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10 3-21:18

Technologie - nauka o zptisobech zpracovani surovin,
materialu a polotovaru a o postupech vyroby nékterého
vyrobku.

Pokud v technologickém procesu prevazuji

mechanické a fyzikalni déje, jde o
technologii mechanickou.

Mechanicka technologie dreva

je nauka o pracovnich postupech, jimiz se méni tvar
a objem obrobku a ten se s pomoci nastroji méni na
vyrobek.

212-9:49

9 1-18:09

Drevo jako material doprovazi lidstvo celym jeho vyvojem.

Historicky piehled o zpracovani dieva

Pouzivani pfedmétu ze dieva a zpracovani
dicva sc uplatiiuje jako vychovna slozka
Cinnosti ¢lovéka od pravéku az po soucasnost.
Dievo tedy nic neztratilo na svém vyznamu.
Prvni nastroje, které ¢lovék v paleolitu
pouzival, byly neopracované kameny, pozdé&ji
Stipanc ve tvaru klinu, které slouzily k lovu,
zpracovani potravin a dieva. Zpo¢atku
nastroje nemély rukojeti a ¢lovék je drzel
piimo v ruce (péstni klin).

8 31-19:10

9 1-20:03




V mladsi dobé kamenné (neolitu) se
objevuje uréité zdokonaleni techniky
vyrobnich nastroju. Nerosty vyuzivali nasi
piedkové k vyrobé nastroji (napiiklad
sopeéné sklo nebo pazourek). Stipali je do
tvaru ostrych cepeli. Pozdgji se objevuji
prvni brousené a hlazené nastroje — sekery s
topurkem (sekeromlaty) kliny a dlata.

10 4-18:00

Obr. 3 Kdy2 se i oud8ivind ohné 2cea hodné podafio whvoit
obver vrikl nechténé prvopocétek pro e pevny 5poj. B vyroben
obvorVani takpiecpokad po 28achikonstncni spo- cep. Mobla
tak byt oeSena elementémi orstce, i ke pomod! plodnich
idken, kdenjch feminkl nebo ién byy  sobé vazovany ¢t pieck
meti. 00a tyto Konsruén spje - Cep | opléany spoj - sou pou
véry dodres,

10 22-18:05

Vyuziti ohné umoznilo ¢loveku vyrobit kovy (doba
bronzova asi 2000 let pi.n.L-slitina m&di a cinu),
které mu umoznily ve formé nastroji dievo
dokonalcji opracovat.

Byly zhotovoviny bronzova dlata a sekery, které se
brousily piskoveem nebo kamenem s hladkou rovnou
plochou.

V dobé 7elené, kicrou datujeme pfiblizme 1000 let
pin.l. se za¢ind pouZivat na mnohé dfevoobrabéci
néstroje Zelezo.

Zclezné nastroje svojf kvalitou ve znaéné mite
predéily nastroje vyrobené z bronzové slitiny.

9 1-19:54

Clovék jiz umél vrtat diry do kamennych
nastroji pomoci dutych kosti nebo valeCku
ze dieva. ,,Vrtak* se uvadél do stiidavého
ota¢ivého pohybu za pomoci luku. Pod
uvedené ,,vrtaky“se podsypaval mokry
pisek, ktery ndstroj spiSe brousil nez vrtal.
Po vyvrtani diry se nasadila na nastroj
drcvend nasada, ¢imz ¢lovek vyuzil pfi své
¢innosti jednoduchého stroje zvaného paka.

9 1-20:03

Obr. 4- Obr. 5 Prvni ruhlisty stoj” 2 prnd ruhlsté
néfadi starovéky. Technika viéni dér pomoi uku dospéla do sadia
5 Kdyby poudito vhy kamene, Kerd usnadnia praci

‘ =

10 22-18:10

V dne$ni dobé ma dievo stile své uplatnéni, a to nejen pro své vyborné
vlastnosti, ale 1 pro svoji krésu.

Jen maloktery mate-idl jc tak pevay a pruzny jako nckieré druhy dfev, jen
maloktery material Ize tak dobfe obrabét.

A neni prirozen&j§iho a krasnéjSiho materidlu, ktery by svou kresbou, viini,
barvou a leskem predtil dievo.

8 31-19:10



Devo jako surovina se nejvice pouivé v drevarské a nabytkaiské vyTobé a ve stavebnictvi.
Vyu?ivé se ale i pro vyrobu papiru, nékterych chemikalii a syntetickych vidken.

Vyhodou (é1o suroviny je, ze se da zpracovat [éméf stoprocentné a Ze je (o surovina
obnovitelna.

Aby dochézelo k co nejefckiivjgimu zpisobu zpracovani dieva, je polfcba zndl nejen materidl,
ktery zpracovavame, ale i ndstroje, které nam k tomu slouz, a vztahy mezi nimi. Tyto znalosti
(vofi podstatu technologie - nauky o zpisobech zpracovani materiali.

8 31-20:19

8 31-20:21

Pekné vyrobky, nomyslitc? Lidé sc muscli o naucit vyrobit. K tomu jim slouzi zna-lost technologic.
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Vypocetni technika a dfevo? Jde to k sob&?

8 31-18:54

8 31-19:02

Vipototni tochnika a diove? Jdc to k sobe?

1.1 vyrobni proces-charakteristika

Vyrobni proces - ¢innost, pfi niz vznikd vyrobek.
K tomu, aby byl vyrobck zhotoven, je zapotte-bi:
e materidl

e stroje

e nafadi

e energie

o lidska prace
e dovednost.

8 31-19:04

212-9:50




Drievozpracujici podniky se daji rozdélit podle druhu
vyrobkd, které zhotovuji a dodavaji na trh, na
podniky provozujici:|. dievaiskou prvovyrobu

2. dievaiskou druhovyrobu.

Sklad feziva

1.1.1 Dfevarska prvovyroba
Ta zahrnuje:
a) vyrobu feziva
b) vyrobu dyh
¢) vyrobu pieklizovanych materidlil, tj. pieklizek,latovek a biodesek
d) vyrobu aglomerovanych materiald, napf.
- dievottiskovych desck
- drevovlaknitych desek
¢) vyrobu ostatnich velkoplosnych materialt, napf.
- pilinovych desek
- pazdcetovych desck
- vostinovych desek
- lignatovych desek
- kiirovych desek
- likusovych desck
- vylehéenych konstrukénich desek.

212-9:50

212-9:52

1.1.2 Drevarska druhovyroba

patii sem:

a) vyroba nabytku

b) vyroba stavebnétruhlarskych konstrukei a
vyrobkd, napt. dveii, oken, schodist’, obloZeni,
podlah a stropt

¢) ostatni vyroba, napf. vyroba hracek, tuzek,
sportovnich potreb atd.

1.1.1a Vyroba feziva

Rezivo se vyrabi v pilafskych zdvodech z kulatiny a vyfezi.

Vyrobu Ize rozdélit do tif zakladnich technologickych tseki:
- sklad kulatiny a vyfezi

- vlastni pofez

- tf{déni a skladovéni feziva.

8 31-20:48

212-9:52

ie nodeiné éeleni s¥tezi na po

Vyrobni proces:

zatina ve skladu prijmem kulatiny

pokracuje zkracovanim kulatiny na pilaiské vyiezy
odkorfiovanim vyieza

tfidénim do ddvck podle rozméri a jakosti

fezivo vznika v pilnicich pofezem kulatiny na:
. ramovych pilach
2.pasovych pilach
3. kotouc¢ovych pilach
4.pilaiskych agregatech agregity.

MelGesi 2071 i fmovich pikich spsieny. simoxdnim

Pofcz na ostro

Je nejstarsi zplisob zpracovini vyfezil. Ostrého fezimi ve pouzivi u jakostnich
jeh-lignatyeh vyfezdi a u zpracovani listhagi. Timto pofezem se ziskava neomitanc
Fozivo raznjeh sifck a kvality (Fezivo boéni a stiedové), které vyzaduje dalsi
{Gipravu omitdnim, Pro poicz naostro jc charakteristické, #c viicz prochézi
rimovou pilou jen jednou. Pfi ostrém fezdni se dfevni hmota vyuZi-je vice ne pii
Fezdini prizmovinim, kdy vzniki hodng odpadu.
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Pofcz na rémové pilc naostro

8 31-21:06
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Pofez prizmovanim

‘T'ento zpiisob s pouzivé piedeviim pro pokez jchlicnarych dicvin. Vyhovuje produkei stavebnibo a
expormiho feziva. Charakteristickym znakem tohoto zpisobu vyroby feziva e, Ze vyiez prochizi
rimovou pilou dvakrir.

Pii prvnim pofezu se vyrobi bocni neomitané fezivo a stiedovd prizma. Pl druhém pofezu se priz-ma
otodi 0 90° a vyrobi omitané fezivo se stejnou Sifkou.

P mimove pilesprismos min

Krom téchto dvou zakladnich pofezt zname dali zpfisoby polezi, napi.
- pofez scgmentovy

- pofer Moreau

- pofez Cantibay

- pofez na étvriky.
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Pk Camibiy.

Pofez Moreau Porez o ety

Poiez scamentovy

212-9:53

212-9:53

1.1.1b Vyroba dyh

Dyhy jsou materialy, které ziskavame délenim di
tenké listy nebo pasy o tloustce 0,5 - 3 mm. Pouzivaji s
pro vyrobu vrstvenych, preklizovanych a nibytkovych
dilcii. Plni funkei konstrukéni

K vyrobé dyh se zpracovavaji vyfezy dyharenské
kulatiny listnaté, jehliénaté, popfipade exotické dreviny.
Dyhy se vyribéji:

- fezanim (slar$i zpisob)

- loupanim a kréjenim.

Rezani dyh

Rezéni dyh se provadi pomoci specidlnich rdmovych a
kotoucovych pil. Tento postup vyroby dyh se pouziva u
drevin, které nejsou vhodné pro plastifikaci (mékéeni). Pii
této vyrobs vznika velké ztrata suroviny - profez. Rezané dyhy
se pouzivaji k specialni vyrobé, napiiklad hudebnich nastroji.

212-9:54

9 1-18:00

Loupani a krajeni dyh

Kulatina uréena k vyrobé dyh j odkorfiovana, kricena na dclku a plastifikovana (mckicna) pafe-nim ve vhodném zafizeni - pafidich
jamdch. Dyha je oddglovéna pfi zvyRené teplotd a vitkosti dfe-va.

Aby se dosihlo Zidané jakosti djhy. je dfevo v okoli biitu noze stlagovino pomoci tladené listy (Uakovnice). Rovlisujeme dva zikladni
zpiisoby vyroby
- centricky (koni
- excentricks’ zpfisab.

icky zpUsob loupani dyh

ez je v ose (ve stfedu). Cent Gnicky) loupané dyhy se pouzivaji previzng k vjro-bé vrstvenych a preklizovanych
materidhi. Centricky zpisob loupini zndzorfiuje nésledujici obrizek.

Krajeni dyh

Pfi tomto spiisobu sc 7iskavaji dyhy v liscch, kicrs se eisluji kvili kreshe a svazkuji. Krajenc dyhy se pouZivaji k apravé velkoplosnych
materidliy, naptiklad dfevotfiskovych desek na vyrobu nibylku a interiérd,

Z nasledujiciho obrézku je zfejmy zptisob krdjeni i postaveni noZe a tlakovnice.

212-9:54

212-9:57




Nedostatek dievin a jejich zvysujici se cena vede k vyrobé specialnich dyh. Ome. 12. Dihave

sesazenky

Lamidyhy

Vyrabgji se krajenim blokii pfedem slepenych dyh. Zpisobem slozeni dyh
vzniké jemna paskova textura. Pouziva se i méné hodnotnych dievin.
Mikrodyhy

Vyrab&ji sc na vysoce presnych loupacich strojich v tloust'ce 0,2 - 0,3 mm a
jsou nalepovany na podkladové papiry. V soucasné dob¢ jsou nahrazovany
foliemi.

Sesazenky

Ziskavaji sc spojenim dvoun ncbo vice dyh. Spojuji sc na rovnou sparu, a to:

- obycejnou lepici paskou na pravé strané (vrchni),

- perforovanou (dérovanou) paskou na levé strane (spodni),

- vlnitou niti (termoplastické).

Podminkou kazdého sesazovani je, aby spéra byla 18snd a sesazenky musi byt
vysudeny na vlhkost 8%. Vyhodou sesazenek je pfedevsim zajisténi potiebnych
(i velkych) rozmérd, vyuziti textury die-va a nezanedbatelna je i ekonomicka ockovice
vyhodnost jejich vyroby.

poceina

212-9:58 91-19:34

e

picklizka z djh
" 1 - preklizovacka, 2 - poddyzka

Dyhy se skladaji do soubori na

podlozny plech. Lisuji se pii:

e teplotiach 100 - 145 °C

e tla-ku 0,2 -1,5 MPa

e prim&my ¢as je 8 - 12 minut.

Tyto parametry zdvisi na druhu lepidla, dievin a tloustee preklizky. Preklizky maji rovoomémou pevnost v plose a velmi dobré
i fyzikalni vlastnosti.

9 1-19:35 2 12-10:00

N

Vyroba latovek
Picklizky mfizeme délit: Latovka je vyrobena z lafovkového stiedu, kters: jo oboustranné zadghovan.

a) podlc konstrukce a pouziti na

- truhlaiské, které se pouzivaji v truhlafské a nabytkarské vyrobg
- stavebni a obalové, které se pouzivaji na bednéni a vyrobu obalil
- letecké, kieré se pouzivaji k vyrobé lehkych letadel

b) podle odolnosti proti vlhkosti na

- vodovzdorné

- ¢astecné vodovzdorné

- ncvodovzdorné

¢) podle sm&ru vldken na

- podélné

- pricné. Latovka N ’
\ / 1-dyha, 2 - poddyzka, 3 - stfed

- N N

212-10:02 212-10:03



latovka

9 1-19:38

1.1.1d Aglomerované materialy

Jsou vyrobeny z méné hodnotného dicva. Ve specidlnich strojich sc dicvni
hmota rozdé¢li na tifsky nebo vlikna a op&tovnym spojenim (lisovanim) za
tlaku a tepla pomoci riznych druht lepidel se spo-ji v plodné desky.

Aglomcrované materialy mizeme rozdglit na dicvottiskové a dievovlaknité desky.

Jiz. 7 nazvu vyplyva, v ¢em se tyto desky 1ig
Drevotiiskové desky (DTD) jsou vyribény 7.
ziskavaji ze dieva pomoci rozt¥isko-vacich stroji. Trisky se susi
na hodnotu 3 - 5% a tfidi se podle tvaru a velikosti. Misto tfisek
mohou byt pouzity i jiné lignocelulézové materialy, napiiklad
Inéné a konopn¢ pazdeii. Takto zhotovené tfis-ky sc po pFidani
vhodného lepidla za plisobeni tepla a tlaku slisuji.

Tuip:/ wivachiedos.cz userlilos imuge/ DTD.pg

212-10:03

9 1-19:40

Podle polohy tiisck v desce sc rozdéluji tiis-kové desky:

e Plosné lisované desky majf tiisky orientovany soumerné s plochou
desky a maji dobrou pevnost v ohybu a $patnou pev-nost na
rozlupéivost.

o Vytlacn€ lisované desky maji téisky orientovany kolmo na plochu
desky a maji mensi pevnost v ohybu a vétsi pevnost na rozlupcivost.
Oba zplisoby lisovani jsou znazornény na obrizku.

e Lisované v kontinualnich lisech

Smer. lisovani
smeér. lisovani

Plo$n¢ lisovana deska deska

Vytla¢né lisovani deska

9 1-19:42

212-10:03

smer isovan

plosn lisavani

isavani v kontinusinich isech

vittaens lisovani

91-19:44




Dicvovlaknité desky (DVD) sc vyrabéji z rozvlaknéného dicva.
Vliknina se ziskava ze dieva ve specidlnich strojich. Vlakna jsou
lisovéna za pomoci pojiva a jinych piisad, napiiklad pro zvyscni
pevnosti nebo odolnosti viici vihkosti ¢i jinym biologickym vlivim,
Tato technologic vyroby difcvo-vlaknitych desck vyuziva dobré
piilnavosti a soudrznosti dievnich vidken,

L
Hlp: /s, sl ezfoms_obrky frdi e

Rozlisujeme dva zplisoby vyroby dievovlaknitych desek.

Mokry zplisob

Pii tomlo zpusobu je obsah vody ve vlakniné vys§si ncz 30%. Pfi vyrobc¢ tvrdych vlaknitych
desek dochizi k vytlaéovani vody z vlaknitého koberce na sité. Proto je jedna strana hladké
a druhd mifz-kovand.

Pfi tomto zpisobu se obsah vody ve vldkning pohybuje v rozmezi od 5 do 20%. Obsah
vody ve vlaknin¢ jc maly a umoZziiuje tak lisovani na oboustrann¢ hladkych deskach bez
pouziti podkladové-ho sita. Proto jsou obt strany desky hladké.

Rozlisujeme tyto vlaknité desky:

a) tvrdé (tzv. sololit) - bézna tloustka 0,33 mm

b) polotvrdé

¢) m&kke (tzv. hobra)

d) povrchové upravené (sololak, solodur atd.)

e) derované (akulit).

212-10:04

1.1.1e Ostatni velkoplo$né materialy

Pilinové desky

Vyrabéji se z tfidénych a vysuSenych pilin. Za pomoci vhodnych syntetickych lepidel jsou slisova-
ny. Pouzivaji sc pro konstrukce ptick a p¥i vyrob¢ stavebnétruhlafskych vyrobki.
Pazdefové desky

Vyrabgji se ze Inéného nebo konopného odpadu, obdabné jako desky dievottiskové. Desky mohou
byt povrchové upraveny dekoraénimi [6licmi. Pouzivaji sc pro vyrobu obkladii a pii ndbytkafské
vyrobe.

Vostinové desky

Vyrébgji sc z dicvénych rami sc stiedovou vyplni, napiiklad z papirovych vostin ncbo izovelu
(impregnovany vlnity papir).

Rém s vyplni jc obousirann¢ olepen velkoploinym materialem, naptiklad sololitem. Desky sc pou-
Zivaji pro konstrukcee délicich pficek, stropnich paneli, pfipadné pfi vyrobé nabytku.

Vyrabgji se lisovanim smési cementu, dicvnich vlaken, vodniho skla, haseného vapna, vody, pri-
padné dalich pFisad. Desky jsou ohnivzdorné, tvrdé a dobe vzdoruji vihkosti. Pouzivaji se na
vyro-bu konstrukénich pancli, pro lchké montované stavby - k obkladini (pobijeni) sién, stropi
atd.

Klrové desky

Vyrdbgji sc lisovanim dreené kiry s ptidanim dalsich materiélii, napiiklad pilin, pazdefi, textilnich
vlaken apod. Pouivaji se pro tepelnon i zvukovon izolaci ve stavebnictvi.

Likusové desky

Vyribgji se z kukuficnych oklaski.

212-10:07

10 4-18:31

9 1-19:43

Kontrolni otazky:

1. Co je to vyrobni proces?

2. Vysvétlete pojem dievaiska prvovyroba.
3. Co je to dyha, jadrova deska,preklizka?
4. Co jsou to aglomerované materialy?

212-10:07

Zuund ¥

Xl 9-18:09




Pilohy

loupani dyh.skp
krajeni dyh.skp
prezentace projektu 201130 0800.wmv
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10 3-21:18

1. ZAKLADY RUCNIHO OPRACOVANI
MATERIALU

212-10:33

1.1.1 Zakladni vybaveni dilny, pomucky, nafadi,
nastroje a stroje pouzivané pfi ruénim obrabéni
dreva

212-10:33

1.1 Organizace pracovisté

Dilna by méla byt dostatedn& prostorna pro dany pocet pracovniki, dobie
osvétlend, vetrateng,

Kazdé pracovists, kazda dilna musi byt vybavena nafadim, ndstroji a stroji
podle charakteru dilny a jejich umisténi by mélo byt co nejlépe zvoleno tak,
aby byl prostor dilny co ncjlépe vyuZit, a kaz-dy pracovnik ncbo 7ak mgl
dostatek mista k praci a zéroveil vie potfebné ,,pfi ruce."

Rozmisteni strojl, nastrojii a naradi je ur€ovano jednak bezpeénostnimi
pledpisy a také technolo-gickymi pfedpisy, které vyplyvaji z technologickych
postupd. (Kupf. Fezivo nebudeme skladovat v mistg, kde se provadi povrchové
Uprava apod.).

212-10:33

Hoblice
Hoblice (ponk) jc zatizent, kieré slouzi k upinant
opracovivaného dieva. Tradicoi provedeni se sklidi 7.
podstavee a pracovni desky. Deska md predni vorik, kiery
slouzi hlavaié k piidrzovimi prken ncho (ki wastojato pi
jeiich fezani. Zadni vozik s podérikem slou?i k upevnini
desck nebo prien ve vodorovaé poloze na pracovni desce.
Vyuzivime je pii hoblovini, spojovini prvki apod. Pro
iky. teré slowsi k upinani dilct, jsou v desce otvory.
Prino sc om'c o predni (operny) podirik. zastrécns do

¢ do owvoru zadaiho

Vytvofeno zaky SOU Hiubos

Podél zadni hrany desky
price. Pod deskou hyva zisuvka pro méidla. Voziky maji
dfevend nebo ocelovi vieten s rukojeti. Dievéna vie-tena j
nuiné potfit suchym mydlem, ocelovi olcjen.

9 5-18:57




Hoblice

212-10:33

Skfifika na nastroje
Slouzi k ukladani nejuzivangjich ndstrojf. Proto je do skiiiiky ukladame tak, aby byly pichlcdné, a mohli
jsme je suadno a bezpeéné vyjmout tak, aby se pii vyjimani jednoho nastroje ncuvolnil jiny.
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2 - struhéky, pilniky =
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8- dvoumetr
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Skiitika na nafadi M

TH m

i hoblici by méla byt dilna
i na ty ndstrojc a nidfad, které

nepouzivime bizne.

212-10:41

Zakladni nastroje a naradi

A) Upevilovaci a lisovaci néfadi - patfi sem naptiklad ztuzidla,
stahovaky, svérdk, skiipce na ost-Feni pil, sklizovacky, pachole,
piipravky k lisovéni apod.

B) Méfidla, rysovaci a kontrolni nastroje - metr skladaci a
svinovaci, posuvné méfitko, pravitko, uhelnik, pokosnik, kruzitka
occlova, rcjsck, vodovéha, olovnicc.

C) Udrzovaci a pomocné néstroje a naradi - jsou to napf. kladiva,
palicky, kleste, Sroubovéky, roz-vodky pilovych zubd, kolovratek,
dilkovace, pribojniky, sekace, brusy, obtahovaci kameny apod.
D) Obréabéci nastroje - patii sem napf. pily, hobliky, dlata, vrtaky,
struhéky, pilniky.

9 5-19:29

Kontrolni otazky:

1. Podle €eho se fidi organizace pracovisté?
2. Vyjmenuijte zakladni vybaveni dilny

3. Vyjmenujte zakladni nastroje a naradi.

m mohou préci snat

212-10:33

212-10:41

1.2 Vybér a pfiprava materialu
Vyber a pfiprava materidlu jsou dileité Sinnosti a nelze je nikterak podcefiovat,
Nevhodny vybér a $patna pfiprava materialu jsou vlastng nedobie polozené ziklady
domu, na kterych pak nelze sta-vét. Proto bychom méli vénovat vyhéru a priprave
materialu dostatenou pozornost.

Dievo, z néhoZ md byl zholoven virobek, musi byt vysehld, aby jcho vihkost
odpovidala stavu vih-kostni rovnovéhy prostiedi, ve kterém bude dfevo pouzivano, a
aby nedochazelo k deformacim hoto-vého vyrobku.

Pozornost vénujeme i riznym vadam dicva (suky. trhliny, hniloba, poskozeni hmyzem
apod.), aby dfevo, z néhoz budou jednotlivé dily zhotoveny, odpovidalo dané jakosti.

2 12-10:46




1.2.1 Vybér materialu

S ur¢enim materidlu pro zhotoveni nového vyrobku zacind jiz architckt
ncbo navrhdi. Ten musi urcit material tak, aby byl dostupny, odpovidal
cent vyrobku a pfedev§im, aby mechanickymi i este-tickymi vlastnostmi
vyhovoval koncénému vyrobku.

Vybér materidlu je uveden v technické dokumentaci (vykresy a
kusovniky), kde je rovnéz uvede-no, v jaké jakosti musi byt pouzity
material zhotoven.

Pro vyrobu truhldfskych vyrobki se pouzivaji hlavng tyto
materidly:

a) zékladni matcrialy

- Fezivo jehlicnaté a listnaté

- preklizované vyrobky (picklizky a latovky)
- dievotiiskové desky

- drevovlaknité desky

- dyhy

b) spojovaci materialy

- hiebiky

- vruty

- sponky

¢) lepidla

- zivoéidného plivodu

- rostlinného pavodu

- synteticka

95-19:44

d) natérové hmoty

- pigmentované

- transparcntni

- motidla, bélidla

e) calounické materidly

- vypliiové materidly

- potahové materialy

f) dalsi pomocné materialy
- riizné druhy kovani

- sklo

- umelé hmoty, félie apod.

9 5-19:47

9 5-19:46

Kontrolni otazky:

1. Co to je vybér materi
Odpovézte viastnimi slovy.

2. Které materialy se nejéastéji
pouzivaji v truhlarské vyrobé?
3. Je treba pri vybéru materialu

prihlizet k jeho vadam?

212-13:10

1.2.2 Priprava materialu

Podle vypisu materialu - kusovniku, ktery jsme zhotovili, ncbo jiz byl
zhotoven architektem na zakladé vykresové dokumentace vyrobku,
jsme vybrali potfebny material. Pokud neni fezivo dostate¢né vyschlé,
je prvnim krokem pifpravy matcrialu jcho dosusceni na pozadovanou
vlhkost. Nasleduje rozmerovani materialu. Abychom material co
nejlépe vyuzili bez zbyteénych zbytkil, zhotovime si nafezovy plan.

V kusové vyrobé sc nafezovy plan provede
rysovanim piimo na desku. V sériové vyrobé se
pli-pravuji ndfezové plany jiz béhem technické
pripravy vyroby. Pfi rozfezdvani materidlu
odstranime piipadné vady materialu nebo
nékteré vady muzeme opravit (vysukovani,
zaklizeni trhlin, apod.). Radné vyschly,
vyspraveny a rozmeéfeny material je pripraven k
dalsi pracovni opcraci - k vyrobé hrubych
piifezi. Pfi zhotovovani néfezového planu
nesmime zapomenout na smér dfevnich vldken.
A to jak z konstrukénich, tak i z estetickych
divodd.

212-10:45

9 5-19:50




Pii roziezini prken a fosen Ize postupovat v zisadé dvéma zpiisaby
roziezavani:
, kdy prkno nebo o§na se nejprve rozicze podéIng na
potfebné 3iky a potom se jednotlivé dily samostatné zkracuji,
kdy se nejprve zkracuje na potfebné délky a jednotlivé
dily se pak roziezava-ji na pozadované sitky.

Vhodou prvaho zpiisobu jsou mensi ztrdty pii vyfezavini vad, aviak
manipulace s dlouhymi dily je obtiznd, zejména pFi ruénim 7pracovini, Proto
se v praxi previné powrvi druhého piisobu. PH sprivném kracovini se pfi
vyfezivini vad odpad podstaing nezvySuje.

Pfi rostezdvani velkoplodnych materidld v/nikd méng odpadu ne7 pfi
rozfesivan Feriva, kieré ma viee vad.

9 5-19:50

1.3 Zpusoby opracovani materialu
PiestoZe se v truhlaiske vyrobé pouziva mnoho riiznych materialtl, v
zasade dochazi behem vyrob-niho procesu k opracovavani predevsim
dfcvenych materialii nebo polotovart vyrobenych z dicvni suroviny.

Kontralni otazky:

1. Na zakladé ¢eho se vybira material
potrfebny k danému vyrobku?

2. Jakymi zpUsoby Ize postupovat pfi
rozfezavani feziva?

212-10:33

212-10:26

Opracovani - obrabéni dreva
Je to technologicky proces, pfi kterém plisobime na prac
piedm¢t (materidl, polotovar) a vytva-iime pozadovany

geometricky tvar, rozméry obrobku a piedepsanou jakost
obrobenych ploch.

Na materidl mizeme pasobit riznymi néstroji, vetsinou témito
Ctyfmi zpiisoby:

a) s narusenim vzajemné vazby dicvnich vldken (fezani)

b) bez naruseni vzdjemn¢ vazby dievnich vldken (brouseni)

¢) mechanické obrabeni, pti kterém vznika odpad (hoblovani)
d) mechanické obrabéni bezodpadové (loupani dyh, §tipani).

9 5-19:54

Podle pouzitého néstroje &i stroje, ktery pfi obrabéni - opracovavani
materidlu pouzivame, hovo-fime pak o fezani, hoblovani, frézovani, Stipani,
vrtani, brouseni apod.

Opracovavat material miizeme ruéné, s pouzitim nastrojii jako je ruéni
pilka, hoblik, pilnik apod., nebo za pomoci strojii (kotoucovi pila, pasova
pila, spodni rovinna fréza, soustruh, pasové bruska apod.), pak hovoiime o
strojnim opracovéni materialu.

9 5-19:54

9 5-19:56




Kontrolni otazky:

2. Jakymi zpusoby lze opracov
materialy?

1. Co je to opracovani dfeva?

212-10:26

1.4 Pfiprava a pouziti naradi,
nastroji a méfidel

Dobry vyrobek Ize vyrobit jen s pouZitim vhodnych ndstrojii. Tim
nejsou mysleny nastroje pofizené za vysokou cenu, ale nastroje,
kieré slouzi svému Géelu. K tomu, aby nastroje dobfe slouzily, je
ticha, aby byly v bezvadném stavu, a aby byly nabrousené. Ostré
nastroje také snizujf riziko poranéni.

0 néstroje, ndfadi a ostatni pomiicky se proto musime priibézne
starat a udrzoval je v nalezitém stavu. Pfed kazdou pracovni
operaci si musime zvolit a pfipravit ndfadi, nistroje a pomiicky
vhodné pro danou pracovni operaci.

2 12-10:26

Jiné néstroje. ndfadi a pracova pomiicky budeme pozivat

erndmili se
ivii v (ruhldske

Upeviiovaci a lisovaci
naradi

Jak jiz ndzey napovidd, jde o
ndfadi a pomicky, kieré slouzi
k upevnéni materialii &
obrobk tak, aby byl proces
opracovavani snadnji
proveditelny. Do této skupiny
pati
lisovaci nafadi, proto¥e mize
slouzit obéma icelim opra-
covani.

Patfi sem zejména
ztuzidla, ke pouzivime
k upevnéni opracovaného
materialu k hoblici. Pouzivaji
se i pfi liso-vani i
Ztuzidla sc vy
velikostech zpravidla z occle.

ojdime
Seng
Podz’val
tro. ch
U blis,
Daliitni dalozitsni néstroji této skupiny: jsou:

Dicvénd §roubovana pacholata - maji posuvné s
stahovini rozméméjich dilcii, Zelezné stahoviky pouzivime k lepeni sparovek a
ramovych konstrukei, napf. dvefi. V soucasné dobé jsou v prodeji riizné nové
1ypy. kleré mohou nahradit stahoviky tradicni.

9 6-19:48

a- dievéné Sroubové pachole b, ¢ - Zelezné stahovaky
d - kovovy stahovak ELKA

1- kolejnice
2- Gelist

3 gelist s navijecim zafizenim
4- pajistny kolik

5- paska

6- spona

Stahovaky

212-10:52

212-11:02




-

festaol E—
protool

Mezi novéjsi pomiicky patfi napf. rychloupinad FS Rapid (na blinikovych profilech), kteryse snadno ovada

Podpiraci pahglek

svérak

sthihovatka

dfevana elistova viozka

Upeviovact niadi

212-10:55

can 45° 4 90° pilkou Eepovkou

Soomm 0o 300mm  200wm 100w 0

2 12-10:55

V 11-20:29

a- skisdaci metr
b ~ svinovaci metr
- pésmo

d - posuvné méfidio
& — tytové méfidio

MéFici pomiicky

10 22-11:03

Mé&fici a rysovaci pracovni
pomuicky

Mefici a rysovaci pomicky slouzi k
presnému rozmétovani a

Podle pozadované presnosti se
vybere druh méfici a rysovact
pomiicky.
Z méficich pomticek se pouziva
skladaci metr, zhotoveny zc dicva
nebo plasti, svinovaci ocelovy
metr délky 1, 2 ncbo 3 m, occlové
¢i platéné pasmo. K piesnému
‘méfeni délek slouzi dievena tyco-
va méfidla. Posuvna méfitka na
vidlici umoziuji presné méfeni na
0,1 mm. K mé&eni vetgich déick a
rysovini tuzkou slouzi pravitka
dlouha 2,3 a5m.

Vodovaha (libela) se pouziva k
[ ‘méfeni vodorovné svislé roviny.
Iladicovd vodovidha (dve sklenéné
trubicky spojené pryZzovou hadici)
slouzi k méfeni vodorovné roviny
vétsich ploch.

9 8-19:11

2 12-10:56




Rysovaci pomucky

Zikladni rysovaci pomiickou je tuzka se irokou, plochou a mékkou tuhou. Rudka s
Kolovritkem a Siitrkou slousi k vyznageni dlouhyeh primek na obribéném drevu; zivas -
olovnice se pouivi ma urtent svislic, Dieveny a ocelovy dhelnik mi delsi pravitko a
kral3i pifloyné rameno. Podle Ghelni-ku rysujeme pravy ihel a mérime vzijemmou kolmost
ploch. Nastavovaci a pevné pokosniky se pou-¥ivajf na métend a rysovanf uhli, Drevéns
rysovadlo se pouziva na rysovani primek Tovnobeznyeh s hranou dreva. Bodee se
Gverhrannou nebo okrouhlou jehlou se pouzivaji na rysovani a na provr-tivini dér pro
vridky. Kruzidla se pouZivaji na rysovani kruznic nebo jejich &asti a na nanaseni vét-siho
podtu stejnyeh délek. Rysovaci pomiicky jsou znazomeny na obrizku. Piesnost pri
rjsavéni a rozmefovni konstrukénich spoji jo zakladem pro piesnc opracovéni vyrobki.

\aivot bavotobov ingEim sa \Aoieod

2 12-10:56 212-11:12

a- kladivo
tipaci kleste velké c - ploché klests leste malé e - kruhové klesté f - kombinované klest g - sroubovak
n:

212-11:13 212-10:57

pi vrténi otvord usnadituji rizng v upinaji do kolovritiu ncbo
vrtacky.

Dalsi skupinou jsou obrabéci nastroje, s
nimiz opracovavame dfevo. Patii sem pily,
hobliky, dlata, vrtaky, struhaky a pilniky.
Obrabéci néstroje patii k nejdilezitéjsim
nastrojim v procesu obrabéni dieva, proto
jsou jim v této knize vénovany samostatné
kapitoly, které nasleduji po kapitole
»Zpusob méfeni a obrysovani”.

a - kolovratek b - kolovratek s fehtatkou ¢ - vrtatka s prevo
operkou

212-11:26 212-11:27



moderni pomocnici truhlare.

96-20:15

o v . . s
1.5 Zpusob méreni a obrysovani

Pomoci méficich a rysovacich pomicck sc ozna¢uji mis-ta obrdbeni
materidlu. Rozméry na fezivo rysujeme mék-kou ostrou tuzkou. Délky a
sitky méfime pravitkem, skla-dacim metrem nebo svinovacim occlovym
dvoumetrem. Na méfeni tloustek se nejlépe hodi posuvné méfidlo.
Nejbézngjsi pomiickou pfi ryso Jje dievény nebo kovovy dhelnik.
Presnost pravého uhlu je pro spravné rysovini velmi dilezitd, proto si ji
vzdy ovéfime tak, ze na dobfe ohoblované desce narysujeme podle ihelniku
&aru, potom Ghelnik obratime a tésné vedle prvni édry narysujeme ¢aru
druhou. Jestlize je Ghel presng 90°, obé édry jsou rovnabézné.

212-11:29

Pokosnikem pienasime 4 premétujeme dhly. Uhel na pokosniku nastavime
podlc thlomeru
Rysovadlem - rejskem rgsujeme rsthy, kter¢ jsou rovnobezné s okrajem. P

¢ Vel 5191 Spoj uzivaji pro zrychleni rizné druhy fablon. K.
ni oblouki a kruZnic sc pouziva riiznych druht kruzitek.

212-10:57

Kontrolni otazky:

1. Co ovliviiuje volbu nastrojl, nafadi a pomlcek?
2. K ¢emu se pouziva upevriovaci naradi?

3. Uvedte tfi pfiklady méficich a vysouvacich
pomucek.

4. Do které skupiny naradi patfi klesté a kladiva?
5. Co jsou obrabéci nastroje?

2 12-10:57

212-11:29

Piresnost méteni a rgsovéni rozhodujicim zpisobem ovliviiuje pevnost
spojti a tim i pevnost celé-ho vyrablku. Ne nadarmo se iki:
,.Dvakrat méf a jednou fe:

212-10:57




Kontrolni otazky:
1. Proc je pfesné méreni dllezité?
2. Vyjmenuijte rysovaci pomUcky.

97-19:08

, |
1
’(11.6 Rezani dreva, druhy pil
-0
R

212-11:31

1.6.1 Rezani

Rezéni patii k tomu zpiisobu opracovéni materialu, kdy dochizi k naruscni
v7djemné varby diev-nich vidken. Reznym nastrojem, ktery k fezéni pouzivime,
oddélujeme jednu ¢ast materialu od dru-hé.

Pii strojnim Ffezani  pozivame riizné druhy pil (kotoucové, pasové, pilov

listy, ale 1 frézovaci ndstroje a noe).
rugnim fezani  se jako Fczaciho néstroje vyuzi
Nestejnorodost dieva, rozdilné fyzikalnf a mechanickd vl
obrabéni, Podle toho, jaky druh materidlu budeme obrabé
fezu volime fezny ndsiroj, druh pily.

rudni pily.
diova ovliviiuji
7at) a podle sméru

Podle sméru fezani rozeznavame:

- ferdni podeIné /3y aging smery fezdni dfeva

- fesni celné
- fezani sikmé.

97-19:16

97-19:16

Rezani podél vliaken

Pii tomto zphsobu fezny ndstroj pracuje jednim smérem, a to
bud’ po vldknech nebo proti vidkniim. PochopitcIng je Eczani
po vlaknech vzdy vyhodng&jdi, protoze nastroj vlakna plynule
oddéluje a nevytrhava je. Opracovand plocha je hladka a Cistd.
Kdyz se néstroj vede proti vldkntim, vlakna se vytr-havaji,
plocha je hrubd a nastroj pracuje tézce.

Rezani priéné (te€né)

Pfi tomto zplsobu fezani vnika ostii nastroje do dieva kolmo k
podélnému smeéru vldken, vlakna se stlacuji, ohybaji a vytrhavaji.
Opracovand plocha je drsna.

Rezani celné

Nastroj piefezava dicvni vlékna a letokruhy piiéné. Opracovana plocha je
drsnd.

Pii zpracovani dieva se vSak bézné pouzivaji vechny it zpasoby nebo se
vzajemné kombinuji.

212-10:57

97-19:35




Sw 4
&

Kontrolni otazky:
1. Patfi fezani k tfiskovému obrabéni materialu &i nikoliv?
2. Jakeé zplisoby fezani rozeznavame podle sméru fezani?

tedna pricne

podéiné pricné

Kombinované smery fezéni

podélné tedné podéing tecna pricne

212-11:33 2 12-10:57

10 4-18:31 10 7-14:44

10 7-15:03
10
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Téma: ruéni zplsoby zpracovani materiala
Prfedmét: technologie

Roénik: 1.truhlarska vyroba

Kli€ova slova: ramova pila, hladik, macek, SpuliF,
ploché dlato, kolovratek, nebozez
Autor: Vladimir Stastny

Skola: SOU Hlubo$

N

Pro truhlarske prace se pouzivaji:
e pily ramové

e obloukov¢

e vsazené

e specialni pily

10 3-21:18

212-11:47

1.6.2a Ramova pila
Ramova pila se sklada ze dvou ramen drZicich pilovy list dvéma
koncovymi koliky, déle z piicky, $itdry a napinace. Pilovy list miZeme
v piipadé potieby pomoci kolika natacet. Podle pilového listu, ktery je
vyménny, vdme k nazvu . rimova pila" doplneni:

a) rozsecka - ma hrubsi ozubeni a slouzi k hrubému rezani dreva

b) osazovacka - ma jemn&jsi ozubeni pilového listu a pouziva se k
piesnému osazovani tepil a k prefezivani opracovanych dilct
¢) vykruzovacka - ma tizky pilovy list, asi 6 - 10 mm s jemnym
ozubenim, a slouZi k tezéni riz-nych zakiivenych tvari.

a) rozsecka - méd hrubsi ozubeni a
slouzi k hrubému fezani dr
b) osazovacka - md jemni
pilového listu a pouziva se k presnému
osazovani ¢cpli a k piciczavani
opracovanych dilci

¢) vykruzovacka - ma uzky pilovy
list, asi 6 - 10 mm s jemnym
ozubenim, a slouzi k fezani rtiz-nych
zakfivenych tvard.

1 - pilovy list
ﬁ o) 4 2 - rukojet’
6 3 - piicka
4 - rameno
5 - motouz
6 - napinaci kolik

dopliite

Podle toho, jakym zpisobem cheeme dievo fezat, volime pilovy list. Na podélné fezini (ve sméru viiken)
pozivame 2y, list rozseekovy s hrubyim ozubenim. Na pricné fezini nzivime osazovacku; tam, kdo
vyzadujeme jemnou &istou plochu, pdd Sipilovy list « B€NSim ouhonim,

[ —

9 7-20:00

1.6.2b Obloukova pila, bfichatka, tazna pila

Pro hrub¢ pefezdvéni teziva a tyGoviny ncho na rozkezvéni kratsich kusd Izc pouzit abloukovou pilu napinact.

Oblonkan  pily rupici

Btichatky a tazné pily jsou inavé a slouzi pro hrub¢ roziczavani a pictezavani dcva vétdich rozméri.

[ [

212-11:49

212-11:50




1.6.2c Vsazené pily

Dérovka mé pilovy list ik, vybihajici do hrolu, a je uréena k fezn otvord a kruhovych vyfezd

Svlakovka mé krdtky a jemny pilovy’ list a slouzi pii zhotovovani svlakd.
Dyhovka (dfhofozka) - prefezavéme ji dfhy i tenke pieklizky.
Lupenkovd pilka mé jemng pilovy list upnuty v &clistech kovového rému s drzadlem, hodf sc k presnémm vytezavéni rizngch zakfivenyd
v picklizkdch ncbo v prkénkéich a matcridlech do tloustky 5 mm.

Ocaska pilovy list plochy nebo s vyztuzenym hibetem, kterg je vsazeny do dicvencho
drzad-la. Uplatiiujc sc hlavng pii formtovéni velkych desck.

212-11:52

97-21:12

Cepovka mé jemné trojihelnfkové ozubeni a slow k tes4n{ depi a rospord.

Vsazené pily
a - ocaska, b - dérovka (zlodéjka), ¢ - Cepovka, d - lupenkova pilka, e - svlakovka, f - dyhofezka

Pro ruéni fezdni se pouzivaji i clektrické pily kotougové, primocaré, ocdsky atd.

97-21:02

Kontrolni otazky:

1. Jaké nastroje pouzivame k ruénimu fezani
dreva?

2. Uvedte zakladni druhy pil.

3. Daji se pouzit i elektrické pily pro ruéni rezani?

212-11:52

212-11:52

1.6.3 Geometrie pilového zubu

Zikladnim fcznym nastrojem pilového listu ncbo piloveho kotouce
je pilovy zub. Tvar zubu, vy$-ka zuby a rozte¢ i materidl, z n¢hoz je
pilovy zub \yrﬁ)e;,i UrCujL., Egé?n-lyfez-a.nqinést}j (pilovy list &
kotouc) uréaniné nﬁt?o‘_]c sc pcﬁiﬁeﬁ? k-pncn-cmu fezani a jiné k
fezani p(ﬁeﬁému, nékte-ré nastroje jsou uréeny k fezani dfeva, jiné k
fezani aglomerovanych a preklizovanych materali. Vzhledem k
riznosti pilovych zubi je poticbné znét ¢asti zubu a jejich
nazvoslovi.

212-11:56
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11 4-14:13 212-11:58

Pata zubu - spodni Est zubu.
Celo zubu - plocha, po ni7 klouze triska pri svém pohybu 7 mista fezu. Je to
piedni &ast zubu.

Hibel zubu - plocha, obricend k plose fezu, (. ta &st ndstroje, kerd
nefere.

Biit zubu - Klinovitd st néstroje, vytvoiend prinikem ploch Scla a hibetu.
Ostii zubu - vrchol bfitu zuby

1Roz1e% - vzdilenost mezi ostFmi dvou vedle sebe stojicich zubil.

Vyika 7ubu - je v3ka od paty zubu k jcho osti.

Rozvod zubu - velikost vyhuutych zubi na strany - providi s proto, aby sc
zvetsila feznd spra, a list se pohyboval volngji. Pro fezdni suchého a
Lyrdého dieva je vyhodnd i rozvod. Pro fezd-ni mokrého nebo
jehlicnatého dieva je I ro7vod 7ubfi. Na nasledujicich obrézcich
jsou zni-zomeny druby ozubeni.

212-11:57 212-11:58

V dneini dobg je velmi
Toziiteno pouzivani SK
plétkd (slimutgch
Karbidu), kier¢ jsou
navaieny na zubech.
Pouzivaji se picdevsim

i vicch
maleridlf a k fodni
(podétnému i pricné-mu)
aglomerovanjch a
preklizovangch
‘materidl a viech
turdych materidld ncbo
‘materiali obsahu-jicich
Iepidla.

212-12:00 212-12:00



mm, druhy hoblikd

Kontrolni otazky:

1. Co je zakladnim Ffeznym nastrojem pilového listu?

2. Struéné vyjmenujte a charakterizujte jednotlivé ¢asti pilového
zubu.

3. Jaky rozvod zubii je lep$i pro fezani mokrého dreva?

9 8-19:21 212-12:00

3.7.1 Hoblovani

3.7.2 Casti hobliku
— — " — Césti hobliku jsou zndzomény na ndsledujicim obrazidi.
Hoblovani je operace, pii niz ddvame dievu tvar a vznika 1 -kolik
. , v X x 2 - klir
hladky rovny povrch. Dievo 1ze hoblo-vat ve sméru vldken, 5 (zelizko)
kolmo nebo $ikmo na smér vlaken nebo na &elnich P
koncich. 6-plaz
7 -opérka

Pri hoblovani se oddéluje z povrchu deva tfiska -
hoblina. Tloustka hobliny zdvisi na tom, jak hlu-boko do
dieva vnik4 ostff hoblikového noze. Kvalita hoblované
plochy je zavisld na postaveni (sklo-nu) noze a na
spravném sefizeni hobliku.

Hoblik kovovy

Casn hobllk

212-12:00 212-12:00

zelizko

1.7.3 Druhy hoblik{

Podobné jako se od sebe lisi pilové nastroje a
zpusob jejich pouziti, 1isi se svym tvarem i
pouzitim hobliky. Zde jsou uvedeny druhy
hoblik, které se v souc¢asnosti v truhlaiské
vyrobg pouzivaji.

L

Ubérak

Ubsrék - pouzivi sc k hoblovéni a srovndvéni drs-ngch a ncrovnych prken. M
jednoduchy niiz, v rozich mimé zaobleny, siroky 43 - 50 mm. Délka hobliku jc asi
240 mm,

212-12:00 212-12:07



ncho mackem.
N je opatfen klopkou, kterd umoziuje dosahnuti hladké

plochy. Klopka se nastavuje sroubem tak, aby ostfi noze
precnivalo pouze o silu trisky. Sifka noze je 45, 48 a 50 mm.

212-12:07 212-11:59

Cidié - pouziv se k jemnému dogisténi hoblovanych ploch. M siciné
provedent jako klopkaf, poure je kratsi, tak7ze s nim jdou vykondvat
kruhové pohyby, eimz sc hoblovang plocha dokonalc vyhladi

Macek (rovna?) - je nejdeli hoblik. Niz m sifku az 60 mm a délku az
900 mun. Na dlouhém lizku je rakojet’. Mackem sc vyrovnavaji diouhé
plochy a boéni plochy. Hobluji s jim boky prien pi spéro-véni.

212-12:08 213-11:58

212-12:09 212-12:09



Tabnik - powivii se k vyhoblovini vylabkii rizngch Sirek a hloubek. Ni i pluv jsou blé, Okrouhlik - powrva se k hoblovni oblin a
dlcovych tyel.

rolflové hobliky - slowA k vyrobé rivmych profilovyeh Tist, k profilovni okraji desek, Hms apod. Pouzivime je tehdy, nemime-li /
hodnou frézku. Profil hobliku a samozicimé | Zelizka jc dn, proto jcj nelze pouit pro pifpravu jinych profild:

y Z Rimsovnik
Profilovy hoblik ably

g

2 Z .

| ?
e telesa hoblikis pro slozitejsi profi L\
i pro SIo=HEIST profly profilavy hoblik obly —\E

K Polodrazkovnik  Drazkovnik
Svlakovnik o

Pratilavé hobliky

212-12:10 2 13-12:02

1.7.4 Postup pfi sefizovani hobliku
Ostiiim 7elizka se dievo odiezava, Zelizko je vzhledem k plazu vsazent
pod thlem 45 - 48°. Jak tlustou tifsku ubereme pii jednom posuvu
hoblikem, je dano pfecnivanim zelizka - bfitu oproti rovi-n& plazu.

1. Co je to hoblovani?
2. Vyjmenujte a struéné popiste alespori Sest druhli hobliki.

212-12:10 212-12:13

Drzeni hobliku pfi vsazovani a vybirini Zelizka a klinu

Postup pii vym vacibo noze:
Abychom mobli Zelizko spravné nasadit, musime si osvojit sprévny zpisob, jak
dret hoblik, ktc-rym mézeme zabrénit vypadnuti Zelizka, jeho Zktivent,

adng poranéni ruky. Ctyti prty levé ruky polozime na plaz a palecm

Kontrola polohy nastaveni Zelizka hobliku

pii hoblovani mekkych lismach a jehlicnand
izka zasuncme pravou rukou pod Klin

izka oproti plizu. Pak levou rukou

ru a podivme-li se jednim okem na bii, zjistime,

1i8 malé nebo priLis vel-ke. a zda biit fe rovnobézny

0,3 -0,4 mun. Sikmo zbrouscnou
tak, aby sc nezmenila mira vysunuti
ototime hoblik s plazem nz
2da vysunuti zelizka neni
s rovinou plazu.

Kdyz je elizko rovnomérn
Kladivem zatlueme Klin, ¢imz Zelizko upevnime. Spravné nastavené Felizko se fixuje zatludenim klinu
Pokud poloha biitu neni rovnobéznd s rovinou plazu, pak mimym
poklepdvanim kladivem na bok Zelizka jeho polohu upravime. Pritom jednim
okem stéle kontrolujeme polohu Zelizka.

4 sprivaé vysunuté, otocime hoblik a Zeleznym

elizka ma byt rovnobézné s rovinou plazn

9 8-19:43 212-12:14



Je-li Zelizko piilis vysunuté ncho
poklepvame Kladivem po zadni , dokud sc zelizka neposunc do
spravné polohy ncbo sc neuvolni tak, Zc sc dé vyjmout.

Zclizko z mackn uvolitujeme poklepavénim na hornf prednf e4st lizka.

i ho vyjmout k ostfent, mimé

Uvoltiovini zelizka hobliku Gdery
D zadn st - patu 1izka

Udery na predni st Tirka //ﬂ

uvolnime Zelizko klinu macka

212-12:18

Kontrolni otazky:

1. Vyjmenuijte a na hobliku ukaZte jeho jednotlivé &asti.
2. Popiste vlastnimi slovy zplsob nastaveni zZelizka
hobliku.

212-12:13

1.8 Dlabani dreva, druhy dlat
1.8.1 Dlabani

Je to vlastneé oddélovani tiisek riizné velikosti pomoci
dlata. Dlabanim vznikaji ve dicvé otvory riiznych tvart a
velikosti, potfebné pro pevné spojeni soudasti a dilct (tzv.
konstrukéni spoj) nebo pro zapousténi riznych druhi
kovani. K provadéni dlabu pouzivdme riizna dlata. Pii
dlabani sc vyu-ziva Stipatclnost dfcva, proto je dilczité znat
vlastnosti difeva a jeho stavbu.

212-12:13

9 8-19:50

1.8.2 Dlata - nastroje na dlabani
dreva

st se sklidi z Cepele, osazenia
trn. Konee éepele je $ikmo zbrouseny pod thlem 25° a tim
je vytvolena st

- dfeVENC. Dreveni sdst mize byt nahrazena i jinym
materidlem (uméli hmota).

1 - biit, 2 - Gepel, 3 - osazen, 4 - tm

9 8-19:48

212-12:13




Druhy dlat

Bézna truhlaskd dldta jsou lehka plochd dléta, ktcrd so uplaniwji na bzné truhlifské dlaby, na diabini opi a rozport. Jsou rizné irol i
18ji 6. 10, 12, 20, 25 32 . Pat sem dlita plochi u it hranéma. o ) o hrangne @CD
Dlita hranati - ¢epovac - jsou to silnd dlta, kterd se pouzivaji k dlabini otvorit pro noy Zidli a stold, cept, lubii a fam, kde jsou - —

sapotrebi w7k a hluboké dlaby. Tloustka chto dldtj 12 - 15 mm a sitka 4-16 mm.
DIiita specidlni - meéné pouzivand, jsou uren ke specialnf vyrobé, Patfi mezi nd:

a) dlita plochd 67kd, écpovaci pro stavebnétruhlafskou vyrobu dléto cepovaci (d8ropac)

b) dlita dutd a prohmutd

©) dlita modeliiskd dutd a prohnuti
d) dlita na hudcbnf ndstroje

&) dlita ferbi —

o didta soustruznicki diéto duté Jﬂ
&) dlata zapousiet jedno a vicchrotova k zapousten zé ——
h) dlata zimkovi k zpousténi zipadek zasuvkovych 7

zapoustéci dlato jednohrotove ::J

diato dvouhrotove

- Druhy dlat
S

dléto fiihrotové <@ S
<

212-12:22 212-12:22

o skupiny dlit pat
on silnym tlakem rukou

Kontrolni otazky
1. Co je to dlabani?

5

2. Za jakym ucelem dlabeme do dieva?
3. Jaké nastroje se pouzivaji k dlabani?
4. Popiste ¢asti dlata.

5. Vyjmenujte a popiste druhy dIat.

Profilovd dldta

212-12:25 212-12:10

3.8.3 Postup pfi dlabani

Nejprve dlab na dievo vykreslime dhelniei nebo pomoci sablony. Dlah, kiery prochaz celou tloust-kou
dreva, nakreslime na obou protilehlyeh strandch. Dlabang dfevo je ticha fadné podlozit. Dlito vedeme do
Fezu tlakem ruky nebo adery drevend palicky

Dléito nejprve nasadime elem tésné pred rysku, smérem do dlabu. Uderem palicky do nasady dldta

i 2 mm hlubo-ko, aby sc éclo dlira dotklo rys) &cla abrdbéného dilec neho z
fisku. Dldto pak opreme &clem o jiz vyscknutou hranu tak, aby sc dotykalo rysky, a o

dalii 2-3 mm zasckneme hlou-bej. Opét pak odsckuieme z vrehu ncbo z ela tifsku a takto postupujc-me,
dokud nedocilime pozadované hloubky dlabu. Dlitem odebirdme tfisku z dlabu tak, abychom rysku
sili. DI ime.
i
\ H

I. - V. faze dlabani
1 - &elo dlata
2 - hibet dléta W _‘Z g

Db pritchodnsch olvorit

i zhotovovni prichoziho dlabu ncjprve dlabeme na jedaé strant do poloviny tloustky
ke dfevo na spodni strang nevytiplo.

dicva a potom dlab dokongime z druh strany

e

Vedent didta tiderem palicky

212-12:27 212-12:28



&lme-li hluboky, ale neprichoz dlah, pak dlaban blizko konce dreva musime dalat velmi opa-tmé a dobfe nabrousenym dldtem po malych
rstviich, aby dievo neprasklo.
ozpory i dlaby mizeme provést i pomaci piedvrtanych otvord clektrickou vrtatkou s hadavitymi vrtiky.

ané, kolmo na smeér

bdabné postupujeme pii dlabdini rozpori pro epy nebo rovaych & 3ikmych ozubii. Dlito zara-zime na jeho vaitin
liken. Dlito arazme stfidave nezabrouscnou a hrou-senou ploskou vpred do poloviny tloudCky materidlu a pak sicinym ptsabem
bokratujeme z drubé strany.

hranice
Nl | fezu

a-rozpor b - dlab

1 - narysovani

2 - profiznut

Delini rozpors a dlabu pomoci vrcatky

Pastup pf dubind rsspori

Pi dlabani je nuiné pracovat presné a snazt sc, aby otvor byl co ncjhladsi.

212-12:27 212-12:28

Kontrolni otazky:

1. Popiste vlastnimi slovy postup pfi
dlabani.

2. Jakych chyb se nej¢astéji dopoustime
pfi dlabani?

4 materidlu,

¢ 1. Jestlize pouzivime tupé dlito, pr
Iito snadno sklouzne. P dlabdnf prvnich zésckil ve sméru

i s dlitem e tfeba dbat velikeé opatrnosti. protoze dlito je zdrojem velmi astych a tézkych tira
Zvys 2 i r

irazu, nebot

ic sc rovnez nchez-p:

i a nenf kvalimni
1 sn

fnoznost tirazu vétéi. Nikdy nedlabeme proti t€lu.

212-12:31 212-12:31

Dicvénd soudsti a dilce nemaji vzdy rovné tvary, nékdy jc poticha jc vytvarovat do riznych oblou-ki & jinak zakfivenych tvard|
- .. .. e e Toho Iz¢ dosahnout nkolika /pisoby.

3.9 Vykruzovani, tvarovani a ohybani dilct 3.9.1 Vykruzovani

Vyfezivini riznych oblouki, zaktivenych &dsti apod., 1o je prvni zpisob opracovani maleridlu, ki
K vykruzovani fezavani oblouki sc pouziva vykruzovaci rdmova pila. Zakiiveni uvn

Dilec nebo sougist nejprve peclivé narysujeme na ohoblovanou plochu prkna nebo fosny. 7 kieré bude dilec vyroben, Dime piil
vady materialu, které zv1d3té u malych polomérii jsou nezadouci, nebot’ snizuji pevnost dilce. Proto se snazime vykruzované dil
‘materi
Rezeme vzdy 1-2 mm od rysky. coZ ndm umozni dalii opracovani dilee hoblikem nebo raspli, pil-nikem a brusnym papirem Lak.|
po tezu byla dokonale rovnd a hladkd.

ym Ize dosihnoul oblych tvi
e mozné provést i dérovkou

212-12:31 9 8-20:00



3.9.2 Hoblovani, rasplovani, pilovani a brouseni
[ro jsou dalsi zpisoby tvarovani diled. Nekdy tylo pracovni operace ndsledujf po vykruzovani jako dogi
& providime jako hlavni pracovni operace.

aci a dokongovac price, ntkdy

Klopkafem a cidiem se prehoblovivaji drobné obliny.
lunkarem sc hobluji stejnomemé duté kitviny.
4Spli se odebind vERSH vrstva dreva. Je to opracoviini hrubé,
a jemnjsi opracovéni pouzivame pilniky.
Nejjemngjsi zplisob opracovani fe brouseni brusnym papirem.

ytvéfeni profili, at funkénich (drizky a polodrazky) ncho adobnych, sc rovnéz povazuje za tva-rovani. Funkénf profily umoiui shodne

it. Pro vytvéfeni polodrizek se pouzivii hobli éznik. Pro doCiSten polodrizky se pouzivé Hmsovnik.

kovnikem, kicry umohuic nastavit hloubku drazky. $ifka drizky je ddna SiFkou hoblikoveho noze. Rovtren drazky
e moZno provést hoblikem nésténkdrem.

212-13:12

212-13:12

3.9.3 Ohybani dilct

hybinim dilct se ddvd dievénym souddstem a dilctim zakfiveny tvar bez odebrni ttisky. Ohybané dilce jsou pevn
iskovym obrébenim.
estlie jsme wdiiranovali potfehu materidlu bez vad pfi vykruwovéind, pi ohybanf plaif tento poza-davek dvojnisoh. Nejen 7e nesmi mit

il suky  trhliny. ale nesmi byt napaden ani dfe-vokaznym hmyzem nebo houbarni.

¥ uvnitt materidlu napéti na vngjgi strané ohybu tahove, na vitini tlakové, Toto napti zpdsobujc praskéni dicva pii
hybani. Abychom sc Llomuto nezadoucimu ovu vyhnuli. jo potrcba /mat ohchnost materidlu. Ta 7dvisi na druhu materilu, tloustec
hybaného dilce a polomeru ohybu. Ohebnost dieva se di zvySit jeho tepelnou tpravou, kterd se nejEastéji providi pafenim, Ohybini se
rovad pii vibkosti dicva okolo 25%.

o ohybéni sc jako pomicky pouzdvaji Lvérnice, kicré adpovidaji svym tvarem tvaru ohybu pas-nic. Prkladaji sc na vr
bhybancho dilee a omezuji ndsledky velkého tahového napéi v dilci spony, kroré slouzi k upnuti ohnut¢ho dilce na tvérnici. Tvérmice,
dsnice i spony byvaif vyrib&-ny » kvaliinich ocelf a slitin lehkych kovi.

nez dilce vyrobené

stranu

iytel 7 b dfen e cbliben cjménn proto. 7 i pruzngs Iehks u elegmini

212-13:12

Kontrolni otazky:

1. Jakymi zpUsoby Ize tvarovat dfevéné soutasti a dilce do obloukii a zakfivenych tvari?
2. Popiste vykruZovani

3. Popiste hoblovani, rasplovani, pilovani a brol

4. K temu slouzi ohybani dilci?

5. Popiste ohybani dilcl.

212-13:13

212-13:13

3.10 Vrtani, druhy vrtaki
3.10.1 Vrtani

Vrtanim se provadeji valcové otvory kruhovitého prifezu. Vrtani se
provadi bud’ ruéné ncbo stro-jové riznymi vrtatkami. Tato operace sc
nejcastéji vyuziva pii kolikovani a zapousténi vrutii nebo Sroubi.
Postup pfi vrtani

Pii vrtani je dilezit¢ spravné nasazeni centrovaciho hrotu. Pii vrtani,
2v148L€ jehli¢natych dfevin, je vyhodné si pred nasazenim vrtdku vyznagit
stred vrtané diry $picakem, aby hrot vrtaku nevybo¢il. Otvory prochazejici
cclou tloudtkou materidlu vrtdme postupné z obou stran. Ncjprve vrtdme
7e stra-ny, kde jsme si oznacili stied otvoru. Jakmile se na protilehlé plose
objevi hrot vrtéku, dilec oto¢ime a vrtime z druhé strany. Tim si zajistime
&isté okrajc otvoru na obou plochach.

212-13:13
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dngch otvort s urditou hloubkou musime vrtat postupné s hloubku neustile méfi, o je vnagné zdlouhavé, P vrtin
hlubokych orvort (zejména pi koli-kovani) pouziviine zardzek, které se navékaji na vitak a zabrahujf hlub3imu zavrtd
Rovnéz zna-tenf stredd otvor je pfi versim poctu zdlonhavé a take do uréité miry nepfesné. Proto sc pro nasa-zovani vrtaku pouzivaji
Sublony 7 Lvrdého dFevit a jiného vhodného mteridlu,

Pred vrtdnim materidl podlozime dievem. aby se neposkodil pracovai still. Men3i vrtané kusy musime upnout, aby se pi vrténi neotdcel
Predvrtavani kuzelovych dér pro vruty se provadi nobo-zezem bud’ s rukojeti nebo s stopkou vsazenou do kolovritku. Toto predvriavand
d@lime jen do hloubky asi 3/4 délky vrutu.

