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PROCESY SPRACOVANIA DREVA NIZSEJ KVALITY

A. MECHANICKE TECHNOLOGIE
1. Vyroba aglomerovanych drevnych materialov:

a.
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vyroba drevotrieskovych dosiek

vyroba dosiek s orientovanymi trieskami

vyroba drevovlaknitych dosiek

vyroba dosiek na baze drevnych castic so silikatovou matricou

vyroba materiadlov na baze drevenych triesok alebo vlakien s nasmerovanym
pouzitim

2. Ostatné vyroby:

a.
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vyroba reziva a prirezov

vyroba paliet

vyroba drevenych obalov

vyroba drevenych bubnov

vyroba prvkov zahradnej architektiury a chovatel'stvo zvierat
vyroba doplnkov z gulatiny pre detské ihriska

B. CHEMICKE TECHNOLOGIE
a) vyroba buniiny
b) hydrolyza dreva
C) pyrolyza dreva
d) extrakcia dreva

C. TECHNOLOGIE NA VYROBU ENERGONOSICOV

a) vyroba palivového dreva
a. vyroba energetickej Stiepky
b. vyroba drevenych brikiet a peliet

Obr.1 Sklad vlakninového dreva a manipulacia s nim



A Mechanické technolégie spracovania dreva nizsej kvality.

1.Vyroba aglomerovanych drevnych materialov na baze drevnych ¢astic:

Aglomerované materialy na baze dreva zaznamenali v poslednych rokoch prudky rozvoj a su
dolezitou sucast’ou nie len drevospracujucom priemysle. Vyroba aglomerovanych materialov
suvisi predovsetkym s vyuzivanim drevného odpadu, ktory sa dezintegruje na drobné vldkna
az vel'koplosné triesky, ktoré sa spajaju do velkoplosnych rozmerov pomocou najroznejSich
typov lepidiel a d’alSich materialov. Vyroba aglomerovanych materidlov prebieha uz nieco cez
96 rokov. Postupom doby sa menil pristup k tymto vyrobkom. Dobrym dévodom bolo
eliminovanie neziaducich vlastnosti dreva, predovSetkym anizotropiu, heterogenity,
rozmerovej nestalosti a d’alSich negativnych vlastnosti. Vel'koplo$né materidly vyrobené z
drevnych, alebo ligninocelul6zovych Castic spojené s ostatnymi materidlmi nachadzaju vz v
stiCasnosti vel'mi §iroké uplatnenie, predovsetkym vd’aka nizkym narokom na kvalitu vstupnej
suroviny, pozitivnym fyzikadlnym a mechanickym vlastnostiam. Anizotropné vlastnosti
dezintegrovaného dreva st vyrazne redukované a dosahuju niekol’ko ndsobne mensie hodnoty
ako u masivneho dreva. Tieto vlastnosti sa vyuzivaju najmé vo vyrobe nabytku, stavebnictve
a drevostavbach vSetkych typov. Najvyznamnej$imi potencialni doddvate'mi zariadenia pre
vyrobu DVD,MDF ako aj DTD, OSB su spolo¢nosti DIEFFENBACHER, SIEMPELKAMP,
SCHENCK a GRECON.

a) Vyroba drevotrieskovych dosiek

Podla zaverov medzinarodnej konferencie FAO z roku 1957 sa rozumie pod pojmom
trieskova doska ploSny utvar vyrobeny z malych castic dreva, alebo iného lignocelul6zového
materialu, spojenych organickym pojivom za pomoci tepla, tlaku vlhkosti, katalyzatora atd’.
DTD sa rozlisuju podla polohy triesok na plosne lisované a vytlacne lisované. Plosne lisované
DTD podla struktary v priereze mozu byt jedno aj viacrstvové alebo aj graduované s
postupnym prechodom jemnych triesok na povrchu k hrubsim trieskam v strede dosky. DTD
sa na trh dodavaji surové alebo s upravenym povrchom krycou vrstvou (laminat, folia z
plastickej latky alebo z kovu, dyhova zosadenka, tmel) s r6znou texturou. Pouzivaju sa na
vyrobu nabytku, obkladov stien a pod. Vytlaéne lisované DTD su plné alebo odl'ah¢ené. DTD
urené do suchého prostredia st lepené mocovinoformaldehydovym lepidlom (UF), pre
prostredie s vySSou relativnou vlhkostou sa pouziva UF Zivica zosilnend melaminom alebo
melaminformaldehydova Zivica. DTD odolné proti vysokej vlhkosti vzduchu, obmedzene
odolné proti poveternostnym vplyvom su lepené fenolickou zivicou.

Ostatné zname druhy drevotrieskovych dosiek st:
— pilinotrieskové — na vyrobu nabytkovych dielcov
— pilinové — na izola¢né panely
— koroveé — na vyrobu izola¢nych Casti drevenych stavieb
— Tlahké cementotrieskové dosky — ako tepelna a zvukova izolécia stavieb
— panelové cementotrieskové dosky — ako izola¢ny material, ako zabudované debniace
panely na stavbu betonovych rodinnych domov
— sadrotrieskové dosky — na vyrobu obkladov a deliacich prie¢ok



Pre trieskové dosky prax ukazala, ze vhodnejSim materidlom na vyrobu su ihli¢naté dreviny a
to hlavne pre ich menSiu hustotu, ktora sa zachovava aj v trieskach. Pre trieskové dosky sa
dobre uplatiiuji aj lahké listnaté dreviny, ako topol’ a osika, pri nedostatku ihli¢natého dreva
(Perldc, Polacik, Sedliacik 1983). Na vyrobu aglomerovanych materialov sa zacalo pouzivat
aj recyklované staré¢ drevo. Lepidlo sa rozprasuje na drobné kvapky a predstavuje 8-10 %
hmoty. Povrchové vrstvy obsahuju viac lepidla ako stredové. Hydrofobizaénym prostriedkom
je vacsinou parafin. Spotreba parafinu na je 3,5 az 5 kg na 1 m® trieskovych dosiek. Stredova
vrstva obsahuje triesky frakcie 0,3 — 0,5 mm, povrchové vrstvy obsahuju triesky frakcie 0,15
— 0,25 mm. DiZka triesok 8 — 12 mm, $irka triesok 1 — 3 mm. Podstatna zmena nastala v
strojnom zariadeni. Okrem kontinuity a plynulosti lisovacieho procesu, ktory sa tak stava
synchronnou operdciou a univerzalnosti pouzitia prakticky pre lisovanie vSetkych druhov
aglomerovanych materialov sa kontinualne lisy vyznaéuju nasledovnymi vyhodami (Stefka,
Mytny,2000; Mytny,1999; Soiné, 1999, Thole a kol.,2000). Oproti viacetazovym lisom sa
uvadza pokles spotreby tepelnej energie na 1 m® dosak (pri trieskovych doskach) az o 50% a
oproti jednoetaZovym lisom cca 0 30%. NiZ§ia spotreba elektrickej energie na 1 m® dosak,
ktora v porovnani s etaZovymi lismi dosahuje priblizne len 70 az 50% s vynimkou
kontinualnych lisov Hydrodyn, ktory vyuziva $mykové trenie lisovacicho pasu. Spotreba na
vyrobu 1 m® trieskovych dosak sa pohybuje vo vyske 1,4 — 1,7 m® drevnej hmoty,
spracovavaju sa ihli¢naté dreviny a makké listnaté dreviny (osika, topol’). Kronospan Jihlava
na vyrobu OSB desek v objeme 420 000 t/rok spotrebuje rocne 550 000 tun suchej drevnej
hmoty, t.j. 1,3 t na 1t dosky.

Nov¢ trendy vo vyrobe DTD su hlavne zamerané na Zivotné prostredie. Vyrobcovia
aglomerovanych materidlov sa snazia, aby ich vyrobky boli zdravotne nezavadné.
NajcastejSim problémom drevotrieskovych dosiek bol tnik formaldehydu, ktory sa nachadza
v UF lepidlach, pouzivanych najCastejSie prave pri vyrobe trieskovych dosiek. Postupné
uvolnovanie tejto latky je pre ¢loveka zdraviu Skodlivé. Tento fakt ntti vyrobcov znizovat
jeho obsah v doskach, ktoré si v styku s ¢lovekom. Preto mnohé firmy rozSiruju svoj
sortiment o dosky, ktoré oznacuju ako SUPERFINIS ECO, vyraba ich napr. Kronospan
Jihlava, st to dosky, lepené polyuretanovymi lepidlami, v ktorych je minimalizovany obsah
formaldehydu (Truhlarské listy, 2008). Na Slovensku sa vyrabajui DTD v dvoch zavodoch:
Ikea Industry Malacky a Kronospan Bu¢ina DDD Zvolen. Objem vyroby za rok 2014 podla
EPF: 540 000 m*. V eurdpskych krajinach sa priblizne 95 vyrobcov DTD zdruzuje v EPF
(European Panel Federation). Hlavnymi ciel'mi EPF s ochrana c¢lenskych firiem $tatov,
spolupraca pri vyvoji odbornych noriem, smerovanie ¢innosti vo vztahu k zZivotnému
prostrediu, antidumpingové konania atd’. Najvyznamnej$im vyrobcom DTD je Spolkova
republika Nemecko, v poslednych rokoch sa vyrazne zvySuje produkcia v Pol'sku a v
europskej Casti Ruskej federacie, vSeobecne vSak plati vzrastajuci trend vyroby DTD vo
vSetkych eurdpskych s$tatoch. Celkovy objem vyroby DTD v Eurdépe za rok 2014 je
51,988.656.00 m°. Vyroba trieskovych dosiek vo svete je prevazne orientovana v Eurdpe a
Severnej Amerike. V roku 2014 vyprodukovali tieto dva kontinenty cca 80 % celkovej
svetovej produkcie trieskovych dosiek. Ro¢na produkcia DTD sa pohybuje okolo 100 mil. m?®
rocne.



b) Vyroba dosiek s orientovanymi trieskami /OSB/

Ide o velkoplosny material vyrdbany z dihych, $tihlych a tenkych triesok. Triesky vo
vonkaj§ich vrstvach su orientované rovnobezne s dizkou alebo Sirkou dosky a triesky vo
vrstve stredovej bud’ ndhodne alebo kolmo na vrstvy vonkajsie. Vplyv orientdcie triesok na
pevnostné vlastnost’ dosiek, najmd na pevnost’ v ohybe a modul pruznosti v ohybe, sa
vyznamne prejavuje s rastom Stihlostného stupiia, tj. s rastom rozmerov triesok. Ako spojivo
sa pouziva mocovino-, fenol-, melaminformaldehydové lepidlo, pripadne iné druhy
syntetickych Zivic.

Obr.2 Dosky OSB

Dosky OSB boli patentované v USA. Vychodzimi pre ich vyvoj boli dosky WAFERBOARD,
ktoré st vyrabané z dihych, Sirokych a tenkych triesok (WAFERS). Po naneseni lepidla st
drevné castice v tvare oblatkov zlisované v neorientovanom stave do velkoplo$ného
doskového materialu. Pozostavaju z dlhych a $tihlych drevenych triesok s dizkou od 60 do
150 mm, Sirkou 5 az 12 mm a hrubkou 0,4 az 0,6 mm. Ziskavaju sa vacSinou z makkych
listnatych drevin (topola, jelSe, viby) alebo z ihli¢natych drevin (borovice, smreka, jedle).
OSB sa vyrabaju v hrubkach od 6 do 38 mm. Dosahuju podobné vlastnosti ako preglejky
z mékkého dreva a az v 90 % pripadov mozno preglejky nahradit’ OSB doskami. OSB dosky
nachadzaji vyuzitie najma pri drevenych stavbach ako konstrukéné dosky (podlahy, steny,
strechy a pod.) ¢i pri debniacich systémoch ako obalové materialy. V Severnej Amerike plnia
Specidlne potreby priemyslu montovanych rodinnych domov. PouZivaji sa na vyrobu
stavebnych I-nosnikov.

