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(54) Spdsob vyroby dekorativnych, reliéfovanych
prvkov a ndbytkovych dielcov

(57) Na lisovany sdbor vytvoreny zo
stredovej €asti z plo3nej dosky z aglo-
merovanych materidlov na povrchu opatre-
nej krycimi vrstvami dekora&nych prirod-
nych alebo syntetickych materidlov o ab-
soldtnej vlhkosti 2 a% 120 % hmot., ale-
bo tvarovateInej medzivrstvy nachddzaju-
cej sa medzi stredovou ¢astou a krycimi
vrstvami vo forme spenenych syntetickych
materiélgv, o objemovej hmotnosti 30 a2
600 kg/m”, mdkke) drevovldknitej dosky,
lepenky, netkanych textilii o hribke

1 az 20 mm. Stredovad tast je opatrend
nanosom syntetického pojidla, alebo je
toto uZ obsiahnuté v krycich vrstvéch
alebo v tvarovatelnej medzivrstve. Na
sibor sa pdsobi jednostranne alebo oboj-
stranne tvarovacim lisovacim ndstrojom,
pricom sa pdsobi cez krycie povrchové
vestvy na stredovd &ast, alebo tvarova-
telnd medzivrstvu tlakom vd&sim ako je
medza pruiBej deformdcie pri teplote

40 aZ 240 "C, po dobu 0,5 aZ? 25 mindt.
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Vyndlez sa tyka spdsobu vyroby dekorativnych, reliéfovanych prvkov a ndbytkovych
dielcov z plo3nych doskovych aglomerovanych materidlov so zuslachtenym povrchom dekora-

tivnymi krycimi vrstvami.

Doposial su zndme spbsoby tvarovania, reliéfovania povrchov dosdk a dielcov z aglo-
merovanych materidlov a to bez, alebo s krycimi dekora&nymi vrstvami priamo v ich vyrob-
nom postupe. Dalej sU zndme spbésoby reliéfovania povrchov u? hotovych doskovych aglomero-
vanych materidlov, a to i spdsob reliéfovania povrchov tychto materidlov uZ vopred opat-
renych povrchovymi krycimi dekoragnymi vrstvami. Nevyhodou spdsobu reliéfovania doskovych
aglomerovanych materidlov priamo v ich vyrobnom postupe bez krycich dekorativnych vrstiev
je, ze materidly su tvarované na ich prirodnom povrchu vo vyrobnom formdte dosky, ktory
je nutné dalej dekora&ne upravit krycimi ndterovymi hmotami, pridom moZno pouzit iba
materidly s jemnou Struktdrou povrchu, napr. vldknité dosky, ktord sa neprekresluje cez
néslednd povrchovi dpravu. Nevyhodou reliéfovania aglomerovanych materidlov priamo pri
ich vyrobe siG&asne s dekorativnymi laminaénymi papiermi je, Ze vyrobny postup je kompli-
kovany, pretoZe vyZaduje samostatné formovanie dielcov z &astic, predlisovanie, alebo
tvarové predlisovanie'navrstvenich dielcov a nédsledné kone&né tvarovanie spolu s deko-
ranymi vrstvami.

vsetky operdcie vyZaduji 3pecializované jednod&elové zariadenia, &o ;draiuje a kom-
plikuje vyrobu, ktord mbZe zabezpefit iba 3Specializovany zdvod pri masovej vyrobe popi-
sanych dielcov. Nevyhodou spdscbu reliéfovania hotovych doskovych aglomerovanych materi-
4lov je to, Ze sa reliéfuje surovy povrch dosdk, ktory si taktieZ vyZaduje ndsledné po-
vrchové Gpravy krycimi ndterovymi hmotami. Nevyhodou spdscbu reliéfovania dielcov z aglo-
merovanych materidlov opatrenych dekora&nou vrstvou dyh alebo folif je, e nibka reliéfu
je zdvisld na hribke pouzitej krycej vrstvy, pridom hibka reliéfu je men3ia ako hrubka
tejto vrstvy tak, Ze tvarovanie prebieha v krycej povrchovej vrstve vplyvom pevného spo-
jenia dekora&nej vrstvy so stredovym materidlom pri vdé5{ch deforméciédch v procese reli-
éfovania dochddza k jej poskodeniu. Sp8sob vyroby prebieha v dvoch pochodoch, &0 si mimo
zariadeni na vlastné nalisocvanie krycich vrstiev, vyZaduje dalsie lisovacie zariadenia na
reliéfovanie, o zase zdrafuje a komplikuje vyrobu. Popisany spdsob neumoinuje reliéfovat
dielce s konednou povrchovou Upravou ani dielce upravené lamindciou.