Vitiky se upinaji do kolovritkil nebo do vrtacek. Kolovritek s Fehtatkou pouzivéme tam,
Sroubovité vrtaky upingme do ruénf vrtagky. Po upnuti vrtdku sc ncj-prve musime pres
mizeme vrtat, K presnému vtini olvor b powit elekirickou vetadku osazenou ve stojan.

neni misto na celé otocen! rukojeti.
, zda je vrtdk upnuty rovng, a teprve pak

a - |. faze vrtani
b - I. faze vrtani

Vrtani pricchodnych otvorti

212-13:13 212-13:14

Kontrolni otazky:
1. Co je to vrtani a k ¢emu se pouziva?
2. Popis vlastnimi slovy postup pfi vrtani.

212-13:14 212-13:15

212-13:15 212-13:16
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3.11 Opracovani dfeva
struhakem (raspli), pilnikem,
brusnym papirem

212-13:21

3.11.1 Postup pfi raSplovani R

Dxzen pilnii a rasple:

212-13:21

Tyto zplsoby opracovani dicva byvaji pouzivany jako ndsledné
pracovni operacc po fezani. Jejich uéclem je dogistit feznou
plochu, ktera po fezani byva hruba. Jedna sc pfedeviim o
opracovani zaob-lenych ¢asti vyrobku, vykruzovanych &asti,
zaobleni hran a rohd. Opracovani dieva struhdkem (ragp-li),
pilnikem a brusnym papirem doddvé obrobku ptesny tvar a
pozadovanou kvalitu opracovaného povrchu.

9 8-20:12

K hrubému opracovani se pouziva rasple. Radpli se
odebird vetsi vrstva difeva. Bézné se pouziva rasple s
pulkulatym prifezem. Plochou stranu pouzivame k
opracovani rovnych ploch, piilkulatou na plochy
zaoblené. Rasplujeme Sikmo pies vldkna a zabirdme pii
pohybu dopicdu. Raspli pfi praci drzimc obéma
tukama, pravou rukou drzime pilnik za ndsadu, levou
rukou pfitladujeme raspli dlanf k opracovavané plose.

9 8-20:12




Postup pfi pilovani

Pro pilovani plati stejny postup jako pii
ra§plovani; pilniky sc viak pouzivaji pro
Jjemnéjsi praci, dosahuje se jimi veétsi jemnosti
opracované plochy.

Struhaky (rasple) a pilniky

Rasple - maji bud’ hrubsi nebo jemngjsi zuby,
kieré jsou vysckany v fadéch tak, zc zuby
nasledu-jici fady vychazeji z mezer mezi zuby
fady piedchazejici. Podle poctu a velikosti
vysekanych zubii se rozezndvaji struhaky hrubé,
polojemné a jemné; podle priifezu jsou ploché,
pilkruhové a kruho-vé. Pouzivaji se take rasple
zahnuté. Uzivaji sc k hrubému odcbirani dicva.

212-13:22

Rasple, které Ize upnout do vrtacky

Rasple na dievo se vyrabgji 162 v riznych profilech a lze je upnout do vrtatek, &im sc tvarovéini nejen usnadui, ale § urychli.

ilniky - vyrabéi se 7 nisirojové oceli a byvaji kaleny. Zuby pilniku jsou sekiiny bud jednim smé-rem (sek jednoduchg) nebo ve smérech
om (sck kiZov¥). Podle hustoty scki s d3If pilniky na hrubé, polohrubd, sticdnf, jemné a velmi jemné. Na pilovani mekkych dic s
ourdva pilnfk s VeS8

plochy

obdélnikova
e
Ctvercovy

pulkulata

trojuhelnikovy

kulata
————
Rasple
kulaty &

pulkulaty
Pilniky

212-13:22

212-13:22

délka ndsada

ek jednoduchy sek kiiZovy

maji dfevénou nebo umelohmotnou rukojet’. Nikdy
nepracujeme s rukojeti, kerd fe volnd nebo praskld.

Casu pilnka

3.11.2 Brouseni

i ¥ PO pi opracovini nebo znetistni povrchu dieva a dosa-
hujeme dostatecns hladkého povrehu, vhodngho pro dal povichovou pravu

Na brouseni dfevt se powivaji brusné papiry, kieré se pro ruéni brouseni doddvayf v arsich. Brusny
papir sestivé 2 brusnych zm, podkladového materidlu a lepida,

Z prirodnich materidli sc na vyrobu brusnych zm pou7ivd prirodni pemya, piskovee, kfemen, gra-nat a
korund. Zrna z pirodnich materidl sc z divodu promennyeh viastnosti, a to hlavné tvrdosti a
houzovnatosti brusngch zm (podle padminek, za jakfch tyto materialy vzoikly), nahrazuji zmy zc
syntetickych matoridl

212-13:24

212-13:25

7 syntetickjeh materidlil se pro v§robu zm na brouseni dfeva pousivi
synteticka pemya, sklo, axid hlinity, karbid kfemfku, oxid berylnaty
apod. Jako podKkladovy materid] se pouzva sul vy papir, kicry jc v
podkladu ulozen v jedné neba ve vice vestvéch. Kombinovanc podklady
slozené z vrstev papiru a plitna ncbo Sisté plétend podidady sc
pouzivaji na brouseni zamokra a na pésy na strojni brouseni.

9 8-21:26




Brusnd papiry a plétna so vyrébdji nejen v rizngch druzich brusnych litck,
alc také s riznou veli-kosti zrn. Aby bylo mozno posoudit velikost brusncho
zrma naneseného na brusném materidlu, bylo zavedeno Cislovini brusnych
papir. Cislo zménf zdvisi na poctu ok sita na plode fednoho étverecniho
palce, pres kterd se prosekdvay brusnd ztma pti virobé brusnych papirt. Na

do 120) se powivii nu druhé brousen, Ly,
jsou urdena na dokondovaci price.

Volbu spravncho zmén brusncho papiru ovliviiuje anatomickd stavba
brousencho dicva a vihkost dicva.

Podle odporu, kter§ kladou jednotive dreviny pi brousen, rozdélujeme
dieviny do peti skupin uve-dengch v tabulec.

Odolnost jednotlivych dfevin pfi brouseni
Odpor proti brouseni

Velmi Velky Stiedne Maly  [Velmi mal
velky
habr Jasan buk olse lipa
dub javor borovice
ofech tresen smrk
Jilm jedle modfin
briza topol

9 8-21:26

dteva se zvySuje odpor pi brousen.

212-13:25

PH brougeni se brusny papir napind na podlozku z lipavého nebo topolového
dteva. Podle potreby je mozno podlozku jesté podiepit linoleem nebo filcem.
rusny papic se nareze o 3 - 4 cm Sirdf nez je podlozka, aby na kazdé strané
pretnival o 1 - 2 em pies hranu podlozky. Papir pecnivajict pres okraj podlozky
piehneme a zachytime palcem na jedné, ukazovikem a prostredaikem na druhé
stra-né podlozky. Brousime mirnym tlakem dloubymi a piimymi tahy ve smétu
3 vidken (zejména u jehlicnatych
dfevin, abychom nevybrousili jen mékéi jarni vrsivu dieva) a potom po vldknech, a
1 tak dlouho, dokud neodstranime rfhy po pficném brousent.
Dobfe obrousené plochy doshneme jen pousitim ostryeh brus
Pou’itim otupensho papiru se jeho dinnost 7vysuje vyra/ngjsim
phitlacenim. Tento postup je v3ak nesprivny, protoe se dfevo neopracoviivi, ale
svednuti viikna se zatlaéuji do povrehu plochy. Plsobenim vihkosti s zatlagend
¢astetky dreva zvedajf a plocha je nerovnd a drsnd,

h pupirt.

1.12 Z&kladni zplsoby opracovani
kovu a plastl

Dievo je zdkladnim materidlem v dfevozpracuii
4

oviem po
téchlo materidl

m primyslu. V druhovyrobé se
Kovy « plasly. Prolo bychom méli 7ni i ziklady opracovini

212-13:25

1.12.1 Opracovani kov(

K (&to &inmosti poticbujome vhodné vybavenou dilnu: pracovni stil, ke kicremu jo
pripevnen stol-ni svérdk; asto se pouzivé kovadlina, z nafadi kladiva, Klests, pilka na
zelezo, pilniky, occlové méi i la, nizky na plech, clektrickd vrtacka
se sadou vitiki do kovu, pritboj jehly. nyty, srouby, hfebiky.
Rezani kovii

Mezi nejéastji pouzivané operace pii prici s kovy je bezesporu fezani. K fezini kovit
se powrivi pilka na kov, kierd se zpravidla sklida 7 napinaciho ramu s rukojeli a
pilového listu na kov.

Pokud jc 10 moZné, matetial upneme do svéraku, aby fezani bylo bezpeené a ofcktivni,
V misté, kde budeme fezat, napilajeme hranou pilniku zéfez a zasneme fozat pilkou ve
sklonéné poloze viici materidlu. PEi pohybu vpied mimé tlagime; zpét tihneme volng.
Pilovani kovl

1 pii pilovani upindme obrabény materidl do svérdku, Pilovana soucdst md ze svérdku
pregnivat jen 0 5 - 10 mm, aby nepruzila,

ko dodistovaci operace po Fezini kovit apod. nebo k dotvofent
nych zakfi-venych a oblych tvarii. Postup pii pilovani kovi jo obdobny jako pfi
pilovini dieva, co? jiz bylo podrobngji popsno v kapitole 3.11.1 (viz str. 49).
Dérovani (prorazeni)

Malé diry v plechu prorazime pritbojnikem na dicvéné ncbo olovénd podiozee.

212-13:25

Vrténi kovil

Dity v tlusfn aterifl, teté nelze udklat prbojnikem, yvrti
‘matcrifl so nejcastei pouzivajf spiralov vridky. Upindiue e do rueaf clekirické

A upov-in v soju.

5 o souistkus uperiujeane do  Eciku nbo upiime sverkaro

Typ vrtaku volime pode druhu vriancho materiéiu. Dbz

Kovo-vych.

Vrtuny diks

bl
Pro occl a liinu
pro hlinik = 130

otvoru diléthern. Vytyofeni mal jumku zubzped pics
Hlubuk§ch dr ubis vy suuviime Vet  oLvoru, abychom odsinil isky 2plsubujic

teni,

pousivim
14

 lim nadmérne Zahfivini vriaku,

e vriky s dhlom = 116 45 1187,
pro plasty a trdé pry
Tro prizsnost nasazeni vrtiku a vrtandha atvor sc o7n;

0w

ro vrtdn atvori do

¢ sprivaii vol-bu vicholoveho
pro mosaz a bron: = 120 27 130°,
5

stred vitancho

& zavrtdni, PH vitin

Vechalovy uhel vriku

9 8-21:29
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Kovy se dajf opracoviival jests mnoha jinymi zpiisoby:
- péjentm,

- svafovinim,

- fezanim plamenem,

- fezdnim zivitd atd.,
ale tyto Slanosti jiz spadaji do obord zabyvajici sc plimo praci s kovy (zdmegnik
apod.), proto sc zdc o nich nezmiliujeme.

1.12.2 Opracovani plastti

Plasly jsou v devaiské druhovyrobé v dnesni dobé znatné rozSifené, zndmd jsou
plastovi okna, plastové dvete a velka fada doplhkd, Casti nabytku a spojovacich
prosifedki (iichylky, zisuvky, zivé-sy apod.)

Zpracovani plastd a /piisoby jcjich opracovani je razsihly obor, kicry dal
vniknout fade oborii zabyvajicich sc louto tcmatikou. Pracovnik dfcvarské
druhovroby pouz{vé ke své prici jiz hotové virobky a polotovary. Opracovani
plastii sc v tomto pipads vétsinou vztahuje jen na pripadné drob-né zmeny a
tpravy téchto polotovart a vyrobki. P téchto tpravéch prijde ke slovu fozani,
pilova-ni. vrtani a broudeni. T'yto operace se zpravidla provadgji bézngmi
néstroji jako pii stejnych opera-cich s dievénym éi kovovym materidlem.

Pii opracovani plastii vznikd teplo, se kterym musime poéitat. Na zikladé tohoto
Zjisténi mizeme plastické hmoty rozdglit na rermosety a termoplasty .
Termosety jsou tvrditelné plastické hmoty., kferé nejsou teplem tvarné.
Termoplasty jsou netvrditelné plastické hmoty teplem (virmé,

U lermoplastii (PVC) prolo musime bril pi opracoviviini »fetel na leplo
vznikajici pii obribéni, aby nedoslo k deformaci materialu.

9 8-21:30
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3.13 Bezpecnostni prfedpisy a ochrana zdravi pfi praci

Bezpecnost prace

£ abeencho hlediska jo bezpegnost prace vyjadiena souborem obeené platmych picdpisii, poky-ni, doporueni a pitkazi, které nam pti
jcjich bezpodmincéném dodrzovéni zajisti bezpegny vykon prace ncbo pracovni &innosti. Jedné se tedy o to, abychom za kazdych okolnosti
postupovali tak, abychom nezranili sebe nebo dalsi osoby . Do bezpetnosti préce rovné? patfi dodrzovani techno-logické
(technologického postupu).

Ochrana zdravi

Spoéivd v tom, 7¢ praci (€imnost) budeme vykonavat dle zsad bezpeénosti price s pouzitim tako-vych ochrannych pomicek,
‘bezpecnou praci. Ochranné pomicky se deli na:

a) osobni ochranné pomicky - (rukavice, prilba, zastéra, bory s vyplni, chranice sluchu, bryle, itity)

b) technické ochranné pomiicky - (pfidrzovase, tlacitka, voditka, jednoduché pripravky, atd.). Sem nepati napt. kryty, které jsou souddsti
vybaveni straje.

Jeduim z hlavnich faktor ovlivijicich bezpegnost price jsou ndstroje a nafadi pouzivané pii pra-ci. L'y musi byt vzdy v dobrém stavu, fezné
nistroje doble nabrouseny. Kontrolujeme pedevsim pev-nost ndsad, rukojeti a upnuti feznych néstrojit a vrtdki.

Zvl4stE pii vrtani otvorti do kovu dbame na #4dné upnuti jak vrtaki v elektrické vrtacce, tak | mate-ridlu, Viechny fezané plochy kovovych
materialt vidy zabrousime pilnikem, aby nedoglo k porané-ni o ostrou hranu.

Uzivani vykazanych a vyznacenyeh cest rovng7 snizuje riziko tirazu. Nezapomindme ani na fadné upnuty pracovai odév a na pous
pracovni obuvi.

Upraveny musi byt i vlasy (stavenim do culiku v
vanechdme v fain.
Vicehna poranéni hasime uéiteli osdborncho vyeviku

(eré nam zajis

ni vhodn

e del3ich viasih). kieré by vaji rovné. zdro-jem iirazti, Risné privésky a naramky radgji

Hygiena pfi praci

rostoru, picd jidlem si opradime odév, na pracovisti udrzu-jeme pofddek ard.

Rpociva v ohcené platngeh pokyneeh o hygieng. To znamend, 7¢ ncjime pH préci, na stravu odchd-zime s

&styma rukama do vyhrazencho

212-13:48

Kontrolni otédzky:
1. K ¢emu slouzi bezpeénostni predpisy?
2. Vysvétlete pojem bezpecnost price.

3.V em spociva ochrana zdravi pii praci?

9 8-21:34
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Kontrolnl otazky:
potfebna organizace prac
i ast

§ch vyrobku.
0 je to vypis mat n
m Na co e potfeba dbat pfi rozezavani velkoplosnych materiali?
Cim pusobime na material, chceme-li ho obrabst?
imenujte tyii zpusoby s ani materdlu.
& k praci?

mi slovy postup pfi hoblovan
. Co je to hladik a k Gemu se pouziva
Co je ta klopkaF a k Gemu se pou:
. Co je to macek a k Gemu se pouziva?
emu slouZi profilové hobliky?
. Co vznika diabanim ve d
5. Jak postupujeme pfi zhotovovani priichoziho diabu?
7. Prog je dile: ni pouzivat ostrych diat?

212-13:26




fiskovym obrabénim? Prog?
ad? P

212-13:26

. K drobnajsim pracem; hlavné ke zhotovpvani tesafskych spojd g
- kvyfezéavani z velkoplosnych materialy. Existuji dva typy ocasek. Jedeama -

* Michebéznikovy tvar pilovéhotlista a druhy obdléinfkovy s vyztazertym hibetem: * » =

) k]em z!

nj a je Uréena na presnéjsi he. prilis hiuboke Fezy, jaka.jé prerez

+ Cepu, kelikwea u#sicn list, zejména v pokosnici. Ma pilovy list 0,7mm tlusty, 80 mm Siroky  « )

- adlouhy 220 az 250 mm. Na hibete je pilovy list vyztuZen tistou. = - -

o e f

10 4-18:31

V 12-9:13

Rezani materialu

Jednou z tvodnich operaci na vyrobku.
Strojnim fezanim provadime fezy vétSich objeml a opakované fezy
vet$iho poctu kusu.
Ruéni fezani pouzivame pro malé a jednotlivé soucasti.
Provadime je ru¢nimi nastroji, které jsou konstrukci uréeny pro
Sirokou $kalu rozdilnych operaci.

Pily jako nastroje k prefezavani

dreva, délime na nekolik typu podle

druhu Fezu.

Pro kazdy druh fezu je ur¢ena

Truhlarské ruéni pily se déli na dva druhy :

C J

Ma uzky pilovy list, ktery je ukoncen témér hrotem. Jeho tloustka je az 1,4mm, aby byl list
dostate¢né pevny. Pouziva se k vyfezavani primo&arych nebo obloukovych fezti z
navrtanych otvorti v plose deskovych materialu.

Pily s ramem g E

Sklada se z téchto ¢asti: pilovy list, ramena, rukojet, motouz, napinaci kolik a pricka. Tuto
pilu Ize pouZit k piefezavani tencich kusu dfeva a prken. Do ramové pily Ize dat nékalik
typu pilovych listu podle toho, jak chceme drevo fezat. Na podélné fezani a hrubsi
oddglovani materiali slouzi list Ten mé Sir31 pilovy list (40 az 50 mm) a ma
Vétsi rozte¢ mezi zuby (4 az 5mm).

V 12-9:12

V 12-9:14

fesné a jemné Fezani a na zhotovovani truhlarskych konstrukénich spoji
4 tﬁM lovy list neZ rozsecka a také jemn&jsi ozubeni. K
a ma velmi Uzky pilovy list (6 az 20 mm).

V 12-9:15




Zasady spravného fezani ruéni ramovou pilou

Rezani palfi mezi zakladni (kony pii praci se dievem. Aby bylo fezani efektivni a kvalitni,
je nutné dodrZovat néktera pravidla. U véech druhi pil plati prvni zékladni predpoklad pro
kvalitni a efektivni praci - fadne naostfeny pilovy list.

Pfi fezani ramovou pilou se polotovar nejdiive orysuje a poté se poloZi na pracovni stul tak,
aby odiezavana ¢ast volné precnivala a fadne upneme. R&movou pilu je tieba pred fezanim
sefidit. Nesmf byt zkroucen pilovy list a musi byt spravné napnut. Pilovy list napiname
pomoci koliku. Pokud pilovy list nenf dobfe napnut, pi fezanf se vini a nereZe rovné. Zuby
pily smé&fuji od fezajiciho. Pri fezanT stojime tak, abychom vid&li na rysku a na chod pily.
Nesnime si zaclanét. Pilu zafizneme tak, Ze levou rukou pfidrzujeme prkno a pfi prvnich
tazich vedeme o pilu nehet palce.Lehkym tahem k sobé pilu zafizneme. Kdyz reZeme, list
pily by mél byt sklonén od vodorovné plochy asi o 25°. Po zaiiznuti fezeme lehce a na pilu
netlagime.

V 12-9:16

- Fez.pﬂy nusi byt Rolmy nd plothu prefezavaného polotovatu, Pokud dofezavarhe, fe tfeba *
. zp.omalif?eza’m’ a pridrzet odtezavanoy c’ést, aby se spod’nvaékna nezaéfipja. RFi fezér\lje x
ifeba vywuZivat pekud moZnosnejuét3intast pilevého listu afezat tedy piimérené dleuhymi «

- tahy. - -
. Poklid fézerhe prilis kratkymi tany, plla nem4 dostatéeny vykdn a'feze negisty,

rghy pif jsol zaSady stejng.’Vzdy jetigba material fadpe o)
upnout k pracovaimu stalu. -~ . . . . . . . .. . L.

V 12-9:16

V 12-9:17

1000mm S00mm  300mm  700mm  E00mm S00mm  400mm

a o

Lupénkova pila
Ma uzoucky pilovy list dlouhy 130mm, ktery je upnut v Celistech ocelového ramu. Pii praci
s lupénkovou pilou se pouziva specialni podlozka.

Lupénkova pila slouzi k vyfezavani zakfivenych tvarii z pieklizek nebo tenéich materialu.
Ma jemny pilovy list, ktery je upnut v kovovém ramu. Zuby listu musi pfi spravném upnuti
smérovat k rukojeti. Pii praci s lupénkovou pilou je tfeba pfipevnit svérkou na okraj
pracovniho stolu podloZku. Na ni poloZime polotovar, na kterém nakreslime vzor, ktery
chceme vyfiznout. PFi fezani se pilka drZi kolmo k fezanému polotovaru a tahame nahoru a
dolu. Polotovar pii Fezani ota&ime podle naznagené kfivky, az vyfizneme dany motiv.

V 11-20:20

V 12-9:15

Ram lupenkové pily 120mm

vhodny pro fezani dfeva, preklizky, plastu i kovu

g
S b ok

A

V 11-20:26




Vyrobee: PILANA TOOLS Mctal Saws

Dodaci lhiita: 3 - 5 pracovnich dnt

- stolaf'ska pilka pro fezani pod (hlem a fezani napii¢ vlakniny
- jemné nekalené zuby pro hladky a ptimy fes

- vyztuzeny hibet

- vhodna pro fezani v pokosnice

V 11-20:26

- vykonnd pila na fezani dfeva a plastu
- oteviend plastova ergonomicky tvarovand rukojet’
- zuby se dvéma feznymi hranami pro rychly a snadny fcz

e,
M"'"—-n
o —

-
B

——

- vykonna pila na fezdni dieva a plastu

- uzaviend plastova ergonomicky tvarovand rukojet’

- kalené zuby se tfemi feznymi hranami pro rychly a snadny fez
- moznost odméfovani thlu 45° a 90° pomoci rukojet

V 11-20:26

V 11-20:26

- pila na fezéni tvarovych otvord v dievénych nebo plastovych dilech
- otcviena plastova crgonomicky tvarovana rukojet’
- kalen¢ zuby sc tfemi feznymi hranami pro rychly a snadny fcz

e
(= =

- univerzalni pilka se tfemi vyménitelnymi listy (¢epovka, ocaska, dérovka)
- nekalené zuby pro hladky a pfimy Fe, moZnost pfeostieni
- tradiéni dfevéna, crgonomicky tvarovana rukojet’

V 11-20:29

V 11-20:29

pro presné fezani dievenych dili pod uhle: kou Ecpovkou

V 11-20:29




500mm 400mm  300mm  200mm 100mm 0

- masivni rdm z ploché occli
- ve spojeni s pilovym listem vhodny k fezani occli, barcvnych kovi a plasti
- moznost upnuti vSech druhi a ifek listu

V 11-20:31

BOSCH GWI 10,8 V-Li thlovy

5391,-K¢

DeWALT DWO087K laserovy kiiz + zdarma stativ

7200.-

V 21-19:27

V 21-19:28

DeWALT DC600KA aku polohovatelny Sroubovak

3141,

Hoblovani

Rutni hoblovéni je zplsob odbéru materiélu jednim biitem, ktery je
upnut v drzaku zvaném lizko hobliku.

Rezné podminky a zpUsob tvorby tfisky jsou patrné z obrazku.
Material se oddéluje v podobé habliny, ktera se tvofi o celo bfitu noze
habliku.

Rezné uhly na nozi hobliku
Pro kvalitni povrch a snadnost obrabéni jsou dlileZité :
» tloustka trisky 1
« Uhel ¢ela - gama
* Uhel bfitu — beta

V 21-19:28

V 12-9:03

Hobliky

Spodni ast liizka hobliku se vyrabi z velmi tvrdého dreva- habru.
Hoblikove noze se vyrabl z kvalitni uhlfkové oceli, aby ostff vydrzelo co nejdele. 4.

V 12-9:03




Zakladni typy rugnich hobliku

[Pousziva se na hrubsi prace k odebrani vétsi tfisky dreva. Tento hoblik volime,

Jestlize chceme néjaky polotovar zeslabit nebo zuzit. Ma niiz siroky 30 az 35 mm s
ostfim mimé do oblouku.

[ e to hoblik, ktery pouzivame ke srovnani povrchu po ub&raku. Ma niiz Siroky 45
az 51mm.

Tento hoblik se pouZziva ke kone¢né Upravé povrchu- k vyhlazeni. Ma niz
s rovnym ostfim. Nz mé jeste klopku, ktera brani vytrhani dfevénych vlaken . Triska, ktera
je odebirana biitem a vnika do zdéfe hobliku je klopkou neustale zalamovana, ¢imz se pravé
ﬂi vytrhavani viaken. Povrch je pak Gisty a hladky.
Macek: Je to nejdelsi hoblik, ktery mé&fi 600 mm. Pouziva se k hoblovani deldich kusi.
N0z Siroky 57-60 mm je vybaveny klopkou .

% Pozivéa se k vyhoblovavéni polodrazek. Jeho niiz je Siroky 15 a2 30 mm. Niiz
zu 45-60°.

: Tento hoblik ma velmi strmé postaveny na ele ryhovany niz, €imz vznika
zubaté ostii. Pouziva se k zdrsiiovani ploch zejména pred lepenim.

e

niz s klopkou

V 12-9:05

V 12-9:08

Zasady spravného hoblovani

Pfi hoblovani srovnavame a zarovnavame povrch dieva. Také hoblovani ma sva pravidla,
pokud chceme provést efektivni a kvalitni praci.

Kvalita hoblované plochy zavisi zejména na spravné ostrosti a sefizeni
hobliku.

U spravné sefizeného hobliku nesmi niz pi
jinak by hoblik zatrhaval viakna dreva.
Tloustka hobliny je dana vysunutim noZe pod rovinu plazu.
Uhel fezu u hoblikového noZe by mél byt 45°.

Dulezité je také spravné uloZeni ostii hoblikového noze.

prednivat lizko plazu,

To by mélo byt uloZeno rovnobé&zné s rovinou plazu, jinak by hoblik ubiral nepravidelnou
tFisku. Pfi hoblovani plati zasada, Ze ¢im chceme jakostngjsi a Cist$i plochu a &im je dievo
tvrdsi, tim se voli mensi t¥iska. Pokud chceme niiz z hobliku vyjmout, uchopime hoblik
oto&eny plazem nahoru, malitkem a prstenikem pridrZime ntiz s klinkem a poklepanim

palidky nebo kladivka na zadni &ast liZka niZ uvolnime a vyjmeme.

V 12-9:08

V 12-9:09

Naostfeny niiz je nutno po novém vloZeni do lizka sefidit . LiZko pfidrzime v levé ruce

a ukazovakem na usti hobliku.
/\P

a b c

Ntz viozime opatrn& do hobliku nabrousenym biitem dolt, &elem bfitu dopiedu, az se ostfi
dotkne ukazovaku (a). Vlozime klin, ktery lehce pfiklepneme pro utesnéni noze. Pohledem
na rovinu plazu zkontrolujeme miru vysunuti noZe a rovnob&znost ostfi s plazem, kterou
upravime pFipadnym poklepem ze strany (b).Velky ubér snizime poklepem na zadni ¢ast
luzka a opét utésnime uderem na klinek. Maly ubér upravime lehkym Uderem na horni
konec noze a podle potieby zvetsime tfisku (c).

Pfi hoblovani je tfeba polotovar dobfe upnout k pracovnimu stolu. Desky lze upnout do
hoblice mezi podéraky. Je treba dbat, aby podéraky drzely material jen asi do poloviny
tloustky, abychom o né pfi hoblovani neztupily n(iz hobliku.

V 12-9:09

V 12-9:09




béhem fezu si stoupneme tak, Ze levou nohu predkrocime asi na uroveri poloviny délky
obrab&ného kusu a télo mirné nahneme dopfedu. Nastroj pii rezu posuneme po celé délce
materialu. Pfi prvnim tahu hobliku pozname smér viaken. Pokud se hoblik zadrhava
polotovar stranové obratime. Hoblik drzime levou rukou za kolik a pravou tlagime vpred na
opérku. Nastroj by se mél pohybovat rovnomérnou rychlosti aZ na konec materialu. Spravna
prace s hoblikem vyZaduje také spravné prenaseni tlaku pfi pohybu nastroje v rliznych
fazich pracovniho fezu. Na za&4tku hoblovani (hoblik najizdi na hoblovany materidl) je tfeba
vice tlacit na predni ¢ast hobliku. Uprostted drahy je tfeba tlak rozloZit rovnomerné na kolik i
opérku. Na konci kusu tlagime vice na zadni &ast hobliku a piedni ¢ast hobliku mimé
zvedame.

Tlak na nastroj v riznych fazich
fezu

LT 2 A |
—K —&

B,

e

R T ST
o ~

V 12-9:10

Hoblik kovovy
Hobliky a nebozezy TToblik ITOBBY
Hoblik rasplovy kovovy
Hoblik rasplovy plastovy
Hoblik dieveny "ubérdk"
Hoblik dicveny "hladik”
Hoblik dfeveény "klopkaf"
Hoblik dievény "cidic"

lik dfcvény fimsovnik kosy
llik drevény fimsovnik rovny
bka

ozez s plastovou rukojeti

V 11-21:26

V 12-8:28

V 12-8:28

V 12-8:29

V 12-8:29
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V 12-8:29

aly kovovy hoblik.Rukojet’ je ze vstiikovanc¢ho plastu.Pracovni plocha
Frcznvana sc zlabky pro lepsi uchopeni na bocich.Télo je z §edé litiny,a povreh je Eerne
lakovan.Hoblik ma kovové kolecko pro rychlé nastaveni hloubky zabéru,pomocny sroub
umoziuje nastaveni svétlosti pro jemnou praci nebo véti ubirani materialu.Uhel zelizka 21
nebo 13.5°

V 12-8:28

V 12-8:32

Telo je tvofeno kovovym odlitkem s frézovanou pracovni plochou a boky,je zde moznost
ruéniho nastaveni hloubky a skonu Zelizka. Sklon Zelizka je 21°.Povrch je Serne
lakovany.Hoblik ma kovovy odlévany doraz.

Je to profesionalni pIng nastavitelny kovovy hnhll E
zabéru a uhlu Zelizka.Ma kovovy doraz.Povrc]
plocha je obrobena na 3 strandch a rukojet’ jq

kowgvc koletko pro nastaveni hloubky|
ovan,telo je ze Sedé litiny Pracovn
vaného plastu.

V 12-8:33

V 12-8:33

Ocel kalend na cca 59° RC}

Klopka — lamag t¥isek

Odlitek téla hobliku 7 oceli, brouseny plaz
Rukojet’ - rizové dicvo

Sctizovaci §roub pro nastaveni $térbiny dsti
Chromovana packa blokujici posun zZelizka
Podélng sefizovaci frézovany drzak (unasec) ze
Ryhovany Sroub pro jemné nastaveni zelizka
Paka pro pticné nastaveni zelizka

WO N R LN

Vice nez 50 let vyrabi indicka firma Anant kovové hobliky. Jcjich provedeni je blizké
anglickym modeltim a dosahli velmi dobrych vysledki. Ocelovy odlitek téla hobliku je
zbrouseny ze tif stran, 7elizko je kaleno na 58 - 60°RC, rukojet’ je vyrobena 7 riizovéh
(Shesham). Pred pouzitim je nutné Zelizko a klopku fadn& nabrousit a usadit.

V 12-8:34

11



Jednoruéni hobliky

Hiadik ¢. 4 Macek ¢. 6 Rimsovnik ¢. 77

Kombinovany hoblik &. 52

V 12-8:34

V 12-8:34

* Pro hrubou praci a kone¢nou tpravu malych povrchi
* PohodlIné a snadn¢ drzeni

V 12-8:34

V 12-8:40

obchodni nazev: Hoblik Hobby

i Maly modeldisky hoblik

Hoblovani smrkovych nosniki, hoblovani balzovych odtokovych hran a n
hoblovani bloki balzy a podobn¢.

vyrobee:  Narcx Bystiice

Hoblovani upravujeme plochy dieva tak, abychom na né mohli délat pfesné znacky, vyfeza
spoje, aby byly pripraveny pro dokoncovaci operace. Niz hobliku neboli zelizko musi byt
dokonale ostré a piesné nastaveno na pozadovanou tloustku t¥isky. Hoblovani je dovednost.
které je ticba sc naudit praxi. Pipravte sc na to, Ze¢ vam bude n&jaky &as trvat, ncz si na
nastrojec zvykncte a naucite sc, jak je brousit, scfizovat a spravn¢ pouzivat.

Postup hoblovani

Dodorzujte tradiéni postup - nejprve ohoblujte licovou plochu a po ni licovy bok. Po vyméné
pak druhy bok ohoblujte na pottcbnou 3itku prkna a druhou stranu na poticbnou tloustku.
Zarovnani délky pilou nechte az na konec.

Vybeér hobliku

Hobliky s delsi kluznici jsou pfi hoblovani plochy pFesnéjsi. Piejizdeji nad nerovnostm
ditevé a postupng je odstranuji, dokud neni plocha rovna. Umoziiuji také del3i jednotliv]
Mensi hobliky kopiruji povrch plochy. Hoblik klopkaf ncbo mensi hladik by vam viak
atek stacit. Dokud si na praci s hoblikem nezvyknete, nastavujte jeho Zelizko na c

76
nejmensi tifsku - hoblik klade mensi odpor a je snadnéji ovladatelny. Béhem hoblovan:

sefizujle zelizko tak dlouho, dokud neriskate rovnomérné hobliny.

V 12-8:43

V 12-8:43
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JAk hoblovat

Lepsi plocha prkna bude licova strana. Prkno poloZie na desku hoblice a opfete o podérak )
Mensi pfitezy upnéte do voziku hoblice. Postavte sc k hoblovanému materialu tak, aby vag
rameno, bok a hoblik byly v jedné ose.

‘Pokuste se pracavat plynulymi pohyby a rovaomeérnou silou. Na pocatku pohybu pritlace na
predni rukojet.

Zhruba v polovia pohybu flak rovaomernt sozlozre na abé rukojeti 1 kdyz s blizite ke konei,
Driclatte na 7adni rukojee. Nezwedeite hoblk, dokud sc bfic 2clizka nedostanc 7¢ 7abr
Tlranant dfexn : holavdni Hcavé strany, Ticaveha boks, Sitky a tloustly

e e abondnd et s e €k ok, by < oy

P oo
i pr ke A pIedt P i i A6k

V 12-8:43

V 12-8:43

o kontohu ptipadaého kroucent matendln poujeme dve shodné late polozend na obou
Koncich priuza pohledem skontcolujeme. 7da son jeich hotni plochy v téze tovin.

Occlovi v
oo v o e 61 s Koot i s i o o ot « s o
botnl stzanu Lobllku,

Hoblovéni boku :

N7 zatnete hoblovat lieovy bok. prino postavic a zapiete ho o opemou desku hoblice ncbo
upnéte do vorfku. Aby se hoblik z kgl bokd nesmekal, plitlatte ho palcem u prednf rukojeti
2 ostatnimi prsty (polud Vim jeste nejake 7byly) ho ved'te padel svislé strany prima.

Tihelnfikenn se prasidelng prosvadiuite, % srana s hokem s ajf pra§ el po cold délee
jeich spolcnd hrany. Ramen dheiniku pevn prtiskngic h licové stranc pria.

Oznaceni a hoblovani zbyvajicich ploch

o oot s s ookl o
i e prcovll
T et va pocchnt rorm

i il ot e ohs g
e ohtizns upra it sk

Kejskem vymattc Stk rkaa i leon siané. Nasavic pozadovan itk meei e o
dr e piitiskncte k licovému hoku u vy madte )»ku s
steinou rysku narysujte | na druhé, dosud nehoblovang strnd. OpEt pevr ste d
rejsku k licovému baku, Ohoblujte (nebo odfizndte a ehobluite) prino na pmbnou sif
Pravidelné postup prace kontrolujte.

ik

V 12-8:43

V 12-8:52

Rejskern a drkem pfitisknutyim k Jieové suant o/nadie na licovém boku pozadovanou
tlonstku. Totc> apakujtc § ma protilchicm baku. Porc prkno na poZadovanou tlaustku ahablujtc.
Pravidelne kontrolujte podélnou i pricnou rovinnost hoblovane strany.

Siroka prkna ncho desky, slepend 7 nékolika prken, hoblujie diagonaing k viaknim dlouhymi
pohyby pies celou desku. Préci dokontelc jemmgm ohoblovaniim po sméru vldken.

Sefizeni hobliku

Piestoze jsou moderni hobliky navrzeny tak, aby sc s nimi co ncjlépe pracovalo a aby dobfc
"padly" do ruky, zachdzi se s nimi ¢asto nespravnym zptisobem. Problémy vétsinou zplsobuje|
fada pohyblivych dilt a moznosti sefizeni.

Setizeni velikosti vyfezu

Jednodu3e feceno, velky vyfez odpovidd véi§imu ub&ru pii hoblovani mékkého dieva, zatime
menii vyfez se pouziva na jemné dokonéovaci hoblovani dfeva tvrdého. Pro sckizeni velikosti
vyiezu upevnéte sedlo zelizka k t&€lesu hobliku tfemi Srouby, které viak uplné neutahujte, a

pak otacejte sefizovacim Sroubem ve sméru hodinovych ruc¢icek. Tim se sedlo posouva dopied
a vytez se zuzuje. Az dosdhnete pozadovaného nastaveni, dotdhnéte upevitovact Srouby sedl

Kyt marmostpaliat s bk o Gt oo, ok bl i,

Nastaveni Zelizka a klopky il byste, 7 spodni i en se boli sbruskou v blikosti ostf), § Jelizko dfevo

e, atms e ik Kopka- habliny e 2 odvidh ven = b, Tak byte s

uvédomili, Ze tyto dva dily na sebe musi Fidné doléhat, jinak by se cely nastroj choval neklidné.

Checie-l jejich vadiicmmou polohu smémit, jednoduse uvolnéte homi Sroub, klopku posu

nabioru ncho doli a Sroub opdt utdhnéte. Pro hrubdf prici nastavie rozed mez ostm klopky a

ostitm Zelizka Fim Klopky a

homi plochou zelizka ville, musite ostfi klopky zabrousit tak. aby na plachu zelizka presns a
1 délee daléhalo.

V 12-8:53

V 12-8:53
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Nastaveni rovnobé&znosti Zclizka

Po usazeni a scfizeni sedla a obou nozi miiZete Zelizko a klopku ustavit. Pohybem pak:
nastaveni rovnob&znosti Zelizka doprava nebo doleva docilite, aby ostii zelizka bylo
rovnobézné s hranou vyfezu.

Sefizeni velikosti abéru

Po nastaveni ostii Zelizka rovnobézngé s hranou vyfezu zasuiite pied klopku upeviovaci
celou sestavu zajistéle hlavnim §roubem. Sroub by mal byt utazen pevné, mél by viak 7
mit dostatcEnou viili pro scfizovani rovnob&znosti ostii pakou a velikosti ubé&ru, kterd g
scfizuje velmi jednoduse otaéenim velkym, zpravidla mosaznym sciizovacim §roubem
smeéru (pro vétst tiber), nebo proti sméru (pro jemnéjst ubér) hodinovych rucicek.

V 12-8:53

Polyhs iy dalevs neladapravs. nactavis ot 31K rovnobont +hranou v,

Velikost vyfezu nastavite pomoci t¥ Sroubt sedla Zclizka.

~opérka pro palec
na klinu

Kopka

i
'vifez ok télesa

V 12-8:53

V 12-8:59

Hoblik kovovy vypoukly vlaitovka .
Té&lo je vyrobeno odlévanim i doraz je odlévany.Zelizko je nastaviteIné dvéma frézovanymi
Srouby.

V 12-8:28

- _Zelizko hobliku
opBika palce na paka nastaveni
upeviiovacim kiinu 4

——Tovnob&zZnosti

o8 .
Kluznics yjfez  sedlo Zelizka pata

V 12-8:59

Dlata plocha s plastovou rukojeti
Dléta plochd s dievénou rukojeti
Dlata duta s plastovou rukojeti
Dléta duta s dfcvenou rukojeti
Dlata fezbdiska

Nux fezbatsky

Struhy

Dldta

V 11-21:07

14



Pilniky a rasple

Rasple na dicvo
Pilnik plochy
Pilnik trojhranny
Pilnik kulaty

V 12-8:19

Rasplovani, pilovani a brouseni dreva
Slouzi k dotvoreni konecného rozmeru a tvaru vyrobku, zvlaste v mistech
zaoblenych a sloZitych obrysu.
Podstatou radplovani a pilovani je triskové obrébeni dreva pri kterém
zuby(seky ) rasple, nebo pilniku vnikaji do materidlu a odebiraji z neho
trisky v podobe pilin.
Pilovani
Pro hrubsi a vetsi odbery pouzivdme radple (presneji struhaku), pro jemnejsi tpravy pred
brouSenim pouZijeme pilnik.

Podle tcelu pouZiti se vyrabeji nastroje s ruzne tvarovanym prurezem tela. To je vyrobeno
z velmi tvrdé oceli a prurez je obdélnikovy, Usecovy a kruhovy.

@ = : E—

R

—0

§ <

oo o SEe="

Ruzné tvary prurezu tela radpli a pilniku
a - kruhovy

b - isecovy

¢ - obdélnikovy

Da

V 12-9:18

V 12-9:18

Brouseni dreva

Je dokoncovaci operaci pri zpracovani tvaru a rozmeru dreva, kterd
nasleduje po radplovéni a pilovani.

Brouseni je v podstate obdobou pilovani.

Rezné hrany zde netvori zuby pilniku, ale zmka tvrdych latek s ostrymi
hranami, nalepend na podklad tvoreny z papiru nebo tkaniny.

Pro brouseni dreva jsou pouZivana brusné zrna ze skla nebo korundu. Zrnitost brusného
papiru se udava cislem na rubu podkladu. Ciselny tdaj urcuje mnozstvi brusnych zrn na
jednotku plochy. Vyssi cislo tedy oznacuje jemnejsi brusny material.

Vzhledem k tomu, Ze nejcastejsi material podlozky jsou papirové materidly, setkavame se
s nazvem brusny papir.

V 12-9:20

Pilnfky

Maji jemnej3i sek, ktery je veden v thlu 45. pres celou 3irku tela. Pri vyberu velikosti a tvaru
seku se ridime pravidlem, Ze pro mekci drevo pouZijeme hrubsi sek. Jemnej$i zuby se
mekkym drevem rychleji zanesou. K cisteni nepouzivame ocelovy kartac, ktery by rychle
tupil zuby. Jako spolehlivy zpusob cisteni se pouZiva mirného nabobtnani zvihcenim vodou a
nasledného odstraneni mekkym kartacem.

Material upindme do voziku hoblice, mensi kusy budeme upinat do kovového sveraku.

Pri pilovani a raSplovani ovladame néstroj obema rukama tak, ze jedna ruka drzi rukojet a
druha ovlada konec tela drzenim mezi ukazovakem a palcem. Tim dokazeme udrzet pohyb
néastroje v Zadaném smeru. Nastroj mirne tlacime do materialu pri pohybu dopredu. Pro vetsi
ubery pouzijeme k tlaku na konec nastroje celou dlan. Nastroj by mel pokryt pri postupném
pohybu celou plochu.

V 12-9:19

A 2
o .
".
N o

Struktura brusného papiru: 1 - podlozka, 2 - pajivo, 3 - brusné zrno, 4 - poter

V 12-9:21
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Pro praktické pouziti je obcas potreba odebrat z archu brusného papiru potrebné mnozstvi.
Deleni provedeme tak, ze podlozku narusime z rubové strany ostrim noze podle pravitka a
snhadno odlomime podle vzniklé ryhy. Potrebné mnoZzstvi napneme nebo nalepime na hranolek
2z mekkého dreva pro lepsi pritlak na brouseny material.

Brouseni vnejsi zaoblené plochy

V 12-9:21

Podle profilu brouené plochy muzeme napnout brusny papir na hranolek stejného tvaru jako
je profil brouseného tvaru.

Brouseni tvarovanym hranolkem

Pozadovanou jakost brousené plochy dosdhneme pouZitim postupne jemnejsich brusnych
materialu, kdy jemnej$i material ziemnuje povrch od predchoziho brouseni hrubsim
materialem.

Brousit muzeme podél nebo napric vidken materialu. Brouseni rovinné plochy podél viakna

Vetsi plochy brousime pro snadnejsi dosazeni hladkého povrchu ve smeru podél viaken.
Brouseni napric vlaken zarucuje vyrovnani povrchu. *

‘\" "

V 12-9:22

Sroubovak;
Y Ploché Srouboviky
Ploché Srouboviky paralelni
Ploché Srouboviky THRIFTY
Ploché srouboviky MAGNUM
Ploché srouboviky MAGNUM - kritké
Ploché srouboviky MAGNUM sc étyfhrannym ditken
Ploché srouboviky MAGNUM sc Sestibrannym diike:
Ploché Srouboviky MAGNUM - izké
Ploch sroubovaky MAGNUM pro clektrikife
Srouboviky MAGNUM - TORX
Sroubovaky MAGNUM - IMBUS

roubovilky MAGNUM - Pozidriv krtky

AGNUM pro priici pod napétio 1000
ové Stoubovaky MAGNUM - Phillips
¢ MAGNUM - Phillips - kratké

s Sroubovilk Yankee Llandyman
§ sroubovik Yankec Profi
Riizné sady

V 12-9:22

No7Ze a §krabky  Ngze - pevné
Noze - zasouvaci

NoZe - s ulamovaci ¢epeli
NoZzc - DYNAGRIP

Niz TITAN

Skalpel

Noze DISPOSABLE
Skrabka

V 12-8:20

Kladiva, palice, sekery

Kludivo zimeénicks
Kladivo predilovkact s ndsadou
Kladivo zednicks
Kladivo 7ednicke - plaska lestend
ploska driskovans
s waravanou nisadou

ploska drizkovan

dnostranné s ni

jednastranné bez n
Kladivo klepact oboustranné s nisadou
ladivo Klepaci oboustraun bz wisady
Babla Klepued Styfhrinnd

Ka
Klin stipaci

V 12-8:21

V 12-8:22




Sekace, prubojniky, dilkovace

Sckag plochy
Sckag kiizovy
Sckac ¥picaty
Pribojniky
Vysceniky
Diulkovaé

Ocelovd plochd délkova métitka

Meéfitko ocelové ploché s dkosem
Meéfitko occlove ploché

Mefitko ocelové ohebné

Metitko ocelové tenké

Svinovaci metry

Pasma

V 12-8:23

V 12-8:23

Hmatadla a kruzitka

Hmatadlo obkro¢né
Hmatadlo obkrocéné s pruzinou
Hmatadlo dutinové

Hmatadlo dutinové s pruzinou

Rysovaci kruzidla s pruZinou

Posuvnd méfitka, hloubkoméry a vyskomery
Jednostranna posuvna meéfitka se stavitkem
Oboustrannd posuvna meéfitka se stavitkem a pom. rameny na vnéjsi mereni
Posuvné mefilko s kruhovym cifernikem
Posuvné mefitko digitalni
Oboustranna posuvna métitka s hloukomé&rem, arctace tla¢itkem
Oboustranna posuvnd méfitka s hloubkomeérem, aretace Sroubkem
Posuvné hloubkomery s nosem a skosenim
Posuvné hloubkoméry s nosem a jehou
Posuvné vyskoméry s jemnym stavénim
Posuvné méfitko na svary

V 12-8:24

V 12-8:24

Rysovaci nafadi a pomocna metidla

Sinusova pravitka
Sinusovi pravitka hrotovi
Nozovi il

Nozové uhelniky nekalené
Ploché Ghelniky kalend
Piilo#né Ghelniky kalené
Ploche ubleniky

Prilozné dhelniky

Ploché thelniky 7dmeenické
PHilozné ihelniky Zimetnicks
Tesaisks uhelniky

Uhlomér obloukovy
Universilni dhlomér

Rysovaci jehly primé a zahmuté
Listkové spiromery

ové polomérové Sablony
Zivitové Sablony pro metricke zaviry

Zivitové sublony pro whitworthiiv a trubkovy zivit
Meici dratky

Valeekové merky

Vodovdhy a pocitadla

Kalibry
Vodovahy podéIné s prizmou
Zcdnické vodovahy hlinikove
Kiizové vodovahy

Podélné vodovahy s prizmou 0,02 mm
Ramové vodovahy

Presné rdmové vodovahy

Pocitadla zdvihi
Pocitadla otadek

V 12-8:25

V 12-8:26
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Upinaci pomiicky

Occlové ztuzidlo Bessey

V 21-18:20

C - ztuzidlo zakulacené

V 21-19:23

V 21-18:20

C - ztuzidlo hranaté

Japonské zluzidlo (Hatagane)

— f -84

V 21-18:20

V 21-18:20

Lehka ztuzidla

Ztuzidlo Herdim hlinfkové

aials

Sada ztuzidel Mini - 3 ks

Ultralehké zuzidlo

V 21-18:20
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Jednoruéni ztuzidlo Mini E-Z

V 21-18:20

Jednoruéni ztuzidlo Deluxe Spreader, pakové

r \a Ztuzidlo Bessey KliKlamps (Magnesium)

(=9

V 21-18:20

V 21-18:26

Karbonové ztuzidlo Berna - odlch&ené (95 mm)

linikové ztuzidlo (velmi pevné)

V 21-18:26

V 21-18:26

Truhlafska HSS dlita (Koyama Nomi) - sada 6 kusi

V 21-18:26
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Pravothla rychloupinaci svérka 65 mm Stahovaci svérka na ramecky

\ 229- Kch( , 2;%708,- K&

- Svérka EXCENTRIC
580.- K&

.

T

V 21-18:26

V 21-18:26

Lisovaci svérka LT - B

svirani
Svirani jen jednou rukou
(druha ziistava volna pro manipulaci s pfedmsty)

Snadnd piestavba svérky pro rozpinani
(ocenite pii montazich - jako podpéru ¢i rozpéru, pii demontazi kolikovanych spoji apod,

V 21-18:26

V 21-18:26

Ztuzidla

~

.t

Svérka stolafska 100 x 600 mm

261 - Ké

V 21-18:39

V 21-18:39

20



vérka na sparovky - komplet

max. 5 cm

V 21-18:39

V 21-18:39

V 21-18:39

680,- K¢

Svérka na sparovky - komplet

680,- K&

V 21-18:39

V 21-18:39

Figovacky

V 21-18:39
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Klicka ke svorci na sparovku

V 21-18:43

Klicka ke svorei na sparovku

produktyKnechty

Masivni "T" profil 80 mm, kvalitni odlitky, masivni trapezovy zavit pr. 23 mm, velka
snadn¢ a rychlé utahovani, rizné délky ty¢i.

V 21-18:43

V 21-18:43

1. Vcelk4 klika pro snadné a rychl¢ utahovani.
2. Trapézovy zavit.
3. Masivni télo svérdku.

Stahovak je doddvan v rozebraném stavu - kolejnice je balena do plastové folie, aby byl4
chranéna proti poskrébdni povrchové dpravy) a kovani je ulozeno v samostatné krabici.
dodavkam smontovanych stahovaki odpada riziko po§kozeni odlitki pii pfeprave.

Deélka stahovaku popisuje délku kolejnice - maximalni délka stahovaného piedmétu je tedy
pochopitelne kratsi (o 250 mm).

Matice kovani byla pivodng ke kolejnici piisroubovana timto zpiisobem, coZ pii zbyte¢ném
dotazeni upinacich §roubt mohlo zptisobit prasknuti odlitkn matice. Nasc nové provedeni tuf
moznost vylucuje!

V 21-18:43

V 21-18:43

Listovaci svérky - sada 8 ks

—Ik

1799,- Ké

V 21-18:43
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Listovaci sverky 3 - C

V 21-18:47

List.svérka samosvorna EC04

V 21-18:47

V 21-18:47

WWW.Uni-max.cz

V 21-18:52

V 21-18:52

PowerCINK400

sc frézujf soudasné - na jeden zabér. 2. Ovladaci prvky maji

staveni obrobki sc provadi na picsna uhlova pravitka. 4. Nam:
&m téle jsou vypouzdieny ocelovou vlozkou. 5. Frézovaci Sablond
nesena masivnim sloupkem. 6. Pfipravek je zhotoven 7 pfesného duralového profilu. 7. P

kovova Sablona.

V 21-18:52
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V 21-18:52 V 21-19:00

Sada pro kolikové spoje KOMPLET 570

V 21-19:01 V 21-19:01

V 21-19:06 V 21-19:06

24



V 21-19:06

V 21-19:06

Tesaisky uhelnik

664,

Sablona na rybiny

865,

V 21-19:06

V 21-19:06

* oblibeny dopliick pro truhlaiské svérky
* pridavny Sroulf#3e ke svérce upnout zajistovacim Sroubkem

FUNKCE

Mecchanika ptidavného §roubu je ulozena v t&lese 1). Encrgii vyvozujeme dievinym
drzadlem 2) pies sroub 3). Vznikla sila se prenasi na upinany kus pies mimoosé zdvihatko 4) 1
vykyvnou podlozku 5), klerd ptitlacuje upinany materidl. Mimoosé zdvihatko umoziiuje
prenaset silu v osc truhlafské sverky 7) - nedochézi tedy k nezddoucimu vyklapéni jako u
bézné konstrukee. Masivni provedeni (délka pies 30 cm) a piesné kuloveé ulozeni s pojistnymi
krouZky 6) BOSSARD (Svycarsko) ajisCuji bezporuchovou funkei a dlouhou Zivotnost.

V 21-19:06

V 21-19:10
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LISTOVACT SVERKY

* pro listovani hran do tloustky 40 mm

* masivni ocelové provedeni

* vykyvné podlozky

* posuvné ty¢ky ve Sroubech

* zinkované a praskem lakované povrchy

V 21-19:10

10 4-18:31

* vhodny doplngk pro truhlaiskd ztuzidla

* bezproblémové spojovani dievénych dilell pod libovolnym th
* spojovani deskového materialu

* Sestihranny ndstavec pro utahovani stranovym klicem

* masivni drevéna rukojet’

ehcené plastové dily (Tirtalon)

spojovani masivnich segmentii tvarovych okennich ramt

* protiskluzova tprava sty¢nych ploch

V 21-19:10
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INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

OPVK projektu "Rovné piileZitosti ve vyuce pro vSechny”

Tento vyukovy matcrial byl vytvofen a financovan v rdmei programu
registracni ¢islo projektu-CZ 1.07/1.2.05/03.0010

Predmet  Technologie Skola  SOU Hiubos

TTida, 170 Vyucujici

K‘ éma: ruén{ konstrukéni spojovani 1.¢4st

Cil tématu: po prostudovini tohoto tématu budete schopniz
nita vat druhy spojovaci Fedk

vhodné volit spojovaci prostiedek pro danou konstrukei

rozumét rozdilu mezi spoji plosnych a rémovych dilei

vytveit icky postup viroby jednotlivich spoji

2nilt definici spirovky a ovlddat vicobeené zésady vitoby

Metody, postupy, techniky: predvidzni a pozorovéni, aktivizujici metody,

price s obrazem, pré

Pomucky: interaktivni tabule, PC, Internct, WEB 2,0,

Casovy harmonogram: 25 hodin

\

\Zé\véw a hodnoceni: /

X 3-6:32

10 3-21:18

/Nézev: ruéni konstrukéni spojovani \

Téma: rozdéleni a pouziti kovovych, dfevénych
spojovacich prostfedkd, lepeni

Predmét: technologie

Rocnik:1. truhlarska vyroba

KliGova slova: rozebiratelné a nerozebiratelné spoje,
vruty, konfirmaty, lamely, organizace pracovisté
Autor: Viadimir Stastny

Skola: SOU Hiubo3

N _

1. KONSTRUKCNI SPOJOVANI

Dicture
D

10 3-21:18

212-13:50

6evéné soucasti a dilce se spojuji na vetsi
konstrukéni celky pomoci spojovacich
prostiedkd a riz-nych spojii. Spojovani
materialt patti k nejdulezitéj$im pracovnim
opcracim. Pevnost a tuhost jed-notlivych
spoji se ve znac¢né mife podili na funkénich
vlastnostech hotového vyrobku. Proto se
kva-lité vSech druhti konstrukénich spojit
vénuje velka pozornost. Druh spoje se voli
podle funkce pred-métu a podle vlastnosti

Quiitého materialu.

212-13:50

Spoje mohou byt:
rozcbiratelné
nerozebiratelné.

Spoje mohou byt provedeny:

a
spojovacimi prostiedky z plastickych hmot, sem patif napt. vruty,
srouby, koliky, atd.

b) lepenim

c) konstruk&nimi spoji.

9 10-12:06




4.1 Organizace pracoviste
Pravidla, kterd plati pro organizaci pracovisté pfi konstrukénim
spojovani, jsou totoznd s pravidly, ktera plati pro organizaci
pracovisté pH ruénim opracovini materi
pracovisté, dil-na, musi svym vybavenim a jeho rozmisténim
odpovidat viem bezpecnostnim normam tak, aby se minimalizovalo
riziko pracovnich firazit a moznosti vzniku poziru. Rovné je velmi
diilezits, aby byl zajistén sled pracovnich operaci podle
technologického planu (postupu). Organizace pracovisié je ukolem
pro mistra, ktery je 7a tuto Ginnost odpovédny. Je proto tieba
uposlechnout jeho pokyni, kte-ré maji vidy své opodstatnéni.

212-13:50

1.2 Spojovani kovovymi, dfevénymi
prostfedky a spojovacimi prostfedky
z plastickych hmot

1.2.1 Kovové spojovaci prostiedky

Do této skupiny patii htebiky, spony, vruty a Srouby.

Hrebiky (kovové draténky)

Pouzivaji se ke zpevéni néktersch konstrukénich spoji, dale k piibfjeni zad
skfink, k pfipeviové-ni li3L, pfi baleni vyrobki, do lani apod.

Pro pevnost hiebikovyeh (dratenkovych) spoji je ditle¥ity odpor, ktery
Klade devo proti vytazeni. Tvrda dicva maji v&isi pevnost nez dfeva mdl
Na pevnost spoje ma rovne? vliv velikost, druh a poget hiebikd.

Pevnost spoji se zvysuje, jsou-li hicbiky zatloukény pod urgitym Ghicm.

212-13:50

— hlava

Hichiky mdzeme zatloukat pomoci sirojniho zafizeni
Hichiky 7 v soucasné dobé nahradit sponkami
svorky) se pouzivaji ncjvice k pfipeviiovani tenkych konstrukenich

desck. Nevytviic tak pevné spoje jako jsou spojc hicbiky. Proto se

ich pouzi-ti v praxi omezuje jen na nekteré spoje. dk

181 v3ak sponko
fFik. hlavu a Spicku, Uhel §
Rozmery hiebiki se udavaji v milimetrech

Podle pouitf rozlisujeme celou fadu druhii hfebiki

— Spicka

Csti hFebiku

212-13:51

TT H T
} PPN
pate| o\
spravné Spatné
Spojovani draténkami
212-13:50
=
Druhy hiebika

212-13:51

Vruty

Vrutova spojent sc pouzivaji k pripeviiovani dicvénych soudasti, zejména viak
nabytkového kovani.

Viuty se vkladaji do predem pfipravengeh otvord. Otvory se vyhhubuji 3pici ncbo sc
vaji vitiky. Primér a hloubka otvord s fidi druhem matcridlu a rozméry

ch vruti.

azené bez Sroubovini vykazujl mensi peviost nez viuty Stoubované. Nejvét
il il im vrutu.

=
5

Otvory piedvitané v sou-Césti, krerd sc nadroubovivi ng
42 0.2 mun vétsi nez Je priunér dfk veutu, Vruty se nasazui do piedvrtancho orvoru a
mirné se naklepnou kladivem, aby se po nasazeni Srouboviku nepobybovaly do stran.
Rozmér Srouboviku musi odpovidar vrutu, aby se neposkozoval zitez v hlavé nebo dileq
& soudist v okoll vrutu. Vruty se nesméji pretoit. protoze by doslo ke str-zeni zdvitu v
dilei. @ tim k nepevnému spojeni. Po zasroubovéni musi hlava vrutu licovat s plochou
piistoubovane soucisti.

i 1 Iﬁ I_»i

Vivy =

Vruty pro dievostavby
@

212-13:52




Licovant ilavy vruu s plochou

konfirmat-nejéasts]i pouivany vut v nabytkéské vyrob#

212-13:52

2 13-14:03

Viuty nesmji prochizet cclou toustkou dilec. Mezd
hrotem vrutu a protgjsi plochou dilee musi byt nejmené 3
mm. Vzdilenost osy vrutu od krajc dilee musi byt pi d — 2
a23 mm, ncjménc véak 2 mm, pfi d - 3 mm, ncjméne 3 mm.
i vrutd je ticha dodrzovat nejmensi vzdlenost

kolovritku, pii malé mechanizaci se
Sroubovaci koncovky upevng-né do ru

¥ dfiku, 7avitu, hlavy
Fidké Zavity, Lzn. 7 maji vEISi sloupi-
udivi v mm (primér x délka).

Hlava vrutu mive byt Sestihrannd, pilkulats, zapusind, s
cockovitou hlavou

ky. Veuly maji
. Velikost vrutu se

viut s sestirannou hiavou @:E\WW

vrut s pilkulatou hlavou 1m R

ViUt se Zapustnou hlavou hm\m\\wm\\ 5

viut s Gockovitou hlavou VNN

Druby hlav vruti

Vruty sc vyrabgji occlove, mosamé ncbo  jingch kov .
Krome vrutii se mohou pouzivat prichod Srouby s matic (vralow

uby)

213-8:29

213-8:29

Qkovovc' spoj.prosticdky slovensky

Srouby, matice a podloZky

U drevafskych vyrobli se kromé vrutit pouzivaji i Srouby, ktere jsou
pitvodné urceny pro strojirenské vyrobky. Napiklad u
rozebiratelného spojeni stolové desky s nohami nebo spojoni
postelo-vych éel s ramemm postele a podobng. Stouby jsou opatfeny
hlavou a dikem, na kterém je vytizmt zivir. 11lava mize mit rizné
tvary

e$achy ze §roubkd a matic - Dilna - MojeDilo.cz

213-8:30

9 10-12:50
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Srouby do kovu

a- roub se sestihrannou hlavou
b - §roub s pulkulatou hlavou

- Sroub s valcovou hlavou s drazkou

d- roub se zapustnou Gockovitou hlavou s drazkou
& - sroub se zapustnou hlavou a drazkou

avit na diku je véttinou metricky a ozoacuje se pismenem M s prislu$nym priimérem zévitu, napt. M 10. Matice maji vétSinou tvar
festibranny, etyrhranny, kruhovy apod.

a-sotvory
b ~ s drazkou
- se zéiezy

a - nomélni
b - uzaviend

Kruhiove matce

Sentibrunng matice:

213-8:30

1.2.2 Drevéné spojovaci prostredky
Koliky

Koliky jsou vhodné ke zholoveni pevnych i rozebiratelngich spoji. Pevnost spoje se /jistuje lepenim,

Koliky se vyrabgji ze suchého bukového dfeva o
priméru 6, 8, 10, 12, 15 mm.

Priimér koliki sc fidi tloustkou spojovacich desck, a
1o je 172 - 3/5 tloustky desck. Napiiklad:

deska 16 mm tlusta - kolik o prim&ru 8 mm

deska 22 mm thustd - kolik o priméru 10 mm

deska 30 mm tlusté - kolik o primeru 15 mm,

Délka kolikt je ctyfikrat vetdi nez primer.
Napriklad:

pritmer 8 mm - délka 32 mm £ = .
primer 10 mm - délka 40 mm. ¢ :
Dodévaji sc nafczané ncbo v tySich. 1o § 3o

213-8:33

V 21-19:01

213-8:33

Sada pro kolikové spoje KOMPLET 570

(i v ottns--

V 21-19:01

V 21-19:06



V 21-19:06 V 21-19:06

1.2.3 Spojovaci prostredky z
plastickych hmot

Jsou lehce vyrobitelné, a tim i levn&jsi nez devéné ¢i kovové
spojovaci prostiedky. Dobie odold-vaji povétrnostnim vlivim.
Tyto spojovaci prostiedky byvaji ¢asto pouzivény v kombinaci s
kovo-vymi spojovacimi prosticdky (Srouby).

