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SPOJOVANI DR
A OSTATNICI
LEPENIM

IV 18-10:02

Technologické procesy spojov:
vyrazné zastoupeny: )

1. ve vyrobé dilct za uicelem
rozméroveé upravy zakladniho
dyhy a folie na zakladni kons
peni méné kvalitniho ivi
nebo folii, lepeni masiv

IV 18-10:18
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10 3-21:18

Pfi vyrobé& nabytku se m
spojeni dvou nebo vi
soucasti, dilcti v kor
vytvarny celek.

V 4-13:09

Z hlediska ucelu ma sp
podobu

1 konstrukéniho lepe
2. sesazovani, y
3.lepeni dekoraénic
materialu, 4
4.]lamelova

V 4-13:09



Zékladni poznatky z te

Lepeni je v soucasné dobé je
nejprogresivnéjsich vyrobn
technik v nabytkatském p
vyvoj novych druhu lepi
syntetickych, umoznil r
vyrobnich procesii p:
kvalitnich lepidel ¢
postupti je
vyroby ky

~

IV 18-10:18

1. ¢initele vyplyvajici z chemickych a fyzil
pouzitého lepidla nebo lepici smési (obs:
Zivotnosti, vsakovani lepidla, doba vytvrz

2. ¢initele vyplyvajici z fyzikalnich
dieva (hustota dfeva, hladkost po
podélné lepeni, pti¢né lepent atd.

3. Cinitele vyplyvajici z
(nanos lepidla, doba s
souboru, rychlost
tlak, doba, teplot

V 4-13:15

Nejdilezitéjsi odborné
vyrazy potfebné pro
pochopeni problematiky
lepeni

zde uvadime.

V 4-13:21

Cinitele ovliviiujici I

Dokonaly spoj je vysledkem mnoha vzaj
Ciniteld, které je mozné rozdélit do tfi s

V 4-13:13

Zakladni pojmy v oblasti
lepeni

IV 18-10:19

Lepidla

(adheziva) jsou makromolekularni
latky, které se vyznacuji vysokou
molekulovou soudruznosti (kohezi) a
prilnavosti (adhezi) k povrchu tuhych
lepenych materialt.

V 4-13:19



V 4-13:22 V 4-12:51

se zjistuje zatiZzer
piisobicim na j

je material (t&leso
se nanasi lepidlo
VytVari s jin;

materialem s

V 4-13:04 V 4-12:57

je smés zdkladniho lepidla
prisadami (plnidla, nast

V 4-13:02 IV 18-10:20



Phivo

je pevny, neprchavy a v lepidle
nerozpustny material s relativng
nizkou adhezi (napf.mastek). Pfidava
se do lepidel s cilem zménit vlastnosti,
piipadné snizit cenu. Ovliviuje
tekutost,smécent, tloustku nanosu i
jiné vlastnosti.

V 4-12:58

kterou je mozné slepit 1 kg
Rozuméji se obé protilehlé

V 4-12:59

Urychlovaé je litka urychlujici p
vytvrzovani lepidla - polymeriza

Susina lepidla je ob
udavany ve t

V 4-13:25

Nastavovadlo

je material, ktery se pfidava
do lepidla za G&elem snizeni
obsahu adhezivniho zakladu v
lepidle, &imz se snizi mnoZstvi
primarniho pojiva na jednotku
plochy (napf. technicka
‘mouka).

Vrstva lepidla je tloustka
lepidlového filmu mezi dvéma
spojovanymi

‘materidly.

V 4-12:58

je slozka nebo smés slozek, ktera se pii
vyvolani a usmérnéni vytvrzovaciho )
do UR lepidel). Puisobeni tvrdidla je
teplotou nebo dalSimi piisadam
lovaci nebo inhibitory).

IV 18-10:20

Otevieny ¢as lepidla je doba, po jej
opatiené lepidlem spojit tlakem, a d

V 4-13:26



Do této skupiny patii p
Jejich prilnavost se
hydrodynamicky

IV 18-10:20

Penetrace je vnikani lepidl
hloubkou proniknuti do

V 4-13:29

Teorie lepeni
nedievénych

IV 18-10:20

Montazni Gas je ¢asovy inte
materidl a sestavenim spoje
vytvrzovaciho ptipravku (;
v okamziku zahdjeni nano
piipravku (zafizeni).
Nosi¢ (nosné médi