OSB dosky st pevnejsie ako bezné rezivo a daju sa vyrobit na mieru podla dizkovych
poziadaviek. Dal§imi prikladmi pouzitia OSB st kombinované stavebné panely, kombinovana
izolacia a oplaStovanie stien vjednom vyrobku. Ak su spravne vyrobené a povrchovo
upravené, hodia sa aj na vonkajSie pouzitie. Bolo zistené, Ze orientaciou triesok v
povrchovych vrstvach je mozné dosiahnut’ vy$Sich pevnosti findlneho vyrobku. Pouzitim
dlhych, uzkych triesok a ich cielenou orientaciou nie su fyzikdlne a mechanické vlastnosti
OSB dosiek izotropné. Tak napriklad pevnost v ohybe v pozdiznom smere (v smere
vyrobného toku) je 2x vicsia ako v smer prie¢nom (kolmom na smer vyrobného toku).



E - modul v smere vyroby je skoro 2,5x vicsi ako v smere kolmom na smer vyroby.
Vzhl'adom k anizotropnému charakteru vlastnosti OSB nie si OSB zrovnatelné s DTD,
MDF, ale iba s preglejkami. Preto sa OSB pouzivaju predovsetkym ako substituent preglejok.
OSB su Standardizovanym produktom. Eurdopska norma EN 300 aj nasa STN EN 300
rozliSuju 4 typy OSB, ktoré s urcené pre konkrétne oblasti pouZitia. Tato norma je de facto
nastrojom pre usmeriiovanie vyroby OSB a spravneho pouzivania OSB v praxi.

Typy dosiek OSB podl'a STN EN 300:2006:

OSB/1 - Dosky pre vSeobecné tcely a pre pouzitie v interiéru v suchom prostredi (vyznacuju
sa vlhkost'ou materidlu, odpovedajicou teplote 20 °C a relativnej vlhkosti vzduchu, ktord iba
niekol’ko tyzdnov v roku prekroci 65 %)

OSB/2 - Dosky pre nosné ucely pre pouzitie v suchom prostredi

OSB/3 - Dosky pre nosné ucely pre pouzitie vo vlhkom prostredi (vyznacuje sa vlhkost'ou
materidlu, odpovedajicou teplote 20 °C a relativnej vlhkosti vzduchu, ktord iba niekol’ko
tyzdiov v roku prekroci 85 %)

OSB/4 - Zvlast' vlhkost'ou namahané nosné dosky pre pouziti vo vlhkom prostredi.

Dosky OSB SUPERFINISH®ECO, vyrobca KRONOSPAN CR s.r.o, Jihlava
(www.kronospan.cz), sa vyrabaju z kvalitného ihlicnatého dreva, prevazujiicou drevinou je
smrek. Ciastoéne sa vyuziva aj borovica. Oproti vyrobe klasickych OSB dosiek sa pouziva
vyhradne spojivo na baze polyuretanovych zivic, ktoré neobsahuju ziadny formaldehyd.
Obsah formaldehydu je tak redukovany na uroven jeho obsahu v drevnej hmote a OSB sa tak
stdva plnohodnotnym materidlom vhodnym aj pre vSetky aplikdcie v interiéroch aVv
nabytkarskom priemysle. Dosky st 100 %-ne recyklovatel'né.

Vseobecné poziadavky na typy dosiek OSB podla EN 300:2006

Zkusebni

Cislo Vlastnost Pozadavek
postup
1. Tolerance jmenovitych rozméra EN324-1
tloustky (brousené desky uvnitf a mezi deskami) 0.3 mm
tloustky nebrousené desky uvnitf a mezi deskami +0.8mm
délky a sitky +3.0mm
2% Tolerance piimosti boku EN324-2 15 mmm
3. Tolerance pravouhlosti EN324-2 2.0 mm'm
4. Vlhkost EN322 2-12%
5 Tolerance hustoty, vztaZeno na stfedni hustotu EN323 +159%
uvnitf desky
6. Unik formaldehydu podle EN 13986
Ttida 1 - perforitorova hodnota EN 120 obsah =8 mg/100 ga.s.TD
- rovnovama koncentrace EN717-1 |tnk=0.124 mg'm’® vzduchu
Trida 2 - perforatorova hodnota EN 120 obsah>8 mgaz SO.mg 100 g a.s.TD
- rovnovama koncentrace EN717-1 |unik> 0,124 mg/m’ vzduchu

C) Vyroba drevovlaknitych dosiek

Drevovléknita doska (DVD) je plosny utvar vyrobeny z vlékien dreva, sudrznost’ ktorého je
dand usporiadanim vldkien a ich inherentnych adhéznych vlastnosti. Spojivéd a iné materialy
mozno pridat’ v priebehu vyroby pre zvysenie pevnosti, odolnosti vo¢i vlhkosti, ohiiu, hmyzu
a hnilobe, alebo pre zdokonalenie inych vlastnosti vyrobku. (Perldc, Polacik, Sedliacik, 1983).
Této definicia sa vztahuje na tzv. mokry vyrobny proces, suchy vyrobny proces ma znacné
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analédgie s vyrobou trieskovych dosiek. DVD sa delia v zadsade na vlaknité dosky vyrébané
mokrym spésobom a suchym sposobom.

Podrla hustoty sa delia na:
a) izola¢né (nelisované), hustota do 400 kg/ m°
b) polotvrdé (MDF), hustota 400 az 850 kg/m>
c) tvrdé, hustota 850 az 1200 kg/ m®
d) velmi tvrdé, hustota nad 1200 kg/ m®

Podl'a povahy povrchov mdézu byt jednostranne hladké (Smooth One Side), obojstranne
hladké (Smooth Two Sides), s upravenym povrchom — skladaju sa z jadra z polotvrdych,
tvrdych alebo velmi tvrdych DVD a krycich vrstiev z impregnovaného dekorativneho
papiera (laminat, resp. vysokotlakovy laminat), z folii z plastickej latky a naterovej latky.

Polotvrdé¢ a tvrdé laminované DVD sa pouZzivaji na vyrobu chrbtov skriiového nabytku, dna
zasuviek, plaste dveri, velmi tvrdé laminované¢ DVD na vyrobu obkladov vnutornych
priestorov osobnych vagénov, autobusov, elektri¢iek a aut, DVD s povrchom upravenym
vysokotlakovym lamindtom na vyrobu laboratéorneho, kuchynského nébytku, vybavenie
obchodov a polotvrdé DVD s povrchom upravenym dyhovymi zosadenkami — dielce nabytku
rézneho druhu, ktoré si vyzaduju este povrchovi upravu. Na vlaknité dosky tvrdé, polotvrdé a
izola¢né su kladené Specifické poziadavky zakotvené v STN EN 622-2:2005.

Ostatné zname vlaknité dosky:
a) ohybna polotvrda DVD — na zhotovovanie zakrivenych dielcov nabytku
b) vlaknitocementova doska — na vyrobu vnutornych aj vonkajSich plastov stien,stropov
a podkrovi drevenych stavieb
c) sadrovlaknita doska —na vyrobu plastov stien, stropov
d) drevoplastova doska — vyroba dielcov do automobilov, obaly

Pri vyrobe vlaknitych dosiek doslo k zmene strojnych zariadeni. Rovnako ako pri DTD tak aj
pri DVD sa diskontinudlne lisy vymenili za kontinudlne pri doskach vyrdbanych suchym
spdsobom. Tato metéda sa pouziva pri vyrobe hlavne MDF a HDF dosiek. Dal$ou zmenou pri
vyrobe mokrym spdsobom je zniZenie mnoZzstva technologickej vody, ktora sluZzi pre pripravu
vlaknitej vodnej suspenzie a ako dopravné médium pre formovanie vlaknitého koberca a je
znecistena predovSetkym rozpustnymi, ale aj nerozpustnymi latkami. DoSlo k znizeniu tejto
odpadovej vody o viac ako polovicu z 80 m® na 30 az 20 m®. t* DVD (Stefka, 2007). Vela
novych materidlov je vyvijanych predovSetkym pre stavebné ucely. Z velkej Casti sltzia ako
zvukovo a tepelne izolacné komponenty v interiéri a exteriéri, vystuzujice prvky drevenych
stavieb, sucasti skladieb stien, obkladov, podlah, stropov a ostatnych konstrukcii. Zvysujici
sa kvalitativny aj kvantitativny trend vyroby trieskovych a vlaknitych dosiek, predovsetkym
narastajiici import lacnych aglomerovanych materidlov na baze dreva z Azie (Cina), niti
konkurenciu investovat’ do vyvoja modernych materialov so Specifickymi vlastnostami, alebo
investovat’ do modernizéacie a zdokonalovat' technolégie vyroby trieskovych a vlaknitych
dosiek. Vl1aknité dosky zaznamenali v poslednych rokoch v Azii, predovietkym v Cine,
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obrovsky narast produkcie a vyroba sa kazdym rokom zna¢ne zvysuje. Podl'a odhadov mozno
v nasledujtcich rokoch o¢akavat’ zvyseny dovoz polotvrdych vlaknitych dosieck MDF z Ciny.
Od roku 2001 sa az do roku 2011 zvySoval z tejto zeme import MDF do Eurdpy kazdym
rokom trojnasobne az péatnasobne. Tieto fakty su dolezité pre eurdpske firmy S trieskovymi a
predovsetkym vlaknitymi doskami, ktoré musia flexibilnejSie reagovat’ na poziadavky
zékaznikov, aby obstali v konkurencii. Jednoznaénym dovodom importu lacnejSich
materialov si nizke az miniméalne naklady na vyrobu v Cine, predovietkym lacnejsia
pracovna sila, ktord ovplyviiuje i cenu surovin pre vyrobu trieskovych a vldknitych dosiek. V
roku 2014 bol jej podiel na celkovej svetovej vyrobe DVD cca 38 %. Medzi d’alSie krajiny
S vyznamnym objemom vyroby patri USA (10 %), Nemecko (9 %), Pol'sko (4 %) a Brazilia
(3 %). Na Slovensku sa MDF dosky nevyrabaju. Produkcia vldknitych dosiek méa v Eurdpe
mierne vzrastajucu tendenciu, v porovnani s vyrobou trieskovych dosiek je produkcia DVD o
cca 60 % mensia. Je zrejmy vel'ky rozdiel medzi vyrobou MDF dosiek a tvrdych vlaknitych
dosieck HDF dosiek. NajvyznamnejSim eurdpskym vyrobcom je v obidvoch pripadoch
Spolkova republika Nemecko, ktord u MDF tvori 31 % celkovej europskej produkcie a u HDF
dokonca vyssie 40 %. Dal§imi vyznamnymi producentmi st najmi $taty: Pol'sko, Franctzsko,
Rusko, Taliansko a Rakusko.

Celkovy objem vyroby tvrdych DVD v Eurdpe za rok 2014:  4,369.210 m*
Celkovy objem vyroby mikkych DVD /izolaénych/ v Eurdpe za rok 2014: 3,254.453 m®
Celkovy objem vyroby MDF v Eurépe za rok 2014: 17,244.817 m®

Polotvrdé vlaknité dosky MDF

Skratka MDF zodpoveda anglickému néazvu ,Medium Density Fiberboard*“ a nemeckému
nazvu ,Mitteldichte Faserplatten”, ¢o v preklade znamend polotvrdé alebo strednohusté
drevovlaknit¢ dosky. MDF su vyrabané zdrevnych vlakien alebo vlakien inych
lignocelulozovych materidlov. Dosky sa vyznacuju rovnorodou Struktirou zlisovanych
vlakien v celom svojom priereze. Vyrabané su prevazne ako jednovrstvove, ale mézu byt aj
viacvrstvové suchym vyrobnym spdsobom. Podl'a medzinarodnej normy ISO 818 patria do
skupiny polotvrdych vlaknitych dosak a vyrabaji sa s hustotou od 650 do 850 kg.m™. Hladky
stabilny povrch a homogénnost’ v priereze vytvaraju predpoklady pre ich trojrozmerné, t. j.
reliéfne opracovanie. Jemnd Struktura vldkien dodava doskdm vysoku rozmerovu stabilitu a
vysokll mechanickl pevnost’. Pozoruhodna je predovsetkym vysoka pevnost’ drzania skrutiek
v uzkej bo¢nej ploche MDF, ¢o je velkym problémom aplikécii drevotrieskovych dosiek.

