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1.4.3 Loupéni dyh

Pfi centrickém loupéni je viiez vycentrovan a v idedlni ckonomické ose
upnut mezi vietena loupaciho stroje. Pfi loupéni napadd nejdfive odpad -
kousky dyh, které nemaji potfebné rozméry co do velikosti a maji nestejnou
tloustku. Odpad je odklizen bud' ruéng, nebo vétsinou pad pod loupaci stroj
na dopravnikovy systém, odkud je presunut k dal3imu vyuziti - posekéni ne-
bo spalovéni. Dle napadaji nélupy - nesouvisly dyhovy pés, ktery vznika
vlivem nerovnosti tvaru kmene. Nalupové dhy jsou dale upravovény stifhé-
nim a sesazovénim. Po ndlupech vychzi z loupaciho stroje souvisly dyhovy
pés, kery je transportovén bud' k nizkdm, nebo do susérny dyh. Na konci
loupéni vitezu vzniké zbytkovy véletek, ktery mizeme vyuzit kjinym Gce-
liim, napriklad k vyrobé piifez, pro virobu dievotiiskovych, piipadné die-
aknitych desek nebo pro icke aely.
Loupéni dyh je vietenové nebo bezvietenové. Princip bezvictenového
loupéni spo&ivé v tom, Ze vyiez neni drzen a otiéen mezi vieteny, ale mezi
tfemi valci, které tvori zaklad konstrukce bezvietenového loupaciho stroje.
Délka vélci odpovida délee vitezu.
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Zakladni rozdéleni loupacich stroji podle rozméru loupanych vytezi:
- lehké - délka vytezu do 800 mm, pro sirkaiskou vyrobu,

- stiedni - délka vyfezu do 1 400 mm, piicné pro pieklizkarenskou vyrobu,

-tézké - délka vyfezu nad 1 400 mm, podélné pro pieklizkarenskou vy-
robu.
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Loupaci stroj VM firmy Raute, ktery je vyrébén ve stavebnicovém prove-
deni, je na obr. |

Obr. 1 Loupaci stroj VM
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Souvisly dyhovy pas je dopravovan k susarné nebo ntizkam. Vzhledem
k tomu, Ze pracovni rychlost loupaciho stroje je vyssi nez u tradi¢nich
niizek

a naopak loupaci stroj nepracuje plynule, je nutné uskladnit pouzitelné
nalu-

py a dyhovy pas. Uskladnéni dyh za loupacim strojem neni nutné pii
pouziti

rotacnich nuzek.

Zpusoby odsunu dyh od loupaciho stroje:

- TRAY systémem,

- navijecim a odvijecim zafizenim,

kombinovanym zptisobem.
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http://www.youtube.com/watch?v=rwe8yeu0g7e&feature=related

TRAY systém slouzi k uskladnéni loupanych dyh. K postupnému plnéni

jednotlivych etazi, kterych je az 8, slouzi femenovy dopravnik, ktery pracuje
poloautomaticky nebo automaticky. Pfed kazdym piepnutim pracovniho do-
pravniku se uvadi do ¢innosti trhaci zatizeni, které slouzi k roztrzeni dyhové-
ho pasu vychazejiciho z loupaciho stroje. Tray systém je vybaven odsunova-

cim zafizenim, které zabezpecuje vyprazdnovani jednotlivych etazi k dalSimu
zpracovani.
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Pfi pouziti navijeciho a odvijeciho zafizeni je dyhovy pas vychazejici

z loupaciho stroje navijen pomoci navijeciho zafizeni na civky. Loupani je
mozné provadét rychlosti az 200 m min™. Pné civky jsou skladovany v z4-
sobnicich jedno nebo viceetazovych. Zatizeni je vybaveno jednim nebo vice
odvijecimi misty, odkud je dyhovy pas dopravovan k dal§imu zpracovani. Od-
vijeci a navijeci zafizeni je konstruovano stavebnicovym zpusobem, coz umoz-
fuje sestavovani do nejrizngjsich kombinaci. Posuv dopravniki mezi loupacim
strojem a navijecim mistem je synchronné regulovan stejnosmérnym pohonem.