V 4-13:28

X1 29-8:09

Pro spravné pochopeni chemickyc!
haji pfi lepeni, je nezbytné si osvoj
rozhodujici vliv na prabéh i vy:
V této spojitosti je nutné stru¢

jsou mezimolekularni sil

V 4-13:29



nepolami
molekula

Hadné polami

IV 18-10:20

Koheze

. Pevnost lepeného spoje je zavisl:
pfilnavosti lepidla na povrch lep:
soucasné i na dobré vnitini so
po vy tvrzeni, tj. kohezi. Kohe:
vnitini soudrznost lepidla. S
velikosti a struktufe makr
molekulové hmotnosti
praktického hlediska
koheze mimo jiné
lepicich smé

MOC

IV 18-10:25

IV 18-10:25

Adheze neboli vzajemna pfilna:
molekul je v zasadé vyvolana r
silami. vyvoj poznani v obla
jednoznaéné uznava priori
star$i teorii mechanické
adheze zastava nazo
mechanicky zako
lepenych plo
spojovaci

IV 18-10:23

Smadeni povrchu tuhych latek kapalin :

Adheze jako zakladni pre:
je podminéna smacenim n
rozhrani tuha latka - k
Stupeil smacenti je us
nim pfitazlivych a ¢
kapalinou a po
ky vyznam

h. 1dealneé

IV 18-10:25

3.1.3 Vliv rizngch drevin na pevnost lepen

‘mnozstyi potfebného lepidla ve spare, ale i
Lisovaci tlak pro montazni lepeni

3¢) 0,1 a2 0,5 MPa m-2» Lisovaci tlak j

i druhem lepidia a teplotou pfi lisoy

nije 8 +2 %. Suché dfevo pfij

IV 18-10:27



Vliv pH lepidia na drevéné materidly. Jednolivé lepi

nou hodnotu pH (tab. 1). Alkalicks lepidia zbarvuii
tmava, nap. javor, biizu, buk, treSe, mahagon,

s Umacolem B), se milZe dfevo pos
ti dfeva.

IV 18-10:28

Konstrukéni I

Konstrukénim ‘-

IV 18-10:30

Technologické podminky lepeni masivnich ndklizki a kvalita
dilei:

vlhkost masivi [%]
vlhkost dilct [%]
teplota diledi [°C]
nanos lepidla [g m™
jakost fezu g
posuv na zub u,

IV 18-10:30

Drub lepidla
kaseinové 10
glutinové (kostni) 6
3krobové 6-65
fenolové tvrdnouci za studena 3
fenolové tvrdnouci za tepla 9-10
motovinoformaldehydové tvrdnouci za tepla 6
motovinoformaldehydové tvrdnouei za studena 5
melaminové 75
disperzni — PVAC 6
epoxidové 85-10
polyuretanové 6
polyesterové

IV 18-10:28

Lepeni masivi

Bocni plochy se olepuji masivy z Jehhé a
umoznilo dalsi vytvarné zpracovani
nych masivkd, pfedeviim na boénich p
nické odolnost nabytku v procesu uzi
novanych diJci stolového, ale i s
plochy nébytkovych dilet.

Pii lepeni je dulezité dodrzeni-

10, zejména masivi, protoze
kosti se objevi po zadyh
nym dilcem.

IV 18-10:30

Jednotlivé faze le

Technologie lepeni s :
fazi: i
priprava maters
priprava lepide
nanaseni lep
skladani sot

IV 18-10:33



Ptiprava materialu k lepe

Tloust'kova egalizace plosnych dilct. Tloustko
predevsim snizuje tloustkové odchylky konstrt
ré by zajistily kvalitni nanos lepidla, dyhova
strukéniho opracovani, olepovani bocnich

a montéze. Tyto odchylky by nemély pies:
vitého rozméru. i

U né&kterych specialnich technolog
0,15 mm. Nedodrzovani téchto hc
cich smési, nestejnomeérny nang
penych mist.

IV 18-10:35

IV 18-10:38

IV 18-10:38

Technologické podminky tloustkové egalizace na vélcovych a kombinova-
ngch bruskich :

vlhkost [%] g
obvodova rychlost pasti [ms™]

rychlost posuvu obrobku [m n
tvrdost Shore dotykového pry
tloustka ubirané vrstvy
zrnitost pasu

IV 18-10:36

Tloustkova egalizace se v zdsadé provadi brous:
vice pouzivany je zpiisob brouseni riznymi typy
brusek, piipadné kombinaci frézovéni a brouseni.

