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VYROBA STAVEBNE TRUHLARSKYCH VYROBKU

1. Vyroba dveri
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Dvefe jsou konstrukci skladajici se zpravidla z pohyblivého dvefniho kfidla

a z pevné nosné nebo vodici konstrukce zarubné. Hlavnim funkénim ukolem
dvefi je komunikacni a vizualni spojeni dvou prostortl. Podle toho, o jaké pro-
story jde, vyrabi se dvefe vchodové a vnitini. Dvefe musi poskytovat ochranu
vnitfnich prostor proti pusobeni vné&jsich vlivi, zajistovat bezpe&nost, mnohdy
i osvétleni a vétrani. Podle poctu kiidel se déli dvefe na jednokfidlové, dvou-
kfidlové a vicekfidlové, podle sméru otevirani na pravé a levé. Podle zplsobu
otevirani se rozdéluji dvefe na otoéné, kyvavé, posuvné, skladaci a zvlastni.
Podle konstrukce se rozlisuji dvefe hladké, ramové, sbijené, svlakové a latové.
Dvefini kfidla vnitini hladka (obr. 78) jsou tvofena obvodovym ramem

s vlozkami pro zavésy a zamek. Jako stfedova vyplii se vétsinou pouziva pa-
pirova vostina. Stfed dvefniho kfidla je oplastovan oboustranné lisovanou
dfevovlaknitou deskou. Dfevovlaknita deska mize byt dokon&ena pigmento-
vym natérem nebo zadyhovana s transparentni povrchovou Upravou.

Obr. 78. Vnitfni dvefni kfidla hladka
(pohledova ¢ara)
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Obr. 79. Dvefni kfidla ramove
konstrukce (pohledova &ara)
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ql’)vel"'e LOPRAIS s.r.o. - Vyroba dfevénych dvefi

Dveini kfidla rAmové konstrukce (obr. 79) se vyrabi ze
svislych a vodorovnych vlyst. Svislé vlysy jsou opatieny
dlaby nebo otvory pro koliky a vodorovné vlysy ¢epy nebo
osazenymi koliky. Ramova konstrukce mize byt

rizné &lenéna vyplnémi z preklizky, sparovkami, povrchové
upravenymi plo$né tvarovanymi dilci nebo sklem.
Konstrukce dvefnich kfidel vchodovych se lisi od
konstrukce dvefnich kfidel vnitfnich zejména tim, Ze se pfi
jejich vyrobé pouzivaiji lepidla Iépe odolavajici
povétrnostnim vliviim. P¥i jejich vyrobé jsou respektovany
rozmérové zmény masivniho dfeva vlivem vihkosti. Jsou
dokongeny proti povétrnostnim vlivim odolnymi
natérovymi hmotami.
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http://www.dvere-loprais.cz/vyroba-dveri-video.php

1.1 Vyroba dvefnich k¥idel ramové
konstrukce

Hlavnimi materidly pro vyrobu dvefi je fezivo nebo
nastavované nekonec¢né vlysy a tenké velkoplo$né
materialy na vypIné. Jako ostatni materialy vstupu-

ji do vyroby lepidlo, kovani a natérové hmoty. Schéma
vyroby dvefi ramové konstrukce je na obr. 80. Detaily
Fezu dvefmi ramové konstrukce se zarubni jsou na obr.
81a82.

Il 23-18:45

opent
avernich idel

Obr. 80. Schéma vyroby
celodfevénych dvefi
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Obr. 81. Pudorysny fez dvefmi ramové
konstrukce se zarubni

I1'23-18:48

Il 23-18:46

Obr. 82, Bokorysny
fez dvefmi
ramové konstrukce
se zarubni

Hrubé kraceni feziva. UGelem operace je zkraceni feziva
na potfebny rozmér (svislych nebo vodorovnych vlysii) a
odstranéni nedovolenych vad.

Pouzivaji se zkracovaci pily spodni nebo horni, osazené
pilovym kotoucem s trojuhelnikovym soumérnym
ozubenim pro pfiéné fezani. Vhodné jsou pi-

lové kotouce se zuby osazenymi SK platky stfidavé Sikmo
brousené. Je doporucovan uhel ¢ela 5 az 10° nebo
negativni -2° pfi rozteéi zub 19 az 30 mm a rychlosti
posuvu od 5 do 20 m min™. Hodnoty mechanického
pos:Jvu jsou 5 az 25 m min'. Rezna rychlost &ini 40 az 100
ms .
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Rezani na hrubou sitku. Ugelem operace je omitnout a
rozmitnout fezivo na pozadovanou $ifku. Pfi operaci se
hrubé délkové prifezy roziezavaji podélnymi fezy na
jedno nebo vicelistych rozfezavacich kotouovych
pilach s mechanickym nebo ruénim posuvem.
Kotoucové roziezavaci pily se osazuiji pilovymi kotouci
pro podélné fezani. Posuv na zub Uz &ini zpravidla 0,20
a2 0,30 mm pfi ruénim posuvu 10 az 35 m min™'. Hodnoty
mechanického posuvu jsou 50 az 100 m min™'. Rezna
rychlost &ini 40 az 100 ms™.