V 21-19:06 213-8:34

1.3 Spojovani lepenim

1.3.1 Lepeni

- . Lepeni je pracovni operace. pii niz pomoci lepidla spojujeme dva nebo vice k
trolni otazky: sobé priléhajicich povrehd, Tepent je spoj nerovebiratelny, pevny, mél by byt
. Vysvétlete pojem konstrukéni spojovani. Jak se spoje rozliuji? f{:j::j’al“‘gj}:‘::;l;?g‘f VIE smyko-vd, by mela byl vySsi nez pevnost

- Jakymi zplsoby Ize spojovani provadst? Kvalita lopen ji dana primo dvéma fakiory:

. Popidte spojovani materialli kovovymi spojovacimi prostredky. 4) vnitini soudrznosti lepidla

. Popidte spojovani materialli dievénymi spojovacimi prostredky. b) prilnavosti lepidla k plose

. Jaké jsou whody spojovacich prostfedkil z plastickych hmot? Nepiimo pak 1 hustotou lepidla - viskozitou, kierd ma bezprostfedni viiv na
[ iy feiel [PIReSiE P Y rostékavost lepidia. K lepeni je krome lepidla velmi casto potfchny s(@tce nebo

stérka pro nandgen lepidla a rizné sta-hovaci prosticdky

213-8:34 213-8:34



1.3.2Lepidla

Lepidla pFirodni
Jsou to lepidla:
kaseinova (mléko)
elutinova (kosti, ktize
albuminova ( krev)
skrobova

jind,

Tyto lepidla pro svoji vyrobu vyu7dva-if organickych dasti . V
soutasng dub Arfice]i své uplatnéni, protove dnes se stdle Cas&i
powrivagi syntetickd lepidla.

ryskyiic riuznych druhi.

213-8:34

Lepidla synteticka

- disperzni, mo¢ovinoformaldehydovd, melaminova,
fenolovd, aj
Organickd (uméld) lepidla maji charakter jednoslozkovy
nebo viceslozkovy. Synicticka Iepidla se daji roxdelit podle
téchto hledisek:

Q| A) Podle zplisobu vytvrzovani

- termoreaktivii - vywvrujise teplem a po jejich
vytvrdnuti jiZ na né teplota do 100 °C nemd vliv

- termoplastickz’l - vylvrzuji se za normalnich
teplot 15 - 30 °C a jsou teplem tvamé i po vytvr-zeni.

O | B) Podle zpiisobu dosaZeni pevnosti

- odpafenim rozpousiédla

- chemickou reakei (piedevSim
dvouslozkova lepidla)

- teplem

- teplem a tlakem.

Lepidla se samoziejme rozlisuji i
podle svého slozeni. Vétsina
syntetickych lepidel je vyrobena
z umélych pryskyfic.

9 10-12:58

9 10-13:02

4.3.3 PouZiti lepidel

Lepidla se pouzivaji vsude tam, kde chceme vytvorit
pevny, nerozebiratelny spoj. Snad na vSech-ny
matcridly ve svet¢ dnes jiz existuje lepidlo, které je
schopno je pevné spojit. Vyber lepidla zpra-vidla
urcuje druh materidlu, ktery chceme lepit, a
podminky, jimz slepované ¢asti budou vystaveny
(teplota, vlhkost, namahani v ohybu, ve smyku
apod.).

Kazdy vyrobee Iepidla musi mit na svém vyrobku uveden ndvod
k lepeni, k ¢emu je lepidlo vhod-né a jaké materidly spojuje.
Vybér vhodného lepidla a dodrZeni postupu spravného lepeni
jsou nezbytn& nutné pro kvalitni spoj.

V wruhléfské praxi se nejdast&ji pouzivaji disperzni (vodou
feditelna) lepidla, kterd nevyZaduji zv1a3tni p¥ipravu. Pro
specialni materidly nebo specidlni podminky se pouzivaji
lepidla k tomu urce-na (epoxidova lepidla aj.). Lepidla byvaji
vyuzivana téméf pii véech konstrukénich spojich (Eep a rozpor
spojeni na ozuby, spojeni dievénymi koliky atd.).

9 10-13:09

213-8:37

Kontrolni otazky:

1. Co je to lepeni?

2. Na ¢em zavisi kvalita lepeni?
3. Jak rozdélujeme lepidla?

213-8:37




10 4-18:31



Pilohy

Picture 042.MOV
muzikaf mat. Il ostastni materialy.notebook

prezentace projektu 201130 0800.wmv



socidini —
- fondvCR  EVROPSKA UNIE e bnsesciosmast 05

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

OPVK projektu "Rovné piileZitosti ve vyuce pro vSechny”

Tento vyukovy matcrial byl vytvofen a financovan v rdmei programu
registracni ¢islo projektu-CZ 1.07/1.2.05/03.0010

/N—ézev: ruéni konstrukéni spojovani \

Téma: rohové, stfedové a ramové spoje

Predmét: technologie

Roc¢nik:1. truhlarska vyroba

KliCova slova: sparovka, ozuby, svlak, ¢ep a rozpor,
rozSifujici spoje, rohové spoje, stfedové spoje
Autor: Vladimir Stastny

Skola: SOU Hlubo$

X 3-6:32

N !

10 3-21:18

1.4 Rohové a stfedové spoje
plosnych dilct
-konstrukéni spoje

Konstrukeni spoje tvoii podstatnou st vyrobku, jejimz ucelem je
pevnost a funkénost vyrobku. Dobré provedeni konstrukénich spoji je
znamkou osvojenych a zvladnutych znalosti a dovednos-ti femeslnika.

213-8:37

Mezi zékladni konstrukéni spoje patii:
spoje na zajisténou sparu - spoje plosné
rohove spojeni ramii

cepove spojeni na pokos

spoj preplatovanim

spojeni ranmti a desek na koliky

spojeni desek na pero a drazku

spojeni na svlak; svlak a rybinu, zpevnéni sparovek
rohové spojeni desck na ozuby - oteviené
- polokryté

- celokryté

9. specidlni truhlaiské a tesaiské spoje.

PN AW =

213-8:37

1.4.1 Spoje na zajis§ténou sparu

- spoje plosné (rozsifujici)

Ploiné spoje slouzi ke spojovini materidld tak, aby sc vytvoiila potfcbna
§ifka dileti. Ta Gasto pie-sahuje $ifku vlysi rosilého dieva, kieré proto
musime vhodnym zpiisobem spojit, abychom potiebné sife dilet docilili.
Mezi tyto zékladni spoje patfi:

- spoj na hladkou sparu (spoj na tupo)

- spoj na polodrazku

- 5poj na pero a drézku

- spoj na vlodené pero a drazku

- spoj na bleskovou spéru (miniozub).

213-8:37

Spoj na hladkou sparu

now se timto zpfisobem spojuji desky z rostiého dicva do
:h ploch. Dosahujeme tak vét-5i stability klizené desky a
Zzabranime tim zborceni (prohnuti) desky. Popsanym zptisobem
vyribime naptiklad sparovky.

AT

spoj na tupo — hladké spara

910-13:24




Vyroba sparovek

Sparovky zhotovime z nékolika uzsich pfifez( prken
stejné tloustky. U stiedovych prken musime profiznout
dieti. Pifczy slozené na piislusnou sifku sc na écle
srovnaji a oznaci (ocisluji). Je nutné dodrzet spravny
postup skladéni piirezil. Jednotlivé pritezy sc k sobd
sklédaji tak, aby stied piisel ke stfedu, bél k béli,
viechny pravé plochy piifezii se kladou nahoru nebo se
dava stridave prava a levé plocha nahoru.

213-8:38 213-8:38

SKIadant prifezt sparovek

Boky klizenych piifezi musi byt rovnd, a proto jc sparujeme v
hoblici hoblikem ,,mackem"”, a to tak, Ze u kazdého piifezu je
oznacena plocha jednou nahofe a podruhé dole.

Klizeni provadime vhodnym lepidlem (klihem) v riiznych
pfipravcich, napfiklad ve sklizovackach, pomoci klint. Pi klizeni
musi byt vSechny oznacené strany nahofe. Klizenou plochu
kladivem vyrovndme a stihneme pifslusnym pfipravkem.

213-8:39 213-8:38

poj Na pero a drazku
Dalkim plosnym spojem, ktcrym dosahujome vegsich ploch (potfcbn siky
dilet) je spoj na pero a drdzku. Dajf sc s nim spojovat spirovky, Sasto se
2iva pii vyrobé palubek na riiznd oblozeni stén ancho pi
se rovnRE 0 spoj nelepeny. Tloustka pera je

Spoj ha polodrazku
‘na spojeni dileit do

ladrazka vyterdva na stolové okrwn pile,
a lisla.

Strojné sc pero i drizka provadi na étyfstranngeh frézovacich strojich.

spoj na polodrazku

9 10-13:25 910-13:27



Spoj na vioZené pero a drazku Spoj na blgskoyou sparu e oW v
enta spo fe vhodn pro stejng acel jeko spoj na pero Je to lepeng spoj. kierg s v posledni dobé stale viee powzivi
drazku. Rovdil je poure v tom, 7e na vly-scch se zhotovi

drizka na obou bocich a do 1¢to drazky se vlozi pero

Bleskova spira sc provadi na frézo-vacich strojich specidhimi

nistroji. Lepena spira je velmi pevn. Tento drub spoje se pouzivi
u sil-njsich materidld.

zhotovené napt. z preklizky tloustky S mm.

$poj na vioZené pero a drazku

/ spoj na bleskovou span

9 10-13:28 213-8:40

f ‘
Dalsi spoje plosné 7/ g _J lf’l
- spojeni sc Sikmymi sténami f '§ / ﬁ ﬁ%
- spojeni na Gep a dlab ay B g AR
- spojeni na koliky
- spojent na podeiny sviak

o ———
- spojeni pomoci viozek « sponek.

i) e @

spojeriva po
spojent na dréziu a pero spojeni na drdzku a pero spojeni na éep a diab
dvojdrézka zakulacend drazka se Sikmymi sténami

prochszefe Sspy 8 gy

213-8:40 213-8:42

1.4.2 Rohové spojeni ramu

Nejcastéji pouzivané rohové spojeni ramiui:
-jednoduchy ¢ep a rozpor
- dvojity Cep a rozpor
-jednoduchy cep a dlab.

1 -vlysy

2 - pricka

2= rohovy spaj
4 - sttedovy spoj

213-8:40 213-8:41




Cepy a rozpory

Rysujeme je vzdy ostrou tuzkou. Délky ¢epu a rozporu,
které do scbe zapadnou, rysujeme na obou vlysech
soutasné podle dhelniku, Uhelnik piiklidame vzdy k
oznagené venkovni plose. Na jednot-livych vlyseeh pak
uhelnikem preneseme délku Gepu i rozporu na viechny
plochy.

‘Tloust’ku Cepii znatime rejskem, ktery zasadné vedeme
vzdy podle znacené plochy. Tloust'ka jed-noduchych éepti Rohové spoje
sc rovnd 1/3 a u dvojitych 1/5 tloudt’ky vlyst. Svislé vlysy
opatfujeme rozpory a vodoroviymi éepy.

= T—
7
.
T

'5poj na ¢ep a rozpor

Jodnoducny spoj dvoity spoj Jednoduchy spoj sa zakyym éepem

Spo pormos et rori

9 10-13:32 213-8:43

rovnéz éop jo na strang polodrizky

U vlysi s polodrdzkou je rozpor o hloubku polodrazky 13 0 joji hloubku.

Cepy a rozpory fezeme u mengich spojii osazovadkou, aby do sebe t&sn& zapadly
epy. Rezeme je po vn&jsi strang rysky a rozpory 7 vnitini strany rysky, aby spoj byl
pevny. Rozpory se potom vysek-nou Sepovnim dlatem odpovidajici Sitky. St¥edni
vlysy ramii se spojuji na ¢ep a dlab.

Spojeni éepi a rozpor u vlysit s polodrizkou

213-8:44 213-8:45

Spojeni na Cep a dlab s perem

, ¢ velmi povn a vyhovuje pameme velkému namahani tohoto spoje. Zhotoveni éepu a dlabu s perem je témef shodné se zhotovenim
Cepy a dlaby N hby&cjného Sepu a dlabu. Pied osazenim éopu viak zatizne-me narysovanou Sifku éepu a zafineme pero. Pak teprve éep osadime.
Rovemavime Eepy prichozi a neprichozi. Cep se narysujc

stcjngm zptisabem, priibezny dlab rysujeme z abau stran,

nepribézny ze strany nasazeni éepu. Délka éepuje v tom

piipadé asi o | mm kratSi néz hloubka dlabu, aby v dlabu 71 T Eq
Zistalo misto pro prebylek lepidla a osazeni Gepu dolehlo | 2
(&s-né na plochu dlabaného viysu. f

Dlab pribézny sc dlabe postupné z jedné, potom z o

protilchlé plochy. Ke zhotovent dlabu pouzivé-me éepovaci o |

dlito odpovidajict Sifky a asto kontrolujeme kolmost jeho i

vedeni, U nepriibézného dla-bu je dalei1é presné dodr7ent

hloubky dlabu, proto héhem price Zasto kantrolujeme | ]

hloubku skli~dacim metrem ncbo posuvngm mfitkem. P -

stanoven; hloubky dlabu musime pogitat s tim, aby mezi |

e e e A e e v hya

vistva dreva. U nékterych drevin je to podle drubu 5 az
mm, u tvrdgch 3 a% 5 mm. Otvor dokondujeme opatme,
abychom neproscli dldtem proteisi plochu.

Spojeni na ccp a dlab s perern

9 10-13:34 213-8:47



1.4.3 Cepové spojeni na pokos
Mize byt provedeno na:

- spojeni na oboustranny pokos

- spojeni na jednostranny pokos

- spojeni ma celokryty pokos,

2 13-8:47

1.4.4 Spoj preplatovanim
Spoje pieplitovinim mohou byt provedeny: preplitovénim rohovym a) pravothlym
b) pokosovym

spojeni na jednostranny pokos spoj na celokryty pokos

Cepové spojeni na pokos

213-8:48

213-8:52

pravolhly plat pieplatovani na pokes

Spoj na picplétovéni rohové

pieplatovanim

Preplatovani kifzové (sticdove) -

213-8:49

ednd s o spoje méne pouzivané vzhledom k nizsi pevnosti a stabilite.

Picpltovni rohové na plochu se provadi tak, 7c sc vlys rejskem rozdéli na polovinu a pilkou se vyizn jednostranng écp.

feplitovini stiedové na hranu se providi stejnym #plsobemn, . Ze 1,2 vybraného zétesu viysu hranolu vapadd do vybrané poloviny
drezu druhého kusu, Zapousténi providime do 1/2 tloustky kusu, 7afezy rysujeme podle Ghelniku a hloubku rejskem, Zitery fezeme
bsazovackou tésné podle Giry z vaittni strany. zdfez vydlabeme dlitem.

213-8:49

2 13-8:51




1.4.5 Spojeni ramu a desek na koliky

Otvory pro koliky musi byt v obou spojovanych &astech vyvitény picsné proti sobé. Provadime to bud’ pomoci kovové ablony ncbo pomoci
ichil ipnutymi hlaviékami, které zarazime do &cla spojovancho kusu tak, aby vyénivaly asi 2 - 3 mm. Stiedy dér druhého kusu
'm nasazenim a zatlagenim Spicek hicbiki. Dali zpisob je podle pravorihlého spaliku.

vyznatime pres

Znageni dér pomoci $paliku

2 13-8:51

Jznaceni podélné osy provedeme pomoci rejsku. Koliky sc po nancsent lepidla nardzcji do el vodorovnyeh dilet. Kolfkove spoje jsou

o/5ifen pro svoii jednoduchost,

na pokes

S

pravouhlé

Spojen desek poost keliki

213-8:55

osazené neosazené osazené neosazené

jednostranné pero oboustranné pero

Spoj na pero a drazku

a koliky.

iry pro koliky musi bjt o 1 mm delsi nez je délka koliku.
olikovy spoj je vhodny pro spojeni rimii i pro spojeni deskovych dilcd

P vyrobc nibytku / desck sc (eméF vyhradng pouziva prave spoj

na pokos

na hranu

Spojeni ramt na koliky

213-8:50

213-8:55

1.4.6 Spojeni na pero a drazku
“Tenta spoj a jeho pouZiti je popsano jiZ v kapitole 4.4.1 Spojeni na pero a drazku mize byt provedeno:
- na pero jednostranng, osazend a neosazeng,

- na pero oboustranné, osazené a ncosazen,

- zapudténim na celou tloustlu
Uveden spoje se pouzivaji picvizng u konstrukc ze sparovek na spojeai pl

213-9:00

a m vyfrézované pero tlusté 1/3 tloustky desky. ITloubka pera dosa-huje asi 1 3 tloustky desky. ve které je vyfré-zovana
2k, Plipravu pro tento spoj provadime vetSinou na strojnim zaffze-ni. Spérovku lze také vyztuzit drizkovanymi okrajovimi

bapusten p
Hsludnd dré:
itami, nasazenymi na écni pera sparovek, tzv. okraj nicemi.

2

1 - okrajnice

Sparovka s okrajnici
2 - sparovka

213-8:50



1.4.7 Spojeni na svlak
Aby spirovkové desky bobtnanim a sesychanim nemenily rozmery, p
osazuji napfic vldken prifes

adné § rovinu, 7vysuje se jejich stabilita listami, Lzv. sviaky.
spérovky. Svlaky se na plochu pfipevituji vruty, ncho sc zapoustéii do svlakové drazky.

213-8:55

nizky sviak v rybinové drézce

vysoky sviak v rybinové drazce

Svlaky

PH spojovini pomocf vrut je dobré vyvrlal ve svlaku vétsi otvor a
powzit vrut s plkulatou hlavou 4 podlo7ku, aby byl umoznén
posun pfi sesychani. PE zapoustént svlaku do desky se uziv
spojeni na tybinu, a to jednostrannou nebo oboustrannou. Toto
spojent se sklddd z rybiny a z rybinové drizky. Rybinovd
déli do hloubky asi jedné tietiny tloustky sparovky. Tlo
svlaku se Hdi tloust-kou desky - tlustsi deska vyzaduje vy
Svlak mi it do drizky zasunout lehce, ale tésné.

2 13-8:58

213-8:58

Svlaky je 1épe vyrabet z tvrdjch lismarych dievin pro >
kvalim]si zpevicai., Svlak zhotovime pomo-cf svlakoviku,
ktory nastavime tak, aby hloubka svlaku méla asi 1/3
tloustky desky. Uhel svlaku jc asi 20°. Svlak hoblujeme tak,
dni i
Rybinovou drd

izku si nargsujeme podle vyhoblovaného N
svlaku. Drézku narysujeme po celé ifce desky. Drizka se X
pudle rysek zfizne do polfebné hloubky 4 sklonu pilkou
svlakovkou. DriiZka se provdi kénickd (mirmé se zwaje).
aby svlak smil. Pro presné vedend svlakovky se narysovani
¢dra nafizne nejprve dldtem. Po nafiznud se drdzka vydlabe
casteent dldtem a joji dno s docisti presné nastavenym
kocourem. Dobfc proveden; svlak sc asi do 1 3 8ifky desky
di Iehee nasouvat a teprve v poslednf trcting sc nardz
kladivem. Aby deska mohla dobfe scsychat (pracovat),
nalepuje se svlak pouze na 1 3 délky.

2 13-8:58

9 10-13:13

10 4-18:31
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1.4.8 Rohové spOJenl desek na ozuby ‘
Mezi nejpevnéjsi rohov zuby. Uplatiiuji se pii spojovéni sirsich

Vysii (zasuvky) a sp: uvek (skn . truhly) ze dieva. Tento rohovy spoj Lze

udglat nékolika zptisoby:

- na piimé Cepy

- na oteviené ozuby

- na polokryté ozuby

- ma celokryté ozuby.

B
bad
ﬂ
hsa

spojeni na polokiyté ozuby

213-8:58 213-9:02

Zikdadem toveriont v jsou presne ¢ desky. spojovan do pravého
. Nojdive provedeme tzv. Ghlovin, o znamend, 2e 5i oznacime venkovni plochyl

Pri dlaban{ ozuba pfipevnime dva i vice kusti na desku
hoblice ztuzidlem a dlabeme nejdfive z vnitini plochy do
poloviny tloustky, potom kusy obratime a dlabeme z druhé
strany. Rybiny ory-sujeme podle zhotovenych ozubi 3pickou
nebo tuzkou. Pii rysovani stavime dilec s ozuby kolmo na
plochu leziciho dilce tak, aby $irsi ¢asti ozubii byly smérem
ven.

Orysovani ozubd

Rezéni ozubi

213-8:59 213-9:04



Ozuby fezeme z vaitfai steany rysky. rybiny fezeme tésné z vigisi
strany rysky. Ozuby dlabeme epovnim dlitem, rybiny dlabeme
hranénym dlitem.

Kidy? jsou ozaiby | rybiny holovend, pregistf se vnitini plochy a jemné
se obrousi. Rohy se sra dderem kladivat pres podloZku.

Travy uhe
nebo mifenim

213-9:05

rejsek Rysovani ozubti Uhelnice

213-9:07

213-9:08

Polokryté ozuby

Postup zhotovent je stcjny jako u spojii na pfime éepy
neho oteviené ozuby. Zafezy ozubii viak prochazcji
pouze 3 4 tloustky desky. Nedofiznuté rohy sc
doscknou occlovym plechem.

Celokryté ozuby

Oruby se po vydlabini kryci éasti ozubil Zkosi
sifeskou a dodisti fimsovnikem. Krajni ozuby a ybiny
sc sciznou na pokos. Zhotovent teehto spojil je velmi
ndrogne. Ozuby se vzdy zhotovuji na bocich a rybiny
na vodorovnych kuscch (piidy a dna).

Postup pfi rozdéleni a rysovani ozubi
Nejprve narysujeme rejskem podic celni plochy 7
obou stran délku rozporii i cepi. Délka sc rovna
doustee desky. Na svislych deskach rysujeme
rozpory. Kolmici u ptimych ozabti narysujeme podle
thelnice pilozené k celu desky

2 13-9:05

{ troji-helnikové Sablony, jeji ramena sviraji

ihel 20°, narfsujeme obrysy ozubil

213-9:07

Specialni spoje truhlaiské a spoje
tesafské
Specidlni spoje truhlafské patfi mezi méné Easto pouZivand spoje,
proto k nim zde nepodavame podrobny vyklad. Jsou znizomeny na
sledujicich obrazeich. Obdobné jc tomu u tesafskych spoji,
jejichz vyabrazeni je rovngz uvedeno

2 13-9:08




é
rohové spojent ploch rohové spojent pioch rohové spojent ploch rohové spojeni ploch
tupé sloden! na drazku a pero na kyty kulaty Cep na pokos, drézku

aviotené pero

rohové spojeni ploch rohové spojent pioch rohové spojen ploch
tupé siozeni na pokos na pokos, drézku a pero nia pokos a zaliznuté Sepy

Rohové spojeni ploch

213-9:11

Tesafske spoje - rohové pFepldtovéni na pokos

213-9:13

V2

TesaFské spoje — rohové éelni prepldtovdnt

213-9:11

jednostranné

Tesarské spoje ~ rybinové prepldtovini

oboustranné

213-9:11

| [ P |

obyejné

7%
= 5

\/

<G

zeSikmené jednostranné

Tesaské spoje — rohové prepldtovdni

zedikmené dvoustranné

213-9:13

§ikmogelni platovani
TesaFské spoje — pldtovini’

kiinovo&elni plétovéani

213-9:19



&ikmé rovno&elni platovani s ozubem a viutem

8ikmé rovnocelni se zachytkou

213-9:19

rovné rovnoéelni s dvojitym ozubem a klinem (se zamkem)

6T) P Ll

é spojent dFev pld , vy / h tvari spojit

Tesarské spoje — p

dvojité stupriovité platovéani

T4l

Fské spoje -

ne

{ spojent dFev pld , vytvorené ki

h tvari spojit

213-9:24

> &
S

stupiovité platovani s dvojitym cepem

Tesaiské spoje — podélné spojent diev pld , vytvoFené kombi) ikladnich tvari spojit

213-9:24

B &
)

s jednoduchou rybinou

4l

Tesarské spoje - p

{ spojent diev plii , VY

h tvari spojii

213-9:24

213-9:25

&

e
i

s dvojitou rybinou $ikmé s rybinou

= T
.

Tesai'ské spoje - podéiné spojent diev p vytvoFené i il tvaril spojii

213-9:25




a) kolmé
b) ikmé
) kolmé boni

TesaFské spoje - depovdn{

TesaFské spaje — kolmé Eepovant s tipinou $iFkou Gepu

213-9:33

Kontrolni otazky:
Vyjmenuite zékladni konstrukcni spoje.
paru a vyrobu sparovek.

4. Popiste spoj na pero a drazku.
Popiste spoj na viozné pero a drazk
Popiste spoj na bleskovou sparu.

nejcastsji pouzit
spoj na Gep a rozpor.

9. Popiste spoj na Gep a dlab. Popiste Gepove spojent na pokos. Popiste spoj preplatovanim.

12. Co je to svlak?

byt proveden spoj na ozuby?
& ozuby.

kontrolni otazky

2 13-9:26

Montaz.

Vicobeené zasady pii montazi jednotlivych dilet
Mont## je spojovéni nizsich konstrukénich prvki ve vyssi
celek. Postupné se spojuji souédsti v dil-ce, dilee do
podsestav, podsestavy v sestavy a v eelé v
montaZe zdvisi na pk
rozméri. Pfi montiZi s
sou-Casti. Nezbytnym pozadayvkem
yélenily vadné dilee a sou
montdZze.

Montaz. se rozdéluje na zakladni faze:
- skupinovou (dilei) montdz

- skuiebni montdz (nasucho)

- koneénou mont:

aby s¢ pi mont

213-9:31

Skupinova montd7 - zahmuje spojent souddsti v dflce a spojeni
dilcit v podskupiny a skupiny. Konecna montaz definitivng spojui
samostatné souc4sti, dilce, podskupiny a skupiny v hotovy vyro-
bek. To vyzaduje dobré odborné znalosti a velké zkusenosti, Pro
dosazeni dobrého vyslediu monté-%c je nutné:

- presnd opracovini dilcd a soucdsti

- viestranné vyhovujici pipravky a zafizeni

- zachovéni technologické kazné a porddku na pracovisti.
Zkuichni montdz - sc shoduje s koncgnou montézi - jen s tim
rozdilem. ze pii sestavovén{ sc nepouzivé lepidel. spojeni neni
.napevna'. Uelem zkuSebni montdze je provérit kvalitu a
presnost provedeni. Je (ieba, aby se spoje 7kusebnd provéfovaly
co nejméng, protoZe Sastym zkousenim téhoZ spoje se snizuje jeho
povnost.

213-9:31

Spojovaci prostfedky

Jsou vyznamnou slozkou montaze. Jejich ikolem je zaj
pevnost konstrukénich
Pri montézi sc pouzivaji dicvéné a kovové spojovact

Vrobky. Pesnost
cdnotlivyeh spojii & na dodrzeni
vyzaduje tesnost a pevnost spojenych

spojil, a tim i pevnost celého vyrobku.

i Fedky 7 plasti. Spoj

Lspoj Y
prostiedkem jsou i lepidla, bez nich% by se (éméf Zidna mon-

147 neobesla.

213-9:25




malosériové virobé musi byt zpravidla univerzalni,
proto-Ze druhy, a timpéddem i rozméry a tvary, . e e
e Wi i o e Kontrolni otizky

Pro diléi, zkusebni i konegnou monta se pouzivaji 1. Co je to mor

hoblice nebo montazni stoly, na kterych se sou-¢dsti, 2. Jaké zndte zakladni (dze montaze?

dilce i vyrobky sestavuji. i 3. Jakych spojovacich prostredki se pouziva pii
Pro vylvofeni potfebného tlaku b&hem predepsané montazi?

lisovaci doby slouZi tzv. stahovaci pipravky. . . . . o ar - P Lo
g s 4. Vyjmenujte nastroje a nafadi pouzivané pfi montazi.

Pouivajf se zpravidla univeralni pripravky
(Kle3tiny, zuuzidla, univerzilni upinky). Pfi
opakované viTobe Ize pouzit i jednoticelove
prostiedky, které mohou byt vybaveny vyl
pro zkedceni lisovaci doby a pneumatickym &
hydraulickym vyvozovanim potfebného tlaku. U
vicctigelovyieh pripravc sc tlak vytviti piisobenim
sroubu, vystcdniku nebo klinu.
Ke srizeni dilei a upeviiovani nd
spojovacich prosticdkii se pouz
zné-mé néstroje a ndtadi. Abychom pfi montdzi
neposkodili montovand dilee, pouzivime pro srézent
dil-cii palicky z tvrdé pryZe a dfevéné podlozky,
Zasto potazend tenkou plsti, filcem. Pro nand
lepi-del se pouZivaii
nundetky a pro lepent slozitgjich spoja specidlng
peizpisobené néstroje nebo tlakové nandsecky s
Lvarovymi hubicemi.

anim

213-9:29 kontrolni otazky

predpisy a
zdravi p¥i praci
Se v ¢ i
Aeom Sujici se naro& i lepidia se dnes nej
prace roste i riziko poranéni a ohrozeni o mv:i;m na polod;
zdravi. Proto jesté bedlivéji dbame ky spoj ejc: va pfi vyrobé palubek?

vSech zasad bezpeénosti prace a
ochrany zdravi pfi praci, které byly

v pi sly

pouZiva spoj
rozeznavame cep

'em zavisi presnost mol

4. Co Je nutné pro dosazent dobrého vysledku mont
§ je rozdil mezi zkusebni a skutets

213-9:29 kontrolni otazky

Klaster Barsana je ukdzkou spojeni zapadni a
vychodni evropské architektury. Klasterni objekty
jsou postavené ze dieva a podle mistni tradice. Pfi
stavbe kostela nebylo pouZzito zadné elektrické
nafadi, ani se nepouzily hebiky. Velmi krasna
fezbarska prace a fresky ve stylu moldavskych
kostell jsou ukdzkou velké zru¢nosti mistnich
femeslnikl a umélci. Kostel patii mezi rumunské
kostely zahmuté na Seznam kulturniho dédictvi
UNESCO.

10 4-18:31 uvod



10 16-8:43 10 16-8:44

10 16-8:45 10 16-8:46

10 16-6:47 10 16-8:48



10 16-8:48 10 16-8:49

10 16-8:50 10 16-8:50

10 16-8:91 10 16-8:93



Kde se nachazi Barsana

Birsane. Rumunih
'

Bhusane

mapy 12 Googl

10 16-8:54
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10 16-8:57

10 16-8:56

10 4-18:31
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Né&zev: technologicka priprava vyroby
INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI - N oy P B ~ PR
Téma: teorie susSeni dfeva, zpusoby suseni dreva,
hydrotermicka uprava dreva, ohybani dieva

Tento vyukovy matcrial byl vytvofen a financovan v rdmei programu Predmét: technologie
OPVK projektu "Rovné prileZitosti ve vyuce pro viechny” Roénik: 1. truhlafska vyroba
registracni ¢islo projektu-CZ 1.07/1.2.05/03.0010

Kli¢ova slova: hran, psychrometr, komorova susarna, BNV,
kornaténi, voda volna, vazana, plastifikace, pasnice, Thonet

Autor: Vladimir Stastny

Skola: SOU Hlubo$
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1.1 ORGANIZACE PRACE PRI PRIPRAVE DREVA

Organizaci prace pii piiprave dieva uvazujeme o takovych pracovnich
procesech a postupech, je-jichz vysledkem bude dievo, jako stavebni
material, pripravené pro dalsi mozné zpracovani v hotovy vyrobek.

1. TECHNOLOGICKA PRIPRAVA 1. Tézba dieva - vytéZené dievo se rozdéli dle jakosti a rozmért na

bt kulatinu a ty¢ovinu, zbavi se kiiry a provede se svoz z lesa na pilu.
DREVA bt ap P

2. Piiprava dreva - na pile se vhodna kulatina rozieze na:
- fezivo deskové (prkna, fosny)

- fezivo hranéné (hranoly, hranolky)

- fezivo polohranéné (tramy, polstare).

3. Dalsi uprava dieva - ptipravené dievo je nutno dale upravit tak, aby se
fezivo dalo zpracovat a pouzit na vyrobu jednotlivych dievénych prvki
(leseni, bednéni, stropy, podlahy, schodisté, krovy, nabytek atd.).

V této zaveérecné tipravé se predevsim snazime odstranit ze dieva vodu,
ktera dievo znehodnocuje a je hlavnim pivodcem viech zévad a
kazivosti dfeva.

9 10-14:44 117-18:34

1.2 UPRAVA VLHKOSTI DREVA

Kazda rostlina potrebuje ke svému riistu velké mnozstvi vody, stejné tak i
stromy prijimaji kofeny vodu, ktera je jednou ze zakladnich Zivin rostouciho
stromu. Cerstvé poraZeny strom obsahuje 50-100 % vody, presn&ji vihkosti.
Mnozstv{ vlhkosti sc u jednotlivych stromu lisi podle toho, jak jsou stromy
staré, v jakych polohach rostly a v ncposledni fad¢ zéalezi na druhu dieva. Voda
dievo znehodnocuje, dochézi ke vzniku trhlin, dfevo se borti, krouti a vIhké
dfevo je pt{mo Zivnou ptidou pro napadeni houbou.

Cerstvé porazené a nafezané dievo je nevhodné k okamzitému pouzitf, tim, Ze z
n¢j odstranime vlhkost docilime:

- zvétSeni pevnosti dieva

- snizeni objemové hmotnosti

- zlepsent izola¢nich vlastnosti

- zlepSeni schopnosti ptijimat impregnac¢ni latky

- zvySeni piilnavosti ntéra a dalsich konecnych uprav dieva.

Dicvo pouzivané ve stavebnictvi a ndbytkaistvi musi byt trvanlivé, pevné, musi
mit malou hmotnost a musi sc dobic opracovavat. Vicch téchto vlastnosti
dosahneme jednoduse a to zbavenim vlhkosti dieva, nebo-li vysusenim.

Kontrolni otdzky a tikoly:

1. Co si pfedstavujete pod pojmem organizace prace?

2. Zopakujte si s ucitelem jaky je rozdil mezi kulatinou a tycovinou.
3. Pro¢ nesmime pouzivat mokr¢ dicvo?

117-18:34 117-18:35



Kontroln{ otazky a ukoly:

1. Kolik procent vlhkosti obsahuje cerstvé porazeny
strom?

2. Ceho docilime u &erstvé porazenych stromi
odstranénim vlhkosti?

3. Jaké pozadavky klademe na dfcvo pouzivané ve
stavebnictvi a nabytkarstvi?

1.3 SUSENI DREVA

Spravné vysuseni dfeva je velmi dilezité.
Pokud by dievény materidl obsahoval vice
vlhkosti, nez je povoleno, stalo by se, Ze na
misté pouZiti (napt. v krovu) by dievo seschlo,
naopak, pokud bychom pouzili velmi hodné
vysusené dievo do vlhkych prostort, mohlo by
drevo nabobtnat.

Je proto nutné, abychom drevo vysusovali podle
toho, v jakém prostredi budeme dievo pozdé&ji
pouzivat.

117-18:35

117-18:35

Vlhkost dieva je mnozstvi vody obsazené ve dievu.
Vyjadfujeme ji v procentech hmotnosti zcela vysuseného
dreva.

Dfevo upravujeme susenim, tj. snizovanim vlhkosti na
pozadovanou hodnotu (viz vyse uvedend tabulka). Vlhkost
dreva méfime:

a) hmotnostni zkouskou

b) elektrickym a elektronickym vlhkomérem.

Hmotnostni zkouska

Z prkna se odebere (odiiznutim) ve vzdalenosti min.
50 cm od celniho konce nékolik vzorki o dél-ce asi 10-
20 mm. Konce vzorkl o¢istime napt. brusnym
papirem. Poté je zvazime a zapiSeme jejich vahu. Pii
teploté 100-115° C vzorky susime tak dlouho, dokud
se hmotnost nepfestane snizovat. Po vysuSeni opét
vzorek zvazime a vypoctem (podle vzorce) zjistime
vlhkost vzorku.

V soucasné dobé se spise pouziva zkouska
elektrickym a elektronickym vlhkomérem.

117-18:36
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min. 50 cm 10-20 mm

a) deska, b) vlhkostni vzorek

Hmotnostni zkouska vlhkosti dieva

Elektricky a elektronicky vlhkomér

P1i elektrickém—meéreni vlhkosti pouzivame
elektrického vlhkoméru, ktery ma dve elektrody.
Tyto do dfeva zapich-neme nebo zasroubujeme;
vyuzivame elektrické vodivosti dfeva. Velikost
proudu se méni podle vlhkosti dieva, ktera se nam
zaznamena digitalné nebo klasicky - vychylenim
rucicky na vlhkoméru.

Elektronickym vlhkomeérem zjistime vlhkost dfeva
okamzité pouze prilozenim pruznych mérnych
elektrod na méfené rezivo.

117-18:36

117-18:37




®

htp:/ geoteam.cz

digitalni analogovy

Elektrické vlhkomeéry

Kontrolni otazky a tukoly:

1. Kdy dochazi k procesu bobtnani a kdy k sesychani
dieva?

2. Porovnejte jednotlivé pozadované vlhkosti dieva a
nasledné pouziti dievéného materialu.

3. Vyjmenujte jednotlivé zkousky vlhkosti dieva.

117-18:37

1.4 PRIROZENE SUSEN(

O prirozeném sus$eni dfeva hovoiime tehdy, susime-li dfevo volné v
prostranstvi, kdy vyuzivame téchto atmosférickych podminek:

- teplotu okolniho vzduchu

- relativni vlhkost vzduchu

- pfirozeného proudéni vzduchu.

Jednou ze zékladnich vyhod pfirozen¢ho suseni je Gispora energie.

Pii ptirozeném suseni dfeva nent
vzduch uméle upravovan jako u
umeélého suseni, fezivo je vystaveno v
pribéhu roku véem povétrnostnim
podminkdm a doba suSeni je mnohem
delsi, nez u suseni umélého, zpravidla
jeden rok.

117-18:37
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Drevo susime v tzv. hranich.

Plocha pod hranémi musi byt suchd, rovna, mnohdy vyuzivame
asfaltového nebo betonového pod-kladu. Hran ma stat tak, aby
fezivem (v podélném fezu) proudil vzduch od zdpadu k vychodu.
Drevo musi byt peclive ulozeno a zakryto (stfiSkou, nemélo by sc
pouzivat prekryti igelitovou folif).

Prvni vrstva dfeva musi byt ulozena dostatecné vysoko od zeme,
doporucena vyska podkladu je asi 40-60 cm.

Rezivo prokladame proklady, co jsou lats, které umoziuji
proudéni vzduchu hrani. Tyto musi leZet vZdy svisle nad sebou ve
vzdalenosti 50-100 cm, dle tloustky feziva. Su§ime-li fosny, pak je
povolené rozpéti proklada 130-150 cm.

Pti ukladéni feziva dbdme na ochranu pieénivajicich ¢el prken, ¢i
foSen. Jedna z moznosti zabezpeceni je proloZeni prokladem tak,
aby cast prokladu vy¢nivala pres cela prken. Tim je dosazeno i
ochrany ptimého sluneéniho zafeni.
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Kontrolni otazky a tikoly:

1. Co je to prirozené suseni dfeva a jakych atmosférickych
podminek pfi suseni vyuzivame?

2. Jaké vyhody ma ptirozené suseni dieva?

3. Dle obrazku vysvétlete postup stavby hrané.

117-18:43




1.5 UMELE SUSENI

Pii umélém suseni dochazi k odpafovéni vody ze dfeva pomoci tepla. Podle
zpUsobu piivodu tepel-nych zdrojii rozdélujeme suseni na:

- komorové suseni

- kondenzadni suseni

- vysokofrekvencéni suseni

- vakuové suSeni.

Umelym susenim zkracujeme dobu suseni na nékolik dnd, dokonce i hodin.

Nejcastéji pouzivané suseni
dreva se u nas provadi v
teplovzdusnych komorovych
nebo tunelo-vych susarnach.

117-18:43

komorové susarny

Jsou to ocelové, hlinikové, nebo zdéné tepelné
odizolované komory, ve kterych dochdzi k proudéni
teplého vzduchu, ktery dfevo vysusuje.

Vhanéni teplého vzduchuje zajisténo ventilato-ry,
drevo se pocina susit, dochazi k uvolnéni vlh-kych
par, které jsou odvadény ze susaren pomoci kominu.

Suseni v komorové susarn¢ probiha v péti fazich:

- ohi'ati vzduchu

- prohtati dfeva

- vlastni proces suseni

- nastaveni klimatizace na kone¢nou vlhkost
- ochlazovani.

117-18:46
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Vétraci Usmérnéni  Zpéiné vedeni
komin Mezistrop Ventilator vzduchu tepla Fivod
Cerstvého
% vzduchu
]
-:‘-Ohfivaé
o | vzduchu
A [ Pivod
tepla
Vihéfcl
trubka

Suseny material Vozik

Komorova susarna

Tunelova susarna

Je dal§i z moznych zptisobu suSeni dfeva. Jednd se o podobny
princip jako u susarny komorové s tim rozdilem, ze dfevo se susi
nepietrzitém provozu. Z jedné strany se do suSamy po kolejich

navazi mokré dievo, které na hranich pomalu postupuje tunelem
druhou stranou opousti tunelovou susar-nu jiz dievo vysusené.

117-18:47
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Kontrolni otazky a tkoly:

1. Jaky je rozdil mezi susdrnami pfirozenymi a umélymi?

2. Jaké druhy susaren znate?

3. Popiste zplisoby suseni dieva v komorové a tunelové susarng.

117-18:48




1.6 HYDROTERMICKA UPRAVA A OCHRANA DREVA

Pod pojmem hydrotermicka iprava a ochrana dicva rozumime osctieni
dieva pii spoledném plso-beni tepla a vody (pfesngji vodni pary).
Surové dievo si uchovavé svou kvalitu po celé teplé obdobi roku
udrzovanim ptvodni vlhkosti, stejnou jakou mélo pti t&7bé a to
piedev3im mokrym zptisobem ochrany.

117-18:48

Ochranu dfeva mizeme provadét:

a) postiikem - trvalé vlhéeni skladky dieva umélym destém,
ktery vytvori uvniti skladky optimélni mikroklima a vysokou
vlhkost okolntho vzduchu.

b) ponorenim dieva do vody, kdy dochézi k trvalému obaleni
dieva vodnim plaStém bez pristupu vzduchu.

¢) hydrotermickou tipravou difeva, nebo-li pafenim a vodnim
ohfevem dfeva.

Patcenim dicva nebo vodnim ohfevem dicva dosahneme
zmeékéeni a plastifikace dieva a tim zlep-§eni technologického
postupu pii loupdni a krajeni pfi vyrob& preklizek, dyh, pro
zlepSeni postupu vyroby ohybaného nabytku a sportovniho
naradi. Zaroven dosdhneme rovnomeérného zbarveni dieva v
celém prifezu a zniceni piipadnych zarodkt hub, plisni a
zivoci$nych Skadct.

| 18-9:56

Pateni dieva provadime v:
- paficich komorach
- autoklavach.

Drevo se napafuje pusobenim pafici teploty (90-100 °C) a
paticiho ¢asu (od 12 do 48 hodin). Pafenim v autoklavech
plisobime navic na pateni dieva atmosférickym tlakem, takze
drevo je po tomto zasahu velmi plastické a mizeme jej pfi
vyrobé nabytku ohybat az do velmi malych polomérti.

117-18:49

Kontrolni otdzky a tkoly:

1. Co rozumime pod pojmem hydrotermicka tiprava dieva?
2. Jaké vyhody ma hydrotermicka Gprava dieva?

3. Kde provadime pareni dfeva, najdéte si ve slovniku cizich
slov heslo AUTOKLAVA.

117-18:50

Vyznam impregnace dieva

Impregnace je jednim ze zékladnich ¢initeld ochrany dreva.
Ugelem ochrany dievaje zabrénit nezadoucimu rozkladu
dievéné hmoty v prabéhu skladovani, zpracovani, ale zejména
jiz hotovych dicvénych vyrobku. Uzitim ochrannych
prostiedkd prodlouzime jejich Zivotnost.

Proti rozkladu dievn{ hmoty pouzivame ochranu fyzikalni (to
je suseni dfeva, maceni dreva, po-stfik a natér) nebo zptsob
chemicky tzv. impregnace.

Podle moznosti a praktickych potfeb rozeznavame tii zakladni
zpusoby impregnace dieva:

- beztlakové postupy (méceni, natér, postiik, ponofeni)

- tlakov¢ postupy (impregnacce dicva s vysokym obsahcm
vlhkosti)

- ostatni druhy impregnace (pomoci vrta, vpichi,
zaplynovani).

117-18:50

Ugelem impregnace je:

a) vpravit do dfevni hmoty nebo naneseni na
povrch dicva urcit¢ mnozstvi ochranného
prostedku

b) dosazeni potiebného rozlozeni ochranného
prostiedku po celé plose dievéného
materialu.

Pozadavky kladené na ochranu dieva

- dostatecna jedovatost p¥ipravku (oviem za
ucinného pisobeni proti skiiddciim dicva,
negativné nepusobit na lidsky organismus,
zvifata a rostliny)

- snadné vnikéni do dfcva

- nesnizit fyzikalné mechanické vlastnosti
dieva

- 1 po naneseni impregnace nesnizit moznost
lepeni a dalsi praci se dievem

- zabezpeceni trvanlivosti dfeva.

117-18:53




Kontrolni otazky a tikoly:

1. Jaky je rozdil mezi ochranou dfeva fyzikalni a chemickou?

2. Co je i¢elem impregnace?

3. Jaké jsou pozadavky kladené na ochranu dfcva pii impregnaci?

117-18:53

1.8 ROZDELENI IMPREGNACNICH
LATEK

Podle ucelu pouziti délime impregnacni latky na:

FUNGICIDNI PRIPRAVKY  |Proti bakteriim, dievokaznym
houbam, plisnim

INSEKTICIDNI PRIPRAVKY |Proti drevokaznému hmyzu

PYRORETARDACNI Proti ohni
PRIPRAVKY

Zptisob chemické ochrany

Drevo urcené k impregnaci je nutno nejprve fadng ocistit, zbavit prachu,
popf. starych natéru, odstranit mastné skvrny fedidlem.

1. Ochrana natérem - ochranny prostfedek nana§ime ve dvou az tiech
natérech, vZdy po zaschnuti natéru predchoziho.

2. Ochrana postiikem - pouzivdme na rozmérné nebo $patng dostupné
konstrukee.

3. Ochrana ponorem - je smaceni dfeva v roztoku ochranné latky, které
mize trvat nékolik minut, ale i dni.

4. Ochrana injektaz{ - do deva provadime pravidelné vyvrty, které
vypliiujeme pomoci injektaze ochrannym prostiedkem. Vysokotlaka
injektdz se provadi v tlakotésnych kotlich (komorach), kde miizeme
impregnovat cely dievény prvek pomoci tzv. zaplynovani.

117-18:53

Ochranné prostiedky musi byt ekologicky nezavadné, nesmi zbarvovaj

dievo. Piipravky musi byt schvdleny hlavnim hygienikem CR a na
kazdém obalu musi byt pfesny popis pouziti.

117-18:54

Druhy impregnacich prostfodkll

Nazev Druh Pouziti

Aganyl plus V1405 [Napoustédlo s Exterier
fungicidy

Arbezol Impregnace, ochranallnteriér, extleriér
proti vod¢

Boronlt Impregnace Interiér

Funglstop V1404 Napoustédlo s Exterier
fungicidy

Insektisol V 1407 impregnace proti Interiér, exteriér
hmyzu a plisnim

Insekistop Impregnace proti Interiér, exteriér
hmyzu

Mycostop Impregnacc proti Interiér, exteriér
plisnim

Soudal Impregnace proti Interiér, exteriér
houbam, plisnim,
hmyzu

V soucasné dobe je cesky trh dostate¢né zasoben velkou
spoustou jak fungicidnich, tak insekticidnich ochrannych
prostiedki. Ve vyse uvedené tabulce je pouze mala ¢ast
impregnacnich pripravkd. Dnes jsou jiz tak dokonalé, ze
jeden vyrobek neni uréen pouze pro jeden druh ochrany,
ale natérem, ¢i nastfikem docilime jak ochrany proti
hmyzu, tak ochrany proti plisnim, ¢i dfevokaznym
houbam.

117-18:55




1.9 IMPREGNACNI LATKY SNIZUJICI HORLAVOST DREVA
Dievo svym slozenim (50 % uhliku, 6 % vodiku, 42 % kysliku) patfi mezi hoflavy material.

Teploty pusobici na dievo

Kontrolni otidzky a tikoly: Teplota do 100 °C

1. Jak délime podle ucelu impregnaéni latky?
2. Popiste ochranu dfeva natérem, nastiikem, ponorem, ¢i injektazi.

3. Navstivte nejblizsi prodejnu, ktera se zabyva prodejem ochrannym
impregnacénich prostiedki a dopliite si tabulku o nové ptipravky.

117-18:56

U vyrobku ze dieva lze zvysit pozarni odolnost vhodnym
konstrukénim fedenim (napt. neukladat stropni tramy do
kominového zdiva, dfevény material, ktery by mohl byt vystaven
ohni obkladdme nehoflavym materidlem apod.), nebo pouzitim
chemickych ochrannych prosttedku proti ohni.

Uzitim chemickych ochrannych prostredkut tzv. pyroretardacni
pripravky (na ¢eském trhu k do-stani PYRONIT), zvysujeme
pozérni odolnost az o 30 minut. Je vSak nutno dbat piesné
pokynii vy-robce. Pi praci nesmime pit, jist, koufit.
Pyroretardacni latku nanasime dle ndvodu (dfevo oéistime od
starého natéru a zbavime prachu), poté nanasime latku
valeckem, Stétcem, nebo nastfikem. Pfi spravném dodrzeni
technologick¢ho postupu se zvysuje zivotnost chemického
ochranného natéru proti ohni na 3-5 let.

(Nepovazujeme za nebezpecnou
Teplota do 130 °C Dievo se za¢ind vysouset
Teplota nad 300 °C Drcvo hofi plamenem
Teplota nad 450 °C Dfevo uhelnati a 7hne
117-18:56
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1.10 BEZPECNOSTNI{ PREDPISY A OCHRANA
ZDRAVI PRI PRACL

Chemické latky pro ochranu dfeva jsou latky jedovaté a
hotlavé. Je proto nutné pii manipulaci, skladovani a
pripravé latck dodrzovat bezpe€nostni piedpisy stanovené
vyrobeem. Je nutné dodrzo-vat hygienicka opatfeni a
pouzivat predepsané ochranné pracovni pomtcky:

- ochranné pryzové rukavice

- bryle, popf. stit na oblicej

- obuv a odév

- respirdlor.

Pfi praci s impregnacnimi latkami nesmime jist, pit, kourit.
Nespotiebované zbytky impregnacnich latek se musi pred
likvidaci (vypusténi do kanald, ¢i vetejnych toki)
zneskodnit.

Skladovani musi byt zabezpeceno v uzamykatelnych,
suchych a vetranych skladistich. Impreg-nacni latky jsou
jedovaté a zarovent mnohé i hoflavé, je proto nutné
dodrzovat predpisy o skladovani hoflavin a jedovatych
latek.

Kontrolni otdzky a dkoly:

1. Vysvétlete jednotlivé teploty a jejich pisobnost na dievo.

2. Cim v§im miiZeme zvysit protipozarni odolnost dfeva?

3. Co je to pyroretardacni pripravek a jak jej pouzivame?

4. Jaké vlastnosti maji chemické ochranné latky?

S. Vyjmenujte jednotlivé pfedepsané ochranné pracovni pomticky.
6. Co je to respirator a kdy se pouziva?

7. Jak musi byt zabezpeceno skladovani impregnacnich latek?

117-18:57
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Chemické zpracovani dieva

Vyroba buniginy |

Vyroba buni¢iny je procesem ziskani surové celuldzy ze dicva.
Jeho podstatou je rozpusténi ligninu ve sténach dicvnich bunck:
1. horkymi roztoky kyscliny (sulfitovy zpiisob)

2. horkymi roztoky zasad (sulfitovy)

3. horkymi roztoky zasad (nat-ronovy zpisob).

Zbytek takio zpracovaného dfeva je
prakticky &istd celuléza, pouzitelnd na
vyrobu kvalitnich papirt i jako polotovar
pro dalkf chemické zpracovini.

10 3-21:18

Sulfitovym (sifi¢itanovym) zptisobem je vhodné zpracovéavat
diivi s nizkym obsahem pryskyftice (smrk, jedle, osika, topol,
vrba) a zbavené kiiry. Rozti{skované dfevo se vafi pod tlakem
v roztoku, jehoZ u¢innou slozkou je kyselina sificita.
Vyrobena buni¢ina se propira a beli.

Sulfatovym (siranovym) zptisobem jc mozné zpracovat
libovolny druh dieva, ale prakticky se uziva pouze pro
borovici a buk. Takto vyrobend buni¢ina je pfimo pouzitelna k
vyrob¢ baliciho papiru, ncbo sc beli, aby byla pouzitelna k
vyrobé novinového papiru.

Natronovym (sodnym) zpisobem lze zpracovat dievo s vysokym
obsahem pryskyfice (borovice) i dievo sc zbytky kiiry a lyka, stejné
Jjako drevo listn:

10 5-1:19

10 5-1:21

Vedlejsimi produkty vyroby buni¢iny jsou organické latky,
které louh ze dfeva rozpustil, a které z n¢ho po skonceni
proccsu lzc ziskat:

etylalkohol

fenoly

vanilin

aromatické kyscliny

ajiné

Hydrolyza

Slozité organické latky obsazené ve dfeve lze §tépit
na jednodussi. Na tomto principu jc zalozeno
chemické zpracovani dieva jeho rozkladem
kyselinami, a to bud’ rozkladem &asteénym
(ptedhyd-rolyza), pii kterém se $tépi pouze
hemiceluléza a koneénym vyrobkem jsou fural,
kysclina octové a zbytck $tépeni (ligniccluldza),
ncbo rozkladem tplnym (hydrolyza), pii kterém sc
$tépi hemicelu-16za i celuléza na cukry, zejména na
glukdzu a na dfevny cukr, dale biotechnologicky
zpracovatelny na etylalkohol a krmné kvasnice.

10 5-1:21
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Pyrolyza
Dievo lze rozkladat i pisobenim tepla. V praxi
se tento zpusob chemického zpracovani dieva
provadi jako sucha destilace (pyrolyza) za
omezeného pfistupu vzduchu v pecich nebo
retortidch. Rozkladem dieva se uvoliuji
zplodiny plynné - zejména oxidy (za ur¢itych
okolnosti mohou byt déle vyuzity jako plynné
palivo-tzv. generatorovy plyn), zplodiny
kapalné-dievny dehet (dale zpracovatelny na
benzen, terpentyn, kreozot, parafin aj.) a
drevny occt (dale zpracovatelny na
metylalkohol, kyselinu octovou a aceton) a
pevny zbytek- dieveéné uhli.

10 5-1:22

Extrakce

Predmétem primyslovcho ziskavani a zpracovani jsou i
organick¢ latky obsaZené ve dicve v bunééné
protoplasm¢: tiisloviny, ¢terické olcje (silice), balzamy,
pryskyfice, Skroby, gumy, cukry, aj. Ze dieva se ziskavaji
zpravidla po jeho pfedchozim roztiiskovani extrakei -
vylouhovanim, napfiklad vodou za tepla, horkou parou
nebo organickymi rozpoustédly (alkohol, éter, benzin).
Vylouhované drevo je mozné déle pouzit k vyrobé
dievovlaknitych desek, protoze odstranénim bunééného
obsahu (zejména zkvasitelnych cukri) ze dfeva se jeho
pouzitelnost pro tento ucel nesnizuje, ale naopak zvySuje.

Polochemické zpracovani dieva

Vyroba dfevoviny je kombinaci piisobeni mechanickych sil a
tepla na dievo 7a pritomnosti vody. Vyrébi se ze dfeva
brouscnim za mokra, kdy sc kusy dfcva pfitlacuji na brus tak,
aby osa brusu a smér vldken ve dicvu byly rovnobézné. Zrna
brusu vytrhavaji z povrchu dieva zahfivaného teplem vznika-
jicim tfenim o brus svazky dievnich vléken které jsou vzapéti
maceny ve vod&. Tim vznikd vlaknild masa. Zpracovanim
neupravendho dfeva vznika dfevovina ,,bila", pouzivana k
vyrob¢ novinového rotacniho papiru, zpracovanim pafeného
(piip. vafencho) dieva pak dicvovina ,,hn¢da", pouzivana k
vyrobe lepenky a baliciho papiru.

10 5-1:22
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postup v¥1aby celulozy (sulfitovy zpisob)

dni dicva
, doprava k vatskim

scliny ve vézi,

yselirna

5. bileni celuldzove pololiky

6. odvadiiovac stroj k vysusoviini a tvarovini
celulézy do komerenich rozmerd

7. baleni celulézy do wransportmich baliki

8. Gpravma, tzv. scpurace, soustava nokolika filtri

krmné kvasnice predstavuji vedlejsi produkt procesu vyroby buniciny

10 5-19:35

10 5-19:29

10 4-18:31
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| Technologie vyroby zakladnich material( ze dieva a na bazi dieva |

JVOBEM

o Velsinu vyrobki lze vyrahéL mnoha zpisoby
= Navihnout vyrobu jednoho vyrobku neni obyykle slozité.
o Uspokojit 7dkaznika jednim vyrobkem l7e viak vijimeéné,
o Cit Sird je sortiment vyrobki a jejich variant, , Gm sJoZiLE3{ musi byt vyrobni
zafizeni a tim Y33 json § moznosti vyberu vsmpuich materiali nebo polotovar.
o Zikaznik mize byt spokojen t Feseni takoveé vyroby je véak vysokd

9 11-11:05

TERMINOLOGIE

Vyroba ncbo vyrobni proccs- souhrn véech pracovnich a
technologickych procesi a €innosti, pfi nichz se méni
pracovni predméty (tj. suroviny a polotovary) na
vyrobky.

Technolog ebvykic navrhuic ncjen jak. ale i 7.écho sc buds vyrabet,

Musi proto zndl druhy a vastnosti vstupnich materidli stgjné jako jednotlivé

operace. jejich sled a 7ptisob provadén, a mit alespon predstava o

strojng zafizeni, jeho v1 h amoz
které nabizi.

V1 9-10:51

Prvovyroba - vyroba zpracovavajici obvykle piirodni surovinu

a vyrab i materialy pro nasledné vyroby. Vy y ze
a il u obvykle nejsou hotovym
vyr pro | &ného spotiebitele. Ve dri p jicil

prumyslu predstavuje hlavné fskou vyrobu, vyrobu dyh,
preklizek, latovek, sparovek, tfiskovych a viaknitych desek
a ostatnich velkoplosnych material(, vyrobu pfifezu a dalsi
vyroby jim blizké. Druhy vyrob nelze vyétem presné vymezit.

Technologicky proces - souber Einnosti, pfi kterych se pretvafi pracovni

Pit ét na hotovy vy , kdy se , obj é nebo j é méni
material.
Technologie
- piivodné nauka o metodach a zpiusobech zpracovani suro-
vin. Dnes se termi technologie nebo technol vyroby

obvykle oznaé&uje souhrn vyrobnich zptsobi v uréitém

vyrobnim procesu. Popisuje jednotlivé vyrobni operace, jejich

a y (napf. technol vyroby Feziva). Je tak
terminu t icky proces.

témér

Y

VI 18-19:48

VI 18-19:49




Operace - jeden krok vyrobniho procesu.

ak se dali
‘Vyrobni operace - krok diléi zmeny suroviny nebo
polotovaru. Je provadeény obvykle jednim druhem nastroje
nebo stroje (napi. kraceni feziva zmeéna rozmeru, suseni -
zména vlastnosti).

- ptivodné pracovni zptisob, charakterizovany urcitym
stupném zruénosti (technika prace, napf. fezbatstvi). Dnes
Cast&ji oznacuje souhrn pracovnich prostiedki (napf. nafadi,
nastrojc a vyrobni strojc, mechanizacni zafizeni) slouzicich k

i L. . . vyrobé.
NCV}:’I‘Obl‘II G '}f""l" ktery Je VO .robmm P !\rzlleclmniznce - obecné viechna technickd zatizeni, ktera ¢lovék
nutny, als ncdon{ham Ppri nem }‘C Zmenc (?bjcmu, tv,ar’u ncbo vytvofil k usnadnénf fyzické prace. Obvykle viak mechanizaci
vlastmost{ suroviny (napf. méfeni, baleni, skladovini, chapeme v uz§im smyslu - ne zékladni vyrobni stroje, alc jcjich
doprava). vybaveni vkladacim, upinacim, podavacim, odcbiracim a
) ; ; : dalsimi zafizenimi (napf. rozebirace, obracece, ukladace) a
Pracovni proces - zasahy pracovnika do procesu vyroby. veskerou dopravni, zvedaci a manipulaéni techniku.

Zpusob, jakym pracovnik sim preméfuje (ruéné nebo
pomoci nastrojii) nebo napoméaha preméne (napi. obsluha
stroji) suroviny nebo polotovaru na hotovy vyrobek.

V1 9-10:51 911-11:19

7droj dfeva - les

* Zdrojem dfeva jsou prevdzné dreviny rostouci na lesni pude. Zhruba 25% zemského povrchuf
tvofi lesy. V Ceské Republice je podil lesni piidy necclych 34% celkové rozlohy.

@iojuck 300E Multifunction machine for cutting and

8 13-16:30 8 15-18:27

ep:snické pricc - VAHOVA PREJIMKA DREVA

s o2 Vyrobni program drevaiského zavodu je zavisly na pracovnich
. PRIPRAYA ,SUROVINY PRED ¢innostech souvisejicich s piipravou suroviny (kulatiny, vyteza aj.).
ZPRACOVANIM

G£17111p.pdf (applicationpdf objekt)

G],?1"cva1"sk}'/ priimysl v Ceské republice 0209 Easopis Stavebnictvi Expodata Brmo

é/léfem’ z4sob dievni hmoty nastojato

8 13-10:34 8 13-10:34



1.1 Surovinové zakladna, zakladni pojmy. rozdéleni surového dieva

Zdrojem produkee dfcva jsou dfcviny rostouct prevazné na les-ni pide a &steend na
ostatnich pudach.

Ceska republika je pomémé bohatd na Iesni piidy. Podil Iesnich piid chee-me nejen
zachovat, ale jeité jej roziiit, jak je patmé z tabul-ky 1.

Statistika uvadi, zc na lesni pidu pfipada z celého dzemi statu 35 %,
1. asi 4 430 tisic ha.

tfevo je vyborngm abchodnim artiklem, proto se &t produk-ce dodivii na export
hy, hudcbni nisirojc apod. MnoZstvi dovi-zencho dicva véal a hledaji sc tuzes udy.
VJroce 1950 ¢inil dovoz 177 tis. m?, v roce 1960 jsme do-vezli 97 tis. m?, v roce 1970 1o by lo 92 tis. m’, v roce 1980 pak 87 tis, m’.
pololich s nizsi nadmorskou vyskou (asi do 400 1 n.n.) provlidaji listalé a smisend lesy, ve vyssich polohdch pak lesy jehlicnatc
1sni hospadifsty je odvat niho hospadaistvi, kterd 7ajistje trvalon produkei dievni suroviny
i, 2 to v7hledem k celosvétovému ne-dostatku této suroviny, vzhledem k tomu, 7e nds dovoz. sc sni
dhkriminaniho charaktern, koli-sdni cen a}.).