Nejvyhodngjsim se jevi brouseni na kombino
brusce (obr. 3). i

Brusky pracuji s piesnosti egalizace az
vhodné piedevsim pro centralni
Vyrabgji se v sitkach 1 350, 1 900

Vyspraveni konstrukénich
vyspraveni omezuje pie
rovnosti na plochach, zejn
nickém poskozeni, stopy |
Iehajici spary sesazeny
tmelt:

IV 18-10:37

Tmel bez tvrdidla

- se pfipravuje ze 30 hmotnostnich dili jer
mletého kaolinu a dfevitého prachu a z I
hmotnostnich dil UR lepidla. Smés ki
olinu a dfevitého prachu se pfipravuje
hmotnostnich dili jemné mletého ki
kiidy nebo sadry a ze 30 hmotn
satého drevitého prachu z die;
brusiva, které se uvolnilo p:
dikladném promiseni ob
voda, aZ se doséhne té&:
Zivotnost tmelu je 4

V 4-13:37



-Tmel s tvrdidlem se pripravuje ze 40
ho podle ndvodu uvedeného u tmelu
dilu tvrdidla CI (15% roztok

tmeluje piiblizn& 2 hodiny. Tmel
ryh se tmeleni musi opakovat.

V 4-13:37

bez ostrych
se stejnou velikosti astic.

IV 18-10:41

TTECHNOLOGICKE RECEPTURY PRO PRIPRAVU LEPICIC]

Lepici smés k dyhovéni v jednoe
lepidlo Diakol DM, Diakol M,
nastavovadlo (technickd mouka)

IV 18-10:42

rava lepidel a lepicich smési. Nékter:
pouziti a nevyzaduji pro aplikaci dalsi u
PVAC, disperznich, roztokovych, tavn;
Mnoha lepidla vSak vyzaduji tpra:
vani tvrdidel, plnidel, nastavovadel
se stejnou velikosti ¢astic dobie
plnidla zlep3uji pfi spravném
elektrickou vodivost filmu I
trolovén, piedepsané mnoz
vano a vazeno (obr. 4).

IV 18-10:40

Smési lepidla s moukou je nutné pripravit
Iepici smési (hmotné nabobindni mouky ve
amonného se pripravuje ve sklenénjch

depsaném mnoZstyi a2 &sné pred nal

IV 18-10:42

Lepici i
lisech (plnidlo mastek nahrazuje poddyzku)
Tepidlo Diakol M 100
nastavovadlo (technickd mouka)
plnidio (mastek)
widlo

Lepic smés pro dfhovéni a nalepovini lamind
apro dghovini bocnich ploch v hrani

Iepidio Diakol F.

nastavovadlo (technickd mouka)

IV 18-10:44



Klihy se pouzivaji jiZ jen v omezeném rozsahu, pfi virobé
opraviich starého nibytku. Dodivaji se v tuhém stavu jako
perlickové nebo mleté. Glutinové Klihy se pro lepeni pripravuj
a rozpousténim (tavenim). ) Témito prisadami se zvy3i odolnost viiéi vihku 0 20 az 25 %
Pomér michani lihu s vodou: ez ptisad. Predpoklidan visledek se projevi po 14 a2 18
ni spoje.
I

cidlni Gpravu.
Kostni klih : Nanasen lepidel a lepicich smési. Nanieni l
kozi klih i Zpisoby a technickymi

Seni vélcovymi u
Prisady do Klihu. Pro zv§eni odolnosti klihu proti pode druhu je uvedena v tab. 21.
pred upoticbenim na pracovisti pidat do klihového ;kllédﬁ;ih s:::mknlepeni._mpnvl
7 d lepen; opatfenych lepidiem
mnozsti prisady: ok e e
uzivani nedojde ke tvarovym

IV 18-10:45 IV 18-10:47

5 Schéma zplisobu nanadeni lepicich smési
nébytkovy dilec, 2 - nddrZ na lepici smés, 3 - lepici smés
- horni nanaseci vilec, 6, 7 - davkovaci valce
Poznamka: Nanaseci valce byvaji pryzové o tvrdosti 43
rychlost posuvu nanasecich valc byva 15 az 20 m n

