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meziskladem (14) a pasovou pilou (15) s ode-
(54) Nazev vynalezu: biracim pneumatickym zafizenim, které je
Zpiisob vyroby lepenych sparovek a pfes pasovy dopravnik (16) a véaletkové
zafizeni k jeho provadéni dopravniky (21, 22, 20) spojeno s egalizaéni

(57) Anot oboustrannou bruskou (17).
notace:

Zplsob vyroby lepenych sparovek, zejména tenkych
lepenych sparovek, probihd tak, Ze se na sebe do
bloku naskladajf ostrohranné ohoblované lamely (A),
majici v pfitném fezu stejné rozméry a vzijemné
polohované tak, Zze smér vidken (E) v pfitném fezu
dvou na sobé leZicich lamel (A) se stf¥ida. Jednotlivé Wl
lamely (A) se na k sobé pfiléhajicich plochich (B)
opatfi vodovzdornym nebo disperznim vodou feditel- ! =
nym lepidlem. Po sestaveni bloku z lamel (A), jehoZ feorof—pouo —
vyska je dana poZadovanou $ifkou spérovky, se v 1 I T

kolmém sméru vystavi plochy (B) lamel (A) po celé své -
délce z obou stran plisoben{ pfitla¢né sily. Po vytvrze-

ni lepidla se z bo¢ni strany tohoto bloku odfezavaji A
sp4rovky pozadované tloudtky. Zatizeni pro provade-

ni tohoto zptisobu vyroby lepenych sparovek je tvofe-

no linkou, sestavajici ze za sebou zafazenych zafize-

ni, respektive pracovist, a to z kotoucové pfefezavaci Eﬂ
pily (2) na pfi¢né fezani, kotoufové sekatky (3), na- !
nasecky (5) lepidla, vytvrzovaci a lisovaci komory (6),
druhé kotoudové ptefezavaci pily (7) na pfi¢né fezani,
valcového dopravniku (8), egalizaini oboustranné
brusky (17) a formatovaci pily (18). Mezi kotou¢ovou
seka¢ku (3) a nanadetku (5) lepidla je zafazena
cinkovacf fréza (4) a mezi valcovy dopravnik (8) a
egalizatni oboustrannou brusku (17) je zafazen fetg-
zec, tvofeny &tyfstrannou hoblovkou (9), bubnovym
obracetem (10), valcovou nanasetkou (11) lepidia,
vkladacim zafizenim (12), turniketovym lisem (13),

»
% b~




10

15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 285185 B6

Zpiisob vyroby lepenych sparovek a zafizeni k jeho provadéni

Oblast techni

Vynalez se tyka zplsobu vyroby lepenych sparovek, zejména velmi tenkych lepenych sparovek,
a zafizeni k realizaci tohoto zptisobu vyroby.

Dosavadni stav techniky

V soudasné dobg se sparovky vyrabéji tak, Ze se podéIn& nafezou prkna na liSty, které se pomoci
cinku spojuji v nekone&nou délku a poté se krati na kotou¢ové pile na poZzadovanou konecnou
délku. Takto pFipravené listy se ve specialnim lisu pomoci lepidla slepi k sobg, pii¢emZ se pti
skladani dba na smér vlaken tak, aby dozravani dieva v hotové sparovce plisobilo co nejméng na
zmény jejiho tvaru. Pi vyrobé je 3itka pouzitych &asti list o néco vEtSi nez tloustka z nich
vyrobenych sparovek.

Nevyhodou tohoto zpiisobu vyroby lepenych sparovek je, Ze Sife list, lepenych k sob&, miize
kolisat, takze povrch lepené desky ma &asto schodovity reliéf, ktery se pak odstrafiuje brouSenim.
Timto zpiisobem nelze vyrabét tenké sparovky. V praxi je tloustka téchto desek nejméné 6 mm.
Dal3i znagnou nevyhodou tohoto zpiisobu vyroby je sloZitd manipulace s jiZ zhotovenymi liStami
za (&elem vytvofeni sparovky.