Mezi navijeci stanici a odvijecimi misty je zdsobnik na plné civky a prazdné na-
vijeci vélce. Pfesun prazdnych a plnych civek do etazi v rizné vysce zabezpe-
Cuji specialni vytahy. Prazdné valce se spoustéji pomoci voditek s fetézovymi
nahony a protizdvazimi. Na konci zasobniku je vestavéna jedna nebo vice od-
vijecich stanic. Dyhovy pas je motoricky odvijen k susarné nebo ntizkam.
Kombinovany zpisob je vyuzivan v riznych variantach kombinaci Tray
systému a navijeciho zafizeni. Tray systém slouzi k uskladnéni nalupovych

a jadrovych dyh, a tim k vyuziti kapacity loupaciho stroje a k vyrovnani pra-
covnich rytmu loupaciho stroje, navijeciho zafizeni a nizek na dyhy. Bélova
Cast je navijena na civky.
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1.4.4 Sttihani loupanych dyh

Pro dalsi zpracovani dyhy je tieba nastiihat ze souvislého pasu piislusné for-
maty. Stithani se mize provadét bud’ v suchém, nebo mokrém stavu. Nélu-
pové dyhy se stiihaji v mokrém stavu, aby se lépe vyuzila susarna. Loupané
dyhy je mozné stiihat na vertikalnich niizkach (vertikalnim pohybem stiiha-
ciho nastroje - plochého noze) nebo na rota¢nich niizkach s rotaénim pohy-
bem stiihaciho néstroje. Dyhovy pas muZe byt stithan na jednoduchych (ne-
delenych) niizkach nebo na zdvojenych niizkach (dvojéinnych).

Pohyb noze vertikalnich niizek je odvozen bud’ od excentru, nebo je ovla-

dan pneumaticky. K pfestfihnuti dyhy dochazi pomoci noze a protilehlé listy
nebo nozem, pod nimz je umistén plastem potazeny valec.

Pneumatické vertikalni niizky jsou vybaveny snimacim systémem pro au-
tomatické vystiihovéni viditelnych vad a stithani formati. Doba stiihu se po-
hybuje mezi 0,1 az 0,2 sekundy. Podavaci rychlost je regulovatelna do

100 m min"'. P¥i stithani nalupovych dyh je rychlost nizsi - do 10m min™.

Za nuizkami byva zafazeno odkladaci a tfidici zatizeni nastfihanych formatd.
Tridéni za operaci stfihani miize byt ru¢ni nebo automatické.

Moderni vysokovykonné linky na vyrobu loupanych dyh maji zatazeny
rota¢ni niizky, které mohou nahradit navijeci zatizeni nebo etazové dopravni-
ky. Odpada i zvlastni linka pro nalupové dyhy.

Elektronicky fizené rotaéni ntizky maji obvykle dvé rota¢ni hlavy, se

dvéma, resp. tremi nozi. Stithaci hlavy se ve stiihani stfidaji a umoziuji stithani
pii vysokych rychlostech. Nuizky stiihaji celé formaty pii rychlosti 150 m min™!
s piesnosti + 2,5 mm. Rychlost dopravnikii za niizkami je 200 m min™.

Xl 31-14:04

IX 15-12:30

Povrch dyhy je sniman po celé Sitce ¢idly ne-

bo vysoce vykonnymi fadkovymi skenery, které
signalizuji zacatek a konec dyhy a vechny vady.
Po zpracovani signalti mikroprocesorem jsou da-
ny povely nuzkam.

K piednostem stiihani rota¢nimi ntizkami pat-

ti zejména to, Ze u nich odpada navijeci zatizeni
a etazové zasobniky, také linka na zpracovani na-
lupt, a tim se vyrazné zvysuje produktivita prace
proti tradi¢nim zpuisobim a snizuji investi¢ni na-
klady. Na obr. 2 je zndzornéno schéma loupaci
linky s dvojitymi rota¢nimi niizkami.
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obr.2. loupaci linka s dvojitymi rotaénimi nizkami
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Vyiezy jsou presouvény dopravnikem (1) k elevatoru vjfezii (2), kter§ vifezy automaticky dévkuje do centrovaciho a vkladaciho zafizeni
(3). Po vycentrovéni je vifez vioZen a upnut do loupa- ciho stroje. NepouZitelné kousky dfh jsou odsou- viiny dopravnikem (7). Po loupéni
[ zbytiovy vélecek odsunut dopravnikem (4).Pouzitelné nélupové dyhy a dfhovy pis jsou unéeny dopravniky (8) a (9). Prednizkami
[isou umistény fotodiody snimajici povreh dyh. Predaji informace do Fidiciho systému nizek (10) a nizky podle zvoleného programu sthaii
d§hu. Nastiihan dyhaje oddélovéna zatizenim (1) na urychlovaci dopravnik (12). Na zdkladé snimangch hodnot sadou fotodiod (13) je
dyha tfidéna na odpad, kiery odchizi dopravnikem (15), a pouzitelné mt) dyh, kieré padaj i na zvedaci plosiny (17) a (19). Souvisly
dhovy pis je strihin na formity, které odchizeji hornim . kter zasouv dyhu do
dvou ctézového vklidaciho zafizeni. D§ha je uklidacim zafizenim prend>end na hydraulickou plosinu (23) zafizeni, ve kterém méni dyha
svilj pohyb ze sméru podélného na picng. Uklidaci zafizeni (22) je prichodné a v pfipadg, Ze je plosina (23) zaplnéna, dfhové listy jsou
dopraveny do ukladaciho zafizeni (24) a ukladany na plosinu (25).