Drevnd surovina pre vyrobu MDF

Ako surovina pre vyrobu MDF sluzi v Europe prevazne odkérnena malorozmerova listnata
alebo ihli¢nata gulatina, v USA sa pouZivaju lesné Stiepky, hobliny a r6zny piliarsky odpad.
V USA sa odportica minimalne 25 %-na primes Stiepok uréenych pre papierensky priemysel,

v dosledku vécsich narokov na jemné a nepoSkodené vldkno pre povrchové vrstvy
americkych MDF. Na vyrobu 200 tis. m® MDF je potrebnych cca 400 tis. m? drevnej hmoty,
t.j. na 1 m® dosky cca 2 m® drevnej hmoty.



Poziadavky na vidknité dosky pre vseobecné pouzitie v suchom prostredi (typ MDF)

Rozsah jmenovitych tlouiték (nm)

Zkuiebni | Jednot- 1.8 >2.5 >4 =6 >0 >12 | =19 | =30

Vlastnost 5 2 3 3 2 3 2 2 B
postup ka az az az az az az az az >43
25 4.0 6 9 12 19 30 45
Bobtnani po oy - - & - - = 5
24 hod. EN317 %% 43 33 30 17 13 12 10 g 6

Rozlupéivost EN319 N/mm? | 0,65 | 0,65 [ 0.65 | 0,65 | 0,60 | 0,55 | 0,55 | 0,50 | 0,50

Pevnost v ohy-

iz EN310 Nmm? | 23 | 23 | 23 | 23 | 22 | 20 | 18 | 17 | 15
Modul pruznosti | -y 4 Nmm? | - - | 2700 | 2700 | 2500 | 2200 | 2100 | 1900 | 1700
v ohybu

Moznosti realizacie vyroby polotvrdych vlaknitych dosiek (MDF) v podmienkach SR
Slovenska republika ma dobru surovinovt zakladiu pre priemysel spracovania dreva, ktory je
na Slovensku tradi¢énym priemyselnym odvetvim s dobrou vzdelanostnou troviiou zakladného

a stredného personalu, ako aj vysokého manazmentu. Rozvoj vyroby drevnych velkoplo$nych
(kompozitnych) materidlov v Slovenskej republike je perspektivnou zalezitostou. V stcasnej
dobe sa na Slovensku vyrabaju iba drevotrieskové dosky v dvoch zdvodoch — Kronospan
Buc¢ina DDD Zvolen a Ikea Industry Malacky. Vyroba tvrdych vlaknitych dosiek ako aj
izola¢nych mékkych vldknitych dosiek na Slovensku nie je. Vyroba polotvrdych vldknitych
dosiek (MDF) na Slovensku neexistuje a celd potreba sa dovaza. Najblizsie sa vyroba MDF
nachddza v Ceskej republike v Dievozpracujicim druzstvu Lukavec. Navrh vyroby
polotvrdych vléknitych dosiek v podmienkach Slovenskej republiky vychadza z moznosti
vyuzitia existujicej infrastruktiry a vyuzitia moznych volnych vyrobnych priestorov a
predpokladé ro¢na vyrobnu kapacitu cca 200 000 m® MDF. Spotreba drevnych vel'koplosnych
materidlov na Slovensku po Utlme v polovici 90. rokov narastd. Vstup vyznamnych firiem na
vyrobu aglomerovanych materidlov na slovensky trh (SWEDWOOD, KRONOSPAN)
poukazuje tiez na velmi perspektivny region. Do Uvahy je potrebné tiez zobrat’ velké a
V sucasnosti nedostatocne vyuzivané slovenské kapacity na vyrobu ndbytku, ktoré budu
V buducnosti potrebovat’ velké mnozstvd aglomerovanych materidlov, najmi polotvrdych
vlaknitych dosék.

Nové typy Pahkvch konStrukénych materialov na baze drevného vlakna:

Vlaknité dosky nizkej hustoty:

MDF- Bauplatte Kronotec Wp35/ DP35 — su super 'ahké dosky vyrobené suchym spdsobom,
spojené PMDI lepidlom. Vyrabaji sa z odkdrnenej borovicovej alebo smrekovej suroviny.
Tieto dosky st paropriepustné konstrukéné dosky, ktoré sa moézu vyuZivat’ aj ako izola¢né
dosky. Vyuzitie nachadzaji vo vnutornej vystavbe, pri vonkajSom oplasteni stenovych
konstrukcii a v streSnych konsStrukcidch. Tieto dosky maju hustotu 350 kg.m'3 a su hrubé 40
mm. Zakladny format je 2500x675mm (Hrazky, Kral, 2009c¢).

Leicht MDF — maju hustotu 430 kg.m'3, hrubku do 50 mm. Zakladny format tychto dosiek je
2800x 1300mm. Su to vylahéené dosky oplastované materidlom Acrilux hribky do 1 mm s



vysoko lesklou akrylovou povrchovou vrstvou. Vyrabaji sa len na Specialne poziadavky

zékaznikov. Pouzite nachadzaji v obytnych priestoroch ako st kuchyne alebo kancelarie
(Hrazky, Kral, 2009¢).

Obr.3 Dahéena MDF doska

d) Dosky na baze drevnych ¢astic so silikatovou matricou - cementovlaknitych dosiek,
cementotrieskovych dosiek a tvaroviek

Pouzivanie mineralnych spojiv ako su portlandsky, magnezitovy cement, sadra a vodné sklo s
drevnymi Casticami ma 200 ro¢nu tradiciu (Ny¢, 2005). Drevné castice spojené mineralnym
spojivom poskytuju I'ahké stavebné hmoty, ktoré su na rozdiel od dreva nehorlavé, odolné
voci biologickym cinitelom ako st huby, hmyz. Maji dobra tepelni a zvukovu izolaciu
(Eisner, 1982). Najcastejsie pouzivanym druhom minerdlneho spojiva je portlandsky cement,
ktory s hydrata¢nou reakciou s vodou tuhne na vodovzdorni hmotu. Nevyhodou je dlha
dozrievacia doba po zlisovani. Jeho tvrdnutie ovplyviiuje mnoZstvo trieslovin, zivic a
rozpustnych polysacharidov v pouzitych drevindch. Vhodné dreviny, ktoré sa modzu
kombinovat s portladnskym cementom st smrek, jedla a topol. Pre ostatné dreviny sa
odporuca pouzivanie magnezitového cementu. Magnezitovy cement vytvrdzuje vel'mi kratko,
ale jeho nevyhodou je nizka odolnost’ voc¢i vlhkosti a poveternostnym vplyvom, preto sa
pouziva iba zriedkavo. Dal§im mineralnym spojivom je sadra, ktora mézZe byt’ prirodna(mlety
sadrovec) alebo ekosadra, ktora je odpad zo spalin v uholnych elektrarnach alebo fosfosadra,
ktora je odpadovym produktom pri vyrobe kyseliny fosfore¢nej. Podiel mineralnych spojiv v
doskach méze byt 30-90% (Reisner, B6hm, 2010).

Mokry spdsob vyroby

Drevné vlakno pripadne vlakno z inych lignocelulézovych materidlov sa pouziva ako plnivo.
Mo6Zzu sa pouzit' aj plastické minerdlne vldkna a ich kombindcia s lignocelul6zovymi
vlaknami. Vldknity material s mineralnym spojivom a ostatnymi primesami spolu s vodou

vytvara suspenziu z ktorej sa formuje koberec na sitovu podlozku, pripadne na plech.
Nadbytoéna voda sa sa z koberca odstraiiuje pomocou tlaku a vakua (Perlac, Stefka, 1995).
,Naformovany a odvodneny koberec sa lisovanim za vysokého tlaku ( do 20 MPa) zhust'uje,
pricom sa odstrafiuje zostatkovd voda. Takto zhustené koberce neodpruzuju, preto pri
vlastnom tuhnuti nie je potrebné udrziavanie tlaku. Mokry sposob je vhodny pre vyrobu
plosnych dosak a tvarovych dielcov a je pouzitelny pre vSetky tri druhy mineralnych spojiv.
Cementovlaknité dosky spojené s magnezitovym cementom boli vyvinuté v byvalej NDR a
vyrabali sa pod nazvom Sokalith, u nas bol znami vyrobok Lignéat, ktory na miesto drevného
vlakna pouzival sulfitovi buni¢inu® (Stefka, 2001, s 185).
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Polomokry sposob vyroby
Tento spdsob je mozné pouzit’ pre vsetky tri mineradlne spojiva a jeho vodna hodnota sa
pohybuje od 0,6 do 0,8. Drevna vlna, drevné triesky, hobliny a piliny sa pouzivaju ako

vystuzovaci materidl. Zmes plniva s minerdlnym spojivom, vodou a ostatnymi primesami
vytvara vel'mi hustu ale tekutu kasu, ktord sa vlieva do drevenych foriem a pod vplyvom
I'ahkého tlaku alebo vibracie sa zhustuje. Tento polomokry sposob sa uplatnil pri vyrobe
sadrokartonovych dosak v USA, ktoré sa zadali vyrabat uZz v roku 1912 (Perlac, Stefka,
1995). V poslednych rokoch sadrokartonové dosky zaznamenali obrovsky rozmach a st
hospodarsky vyznamné. Ich ekologickda nezavadnost ich predurCuje za material buducich
rokov. Cementové spojivo sa zacalo vyuzivat' pre drevné materialy priblizne v pat'desiatych
rokoch minulého storoéia (Stefka, 2001).

Polosuchy spdsob vyroby

Tymto spdsobom moézeme vyrdbat cementové, magnezitové aj sadrové dosky. Pri tomto
spdsobe pouzivame menej vody ako pri polomokrom, vodna hodnota je okolo 0,4 , ktora je
obsiahnutd v drevnom materiadly. Potrebné mnozstvo vody je obsiahnuté v materiadly po
zmiesani so spojivom. Hydrata¢ny proces je intenzivnejs$i po zhusteni koberca pri tlaku 1,5 az
2,5 MPa. Zmes dreva a cementu je sypkd, preto sa musi dlhSie lisovat’, kym sa nedosiahne
pozadovana pevnost’ spojenia triesok a cementu. Doba lisovania u drevosadrovych dosak
moze byt az 2,5 hodiny. Ak je ako material pouzité vlakno tak lisovacie ¢asy su kratSie ako
pri trieskach, pretoze lisovana vlaknitd zmes je menej odpruzovand. Vhodnymi prisadami a
postupmi a zavedenim kontinudlneho sposobu vyroby sa mozu lisovacie Casy skratit’ az na 3-4

minuty. Tymto spdsobom sa vyrabaji nové ekopanely (Stefka, 2001).

Stavebné tvarovky DURISOL

Ide o Specidlne tvarnice vyrobené z mineralizovanej drevnej Stiepky zmieSanej s cementom
zlisovanej do tvarnic. Vyuziva sa pri vystavbe nizkoenergetickych stavieb. Drevna hmota
tvori 90 % jeho objemu, ¢o z neho vytvara moderny biologicky material z vynikajucimi
vlastnostami. Spojenie cementu s minerdlmi zabezpeCuje jeho nehorlavost. Patri medzi
materialy vysokej hustoty 1200 az 1300 kg.m™ (http://www.durisol-czech.cz/sortiment.html).