L se naopak imporluje; doviZime napt. surovinu na okrasné

¢ (devizova zavislost, omezovani

Piesto vsak je numo dievni motou maximdlng

Nage spolednost zdiraziiuje mnohostrannou funk-ci lesa. Jde o lesy
e rekreacni,

e lesoparky,

e lcsy ochranné,

o lesy produkéni.

V ochrannych lesich sc bude tézit velmi omezeng, aby nebyl narusen raz krajiny.

8 13-10:35

U vétSiny nasich hlavnich lesu je délka obdobi, za které na-rostou do parametrii vhodnych
na zpracovani, asi 80 az 120 let. Aby byla zabezpecena trvala produkee dievni hmoty dnes
i v budouc-nosti, musi sc 18zt jen prirastek. MnoZstvi dfeva, kieré miizeme 18zt boz
ohroZeni trvalé produkee, je zavislé na zasobach dicva v lesich. Stanovuje sc na zacatku
ka7dého desetileti a vypracova-vaji se hospodatské plany porostit v polesich,

trochu historie:

Zisoba devni suroviny v lesich CSSR tvorila v r. 1950 665 mil. m?,
v roce 1975 866 mil. m’, v r. 1990 sc ptedpoklidé zisoba 884 mil.
m’. Vzhledem k tomu, %e mnozstvi dfcvni suroviny

vzristd, je mozné zvysit roéni té€zbu. Pro rok 1950 to bylo 9,4
mil. m* , v roce 1975 16,2 m* a odhad na rok 1990 se pociti 18,2
mil. m* .

8 13-10:39

dneska:

Vite také, Ze dfevo na jeden srubovy dim vyprodukui nase ceské lesy zhruba za 4 minuty? A
Ze zésoba devni hmoty v lesich Ceské republiky za poslednich 15 let vzrostla 0 20%?

Tézba dieva

« Velmi ¢astlo je neodborné prezentovano, 7e 1¢7ba dieva v podstate ni¢i a likviduje Zivotni
prosticdi, pfitom roéni vytéZzené mnozstvi dicva je podstatné nizsi nez jcho roéni piirtistek.
Cclkovy roéni piirtist dievni hmoty v C.R. je cca 18 mil. m3 a ro&né sc vyt
dreva. Z toho je patrné, Ze zasoby dievni suroviny se v nasich lesich kazdoro¢né zvySuji. To
mize mit naopak 7a nasledek prestarlé stagnujici porosty, které jsou nachyIn&jsi k poskozeni
biotickymi i abiotickymi ¢initeli, a které "zabiraji" misto porostiim novym.

_SMEP 3.1 Vyhledava¢
@ _SMEP 3.1 Vyhledava¢
GSMEP 3.1 Vyhledava¢ @
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Zésoby dfivi v lesnich porostech

700 g3 ssE 673

56 ¢

mil. m?

£
s 32 e

1830 1350 1960 1570 1380 1950 2000 2005 2006 2007 2008
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T&ba dieva v CR

20,00

1851

18.00

16,00

Jehliénaté dreviny
Listnaté dfeviny

——TéZba dieva celkem

8 13-16:54

i kolem 15 mil. m3|




Drcvo je vybornym obchodnim artiklem, proto sc East
produk-ce dodavé na cxport, a €ast sc naopak importujc;
dovézime napf. surovinu na okrasné¢ dyhy, hudcbni néstrojc
apod. Mnozstvi dova-zencho dicva viak klesa a hlcdaji sc
tuzemské nahrady.

V roce 1950 &mil dovoz 177 tis. m®, v roce 1960 jsme do-
vezli 97 tis. m*, v roce 1970 to bylo 92 tis. m?, v roce 1980
pak 87 tis. m*.

V polohéch s niz$i nadmofskou vyskou (asi do 400 m n.m.)
pevladaji listnaté a smiSené lesy, ve vyssich polohach pak
lesy jehliénats.

Lesni hospodafstvi je odv&tvi narodniho hospodatstvi, které
vajistuje trvalou produkci dievni suroviny. Presto viak je
nutno drevni hmotou maximalné Setfit, a to vzhledem k
celosvélovému ne-dostatku télo suroviny, vzhledem k tomu,
ze nas dovoz se snizuje (devizova zdvislost, omezovani
diskrimina¢niho charakteru, koli-sani cen aj.).
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Pro pochopeni dalsiho vykladu se musime seznamit se zi-kladnimi pojmy:

® Mani

pulace s kulatinou. Patii sem viechny préce spojens s rozméfovanim, roziezdvinim kmeni

na vyfezy jmenovitych délek.
e Kulatina je surové dicvo v pavodnim tvaru,

e Suro

Vé diivi je nizev pro pokacené, odvitvend, odkornéné kmeny nebo viFezy, uréené pro dalsi

zpracovani.
e Manipulant s kulatinou jc pracovnik ovladajici v3echny piisoby rozmefovani  kmeni na

vyfezy.

Ma na starosti cvidenci a orga-nizujc pracovni &cty.

o Surovy kmen je odvétveny strom, odkornény v celé délce,, na ném# nebyla provedena
manipulace. Kazdy kmen, nebo v§fez musi byt na dolnim éele oznaden éislem kmene, délkou,

tlou
® Vyi
rC7OnAN

ou a oznacenim podle CSN, podle sortimentu.

je &ast kmenc vzmikld jeho pricnym rozfczdnim (napt. pilaisky, sloupovy, prazcovy.

i)

* Dolni éelo vyiezu je plocha pritného fezu u vyfezu a oznacuje se d, na thustsim konci.
e Ilorni éelo (écp) vytezu je plocha piéncho fezu u vytezu, ozna-Guje sc d, na tenéim konci.
o Sticdni tloustka je tloudtka mefena v poloving délky kmene ne-bo vyfezu dy .

® Sorti
pilafské,

ment dfeva je souhrné oznageni pro dievni hmotu uréenou k (elovému pouzit (vyfezy
, sloupovina, vyTezy praz-cové aj ).

Sortimenty surovcho dfvi se rozdelyji podlc CSN (adaje jsou
uvedeny v tab. 4 uccbnice 3.Zdk, MATERIALY. sir. §5)

K hlavnim sortimentim surového dfivi patii vyiezy:
pilaiské PV

sloupovina S

dalni dfivi DV

tyce a tycky TK,TY

vldkninové VL

prumyslové RP

palivové difvi PD.

8 13-10:47
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Rozumime jimi v§icy uréent pro pilifské pracovin, staveb-ni Gécly, vTobu prazc

Pilufnky

Rowdelent jehlicnatych primyslovych vy
Rozdeleni listnatych pramyslovyeh vitezt podle drubu jo uve-deno v tab. 3.

a) Pilarské vyiezy

praklicky viecheny dicviny.

seii podie drubu je uvedeno v tab. 2.

< pracoviy

8 13-10:58
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Nejmensi délky a tlou Tabulka 2

horniho éela v¥reu d,

TakEost
| orevi- | oznatens = T I
na dreviny - = -

délka| tloutka| délka] tloustka | délka]tloustka | délka| tloustka
| 0 D 0 = 0 " 0 =
|Sark, £ 400t)
Jedle E%)
Borovice 80 1,8%) 2,0 280 [3,02)] 160 |3,0%] 120%
Douglasks | 0G 350
HodFin wo

1) S a edli na vrobu hudebnich nistroj e mozno dodivat od ((elek 1,3 m a nejmens tloustky kmene u smrku 300 mm a w jedle 600 mm
je mo?no do fevarskyeh zivodt v délce 2,60 m a jejich nasobich

ely je mozno umm.n s mensim rozmérem \mhmku jak ji u\ede-nu v této tabulce.

avalel s louva uvidi délk, it jakostnich Gid La 11, kiers stoupaji po 0,10 m,

jakostnich i T & TV, ki S T TS o

Loupaii po 35 m, Thousiky vy

8 13-10:59

Nejmensi délky a tloustky horniho éela v§tezu d., Tubulka 3
Jakost
oFevina Oznateni T T TIT TV
dfeviny  ['o1kd cloustka| delka | tloustke|delka | tloustks [délka | tloustks
m mm ™ o w o w W
[ 1,2
™® 15| 300
HR 200
av 1
s 350 1,3
8 1
oL 1.8 300 180
T
e
08 355 L) 2.01) | 150Y3) |2,01) | 12V/2)
B T 200

(3
=® 1,8| 400
os 13
vR o0
us
A& x x 200
CER x x x x

Poznamka:

1) Vyiery uréené nadvyrobu pr

s nejmens
providét
2V

se vyrahéji v delkich 2,6 m & jejich nisobcich
{ tloustkou &pu 280 mm. Kromé toho je mozno po dohods s vyrobeem a do-davatelem
vytezy na vyrobu praet v dékich i 2.50 m.

eny na pofez lenké kulatin

2y 0 rozmérech Gepu 120 - 140 mm je mozno po dohodé s virobcem a odbératelem dodivat do dievatskych zivods,
Kieré jsou za

3) Dohodnutim strim (odbiratele s dodavaiclen) je mo?no povalit i primir éepu mend, nez sc uvidi v tabulee 1.
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b) Sloupovina a sloupové vyiezy

Sloupoxinon rozumime kmeny, 7 nich? 7e prici
ez e st kmene jmenos
obé impregnovangc

mi byt na w3Sim konci min. 00 mm lusti a byt min 10 m dlou. Délky
e oyt od 10 do 16 m tlousiky Sepel od 110 do 320 mm.

fezem 7is-kat alespan jeden sloupovy

k(mc\ epu).

8 13-11:03

é{d.[t: Tree-eating Monster Machine - YouTube

¢) Ostatni sortiment

é}maﬂng tree processing machine - YouTube

7 ostamich druhd se v nékterych zivodech zpracovivagi tye aty

dalni dtivi, rovnané diivi, pramyslové a palivove divi.
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Jehli¢naté primyslové vyiezy se vyrabgji z jehlicnatych dievin v [ a [1.
Jjakosti, kicra se dodava v kiife (podle objednavek odbérateli a zahraniénich
partnert); ve IIL a IV jakosti, kterd sc dodava v kiife ncbo odkornéna do
hnédd. Délky vyiezi 1. a I1. jakosti stoupaji po 0,10 m (100 mm) a délky
vyfeza 111. a IV ja-kosti stoupaji po 0,25 m (250 mm). Tloustky vyfezii viech
tiid jakosti stoupaji po 10 mm.

Rozsah vad u jednotlivyeh jakostnich tid jehlicnatfch dic-vin u

Povoleny rozsah vad dicva pro jeblicuaté priny slové vifezy urtend ua pilafské gpracovim I 4 IV, jokostni (Fidy Tabulki 4
Orvh vady Nezsen_ved dleve.s bledisks iskoeii b
ot - Sonaah.vad ¢tove 1 Aladiska Jskonss
1 vy ;
suky | zdrave | a0u povoleny u 91,90 | su0u povoleny bex
2'06 do rozabrd 40 ma, | omezent Jhdra | nent povolens

rozmdre |

60 aa
bez omezent kusd

nond povle

ne- 3500 povoleny do roz |
Tirave airy P60 nm bas omex

74 kuso, U 80, W0 mo - Folken

hou byt ‘dva svky o zent 10 povolera

rezndry 300 me -

oy Jo sovelass bex
arazes ye pokué | geou povoleny anetant
1

a3up- | yeou poveleny 4o Jaei sl /4 Jo povelans bez
Sive . |1a pbloniry sels 2olondry 2elt anntart

arao- [ jsou povelany do adl-
ve

ou povoleny bez ome-
1(2_polondry sels ni

vysu="|neprochazesiet Seou 3s0u poveleny bex
e oni

o
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Dolony 4o 1/5 tiouki-
ky.eels
Sednasnbrnd povolans u S, 30, | ie povolens u
iFivest o ZEuw, o | do by n-lucn s
ds 33, ned 6.8 d5.3 5
T T e T R i
Sakiiven ik Suszent
Rakevina nend povelens S0 povelana Jan tahdy,
Aeniels deformovan
ey
Jadra Jo povolano ber
Jnezent
B e povelang co miousky | o poteiens oe:
.qé,.ni“'w e dnezent

16 povalano
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Povoleny rozsah vad dieva pro lismate priimyslovs vyiezy ursend pro Tabulka 5
o sy s s e e Rozaah vad fuva  Wladisks jeears |
- v,
Sy erave |guos povalany oo rerei]
T Rakovine nent povelens 3¢ poveiens sesiiie
oo s o 22 nedaforayis kaen
b s o : Zoaro Jrkéra  f38 pove 172 | 3s povalens bez
w0 |u 0 wm vyrest ssreag. [ Vo7 1 Emszeni,
et 600 na bali 716 | s povalens bax
2nazent.
Listnaté pramyslove vyfezy se vyrabgji z listnatych dievin, dodavaji se v kire, délky [Jacer povalena n
stoupaji po 100 mm, tloustky po 10 mm. soty?) | gront-|  juou povelery bez cessens *)
D, L a Il jakostni tfidy sc zafazuji vyfczy uréené pro vyrobu nébytku, dyh, hudebnich . et rent save vos | 1e pevelena do /10
g q Y- s - - o - M o5 o2 ovoiu “loutiky fels
néstroji, sportovnich a technic-kych pottcb. Do IIT. a IV. jakosti sc zafazujc kulatina Upttal sllibileh  Joptesd siiskitich ploutky bhis
uréend zcjména na vyrobu feziva a pro stavebni uccly. e T ooy bex Zoperent on 00 1401 e o
et Loby 8y L.
Saline[imou povalany o 13 [isou peveisny do 13 | FoBke-  [pavremo- | 3a pevalane 18 pavelans
Eod™ [polanaru serasina 3a  [poi ono'ea | zeni )
- {df808, larers, heyzem  [i1ks  |se povoleno 10 zévrtd | fe povoleno bez
o Javeleny 2 3ou.dilky. vitery afeni.
ot mmonst | hluboké [je povoleno 10 zévrtd ovoleno be
pwiing Jisou povelony bez na 18 ddlky vifesy, 01,
inezare | azhanizks 38 pavalano 4o 120 povelang bex
3% povolana 20 mn e povolens bez oma- Elouilky fels 2nezeni
e bngetey vese___|teck virshn
Hebiesi i e nent povolens nent povoler
Sty arsmsravit
Sovelugd da
it ey R
Rozsah vad v jednotlivych jakostnich tfddch u listnatyeh dfcvin uvadi tab. 5.

Jaub cor & nepravia jadre
lzoracovant vvlutute
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Délka sc méfi
e ocelovym pasmem,
e krokovnici,

o méfici lati

Sortiment surového divi se uvidi na dolnim Gele podie abr. 26; c * podobnym vhodnym zpiisobem od tlustsiho k tencimu konci
o znatkou vyrobee. d 5 P . ’
o uckou sortimentu Jjako nejkratsi vzdalenost obou el

« cislem kusu, skupiny, hran®
e délkouv m s presnosti na dvé descrinng mista

o stiedni tloustkou i, v mm Tloustka sc mé&ii kovovou primérkou uprosticd délky vyiczu
o oznagenim jakosti Fimskou éislici o . -
nebo na Eepu s presnosti na S mm,
U sortimentii do 190 mm se d, , jedenkrit rovnob&zné se zemi.
Sortimenty surovcho dfivi sc meH jednotlive, v hranich, ve skupindch, mimou jednotkou jsou m®. U sortimentt nad 200 mm
ka d,, dvakrat kolmo na sebe a bere se aritmetic-

Jednotlivé se i vieehny druliy vyfezi. V hrdnich se mfi rovnand divi, ve skupinach tyge.

Pridavky (nadmiry) na délku kulatiny jsou stanoveny 1 % dél-ky,
nejvyse 100 mm. Pridavky (nadmiry) na tloustku se neudavaji.
- Oznagent surovych kmenit Vady a jakost kulatiny sc posuzuji vn¢jsi prohlidkou a méfe-nim

a virobee, b - znatka sortimen-tu, ¢ - &islo kusu, d - oznacen; tiidy jakosti, ¢ - délka v m, f- steedni pra-mér d; - vad
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PHdavky 1 sesychénd jehlitntého toziva a piifezt v mm, pro surovinu a absolutui vlhkosti 38% u vt pro vibkost vyrobku 20 %,  tabulka 6
Objem vyfezi se stanovi vypotem podle vzorce Jmenovits rozadry PFidavky v s Tnenovits rozadry |__Elddavky v R
Feziva v mm pFi smrk mo n feziva v mm pfi k modf{n
vlhkost1 20 % Jedle vihkosti 20 % Jedle
borovice borovice

13 0,5 0,7 120 (125) 3,8 4.5
15 0,6 o. 130 3.7 4.8
18 0.6 0.8 140 4,0 5.
22 0,7 1,0 150 4,2 5,3
24 o,8 1,1 160 4,4 5.
28 0,9 1.2 170 (175) 4,7 5.9
32 1,0 1,3 180 4,9 6,2
38 1.2 1,5 190 5.2 6.5
a5 1.4 1,7 200 5,4 6,8
48 1.5 1,9 210 5.6 7.1
50 1,6 2,0 220 (22s) 5,8 7.5
60 1.9 2,4 230 6.1 7.6
63 2,0 2,6 240 6.3 7.9
70 2,2 2,9 250 6.5 8.2
75 2.4 .0 260 6.7 8.4
80 2,5 +3 270 (275) 6.9 8,7

O - abjem kmene so 2.8 3.6 280 7.1 9.0

f‘_’dé “z‘es;"‘::“;“w" 100 3.0 3,9 290 7.3 9.3

110 3,2 300 7.5
'V praxi s objem vyhledd v tabulkdch objemi kubatury v§Fezd podle stfedni touttky. Udaje kubatury se hledaii podic d, v phm (plnometre
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Ptidavky na scsychéni listnatych dfevin Tabulka 7

Fridavky na sesychini v
Wi U OO
O N RO

e

buk, Lipa, Fize
hish

P B R WIS VIS e 435 11 © © 99 0,080 98

1.3 b suroviny od dodavatele

Kulatina se dopravuje z lesnich zévodi do skladu kulatiny devaiskych zivodd nebo kombintt.
N kraSi vidilenost se vy-uZiv automobilové dopravy, na delsi vzdilenost pak vagéni CSD.
S kzdou zisilkou musf bt doruden dodaci list.

Manipulant provadi vstupnf kontrolu tak, Zc ov&H:

« pocet kusii v zisilee,

o jakostni tFidu,

« rozméry a tidaje uvedené v doda-cim Tistu (i pocemi spravnost).

Pokud tdaje souhlasi se skuted-nosti a kulatina odpovidi predepsané jakosti, 7dsilka se prevez-me a ulo%i
Manipulant mus{ v¥borng ovlidat CSN, aby nespravnou picjimkou a nezodpovédngm jedninim nezpisobil zivodu znatné Sko-dy
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1.4 Uskladnéni a ochrana suroviny ve skladu

Kulatina se do zavodu nedodavé rovnomé&rng. Proto je nutné ur¢ité
predzasobeni surovinou v predepsané kvalité, rozmérech a
mnozstvi,

Je-li dfevarsky zavod budovan v tzv. spadové oblasti, jsou nizsi
naklady na dopravu a moZnost plynulého zasobovani po-dlc planu
MTZ (materialn& technického zésobovani). Pro nepfetr-zitou praci
je tieba mit ve skladé kulatiny zasobu suroviny asi na 45 dni z toho
davodu,

ze lesni zavod miize dodavku picrusit havarijni stav, vypadek
cnergie, jiné pficiny).

Surovina se musf vhodngm zpiisobem uskladni, aby s neanchodnocovala. Dicvo jako organickd Litka podichi ychlé cize
pii-sobenim dfevokaznyeh hub a hinyzu | jinak. K tomy nutno priéist vanik velkjeh vysusnyel rhlin,

SKlad kulatiny je znazomén na abr. 27.

Obr, 27 - Sklad kulatiny

d-kuzelové dopravniky,

e-zkracovaci stanice,

f-tidic vyfeza,

g-sklddky vyrerd,

T-elni vysokozdvizny vozik drapikovy
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1.4.1 Uskladnéni surovin

Padle viasmosti jednotlivyeh druhi diev je mutno pii skla-dovani dodrzovat tyto 7dsady:
o Vicobeené plati, 2e se dievo nedivi nikdy primo na zem

= Povrch skladu musi byt suchy., bez trivy. Sterkovy, betonovy noho asfuliovy.

= Kulatina ncbo vyrezy sc uklidaji na podvaly, ulozen na betonovych podkladeeh, do hromad (obr. 28), 200 az 300 mm od zeme.

Obr, 28 - Uskladné

ulatiny do hromad

Pilafska kulatin

nevidouci, se ukldi do hromad
vedle sebe. Sloupové vjezy, sloupovina, u niz jsou jemné
trhliny Zddoue, se ul §ch hrani, 1. jedna
vrstva plnd a druhd prézns, jak je 7nizorméno na obr.29.

Obr, 29 - Uskindnén kulatiny do hrané (skladky)
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- Uklidini kulatiny do svazkii sc pouzivi tchdy, bude-1i se jetébem sklidka znovu premisiovat (rozcbirat) (abr. 30).
- Zpisub uskladntn zivisi tuke i drubu dicviny  rotnim obdubi. V zime nedeld uskladutn celkem potize. V IS& jsou vécobeend dieviny jeblicual
odolngji. Belové dievo borovie v¥rnd modrd, u viceh dicvin venikai v¥susn twhliny. Delsi uskladnéni mé za ndsledek snizeni kvality dicva.

Obr. 30 - Uskladnzni kulatiny do svazki

1.4.2 Ochrana suroviny

suroviny musi byt 7achovina na takovém stup-ni,
jakou méla tato suravina v dobé piisunu do zivodu
Znehodnoceni uloeného dreva mohou zpiisobit

- dfevokazné houby nebo hniloba,

- drevokazny hmyz.

- whliny
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Dicvokiani houby zpisobuji nejvyssi procento ril, protoze vyvolivaji bnilobny proces,
postupng snizoviini mechanickgeh viast-nosti dicva az po Jeho rozpad.

Znatiné skody zpisobuje na dfevé devokaznyg hmyz. Lucvy hmyzu blanokfidlého vytvieii ve drevni hmots

nepravidelné chodbicky a tim nejen zhorsuji vehled dieva, ale i sniZuji jeho mechanické vlastnosti.
Tak se sniZuje upotfchilelnost taklo napadencho dic-va.

Odpatovinim vazané vody ze dfevni hmoty dicvo sesycha, zmen-suje svij objem. Povrehové vrstvy vysychaji diive
avnitini vist-vy obsahuji st volne vody a jeste nevysyehaji, Projevi se to vznikem napéti ve vidkneeh a vznikaji trhliny,
Te-li kmen v e, vysychint s Cstecné zabrarije, ale trhling vznikaji na odkrytych celech a epech.
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Pourdvaji s dva piisoby ochrany kulatiny: suché a mokré.
K suchym zpiisobiim ochrany pai:
- sprivn ulozen kulaliny a vyfet,
- zastinéni cel a cepil,

- natirani el a éepd vipnem,

- powsiti t7v. $ hikii - svorek

- specidlni natéry proti zapafent (napi. hitumenovy nitér)

Rozhodujicim €initelem je sprévaé ulozeni kulatiny, vyezd (obr. 31).

Obr. 31 - Pohled do mechanizova-ncho skladu kulatiny

a - uskladnéni do hromad
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Pii zastifovini Gl u Septi sc o el sklidky opfou devéné nebo kovové pancly:
in sc zabréni pHstupu slunctnich paprski. Césicdne zamezent (vorby trhlin spocivi
v pouZili pisky z plechu o tloustce 2 az 3 muLyy tvarov6ho do obrazee. S
Zamezeni riistu hub, Zivota drcvnkn]ucho hmyzu, tvofeni trhlin se dosdhne,

me- surovimu na vihkost 15 a7 20 %. Vys eva je ndrogny praces,
prota e provdime pouze u Feziva a prifezd. Kulatinu nevysousime.

Suché zpisoby achrany jsou pracné u méné Géinné. Pouiva

i se pouze tehdy, je-li surovina ulozena ve skladu jen kr

dobu pied zpracovinim.
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Moksé zpisoby ochrany kula:

 jsou zalozeny ni zvi%ené vikosti dieva a prostfedi, ve kie-rém se dfevo nachizi. Voda sniZuje obsah vzduchu ve
diev, sn

je teplotu a zabraiiuje Zivotaschopnost hub a dievokaznsho hmyzu. Netvori se trhliny.

K mokrgm 7piisobiim ochrany patit
- ochrana kulating' pod vodou
- ochrana kulatiny postrikem

Ochrana kulz

iny pod vodou vyu#va piirozenfch podminek pro us

ladnéni ve vodnich nadrich. Pousivaji se ramena fek, mofské zlivy, jezera.

Vytezy sc ukladaji prima do vody ve vrstvich. Tlomi vrstvy pritlacui spodni (obr. 32), T.ehke
jehlienate die-viny plavou na hiadin vody a musi by
se to kulatinou horsi jakost. Jinak se mus{ vyeniy:
vodu ponofuji samy.ale Spatné se vytahuji pred zpracovéinim

Obr. 32 - Uskladnéni kulatiny v umélém bazénu
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'V dncéni dobt sc s rozvojem a vystavbou modemiho dievozpra-cujiciho primyslu zading
tento zpisob uskutcéiovat tak, Z¢ sc zataly stavit bazcny s technologickyimi soubory a
Zatizenin, wni-sténjm v provoznich halach velkych rozmeri.

Uskladnéni vytezit pod vodou jo e e
nckolika roki. U nds sc noro7sifil zcjmé-na pro nedostatek vhodnyeh vodnich nadri
(pfiradnich) a pro vel-k ient niklady pii vystavhé razmemych umélych bazeni.

Ochrana kulatiny pmmk:m je novy, universdini,
¢ kterymi s

nadno uskutednitelny mwh m,hmn\
v provozech devaiskych
ostatni zpsoby. Kulatina je dobfe ochranéna pm-ll Viem
druhiim Skiideti a proti znchodnocent po dobu jodné sczony od jars do podzimu.

PH pouzivén 1ohoto psobu uskladiujeme kulatinu v kite do hromad primo jetdbem 2
dopras nich prostredk, co nejtésntji k so-be, bes mezer. Sitku sklidky volime 20 m a délku
30 m. Vyika sc ureuje podle druu pouzité mechanizace.
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Zatizend na ochranu postiikem adzonuje schematicky obr.33
Obr. 33 - Schéma postiikovaciho
zafizeni v letnim obdob

a- Gorpadlo, b - filtrace, ¢ - saci kos. d - 7drc; vady, ¢ - hlavni potrubi, f - ro7vodné potrubi, g - prepinaci stanice, T - IV skladky kulatiny

Povreh kulatiny a hlavng Ge-la a cepy jsou rovnomerné vihdeny stékajici a rozstiikovanou vodou (obr. 34),

Obr. 34 - Praminkovy po-stiik deva ulozeného do hrini

obr. 34 vyivorono google Sketsh Up autor V.8.

Podlc rozmanityeh podminck volime ndsledusjici drahy postiku
- Plynuly - nepfotrity sc pouziva pro kulatinu, ktcrd byl znaéng presusena a je odkoména.
Pausiva se po do-bu, ne? vyiery dosahnou vlhkcosti Gersrve pokaceného dicva,
-Pi i prestivkami se powije pro Serste vyte-senou surovinu 5 vysokou pocétecni vihkost | « neadkornéné stav
prestivkami je vhodny pro kulatinu nE vyschlou

- Prerusovany s mer
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PA achrané posteikem se musf dodrZovat tyo zdsady
- kulatinu nejdive uloZit @ potom zacit s postiikem,
- ncjméu prvni dva duy providdt pm\nk ucpiTALE,
- v daltich dnceh moZno pouzit vany posifik.

- posttikovate roznistit tak, aby umtlv déet pokrgval eely po-vrch (hlavic dela a écpy) rovnomem,
- za teplyeh letnich noci sc postrik provadi neprelrzite vady, kdyz teplota vystoupi nad 5 °C,

- pro volbu postiiku je dilezité pocasi 4 roéi abdobi,

- odkormnang v§ ostiTkujeme intenzivngji nez kulatinu v ke,

- doba prestdvek sc Fidi podic individuilnich skladovych podminck a povétmostich viivi,

Zatizeni obshuhuje pracovnik, ktery musi neustil
a podle toho fidit provadéni postfiku. Na jeho

sledavat teplofu, vihkost vzduchu, poves
domité préci 74visi Geinnost achra-ny.

nostni podminky
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K ochrant surouiny pled znchodnocenim sc vedlc uvedenyeh 2piisobit pouzivi:

- ochrana kulatiny pomoci vIhkyeh pilin,

- ochrana kulatiny zmrazovinim,

- ochrana kulatiny ulozenim do zemé,

P oehranc kulutiny ulozeniin do scme s kulatin uklidd. do fam a zasypivi se blinou

Ochirana kulatiny zmrazovinim spom\a v fom, Zc sc kulatina uklidd do zom? v m, zasypavd se snchem a sifike,

Pii ochrang kulatiny pomoci vilkych pilin se kulatina ukla-da do skladky a posypava mokrymi pilinami, které zabraiuji vysouseni, a vysoka vikost
Znemosni vist hub a zivot hmyzu.

Tyt zpiisoby se u nis nepouZivajl, jsou pracné, nikladn a kulatina se zne
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s kulatinou i technika pro lisinalé a jehlicnaté

hjmenovitgeh Toznéri u préce s nimi

Pojinem minipulace s kulatinou sc v dfevaiské prad rozunf rozngfovini dlouhé kulutiny na vifezy jednotlivy
spojens - razvalovéni, roantfovdni, pro-fezivani (toztee), oznatent, zapsdni, odyos.

Zpiisob provedeni mani je zavisly na technickém vybaveni a ické trovni zévodu.
Rozeznévame tyto druhy manipulace:

prevahou ruéni prace,

‘mechanizaci nekiersch dseki,

- mechanizovanou (virobni linky),

- automatizovanou (virobni linky).
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Ciist skladu.ve kierc s manipulace providi, sc nazs vi mani-pulatns prostor (obr. 35).

Obr.

azeni manipulace kulatiny do techno-logiekého posmupu praci ve skladu lalatiny

1
—-——1-—»2%—3'—"5 T\—_Gi
| .___JI___J

1 - prebirdni kulatiny od dodavatele, 2 - uskladnoni a ochrana kulatiny, 3 - manipulace kulatiny na vy ey, 4 - odvos a Uideni vyica, S - aprava v§rec
pred 7pracovénim, 6 - doprava v§tez do pilnice

Providi se vz jen ve starsich bezperspekrivnich provozeeh,
Pracovai skupinu tvoli manipulant se dy<ma aZ péti pomoeni-ky.

Vybaveni manipulacni skupiny:
- pomiicky: pasmo, priimerkn, értdk, denik, tabulky objenm kubarury., kfida, méfici lat nebo keokomér,
- néfadi; hacky, sapiny. sochor, obracdk, sckera,

- stroje: jednomuzna a dvoumuzni fetézova pila,

- cistici pamicky, pohonné hmoty, oleje.

Pracovni postup zahmuje tylo operace:
- piiprava pracoviSié - tovny povrch (Skvirovy} , trianky(priee, podvaly); umistui sc asi 1,50 m  od scbe,
- rozvaleni kmenii 2 hromady na ptipravens manipulatns prostor,

- kontrolni pfeméfent kmend,

- rozmefent kinent na viteay,

- pricné prefcsani kmend,

- 0znaceni vyrczi .

- odvaleni vyiezi do hromad, na dopravnik, dopravai prostiedek (podle podminek zivodu)

Vykon manipulacni skupiny je 7a techto podminck asi 50 - 80 plm dieva 7a sménu podle hmotnosti kulatiny.
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Zakladem pro prici v manipulaci kulatiny je dobra analost price s znou fetézovou pilou
Manipulant stéle sleduje jakost kmeni a volf vhodnd mista (pevné body) pro rozfezinf (rozmanipulovéni) podle pozadavk. v§-robniho rozpisu.
Zkoutrolujc jednak kobmost feeu v &clech a Sopech, jednak kvalitu - boiloba, nadmema kiivostnadmémd sukovitost, nihli sbibuvost, bajonctovi
kiivost.

Pésmen nebo lati se zme délka kmene s pi
Kovavou primérkou se zméti kmen uprostied jeho deélk
poradavki: objednatele (vyrobniha rozpisu]

Kulatina sc rozméfuje od thustsiho konce kmenc k tencimu, Na kazdy i m délky se priddva 10 mm na opracovani.

Dl vyfezti se vyzmadui értdkem nebo kfidou na homni obIé plosc kmene tak, aby byly dobie viditelng. Ke 7nagee fezu o7naci manipulant jests délieg
viezu, aby mel usnadndno jejich popiso-vani. Vhodnou kombinaci sc snazime, aby necistal odpad (0br.36)

st na celé centimets
Gdaje se 7ay

ale uvadi se v metrech (napt. 14,08 m).
do deniky, sleduje se jakost kmene, vhodn? se kambinuj délky vyiezt pod

Obr. 35 - Oznageni mista fezu na kulatin

a-misto fezdni, b-vadng oznaceni, nezkracoval

Délka viiczi ji stanovena délkou fziva, podle uréeni objed-navatcle na ziklade objcdnivek.
Prianér vz ua tencim konei vypotitime podle vykladu v S kapitole. Délku vSiezd kombijeme ik,

abychom co nejlépe vyuzili celkovou délku kmene s minimalnim od-pademn. Ve vertstu, zaktivent, sbiha osti, roamrech,
drayotnim stavu dochizi v podélném smeru kmene .k urcitym zmendm. Misto, kdy s 1yt viastnosti kmene meni,
nazyvime "pevym bodem”.

Uko-lem manipulanta je, aby tyto "pevné body nasel a v jejich miste kulatina rozmanipuloval na vytezy. Jestlize tak neus
nehaspaddme, o7 mi vliv na v§1&% neha na pracnost pfi vyroh feziva v pilnici
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Za pevaé hody se povaruji:
- mista, kde se vyskytuf hniloby,

- mista, kde dochiz ke 7mené prareru,

- mista s velkym 7akfivenim kmene,

kde se méni jakost, tusts{ konec kmene, trhliny, su-ky apod.

Pii manipulaci podle pevnych hodii mohou vznikneut nsledu-jici pripady
1.2 nadmémé sbihavich kmeni se délaji vytezy co nejkrati{ (obr. 37);
A trsrrsen
U e,
e
e
. - o
Obr, 37 - Manipulace spidovi- £ - chybnd manipulace
tyeh vyt (sbihavych) 8m &m
2m

b - sprivnid manipulace

sch jehliénatych a List-natych kmend s¢ vyribaii pilafské vyfesy do nejdelsi;
ast kmene obsahuje vét arostlé a vypadi¢ suky a fezem se nmsi oddélit od jakostnich bezsukych
vyiezai (vyribime 7 nich silngj{ deskové fezivo neho hranols

4. vrchalova gast kmene obsahuje velké kridlové a morylové suky zarostlé dfevem;
takovych vytez se vyrabéii hranolky a hranoly;
5. kiivost sc krti v mistech nejvitsiho zakfiveni: kritke zakfi-veni se vyfeze do odpadu;
ancdbinim (élo zasady se sniZuje vi-LE (obr. 38);

Obr. 38 - Manipulace

jednostrann a oboustranné zakfivenych viezi
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8 13-12:54

10



6. pii néhlé sbihavosti se vede fez pred 7acitkem nhlého 7ieni (obr. 39); viiery se délajf co nejkratii.

Obr. 39 - Manipulace pri nhlc sbiha-vosti
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a

din

Obr. 40 - Pfiklad manipulace lmmlehu vyfezu
i kan

d, - primér na tengim konci

Obr. 41 - Zpisob o7nacent
pilaiskeho vifezu

1 a-délica,
b - priumgr na tengim konci d,,
- stfedni priimér d;,

2 a-délka,
b - sredni pri-mér dy 2,
¢ - profil hranolu

3 u-delka,
b - stfedni pra-mér dy -,
¢ - domluvenc ozna-ceni

Priklad tvahy pfi rozmétovéni kmene borovice s nsledujici-mi daji na dolnim Sele:

- gislo kmene 10 720,

- manipulant zjistil, 7¢ je mensi zakfivent v 113 kmenc,
- dalsi zjevnc vady ncjsou patrny,

- vyrabni rozpis pro manipulanta uréuje prednostni vyrobu praz-covseh vyfezd | - 2,60 m. d, - 270 a7 300 mm a pi

Podls jakost kmens a vjsobafho pikua 126 od stSiho konce roumétit kmen timto zpdsoben:
Dilusky v¥icz 4.04 + prazeov§ vyiez 2,63 ra - prazeovy v
jako odpad.

Kombmam je nutno delat vdy podle jakosti kmene a dieva, U kazdeho kmene je nekolik moznosti. Tu nejvhodngjsi nmusi zvo-lit manipulant,
ovni skupinu. Jeho prace je odpovadna a 7ajimava. Musi 7iskat vyTezy nejlepsi jakosti. jmenovi-tych rozmér,
s nejvem tisporou drevni hmoty podle vyrobniho program.

Jehlidnaté dieviny maji pomérn rovny vzrist, manipuluji se snadng]
je manipulace obtizng]i

i listnice. Jen u borovice vzhledem k jejimu za-ktivent

ské vyfery v délkich 3 a7 5 n

fez 2,63 m+ piluisky vyicz 4,04 m — pilaisky vifez 3.54 - Spu-lck (palivovy vitez) 0]
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vyskyt skrytsich vad a vEtsi hmotmost 7piisobuji, 7 manipulace s nimi je SIoZtEjSi a ndrogngjsi
strojkem tak, 7 sc

Pro v zavady, které 7prac

fce ne 45 000 ' kula-tiny 7a rok, tento 7pisob nenf vyhovuji
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Sklad kulatiny je vybaven jetéby a jinym strojnim catizc-nim pro manipulaci s kulatinou. Odpadd proto 1€2k4 a namahay4 prace.
7asady a 7pisoby rozmefovani kulating fsou stejné Jako u ruéni manipulace. Kulatina se prerezva dvoumuznon nebo jednomuznon elektrickou pilon
Viiezy se ohvykle navaluji na fetézavy dopravaik nebo se vysokozdviznym vozikem dopravuji k pilnici neba tridici vjfezis (podle podminek 7vadu).

8 13-13:06

Manipulace se provédi v kriicich stanicfeh.
Jednotlivé operace jsou vhodad scstaveny do vyrobnf linky (obr, 42 a obr. 43).
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Obr. 42 - Schéma zkracovini ve
eracovact stanic
a- pHisuva dopravaik, b - zkeaco-vaci pila, ¢ - odsuva dopravik

Obr, 43 - 7kra-covaci stanice a sklad Klid
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\ mechanizovaném skladu prohihd price takto
Ze sklidky dlouhé kulatiny se jednotlivé kmeny jefibem na-smérujf na fetézov§ dopravik. Zde manipulant kmen rozméfi a oznaci
4 od nustavene zariZky, kierd vypne chod dopravaiku, sc pohybu jc kmen k pia
Pitlatud zatizent uvede do chodu ko-outovou ncbo fetézovou pilu. Byvi zde take umistin detcklor ua hlediug kovi, Te tfcba ngidiive
vyiznout &ast kulatiny (vyfezu) s kovem, aby sc zabrénilo $koddm na pilos ych listech rimovych pil. Sysiém je ovlidan hydraulicky,
phicumaticky nebo clektricky 4 mista obsluly

Pa piciiznuti se vyiez pomaoci dopravnili prepravi K tidi-ci vyfezii. Zde se vyiezy rozdghiji do tloustkavyeh tid podie loustiy tenkého
konce.

Vifezy piiblizné stejnych toustkovich rozmeni se pak Zpra-caviivaji v pilnici na fezivo.
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Automalic ol manipulac o atin u i nopouivi,By-ly skulscBordny pokusy s clktrrickyin sniminin roand,
vad dre- fizenim celého postupu manipu-lace ovlidanim 7 velim,
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Manipulaéni linky vyrdbéné sedlickou strojirmou jsou urécny pro 7pracovini surove kulatiny a
pilaiskyeh vytezia jsou nabizené v riznych velikostech. Méeni a vyhodnocovéins primerd a
délck je provadino 7a pomoci jed ncbo tzv. 3D méticiho
laserového ramu, nasledne zatfideni do boxd e velikesti a zadané jakosti j i cilatem.
Nejmensi 7 fady jo vhadng pro tridéni kulatiny k hranolovacimu zafizeni. Sticdné vele skiady
na dfeval hmotu v rozmezi priméru kulatiny 12-50 cm. V nasi nabidce jsou rovngZ manipulatai
sklady na silnou nebo picsilenou hmotu. Tyto sklady jsou robustni a zpracovévaji dfcvni hmotu
o primeru kulatiny az do 65 - 80 cm.
Podle pidni Klicnta zajistujeme riizng zpiisob ttidenf hmoty: 1. Nejjednodu3f a nejlevn
/plisob tridéni je nechin na zkusenosti obsluhy. kterd sama odhaduje kvalitu dreva a vadavi ji
do fidiciho pocitae linky. 2. P standardni dodivee je kulatina mefena optoclektronicky a
vicehny naméfené dajc jsou pi . . kicry vybird 7.
ozadovanych dimenzi a nabizi obsluze nejvhodnéjsi variantu. Predem zvolené rozméry dieva
(poadovany primér, délku napf. pro pilafskou kulatinu, sloupovimu, vyiczy pro cclulézky atd.),
automalicky vytezdvé z prichoziho dfeva a dile zatfiduje dle zadang kvalily do predem
definovanych tidicich boxti. Tim dochazi k ncjhospodmejaimu zpracovani a rozttidént
Kulatiny pfi vysokych vikonech.

Scdlicka Strojimna, s.r.o.- galcric-manipulacc
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1.6 Ttidéni a ulozeni pilafskych vyiezi

arych a listaryeh primyslovich vyrert se vyrahji pilafské vyrezy jmenovite délky. Je dileité viiery roztiidit, protoe jen tak je mo7no jich
2it. Sortiment Feziva v nemalé mife zale2i na presném tideni vytezi

dime podic 1échto hledisck:

- podie drubu dcviny,

- podle praméru na tenéim konci,

- podle delky,

- podle kvality,

- podLe objedniviy

Vykezy sc musi tidit v zivodeeh zpracos dvajfeich listnaté i jehlignaig dicvo, ale i v zvodech zpracovivigicich pouse list-naté nebo pouse jeblitnaté
dfevo podie druh dicvin

1 jehlicnanech spolu ukliddme smrk a jedl. Boroviei « modtin ukliddme 2
Nt ko e s s ok kst otk spracue v imovjh pi 22 2. a7 4 hodiny. Oel sl mz
episobem:

§. doporuuje se Fidil viiezy limio

- vifezy dopriméru 250 mm 020 mm
- v¥fery o primeru 250 a7 400 mm po 30 mm
- \yiezy o primérunad 410 mm po 40 mm

Toto trideni vyhovuje zasade ¢im tendi viiez, tim mensi rozdil v primérech vyfez soupravy,

Ttidit vifezy podle délky e ticha 7 hlediska uréent poctu pilovsch listd v sestave. Méme-li viiezy stejnych primérd a riz-njch délek, musi se s

pilovych lisud vypoditat pro nejdelS{ viez

Je vyhodné uklidat vyTezy Tepsi jakosti samostame, vyrabét 7 nich fezivo tenké, exportni a fezivo pra specidln tiéely.
Ve dievaiskych zdvodech, které maji dostateéng velké sklady téidi vi7ezy po 20 mm - napt. 140 % 150 mm, 160 a7 170 mm ard. Slugovini vyiezi
ch wloustkovieh skupin po 30, 40, 30 mm jc zirétové a nchospoddmé,

Rezou-li se sicjnou scstavou pilovych Listi krétke § dlouhé vyieay, venikajf sbyleénc zirdty, prolaze s ditka scstavy pilo-
7ikladé tloustly dolniho cela. Krajni pilove lsty s nedostanon do fezu a 7bytedné 7atSsuji rimovon pilu nebo 7istane velk,
Puakeicky nen mo7ne trdit viechny delky vyfezi. Je iéel-ne délky shugovat.

tezy exportni tiidy ukladime spoleiné pro potez fosen a hranoli; musi se brét zfetel na kvalitu.
Siezy urdené na objednivku uklidime 2vIiS1 a zpracovivime aZ vélSi muozstvi nebo eclou objednavku najednou.

Sch listi v rému vypotitd|
ity odpad,

8 13-13:18

8 13-13:18
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 idenin byvaji nckdy problémy. De tieba viak tHiden
providél velmi prsnd, protoze pi nedodrovini Léto zisady jo
viroba nepruzni, zdlouhavi a odchylka 10 mm pfi tloustkovém tii-déni miZe zpisobit a2 | % ztrity ve Vi

i s provédi
- rudng, §. pomoci vozikii na zkokolcjec s mechanizovanym pohonen (clekiromotorem);
- mechimicky: 1) pomoi dopravniki s piicngimi felézovymi

pohyby a elevilory,

b) pomoci vodnich kandl

' buzénem v kombina-ci s podélnymi dopravaky,
G v kombinaci s padélnymi dopravniky,
d) pomoci visutych nebo jefdbovych drah,

<) pomoci kozovych nebo portdlovych jefabi .

8 13-13:27

Rezini ber. sfetele k orientaci vjTezu nesvedei o dobré rovni 7ivodu 7 hlediska technologického
Dopravu v§esi v pilnici obstacva kolektiv navieci nebo obsluha mechanického 7atizent
Pracovnici musi byt sezndmeni se zpasobem ozna s organizaci sklidek,

1.7 _Oprava vyfczii pied zpracovanim

Do této skupiny pracovnich cinnosti patti odstranovani kovovych predmetu, odkomovini vyiczil, jejich Cistent, obraceni a cgalizace,

7.1 Odstranéni kovovych predmeti

Ve dieve vyfezil se nachazeji nékdy kovave predméty (kliny, hicbiky,
stiepiny, patrony). Tyto predméry nici nebo fupi fomné S

jejich Zjistovani je nej Y hledac
iz Py B A T T o A D
magnetické pole. Vskyl kovu zméni hodnow magnetického pole a
Kontrolni piisiroj zastavi dopravaik ncbo vydi vistrazuy signil

Po odstrancni kovov¢ho predimblu se vy ez £pracovivi

8 13-13:27

8 13-13:28

1.7.2  Odkornovani vytezi

Odkarfiovanim sc oddéli 7 vyTezu kiira a Tyko. Diive se fato pracovni Ginnost provadala v Tese.
Dnes odkorinieme v diesafskych zavodech, kde se mive ki spmeovat chemicks (islo),
mechanicky( do aglomeravanych desck), neho s
Na adkoraovini bylo vyvinuto nekolik druhd adkoriova
Odkorfujeme previzné jehlicnany (obr. 44)

4, Nejrozsifenéi jsou Skrabaci stroje s rotaénim kruhem a nozi

Obr, 44 - Umisténi odkorfiovace pii technolo-gickém postupu

4~ ckracovaci stanice.,
b - dopravaik do skladu vyiezt,
¢ - piénc dopravaiky,

d - odkornovac

fezi

—
=5
7%
&
e
B
=
<

<

Do ivodu nékdy prichizcii kineny znetisiind; t zpisobuje sniZeni Zivolnosti feznyeh mistrojil « sniZuje kvality Fezu. Proto je ni dopravaicich
umisiéno zatizent ve lvaru prstence s kontrolovanym thakem vodniho proudu (alespoli 1 MPa), jimé sc plevizna dist netistot od-plas

4.7.4 Obraceni vyfezl

Vyiczy se dodivai do pilnice (lusiym, nebo tenkym kon-cem dopfedu. Kazdy piisob ma svoje vihady i nevyhody.
‘vysokovykonnych (mechanizovanych) linck sc uklidaji vyie-7y dopredu thustsim koncem, Tim se vylousi zascknuti krajin v ra-mu pily.
Vifer. se obraci max. o 180°, podle schématu pofezu nebo, po-die vad vyrezu, kieré se mohou vyskyfnout

8 13-13:31

8 13-13:33

1.7.5

PIng automatizavane pracovni pastupy  piln
nepravidelnosti zpisobenfch
velvich, nidory apod.

Egalizace vytezi

mohou neruse-né probiat, jestlize md suravina pravidelny a rovny tvar. ligal
ristem kmenu a pii 1€2b. Pomoc frézky se adstran{ kofenové nibéhy, znaéné zaktiveni, ne

izace je odstranéni viech
émi sbihavost, zbytky po

8 13-13:35
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1.8 Bezpeénost a ochrana zdravi (BOZ) a h; ladu kula-tiny.

cna ve

ujici pramys! patii mezi obory s nejvetsi iazo-vosti.
Ilavni priciny drazd jsou:

- nespravng a nebezpecn pracovni podminky 37 %

- nesprévné a nebezpetné pracovni postupy 7e

strany pracovnika 49 %

Rozlozent trazi podle droji:
- materidl 4 bicmens 40 %

- siroje 30%

- pracovai prostory 10 %

- ndfadi a ndstoje § %

lady a pracovni cesty mus{ byt udrzovény v poradku,

- pracovnia d prostory musi mit dosiatck denniho svitla a musi
byt opatteny i Fidnym nocnim osvétlenim,
- Kluk§ povich musi byt i i price posypéi,
- clekirick¢ kabely musf byt chrinény pted mechanickym pogkozenim,

- pro naklidku,vyklddku a manipulaci sc dfevem musi byt pouziviny
stoje, ndradi, ndstroje v bezvadnem stavi,

- pracovnici musi byt vybaveni predepsanymi pracovnimi odé-vy, obuvi a
pomiickami a musi byt zahezpegena moznast su-seni téchto adevii
pomiicek,

- absluhovat jefiby a ci s prishuénymi zkoutkami a prik:
skladech kulatin at jen pracovnici, kte-Fi hyli progkaleni o predpisech 802 ve
7dznam wlozeny v osobnim oddgleni zavodu),
feprav kulatiny jefibem s sméji pracovnici zdr7o-vat jen mimo dosah drahy pohybujicich se biemen, a nesmgji se zdrzovat v pros
bromad s kulatinou a pod rampou,
- jednotlive kusy a celé skladky musi byt zabezpecony proti posunuti,
: fni vyiezi oiky musi byt pod kolu polozeny trimky,
nim navalovini se pouZiji sochory,
- niklad na voziku se musi zabezpedit proti ujetl a posunui
- vyka nikladu nesmi zabranovat Fidnému prehledu a v¥hledu ve smaru jizdy,
- okraj nikladu a jeho vyenivajici asti nesméi presahovat
sifku voziku.

oniku price nejméné 1 x 7a ok |

ysh 74

&echnologie pro pilaiské provozy

8 13-13:38

8 13-13:40

Kontrolni otazky:

priloha- podrobna

10 5-20:26

10 5-20:26

SUROVINA

9,

Dfevaistvi je jednim z mala pramyslovych odvétvi, které ke své
vyrobg vyuziva trvale obnovovanou surovinu.
Ma tim zajisténu stalou surovinovou zikladnu co do mnozstvi i
oblasti vyskytu. Podminkou trvalé udrzitelnosti tohoto stavu viak je,
aby rozvoj dievaiské vyroby byl imémy vlastnostem a potiebam
lest, ze kterych surovinu ziskava.

Svétové zdroje surového difv; . lesy, jsou po Zemi rozlozeny
nerovnomemé a jsou i rfiznou mérou éerpny.

Ve vyspélych sidtech je proto 1éba omezovana.
V rozvojovich zemich Sasto dochdzi ke zddnlivé rozpomému stavu,

kdy celkovd €2ba sice nedosabujc ani prirtistu, alc v diisledku t¢zby
jen cennych déevin a jen na nekterjch uzemich plocha lesti Klesa.

VI 9-10:51

VI 18-19:53
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o i revos pracujict priimy ! maji nejySl31 vy nam (510 dreviny,

bl svji 2 mil. hktart e plochy (33 %6) merd Fesah prifezového tématu:
Rellosnatds sty « Turont. Caaje o 17bé diova uvid . 1 P P

! = MTR 1. roénik Smrk (oznaceni SM) je hospe le7il3jSi drevima v
pouzitf (stavebnictvi, velkoplosné materialy apod.). mé u nis nejvetsi zastou-
peni (74 %)

druh 1997 1998 1999 2000 2001

_— Jedle (D) mé (éméF shodné pouZiti sc smrkem, se kierym se také ve vét-
dreviny

né pitpadi dodava dohromady hez vytFideni (asi | %).

11,94 12,25 12,42 12,85 12,68 Borovice (BO) mé podobné pouit jako predeilé dfeviny, upfednostiovi-
na je pro dsthy, masivni nbytck, okna, prazee a sloupy. U nds drubd ncjroz-
1.74 1,78 1,59 1.69 Sifenjsi dicvina (13 %).

- Modiin (MD) (slovensky smrckovee SMC), mé vyrazntjsi struktur, ke~
celkem 13,49 13,99 14,20 14,44 14,37 rdje vyuzivana v interiérech na oblozeni stén, dyhy apod. (asi 1.5 ™).
celkem 1,31 1,35 1,38 1,39
na 1 oby-
vatcle

1,55

B3uk (BK) je nate blavni listaari devina, na Moravé je zastoupena v
181 nez v Cechich (obecnt Listnaté deviny). Slouzi piedevsim pro v¥robu
dyh pleklizek, prazcil a Feziva (asi 4.5 %).

Dub (DB) mé hlavni vyuZiti pii vyrobé ozdobaych dih. feziva a prazed
(asi 3.5 %).

Plocha lest se udrzuje pFiblizné stejnd od 70. let 20, stoletl,
do 1 doby se mirns zvEt3ovala. Jakost lesnich porostl byla Jehfienaé dreviny maji u nds pomeme ustlen sastoupen. U lis(ncit je pozoro-
vaak v poslednich desetiletich vdzné naruSena dginky vatelné Klesajici zastoupent buku. Ostatni dreviny maji zastoupeni pod 1 %,
primyslovych exhalact na lesnf parosty. Tento stav se
projevuje nejen u nds, ale i v mnoha jinych evropskych
stdtech. Nejvice trpf jehlidnaté dFeviny, ale ani u list-
natych devin nenf tento viiv zanedbatelny. Prestoze celkovd
2dsoba dieva v lesich mirng vzriistd (1], i pkirfist), je tieba
do budoucna pottat s poklesem hlavné priméru kulatiny u jejf
Jakosti,

V1 9-10:51 V1 9-11:03

Tezbou se ziskd v lese zpravidla surovy kmen, tj. odvétveny strom s od- L vedené zdkladni technicke notmy zatfiduji sortimenty susovéhio dieva
déelenou kofenovou a vrcholovou édsti. §

vost. pocet, vel
,mdcm ot ki, meshaniokd R

o vakizand v jednoti S idieh jsou sanoveny podic primermych po-
Geh jetnothy yeh nslednyeh spracovatelskseh odviy i

Druhovani je dalsi ctapou, pii kieré sc diivi tiid na jednotlivé sortimenty podie definovanych
jakostoich a rozmérovych znakd

Manipulace kulatiny je soubor operac. krerymi sc sortimenty dale upravuji.
Visledkem manipulace jsou vikezy Zidangch rozmerii 4 jakosti.

L. tFida jukosti - vyFezy jsou urdeny predevSim pro vyrobu technickych
dyh (pro preklizky), zipalek, sudu a sportovaich potfeb.

Sortiment je surovina zafazend do wEits tiidy jakosti, které odpovidd svy-
mi rozmérovymi « jukostaimi znaky. Ty jsou pro jednotliveé sortimenty uve- x . R S— y

leny. ot i b i dehy iy (iadividudln davks 11l trida jakosti - vytezy jsou urceny piedevsim pro vyrobu feziva vseho
deny v technickych normich, pripadné odchylky (individudlni pozadavky) druhu, prazeu. sloup, stavebni fiely apod. Jde o zikladnt jakosta{ tridu pro
jsou doplnény v haspodiskych dohoddch, Zeikladni technické normy pro sor-

limenty surového dfivi jsou

pilafskou vSrohu

V. i akosti - v§fery Jsou urceny predevim pro v rohu dillnich vapir
& v, 1y 8 u vrobu dicvoviny

V. (Fida jakosti - vy 'y predevsim pro vyrobu viiikniny, bu-
nitiny, aglomcrovanych materidli, drevénc viny, mougky apod.

CSN 480055 Jchliznaié sorimenty suroveho dFvi, Technické po7advky
CSN 48 0056 Listaare sortimenry surového dfivi, Technic)

VL tfida jakosti - tvofi sortiment palivoveho dfeva nevhodng pro jakéko-
1ijine zpracovan.
POstupue zucloio i cvropskyeh worenn do na sousta y se v oblust tridéu ku-
Intiny projevilo <av edenin téchia predbeznych norem (prosinec 1999

V1 9-11:03 V1 9-11:03

CSN P 1N 1927-1 (480064) Ichlicnata kulatina, T

éni podlc jakosti.

- SKLADY KULATINY

nf podic jakosti.

Ciist 3: Modtiny a douglasky

Sklad suroviny pilaiského provozu je prostor, ve kterém sc provadi
piiprava kulatiny na jeji zpracovéni v pilnici.

Pro dodavatelsko-odbératelské vztahy jsou proto stale ditlezitgj3i dohody

popisujici parametry dodévaného materialu nez dodrzovéni norem.

V1 9-11:03 V1 9-11:03



Operacc ve skladech suroviny

Vykladka a pfejimka kulatiny
Skladovani kulatiny

Ochrana kulatiny a vytezi,
Redukcee kofenovych nabéha
Odkornéni

Hledani kovil

Méfeni piesného zjisténi rozmérh a jakosti jednotlivych kust kulatiny
Kraceni

Tiidéni

Skladovani vyfezi

Doprava kulatiny, vytezi a odpadu

V1 9-11:03

Sutavina se na pilaiske zavody dovizi
advormimi soupravami (automabily,

po 0se) nebo pa Zeleznici. Muze byt dodivina
jakor dlouh kulatina v d
abvykle do 14 m, neba jiz nakricena na
witezy v dtlkdch teviva, obyykle 3 a
Gm (+ nadmica),

Smyslem piejimky je kontrola
mnosivi a jakosti dodivans suroviny
a zaneseni piejalé suroviny do prvotnt
evidence zivodu

Vidy se kontroluje druh dieviny,
Toanéry (sticdni primér a délka),
abjem a jakost, podle charaktera
dadivky prichizi v Gvahu jeits
kontrola stupné adkornén
opracoviini, znaten, pripadné doby
(&7by a dodivky sortimentu.

Nominalni délka musi vZdy obsahovat pridavek 1 aZ 1,5 % pro potfeby
kraceni.

37 /piisob prejiman suroviny je:

Namatkovd kontrola.

Zkudeny pracovnik posoudi vizudlng doddvku (naklad na nikladnim automobilu, ve
vagénu) a pi vyklddce vybere vice méné ndhodné 10 aZ 20 % kusii, u klerych
skontroluje rozméry a jakost. Zjisteny stav porovna s ddaji uvedenymi v do-

dacich listech.

Neodpovidi-li vice ne 5 % kontrolovanyich kus ddajam
v dodacich listech nebo oznateni uvedensi pimo na kusech, povazujc se
dodiivka za nevyhovuict.

V1 9-11:03

V1 9-11:16

Kusova kontrola jc velmi presny, ale t67 ncjpracnéjsi postup prcjimky su-
roviny. M&f se kus po kuse, vét§inou za pritomnosti dodavatele. Podle vj-
sledku kontroly sc dodavka bud' pfevezme, nebo se vystavi novy dodaci list,
nebo se dodivka vrati.

Prejimka elektronickym méfenim spoéiv v méfeni rozmérdl suroviny pfi
priichodu optoelektronickym méficim zafizenim a v nasledné vizualni kontro-
Ic jakosti. Je velmi presnd.

ou celkem b&mgm vybavenim

manipulagnich linck véisich zdvod, aviak surovina jim prochdzi az pfi zpra-
covéni na v§tezy, ne v dobé dodévky. To vyzaduje oddélené skladovini suro-
viny dodané rizngmi dodavateli, tj. je prostorové i organizacné nérotné.

Hmotnostn zptisob piejimiky swéiva ve vizen doisek b i sfich do-
o e R e e St e e e
e

Prejimka odbornym odhadem je nejjedaod

pouze ve
vizualai kontrole dodavky pfi vyklidce, nebo jen n dopravnim prostiedku

nezavislgm, kvalifikovanym a velmi zkusenym odbomikern, Tlodnoti se
vicchny parametry a ich 7kudenosti je shoda se s

piekvapiv vysoki. U nis s¢
operativnich rozhodnui, &

4 atim jen ojeddind
ujimi se.

spife / mutnosti

9 11-11:56

9 11-11:56

Skladovani suroviny

Zikladnim smyslem skladovani suroviny je vyrovnat rozdily mezi relativné
ncrovnomérnymi dodivkami a potichou rovnomérného zasobovéni pilnice.

V naSich podminkach odpovida nejvyssi zasoba kulatiny na
skladé obvykle 10 az 15 dniim provozu zavodu.

st iy v “ i
Mincinéin
A1l 830hi camviry 7vyA 10K 0 loch € .l -

» P

Kl vyrony
Skiacky kuliny 1 uHadar v piesdovich kn ke s

ffih io-
s it s, pro mechanissen proredky, ariri e e
ey, mobiln 2 sibil ok
vl 7

§ povneh Beiunows
o

Plochy 15
s Kl v adbich el pod dadech v 55ce 20 w45 .

V1 9-11:16
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Ochrana suroviny
Pl 3 S S
mapadli i 7 jeho
2ivota v lese. Negativné viak neptisobi jen bioloy tele, ale i nerovno-
memné postupuifef hyick vIhkost, jeho? disledkem je vnik thlin. Pred vie-
mi (Emito druhy jakostni a surovinu chrinit (obr. 2).

Pii ochramé kulatiny vychizime 7 Zivotnich potreb skidc( - bakierit, plsni, hub

a dievokazného hmyzu. Vicehny tyto organismy potichuji ke svému Zivot a hlavne
ronvoji ve drevé dostatek vzduchu, aby mohly dychat, dostateénou vikost, aby moh-
Iy piijimat dfevo jako potravu, a vhodnou teplot. Kdyz neni kicrikoli z téchto pod-
minek dostate¢né splnéna, je rozvoj skiideil omezen a zastaven, v meznim pripadé
skidee hyne. th druhy drevokamsch hub vyaduji virkost merd 30765 %,
plisnim viak od 18 % 1 hmyz je schopen (ispés

jizod 10 %. Nehude li se viak vihkost skladované suroviny pohyboval v rozmesf
30 a2 635 ", bude surovina jiz svym vihkostaim stavem dsp&sné chrangna pred vetsi-
o Sl

V1 9-11:16

Suchd ochrana suroviny vyzaduje
pomeérné rychlé snizeni vihkosti dieva
pod bod nasyceni vliken na vihkost 20 az
25 %. Hlavnimi podminkami je od-
kornéni suroviny s poncchanim co
ncjvelsi éasti lyka a ulozeni do proloze-
nych vzdusnych skladek. Pouz: i
potiebé dlouhodobého uchovani jeh-
suchi ochruna lignaté suroviny, i déle nez jednu sczénu.

Obr. 2. Skiadovani  ochrana kulutiny.

V1 9-11:16

Mokra ochrana je zalozena na
udrzeni vysoké vihkosti ve skladovaném
dfeve, 1j. nad 70 %. Surovina pfilom Lémet
vidy 7istavd v kife. Vysokd vih-

Kost sc udrzuje postiikem vodou, u nds
ziidka bazénovinim nebo soutinnos-
i obou metod. Pouzivd se hlavng na
ochranu listaté suroviny, kterou Iz po-
sttikem chrdnit na dobu maximdlng jedng
sezony. Pro zasehlé nebo napadens
kmeny je GZinnost télo ochrany
zancdbatelna.

‘mokrd ochrun

Obr. 2. Skladovani a achrana kulainy.

