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1. VÝROBA PŘEKLIŽOVANÝCH MATERIÁLŮ

http://www.youtube.com/watch?v=94oVX0MuAnE&feature=related

http://www.youtube.com/watch?v=T5oLmWSYP3E&feature=related
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1.1 Charakteristika výroby a základní pojmy 

Překližované materiály nacházely a stále nacházejí široké možnosti uplatnění 

 nábytkářský průmysl­ nevodovzdorné překližky. 
 stavebnictví na bednění­vodovzdorné překližky 

Překližované materiály nacházely a stále nacházejí široké možnosti uplatnění 
v různých oblastech. Dříve, do konce sedmdesátých let, byl hlavním odběra­ 
telem překližek nábytkářský průmysl, který používal zejména nevodovzdor­ 
né překližky. Vodovzdorné překližky v různém provedení se používají ve sta­ 
vebnictví na bednění. Kromě toho našly ve stavebnictví překližky také 
uplatnění např. jako konstrukční materiál dřevostaveb ­ na podlahy, nosné 
stěny, dveře, nosné lamelové konstrukce, schody apod. Ve stavebnictví jsou 
vhodné zejména pro možnost povrchové úpravy, pro značnou t1oušt'ku, pro 
vodovzdornost a pro přijatelnou cenu. Mohou se používat velmi vhodně na 
výrobu obalů, výrobu dopravních prostředků, sportovního nářadí, ve strojí­ 
renství apod. 
Výroba překližek vyžaduje surovinu relativně kvalitní, které je v přísluš­ 
ných cenových relacích k ostatním sortimentům nedostatek. Při poklesu do­ 
stupné kvalitní loupárenské kulatiny je to považováno za jednu z příčin stag­ 
nace a v posledních letech i poklesu světové produkce překližek. Zhoršování 
dostupnosti překližek zvyšuje tlak na jejich ceny. Překližky se stávají vzác­ 
nějšími a z toho vyplývá prosperita nových typů aglomerovaných dřevěných 
materiálů. 

Charakteristickým znakem výroby překližek je nerovnoměrné zastoupení 
kapacit v jednotlivých oblastech světa. 

Charakteristickým znakem výroby překližek je nerovnoměrné zastoupení 
kapacit v jednotlivých oblastech světa. Celkově se ve světě vyrobí 53 mil. m3 
překližek (rok 2000). Dominantní postavení ve výrobě překližek ve světě 
s převahou udržovala až do roku 199 I Severní Amerika a především USA. Na 
světové výrobě tohoto materiálu se podílela více než 40 %, zatímco Evropa 
jen necelými 8 %. Dynamický rozvoj výroby překližek v Asii v osmdesátých 
letech vynesl tento kontinent v roce 1991 na první místo ve světě a v roce 
1993 už Asie vyráběla téměř o 20 % překližek více než Severní Amerika a je­ 
jí podíl na světové výrobě byl vyšší než 47 %. 
Nedávné trendy v dýhárenské a překližkárenské výrobě byly poznamená­ 
ny tím, že se výroba přesunula do oblastí s výskytem lacinějších surovino­ 
vých zdrojů a lacinější pracovní síly. V mnohých státech reagovala překliž­ 
kárenská výroba na vzniklou situaci orientací na různé nové speciální 
výrobky, zejména v oblasti vnějšího použití, zvýšené požární odolnosti, tva­ 
rovaných materiálů. 
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Základní pojmy 

Překližovaná deska je deska se vzájemně slepenými vrstvami, přičemž směr 
vláken sousedních vrstev je navzájem kolmý. Vnější a vnitřní vrstvy na obou 
stranách jsou vzhledem ke středové vrstvě symetricky uspořádány. 
Překližka je překližovaná deska, jejíž všechny vrstvy sestávají z dýh 
uspořádaných rovnoběžně s rovinou desky. 
Překližovačka je dýhový list, který vytváří plášť překližky. 
Vložka je vnitřní vrstva, jejíž vlákna jsou kolmá na směr vláken vnější 
vrstvy. 
Střed je střední vnitřní vrstva, jejíž vláknajsou rovnoběžná s vlákny vněj­ 
ší vrstvy. 
Jádrová deska je překližovaná deska s jednou středovou vrstvou. 
Laťovka je jádrová deska se středovou vrstvou z latí o šířce 7 až 30 mm. 
Laťky mohou nebo nemusí být vzájemně slepeny. 

Dýhovka je jádrová deska, jejíž středová vrstva je vyrobena z dýh 
o tloušťce 7 mm a menší. Dýhy jsou uloženy na hranách a jsou všechny ne­ 
bo jejich většina vzájemně slepeny. 

Vrstvené lisované dřevo je druhem překližovaného materiálu vyrobené­ 
ho z většího počtu dýh Iisovaných při vysoké teplotě a vysokém tlaku s pou­ 
žitím syntetických lepidel. 

Voštinová deska je deska, jejíž střed je tvořen rámem uvnitř vyplněným 
voštinou z papíru nebo nařezaných pásků tvrdé DVD. Střed je oboustranně 
oplášťován tvrdou DVD deskou. 
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Klasifikace překližovaných desek 
Podle konstrukce: 

­ překližky ­ truhlářské, stavební, obalové, letecké, desky z vrstveného 
lisovaného dřeva apod., . 
­ jádrové desky ­ laťovky, dýhovky, 
­ složené desky ­ např. voštinové desky, velitové desky. 

Podle použití: 
­ ve venkovním prostředí (nekryté), 
­ ve venkovním prostředí (zakryté), 
­ ve vnitřním suchém prostředí. 

http://www.youtube.com/watch?v=94ovx0muane&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=t5olmwsyp3e&feature=related
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Při konstrukci překližek je nutné dodržovat pravidlo symetrie:
­ Na každou stranu od centrální osy symetrie překližky musí být stejný po­ 
čet vrstev dýh.

Nedodržením pravidla symetrie mohou vzniknout různé vady, zejména 
borcení, příp. porušení překližky. 