Obr.4 Tvarovka Durisol Obr.5 Stavba muru z tvaroviek Durisol

Zéakladnou surovinou na ich vyrobu je prirodzene obnovitelny zdroj - drevna Stiepka, ku
ktorej sa pridavaji cement, voda a dalS§ie mineralizacné komponenty. Po premieSani
Vv zmieSavacom centre sa durisolova hmota lisuje do foriem a po prirodzenom vyschnuti a
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vytvrdnuti sa tvarovky horizontalne frézuji na presny rozmer. Z takychto tvaroviek, ktoré sa
vyrabaju v roznych tvaroch, hribkach a parametroch sa da postavit’ prakticky vsetko — od
rodinného ¢i bytového domu, cez administrativne budovy, vyrobné a priemyselné haly az po
protihlukové steny. V tvarovkach Durisol sa spajaju vsetky vyhody, ktoré pontka drevo a
beton. Tento stavebny systém ma vyborné tepelno a zvukovo izola¢né vlastnosti a vynika
vel'mi dobrou akumulaciou tepla. Taktiez ma vysokt odolnost’ vo¢i poveternostnym vplyvom,
a preto je vhodny do vsetkych klimatickych podmienok. Technologické zloZenie tvaroviek
umoziuje vybornu diftziu vodnych par. Cirkulacia vlhkosti je natolko ucinna, Ze v
miestnostiach je vyvazeny pomer medzi teplotou a vlhkostou vzduchu, ¢o zabezpecuje vel'mi
zdravu vnutornu klimu a prijemny pocit z byvania. Vel'kou vyhodou durisolovych tvaroviek
je aj ich nenasiakavost. Tato vlastnost’ je zvlast ddlezitd v zimnom obdobi, pretoze aj pri
nizkych teplotach a vysokej relativnej vlhkosti vzduchu sa u durisolovych tvaroviek
deklarovany tepelny odpor nemeni. A prave tato vlastnost, spolu s vysokou akumulaciou
tepla v betonovom jadre, umoziuje dosahovat’ vyznamné Gspory pri vykurovani. Stavebny
syst¢ém Durisol pontka vo svojom zékladnom sortimente devédt druhov durisolovych
tvaroviek, pricom kazdy druh obsahuje d’alSie typy. Vyrabaju sa rohové tvarovky univerzalne,
normalne a vencové, z ktorych sa daji vyskladat’ vSetky detaily stavby. Vyhodou realizacie
stavieb z durisolovych tvaroviek je, Ze stavebnik ani pri viacpodlaznych stavbach nepotrebuje
pri stavani skelet, co mu zlaciuje vystavbu. Durisolové tvarovky su urfené pre stavbu
zvislych konstrukeii, a to pre obvodové nosné steny, vnutorné nosné steny a priecky.
Sortiment vyrdbanych tvaroviek umoziiuje postupovat pri vystavbe stavebnicovym
systtmom. Durisol je recyklovatelny. Pozitivne na tomto systéme je vyuzitie drevného
odpadu a minimalne energetické vstupy. Tvarovky sa ukladaji nasucho, a preto nevznikaji
tepelné mosty. Nevyhodou je nutnost’ zalievat' dutiny tvaroviek vypliovym beténom.
Vypliovy betén v murive z tvaroviek Durisol pdsobi ako staticky u€inné jadro steny, ktoré
prenasa zat’aZenie budov.

Doska Duripanel

Je trojvrstvovd cementotrieskova doska vyrobena zlisovanim. Doska je zloZzena z troch
vrstiev. Z hrubej vrstvy drevnych triesok a dvoch jemnych frakcidch nanesenych z oboch
stran na strednej vrstve, ktoré davaji doske jemny povrch. Duripanel tvori portlandsky
cement, voda, drevné triesky a mineraliza¢né aditiva. Na trhu st dostupné v dvoch triedach
ako ohnovzdorné - trieda B1 a nehorl'avé — trieda A2. Patria medzi cementotrieskové dosky
vysokej hustoty priblizne 1200kg.m'3 a pevnost’ v ohybe maji okolo 13 MPa. Dosky su
biologicky nezavadné a pouzivaju sa ako nosné¢ a speviiujice dosky pri drevostavbach
(http://www.ebmco.sk).
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Obr.6 Doska Duripanel trojvrstva
Obr.7 Doska Duripanel so stredovou izola¢nou vrstvou z polystyrénu

Vlatnosti dosiek Duripanel :

Hustota: 1250 kg.m?, ohybova pevnost’ : 9,0 N.mm? modul pruZnosti: 4500 N.mm?,
maximalna absorpcia vody: 32%, pohyb vlhkosti (30-90%): 2,5 mm / m, hriibkové napucanie:
po 2 hodinach ponoreni vo vode: <1,0%, plne nasyteny: <2,0%, koeficient tepelnej
rozfaznosti: 11 * 10-6 m™. M'l.bK'l, stcinitel’ tepelnej vodivosti: 0,35 w.mtK?t
mrazuvzdornost’ DIN 52104: mrazuvzdorné, tepelnd odolnost™ 80 © C, reakcia na oheni podl'a
EN13501-1: B1.

Cementotrieskové dosky Cetris

Dosky CETRIS sa vyrabaju lisovanim zmesi drevenych triesok, portlandského cementu a
hydrataénych prisad. Povrch dosiek je hladky, cementovo Sedej farby. Cementotrieskové
dosky st urcené predovSetkym ako konStrukény material v pripadoch, kde je pozadovana
stCasne odolnost’ proti vlhkosti, pevnost, nehorlavost’, ekologicka a hygienicka nezavadnost'.
Patria medzi materialy vysokej hustoty 1200 az 1300kg.m'3.

Dosky CETRIS neobsahuju azbest ani formaldehydy, st odolné voci hmyzu a pdsobeniu
plesni. St nehorlavé a zvukovo izola¢né. Zékladny rozmer dosky je 3 350 x 1 250 mm.
Vyrabaju sa v hrubkach 8,16,24,32 a 40 mm. Neobsahuji péry, preto su velmi dobrym
vodiCom tepla, ako je znazornené v tab. 5. Preto nachadzaji uplatnenie tam, kde je
poziadavka pevnost’ materidlu s malym tepelnym odporom. Maju tepelnt vodivost’ A = max.
0,277 W.m™.K™, ktora zavisi od hribky.

VyuZivajl sa na:
podkrovia, stre$né nadstavby, odvetrané fasady, protipoziarne aplikacie, podhlady, steny
a priecky, zéhradné doplnky.
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Obr.8 Dosky Cetis

Dosky Krupinit / Heraklit

Tieto dosky sa vyrabaju viac ako 70 rokov a su zname aj pod ndzvom Heraklit. Dosky
Krupinit sa vyuZivaji pre komplexny systém zvukovej, tepelnej a protipoziarnej izolacie.
Patria medzi dosky strednej hustoty 500 az 680 kg.m's. Ich zakladny rozmer je 500x2000 mm
a najbeznejSie hrubky st 15, 25, 35 az 50 mm.

Obr.10 Doska Krupinit

Medzi zakladné prednosti dosiek Krupinit patria :

- Tepelnoizola¢na schopnost’

- Pohlcovanie zvuku

- Ochrana proti ohiiu

- Mala hmotnost’

- Lahka spracovatelnost’

- Dobra priliehavost’ k beténu

- Odolnost’ proti drevokaznému hmyzu, hlodavcom a vtakom
- Zdravotna nezavadnost’

- DIha Zivotnost’ a ekologickost’.
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Obr.11 Doska Krupizol, kompozitna tepelno a zvukovoizola¢na varianta Krupinitu, stredova
vrstva mineralna vina

Dosky Kaurit light

Dosky Kaurit light obsahuji drevné triesky, napeneny polymér a lepidlo Kaurit. St o 30%
lahSie ako bezné DTD a st rovnako tvrdé. V ramci konceptu Kaurit light sa priblizne 200
kilogramov dreva na meter kubicky drevitej dosky nahradzuje 15 az 25 kilogramami
polyméru. Polymér sa pridava do strednej vrstvy vo forme penovych guli¢iek. Napriek tomu,
ze doska teraz obsahuje vicsie mnozstvo vzduchu, podarilo sa vedeckym pracovnikom
spolo¢nosti BASF dosiahnut’ prakticky rovnakt tvrdost ako u beznej drevotriesky.
Vysledkom je univerzalna drevita doska s hmotnostou iba 450 kilogramov na meter kubicky,
zatial' ¢o hmotnost’ beznej drevotriesky je az 650 kilogramov. LahSia drevotrieska znamena
l'ah$i ndbytok, a teda vyhody pre uzivatel'ov v podobe jednoduchSej prepravy a montize a
mensSieho rizika poSkodenia. Novy material Kaurit light je atraktivny aj pre vyrobcov vd’aka
jednoduchsej manipulacii a doprave, nizsej spotrebe obalovych materidlov a teda uspore
energie a jej zdrojov. Nizka hmotnost materialu navySe prindSa nové moznosti v oblasti
dizajnu a konstrukcie (http://ypstars.blog.com).

Obr.12 Dosky Kaurit light
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Sadrokartonova, sadrovlaknita a cementovlaknita doska Fermacell

&
Lz

Obr.13 Dosky Kaurit light

Sadrokartonové, sadrovldknité a cementovlaknité dosky st uréené maju jedno na suchu
vystavbu a svojimi vlastnostami sa vyborne hodia aj do drevostavieb.

Vyroba sadrovlaknitych dosiek

Stary vytriedeny papier sa spracuje v mlynoch na celulozové vlakna, ktoré sa zasucha
zmieSaju so sadrou v pomere priblizne 20 % papiera a 80 % sadry. V1dkna v zmesi vytvaraji
pevnu védzbu podobne ako tvoria v Zelezobétone pruty ocelovej vystuze. Proces vyroby po
premieSani sadry a papierovych vlakien pokracuje nanasSanim tejto suchej zmesi na vyrobny
pas, kde sa preleje vodou. Lisovanim mokrej zmesi sa pri tlaku 600 atmosfér vyluci voda
a doska ziska pozadovanu hrabku. Naslednym vysusenim v susiacich boxoch pri teplotach od
+100 do +200 °C cely proces vyroby pokracuje a vznikd mimoriadne odolna a tvrda doska.
Finalnou impregnéciou, ktora sa realizuje zemiakovym Skrobom, ziska doska odolnost’ proti
vode a naslednym briisenim povrchu sa skalibruje na presna hrabku. Rezanim na pozadované
rozmery a ukladanim dosiek na palety sa vyroba kon¢i. Cely proces vyroby je bez pouzitia
akychkol'vek d’alSich chemickych prisad.

Pouzitie sadrovych dosiek

Sadrovlaknit¢ dosky mozno pouzit ako novy prvok na zabezpecenie pevnosti a inosnosti
nosnych stien konS$trukcii na baze dreva. Pre drevostavbu maji tieto dosky niekolko
rozhodujtcich vlastnosti, ktoré iné doskové materialy nie su schopné plnit’ sucasne. Patri
medzi ne nizky difizny odpor, doska dokaze vydychat zvyskova vlhkost’ v konstrukeii,
napriklad z dreva. Tepelnotechnické pomery st potom v drevenej konStrukcii oplastenej
sadrovlaknitymi doskami lepSie, pretoZze konstrukcia je suchSia. Samostatnou kapitolou je
pouzitie sadrovlaknitych dosiek v exteriéri. Hodnoty zvukovej izolécie stien, stropov a podlah
dosahuji bez problémov hodnoty pozadované prisnymi europskymi normami. Napriklad pri
oplasteni 'ahkych tramovych stropov podhladovymi systémami zo sadrovlaknitych dosiek sa
dosiahne zvySenie krokovej nepriezvucnosti, respektive zniZzenie hladiny krokového hluku az
035 dB. Ide ohodnotu porovnatelnii s masivnymi betonovymi konstrukciami. Pritom
systémy suchych podlah st vyrazne I'ahSie a zaroven spiiaju ako statické poziadavky na
obmedzenie zat'azenia existujlicej nosnej konStrukcie, tak aj poziadavku na minimalnu
konstrukénu vysku.
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Vlastnosti sadrovlaknitej dosky

Hrubka dosky: 10 a 12,5 mm

Rozmer dosky:

2 000 x 1 250 mm — 4x hrana (po obvode)

2 540 x 1 250 mm — 2x hrana (dlhSie strany na oplastenie na vySku miestnosti)
Sadrovlaknita doska ma objemovii hmotnost’ 1 100 az 1 250 kg/m®.

Vyroba cementovlaknitych dosiek

Cementovlaknité¢ dosky maju sendvicova Struktaru. Skladaju sa z krycej I'ahkej betdénovej
vrstvy, ktora je vystuzend sklenymi vlaknami a vylahcenej strednej vrstvy s Tahkou
Mineralnou primesou.