Popisané nedostatky sd&asného s{avu techniky odstraﬁuje spdsob vyroby dekorativnych,
reliéfovanych prvkov a ndbytkovych dielcov podla vyndlezu, ktorého podstatou je to, Ze
na lisovany sibor vytvoréni so stredovej Casti z plosSnej hotovej dosky z aglomerovanych
materidlov na povrchu opatrenej krycimi vrstvami dekora&nych prirodnych alebo syntetic-
kych materidlov, ako su dyhy, papiere, netkané textilie bez povrchovej dpravy, alebo
s &iastoénou alebo s kone&nou povrchovou upravou, papiere impregnované syntetickymi Zzi-
vicami, syntetické folie alebo ich kombindcie o absoldtnej vlhkosti 2 a% 120 % hmot.,
alebo tvarovatelnej medzivrstvy nachddzajicej sa medzi stredovou &astou a krycimi vrstva-
mi vo forme spenenych syntetickych materidlov o objemovej hmotnosti 30 aZ 600 kg/m3,
miakkej drevovldknitej dosky, lepenky, netkanych textilii o hribke 1 az 20 mm; pricom
stredovd tast je opatrend ndnosom syntetického pojidla, alebo ktoré uZ obsahujd krycie
vrstvy alebo tvarovatelns medzivrstva, sa pésobf jednostranne alebo obojstranne relieéfo-
vacim lisovacim ndstrojom s vy3kou reliéfu vd&3ou alebo rovnakou ako je hribka krycich
povrchovych vrstiev, pritom sa pdsobf cez krycie povrchové vrstvy na stredovd éaéf, ale-
bo tvarovatelnd medzivrstvu v miestach reliéfovania vdeSim Specifickym lisovacim tlakom
ako je medza pruZnej deformdcie tychto tastf pri teplote 40 az 240 °c, po dobu 0,5 az
25 minGt. Lisovaci tlak sa mbZe v priebehu lisovania najmenej jedenkrdt uvoInit. Abso-
lGtna vlhkost krycej dyhove) vrstvy sa mdie v miestach tvarovania pred lisovanim zvy3it
na 15 az 120 %.
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Vyhoda spdsobu vyroby dekorativnych, reliéfovanych prvkav a ndbytkovych dielcov
podla vyndlezu je v tom, %e umoZnuje vyrobu tychto dielcov a dosdk s vy33ou GZitkovou
hodnotou ako pri vyrobe nédbytku, tak i pri dekoralnych obkladoch interiérov a exterié-
rov. Vy33{ d€inok vyndlezu sa prejavuje v moZnosti vyroby hlb3ich reliéfov ako je hruibka
pouZitého povrchového dekora&ného materidlu, &o umoZnuje pouzit pldsfovacie materidly
bezne pouZivanych alebo i niz&ich hribok. Vyrobny postup je jednoduchy a prebieha v jed-
nom pochode z beZine vyrdbanej dosky z aglomerovaného materidlu s pldstovanim, &im je
ekonomicky zrovnatelny so sudasne beZne vyrédbanymi nereliéfovanymi dielcami, aviak s pod-
statne vy53cu Gzitkovou hodnotou, prifom okrem lisovacieho reliéfovacieho nédstroja sa
nevy?aduje 2iadne dodatkové lisovacie zariadenie. Popisany spdsob rovnako umoZnuje reli-
éfovanie oboch pldch vyrobku rovnakym alebo réznym tvarom, &im v jedne) operdcii lisova-
nia mozno ziskat vyrobok s dvojitou GZitkoveou hodnotou. 0alej spdsob umoZnuje vyrobu dy-
hovanych prvkov a dielcov bez alebo s uZ predom vyhotovenou &iastofnou alebo konetnou
pavrchovou Upravou dyh, ako i vyrobu laminovanych tvarovanych, reliéfnvanych vyrobkov.

Priklad 1

Trieskovd doska hribky 16 mm, vytvdrajica stredovd &ast, opatrend na povrchu lepia-
cou zmesou sa obojstranne obloZi krycimi vrstvami vo forme dekora&nych dyh hrdbky 0,5 mm
o vlhkosti 8 % hmot. Na takto vytvoreny sidbor sa pdsobi z jednej strany reliéf&iacim
ndstrojom, ktory predstavuje imitdciu starého dreva 3pecifickym lisovacim tlakom na medzi
pevnosti stredovej &asti v miestach maximdlnej hibky reliéfu 1 mm pri teplote 120 °¢
po dobu 3 mindt.