I 23-18:48




Odstranéni vad. Na zkracovaci pile se odstrani vady, které
nevyhovuiji kvalitativnim poZadavkim. Odstranéni vad
muze probihat ruéné nebo na optimalizaéni pile, kdy
pracovnik oznaduje specidlni kiidou zacatek a konec
vady. Po snimani takto oznagenych vad dochazi k jejich
vyfezavani. Opravené vlysy se tfidi délkové do pfislusnych
boxu. Rychlost posuvu &ini zpravidla 5 az 20 m min™".
Rezna rychlost se pohybuje v rozmezi 40 a 100 ms™.

I 23-18:48

Délkové nastavovani. Vykracené kvalitni vlysy jsou
nastavovany do nekoneéného vlysu. Pfi délkovém
nastavovani jsou vlysy uloZeny do upinaciho zafizeni na
posuvném stole. Po upnuti se automatizovanym posuvem
stolu podél frézovaci hlavy vyfrézuje do Eel vlyst miniozub.
Vlysy se otoéi o 1800, srovnaji se ¢ela a postup se opakuje.
Oboustranné vyfrézované vlysy jsou jednostranné& naneseny
lepidlem a jsou vtahovany do srazeci ¢asti zafizeni na le-
peni nekoneéného vlysu, kde jsou srazeny a zkraceny na
délku.

Ctyfstranné opracovani. Uéelem této operace je Uprava
Sitky a tloustky vlyst. K tomuto tcelu jsou pouzivany
&tyfstranné tvarovaci frézky. Rezna rychlost se pohybuje od
30 do 60 m S™. Rychlost posuvu je 10 a2 36 m min™.
Posuv na zub ¢ini 0,6 az 0,9 mm.
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Oboustranné cepovani a presné kraceni. Ugelem operace je
vytvofeni Gepu, dlabu a pfesné zkracovani vodorovnych a
svislych vlysu dvefniho ramu.

Rychlost mechanického posuvu je zpravidla 5 az 25 m min™".

Rezna rychlost se pohybuje v rozmezi 40 az 100 ms™.
Uvedené operace se mohou provadét na samostatnych
strojich nebo na CNC obrabécim centru. Nastaveni nastroje
na pozadovany profil se provede pomoci software pocitace
CNC obrabéciho centra.

Vyspravovani vad. Uéelem této operace je vyspraveni vad
systémem lamel (lodicek). Vyspravovany dilec se upne do
stolu a nastavi se doraz na frézce. Dorazem se uréuje
hloubka vyfrézovaného luzka. Vyfrézuje se vada a do

liZka se nanese lepidlo. Vybere se takova lodicka, ktera ma
podobnou kresbu jako vyspravovany dilec a vioZi se do
luzka, lehce se doklepne a pfipadné se zadisti brusnym
papirem ¢&. 120 az 150.

I1'23-19:00

Vrtani otvort pro koliky. V pfipadé, Ze jsou vlysy spojeny
na koliky, vrtaji se na kolikovaci vrtadce, na niz jsou otvory
vrtany najednou ve stanovenych roztecich. Vzhledem k
tomu, Ze vzdalenosti jednotlivych otvortl jsou dany rozteci
stroje, je nutno vénovat mimoradnou péci umisténi otvord,
protoZe po sesazeni dvou vlyst nesmi pfesah jednoho
vlysu na lic ovacich mistech &init vice nez 0,3 mm.

Pro pouZiti kolikového spoje u dvefi plati tyto zasady:

« koliky pro spojeni vlyst do dvefniho kfidla musi byt z
kvalitniho bukového, dubového nebo akatového dieva
vysudeného na 6 + 2 %, o pruméru 14 az 16 mm;
doporuduji se koliky na obvodé ryhované,

« vlysy o Sifce 90 mm jsou pro spojeni opatfeny dvéma
koliky,

« pricle je spojena s kolmymi vlysy jednim kolikem,

« délka kolikl pro spojeni je 120 mm + 2 mm.