Pouzitie cementovych dosiek

Cementovlaknité dosky sa pouZzivaju v konstrukcidch na baze dreva. St odolné proti vlhkosti,
chemickému zat'azeniu, poziaru a ndrazu. MozZno ich pouzit’ v interiéri aj v exteriéri. Sluzia
ako fasadna nosna vrstva pod omietkovy systém, ako nosny podklad na lepenie dekorativneho
obkladu (kametia) alebo na ochranu, napriklad soklov a podhPadov, proti vlhkosti. Dalsie
pouzitie nachadzaji ako prefarbené dosky fasadneho systému. V interiéri sa cementovlaknité
dosky pouzivaji na ochranu proti vlhkosti, napriklad v bazénoch a saunach. Vd'aka
sendvicovej Struktire sa pouzivaji na vytvaranie ohybanych konstrukcii alebo priznanych
betonovych ploch. Mozno ich pouzit’ v priemyselnych stavbach na béaze dreva, ako st
napriklad kraviny a podobne. Cementovlaknité dosky sa pouZzivaju aj ako sucast’ podlahovych
systémov a ako integrované prvky do spfch.

e) Materialy na baze drevnych castic / triesok alebo vlakien / S nasmerovanym pouZitim /
Lignocel, Fasal, Fasalex, Fiberex /

Lignocel je vyrabany ako granulat z drevnych vlakien hlavne zo smreku, jedle, borovice
alebo dubu, pretoze pre dosiahnutie vysokej pevnosti konecného produktu je potrebné pouzit’
mikké dreviny, hlavne ihli¢iany. Zakladom produktu st presne definované vldkna kvality.
Zmes pre vyrobny postup sa obvykle skladd z 85% vlakniny a 15% spojiva vo forme
polypropylénu. Pouzivaju sa ako konturované materialy, ktoré mozu mat’ rozlicny obsah
vlakna az 95% (Hrézsky, Kral, 2008b).
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Obr.14 Lignocel
Obr.15 Fasal BIO 322

Fasal je termoplasticky granulat, ktory sa sklada zo 60% odpadového alebo malo hodnotného
dreva vo forme triesok alebo pilin. K tomuto granulatu sa pridava vo forme krupice alebo
muky 20% kukurice a 20% prirodnej zivice. Sucha zmes sa premiesa, prida sa malé mnozstvo
pigmentov, separatorov a plastifikaénych prostriedkov, ktoré sa potom naformuju a roztavia
do pretlackov. Granulat sa mdze vyrabat’ v horGcom stave alebo po ochladeni vo forme
Specidlneho granuldtu. Fasal granulat obsahuje vlhkost’ cca 10%. Tato hodnota je dolezita pre
spracovanie, preto by sa malo zabranit’ jeho vysuSeniu (Hrazsky, Kral, /2008b).

Fasal BIO 322 a wood based material for injection moulding applications. Renewable content
100 %. Biodegradable content 100 %. Mechanical properties Value Unit Standard:
Tensile strength 51,5 N/mm, ISO 527

Tensile strain 1,3 % ISO 527

Tensile-E-modulus 4930 N/mm, ISO 527

Flexural strength 78,9 N/mm, ISO 178

Flexural strain 1,2 % ISO 178

Flexural-E-modulus 4640 N/mm, ISO 178

Impact strength (Charpy) 8,7 kJ/m, ISO 179/1 fU

Density 1,28 g/cmt ISO 1183

The wood used comes from sustainably managed forests certified under PEFC system.

Fasal BIO 700 H a wood based material for injection moulding applications. Renewable
content 100 %. Mechanical properties Value Unit Standard:

Tensile strength 26,5 N/mm, ISO 527

Tensile strain 4,2 % 1SO 527

Tensile-E-modulus 1350 N/mm, ISO 527

Flexural strength 27,6 N/mm, ISO 178

Flexural strain 3,5 % ISO 178

Flexural-E-modulus 1630 N/mm, ISO 178

Impact strength (Charpy) 16,2 kJ/m_  ISO 179/1 fU
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Density 1,01 g/cmt ISO 1183
The wood used comes from sustainably managed forests certified under PEFC system.

Obr.16 Fasal BIO 700 H Obr.17 Fasalex

Fasalex ma také isté vlastnosti ako drevo. Je recyklovatelny a biologicky rozlozitelny
materidl. Vyroba Fasalexu je urCend viacerymi vyrobnymi postupmi. Pre porovnanie
uvadzame dve receptiry vyroby.

LEX 452 — granulat je kompozit, ktory tvori 70% drevo, 20% kukuri¢na mucka, 10% plast +
chemické aditiva. Pouziva sa na nabytkové profily, na zarubne dveri, liSty, steny, podlahy a
podobne.

LEX 382- sa vyraba zo 70% dreva, 28% kukuri¢nej mucky a 2% zivice s ostatnymi aditivami.
Je vhodny pre vyrobu dielcov, kde nie je pozadovana vysoka pevnost’ v ohybe a odolnost’
voci vode napriklad pri vyrobe ramov na obrazy.

Fiberex je prirodny, vlaknity material na baze dreva. Moze obsahovat’ az 90% drevnych
vlakien. Kone¢ny vyrobok je zmesou termoplastov s podielom drevnych vlakien (obr. ¢. 22).
Tento materidl vykazuje vysoku ohybovl pevnost’, ktora je 3x vicsia ako u plastov. Pevnost’ v
ohybe sa pohybuje medzi 25-80N.mm-2, ktora zavisi od podielu dreva v materialy.

Obr.18 Fiberex
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Elastické trieskové dosky - Recoflex boli vyvinuté s cielom umoznit’ vyrobu rolovatelnych
podlah na baze dreva a tvarovatel'nych profilov vo vyrobe nabytku (obr. ¢. 23). Tento material
pozostava zhruba z rovnakého podielu drevného, korkového a latexového granulatu spojeného
polyuretanovym lepidlom. Je vyrobeny z 95% obnoviteI'nych surovin, ¢o mu zabezpecuje
bezproblémovu recyklaciu a minimalny obsah vol'ného formaldehydu. Dosky sa vyrabaja o
hrabke 3-19 mm, Sirke max. 1250 mm v rolkach alebo ako velkoplosné dosky. Nie su stéle
voci UV ziareniu. Elasticitu dosiek zabezpec€uje elastomericky polyuretan s latexom, porovitd
konzistencia a nizka hustota materialu. Tvarovanie Recoflexu — Recoflex si nezachovava
ziskany tvar sam o sebe, preto sa musi fixovat’ napr. oplastenim tenkou HDF alebo MDF
doskou. Moze sa tvarovat’ dvoj alebo trojrozmerne v tvarovom lise. Druhy sposob fixacie sa
modze vykonat' chemicky napr. tvrdivom na PU baze. Pri impregnécii vSak treba pocitat’ so
zvacSenim objemu o 5-8%. Pre zlepSenie tvarovej stability sa moézu jednotlivé dosky
Recoflexu zlepovat’ lepidlom medzi sebou. Recoflex mdze byt nalepeni jednostranne alebo
obojstranne na kovové tvarované prvky. Tieto prvky potom zabezpecuji potrebnii stabilitu.
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Obr.19 Elasticka trieskova doska Recoflex

Vyhody a nevyhody Recoflexu — Vyhodami su 'ahké tvarovanie vo vSetkych smeroch, rychla
a lacna vyroba, obrabanie obvyklymi strojmi, nizka hmotnost’, hlukovy a kro€ajovy utlm,
ekologickd nezavadnost, bezproblémova recyklovatelnost a cenova dostupnost. Medzi
nevyhody patri tvarova stabilita dosiahnutd oplaStenim inymi materidlmi, zI4 odolnost’ voci
vytiahnutiu spojovacieho prostriedku, normalna horlavost’, nestalost’ na svetle a sfarbovanie
Recoflexu pdsobenim UV ziarenia. Oblast’ pouzitia — strojnd vyroba tvarovanych dielcov pre
nabytkarsky priemysel, vyroba rozli¢nych prvkov interiérov dopravnych prostriedkov, vyroba
zvukovo- izola¢nych prvkov, vyroba podlahovych krytin, pre dekorativne ucely.
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2. Ostatné vyroby

a) Vyroba reziva a prirezov
Vyroba reziva je rozélenena do nasledovnych technologickych usekov :
Skladovanie a ochrana gul'atiny, kratenie gulatiny na piliarske vyrezy aich tprava, porez
vyrezov na rezivo, Uprava a triedenie reziva, susenie reziva. Porez piliarskej suroviny je
realizovany pomocou piliarskych strojov. St to nasledovné strojové zariadenia:
Strojové vybavenie pilnic (vyroba reziva z vyrezov z gulatiny):
- Dopravné zariadenia na vstupe vyrezov do pilnice
- Detektory a oznacovace kovov vo vyrezoch
- Odkoériovace vyrezov
- Stroje pre porez gutatiny a k nasledovnej Gprave reziva:
- horizontalne ramové pily
- vertikalne ramové pily
- horizontalne pasové pily
- vertikalne pasové pily
- rozmietacie pasové pily
- viacenasobné pasové pily
- jednohriadelové kotucové pily k porezu gulatiny
- viacehriadelové kotucové pily k porezu gul'atiny
- koti¢ové hranolovacie pily
- profilovacie sekacky / profilovacie linky
- reduk¢né sekacky
- rozmietacie kotuc¢ové pily jednohriadelové
- rozmietacie kotoucové pily dvojhriadelové
- Oomietacie pily
- optimaliza¢né omietacie pily
- skracovacie pily
- kapovacie pily
- priebezné kapovacie zariadenia
- kapovacie pily na pakety reziva (klietky)
- Zariadenia pre transport reziva pilnicou
- Triediacie a stohovacie zariadenia
- zariadenia na triedenie reziva
- stohovacie a paketovacie zariadenia
- Merace a registratory reziva
- Susiarne reziva
- konvekéné susiarne
- vakuové susiarne
- kondenzacné susiarne
- $pecialne susiarne (vysokofrekvenéné, mikroviné atd’.)

Najuzsia rezna skara sa dosahuje pri poreze kmenovymi pasovymi pilami 2,4 - 2,6 mm, pri
pouziti modernych tenkych pilovych pésov max. 1,5 mm. U rdmovych pil, kde ostrie
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vytvarana kmenovymi koti¢ovymi pilami - 6-8 mm.

ma IR

Obr.20 VTavo je zobrazeny kmen popileny pilovym pasom, vpravo kmen popileny pilovym
kotu¢om. Moderné tenké pilové pasy / hribka cca 1,5 mm / mézu zvysit’ vytaznost’ hotovych
produktov z gulatiny az na 80%. Priemernd piliarska vytaZ pri poreze ramovymi pilami
a kotucovymi pilami sa pohybuje pod hranicou 63 %.

Porez tenkej guPatiny ramovymi pilami:

Ramova pila na porez gulatiny (,,gater), je tvoreny ocelovym ramo s paralelne napnutymi
pilovymi listam, ktory kmita vo zvislom smere. Ram sa pohybuje v ocelovom vedeni, vyrez je
ulozeny na voziku na kolejniciach a prisun vyrezov do rezu obstaravaju vribkované valce ako
podavace. Ramova pila dosahuje pfi pofezu na ostro posuvné rychlosti vyrezu do 4 m/min.
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Obr.21 Ramova pila na porez gul'atiny
Obr.22 Porez tenkej hmoty do 40 cm na dvojici ramovych pil.

Ramovkova dvojica — ramové pily st umiestnené za sebou a su osovo posunuté. Takéto
usporiadanie ramovych pil je najpouzivanejSie pre vyrobu ihli¢natého dimenzovaného reziva
porezom s prizmovanim. Vzniknuté hranené rezivo je odvadzané von z pilnice na triedenie.
Bocné rezivo je odvadzané k omietacej pile a nasledne ku skracovacej pile, omietnuté rezivo
je odvadzané von z pilnice na triedenie. Piliarsky odpad vzniknuty v piliarskom
technologickom procese sa spracuje v sekacke na ihlicnaté Stiepky.
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Porezové agregaty - princip hranol + Stiepky

- Kruhovy reduktor vyrezov - opractiva vyrez do valcovitého tvaru.