Ochrana Cel snizuje rychlost vysychini suroviny z el, tim zvysuje rov-
sychini a piedchazi rozpraskani. Provadi se nat kamzi-
1€ po dodivee.Cela |1 67 ajiitovat u comngeh sortimenti mechanicky 7a-
bitm hitkil. PR #pracovani lakto osetfené kulating je viak numé zjistic
iefich disledne odstranéni.
ladovani (a to podle druu dreviny. vihkosti surovi
a muuh() obdobi 1 den a7 3 ) uklidiime kulalinu do biagch ®
bez postriku se v nich kritkodobé udrzi vIhkost chrinici pred roz-
mnozenim sk\vdru Ti se mimo to nemaji ani cas rozvinont

Nejspolehlivejsi ochranou je rychlé zpracovani suroviny.

9 11-19:06

V1 9-11:16

Redukee kotenovych nab&hi

Uzemkové éast vétsiny kmeni je zasazena kofenovymi nabehy - postupné sc rozsitu-
jici ¢asti kmenc, ktery prechdzi v kofenovy systém stromu. Kofenové ndbéhy nelze
vyuzit k vyrobé feziva, aviak citeln¢ zvySuji pramér paty vyfezil, a tim i maximalni
primér, pro ktery musi byt navr7eno nasledné technologické vybaveni - svétlost stro-
jii. Mimo to zvySuji nestabilitu vyfezu v poddvacim zafizeni mnoha stroju (vliv na
presnost rozm@ri1) a snizuji jakost odkornéni, Proto je tieba je odstranovat, Pokud ne-

jsou nebo nemohou byt odstranény jiz pred dodavkou , odfrézovavaji se specidlnim zaFizenim,

jimz jsou reduktory kofenovych nabéhii. Do vyrabniho toku jsou vétSinou umistény pred
odkorfiovanim.

Odkorniovani

Kilira je piranou 8 nezhytnou soudist ivého stromu a v urditych s
chrini § kanen jako surovinu Jei { podil dim objermu surového dieyi

se pohybuje mesi 6.7 13%. V Odkorhovadd je fada rivnyeh drubi, neju7ivandis fsou
Totoroveé . frézovaci.

V1 9-11:28

911-11:59
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Zékdadn

rotorovich adkorfiovati obr. 3)je e

miku. Na vstupu adkorfiovate ic uchopen:
aby se nemohla otaet, poddvaii Zidanon rychlosti do rotoru stroje. vystfed,
aby vidy vstupovala do sttedu rolaru. Koz srp ovitého tvaru se o telo ystu-
puj i Kultiny v rotoru reveviou, pomot pillka ySak pevné doscdnou m je-

‘povich. Svym tupym blitem sdicaji kiiru ve spicdle, vytvofens posuvem od-
T T A T TN e e ) R
\Jstupni strané sroje.

Vnitni priimer ratoru (svédlost) udivé nejvétsi zpracovatelny primér ku-
atiny aje 7ikladnim technickyim parametrem rotoros yeh odkorhovadi. Pod-
e typu stroje sc svatlosti rolarti pahybujf od 40 do 100 ¢m.

princip odkomovani

odkorfiova Cambio

Obr. 3. Rotoravy odkarfiovaé (dle Kockum)

V1 9-11:28

Zakladni cdsti frézovacich odkoriovacti (obr. 4) je frézovaci hlava, kterd.
doseds na povreh odkoritorancho v§teu a postupn / ného ve spirdle afré-
Zovivi ki i povrhovou vrsivitkou dicva s drobngan nerosnosimi. Vyir
s behem odkorhoviini 041 i posouvd vped. nebo kolem ol
Fezu pajizdi odkorfiova na kelkjove drize.

0 8¢ vy~

princip adkorfiovant Obr. 4. Lrécovaci adkortiovat

Hiedani kov i

Tlleddni kovi slouzi k oehrand nastrojt a piispivi § k bezpecnosti obshuly.
Kovy se ve dreve abjevujl prevind jako disledek vojenské ginnost, al i
vilebn (vAlka nen u nds 7 hlediska ohmstni dohy porosti natolik vzdlens).
e eviEnd (stfepiny, stfcly ). Mohou vtk b1 /hytky neeiilivé hospodifké
Ginnosti (hiebiky, kramle) p powdvni siromit misio kil oplocenck, pose-
di apod.

Hledate kovi (obr. 5) vyuzivaii vlivu kovavych

st na magneticke pole.

Surovina proto obvykle prochizi civkou obsahujici budics
Prochazejici kov 2v¥si vzijemnon vazhu abou vinui, a tin i napeti induko-
vané v snimacim vinuti, To se nsledng vyhodnoti jako pritomnast kovu
Dopravnik prochizcifei clvkau je pasovy v dfevindm karyld. Pritomnost

kovu se indikue 2vikos fm sigmilem nebo nastikinim bareend /mad
povich vy v miste vyskytu kovit, Misto s kovem je pfi nisledné manipu-
o, mebo o vy7er s kovem vytidén do AvIsintho boxu,

Taci vy

Obr 5. Hleda kovis s pisovym dopravaikem prochizejicim civkou

Stejny princip se vyuzivd pii hledini kovit v odpadech z pilaf
jich Stépkovanim. Slouzi pro ochranu sekagek.

vyraby pred je-

V1 9-11:28
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Meéreni

Meéfeni slouZi k pfesnému zjisténi délky a primeéru jednotlivych kusi kulati-
ny. Pro nasledné kraceni kulatiny na vyfezy zadanych rozméra je tfeba zndt
priimér v mistech navezenych zkracovacich fezii. V malyeh provozech, kde s
manipulace provadi Easto ruén, sc m&¥i pomoci pasma (délka) a pramérky,
ve vétsich provozech je sougisti strojné technologického vybaveni skladu ku-
latiny elektronické nam&Fovaci zafizeni.

T D S ) D o

iy (abr. 6). fku fe wnisicna mm konstrukoe

s suelnv(_h zdrajii (tvofenych LED 1j. diodami emitujicimi svétlo). na proti-  vysilaci east paprsky. phijimact sast
T v T P A B T e e t/

Surovina prochdcjicd pa dopravnfku (pf kH7ovem mifent s miste snimént !

byl pleuin) Sl gkl e Pt slnenych ot tord
\ddva priimér v danem sméru. Méfeni se obvykle provadi souzasné ve dvou
na sehe kolmyeh smérech, pfesnost mefeni je 1az2 mi.

Snimage priméru jsou uZiviny fenim délky. které je snimuné
zastinénim fotobuiky. Vyhodnocen privnéru kazdych 10 cm délks kusu tak
divi obsluze obraz o celkovém tvaru kmene a priimeru v misté naslednho
Zkracovaciho fezu, at Je kdekol

LED ik
GRS fototranzistory.

Princip snimani primeru kulatiny mricim ramem

911-19:09

V1 9-11:28

8 Krdceni kulatiny

Cilom price pilafe je vitoba foziva dangch rosmér a jakosti. Délka  jakost
criva s dimi délkou s kst vl pRENG rozncry ferivn oddpovidai 2c-
poveéumu (1. tenciumu) konei vikez(i (viz kap. 3.2). Volba vhodné polohy zkra-
covacich fezii a jejich provedent je zdkladni operaci urcujici rozmery i jakost
vyfesita sésadnim spisobem ovliviujic 187 Mimo 1 je phipravaldosta
eéncho mno7sivi vyreri podminkou pro spinéni dancho objtmu iz
u feziva v danem terminu. Délky vyrabéného feziva, a tim ujeb-
lghatd ulatny pebybull b2 sl 322 6 m ot po 0.
(normi povoluje 0,25 m), u listat Kulatiny od 2,5 do S m s odstupiioy infm
Tum, kdc 1o technologicke vybaveni pilnice dovoluje, jsou 7 jeh=
licnaté kulatin vyrabény i delsi vytezy (do 12 m) pro stavebni pouziti

V1 9-11:39
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Kulatina bez vad je kracena pouze podle rozmérii. Podle predem zmére- e = |

‘nych roznérs dancho kusu diouh kulating a posadoyancho sortimentu s yie- L 2 =t

1 (zadlitvil pribEné mistr nebo vedouct viToby) sestavi pracoviik schéma == s
e ey, oy sl e ez vy S G (=== ey i T (P ()
‘priimérii a délek o aby vyuZiti kusu byla co nejvyi. pokud moZno beze byt~
k. U kulatiny s vadami musi mimo to vyhodnotit rozsah kazdé vady a zvo-

Tt vhodu§ postap jej climinace nebo alespoii potlaceni - hnilobu nebo vel-
k6 suky vyHmaut, 3ikmd Scla 7arovnat, kiivast potlagit vedentm Fezu v misté ZECt__\ _
v KHivost] apod. (obr. 7).

o krmcovcich e ekl Kty ey (e Kafa)
Rugni krigeni Luhﬂm\ se providi na mulyeh zavodech a wrivaji se k m,-

mu jednomuzné motarav pily. Pohonem je obvykle spalovaci motar,

) nlcktmmmmm“ jsou na skladech kulatiny pouZ{viny méne asto. Dc\kv lise

s pohybuji obyykle mesi 60 07 90 cm.

Polohy 7kracovacich fezfi pi kricenf kulatiny na vfeezy (dle Karka)

9 11-19:30

Stabiln zkracovact stunice kulating

Katoutavi

Velké zivody byvaji vybaveny stabilnimi zkracovacimi stanicemi s fete-

o imi neho kotou€ovmi pilami (obr. §). Kotoudové pily jsou wiivant tase
15, blavnl pit pracovini jehlicntfeh dievin. Maji vysoky vikon i presny

1em nistroje L8 a2 2 m. Pro vessi ke

y spise stabilai Fetézove pily s délkon listy
Konstrukee je lehti, nizs{ viak je | vykan.

Bez alledu na druh pouzite pily je zkracovaci stanice vybavena doprav-

iky se zatfzenim pro nastavou ni délek « ffe (elektronicky neho potoct
ek ), upiacim zatzenm kulating, kierd soutasng kulatin podepird, aby
memahla po dofizmui sevitt pilu v ez, a dopravniky pro odsun pilin a od-
fezkil. Zksacovaei stanice jc ovkidana z velinu, . malé budovy, kicri s i sou-
visi a kde je abvykle take socidlni zizemi pro pracovaiky skladu kulatiny.
Stabilui zkracovac stanice je u novych zafizeni obvykle sousdsti manipu-
Tacue-tridici inky.

do 2m. Jejich

V1 9-11:39

Tri

jéni a skladovani vyiczi

Vitery umiklé nakricenim diouhé kulatiny neha dovezend da pilafského 74-
vodujiz v poadovamyeh délkich je eba rozidit. NejdleA je iden
podic Gepového priom: et siciného Gepového primény se vy-
ribi rerivo (stfedove) sieiné itky a ousthy. Presnost priimeroveho tidcns
zilezi hlavat ua technologickém vybaenf pilnice. ale | ma kapacitt, prosto-
rovych maznostech apad. Pro pilnice vybavens rimovymi pilami, které maji
pevng zaves pil a nemohon ménit sehéma potezu (t. oustn a &ifku feziva
vyribéného v jedné vyrobni divce). je vhodnd presnost tiidént pa pliblizng

2 cm. Obdobna situace e i pii vybavent pilnice kotoncovymi pilami nebo
agregdnini sestavami

iison d pila prov el jednotlis € fezy  mivie vyrsbit libavolnd roamry Te-
iva podle okamztych ro/mirs vitesd. Teoreticky tedy nepotichuje denG

eery vilbee. Vomiklow smes fevivi viech ro/mérd ajakost by viak nebylo
mo7n i vistupu pilnice vy (fidit, Proto se i pro pisové pily vyfezy tidi pa
Krocich asi 3 a 5 om. Presné stanaven jednorfivych primérovyieh skupin 7d-
lezi na konkrétniim vyrobnim sortimentu Feziva daného zavodu & na Cetnosti
jednotlivich

pritmeris dodavanych vyiezu. Obecn lze Fici, ze cim presne]i
dpovida prédr v§te.i pozadosanym romirim Feziva. tim vy je %
1Hideni podie délky (jako padic druhého, ne jedinchn parametru) je wivans
ke, ale Gelove ro konkréunt feziv duné tousChy a Sy, Podle délky se
proto obvykle 1Fidi powse vytery vybranyeh Gepovych primer.

Vyttidene vyfezy se skladujl. aby objem vyfezil dansha Cepového primmé-

1 vytvoril vyrobaf vy, Obvykle je dostarecna zdsoba asi na polovim smé-
1y (od crvrtiny do celé smeny).

V1 9-11:40
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Vybaveni a usporadani skladi kulatiny

Velmi malé pilafské provozy (do 3 a2 § tis. m® zpracované kulatiny rocng)
js0u abvykle orientaviny na plnéni miswi nebo lokilai pofieby Feziva. Vyri-
i malé abjemy ezivi ve velké Skile rozmerd, éasto zpracovivayi i vice dri-
i dievin, Charater provozu i & minimlizactinvesticaich il vét-
Sina aperici je vykonavina rud
A e D el o
smérem do pilniee (obr. 9). Csck podkladnic pfil
stiviLvolny (ncni na ném skladovana kultina) i slousi pro rozkulent jednot-
Tivgeh kusi kulatiny, jejich runimu mi Viery
Tuji ma kolejovy voik i pode primeru ma skladky na druh stranc
Kolgjove drihy nebo navizcji do pilnice. Prici vykonivait obvykle dva pra-
covnici, pri malyeh vikonech Gasio obsluha 7 pilnice,

Sklad kulatiny s ruént tlagenym kolcjovym vozikem

Juiny spise na misti spotre
[Kiasicksm vybavenim mm Kulatiny stfednich (20 a2 50 tis. ' kulati-

oy rocuiho porezu) nebo starsich zavoda jsou samostame zkracovac stavics
elekricke tridici voziky a rucni nakulovani vytezil na dopravnik. zasobujict
Iilnici. Na starsich zavodech jsou takto vybavené sklads: kulati

[ dues (obr. 1),

V1 9-11:40

Vyrazne snizeni pracnosti prinai elni nakladag. Celkove feSent skladu

dac s drapalem. Kolejova driba je nabrazena

sirokou cestou a cely sklad ma zpevngny povrch.
Nevyhodou malych pilafskych provozii je Gasto vysoky podil ruéni price

a s nim spojend nizka produktivita. Je abvykle dana nizkou trovni mechani-
zace, snahon o wsporu investicnich prostiediu, PFi veérsich zakdzkich je také
obvykl§ delsi dodaci termi - male zasoby, male vyrobni davky.
Vyhodou malfch vyrobnich davek je operativnost pii maljch zakiz
hlasné feziva nestandardnich rozmert (zakdzkovd vyroba), sirok sortimment

ch,

Obr. 10, Ltident vyfei do sklidek elektrickim ttidiciu vozikem

V1 9-11:40
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Ze skladek jsou jednorlivé kusy dlouhs kulatiny navaloviny na podélng
doprarnik ke zkiacovaci pile (obvykle fetézave). Pied kracenim jsou
za Zknacovaci
fettzovy dapravaik na loZnou plo-
a tHa do jecnotlivsch sklidek podl ko-
ém komed sklidck e umisién poddin dopraviik do
pilnice, na néj7 obshuhi nakuluje vyrery 1oeh primer, kuere pilnice préve
4 (abr. 1),

chu tidiciho vorfku, kiery je ro/vis
Icjové drihy. Nit opaén

ik (obr. 12) piecstavuje novéjél mechanizacni
prostredek s podstamne vys: . Je urceny pro sklady men-
3ich a sttednfch /avodt (15 2 40 tis. m' kulatiny rocniho pofezu).
Manipulatne-tfidics voik je kolcjon , clektricky pohidngny vordk, vyha-
veny velkou hydraulickou rukou (dosah do 12,5 a7 15 m
fenim primérua délky kulatiny,

Pl

zafizenim a fidicim poditadem, optimalizujfcim krfconi kulariny. Ruka, krera
muze slouzit i k vykladee kulatiny 2 vagoni"” odebird kulatim ze skl

a jeduotlive kusy Klade na manipulacni stil, umisteny v tesné blizkosti drahy
woziku. Sklopne namefovact zatizeni. instalované na voziku, zmei pramery

2 délku kulatiny bdhem priezdu vosdku kolem stolu (na obr. 12 je vordk 7a-
chycen pfi namétovdni kulatiny ).

Obr. 12, Manipulatng-fidici vorik ve sk kulafiny

V1 9-11:40

Potitat vyhodnati
neho kusu kulating vymbn a navrhne w, Kerd poskytne nejvys Ob-
shuba voziku - operdtor mize néveh upravit podle jakosti kulating. dsenhlee
send sehdéma krficeni vk proxede vlastni Feté zovou pilou postupiigm
pojizdnim kolem kaltiny. Nakricen vSfery hydmulickou rukou hud w7t
mebo, jsoueli mimo okimiztg dossh ruky, malod na
piipojeny o wylozi po dojerdu k baxim. V dosahu ruky je | vstupni do-
ravnik do pilnice, krerau vozik zisobuje vyfezy pozadovanych rozmérd, Po-
ita¢ voziku zpracovava pribézn i prehledy o zpracované kulatiné a vyrabe-
fch vyrezech
Velké rivady (0d 30 do S0 tis. m* a viee kulatiny rotniho pafe.u) by
vybaveny manipulacn&tfidicimi linkami (obr. 13 2 14).

yvaji

7 vésobmich sklidek (1) prvazi portalovy jerdb s drapakem (2) kulatimu
na mechanizované skladky (3). 7 nich sc jednatlive kusy kulatiny davkuji na

Podélng doprasuilk, prochitzeii snitmaciin zatzenim primén s ddlky (6) o e
stavuf s¢ prd velinem manipulagnd linky (7). Operétor linky rozhodne ve
spoluprici s poditicem o mistech 7k racovacich ferf (podle rozmérd, tvaru
ajakosti kulatiny a podle pozadovanjch rozmerii viez - abiobné vybi-
ven jako u manipula iciho voziku). Po sestaven plinu krdceni jiz
automatika linky zkracovaci pilou () zadans Tezy samocinné provede. v§=
fezy postupuj [ po dopravniku (10) ke idici vyTezi (12). Pred vstapem na
{fici€ prochizi hledagem kovii (1), Celni naklada adcbird vyezy z bowu
tidice a ukladd je na sklddky vytridenych virezi. Z nich potom zasobuje
pilnici (14)

Obr, 13, Manipulagne-tdics linka klatiny - manipulagni &st (odpovid Fapacité asi

807 200 tis. m rotniha pofezu

1 - 7dsobni skladky kulatiny, 2 - portilovy jetdb, 3 - mechanizovand skladky, 4 -

ces-

ta (misto vyklidky odvornich soupra), 5 - \:7mcm'v\ecLamusw\yLHdkvagw

i), - 5 eni privmeru a delky

skracovaci pila, 9 - skladky odpact mmwmm e

V1 9-11:28
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10 4-18:31

5 dopravu
Sty vitest L4 v do pisios

Sklad kulatiny velkého zivodu vede zpravidla mistr ncbo prodil

i
Obsluhu tvoff abs ykle dva pracovnici. Mimo nd de md jedte el praco-
VIR jetdhnfk (vyKlddka, skladovini kulatiny, 74sobox anf linky) a fidic na-

Kladage (vyvienf boxi, zisobavini piliice),

V1 9-11:16
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Pilohy

manipulacni-linky-slabe-a-stredni-hmoty_01.avi
manipulacni-linky-silne-hmoty_01.avi
manipulacni-linky-slabe-a-stredni-hmoty_02.avi
tridici-linka-slabe-hmoty_01.avi
tridici-linky-pilarskych-vyrezu_01.avi
tridici-linky-pilarskych-vyrezu_02.avi
tridici-linky-pilarskych-vyrezu_03.avi
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PILNICE Zakladni operace:

Doprava vyiezi do pilnice
Porez
Kraceni
jc technologicks celek urgeny pro vyrobu feziva. Operace v pilnici na- rer s
vazuji na pripravu suroviny ve skladé kulatiny a mohou ji podle potieby v ur- Omitani
¢ité mife doplhovat. Tﬁ’dél’]l’ f‘eziva
Ukladani feziva
Zpracovani odpadu

R T ST

V1 9-11:16 10 5-20:43

Doprava vyiezi do pilnice

Porez

vytezy se dovazi: Druhy feziva
e &clnim nakladadem

e jefdbem

e je podélng délent vitez hlavaim pilafskym strojem. Vsledkem pofe-
7u e surové. neapracované fezivo, piliny a kusovy odpad, pripadn Stépky

g (obr. 16).
e manipulacné-tiidicim vozikem
Snv H Sth dove i
o .
podélnym dopravnikem Ficné rozmery (tlougtka a sifka) sticdoveho feziva
o XX 4] X v T odpovidaji Gepovermu primer vytezu,
ruéné tlaéenym kolcjovym boStl sredove G sy 43 A v RS
vozikem., 70 fecivo Focn fesivo je vyrobené 7 vngjsi, sbihave Gasti vrear.
Je abvykle tenci a uzsi nez rezivo stredove. Veli iizké
Technologickd sestava zafizeni pred pilnici st
sc¢ v praxi bezn€ nazyva pfed- Kladni delka vyrezu. Te-li kratsi ne? nejmensi standardni
pili (obr. 15). kraiiny. €1k Fesiva (obs ykle 3 m), nuzysa se krating. Boky
Fraiinové prkno teviva yofi ablinky, kiere mizeme odstrahiosal
. e nislednym omildnim,
g eno- §
predpili je obvykle vybaveno: S T i}

vstupni rozebiraci kaskddou
Sikmym rozebiracim dopravnikem
davkovacim zafizenim.

Obr. 16, Druhy vyzobencho foziva

V| 9-12:02 V1 9-12:02



Kragny jsou hodar, shiavou & e, e Kierd §i7 men mo7n vyro-
bit bE7nd feivo ni kratinu, Krajina mé svoji vocisi plochu oblon nebo jen
st fezanon, pripadn darenau pilon. fe-l vnefsi plocha kusu pa celé deél-
ce fezana nebo ales poi pilou dotcend, mluvime o krajinovemn prknu. Oboji
dies abvykle tvori kusovy odpad.

POISLAE - Houstia o 100 mm
ém - loustka vice nez 100 mm

astrahranne foziva,

(omitané nebo prismovans) fo7ivo s oblinkami

v cele deloe (neomitane)

polohranbné fezivo
Uitka nejménd 213 tloubtk

/

polahranzné fezivo
Siffa nejméns 213 oustiy

pikna - do tioustky 38 mm
fosny - Hausfiy 40 mm a vice

ozivo doskove
(neamitane, onitan nebo prismované)
Sifka e nejinén dvojnasobek toustky’

- pRiENy fez je méné nez 10 cm*
0-25 cm’”

Yy :
ricny foz o 1 3
hranclky - prienj fez je 25+100 o =
hranoly - prieny fez je vice nez 100 cm*

hrangne rezivo
Sifka je méns neZ dvojnasobek loustiy

Obr. 17. Druhy fesiva

V| 9-12:02

o ~
Zpusoby porezu

Zpiisob pofezu se voli podie prevasng Zidancho typu feziva

1-Pofez na ostro ;

2-Potez prismovanim \

=i

Pofe prismavdnin
Cpitkovinim)

Pofez i ostro

3-Segmentovy pofez.
4-Ctvrtkovy poicz.

Segmenton o fes. Vs e rivmo- O
bz Hezy tozdelf ma acoaitan ;
[T AT e ——— )

segmentovy pofez
o s Kol b pi i s, Powivi v ¥
e

ot e nins 1 v chiad

Obr. 22. Pateey s provahou radidluho feziva

vy odeosend akost e
rezem prepili & kg na ng kalms. -

i s, Pouivi se Wavné i =
e hucebech ndstraji covuenjeh ds

ol st e V§1EZ, sl Spiciun,

st (b, 22),

V1 9-12:02
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hong s, o i

5-Kruhovy pofez.
6-Porez Cantibay

poFez Cantibay.
Kuhovy pore”

Obr. 23. Pofezy s pfevahou tangencialniho feziva

x
&3

. objem feziva
WIZ = - X 100 (%)

objem vyrezl

Soucasna dosahovand objemova vy(e feziva # jehlicnatych vyFezi se pii
pofezu prismovanim pohybuje v téchto mezich:

- stiedové fezivo - 35 az 48 %,

- botni fc:
- celkem - 60 az 65 %.

ivo- 14 az 18 %, i ot

v ent sty Jedinn. pstinen: o
500 a/Miroch, v macsvich Lomingel

V1 9-12:14
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Skuteénd VY22 feziva je v praxi ovlivnna jesié mnoha daliimi
akolnostmi, a to

vErsinou negativng. Jsou to;

- vlastnosti vyrez odliéné od piedpoklidaného idelntho tvaru,
hlavng ktivost a sbihavost,
- techmologické moznost, hlav
tez v a botni ezivo j
- nepfesnosti vyroby, hlavng vy
viiezu pii vilidinf do stroje),
tezu,

- \yrobui poichy. hlavné délka a pfitné rozmery feziva a vyroba
feziva s oblinami.

a

0st vyiezu a nerovnobeznost

V1 9-12:14




Névrh pofezovych schémat

Navrh schémat potezu musi vychdzet z
technologickych moznosti vybaveni

pilnice - musi byt uskutecnitelny a respektovat
zadané vlastnosti feziva pii

snaze o maximalni hodnotovy zisk.

V1 9-12:14

Potez vytezt
Pofcz vyiezi je zakladni technologickou operaci ncjen v pilnici, ale v celé pi-
laské vyrobe. Typ stroje, na kterém se po ez provadi, udava zakladni tech-
nické parametry pilnice (rozsah zpracovatelnych priimeéri a délek vytezi, vy-
kon) i jeji celkovy charakter a zpuasobilost ncbo vhodnost pro dany sortiment
vyroby. Timto strojem mtze byt:

- ramova pila,

- pasova pila,

- kotoucova pila,

- prismovaci sekacka,

- agregatni scstava .

V1 9-12:36

Ramova pila

Ramovi pila je nejstardi stroj na obrdbéni dicva (prvni znamy popis a vyob-
razeni je z roku 1230). Jeji pracovni rezim je odvozen od pfimocare vratného
pohybu piivodné ruént¢ vedené pily. Pies historickd stafi je stale Siroce vyuzi-
vana a v ¢eskych zemich je dodnes nejrozsitentj$im pilarskym strojem.

10 5-21:19

Princip fezin{ na svislé rimové pile (dle Maiias - Kotara)
1- upinaci vozik,
podavaci vilee

6 - pilo
7 - setrvadnik s vyvazovacim zévaxm,
8 - lika,

9- ojnice,
10- Femenice,
11-viozky

Pasova pila

Pasova pila je podstamé mlad{ (patentovna v roce 1508) a byla navrzena ja-
Ko stroj wruhlatsky. Prvni provozuschopnd pila vaak byla postavena az v roce
1852 ve Tranci.

Kinenova pasovi pila pro porez viiezi nasledovala o nékolik let pozdeji

V1 9-12:36
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Svisl kmenova pésovd pila (dle Mafias - Kocara)
1 - pilovy pis.
2- spodni

3 - clektromotor,

4 - homi pésovnice,

5 - vypinaci mechanismus pésu,

6 - spodni voditko,

7 - odsunovy valeekovy dopravaik,
8 - horni voditko,
9 - vyiez,

10 - vozik pasové pily.

11 - posuvnd ramena,

12 - upinaci hiky,

13 - suport loziska hom pasovaice,
14 - driha voziku
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Obr. 29, Roaniiacl pisovd pila

Schéma stabilni vodorovné kmenoveé pasové pily (dle Marias - Kocara)
1 _ clcktromotor,

2 “pevid pasovnice (hnaci).

3 - slavitelnd pasovnice,

4 - pilovy pis,

5 - voditka,

6 - stojan s polohovacim mechanismem v¥3ky stroje,

7 - suport rozmitaci pily,

8 - kotou¢ rozmitaci pily,

9 - vozik vyiexii

V1 9-12:50

0Yideo - www.pilari-tesari.cz

0Vidco - www.pilari-tcsari.cz
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Kotouéovd pila

Kotougova pila byla navrzena a patentovina v roce 1777, zkonstruoval a vy-
robil i viak a2 v roce 1805 anglicky konstrukter, projektant a prumysinik
M. T. Brunel (obr. 31,

prvni prischod dvéma kotousi
\ ) :
s 4 s
druhj priiched dvéma kotousi

‘moznosti pofezu

Obr. 31, Kmenova kotoutovd pila
1 - vstupni Fetézo lopravnik, 2 — hfidel s pilovymi kotoudi, 3 - pitlatné vilee,
4= zdbrana proti zpétnému vrhu, 5 ~ pohon, 6 — vystupni dopravnik

10 15-18:17

Kmenova kotougovi pila providi e nejéas(Eji
o dvéma

« étyfmi pilovymi kotoui

jeiich vrdilenast je vymezena krouwks

Polohu pilovych kotouci je za chodu (ne béhem fezanil) na

Pro stfedni priméry vitez se pouivaii pily dvojhridelové, kier
dosahuji vy8siho fezu, ani je nutné pouZivat pilové kotouge velkch primé-
i, a tedy i velké tloustky feznd spéry (obr. 32).

(e R e el T

Scéa esdnt jecaobtidelavn a dojhidelonsint kowugovgm pilauni
W Costa)

i s S s e e
et \meseon Ko vl Upauy s
ki

e a
R B i)
oA ) s, i e e T

Sl ey a7 e e € pEORRDST I b o
B eI Ve v malJeh 115155 [ e a0 -
2wt (1 0 ki vSfm 2 %
A\ N v S TG T o
i, 3 AL A o L B e
s & po opevaar ks i

V1 9-12:50

VI 9-12:55

10 15-18:20




Kmenové kotougové pily umoziuji vyrobu prisem nebo hranoki (dvojko
toudové), pripadné { boéniho Feziva (Gtyikotouové). Proto s jim 167 Gasto ¥
ka pily hranoloveé. okud je treba vyrabét vice kusi stredového feziva, je nut-
né powit pro rozmitnuti prismy pilu rozmitaci.

Vihody:
o ezivo s plosnymi rozméry foziva
o vysoka jakost fezn

o hladky povrch

Nevyhody:
o omezeni ve vjice fezn (primer kotouet)
o velkd fe/nd spara,

fss

rimovi pila KolouSovd pil

Obr. 34. Povrehy plach feziva
vyrobengho na riznyeh typech pil

V| 9-12:55

Prismovaci sekacka

Prismovaci sckacka je nejmladsim pilafskym strojem. Vyvinuta byla po dru-
heé svétove valce ve Svédsku pro vykonné linky na zpracovini vyfezi malych
pramera (obr. 35).

Zakladem prismovaci sckacky jsou dvé proti sobé postavené hlavy ve tva-
tu komolého kuzele. Povrch hlav je osazen nozi uspofddanymi do spiral ne-
bo soustiednych kruhii.

Odlucovaci sckec za strojem odpada, vychazi pouze prisma ncbo hranol.

Qbr. 35. Prismovaci sckacka (die Kockum)
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Podle pitvodniho zpiisobu rozmisténi no7i na povrehu hlav se prismovaci sckaé-
ey nekdy nazyvaii spirdlove sckatky.

Samosiainé jsou schopny vyrdbét pouze hranoly (popf. polétife ne-
bo tramy)

Vyroba se tim vyrazné zjednodusujc. 7ryehlujc a stoupa jcji produkrivia,

. Rezni rychlost je praklicky shodnd s kotoutovymi pilami, 40 a% 80 m .

U velkyeh rémovkovych pilnic tvofi prismovaci sekacky éasto doplikovou linku pro zpracovéni
vytezii malych primérd.

Agregitni sestavy

Pro dosazeni vysokgch vykonu (piiblizne nad §0 az 100 tis, m* zpracované kulaginy roene) jsou
vhodn&j<i ak svané agregdty

Auregity umozui konsiukci linck vysokého vykonu (150 a7 400 ts, m’
Kulatiny rocng). vhodnych pro zpracoviini vjezii malych i stfednich pritmérd
(bezne asi do 45 cm).

porezovy obrazec

Obr. 36, Agregit skladajici se 7 prismovact sekatks a érvefice pasovych pil (dle AKT)

10 9-7:47
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Kraceni Feziva

Kricen je pricn

a, Které nejsou pro své rozme-
ty nebo jakost vhodné pro dalg

Krficeni se providi po pofezu pred omiténim feziva a slouzd k nému
zkracovaci pily.

Mohou byt:

« horni

« spodni

« mohou mit jeden nebo vice pilovych kotoust

« mohou pracovat v podélné nebo pricné prepravé feziva.

Samostatnd pracovisté kriceni jsou obvykle icsena v podélné preprav fe-
Ziva (obr. 37).
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Podstolni pily jsou obvykle rychlcjs

hydraulicky nebo elektromotorem.
Lorni pily (ramenové, kyvnd) zase umoziy i i jiné nez kolmé fezy, tim jsou univer-
Zilngjs, a proto ¢asté v malych provozech s truhlafskou virobou.

a mént rozmémé, zdvih pily je obvykle

V pfiéné preprave Iz zkracovat rychleji. Rezivo prochazi na pii
tézovém dopravniku kolem pily, zagelend tak, aby ji mijelo. Jc-
kus vykritit, povytahne jej

jej nasledné odfizne.
Vicelisté zkracov
kombinované

ném fe-
ticba dany
jei p ik pred pilou o délku a pila

i pily - trimmery jsou uréeny hlavng pro automatizované uzly,
Sinou s omitanim (obr. 38).

V| 9-12:55

B SN

Obr. 38, Vicelista skracovactpila (e e o s
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Omitaci pily jsou svojf konstrukef blizké rozmitacim pilfim.
Maji bzné dv:

a
pilové kotoude, jejich vzdélenost Lz¢ nastavovat podle $irky
omitaného feziva,

Pro rucn{ vkldddni Feziva do stroje jsou vyhodngjst pily s
jednim prestavielnym kotouéem,

Vykonné stroje jsou vybaveny vkladacim mechanismen, ktery
Fe7ivo na vstupnim siole samocinné stted. Tyto pily proto
mus{ mit nastavitelné oba kotouge, obvykle symetricky.

pkovaci omitaci pily maji na v strane piloyeh kotouct jeste
siepkovied noze (mald obdoba prismovacich sekacck), které ob linky
souCasné sekaji y. Odlucovac] zafizeni potom odpada. Jsou vhodns
pro velke provozy vybavens agregdtnimi sestavari, ktere boky vytezi tcz
siepku.

Gtyrkotoucova pila

V1 9-13:16

civit spodnimi pilami (mad kolouger je keyt, Kiery soucasné mtc-
il pii krient wpind, 7a pilami propad kusového odpadu
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Omitani feziva

Omitdni je odstratiovani oblin, obvykle z bo¢niho feziva po
jcho vykraceni (obr. 39). Mozné je i omitani sticdového
feziva po jcho pofczu na ostro. Tento postup je viak
vyjimeény. Omitan{ se provadi prakticky ve vech pilnicich
zpracovavajicich jchliénaté druhy dievin.

V1 9-13:16

@ttp:/ 'www.pilari-tesari.cz/video/6 7-pilarske-technologie/85-m-e-m-cobra/

Obr. 41). Omitac pila s menfm vkladinim
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Kriceni # omithnf botniho feziva tvofi 1
sougasngch pil alespof stredniho vikonu Sasto
Jeden technologicky uzel, Priklad usporidini taklo
feseného uslu vkracovéni a omilani /mizorhuje
ohr. 4]

Bogni fezivo postupujc po pricném fetézavém
dopravniku. Ze skluzu na jeho konei jc jednotlive
vybirano separacnim dopravnikem (1). Na jeho vr-
cholu je vlozengm véleskovym
dopravnikemzarovnna jeho poloha na zardzku (2)
vpravo. Za zarazkou ndsledujc ve stejné trovni
zkracovac pila (3).

e v e Zakritit, povytitine obsluhi kuss o potfehnou délku mimo
dopravik. Bez povytazeni Fezivo zkrafovac pilu miji, Zkricené Tezivo pro-
chizf snimacem rozmerti (4). Poitac ovlidajici uzel vyhodnori rozmery (lze
yhodnotit vady). nastaef vhodsou polohu ferva e vstupnin stole (5) 1 po-
Lohu kotoucis omitac pily (6).

Obr. 41, Uzel kriceni a amind (dle L1L1)

I - rozebiraci dupravik, 2 - zutelovic cariZk,
3 - skracovuei pila, 4 - suimael -

fiaemi 5 vKlidact 4 polohovact

it je ddna polaha omitacich fezu  Sifca fezi-
va. Za omitaci pilou se odlond] abliny a omimuté prkno pokracuje ke trideni.
Takto Fefené uly vyZaduji, aby v¥tezy vstupujici do pilnice byly orieniov -
ny jednim smérem Oc tomu tak 6mYf \Zdy). OBIG konce hotnfho fezivajsou
¥ tom e orientoviny taki susin (e obrizku vpravo) i s strmd
priencho dopraviku je umisténa i 7kracovac pila
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Omitani, ptipadne i keicent hotiho feziva 17e také providat spoletnd
s pofezem agregitnimi sestivami.

Profilovind je postup, pi kierém po ofrézoviini krijiny prismovie sckic-
kou odfrézujeme ze zbyvajici able Easti vyfezu tsek odpavidajici ablinkam
Binfho Feziva. 1im teivo "omitneme jesté pred jeho odddleniin 7 v
pilomi, Vaniklémn profilu pred odznutim eziva Fikime sphovita pi

(abr. 42).

proflavac
rédky

pilove
kotoué

Obr. 42. Profilevaui (dle Frouius)
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snimani hognich ploch pa opracavant
prismovaci sekatkou

krceni

e —

frézovani profilu

ruzmitani (odfezani bagniho feziva)

odlougen! boeniho feziva

Obr. 43, Profilavéni s kricenim botniho feziva - postup opracovn (dlc I'ronins)
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Zpracovani odpadu

Odpadem je v pilafské vyrobé:

ktira

piliny

kusovy odpad,
piipadné $tépky.

V1 9-13:24

vanikaji pfi kazdém fezini. Podle pottu feznych spér (ddno typem pofezu, primérem
vyFezu a rozméry feziva) a jejich tloustky (ddno tloustkou ndstroje a dpravou ozubeni) sc
pohybuje objem pilin mezi 8 a7 13 % 7 celkového objemu vyteru. Piliny jsou dnes prakticky
vady odsévény primo od strojii a shromazdovany v silech. Pouzivaji se provazng na cnergeticks
ely - vytpent,

Kiira jako samostatny druh odpadu vzniké pfi odkorfiovani. Objem kiiry zévisi na druhu dcviny
a pohybuje se mezi 8 az 15 % (smrk v priméru 10 %, lisinaté druhy dfevin se obvykle
neodkoriiuji). Objem zpracovévané kulatiny sc udévd bez kiiry, mnozstvi kiiry je tak vzdy
"navic", neovliviiuje vi1é. Kira se dnes hojng vyuZivé pfi rekultivacich - dreend jako ptisada do
zeminy (kompostovini), nedreend jako prosticdek proti riistu buiens na nové ozclenéngch
plochich (kolem sazenic strom, kefi). Poptavka po kilfe a jf odpovidajici cena dnes prakticky
vyfadila kiiru jako palivo.
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Kusovy odpad predstavuji vsechny odrezky. Opét podle typu porezu, pri-
meru vyiezii a sortimentu feziva je celkovy objem kusového odpadu mezi

15 a7 28 %. Energeticky se pouziva kusovy odpad jen vyjimeéné. Obvykle se
vyuziva jako surovina pro vyrobu aglomerovanych material. Proto se na vét-
3in& zavodiu kusovy odpad sekd na $tépky, milokde se svazkuje a proddva
veelku. Pokud neni na vstupu do pilnice zafazen odkoriiovag, obsahuje kuso-
vy odpad i kiiru. Ta snizuje jeho hodnotu (pfipadné hodnotu tépek) jako su-
roviny pro dal3i zpracovani.

Sckéni kusového odpadu na (8t&p kovani) sc provadi sckatkami.
V pilaiské vyrobé jsou pouzivany picvazné bubnové nebo diskové sckacky
(obr. 44).

Obr. 44. Sekacky kusoveho adpadu (dle Klockner)
4 = wstupni dopravnik, 2 - Fusov adpad. 3 - podvani, 4 - buben/disk, 5 - iz,
6~ protini, 7-kryl, 8- sito

schéma bubnove sekatky

10 9-8:12 V1 9-13:29

Cilem sekani je vyrobit §t&pku,
tj. ¢astici danych rozméra (obr. 45).

Obr. 44, SREe kisovsho adadn e Kioskeri

1= vstupni dupravaik. 2 - kusov§ odpud, 3 - podsivin, 4 - bubcn/disk, 5 -tz
6- protiniz, 7 - keyt, ¥ - sito

V1 9-13:29 V1 9-13:29

Vyrobni tok

Obr. 47. Pilnice s jednou rémovou pilou - pofez asi 4 tis. m° kulutiny roind

Obr. 46. Technolagicky kv pilnici s jednon imavan pilon (dle Kackm)

ez (prismy). 2 - vstupni vozik dmove pily, 3 - dmovd pili, 4 - vFstupni za-

1
D 1ibo Fociva, 10 - ttdent stredos o feziva

(vozik), § - krujiny. 6 - bodwi fezive, 7 - kraceui, § - omitani, 9 - Gideni bot-

VI 9-13:29 V1 9-13:29
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Pilohy
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Sklady feziva pilifskygeh vod jsou prostory uréend k findlnf Gprave feiv,

k a jjich prpraye ma expedici.

* * * * W stilitzath e s prenEdE i e e
* * e Tridéni a ukladani Feziva je zakladni délkové a jak
a stiedového feziva, spojens s jeho ukliddnim do balikii nebo hrani. Umozituje néslednou

* *
\"4
plepravu feziva a dalsf operace. Je nutné vZdy.
e Skladovéni a ochrana feziva je vytvoreni technologické mezizisoby
dostateéného muozstvi feziva sicjncho drult k provideni ndslednych operaci
(suSeni, dotfidani, baleni apod.) nebo jeho expedice.
X %

sinf (fideni boéniho

e Suseni feziva je snizeni vlhkosti na mez, pfi kreré jiz nehrozi napadent feziva Skidci
(houby. plisng, hmyz), a tim jeho jakostni degradace béhem dalsiho skladovani ncbo
piepravy. Na pilich se Gasto nesusi cely objem vyribéného feziva. Rezivo lze susit uméle,
piirozené nebo kombinaci obou postup.

e Adjustace Feziva je soubor operaci pfipravujicich fezivo pro expedici.

V1 9-13:44 V1 9-13:45

Rozmeéry a jakosti feziva

Rozméry sifedového feziva vychiz z sepovich
priimérii a délek vyrezi.

Adjustace feziva se miize skladat z téchto operaci: U jehlidnatych druhii devin je sticdové fozivo previzng
o jakostni a rozmeérové dotiidéni feziva podle pozadavka zakazniki, ostrohranné.

kapovini feziva (zafiznuti éel na pesnou délku).

Délka feziva se pohybuje od 3 do 6 m s adstupiiovanim po 0,5 nebo 1 m,

e znateni feziva (jakost, vyrabce), outUka s pohybuic ohuykIc mezd 35 % 65 mim,

o ukladéni feziva do balikii nebo hréni, jejich rozméry se Fidi potfebami S espdiptidbpbme DI,

o expedice nebo suseni,

o proklddani hrani (pro sudeni) nebo baliki (stabilita), f"'","(:(’:;‘:ff‘yfl‘j::‘r‘:;"“”‘ Je sitedové ferivo prakicky vyhradne s oblina-
e balceni baliki feziva pro ochranu béhem skladovani a dopravy.

e paskovani balikii feziva pro stabilitu béhem dopravy. 1Délkn feziva se pohyhuie mez 2.5 w7 5.2 m s odstupiio-

o Mgfeni a evidence feziva vytvaii podklady pro organizaci vyroby a expedici A

feziva. Sitky s pohybuji mezi 150 167 400 mm.
e Expedice zahrnuje piipravu feziva podle jednotlivych objednavek. vytvoreni
doklad, viasti nakladka a odvoz. Bocni fezivo ma délky stejné jako stiedové

Jehli¢naté botni fezivo je bézné omitané, listnaté naopak s oblinami.
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Jakosti Feziva jsou udiiny NOTTNAINI V sougusné dobd prevauje tident

podle CSN 491011 Jehlicnaté fezivo. Technické pozadavky (v roce 2002 jiz

neplatnd) nebo CSN 49 1012 Listmaté fezivo. Technické pozadavky (v roce

2002 plaind). Ob& normy deli fezivo do CtyT jakostnich trid (1, 1L, 111, IV).
Jejich zikladni ndplni je popis drubm a rozsal povolenych nebo nedovolengich vad v
jednotlivyeh tridiich

10 9-8:33

Mimo tyto tiidy se lze u jehlitnatého feziva setkat na tuzemskem trhu s jakos
mi tridami "A™ a "trublifske fezivo”, "A" je vy X

normy, ke
dy v3ak nebyva vy
padng i "A") @ je Za

nez 2 az 3 %. Truhldski trida je smés L a 11, jakostai ttidy (pl
pro potfeby nisledns truhldfske vyroby.

Jakos! feziva se oznatuje barvou na Gele jednotlivych kusit (je-li v baliku
vice jakosti):

(A tfida - bild barva),
L. ttida - dervend,
LU, (fida - modr.,
11, rida - cerna,

- bez ormagen nebo zelend,
4 tFida - 1utd).

Snaha o sjednocent predpisi v rimei Tvropy se i v dicvafstyi projevuje postup-
njm pHjimanim mnoha evropskych norem

Rezivo je v nich zafazeno do CSN TN 844 (CSN 49 0016)

Kulatina a fezivo (lerminy), CSN EN 1309 (CSN 49 0018)

Metody meteni rozmérti, CSN EN 1611 (CSN 49 0019)

Rezivo.

Vizudlni trideni jehliénatého feziva.

Cast 1: Fyvropské smrky, jedle, boroviee a douglasky, CSN TN 1313

Kulatina a fezivo.

Dovolené tehylky a piednostmi rozmery -

1: Jehlicnalé fezivo

st 2: Listnaté fezivo a CSN TN 975-11A1 (CSN 491200)

Rezivo. Vizulni wridéni listnaiého feziva.

Cast 1: Dub a buk.

Témito a dalkimi pripravovanymi normami (prebirdno

‘pieklady s piipadnymi narodnimi dodatky) jsou postupné nahrazovény normy dosa-
vadni. Nové normy maiji adlignou strukturu, nenahrazuji tedy pavodni normy v jejich
celém rozsahu. Zabéhlost pavodnich norem, nepfehlednost a nékdy nejednoznacnost
vykladu novych norem a jcjich neiplnost zpisobuji, 7 sc zatim v praxi pro jakosmi
1Fidéni teziva nepouzivaii, a o ani pro ucely exportu.
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VYROBA DYH
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1.1 Charakteristika vyroby dyh

Vzacna dicva byla draha, a proto jiz stafi Egyptané vyrabéli nabytck,

ktery nejvzacngjsimi dievinami pouze zdobili. Na nabytek nalepovali tenké
desticky, dyhy ze vzacnych diev. Cenné druhy dfevin byly kombinovany s de-
stickami z pravé slonoviny.

Kresba dieva je prakticky na kazdém svém kousku originalni a neopakova-
telna.

Také v soucasné dobé nachézeji uplatnéni okrasné dyhy pii vyrobé nabyt-
ku a v interiérech.

Xl 31-13:02

2000 - 1 120 tis. m®), aviak i tam lzc o&ckévat pro ncdostatck kulatiny jcji pokles.

Severoamericky kontinent, zejména USA, hraje ve vyrobé dekoracnich dyh jen
nepatrnou tlohu.

Pro vyrobu pieklizovanych materiali se pozivaji zejména dyhy loupané,
které plnf funkei konstrukéni.

Dyha je tenky list dfeva o tloust'ce 7 mm a mensi vyrobeny loupanim,
krajenim nebo fezdnim. Klasifikace dyh se provadi podle riiznych hledisek.
Podle druhu pouziti:

- okrasné,

- konstruként.

Podle zptsobu vyroby:
- excentricky loupang,

- centricky loupané,
- specidlni.

IX 1-11:28
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1.2 Surovina na vyrobu dyh

V soucasné dobé se na vyrobu dyh u nas pouzivaji zejména tyto dieviny: dub,
buk, jasan, ol3e, ofech, javor, biiza, hruska, jilm, tfesen, osika, smrk, jedle, bo-
rovice, modiin. Z dovazenych exotickych dievin se nejvice pouzivaji: sapeli,
ovangol, koto, kosipo, limba, obeche, meranti, cejba, okoumé apod.

@LH Slovakia - Zoznam drevin

(Exotické dreviny - seznam druha

(EREHLED EXOTICKYCII DREVIN 3 (249.6 KB) - DREVINY ZE ...
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Pii vyrobé dyh je dilezité zndt- stavbu dieva,

e zcjména tvorbu jarniho a letniho dieva,

e §itku a zbarveni letokruhda,

e tvorbu jadra a beli,

e velikost a hustotu dreflovych paprskii a pryskyfri¢nych kanalka,
e vclikost a polohu bun¢k dievni hmoty,

e zbarveni a kresbu dreva.

Urceni sméru fezu je nutno pii vyrobé dyh, zejména okrasnych, vénovat
zvysenou pozornost, nebot’ se rozhoduje o cené dyh. Dyhy se vyrabgji
loupanim, nebo krajenim.

Oba postupy zobrazuje obr. 89.
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1.3 Pfiprava suroviny pro vyrobu dyh

1.3.1 Skladovani suroviny
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Sklad suroviny ma plInit dvé zdkladni funkce:
e ochranu a oSetieni suroviny
e ma vylvofil poticbné zésoby pro zpracovani, a tim zabezpe¢it plynulost vyroby.

a nejprogresi: ochrany suroviny jc postfik.

Doplitkovou ochranou kulatiny jsou ochranné natéry cel.

IX1-12:12
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Tab. 8. Doba postiiku  spatieba vody dle predepsané intenzity postilku

| Rychlokazné BO -DB SM=JD T
| ateving stupel
DMésic intenzity
Wden| Im? | woon| Iw? | hen Dagtbpin
v 4 144-216 @ 72-144 2 18-36 1
v, 7,5 | 270405 | 7,5 | 132270 | 25 7
VI 10 | 360510 | 10 | 180-360 | 3 4
vit' | 12 | 435648 | 10 [1s0360 [ 3 34
VI, 10 360-540 10 180-360 3 3
x. | %5 75 | 135270 | 25 %
X 4 PRRETEYYH

+ Spichové obdabi, podle kierého se dimenzuje posifikovaci zatizent.

1.3.2 Plastifikace pted loupanim a krajenim dyh

Plastifikace je tepelna iprava dreva probihajici pouze v uritych hranicich
teploty a po uréitou dobu. Maximélnfho vyrovnani pevnosti v tlaku v tangen-
cidlnim a radidlnim sméru (tzv. pevnostni homogenizace dieva) se dosahne
u riznych dfevin pii rizné teplote:

- u tvrdych listnatych dfevin kolem 90°C,

- u jehli¢natych dicvin kolem 70°C,

- u mekkych listnatych dfevin kolem 45°C.

Piisobenim plastifikacni latky (pary nebo jiného média) na dievo v zavis-
losti na case a teploté prostiedi se rozumi rezim hydrotermické upravy.

X 31-13:12

XN 31-13:17

Rezim hydrotermické upravy je mozné rozdélit na tii faze:

Ohrevna faze - ohfev zafizeni, prostiedi a odpafovaci vody, resp. vodni
naplné na danou teplotu prostiedi - obvykle na 80 az 95°C.

Vlastni hydrotermickd Gprava - pokracovani ohfevu pri dané teploté.
Egalizacni dopatovéni a ochlazeni - dals§i uéinek plastifika¢niho média
na dievo (pfi uzavieném ptivodu ohtivaciho média), na vyrovnani teplot-
nich rozdili uvnitf dicva a na dosazeni optimalniho intervalu teploty dic-
va pro jcho beztiiskové déleni.

dobré pipravy kulatiny na krdjeni a loupéni. Zavisi na druhu dfeviny. Rezim
hydrotermické upravy bukové kulatiny parenim ukazuje obr. 90.

teplota
100 ve dievé
80 - 3 -
80

—> teplota [°C]
o
g

fs— T T T T T 1 1
0 10 20 30 40 50 60 70 80
—> doba pafenl [h]

Obr. 90. Rezim hydrotermické tipravy BK pafenim
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V pribéhu vlastni hydrotermické tpravy je dilezitd teplota prostiedi, kte-
ra ma byt 80 az 90 °C, Pti plisobeni teplot pod 80 °C se uz ani prodluzova-
nim doby hydrotermické apravy nedosdhne pozadovaného zmek&eni a spo-
tieba energie je dokonce vySsi.

Zpusoby plastilikace vyfezi:

- zmékcovanim ve vodg,

- ohfivanim ve vod& (vafenim),

- pafenim,

- zmck¢€ovanim clektrickym proudem.

Kulatina je zmékcéovana vodou ve vodnich bazénech nebo jezerech pii
teplot¢ vody 20 °C, Tento zpiisob je vyuzivan zejména ve Finsku. Vytezy
uskladn&né po del§i dobu ve vodé maji vlhkost 100 az 140 %.

Pfi ohrevu dreva ve vode (vareni) jsou plastifikovany vyfezy teplou

nebo horkou vodou. Voda musi mit teplotu vzdy pod bodem varu. Z hledis-
ka ainka plastilikace neni mezi pafenim a ohfevem ve vod& podstatny roz-
dil. Ohfev ve vodé je vyhodngjsi pouzit u vzacngjsich a cenngj§ich druha
devin.

Pii pafeni pisobi na vyfezy fyzikalni Cinitele - teplota, vihkost a tlak ve
stanovenych casovych fazich. Je nejrozsitencjsim zptisobem plastifikace.

Probihd v paficich jamach nebo autoklavech. Pafeni v paficich jamach miize
byt provadéno pfimym nebo nepiimym pafenim.

Na piim¢ pafeni sc pouziva odpadova para zbavena olcje, vedend pod sla-
bym tlakem (asi 0,1 MPa) do patici jamy. Péra nesmi sméfovat pfimo na vy-
fezy. Vyhodou ptimého pafeni je uspora nakladti na vyhiivaci télesa a vyuzi-
ti odpadov¢ nizkotlaké pary.

Nepiimé pafeni probiha odpafovanim zahfivané vody naputéné na dng
pafici jamy do vysky asi 50 cm. V ni je uloZeno vytap&ci potrubi. K pfednos-
tem patii zejména moznost odvodu kondenzdtu, a tim zvySovani tepelné hos-
podarnosti, ohfev dieva je rovnomérnéjsi, vznikaji mensi §kody a para nemu-
si byt zbavena oleje. Rozmeéry pouzivanych paficich jam:

délka 7 az 12 m (podle obvykle dodavané kulatiny),
hloubka 2 az 3,5 m,
Sitka 2 az 4 m.

Xl 31-13:22
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1.3.3 Odkornovani a zkracovani kulatiny

Odkoriiovéni je mozné provadét pied hydrotermickou dpravou nebo po ni,
v celych délkach nebo vyicezech (po #kraceni kulatiny).

Pouzivaji se:

e rotorové

e frézovaci odkornovace.

Zkracovani kulatiny slouzi k rozd&leni kmence na vytezy podle formatu
loupané dyhy, délky krijené dyhy a podle kvalitativnich znaki. PH délkovém
déleni je nutno brat v ivahu jak kvantitativni, tak kvalitativni hlediska.

Kulatin se delf na vytezy s délkovou nadmirou 7 a7 10 em nad roamcr
hotow ¢ preklizky. Na upnutf vyteau do loupaciho stroje se poeftd s nadmirou
2u%5 emus 5 em ma duld technologicky nutné nadmiry - nepravidelné se-

pacity, na priméru kulatiny a drubu di
7ndzornén na obr. 91
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Obr. 91. Schéma zkracovaci a odkoriiovaci linky

1 - podélny Fetézovy dopravnik, 2 - fet€zova zkracovaci pila, 3 - frézovaci odkoriio-
vac, 4 - kuzclovy dopravnik, 5 - kuzclovy vélc¢kovy dopravnik s vykldpénim vyte-
zi1 0 90°, 6 - piicny fetezovy dopravnik
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1.3.4 Podélné déleni vytezl

Podélné deleni vyrezd je dileZitd operace, kierd rozhoduje o vyuZiti suroviny
a o kvalit¢ dyh. PodéIné déleni ma byt oricntovano tak, aby smér krajeni pro-
bihal prevazne ve smeru radialnim, nebo aby vznikla dyha s péknou texturou.
Podélné déleni vyfezl se provadi na pasovych nebo kotoudovych pildch.
Dilezité je vytvofit dve plochy o §ifcc minimalng 10 az 13 cm, aby mohl byt
upraveny vyiez pevné upnut na stil krajeciho stroje. Pasové nebo kotoucové
pily jsou vybaveny oticecim zafizenim, které zabezpecuje piesné natoceni
vyiczu podle zvolencho fezu. Podélné déleni vyiczi a krajeni je mozné pro-
vadeét nékolika zpasoby:

- dtyfstranné hrangny blok - tzv. t¥stranny zpiisob (obr. 92),

Ctyistranné hranény blok déleny na poloviny (obr. 93),

- dvoustranné hraneny blok s délenim na poloviny (obr. 94),

- blok d&leny na &tvrtiny - truhlickovy zpiisob (obr. 95),

- blok déleny na tietiny (obr. 96).
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polobi |

Obr. 92. Ttistranné kréjeni
H - vyska bloku, h - 1/3 az 1/4 vysky H

Xl 31-13:25

Plochy blaku mohiou byt ficzovdny. aby bylo dosazeno
ngeh ravin ke kefient. Kotoudové pily mohou byt kombi
pilanmi.

poloha 1

Obr. 93. Krijeni &tyfstranné hranéného
bloku déleného na poloviny

Obr. 94, Krajeni dvoustranné hrangného bloku déleneho na polaviny
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Obr. 4. Krdjent dvoustranne hraneného bloku delengho na poloviny

poloha 2

obr. 95. Krajen{ truhlickovym
zplisobem
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polotu 1

poloha 3

Obr. 96. Krijeni bloku déleného
na tretiny
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1.4 Vyroba loupanych dyh
1.4.1 Zakladni parametry pfi loupani dyh

Loupénim sc¢ rozumi déleni dicva v roving rovnob&zné s vlakny a kolmé na
jejich délku. Loupani se dosdhne otd¢enim vyfezu upnutého na dvou celnich
plochédch mezi celisti kolem vlastni osy (obr. 97).

Nz je nastaven tak, Ze feznd hrana je rovnobézna s osou vyiezu, posunu-

je se rovnomerne ve sméru kolmém na osu vyrezu. Velikost posuvu suportu

s nozem s tlaénou listou za jednu otacku odpovida tloust'ce odlupované dyhy.
Dyha je loupana z vyfezu ve formé nckoneéného pasu. Délka pasu zavisi na
priméru loupaného vyfezu a tlout’ce dyhy. Loupanim se priamér vyfezu
zmensuje a pti konstantnich otackach se méni fezna rychlost. Aby byla dodr-
Zena konstantni feznd rychlost, je nutno otdcky zvySovat.

Se zménou primeéru se méni i sitka kontaktu hibetové plochy noze s dre-
vem, coz znacné ovliviiuje kvalitu dyhy - jak kvalitu povrchu, tak i presnost
tloustkovou, a zarovei také zvySuje spoticbu energic na loupéni, protoze sc
tim méni tfeci poméry na hibetu noze. Proti pfili§ velkému tfeni je mozné od-
klonit plochu hibetu od vyfezu o hel . K zakladnim parametriim loupactho
noze patii:

Xl 31-13:47

uhel x - uhel hibetu, ktery je tvofen hibetem noze a svislou rovinou v bo-
dé dotyku ostii noze s vyfezem,

- tihel. B - tihel ostif noze sevicny mezi éclem a hibetem noze,

- thel y- tihel ¢ela sevieny mezi piedni plochou (Celem) noze a vodoro-
vnou rovinou prochazejici bodem dotyku ostfi noze s vyfezem,

- thel § - thel fezu je souttem tihlu ostii a uhlu htbetu.
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Obr. 97. Geometrie nastroji pri
loupani dyh

o- thel hibetu noze, B- uhel ostif hi
noze, B1, - Ghel osti{ tlacné listy,

r B1 - polomér zaobleni ostif tlaéné
listy, h - toustka dyhy, ho - vyika p\ h2
uloZeni noZe pod osou vyiezu,

h, - horizontalni mezera mezi nozem : D

a tla¢nou listou, h, - vertikalni V

mczera mezi nozem a tlacnou listou,
V - vyiez, LD - loupana dyha,

N - loupaci niiz, TL - t1aénd lista N

R

%Q

Zména Ghlovych prvkii noze je ovlivnéna konstrukei stroje a vyskovym na-
stavenim ostif noze vzhledem k horizontaln{ roving, ktera pro i osou vieten.
Velikost thlu ostii zavisi na tloustce loupané dyhy, na druhu dieviny, na
Jjakosti oceli noze a na konstrukei nozového suportu. V nasich podminkéch se
pouziva tihel osti v rozmezi od 19 do 22°. Pro mekke listnaté dfeviny s husty-
mi letokruhy a pro tvrdé listnaté dicviny sc suky sc doporuéuje pouzit tihcl
ostif 19 az 21° Pro jchlignaté dicviny 20 az 22°.

Uhel hibetu je dan rozdilem mezi thlem tezu a dhlem ostii. U vyfezi

s VEtSim primérem je nutné s jeho zmenSovinim snizovat hodnotu tihlu hibe-
tu. Uhel hibetu noZe pii loupdni vyfezu o priméru 300 az 100 mm ma mit
hodnotu 2 az 1°u vyiezi o priméru 800 az 300 mm hodnotu 4 az 2°.

Tlagnd lista stla dfevo, aby miiz prefezival dfevni vlakna a dyha byla
hladka bez drsnosti. Tlaéici plocha tlaéné listy je rovnobgznd s ostfim noze.
Dyha prochdzi mezerou mezi tla¢nou listou a nozem, kterd je mensi nez
tloust’ka dyhy. Sougasné sc stlacovanim Eésti dicva tlacn lista kracujc pra-
vou (horni) stranu vychazcjiciho pasu dyhy, a tim vznikajici lakové sily vy-
rovnavaji dyhu. Vldkna se nevytrhavaji, na levé strané nevznikaji trhliny

a ziskand dyha je dostatecné pevna a trvanliva.
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Stupen stlaceni je velikost zmenSeni mezery mezi tlatnou lidtou a noZzem
vzhledem k tloust'ce dyhy. Stupen stlaceni dyhy se vypocita ze vztahu:

= % «100 [% ],

kde h je tloustka vyrabéné dyhy v mm,
So - vzdélenost mezi piedni plochou noze a tla¢nou listou,
A - souginitel stlaceni dyhy. (delta)

Stupeti stlaCeni zavisi na tloust’ce loupané dyhy, teploté a dfeving a pohy-
buje se v rozmezi 10 az 20 %.
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1.4.2 Centrovani vyfezu pied loupanim

Dobré vyuziti dievni suroviny 7avisi na spravném upnuti vyiezu mezi viete-
na loupaciho stroje. Vzhledem k tomu, ze vyfezy nemaji pravidelny vélcovi-
ty tvar, je tkolem centrovaciho zafizeni najit idedlni ckonomickou osu, aby
byl ziskany souvisly pas dyhy co nejdel3i. Presné upnuti vyrezu je dilezité
jednak z diivodu ziskani co nejdelsiho souvislého pasu dyhy, jednak z divo-
du maximalniho vyuziti ncjkvalitn&jsi bezsuké ¢asti vyfczu. Centrovaci zafi-
zeni mize pracovat na riznych principech. Rozezniva se centrovani:

- geometrické,

- optické,

- elektronické X - Y.

Prr fer T o
fizeni, a to ve dvakrat tiech, nebo dvakrat Etyfech bodech na obou koncich
vyfezu.