Dalgim zptisobem vyroby sparovek je, Ze se fodny rozfezavaji na malé ramové pile, takto vzniklé
listy se dale upravuji odstranénim velkych a vypadavych sukil a poté se postupuje od operace
spojovani pomoci cinku jako v pfedeslém pripadé. Tento zpiisob mé nevyhodu v tom, Ze Sife
fezané fosny je maximalné 110 mm.

Pti dal$im zpisobu vyroby se rozfeziva hranol na ramové pile omaximalnim prifezu
20 x 20 cm, vznikla tenk4 prkna se &tyistranné hobluji a poté se k sobé slepi ve specidlnim lisu.
Nevyhodou tohoto zpisobu je, Ze vzniklé lepené desky nejsou samonosné. Z t€chto desek se
vyrabi téivrstva konstrukéni lepend deska slepenim tfi navzdjem skiiZenych desek po éhlem
900°.

Podstata vynalezu

Vyse uvedené nedostatky odstraiiuje zpisob vyroby lepenych sparovek, zejména tenkych
lepenych sparovek, a zafizeni k provadéni tohoto zpiisobu podle predkladaného vynalezu.
Podstatou zpiisobu je, Ze se na sebe do bloku naskladaji ostrohranné ohoblované lamely, které
maji v pfi&ném fezu stejné rozméry a které se vzdjemné polohuji tak, Zze smér vldken v pficném
fezu vzdy dvou na sobé& leZicich lamel se sttida. Tyto jednotlivé lamely se na k sobé pfiléhajicich
plochéach opatti ekologicky nezdvadnym disperznim nebo vodovzdornym lepidlem a po sestaveni
bloku z lamel, jehoZ vy3ka je déna pozadovanou $ifkou sparovky, se v kolmém sméru vystavi
plochy lamel po celé své délce z obou stran pisobeni pfitlaéné sily. Po vytvrzeni lepidla se ze
vzniklého slisovaného bloku ziskaji lepené sparovky tak, Ze se zbo¢ni strany tohoto bloku

odfezavaji sparovky pozadované tloustky.

Vyhodné je, kdyZ se smér vldken v pfi¢ném fezu vzdy dvou na sobg lezicich lamel stfida
v pravém lhlu, coZ je idealni stav.

Pro zlep3eni vysledného efektu se povrch vytvofené sparovky na obou stranach obrousi.
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Zatizeni pro vyrobu lepenych sparovek zpiisobem podle uvedeného vynélezu je tvofeno linkou,
sestavajici ze za sebou zafazenych zafizeni, respektive pracovist, a to z kotou€ové prefezavaci
pily na pfi¢né fezani, kotouové sekatky, nanaSeCky lepidla, vytvrzovaci a lisovaci komory,
druhé kotouSové prefezivaci pily na ptiéné fezani, valcového dopravniku, egalizaCni
oboustranné brusky a formatovaci pily. Jeho podstatou je, Ze mezi kotouCovou sekacku
a nanadecku lepidla je zafazena cinkovaci fréza a mezi vystup valcového dopravniku a egalizaCni
oboustrannou brusku je zafazen ve sméru od tohoto valcového dopravniku fetézec, tvofeny
Styfstrannou hoblovkou, bubnovym obrace€em, valcovou nanaSekou lepidla, vkladacim
zafizenim, turniketovym lisem, meziskladem a pasovou pilou sodebiracim pneumatickym
zafizenim, které je pies pasovy dopravnik a pohybové zafizeni, tvofené tfemi valeCkovymi
dopravniky, spojeno s egaliza¢ni oboustrannou bruskou.