IV 18-10:47 10 13-15:11

Znasob tepent, Drun epiaia Nanos lepiia Lisovaet tak

druh lepenéia v§robi e lepiel smést [P om 2
1. Dyhovint i T80 02 220 [XITeE]

mibytkovych dilca
Fusavenymi lepidly

Dshovini [y o0z 10 e
it o s

R el ok Sssech
L o - Zésady symetrie pii pripravé soubord k lepeni. V-
vt e - — o Viastnostmi vzéjemné lepengch materidli mohou vznikat
e o napéti plosnych prvkii deformace. Gratzl zkoumal
Tiklohy = [y EFrTy s napéti, kieré pisobi na plosiné proky. Vychizel
3. vroba lravelc o 350 430 TG 10 je sestaven z nosné desky (dFevotfiskové desky) a
& motuzvim sifedy lie) umisténych na jedné nebo obou stranch. Na
it comcn g s [Xr formulovno pravidlo symetric pro lepeni pl
pvty
[TToep— AT o000 rEpTT

e

Spotrei ma avsoluing
suache srisky %)

Ui Tar 10 a0
[y 10a2 12
[ Saw
i Taro ~
Uk T0a225

Pazdetove desky | 7w10

Tvarave vylsky 7 trisels R 1082 30

Tab. 2. Spotieba

IV 18-10:50 IV 18-10:52



PFi pfif i k lepeni je velmi dilezi tv. doby se
ni souboru. Je to doba od nnosu lepidia (smési) do zalisovini
Sestaveni je ritznd ve vztahu k velikosti ninosu lepidla (smési).
F - .

Tisech. Cilem lepeni

Iych 1 a
V soucasné dob se providi lepeni v i
ajednoetizovieh pfi teplotich 135 az 145 'C,
vich lisech.

(dfhy,

Zakladni zpisoby lepeni podle

IV 18-10:52

lepici smési

navtab. 13.
Zvislost doby prohfevu na tloustce dyhy je uvedena v tab. 3.
Doba kondenzace pro lepici smési pripravené z UF lepidel
Dukol ini 3 minuty.

Lisovaci &as se zhruba rovna souétu doby prohfevu a
Zavislost na tloustce dyhy a teploté je uvedena v tab.

vtab. 4. )

IV 18-10:55

Materil, tlou§t'ka Lisovaci &as p¥i teploté

[mm] [min]

100 °C 90 °C 80 °C 70 °C 60 °C

dyhy do 0,8 4 4,5 53 7,5

do 1,2 4 5 6,5 9

do2,2 5 7 9 12
preklizky 7
a vlaknité desky
dyhovaci félie
laminaty

IV 18-10:57

'V soutasné vyrobni praxi prevazuji zpiisoby lepeni za horka, zej
Iepeni v hydraulickych lisech.

Lepeni v hydraulickgch isech viceetizovych
Technologické podminky lepeni:
teplota na pracovisti

relativni vihkost vzduchu na pracovisti
teplota lepenych materidly 20 £2°C
teplotalepidla 2042°C
Vihkost sesazenck 922 %
Vihkost nosnjch podkladi 8
tloustkovi folerance dilcii -

IV 18-10:55

Material, tlout’ka Doba prohfevu

[mm] [s]
dyha do 0,8 50-55
do 1,0 55-60
do 12 65-70
do 1,8 100 - 110
do 22 120 - 150

preklizka 4,0
vlaknita deska 3,3

200 -210

180 - 190
240 - 250

IV 18-10:56

‘ab. 5. Lisovaci teploty a zikladni doby vytvrzovini jednotlivych lepidel

i lepeni za zvySené a vysoké teploty
Pouzitd lepidla Teplota “Teplota, na kterou Zdkladni doba
desek lisi je tieba vyhiat lisovini
K] lepidlo [min]
rcy
albuminova 85— 140 75100 1-3
kaseinova 85— 140 75 - 100 1-4
mogovinovi
tekutd 95 - 165 95 - 100 1-3
lepici folie 100 - 150 90 - 100 6
melaminovi
tekutd s tvrdidlem 100 - 150 90 - 100 5-6
bez prisady
tvrdidla a folie 154 - 150 135 - 140
fenolickd
tekutd 145 - 165 135- 145 3-6
specidlni 145 - 165 120 3-6
lepict folie 145 - 165 135 6

IV 18-10:58
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Hodnoty taku pro jednotlivé druhy konstrukénich
‘materidla jsou uvedeny vyse v tab. 14. K ureni

Iepovni dh a dfhovyeh
Ponévad jde o velmi progresivni technolog
lisovacimi Gasy, je dillezité dodrzovat.
Kost lisovanjch materidli, velikost
teplotu a dobu naplnéni a uzavien I

IV 18-10:59

souborii do lisu

2 N

lisovany’  pis pro zasouvini
pés pro vkladani pro
Soubori LI

N

I
.

