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VPLYV VLHKOSTI POVRCHOVYCH TRIESOK NA KVALITU
REZU LAMINOVANEJ TRIESKOVEJ DOSKY
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Abstract

The paper investigates an effect of 11% and 13% moisture content (after glue spread)
of surface particles on the cutting surface quality (of the cut of laminated particleboard / or
upon peeling off the laminate). Particleboard (thickness 18mm) was producing in the
industrial conditions on the multi-daylight presses. Peeling count of laminates on the edge
has been evaluated by marks. Results describe the explicit effect of the surface particles
moisture content on the resultant mark of the edge. The particleboard (the moisture
contend of surface particles 13%) had the lower mark of the edge than the particleboard
with 11 % moisture contend of surface particles, which means higher quality of
particleboard with the 13 % moisture contend of surface particles.
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UvoD

Laminované drevotrieskové dosky sa stali u nabytkarov jednym zo zékladnych
materialov pouzivanych pre vyrobu nabytku. Ked’ze v sti¢asnosti je u vyrobcov trieskovych
dosak ekonomika vyroby velmi délezita, pristupuje sa k znizovaniu ¢asov lamindcie, k
znizovaniu plo$nej hmotnosti dekoraénych papierov a k zniZovaniu nanosov zivice. S tym
zaroven stupaji naroky na kvalitu povrchu nosného materialu. Ak nie st dodrzané vsetky
faktory podmienujiice kvalitu laminovanych drevotrieskovych dosdk, moze dojst’ okrem
iného pri poreze k odlupovaniu laminatu na hranach. Pre vyrobcov tak vznikd vazny
problém dosiahnutia kvalitnej upravenej bocnej plochy, ktord je meritkom kvality na
hotovom vyrobku.

V tomto prispevku sa zameriame na postdenie vplyvu vlhkosti povrchovych triesok
11% al3 % na odlupovanie laminatu z hran pri trieskovom deleni drevotrieskovych
doskach lisovanych na etdzovom lise. Pri hodnoteni sme pouzili Specifické metody
vyhodnocovania odlupovania laminatu. Prace sme uskuto¢nili vo vyrobnych podmienkach
za beznej prevadzky, ¢o v mnohych pripadoch stazovalo splnit’ vopred stanovenu
metodiku prace.
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MATERIAL A METODIKA

Experimentalna cast’ sa uskutociiovala v vo priemyselnych podmienkach zavodu na
vyrobu drevotrieskovych dosiek na viacetdzovom lise. Zahfnala proces vyroby surovych
dosék, laminacie a vyhodnocovania vysledkov.

Drevotrieskové dosky boli vyrabané hribky 18mm pri vlhkosti povrchovych triesok po
nanose lepidla okolo 11% a 13%. Vyber skusobnych vzoriek sa uskutociioval po ustaleni
vyrobnych podmienok. Z etazového lisu sa odobrala zjedného zalisu jedna doska
o minimalnej hrubky a jedna doska o maximalnej hrabky. Odobralo sa 20 dosiek o vlhkosti
povrchovych triesok 11% a 20 dosiek o vlhkosti povrchovych triesok 13%. Surové
drevotrieskové dosky boli d’alej upravené - brisenim na nastaveni hrabku 17,8mm
a zalaminované. Na laminaciu skuSobnych vzoriek bol pouZity biely dekora¢ny papier
& 6701 o plosnej hmotnosti 97 g.m™. Laminécia prebiehala v poloautomatickom krétko-
taktovom lise za Standardnych podmienok pri teplote lisovacich platni 200+2 °C a case
lisovania 20 s. Dosiahnutd tvrdost’ laminatu pri tychto podmienkach bola ohodnotena
stupniom 5., t.j. najvyssia tvrdost’. Typ lisovacich platni bol PR/PR, to znamena por rustikal
s hlbokym dezénom. Po zalaminovani bola vizualne zhodnotena kvalita laminacie a
oznacena horna a dolné plocha dosky, vzhl'adom k d’alSej identifikacii pri hodnoteni hran
frézovanim. Subor zalaminovanych drevotrieskovych dosak bol priblizne 24 hod
klimatizovany. Po 24 hodinach klimatizovania zo skuSobnych zalaminovanych vzoriek
o rozmeru $irky 1830 a dizky 2750 mm bol odrezany pas Sirky 350 mm a dizky 750 mm
z Cela skusobnej vzorky, ktory bol oformatovany na presny rozmer skusSobného telesa Sirky
315 mm a dizky 700 mm. Na frézovanie skusobnych telies bola pouZitd spodna vretenové
frézka s rychlostou otacok 8000 za minttu (obr.1b). Ako nastroj bola pouzita frézovacia
hlava s vymenitelnymi obojstrannymi nozikmi (obr. 1a), pri skiske bol upnuty vzdy len
jeden n6z. Podavacie zariadenie malo rychlost’ posuvu 9 m/min. Po kazdom ofrézovani sa
zo skuSobného telesa odobralo 2,5mm.