I1'23-19:00

Dlabani a vrtani otvort pro zavésy a zamek.
Ucelem této operace je zhotoveni otvorti pro
zaveésy a otvoru pro klec zamku, vyfrézovani
drazky pro ¢elo zamku a vyvrtani otvort pro kliku
a kli¢. Operace Ize provést nékolika

zpusoby, z nichZ uvadime:

+ Otvor pro klec zamku se dlabe na fetézové
dlabacce. Drazky pro ¢elo zamku se frézuji na
horizontalni dlabaci vrtacce. Otvory pro kliku a kli¢ se
vrtaji na vertikalni jednovietenové nebo
dvouvietenové vrtadce. Pfi provadéni operace s
ruénim posuvem je rychlost posuvu do fezu 3 m min™.
« V8echny tfi operace Ize provést na jedno upnuti
vlysu na specialnim jednotcéelovém stroji nebo na
pocitacem fizeném obrabécim centru.

I1'23-19:00

Lepeni dvefnich kfidel. Nejdulezitéjsim spojovacim
prostfedkem pfi vyrobé stavebné truhlafskych vyrobki
jsou lepidla. Z fenolformaldehydovych lepidel je
nejvhodn Umacol B, ktery je vysoce odolny proti
pusobeni vody a povétrnostnich vliva.

Z mocovinoformaldehydovych lepidel je mozné

pouzit Umacol C, Diakol F, Diakol M a Dukol A. Je moZné
pouzit PVAC lepidlo.

Vlysy s nanesenym lepidlem se uloZi do mechanického,
pneumatického nebo hydraulického pfipravku, jehoz
konstrukce zajistuje stazeni dvefniho kfidla do uhlu. Po
srazeni se dvefni kfidlo vyjme ze stahovaku a uloZi na pa-
letu, kde po 4 hodinach dojde k vy tvrdnuti lepidla. Pokud
jsou spoje vytvrzovany vysokofrekvenénim ohfevem, doba
vytvrzeni je dana druhem zatizeni a typem lepidla.
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Postup lepeni dvernich kfidel na koliky:

« Do v8ech otvorl pro koliky se nanese lepidlo. Lepidlo
se ponorenim nanese také na konce koliki v délce asi 20
mm. Timto koncem se koliky zarazi do otvor(
vodorovnych vlyst.

+ Lepidlo se nanese na podélnou sparu spodniho vlysu a
obé ¢asti vlysu se stahnou na samosvorny profi!.

+ Konce kolikii se namogi ve vlysech v délce asi 20 mm a
vodorovné vlysy se predsrazi s vlysy svislymi.

« Pfedsrazena dverni kfidla se vloZi do ptipravku a
stahnou. Po staZeni se ogisti vytrysklé lepidlo a kfidla se
odlozi na paletu k vytvrdnuti lepidla.

« Je-li stahovaci ptipravek vhodné konstrukéné upraven,
Ize predsraZeni vynechat. V tom pfipadé se vlysy vloZi do
pripravku a stahnou se v celek.

Brouseni povrchu. PFi prvnim brouseni se pouzivaji
brusné prostfedky zrnitosti 60 az 80 a pfi druhém
brouseni jemnéjsi zrnitosti 100 az 150. Brou-

$eni povrchu obou ploch se provadi na pribéznych
Sirokopasovych bruskach. Rychlost posuvu zavisi na
druhu brouseni a na brouseném materialu.

Pohybuije se v rozmezi 6 az 12 m min™.
Nalehavky se brousi na hranové pa
sové brusce nebo ruéné. Pouzivaji se
brusné pasy textilni nebo papirové

v kombinaci s textilem $itky 125 mm a
zrnitosti 100 a 150.

I 23-19:05
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Zakovani dvefnich zavésl staéenych a zamku. Zakovani
dvefnich zavésl stacenych probiha na pracovnim stole.
Pomoci 8ablony jsou do vyfrézovanych otvorti narazeny
nebo zalisovany zavésy v pislusnych roztegich. Sablo-

zavésu a odsazeni kloubu zavésu od nalehavky.

fipravek pro zalisovani zavést musi zajistit roztece

I 23-19:06

Takto zakované zavésy se zajisti hiebiky bez hlavy (3,5
mm x 32 mm) tak, Ze se hfebiky zarazi pod urover plochy
a otvory se zatmeli truhlafskym tmelem. Tyto operace Ize
také provadét na strojich pro zalisovani a zajisténi za-
vésu v lince. Pfi zakovani zavésu je nutno dodrzet:

« umisténi zavésl v pozadovanych roztecich v toleranci max.
+0,5mm,

 predepsanou tloustku hfebiku pro zajidténi zavésu,

« odsazeni kloubu zavésu od nalehavky 1,5 + 0,5 mm,

« osovou rovinnost zakovanych zavésu v toleranci max. + 0,5
mm,

= neposkozeni plochy dvefnich kfidel pfi zaraZeni hiebiku.

