ pred val¢ekovymi
a to hlavne pre bezpecnejsie vedenie dyh.

4.11 Vyroba zosadeniek

Zosadzovanie konitrukénych dyh sa realizuje po $irke a po dizke, pre zvicsenie
plochy.

Zosadzovanie dyh sa realizuje aj za ucelom ziskania zaujimavych obrazcov —
intarzné zosadzovanie, obr. 4.8

orientované,  otafané dyhové listy so
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Obrazok 4.8 Zosadzovania dyh (5,6)

Zosadzovanie

Zosadzovanie dyh sa robi roznymi spésobmi, obr. 4.9. Pri vyrobe nabytku sa
v mensich prevadzkach dyhové zosadenky spajaju pomocou lepiacej pasky —
klasickej, pripadne perforovanej. Lepiaca paska prechddza zvlhcovacim
zariadenim, ohrievany valcek ju pritlaca na spoj a zaroven ju vysusa. Nevyhodou
tohto spojenia je slaby lepiaci spoj. Ak su takto spajané vrchné dyhy, opaskovana
strana sa musi umiestnit na vrch preglejky apo lisovani sa paska odstrani
brasenim.
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Dalsim sposobom je zosadzovanie dyh pomocou lepenia na hranich pomocou
lepidla.

Moderné nabytkarske a preglejkarske zavody pouzivaju na zosadzovanie dyhovych
kaskov plastické vlakno, ktoré je navinuté na cievkach a pritlaa sa na povrch
zlepovanych dyh. Plastické vlakno sa nahreje, roztavi, pritla¢i sa na povrch
dyhovych kuskov a zatvrdne.
Zosadzovacie stroje sa vyrabaju v dvoch zakladnych konstrukciach:

- pozdiZne zosadzovacie stroje s tavnym vlaknom ZIG — ZAG,

- priefne zosadzovacie stroje s tavnym vldknom.

Tieto zosadzovacie stroje sa vyznacuju vysokou pevnostou spoja. Dyhové
zosadenky sa pri ukladani suborov orientuji tavnym vlaknom do lepidlovej skary
a pri braseni zadyhovanych dielcov, resp. preglejok nesposobuju ziadne problémy.

Obrazok 4.9 Zosadzovania dyh (7)
a) tavnym viaknom Z1G-ZAG, b) lepiacou paskou
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Oprava chybnych dyh

Oprava chybnych dyh (vyspravovanie) sa robi ru¢ne alebo mechanicky na
$pecialnych strojoch. Pouzivané drevené zaplaty mézu byt kruhové, ovalne alebo
mat’ int formu. Smer vlakien pri ovalnych zaplatach aich vac§i rozmer musi
suhlasit’ so smerom vldkien vyspravovanej dyhy. Zaplaty musia byt rovnakej farby,
textary a musia mat’ rovnakt hrabku.

4.2 Technolégia vyroby preglejok

Preglejka je doska vytvorena zlepenim 3 alebo viacerych dyhovych listov, pricom
smer vlakien susednych vrstiev je spravidla na seba kolmy, obr. 4.10.

Kombinovana preglejka je doska zhotovena z dyhovych listov réznych druhov
dreva, ulozenych symetricky od stredovej vrstvy.

Rovnovrstva preglejka je preglejka zhotovena z vrstiev rovnakej hrabky.

Kompozitna doska je doska, ktord ma jadro alebo niektoré vrstvy vyrobené
z drevnych resp. nedrevnych materialov, oplastované dyhami.

Tvarova preglejka je preglejka vyrobena z dyh lisovanych do rézneho tvaru
Vv tvarovych lisoch.

Preglejka pre vniitorné pouZzitie je doska, ktord nema lepeny spoj odolny voci
vonkajsej poveternosti, vode, vysokej vlhkosti. Je uréena do suchého prostredia
V uzavretych priestoroch.

Preglejka pre vonkajSie pouZitie je doska, ktorda ma lepeny spoj odolny voci

vonkajsej poveternosti, vode alebo zvySenej vlhkosti a ktora je ur€end na pouzitie
Vv extrémnych podmienkach.
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c)

Obrazok 4.10 Preglejky
a) rovnovrstva (8), b) kombinovand (9), ¢) tvarovd(10)

Technologicky postup vyroby preglejok:
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nanasanie lepidla na dyhy,
skladanie stuborov,
predlisovanie,

lisovanie,

klimatizacia,

formatovanie,

oprava preglejok,

brusenie a hrubkova egalizacia,
triedenie,

skladovanie.