Vyhodou tohoto zplisobu a zatizeni oproti klasické vyrob& sparovek je, Ze predkladany zpisob
umoZiiuje vyrobu tenkych lepenych desek az v rozméru 2,5 x 0,6 m pfi tloust’ce v rozmezi 2,5 az
6 mm, coZ zndmé zplsoby neumoZiiuji docilit. Uvadény zpiisob je mnohem levnéjsi nez
maximalni dfevo, a i kdyZ je draz8i nez dyhované povrchy, je jeho vyhodou, Ze vysledny vzhled
ma pfirozen&ji charakter a po3kozend mista lze opravovat brouenim. Kromé& polovi¢nich
pofizovacich nakladi oproti klasické technologii se dosahuje tfetinové uspory elektrické energie
arovnéz tak iuspory pracovni sily. Odpada zde pomémé sloZitd manipulace se vstupnim
materidlem. Podstatnou vyhodou je i skute€nost, Ze uvedenym zptisobem lze vyrabét sparovky
klasickych tlousték s nesrovnatelné vySsi vyté€znosti.

Ptehled obrazkil na vykresech

Zpusob vyroby lepenych sparovek a zafizeni k jeho provadéni bude blize objasnéno pomoci
pfiloZenych vykresi. Na obr. 1 je uveden vychozi blok, z néhoz se fezou lepené sparovky, obr. 2
piedstavuje pohled na lepenou sparovku, na obr. 3 je detail spoje dvou sousednich lamel a na
obr. 4 je uvedeno blokové schéma zafizeni pro vyrobu lepenych sparovek.

Priklady provedeni vynalezu

Blok na obr. 1 je vytvofen z ur¢itého mnoZstvi ostrohrannych ohoblovanych lamel A, které maji
v pti¢ném fezu stejné rozméry. Lamely A jsou skladany na sebe, pfiCemz na jejich plochy B je
naneseno ekologicky nezdvadné disperzni nebo vodovzdorné lepidlo pro jejich vzdjemné spojeni.
Pro dosazeni lepsi rovnosti a trvanlivosti lepenych sparovek C je vyhodné pfi sestavovani lamel
A dbét na smér vlaken E tak, aby se v pfi¢ném fezu dvou na sobé lezicich lamel desek A stfidal,
a to nejlépe v pravém Ghlu. Lamely A jsou v pfi¢ném fezu pravoihlé a plochy B, které maji byt
slepeny, jsou ohoblované. V okamziku lepeni se z obou stran lamely A na plochiach B v bloku
k sobé pfitladi silou F, pasobici v kolmém sméru na tyto plochy B. Po vytvrzeni lepidla se
z bloku ziskaji lepené sparovky C tak, Ze se z bo¢ni strany bloku odfezavaji jednotlivé sparovky
dle pozadované tloustky A;, A,, nebo As. Rezna spara je na vykrese vyznadena prerufovanou
darou.

Na obr. 2 je uvedena hotova lepena sparovka C, jejiz tloustka d je v rozmezi 2,5 aZ 6 mm. Desku
tvoti soub&zné listy D, které jsou stejné dlouhé jako samotna deska. Vysledna sparovka se
nakonec oboustranné brousi. Vzniklou sparovku lze pfilepit na jakoukoli plochu, jakoZ i na oblé
povrchy.

V konkrétnim pripadé je vstupnim materidlem fezivo vétSinou o prifezu 33 az 70 krat 200 az
450 mm v délkach 1 aZ 2,5 m, pfevaZné z kulatiny II. tFidy, které je suSeno a pro potfebu vyroby
vytfidovano v kvalité Pellopat pti vlhkosti 8 a% 12 %. Z tohoto feziva se vyrabéji lamely
30 (70) x 200 az 450 mm v provedeni nekone¢ného vlisu, délené v délkich 1 az 2,5 m. Z lamel
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se dale slepi blok do rozméru 450 az 850 x 200 az 400 mm a délek 1 aZ 2,5 m. Tento blok je
zakladnim polotovarem pro rozfezani na tenkou sparovku.