IV 18-11:00

Sestavovaci doba pfi nénosu lepici smési:

180£20gm?  max.
16020 gm-?
100220 g m

Udaje o lisovacich podminkich

IV 18-11:01

Vihkost sesazenck
Vihkost nosnjch podklad

teplota nosnjch diki

tloustkovi tolerance konstrukénich desek

‘Nnos lepici smési pfi dyhovan lat
aDTD s jemngm povrchem Gini 160-

Technologické podminky lepeni:

IV 18-10:59

IV 18-11:59

Taktovy lis s lisovacimi plechy

Taktovy lis s plastickou félii

lisovaci teplota | lisovaci &as | lisovaci teplota| lisovaci &as
[s] [s]
dyhy 1 az 1,2 145+ 5 60+ 5 130+5 90+5
130+5 70+£5 145£5* 70+5
dyhy 0,8 az 1,0 150+ 5 45+ 5 130+ 5 TyE:S
145+ 5 505 145£5% 65+ 5
dyhovaci folie 1305 455 130£5 5045

* Zivotnost lisovaci folie oproti lisovacim plechiim je podstatné nizsi,
napf. pii teploté 130 & 5 °C by méla folie vydrzet v provozu 2 mésice

Tab. 5. Udaje o lisovac

IV 18-12:04
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Klimatizace lepenych dileil. Soutasné zpisoby lepent probihaji za vyso-
kfch teplot, které se pohybuji v rozmezi 100 a 145 “C (ve specidlnich pfipa-
dech a7 165 °C). Za téchto vysok§ch teplot se povichové vrstvy olepovangch
podladis | materidl pouzivany k olepovéini tepelné namdhaji a soutasné se
‘méni vihkost povrchovych vistev.

Tepirypevar s R pohybuji v rozme-
260 a2 75 °C.
Viivem tepelngeh a vihkostnich zmén, a tim vznikajicich pnuti, dochdzi

v povrchovyeh vrstvich k objemovgim a tvarovgim zménm. Vyslednici téch=
to zmen jsou povichové nerovnosti zalisované plochy, zejména pfi pouzi
tenkych dyh a termosetickych folii. Tato pnuti mohou vést k borcent diled.
Stupei vy tvrzeni UR lepidel po vyjmuti z lisu se pohybuje mezi 55 a2

70 % konetné pevnosti a lepidlo se postupné vytvrzuje pisobenim

vaného tepla v okoli spéry.

IV 18-12:05

Piiciny a odstraiovni vad pfi lepent

Pmmyslova viroba nibytku vyZaduje dodrzovani viech technologickych
Fedpisi platnch pro operace lepen. Tyto postupy se pred zavedenim do prii-

mysleve praxe nejdive ovéfuji v laboratofich a poloprovozech, aby se prede-

3lo zbyteEnym ekonomickym ztritim ve vyrobé.

Vady vzniklé pfi lepent miteme rozdeltdo skupin:

vady vzniklé chemickymi a fyzikilnimi vlastnostmi pouzitého lepidla,
vady zpiisobené fyzikilnimi vlastnostmi lepenych materidli (dfevo atd.),
vady vaniklé z riiznjch piicin pfi procesu lepeni.

Z piehledu je zicjmé, ze viem piicindm Ize predchizet jednak vstupni k on-
trolou vlastnosti lepidel a ostatnich komponentd, jednak dodrzovénim tech-
nologickych podminek pfi lepeni (vlhkost a teplota materiali, kvalita lepmch
smési, teplota a relativni vihkost na pracovisti, nanos lepidla, oteviena doba,
rychlost uzavien lisu, lisovaci teplota, lisovaci tlak, lisovaci Gas a dalsi Gini-
tele podle specifickjch piipadii lepeni).

IV 18-14:53

. Odstranéni
Rozlepeny spoj

Ptitiny vyt lisovaci tlak na predepsanou
— hodnotu

nedostatetny lisovaci tlak Cpracovat povichy ta ST
hodnotu

nekvalitné opracované povrchy
pickontrolovat funkei vilcové
nanecky a rozdily v tloustee

u konstrukénich desek

zkriiit dobu mezi ninosem lepidla
a uzavienim lisu

nerovnomémy nénos lepidia

lepidlo vytvrdlo pred vyvinutim
tlaku

velké pnuti v lepené konstrukei
vyvolané zborcenim dileti nebo

ést kontrolu obsahu vikosti
lepenim dfeva nespravné vihkosti povestkontiolitERS

lepenych materidli

IV 18-14:54

Smyslem klimatizace lepengch dileil je:

dokoncit proces vytvrzovéni lepidla,

uvést povrchové a stedové vrstvy lepeného souboru do tepelné a vikost-
ni rovnovihy,

dosihnout teplotni rovnovihy celého souboru s pracovnim prostiedim.