Pre vyrobu preglejok je potrebné jednotlivé dyhové listy suboru naniest’ lepidlom.
Proces lepenia dyh je pomerne zlozity. Rezim lepenia zahina rad faktorov, ktoré
zabezpecuju ako ekonomiku vyroby preglejky, tak aj pozadovanu kvalitu preglejky
(pevnost’, vodovzdornost’, konecna vlhkost)).

Stav lepeného materialu je charakterizovany vel’kostou mikro- a makro- nerovnosti
nachadzajucich sa na povrchu dyhy, ¢istotou povrchu a teplotou dreva.

Mikro-nerovnosti na povrchu dyhy st zavislé od rezimov rezania dreva, stavu
lapacieho stroja a jeho noza a od anatomickej stavby dreva. Okrem toho nerovnosti
na povrchu dyhy mézu vzniknit' aj nasledkom naptcania po naneseni lepidla na
povrch. Pevnost’ lepeného spoja so zva¢Sovanim nerovnosti povrchu dyh vzrasta ale
len do urcitej hranice, pravdepodobne je to potom spojené s nedostatoCnym
vyplnenim priehlbin a nerovnosti lepidlom, ¢im sa poruSuje rovnomernost
lepeného spoja.

Na kvalitu lepeného spoja majti znaény vplyv aj nerovnosti hrubky dyhy ako po
dizke, tak aj po sirke dyhového pasu.

Znacény vplyv na pevnost’ lepenia dyh ma ich poc¢iato¢na vlhkost’, ktorej hodnoty
su odporucené v zavislosti od pouzitych lepidiel.

Lepenie dyh sa méze uskutociiovat’ ako pri laboratornej, tak aj pri zvysenej teplote.
Zahrievanie zlepovanych suborov zlepSuje kontakt lepidla s drevom. Preto pevnost’
preglejky lepenej za hortca je 0 nieCo vysSia ako lepenej za studena. Pri volbe
lisovacej teploty sa berie do tivahy pocet vrstiev zlepovaného materialu. Pri pouziti
PP lepidla sa lisovanie suborov robi pri teplotdch 130 + 150 °C (v zavislosti od
hrabky suboru).

Tlak na lisovany subor je tiez dolezity faktor, mal by byt dostato¢ny, aby sa
ziskala rovnomerna vrstva lepidla bez vzduchovych bublin. Tlak musi byt tym
vys$i, ¢im je hustota dreva vicSia, nizSia jeho vlhkost, v&cSia nerovnost
zlepovanych povrchov, vysSia viskozita lepidla, znacné nerovnomernosti hribky
dyhy. Pri lisovani za studena sa pouZivaju tlaky 0,7 ~ 1,4 MPa, pri lisovani za tepla
1,2 + 2,0 MPa.
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Cas lisovania sa Vv praxi najéastejsie stanovi ako zakladny &as potrebny na
vytvrdnutie lepidla (I + 3) + minata na kazdy mm hribky stboru, vratane
lisovacich plechov do najvzdialenejsej vrstvy lepidla od lisovacich platni.

Odstatie (klimatizacia) preglejok po vybrati z lisu ma za ciel:
- zvysit pevnost’ lepeného spoja,
- vyrovnat’ vlhkost’ preglejok,
- vyrovnat’ vnutorné napiitia.

Nanesena vrstva lepidla musi byt kompaktna a mat’ rovnaka hrabku. Dyhy
moézu byt zlepované foliami alebo lepidlom. Foélia sa nareze na formaty
odpovedajice rozmerom dyh a pri skladani stiborov sa folia vsiva medzi jednotlivé
vrstvy.

Lepidlo sa m6Ze nanaSat’ na vSetky povrchy alebo len na polovicu. V prvom
pripade je zabezpecené dobré zmacanie povrchov dyh a dosiahne sa dobré zlepenie,
V praxi sa vSak nanasa vacsinou len na jednu stranu a az v lise pri stlaceni suboru sa
prendsa aj na druhu stranu.