Samotné zafizeni pro vyrobu lepenych sparovek podle vynélezu je tvofeno linkou, sestivajici
z téchto za sebou zafazenych zafizeni, respektive pracovist, kotoucova piefezavaci pila 2 na
pricné fezani, kotouSova sekatka 3, cinkovaci fréza 4, nanaSecka 5 lepidla, vytvrzovaci a lisovaci
komora 6, druhé kotou&ova pfefezavaci pila 7 na pfi¢né fezani, valcovy dopravnik 8, ¢tyf'stranna
hoblovka 9, bubnovy obraceé 10, valcova nanasecka 11 lepidla, vkladaci zafizeni 12, turniketovy
lis 13, mezisklad 14, pasova pila 15, dopravnik 16, egalizatni oboustranna bruska 17,
formatovaci pila 18, vystupni paleta 19. Mezi dopravnikem 16 a Sirokopasovou egalizatni
bruskou 17 je zafazeno pohybové zafizeni, tvofené valeCkovymi dopravniky 20, 21 a 22, které je
v podstaté sougésti pasové pily 15. Zafizeni je rovnéz vybaveno cyklonem 23 pro ukladéni pilin
ze stroju.

Zakladni surovinou pro vyrobu tenké sparovky je vétSinou ostrohranné deskové fezivo kvality
Pellopat o prifezu 33 az 70 x 200 aZ 450 mm a o maximdlni délce 5 m. Rezivo, vysuSené na
vlhkost 8 az 12 %, se uklada do hrani 1 na palety a takto pfipravené se pfivazi do vyrobni haly.
Z hrané& 1 se desky vkladaji na pracovni stiil kotoudové piefezavaci pily 2 na pfiné fezani, kde je
material upravovan tak, Ze se odstrafiuji velké, erné a vypadavé suky. Vykracené Casti jsou
pasovym dopravnikem dopravovany ke kotoucové sekatce 3, kde jsou zpracovany na Stépky,
které se pouziji napiiklad na vytapéni susarny. Takto vzniklé lamely postupuji dile do linky,
ktera je jiz kontinualni.

Na cinkovaci fréze 4 dochazi na &ele lamel k vyfrézovani vertikalniho cinku, pomoci kterého se
spojuji do nekone&né délky. Lamely, opatfené cinkem, postupuji do nanaSecky 35 lepidla, kde se
do cinku nanese lepidlo. Takto pfichystané lamely postupuji do vytvrzovaci a lisovaci komory 6,
kde dochézi k podélnému slisovani a vytvrzovani lepidla ve spojovanych lamelach. Tyto
nekone&né dlouhé lamely se vykracuji na pozadovanou délku 1 az 2,5 m na zkracovaci pile,
kterou je druha kotoudova prefezavaci pila 7 na pfi¢né fezani. Takto vykracené lamely se pomoci
valeCkového dopravniku 8 dopravuji k Etyfstranné hoblovce 9. Zde dochédzi k Ctyfstrannému
opracovani povrchu lamel, coZ je nezbytné k jejich vzidjemnému dokonalému slisovani. Takto
ptipravené lamely jsou zdkladnim stavebnim prvkem pro vyrobu bloku, ze kterého se poté feZou
vysledné sparovky. Ctyfstranné opracované lamely postupuji do bubnového obracete 10, kde
dochazi k obraceni kazdé druhé lamely o 180°, ¢imz se docili kfizového uloZeni vlaken vzdy
dvou sousednich lidt v lepené sparovce. Ve valcové nanaseCce 11 dochézi k naneseni lepidla na
spodni a horni plochu lamely, pfi€emz prvni a posledni lamely v bloku se nenanasi lepidlem. Lze
napiiklad pouzit disperzni vodou feditelné lepidlo B2 nebo vodovzdorné lepidlo B3 ¢i B4.
Lepeny spoj odpovida pozadavkiim normy DIN 68602. Lamely s nanesenym lepidlem se pomoci
vkladaciho zafizeni 12 vkladaji do turniketového lisu 13, kde dochazi ke slisovani jednotlivych
lamel v jednolity blok, ze kterého se poté feZou jednotlivé sparovky. Lisovani jednoho bloku trva
1/2 hodiny.