Optické centrovani pracuje na principu projcke
¢elni plochy vyfezu. Toto centrovani je piesngj
vhodné na centrovini vyfezd s vétSimi priméry.
Systém clektronic
vrchu vyfezu identifikaénim zafizenim po celém obvodu. Jako identifikacni za-
iizeni mohou byt pouity optické kamery (CCD) nebo laserové snimace. Sou-
fadnice sni bodii jsou z7 I ktery po v i
zabezpeti vycentrovani vyfezu ve sméru osy x ay na obou koncich vyfezu a na-

jde idealni ekonomickou osu vyTezu. Mezi nejprogresivngjsi zpisoby centro-

véni patii centrovaci zaizeni s jednou oscilujici laserovou snimaci jednotkou,

Behem 5 a2 10 otoeni vyfezu lascrovy snimaé picjede napiic po celé délec vs-

fezu a polomeéry jsou méfeny rychlosti 16000 bodi za sekundu (v intervalech

po 0,022°). V zavislosti na délce vyTezu je po 5 a7 10 otackdch zaznamendno

80 000 a7 160 000 bodii z jcho povrchu. Z téchto tdaji je 50 bodd na pFicnyusck tidéno
ve ticch drovnich pro zavéregny vypoéet. Timio pos sc cli-

minuje vliv jednotlivych méeni zbyvajici kiry, vétvi, nebo trhlin a prasklin.
Pro zdvéretny vipocet je pouzito 250 a7 500 bodd. Schéma centrovaciho 7afi-
Zeni pro priené sniméni jednou osciluj

ce svételnych prstencid na
, ale doba operace je del3i. Je

0 controviini X - Y je zalozen na sniméni tvaru a po-

jednotkou Raute je na obr. 98.
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10 4-18:31

vloZeni a upevnéni vyfezu

Obr. 98. Centrovani jednou oscilujici jednotkou
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1 4 3 Loupani dyh

Pfi centrickém loupéin je vicz vycentrovén a v idedlni ckonomické ose
upnut mezi vietena loupaciho stroje. P loupani napad nejdfive odpad -

kousky dvh, které nemaji potfebné rozméry co do velikosti a maji nestejnou
toustku, Odpad je odklizen bud! rutné, nebo vétinou padi pod loupaci stroj
na dopravnikovy systém, odkud je presunut k dalsimu vyuziti - posekdni ne-

bo spalovani. Dale napadaji nélupy - nesouvisly dyhnvy pas, ktery vzmka
vlivem nerovnosti tvaru kmene. Nitlupo

nim a sesazovnim. Po nélupech vyehizi z loupaciho strojc aouvls)dyhov)

dm, nebo do susdrny dgh. Na konci

piis, ktery jo transportovén bud' k
loupéni vytezu v/mika zbytkovy véletek, kiery mizeme vyuwi kjinym tice-
1tm, napiiklad k vyrobé piifcz, pro vyrobu dicvotriskovych, pripadat dic-

vovlidknitch desck nebo pro cnergets
Loupéni dyh je vielenové nebo bevvietenové. Princip bezvietenového
loupdn 4 v tom, Ze vyEez neni drzen a ofaden mezi victeny, ale mezi
tremi villei, které tvor ziklad konstrukee bezvictenoyého loupaciho stroje.

Délka vileii odpovidd délce vyteru.

Zékladni rozdéleni loupacich strojii podle rozméru loupanych vyrezi:
- lehké - délka vyrezu do 800 mm, pro sirkéfskou vyrobu,
- stfedn{ - délka vyfezu do 1 400 mm, ptiéné pro pfeklizkdrenskou vyrobu,

-té7ké - délka vytezu nad 1 400 mm, podéIné pro pieklizkarenskou vy-
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1 oupaci siroj VM Tirmy Raute, kiery j vyribén ve stavebnicovém prove-
dent, je na abr.

Obr. 1 Loupaci stroj VM

Souvisly dyhovy pas je dopravovan k susarné nebo nizkam. Vzhledem
k tomu, ze pracovni rychlost loupaciho stroje je vyssi nez u tradiénich
niizek

a naopak loupaci stroj nepracuje plynule, je nutné uskladnit pouzitcIné
nalu-

py a dyhovy pés. Uskladnéni dyh za loupacim strojem neni nutné pri
pouziti

rotacnich nuzek.

Zptsoby odsunu dyh od loupaciho stroje:

- TRAY systémem,

- navijecim a odvijecim zafizenim,

kombinovanym zptsobem.
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TRAY systém slouzi k uskladnéni loupanych dyh. K postupnému plnéni
jednotlivych etdzi, kterych je az 8, slouzi femenovy dopravnik, ktery pracuje
poloautomaticky nebo automaticky. Pfed kazdym piepnutim pracovniho do-
pravniku se uvadi do Cinnosti trhaci zatizeni, které slouzi k roztrzeni dyhoveé-
ho pasu vychazejictho z loupaciho stroje. Tray systém je vybaven odsunova-
cfm zafizenim, které zabezpe€uje vyprazdiovéni jednotlivych ctédzi k dal§imu
zpracovani.

IX 15-12:28

Pti pouziti navijeciho a odvijeciho zafizeni je dyhovy pds vychazejici

z loupaciho stroje navijen pomoci navijeciho zafizeni na civky. Loupani jo
mozné provadét rychlosti az 200 m min™. Piné civky jsou skladovany v zd-
sobunicich jedno nebo viceetazovych. Zaiizeni je vybaveno jednim nebo vice
odvijecimi misty, odkud je dyhovy pas dopravovan k dalsimu zpracovani. Od-
vijeci a navijeci zafizeni je konstruovéno stavebnicovym zpiisobem, coz umoz-
fuje sestavovini do nejriizngjsich kombinaci. Posuv dopravnikii mezi loupacim
strojem a navijecim mistem je synchronné regulovan stejnosmérnym pohonem.

Mezi navijeci stanici a odvijecimi misty je zasobnik na plné civky a prazdné na-
vijeci vélce. Presun prazdnych a plnych civek do etazi v rizné vysce zabezpe-
Cuji specialni vytahy. Prazdné valce se spoustéji pomoci voditek s fetézovymi
nahony a protizavazimi. Na konci zasobniku jec vestavéna jedna nebo vice od-
vijecich stanic. Dyhovy pas je motoricky odvijen k susdamé nebo niizkam.
Kombinovany zpisob je vyuzivan v riiznych variantich kombinac{ Tray
systému a navijeciho zafizeni. Tray systém slouzi k uskladnéni nalupovych

a jadrovych dyh, a tim k vyuziti kapacity loupaciho stroje a k vyrovnani pra-
covnich rytmi loupaciho stroje, navijeciho zafizeni a nizek na dyhy. B&lova
dast jc navijena na civky.
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1.4.4 Stithani loupanych dyh

Pro dali zpracovani dyhy je ticba nastifhat zc souvisl¢ho pésu piislusné for-
maty. Stithdni se mize provadét bud’ v suchém, nebo mokrém stavu. Nélu-
pové dyhy se stfihaji v mokrém stavu, aby sc Iépe vyuzila suSdma. Loupané
dyhy je mozné stithat na vertikalnich nizkach (vertikédlnim pohybem stitha-
ciho ndstrojc - plochého noze) nebo na rotaénich nizkdch s rotaénim pohy-
bem sttihaciho nastroje. Dyhovy pds miize byt stithan na jednoduchych (ne-
délenych) nizkach nebo na zdvojenych nizkach (dvojéinnych).

Pohyb noze vertikalnich nizek je odvozen bud’ od excentru, nebo je ovld-
dan pneumaticky. K prestiihnuti dyhy dochazi pomoci noze a protilehlé listy
nebo nozem, pod nimz jc umistén plastem potaZeny valce.

Pncumatické vertikalni niizky jsou vybaveny snimacim systémem pro au-
tomatické vystiihovéni viditelnych vad a stiihani formatd. Doba stiihu se po-
hybuje mezi 0,1 a7 0,2 sckundy. Podavaci rychlost je regulovatelna do

100 m min™. Pii stiihani nalupovych dyh je rychlost nizsi - do 10m min™.

Za niizkami byva zafazeno odkladaci a tfidici zafizeni nastithanych formati.
Tridéni za operaci stithani mize byt rucni ncbo automatické.

Moderni vysokovykonné linky na vyrobu loupanych dyh maji zarazeny
rotaéni ntizky, které mohou nahradit navijcci zafizeni nebo ctazové dopravni-
ky. Odpadd i zvlastni linka pro nalupové dyhy.

Llektronicky Fizené rota¢ni ntizky maji obvykle dvé rotaéni hlavy, se

dvema, resp. tfemi nozi, Stithaci hlavy se ve stiihani stiidaji a umoziuji stithani
pii vysokych rychlostech. Niizky stiihaji celé forméty pii rychlosti 150 m min™
s presnosti + 2,5 mm, Rychlost dopravnikdi za ntizkami jc 200 m min™,
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Povrch dyhy je snimén po celé Sitce ¢idly ne-

bo vysoce vykonnymi fadkovymi skenery, které
signalizuji za¢atek a konec dyhy a vSechny vady.
Po zpracovéni signalii mikroprocesorem jsou da-
ny povely nuzkdm.

K prednostem stithani rota¢nimi ntizkami pat-

I zcjména to, Ze u nich odpadd navijeei zarizeni
a etazové zasobniky, také linka na zpracovan{ na-
lupti, a tim se vyrazné zvysuje produktivita prace
proti tradiénim zptsobim a snizuji investi¢ni na-
klady. Na obr. 2 je zndzornéno schéma loupaci
linky s dvojitymi rota¢nimi niizkami.
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obr.2. loupaci linka s dvojitymi rotaénimi nizkami
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Viifczy jsou presouviny dopravnikem (1) k clevitoru vyiezi (2), krery vifezy automaticky davkuje do centrovaciho a vKlidaciho zafizent
B vo Vycentrovani je viicz vlozen a upnut do loupa- ciha stroje. Nepouzitciné kousky dyh jsou adsou- vAny dopravnikem (7). Po loupani
jie 2bytkovy viledek odsunut dopravnikem (4).PouZitelné nélupové dyhy a dfhovy pas jsou unéSeny dopraviky (8) a (9). Plednizkami
is0u umistény fotodiody snimajici povich dgh. Predaji informace do Fidiciho systému nizek (10) a nizky podle zvolensho programu stithai
dyhu. Nastiihana dyhaje odd€lovana 7afizenim (11) na urychlovaci dopravaik (12). Na 7akladé snimanych hodnot sadou fotodiod (13) je
dyha tidena na odpad, kters” odehizi doprovmikerm (15). a pouzitelnélisty d¥h, které pada i ma zvedaci plosiny (17) a (19). Seuvisly
dyhovy pés je stfihdn na formty, ktcré adchazc}i horim k kterf 7asouvd dfhu do
dvou étizového vKlidaciho zafizeni. Db je uklidacim zaftzenim prendSena na hydraulickou plosinu (23) Zaffzen. ve kierém meni dyha
svitj pohyb z¢ sméru podélncho na pricny. Ukladaci za 22) je prichodné a v piipadt, ¢ je ploina (23) zaplnéna, dyhové listy jsou
dopraveny do ukladaciho zatizeni (24) a ukladiny na plosinu (25).
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Pokud md souvisly dfhavy pés ncdovolend vady, dvojité rotatni ni
dovi djha a piipadné kratsi dfhove sty odehizii pres ;i
tideny. Plné palty jsou fny & prizdné pfisouviny.

 vystithnou. Odpa-
eni a spodni dopravnik, kde jsou

1.4.5 Ukladani a tfidéni loupanych dyh

Uklédani a tfidéni loupanych dyh ndsleduje za nizkami. Dyhy sc téidi podle
rozmértl, jakosti, piipadné podle vlhkosti. Ukladani a tiidéni dyh sc provadi
automatickym vakuovym stohovacim zafizenim pomoci pasového dopravni-
ku nebo ru¢nim ukladanim a tiidénim.

T T s GO

e A

1.5 Vyroba krajenych dyh

Krajenim dyh sc rozumi oddclovanti list dyh z pfedem pripravenych vyiczi
ve sméru kolmém nebo podélném na prib&h dfevnich vlaken vyfezu. Rez
muize byt veden ve sméru tangencidlnim, polotangencialnim nebo radidlnim.
Technologicky postup vyroby okrasnych dyh znazoriuje schéma na obr. 3
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1.5.1 Zakladni parametry pfi krajeni dyh

odobng jako pH loupani i a flaéna lista. Schema vzi-

fermié polohy moe i tladng [ty p kedjens dh izoriiuje obr.

dl

L”Mm_‘

QObr. 101. Rezna geometrie pii horizontdlnim krajeni dyh

o= tihel hibetu noZe, B = Ghel ostti noze, B, - uhcl osti tlacné listy, r B 1-polomér za-
obleni ostii tlacné listy, h - tloustka dyhy, hil- vertikilni mezera mezi nozem a tlac-
nou listou, hl - horizontalni mezera mezi noZem a tlacnou listou, B - krajeny blok,

D- krajena dyha, N - krdjeci ndz, TL - tlaénd lidta
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S ohledem na druh dreviny, tloustku dyhy, ucel pouziti, provozni pod-
minky a zejména pro ziskani pevné, Cisté a hladké dyhy, doporucuje se dodr-
Zzovat pii krdjeni dyh tyto parametry:
uhel hibetu noze 145" az 2° pro listnaté dieviny,
1° 30" az 1° 45' pro jehlicnaté dieviny,
thel ostii noze 16° az 18° 30,
stupen stlaceni 5 az 20 %.

's.'s. O “v),

Xl 31-14:17

1.5.2 Krijeni dyh na krajccich strojich

rincipu keijent dyh exiswii dva ikladni druhy kedjecich st (0
a padelné.
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Pii¢né krajec stroje patii mezi tradiéni, v§eobecne pouzi-

vané a vyrabi je tém&F viichni vyrobcei zafizeni pro dyharny. PFiéné kréjeci
stroje se vyrabi jako

horizontalni,
vertikalni,
rotacni
a sklonéné.

Podélné krajeci stroje vyrabi japonské firmy Marunaka a Amitcc.

IX 156-12:33

Horizontélni krajcei stroje.

Rozeznavaji se horizontalni krajeci stroje

s pohybujicim se suportem rezného ustroji

krajeci stroje s blokem pohybujicim se pfimodarym vratnym pohybem.

Horizontdlni krajeci stroje s pohybujicim se suportem fezného Ustroji vy-
chazeji z klasické konstrukce, kdy je blok upnut na krajecim stole mezi dvé-
ma stojany. Po kluznych plochach stojana se pomoci klikového mechanismu
posouva suport s feznym ustrojim. Stil s upnutym blokem sc po odkrojeni li-
stu dyhy zdvihne o stanovenou tloustku.

Horizontalni krajeci stroje s pohybujicim se blokem jsou uspofadany tak,

Ze fezné Ustroji ulozené nad stolem se posouva mezi stojany o tloustku dyhy
dolt a blok upnuty na stole se pohybuje pfimo¢arym vratnym pohybem po-
moci klikového mechanismu.

Vertikalni krajeci stroje. Vertikdlni krdjeci stroje maji blok upnuty na
svislém stole, ktery za pomoci klikového mechanismu vykonava piimocary
vratny pohyb. Vertikalni kréjeci strojc pracuji dvéma systémy podle sméru fe-
zu, pii kierém je oddélovina dyha (obr. 4):

- shora dol,
- zespodu nahoru.
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Rotacni krajeci strojc. Pfi rotaénim krajeni (cxcentrickém loupanti) se

upina podélne upraveny, pripadné neupraveny vyrez mimo svoji centralni
osu. K rotaénimu kréjeni, resp. excentrickému loupani je mozné vyuzil (ra-
di¢nich loupacich strojii nebo k nim miize byt dodéno zafizeni Stay-Tog. Kréa-

jeni lze provadet také na specilnim stroji, vybaveném pro systém Stay-log.

Prii excentrickém loupani (rotacnim krajeni) jsou letokruhy prefezavény pod
riznymi thly a kresba dyh neni vyrazna. Takto vyrobené dyhy maji vets sta-
bilitu nez loupané. Tento zpisob je vhodny pro v&tsi primery vytezi.
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shora dal

zespodlu nahor

Obr, 4. Schéma
senikilnibo krijeni
B - krijeny blok,
D - kadjen dyba,
IL - thien St
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Sklonéné (3ikmeé) krdject stroje. Sikmé krajec stroje jsou podobné ho-
rizontilnim krdjecim strojtim. Sikmé krajeci stroje vyrabi firma A. Cremona

s oznacenim TN, Konstrukce Sikmého krijeciho stroje umoziiuje dobré
uchyceni bloku a sou¢asné pti dobfe viditelném krajeni dovoluje vysoky po-
Cet fezil,

podélné krijeci stroje. Zptisob podéIného krajeni vznikl v padesatych le-
tech 20. stoleti v Japonsku a uvedené krajeci stroje vyrabi firmy Marunaka,
‘Takekawa Iron Works a Amitec. Firma Marunaka vyribi krajeci stroje s hori-
zontalnim stolem, Takckawa a Amitcc s horizontalnim i vertikalnim stolem.
PodéIné kréjeni dyh sc oproti tradi¢nimu zptisobu provadi v podéiném
sméru bloku, tj. ve sméru vlaken dieva. Je znamo, 7¢ dicvo klade v podéIiném
sméru mendi odpor proti feznému nastroji. Takto vyrobena dyha je kvalitngj-
§i a pevndjdi. Co do délky krdjeného materidlu neni zadné omezeni.
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1.6 SuSeni dyh

1.6.1 Mechanismus suSeni dyh

Suseni dyh ma snizit vihkost mokrych dyh (30 a7 150 %) na koneénou vihkost
8 az 10 %, u vodovzdornych pieklizek na 4 az 6 %. Divodem snizeni vlhkos-
(i je snaha zabranit napadeni houbami a plisnémi, pripadné naslednému borce-
ni. Vlhkost dyh se vyjadiuje v procentech a je vyjadiena pomérem hmotnosti
vlhkosti (vody) obsazené ve dicvé a i abst ¢ suchcho dicva,
Velmi dileitd je znalost rozdilu mezi poéateéni vlhkosti béli a jadra. Pro
rabezpeéeni rovnomérnosti suseni mokrych dyh je tfeba t¥idit dyhy podlc
vlhkosti.
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Mechanismus procesu sueni dyh zavisi na obsahu a vazbé vody se dfe-
vem. Voda mize byt ve dieve obsazena jako voda volna (vihkost dicva nad
30 %), voda vazand a voda chemicky vazana.

Snizovanim obsahu vézané vlhkosti se méni fada vlastnosti dieva a zaci-
na zmensovéani objemu - sesychani. K nejvétsimu sesychani dochézi napfic
vldken. Ve srovnani s nim je sesychani podél vldken (podminéné sklonem
mikrofibril) nepatrné.

Dobu suseni ovliviiuji tyto faktory:
- teplota susiciho prostredi,

- rychlost proudéni vzduchu,

- relativni vlhkost vzduchu,

- druhy dfeviny,

- tloustka dyhy,

- pocatecni vlhkost dyhy.
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Teplota suSiciho prostiedi. Teplota ma 'ﬂCJVLlSl vlivu Loma.ktmho suc-
ni a nejmens{ u konvencniho. Pii
neho tepla konvenci pii n
mno7stvi tepla odevzdavaného kontaktem.

Rychlost proudéni vzduchu. Rychlost vzduchu nema vliv pfi kontaktnim
suseni. Pfi konvencnim su§eni je doba suseni nepumo (imérnd 1ychlmu prou-
déni vzduchu. Cim v&ts Jje rychlost
a doba suseni se zkracuje. Se stoupajici teplotou viak vliv rychlosti ploudem
klesd. Vicobeené je doporucovano pri impaktnim suseni rychlost proudéni
20 ms-1.

Relativni vlhkost vzduchu. Se snizovanim relativni vlhkosti vzduchu se
zvysuje rychlost suscni. Zména rclativni vihkosti ma ncjvetsi vliv pri kon-
venénim vysouseni. Vlhkost vzduchu by se méla pii tomto zptisobu susen|
pohybovat mezi 10 az 20 %.

Druh dieviny. Se zvySovanim hustoty se zvySuje i doba suseni. Nejvetsi
vliv na dobu suseni ma druh dfeviny pii konvenénim suseni.

Tloust'ka dyhy. Se zvySujici se tloustkou se prodluzuje doba suseni dyh;
Pocatetni vihkost dyhy. Cim vy je pocateéni vihkost dyhy, tim je del
§1 doba suSeni.
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1.6.2 Zpuasoby suseni dyh

Podle zpusobu ptivodu tepla se rozdéluje suseni dyh na
kontaktni,

konvenéni

kombinované.

V prvnim pfipade je teplo prevadéno piimym dotykem hor-

kych desek s listy dyh. V konvencnich susarnach je teplo prenaseno vzduchem.
V kombinovanych susicich zatizenich jsou dyhy vysouseny jak konvenci, tak

i dotykem s horkymi nebo teplymi ¢astmi zafizeni (valeckem nebo sitem).
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Valeckoveé susarny jsou kontinualni zafizeni s umélou cirkulaci vzduchu.
Maji n&kolik vale¢kovych dopravnikid usporddanych nad sebou - v etazich.
Dyha sc pfi suSeni pohybuje v podélném sméru susérny mezi dvojici valee-
ka. Vialeckové susarny jsou vétsinou vybaveny impaktnim proudénim.
Vzduch v nich proudi na dyhu ze dvou stran (kolmo na plochu dyhy) z roz-
délovacich sk¥ingk, pres (izké dyzy mezi valetky. Rychlost proudéni je 6 az
25 m s-1. Piiény fez suSarnou s impaktnim proudénim je na obr. 5. Valec-
kové susarny se vyrabi vétsinou tifetazové (obr. 6) nebo ctyretazové.
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Obr. 5 Pfitny fev suSiimou s impakinim proudinim
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Obr, 6 Schéma 1 elioré vilethoé sukfimy
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Pasov¢ susarny jsou konvenéni susarny s impaktnim ohtevem. Dyha sc
pohybuje mezi dvojici nckoneénych sitovych past, jejichZ povreh je upraven
pozinkovanim nebo jsou z nerezu. V priibéznych pasovych sudarnach probi-
hé dyha ve formé celych dyhovych pasti nebo ve formé celych listd, pfipad-
né kouskd dyh. Viceetdzové pasové suSdrny jsou charakteristické tim, ze vy-
na dyha ve forme souvislého dyhového pasu vykonava v susarné jednu,
pripadn¢ vice otacck.

SC

hornich a spodnich valedkd. Horni valecky jsou sefiditelné podle digitalniho

Zehliciho efektu se dosahuje v pasovych susarmach pomoci specialnich ukazatele na ovladacim

panelu. Pfitlak se nastavuje elektromotorem. Kazdd

sekce pasu je samostatné sefiditelna. Rozdilnym usporddanim smycek pasi,
rozdilnou rychlosti spodnich a hornich pési a sefizenim pritlaku sc dosahne
dobrého hladiciho a 7ehliciho cfektu. Spravny piitlak sc voli v zivislosti na
druhu dieviny a dosihne se regulovatelnym napnutim past pomoci vzducho-
vych valet. Rozdilné rychlost past napomiha také tomu, ze nedochazi k pre-
trzeni dyhového pasu vlivem sesychani dyhy.

Pcdnosti sueni dyh s zchlicim cfcktem:

- povrch dyhy je hladky a spoticba lepidla je mensi,

- vyléz dyhy je vyssi, dosahuje se vetsiho procenta plnych listi,
- dyha se stiiha bez pridavku na sesychani,

S ovani kouski dyh je snadngjsi,

- snizeni po¢tu obsluhujiciho persondlu,

- mensi nebezpedt vzniku hranovyceh rhlin dyhového pasu.

Xl 31-14:23
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1.7 Uprava hran a sesazovani dyh

Dyhy, kter¢ jsou dale zpracovavany do vétsich formati ncbo na scsazenky,
musi mit pfed sesazenim provedenu tipravu hran. V této stati jsou uvedeny
zpusoby upravy hran a scsazovani jak loupanych, tak krdjenych dyh.
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1.7.1 Uprava hran dyh

Pted scsazovanim sc pouzivaji zejména tylo zpasoby dpravy hran:

- frézovinim,

- stiihanim na svazkovych niizkach,

- stfihdnim dyhovych formtii jednotlivé,

- fezanim kotoucovymi hranovacimi pilami.

Uprava hran dyh [rézovanim patii mezi nejpouzivandji zpisoby. Frézo-
véni hran loupanych i krdjenych dyh mize byt provadéno nékolika zplisoby:
- fiézovanim jednotlivych listii loupanych dyh,

- fiézovinim loupanych dyh uloZenych na sobé& ve svazku,

- frézovanim okrasnych dyh ve svazku.

YouTube - Veneer Services - Half Round slicer

é{nuTubc - Vencer Mill At American Thresherman Show; Pinckneyville, Tllinois ,August, 2009

Uprava hran frézovanim. Hrany loupanych dyh jsou frézovany jednot-
live. Obsluha poklada jednotlivé listy loupanych dyh na vkladaci dopravnik
stroje. Listy dyh mohou mit a také maji riznou siiku. Sikmy valeckovy do-
pravnik presune dyhu k jedné (leve) zarazce. Tato podélna hrana, kterd je

v kontaktu se zarazkou, bude priichodem okolo frézovaci hlavy ofrézovana
a nasledné je na ni naneseno lepidlo (obr. 7). Listy dyh jsou pevné vedeny
_ jsou pritlacovany kladkami na pracovni stiil stroje, ktery jo vybaven oto¢-

nymi valecky.
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bt 7 Cprave joduolivsoh s ‘oupangeh d5h

Po ofézovini s muncsnt il jedmu hrm e d§hous st prermis-
1en pomaci Sikmo ulozenych

v kontaktu s druhou zardzkou neopracovana podélna hrana

hem frézovacim a nanasecim agrepdtu se pracovni postup opakuje, jako to-
mu bylo ¥ pripada proni podéln hrany. Aby sc neslepily. musi se dyhy
roroz

prya heam okrasmich dyh I

i e proviidéna i celém sy

digh, icry prochivz dakonale silagen 7izcnim i [rézovini hran dyhovych
svazkil. Zafizeni je vybaveno na kaZdé stran jednim frezovacin agregitem
a agregatem pro naneseni lepidia. Tednim pruchodemn jsou ofrézovany sou-
beznc obé hrany svazku a je na ne nancseno lepidio.
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Cprava hran sazkovsimi nizkami (stFiinim). Jde o roz
pouziving u okrasnyeh dyh, P stiihand na ni7kicl

stiihn, by se dokonalcji zarovnaly hrany dgh. Prynim stiihem je svivick
zarovnin nahrubo, druhym, vedenym asi 2 mm vedle prvniho, jc zmovnin
nuisto. Do stiih se pouZivi zejmena pei vyTobé sesazenek

Pro dosazeni dokonalé rovnabéznost stiibuje vhodngsi valir fipravu hran
na dvounazovsch svazkovych mizkich, ktere stiihaji dyhy rovnobézng jed-
nou pracovni aperact, Lze tim predzjit problémiim vznikajicim u tradinich
Jednonnzovych niizek v nasledujici operac pii sesaz dy mize viivem
nedokonale rovnabéznost svazku vzniknout vejifovitd sesazenka.

Na upravend hrany svazki dgh se nangi lepidlo bud pfimo na svazkovych
niizkéeh, doplnéngch specidlnin agregdiem, nebo je o samostatrnd operace.

IX 16-9:09

hace umohuje v ice voloh, kiere jsou v nabidee. Vystithuji s vady rizngch
velikosti ncba v 7vislasti na poticbné kvalité dyh. Viechny tyla funkee jsou
fizeny elektronicky (obr. ).

Tradiéni niZky na dyhy nemaji v zadni &sti pfipojeno adstratiovani od-
padu primo po zastri zeni. Tyro funkee jsou ale pii pouziti automaticke sesa-
Zovaci linky nezbymé. Na uvedeném zarizent je tento tkol vyfesen pomoci
nohyblivého sadntho stolu pro odstrafiovinf adpadu dsh
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Ohe. § Nizky na

FC Kuper s vykyvgm zadnim stolem
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h mize byl zpracoviivina rozdilng kvalit dyh. Mikroproceso-
rovil petistupiiovi provalba umozAuje ve spojeni sc snimacem u piitloénymi
valecky tplné nebo Gistecné odstranéni vad. Pro pieklizovacky neba vaitni
vastvy pieklizky je mozne zvolit kategarie s odstupfavanin tak, ze jakiile
projde nepaime mnozstf svétla plcs vadnou dyhu. je dén pokyn ke stfilu
ik, U iz kvality dyh je maomé volit vt odstupiovin vad. Kombinie
eh véledkt umoruge kontrolu rozmistent
vad pomoci prochizejiciha sverla 1 kontroln tloustkove toleranee, OB infor-
ici po da pokyn ke stfihu.

Rezini koroucovymi hranovacimi pilami. Tato iprava patti k
méne
pouzivangm pimyslovym zpiisobim,

Xl 31-14:36
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1.7.2 Sesazovani dyh

Sesasoviniin dsh se rozumi spojovinf listd dyh do vEiSich Rormtd, Sesazo-
viini dyh s provadi bud rueng, nebo na scsazovacich strojich (pFienych ncho
podélnjch). Rucai sesazovani pomoct lepici pisky s¢ pOVZIVa Ién, protoze
Je velmi pracne. Uplathuje se spise u sesazenek s péion texturau na predni
plochy v kusové vyrobe ndbyrkn.

Sesazovdni na strojfch mie probhat it 7pisaby

- pohyberm listi dgh shodnym sc smerem vidken (raynobznc),
‘polyberm listi dfh kolmo nu smér vidken,
- sesazovini dyh na délku.

Sesazovdni na strojich s poliyhem listt A¢h shodnym se smérem dfev-
ich viiken je o vozdilit podle pouiicho spojovaeiho materil v se-
surovini lepicf paskou, sesazovani Lavnym vliknem a scswzovani epidlem na
tupou sparu

Sesazovaci stroje s lepici pdskou nepat

enym zpusobiim,

Xl 31-14:37

Obr. 107 Nanazeni tavncho vidkna na abe ch listu

rany d5hox

Xl 31-14:37

P sesasovini podé yliken pomoc Iepidla s twpou spéru jsou dyhové
Gl ) S S S it
(éso wyhfivamé elektcickym proudem,. Pred
it i ivi nad rovinu stolu.
B L e
ageny a teplem dochi k vy tvrdnuti spofe. Spajenc dyhové listy se vrace]i
AL Samnd o pozadovane sicky formatu. Rych-
Tost posiv i S a7 15 m mi
Pii sesazovinf podel die e sliken pomoci tavaého vldkn se ninos ter-
Lepidia na vidkné akiivue vybidlou trubief neho je
afukovina horkym vzduchem.
Tvaralozeni vlakna mitze byt vinovits nebo .zick - zack", Oblouky viik-
T Ol ) T A
hybuic od 0.6 do 6 mm, rychlost posuvu je 1047 30 mmin, Tavné vidkio
miize byt = Y g ] T s i G
tu(abr. 9
Sesarova
JiTisty dyh pomoc tavncho Ik neba lepidicm ma upou spiru. Velmi 72
man € o 7aMzend firmy Fisher + Rickle na sesazovini loupangeh dyh pracujfes
i prineipu kridejieich patck, kierd jsou uspotadiing ve dvoficich (obr. 10).
onivaji dva druby pohybu
- sevienf a poswup v pracovnim sméru do stroje,
- uvolngnf (rozevieni) a posun zpét

1 strojc s pohybem dsh kolmo na smér dicvnich vldken scsiu
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stiidavé se takto pohybuji sudé a liché patky. Dfha je seviena a posu-

nuta v pracovnim sméru sudymi patkami. Pfi tomto pohybu se liché patky
pohybuji zezadu dopfedu. Dale se liché patky seviou a pohybuji se dozadu,
sudé se ofeviou a postupuji dopredu.

Sesazovaci siroj s pohybem dyh kolmo na smeér dfevnich vldken za po-

moci tavného vidkna sesazuje dyhové listy tavnym vldknem .zick - zack” ne-
bo prekfizenim vldkna ve spafe (obr. 11). Rychlost posuvu pfi sesazovani
prekfizenim vlikna se pohybuje v rozmezi 1 az 14 m min™.
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Obr. 10, Detail parek pricneho sesazovacitio stroje

Obr. 1. Sesazovni dgh paralclnim pros danim tayncho vifkna

Xl 31-14:40
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Sesiroviet strof DME H Kuper slousd k sesazovin loupian

b dyh. Jed-

notlivé Listy dyhy jsou sesazovany lepicin vdknem do nekoneéneho kober-
ce. Pl

Obr. 12.
obri

patentovany dvauIiknovy obracet prochiz listy d§h a po prichodu
Tepici vkna ve s 3

Dvousliknovy
s verikilnim pohybem

Stroje DMF/LI pracuji v Sifkich 3 600.2 B00. 1 800 mm s posuvmou rych-

Tosii 2.7 14 m min. Tlous(ka sesarovanych dsh se pohybuje v rozms

1406 mm

Sesazovani dyhovych listi na deélku se providi za ticelem ziskani dyhy
Vs delce, nez e délka loupaciho neba krijeciho noze a také k do

maximdind v5167e. DShy s sesuii na lupou hran, skoseno

i
i hrany n-

1.8 Oprava dyh

Cilem opravy dyh je odstrangnf prito.cnych vad na d§hovém listu a vsrob-
nich vad, kieré jsau nepfipusiné, Odstrafovini vad s mize provadet
nebo na strof ich. Vady jsou vyseknuty raznici a do arvoru je vsazena zaplata
adpovidaiciho tvaru a velikasif rasniee. Velikast Ziplaty musi byt o 0.1 7
0.2 mm vetsi ne otvor. Ziplaty mivaji kruhovy, ovilny, ledvinovy nebo i ji-
g tvar. Zéplata se plichycuje lepict paskou ncho pomoef ruénfhio presldkiio-
vaeiho sirojku firmy Kuper.
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1.9 Mcteni svazki okrasnych dyh

Svazky okrasnych dfh jsou svizdny a nisledns prochaze]i pricnym nebo po-
delugm elekrronickym zatizenin, pomoci kterého je automaticky zmeren po-
vich dgh. Tnformace méticilio 7aizeni vy hodnocuje pocitat. fdaje potom
mohou byt vytisknuty na tiskdrm. Mefiei zatfeni na svasky dyh se vyrdhi
o piiené meend a pro podéné méen
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1.10 Skladovani dyh

Dyhy musi byt pri uskladnéni zabezpeteny proli nepiznivym povitmostnim
podminkam, aby relativai vihkost vzduchu a replora zujistovaly stunovenou
vitkost dh. Dyhy se uskladiiuji v regdlech nebo na ravniyeh podlozkach ve
w¥sce nejméne 10 en od podiahy. aby byly chraneny prori vihkosti. Okrasné
dyhy maji byt chrdntny proti pHmému adinku slunetniho svitla

Xl 31-14:43
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1. VYROBA PREKLIZOVANYCH MATERIALU
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Pii konstrukei pieklizek je nutné dodrzovat pravidlo symetrie:
- Na kazdou stranu od centralni osy symctric preklizky musi byt stejny po-
cet vrstev dyh.

Nedodrzenim pravidla symetrie mohou v7niknout rizné vady, 7ejména
borcend, prip. porusent preklizky.

10 9-10:20

Z listnatych dievin zejmeéna buk, briza, olSc a topol,
v tlougtkach 1,2; 1,8; 2,0; 3,0 a 3,5 mm.

Z jehli¢natych drevin smrk, jedle, borovice, tloust'kich

1.,8; 2.,0; 2,5; 3,0; 3,5 a 4,0 mm,

a uzivaji se predevsim jako vlozky nebo

na vyrobu vodovzdormnych preklizek.

Picklizky sc vyrabi v beznych tloustkach 3, 4, 5 a 6 mm - ivrstvé, v toustkach 6, 8,
9.10, 12, 15 a2 40 mm jako péti a vicevrstvé. Letecké preklizky se vyrabi v
tloustkdch od 0.8 mm.

Picklizky sc vyrabi jako
© podélné - maji smeér vldken povrchovych dyh shodny s delsi stranou desky
® pritné - smér vldken povrchovych dyh je rovnobézny s kratsi stranou desky.

Beézné rozméry podéinych preklizek:
- zakladni délka: 1 830, 2200, 2 400. 2 440 a 2 500 mm,
: 1220, 1250 mm.

- zékladni

Bézmné rozméry piicnych preklizek:
- 7ékladni délka: 1220 a 1 250 mm,
- zdkladni §itka: 1 830, 2 200, 2 440 a 2 500 mm.

Vyrabi s¢ i jin formily, napf. vodovzdorné picklizky pro stavebnictvi
a letecké preklizky maji format 1 200 x 1 200 mm.

Xl 31-15:16
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sklad loupanych dyh

pryskyfice, prisady e Pfiprava lepici smési

nanaseni lepici smési
skladani'soubord
pFedIisovgm' preklizek
lisovani preklizek

klimatizace
formétov%m’ preklizek

oprava vad

brouseni

schéma vyroby preklizek

1.2 Lepici smési

Kvalita pfeklizek zdvisi na druhu a jakosti pouzivaného lepidla.

Mocovinoformaldehydova (UF) lepidla jsou v soucasnosti nejpouziva-

n&jsi a nejrozsirené;si lepidla na dievo.

Fenolformaldehydovi lepidla (PF) Poskytuji pevné lepené spoje, pruzné, odolné
proti horké vode, povétrnostnim podminkdm, mikroorganismitim, proti vet§ing
rozpoustdel a starnuti.
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Piiklad slozeni lepici smési UF lepidla pro vyrobu prekli-
zek s predlisovanim:

100 hmotnostnich dili lepidla,

31 - 38 hmotnostnich dilii technické mouky,

24 - 28 hmotnostnich dili vody,

6 - 7 hmotnostnich dilii tvrdidla.

Xl 31-15:18




e L .. 1.4 Skladani soubort
1.3 Nanaseni lepicich smési valcovymi ACAIT SOUBOTH

¥ % .
nanaSeckami
se provadi:
Nejrozsitengjsim zptisobem nandseni lepidla je VAlcovymi nanaseckami. O “ v
Princip je zaloZen na kontakinim pieneseni lepidlové vrstvy, kicrd ulpéla na rucnc
ovrehu dvou otacejicich se nanaseeich valed, na povrch dyhy pohybujici se :
Frar ! BT AT e mechanicky.
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Pfi mechanizovaném skladani soubord je mozné vyuzivat:
o vakuovy prekladac

e pasovy piekladac

e vozik s vyhazovacim transportérem

o vidlicovy prekladac.

dgha, Mcchanizované linky skladani souborti jsou propojeny s piedlisovanim
- nadrz na lepidlo, a vlastnim lisovanim preklizek.

lepidlo,
- spodni
- horni pfitla
- hotni nanagect v:
- davkovaci vilec

Schéma regulace velikosti
nanosu lepidla vélcovymi
nana$eckami

O N
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1.5 Predlisovani pieklizek

Parametry predlisovani:

se rozumi stlaceni dyhovych souborti téméf na konecnou P e
tloustku bez toho, ze dojde ke konecnému vytvrdnuti ° ?.doba od nanesent lepidla po b fedlisovini j ¢ pro Uk
lepidla lepidla 20 az 30 min a pro PF lepidla 10 az 30 min.
picdia. e 2, ¢as predlisovani ma rozmezi 10 az 15 min.

e 3. tlak piedlisovani pro UF lepidla se pohybuje od 1,18
do 1,37 MPa a pro PF lepidla od 0,97 do 1,37 MPa.

provadi za studena!
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1.6 Lisovani preklizek
1.6.1 Zikladni parametry pii lisovani picklizek

Zakladnimi parametry lisovani
jsou:
- doba vkladani do lisu
- lisovaci doba
- lisovaci teplota
- lisovaci tlak

Doba vkladani do lisu-je doba, ktera uplyne od
vlozeni prvniho souboru az po vyvozeni lisovaciho
tlaku.

Lisovaci doba. Lisovaci doba zavisi na druhu dfeviny, poctu
vistev, tloudt'ce lepeného souboru, teploté lisovacich desek,
velikosti lisovaciho tlaku, velikosti nanosu a druhu lepici smési.

V praxi je pouzivan malo pfesny, ale rozifeny zpisob, vychdzejici 7e 7d-
kladni doby potiebné na vytvrzeni lepidla, a to 1 a? 3 minuty +1 minuta na
kazdy mm tloustky souboru (véctné lisovacich plechit) do nejvzdalendjsi
vrstvy lepidla od lisovacich desck.

Xl 31-15:22
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Lisovaci teplota. Lisovaci teplota je fyzikalni
veli€ina, ktera stanovuje vytvoreni pottebnych
podminek pro chemickou reakei lepidla v lepeném
Spoji.

Lisovaci tlak. Pro vytvoteni kontaktu lepenych ploch s
lepidlem je nutné vyvodit dostatedné velky tlak.

V praxi se pouzivaji tyto lisovaci tlaky:

lisovani za studena 0,7 az 1,4 MPa,

lisovani za tepla:

- celobukové preklizky 1,8 az 2,0 MPa,
- bukové preklizky 1,2 az 1,4 MPa,
s jehlicnatymi vlozkami

- jehli¢naté preklizky 1.0 4% 1.3 MPa

Xl 31-15:23

- lafovky 0,8 az 1,0 MPa,

- vostinové desky 0,5 MPa,

- vrstvené drevo 2,0 az 15,0 MPa.
X' 31-15:23

1.6.2 Zatizeni na lisovani preklizek

V pieklizkarenské vyrobé se pouzivaji:
e etazové hydraulické lisy
e jednoetazové hydraulické lisy

Lisovacim néstrojem jsou desky vyhtivané
pérou, horkou vodou, olcjem ncbo clektricky.

Lisy mohou pracovat kontinudlné nebo
diskontinualné.

Plnéni a vyprazdnovani lisu muze byt
provadéno ruéné nebo mechanicky.
1.Rucni plnéni a vyprazdinovani lisu

2.Mechanizované plnéni a vyprazdiovani
viceetdzoveho lisu

Xl 31-15:24
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Jednoctazové hydraulické lisy jsou diskontinualni jednoctazove a konti-
nualni jednoctazoveé.

Diskontinuélni jednoetaZové hydraulické lisy maji riizné zpasoby plnéni

a vyprazdiiovéni, které se mize zajiiloval pomoci pohyblivého voziku se sto-
janem nebo pomoci pasu. Vyhodou jednoetazovych lisi je jejich jednodu-
chost, odpada plnici a vyprazdiovaci zafizeni.

Kontinualnf jednoetdzove lisy maji lisovaci plochy vytvofeny dvéma nad
sebou umisténymi dopravnimi pasy. Oba pasy prochéazeji pres snizujici se li-
sovaci ¢ast s vyhrivacimi t¢lesy. Nastaveni vzdalenosti mezi pasy, a tim i vy-
tvofeni pozadovancho tlaku zabezpecuji pritlacné vélee, které jsou pripevng-
ny na nosné konstrukci.

U hydraulickych list s vysokofrekvenénim ohfevem jsou preklizky pri
lisovani vyhrivany vysokofrekvenénim proudem. Vyhodou tohoto zptisobu je
rovnomérné zaht{van{ pfedliskt a kratsi doba lepeni nez pii jiném ohicvu.

Linky na lisovani pieklizek. Pracovisté, na nichz se provadi operace na-
naseni lepicich smési, skladani soubort, piedlisovani a lisovani, mohou byt
spojeny do uzlu nebo lisovaci linky. Schéma lisovaci linky s mechanizova-
nym skladanim souborti je na obrazku.
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Schémi mechanizované Lisovaci linky

1.7 Uprava odolnosti pieklizek

Upravu lze provadét dvéma zplsoby:

e uprava vlastniho konstrukéniho materidlu,
e uprava Icpidcl a povrchovych félii.
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1.8 Formatovani pieklizek

Formatovanim prcklizek sc rozumi jejich ofczani na
Jjmenovity rozmer, pfipadné jejich dalsi rozrezani na
stanovené ptifezy. Formatovani je provadéno
jednim, dvéma nebo vice pilovymi kotouci.
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1.9 Oprava preklizek

Mal¢ vady, napt. mal¢ trhliny, malé otvory po sucich apod., sc opravuji tme-
lenim.
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1.10 Brouseni preklizek

Brougenim picklizek sc docili cgalizace tloust’ky, zahlazeni nerovnosti na po-
vrchu a odstranéni vyrobnich vad (neistoty, drsnost, prevySujici tmel apod.).

Brouseni pieklizek se provadi na:
e vilcovych
e Sirokopasovych bruskdch

Xl 31-15:28

Na sirokopasovych bruskach sc pouzivaji dva zptisoby brouscni:
- kontaktnim valcem,
- pfitlaénym tramcem.

Xl 31-15:28

Schéma brouSeni na Sirokopdsovych bruskich s
itladngm trimeem
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1.11 Ttidéni a skladovani preklizek

Tridi se bud’ podle piislusnych norem, nebo podle
technickych podminek.

Tiidéni se provadi ru¢né nebo mechanicky na tidicich
linkach.

Vytiidéné a oznatené preklizky se skladuji v hranich do vysky
1.8 az2m.

Prcklizky sc maji skladovat ve vodorovné poloze, nemaji s¢
stavét na hranu ani opirat. Hraii mé byt u jakostng&jsich
preklizek zakryta a zatizena.
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1.12 Vodovzdorné picklizky

Vodovzdomé prcklizky se ve velkém mnozstvi vyrabi 7 jehliénatych dicvin,
Trivrstvé a pétivrstvé se lisuji tlakem 1 MPa, u preklizek sedmi, deviti

a jedendctivrstvych se polovinu lisovaci doby lisujc tlakem 1,2 MPa, druhou
polovinu minus 1 minuta tlakem 0,8 MPa, a posledni minuta tlakem 0.4 MPa.

Povreh vodovzdorngch preklizek miiZe byt upraven fenolickou folii.
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1.13 Vyroba latovek

1.13.1 Druhy latovek

Rozdéleni latovek podle konstrukce:

- lalovky (ivrstvé, u nich7 je stied klizen 7 kazd¢ sirany jednou
vrstvou dyh,

-lat'ovky pétivrstvé, u nichz je stfed pre klizen z kazdé strany
dvéma vrstvami dyh, piicem? plati, zc smér viaken souscdnich
vrstev je kolmy,

-latovky zdvojené jsou pétkrat lepené lat'ovky, pti¢emz sousedni
dyhy maji smCr vliken rovnobezny a se smeérem vldken latck
sviraji iihel 90°.

Podle sméru vlaken pieklizovacky se rozdéluji latovky
takto:

-latovky podéIné, kieré jsou zpravidla 5x prclepené, smér vidken
preklizovacky je shodny s délkou latovky,

-latovky piiéné jsou 3x nebo3 x lepené, smer vlaken
picklizovacky je rovnobezny sc §itkou latovky.
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Podle konstrukcee stiedu se latovky deli takto:

_ latovky s motouzovym stiedem, ktery je vyroben z bocniho smrkového
nebo jedlového feziva,

-latovky s lepenym stredem, kde jsou lat'ovkové stiedy vyrobeny bud' ro-
ziezanim bloka slepenych, ofrézovanych desek, pripadng sparovek fezem
vedenym 7 Celni strany bloku podél vliken, nebo 7 jednotlivych latek,
spojenych k sobé lepidlem,

-latovky se stiedem 7 dyh (tycinkovym), kde je stied vyroben roziezanim
bloku na sebe slepenych dyh (dyhovka),

-latovky se stiedem spojenym umelym vlaknem, kdy je stied prevazan
vliknem, které se v horkém lisu rozpusti.

Podle odolnosti proti pisobeni vihkosti a vody se déli latovky takto:
- lafovky nevodovzdorné,
- latovky vodovzdorné.

lepeny stred

motouzovy stied

Obr. 115. Konstrukce latovkovych
stiedii
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1.13.2 Vyroba latovkovych stredi

Technologicky postup vyroby latovek:

- vyroba dyh,

= V}?roba 1at’ovk0v§/ch stfedﬁ, Vyroba latovkovych stred spojenych motouzem. Motouzoveé latovkove

- nanaseni lepldla a 1epeni stredy se vyrabi z bo¢niho feziva vysuseného na vihkost 8 az 10 %. Tloustka
s

feziva byva obvykle 24 mm. Rezivo je nejdfive ofrézovano 7 obou ploch na
sirku latek a potom se rozrezava na vicelisté kotoucové pile na lat’ky o tloust-
ce 8 a7 22 mm, Rezané plochy sc déle ncopracovavaji. Aby byl povrch hlad-
ky. musi se pouzivat kotoucové pily s velmi piesnou vzddlenosti mezi jedno-
tlivymi kotouéi a tloustkova tolerance nema pievySovat + 0,2 mm.

- dokoncovani latovek.

10 9-10:43 Xl 31-15:38

Vyroba latovkovych lepenych stiedi. Latovkové lepené stiedy 1ze vy- Vyroba tyginkovych latovkovych stiedt. Latovkové
rab¢t blokovym zpusobem nebo z latck vzajemn slepenych. Vyroba sticda stiedy ty€inkové se vyrabi blokovym zplisobem z

z latek vzajemné slepenych patii k nejprogresivnéjsim. Vychozim materidlem loupanych jehli¢natych dyh o loudce 3,6 mm. Pfednosti
pro jejich vyrobu je smrkové nebo jedlové fezivo vysusené na vlhkost 6 az latovek z ty¢inkovych stiedd (dyhovek) spocivaji v tom,
8 %. Deskové fezivo sc frézuje a roziczava na nékolikavictenovych frézo va- 7¢ po cclém pFicném fezu stfedem jsou letokruhy

cich a vicelistych kotouovych agregitech na la’ky potfebné §itky. Nafezané ulozeny pod thlem 90°.

latky se tiidi a vyfezavaji se vadna mista. Na takto pripravené latky se nana-
$i na boc¢ni hrany lepidlo.
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1.13.3 Nanaseni lepicich smési ve vyrobg latovek

Latovkové stiedy a pieklizovaci dyhy se dopravuji k nanaSeni
lepici smési.

Vlhkost dyh se ma pohybovat v rozmezi 8 az 12 %, vlhkost
stiedii v rozmezi 6 az 8 %. U tiikrdt lepené konstrukce latovek se
lepidlo nanasi zpravidla na stied, u pétivrstve konstrukce
oboustranné na vnitfni dyhu. Na stfed i na dyhu se lepici smés
nanasi obvykle ve valcovych nanaSeckach a mnozstvi le-

pici smési se pohybuje od 170 do 220 g m? lepené plochy.

1.13.4 Lisovani latovek
Rezim lisovani latovek je uréovan dobou lisovéni, teplotou lisovani, tlakem,

vlhkosti difeva a jakosti lepidla. Pii pouzivini mocovinoformaldehydovych
lepidel se lat'ovky lisuji za téchto podminek:

- lisovaci teplota 105 az 110 °C,

- lisovaci doba 8 az 12 min.

- lisovaci tlak 0,8 az 1 MPa,

Po zalisovani se latovky maji proklddat do hréni za uc¢elem vyrovnani vlh-
kosti. Ustaleni k vyrovnani vnitfnich pnuti musi trvat nejméné 8 hodin.
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1.13.5 Dokoncovaci prace pii vyrobé lat'ovek

Dokoncovaci prace se provadi po ukonceni klimatizace a zahrnujf tyto ope-
race:

formatovani latovek na jmenovity rozmér,
opravy a oboustranné brouseni,

tfidéni a znaceni,

skladovani pfed expedici.

Uvedené operace se vykondvaji na stejném strojné technologickém zari-
zeni jako pfi dokoncovéni preklizek.
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1.14 Vlastnosti pieklizovanych materiala

Pro kvalitu preklizovanych materialii jsou dilezité provozni laboratofe, ve
kterych se provadi kontrola kvality vstupnich materidld a hotovych vyrobki.
V tabulee jsou uvedeny vybrand zakladnf fyzikalni a mechanické viastnosti

preklizovanych materiald.
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Vybrane fyzikalni a mechanicke vlastnosti pieklizek

Druh prekliziy Hustota | Pevaost Modilpreztisn:
v ohybu v ohybu
tloustka | podet konstrukee preklizky lkgm?] | [MPa) [MPa]
o vrster
E BKL5-SM26-SM26-SM26- | a &7 12 430
S w0 5 — s
= BK LS b s 5400
g BK 1,5-TP 2,5- BK 1.5-TP 2,5— a 58 14 540)
1z 7 — s ——
BK LS-1P25-BK 15 b st 10800
| 5% 4
15 n 11%1,5BK B s = cha)
b 51 2030
o 2 88 o1
E 25 19 19 % 1.5 BK /i 790 Lﬁ—
£ 5 81 5 000
= SM30-SM3SSM2ESMIS | 7 22500
B o s B s ————— 250
b | 4 7300
" 124 SM30-SM24 | a ) 23 60
13 7 = 50
SM3,0-5M 24-5M30 b s 7700

tiken povrehoy podélng,
nich vliken povechové dhy pridng

- smer drevnich viiken povrehave dyhy podéing,
b - smer drevnich vidken povrchove dvhy pricng
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. VYROBA AGLOMEROVANYCH MATERIALU

1.1 Charakteristika vyroby aglomerovanych
materiali

Agl lomeruvane materidly jsou vyrobeny z drevnich nebo jingch lignocelulé-
st ziskanych dezagtegact rostlinného materidlu a nasledaou aglo-

meract il seskupenim za pomoci tik, teplory a vrsinou s poutitim lepic-

la. Na & materidly iva rovnané

diesni odpad 2 pramyslove v§roby nebo weéne kvalit Lesni sorcmeny, kre-

& nenf mozaé jingimi priimyslos yini piisoby ckonomicky /pracoval.

D0 skupiny slomcrovaaneh malerkl s rné drhy dieorfiskoveh

desck, 7 cel viroby
¥ roce 2000 Ginil podil vyroby %, dicvotiiskov,
a dievovliknirych desek 18 o, Pivodni upla
Kfské vyrobé se rozifilo postupné do stavebnictvi, dopravy
wyraby obalii apod. Jsou hleddny stale noveé mozuosti uplanéns,
ndsledek ncjen dalsi risst viroby, ale hledaji se i specidIni druhy a typy desek
Snovymi witngmi vlastostmi. Rozvijf se stile viroba desch s Geclovou po-
vechoyou dprayou, s¢ 7vgiengm stupntim odolnasti proti vIkkosti a ohni 4 ta-
ke se smizengim obsabiem Tormldehydu

materiali
sck 44 %
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1.2 Rozd¢leni aglomerovanych materidl

Aglomerované materidly zahrnuji:

o desky dievotiiskové

o dfevovldknité

o specidlni

e pojené minerdlnimi pojivy (napf. cementem, sadrou).
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1.2.1 Drevottiskové desky

Drievotiiskové deska je material vyrobeny lisovdnim za tepla z dievénych ¢ds-
tic (trisck, hoblin, pilin apod.) nebo jinych lignocelulézovych castic (Inéné

a konopné pazdeii, bagasa apod.) pojenych lepidlem. Triskové desky je moz-
né Elenit podle riznych hledisek.

Podle zplsobu vyroby:

- desky plo$ng lisované, kde jsou tiisky usporddény rovnobézné s hlavnimi
plochami desky,

- desky lisované vilei,

- desky vytlaéné lisované, kde jsou tiisky uspofadany kolmo k hlavnim plo-
cham desky: desky mohou byt plné. nebo vylehcené podélnymi otvory.
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Podle tvarn a velikosti tisck:

- dicvottiskove desky,

- desky z velkoplodnych tisek (Waferboard),
- desky z orientovanych tiisek (OSB),

- desky z jinych &astic (pazdefové desky).

Podle mnozstvi uvoliovaného formaldehydu:

- desky emisni (fidy LT s emisi formaldehydu do 10 mg
-desky cmisni tfidy E2 s cmisi formaldchydu 10 az 30 mg
- desky emisni tiidy E2 s emisi formaldehydu 30 az 60 mg
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1.2.2 Dtevovlaknité desky

Dfevovldknitd deskaje materidl o tloutee 1,5 mm a vEtsi, vyrobeny 7 ligno-
pudrznost je déna

celulézovyeh vidken vESinou za pomoci tepla a taku.

plstnaténim vldken (a jejich prirozenou lepivosti) s piipadnym pridavkem

syntetické pryskytice na vlikno. Mohou byt vyrobeny suchym nebo mokrym
fisobem. Desky vyrobené mokrym bem majf pti lisovani vihkost ko-

berce vySi nez 30 %, desky vyrabené suchym zpiisobem nizsi ne¥ 20 %,

Podle husioty se dievovidknile desky vyrobené mokrym 7piisabem rozdt-
Inj takto:

« ivolath desky mEkkeé - nelisovand (bustota do 400 kg i),

« polons 7S desky (hustota 400 900 kg 1

o polotved sz hustotou (400 a7 560 ke ™),
o palanvrdé s vyss hustolau (560 a7 900 ke m
= tvrde (hustota nad 900 kg m™).

dsobern majf vihkost koheree pfi
nE 600 kg m. Desky MDF (stfe
idavkem synteticks pryskyfice pii puso-

beni teploty a tlaku
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1.3 Suroviny na vyrobu aglomerovanych materili

1.3.1 Dievni surovina

Pro surovinu vhodnou k vytobe aglomerovanych materidli jsou dilezité
nekiert pimametry

U tiiskovych desek je to zejména:

o Tustota d

o rortiskovatehost

 pH dicviny

U vlikirych desck je to z¢jména:
o delka viiken.

« absah ligninua hemiccluldzy
o rozlikniichiost
« apod.

Zakladni surovinou pro vyrobu je:

e rovnané primyslové dfivi

o lesni St&pka

o hruby a drobny devni odpad 7 pilafské, dyharenské a truhlafské vyroby
e méneé kvalitni lesni sortimenty.

Spoticba dicvni hmoty ¢ini 1,5 az 1,7 m® dicva na 1 m® dievotfiskovych
desck aaz 3 m’ dicva na | m® dicvovlaknitych desck.
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Pro vyrobu dfevolfiskovych a dicvovlaknitych desck jsou vhodné
jehlicnaté dicviny a mEkke L ¢ (topol, osika). Polotvrdé i tvrdé listna-
e, véetné dubu, lze zpracovat na dfevovldknité desky suchou cestou. Plati
zdsada, %e se dfeviny mohou kombinovat, ale stanovend receptura se musi
dodrzovat trvale, aby smés byla konstantn{ a vlastnosti vyrobku zfstaly
stejné,

Na vyrobu aglomerovanych materidlii je mozné zpracoval i jiné lignoce-
lulézové maleridly - dfevnalé ¢dsti stonkd rostlin, jako pazdefi (Inéné a ko-
nopné), skima, fepka, bagasa, bambus, juta, rikos apod.

1.3.2 Lepidla a pfisady

Pii vyrobé dievortiskovych desck sc k lepeni tiisck pouzivali a pouzivaji piedevsim mo-
Zovinoformaldehydovd lepidla (UF). V dnc¥ni dobé jsou nahrazoviina syntetickymi
pryskyFicemi.

PH vjrabe tvrdgch dievovliknitych desck je mozné pridvat 1,5 a2 3 %
fenoiformaldehydové pryskyticd, by se 7v¥iila soudrnost vldkna.

Jako pojivo pii v¥robé aglomerovanych matcridhi mohou byt pouzity mi-
nerdlnf ltky, napt. cement, sédra.

10 9-11:09
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Pro zvyseni objemové stalosti desek se pridavaii do lepidla hydrofobizacni inidla.
Vetsinou je to parafin

Mohou byt piidavény i pidsady proti hofeni a insckticidy.

1.4 Technologie vyroby dievotiiskovych desek

Dievotiiskové desky se vyribi tremi zptisoby: plosngm lisovinim, vytlacaym
lisovémim a vleovJin isovénim.

Jednotlive zpusoby se Lisi technologii v¥roby a ulozenim tiisek vuci hlavnim
plochim desky.

Sehéma viroby iskovych desck je ma obr. |
Technologicky pastup vyroby dfevartiskovy ch desck miize mit nikrere
odlisnosti. Mokre tiisky mohou byt suseny spolecne pro stiedove i povrchos
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Obr. 1 Schema vyroby desvorrkneyih

1.4.1 Ptiprava dicva
pied roztiskovanim

Pred roztiskovénim se surovina uréend pro povrchové isky odkoruje,
pro sticdové trisky sc ncodkorfiuje. Rozmérovd riznorodost odpadnich
sortimentl sc fo3i vétsinou $tép kovanim, ¢imz sc dfcvo rozmérove sjcdao-
i (homogenizuje). Vyroba stépek se provadi na diskovych, bubnavych ne-
bo spirdlovych sekackdch.

Stepky se zpracovavaii bud' piimo, nebo se uskladiiuji v uzavienych zi-
sobnicich, pripadné na volné sypanych hromadich. Pred vlastnim zpracové-

nim sc stepky tidi a suchou scparact se zbavuji mechanickych primsi Ga-

ko je kov, kameni, pisck). Negistoty jsou odstraitovany take pranim ve spe-

cidlnich prackach. Pro vyrobu dievotriskovych desek je vhodna délka $tépky 30 az 50
mm,
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1.4.2 Rozttiskovini

Uclove vyrbend tisky se ziskévaji v roztiiskovatich. Pro sticdové
vrstvy se pouzivajl tfisky jehlicoveé, které se vyrib roztifskovinim $tépek
vznikljch sekinim drobného kusového odpadu v prstencoyy
roztiiskovatich. Pro povrchové vistvy se pousivay list
vyribéné krijecimi nebo feznymi nastroji dlouhovlakného ma-

teridlu. Tistkové tFisky se po vysuseni domilaji na mikrotfisku, Poyrehové
Ufisky majf tlousCku asi 0,15 a7 0,25 mm a (Hsky pro stfedové vrstvy
Uoustku 0.3 az 0,5 mm. Optimiln{ vihkost suroviny pro roztfiskovéni éi-
ni 50 az 70 %.

K rozhodujicim iktoriun, kreré mii zisudnf viiy na pevaostni viastaosti
thiskovych desch. pat Stihlosnd stupei (tah. 1). Stilostnf stuper s je pomér
délky trisky v K tlouste fisky v mn. Deska s delsf ko 1 mens

tlouickou md vy3si peviost

Druh sk Tatka ] TousCka = (i) SRRt (] SOostn sLopen (1
Povrchovt 04z 15 01002 0.25 Tan 5 a2 190
Scdona 20w 40 0,30 a7, 0,60 3w s S0 100

Tab. | Optimilni tvar trisky pro dicvotfiskové desky
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Podle zpiisobu umisténi krjecich no2d ve siroji sc rozdeluji roztfiskova-
& na diskové, vilcové nebo véncové. Linky na vyrobu dievotfiskovych de-
sek velmi tasto vyuzivaji velkokapacitnich roztiiskovatii Hombak 1 000
(v'\lcovvch) a véncovych rozlnsl\o\ acli na slupl\v Roziiiskova¢ ITombak
1000 mé vykonnost 2 000 kg h! povrchovych tiisck, véncové roztfiskovat
(podlc typu strojc) $00 az 5 000 kg h! sticdovych tiisck.

Roztfiskovace na nckraceny odpad pracuji na principu fiézovani. Surovi-
na podivand pod frézovaci ndstroj je v kratkych Gasovyeh sceich postupne
adficzovina, a prota je kapacita tohoto roztiiskovate mensi.

Firma Pallmann vyrébi univerzaln{ roztifskovac typ PZU s nozovym vén-
cem, ktery je uréen k vyrobé velmi kvalitni listkove trisky vétsich délek ur-
Genych pro vyrobu OSB desek. Surovina miiZe byt roziiskovina také bezno-
Zovymi roz(fiskovaéi.
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1.4.3 Skladovani tiisck.

Zésobniky trisek slouzi jednak k vyrovnavani zasoby mezi stroji, jednak jako
davkovate do naslednych strojii. Zésobnik tfisek se zafazuje v lince obvykle
pred susdrnu, nebo za ni. Vétsinou se pouzivaji vertikalni zsobniky s frézo-
vacim vyndgecim a ddvkovacim zatizenim. Byvaif vybaveny automatickym
hlasi¢em hladiny tfisek, hasicim zafizenim a nékdy i rozbijecem klenby. Vo-

dorovné zasobniky jsou investiéné i pros & ndro¢ngjsi.