Lepidlo sa nanasa roznymi sposobmi — kontaktnym, polievanim, vytlatovanim,
pneumatickym alebo mechanickym striekanim. NajCastejSie sa pouzivaji
valcové nandSacky, ktorymi sa lepidlo nanaSa na obe strany dyhového listu
(velkost nanosu 70 =+ 240 g.m?) ale asté je aj polievanie, vytlatovanie, striekanie,
obr. 4.11.

Obrazok 4.11 Princip kontaktného nandsania lepidla na dyhy (11)
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Skladanie siiborov

Preglejka sa obycajne sklada z neparneho poctu dyh, pri ukladani stiboru je treba
dbat’ na zachovanie pravidla symetrie a ukladat’ povrchové dyhy pravou stranou
von. Ak sa preglejky vyrabaju z ihli¢natych drevin, potom bel'ové dyhy je potrebné
pouzivat na povrchy ajadrové na stredné vrstvy. Ak je preglejka zhotovena
z ihlicnatych a listnatych dyh, potom sa ihli¢naté dyhy davaju do stredovych
vrstiev.

Skladanie suborov sa robi:
- rucéne,
- na pohyblivom transportéri,
- na mechanickych linkach.

Predlisovanie stiborov
Predlisovanim suborov za studena sa ziskaju kompaktné predlisky, vhodné pre
dalsi transport a pre ukladanie do horuceho lisu. Vyhody tejto operacie su napr.:

- umoznenie mechanizacie a automatizacie lisovacieho useku,

- lah$ia manipulacia s predliskami,

- zniZenie vzdialenosti medzi lisovacimi platiami,

- hortci lis nie je zavisly od skladania suborov,

- skratenie lisovacieho ¢asu a iné.

Cas predlisovania zavisi predovietkym od druhu dreva, druhu lepidla a tlaku
predlisovania. Pri pouziti fenolformaldehydovych lepidiel je ¢as predlisovania 10 +
15 minut a moc¢ovinoformaldehydovych lepidiel je ¢as predlisovania 10 minut.

Cas od predlisovania po lisovanie sa pohybuje v rozpiti 5 + 60 minut.
Tlak sa pri predlisovani pohybuje v medziach 1 + 1,5 MPa.

Lisovanie dyh
Lisy mozno rozdelit’ do nasledovnych skupin:
- podla sposobu zlepovania — za horuca a za studena,
- podla principu ich ¢innosti — periodické, kontinuélne,
- podla poctu etazi — jednoetazové, mnoho etazove,
- podla sposobu aplikéacie tlaku — pneumatické, vakuové, mechanizované,
- podla druhu zariadenia na aplik4ciu tlaku — platne, valce, pasy.
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NajcastejSie sa na lisovanie preglejok pouzivaji mnohoetaZové vyhrievané lisy.
Pouzivaju sa lisy s parnym alebo vodnym vyhrievanim platni — roznej konstrukcie
stipové, ramové a skritiové. Hladké platne lisov st ocel'ové a ich hribka je 40 = 50
mm. Vo vnutri maju kanaliky s priemerom 15 + 18 mm rovnomerne rozlozené po
celej ploche lisu, ktorymi prudi vyhrievacie médium. Para, prechadzajica cez
platne, odovzda svoju teplotu lisovacej doske a kondenzat sa odvadza cez
kondenza¢né hrnce a odvodné potrubie, obr. 4.12.

Obrdzok 4.12 Mnohoetdzovy lis na vyrobu preglejok (12)

Uzatvaranie lisu moze byt
- postupné,
- simultanne.

Postupné uzatvaranie lisu sa obycCajne realizuje odspodu navrch, stbory dyh
uloZené v lise su v takom pripade vystavené uderom, pricom v spodnych etazach
ulozené stbory st vystavené viac¢Siemu poctu uderov, ¢o vedie k nerovnomernému
zlisovaniu suborov po vyske lisu.

Simultanne uzatvaranie lisu zabezpecuje sucasné zatvorenie vsetkych platni lisu.
Moderné¢ lisy pracuji poloautomaticky alebo automaticky (uzavretie lisu,
privedenie tlaku, ¢as lisovania, znizenie tlaku a otvorenie lisu).