Při konstrukci překližek je nutné dodržovat pravidlo symetrie, které zahr­ 
nuje tyto požadavky: 

­ Na každou stranu od centrální osy symetrie překližky musí být stejný po­ 
čet vrstev dýh. Osa symetrie těchto dýh musí mít stejnou vzdálenost od 
centrální osy symetrie. 
 Osa středové vrstvy musí být totožná s centrální osou symetrie. Počet vrs­ 
tev v překližce musí být tedy lichý. 
Vrstvy dýh, které jsou uloženy ve stejné vzdálenosti od centrální osy sy­ 
metrie, musí být dřeviny stejného druhu a musí mít stejnou tloušťku. 
Symetricky uložené dýhy musí být vyrobeny stejným způsobem. Musí 
mít stejný průběh vláken a stejné fyzikální a mechanické vlastnosti. 
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 Z listnatých dřevin zejména buk, bříza, olše a topol, 
 v tloušťkách 1,2; 1,8; 2,0; 3,0 a 3,5 mm. 

Z jehličnatých dřevin smrk, jedle, borovice, tloušt'kách 
1,8; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5 a 4,0 mm,
 a užívají se především jako vložky nebo 
na výrobu vodovzdorných překližek. 
Překližky se vyrábí v běžných tloušťkách 3, 4, 5 a 6 mm ­ třívrstvé, v tloušťkách 6, 8, 
9, 10, 12, 15 až 40 mm jako pěti a vícevrstvé. Letecké překližky se vyrábí v 
tloušťkách od 0,8 mm. 

Překližky se vyrábí jako 
• podélné ­ mají směr vláken povrchových dýh shodný s delší stranou desky
• příčné ­ směr vláken povrchových dýh je rovnoběžný s kratší stranou desky. 
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Běžné rozměry příčných překližek: 
­ základní délka: 1 220 a 1 250 mm, 
­ základní šířka: 1 830, 2 200, 2 440 a 2 500 mm. 

Vyrábí se i jiné formáty, např. vodovzdorné překližky pro stavebnictví 
a letecké překližky mají formát 1 200 x 1 200 mm. 

Běžné rozměry podélných překližek: 
­ základní délka: 1 830, 2 200, 2 400, 2 440 a 2 500 mm, 
­ základní šířka: 1 220, 1 250 mm. 
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nanášení lepicí směsi 

předlisování překližek 

lisováni překližek 

sklad loupaných dýh

pryskyřice, přísady příprava lepící směsi 

skládání souborů

klimatizace
formátování překližek

oprava vad

broušení

třídění

sklad překližek

schéma výroby překližek
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1.2 Lepicí směsi 

Kvalita překližek závisí na druhu a jakosti používaného lepidla. 

Močovinoformaldehydová (UF) lepidla jsou v současnosti nejpoužíva­ 
nější a nejrozšířenější lepidla na dřevo. 
Fenolformaldehydová lepidla (PF)  Poskytují pevné lepené spoje, pružné, odolné 
proti horké vodě, povětrnostním podmínkám, mikroorganismům, proti většině 
rozpouštědel a stárnutí. 

Lepidla se používají jako spojovací materiály jednotlivých vrstev překližova­ 
ných desek. Kvalita překližek závisí na druhu a jakosti používaného lepidla. 
Mezi základní a nejvíce používaná lepidla v překližkárenském průmyslu pat­ 
ří lepidla fenolformaldehydová a močovinoformaldehydová. 

Močovinoformaldehydová (UF) lepidla jsou v současnosti nejpoužíva­ 
nější a nejrozšířenější lepidla na dřevo. Mají poměrně krátkou vytvrzovací 
dobu, používají se ve formě vodních roztoků, jsou bezbarvá, částečně odolná 
proti vodě apod. Nevýhodou těchto lepidel je uvolňování formaldehydu při 
výrobě desek i v době jejich skladování a používání. 

Fenolformaldehydová lepidla (PF) jsou polykondenzační látky připra­ 
vené z fenolu a formaldehydu. Od roku 1935 se používají na lepení dřeva, ze­ 
jména překližek. Pro vhodné vlastnosti se jejich výroba stále rozšiřuje. Po­ 
skytují pevné lepené spoje, pružné, odolné proti horké vodě, povětrnostním 
podmínkám, mikroorganismům, proti většině rozpouštědel a stárnutí. 
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 Příklad složení lepicí směsi UF lepidla pro výrobu překli­ 
žek s předlisováním: 
100 hmotnostních dílů lepidla, 
31 ­ 38 hmotnostních dílů technické mouky, 
24 ­ 28 hmotnostních dílů vody, 
6 ­ 7 hmotnostních dílů tvrdidla. 

Tvrdidlo je 10 až 20% roztok chloridu amonného (NH4CI). Při výrobě 
překližek bez předlisování se používají zpěňovadla. 
Při přípravě lepicí směsi se nejdříve připraví potřebné množství přesáté 
mouky. Do míchačky se odměří a naleje určené množství lepidla. Spustí se 
stroj a za stálého míchání se sype odvážené množství přesité mouky. Směs se 
míchá 10 až 12 min. Do směsi lepidla s moukou­se přidá voda. Úplného roz­ 
ptýlení se dosáhne za 15 až 18 min. 
Před odevzdáním lepidla k nádržkám je nutné zkontrolovat viskozitu 
a případně ji upravit přidáním mouky nebo vody. Počet otáček míchačky se 
pohybuje od 60 do 500 ot min­I. Při míchání zpěňovaných lepicích směsí se 
odvážené množství saponátu může dávkovat do míchačky s minimálním na­ 
ředěním. 
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1.3 Nanášení lepicích směsí válcovými 
nanašečkami 

Nejrozšířenějším způsobem nanášení lepidla je válcovými nanašečkami. 
Princip je založen na kontaktním přenesení lepidlové vrstvy, která ulpěla na 
povrchu dvou otáčejících se nanášecích válců, na povrch dýhy pohybující se 
mezi nimi. 

Nejrozšířenějším způsobem nanášení lepidla je válcovými nanašečkami. 
Princip je založen na kontaktním přenesení lepidlové vrstvy, která ulpěla na 
povrchu dvou otáčejících se nanášecích válců, na povrch dýhy pohybující se 
mezi nimi. Jednotlivé typy válcových nanašeček se konstrukčně liší způso­ 
bem regulace tloušťky nánosu lepidla. Schéma různých možností znázorňuje 
obr. 112. 
Dokonalé regulace tloušťky nánosu lepicí směsi lze dosáhnout na čtyřvál­ 
cové nanašečce. Rychlost posuvu se pohybuje v rozmezí 10 až 60 m min­I. 
Velikost nánosu je možné regulovat v rozmezí 70 až 240 g m­2• Moderní na­ 
našečky jsou řízeny mikroprocesorem ­:­ chod, seřizování, přísun lepidla 
a dávkování mezi válce nanašečky. Mohou být vybaveny i automatickým 
dávkovacím zařízením dýh. 
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1.4 Skládání souborů 

 se provádí:
• ručně
• mechanicky. 