11 23-19:06

Zamky se zakovavaji na pracovnim stole do dvefniho kfidla

ve svislé nebo v Sikmé poloze. Do pfipraveného otvoru se

vloZi zamek, predvrtaji se otvory pro vruty, vruty se viozi do

otvort a elektrickym nebo pneumatickym Sroubovakem

se zasroubuji. K zasroubovani Ize pouzit také akumulatorovy

Sroubovak.

I 23-19:06

Povrchova Gprava pigmentovymi
natérovymi hmotami:

Zé&Kladni napousténi se provadi rugné nebo polévanim. Typ
napoustédia se voli podle pfisludného vrchniho natérového
systému.

K tradiénim zékladnim napoustécim natérim patfi smés
fermeze a fermeZové barvy o konzistenci Fordovym
poharkem 4 mm 12 sekund. Po napusténi jsou dvefni kfidla
uloZena k proschnuti na zavésné voziky. Technologicky nut-
na doba na zaschnuti je dana typem pouzitého napoustédia.
Pi pouZiti fermeZového napoustéciho systému &ini tato
doba 36 hodin pfi teploté 18 az 22°C.

V primyslové vyrobé jsou velmi &asto pouzivény syntetické
nebo vodou feditelné akrylatové natérové systémy. V
pripads, Ze je pouzivan synteticky dokongovaci systém, susi
se napoustédio za normalnich teplot po dobu 24 hodin.
Disperzni akrylatové napoustédio (V 103) se fedi vodou v
poméru 1 : 1.

Doba méaceni je v rozmezi 3 az 30 sekund. Dilce jsou
zavéSeny na dopravnim zafizeni pod uhlem 30 aZ 450 a
pfebyteéné napoustédlo se necha odkapat po

dobu 5 minut. Sudeni pfi teplot& 20 az 25°C trva 3 hodiny.
PFi zvySené tep-

loté (55 °C) &ini doba suseni akrylatového napoustédia min.
180 minut.
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Vyspraveni vad a pfebrouseni povrchu. Po vysuseni
pigmentové napoustéci latky se provadi ruéné tmeleni na
pracovnich stolech. Ugelem tmeleni je vyrovnani véech
drobnych nerovnosti, které vznikly pfi opracovani. PFi
provozni teploté 18 az 20 °C je mozné olejovy tmel brousit
po 8 az 10 hodinach, synteticky po 3 az 4 hodinach.
Akrylatovy stérkovy brusny tmel zasycha 30 az 60 minut.
Po zaschnuti se provede ruéni prebrouseni brusnym
papirem zrnitosti 80 az 100. Neprovadi se tmeleni
venkovnich ploch a rohovych spoju. Brousenim se
vyrovnavaji plochy pfed dal$imi nanosy natérovych hmot.
S ohledem na naroc¢nost této prace, jiz se ma dosahnout
pozadované kvality obrouseni vech ploch, je nutné
kombinovat strojni brouseni s ru¢nim.

Pro brouseni ploch se pouzivaji Gizko i Sirokopasové brusky,
pro brouseni bo¢nich ploch jsou vhodné brusky pasoveé,
kotoucové nebo vibraéni. Pfesto je vSak nutno pogitat s tim,
Ze &ast boénich ploch bude nutno brousit ruéné. Pro
kvalitni brouseni je nutno zajistit:

« pouziti brusnych materialt o zméni 100 az 150,
+ vybrou$eni vSech ploch (pfednich i boénich),
+ neprobrouseni tmelené vrstvy.

Nanaseni zakladni barvy Ize rozdélit na dvé ¢asti, a to:

+ na nanos zakladni barvy na boé&ni plochy,

* na nanos zakladni barvy na pfedni pohledové plochy s
dpravou nanosu na boénich plochach.

I 23-19:06
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Na boéni plochy venkovni se zékladni barva nanasi
stfikanim. Dveini kfidla jsou srovnana na paleté vzdy
venkovni a vnitfni plochou na sobé&, aby se ziskala
maximalni plocha pro nanos barvy. Na boéni plochy se
zakladni barva nanasi pred nanosem zakladni barvy na
plochy. Na boéni plochy vnitini se zakladni barva nanasi
po nanosu ploch ruéné $tétcem nebo stiikanim. Na predni
pohledové plochy se zakladni barva nanasi polévanim
nebo stfikanim.
Zakladni akrylatova barva (V 2038) se nanasi §tétcem nebo
polévanim. Konzistence pro nanos $§tétcem se upravuje na
40 az 50 s/F 4 mm/20 °C, pfi polévani na 18 + 1 s/F 4 mm/20
°C. Tloustka natéru po zaschnuti musi &init 40 um.
Zakladni i vrchni nanosy natérové hmoty musi dikladné
proschnout. Doba zasychani je dana typem natérovych
hmot ve zvoleném natérovém systému. Pfi pouziti
fermeZovych barev ¢ini doba zasychani pfi normaini
nezvy$ené teploté u zakladniho natéru 36 az 48 hodin a u
vrchniho nanosu (emailu) az 72 hodin.