Z turniketového lisu 13 se bloky dopravuji do meziskladu 14, kde dochazi k vyrovnani vnitfniho
pnuti po lisovani. Doba pobytu bloku v meziskladu 14 zavisi na tlouStce budouci sparovky.
Pfiklady této zavislosti uvadi nasledujici tabulka:

Tloustka sparovky Doba v meziskladu Tloustka sparovky Doba v meziskladu
(mm) (hod) (mm) (hod)
50 4 10 7
40 4 8 8
30 5 6 10
20 5 4 12
15 6 3 14
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Bloky z meziskladu 14 jsou dopravovéany ke specidln€ upravené pasové pile 15, kde se jednotlivé
bloky rozfezavaji na tenké lepené sparovky. Pasova pila 15 je specialng upravena tak, aby mohla
fezat tenké sparovky. Odebiraci pneumatické zafizeni, které je soucasti pasové pily 15, uklada
jednotlivé odfezané sparovky na pasovy dopravnik 16, ktery je dopravuje k egalizaCni
oboustranné brusce 17, kde dochazi kegalizaci ploch na poZadovanou kvalitu povrchu
a tlouitku. Poté se sparovky dopravuji k formatovaci pile 18, kde se formatuji na pozadovany
rozmér. Kone&ny produkt je ukladan na vystupni paletu 19. Hotové vyrobky se z haly odvaze;ji
do klimatiza¢niho skladu.

Presuny mezi jednotlivymi &astmi linky jsou provadény pomoci véleCkovych dopravnikd.
V priib¢hu vyroby sparovek dochézi na jednotlivych postech linky k odsévani pilin od
dievoobrabécich stroji, které jsou ukladany do cyklonu 23, a k odvétravani nanaSecek 5 lepidla
a lepiciho a turniketového lisu 13. Linka je kontinudlni a jeji kontinualnost zabezpecuje fidici
zatizeni. K fizeni pak postali jeden pracovnik, ktery linku ovlada od fidiciho pultu, ktery je
napriklad umistén u pasové pily 15.

Z vySe uvedeného popisu vyplyvaji jasn€ rozdily mezi soucasnymi technologiemi a
ptedkladanym novym feSenim. Pfi klasickém zpiisobu se foSny rozmitaji na jednotlivé listy bud’
rozmitaci pilou nebo na malych ramovych pildch. Z nafezanych list se vybiraji kvalitni liSty, u
ostatnich se vykracuji velké a vypadavé suky, tyto liSty se na Cele opatii cinkem a lisuji se
v nekonednou délku. Takto nekoneéné dlouhé listy se krati na pozadovanou délku, nanese se na
né lepidlo a podélné se slisuji. Tento technologicky postup spo€iva tedy v tom, Ze se nafezou
listy a ty se pak spolu slepi, ¢imZ vznikne sparovka. U tohoto zplisobu je obtizna manipulace
s listami a dale je velky polet feznych spar, ¢imZ se znaéné sniZuje vytéznost ktera dosahuje asi
30 %.

U ptedkladané technologie se z desek vytvoii lamely poZadované kvality a ty se slepi v jednolity
blok, ze kterého se poté feZou sparovky. Tento novy zpisob se vyznacuje jednoduchosti
technologického toku, kontinuélnosti linky, zna¢né vétsi vyté€znosti a moznosti vyrabét sparovky
od tloustky 3 mm. Pro konkrétni piedstavu je niZze uvedena v tabulce vytéZnost pii vyrobé tenké
lepené sparovky apfi standardnich rozmérech sparovky. Vzdy je uvaZovan rozmér bloku
350 x 800 x 2500 mm a fezna spara 2 mm.