Obr. 1 Frézovacie zariadenie a nastroj pre zistovanie odlupovania laminatu
a - frézovacia hlava s vymenitelnym obojstrannym nozikom, b - spodna vretenova frézka
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Samotny postup hodnotenia hran frézovanim prebiehal tak, ze kazdé skusobné teleso
bolo frézované 20 krat po dlhsej strane, kolmo na vytvorent dekora¢nu Struktiru papiera.
Po kazdom ofrézovani bola hodnotend vizualne zvlast’ vrchné a spodna hrana.

Hodnotenie chyb odliipeni laminatu na hrane bolo nasledovné:
— pri hibke odliipenia laminatu od 0,3mm do 0,5mm bola priradena 1/3 bodu
— pri hibke odlipenia laminatu od 0,5mm do 2mm bol prideleny jeden bod
— pri hibke odlipenia laminatu od 2mm a vyssie boli pridelené dva body

Obr. 2 Odlupenie laminatu na hrane po ofrézovani

Kazdému odlupeniu na hrane bol priradeny zodpovedajici bod podla vyssie uvedenej
stupnice. Po kazdom frézovani boli spocitané body na jednotlivych hranach a zapisané do
tabul’ky pre kazdu hranu zvlast. Z vyslednych bodov spocitanych po 20 frézovaniach
z kazdej hrany bol urobeny aritmeticky priemer, ktory udaval vyslednti znamku hrany. Pri
skuske frézovania hran bola vnutropodnikovo pri vyhodnocovani za limitni hodnotu
uréena znamka 3,0. VSetky hodnotenia boli robené vizualne.

VYSLEDKY A DISKUSIA

Faktor vplyvajuci na kvalitu rezu laminovanej drevotrieskovej dosky, ktory bol
zvoleny - rozdielna vlhkost’ povrchovych triesok (11 % a 13 %), je nutné ozrejmit, ze
hodnoty vlhkosti boli predvolené v lepidlovom programe a skuto¢na hodnota vlhkosti bola
vzdy o nieco nizsia ako je vidiet’ z tab. 1.

Tab. 1 Priemerné hodnoty vlhkosti triesok pred a po naneseni lepidlovej zmesi

Skutocna vlhkost triesok [%]
Nastavena vlhkost’
povrchovych triesok Stredova vrstva Povrchova vrstva
[%] bez nanosu lepiacej | s nanosom lepiacej | bez nanosu lepiacej s nanosom
zmesi zmesi zmesi lepiacej zmesi
" 2,65 5,93 2,85 10,13
3,31 5,93 2,88 9,89
Priemerna vlhkost’ 2,98 5,93 2,87 10,01
3 2,65 5,93 2,85 11,86
2,88 6,16 2,67 12,11
Priemerna vlhkost’ 2,77 6,05 2,76 11,99
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Priemerné hodnoty odlupenia laminatu u skusobnych telies minimalnej hraubky (MIN)
a u telies maximalnej hrabky (MAX) s nastavenou 11% vlhkostou povrchovych triesok, st
uvedené v tabulke 2 a 3. V tabulke 4 a 5 st vyhodnotené znamky odlupenia laminatu na
vrchnej a spodnej hrane desiatich telies maximalnej hribky s nastavenou vlhkostou
povrchovych triesok 13%.