Skládáním souborů se rozumí složení jednotlivých listů dýh budoucí překliž­ 
ky podle stanovených pravidel a konstrukce. Lepidlo může být nanášeno na 
obě strany každé sudé vrstvy v překližce, nebo na jednu stranu každé vrstvy 
překližky s výjimkou vrchní dýhy ve skládaném souboru. Skládání souborů 
se provádí ručně a mechanicky. 

Při ručním skládání souborů se na místo skládání souborů položí líco­ 
vá dýha. Od nanašečky se odebere vnitřní dýha s naneseným lepidlem 
a položí se na připravenou lícovou dýhu. Pak se na vnitřní dýhu položí hor­ 
ní lícová dýha a spodní dýha další překližky. Uvedený způsob ručního 
skládání souborů je vhodnější při skládání třívrstvých překližek, ale lze 
jej použít pro jakýkoliv počet vrstev v překližce. Pro skládání vícevrstvých 
překližek je možné použít jiný způsob, kde jsou soubory skládány na po­ 
hyblivém dopravníku. Po složení souboru se vždy dopravník posune 
o délku dýhy. 
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 Schéma regulace velikosti 
nánosu lepidla válcovými 
nanašečkami 
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1 ­ dýha,
 2 ­ nádrž na lepidlo, 
3 ­ lepidlo, 
4 ­ spodní nanášecí válec, 
5 ­ horní přítlačný válec, 
6 ­ horní nanášecí válec, 
7 ­ dávkovací válec 
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Při mechanizovaném skládání souborů je možné využívat:
• vakuový překladač
• pásový překladač
• vozík s vyhazovacím transportérem
• vidlicový překladač. 

Mechanizované linky skládání souborů jsou propojeny s předlisováním 
a vlastním lisováním překližek. 

Při mechanizovaném skládání 

souborů je možné využívat vakuový 
překladač, pásový překladač, vozík s vyhazovacím transportérem nebo vidlico­ 
vý překladač. 

­Vakuový překladač pracuje na principu rovnoměrně rozmístěných přísa­ 
vek, které vytvořením podtlaku přichytí dýhu a přenesou ji do místa sklá­ 
dání souborů. 

­Pásový překladač pracuje na principu vytvoření podtlaku pod přísavkami, 
které jsou uloženy mezi perforovanými pásy. Přísavky dýhu zdvihnou na­ 
horu a pásy přenášejí přichycené dýhy na místo skládání souborů. Držení 
dýh zabezpečují podtlakové skříně. 

­ Vozík s vyhazovacím transportérem se používá k přenášení dýh s nanese­ 
ným lepidlem. Na tomto zařízení je dýha s pohyblivým vozíkem přemís­ 
těna a vyhazovacím transportérem "shozena" na určené místo. 

­Vidlicový překladač přenáší dýhy kývavým způsobem z dopravníku na 
místo skládání souborů. 
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1.5 Předlisování překližek 

se rozumí stlačení dýhových souborů téměř na konečnou 
tloušťku bez toho, že dojde ke konečnému vytvrdnutí 
lepidla. 

Předlisováním překližek, které se provádí za studena, se rozumí stlačení dý­ 
hových souborů téměř na konečnou tloušťku bez toho, že dojde ke konečné­ 
mu vy tvrdnutí lepidla. 
Předlisování souborů překližek je vhodné z několika důvodů: 
­ získají se samonosné předlisky, s kterými je snadnější manipulace, a lze 
tedy operaci lisování automatizovat, 
­ umožňuje zmenšit vzdálenost mezi sousedními lisovacími deskami, 
­ nemusí se používat lisovací plechy, 
­ zkracuje se lisovací čas, 
­ snižuje se procento zmetků z titulu poškozování překližovaček, 
­ zmenšuje se borcení překližek, 
adheze lepidla a dřeva je dokonalejší. 

 provádí za studena!

Velikost nánosu pro močovinoformaldehydová lepidla se používá 150 až 
240 g m­2 a pro fenolformaldehydová lepidla 130 až 180 g m­2. Parametry 
předlisování (doba od nanesení lepidla po předlisování, doba předlisování 
a tlak předlisování) je nutné dodržovat. Doba od nanesení lepidla po předli­ 
sování je pro močovinoformaldehydová lepidla 20 až 30 min a pro PF lepid­ 
la 10 až 30 min. Nedodržení spodní hranice způsobuje rozlepování předlisků. 
Přesahování horní hranice má za následek snížení produktivity práce a zvý­ 
šení možnosti předčasného vytvrzení lepidla. Čas předlisování má rozmezí 
10 až 15 min. Tlak předlisovánípro UF lepidla se pohybuje od 1,18 do 1,37 MPa 
a pro PF lepidla od 0,97 do 1,37 MPa. 
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Parametry předlisování:
•  1.doba od nanesení lepidla po předlisování je pro UF 
lepidla 20 až 30 min a pro PF lepidla 10 až 30 min. 
• 2. čas předlisování má rozmezí 10 až 15 min. 
• 3. tlak předlisování pro UF lepidla se pohybuje od 1,18 
do 1,37 MPa a pro PF lepidla od 0,97 do 1,37 MPa. 
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1.6 Lisování překližek 
1.6.1 Základní parametry při lisování překližek 

 Základními parametry lisování 
jsou: 
­ doba vkládání do lisu
­ lisovací doba
­ lisovací teplota 
­ lisovací tlak
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Doba vkládání do lisu­je doba, která uplyne od 
vložení prvního souboru až po vyvození lisovacího 
tlaku. 

Tyto základní fyzikální, veličiny spolu vzájemně souvisí a jejich velikost 
je dána vlastnostmi dýh a lepidel. 

Doba vkládání do lisu­je doba, která uplyne od vložení prvního souboru až 
po vyvození lisovacího tlaku. Nedodržení této doby, zejména její prodloužení 
nad dobu potřebnou k vy tvrzení lepidla, způsobuje předčasnou kondenzaci vrst­ 
vy lepidla ležící nejblíže horké lisovací desce. Překližka pak špatně drží. 