Z hlediska nisledujicich operaci, zejména olepovéni bocnich ploch, je 7~
douci teplota dilet 20 a2 22 °C.

IV 18-12:06

Nejeastéjsi vady lepengch spoji

IV 18-14:54

Chudg lepeny spoj Odstranéni
Pritiny

2vgsit ninos lepidia na stanovenou

nedostateény nanos lepidla

M B il upravit viskozitu podle technologic-

kych predpisi

nadmémé vibkost a pérovitost
lepenych materidli

piilis velky lisovaci tlak, pfi némz
se lepidlo vytlaéilo ze spoje

upravit vlhkost a zv§Sit nanos lepidla
snizit lisovaci tlak na predepsanou
hodnotu

IV 18-14:54




Zkousky jakosti lepeného spoje

Ke zkouseni a hodnocen jakosti lepengch spoj slouzi zkusebni postupy, me-
tody, predpisy a normy:

- Zkouska lepivosti lepidel slepujicich dfevo pfi normalni (nezvy3ené)
teploté.

Zkousky lepivosti lepidel na dfevo zpracovivangch pri vy&ich teplo-
tich.

Posuzovini jakosti lepeni picklizovanych desek a dyhovanych ploch.
Stanoveni pevnosti lepencho spoje ve smyku pfi zatEzovini v tahu.
Hodnoceni pevnosti nalepovini nibytkovyich krytin metodou odtahu.

Mimo doporucené C'SN a predpisy jsou v praxi pouzivény dalsi normy pro
specidlni pripady zkouseni. Nova lepidla i zpisoby lepeni vyzaduji staly vi-
voj odpovidajicich zkuSebnich predpisd, metod a norem.

Pro rychlé orientagni posouzeni kvality lepent je mozné pouzit dlétovou
zkousku. Tato metoda je vhodnd pro hodnoceni kvality lepeni v hydraulickych
lisech - olepovini botnich ploch dfhovymi pasky i pisky  jinjch materidla,
jako? i nalepovini vrstvengch laminitd.

Jakost lepeni dyh ve vyhivanych lisech se posuzuje zkouskou az po tpl-
ném vychladnui dileti,pfi lepent v nevyhfivanjch lisech nejméné 24 hodin o
zalisovani.
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Stupnice pro posuzovéni lepen¢ho spoje (dlatové zkouska)

0 - niiz mezi konstrukéni desku a dfhu lehce vnikne, dyha se dé sloupnout

volnm tahem v celém kuse,

1 - nd vnikne do spiry lehce, dyha se nedd sloupnout v celém kuse, Ize ji

viak odstranit podiezavnim nozem,

2 - itz vnika do spiry obtiznji, pii odtahovani dyhy rukou se dyha zalamu-

je, nozem se viak da dfha odrezavat, je citit vétsi odpor a pii odrezavni

nelze celou dfhu sloupnout; na KliZené spife jsou misty vidét oddélena
dievni vlikna,

3 - niz vniké do spiry obtizné, dha se zalamuje, nelze ji odlupovat rukou,
pouze pii odrezévéni nozem se ji podafi v celé §ifi odtrhnout se silnym od-
porem do vzdlenosti max. 5 cm, v kliZené spife jsou hojnd jemné dfev-

ni viikna,

4 - nitz vnika o spiry obtizn&, vyjizdi do dieva nebo vybihi ven dfhou, pfi

odfezivani dfhy Ize jen obtizné odfiznout dyhu v celé Sifce do kratSich
vzdilenosti; ve sparich ziistdvaji hojnd a hrubsi vidkna,

5-nidz vniki do spéry obtizné, vyjizdi do dieva nebo vybihd ven dyhou a dy-

ha se nedd v klizené spare oddélit nozem.