PFi pouziti syntetickych barev ¢ini doba zasychani u
zakladniho natéru 3 az 4 hodiny a u vrchniho nanosu
(emailu) 24 hodin.

PFi pouZiti akrylatovych natérovych hmot ¢ini doba
schnuti zakladniho natéru 3 hodiny a pfi zvySené teploté
(565°C) 90 minut a vrchniho emailu 4 hodiny. Po
predsuseni po dobu 15 minut je mozné vysouset email pfi
teploté 55°C. Konéeného vysu$eni natéru se dosahne za 4
hodiny.

Orientaéni parametry syntetického emailu:

- pro stfikani vzduchovou pistoli se pouziva konzistence 25 a2 30
SIF 4 mm pi teplots 20°C,

« pro ruéni n&nos a nanos polévanim konzistence 120 s/F 4 mm
pFi 20°C;

- tloustka natérového fimu v suchém stavu ma byt 50 az 60 um,

Orientacni parametry akrylatového emailu:

+ pro ruéni nanos se pouziva konzistence 40 az 50 s/F 4 mm/20 °C,

+ pro nanos polévanim konzistence 20 1 s/F 4 mm/20 °C; tloustka natéro-
vého filmu v suchém stavu ma byt 40 um; tioustka celého natérovéhosystému
musi byt minimalné 120 um.

Il 23-19:07
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Mezi jednotlivymi nanosy se musi dveini kfidla pfebrousit
brusnym papirem zrnitosti 100 az 120. Plocha po brouseni
musi byt hladka, bez nedistot, zejména bez zjevnych vad.

Nanos emailu musi byt souvisly, bez mechanickych
nedistot a jinych zavad, které by narusovaly klidny povrch
plochy (mapovani, kraterky, zvrasnéni atd.).

Nanos separacéniho prostfedku (16 % polyvinylalkoholu) se
provadi $tétcem nebo stfikanim alespori na jednu ze
styénych ploch (styéna plocha kfidla a ramu). Prostredek
zasycha po dobu 30 minut. Pokud nejsou jednotlivé dily
(kfidla a ramy) opatfeny separaénim prostfedkem, musi
byt pfepravovany a skladovany v hfebenovych paletach
nebo prolozeny vhodnym distanénim materidlem, napf.
polyetylenovym rounem.

Zaskleni dvernich kiidel. PFi zasklivani dvefnich kFidel je
nutno zajistit:

« Fadné podtmeleni skla a jeho zamacknuti do tmelu,

« nanos tmelu na sklo pod zasklivaci listu, aby sklo bylo
oboustranné ulozeno do tmelu,

« pribiti li§t v rozteéich do 200 mm, pfi¢emz hiebik nesmi byt
od rohu dale nez 80 mm,

= presné licovani list v rozich,

« dorazeni hfebiki (omak pfes hlavy hiebiki musi byt
hladky),

« ocisténi vytlaceného tmelu.

I 23-19:08
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Vystupni kontrola. Pfi vystupni kontrole se zjistuje, zda
vyrobena dvefni kfidla vyhovuji kvalitativnim
pozadavkim podle platnych norem a poza-

davku odbératele.

Povrchova tprava dvefnich kfidel transparentnimi
natérovymi hmotami.

Opracovana dveini kfidla se povrchové upravuji
transparentnimi natérovymi hmotami takto:

Zakladni napousténi a suseni. Provadi se stejné jako u
dvefnich kfidel uréenych pro povrchovou Upravu
pigmentovymi natérovymi hmotami

Brouseni zakladniho natéru. Jeho U¢elemje obrouseni
vystouplych dfevnich vidken tak, aby plochy byly Cisté
bez ryh. PFi brouseni je nutno pouzit brusné materialy
zrnitosti 100 az 150, fadné obrousit véechny plochy, a to
predni i boéni, nesmi byt probrousena vrstva zakladniho
napousténi.

I123-19:09

Prvni nénos syntetického transparentniho laku.
Technologie nanosua strojni zafizeni byly popsany na
str. 137. Orientaéni parametry pro pouZiti

syntetického venkovniho laku:

= pro nastfik vzduchovou pistoli konzistence 25 az 30 s/F
4 mm pfi teploté 20°C,

* pro nanos $tétcem nebo polévanim konzistence 90 az
150 s/F 4 mm pii teploté 20°C.

Tloustka zaschlého filmu ma byt 40 az 50 um,
Zasychani probiha na paletach pfi vodorovném ulozeni
dvefnich kridel.