Pokud ma souvisly dfhovy pas nedovolené vady, dvojité rotani nitzky je vystiihnou. Odpa-
dové dyha a piipadné kratsi dyhové listy odchazej pres oddelovaci zafizeni a spodni dopravnik, kde jsou
tridény. PIné palty jsou automaticky odsouvény a prézdné prisouvény.

1.4.5 Ukladani a tfidéni loupanych dyh

Ukladani a tfidéni loupanych dyh nasleduje za nazkami. Dyhy se tiidi podle
rozmért, jakosti, pfipadné podle vlhkosti. Ukladani a tiidéni dyh se provadi

automatickym vakuovym stohovacim zaiizenim pomoci pasového dopravni-
ku nebo ru¢nim uklddanim a tiidénim.
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D youtube comwatch?v-HimMnSTidng.
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1.5 Vyroba krajenych dyh

Krajenim dyh se rozumi oddélovani listd dyh z ptedem pfipravenych vytezi
ve sméru kolmém nebo podélném na pribéh dievnich vlaken vyiezu. Rez
mize byt veden ve sméru tangencialnim, polotangencialnim nebo radialnim.
Technologicky postup vyroby okrasnych dyh znazorfiuje schéma na obr. 3
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1.5.1 Zakladni parametry pii krajeni dyh

Rezné Gstroji tvofi podobné jako pfi loupéni niiz a tlagnd lista. Schéma vzi-
jemné polohy noze a tlatné listy pfi krdjeni djh znizoriuje obr. 3
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Obr. 101. Rezna geometrie pfi horizontalnim krajeni dyh

o- Uhel hibetu noze, B = thel ostfi noze, B, - thel ostii tlacné listy, r B 1- polomér za-
obleni ostii tla¢né listy, h - tloustka dyhy, h1- vertikilni mezera mezi nozem a tlac-
nou listou, h, - horizontalni mezera mezi noZem a tlaénou listou, B - krajeny blok,

D- krajena dyha, N - krajeci niiz, TL - tla¢na lista
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S ohledem na druh dfeviny, tloustku dyhy, uel pouziti, provozni pod-
minky a zejména pro ziskani pevné, ¢isté a hladké dyhy, doporucuje se dodr-
Zzovat pfi krajeni dyh tyto parametry:
thel hibetu noze 1° 45" az 2° pro listnaté dieviny,
1° 30" az 1° 45' pro jehli¢naté dieviny,

tuhel ostfi noze 16° az 18° 30",
stupeii stlacdeni 5az20 %.
l -

5.9. O “v)
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1.5.2 Krajeni dyh na krajecich strojich

Podle principu krjent dfh existuji dva zékladni druhy kréjecich strojd, a to
priéné a podélné.
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http://www.youtube.com/watch?v=rzuhtmbegzm&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=hfmmn57tdng
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Pii¢né krajeci stroje patii mezi tradi¢ni, veobecné pouzi-

vané a vyrabi je téméf vSichni vyrobcei zatizeni pro dyharny. Pii¢né krajeci
stroje se vyrabi jako

horizontalni,

vertikalni,

rotacni

a sklonéné.

Podélné krijeci stroje vyrabi japonské firmy Marunaka a Amitec.

IX 15-12:33

Horizontalni krajeci stroje.

Rozeznavaji se horizontalni krajeci stroje

s pohybujicim se suportem fezného stroji

krajeci stroje s blokem pohybujicim se piimoc¢arym vratnym pohybem.

Horizontalni krajeci stroje s pohybujicim se suportem fezného tstroji vy-
chazeji z klasické konstrukce, kdy je blok upnut na krajecim stole mezi dvé-
ma stojany. Po kluznych plochéch stojanti se pomoci klikového mechanismu
posouva suport s feznym tstrojim. Stil s upnutym blokem se po odkrojeni li-
stu dyhy zdvihne o stanovenou tloustku.