Pi této metodé se hodnoti pevnost lepeni Sesti stupni, pricems dobry spoj
musi vyhovovat alespoit 3. stupni.
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IV 18-14:57

IV 18-14:58
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IV 18-14:59 IV 18-14:59

IV 18-15:03 IV 18-15:03
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IV 18-15:04

upinaci ohybaci &ast
lista stroje

laminat
dilce
(pracovn(
deska)
I
@ It

IV 18-15:06

IV 18-15:07

Ukazatel

Druh laminati (pryskyFice)

motovinova fenolovi

melaminovi polyesterova
vihkost dileli [%] 8+2 82
tloustka lamindth [mm] 0,8-0,9 0,8-09
teplota lisovani [°C] 115-120 118-130
lisovaci tlak [MPa] 0,5-0,55 0,5-0,55
lisovaci &as [min] 45-55 45-55

Tvary S

Tvary specidini

IV 18-15:05

IV 18-15:07

g;::fgo'fga,, (podle druhu lepidia)

IV 18-15:08
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ych zpisobl olepovani bo¢nich ploch

Z ekonomického hlediska bylo porovnano pét zpiisol
pii odlisné Grovni technického provedeni operace:

i eni nazehlenim dyhy,
stolovy piipravek bez ofezani pfecnivaj

lou (automaticky posuv),

olepovaci stroj (olepovacka) s vysoko
a jednotkami pro ofezani délkove pi
suvem).

IV 18-15:09

operace

IV 18-15:10

cas [s] 46-50

Pro srovnani uvadime ¢:
potiebny na olepeni
1 bm bocni plochy:
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Montazni lepeni

Montazni lepeni zahrnuje lepeni soucasti, dilct, podskupin a celych vyrobki.
Pfi lepeni rozeznavame:

- pfimé lepeni montaznich prvki (lepeni ¢ept, dlabi, ozub, per, drazek
apod.),

_ lepeni za pomoci vlozenych prvku (lepeni koliki, vlozenych per, lame-

lek apod.).

K lepeni se pouzivaji pfevazné polyvinylacetatova lepidla (PVAC), tavna
lepidla, v mensim rozsahu mocovinoformaldehydova lepidla. Lepidla se na-
naseji Stétcem, vstiikovanim nebo pistolemi, a to podle druhu lepidla a spojo-
vaciho prvku.

Zasady pro aplikaci PVAC lepidel. Zakladni podminkou pouziti disperz-

niho lepidla je schopnost alespoii jednoho ze slepovanych materialii pfijimat
vodu obsazenou v lepidle.

Podminkou spravného postupu lepeni je dodrZeni t&snosti lepené spary.
Disperzni montazni lepidla obsahuji 50 az 60 % susiny, a nemaji proto velkou
plnici schopnost. Cim dokonaleji na sebe lepené plochy dosednou, timje pev-
nost spoje vyssi, nebot’ se mohou v plné mife uplatnit pfitazlivé sily specific-
ké adheze.

Velikost nanosu lepidla je zavisla na kvalité a charakteru slepovanych ma-
terialti a pohybuje se od 80 do 400 g m™2. Nanosy 100 g m? se pouzivaji pii
nalepovani dekora¢nich folii (PVC, PS aj.).

IV 18-15:13

Lisovaci tlak

Lisovaci tlak zalezi na zptsobu lepeni, na druhu a stavu dfeva, na teploté a na
tom, jaké pozadavky se kladou na pevnost spoje. Lisovat se ma tlakem 0,1 az
1 MPa, podle konstrukce spoje.

Pfi normalni teploté se doba lisovani pohybuje od 12 do 30 minut aje za-
visld na charakteru spoje. Dobu lisovani je mozné zkratit asi na 3 aZ 5 minut
v piipadé ie vyuzivaji ¢ teplo. Pfi této technologii je
jedna z lepenych ploch dotykové piedehfata vhodnym, napf. kovovym téle-
sem o teploté 180 °C. Za 60 sekund se lepené plocha ohfeje na teplotu 60 az
90 °C a na takto predehiatou plochu je piilozen druhy, neohfaty dilec opatie-
ny nanosem lepidla.

P iho lepeni dk ¢ného pro dalsi op ani se dosahne po osmi
hodinéch pi teplot& 20 + 2 °C a pfi relativni vlhkosti 65 + 5 % (tab. 8).

IV 18-15:14

PouZita lepidla Teplota pfi lisovini Lisovaci doba MoZnost
rc pii 20 °C dalSiho
[h] opracovani
minimalni obvykli vyrobku
[h]
glutinové klihy 20 20-30 1-6 3-17
kaseinova 5 18-20 2-8 12-24
PVAC disperzni 10 20 0,5-1 2-4
mocovinova 15 20 2-8 6-24
fenolovd 15 20 4-8 24
fenol-rezorcinova 20 20-25 6-8 24-72

“Tab. 8. Lisovaci teploty a doby pfi montéznim lepent
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3.4.2 Spojovani lepenim - Folding systém

Jednim ze zpisobil lepent je tzv. Folding systém. Je zalozen na vyrobé korpu-
sti mensich rozmeré, podno, skfinék, zdsuvek atd. svinutim plaSté (obr. 11).

