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1. VYROBA PREKLIZOVANYCH MATERIALU
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http://www.youtube.com/watch?v=94ovx0muane&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=t5olmwsyp3e&feature=related
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1- dyha,
2 - nddrz na lepidlo,
Schéma regulace velikosti 3 - lePig;‘i’m cecivil
A . - $po eci vilec,
nén0§uvlep1d'1a vélcovymi 5 - horni pritlacng vilee,
nanaseckami 6 - horni nanéseci vilec,
7 - davkovaci vélec
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Postup préce:

(10) na podiozné paleté pomoc ileckovyih dopravaiki (1)

i
odkud jsou dopravovany na dasi opracovini.

Schéma mechanizované lisovaci linky
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1.10 Brouseni pieklizek

Brousenim pieklizek se docili egali tloutky, zahl i i na po-
vrchu a odstranéni vyrobnich vad (negistoty, drsnost, prevy3ujici tmel apod.).

Brouseni pieklizek se provadi na:
* valcovych
« Sirokopasovych bruskach

X1l 31-15:28

Na sirokopasovych bruskach se pouzivaji dva zptisoby brouseni:
- kontaktnim vélcem,
- ptitlaénym tramcem.
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‘Schéma brousen na Sirokopdsovych bruskich s
piitlaéngm trimcem
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1.11 T¥idéni a skladovani preklizek

Tiidi se bud’ podle piislusnych norem, nebo podle
technickych podminek.

Tiidéni se provadi ruéné nebo mechanicky na t¥idicich
linkéach.

Vytidéné a oznacené pieklizky se skladuji v hranich do vysky
1,8 az2 m.

Preklizky se maji skladovat ve vodorovné poloze, nemaji se
stavét na hranu ani opirat. Hran ma byt u jakostnéjsich
preklizek zakryta a zatizena.
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.12 Vodovzdorné pieklizky

Vodovzdorné preklizky se ve velkém mnoZstvi vyrabi z jehli¢natych dievin.
Trivrstvé a pétivrstvé se lisuji tlakem 1 MPa, u preklizek sedmi, deviti

a jedenactivrstvych se polovinu lisovaci doby lisuje tlakem 1,2 MPa, druhou
polovinu minus 1 minuta tlakem 0,8 MPa, a posledni minuta tlakem 0,4 MPa.

Povrch vodovzdornych preklizek muze byt upraven fenolickou folii.
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1.13 Vyroba latovek

1.13.1 Druhy lat'ovek

Rozdéleni latovek podle konstrukce:

- latovky tfivrstvé, u nichZ je stfed klizen z kazdé strany jednou
vrstvou dyh,

-lat'ovky pétivrstvé, u nichz je stred pre klizen z kazdé strany
dvéma vrstvami dyh, pfi¢emz plati, ze smér vlaken sousednich
vrstev je kolmy,

-lafovky zdvojené jsou pétkrat lepené lat'ovky, pri¢emz sousedni
dyhy maji smér vliken rovnob&zny a se smérem vlaken latek
sviraji tthel 90°.

Podle sméru vlaken pieklizovagky se rozdéluji latovky
takto:

-latovky podélné, které jsou zpravidla 5x pfelepené, smér vlaken
pieklizovacky je shodny s délkou latovky,

-latovky pficné jsou 3x nebo5 x lepené, smér vlaken
pieklizovacky je rovnobézny se §ifkou latovky.
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Podle konstrukce stiedu se latovky déli takto:

_ latovky s motouzovym stiedem, ktery je vyroben z bo¢niho smrkového
nebo jedlového feziva,

-latovky s lepenym stiedem, kde jsou lat'ovkové stfedy vyrobeny bud' ro-
zfezanim bloku slepenych, ofrézovanych desek, pfipadné sparovek fezem
vedenym z &elni strany bloku podél vlaken, nebo z jednotlivych latek,
spojenych k sobé lepidlem,

-latovky se stiedem z dyh (ty¢inkovym), kde je stied vyroben roziezanim
bloku na sebe slepenych dyh (dyhovka),

-latovky se stiedem spojenym umélym vlaknem, kdy je stied pievazan
vlaknem, které se v horkém lisu rozpusti.

Podle odolnosti proti pusobeni vlhkosti a vody se déli latovky takto:
- latfovky nevodovzdorné,
- lafovky vodovzdorné.

G

lepeny stred

motouzovy stied

Obr. 115. Konstrukee latovkovych
stiedi
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Technologicky postup vyroby latovek:
- vyroba dyh,

- vyroba latovkovych stredu,

- nanaseni lepidla a lepeni,

- dokoncovani lat'ovek.
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1.13.2 Vyroba latovkovych stfedi

Vyroba latovkovych stiedi spojenych motouzem. Motouzové latovkové
stiedy se vyréabi z bo¢niho feziva vysuseného na vlhkost 8 az 10 %. Tloustka
feziva byva obvykle 24 mm. Rezivo je nejdfive ofrézovano z obou ploch na
Sitku lat€k a potom se roziezava na vicelisté kotoucové pile na latky o tloust-
ce 8 az 22 mm. Rezané plochy se dale neopracovavaji. Aby byl povrch hlad-
ky, musi se pouzivat kotoucové pily s velmi presnou vzdalenosti mezi jedno-
tlivymi kotouci a tloust'kova tolerance nema prevysovat + 0,2 mm.