Horizontalni krajeci stroje s pohybujicim se blokem jsou usporadany tak,

ze fezné ustroji uloZené nad stolem se posouvéa mezi stojany o tloustku dyhy
doli a blok upnuty na stole se pohybuje pfimoc¢arym vratnym pohybem po-
moci klikového mechanismu.

Vertikalni krajeci stroje. Vertikalni krajeci stroje maji blok upnuty na
svislém stole, ktery za pomoci klikového mechanismu vykonava piimocary
vratny pohyb. Vertikalni krajeci stroje pracuji dvéma systémy podle sméru fe-
zu, pii kterém je oddélovana dyha (obr. 4):

- shora dolu,
- zespodu nahoru.
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Rotaéni krajeci stroje. Pfi rotaénim kréajeni (excentrickém loupéni) se

upind podélng upraveny, ptipadné neupraveny vyfez mimo svoji centralni
osu. K rota¢nimu krajent, resp. excentrickému loupani je mozné vyuzit tra-
di¢nich loupacich strojii nebo k nim muze byt dodéno zafizeni Stay-log. Kra-
jeni 1ze provadét také na specidlnim stroji, vybaveném pro systém Stay-log.
Pii excentrickém loupani (rota¢nim kréajeni) jsou letokruhy piefezavany pod
riiznymi uhly a kresba dyh neni vyrazna. Takto vyrobené dyhy maji vétsi sta-
bilitu nez loupané. Tento zpisob je vhodny pro vétsi priméry vyiezi.
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shora dols

zespodu nahoru

Obr. 4. Schéma
vertikilniho krijeni
ok,
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Sklonéné (3ikmé) krajec stroje. Sikmé krajeci stroje jsou podobné ho-
rizontalnim krajecim strojim. Sikmé kréjeci stroje vyrabi firma A. Cremona

s ozna¢enim TN. Konstrukce Sikmého krajeciho stroje umoziiuje dobré
uchyceni bloku a souc¢asné pii dobie viditelném krajeni dovoluje vysoky po-
Cet fezil.

podélné krajeci stroje. Zpusob podélného krajeni vznikl v padesatych le-
tech 20. stoleti v Japonsku a uvedené kréjeci stroje vyrabi firmy Marunaka,
Takekawa Iron Works a Amitec. Firma Marunaka vyrabi krajeci stroje s hori-
zontalnim stolem, Takekawa a Amitec s horizontalnim i vertikalnim stolem.
Podélné krajeni dyh se oproti tradiénimu zpiisobu provadi v podélném
sméru bloku, tj. ve sméru vlaken dieva. Je znamo, Ze dievo klade v podéIném
sméru mensi odpor proti feznému nastroji. Takto vyrobena dyha je kvalitngj-
§i a pevngjsi. Co do délky krajeného materialu neni zadné omezeni.

Xl 31-14:20




1.6 SuSeni dyh

1.6.1 Mechanismus suseni dyh

Suseni dyh ma snizit vihkost mokrych dyh (30 az 150 %) na koneénou vlhkost
8 az 10 %, u vodovzdornych preklizek na 4 az 6 %. Divodem snizeni vihkos-
ti je snaha zabranit napadeni houbami a plisnémi, pfipadné naslednému borce-
ni. Vlhkost dyh se vyjadiuje v procentech a je vyjadiena pomérem hmotnosti
vlhkosti (vody) obsazené ve dievé a h i lutné suchého dieva.
Velmi dilezita je znalost rozdilu mezi poc¢ate¢ni vihkosti béli a jadra. Pro
zabezpeceni rovnomérnosti suSeni mokrych dyh je tieba tfidit dyhy podle
vlhkosti.
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Mechanismus procesu suseni dyh zavisi na obsahu a vazbé vody se dfe-
vem. Voda muze byt ve dfevé obsazena jako voda volna (vlhkost dieva nad
30 %), voda vézana a voda chemicky vazana.

SniZzovanim obsahu vazané vlhkosti se méni fada vlastnosti dieva a zaci-
na zmenSovani objemu - sesychani. K nejvétsimu sesychani dochézi napfic
vlaken. Ve srovnani s nim je sesychani podél vlaken (podminéné sklonem
mikrofibril) nepatrné.