1.4.4 Sugeni tiisek

Pred nanasenti lepidia nusi by tiiska vysusena na 3 az 5 " vibkost. Tris-
ky sc suli v bubnovsch, pasovyeh. proudovych, trubkavych nebo trysko-
+Jeh sutimdch. Rotadhf tryskoyé sutdrny maji vodorovné lezef buhen, do

Ktercho jsou wyskami vhincny trisky spolu se susicim médiem.
diwn s thiskami postupuje suSérmon spirlovité a doba priichodu e
< minue. Transpore tisek je podpororiu cacejicin se lopatkami ua bid
i, Linky v CR pouzivajl tryskové susdrny Biittner. Tharky plyn sc sk vo
T e o L £ e i
prachu. VShodou je rychli nulomatickd regulace teploty v susémé podie:
Vihkosti tisck

Susici mé-
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5 Tridén trisek

P roztriskovan vznik keome jakostnich tisek { jemu frakee (drt, prach)
2 hrub3f adsiépky. kierd je nutna vy wdit, protoie by narusovaly jakost dre-
votfiskov§ch desck. Pro tideni s powrhaff dva druhy tHdidd: tidice mecha-
ke (pracuf wa prineipu sita)  tidice prcumatickd (pracuff i princip pro-
tipraudu vzduchu). Tehc a ploSncjst (Fsky se iransportui vzduchem

dalSimu zpracovini & hrube tisky se usazuji na dné separdtoru.

1.4.6 Domilani tiisek

primys] musi it hladky povrch, ktery je
iskanii. K domilini tisek slouzi egalizacni mlyny
mi nastroji. ktere jsou bud” pevne (kizove wiyny).

patfi domilact miyn Pallnann PSEM, ktery do-

povichovou ttishu na délku 1.5 a2 5 mm. Mikcottfska neovlivuje pev-
nost desky v ohybu. ale md podstatny v na jeji posrehove viastmosti. Jem-
0§ povrch 7 mikrottisky je nakladn¢jéi ne povrch . bezngeh poschow yeh
isck. proto’e vyraba zuslechiéngeh povichovych tfisck vy 7aduje vySii spo-
tchu clekirické energic a lepidla. Proto jc tfeba dbét na pfesnost srsts enf mik-
rotftsck, ahy s povreh desky nemuscl nadmémd obrutoval.
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1.4.7 Nandeni lepidla

Nanioni lepidla paréi k nejdilos: drevorisko-
Tt e s I et i
stlageny vzduch, Lepidlo se nunSelo v korytovych nansseckich znacnych
TOZMEL.

V souéasné dobé se pouzivaji rychlabézne a rozmérave malé turbonana-
secky lepidla s dvajirjm, vodou chlizenym plasiém, ki
vani zfizen a jeho obsabn tfeniin. Lepidlo proteka bfideli do jedbarlivych
tmuupevnényeh na hiideli a rozstiikuje se do hmoty tisel

tangencialné na jedné strané nanazedky a lopatkami upevnénymi na hiideli
jsbu soustiediovény do prstence na abvodovy plEt hubnu. 1tisky dosahuji
rychlost a7 26 m sl dobi prichodu mamsSeckou jeasi 103

na lepidla je spojeno s pasavymi vahami a gra-
ckym divkosacim zatizenim lepidla. Smés lopidla. trdidla a parafi-
moé emulze se piipravie v cenraln prprvn.
‘Sporteba vstupnich surovin na iskové desky je uvedena v tab. 2
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VStupl sutovi Spotteba
Topdle T2 Tz
Tl T ke

araTn

drevad suzovina 68 m’

“Tab. 2 Spotichu supnich surovin 1 11 Fiskove desky
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1.4.8 Vrstveni (iisek

Vesiviel stz s skidi 2 hortzntilniho divkovaciho 7sobmiku a vrstvie
hlavy. Vistni vrsiveni i

o poeumaticky. UspoFidini vistvici stanice zavisi na pottu a umisténi vist-
vicich blava na drubu tfiskové desky.

oberee se providi volngm padem. vrhic i -

1.4.9 Piedlisovani a lisovéni tiskového koberce

clem prediisoviin je shufiénd koberee a snivend jcho viiky, aby se mohl
snadngji transportoval a odpovidl vy3ee et lisu. Vrstyici safizen, predlis,
lis a soustava dopravafkd zdvisi na typu lisu. Predlisy json diskontinuilni n

bo s novyeh linkich kontinudlni. Doba pred lisova
158245 5 pii specifickem tlaku 1.0 az 3,5 MPa.
Pa pledlisovini jo 1f{skovy koberce formétovdn na potfebnou delku
(odpodaj fei - délce lisovacieh desck). Takto upraveny koberee je dopra-
ven do plniciho 7aizend lisu na podloiich neho bez nich (tabletovaed
pisob).

se pohybuje v rozmezi

-

g

iz
1

"]I”ll - \somclta:_

Obr. 2 Lisovact disgran pii vyrobe tiskovyel dosck stfedui Lustoty
irdn lisu, by = varist tlaku, o - ateveni
doba [min), 12 - doba Tisovaciho eyklu [min)]

te - vyprind-
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Obr. 118, Rez deskou (systém Kreibaum)

Lisy mohou byt diskontinudlni jednoetdzove nebo viceetizove, kontinn-
i a piisové vileonE Isou vytapEny pirou, horkou vodou nebo hork§m
olejem na teploru 130 a2 220 °C, VysSi teplora umozivje zkrdceni lisovact
doby a uplameni pamiho narazu. Kapacita lisu mi vliv na vyrobni kapaci

k. Lisovact eyklus v linkich s viee ctigovgmi lisy ey asi 7 a8 min (obr. 2).

PA vfrob vilaine Hsovanyeh desck Kreibaum (obr. 3) se k lisoviini pouZiv speciin typ
pichovaciho lisu, Trisky mancsené pojivem padii do prostoru pod svisly pist. Zdle se ukli-
daji kolmo k hlavnim plocham desky. a proro je pevaost v tlaku na desku vysokd a pevnost v oh
bu k. Koerce prochi/f vyhtisanou kamorou, kde se vy tvedi a jako nekanedny s thiskove

desky s pi e/ pri lisy je mazné sahrmout vilcovy lis Bison-Vien-

rac
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14101 ¥ i price ve vyrobe dicvotiiskovych desck

Desky v surovém stavu vyehizeji z lisu a jsou omitany. Nejdfive se omitaji
abé podélné strany a po priichodu chladicim rumikerern i obé pricn strany,
Roztfiskovany odpad se vraci zpét a je pouZivan na stredove tisky. Desky
achlazene v turniketu na 70 "C prochizeji formitovac pilou, kde treti pilovy
Kotou odiizne pricné strany a piipadné rozfeze surovou deskn na icelove
forméty. Desky se klimatizuji ve skladovacich prostordch v hranich po dobu
asi 3 a2 4 dni. Parou se brousi na valcovych nebo zejména na sirokopasovych
bruskich. Pouzivaji se brusné pisy o zitosti 40 2z §0. Na bruskach se pro-
vadi tloustkovd egalizace desek v toleranci £ 0.2 2 0.3 mm

11-12:01




1.4.11 Vyzoba orientovanjch tHiskovych desek

e ST S el @
dlouhych, SilSeh i lenkych Tovichovyeh yrstvach fsou ifisky ori-
canoviny podelnt s dchou e Sou deaky Vo V¢ jsou ori

o ahodse, nebo kolmo na pritbéh lamel (tFisek) vn

Orfentce u velikost Fisck maji rozhoduici viiv na vlastnosti desch. Opti-
AN Eiska pro vyrobu OSI3 é 1anery 75 x 25 1

Pro vyrobu OSB jsou vhodne dreviny. jejichz hustota se e
mezf 350 aZ 700 kg m*. Surovina musi byt dokonale odkornéy s
ki i ko 1 11D roaokoved ih, e s e
Kosti 70 % na technologickou v Ibkost 2 a7 4 %
¥ Al 2o T Vodovzdomost 0SB, o
sc jiko pojivo prederdim fenolformaldehydovi ncbo izokyumitovi le-
T Moo Gk B oo oo nch Tl o
maldeliydova lepidla

Ui i O Bt K B2 O s
Viastnosi, vrstven iriskovdl yilezitym fiktorem je dodrent ari:
Cntace poTehonfeb a sfedon b ek v posadonandin i, Orcnizes
sk se dosahuje mechanicky nebo elekostaticky. Mechanicky jsou trsky
orieaoviny v podélném sméru pomoc horizont ejic
i ebo pomoe diskovyeh vilei. PR prgnm orientovin jsou stredove
isky ukladany rstvicti vélci na podioZku ve smru kolmén na postup vy
robniho tokx.

s jihlava exkurze

ot b orfmace sk vy principu i

cho elehtentaické-

pri lisovacim thiku

S ViPa. Lisovac fakior (i dnha'po\!‘chlmna\vhwvam Finim toustky desky)

pii powiti Fenolformaldeliydového lepidia tini 6 &z 20 s v Po vy lisov-
i jsou OSB podélué a piféns formitovany. P pouiti PF lepidel mokou byt
desky stohoviiny be chl:

Podlc po7adavkii i kvilit povrehu mohou bt desky brouseny. Burevué
‘znaceni desek na hranach se versinou provadi ve stozich ve stiikacicl kabindch

tmiket

11-12:02
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1.5 Vyroba dievovlaknitych desek

1.5.1 Surovina pro viobu dievovlknityeh desck

ikladi surovino pro virabu diesovliknitgeh desek json jehliznd Sk
ximalai primési ity da 10 %, Vysi piimes zhorsuje jakost a ziézuje Gi5

ni odpadnich vod. Optimalni s Ihkost $1&pck sc pohybuje kolem 40

Drevavlaknité desky vyrobené zjehliénani se mohou vyrabét bez pojiva.

Pakud se 7horsi kyalita dicvni hmoty a pokud njsau 7 inyeh divodd dosi-
havany pevnasini paramery vialknirych desek, pridavi se pri vyrabe mokrym
miisobem fenolfurmaldchydovit pryskyrice.
adalnasti proti piisobeni vihkosti se pridivaji hydrafobizaéni
T i o
H se pridava do nifokove skiiné odvodBova ran
R s 0t NG s 3
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5.2 Vyroba mekk:
drevovliknitych desek mokrym 7pisobem

Drevni odpad se mechanicky zpracuje na étépky. Jejich vyroba je popsana.

stépek ve specidlnich praé-
Kich, iipky 5 rorvlikRujl v deTbedisn. Portup viroby VKNS desky mek-
ke it Lyrdé mit shodny 7acick Finky, 15 sc pouse isovach o

deska e nelisovana a trdd e lisovand. Z toho vyplyva razdil husit dieve-

ievon kit desky s vyribi v tlouthiich 6 w: 20 mm
hustota e 250 42 400 ks m”. Tyideé dfevorlaknie desky maji Hons ku 18z
6 mm a hustotu ¥50 7 1100 kg m.

Vzoba drevosaknitsch desek molym zplsobem zabrauje opera
il Aol ey ENArRAl vl ik e
lisovéni, Klimatizace a formtdton anf dievon laknityeh desck.

Rozliknoviini, Rozylaknovanim Siepek sc ziskd viikning o urcitem

stupni jemnosri mleti, Tento stupe mleti se ve vyrobé sleduje proto, Ze

plstialén. Rz ikifovin s provids v riz-

V88 jermmost umouje lep:
nsch Lypech zufient 7 soudsného pisobent epla, vikosti a taku nebo
chemikilii. Mechmicky 7ptisob vyuAvi k roviikncn pouhcho tieni

V' evrond je oS pisoh fermomechanick. Rozs kiiovind mize probi-
it eduostupriovE nebo dvoustupriovt. Jednostupios ym 7pisober je dosa-
hov o potichn fermosti mlctd v jenom pracovnim pochodu. L dvoustup-
Tového spisobu e dosahuje potiebnd jemmosti domilinim v druhém
pracovnim pochodu.

Epley se pred vlastnim rozvlakiiovanim napaivji v predehiivaci defibra-
toru pri teplore 180 "C a tlaku 1.2 MPa az do stadia zmekmuti stredni lamely,
Krere usnadiiuje vlastni mechanick rozvlikneni dreva mezi miecitni kotouci
defibrarorn. VIiknita latka fedend na 5 a2 15 % se domila v ratinérn, ktery je
zalozen na stejnem principu mle jako defibritor

Dévkovini chemikdlif. Pro zvydeni odolnosti vrdyeh dicvos knityeh
desck proti vilikost se pouziyd parafinod emulze. Tato enulze s vysti na
Vidkno v kyselém prosthed( (4 7 4.5 pi1) pliddnim sicanu hlinitého. Ke zlep-
feni yiklnich  icchaniek§el lasnosi s pidivd syniicks nolcks
pryskyfiee v mnozsti 0.5 a2 % na absolutnd suchou viikninu, kierd se vy-
1A sfranem Wlinitym nebo L,mumu“mwu Viehmy

v e vstupn, odkud s silné Fedin itk os1chi po c
ik odvodiioyaciho stroje.

Formovani vidknil¢ho kobere V\evLml) kubmuu Tormoviin 7 vodn{.
suspenze odyodhovanim ni situ. Pous Inf odyodhovae] zpi
soby pracujict s rovinngmi neba vilcovimi cdvodiovacimi steoji, Odvodio-
vini s dgje nejdfive genvitnei (suSina 7 %), dile odsinim (susina 16 %),
predlisovinim a isovinim (susina 35 .40 ). Kobrce 5 podéIng a prcn
farmituje nit pozadovany rozmér. Rychlast posuvu sitového pasu

18 m min-1.

Pfi vyrab mekkych drevoviiknitych desek (nelisovanych) se viakniry ko-
berec ponze susi ve viceetdiZové susirme pi teploté 150 az 190 "C po dobu
2 a2 4 hodin na vIbkost 1 a2 3 %. Dfi virobé tvrdych dfevovlaknirych desek
se vldknity koberec podlozi lisovacim sitem a vlozi do etizi zasouvaciho za-
Hizeni viceetdZaveho lisu
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Lisovini, Odvodnény vidknity kubem se pudelnc formétuje a zkracuje
se na patiebnou déllu, Vidknirs ko md susinu 35 az 40 % a po-

PR e e ]hu.lrn Teplote 190 1% 230 C'a li-
sovacim tlaku 5 MPa, Lisovaci diagram (obr. 4) zahmujs

izi stlaceni, kdy s vodu vylisujc a koberce dosihne 50 az 55 % susiny
pri daku § MPa,
fiz

Sent, kdy i tlaku snizeném na 1 MPa dosdhne 92 a2 94 % su-

T3 vytvezvact pli teplott 190 a7 210 "C.

o™y
o)

it e o

—L,w i Obr. 3, Schema vyroby dicvov

e
o (7

nityeh desck (DVD)

[

T e

1 1-12:04

1 1-12:05

Celkovi lisovaci daba. pfi v¥robé drevovldknitych desek o tioustce
3.3 mm je 7 az 9 minut. Dalsi technologickou operaci o tvizeni desck v tvr-
dicich komoraeh, kde horky v/duch o Leploté 160 a7 165°C proudi kolem de-
sck po dobu 3 a7 6 hodin. V' piipad pridavind syntetické pryskyfice (v, bas
Kelizaee) se tato energeticky nirocn operace neprovadi.

aPa]

> |Isovacl tas [min]

Obr. 4. isovaci digram vgroby lvidfeh devoliknitgch desck
@m0 e o
ho tlaku, GI1 - otevTeni tlakn, F', G, T - mezi-

C
stupnc zvysent  snizeni tiku

Klimatizace drevovldknitych desck. Tvrdé drevovaknic desky vychi-
26ji 2 lisu horke a absolutne suché. Dile se musi Klimarizovar, 4. 2vIhcit bud
A ks ¢ R o s st
Gavacich strojf. Valcem se vIhei spodai strana, takze po vyrovnani vikosti
< ke m deska pFHi7n® 5o Ibkost Ve vl e ommordeh s whet
desky pri elarivni vibkosti 90 °u pa dobu 412 6 hodin. Rychlast prou
vzduchu je 4 az 6 s
Formitovind drevosikni
0 rozmer na.

“¥mi kowougi. Soudasn je mozmé
A& sdruzen Rormiity, Nekieré ivody jsou vybayeny CNC
formatovacimi pilam, ktere podle pfedem zvolenzho programu automaticky
akeibvaf brubé pifry dil

dosek. Desky s rorferivagi na siamovc-
stojich s

pilo-
dlicim piloxim kotougem vyribtt o

11-12:07

11-12:10

1.5.3 Vyroba tvrdych dievovlédknitych desek suchym zptuisobem

s G D e e ey i
m s Srobi Siepck a vidkna e obdobriako umakrcho spiscbu Ror-

D spodiviv phicdn] enolickeio I O S 3 G im stro-

e \IxL\m susf na s Ihkost 5 a7 8 "y V pledlisu se v§3ka kaberce sniuje na

atyin, L s s lakyi plchy, e desky jsou aboustrmné hladke:

e e

a lisovacf doba je asi 3 mmuAy mm 6).

hodou suchiho 7ptsobu sou nizS niklidy ma vodni ospadifsvi. Ta-

n y jsou niZf, protaze se zpracovavail mené kvalitm dru-
by listnatyeh dfevin a surovina je vice vyuivina (90 a 95 % oproti §0 az
85 % u mokecho 7pisobu). Notdruhé strin se vk ik lady u suchého 7pii-
sobu zvySuji o spotfebu lepidla a para uSeni a take spartfeba elekiric-
Ieé energic jo vyS4i
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Obr. 6 Lisovaci diagram v¥roby dfevovlaknitych desek: suchou
centou
44
3
24
14
0 T T
1 2 3

. 0V Gas mir]

1.5.4 Vyroba polotvrdych vlaknitych desek

11-12:12

11-12:18

Do skupiny polotvrdych vidknitjeh desek (MDF) patfi desky o stéedni husto-
& v rozmezi 650 az 850 kg m™. Schéma v¥roby MDF desck suchym zptiso-
bem je na obr. 7.

10 vyTobu polotvrdych viknitych desck se pouziva listnat¢ ajchlicna-
16 dievo, kieré se nejdfive musi rozmerove upravit na $épky o velikosti
20 x40 x 5 mm. i i ici
Potom jsou hydmu,rmukv uprdvuvdny pafenim pii teploté 160
rozvliknény v defibritoru. Rozvliknénj materidl postupuje do susimy, kde se
piisobenim tepla obsazencho ve vidkning a tepla v susarné vysusi. V potrubi
mezi komorou defibratoru a susdrnou dochiiz k injektovani pryskyfice.

B L e e Y e
kit lepidls s pouzivaji ke 7vsseni vodovzdomostiZ sysusend vlikniny s le-
pidlem se vytvori vidknity koberec. Nasleduje pred lisovdni ey poza-
dovanou tlousthu, jeho ofe/an na $itku a délku . Predlisovand Fnrmén
Vliknitcho koberee se transporu do lisu. PowAvai sc jednor
ceetdzové lisy vytipéne pirou, olejem nebo lisy s vysokofrekvencnim ohre-
vent.

Teplota vylisovangeh desck vychdscjicich . Jisu ¢inf a7 150 "C. Nisledu-
omoviin, potom se desky broust. Pro fe 2

20, Tloistkovi rolerance pri

e ehlizanri a kond
brausent sc powivi brusny papir zrmitasti 40 47
sile desek 22 mm Gin + 0,2 mm, u vysSich tlousték je tolerance + 0,3 mm.
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Obr, 7. Schéma v¥raby polorvrdyeh vliknicgch desek (DI

1.6 Vyroba desck » lignocelulézovych materiali

Pa/dtfnvc ety ARSI R s i
il oprots virobé D' 7€ odpa-
@ my yrobni usek mzmsm ani, Naopak versi pnzomml se vémje tidéni
suroviny
Vo suron i (pude) umoziuie dsporu investiénich a provozmich
nikladt na roztfiskovac tsch 4 tsporu nakladi vyplyvici 7 rozdilnyeh cen
vstupnich surovin, Technologicky postup vjroby pazdefovych desek mimo
roztiiskovani je shodny s vyrobou DTD.
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1.8 Skladovani a doprava
aglomerovanych materiala

Aglomerovans materidly (DTD, DVD, PAD) se skladuji v suchych uzavie-
nych prostordch na rovuyeh podlozkach vysokgch 20 em ve vzdalenosti

100 cun od topnyeh téles a okolnich sten. Aby se udrzela vhkost na urovni
8710 %, je nutné vytvotit ve skladu odpox idajfef Klimatické podminky (tep-
Tota 20 "C. reltivii vlhkost vduchu 40 w7 55 %a). Aglomeroyané mteridly

se dopravuit v krytgch u Gistyich dopraviich prostiedeich, ulozen
rovné poluve.

¢ vodo-
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10 3-21:18

peni deva vyroba polotovard, priprava dilcti)
e '

%penim rozumime trvale pevné a nerozebiratelné spojeni dvou materidll,sougdsti
dileti i celych vyrobkd pomoci lepidel.

ho pouzitim je mozné spojit k sobé dva materidly riiznorodého sloZeni.

Za pomodi adheze (prilnavosti)
A koheze (soudrznosti).

10 2-13:13

Kde lepime:

Dyhovani
Konstrukéni lepeni

Lepeni se sou¢asnym tvarovanim

‘ Lepeni s soucasnym lisovénim

I121-7:30

eh
 gonos 197
neZ |

e\i\‘
jon pev
po) o
spol B
Lepend SF
ettt Navic jeho pouzitim mizeme docilit i neviditelného spoje na rozdil od
nylovini, Sroubovéni a jingch vywivanych spoji.

"

’F leprvych !
Vhﬁstnostec upcﬂych pt 1rq>dmch
! aterialt mame jiz z davne doby
staro,vekeho Egypta 4

Daes se predevsim zkoumaji

a vylepsuji synteticky zalozend lepidia. ﬁ

J
Velky r@z1nadl Vyzkul,rﬂ 11

vyroby. syntetickych le%ﬁé!l

I 21-7:30

I121-7:30




o Lepidla vieobecns se v dnesni dobé velice rozviji.
o Vyjimkou nejsou ani vzdjemné kombinace mezi
rostlinnymi a syntetickymi lepidly.

o P vyzkumu se klade diraz hlavné na zjednoduseni a véisi efektivitu
lepivych materialii.

Kladné strinky:
- pevnost,
- neviditelnost
- odolnost
- dalsi.

%&" Ziporné strinky:

- urity

na zatvrdnuti,
- vytvaii nerozebiratelny spoj.

I 21-7:30

A
ouis 1o

ZéKladni rozdeleni lepidel rozlisujeme na: 1organickd
2.anorganicks

lepidla

7N

Al anorganicka
organicka

. /

prirodni synt;tické sadra |41 skioeement
/ termoplasticka

Zivodisné rostlinné reakloplasticks  elastomery

\\\\

MOUCKA g op dextriny kautuk Klovatina pekiin

glutinové kaseinova albuminové

0 kih kosini ki >

I121-7:30

I 21-7:30

1.1 pifrodnf lepidla

nejéastji jde o lepidla roztokov.
rozdeluji sc na:

1.1

3 Zivocisnd

1.organicks lcpidla

délime je na 1. Ipirodni
1.2 syntetickd

feceno lepidla vznikla
chemicky pii lidském badani.

I121-7:30

I 21-7:30

Ne kadé lepidlo mé stejné viastnosti, Iépe Feteno kady druh lepidla je uréen pro
specidini tcely pravé diky svym specifickym vlastnostem.

Jsou lepidla, kterd jsou po zaschnuti pruzna. Je to vyzadovino napfiklad u spojd, kicré maji
pruzné namdhdni napf. v ohybu,

Tind zase maji slepit treba devo s plasiem. Uréité pi lepeni

riznorodych materidli nebudeme pouzivat lepidlo uréené pifmo pro styk se dievem.

%&’/ Naopak

na zalepeni dvou dilof starozituého nibytku jc pro nds piijatclngjsi spojit je uzndvanym
Lepidlem pro tyto tdely (coz jsou vesinou zivogisnd kli
druhy, kieré neodpovidaji nmi po’ i

jini a jefich vysledky nem&ly odpovidajici kvalitu.

¢ Klihy). Nebudeme zkouset rizné jiné
lepicich materidli. Zkouseli 1o w:

I121-7:30




1.1.2 rostlinna

Lepidla rostlinnd jsou vyrabéna na bazi zékladnich slozek.

Pati sem hlavng:
o mouky

roby

o dexuiny

o pekliny

o Klovatina
o piirodni kaucuk.

Mohli bychom sem zafadit
rostlinné lepidla na bézi celulozy a prirodnich
pryskyfic. V¥sledkem téchto lepidel je ale

skoro vzdy smichani s jinymi slozkami (chemicka
reakee). Jednd se o lepidla polosynteticka.
Zafadime je a% k syntetickym lepidlim.

Nejvynamnéjsi skupinou rostlinnych lepidel jsou

lepidla skrobova.

Skrobov lepidla pousivime pfevané na vizini knih, nebo
jako lepidio na obilky.

jako zdsobni litka ncjcasteji v
incch. Ziskavéme ho ve forme

Pro pripravu skrobovych lepidel clRitkroby tech nei
chemického pivodu. Jsou to napE. SR abrtmos
soda, vodni sklo, riizné kyscliny, borax (ctyrRsuiliy (aipeidi

formaldehyd atd. 6

hrdich, Zito ncbo 6

I 21-7:30

I121-7:30

Pektin

ziskdvame ze slupek jablek nebo citrust.

Pro svou rosolovaci schopnost ho vyu

éme previzne

v potravinatstvi pro zahuitovan{ zavarenin.

Dextrinovi lepidla

%y jsou na stejné bazi jako Skrobova.

Dexirin se vyrabi prazenfm skrobu p teploté do 200 °C.
Pipravuf se ro/michanim ve vodé za pomoci nékterych prisad,

jako je borax ., soda, mocovina aj.

I 21-7:30

Je to guma ziskévand z nektarovich vymeski rostlin.

Vytékd z poskozengch Esti stromu spolu s pryskyFici, kiera tvofi asi 70 % nektaru. Mezi
nejzniméjii klovatinu patfi arabska guma. Ziskévéme ji nafezavanim kiiry tropickych
stromt. Nejlepsi arabskd guma se ziskavd z druhu

Acacia Senegal. 1%
i

Lepidla z klovatiny sc ncjvice pouzivaji pii lepeni obilek ncbo znmck.

Lepidla 7 pfirodntho kaucuku ziskévime obdobnym zptsobem jako klovatinu.

Jednd se opét o nafezévéni kiiry stromd.

q Hiaf " - gﬂllcuknvuik.
I'entokréte jde ov§em o jiny sirom-

“Tato dfevina mé pod kiirou tzy. latexové buiiky, z¢ kierych po nafiznuti vytéka privi
/minény latex, neboli &dva prirodniho kauduku.

I121-7:30

arabska guma

kauguk

Il 5-19:56

10 2-11:41




Lepidla pouivani v dfevatské vyrobé vyrobe

mouky,kroby.dextriny,.aid. v podstaté s nepouziv
syntetickyeh lepidel

i, spise jako pisady do

I 21-7:30

glutinova arsi druhy lepidel dochované dodnes. Mizeme jo
N rozdélit na nekolik

existujicich druhii podle jejich zakladni slozky. Jsou Lo klihy
kostni, ko, rybi, vyzina (klih

# méchyfe jeseterovitych ryb).nebo 7 chrupavek. V dnesni
dobé se vywivaif pouze klihy

kozni a klihy kostni.

~(klihy) ind. vyroba,! pevné, pruzné.-ne do vlhks, mikroorganismy

€

I121-7:18

Klih je k dostini v riiznjch forméch. Prodivé se Klih tabulkovy, perlickovy, Supinkovy
a dreeny. U kazdé 7 téchto forem je rodilng doba pFipravy pro poustf (bobindni). Tyto daje
jsou uvedeny v tabulce.

tabulka 1 Doba bobtnani klihu

Forma klihu Doba bobtnani
| Tabulkovy 24-48 hod.
R
Perlickovy 90-120 min,
Supinkovy 60-90 min
Drceny 30 min.

1.1.3  Zivocidna

I121-7:30

Klihy se rozdéluji na dva druhy, glutin a chondrin
(chrupavka). Dnes se oviem
pouivaji hlavné kombinace obou téchio litek.

Kozni Klih ziskévame z vy&inéné, nebo nevyeingné kize. Postup vyraby je ndsledujici.
Zbytky a rizné odezky Kize se mdéi ve vipenném mléee (suspenze hydroxidu
véipenatého a vody), aby nabobtnaly. Po méceni se dikladng ogisti od zbytki vipna

Podle doby vyvafovani uréujeme jakost klihu. Cim déle se odfezky vafi, tim je lepivo:
ziskdvaného klihu mengi.

Kostni klih ziskdvime z jatecnich kosti zbavenych tuké pomocf benzinu,
Kosti viozime do horké vody, kde se ndm z nich oddeluje kolagen a
extrakef se pfeméiiuje na glutin.

Z toho se potom vyrdbi klih.

I121-7:30

Postup piipravy klihu pro lepeni.

Nejprve nechame pevnou formu klihu nabobtat ve studené

vodg, dokud sc ncproméni v jednobarcviy odstin. Drubim krokem je zahtdti ve
vodni lézni na pifslu3nou teplotu (50 a2 60°C). Pii pickrogeni této teploty ztraci klih
svou lepivost. Klih bychom méli pouZivat jednordzové, Un. neohfivat jednou
nabobinaly klih vicekrat. Pro ka7dé lepeni je dobré pripravoval vidy cerstvy Klih.

(kyseliny, soli, organické slouceniny) udr7uii klih neustile ve skupenstvi

xistuii (€7 formy tekutého Klibu, kieré za pomoci rimych pridavkis
ﬁ#kapalném.

I 21-7:30

I121-7:30



kaseinovd rozpustnost kascinu-lepsi odolnost proti vIhku,- otupuji zuby néstroj

- lamelové deveéné konstrukce, alkalické prisady umoziiuji

se pipravuji z miéené bilkoviny, kterd se nazv kasein. Ta
obsahuje 80 % mléka. Ziskdvame ji z ngj vysrazenim kyselinami.

lepidla miizeme sehnat ve tfech formach. Bud'lo jako praskové lepidlo,

tekuté lepidlo nebo tekuté modilikované lepidlo. Modilikace probiha pfidanim jiné slozky.

Jsou 1o napf. mogoviny, latex, formaldehyd.

%/ Kromé zdkladni slozky (kaseinu) obsahui tato lepidia i jiné litky. Michaji se hlavng
s hydroxidem vépenatym (hasené vapno), uhlicitanem sodnym (soda), nebo vodnim sklem.

Jako rozpoustédio ném postadi voda.

I 21-7:30

Piirodni lepidla vieobecné nemaji zrovna dobré
vlastnosti v odolnosti viiéi vodé a jingm povétrnostnim
vlivim. Kviili tomuto nedostatku za¢li lidé vymyslet
lopidla, kterd témto vastnostem odolavaji, proto
vznikla

lepidla synteticka.

I 21-7:30

Synteticka se rozdeluji na:
o reaktoplasticka

o termoplasticka

* elastomery

Kterd se jeste déle &leni na rizné podskupiny.

e nopouzivaji dfive PDPh,

Albuminovi lepidla jsou vyrabéna z bilkovin mléeného albuminu nebo krevniho
albuminu. Koloidn{ roztoky téchto bilkovin maji velmi dobré lepici viastnosti.

Lepidia z krevniho albuminu sc ziskivaji z keve jateéniko dobytka. Jejich priprava
spodivi v rozpudténi krevniho albuminu ve vodg, i inovymi
Lepidly. V dnc¥ni dobt je malo vyuzivime pro jejich nepHjemny zépach a znaéné zvlhdovani
materidlu pfi nandscni.

I121-7:30

Il 5-20:07

10 2-12:20

?m/d&,lu\\ meu \Giich kun/valk_.: .

~Spedal ~pufas .
*“mluvit umuu:mﬂ h kov Uyygh &
) iebo o nekovowyh jako jsou

.plaslv pangggil. nebo

pRria o -2

ro;
38 mzpmlaudl‘uvz\

- reaktivni

~puiat st
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- lepidla polotuha - prilnaya,
o lcpl.lzi - tavnd. .

et
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1.2.1.Disper/ni |¢pidlla

Jde o &dstice jedné ncbo vice makromolckuldrnich litck rozptlene v néjakém roztoku

Vlastnosti lepidla mizeme riizne

upravovat pomoci zmekgovadel nebo jinych pisad.

Jsou to plniva, rozpoustédla (pro
ovlivnéni doby otevieného spoje) a dalsi.

vyhody oproti rozpoustediovym lepidiim.

- zpracovavime e za pokojové teploty
- zachovavaji si pomérné nizkou viskozit
- jsou Feditelnd vodou

- nejsou zdravi skodlivé

Film disperzniho lepidla vytvrzuje
vsiknutim vody

do materidlu a jejim posmupnym
odpatovanim, proto je pii pouziti téchto
Iepidel diilezité, aby

alespoii jeden z lepenych materidli byl
porézni (pérovity).

i dosti vysokém obsahu susiny (50 a% 60%)

obsahuji jen vyjimeng nepatrné mno7styi organickych rozpousigdel

Ve véisiné pfipadii pouzivame pro
disper/i prostedi vodu. Principem vaniku
je polymerace nebo kopolymerace
monomerti ve vodg.

Jinak se jim fika: Konstrukéni lepidla
Bila lepidla

mn7-12:11

9 29-14:34

1.2.2 Roztokoyd Iepidla 3
[ [ [

@@ oovch @ vytori
viskézni konzistenci.

‘ roztokom .uou ‘ . ‘

= LAtk j5ou roZpusiené Y. roztoku,

2.2.1 Roztokova lepidla vodna

S roztokovymi lepidly se sctkdvame spisc u pfirodnich
Iepidel, existuji vak takeé syntcricka lopidla rozpusténd
ve vode. Jde spisc o polosyntetickd Iepidla vyrobend z
pirodni celulozy.

Jsou to tzv. karboxymetyleelulozové lepidla,

Pouzivaji se pro lepeni papiru (tapet).

7-12:14

1.2.2.2 Roztokova lepidla rozpoustédiova

dobrou

velmi nizky

Makromolckuldrni latky jsou rozpustné v
organickych rozpoustédlech. Jde pfevazné
o termoplasty. Zakladnim pojivem byvaji
prirodni i syntetické latky. Vyznacuji se

adhczi k mnoha materidlim. Vytvrzuji
vsaknuti a odpafenim rozpoustédla. Maji

obsah susiny (kvili viskozite), proto mohou
vytvoiit pouze tenky film.

Isou ndrosné na rovay povrch lepend plochy. Doba vytvrdimut je trochu delsi nez u disperznfeh Iopidel kvil
sbylkiim rozpoustédel zadrzengch ve spoji

a lepidla sc avaji z prirodniho i ¢ho kaucuku ncbo na bazi

lulozovd, ale také

celulozy. Zname lepidla y
polyvi itova (s pridaykem iddel).

9 29-14:46

9 29-14:44

1.2.2.3 Roztokova lepidla reaktivni

(besrorpoustediovi)

Lepidla bez piidavki rozpoustédel (odtud
bezrozpoustédlova). Princip vytvrzovan{ spociva na

chemické reakei mezi pojivem (pryskyiice) a jinymi vlivy.

Nejcastéji to byvaji tvrdidla (tuzidla, katalyzéatory,
vzduch). K chemické reakci viak postaci vzdusna

vlhkost, vysoka teplota, nebo dokonce samotny kontakt s

materidlem.

Takto fungujf napiklad akryldtové
lepidla, Kicrd vytvesujf pri Kontakiu s kovy.

9 30-12:40




1.2.2.4 Reakiivni lepidla s ptidavkem tvrdidel

Celd fada syntetickych lepidel je vyribena pravé takto
oddzlend, Jejich pifprava pro lepent je zalozena na
chemické reakei pojiva a tvrdidla,

1epidla tohoto druhu jsou vyrabéna rozdélené na

dvé slozky. Vyrabi se 7vI4SC pojivo a zvI&se

tvrdidlo. Ma to velkou vyhodu v delsi zivotnosti

lepidel.

e cpoxidova

e fenollormaldehydova

e mocovinoformaldchydova
e polyesterova

e polymethakrylatova
polyurethanova.

Jednd se o lepidla:

9 30-12:40

122.4.1 Fpoxidova Tepida.

Lepime s nimi vétSinu materidlé (sklo, kov,
keramiku).

Jejich pojivem je epoxidové pryskyfice zpracovivand

v pevném a tekulém stavu. Rozpousti se v esterech,

ketonech. ‘Tvrdidlem pro epoxidy jsou polyamidy a

riizmé fontové katalyztory.

Podle pomeru sloek pridansch do lepivé smési

urtujeme fejich vlastnosti. Pokud nejsou vastnosti

vyhovuiici, dafi se upravit zmékcovadly a reaktivnimi

rozpoustédly

Nejsou vhodnd pro lepeni termoplasti, jako jsou PL, PP, PMMA, PVC a dal3i.

12242 Fenolformaldehydové Lepidla (PE).

Rozdélujeme je do dvou skupin fenolformaldehydovych rezol:

a- roztoky reaktivnich rezoli rozpusténych v organicksch rozpoustédiech
(cthylalkohol, accton), kde sc jako tvrdidlo pouzivaji silné kyscliny.

b- vodnd roztoky, ke kier§m priddvame resorcinol, nebo

paraformaldehyd

Obe skupiny fenolformaldehydovych pryskyfi
vytvrzeni za normélni i

Zvjsené teploty. ZaleZi na pidavku tvrdidel ve
kyselin (napt. kyselina

fenolsulfonova), které pridavame k roztoku v p
nebo alkalického roztoku (50 -

60 %). Obecené plati, ze fenolformaldehydova
vysokymi teplotami maj lepsi

odolnost naptiklad vii¢i povétrnostnim vivim.

9 30-12:40

7-12:19

1.2.2.42 Fenolformaldehydovit lepidla (PE).

Vznik fenolformaldehydovych lepidel jsme si uvedii
jizu predeslych fenoli reagujicich pridavkem

1. Reake syntctickyeh fenoli a formaldehydu
fonolfor & rozoly (pryskyfice) s
methylenovymi vazbami. Zpracovivaji sc ve vodném
roztoku. Katalyzétorem (tvrdidiem) pro pripravu
roztoku byva hydroxid sodny, nebo

barnaty.

12.2.4.3 MoSovinoformaldehydov lepidla (UF ncbo
ME).

Pryskyfiend slozka vznikd reakei ¢ a for ve vodném
roztoku pii vySsich teplotich (50 - 100 “C). V¥roba formaldchydu a moSoviny neni
pilis nékladnd. Diky tomt Fadime tato lepidla mezi finanéng nendrotnd

Dalsi vyhodou je moznost pouziti ve vodném roztoku. Obsah
pryskyfice v roztoku se
pohybujc kolem 60 - 70 % hmotnosti

Jako tvrditelnou slozku (tvrdidlo) pouZivime nejcastdji 24 % rostok
chloridu amonného
pridévaného tésn& pred pouzitim lepidla

7-12:19

9 30-12:45

Abychom snizili nas mogovinofor dovych lepidel k izot
materidliim, piidévame do nich riiznd plniva. Jsou to hlavng mouky a bramboroyy skrob.

Zpracoviin je 7&vislé na pomeru formaldehydu a mogoviny. Podle jefich pomru uréujeme
vytvrovini za normalnich teplot, nebo pi vy3sich teplotdch (100 - 150°C).

Jejich pouit je specifikovino preving pro dfevéné vyrobky a polotovary. Vywivame je
k lepent preklizek a jinych aglomerovanych materiali.

Daji se kombinoval s disperznimi lepidly. Pouzitim disper ziskame delsi dobu jejich
otevient, tzn. moZnost nandseni roztoku lepidia po delsi dobu.

I 7-12:21



12.24.4 Polyeslerovi lepidla.

Pro zpracovéni pouzivime
za studena), nebo dibenzoilperoxid

Zikladni slozkou lepidla je polyesterovd pryskyfi

trdidla typu ro vy
(vytvizovin pi vyssich teplotich - kolem 100 “C).

Vysledny roztok ma velmi nizkou viskozit. Piiddvime do ngj mincralni plniva

Polyesterové pryskyFice jsou vyuZivany previm pro vyrobu natérovych a
valévacich hmot & skelnych laminati.

Jako lepidlo je vywivame velmi #fidka. Daji se vyt pro slepeni materiald siejného
jako je pravé zmingny polyesterovy skelny lamindt, nebo k lepeni organického skla
(polymethylmetakrylat). Jsou v¥hodna k lepeni antotropnich materidli (sklo, keram
kovy). oviem jejich piprava je 7bytedns néroénd. Pro Lyto materidly cast&ji vyuzivan
lepidla, kierd maf jednodussi a levngisi pripravu

1.2.2.4.5 Polymethakryldtové lepidla.

Na rozdil od ostatnich reaktivnich lepidel, kierd jsou zalozena na vytvrdnuti
pryskyfice, jsou polymethakryldtova lepidla i po vytvrdnuti stile termoplasticka.

Princip zpracovéni je zalozen na polymeraci monomerniho methylmethakrylitu a jemného

polymeru.

Vyuziti téchto lepidel je jednostranné. Jsou uréena pro lepeni materidlu stejného slozent, tedy
h litu (organického skla - plexi skla). Vyhodou je nendrognost na povrch

usi mit dokonale rovnou plochu.

p
materiali, kiery nem

9 30-12:55

I 7-12:23

1.2.2.4,6 Polyurethanova lepidla.

Posledni z ¥ Lepidel jsou ol & lepidla. SKladaji sc ze
dvou zikladnich slozek - polyesteru a polyisokyandtu. Po smichdn obou smés{ probihd
reakee (vytvrzovén). Tato lepidla vytvizuji pi pokojové teplote, proto jejich prpra
provédime jen v mnozstvi urdeném ke spotiche.

Polyurethanové lepidla s vyznatuji dobrou pruznosti a pevnosti spojii. Odolévaji
dynamickému namahani i povétmosinim vlivim.

Pouzili polyurethanii je Siroké. K lepeni kovii, keramiky, skla, porcelanu, dreva a rizmych
druhti termo- a reakto-plastii. Tyto materidly miizeme lepit i vzdjemn& mezi sebou.

5 Reaktivni lepidla anagrobni

Anacrobni lepidia reaguji pii kontaku s kovem 7a nepritomnosti vzdusncho kysliku,
Zikladem jsou akryltové a methakryltové monomery;, tedy akryldtov lepidia vicobecn

Pii styku s kovovym materidlem lepidlo okamzite reagujc. Styk musi byt tak piesny, aby do
jeho polymerace nezasahoval vzduch. Nejlépe reaguje pi kontaktu s zelezem, medi a jojich
slitinami. Pokud cheeme lepit jiné kovové i nekovové materidly, musime lepené plochy

nejdfive opatfit aktivétory.

Anaerobni lepidla pouZivime pfeviné pro lepeni kovi. Jejich mechanicka pevnost je
srovnatelnd s reakLoplasticksmi lepidly - epoxidy.

9 30-12:57

1.2.2.6 Reaktivni lepidla reagujici vlivem vihkosti

vteiinovd lepidla.

Hlavnim predstavitelem lepidel tohoto druhu jsou kyanoakrylatova
lepidla. Skladaj se z Fetdzet estertl, nejéastaji ethylesterd. Viivem vihkosti
vzduchu (40 - 70 %) mezi scbou tyto kyanoakrylaty polymeruji za velice
kritkou dobu. Behem nekolika vicin (max. | min.) je

spoj pevny. Odtud maji zdomdcndly ndzev - vickinovd lepidla.

9 30-12:59

I 7-12:24

Jednd sc o jednoslozkovd lepidla, kicrsm
pro chemickou reakei (vytvednuti) postaci
Zv§3end teplota. Lepidla tohoto druhu majf
pojivovy zklad predevsim z melaminu a
formaldehydu.

9 30-13:01



1.2.2.7.1 Fenblformaldehydovi lepidla.

Vznik fenolformaldehydovyeh lepidel jsme si uvedli
ji u predeslych fenold reagujicich pidavkem
tvrdidel. Reakef syntetickych fenoli a formaldehydu
vonikaj fenol ¢ reroly (pryskyFice) s
mi vazbami. Zpracovivaji se ve vodném
roztoku. Katalyzdtorem (tvrdidlem) pro pHpravu
roztoku byvd hydroxid sodny, nebo
barnaty.

I 7-12:26

1.2.2.7.2 Lepidla fenolovd

Lepidla fenolova vytvruji okolo 70 - 160 °C. Zale na pidavku modifikagnich prisad.
Piidénim polyvinylacethalii se zv&isuje pruzmost a adheze lepidla. Podle teploty uréujeme {
dobu vytvrzovéni. Pfi vysich teplotch postaci pro reakei 10 a7 30 minut. Kolem 70 °C must
tlak piisobit az 2 hodiny.

Tato lepidla pouzivime prevézné pii vyrobé aglomerovanych materidld ze dieva. Vyuzivaji se
2 k vjrobe brusnych kotougt nebo plsténych materidli.

K schndni jsou fenolova lepidla ve formé vodnych i alkoholickych roztoki, nebo jako lepici
folic. V této forme maji velké vyhody. Jsou déle skladovatelnd a ncproniknou skrze lepeny
matoridl (napt. dyhy).

10 2-12:54

L )

Slozenim a podstatou vytvrzovds

i jsou velmi podobnd lepidlim mogovinoyjm.

U melaminoyvyeh pojiv jde o vodné roztoky melaminoformaldehydovych pryskyfic, které
vomikly reakei zékladnich slozel afor . Stabilita vodnych roztoki je

slabd, proto se tato lepidla doddvaii hlavng ve forme prasku (cca 95 % susiny). Pokud jde
0 tekutou formu lepidel, jedna se vétSinou o modifikaci moovinou. Dajf se sehnat 167 jako
lepici f8lie s papirovym podkladem.

Zpracovéni melaminovych lepicel probiha pi teplotich 120 - 150 °C. Podobné jako
u predeslych druhii lepidel mizeme i melaminformaldehydova lepidla upravovat pomoci
wrdidel, plniv, nebo dokonce smichanim s disper/nfm lepidlem (snizuje vrdost filmu).

Tejich pouziti je diky vytvrzovaci teploté lepidla uréeno jen na vyrobu nékterych druhit DTD a
preklizek. Kviili vysoké cené je pouzivime pouze na specialni tcely.

I 7-12:28

Stejné je tomu i u adheze k nosici. Ta by méla byt 1€z vy3i kvili opstovnému pouZiti lepici pasky.

Prilnavé lepidla vyuZivime na nejriizngjsi spojovani
kteréhokoli pevného materialu. Pro svou malou pevnost
nejsou vhodnd na konstrukéni spoje.

Z&kladni slozky piinavych lepidel tvoid:

termoplast (polymer, kauduk)
pryskyfice (piirodni, synteticka)
phivo
smeki

vadlo

vhodny stabiliztor (proti starnut).

I 7-12:29

! polotuhd Prilnava lepidla

Do skupiny lepidel polotuhych (prilnavyeh) patit lepidla stale lepiva, ncboli
samolepici. Princip jejich pouziti je tvoien vyhovujicim nosiéem, na kterém je lepidlo
uchyceno. PouZivime hlavné papir, textil, nebo riizné druhy termoplasti (PVC, PE, PA).
Nanos lepidla miize byt jednostranny (bénéjsi zpilisob), nebo oboustranny.

Ide predevsim o lepici pasky, samolepky, iiebo samolepici tapety a folic.

K tomu, abychom dokézali udrzet lepivou hmotu na vhodném nosici, je potiebnd spravnd
adheze a koheze, Sprivieu adhozi k lepenému povrchu poznime podic toho, ze pouhym.

mirnym pfitlagenim ruky prilné lepief péska k materidlu. Lepiv vrstva mé mit kohezi vetst, nez adhezi k lepenému
materidlu, aby ndm lepidlo nézistivalo na lepeném povrehu.

I 7-12:29

e ]

Pati{ meri uhd lepidla. Jejich pouzitf je zalozeno na iplne
jiném zptisobu lepeni, nez
u ostatnich lepidel. U predeslych druli pojiv jsme do smési

Tavnd lepidla jsou termoplasty jednoduchych
chemickyich slougenin. Vyrdbgi sc na bizi

muscli pfidévat rizng wiizmyich pryskyfic, kauguku,
rozpousittdla a aditive, zahfivat je na vysokou teplotu, ncbo polyethylenvinylacetatu a jinch termoplasti.
spofit s uritym materidlem, aby Vyskytuji sc ve

probshla chemickd reakce. Postupné byla vymyslena lepidla, skupenstvi pevném.

kterd nemaji potfebu chemické reakee, Gi jingch pridavkd pro

rozpusteni.

Pro bé&né pouZiti se s nimi mizeme setkat ve
forme vilcovych tycek.

I 7-12:32




Hot-melty reaguji jen na zvysenou teplotu, kterd se pohybuje kolem
120 az 200 °C. Zahratim

sc lepidlo roztavi a stav sc lepivym. Mé velmi dobrou adhez i k
neporéznim matcridlé.

Vytvrzuji po ketké dobé opétovnym vychladnutim himoty Iepidla

V dnesn dobé nahrazujf riiznd rozpoustedlové lepidla,
Llavaim divodem je jejich
nezévadnost at’ po strénee zdravotn, nebo hygicnické.

I 7-12:32

Minerdlni pojiva

Existuji take lepidla z jinych noz organickych materidli.

Za zminku stoji
- vodni sklo

- sadra

- cementy

d’!:‘ \ S
S R
e,

S & X5 it TSIy

10 2-13:06
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10 2-13:06

Vodni sklo. Xm ﬂb @omiskoas.

Vyribi se z roztoku powsivaného na vyrobu skla. Vznika smichanim oxidu

kfemigitého (Si02) s kovovymi oxidy za vysokych teplot (1800 °C). Aby ndm tento roztok
nevytvrdnul ihned po vychladnuti, pridavime do ngj pomocné alkalické slouceniny, preyang
sodu nebo potas, kieré snizuff tavici teplotu. Polé se roziok stdva rozpustnym ve vods.

Tako lepidio se vyuZiva pfi spojovani skla, nebo keramiky. Piidéva se 62 jako pojivo do tmeld
a lepidel, nebo je vyuzivéno k ohnivzdornym natérim na dievo. Je vibomym pomocnikem
pii uskladiiovani vajec. V jeho rozioku maji vejce mnohem delsi Zivomost.

BLOKOVE SCHEMA VYROBY VODNIHO SKLA

VSTUPNI SUROVINY 3)
AuToDORRAVA
il ROZVAROVANI SKLARSKEHO KMENE,
_ NERO PISKU ¥ AUTOKLAVE
A NASLEDNA FILTRACE

mozvAROVAN
VOO SHLA

somee
RREMCTAN _ Y
‘SCONEMO DRASELMENO

AUTOKLAV

VSTUPNI SUROVINY b)

I 7-12:34

10 2-19:54

) Vyroba 7 PKS/D (pevny kemicitan sodng/draselny)

PKS/D se vyrabi ze skldfského pisku (oxid kiemicity, 70-75%) tavenim ve
skldtske vanové peci pii teplotd 1400 — 1600 °C za pomaci alkalickych tavidel —
soda (oxid soduy) ncbo potas (oxid drasclny) , . litck, které taveni pisku
usnadiiuji. Roztavend sklovina sc prudee ehladi za Géelem rozpraskdni na co
nejmensi Sdsti (vizuilng podobné kouskiim ledu) a im co nejednodussi ndsledné
Tozpousteni. Taklo pripraveny vstupni materidl se pomoci hydroxidu
sodného/draselného, vody.teploty a tlaku rozpousti v autoklévu (vytapens,
uzaviratelng tlakové nddaba) na tckuté vodai sklo. Timto zptisobem lze vyrdbst
vSechny typy vodnich skel.

b) Hydrotermlni reakei

V autokldvu (vytépend, uzaviratelng tlakova nidoba) se za pomoci
hydroxidu,vody.teploty a tlaku pfimo rozpoust kiemicity pisck. Touto metodou
Ize vyribét jen uréité typy vodnich skel sodngch.

PFiddvinim organickych & anorganickych aditiv do procesu rozpousténi v
autoklavu Ize vylepsovat parametry a viastnosti vodnich skel.

10 2-19:55
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Tde o rozemlety nerost sadrovec (dihydrat siranu
vipenatého - CaSO4), kters je
upraven termickym rozkladem (palenim) pii teplote 180
°C na polohydrat, neboli sadru.

A rychlc hnouci doba twhnuti 2 az 15 min

B normélné twhnouci doba tuhnuti 6 a7 30 m
€ pomalu whnouci doba tuhnuti 20 a2 ncuvef

Pfi styku s vodou vytvafi bilou kagi o rizné hustoté
(podle poméru vody se sadrou), kterd

vyprchavénim obsaZené vody tvofi tvrdou bilow hmotu.
Patfi mezi pojiva vzdusnd (tvrdne na

vzduchu).

Teji powiti md nejvéisi vyznam ve stavebnicvi. Vyusvéme ji pii mensich opravich omitky
v domécnosti. Vyrabi se 7 ni sadrokarton nebo sadrovice (sadrovlaknité desky na podlahy
nebo piicky). Pouziva se i ve zdravotnictvi, kupiikladu na odlitky zubt apod.

Sédru rozdélujeme do tfech skupin podle ryl

10 2-19:53

I 7-12:37

I 7-12:35

Lepeni dicva

Vybrat lepidlo na dievo (podobn
svému povrchu v
Samoziejme u kazd¢ho lepidla musime dodrzet sprévng postup lepent.

Pouzivaii sc lepidla disperzni (polyvinylacetitova), lepidla prirodni (zivogisnd - kascinovd, glutinovd, albuminovi, |

o na papir) neni tak slozité. Dievo je pérovity matcridl, ktery do scbe diky
dkne pevnou slozku lepidla a pri vyprehdni rozpoustedla na sobe bez problému udrz jiné dievo.

rostlinnd - Skrobovd a dextrinovd) nebo lepidla syntetickd (p .
celulézy a kauduku).
Pokud cheeme slepit dievo s jingm (neporéznim) materidlem, musime sdhout po

Yeh lepidiceh cpoxidovych. Takovy spoj

pevadjsi ne? samotnd dfevo,

., na bazi

Il 7-15:04

Bezpeénost price a ochrana zdravi pfi praci

Pii zpracovéini a vyrobé lepidel méze snadno dojit k pozdru nebo vibuchu, Vétsina
pouzivangch druhit lepidel se rozpousii v organickyeh rozpoustédiceh, kierd jsou vysoce
hoflava. Uvolfiovénim techto ldiek mize dojit v nevétranych prostorach k poleptini sliznice,
nebo dokonce k poziru az k vybuchu. Je proto zapotiebi zajistit dokonalé odvétravéni, aby
ncdoslo k zddnému z uvedengch nchod.

astym problémem vznikly
{ pokozky. Tomu lze

dime ve forme pra¥ku, proto byvs
vbuchu ncbo

Nektere druhy lepidel zis|
prach, u kterdho roste
predchazet 1€7 kvalitnim odvétranim.

Na pracovistich s t¢mito litkami jo piisuy zékaz koufeni a manipulace s otcvicnym ohném.
Pii styku s témito $kodlivymi itkami je zakézéno pit a jist. Pracovnici manipulujict

s hotlavymi litkami a jinymi Skodlivinami musf powAvat ochranné pomiicky, jako jsou
rukavice, bryle, zstéry, respirdtory a ochranné odévy a obuv.

Kazdé pracovisté musi mit vypracovany protipozdrni plén, dale bezpecnostni predpisy
stanovené podle zdkoniku price. Neni tieba dodévat, zc uvedené predpisy je dilczité spravas
dodrzovat, o 7namend byt s nimi fdng sezndment.

Preni pomoe

PFi nadjchini skodlivinami je nutno dotyéného dopravit na gersivy vzduch, popipadé mu
poskytnout umelé djichéni.

Zasa¥ené o jo nutné dikladng vyplichnout velkym mnosstvim &isté vody. Pro jistotu by s¢
mel postiZeny dopravit k lékaf.

Pii styku lepidla s kizi musime zasazenou pokozku diikladng opléchnout proudem gisté vody.

Lepsiho cfcku dosihneme pH pouziti mydla s teplou vedou.

Pii poziti je poticba vyplachnout tista vodou, vypit alespodi 2 a2 3 sklenice Gisté vody a pokud
mozno vyvolat zvraceni.

Kontrolni otizky

1) Jakgm jinym slovem mieme popsat kohezi?
2) Uvedite i druhy 7ivogisnych lepidel.

3) Ke kterym reaktivnim lepiditim byste zatadili lepidla viefinova?
+ Reaktivni lepidla s pridavkem tvrdidcl.

+ Reaktivas Iepidla anacrobni.

« Reaktivni lepidla reagujici vlivem vinkosti.

« Reaktivni lepidla vyvrzujict pi vyssi teploté.

4 Lety dihydrét siranu upraveny termickym rozkladem sc nazgvé

I 7-15:09

I 7-15:10
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syntetickd lepidla
nejéastdjii pouziti v individudlni i sériové vyrobe.

Reaktoplastick

mocovinoformaldehydova Zkratka MF nebo UT-
(Umacol CMR, Diakol DM, Dukol MU,) bez mouky s piiddnim plnidla (mastek) a tvrdidia (chlorid amon

vkratka MeF

melaminformaldehydova
( Umaform M)jcdnoslozkova, bez tvrdidla, tuhne chem. reakei

i 130-150°C, jc vodovzdornd,nczavadnd,

asté pouziti.

imprognaci papirového podkladu u dghovacich folii,
fenol formaldehydova Zkratka PF-
(Umacol C, Umaform B115,Umaform XF 60) dvouslozkové, vytvrzuii chemickou reakei s tvrdidly,
PDPh, DTD
fenolresorcinformaldehydové Zkeatka FR-

, (FR 68), lamelové dievéné konstrukee,sloupy, trdmy

10 2-20:32

Rozpoustedlovd

(Chemopren, Alkapren)

Nalepovdni dekorativnich lamindtd a félii
Roztoky syntetickych pryskyFic(vinilickd, akryldtovéd, nebo synt. kau€uk) v organickych rozpoustéfl

I 7-15:11

Lepeni predstavuje fadu fyzikalng chemickych a technologickych procest, jejich# vysledkem je lepeny spoj.Tyto pro

jsou ovlivaény prcdevsim adhezi, kohezi a smacivosti.

Adheze
- prilnavost riznorodych molckul
je vnitin{ soudr7nost molckul Tepidla
Smacivost

je schopnost kapky lepidla sc roztéct po pavrehu lepencho materidlu

Termoplasticki tuhnou rtrtou vody a ochlazenim, proces je vrainy
disperzni PVAG (Duvillax, Dispercoll atd.), konstrukéni lepeni, . k nalepovani termoplastickych folii , pevr
doba 20-30min..( vodné disperze) dodaviiny v takovém stavu, mozno hned pouzit, jeden

tavna- v tuhém stavu ,vysoké teplot pak ochlazeni a tuhnuti

Letylvinylacetdtova EVAc- slouzi k prib&znému olepovini bocnich ploch
(Gluflene, Kuperon)
provadi se v pribézmych olepovatkich

ndrotna operace-rychly posun, vysoké teploty, sloZité zafizeni vyzaduje
prisné dodrzovani viech technologickych podminek
lepidlo v tuhém stavu v zdsobniku, tavi se pid 200°C
pokud neni lepidlo pritb&zng odebirno, tavenina tmavne(zivadné spoje)
nandsi se viletkem 20°C
soucasné se vysouva olepovaci pések, je na botni plochu s ndnosem lepidla
pritlacovan za pomoci vilecki-tlak 0,08-0,12 MPa
velky teplowi rozdil rychle whne 1-5 5.

2.polyuretanov Konstrukéni lepeni, 120°C, ruéni aplikace,

I 21-8:29

10 2-20:35

Teoric lepenf dicva

10 2-20:38

12-18:40
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piné smageni casteéné smageni malo smaceny
povrchu povrchu povrch
Q=0 0<Q<nl2 w2<Q<x
Obr: 45. Sméceni povrchu kapalinami

1 2-18:43

Podminky lepeni
Délime: podminky vztahujici se k lepidiu-
nutno dodret pomer jednotlivych slozek,

viskozita-  vnitini tfeni tekutého lepidla, opuk tekutosti,

Fordiiv vytokovy poharek na méfeni viskozity

podminky vziahujici se k lepenému materidlu-

vliv druhu dieviny lis tlak mekka 0,1-0,5MPa
tvrdd 0,3-0,8MPa
vlhkost dieva 8% -12%

nizkd teplota( PVAc, glutin. ne pad 10°C)
vysokd teplota(nadmemé vsakovéni rcaktoplast. )

povrch lepeného materidlu(negistota, mastnota,
prach, miniméln{ tlouskova tolcrance )

technologické podminky lepeni

lisovaci teplota-

lisovaci tlak- pro t&sné piiblizeni lepenych povrchii,a vzniku mezi- molekuldrnich piitazlivych sil
Zzavist oa drubu lepidla a na teplots

[izoxaci|Cass Klimatizace je doba kdy s¢ voda vypaii a napSti se vyrovna, probéhne vytvrzen,

I121-8:33

prohféti materidlu a lepené spary, urychleni prechodu lepidia z tekutého do pevného stavu.

Il 21-8:36

Podstata lepen

lepidio je v tekutém stavu nepravy , koloidni roztok, to znamend, % velmi jemné pevné Gdstecky lepidia jsou rozptyl
v kapaliné.(disperre)tekutost je charakierizovdna viskozilou, kierd je ovlivnéna ovlivnéna velikosti castecek a Lepl

éimknpésuvé cgalizadni brusky - inzeree, prodim

b 46:
1 = obrobek (dilec), 2~ spodni brousici vilee, 3 ~ horni brousici vilec, 4 — spod
nf pds, 5 ~ spodni kontakenf valec, 6 ~ napinaci vilec, 7~ homi

Kkontaktni vilec, 9 — homi napinaci vilec, /0 ~ hori podivaci vl 1

1 2-18:45

Féze 1 5o naneseni unikani tekutiny do dicva, s odpafovénim rozpoustédla nebo chemické reakee
Fize2  (whnuti, zvySeni koheze 7 diisledku:
1. unikini tekutiny do dicva,
2 snizenim teploty
3. chemickou reakci(rektoplasty)
Priprava lepidel a lepicich smési
Lpiimo od vyrobee, nepoticbuji tpravu(di {PVAC, sidlove, lepici folic)

2. jiné druhy

tabulky, drolky, perlicky, pragek
nabobméni pridanim studené vody 1dil lihu :1,5vody
vodni lizen 55-60°C

priprava lepicich smési
technické receptury

2z vlastaiho lopidla (synt.UF prysk.)

2 plniva mastek, dievni moucka,kaolin-nelepi 10-40%
2 tvrdidla poticbneho pro chemickou reakei s lepidel, pii niz dochizi

k vytvrzeni spojovinim a nesiténim molekul.
U UF lepidel chlorid amonny 10%
7 daliich pfisad jako retardéry slous k prodlouZeni Zivotnosti namichand smési, nadiiklad Epavkovd v
0,1-1% objemu lepidla

speiovadla slouzi ke zvétSeni objemu smési.(dyhy) neprosakuie lepidio

I121-8:43
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odlah, lepeni tvrdého a mekkého deva, dy
1y materidl, po naneseni se spoj slozi a zat

I121-9:10

10 4-18:31

Pattex Wood Super 3
Pattex Super Fix PL50 Kliknutim obrazek zvitsite
Jednoslozkové vodovzdorné lepidlo na dicvog EN DIN 204 — D3

POUZITL

Vodovzdorné disperznf lepidlo k lepeni dic
kritkodobému piisobeni vody. Vhodné proy
vysokou pevnosti lepeného spoje a odolnol

odolivi starnuti a vode — D3, Pro interiér a exteriér.

uznych materidlii, které jsou vystaveny vy vihkosti ncbo
i Icpeni oken, dy hodd, ale i nébytku ald. Vyzna
sokym teplotam. Spoj je po vytvrzeni prihledny, elastic

P EOm
Pattex }

VI 21-19:43
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X 3-6:32

SPOJOVANI D
A OSTATNIC
LEPENIM

IV 18-10:02

Technologické procesy spojova
vyrazng zastoupeny:

1. ve vyrobé dilcti za ucelem 23
rozmeérove upravy zakladniho
dyhy a folie na zékladni ko
peni méné kvalitniho masi
nebo folii, lepeni masivi

IV 18-10:18

Niézev: lepeni
Téma: lepeni dieva, vyroba polotovarti a piiprava dilct,
teorie lepeni, manipulace s materidlem

Predmet: technologic

Roénik: 2.truhlafska vyroba

Klicova slova: glutinové.kaseinova, albuminova lepidla, technicka moucka, aditiv:
nastavovadlo, tvrdidlo

Autor: Vladimir Stastny

Skola: SOU Hlubog

10 3-21:18

Pti vyrob¢ nabytku se
spojeni dvou nebo vi

V 4-13:09

Z hlediska tc¢elu ma s
podobu

1.konstruk¢éniho lepe
2. sesazovani,
3.lepeni dekoracn
materialu,
4.]lamelova

V 4-13:09



Zakladni poznatky z teo

Lepeni je v soucasné dobé¢ jed
nejprogresivnejsich vyrobni
technik v nabytkarském p

IV 18-10:18

1. Cinitele vyplyvajici z chemickych a fyzika
pouzitého lepidla nebo lepici smési (obsah
Zivotnosti, vsakovani lepidla, doba vytvrzov:

2. ¢initele vyplyvajici z fyzikalnich vl
dreva (hustota dreva, hladkost povre
podélné lepent, pricné lepenti atd.),

3. cinitele vyplyvajici z p
(nanos lepidla, doba ses

V 4-13:15

vvvvvv

vyrazy potrebné pro
pochopeni problematiky
lepeni

zde uvadime.