Dilec se nejdfive konstrukéné opracuje fezdnim a frézovinim priibéznych
pokosovjeh drzek ve tvaru pismene V. Stény sviraji ihel 90°. Hloubka dréz-
ky zivisi na druhu kryciho materidlu. PFi dpravé konstrukénich desek termo-
plastickymi foliemi (PVC) prochizi drzka celou tloustkou desky aZ k ol
Vysokd pevnost folie zabezpetuje soudrznost dilce a jeji ohjbatelnost umoz-
fule sloit dilec do tvaru korpusu bez dalii dpravy.

PFi pouZiti dyhy na povrchu konstrukéni desky se vychazi pii uréovani
hloubky drézky z viasinosti djh. U dhy z dfevin s kritkjmi vlikny se musi
drizka profezat na celou tloustku konstrukéni desky, stejné jako pfi pouzit
minovanych desek. Tam, kde elasticita dfhy zarucuje po ohnuti djhy Gisty
lom, se dftha profeze do 1/2 az 23 tloustky konstrukéni desky. V fomto pfi-
padé je nutné podlepens samo lepici piskou.

Pii lepeni se pou sperzni PVAC lepidla nebo v pfipadé kombino-
vaného lepeni PVAC lepidla a tavni lepidla. Pii kombinovaném zpiisobu le-
peni se na 1/3 spiry nanese tavné lepidlo a na 2/3 spiry disperzni PVAC le-
pidlo (viz obr. 54). Vyuzivaii se tak prednosti obou lepidel. Tavné lepidio
zabezpetuje v kritkém Gase manipulani pevnost spoje a disperzni PVAC le-
pidlo pevnost a odolnost spoje (tab. 8).

IV 18-15:17

ané lpico

disperzni PVAC lepidlo

\

7
I
I
|
'
1

1
|
I
i
1
i
L

nanieni lepidla do drizky pred sloZenim souboru sestaveni korpusu

Obr. 11 Nandseni dvou druhi lepidel pfi lepeni podie systému Folding

“Tab. 9. Daba sestaveni souborts pii 20°C u jednotlivych zpiisobi lepen

IV 18-15:17

PouZitd lepidla Zpiisob lepeni Doba sestaveni
[min]
glutinové klihy montdZni lepeni co nejkratsi, max. 15
PVAC disperzni montazni lepeni 0-20
neoprenova montizni lepeni (konstrukénf) [ 10— 60
& maldehydova i pro montaZni 0-30

lepeni

nastavend pii dyhovéni 0-30

lepici folie neomezend
fenolicka tekuta montazni lepici folie 0-30
melaminova tekutd bez prisady tvrdidla neomezend

lepici folie neomezend

IV 18-15:19

3.4.3 Spojovani plasty

Princip technologie spocivi v roztavens a vstiiknuti plastu do vyfrézovanjch
dutin oy dile. Po vychladnuti plast ztvrdne a vytvofi pevné
spojent predevsim rohovych spoj dilci korpusu (obr. 11).

L]

Obr. 1. Zpiisob spojovini podle systému Moltinject

IV 18-15:20

AT

I

spoje na pokos

IV 18-15:20

5poj se zaoblenim rohi

Ob. 12. Zpissob spojovani podle systému Moltinject

IV 18-15:21
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Nejvhodnéjiim plastem je polyamid (PA). ktery se vyznacuje vysokou pev-
nosti, houzevnatosti a tuhosti,je odolng proti teplu, vihkosti a rozpoustédiim.
Pevnost spoje VySi neZ pev i

Polyamid se tavi pi teploté 220 a2 300 °C. Vtfikuje se tlakem az 20 MPa.

Vysoky tlak zabezpecuje vnik roztaveného plastu do mikrodutin vyfrézované-
ho profilu, a tim dochzi k velmi dobrému zakotven plastu a vytvofeni vyni-
Kajiciho spojeni.

Pii chladnuti se taviva objemove smrstuji v rozmezi 4 a 7%, co? také
priznivé pisobi na vytvoren pevného spoje.

Tento technologicky princip (Moltinject nebo held Moltinject) se pouzivi
pfi rohovich spojich dfevotfiskovich desek.
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10 4-18:31

9 30-11:53

9 30-12:10

9 30-13:29

9 30-13:38
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slovo

popis

11 25-20:12

X129-8:09
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