Dobu suseni ovliviuji tyto faktory:
- teplota susiciho prostredi,

- rychlost proudéni vzduchu,

- relativni vlhkost vzduchu,

- druhy dfeviny,

- tloustka dyhy,

- pocatecni vlhkost dyhy.
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Teplota susiciho prostiedi. Teplota ma nejvétsi vliv u kontaktniho suse-

ni a nejmensi u konvenéniho. Pfi suseni dyh je tedy vyssi hodnota piedava-
ného tepla konvenci pii nizsich teplotach a pii vyssich teplotich vzrista
mnozstvi tepla odevzdavaného kontaktem.

Rychlost proudéni vzduchu. Rychlost vzduchu nema vliv pfi kontaktnim
sudeni. Pfi konvenénim suSeni je doba suSeni nepiimo umérna rychlosti prou-
déni vzduchu. Cim vét3i je proudéni vzduchu, tim vyssi je rychlost suseni

a doba suseni se zkracuje. Se stoupajici teplotou vSak vliv rychlosti proudéni
klesa. Vieobecné je doporuovano pii impaktnim suseni rychlost proudéni
20 ms-I.

Relativni vlhkost vzduchu. Se snizovanim relativni vlhkosti vzduchu se

zvysuje rychlost suSeni. Zmeéna relativni vlhkosti ma nejvétsi vliv pii kon-

ven¢nim vysouseni. Vlhkost vzduchu by se méla pfi tomto zpiisobu susen
pohybovat mezi 10 az 20 %.

Druh dfeviny. Se zvySovanim hustoty se zvySuje i doba suSeni. Nejvetsi

vliv na dobu su$eni ma druh dieviny pfi konvenénim suseni.

Tloust'ka dyhy. Se zvySujici se tloustkou se prodluzuje doba suSeni dyh
Pocatecni vihkost dyhy. Cim vyssi je po&ateéni vihkost dyhy, tim je del-
§i doba suseni.
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1.6.2 Zpusoby suseni dyh

Podle zpusobu piivodu tepla se rozdéluje suseni dyh na
kontaktni,

konvenéni

kombinované.

V prvnim piipadé je teplo pfevadéno pifimym dotykem hor-

kych desek s listy dyh. V konvenc¢nich susarnach je teplo pfenaseno vzduchem.
V kombinovanych susicich zafizenich jsou dyhy vysouseny jak konvenci, tak

i dotykem s horkymi nebo teplymi ¢astmi zafizeni (valeckem nebo sitem).

IX 16-9:04
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Valeckové susarny jsou kontinualni zafizeni s umélou cirkulaci vzduchu.
Maji nékolik véleckovych dopravnikii usporddanych nad sebou - v etazich.
Dyha se pii suseni pohybuje v podélném sméru susarny mezi dvojici valec-
ku. Véleckové susarny jsou vétsinou vybaveny impaktnim proudénim.
Vzduch v nich proudi na dyhu ze dvou stran (kolmo na plochu dyhy) z roz-
délovacich skfingk, pres Gizké dyzy mezi valecky. Rychlost proudéni je 6 az
25 m s-1. Pfiény fez suSarnou s impaktnim proudénim je na obr. 5. Vale¢-
kové susarny se vyrabi vétsinou tiietazové (obr. 6) nebo Etyfetazové.
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Obr. 5 Pricng fez susimou s impaktnim proudénim
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Obr. 6 Schéma ti etizové vileckové susimy.

Pasové susarny jsou konvenéni susérny s impaktnim ohfevem. Dyha se
pohybuje mezi dvojici nekonecnych sitovych past, jejichz povrch je upraven
pozinkovanim nebo jsou z nerezu. V priubéznych pasovych susarnach probi-
ha dyha ve formé celych dyhovych past nebo ve formé celych listi, piipad-
né kouskt dyh. Viceetazové pasové susarny jsou charakteristické tim, Ze vy-
sousend dyha ve formé souvislého dyhového pasu vykonava v susarné jednu,
pripadné vice otacek.

hornich a spodnich valecki. Horni valecky jsou sefiditelné podle digitalniho
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Zehliciho efektu se dosahuje v pasovych susarnich pomoci specialnich ukazatele na ovladacim
panelu. Pfitlak se nastavuje elektromotorem. Kazda

sekce pasu je samostatné sefiditelna. Rozdilnym uspofadanim smycek pasi,

rozdilnou rychlosti spodnich a hornich pasi a sefizenim pfitlaku se dosahne

dobrého hladiciho a Zehliciho efektu. Spravny pfitlak se voli v zavislosti na

druhu dfeviny a dosdhne se regulovatelnym napnutim pasti pomoci vzducho-

vych valct. Rozdilna rychlost pasti napoméha také tomu, ze nedochazi k pie-

trzeni dyhového pasu vlivem sesychani dyhy.