Predlisky na zdvihacom stole sa vsuvaju do etaZe plniaceho zasobnika, ktory sa
periodicky spusta dolu o jednu etaz. Po naplneni sa zdvihne a police etazéra su
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Vvurovni etdze lisu, zasivacim zariadenim sa vsunu vSetky predlisky do lisu
naraz, vyprazdiiovania sa robi stucasne s plnenim etaZéra na druhej strane
lisu.

Dyhy je mozné zlepovat’ aj v jednoetazovych lisoch a to s periodickou ¢innost’ou
alebo kontinualnych.

Jednoetazové lisy periodické su konStrukéne jednoduché a odpada nakladné
plniace a vyprazdnovacie zariadenie. Zasunutie stiborov do lisu, uzatvorenie lisu
a vyprazdnovanie lisu zabera malo ¢asu a st vhodné na lisovanie tenkych preglejok
ale st malo vykonné.

Kontinualne jednoetazové lisy pozostavaju zdvoch na seba uloZenych
nekonec¢nych ocelovych pasov, medzi ktorymi sa prepusta lisovany subor, tlak je
vyvinuty pomocou valcov. Dizka lisu zavisi od Gasu lisovania a pozadovanej
kapacity lisu.

Na lepenie tvarovych vyliskov (sedadiel, operadiel) sa pouzivaju lisy s tvarovymi
plathami.

Oprava preglejok sa realizuje za u¢elom zlepSenia ich kvality. Opravuji sa chyby,
ktoré¢ vznikli pri lisovani, pri omietani alebo chyby, ktoré¢ neboli opravené na
dyhach pred lisovanim. Malé chyby sa vyspravuji tmelom.

Oprava zaplatami — tymto sposobom sa odstranuju hlavne vyrobné chyby, otvory
po vypadnutych hréiach apod. Oprava sa najCastejSie uskutoCiiuje ru¢nymi
elektrickymi vitackami, ktorymi sa vyvitaja otvory, kde sa vlepia zaplaty zo
zdravych dyh.

Brusenie preglejok sa vykonava za uUcelom egalizacie hribky a odstranenia
vyrobnych chyb na povrchu preglejky a samozrejme, aby bol ziskany hladky
povrch preglejky. Na brisenie preglejok sa pouzivaji valcové brasky s 3 alebo 4
valcami s ich spodnym alebo vrchnym uloZenim. Spésob podavania preglejok do
brusky je najCastejSie realizovany val¢ekmi, pripadne gumovym pasom.
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Triedenie preglejok je kone¢nou a sucasne kontrolnou operaciou technologického
procesu aje jednym znajdolezitejSich tusekov prace. Triedenie vsetkych
preglejovanych materialov sa realizuje podla vzhladu povrchovych dyh, podla
platnych noriem alebo technickych podmienok.

Uskladiiovanie preglejok — oznacené a zabalené preglejky sa odvazaju do skladov,
kde sa uskladfiuji do vysky 1,8 + 2 m. Najviacésia vlhkost' preglejky pri 100 %
vlhkosti vzduchu méze byt 20 + 28 %. Preglejky sa musia uskladiiovat’ vzdy vo
vodorovnej polohe, nesmu sa stavat’ kolmo na hranu a ani sa opierat. Jednotlivé
skladky preglejok kvality triedy E, A, B musia byt zakryté a zatazené.

4.3 Technologia vyroby latoviek

Latovka je preglejovana doska vyrobena s jadrom z masivneho dreva, obr. 4.13.

Obrazok 4.13 Latovka (3,9)

Preglejka mé vietky vrstvy zloZeni z dyh, ktoré st zlepené v rovine dosky. Dalgie
typy preglejovanych dosak mézu mat’ (vacsinou) stredné vrstvy zhotovené z iného
materialu ako su dyhy.

Latovka — stredna vrstva dosky je vytvorena z latiek z prirodného dreva a je
obojstranne oblepena dyhami. Smer vlakien susednych dyh musi byt na seba

kolmy. Latovkovy stred je hruby minimalne 7 mm, nebyva hrubsi ako 30 mm.
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Stredna vrstva preglejovanej dosky moze byt vyhotovend aj z mensich drevnych
elemetov — dosticiek tenSich ako 7 mm alebo aj z lipanych dyh narezanych na
rovnakd hrubku a umiestnenych kolmo na rovinu dosky.