Lisovací doba. Během lisovací doby je překližovaný materiál uzavřen 
v lisu pod účinkem tlaku a teploty. V této době musí prostoupit teplo lisova­ 
ným materiálem a musí dojít k chemické reakci v lepidle. Lisovací doba zá­ 
visí na druhu dřeviny, počtu vrstev, tloušťce lepeného souboru, teplotě liso­ 
vacích desek, velikosti lisovacího tlaku, velikosti nánosu a druhu lepicí směsi. 

V praxi je používán málo přesný, ale rozšířený způsob, vycházející ze zá­ 
kladní doby potřebné na vytvrzení lepidla, a to 1 až 3 minuty + 1 minuta na 
každý mm tloušťky souboru (včetně lisovacích plechů) do nejvzdálenější 
vrstvy lepidla od lisovacích desek. 

Lisovací doba. Lisovací doba závisí na druhu dřeviny, počtu 
vrstev, tloušťce lepeného souboru, teplotě lisovacích desek, 
velikosti lisovacího tlaku, velikosti nánosu a druhu lepicí směsi. 

V praxi je používán málo přesný, ale rozšířený způsob, vycházející ze zá­ 
kladní doby potřebné na vytvrzení lepidla, a to 1 až 3 minuty +1 minuta na 
každý mm tloušťky souboru (včetně lisovacích plechů) do nejvzdálenější 
vrstvy lepidla od lisovacích desek. 
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Lisovací teplota. Lisovací teplota je fyzikální 
veličina, která stanovuje vytvoření potřebných 
podmínek pro chemickou reakci lepidla v lepeném 
spoji. 

Lisovací teplota. Lisovací teplota je fyzikální veličina, která stanovuje 
vytvoření potřebných podmínek pro chemickou reakci lepidla v lepeném spo­ 
ji. Dosažení technologické teploty v lepené spáře závisí na teplotě lisovacích 
desek, na druhu materiálu, na počtu vrstev a na tloušťce lepeného souboru. 
Pro rychlé prohřátí dýh a lepených spojů se volí co nejvyšší teplota lisovacích 
desek, nadměrná teplota může mít nepříznivý vliv. Močovinoformaldehydo­ 
vá lepidla, která jsou po delší dobu vystavena teplotě nad 140 oC, se částečně 
rozkládají. Teplota je udržována na požadované úrovni většinou automaticky. 

Lisování dýh nanesených močovinoformaldehydovým lepidlem se prová­ 
dí při teplotách 105 až 130 oC a u dýh nanesených fenolformaldehydovým lepidlem 
při teplotách 130 až 150 oC. 

Lisovací tlak. Pro vytvoření kontaktu lepených ploch s 
lepidlem je nutné vyvodit dostatečně velký tlak. 
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lisování za studena  0,7 až 1,4 MPa, 

lisování za tepla: 

­ jehličnaté překližky 
­ laťovky 
­ voštinové desky 
­ vrstvené dřevo 

1,0 až 1,3 MPa, 
0,8 až 1,0 MPa, 
0,5 MPa, 
2,0 až 15,0 MPa. 

­ celobukové překližky 
­ bukové překližky 
s jehličnatými vložkami 

1,8 až 2,0 MPa, 
1,2 až 1,4 MPa, 

V praxi se používají tyto lisovací tlaky: 
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1.6.2 Zařízení na lisování překližek 

V překližkárenské výrobě se používají:
• etážové hydraulické lisy
• jednoetážové hydraulické lisy 

Lisovacím nástrojem jsou desky vyhřívané 
párou, horkou vodou, olejem nebo elektricky. 

Lisy mohou pracovat kontinuálně nebo 
diskontinuálně. 

K dosažení potřebného lisovacího tlaku při 
lepení překližek slouží lisovací zařízení. V 
překližkárenské výrobě se používají více etážové 
nebo jednoetážové hydraulické Iisy. Lisovacím 
nástrojem jsou desky vyhřívané párou, horkou 
vodou, olejem nebo elektricky. Lisy mohou 
pracovat kontinuálně nebo diskontinuálně. 

Víceetážové hydraulické lisy jsou většinou rámové konstrukce. Do rá­ 
mu mají zakotveny válce, ve kterých se pohybují písty. Na pístech je uložen 
pohyblivý tlačný stůl, který slouží k převodu tlaku od pístů k deskám. Dal­ 
ší topné desky jsou vedeny vodicími lištami. Horní vyhřívaná deska je při­ 
pevněna na horním stole, který je ukotven k rámu lisu. Topné desky jsou 
vrtány rovnoměrně po celé ploše pro přívod vyhřívacího média. Vyhřívací 
médium je k deskám přiváděno teleskopickými, ohebnými nebo kloubový­ 
mi trubkami, případně hadicemi. Uzavírání lisu je postupné, obvykle ze­ 
spodu nahoru. Lisy vybavené simultánním uzavíráním jsou uzavírány sou­ 
časně u všech desek lisu. 

IX 29­10:02

Plnění a vyprazdňování lisu může být 
prováděno ručně nebo mechanicky. 
1.Ruční plnění a vyprazdňování lisu 

Plnění a vyprazdňování lisu může být prováděno ručně nebo mechanicky. 
Ruční plnění a vyprazdňování tisu provádějí 2 až 4 pracovníci, kteří stojí 
na zdvihací plošině, instalované před i za 3. až 8. etážovým lisem. Na ploši­ 
ně jsou uloženy soubory a pracovníci je zasouvají do jednotlivých etáží lisu. 
Obdobně se provádí i vyprazdňování lisu. Nevýhodou je kromě ruční mani­ 
pulace zejména nebezpečí předčasného vy tvrdnutí lepidla. 

2.Mechanizované plnění a vyprazdňování 
viceetážového lisu 

Mechanizované plnění a vyprazdňování viceetážového tisu (l0 až 30 etá­ 
ží) se provádí pomocí dvou etažérů. Na zvedací plošině je uložena hráň před­ 
lisků a ty jsou vsouvány do jednotlivých etáží plnicího zásobníku, který kle­ 
sá postupně vždy o jednu etáž pod úroveň plnění. Když je zásobník naplněn, 
zdvihne se do úrovně etáží lisu. Všechny předlisky jsou naráz zasunuty za­ 
souvacím zařízením. Současně se vyprazdňuje lis do etažéru na druhé straně 
lisu. Vylisované překližky jsou z vyprazdňovacího etažéru vysouvány na 
zdvihací plošinu. 