Priemernad znamka odlupenia laminatu na vrchnej hrane pri vlhkosti povrchovych
triesok 11% MIN (tab. 2) bola 3,38 a znamka spodnej hrany 3,72. Celkova priemerna
znamka vrchnej a spodnej hrany, pre subor skuSobnych telies 11-MIN bola 3,55.

Tab. 2 Vyhodnotenie odlipenia laminatu na vrchnej a spodnej hrane u skusobnych telies s
11% vlhkostou povrchovych triesok a minimalnej hrabky

5 vrchna hrana spodnd hrana priemerna
Cislo vzorky pocet odlupeni po 20 | znamka | pocet odlipeni po20 | znadmka znamka
ofrézovaniach hrany ofrézovaniach hrany hrany
1-11-MIIN 15 0,75 17 0,85 0,8
2-11-MIN 35 1,75 23 1,15 1,45
3-11-MIN 33 1,65 34 1,7 1,68
4-11-MIN 18 0,9 24 12 1,05
5-11-MIN 32 1,6 19 0,95 1,28
6-11-MIN 109 5,45 155 7,75 6,6
7-11-MIN 95 4,75 116 5,8 5,28
8-11-MIN 105 5,25 114 5,7 5,48
9-11-MIN 115 5,75 115 5,75 5,75
10-11-MIN 118 5,9 126 6,3 6,1
Priemerna znamka hrany 3,38 3,72 3,55

Priemernad znamka odlupenia laminatu na vrchnej hrane pri vlhkosti povrchovych
triesok 11% MAX (tab. 3) bola 6,7 a znamka spodnej hrany 8,59. Celkova priemerna
znamka vrchnej a spodnej hrany bola 7,64. Tato séria skuSobnych telies mala znamky
vrchnej a spodnej hrany nad limitnou hodnotou 3,0. Tento vyrazny narast zhorSenia
znamok bol pravdepodobne zapriineny vzajomnym posobenim viacerych vplyvovych
faktorov, a to nizSou vlhkost’ povrchovych triesok atiez dalsim vplyvym faktorom -
odbrusenie kvalitnej povrchovej vrstvy pocas dokoncovania surovych dosak.

Tab. 3 Vyhodnotenie odlipenia laminatu na vrchnej a spodnej hrane u skusobnych telies s
11% vlhkost'ou povrchovych triesok a maximalnej hrabky

3 vrchna hrana spodnd hrana priemerna
Cislo vzorky pocet odlupeni po 20 | znamka | pocet odlipeni po 20 | znamka znamka
ofrézovaniach hrany ofrézovaniach hrany hrany
1-11-MAX 58 2,9 74 3,7 3,3
2-11-MAX 52 2,6 61 3,05 2,83
3-11-MAX 45 2,25 77 3,85 3,05
4-11-MAX 59 2,95 68 3,4 3,18
5-11-MAX 43 2,15 46 2,3 2,23
6-11-MAX 256 12,8 221 11,05 11,93
7-11-MAX 246 12,3 228 11,4 11,85
8-11-MAX 158 7,9 273 13,65 10,78
9-11-MAX 160 8 379 18,95 13,48
10-11-MAX 262 13,1 290 14,5 13,8
Priemerna znamka hrany 6,7 8,59 7,64
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V tab. 4 su vyhodnotené odlipenia laminatu na vrchnej a spodnej hrane desiatich
skuasobnych telies minimalnej hrabky s nastavenou vlhkostou povrchovych triesok 13%
(MIN). Priemerna znamka odlupenia laminatu na vrchnej hrane je 1,84 a znamka spodne;j
hrany je 2,48. Celkova priemerna znamka vrchnej a spodnej hrany pre skasobné telesa rady
13-MIN je 2,06. Znamky vyhovuja limitnej hodnote 3,0.