Stredna vrstva latoviek ainych preglejovanych dosak sa zhotovuje roznymi
spdsobmi.
Podra konstrukcie latovkového stredu sa latovky rozdel'uji na 2 skupiny:

- latovky so stredom S$pagatovym - latovkovy stred je vyrobeny zo
smrekového alebo jedlového reziva, ktoré sa nareze na latky, tie sa po
otoceni 0 90° z polohy aku mali v doske, tesne k sebe spoja $pagatom
zapustenym do drazok naprie¢ latiek,

- latovky so stredom lepenym — latky su vyrobené zreziva a po otoceni
0 90° z polohy aktl mali v doske su lepené tesne k sebe.

Na vyrobu latoviek sa najcastejSie pouziva mocovinoformaldehydové lepidlo, pre
latovky na vonkajsie pouzitie fenolformaldehydové lepidlo.

Pre konstrukciu latoviek platia nasledovné zasady:
- latovky 3- vrstvé, hribka povrchovych dyh 2,5 + 4 mm, smer vlakien
povrchovych dyh musi byt kolmy na smer vlakien v latovkovom strede,
- latovky 5- vrstvé hrubka povrchovych dyh 1,2 = 1,5 mm, hribka vloziek
1,2 + 3 mm, smer vldkien vloziek musi byt kolmy na smer latovkového
stredu, smer vlakien povrchovej dyhy musi byt kolmy na smer vlakien

vlozky,

- latovky 5- vrstvé so zdvojenou povrchovou vrstvou, namiesto vloziek st
pouzité zdvojené povrchové dyhy, ktoré su z rovnakej dreviny a maji smer
vlakien zhodny,

- latovky viacvrstve.

Rezivo na vyrobu latovkového stredu sa vysu$i na vlhkost w = 6 ~ 8 % a po
vysuSeni sa z neho vyrobia latky potrebnych rozmerov.

Latky latovkového stredu sa zlepia do monobloku, ktory prechadza cez valcovi
nanaSacku, ktora na obidva povrchy nanesie lepidlo.

Nasledujticim uzlom je dyhovanie latovkového stredu. Dyhové listy s vlhkostou 8
+ 12 % obalia latovkovy stred v Specialnom zariadeni a vytvoreny subor prejde
predlisom.
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Latovky sa  védcSinou lisuyjt  v1- etdZovom lise. Pri  pouziti
mocovinoformaldehydovych lepidiel je optimalna lisovacia teplota 105 + 110°C,
tlak 0,8 ~ 1 MPa, ¢as 10 12 minut.

Latovky sa vyrabaju v tychto zdkladnych vel'kostiach:
- §irka 1220 mm (620, 920, 1080 mm),
- dizka 2400 mm (1550, 1700, 1750, 1830, 1900, 2000, 2100, 2200, 2300),
- hrtbka 16, 19, 22, 25, 30 a 35 mm.

Pre vyrobu nabytku sa vdéSinou pouzivaju hrabky 16, 19, 22 mm, obojstranne
brusené ale i nebrisené.

4.4 Technologia vyroby krajanych dyh

Niektoré operacie technologického procesu pri vyrobe krajanych dyh st podobné
ako pri vyrobe lapanych dyh a teda budu bliZsie ozrejmené len tie rozdielne.

Technologicky postup vyroby preglejok:
- skladovanie,
- odkornovanie,
- vyroba prizmy,
- hydrotermicka dprava,
- krajanie,
- odsun dyh,
- kontrola kvality mokrej dyhy, susenie dyh,
- strihanie dyh,
- triedenie dyh — kontrola kvality suchej dyhy,
- skladovanie dyh.

Operacie odkdrnovania ako aj vyroby priziem mézu mat v zavislosti na druhu
dreviny a vyrobnej technologii aj iné poradie.

Pri vyrobe dekoraénych dyh je gulatina spravidla kratena na dizku a rozrezdvana na
prizmu pred hydrotermickou tpravou.
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Krajané dyhy sa mozu vyrdbat' z korenicovej Casti, nddorov, dvojitého strziia —
mnohokrat s efektivnym vyuZzitim prirodzenych chyb dreva na zvySenie
dekora¢ného efektu, obr. 4.14.