- Dvojstranna prizmovacia sekacka - obrabaci agregat tvoria dve frézovacie hlavy tvaru
zrezaného kuzela, ulozené do samostatnych horizontalnych hriadel'ov. Vyroba Stiepky.

- Stvorhranna hranolovacia sekacka - frézovacia sekcia pozostava zo 4 frézovacich hlav.

Vyroba hranolov.

Agregaty Ciastocné - vyrabaji prizmu, hranol, neomietané rezivo a Stiepku. Agregaty uplné -
pozostavaju z troch sekcii:

- vstupnej

- frézovacej

- rozrezavacej, v ktorej pracuju kotiicové alebo pasové pily.

Porez tenkej gulatiny na Stiepkovacom agregate / redukénej sekacke

Zékladny porez sa odlisuje podl'a priemeru gulatiny. Pokial mame gul'atinu o priemere 12—-24
cm, odfrézuji sa boky Stiepkovacim agregatom, ktory ma rychlost’ posuvu 40 m/min, a
vznikne stredova prizma, ktora je nasledovne rozrezana viackotiiCovou pilou na rezivo.
Sekundarne vyrobky - Stiepky a piliny sa vyuzivaju vo vyrobe aglomerovanych dosiek /DTD,
DVD, MDF a pod./.

Technologie porezu tenkej piliarskej gul'atiny, tzv. agregatu, je vhodna na vyrobu reziva
najmd pre stavebnictvo. Gulatina privezena kamionami je ulozend na sklade gulatiny a
pomocou ¢elného nakladaca Volvo L60E je prepravovana na manipula¢nua linku k odk6rneniu
a krateniu na vyrezy. Nasleduje zpracovanie porezom na spiradlovej redukcnej sekacke
Soderhamns 240-12-E, kde je vyrobena prizma viz obr. Vedlajsim produktom pri vyrobe
prizmy je Stiepka.

Pri vyrobe hranolov prechadza prizma opakovane redukénou sekackou. Pri vyrobe doskového
reziva je prizma v jednom cyklu nasledovne rozmietnutd rozmietacou pilou.. Bocné
vyuzitelné rezivo je ,,vytriedené“ kratenim, odpad je spracovany na Stiepku sekackou.
Nasleduje ru¢né vytriedenie a ulozenie vyrobeného reziva.
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Porez kratkej a tenkej gul’atiny okruZnou viaclistovou agregatovou pilou HewSaw.

*

Obr.24 Pila HewSaw R200 1.1

Priemer vyrezu na ¢apu: 80-280 mm
Max. priemer vyrezu: 350 mm

Min dizka vyrezu: 2.4 m

Rychlost’ posuvu do rezu: 70-200 m/min
Max. pocet kusov bo¢ného reziva: 2

Agregat na piliarské spracovanie tenkej gulatiny HewSaw R200 A.1 s odkdériiovacom

gul’atiny pred rozpilenim

Obr.25 Agregat HewSaw R200 A.1 s odkorfiova¢om gulatiny pred jej rozpilenim

TECHNICAL DETAILS

Top diameter:
Maximum log diameter:
Minimum log length:
Cant height:

Cant width:

Line speed:

Chip length:

Sawing options:

37-9”

13 1/27

R’
13/4”-83/4"
23/4"-8"
230 - 700 fpm
3/4"-11/4"

Fixed saws
Moveable Saw Assembly (MSA)
Saw guide system
Seperate Edging (SE) — Fixed
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Porez tenkej gul’atiny na hranolovacej pile

Hranolovacia pila je vhodna na porez tenkej gulatiny do priemeru 23 cm, resp. vyrobu
ostrohranného reziva. Sucastou pily je 6 m dlhy pracovny stdl. Posun gulatiny do pily
zabezpecuje nekonecna retaz.

Prikon : 30 kw

Max. priemer kmena : 380 mm
Pocet kottacov : 8 ks

Sirka rezu (min-max) : 60 - 160 mm
Prevedenie : 4 hriadele

4

Obr.26 Hranolovaci pila T-400

Porez tenkej gulatiny kmefiovymi pasovymi pilami.
Konstrukcia pasovych pil na gul'atinu sa deli do dvoch zakladnych funkénych druhov:
-stojaci agregat — pila samotna stoji na mieste, do rezu sa pohybuje material, ktory je upnuty
na kolajovych vozikoch, podobne ako u ramovej pily.

-pohyblivy agregat — pila sa pri rezani pohybuje po kolajnici. Rezany material je pevne
upnuty v priestore medzi kalajami kolajnicového vedenia pily. Samotny pohyb pily je
vacinou hydraulicky.

Rychlost’ vedenia materialu do rezu je mozné plynulo menit’, u modernych pil aj automaticky
v zavislosti na reznom odpore. Jedna z podstatnych vyhod kmenovej pasovej pily oproti
ramovej pile je v tom, Ze gulatinu pred vstupom do pilnice netreba triedit’ vobec alebo iba
minimalne.Kmeniové pasové pily maji schopnost’ porezat’ akykol'vek priemer vyrezu, tato
vlastnost’ ma jedine tento piliarsky stroj. Prednosti :

- nelimitovany priemer vyrezov

- moznost porezu netriedenych vyrezov

- moznost tvorby porezovej schémy za chodu stroja

- vyborna piliarska vytaznost’

- vel'mi maly podiel pilin

- vel'mi dobra kvalita reznej plochy

Nedostatky : nizka produktivita prace, kvalitativno-kvantitativna réznorodost’ reziva, vysoké
poziadavky na obsluhu.

Uspech technolégie porezu vyrezov gulatiny na kmefiovych pasovych pilach umoznilo
nasadzovanie tenkych pilovych péasov o hrabke 1,5 mm. V drevospracujicom priemysle
tradi¢ne prevazoval ndzor ‘¢im vicSie, tym lepSie‘, lebo s hrub$im pilovym padsom moZzno
pilit’ rychlejsie. Avsak pilovy pas hruby 1,5 mm s reznou Skarou 2 mm odstrani pri kazdom
reze ako odpad v podobe pilin len ve'mi malé mnozstvo dreva (v porovnani s kotu¢mi
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okruznych rozrezavacich pil hrubymi 6 mm). V zévislosti od velkosti kmena moze celkova
vytaz reziva dosiahnut’ 70% - 80%.

Obr.27 Dvojita zvisla pasova pila TITAN firmy Wood Mizer

o ey 1 FY

orer San) O®O :

>
oy
-1 oeey 7 ©00
— _.-4 p— WoodMuer WoodMizer .

¥ s -

Obr.28 Modularna rozmietacia pila na gulatinu HR700 fy Wood Mizer
Modularna konstrukcia HR700 ul'ahcuje rozsirit’ pocet reznych hlav od jednej do Sest’.

Kotudové pily na rozrezanie, omietanie, rozmietanie a skracovanie reziva:

Dvojkotiucova uhlova pila D9 od firmy StrojCAD je nova generacia kmenovej pily s
pohyblivymi upinacimi vozikmi s moZnostou variabilnej zmeny dizky rezanych
kmetiov.Upinacie voziky sa pohybujii spolu s kmefiom na kolajovej drahe. Standardne su
upinacie voziky vybavené hydraulicky ovladanymi upina¢mi a obraca¢mi.Samozrejmostou je
moznost’ vyrovnavania konicity kmena v horizontalnej a vertikdlnej rovine. Dosiahne sa tym
maximalizacia vytaznosti kvalitného reziva (napr. radidlne vyrezy).Staciondrny pilovy
agregit je tvorenym dvoma navzdjom kolmymi pilovymi kotuémi. Tato kmenova kotacova
pila je vybavend navazacim prie€nym dopravnikom pre prisun gulatiny a automatizovanym
odsunom reziva.

Dvojkoti¢ova uhlova pila D9 je riadend jednym operatorom. Nie su nutny d’alsi pracovnici
pre manipuléciu s rezivom, ako si to vyzaduju iné kmenové kotticové pily alebo pasové pily.
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Pila m& mechanizované nakladanie gulatiny na vozik. Za pilou je mozné zaradit’ triediacu

linku reziva, v prevedeni podl'a poctu sortimentov reziva

Obr.29 Dvojkotucova uhlova pila D9

Omietacie, rozmietacie a skracovacie pily na rezivo:

s SVH
Obr.30 Skracovacia pila na rezivo WEINIG OptiCut 200 Elite

Skracovacia pila na rezivo WEINIG OptiCut 200 Elite:
- presna pila

- bezkontaktné meranie

- automaticky posunovac s optimalizaciou

- zvySena rychlost’ posuvu pre vyssi vykon

Obr.31 Skracovacia pila na rezivo WEINIG OptiCut 200 Elite
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Rozmietacie pily Mebor su univerzalne; vSetky typy mozu byt pouzité ako omietacie alebo

ako rozmietacie kotacové pily pre rozmietanie priziem a hranolov. Pre maximalnu flexibilitu

su na vyber verzie s jednou az tromi (max.Styrmi) pohyblivymi hlavami. Kazd4 hlava sa
presuva automaticky a moze mat viac
pilovych koticov.

Obr.32 Kotacova rozmietacia pila na
rezivo OGAM PO 320 Sound proof

Technické informaécie:

- max. $irka prejazdu - 550 mm

- variabilnd rychlost’ prejazdu (frekvenény
menic) - 5-30 m/min.

- digitalny displej rychlosti

- elektronické nastavenie hriadela vretena

- sklo s displejom na ovladacom paneli

MEBOR linka na porez gulatiny malych priemerov

Téato linka je ur¢ena pre vysoku kapacitu s minimalnymi nakladmi na pracovnu silu. Naklady
na pracovnu silu pri rezani menej kvalitného dreva su vyznamné. Tento typ SDH linky zahfiia
kotucovu pilu pre porez gulatiny, viac kotacovu skracovaciu pilu, rozmietacie pily a pilu na
obrez krajnic pre vysSiu efektivnost. Linka ma dopravniky na gulatinu a dosky, cely
odséavaci systém a Stiepkovac.

il IR X2 | )|

Obr.33 MEBOR linka na porez gulatiny malych priemerov
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Obr.34 Automatizovana V}'Ir;)ba drevenych paliet na paletovacim automatu fy Storti
Obr.35 Europalety na sklade hotovej vyroby

Europalety umoziuju vytvaranie vac¢sich manipulaénych jednotiek, lepsie vyuzitie lozného
priestoru dopravnych prostriedkov, urychlujd a zhospodariuju loZné operacie a v
neposlednom rade zvySuju bezpecnost’ pri manipulacii s tovarom. Drevena plocha EUR paleta
ma rozmery 1200 x 800 x 144 mm (d x § x v) a plochu 0,96 m?. Hmotnost’ sa pohybuje medzi
20-24 kg. Je Stvorstranna - je teda pristupnd manipulaénym zariadenim zo vsetkych 4 stran.
Europaleta odpoveda Zelezni¢nym predpisom Medzinarodnej zelezni¢nej tnie (UIC 435-2)
ako aj predpisom European Pallet Association (EPAL). Europalety st dimenzované
na nasledujuce zat'azenia:

1000 kg ak je zat'az l'ubovolne rozlozena na palete

1500 kg ak je zat'az rovnomerne rozlozena na palete

2000 kg ak je zataz v celistvej forme, a rovnomerne celou plochou dosada na cely povrch
palety.