5

XII 31­15:24

Jednoetážové hydraulické lisy jsou diskontinuální jednoetážové a konti­ 
nuální jednoetážové. 

Diskontinuálni jednoetážové hydraulické lisy mají různé způsoby plnění 
a vyprazdňování, které se může zajišťovat pomocí pohyblivého vozíku se sto­ 
janem nebo pomocí pásu. Výhodou jednoetážových lisů je jejich jednodu­ 
chost, odpadá plnicí a vyprazdňovací zařízení. 

Kontinuální jednoetážové lisy mají lisovací plochy vytvořeny dvěma nad 
sebou umístěnými dopravními pásy. Oba pásy procházejí přes snižující se li­ 
sovací část s vyhřívacími tělesy. Nastavení vzdálenosti mezi pásy, a tím i vy­ 
tvoření požadovaného tlaku zabezpečují přítlačné válce, které jsou připevně­ 
ny na nosné konstrukci. 

XII 31­15:25

U hydraulických lisů s vysokofrekvenčním ohřevem jsou překližky při 
lisování vyhřívány vysokofrekvenčním proudem. Výhodou tohoto způsobu je 
rovnoměrné zahřívání předlisků a kratší doba lepení než při jiném ohřevu. 

Linky na lisování překližek. Pracoviště, na nichž se provádí operace na­ 
nášení lepicích směsí, skládání souborů, předlisování a lisování, mohou být 
spojeny do uzlu nebo lisovací linky. Schéma lisovací linky s mechanizova­ 
ným skládáním souborů je na obrázku.
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Schéma mechanizované lisovací linky 

z ovládacího pultu (7). Přísavné vozíky ukládají dýhy na podélný dopravník 
(8), který je dopraví ke skládacímu ramenu (9). Střídavým pohybem skláda­ 
cích ramen mohou být skládány soubory s libovolným počtem vrstev pro po­ 
délné i příčné překližky. Složené soubory dýh jsou dopravovány k předlisu 
(10) na podložné paletě pomocí válečkových dopravníků (lJ). 
Předlis se plní plnicím zařízením, které je vybaveno řetězy a úchytkami. 
Při plnění předlisu dochází současně k vytlačení předlisovaných souborů na 
válečkový dopravník (12) před horký lis. Z válečkového dopravníku se balík 
předlisků dopravuje na válečkovou zdvihací plošinu (13), z které obsluha ruč­ 
ně odebírá předlisky a pomocí řemenového dopravníku (14) je ukládá do jed­ 
notlivých etáží plnicího zásobníku (15) na hliníkové tablety. Při plnění lisu se 
tablety s předlisky zasunou do lisu (16) a přitom vytlačí vylisované překližky 
do vyprazdňovacího zásobníku (17). Ze zásobníku se při jeho pohybu dolů 
překližky pomocí řemenového dopravníku ukládají na zdvihací plošinu (18), 
odkud jsou dopravovány na další opracování. 

Postup práce: 

Dýhy, na které bude nanášeno lepidlo, jsou vysokozdvižnými vozíky uklá­ 
dány na zdvihací plošiny (1), odkud je obsluha ručně vkládá do válcových na­ 
našeček lepidla (2). Nanesené dýhy se ukládají pomocí skládacího ramene (3) 
na zdvihací plošiny (4). Nenanesené dýhy jsou umístěny na 2krát čtyřech zdvi­ 
hacích stolech (5) pod pojízdnými přísavnými vozíky (6), které jsou ovládány 
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1.7 Úprava odolnosti překližek 

 Úpravu lze provádět dvěma způsoby: 

• úprava vlastního konstrukčního materiálu, 
• úprava lepidel a povrchových fólií. 

Důležitými faktory, které ovlivňují použití překližek (zejména pro dřevostav­ 
by), je jejich odolnost vůči dřevokazným houbám, plísním a odolnost proti 
ohni. Úpravu lze provádět dvěma způsoby: 

­ úprava vlastního konstrukčního materiálu, 
úprava lepidel a povrchových fólií. 

Impregnace suchých nebo mokrých dýh představuje velmi pracný, tech­ 
nologicky a ekonomicky náročný způsob při dosažení dobrých výsledků. Dal­ 
ší možností je aplikace povrchového nátěru na hotovou překližku. Účinnost 
působení povrchově nanesených, i když nejkvalitnějších látek klesá mecha­ 
nickým poškozením nátěru. 

Přednosti úpravy lepidel a povrchových fólií spočívají v tom, že úprava 
lepidel nevyžaduje změnu technologie výroby překližek a prakticky žádné in­ 
vestiční náklady. Provádí se pouze úprava lepicí směsi přidáním vodních roz­ 
toků ochranných látek do lepicí směsi namísto vody. 
Po lisování se mají překližky alespoň 24 hodin klimatizovat, aby se pro­ 
hloubil stupeň polykondenzace a vyrovnala vlhkost v celé desce. 
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1.8 Formátování překližek 

Formátováním překližek se rozumí jejich ořezání na 
jmenovitý rozměr, případně jejich další rozřezání na 
stanovené přířezy. Formátování je prováděno 
jedním, dvěma nebo více pilovými kotouči. 

Formátováním překližek se rozumí jejich ořezání na jmenovitý rozměr, pří­ 
padně jejich další rozřezání na stanovené přířezy. Formátování je prováděno 
jedním, dvěma nebo více pilovými kotouči. Formátovací uzel se většinou 
skládá ze dvou dvojic kotoučových pil, které formátují překližku nejdříve 
rovnoběžně v jednom směru řezu a po změně směru řezu o 90° dvěma další­ 
mi rovnoběžnými řezy. Uvedené formátovací stroje pracují průběžně a je 
možné na nich formátovat i účelové přířezy. Překližky se formátují po něko­ 
lika kusech na sobě v závislosti najejich tloušťce a maximální výšce řezu for­ 
mátovacího zařízení. 
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1.9 Oprava překližek 

Malé vady, např. malé trhliny, malé otvory po sucích apod., se opravují tme­ 
lením. 

Při výrobě překližek mohou vznikat různé vady způsobené lisováním (nepři­ 
lepené rohy, puchýře, trhliny, případně otevřené spáry apod.), formátováním 
(nepravoúhlé ořezání, oblé hrany, vytrhaná vlákna apod.) nebo se objeví ne­ 
dostatky způsobené vadami dřeva dříve neopravenými (suky, trhliny apod.). 
Malé vady, např. malé trhliny, malé otvory po sucích apod., se opravují tme­ 
lením. Vyžaduje se, aby barva tmelu odpovídala barvě dřeva. 
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1.10 Broušení překližek 

Broušením překližek se docílí egalizace tloušťky, zahlazení nerovností na po­ 
vrchu a odstranění výrobních vad (nečistoty, drsnost, převyšující tmel apod.). 