Prostor musi byt ¢isty, bezprasny a dostate¢né vétrany.
Doba schnuti je 24 hodin za normalnich podminek, tj. pfi
teploté 18 az 20°C.

Prebrouseni prvniho nanosu laku. Technologie
opracovani je stejna jako pfi brouseni zakladniho natéru.
Pouzivaji se k tomu brusné materialy o zrnitosti 100 az
150.

Druhy nanos syntetického transparentniho laku.
Technologie nanosu je stejna jako u prvniho nanosu.
Celkova tloustka suchého filmu ma byt 80 um.
Zasklivani.

Vystupni kontrola. Takto dokonéena kfidla se musi
nechat pét dnti proschnout. V této dobé& nesmi byt
vystavena pfimym uéinkam

sluneénich paprska, mrazu, prachu apod.

Pro transparentni povrchovou Upravu Ize pouZit vodou
feditelné nebo polyuretanové laky.

I1'23-19:09
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Priklad vodou feditelného transparentniho natérového systému:

1. Napousténi v disperznim akrylatovém lazurovacim laku zfedéném
vodou v poméru 1 : 1.

Doba méaéeni 3 az 30 sekund. Potom se dilce zavési pod uhlem 30 az 45°
a necha se odkapat prebyte¢né napoustédio.

2. Suseni probiha 2 hodiny.

3. Brouseni po nanosu napoustédla se provadi ruéné brusnym papirem
C. 80 az 100.

4. Maceni (. nanos laku). PouZiva se disperzni akrylatovy lazurovaci lak
nefedény. Doba maceni ¢ini 3 az 30 sekund.

5. Sudeni pfi normalni teploté a intenzivni cirkulaci vzduchu €ini 3 hodiny.
Po odkapani laku (10 minut) je mozné provadét suseni pfi zvySené teploté
(55°C).

6. Brouseni se provadi ruéng brusnym papirem C. 100 az 120.

7. Maceni (2. nanos laku) viz bod 4.

8. Suseni viz bod 5.

9. Nanos separacniho prostfedku (16% roztok polyvinylalkoholu). Po
zaschnuti je nutné budouci styéné plochy mezi kfidly a ramem, které
nebudou oddéleny tésnénim, opatfit separaénim prostfedkem. Prostfedek
zasycha asi 30 minut.

1.2 Vyroba dvefnich kfidel lepené konstrukce

Dvefni kfidla lepena se vyrabi jinou technologii nez ramova kfidla, i
kdyZ v nékterych vyrobnich fazich je technologie témér stejna nebo
vykazuje jen malé odchylky.

Vyroba dvefnich kfidel lepenych se ¢leni na tyto vyrobni faze:

« priprava stfedové ¢asti dvefovky,

« pfiprava plasté,

- sloZeni soubort dvefovek a jejich zalisovani,

« brouseni dvefovek, jejich obvodové opracovani, opracovani pro
kovani

« ajeho zakovani,

« ruéni dokongeni,

« povrchova Uprava,

« kompletace dvefnich kfidel a vystupni kontrola.
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Priprava stfedové ¢asti dvefovky. Podle materialu pouzitého pro
vyrobu stfedové Casti dvefovky je mozno jeji pfipravu rozdélit na dva
useky:

« usek vyroby vlyst potfebnych pro slozeni stredového
konstrukéniho ramu,

« Usek pripravy stfedové vypiné.

Pfi pfipravé vypliiové ¢asti se predpoklada, Ze jsou vyrobeny potfebné
vlysy a Ze je k dispozici vostina pro vyplii dvefovky.

Vlastni pfiprava vypliiové ¢asti spociva v nalepeni
neroztaZené papirové vostiny mezi dva vlysy, a to:

« u dvefnich kfidel z 2/3 a 1/3 zasklenych mezi spodni
vlys obvodového ramu a spodni vlys vnitiniho ramu
pro sklo,

« u dvernich kFidel hladkych plnych mezi spodni a
horni vlys obvodového ramu.
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Vypliiova ¢ast se lepi na pracovnim stole, kde se
valeckem (otacejicim se v lepidle) lepidlo nanese na
vlysy, mezi vlysy se vloZi neroztazena vostina

a cely soubor se uloZi na upravenou paletu k zatizeni
a k vytvrzeni lepidla.

Priprava plasté. Pro plast dvefovky se pouziva tvrda dfevovlaknita des-

ka vyrabéna mokrou cestou (dale DVD) nebo MDF deska. DVD i MDF des-
ky mohou byt zadyhovany. Pfiprava plasté zahrnuje:

« Pfipravu velkoplosného materialu DVD. Formatovani probiha na for-
matovacich pilach pro déleni velkoplo$nych materialt. Rozméry plasteé jsou
dany typem a rozmérem vyrabénych dvefnich kfidel. PFi jejich stanoveni je
nutno pocitat s nad mirou pro opracovani, ktera ¢ini po obvodé 2 mm. Pfi
pripravé formatti DVD musi byt dodrZzeny stanovené rozméry s toleranci
+0,5mm.