Od 1.januara 2010 musia byt vSetky nové EUR palety tepelne oSetrené a oznacené podla
medzindrodného fytosanitarneho osetrenia IPPC/ISPM 15, ¢o je nutné dolozit’ certifikatom.
EUR palety musia spiiat’ predpisana kvalitu, musia byt vyrobené zo svetlého dreva, suché,
Cisté (bez olejovych skvin, farby, maziv, cementu, lepu, zvieracej krvi alebo so znamkami po
preprave ryb). Na EUR paletach sa nepovoluje: hniloba (pleseni, huby, sucha hniloba), kora
aktivne napadnutie hmyzom. Obliny pri pouziti dubového dreva sa obliny nedovoluju.
Trhliny na klatikoch sa dovol'uju len povrchové trhliny. Sfarbenie: zmodrenie zodpovedajuce
ro¢nému obdobiu a slabé sfarbenie sa dovoluje, sfarbenie sposobené zlymi podmienkami
suSenia a skladovania sa nedovol'uje. Smolniky sa nedovol'ujii na hornych doskéach loznej
podlahy, ani na spodnych doskach opornej podlahy.Inde sa smolniky dovol'uju az do dizky 50
mm. Po napadnuti hmyzom sa dovoluju ojedinelé otvory az do priemeru 3 mm. Bel na
listnatom dreve sa dovoluje bel, ak nepresahuje 1/4 Sirky alebo 1/2 hribky dosky, na
ihlicnatom dreve sa dovol'uje zdrava bel. VSetky palety EUR musia byt riadne oznacené z
oboch stran. Europalety musia byt’ zhodné s normou UIC 435-4.
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Oznacenie povodu

Oznacenie EPAL
Obr.36 Oznacovanie EUR paliet

Jednorazové palety roznych rozmerov z tvrdého a méikkého dreva

Vyrobu paliet je mozné realizovat’ na zaklade dodané¢ho vykresu alebo zadanych poziadaviek
od zékaznikov. V druhom pripade sa navrhuje vhodny typ palety pre kazda jednotliva
zakazku. Palety je mozné vyrabat aj v kombindcii so Spalikmi z lisovaného materidlu,
pripadne z tvrdého dreva. Palety su podla Zelani zdkaznika oSetrované podl'a IPPC normy,
pripadné¢ d’alSich poZiadaviek, ktoré si odvodené od miesta kone¢ného urcenia vyrobkov,
transportovanych na paletach. K paletdm je mozné vyrobit’ rozne drevené nastavby.

,,; -

Obr.37 Rozne druhy drevenych paliet

Paletové ohradky réznych rozmerov

Standartné rozmery:800 x 1000 mm, 800 x 1200 mm a 1000 x 1200 mm. Pripadne podl'a
potreby zéakaznika sa daju paletové ohradky vyrobit’ v roznych vyskach 100, 200, 300, 400
mm a diZkach. Paletové ohradky umoziiuju svojim rieSenim rychle poskladat’ jednoduchy, ale
ucelny prepravny ¢i skladovy kontajner na r6zne druhy materialu.

S takto upravenymi paletami sa manipuluje beznou zdvihacou technikou pri dodrzani
bezpecnostnych predpisov. Zakladnym prvkom je dreveny ram z masivnych dosiek, v rohoch
spojeny ocel'ovymi otoénymi pantami. Zavesy na ohradke s zanitované, takze nehrozi Ziadne
odtrhnutie a st upravené tak, aby jednotlivé Casti ohradky (drevenej paletovej nadstavby) do
seba zapadali a tvorili pevny a bezpecny celok s moznost'ou pridavat’, ¢i odoberat’ paletovi
ohradku jednu po druhej. Pocet paletovych ohradok (nadstavieb) uloZenych na sebe nie je
limitovany a mozno ich ukladat v l'ubovolnom mnozstve na pozadovanu vysku debne.
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Nepouzivané paletové ohradky v zloZenom stave zaberaji malo priestoru a moznost ich
stohovania na palete je d’al$im prispevkom k Setreniu skladovacieho priestoru.

Obr.38 Paletové ohradky

Stroje na vyrobu drevenych paliet :
Paletovy automat Storti GSI 150 AL

Obr.39 Paletovy automat Storti GSI 150 AL

Paletovy automat Storti GSI 150 AL

- je moderny paletovy automat

- min. rozmery palety: 700 x 700 mm

- max. rozmery palety: 1500 x 1500 mm
- kapacita vyroby: 1-2 palety /min.

Paletovy stroj 150 AL/AL2 je kvalitny a tazky stroj na vyrobu kompletnej palety v jednom
klincovacom stupni. Stroj ma kapacitu od 400 — 800 paliet za smenu (7,5 hodin). Vyhody
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stroja st vo vel'mi rychlom prestaveni a moznosti vyrabat prakticky akykol'vek typ palety
vratane vlastného navrhu konstrukcie palety. Stroj je mozné postavit’ do linky s automatickym
orezavanim, vypal'ovanim, frézovanim a stohovanim pri zakladani paliet do seba.

Obr.40 Paletovy stroj 150 AL/AL2 Obr.41 Paletovy stroj GSI 170 TA

Paletovy stroj GSI 170 TA je ekonomicky variant vysokokapacitnej linky na vyrobu paliet
vacsich sérii jedného druhu. Kapacita linky dosahuje 2200 paliet za zmenu (podla stupiia
vybavy). Vyhodou tychto liniek je nizka cena technoldgie pri zachovani vysokej kvality
produktu.

Vyroba drevenych obalov a ich konstrukénych dielcov z rastlého dreva

Pre vyrobu obalovych konstrukcii a vhodnych obalov pre konkrétne pouzitie su potrebné
presné informacie. Popri informaciach o balenom produktu su naprosto kl'icové informacie
o logistike a skladovani.

Ide najmé 0: rozmery baleného vyrobku, tzn. dizka, §irka a vyska. Idealne je mat’ k dispozicii
presnti dokumentaciu (vykres), hmotnost’ vyrobku, zposob manipulacie s plnym obalom, tzn.,
ak bude nakladka a vykladka ru¢nym paletovym vozikom, pomocou VZV, Zeriavu alebo
kombindciou uvedenych technik a akym zpdsobom (dvojcestnd alebo jednocestna paleta,
nosny alebo zaveseny obal), zpdsob a dizka skladovania (exteriér, interiér, stohovanie a pod.),
zposoby dopravy (zvierata, cestna, Zelezni¢na, letecka, namorna alebo ina), miesto urcenia (¢i
je nutné oSetrenie podla ISPM) zposob dodania obalu (rozlozeny, zlozeny alebo vratane
zabalenia daného vyrobku), $pecialne poziadavky na obal (vnutorné vybavenie, znacenie,
material a pod.). Na zaklade uvedenych informacii je vypracovany navrh balenia/projekt,
ktory zahriiuje konkrétnu konstrukciu obalu vratane pouzitych materialov, technologicky
postup balenia a zposob nakladky a fixacie na prepravnych prostriedkoch.

Nasledovne je obal vyrobeny a spolu s dokumentaciou je dodany zakaznikovi.

Primérne rozdelenie drevenych obalovych vyrobkov :
debne

debnenie / latenie /, sparové debny

transportné podlahy a atypické palety

vstavané prvky

viac cestné / skladacie debny

Drevené obaly sa konstruuju v sulade so smernicou HPE.
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Debnenie / latenie

Debnenie alebo latenie predstavuja kompromis medzi potrebou adekvatne chranit
prepravovany tovar proti mechanickému poskodeniu a spotrebou obalového materialu. Tento
druh obalu sa pouziva aj pre menej chilostivy tovar, alebo ako odlah¢ena alternativa pre
letecké prepravy. Debnenie zabezpecuje predovsetkym fixaciu baleného tovaru a jeho
stohovatelnost’ pri preprave alebo skladovani. Ochrana produktov proti prachu, vlhkosti alebo
korozii moéze byt zabezpefena Standardnymi alebo antikor6znymi foliami.

Debnenie / latenie je, podobne ako debna, duté teleso, ale jeho jednotlivé strany nie su
celoploSne zakryté. Pri vyrobe tohto obalu plati rovnaké konstrukéné pravidla ako pre debny.
Podiel doskového reziva na celkovej ploche stien je obvykle 40-60 % pri minimalnej Sirke
dosky 10 cm. Plochy dna latenia sa poobijaji drevenymi doskami. V zvlastnych pripadoch sa
pouziva celoplosné pobitie doskami alebo zakrytie vol'nych ploch preglejkou odolnou proti
poveternostnym podmienkam. Boky a Cela sa s ohl'adom na vySku a Sirku debni speviuju
diagonalnymi svlakmi.

Vsetko rezivo sa tepelne oSetruje podl'a ISPM (International Standards for Phytosanitary
Measures) a spliiuje poziadavky smernice FAO.

Obr.42 Rozne dfuhy debneni

Typy drevenych debni:

Debne plné drevené:

Debna plna drevend v zamorskom prevedeni pero-drazka (debiia je vylozena nepieskovanou
lepenkou, pripadne izolaénymi doskami akylux)

Debna plna drevena v beznom prevedeni na tupy zraz (moznost vylozenia debne
nepieskovanou lepenkou, pripadne izolacnymi doskami akylux)

Debna plna hoblovana drevena

Debna ohradena drevena

Debna lat'ova drevena
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Obr.43 Debna plna drevena Obr.43 Debna ohradena drevena

Debne z OSB a inych materialov:

Debna z OSB v zamorskom prevedeni, vylozend nepieskovanou lepenkou, pripadne
izola¢nymi doskami akylux

Debna z OSB v kombinacii s celodrevenou podlahou pre tazké bremena

Obr.45 Debna z OSB v kombinacii s celodrevenou podlahou pre tazké bremena

Pri vyrobe obalov sa pouzivaju tieto zakladné materialy: drevo — stavebné rezivo, preglejka,
OSB, dalsie pomocné materialy (dutinkovy polypropylén, folie a pod.) Kazdy z tychto
materidlov ma svoje Specifické vlastnosti, vdaka ktorym su vhodné pre urcité obaly/Casti
obalov. Vyrabané drevené debne, obaly a kontejnery je mozné kombinovat’ s doskovym
drevenym materialom, v pripade balenia generatorov, strojov, polotovarov alebo vyrobnych
liniek s vysokou hmotnostou (obvykle od 50 ton) je obal kombinovany s vystuznymi
speviiovacimi kovovymi prvkami (zavitové tyCe, Srubenie, kovové ramy a pod.). V pripade
dodavky finalneho obalu s kovovymi ramami je tento obal dodany s defektoskopickymi
zkuskami a zatazovymi testami. Samozrejmostou je ajj dodavka protokolov o zhode
v slovenskej aj anglickej verzii, pokial’ to zdkaznik vyzaduje. Balenie je mozné doplnit’ 0
vakuaciu vyrobku do Al folie, pripadne do igelitovych obalov vratane vystsacich tabliet.
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Obr.46 Dreveny obal
Obr.47 Velkorozmerovy dreveny obal na strojové zariadenie

Obr.48 Vnutorna konstrukcia dreveného obalu na prepravu strojového zariadenia
Obr.49 Transportny dreveny obal so strojovym zariadenim na prepravnom navese

Drevené stojany

Drevené stojany je mozné vyrabat' podl'a vykresovej dokumentacie, dodanej zakaznikom,
alebo na zaklade zadanych technickych parametrov a vykresu vyrobku, ktory ma byt
prepravovany. Je mozné aj vypracovat’ vykresovi dokumentaciu k obalu ako aj navrh na
balenie vyrobku prepravovaného na drevenom stojane podla kone¢ného miesta uréenia a
dodavky vyrobku priamo vyrobcom obalov.

Obr.50 Drevené prepravné stojany na strojarenske komponenty
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Tepelné oSetrenie dreva pre vyrobu obalov ISPM

Opatrenim, ktoré ma chranit’ domace lesy pred dovezenymi Sskodcami je ISPM 15. ISPM je
skratka pre Medzinarodny S$tandart pre fytosanitarne opatrenia pre drevené obaly
vV medzinarodnej preprave tovaru. Standart ¢. 15 ma nazov : Pokyny pre regulaciu dreveného
obalového materialu v medzinarodnom obchode, o opatreniach proti vnasaniu a rozsirovaniu
Skodlivych organismoV rastlin a rastlinnych produktov. Toto opatrenie bolo dohodnuté v roku
2002 organizaciou IPPC (Medzinarodna konvencia pre ochranu rastlin), ktora spada pod FAO
(Organizacia pre vyzivu a polnohospodarstvo, Specializovand agentura OSN so sidlom
v Rime). Predpis ISPM 15 sa Vv jednotlivych krajinach stava platnym prijatim zdkonného
opatrenia. Plati pre drevo ihli¢naté aj listnaté s minimalnou hrubkou 6 mm, ktoré¢ je pouzité
pre balenie alebo fixaciu. Neplati pre vyrobky zo spracovaného dreva (drevotrieska,
preglejka). ISPM 15 pozaduje:

osetrenie dreva predpisanym sposobom;

oznacenie obalu ako potvrdenie, Ze oSetrenie bolo vykonané predpisanym zposobom;
odkornenie pouzitého dreva.