Vyroba latovkovych lepenych stiedi. Latovkové lepené stiedy 1ze vy-
rabét blokovym zpusobem nebo z laték vzajemné slepenych. Vyroba stiedi

z laték vzajemné slepenych patii k nejprogresivngjsim. Vychozim materialem
pro jejich vyrobu je smrkové nebo jedlové fezivo vysusené na vlhkost 6 az

8 %. Deskové fezivo se frézuje a roziezava na nékolikavietenovych frézo va-
cich a vicelistych kotoucovych agregatech na latky potiebné siiky. Narezané
latky se tiidi a vyfezavaji se vadna mista. Na takto pfipravené latky se nana-
$i na bo¢ni hrany lepidlo.
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IX 30-9:26

Vyroba ty¢inkovych latovkovych stiedi. Latovkové
stiedy ty¢inkové se vyrabi blokovym zplisobem z
loupanych jehli¢natych dyh o tloust’ce 3,6 mm. Prednosti
latovek z ty¢inkovych stiedii (dyhovek) spocivaji v tom,
Ze po celém pfi¢ném fezu stfedem jsou letokruhy
ulozeny pod ahlem 90°.

IX 30-9:27




1.13.3 Nanaseni lepicich smési ve vyrobé latovek

Lat'ovkové stiedy a preklizovaci dyhy se dopravuji k nanaseni
lepici smési.

Vlhkost dyh se ma pohybovat v rozmezi 8 az 12 %, vlhkost
stiedii v rozmezi 6 az 8 %. U tiikrat lepené konstrukce latovek se
lepidlo nanasi zpravidla na stied, u pétivrstvé konstrukce
oboustranné na vnitini dyhu. Na stfed i na dyhu se lepici smés
nanasi obvykle ve valcovych nanaseckach a mnozstvi le-

pici smési se pohybuje od 170 do 220 g m? lepené plochy.

1.13.4 Lisovani latovek
Rezim lisovani latovek je uréovan dobou lisovani, teplotou lisovani, tlakem,

vlhkosti dfeva a jakosti lepidla. Pfi pouzivani mo¢ovinoformaldehydovych
lepidel se lat'ovky lisuji za téchto podminek:

- lisovaci teplota 105 az 110 °C,

- lisovaci doba 8 az 12 min.

- lisovaci tlak 0,8 az 1 MPa,

Po zalisovani se latovky maji prokladat do hrani za u¢elem vyrovnani vlh-
kosti. Ustaleni k vyrovnani vnittnich pnuti musi trvat nejméné 8 hodin.
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1.13.5 Dokoncovaci prace pii vyrobé latovek

Dokoncovaci prace se provadi po ukonéeni klimatizace a zahrnuji tyto ope-
race:

» formatovani latovek na jmenovity rozmér,
* opravy a oboustranné brouseni,

o tfidéni a znadeni,

o skladovani pted expedici.

Uvedené operace se vykonavaji na stejném strojné technologickém zafi-
zeni jako pii dokonCovani preklizek.
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1.14 Vlastnosti preklizovanych materialti

Pro kvalitu preklizovanych materiali jsou dilezité provozni laboratofe, ve
kterych se provadi kontrola kvality vstupnich materialii a hotovych vyrobki.
V tabulce jsou uvedeny vybrané zékladni fyzikalni a mechanické vlastnosti
picklizovanych materiald.
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Vybrané fyzikilni a mechanické vlastnosti preklizek

Druh piekliziy Hustora | Penost Modul prugnosti
v ohybu + oltybu
toustka | potet Kanstrukee pFeklizky lkgm?] | [MPa) [MPa]
" wrstev
£ BK 15-SM26SM26-5M26- |a 7 12430
] 10 H — s
2 BK 15 b 53 9400
g BK 1,5-TP2,5-BK 1.5-TP 2,5~ a 68 14 540
12 7 = 590 [ —
BK 1,5-TP2,5-BK 1§ b 51 10 800
a & 4
15 1 11%15BK e 5 S
] 8L 4030
£ 15 19| 19xL5BK o ST
H o 81 5000
£ SM 3,0-5M 3.5-SM 2,6-5M 5,5 . 7 22500
H 15 5 — s
SM 3.0 b 46 7300
s M2ASM30-SM24 | o 79 23 600
18 7 = s ————
SM 3,0-5M 24-SM 3,0 b 45 7700 |

tiken povrchov por
h vliken povechové dyhy ps

a- smér di
b- smer drevn

Viiken povrchové dghy podélny,
Viiken povrchové dyhy pricny

11-11:15

10 9-10:47

10 4-18:31




	Stránka 1
	Stránka 2
	Stránka 3
	Stránka 4
	Stránka 5
	Stránka 6
	Stránka 7
	Stránka 8