Tab. 4 Vyhodnotenie odlupenia laminatu na vrchnej a spodnej hrane u vzorky s 13%
vlhkost'ou povrchovych triesok a minimalnej hrabky

) vrchna hrana spodna hrana priemerna
Cislo vzorky pocet odlupeni po 20 | znidmka | pocet odlupeni po 20 | znamka znamka
ofrézovaniach hrany ofrézovaniach hrany hrany
1-13-MIIN 34 1,7 23 1,15 1,43
2-13-MIN 21 1,05 45 2,25 1,65
3-13-MIN 22 1,1 19 0,95 1,03
4-13-MIN 42 2,1 18 0,9 1,5
5-13-MIN 16 0,8 26 1,3 1,05
6-13-MIN 27 1,35 38 1,9 1,63
7-13-MIN 29 1,45 36 1,8 1,63
8-13-MIN 62 3,1 160 8 5,55
9-13-MIN 43 2,15 71 3,55 2,85
10-13-MIN 72 3,6 59 2,95 2,28
Priemerna znamka hrany 1,84 2,48 2,06

Priemernd znadmka odlipenia laminatu na vrchnej hrane pri vlhkosti povrchovych
triesok 13% MAX (tab. 5) bola 2,5 a znamka spodnej hrany 3,34. Celkova priemerna
znamka vrchnej a spodnej hrany bola 2,92.

Z porovnania znamok odlupeni laminatu na vrchnej hrane medzi siiborom skuSobnych
telies 13-MIN a 13-MAX vyplyva, ze priemerna znamka vrchnej hrany telies rady 13-MIN
bola 0 26,4% lepsia, oproti priemernej znamke vrchnej hrany u telies rady 13-MAX.

Tab. 5 Vyhodnotenie odlipenia laminatu na vrchnej a spodnej hrane u vzorky s 13%
vlhkost'ou povrchovych triesok a maximalnej hrubky

3 vrchna hrana spodné hrana priemerna
Cislo vzorky pocet odlupeni po 20 | znamka | pocet odlupeni po 20 | znamka znamka
ofrézovaniach hrany ofrézovaniach hrany hrany
1-13-MAX 13 0,65 23 1,15 0,9
2-13-MAX 43 2,15 44 2,2 2,18
3-13-MAX 44 2,2 56 2,8 2,5
4-13-MAX 31 1,55 31 1,55 1,55
5-13-MAX 23 1,15 12 0,6 0,88
6-13-MAX 61 3,05 91 4,55 3,8
7-13-MAX 49 2,45 65 3,25 2,85
8-13-MAX 88 4.4 201 10,05 7,23
9-13-MAX 81 4,05 61 3,05 3,55
10-13-MAX 66 3,3 84 4,2 3,75
Priemerna znamka hrany 2,5 3,34 2,92

Na obr. 3 mozeme vidiet porovnanie priemernych znamok odlupenia laminatu na
vrchnej hrane a spodnej hrane pre radu skuSobnych telies 11% MIN, MAX (obr. 3a) a 13%
MIN, MAX (obr. 3b).

Literatura uvadza [1,2,3,4,5], Ze pri zvySenej vlhkosti povrchovych triesok sa profil
hustoty postva takmer na povrch dosky, dochadza k lepsej plastifikacii triesok a povrch sa
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javi homogénnejsi. Tento efekt je znaény vSak len do istej hodnoty, po jej prekroceni ma
vyssia vlhkost' povrchovych triesok negativny vplyv na kvalitu povrchu DTD a aj na
fyzikalno-mechanické vlastnosti. Ukazuje sa, Ze vlhkost’ povrchovych triesok 13% ma este
pozitivny vplyv na kvalitu povrchu a tym aj na kvalitu laminécie.
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Obr. 3 Priemerné znamky odliipenia laminatu na vrchnej a spodnej hrane pre:
a - sksobnych telies 11-MIN a 11-MAX, b - skisobnych telies 13-MIN a 13-MAX

ZAVER

Vplyv vlhkosti povrchovych triesok sa ukdzal ako vyznamny faktor pdsobiaci na
mieru odlupovania laminatu z hran. Pri vlhkosti povrchovych triesok 13% a pri minimalne;j
hrubke odbrusu boli znamky hran o 42% lepsie, ako u dosiek s 11% vlhkosti povrchovych
triesok pri minimalnej hriibke odbrusu. Mézeme konstatovat’, ze v dosledku vyssej vlhkosti
povrchovych triesok doSlo pri lisovani klepSej plastifikacii triesok ak lepSiemu
uzatvoreniu povrchu, ¢o malo pozitivny vplyv na kvalitu povrchu nosného materialu pred
laminaciou.
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