Broušení překližek se provádí na:
• válcových
• širokopásových bruskách

Broušením překližek se docílí egalizace tloušťky, zahlazení nerovností na po­ 
vrchu a odstranění výrobních vad (nečistoty, drsnost, převyšující tmel apod.). 

Broušení překližek se provádí na válcových nebo širokopásových brus­ 
kách. 

Při broušení na válcových bruskách jsou překližky posouvány k opraco­ 
vání pomocí podávacích válečků, pogumovaným dopravním nebo lamelovým 
pásem. Broušení zajišťují brusné válce opatřené na povrchu brusným papí­ 
rem. Upevnění brusného pásu na válce se provádí bud' spirálově, nebo po­ 
mocí podélného upínání. 

Pracovní šířka válcových brusek se pohybuje od 800 do 2 300 mm. Brus­ 
né válce mají obvykle průměr 300 mm. Podávací rychlost lze regulovat v roz­ 
mezí 5 až 15 m min­1. Brusné válce se otáčejí bud' stejným směrem, nebo se 
některý, obvykle střední, otáčí opačným směrem než přední a zadní válce. 
Účelem je zvýšení účinnosti broušení. Střední válec při broušení zdvihá před­ 
ním válcem částečně zatlačená vlákna a zadní válec provádí konečné brouše­ 
ní. Jednotlivé brusné válce se mohou otáčet rozdílnou rychlostí. 

Přední válec má většinou nižší rychlost otáčení, a tedy i obvodovou rych­ 
lost než zadní. Brusné válce vykonávají kromě otáčivého pohybu i oscilační 
pohyb ve směru osy válce. Velikost oscilačního pohybu není větší než 15 mm 
(nejlépe 6 až 12 mm) a počet kmitů se pohybuje kolem 100 až 120 za minu­ 
tu. Zrnitost papíru je u válcových brusek zpravidla 40, 60, 80. Přední válec 
má zrnitost 40, střední 60 a zadní 80. Jednotlivé brusné válce jsou ofukovány 
proudem vzduchu. Na výstupním konci brusky bývá zařazen kartáčovací 
kotouč, který otáčením čistí povrch překližek nebo laťovek. Prach z prostoru 
brusných válců a kartáčovacího válce je odsáván. 
Broušení na širokopásových bruskách se provádí nekonečně spojeným 
brusným pásem, který je napnut mezi válce. 
Na širokopásových bruskách se používají dva způsoby broušení: 
­ kontaktním válcem, 
­ přítlačným trámcem. 

Při broušení kontaktním válcem je široký brusný pás napnut mezi otáčej ící 
se kontaktní a napínací válec. Dotek brusného pásu se uskutečňuje v úzké plo­ 
še rovnoběžné s osou kontaktního válce. Kontaktní válec může mít na povrchu 
pryž, která svým stlačením zvětšuje dotykovou plochu pásu s překližkou. 

Broušení přítlačným trámcem spočívá v tom, že široký brusný pás obepí­ 
ná tři válce (obr. 114). Kontakt brusného pásu s materiálem zabezpečuje mi­ 
mo přední kontaktní válec také přítlačný trámec, který je uložen mezi spod­ 
ními napínacími válci. 

Pracovní šířka je různá podle výrobců a bývá až 2 200 mm. Brusný pás 
vykonává také oscilační pohyb, a zvyšuje tím kvalitu broušení. Rychlost po­ 
suvu je měnitelná od 5 do 50 m min­I. Širokopásové brusky bývají obvykle 
horní. Výměna brusného pásu je velmi rychlá. Obrušovaný povrch je stejno­ 
měrný. 
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Na širokopásových bruskách se používají dva způsoby broušení: 
­ kontaktním válcem, 
­ přítlačným trámcem. 
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Schéma broušení na širokopásových bruskách s 
přítlačným trámcem 
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1.11 Třídění a skladování překližek 

Třídí se buď podle příslušných norem, nebo podle 
technických podmínek.
Třídění se provádí ručně nebo mechanicky na třídicích 
linkách. 

Vytříděné a označené překližky se skladují v hráních do výšky 
1,8 až 2 m. 
 Překližky se mají skladovat ve vodorovné poloze, nemají se 
stavět na hranu ani opírat. Hráň má být u jakostnějších 
překližek zakryta a zatížena. 

Překližované desky se po broušení třídí bud' podle příslušných norem, nebo 
podle technických podmínek, které určují pro každý druh jakost materiálu, 
jakost opracování, vlhkost, rozměrové tolerance, pevnost lepené spáry, vo­ 
dovzdornost, způsob provádění zkoušek, způsob dodávání, přejímání, zna­ 
čení apod. 
Třídění se provádí ručně nebo mechanicky na třídicích linkách. Na třídi­ 
cí lince zkontroluje třídič obě plochy překližky a tlačítkem určí jakost. Do­ 
prava a uložení překližky do příslušné kvalitativní třídy je prováděno auto­ 
maticky. 
Vytříděné a označené překližky se skladují v hráních do výšky 1,8 až 
2 m. Uskladňování se provádí pomocí vysokozdvižných vozíků na proklady 
nebo na paletách. V jedné hráni se uskladňují překližky stejné tloušťky, té­ 
hož rozměru, jakosti a dřeviny. Uskladnění má být takové, aby překližka ne­ 
měnila svoji vlhkost a k hráni byl volný přístup. Překližky se mají skladovat 
ve vodorovné poloze, nemají se stavět na hranu ani opírat. Hráň má být uja­ 
kostnějších překližek zakryta a zatížena. Sklad nemá být vlhký a jeho roz­ 
měr by měl zabezpečovat uložení nejméně jednoměsíční výroby, nejvíce 
však tříměsíční. 
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1.12 Vodovzdorné překližky 

Vodovzdorné překližky se ve velkém množství vyrábí z jehličnatých dřevin. 