Tenké lepené sparovky tloustka spéry vytéZ. (%)
2,5 50
3 61,7
4 59,4
5 72,9
6 77,1
Standardni rozméry sparovky
15 77,1
20 80
30 77,1
40 80
50 85,7

Primyslova vyuZitelnost

Zplsob vyroby podle vynalezu se pouZiva zejména pro vyrobu tenkych lepenych sparovek.
Vzniklé sparovky lze pouZit pro povrchy rovnych ploch, jako jsou stoly, dvefe, stény, sk¥iné
a podobné. RovnéZ tak je vysledny produkt vhodny pro obklady, podhledy &i parkety. Desky
mohou byt dodavany do nabytkaiského primyslu v pfedem uréenych rozmérech. Timto
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zplsobem lze vyrabé&t specidlni pieklizky. Lepenou sparovku, zhotovenou zpisobem podle
predkladaného vynalezu, lze pfilepit nejen na jakoukoli rovnou plochu, ale téZ na oblé povrchy.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby lepenych sparovek, zejména tenkych lepenych sparovek, vyznacujici
se tim, Ze se na sebe do bloku naskladaji ostrohranné ohoblované lamely (A), které maji
v pfi¢ném Fezu stejné rozméry a které se vzajemné polohuji tak, Ze smér vlaken (E) v pfi€ném
fezu vzdy dvou na sob& lezicich lamel (A) se stfid4, jednotlivé lamely (A) se na k sobé
priléhajicich plochach (B) opatii vodovzdornym nebo disperznim vodou feditelnym lepidlem
apo sestaveni bloku zlamel (A), jehoz vy3ka je ddna poZadovanou Sitkou spéarovky, se
v kolmém sméru vystavi plochy (B) lamel (A) po celé své délce z obou stran pusobeni pfitlatné
sily, nageZ se po vytvrzeni lepidla ze vzniklého slisovaného bloku ziskaji lepené sparovky tak, ze
se z bo¢ni strany tohoto bloku odiezavaji sparovky pozadované tloustky.

2. Zpusob vyroby sparovek podle ndroku 1, vyznacujici se tim,Ze smér vldken (E)
v pfiéném fezu vzdy dvou na sobé¢ lezicich lamel (A) se stfid4 v pravém Ghlu.

3. Zplsob vyroby sparovek podle naroki 1 a2, vyzmnadujici se tim, Ze povrch
vytvofené sparovky se na obou stranich obrousi.

4. Zafizeni pro vyrobu lepenych sparovek zplisobem podle narokii 1 az 3, které je tvofeno
linkou, sestavajici ze za sebou zafazenych zafizeni, respektive pracovist, ato zkotoudové
ptefezavaci pily na pfi¢né fezani, kotoucové sekacky, nanasecky lepidla, vytvrzovaci a lisovaci
komory, druhé kotoutové piefezavaci pily na pfi¢né fezani, valcového dopravniku, egalizaéni
oboustranné brusky a formatovaci pily, vyzmadujici se tim, Ze mezi kotoucovou
sekatku (3) a nanaSecku (5) lepidla je zafazena cinkovaci fréza (4) a mezi vystup valcového
dopravniku (8) a egalizani oboustrannou brusku (17) je zafazen ve sméru od tohoto vélcového
dopravniku (8) fetézec, tvofeny C(tyfstrannou hoblovkou (9), bubnovym obrace¢em (10),
véalcovou nanaSeCkou (11) lepidla, vkladacim zafizenim (12), turniketovym lisem (13),
meziskladem (14) a pasovou pilou (15) s odebiracim pneumatickym zafizenim, které je pfes
pasovy dopravnik (16) a pohybové zafizeni, tvofené tfemi valeCkovymi dopravniky (21, 22, 20),
spojeno s egaliza¢ni oboustrannou bruskou (17).

2 vykresy
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