Prednosti suseni dyh s Zehlicim efektem:

- povrch dyhy je hladky a spotieba lepidla je mensi,

- vytéz dyhy je vyssi, dosahuje se vétsiho procenta plnych listi,
- dyha se stfiha bez pridavku na sesychani,

- sesazovani kousku dyh je snadnéjsi,

- snizeni po¢tu obsluhujiciho personalu,

- mensi nebezpeci vzniku hranovych trhlin dyhového pasu.

1.7 Uprava hran a sesazovani dyh

Dyhy, které jsou dale zpracovavany do vétsich formati nebo na sesazenky,
musi mit pred sesazenim provedenu Gpravu hran. V této stati jsou uvedeny
zpusoby upravy hran a sesazovani jak loupanych, tak krajenych dyh.
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3 2 Tube - Keck Gonnerman #1852 on Vencer Mill, American Threshermen, yville IL 20 gy

1.7.1 Uprava hran dyh

-
Pred sesazovanim se pouzivaji zejména tyto zplsoby Gpravy hran:

- frézovanim,

- stifhanim na svazkovych nazkach,

- stifhanim dyhovych formatd jednotlivé,

- fezanim kotou¢ovymi hranovacimi pilami.

Uprava hran dyh frézovanim patfi mezi nejpouZivan&jsi zptisoby. Frézo-
vani hran loupanych i krajenych dyh mize byt provadéno nékolika zpiisoby:
- frézovanim jednotlivych listi loupanych dyh,

- frézovanim loupanych dyh uloZenych na sobé¢ ve svazku,

- frézovanim okrasnych dyh ve svazku.

‘YouTube - Veneer Services - Half Round slicer

‘YouTube - Veneer Mill At American Thresherman Show; Pinckneyville, Illinois ,August, 2009

s

Uprava hran frézovanim. Hrany loupanych dyh jsou frézovany jednot-
livé. Obsluha poklada jednotlivé listy loupanych dyh na vkladaci dopravnik
stroje. Listy dyh mohou mit a také maji riznou $ifku. Sikmy valeckovy do-
pravnik pfesune dyhu k jedné (levé) zarazce. Tato podélna hrana, kterd je

v kontaktu se zarazkou, bude prichodem okolo frézovaci hlavy ofrézovana
a nasledné je na ni naneseno lepidlo (obr. 7). Listy dyh jsou pevné vedeny
__jsou pitlacovany kladkami na pracovni stil stroje, ktery je vybaven otoc-
nymi valecky.
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Obr. 7 Uprava jednotlivych listl loupanych dyh
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Po ofézovini a naneseni lepidia na jednu hranu je dyhovy list premis-
tén pomoci Sikmo ulozenych valetki ke druhé (pravé) zardzce. Nyni je

v kontaktu s druhou zarézkou neopracované podélnd hrana dfhy. Na dru-
hém frézovacim a na agregitu se pracovni postup opakuje, jako to-
mu bylo i v pfipadg prvni podélné hrany. Aby se neslepily, musi se dyhy
rozlozit.
Uprava hran okrasngch dyh frézovénim je providna na celém svazku

dgh, ktery prochizi dokonale stlaten zafizenim na frézovani hran dfhovych
svazki. Zafizeni je vybaveno na kazdé stran jednim frézovacim agregétem
a agregitem pro nanesent lepida. Jednim priichodem jsou ofrézovany sou-
bézné obé hrany svazku a je na né naneseno lepidio.
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Uprava hran svazkovymi nizkami
pouzivan u okrasnych dyh. Pri
stfihu, aby se dokonaleji zarovnaly hrany dgh. Prvnim
zarovnin nahrubo, druhjm, vedenym asi 2 mm vedle pryniho, je zarovnén
natisto. Dvoji stfih se pouzivi zejména pfi vyrobé sesazenck

Pro dosazeni dokonalé rovnob&znosti stfihuje vhodngjsi volit tpravu hran
na dvounozovjch svazkovych nizkich, které stfihaji dyhy rovnob&zn jed-
‘nou pracovni operaci. Lze tim pedejit problémiim vznikajicim u tradiénich
jednonozovych nitzek v nasledujici operaci pi sesazovini, kdy mize vlivem
‘nedokonalé rovnobéznosti svazku vzniknout véjifovit sesazenka.