Třívrstvé a pětivrstvé se lisují tlakem 1 MPa, u překližek sedmi, devíti 
a jedenáctivrstvých se polovinu lisovací doby lisuje tlakem 1,2 MPa, druhou 
polovinu mínus 1 minuta tlakem 0,8 MPa, a poslední minuta tlakem 0,4 MPa. 

Povrch vodovzdorných překližek může být upraven fenolickou fólií. 

Vodovzdorné překližky se ve velkém množství vyrábí z jehličnatých dřevin. 
Na jejich výrobu se využívají smrkové dýhy o tloušťkách 1,8; 2,4; 2,6 
a 3,0 mm. V zahraničí se používají dýhy o větší tloušťce, a to zejména 3,2; 
4,2 a 4,8 mm. Technologický postup výroby až po nanášení lepicích směsí je 
shodný s výrobou truhlářských překližek. Je možné použít i jiná plnidla a na­ 
stavovadla. Lepicí směs se nanáší na válcových nanašečkách v množství 
145 g m­2. Předlisování souborů za studena se provádí tlakem 1 MPa po do­ 
bu 10 minut. 
Vlastní lisování probíhá při teplotě 140 až 145 oC a doba lisování je po­ 
dobná jako u ostatních překližek, tj. 3 minuty + 1 minuta na každý mm 
tloušťky překližky do poslední lepené spáry k centrální ose. Lisovací režim 
závisí na tloušťce překližek. 
Třívrstvé a pětivrstvé se lisují tlakem 1 MPa, u překližek sedmi, devíti 
ajedenáctivrstvých se polovinu Iisovací doby lisuje tlakem 1,2 MPa, druhou 
polovinu mínus 1 minuta tlakem 0,8 MPa, a poslední minuta tlakem 0,4 MPa. 
Povrch vodo vzdorných překližek může být upraven fenolickou fólií. 
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1.13 Výroba laťovek 
1.13.1 Druhy laťovek 

Rozdělení laťovek podle konstrukce: 
­ laťovky třívrstvé, u nichž je střed klížen z každé strany jednou 
vrstvou dýh, 
­lat'ovky pětivrstvé, u nichž je střed pře klížen z každé strany 
dvěma vrstvami dýh, přičemž platí, že směr vláken sousedních 
vrstev je kolmý, 
­laťovky zdvojené jsou pětkrát lepené lat'ovky, přičemž sousední 
dýhy mají směr vláken rovnoběžný a se směrem vláken latěk 
svírají úhel 90°. 

Podle směru vláken překližovačky se rozdělují laťovky 
takto: 
­laťovky podélné, které jsou zpravidla 5x přelepené, směr vláken 
překližovačky je shodný s délkou laťovky, 
­laťovky příčné jsou 3x nebo5 x lepené, směr vláken 
překližovačky je rovnoběžný se šířkou laťovky. 
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Podle konstrukce středu se laťovky dělí takto: 
_ laťovky s motouzovým středem, který je vyroben z bočního smrkového 
nebo jedlového řeziva, 
­laťovky s lepeným středem, kde jsou lat'ovkové středy vyrobeny bud' ro­ 
zřezáním bloků slepených, ofrézovaných desek, případně spárovek řezem 
vedeným z čelní strany bloku podél vláken, nebo z jednotlivých latěk, 
spojených k sobě lepidlem, 
­laťovky se středem z dýh (tyčinkovým), kde je střed vyroben rozřezáním 
bloku na sebe slepených dýh (dýhovka), 
­laťovky se středem spojeným umělým vláknem, kdy je střed převázán 
vláknem, které se v horkém lisu rozpustí. 

Podle odolnosti proti působení vlhkosti a vody se dělí laťovky takto: 
­ laťovky nevodovzdorné, 
­ laťovky vodovzdorné. 
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Obr. 115. Konstrukce laťovkových 
středů 

motouzový střed 
lepený střed

10 9­10:43

Technologický postup výroby laťovek: 
­ výroba dýh, 
­ výroba laťovkových středů, 
­ nanášení lepidla a lepení, 
­ dokončování laťovek. 
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1.13.2 Výroba laťovkových středů 

Výroba laťovkových středů spojených motouzem. Motouzové laťovkové 
středy se vyrábí z bočního řeziva vysušeného na vlhkost 8 až 10 %. Tloušťka 
řeziva bývá obvykle 24 mm. Řezivo je nejdříve ofrézováno z obou ploch na 
šířku latěk a potom se rozřezává na vícelisté kotoučové pile na laťky o tloušť­ 
ce 8 až 22 mm. Řezané plochy se dále neopracovávají. Aby byl povrch hlad­ 
ký, musí se používat kotoučové pily s velmi přesnou vzdáleností mezi jedno­ 
tlivými kotouči a tloušťková tolerance nemá převyšovat ± 0,2 mm. 

Za vícelistou rozřezávací pilou se laťky třídí. Vadná místa (trhliny, vypa­ 
davé suky, obliny) se vykrátí na kotoučových zkracovacích pilách. Kvalita­ 
tivně vhodné laťky, dlouhé i krátké, jsou dopravovány dopravním plnicím 
pásem na stůl motouzové sesazovačky, kde jsou skládány do stanovené šíř­ 
ky pásu. Přitom jsou obraceny o 90°, takže plochy řezu tvoří plochu středu. 
Krátké laťky se skládají tak, aby se jejich čelní spoje v sousedních řadách 
střídaly. Směr letokruhů sousedních latěk se také musí střídat. Laťky slože­ 
né tímto způsobem se z jedné čelní strany vyrovnají k pravítku kolmému na 
podélný směr latěk a jsou podávány před motouzový sesazovací stroj, do 
kterého se zasunují. 

Sesazovací stroj má 6 pilových kotoučů osazených ve vzdálenosti 50 cm. 
Krajní pilový kotouč krátí laťovkový střed na požadovanou délku a zbývají­ 
cí pilové kotouče zařezávají do plochy středů drážky, do kterých je strojem 
vtlačován motouz. Ze stroje vychází nekonečný pás laťovkového středu, se­ 
stávající z latěk navzájem spojených motouzem. Nekonečný pás se dělí od­ 
říznutím motouzu v potřebné vzdálenosti. Středy potom pokračují bez další­ 
ho frézování k nanášení lepicí směsi a skládání souborů. 
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Výroba laťovkových lepených středů. Laťovkové lepené středy lze vy­ 
rábět blokovým způsobem nebo z latěk vzájemně slepených. Výroba středů 
z latěk vzájemně slepených patří k nejprogresivnějším. Výchozím materiálem 
pro jejich výrobu je smrkové nebo jedlové řezivo vysušené na vlhkost 6 až 
8 %. Deskové řezivo se frézuje a rozřezává na několikavřetenových frézo va­ 
cích a vícelistých kotoučových agregátech na laťky potřebné šířky. Nařezané 
laťky se třídí a vyřezávají se vadná místa. Na takto připravené laťky se naná­ 
ší na boční hrany lepidlo. 