Povolené st zvysky kory, ktoré st uz§ie ako 3 cm v lubovolnej dizke, alebo pri vicsej sitke
st mensie ako 50 cm? (velkost’ kreditnej karty). Vsetky opatrenia nie su ¢asovo obmedzené.
Pozadované oSetrenie je:

Tepelné osetrenie (HT) - v strede dreva musi byt po dobu 30 minut dosiahnuta teplota 56 °C.
Osetrenie metylbromidom (MB) - je ISPM 15 povolené, ale v SR je pouzitie metylbromidu
zakazané. Pouzitie drevenych obalov, ktoré boli v tretich krajinach vyrobené a oSetrené
metylbromideom, je mozné.

Znacku oSetrenia tvori:

IPPC symbol;

poznavacia znacka krajiny podl'a ISO 3166, napt. SK pre Slovensko;

registracné ¢islo firmy, ktord oSetrenie vykonala vratane regionu;

oznacenie metody oSetrenia, napr. HT - tepelné oSetrenie, MB - oSetrenie metylbromidom.
Pre vyrobu obalov sa naj¢astejsie pouziva ihli¢naté rezivo podla STN EN 49 1531 triedy ,,S*
akosti I. - Il. / SI — rezivo normalnej pevnosti, SII — rezivo nizkej pevnosti / s prirodzenou
vlhkost'ou alebo susené (vlhkost’ do 20 %).

Vyroba drevenych bubnov na lana a kable

Prehlad typov drevenych kablovych bubnov

Typ Priemer Priemer  Vnutorna Sirka
bubnu  bubnu jadra bubnu

8T 800 400 560

10T 1000 600 590

12T 1200 630 630

15T 1500 1000 945

18T 1800 1000 1000
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20T 2000 1250 1000

22T 2200 1300 1000
24T 2400 1400 1200
25T 2500 1400 990

Drevené bubny na land a kéble st vyrdbané podl'a technickych podmienok TP KBB 3, ale tiez
podla noriem STN 493156, DIN alebo KTG podla technickej poziadavky odoberatela.
Vyroba prebiecha na automatizovanej linke na drevené Cela. Hotové cela sa pak doplni
kovanim a prirezmi stredového jadra akompletuji sa do konecnej montaznej zostavy
kablového bubna.
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Obr.51 Vyroba kéblovjrch bubnov

Vyrébaju sa drevené kablové bubny klasické a drevené kablové bubny s ocelovou obrucou.
Kéblové bubny s ocelovou obrucou, kde ¢elo bubnu je opatrené po obvode ocelovym pasom,
sa vyrabaju iba na zakazku. K vyrobe kablovych bubnov sa pouziva vyhradne ihli¢naté rezivo
(SM/JD, BO/MD) akosti Sl az Sll v hriibkach 22-50 mm, pti¢om vlhkost’ reziva sa pohybuje
v rozpiti 22 % (april-september) az 35 % (oktober-marec). Podl'a poziadavky sa pouziva aj
rezivo vysusSené alebo tepelne oSetrené fytosanitarnym opatrenim ISPM FAQO 15.

Kéblové bubny su vyrabané v priemeroch od 400 do 2600 mm a dod4avané v zmontovanom
alebo rozlozenom stave.

Certifikaty pre kablové bubny: 1ISO 9001-2008, ISO 14001-2004, ISPM FAO 15 (tepelné
oSetrenie dreva).

Vyroba palisad, plotoviek a plotovych poli

Palisady sa vyrabaju v nasledovnych rozmeroch a prevedeni:

Priemery: 6, 8, 10, 12, 14, 16 cm

dizky: pre priemer 6cm: 0,5 —2,5m po 10 cm

pre ostatné priemery: 0,5-4,0mpo 10 cm

mozné opracovanie Ciel: rovny kolmy rez, fazeta alebo rezana Spic (dvoj az Stvorsegmentna)
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palisady do zeme, tlakovo impregnované, trieda ohrozenia 4, trvanlivost' 15 — 30 rokov.

Obr.52 Sklad palisadovéch diclcov

Prevedenie palisady:

frézovana palisada (presny valec)

oba konce rovne zarezané

vakuo - tlakova impregnécia pripravkom WOLMANIT CX-8 WB - hnedy odtien

zarez a perforacia pre zamedzeni vzniku vysuSnych trhlin a snadnej$i prienik impregnacéne;j
latky (novinka)

palisady sa vyrabaju z tenkej gulatiny v roéznych drevindch — dub, agat, smrek, borovica,
cerveny smrek.

Drevené koly ku stromom st uréené k vyviazovaniu stromov, stromkov a zelene v lesch,
parkoch, sadoch av zahradach. Drevené koly sa vyrabaju variantne bud’ ako jednoduché
vzpery, kedy sa kol zabija do zeme a k stromu je viazany pomocou jutového popruhu a posobi
ako vzpera alebo ako trojnozkové vzpery pre vicsie stromy. V tomto pripade sa k ukotveniu
pouzivaju tri gulace a prie¢ky. Drevené koly sa vyrabaji s tlakovou impregnaciou alebo bez
tlakovej impregnacie. Pouzitie impregnovanych drevenych kolov alebo tieZ pod inym nazvom
vyvazovacich kolov k stromom je Siroké. PredovSetkym vsSak sluzia ako prostriedok pre
obnovu zelene v lesoch, na verejnych miestach, najmé parkov, sadov a v zahradach.Drevené
koly su tlakovo impregnované proti $kodcom a hnilobe pripravkom Bochemit forte profi.

Obr.53 Kol agatovy stiepany Obr.54 Drevené koly na sklade hotovej vyroby
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Drevené koly sa tvaruju obvodovym frézovanim na kruhovy alebo $tvorhranny profil alebo sa
sustruzia ru¢ne Specidlnymi tokarskymi nozmi alebo na automatizovanych sustruhoch
odoberanim triesky v rotacnom pohybe dreva sumerne podla osi, ¢im vznikd teleso
kruhového prierezu.

Pre vyrobu kolov ale aj palisad je z hl'adiska prirodnej trvanlivosti najvhodnejSie drevo agata,
ktoré je tvrdé a trvanlivé. NeoSetrené drevo vydrzi aj neustale striedanie pocasia. Preto je
idealne na vyrobu kolov pre vinice. V starych vinohradoch je bezné vidiet' 50 aj viacrocné
koly. Nechranené a neimpregnované drevo agata vydrzi az 40 — 60 rokov.

Drevené ploty a zabradlia

Ploty domové¢ a drevené balkonové zabradlia

K vytvoreniu dreveného plotu st potrebné drevené plotovky. Plotovky su Stvorstranne
ohoblované drevené dosky s volitelnym hornym zakonéenim (obluk, ukos, S$pica, rovina
a pod.). Plotovky je mozné osadzovat’ do plotového pol'a horizontalne aj vertikalne, na tesno u
seba alebo s ur¢itymi rozestupmi. Je mozné tiez vytvorit’ plot s dvomi radmi plotoviek pre
vacsie sukromie. Tym sa docieli minimalna priehl'adnost’ z vonkajSej aj z vnuatornej strany.
Drevené plotové dosky sa povrchovo upravuju podla poziadaviek zikaznikov, Standartne
napustacimi lakmi /napr. Lazurex, Luxol, Chemolux, Slovlux a pod./ alebo sa povrchovo
upravuju farebnymi lakovymi natermi. Obdobne balkéonové dosky /balkonovky/ su
Stvorstranne ohoblované drevené dosky s volitelnym hornym zakonc¢enim , ktoré vSak nesmie
byt Spicaté. Balkonovky sa vyrabaju srovnymi zvislymi alebo s ozdobne tvarovanymi
zvislymi hranami. Drevené balkénové dosky sa povrchovo upravuji podla poziadaviek
zakaznikov, Standartne naptstacimi lakmi /napr. Lazurex, Luxol, Chemolux, Slovlux a pod./
alebo sa povrchovo upravujt farebnymi lakovymi natermi.

Plotové dosky /plotovky/

Drevené plotové dosky /plotovky/ su Stvorstranne hoblované drevené profily. Obvyklé
rozmery plotoviek su: hribka 17 mm, §irka 96 mm, dizka do 4000 mm. Drevené plotové
dosky /plotovky/ sa vyrabaju z drevin: smrek, ¢erveny smrek, borovica, na objednavku aj
Z agatu. Na vyrobu plotovych lati sa pouziva suSené rezivo. Zakaznik si moze zvolit’
T'ubovolné tvarové vrchné zakoncenie plotovky. Obvyklé prevedenia zakonéenia plotovky su
uvedené nizSie. Vyrabaju sa aj atypické plotovky podl'a zadania odberatel'a. K plotovkdm sa
vyraba $iroky sortiment plotovych ryglov (hranoly, na ktoré sa plotovky skrutkuju) .

Kolové ploty farmarske a lesnicke

Dreveny farmarsky plot kolovy - typ Farmar:

Popis:

- dreveny plot do vidieckeho prostreda luxusnejSieho prevedenia
- 3 vodorovné gulaté prie¢niky st zapustené priamo do stipika

- jednoducha montéz

- vhodny najmaé na ohradenie vidieckych fariem.
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Obr.55 Farmarsky kolovy plot typ FARMAR
Drevené prvky su naimpregnované vakuovo-tlakovou metodou pripravkom Wolmanit CX-8
WB v roznych farebnych odtienoch. Kovové prvky st pozinkované.

Obr.56 Drevené stipiky kolového plotu sustruzené
Obr.57 Senik vyhotoveny z drevenych kolov

Vyroba malych polnohospodarskych azahradnych stavieb, prvkov zahradnej
architektiry a vyrobkov pre zahradnictvo a chovatel’stvo zvierat

Tu zarad’ujeme vyrobu senikov, voliér, suchych WC-budarov, ozdobnych prvkov zahradnej
architektiry, drevenych kompostérov, sil na zemiaky, psich bud, domcekov pre macky,
kralikarni,v¢elich il'ov a podobnych vyrobkov.

Drevené kompostéry a zasobniky na polnohospodarske plodiny

Obr.58 Dreveny kompostér vyrobeny z gulacov
Obr.59 Kompostér latovy s rohovym prekrizenim
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Bidy pre psov a dom¢eky pre macky sa vyrabaju sa v zateplenom/nezateplenom prevedeni.
-

Obr.60 Psia buda s otvaracou strechou

Domcéeky pre macky

Obr.61 Kompletne zatepleny dom¢ek DARLING pre macku

Koterce pre zvierata

Obr.62 Koterec pre sliepky s kralikarfiou
Obr.63 Variant dreveného vcelieho ul'a

41


http://budynamieru.eu/produkt/domceky-pre-macky/kompletne-zatepleny-domcek-darling-pre-macku/
http://budynamieru.eu/produkt/domceky-pre-macky/kompletne-zatepleny-domcek-darling-pre-macku/
http://budynamieru.eu/produkt/domceky-pre-macky/kompletne-zatepleny-domcek-darling-pre-macku/
http://budynamieru.eu/produkt/domceky-pre-macky/kompletne-zatepleny-domcek-azrael-pre-macku/
http://budynamieru.eu/produkt/domceky-pre-macky/kompletne-zatepleny-domcek-azrael-pre-macku/
http://www.pesbuda.sk/budy/img_1458_sm.jpg
http://www.pesbuda.sk/budy/img_1440_sm.jpg
https://inzeraty.sme.sk/zvierata/zvieracie-potreby/predam?o=views&by=desc

Zahradné dekoracné predmety a konStrukcie, drevené pristresky pre nadoby na
odpadky

P

Obr.64 Drevena imitacia konstrukcie zahradnej studne so strieskou - variant
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