Na upravené hrany svazka dfh se nandsi lepidlo bud' pfimo na svazkovych
nizkich, doplnéngch specidlnim agregitem, nebo je to samostatrn operace.

IX 16-9:09

Stfihani dyhovych formati jednotlive. U niizek na dghy FC Kuper

s vikyvnym zadnim stolem jsou listy dyh srovniny k jedné strané pred tim,
ne? projdou pod snimatem a jednou fadou pfitlatnych valetk. Viechny va-
dy jsou snimany a potom je ddn impuls pro formétovaci niizky. Tato kombi-
nace umoZfuje vice voleb, které jsou v nabidce. Vystiihuji se vady riznjch
velikosti nebo v zvislosti na potfebné kvalit€ dyh. Vechny tyto funkce jsou
fizeny elektronicky (obr. 8).

ky na dghy nemaji v zadni &sti pfipojeno odstrafiovini od-
padu pfimo po zastii Zeni. Tyto funkee jsou ale pfi pouZiti automatické sesa-
zovaci linky nezbytné. Na uvedeném zatizeni je tento kol vyfesen pomoci
pohyblivého zadniho stolu pro odstrafiovini odpadu dgh.
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http://www.youtube.com/watch?v=8rg1z-c5esm&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=3rrmtyhtais&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=yb7_fanijb4&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=5phqple9sqq
http://www.youtube.com/watch?v=_o0wipqje78
http://www.youtube.com/watch?v=imjvewrgdis&feature=related

Obr. 8 Nizky na dghy FC Kuper s vykyvnym zadnim stolem
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Na niizkiich miiZe byt zpracovévina rozdiln kvalita dfh. Mikroproceso-
rova pétistupiovi provolba umoZuje ve spojeni se snimatem a pfitlagnymi
villegky plné nebo Sdstetné odstranéni vad. Pro prekliZovatku nebo vnitini
vrstyy preklizky je mozné zvolit kategorie s odstupfovénim tak, ze jakmile
projde nepatmé mnozsty svetla pres vadnou dfhu, je dén pokyn ke stfihu

niizek. U nizai kvality dfh je mozné volit vetsi udstupnuwm vad. Kombina-
ce svételného snimate a pfitlatnjch viletkis umoziiuje kontrolu rozmisténi
vad pomoci prochizejiciho svétla a kontrolu tloustkové olern. Ob%
mace zpracuje fidici poéuué 2 di pokyn ke stfihu.

for-

Rezini kotoutovimi hranovacimi pilami. Tato iprava patti k
méné
pouzivanym primyslovym zpisobiim.
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IX 16-9:11

1.7.2 Sesazovani dyh

Sesazovinim dyh se rozumi spojovin listit dfh do vétsich formitd. Sesazo-
véni dfh se provadi bud' rutng, nebo na sesazovacich strojich (pficnjch nebo
podéinjch). Ruéni sesazovni pomoci lepici pésky se pouzivi méng, protoze
je velmi pracné. Uplatiuje se spie u sesazenek s péknou texturou na predni
plochy v kusové vyrobé nibytku.

Sesazovini na strojich mitze probihat témito zpiisoby:

- pohybem listt dgh shodnyim se smérem vldken (rovnob&zng),
‘pohybem listi dyh kolmo na smér vlaken,
- sesazovni dgh na défku.

Sesazovini na strojich s pohybem listi dyh shodnym se smérem drev-
nich vliken je mozné rozdelit podle pouzitého spojovaciho materidlu na se-
sazovéni lepici péskou, sesazovani tavnym vldknem a sesazovani lepidlem na
tupou spiru.

Sesazovaci stroje s lepici péskou nepatfi k p

njm zpisobim,
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Obr. 107. Nanaseni tavného vlikna na obé strany dghovyeh listi
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P sesazovéni podél vliken pomoci lepidla na tupou sparu jsou dyhové

listy do stroje viahovany Slinkovym dopravnikem. Shora jsou dyhy pritlato-

vny véletky, mezi terymi je téleso vyhtivan elektrickym proudem. Pred

dopravniky se nachizi otécejici se kotout, ktery vyenivé nad rovinu stolu.

Spodni st kotouce e ponofena v nidobé s lepidlem. Dyhy jsou k sobé pri-

tlageny a teplem dochizi k vy tvrdnuti spoje. Spojené d§hové listy se vraceji

2pét k sesazeni s dalsim listem dghy. az do poZadované Sirky formtu. Rych-

lost posuvu je 5 a7 15 m min-1.