Priklad 2

Pilinov4 doska hribky 8 mm na povrchu s ndnosom lepiacej zmesi sa obloZi na jednej
strane papierom, na druhej strane papierom s dekora&nou kresbou predstavujdcou rastlé
drevo. Na takto vytvoreny sdbor sa pdsobi reliéfovacim nastrojom s pozdiZnymi vystupka-
mi tvaru V s vyskou 2 mm, ktoré sd orientované v smere vldkien kresby rastlého dreva
pri %pecifickom lisovacom tlaku vystupkov vi&sim ako je pevnost v tlaku stredovej vrstvy
pri teplote 200 °c po dobu 2 mindt. Takymto postupom sa vytvori imitdcia obkladu prire-
zov dreva, ktory je moZné aalej povréhovo upravit, asko pre vndtornd, tak i pre vonkaj3iu
expoziciu.

Priklad 3

Trieskovd doska o hribke 6 mm vo forme prirezu kuchynskych ndbytkovych dielcov sa
na povrchu opatr{ krycimi vrstvami lamina&nych papierov. Na takto vytvoreny sudbor sa o-
bojstranne pdsobi reliéfovacim ndstrojom s hibkou okrasného reliéfu 0,5 mm tlakom 5,0 MPa
pri teplote 175 °C po dobu 1 mindty.

Priklad &

Trieskovd doska hribky 12 mm sa na jednej strane opatr{ papierom impregnovanym fe-
nolickou 2ivicou, na druhej strane papierom impregnovanym fenolickou Zivicou, prirodnou
dyhou, transparentnou foliou impregnovanou syntetickou %ivicou. Na takto vytvoreny sibor
sa posobi reliéfovacim ndstrojom v tvare pozdiZnych vystupkov v smere vldkien dyh do hib-
ky 2 mm 3pecifickym lisovacim tlakom v mieste reliéfovania 40 MPa, ktory je vd€3i ako
pevnost v tlaku stredovej 8asti pri teplote 200 ¢ po dobu 8 mindt, &im sa vytvor{ imi-
tédcia zosadenych prirezov rastlého dreva s koneénou povrchovou tpravou.
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Priklad 5

Tvrdd drevovldknitd doska hridbky 3,2 mm na oboch strandch opatrend nénosom lepiace)
zmesi je na jednej strane opatrend bridsnou féliuu, na druhej strane je opatrend 15 mm
hrubou tvarovatelnou medzivrstvou zo speneného polystyrénu objemovej hmotnosti 100 kg/m3
a krycou vrstvou spevnenej mikrodyhy hribky 0,4 mm. Na takto vytvoreny sdbor sa pésobi
tvarovacim, reliéfovacim ndstrojom zo strany mikrodyhy lisovacim tlakom va&3im ako pev-
nost v tlaku tvarovacej medzivrstvy pri teplote 160 O¢ po dobu 2 mindt.

Spdsob vyroby podla vyndlezu je moZné vyuzit pri vyrobe dekorativnych, tvarovanych,
reliéfovanych prvkov na ndbytkové dielce, na dekora&né obklady pre interiéry a exteriéry
a pod. vo v8etkych drevespracujlcich podnikoch,

PREDMET VYNALEZU

1. Spésob vyroby dekorativnych, reliéfovanych prvkov a ndbytkovych dielcov z aglomerova-
nych materidlov za tlaku a teploty lisovanim, vyznadujlici sa tym, Ze lisovany subor,
vytvoreny zo stredovej tasti z plo3nej hotovej dosky z aglomerovanych mfteriélov na
povrchu opatrenej krycimi vrstvami dekoratnych prirodnych alebo syntetickych materié-
lov, ako sd dyhy, papiere, netkané textilie, papiere impregnované syntetickymi Zivica-
mi, syntetické folie alebo ich kombindcie o absoldtnej vlhkosti 2 az 120 % hmot., ale-
bo tvarovatelnej medzivrstvy nachddzajdicej sa medzi stredovou Zastou a krycimi vrst-
vami vo forme spenenych syntetickych materidlov o objemovej hmotnosti 30 az 600 kg/mB,
makkej drevovldknite] dosky, lepenky, netkanych textilii o hrdbke 1 aZ 20 mm, sa re-
liéfuje do hibky vitsej alebo rovnakej ako je hrdbka krycich povrchovych vrstiev pri
teplote 40 az 240 DC, po dobu 0,5 az 25 mindt, Specifickym lisovacim tlakom vdcsim
ako je medza pruznej deformdcie.

2. Sposob vyroby dekorativnych, reliéfovanych prvkov a nédbytkovych dielcov podla bodu 1,
" vyznadujici sa tym, Ze Specificky lisovact tlak sa v priebehu lisovania najmenej je-

denkrdt uvolIni.

3. Spésob vyroby dekorativnych, reliéfovanych prvkov a ndbytkovych dielcov podla bodu 1,
vyznadujlci sa tym, ?e absoldtna vlhkost krycej dyhovej vrstvy sa v miestach reliéfo-

vania pred procesom lisovania zvyS$i na 15 az 120 %.
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