« Tloustkovou egalizaci plasté. DVD se egalizuji na tloustku na
valcové nebo Sirokopasové brusce. Tloustkova egalizace se
provadi z m¥izkové strany. Ma-li plast mensi rozméry, je vhodné&jsi
egalizovat dfevovlaknité desky ve vétSich sdruzenych formatech a
teprve po tloustkové egalizaci formatovat pritezy. Pfi egalizaci je
nutno zajistit poZzadovany tloustkovy rozmér s toleranci

+0,2 mm.

10 15-19:44
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SloZeni a zalisovani soubort dvefovek. Vyrobni faze
sloZeni a zalisovani souboru dvefovek se sklada ze tfi
vyrobnich Useku:

« sloZeni souboru dvefovek,

« lisovani souboru dvefovek,

« klimatizace.

SloZeni souboru dvefovek. Soubory dvefovek se skladaji
na pracovnim stole, kde se plast a stredova ¢ast dvefovky
sloZi do Sablony, ktera zajistuje pravouhlost souboru pfed
lisovanim a pfi lisovani.

Po sloZeni souboru dvefovky je mozno postupovat dvojim
zpusobem, a to:

1. Vkladat do lisu soubor dvefovky i se $ablonou. Tento
zpUsob znaéné komplikuje situaci kolem lisu a ztéZuje
préci pfi jeho ruénim naplfiovani nebo vyprazdriovani.

2. Lepidlo nechat bodové vytvrdit v $abloné a dale pracovat s takto
zajisténym souborem. Pfitom odpadnou operace nutné pfi 1. postupu.
Lepidlo se bodové vytvrzuje pomoci vysokofrekvenéniho ohfevu,
pric¢emz elektrody jsou umistény tak, aby po vy tvrzeni lepidla byly
konstrukéni ¢asti dostateéné pevné pro dal$i manipulaci. K bodovému
za] ni se mohou pouZzit také hiebiky nebo spony, nedoporuduje se to
v8ak. Pfi ptipravé souboru pro lisovani je nutno zajistit jeho
pravouhlost tak, aby nadmira na opracovani (2 mm) postacila i na
kvalitni opracovani boénich ploch.
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Lisovani souboru dvefovek. Soubory dvefovek se lisuji v hydraulickych
lisech pfi lisovacim tlaku 0,4 az 0,5 MPa. Lisovaci tlak se stanovi podle
plodné vymeéry pevného stiedu lisovacich dilct prepoétem ze
zékladniho lisovaciho tlaku. Pfi lisovani dvefovek se do plosné vyméry
pocita jen plocha dfevénych vlyst a vioZek stfedové Easti. Pfi zméné
vyméry je nutno zménit lisovaci tlak. Teplota lisovacich ploten se musi
udrZovat v rozmezi + 5 °C podle pouzitého lepidla (Umacol CM asi 90 az
95 °C). Lisovaci doba se Fidi pouzitym lepidlem. P¥i jejim stanoveni je
nutno pocitattaké s dobou potfebnou na prohfati plasté, a to na 1 mm
tloustky 1 minuta plus 4 minuty kondenzacéni ¢as. Technologie lisovani
muZe podstatné ovlivnit kvalitu dvefniho kfidla.

Proto je nutné u kazdého lepidla dodrzovat vazbu tfi zakladnich hodnot
- teploty, tlaku a Casu.

Klimatizace. Ugelem klimatizace je vychladnuti zalisovanych dvefovek,
a tim i obnoveni v8ech vlastnosti pouzitych materialt. Zalisované
dvefovky se klimatizuji pfi normaini dilenské teploté asi 20 DC. P¥i
klimatizaci musi byt poloZeny na pevné rovné podloZce na paleté& nebo
na vhodné valeckové trati. Vyska vzniklé hrané je omezena manipulaci,
jez nasleduje po klimatizaci.

Hran zpravidla neni vy38i nez 1 800 mm. Po dobu klimatizace je nutno
hran prikryt, nejlépe vyfazenou dvefovkou.
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Strojni opracovani dvefnich kfidel:
Obvodové opracovani dvernich kfidel. P
frézovaci a formatovaci stroje, které za|

Zivaji se pribézné dvoustranné
lji rovhobéznost protilehlych stran

dvefnich kfidel, tim i jejich stejnou Sitku nebo vysku, a dale maximaini pra-
vouhlost.