P sesazovini podél drevnich vidken pomoci tavného vldkna se ninos ter-

moplastického lepidla na vidkne aktivuje prichodem vyhtatou trubici nebo je

ofukovino horkym vzduchem.

Tvar ulozeni vlikna miZe byt vinovity nebo .zick - zack", Oblouky vlik-

na zasahui § a2 20 mm na obe strany dyh. Tloustka slcpovanych dgh se po-

hybuje 0d 0,6 do 6 mm, ry a kno

a5t pro zskél peve &8 spoje nanddeno na obd srany e5hovic -

ti (obr. 9).

Sesazovaci stroje s pohybem dyh kolmo na smér dfevnich vliken sesazu-

jilisty dyh pomoci tavného vlikna nebo lepidlem na tupou spéru. Velmi

mavé je zafizen fimy Fisher + Rlckle na sesazovini loupanych dfh pmcujlcl
rincipu krécejicich patek, které jsou usporadny ve dvojicich (obr. 10).

R e e s

- sevient a postup v pracovnim = do stroje,

- uvolnéni (rozevFent) a posun zpé
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stiidavé se takto pohybuji sudé a liché patky. Dyha je seviena a posu-

nuta v pracovnim sméru sudymi patkami. Pfi tomto pohybu se liché patky
pohybuji zezadu dopredu. Déle se liché patky seviou a pohybuji se dozadu,
sudé se oteviou a postupuji dopiedu.

Sesazovaci stroj s pohybem dyh kolmo na smér dfevnich vldken za po-

moci tavného vlkna sesazuje dyhové listy tavnym vldknem .zick - zack" ne-
bo prekiiZenim vlakna ve spafe (obr. 11). Rychlost posuvu pii sesazovani
prekfiZenim vlakna se pohybuje v rozmezi 1 a 14 m min™.

Obr. 10. Detail patek piiéncho sesazovaciho stroje
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Obr. 1. Sesazovini djh paralelnim provézinim tavného viikna
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Sesazovaci stroj DMF/H Kuper slouzi k sesazovani loupangch dgh. Jed-
notlivé listy dyhy jsou sesazoviny lepicim vidknem do nekoneného kober-
ce. Pes patentovany dvouvliknovy obraceé prochazi listy dyh a po prichodu
se 7ktiZA lepici vlikna ve spéfe (obr. 12)

Obr. 12. Dvouvliknovy
obracet s vertikilnim pohybem
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Stroje DMF/H pracuii v Sifkich 3 600.2 800. 800 mm s posuvnou rych-
losti 2.a2 14 m min”. Tloustka sesazovanych dfh se pohybuje v rozmezi
14226 mm.

B e

élce, nez e délka loupaciho nebo krijeciho noze a také k dosazen
i iteze. Dyhy se sesazuji na tupou hranu, skosenou Selni hranu ne-

1.8 Oprava dyh

Cilem opravy dfh je odwanenl pfirozengch vad na dghovém listu a vgrob-
nich vad, které jsou nepfipustné. Odstrafiovani vad se miize providét ruéné
nebo na stroj ich. Vady jsou vyseknuty raznici a do otvoru je vsazena ziplata
odpovidajiciho tvaru a velikosti raznice. Velikost ziplaty musi byt 0 0,1 az
0,2 mm vEtsi nez otvor. Zaplaty mivaji kruhovy, ovalng, ledvinovy nebo i ji-
nf tvar. Zéplata se pfichycuje lepici péskou nebo pomoci ruéniho previdkiio-
vaciho strojku firmy Kuper.
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1.9 Méfeni svazkii okrasnych dyh

Svazky okrasnych dfh jsou svazény a nsledné prochizeji priénym nebo po-
délngm elektronickym zafizenim, pomoci kterého je automaticky zmefen po-
vich dfh. Informace méiciho zafizeni vyhodnocuje pogitat, Gdaje potom
mohou byt vytisknuty na tiskirné. Méfici zaizeni na svazky dgh se vyrébi
pro pficné mefeni a pro podéiné méfeni.
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1.10 Skladovani dyh

Dyhy musi byt pfi uskladnéni zabezpeteny proti neptiznivym povétrmostnim
podminkdm, aby relativni vlhkost vzduchu a teplota zajistovaly stanovenou
Vihkost dyh. Dyhy se uskladiiuji v regilech nebo na rovngich podiozkch ve
vjice nejméng 10 cm od podlahy, aby byly chringny proti vihkosti, Okrasné:
d§hy maji byt chrénény proti primému Gcinku slunecniho svétla
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