Výroba laťovkových lepených středů. Laťovkové lepené středy lze vy­ 
rábět blokovým způsobem nebo z latěk vzájemně slepených. Výroba středů 
z latěk vzájemně slepených patří k nejprogresivnějším. Výchozím materiálem 
pro jejich výrobu je smrkové nebo jedlové řezivo vysušené na vlhkost 6 až 
8 %. Deskové řezivo se frézuje a rozřezává na několikavřetenových frézo va­ 
cích a vícelistých kotoučových agregátech na laťky potřebné šířky. Nařezané 
laťky se třídí a vyřezávají se vadná místa. Na takto připravené laťky se naná­ 
ší na boční hrany lepidlo. 

Firma Torwegge používá zařízení, ve kterém jsou laťky k sobě lepeny po­ 
lyvinylacetátovým lepidlem naneseným na hrany latěk. Laťky s naneseným 
lepidlem jsou do sesazovacího stroje vtahovány kolmo na směr pohybu lepe­ 
ného pásu, tak aby směr letokruhů sousedních latěk byl obrácený. Sklon le­ 
tokruhů latěk musí být větší než 60 až 90°. Laťky, které tyto parametry ne­ 
splňují, jsou vyřazeny. 

Přítlačné zařízení sesazovacího stroje přitIačuje jednu 
laťku těsně ke druhé a posunuje je do pásma vyhřívaného 
horkými deskami. Během průchodu vyhřívaným pásmem 
lepidlo vytvrdne a ze stroje vychází nekonečný pás sle­ 
pených latěk. Pás je dělen na šířky jednotlivých formátů 
středů pomocí nože nebo pilovým kotoučem, popřípadě 
není na jednu řadu latěk naneseno lepidlo. Po konečném 
vy tvrdnutí lepidla se vadná místa vyspravují. Potom je 
možné provádět další operace, tj. nanášení lepicí směsi na 
plochy a skládání souborů. 

IX 30­9:27

Výroba tyčinkových laťovkových středů. Laťovkové 
středy tyčinkové se vyrábí blokovým způsobem z 
loupaných jehličnatých dýh o tloušťce 3,6 mm. Přednosti 
laťovek z tyčinkových středů (dýhovek) spočívají v tom, 
že po celém příčném řezu středem jsou letokruhy 
uloženy pod úhlem 90°.

Výroba tyčinkových lat'ovkových středů. Laťovkové středy tyčinkové 
se vyrábí blokovým způsobem z loupaných jehličnatých dýh o tloušťce 
3,6 mm. Přednosti laťovek z tyčinkových středů (dýhovek) spočívají v tom, 
že po celém příčném řezu středem jsou letokruhy uloženy pod úhlem 
90°. Maximálně se omezuje možnost zvlnění a borcení. Dýhovky se používají 
na náročné nábytkové dílce. 

Při výrobě tyčinkových středů se nejdříve slepuje 5 listů dýh se stejným 
průběhem vláken dřeva do desky o tloušťce 18 mm. Slepují se v horkých ne­ 
bo studených lisech. V horkých lisech se používá tlak 1 až 1,4 MPa, teplota 
lisovacích desek 75 až 90 "C, doba lisování 18 minut. Při lepení ve studených 
lisech se lisuje tlakem 0,6 až 1 MPa, při lisovací době 4 až 8 hodin. Vyrobe­ 
né desky se suší na vlhkost 6 až 8 % a potom se podélně formátují na pásy ši­ 
roké 50 cm. Z těchto pásů se slepují bloky, které se rozřezávají na jednotlivé 
středy. 
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I 1­11:14

1.13.3 Nanášení lepicích směsí ve výrobě laťovek 

Laťovkové středy a překližovací dýhy se dopravují k nanášení 
lepicí směsi. 
Vlhkost dýh se má pohybovat v rozmezí 8 až 12 %, vlhkost 
středů v rozmezí 6 až 8 %. U třikrát lepené konstrukce laťovek se 
lepidlo nanáší zpravidla na střed, u pětivrstvé konstrukce 
oboustranně na vnitřní dýhu. Na střed i na dýhu se lepicí směs 
nanáší obvykle ve válcových nanašečkách a množství le­ 
picí směsi se pohybuje od 170 do 220 g m­2 lepené plochy. 

I 1­11:14

1.13.4 Lisování laťovek 

Režim lisování laťovek je určován dobou lisování, teplotou lisování, tlakem, 
vlhkostí dřeva a jakostí lepidla. Při používání močovinoformaldehydových 
lepidel se laťovky lisují za těchto podmínek:

­ lisovací teplota  105 až 110 oC, 

­ lisovací tlak  0,8 až 1 MPa,

­ lisovací doba  8 až 12 min. 

Po zalisování se laťovky mají prokládat do hrání za účelem vyrovnání vlh­ 
kosti. Ustálení k vyrovnání vnitřních pnutí musí trvat nejméně 8 hodin. 

I 1­11:17

1.13.5 Dokončovací práce při výrobě laťovek 

Dokončovací práce se provádí po ukončení klimatizace a zahrnují tyto ope­ 
race: 

• formátování laťovek na jmenovitý rozměr, 
• opravy a oboustranné broušení, 
• třídění a značení, 
• skladování před expedicí. 

Uvedené operace se vykonávají na stejném strojně technologickém zaří­ 
zení jako při dokončování překližek. 

10 9­10:47

1.14 Vlastnosti překližovaných materiálů 

Pro kvalitu překližovaných materiálů jsou důležité provozní laboratoře, ve 
kterých se provádí kontrola kvality vstupních materiálů a hotových výrobků. 
V tabulce jsou uvedeny vybrané základní fyzikální a mechanické vlastnosti 
překližovaných materiálů. 

I 1­11:15

Vybrané fyzikální a mechanické vlastnosti překližek 

a ­ směr dřevních vláken povrchové dýhy podélný, 
b ­ směr dřevních vláken povrchové dýhy příčný 

10 4­18:31
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