Obrazok 4.14 Kresba dyh

Vyroba priziem

Prie¢ne delenie vyrezov sa robi so zretelom na kvalitu kmefia a dizku krajacieho
noza. Pred zacatim tejto operacie je potrebné vyrez presne zmerat a zhodnotit’
vyskyt neziaducich chyb. Pouzivaju sa skracovacie koticové pily a rozrezavacie
retazove pily.

PozdiZne delenie vyrezov na prizmu pre vyrobu dekoraénych dyh sa robi pomocou
zvislych alebo horizontalnych pasovych pil, v si¢asnej dobe sa Castejs$ie pouzivaji
kotiiCové pily. Vyrez sa mdze rozrezat na polovicky, Stvrtky, pripadne tretinky,
ktoré umoznuju ziskat’ SirSie dyhové listy z menSich priemerov a zaroven ziskat’
vopred zamyilani kresbu dreva (radialnu, tangencialnu), obr. 4.15. UZelom
pozdizneho delenia je urobit’ na vyreze dostatoénti plochu (min. 10 cm), aby mohol
byt vyrez pevne upnuty ku stolu krajacieho stroja ako aj eliminovat’ pripadné

chyby dreva.
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Upinacie zariadenie
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Obrazok 4.15 Princip uchytenia Stvrtky do stroja-
radidlna, tangencidlna dyha

V zasade existuju 2 zakladné smery, ktorymi moéze byt rezana dyha, bud’
rovnobezne s ronymi kruhmi — centrické lupanie alebo rovnobezne so strziiovymi
lu¢mi — Stvrt’kové krajanie.

Excentrické lupanie — pri klasickom lipani je cielom ziskat maximalne mnozstvo
dyh a pri excentrickom lupani vhodnym upnutim vyrezu (prizmy), je cielom ziskat’
dyhy s najkrajSou kresbou.

Krajanie sa realizuje v porovnani s lupanim v menSom rozsahu. Krajanie sa
vyuziva na vyrobu vysokohodnotnych dyh s dekora¢nou kresbou, hlavne pre
viditeI'né plochy interiérovych prvkov. Dyha je krajana na malé hrabky od 0,1 + 2
mm.

Zakladné spdsoby krajania su:
- priecne krajanie,
- pozdlZne Kkrajanie.
Prie¢ne Kkrajanie sa pouziva na vyrobu vidcSiny dekora¢nych dyh. Princip

horizontalneho krajania je na obr. 4.16.
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tlakovnica

Obrazok 4.16 Princip horizontdalneho krajania

Uhlové parametre pri krajani

Rezny uhol je konStantny, bezne sa pouziva uhol ostria 16 + 17 °. Ulozenie noza je
ur¢ené vySkou ostria tlakovnice nad ostrim noza a horizontalnou vzdialenost'ou
medzi ostrim noza a tlakovnicou.

Dyha je vynasana z krajacieho stroja a ukladana v presnom poradi. Kazda
prizma je oznacena.

Horizontilne krajacie stroje maju na stole upevneny vyrez. Suport s nozom
a tlakovnicou robia vratny horizontalny pohyb. St6l s vyrezom sa zdviha zospodu
nahor po kazdom odkrojeni o hrubku dyhy. Tieto stroje sa delia do dvoch skupin —
I'ahké do dizky noza 4100 mm (poéet rezov 50 aZ 60 za minutu) a tazké do dizky
noza 5200 mm.

Zvislé krajacie stroje sa vyrabaju pre vyrobu tenSich dyh do hribky 3 mm a pre
krajanie priziem s dizkou od 3300 mm do 5200 mm, s vykonom 20 +100 rezov za
minutu. Klasické typy zvislych krajacich strojov maji pevné rezné ustrojenstvo,
ktoré sa po odkrojeni postva o hribku dyhy. Prizma je upnutd na pevnom stole,
ktory vykonava pohyb priamociary vratny. N6z je upevneny dole a rez sa realizuje
pri pohybe prizmy zhora nadol.

Sikmé Kkrajacie stroje su podobné horizontdlnym, stym rozdielom, ze rezné

ustrojenstvo aj stol s prizmou vykonavaji pohyb priamociary vratny navzajom proti
sebe.
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