P¥i vhodné volbé nastroju Ize také zkosit hrany dfevovlaknité desky. Aby
byla zajisténa pravouhlost dvefnich kfidel, obrabi se nejdfive bo&ni plochy
svislé a pak boéni plochy horni a spodni.

Brouseni obou ploch. Ugelem brouseni je jemné srovnavani struktury dre-
vovlaknitych tvrdych desek a MDF desek. K brouseni Ize pouZit dvoupasové
brusky s mechanickym posuvem nebo $irokopasové brusky, které strukturu
desek pro dal3i opracovani dostateéné srovnaji. Pouziva se brusny material
o zrnitosti 120 az 150.
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Operace zhotoveni otvoru pro zamek, kliku a kli¢, zakovani
zamku a ruéni dokongeni.

Povrchova uprava. Zakladni napousténi, zasychani
napoustédla, tmeleni a dal$i operace pfi povrchové tpravé
dvefnich kfidel.

Povrchové upravy dvernich kfidel od zakladniho
napousténi az po nanos emailové horni vrstvy Ize provadét
také na prab&znych linkach, véetné vytvr-

zovani jednotlivych nanosu.

Kompletace a vystupni kontrola. Vyrobni faze kompletace
a vystupni kontrola zahrnuje operace:

« Zakovani dodateéné sefiditelnych Sroubovych zavésa
(pokud nebyly pouZity jiné zavésy a osazeny pred
povrchovou Upravou). K této operaci slouzi
poloautomaticky okovaci stroj, na kterém se pfi jednom
upnuti dvefniho kfidla predvrtaji otvory, do nichz se
zaSroubuji zavésy pfi dodrzeni rozméru.

 Zasklivani dvefnich kfidel.

= Vystupni kontrola.
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1.3 Specialni dvere

Do této skupiny Ize zahrnout fadu dal$ich dvefi:
* s pozarni odolnosti

« vchodové dyhované

« rentgenové s olovénou vioZzkou (vyrabi se podle vykresové
dokumentace)

« vytahove,

* posuvné a skladaci (vyrabi se podle vykresové
dokumentace)

« sklepové latové a svlakové,

« bez polodrazek

« apod.
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Prevazna ¢ast technologie vyroby uvedenych speciélnich
dvefi je shodna s technologii vyroby dvefnich kfidel
celodfevénych nebo dvefnich kridel lepenych. Odchylky jsou
individualné stanoveny podle vykresové dokumentace,

ktera fesi zvlastni funkce dvefi. Jde zejména o pouziti jiného
materialu na vyrobu stfedové ¢asti dvefovek nebo i plaste
(dvefe s pozarni odolnosti, dvefe s olovénou vlozkou), jiného
kovani pro zavéseni dvernich kfidel (dvefe posuv-

né, skladaci, latové, svlakové), jehoz zakovani (montaz) se
podstatné lidi od zpusobu pouzivaného pfi hromadné vyrobé
dvefnich kfidel. Pro montaZz kovani v téchto pfipadech se fesi
individualni pfipravky nebo se pracuje bez pfipravki.

10 15-19:53

V technologii vyroby dvefnich kfidel pro specialni ucely je
fada odliSnych operaci, z nichz nékteré uvadime:

« Lepeni naklizkt na boéni plochy zalisovanych dvefnich
kfidel. Naklizky se nalepuji na takova dvefni kfidla, u
kterych neni pouziti dfevovlaknité desky na boéni plose
Zzadouci. Jde zejména o dvefe vchodové, popripadé i dvefe
vnitfni, na néz se kladou zvlastni pozadavky. Naklizky se
vyrabi z masivniho dfeva riiznych dfevin stejnou technologii
jako pfi vyrobé vlyst.

Na zalisované a na $itku oformatované dvefovky se naklizky
lepi v riznych pfipravcich. Lepidlo vytvrzuje podle druhu pfi
normalni provozni teploté asi 20°C nebo pfi zvysené teploté
do 100°C.

Nalepené naklizky jsou na Sirokopasovych nebo valcovych
bruskach tloustkové egalizovany s tloustkou dvefovky a
oboustranné zadyhovany stejné jako pfi lisovani dvefovky.

« Dyhovani hran. Hrany se dyhuji hlavné u dvernich kfidel
bez polodrazek s dyhovanym plastém, o kterych se
predpoklada, Ze nebudou dale Sitkové upravovany.
Strojni zafizeni se voli podle potfebné kapacity vyroby.

« Olepovani boénich ploch dvefnich kridel profily z
plastu. Provadi se na povrchové upravenych dvernich
kidlech, pficemz profil muze byt s polodrazkou nebo
bez polodrazky. Tyto profily zvySuji cenu dvernich kfidel,
a proto se vyrabi jen individualné a také jen v
individualnich pfipadech jsou profily z plastt na dverni
kfidla nalepovany.
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