V 4-13:21

Cinitele ovlivaujici 1

Dokonaly spoj je vysledkem mnoha vzaje
Cinitel, které je mozné rozdelit do tif sk

V 4-13:13

Zakladni pojmy v oblasti
lepeni

IV 18-10:19

I.epidla

(adheziva) jsou makromolekuldrni
latky, které se vyznacuji vysokou
molekulovou soudruznosti (kohezi) a
prilnavosti (adhezi) k povrchu tuhych
lepenych materialti.

V 4-13:19



Slozky
Iepidel.

Zakladni filmotvornou slozkou lepidel jsou
makromole-

kuldrni latky, které jsou pivedeny do tekurcho
stavu pomoci vody ncbo organickych
rozpoustedel. V tamto médiu jsou rozpustény
(dispergovény) do koloidafho stavu,

Lepeni

je spojovéni material
(adherendt) lepidly (adhezivy), pri
Kterém sc vyuzivaji adhezivni sily

V 4-13:22

Adherend

je material (t€leso), na ktery
se nanasi lepidlo a ktery
Vytvari s jinym nebo stejnym
materidlem spoj pusobenim
adheze a koheze.

mezi materidlom a lepidlom a
kohezni sily lepidla.
V 4-12:51
Pevnost
spojc

se zjistujo zatizenim,
piisobicim na jednotku
plochy nebo

$ifku spoje, potfebnym na
roztrzeni spoje. Podle
druhu a zpisobu piisobent
sil, které vyvolavaji dané
alizeni, rozenavime
pevnost v tahu, ve smyku,
v odlupovani a v ohybu.

V 4-13:04

V 4-12:57

Lepici smés

je sms zdkladniho lepidia s
prisadami (plnidla, nastavovadla,
wrdidla).

Zivotnost lepici
smési

jc doba, po ktcrou ziistéva piipravena

th a zajistujc dodrzent zésad pro
a docilenf pevnych spoji.
Skladovaci ¢as je doba, po kterou je mo7né
skladoval lepidio 7a predepsanych
podminek bez nepfiznivého viivu na jeho
vlastnosti. Znag{ se jako

skladovatcluost.

V 4-13:02

IV 18-10:20




Plnivo

jepevny, neprchavy a v lepidle
nerozpusiny materidl s relativné
nizkou adhesd (napt.mastek). Pridava
se do lepidel s cilem zménit vlastnosti,
piipadné snizit cenu. Ovliviuje
tekutost,smacent, tlousCku ndnosu i
jiné viastmosti.

Nastavovadlo

je materidl, ktery se pfiddva
do lepidla za tcelem snizeni
obsahu adhezivniho zikladu v
lepidle, &imz se snizi mnoZstvi
primarniho pojiva na jednotku
plochy (nap. technické
mouka).

Vistva lepidla je tloustka
lepidlového filmu mezi dvéma
spojovanymi

materialy.

V 4-12:58 V 4-12:58

Tvrdidlo

Vydatnost lepidla je maximalni
kterou je mozné slepit 1 kg |
Rozuméji se obé protilehlé

je slozka nebo smés slozek, ktera se pfi
vyvolani a usmérnéni vytvrzovacih
do UR lepidel). Pusobeni tvrdidla j
teplotou nebo dalsimi ptisadami
lovaéi nebo inhibitory).

V 4-12:59 IV 18-10:20

Spotieba lepidla je mnozstvi lepidla na je
Urychlovac je latka urychlujici
vytvrzovani lepidla - polymeriz

Otevieny Cas lepidla je doba, po jeji
opatfené lepidlem spojit tlakem, a

Susina lepidla je o

udavany ve hmi Lepkavost je vlastno

umoziuje vznik

V 4-13:25 V 4-13:26



Kontaktni lepeni je zptisob
vznikne po predchazejict
pouhym ptitlac¢enim lep
Do této skupiny patii pft
Jejich pfilnavost se v
hydrodynamickymi

IV 18-10:20

Penetrace je vnikani lepidl
hloubkou proniknuti do

V 4-13:29

Teorie lepeni
nedievénych

IV 18-10:20

Montazni Cas je Casovy inter
material a sestavenim spoje
vytvrzovaciho pripravku
v okamziku zahdjeni nés
pripravku (zafizeni).
Nosi¢ (nosné médi

V 4-13:28

X129-8:09

Pro spravné pochopeni chemickye
haji pii lepeni, je nezbytng si osvoj
rozhodujici vliv na pribéh i vy
V této spojitosti je nutné strué

V 4-13:29



nepolari
molekula

zapome polam
molekula

——

Zaporé pol
molekula s

P SR S s

IV 18-10:20

Koheze

. Pevnost lepencho spoje je zavi
prilnavosti lepidla na povrch lep
soucasné i na dobr¢ vnitini soud
po vy tvrzeni, tj. kohezi. Kohez
vnitini soudrznost lepidla.
velikosti a struktufe makr
molekulové hmotnosti,
praktického hledisk
koheze mimo ji

IV 18-10:25

Gpiné smacen!
povichu

Obr. 2. Smi posreh

IV 18-10:25

silami. vyvoj poznani v obla
jednozna¢né uznéva priori

mechanicky za
lepenych ploc

IV 18-10:23

Sméceni povrchu tuhych latek kapali

Adheze jako zakladni pre
je podminéna smacenim
rozhrani tuha latka - kap
Stupen smaceni je urc
nim pfitazlivych :

IV 18-10:25

3.1.3 Vliy riznych drevin na pevnost lepeni

Viiv dieviny na pevnost lepeni se projevaie strul
Vyjidrenou ohjemovou hustoton, fuko? i hete
Padle toho, jsou-li dreva tyrd nebo mekk, b
‘mnosstvi patrebnéha lepidla ve spére, ale i

Lisovacl tlak pro montizni lepen tvrdyel

4c) 0.1 az 0,5 MPa m-* Lisovaci tlak,
i drubem lepidla a teplotou pfi liso

Vliv vikosti na podiinky
nije 8 2 %. Suché dievo

IV 18-10:27



Vi pH lepidli i dicvin materidly. Jednollivi lepid
mou hodnotupH (tab. 1. Alklickit lepidia zbarvui
v, napt. v or, bifza, buk, Grefei, mahagon, it
hou vyvolat u dfex in absahujicich tiloviny modrot
skrmy, Keré v.nikaji pisobenim rozpustngeh sol

s fenolovymi montaznimi lepidly (napt. p-tol
s Umacolem B). se miize dievo poskodit 2

IV 18-10:28

lepeni masiv.
lepeni dyh,
- montazni

IV 18-10:30

& podminky lepeni feh ik 7k kvl
diledi:

vlhkost masivii [%]
vihkost dilcti [%]
teplota dilei [°C]
nanos lepidla [g m™
jakost fezu
posuv na zub u,

IV 18-10:30

Drub lepidla
kaseinové 10
glutinové (kostni) 6
$krobové 6-6,5
fenolové tvrdnouci za studena 3
fenolové tvrdnouci za tepla 9-10
motovinoformaldehydové tvrdnouci za tepla 6
motovinoformaldehydové tvrdnouci za studena S
melaminové 7.5
disperzni — PVAC 6
epoxidové 8,5-10
polyuretanové 6
polyesterové

IV 18-10:28

Lepeni masivi

Bocni plochy se olepuji masivy z jehli¢naté
umoznilo dalsi vytvarné zpracovani rizny
nych masivki, pfedeviim na bo¢nich p
nicka odolnost nabytku v procesu uzi
novanych dilci stolovcho, ale i skii
plochy nabytkovych dilcti.

Pfi lepeni je dulezité dodrzeni
16, zejména masivii, protoze pii
kosti sc objevi po zadyhovd
nym dilcem.

IV 18-10:30

Jednotlivé faze le

Technologie lepeni s
fazi:

priprava material
priprava lepidel
nanaseni lepi
skladani so
lepeni (li
klimati

IV 18-10:33



Priprava materidlu k lepeni

Tloust'’kovd egalizace plosnych dilct. Tloustkova
predevsim snizuje tloustkové odchylky konstrul
1¢ by zajistily kvalitni nanos Iepidla, dyhovani,
strukéniho opracovani, olepovéni boénich

a montaze. Tyto odchylky by nemély pres:
vitého rozmeru.

U nékterych specialnich technologif
0,15 mm. Nedodrzovani t&chto hos

cich smési, nestejnomérny nano:
penych mist.

IV 18-10:35

DT )5

Obr. 3. Sehéma tloustkové caalizace na kot
1~ obrolack (dike). 2~ spodit brousiet vl

1y pis, S - spod koulukinf vilec, 6 - ey
Koutakin vik, 9 - boru uapitct vile

vact vile

IV 18-10:38

-Tmel obchodniho oznace
organicky tmel na bazi
drevité moucky, rozp
zmekcovadel. Je do
pouziti. Podle tep

IV 18-10:38

Technologicke podminky flousfkové egalizace na vilcovyeh a kombinoya-
nych bruskach

vlhkost [%]
obvodové rychlost past [ms™]
rychlost posuvu obrobku [m mi;
tvrdost Shore dotykového prvl
tloustka ubfrané vrstvy [mm
zrnitost pasu

IV 18-10:36

Tloustkové cgalizace sc v zésad¢ provadi brouSenim.
vice pouzivany jc zpasob brouscni riznymi typy val
brusck, piipadné kombinaci [rézovani a brouseni.

Nejvyhodnéidim sc jevi brouseni na kombinos
brusce (obr. 3).

Brusky pracuji s presnosti egalizace a7 0.
vhodné predevsim pro centralni egaliz
Vyrabgji se v sitkach 1 350, 1 900 a

Vyspraveni konstrukénich desek:
vyspraveni omezuje prevazné
rovnosti na plochich, zejmés
nickém poskozeni, stopy p
I¢hajici spary sesazenych
tmeli:

IV 18-10:37

Tmel bez tvrdidla

- se piipravuje ze 30 hmotnostnich dild jem:
mlctého kaolinu a dicvitého prachu a z 10
hmotnostnich dili UR lepidla. Smés ka-
olinu a dfevitého prachu se pfipravuje
hmotnostnich dilii jemn¢ mletého ka
kiidy nebo sadry a ze 30 hmotnos|
satého drevitého prachu z dievii
brusiva, které s uvolnilo pfi b
dikladném promiseni obou
voda, az se dosahne tésto
Zivotnost tmelu je 4 a7

V 4-13:37



-Tmel s tvrdidlem se ptipravuje ze 40
ho podle ndvodu uvedeného u tmelu
dilu tvrdidla CI (15% roztok NH,CI
tmeluje pFiblizné 2 hodiny. Tmel;
ryh se tmeleni musi opakovat.

V 4-13:37

bez ostrych hran :
se slejnou velikosli Easlic

IV 18-10:41

TECHNOI OGICKE RECEPTURY PRO PRIPRAVE LEPICICI 3

Slozeni

Lepici smés k dyhovini v jednoetazovych ta
Lepidlo Diakol DM, Diakol M, Diakol MU
nastavovadlo (technickd mouka)

Lepici smés k nalepovni d:
v jednoctizovych takiovy
Lepidlo Diakol DM, Di
plnidlo (mastek)
tzidlo

IV 18-10:42

prava lepidel a lepicich smési. Nektera 1
pouziti a nevyzaduji pro aplikaci dalsi upr:
PVAC, disperznich, roztokovych, tavnych
Mnoha lepidla v§ak vyZaduji Gpravu, kte:
vani tvrdidel, plnidel, nastavovadel a ji
se stejnou velikosti ¢astic dobie 1oz
plnidla zlepSuji pfi spravném ro:
elektrickou vodivost filmu lepi
trolovan, pfedepsané mnozstvi
vano a vazeno (obr. 4).

IV 18-10:40

Smisi lepidla s moukou je nulné pHipravit 24 ho
Iepict smési (nnoiné nabobnini mouky ve smé
amonného se piipravuje ve sklenénych nid:
101 vody teplé asi 40°C se nasypou 3 kg chl

chani se celé mnozstyi rozpust. Tuzidlo s
depsaném mnozstvi a7 tEsné pred naliti

IV 18-10:42

1 epici smés pro dyhovini bes paddy7hy v jednoeidzovych iakios s
lisech (pinidlo mastak nahtaznje poddyar)
Iepidia Diakal M

nastavovadlo (echnicd mouka)
phidlo (musick)
widlo

1 epici smés pra dfhavan a nalepovant lamindri 7
4 pro dyhovani bacnich plach v hranickach
lepidlo Diakol F

mastavovadlo (cchuickd mouka)
widlo

Lepici smés pro dghovani a lepe
lepidlo 3 T (Dikal)

trdidlo (23 uZ 25% chlorid
technick mouka

IV 18-10:44



Klihy s pouzivaji jiz jen v omeaceném rozsaluu, pri vyrobe spirove
opraviich starcho nibylku. Dodivaii sc v tuhém stavu jako tabul
perlickové nebo mlelé. Glutinové klihy se pro lepent piipras ujt
aTozpousLEnim (Lavenim). “Temito prisadami se 2vy3i odolnost vici vihku o 20 w: 25 % proti
Pomér michani klihu s vodou: ez prisad. Predpokladany vysledek se projevi po L4 a2 L8 dn
i spoje.
Lepidla disperzni roztokova a tavna nevyzaduji pred pouziti
cidlnf dpravu.
Kostmi klih
Kozni Klih

Piisady do klihu, Pro z j8eni odolnosti kil proti vod
fed upottehenim na praconisti pridat do Klihos ého rovt
Ot pis

i lepengeh dilct opartenych lepidlem na s
struke musf bt respeklovany sdsady, ki
wiivind nedojd ke warovym deformics

Rormaldeliyd 40 "
paraformaldehyd j

IV 18-10:45 IV 18-10:47

5 Schéma zpiisobu nandscni Iepicich smési
nabytkovy dilee, 2 - nadrz na lepici smés, 3 - lepici smés,
- horni nandeci vilec, 6, 7 - davkovaci vilce
Pozniamka: Nanaseci vélce byvaji pryZové o ivrdosti 4:

pro jednostranné nana:
lsmési

IV 18-10:47 10 13-15:11

oo tepen, conos ephite Lisavact tiak
drub lepeného virobku nebo lephed smist [MPa cm?)
(mm ¥
T Dphovint i T80 a2 220 Wiz
nibyikovich diled
et lepidly
Dy i 00w 160 prerT
ihyakavgen diles
P Zabad by easoch A - ) . !
ey Zisady symetric pi pfipravé souborit k Lepeni. V souvis
2. Sy ik . S — Vastnostmi vzdjemné lepenych materidld mohou vznikat pi
te e ‘ e napatf plogngch prvkd delormace. Gratzl zkoumal teorel
Drelisky = ividseh uR 150 62 200 1525 napéti, kicré pisobi na plosné prvky. Vychazel z pic
3. Vsrotm Icovek o om0 T o jo sestaven z nosné desky (dicvottiskové desky) a z
Lt lie) umisténych na jedné nebo obou strandch. N i
g o g TRPoaE formulovino pravidlo symetric pro lepeni plos
s
Viades opracovarnd wAG 300 500 rErTr
Py
5. Vyrobm Spotreva ua simoiuing §
aitomerovanych desek ach triky (%) INalkazde
ednovrae [ Tat10 [KTTFT) . -

DTD thivestvé: poveshy uR 10wk 12 vrstev dyh a osy symetric

uR sae centralni osy symetrie

[ Ta20 [ETEr)

T Tiwomas 164225

UR__ 7wk 10 14wk 2,0

Tearuwd viliky ek | UR 16030 25050

Tab. 2. Spotecba lepi
Iepeni

IV 18-10:50 IV 18-10:52
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Material, tloust'’ka

Lepeni v hydraulickgch lisech. Cilem lepeni je dosaZeni pevny
I§ch spojit mezi nosuymi a dekoracnimi materidly (dyhy. |

V soudasné dohé se providi lepent v hydraulickych liseel
ajednoctazovych pfi teplotdch 135 a7 145 "C, Preyay

vieh lisceh

7Zakladni zpiisoby lepeni podic p

IV 18-10:52

Velikost nanost lepicf smési v dvislostd na nosném podklid byl
na v tab. 13

Zévislost doby prohrevu na tlousee dghy je u cdena v tab. 3
Doba kondenzace pro epic smesi plipras ené  UT lepidel 1
Dukol gin 3 minuty.

Lisovaci cas se zhuba rovna souctu doby probieva ki
Zavislost na tlouste d¥hy a teplote je uvedena v tab.

¥ tab. 4.

IV 18-10:55

Lisovaci &as p¥i teploté

[mm] [min]
100 °C 90 °C 80°C 70°C 60 °C
dyhy do 0,8 4 45 53 75
do 1,2 4 5 6,5 9
do 2,2 5 7 9 12
preklizky ]
a vlaknité desky

dyhovaci folie
lamindty

IV 18-10:57

V soucasné virobni praxi prevazuji zpusoby lepen 2 horka, zejm
lepen v hydraulickgch lisech

Lepeni v hydmaulickyeh lisceh viceetizovseh
Technologicks podminky lepeni:
teplota ni pracovisti

relatival vikost vzduchn ma pracovisti

teplota Iepenyeh materials 2042 °C
teplota lepidla 20-2C
Vhkostseswenck 922 %
vihkost nosnjch podkludii &
tloustkova tolerance dilen

IV 18-10:55

Material, tlouit'ka Doba prohievu
[mm] [s]
ha do 0,8 50-55
do 1,0 55 -60
do 1,2 6570
do 1,8 100 - 110
do 2,2 120 - 150
preklizka 4,0 200 -210
vldknita deska 3,3 180 -190
5,0 240 - 250

IV 18-10:56

ub. 5. Lisovaci teploty a zikladni doby vytvizovani jednorlivych lepidel
pii lepeni za zvysent a vysoke teploty

PouZité lepidia Teplota Teplota, na kterou | Zikladni doba
desek lisii Je tFeba vyhiit lisovni
° Iepidio [min]
rel
albuminova 85~ 140 75 - 100 1-3
Kaseinovd. 85— 1d0 75— 100 1-4
mogovinovi
tekuta 95~ 165 95— 100 1-3
lepici folie 100 - 150 90100 6
melaminovi
tekutd s tvedidlem 100 - 150 90— 100 5-6
ez prisady
twrdidla a folie 154 - 150 135 - 140
fenolickd
tekutd 145 - 165 135-145
specidlni 145 - 165 120
lepici folic 145 - 165 135

IV 18-10:58
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Hodnoty tlaku pro jednotlivé druhy konstruknich des
wateridli jsou uyedeny vyde v tab. 14. K urden s
slou tlakov diagram nebo tabulky umistent na
Tepent v hydraulichych lisech jednoctazovyeh
Tepovini dyh a d§hovsch sesazenek na konst
Ponevadz jde o velmi progresivni technoloy

lisovacimi casy, e dilezité dodrzovat te

Kot lisovanych maters

teplotu a dobu naplnéni a uzavTent lis

IV 18-10:59

pés pro vkladani  SOVAN pds pro sasouvdni

sowbor soubarii do fisu

IV 18-11:00

Sestavovaci doba pfi manosu lepici smési

180+20 ¢ m
160+20 g m-"
100+20 g m

Daba naplnéni a wzavien lisu je

emy lisovaci tlak 2in 0,70,
Tdaje o lisovacich podminka
nyvtab. 5.

IV 18-11:01

Technologické podminky lepent:

vlhkost sesazenck
vkost nosnjch podkladi

teplota nosnyeh diki

Uoustkovd tolerance konstrukéntch desck

Nanos lepici smesi pii dyhovini lafovek.
aDTD s jenmym povichen cini 160 1

IV 18-10:59

Tisovany
vozik souhar

IV 18-11:59

Olepovaci Taktovy lis s lisovacimi plechy | Taktovy lis s plastickou f6lii
material,
tlou¥t’ka

[mm]

lisovaci teplota | lisovaci &as | lisovaci teplota| lisovaci &as
o

[s] [°c] [s]

dyhy 1a%1,2 1455 60+5 1305 9045

13045 705 145+5% 7045
dyhy 0,8a21,0 | 150£5 4545 1305 7545
1455 5045 14554 6545
dghovaci folic | 1305 45+5 1305 5045

* Zivotnost lisovaci folie oproti lisovacim plechiim je podstatné nizsi,
napk. pi teploté 130 + 5 °C by méla félie vydrzet v provozu 2 mésice

Tab. 5. Udaje o lisovacic
0

IV 18-12:04

12



atizace lepengch diled, Soutasné zpisaby lepent probihai za vysa-
ki teplol, kieré se pohybuji v rozmezi 100 aZ 145 “C (ve specidlnich piipa-
dech a7 165 °C). Za téchto vysokyeh teplat se pavichové vistvy olepavangch
podkladi i matcriil pouzivany k olepovini tepelnc namahaji a Soucasne sc
méni vLokost povechovych vistey.

Teploty povachovyel vistev v hloubee 2 az 2,5 mm se pohiybuji v rozne-
2460275 °C.
Vlivem tepelnych a vlhkostnich 7mén, a tim vznikajicich pouti, dochazi
v povrchovyeh vrstvich k abjemovym a tvarovym zménim, Vyslednici tEch-
1o zmén jsou povrchové nerovnast zalisovand plochy, zciména pii pouZiti
tenkyeh dh a termosetickych folik. Tato pouti mohou vést k horcen dilet
Stupet vy tvrzeni UR lepidel po vyjuuti 7 lisu se pohybuje mezi 55 a7

70 % koneené pevnosti 1 lepidlo se postupné vy hvrzuje piisubeniin akumulo-
vaného tepla v okoli spdry

IV 18-12:05

Smyslem Klimatizace lepenych dile je
dokoncil proces vytvezovini lepidla,
uves ové i siedové vrstvy lepeného souboru do tepelné i vinkosi-

ni rovnovihy

dosdhnour teplotni rovnovilhy celého souboru s pracovaim prostiedim,

2 blediska nisledujicich operaci, zejména olepovani bognich ploch, je Zi-

douci teplora diloi 20 a7 22 °C.

Pli¢iny a odstranovani vad pfi lepent

Primyslov vyroba nihytku vyzaduje dodrovini viech technologickych
predpisi platych p:
myslové praxe njdive overuji v laboratorich a poloprovozech, aby se prede-
510 bylecnym ckonomicksm Aritim ve vyrobe.

Vady veniklé pi lepeni miizeme rozdelit do 1 skupin:

vady vzniklé chemick§mi 4 [yzikilnimi viastostmi pouzitého lepidla,
vady zpiisobené fyzikalnimi vastnostmi lepenych materiala (dfevo atd.),

vady vzniklé 7 riznfch piicin pfi procesu lepen.

7 prehledu je icime, 7e viem pricingm Ize predchazet jednak vstupni kon-
wolou viastnosti lepidel a ostatnich komponenti, jednak dodrzovanim tech-
nologickeh podminck pri lepeni (vihkost a teplola material, kvalita Lopicich
sms, teplota a relativni vlhkost na pracovisti, ninos lepidia, otevicn doba,
rychlost uzavient lisu, lisovact teplota, lisovact thak, lisovact Gas a dulsi éini-
wele podle specifickych pipads lepeni)

IV 18-12:06

operace lepeni. Tyto postupy se pred 7avedenim do pri-

IV 18-14:53

ady Tepenyeh spoji

5 Odstranen{
Rozlepeny spoj
Priciny

hodnor

nedostatctny lisovac tlak -

) i hodnotu
nckvalitng upracovand povichy
pickontrolavat funkei vlcove
nanasegy a rozdily v Hovtee
u konstrukenich dosck.
“keftit dobu mozd ninoscrn lepidla
4 uzvtonim lisu

nerovnomarny nnos lepidla

lepidlo vyrvrdio pred vyvinutim
tlaku
velké pruti v Tepené konstrukei
vyvolang zborcenim dilc nebo

“ ¢ provést kontrolu obsahu vibkosti
Tepenim dicva nespravne vihkosti il

lepenfch materidli

IV 18-14:54

vgit lisovact tlak na pedepsanou

opracovat povrchy na predepsanou

IV 18-14:54

Chudy’ Lepeny
Priginy

spaj

nedostateeny ninos lepidla

nedostateénd viskazita lepidia

nadmémd vibkost a porovitost
lepengeh mareridld

PRI vely lisovaci tlak, pr némz
se lepidlo vytlacilo ze spoje

Odstranén

it nanos lepidla na stanovenou

upravi viskositu podic teehnalogic-
kyeh predpisi

upravit vilkost a 7vgsit nanos lepidia
snizit lisovaci tlak na predepsanou
hodnotu

IV 18-14:54
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Zkousky jakosti Icpeného spoje

eni a hodnacent jakosti lepengich spoji slou zkusebni postupy, me-
tody, predpisy a normy:
- Zkouska lepivost lepide] slepujicich dieva pil normln{ (nezvi3end)

teplote.
Zkousky lepivasti lepidel na drevo zpracovdvanyel pii vy Ssich teplo-

Posuzovini jakosti lepeni prekliZovanych desck 4 dyhovanych ploch
Stanoveni pevnosti lepencho spoje ve smyku pfi zatS7ovini v tahu,
Hodnoceni pevaosti nalepovani nibytkovych kry tin metodau odtabu.

Mimo doporucené CSN a predpisy jsou v praxi pouZiviny dalsi normy pro
specidIni piipady 7kouseni. Nové lepidta i zpisohy lepeni vyZaduji staly vi-
voj odpovidajicich zkuscbnich predpisa, metod a norem.

Pro rychlé orientaénf posouzeni kvalily lepent je moZné pouzit dlitovou
zkousku. Tato metada je vhodni pro hodnocen’ kvality lepeni v hydraulickych
Tisech - olepovini bognich ploch dfhavymi pasky i pasky 7 jinych materidl,
jakoZ i nalepovini vistvenych lamindt

Jakost lepent dyh ve vyhfivanjch lisech se posuzuje 7kouskou a7 po pl-
ném vychladnuti dileti. pii Tepeni v nevyhivanyeh Tisceh nejmené 24 hodin po
zalisovani

Stupnice pro posuzovini lepeného spoje (dltova zkouska)

0 - niiz mezi konstrukeni desku a dyhu Iehee vaikne, dgha s dd sloupnout
voluym tahem v col
1-niiz vnikne do spary lehce, dyha se nedd sloupnout v celém kuse, lze ji
viak odstranit podiezivanim noyem,
2< ni7 vniké do spiry abtizngji, pi odtahovni dghy rukou se dyha zalamu-
je. nozem sc viak dd dyha odiezdvat, je citit vetsi odpor a pi odiezavant
nelze celou dyhu sloupnont; na Klizené spéfe jsou misty videt oddclend
dfevni vlakna,

Kusc,

IV 18-14:55

3 - niz vaiki do spiry obtizng, dfha se zalamujc, nelec ji odlupavat rukou,
pouze pti odfezvini nozem se ji podatf v el ¥ odirnout se silngm od-

porem do vzddlenosti max. S em, v kliZné spitc jsou hojni jemnd dc-
ni vlikna,

4- niz vika do spiry abtizng, vyjizdi do dieva nebo vybihi ven dfhou, pii

adiezvini d§hy I7e jen ohtizng odfiznout dshu v celé Sifce do kratSich
wrddlenosti; ve spérach zistavaji hojna a hrubsi vlikna,

5 - iz ok do spary abtizng, v
ha se nedsi v Klizené spiic oddelit nozem.

Pt (610 metod¢ s hodnoti pevaost Lopent Sesti stupni, picems dobry spoj

nusi vyhovovat alespor 3. stupni.

di do dieva nebo vybiha ven dyhou a dy-

IV 18-14:56

IV 18-14:57

IV 18-14:56

IV 18-14:57

IV 18-14:58
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IV 18-15:03 IV 18-15:03

IV 18-15:03 IV 18-15:04



IV 18-15:04

upinaci  ohybaci &ast
lista stroje
laminat
dilce
(pracovnl
deska)

IV 18-15:06

IV 18-15:07

Ukazatel Druh laminitd (pryskyFice)
modovinovi fenolovi
melaminova polyesterovi

vihkost dilefi [%] 82 8§+2

tloustka lamindth [mm] 0,8-0,9 08-0,9

teplota lisovani [°C] 115-120 118 - 130

lisovaci tlak [MPa] 0,5-0,55 0,5-0,55

lisovaci ¢as [min] 45-55 45-55

IV 18-15:05

IV 18-15:07

§Z’!§f§o'ffoe (podle druhu lepidia)

Tvary §

Tvary specidini

IV 18-15:08
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IV 18-15:09

miiznych zplsobil olepovani bognich ploch

Z ckonomického hlediska bylo porovnano pet zpisobi
pii odlisné urovni technického provedeni operace:
ruéni olepeni nazehlenim dyhy,
stolovy pEipravek bez ofezani pfetnivajici dyhy
stolovy prlpravek s ofezanim pfecnivajici dyhy
lep 1 stroje (olepovatka) s ofezanil
Tou (automaticky posuv),
lept i stroj (olepovacka) s vy
a jednotkami pro ofezani délkové precni
suvem).

IV 18-15:10

32-36 19-24 9-14 8-12

Pro stovnini uvadime ¢as u j
poticbny na olepeni
1 bm bocni plochy:

IV 18-15:11

Montéazni lepeni

Montazni lepeni zahrnuje lepeni souéasti, dilet, podskupin a celych vyrobki.
Pii lepeni rozezndvame:

- piimé lepeni montaznich prvki (lepeni éept, dlabii, ozubi, per, drazck
apod.),

_ lepeni za pomoci vlozenych prvki (lepeni koliki, vioZzenych per, lame-

lek apod.).

K lepeni se pouzivaji pfevazné polyvinylacetatova lepidla (PVACQ), tavna
lepidla, v mensim rozsahu mocovinoformaldehydové lepidla. Lepidla se na-
nascji §téteem, vstiikovanim nebo pistolemi, a to podle druhu lepidla a spojo-
vaciho prvku.

Zasady pro aplikaci PVAC lepidel. Zakladni podminkou pouziti disperz-
niho lepidla je schopnost alespon jednoho ze slepovanych materialu piijimat
vodu obsazcnou v Iepidlc.

Podminkou spravného postupu lepeni je dodrzeni tésnosti lepené spary.
Dispcrzni montazni Iepidla obsahuji 50 az 60 % susiny, a nemaji proto velkou
plnici schopnost. Cim dokonaleji na sebe lepené plochy dosednou, timje pev-
nost spoje vyssi, ncbot’ sc mohou v plné mife uplatnit ptitazlivé sily specific-
ké adheze.

Veclikost nanosu lepidla je zdvisld na kvalité a charakteru slepovanych ma-
teridlit a pohybuje se od 80 do 400 g m™. Nanosy 100 g m™ se pouzivaji pfi
nalepovani dekora¢nich folii (PVC, PS aj.).

Lisovaci tlak

Lisovaci tlak zalezi na zpisobu lepeni, na druhu a stavu dfeva, na teploté a na
tom, jaké pozadavky sc kladou na pevnost spoje. Lisovat sc ma tlakem 0,1 a2
1 MPa, podle konstrukce spoje.

P normalni teploté sc doba lisovani pohybujc od 12 do 30 minut aje z4-
visld na charakteru S'pOJS Dobu llsovam je mozne Zkritit asina 3 az 5 minut
v pripade technol & teplo. PFi této technologii jo
jedna z lepenych ploch dotvkove predehrala vhodnym, napt. kovovym téle-
sem o teploté 180 °C. Za 60 sckund sc lepend plocha ohfcje na teplotu 60 a7
90 °C a na takto predehfatou plochu je pfilozen druhy, neohraly dilec opatie-
ny nénosem lopidla.

Pevnostiho lepeni dostateéného pro dalsi opracovani se dosahne po osmi
hodindch pii teploté 20 + 2 °C a pi relativni vihkosti 63 + 3 % (tab. 8).

IV 18-15:13

IV 18-15:14

Pouziti lepidla Teplota pfi lisovini Lisovaci doba| Mo#nost
rc Pii 20 °C dalsiho
[h] opracovani
minimélni obvykli vyrobku
[h]
glutinové Klihy 20 20-30 1-6 G-
kaseinova 5 18-20 2-8 12-24
PVAC disperzni 10 20 0,5-1 2-4
moéovinova 15 20 2-8 6-24
fenolova 15 20 4-8 24
fenol-rezorcinova 20 20-25 6-8 24-72

Tab. 8. Lisovacf teploty 1 doby pfi montiznim ‘epeni

IV 18-15:16
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3.4.2 Spojovani lepenim - Folding systém

Jednim 7¢ 7piisobi lepent je t7¥. Holdig system, Je 7alozen na vyrobé korpu-

sti mensich rozmért, podno, skifntk, zasuek ard. svinutim pStE (obr. 11).

Dilec se nejdfive konstruken opracuje fezanim a frézovanim priibénych
pokosovSieh driiek ve tvaru pismene V. Stény swirais thel 90°. Hloubka dri-
ky zavisi 1a drubu keyeibo waicridlu. PHi dpravt konstrukenich desck fermo-
plastickymi folicni (PVC) prochizi drizka celou tloustlou desky a7 k
Vysoki pevaast filie 7abezpecuje soudrinost dilce a i ohybatelnost umo-
e slozit dilee do tvaru korpusu bez dalsi dpravy.

P pouii dhy na povechu konstrukéni des
hlonbky drizky £ vlastuosti dyh. U dfhy 2 dicvin s kritkyani viikay s musi
drzka profezat na ceclou tloustk konstrukeni dosky, stejné jako pii pouzit -
minovangich desck. Tam, kde elasticita d§hy 7aruéuje po ohnutf dyhy cisty

lom, sc d§hi profuz do 112 a2 2/3 toustky koustruként desky. V tomto pi-
padé je mime podicpent samo lepici piskou,

se vychitz pif urcovéint

i Lepeni sc pouZdvagi disperzni PYAC lepidla ucho v pifpad kombio-
vaného lepeni PVAC lepidla a tavnd lepidla. PFi kombinovaném zpiisobn ‘e-
peni s na 1/3 spiry nanese tavné ‘epidlo a na 2/3 spiry disper7ni PVAC le-
pidlo (viz abr. 54). VyuZivaji sc lak prednosti obou kopidel. Tavné lepidio
abezpenje v kritkém Gase manipulaéni pevnost spoje a disperzni PVAC le-
pidla pevnost a adolnost spoje (1. 8).

IV 18-15:17

tavé lepidio

disperzni PVAC legidio

" [
] frr 7

T 1 i i
1) 113 iy i
INEREE i H

| || i '
I L1 | S =y

Y
nuniSens lepidl do drizky pid sloZenim souboru sostuven kerpusu

Obr. 11 Nanien dvou duli lpidel i lepeni padle systému Folding

Tab. 9. Doba scstavent soubordi pfi 20°C u jednotivych zpisobi Lepen

IV 18-15:17

PouZiti lepidla Zpiisob lepeni Doba sestaveni
[min]
glutinové klihy co nejkratdi, max. 15
PVAC disperzni ni lepeni 0-20
neoprenovi montéZni lepeni (konstrukéni) 10 - 60
r 1y i pro montéZni 0-30

lepeni

nastavena pii dfhovéni 0-30

lepici folie neomezend
fenolicka tekutd montdzni lepici folie 0-30
melaminovi tekutd bez piisady tvrdidla neomezeni

lepici folie neomezend

IV 18-15:19

3.4.3 Spojovani plasty

Princip technologie spodivi v roztaveni a vstikaur plastu do vyfiézovangeh
dutin koustrukeniho spoje dileti. Po vychladnuti plast ztvrdne a vywvori pevie
spojen pfodevi(i rohoxeh spoji dlei korpusu (obr. 1),

Ob. 11, 7piisob spajovini podle systemu Maltinject

il

IV 18-15:20

AT

I

spoje mu pokos

IV 18-15:20

spoj sc zaoblenim rahu

Ot 12. Zpisob spojovini pudle systému Moliinject

IV 18-15:21
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NejvhodngjSim plastem je polyamid (PA), Ktery se vyznucuje vysokou peve
mosti, howevnatosti i luhosi? je odolny prot tcph, vihkosti a rovpousicdiim.
Pevnost spoje je nekolikangsobnd vy nes pevnost kolkovélio spoje.

Polyamid se tavi pii teplocé 220 a2 300 C. Vtfikuje se tlakem a2 20 MPa.

Vysok thak zabemetuic vnik modavencho phest do mikrodutin vy o iné-
1o profilu, a tim dochdi k velmi dobrdmu zakatvenf plastu a vytvofent vyni-
Kajiciho spojeni.

i chludnuti s tavive objemové smistui v romer 4 w7 %, o také
priznive pissobi na vytvareni pevného spoje.

tiento 1 ncba held powivi
i rohovyeh spojich dfevonfiskon e desck.

IV 18-15:21

10 4-18:31

9 30-11:53

9 30-12:10

9 30-13:29

9 30-13:38
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slovo

popis

11 25-20:12

X129-8:09
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Technologie lepeni
dyhovacich f6lii a laminata

IV 7-20:14

1.1 Charakteristika folif a dekorativnich laminatt

Dyhovaci f6lie a laminaty jsou nabytkové krytiny
z plasti, které pii upraveé nabytkovych dilct
nahrazuji dyhové sesazenky.

Nabytkové krytiny délime podle konstrukce:
a- dyhovaci folie
b- dekorativni laminaty.

deleni folie bez podkladu

nalepovani polyesterové folie

IV 7-20:15

a- dyhovaci folie

jsou velmi tenké, jejich tloustka se
pohybuje kolem 0,2 mm.

proto povrchy musi byt velmi jemné,
dokonale hladké.

Dyhovaci f6lie miizeme rozdélit:
e na folie s papirovym podkladem
e na folie bez podkladu

10 14-14:23
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-Félie s papirovym podkladem patii k
reaktoplastickym.

nejvice se pouzivaji:

e folie melaminové

e polyesterové.

-Félie bez podkladu patii k termoplastickym.
pouzivaji se zejména:

e folie polyvinylchloridové (PVC)

o foblie z polystyrénu (PS, ABS)

Melaminove 1olie

jsou v nabytkarské vyrobé
vyuzivané nejvice. Podstatu tvoii
sulfitovy papir impregnovany
melaminformaldehydovou
pryskyfici. Nalepuji se na podklad
stejnou technologii jako dekoracni
dyhy.

IV 7-20:16

IV 7-20:17

Polyesterové folie

jsou rovnéz ze sulfitovych
papirt, impregnovanych
polyesterovou pryskyfici.
Jsou ohebné a dodavaji se v
rolich. Ohebnost folii
umoznuje jejich nalepovani
navalovanim.

Polyvinylchloridové folie

jsou mekké a ohebné, vodovzdorné,
snadno Cistitelné.

Neodolavaji vSak vy$sim teplotdm
Lze je pouzivat v rozsahu teplot od
-15°C do +60°C.

IV 7-20:17

IV 7-20:18

Polystyrénové a ABS félie

maji podobné vlastnosti a
pouziti jako folie PVC.
Tepelna odolnost téchto
folii je vyssinezu PVC, ato
az do + 90 °C,

b) Dekorativni laminaty

jsou vrstvené materidly, slisované z
list papiru nasycenych syntetickou
pryskyfici. Jejich vlastnosti jsou dany
druhem pryskyfice.

Podle druhu pryskytice se déli:
e dckorativni laminaty melaminové

e dekorativni laminaty polyesterové.

IV 7-20:18
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Melaminové dekorativni laminaty

jsou slozeny z vice vrstev
papiru.

V naSich podminkach se
pouziva laminat typu Umakart.
Pouzivé se na Gpravu
nabytkovych ploch, predevsim
stolovych desek jidelnich stold.

Polyesterové dekorativni lamindty

jsou slozeny ze dvou vrstev papiru nasycenych
polyesterovou pryskyfici. Laminat je ohebny,
proto jej lze pouzit na olepovani tvarovanych
ploch dilct a také na upravu profilovanych
bocnich ploch.

IV 7-20:20

IV 7-20:20

Technologie
nalepovani folii
a dekorativnich laminatt

A-nalepovani folii

IV 7-20:20

IV 7-20:20

a) melaminové félie

se nalepuji stejnym zptisobem jako dekora¢ni
dyhy. Lepici smés se pfipravuje z
mocovinoformaldehydovych lepidel (obvykle
Umacol CMR, Diakol DM a Dukol MU) bez
mouky, s ptidanim plniva (mastek) a tvrdidla
(chlorid amonny).

Olepené dilce se nechavaji 24 hodin klimatizovat.

Lisovaci podminky: 130 - 150°C,
lisovaci tlak 0,5 - 1 MPa,
lisovac{ doba 40 - 50 sekund.

b) Polyesterové fblie

Lze je nalepovat:

e vjednoetazovych lisech za stejnych podminek
jako melaminové folie

e navalovanim (kasirovdnim)

e mohou se jimi obalovat profilované dilce.
Lisovaci podminky: Lisovaci tlak je 0,12 - 0,2 MPa.

Lisovaci teplota 40°C
Rychlost posuvu je 12 - 18 m.min-1

IV 7-20:20
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Obr. 9. Schematické znazornéni nalepovani félii navalovanim v
prubézném zafizeni

1 - kartacovaci vélce, 2 - odsavani prachu, 3 - pasovy dopravnik, 4 -
pfifez konstrukéni desky, 5 - val-

cova nanasecka lepidla, 6 - diskovy dopravni k, 7,8 - zafizeni k
advijeni folie, 9 disovaci valce, 10 - va-

lec k vytlagovani poru, 11 - dopravni valce

IV 7-20:22

navalovani

10 14-13:49

Navalovani (kaSirovani - ndzev pochazi z francouzského
slova cacher = pokryvat)

se provadi v priibéZném navalovacim (kasirovacim)
zafizeni. Ve vstupni ¢asti zafizeni jsou kartacovaci valce
pro ogisténi obou ploch od prachu. Pfifezy konstruk&nich
desek jsou dopravovany pasovym dopravnikem do
oboustranné valcové nanasecky lepidla. K navalovani se
pouziva PVAc disperzni lepidlo. Nanasi se v mnozstvi 60 -
80 g.m-2. Za nanaseckou probiha odparovani vody z
lepidla.

V dalsi ¢asti zafizeni se na obé plochy s nanosem lepidla
poklada félie odvijena z role pomoci odvijeciho zafizeni a
je oboustranné pritlacovana soustavou lisovacich vélcu
vyhratych na teplotu 40°C. Lisovaci tlak je 0,12 - 0,2 MPa.
Tlak se nastavuje podle tloustky a tvrdosti folie. Dalsi
vélce mohou vytlacovat do povrchu dievni pory (obr. 9.).
Rychlost posuvu je 12 - 18 m.min™".

[ V4
c)termoplastické
g
folie
se na povrchy dilct nanaseji obvykle navalovanim stejnym

zpusobem jako polyesterové folic, ancbo nalepovanim v
dyhovacich lisech PVAc disperznim lepidlem.

Lisovaci podminky: lisovaci teplota  45°C,
lisovaci tlak kolem(,2 MPa,
lisovaci doba 2 minuty.

10 14-12:50

B-nalepovani dekorativnich laminat(

IV 7-20:24

IV 7-20:23

a) melaminové dekorativni
laminaty typu Umakart

se nalepuji za studena i za tepla.

K lepeni za studena se pouzivaji kontaktni lepidla na bazi
chloroprenového kaucuku.

Za tepla se laminat nalepuje mocovinoformaldehydovymi
lepidly pfti teploté 50 - 70°C.

Lisovaci podminky pii pouziti moc¢ovinoformaldehydového

lepidla:
lisovaci teplota 50 -70°C,
lisovaci tlak 0,3 -0,6 MPa,
Tisovaci doba 10 - 20 minut.

10 14-12:58



b) Polyesterové dekorativni
laminaty

jsou svinuté v rolich a nalepuji se stejnym zpu-
sobem jako termoplastické folie, tj. navalovanim nebo v
dyhovacich lisech.

Uprava boénich ploch
ndbytkovych dilcl

IV 7-20:24

IV 7-20:26

Bocni plochy ndbytkovych dilcii Ize
upravit nékolika zplsoby:

e 1-nalepenim masivki

e 2-olepenim dyhovymi nebo
plastovymi pdsky

e 3-specidlnimi technologiemi

1 Olepovani bo¢nich ploch ndklizky z masivntho drreva

Bo&ni plochy plodnych dilci se olepuji masivky
zpravidla pred dyhovdnim. Uelemje estetické
ztvdrnéni bocnich ploch nebo zpevnéni plodnych
diled.

Nékdy se viak zdmérné pouzivaji kontrastni
kombinace, napriklad javorovy ndklizek a
mahagonovd nebo orechova dyha (obr. 10. a).

IV 7-20:26
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Obr. 10. Priklady masivnich naklizk{
a - viditelné ozdobné naklizky, b - skryté naklizky pro
konstrukéni zpevnéni

A

Masivni ndklizky, které maji technicky téel,
hejsou zpravidla ha vyrobku viditelné.

Umist'uji se v ploe dilce a frézuji se do nich
drdzky pro vedeni skel (obr. 10. b).

IV 7-20:28

IV 7-20:27




H

T ]

o
i

|

L
AN

e |

Obr. 10. Priklady masivnich naklizka
a - viditeIné ozdobné néklizky, b - skryté naklizky pro
konstrukéni zpevnéni

IV 7-20:32

Technologické zdsady pri olepovdni bocnich ploch
masivnimi ndklizky
K vyrobé obou druhd ndklizki se pouZivd vysoce kvalitni
Fezivo bez sukd a jinych vad, s rovaymi vidkny.

Vihkost masivnich ndklizkd musi byt stejnd jako vlhkost
olepovanych konstrukénich desek. Ndklizky se lepi na
boéni plochy v olepovacim zarizeni, podobné jako
dyhové pdsy .

Po nalepeni ndklizka se dilce musf nechat dostateéné
dlouhou dobu (obvykle 24 hodin) klimatizovat,

2 Olepovdni boénich ploch
dyhovymi nebo plastovymi pdsky

V individudlni vyrobé se bocni plochy
ndbytkovych dilct dyhuji prevdazné
rucne.

V sériové vyrobé se dyhovani boénich
ploch provaddi:

2.1 neprdbéznym zplsobem

2.2 pribéznym zplsobem

IV 7-20:27

2.1 Nepribézné olepovani boénich
ploch

Nepribézné olepovdni boénich ploch dilct se
provddi:

e _na stojanovych olepovackdch

o _otoénych turniketovych olepovaékdch

IV 7-20:34

IV 7-20:33
. = —
T T
| | ,/2
I | 3 Obr. 11. Schéma stojanové olepo-
| | vatky pro jeden dilec
1 ] I\\. 1- opérna lista, 2 - dilec, 3 - ole-

povaci materidl, 4 - pfitlatna lista,

5 E' E/ 5 5 - pneumaticky valec, 6 - stojan

« Stojanové olepovacka je pripravek k olepovani jednoho nebo vice dilcti najednou.
K lepeni se pouziva obvykle disperzni PVAc lepidlo. Vkladani dilct a olepovacich
pasku je rugni. Dilec s nanosem lepidla a piilozenymi olepovacimi pasky na boénich
plochéch se vklada mezi pohyblivou pfitlaénou a pevnou opérnou listu. Tlak na pfit-
laénou lidtu je vyvozovan mechanicky Sroubavym mechanismem nebo pneumaticky
valci se stlagenym vzduchem (abr. 11.). Pfitlacné prvky mohou byt vyhfivané pro
urychleni lepeni. Pro malou vykonnost jsou stojanové olepovagky vhodné pfi vyrob&
mensiho poétu plosnych dilcd.
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o Otoc¢na turniketova olepovacka je
zdokonaleny pfipravek, v némz se soudasné
ole-

puje 8 - 12 dilct. Dilce s olepovacimi pasky na
boc¢nich plochach se vkladaji do ra-

men Véjifovité usporfadanych kolem stfedni
vodorovné osy. Kazdé rameno je vybave-

no pfitlaénymi prvky. Ramena se postupné plni
a vyprazdriuji. Po zapInéni se rameno

pootoci, nasledujici rameno se vyprazdni a
opét naplni. Postupné oto€eni vSech ramen
poskytuje dostatecné dlouhy €as k vy tvrzeni
lepidla. Pouziva se obvykle disperzni

PVAc lepidlo. Tlak je vyvozovan mechanicky,
pneumaticky nebo hydraulicky. Pfit-

lacné prvky mohou byt vyhfivany parou nebo
elektricky.
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2.1 Pribézné olepovdni

Prabézné olepovdnije vhodné pro sériovou
vyrobu velkého mnoZstvi plodnych dilct
stejnych rozmérd. Provddi se v automatickych
pribéznych olepovalkdch.

Pribézné olepovalky jsou:
e jednostranné
e oboustranné.

MiiZze byt doplInéna daldimi funkénimi jednotkami, jako

7wy

jsou frézy pro odstranéni Sirkového

presahu a pro zaobleni ostrych hran, pripadné jesté
brusné pdsy pro brouseni olepenych

bocnich ploch (obr. 12.).

IV 7-20:35
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1 Obr. 12. Schémsa principu pribézného olepovaciho zafizeni

| - dopravni zafizeni, 2 - zasobnik lepidla s nanasecim
valeckem, 3 - zasobnik dyhovych paska, 4 - pii-

tlaéné valecky, 5,6 - pilové jednotky pro adstranéni délkového
presahu dyhovych pasku, 7 - frézovaci

jednotky pro odstranéni Sitkového presahu, 8 - frézovaci
jednotka pro srazeni ostrych hran, 9 - brousici

jednotka, 10 - dilec, Il - stojan stroje.

IV 7-20:36
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2.3 Specidlni technologie
Gpravy boki plodnych dilci

Zaoblené boky zvysuji estetickou trovefi ndbytku a
sou¢asné i bezpecnost pri jeho pouZivani.

K olepovani se pouZivaji ohebné materidly, které Ize
snadno tvarovat, hlavné polyesterové dekoraéni
lamindty, pripadné félie a mikrodyhy.

10 14-13:24

IV 7-20:37

2.3.1 Olepovéni zaoblenych boki plosnych dilch

se olepuji tzv. metodou dodatecného tvarovdni -
postforming.

Pri tomto zplisobu dpravy je
olepovaci materidl z licové plochy
dilce ohybdn pres zaoblenou hranu
az na rubovou plochu.

IV 7-20:38




Rubovd strana plogného dilce (vnitini plocha korpusového
dilce, spodni plocha stolové desky apod.) se olepi dyhovou
sesazenkou, f6lii nebo lamindtem za pouziti moéovi-
noformaldehydové lepici smési stejnym zplsobem jako pFi
dyhovdni ploch. Po offezdni formdtu dilce na presné
rozméry se frézovdnim zaobli bo&ni plocha, kterd se bude
olepovat. Na licovou plochu dilce se nalepi olepovaci
materidl s dostatenym presahem. Na zaoblenou bo&ni
plochu i presah olep ovaci ho materidlu se nanese tavné
lepidlo, které ochlazenim ztuhne. Potom se pomoci
infraéerveného zdrent plastifikuje olepovaci materidl

a zdroveii se aktivuje lepidlo. V posledni Edsti zalizeni je
Fada vdle¢kd nastavenych do uréité polohy tak, ze
olepovaci materidl je jimi postupné pritladovdn pres
zaoblenou bocni plochu. Pfesah materidlu se ha opacné
plode ofrézuje. Misto Fady vdleZkd je v nékterych

typech zarizeni pFitladnd tvarovd lista (obr.).

a - postforming

OO Y ot T

1 2 3 4

1 - zadyhovani spodni plochy

2 - zaoblenf boéni plochy

3 - nalepeni olepovaciho materialu na horni plochu,
4 - tvarovani pres zaoblenou boéni plochu

IV 7-20:38

2.3.2 Olepovdni profilovanych bokd plo3nych dilct

Profilované boky se olepuji metodou
softforming.

Tato technologie vyuZivd stejné konstrukéni
a olepovaci materidly jako pri olepovdni
zaoblenych boki.

10 14-15:36

IV 7-20:39

Olepovaci materidl neprechdzi z plochy na bok
dilce, profilovany bok se olepuje zvldst'. Na
olepeni profilu se miize pouzit stejny materidl
Jjako na olepeni licové plochy nebo jiny, pfipadné
kontrastni barvy. Pouzije-li se na plochu i
profilovany bok stejnd mikrodyha, md dilec
vzhled masivniho dfeva s frézovanym profilem.
Obe plochy dilce se olepi félii nebo dyhou a v
boéni plose se vyfrézuje pozadovany profil. Na
profil se nanese tavné lepidlo a ochlazenim se
nechd ztuhnout. K profilovanému boku se prilozi
pdsek olepovaciho materidlu, infracervenym
zdrenim se plastifikuje

a aktivuje se lepidlo. Potom se pdsek pomoci
naklopenych vdle&ki nebo profilované piitlacné
listy pritlaci na dany profil. Presah olepovaciho
materidlu nad plochami dilce se ofrézuje (obr. ).

b - softforming,

10 14-15:40

1 - zadyhovani obou ploch

2 - vyfrézovani profilu na boéni plose
3 - prilozeni olepovaciho materialu

4 - prilepeni na profil

M (0 A
I 0 T

10 14-15:41

IV 7-20:40




Uprava boénich ploch zahnutim okraji

piisab iipravy hotnich ploch zahnutim okraj s nazfvi groow ing. Pouzivi se pid
Vi pro plosné dilee 7 lnminovamych komstrukenich desck. 1o plochy dilee s v urité
vadalenasii od okraje vy e jedna nebo nkolik pokasavych drizck a Ghlu 90°. Do
dragek se nanese disperzni PV.Ac lepidlo automaticky divkované v takovém mnozstyi,
aby po zahmuti akaaji vyplailo dve tetiny pokosu. Na zbyvajici plochy driek se nanese
tavné lepidlo, ktere po zahnuti a slisovdni pomoci hydraulickych valcu zajist lepenénm
spoji okamziton manipulachi pevnost. Olepovac mareridl prechazi z plochy plynule pres
bodni plochu na druhou stranu dilee. Optické  etsen( tloutCky dilee. napfklad stolové
desky. e dosdhnout vicendsobngim zahnutim okrajd (obr. 14).

J ~— BRI

b, 14, Dprasit badich ploch suhmutim akrai

IV 7-20:41
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Tvarovani se sou¢asnym lepenim

Trarovani a soucasnym lepenin se vyrbi dilce 2 d§h i z aglomerované drevini hmoty.
Z dgh se Jisuji tvaroné preklizey a lanclované dilce. / ttiskovd hmoty tvaros € vlisky
Tenké d§hy /¢ véeeh druhi dev in Lue ohyhat na mald polomery ohybu ve studendm
stavu b/ mebepedd /loment. Soudusni s ohgbinim s lept, pHcem? iekuté lepidlo dyhy

zvIhci 4 plastifikuje. Jednotlivé vistvy se behem tvarovani po sobé pasouvayi a napéti, kte-
1¢ pii ohybini vzniki, se rozlozi do jednotlivych vrstev (prota je mensi neZ pi ohybani
Souvislé vistvy vétsi tloustky) - obr. 15 Po vy tvizeni lepidla je tvar stabilizovn a ne-
meni se ani pri zmene vlhkosti,

Vyroba tvarovych pfeklizek

Inarov picklizhy se powiivai na funkeni isti Zidlf  kicsel (sedudla a opéradia) ana

mald ilo7né prostary - risuvky skifového mahytku. V§isky jsou I, p neho scdmi-

Zikladnim materidlem pro waravinf jsou bukov¢ ncbo biczov laupanc dyhy thisté
obvykle 1.2 mm o vihkosti § + 2 %, Lepi se motovinoformuldehydovym lepidlern.
Dyhy se formuji na hrubé rozméry dilce s nadmirou -20 mim. Lepici smés se
i ve étyfvaleove nandSecce oboustranné na kazdou druhou dfhu v nuozstvi kolem
2

200e
Souboty dfh k lisovani se skladaji rucné tak. aby smer vliken sousednich vistev byl
vrdjenin kolmy. Pro zvyieni soudrinosti soubor a snizenf lisovac vydky s soubory a
studena phedlisu a potom se lisujf ve dvoudilngeh forméch tvarox yeh lst i teplote ko-
lem 100 -C, flukem asi | MPa.

y se chladi vzduchem, ofezdvaji se na poZadavane rozmery a brousi se.

IV 7-20:44
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5. Tvaovini se soutasaym lpcnitn
- s edtivgel visten i tacuvin, b - vl seiku 7 varon € prok1ky

Vyroba lamelovanych dilct

Zlamclovangch dilci s vyrabtji kostry sedaciho ndbythu. lanicloyé rodty do liviek
apod. Techuologie lamelovan j \ywi and predeviin v
stitech. V' soudasné dobt mastal mimoridng oo of 1o teehnologie | v mai nibytka-
ské virob
K lamelovini se powivajt loupanc dyhy bukové a biczove v tloustkich od 0,7 da
3 mm, nejéastsji 1.2 - 1.5 mim. K virobé znuné namibanch dilcd. napfiklad nibytko-
wych nob, se vyuZivi i kombinace dyh s masivaim dfevem. Dyhy se lepi modovinofor-
wdovym. nebo f wdovym lepidlem
Dyhy s¢ obvykle formétujf na &romery dilct. Na & dfhy se
nandi oboustrannd lepici smds a souhory k lisovani se sklidaji ak, 7 smr vidken v sou-
sednich vistviich dSh je roviohézny.

IV 7-20:45
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Vyraba tvarovych vyliskl z aglomerované hmoty

Slazens wnubm) se vklidaji do tvarovyeh lisii neba v; Hipravk. Vzhledem
Vs tloustee vy ribny cl\ dileitse \vu/[m/cjnmm\meoF{ck\cl\émol\h\, kierd je

nnohem rychle; ket Lisovaci dobu. V liscch s kon- arové dile 7 aglomerovand himoty se vyrdbi pies @t juko povrcho dokondiné
taktnim ohrevem pii m)’\ﬂtf 100- Hﬂ "Cse ‘Wn‘ﬂcl doba pohybuje kolem 10 minut, pri tisky Fisované sougasné s pov nhm\mv ruhmu mm o vyjmui 2 Fsovaci ormy nevys
vysokofrekvenéaim ohfevu se ki nu | - 3 minuty Jaduff dalii ckonZovact operace, Typickymi v§robky Jsou pracovni desky kuchyiskych
Dilke se po lisovani nechdvajf 24 hodin Klimatizovat v dilenskych podminkich, potom Tinck, de kemecldfskyih stold, sedadlové s operadiov desky 7idl nebo varovamé dil-
se roztesdvaji na pozadovan ifky a brousi se. e nab thu jitko dvere a zdsuvkové dilee. Pro stavebniciyi se tvaros ly na ob-

me Kiidla (obr. 16,
iznymi technologiermi, 2 nich je clino-

logie W mm o \)hsk e iskove bmoty & echndlagie Optalt pto vyliaky

2 pazdefi. Z pazdefi se lisuji dilce stejného typu jako z dfevai hmor

2 emuné e diovn o smichané s plasy 5 s desky technelogii Polywood.

Z nich se v dalsim lisovacim pochadu zhotovui tvarové \wm k ruznemu pouzit pro

ndbytkdisky prtimysl (vlisky suvek. dehytky. apod ). ale ingim delim, napti-

Kl ohaly & peprevky na potavinysvipind doch a topl ro awamabilovy Py,

atd

il
Tvarové vylis
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Vraba vjtiskd Z dcvnieh tHsck Werzatic

j

20

T

|
K vyrabé vyliski se pous nng \mk) p dovsim 7 jehliénnicho drovi, vysusens | © ‘ | | | ’ o
Clikos a5t 2%. Ty ou diouhé 10 ky sc | | |
nunasi soustavon trysek lepici smés mocox mutormnmeh doveh epidi s socsneho
promichivani lepidlo roztiré po jejich po-
~vrehu. Obsah lepidla Eini 10- 30 ¢ z hmotnosti absolutné guch)chnhek Ti Dino-
sem lepidla se davkuji na dopravk a predlisuli se za studena do tvaru desky. Predlisky
e 2 obou stran obloz{ melaminavau nebo palyesterovou foli a lisuji se ve formich tva-
roveho Jisu pri teploté kolem 150°C tlakem asi 2 MPa. Lisavaci doba zavisi na tlousfce.
Vlisku. Vylisky tlusté do § mm sc Jisuji asi 1 minuuw, pi Uoudtce 15 mm asi 3 minuty. a
Jednnstuphion i lisovaciin pochoden tak #(sk yylisck pozadavany Lvar { povrehavou
s, St apisoben s oton i vilisky Opali

Obr. 16, Pilklady tvarovsch viliski Werzalit
a-Kehynski dssba, b -slolovd deska, ¢ - parapen doska

IV 7-20:47 IV 7-20:49

Kontrolni otizky
Vijroba drevoplastovych vitiskis Polywood

Suron inau je jemng rovemileld jehlicnatd nebo listnatd dfevni hota a termoplast poly-
promykén, kiery (R 60 % smési. \ zhledern k vysokemu obsab lenmoplistického podi-
Tu e vyrobend desky dodatedné 7 tepla varovat nebo svafovat. Mohou sc olepoval de-
Koratnimi toliemi nebo textilemn, anebo se prisadon pigments k vyehozim surovinim
probarvuji prima ve hmots.
Desky se vyribei vytlacovanim ve vytlacovacim zatizeni. V prvni &ast zarizen se
drovn dstice michajf s polymerem, pripadn i s pigmenty. v daléi &8sti safzent sc sou-
asnt s dopravou Snckavsm dopravnikem smes homogenizuje a plastitikufe. Na konei 7a-
Frent je vyllagovact Sidrbina, kicrou je materidl vytlatovin e vlee nastavené ma phese
nou tlousfn (t7v. kalibragn)a 7ehlici valee, kde dostavi koncgnou podobu desck
Piebytek je po abou srandch ofezdvan, mele se a v ét do viroby. Desky se for-
‘mituj{ a uklidaji na palety. Vyrobené desky maji loustky 0.8 az 6 my

I’uph\g postup pi ruénim scsazovini,
Lc pravidlo symetric pri skldddni souborit k dyhoyéni a jcho vy.mam pro ro-
ou stabilitu dflcii.
S cpovéni ploch navalovénim a uvedic, kt

ci
Jakymi spisoby Ize vyrobit tvarové dilce 7 dyh?

IV 7-20:49 IV 7-20:50
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1.VSTROJNi OBRAB’ENOi
DREVA A MATERIALU NA
BAZI DREVA

e —

117-19:56

10 3-21:18

'NIHO OBRABENI DREVA-OPAKOVANL

ach e
cené plainé predpisy

117-19:57

1.1 MECHANICKE OBRABENT

Strojni obrabéni naslcdujici vyhody:
1. zvySeni produktivity prace

2. pfesnost pii zhotoveni vyrobku

3. odstranéni fyzicky namahaveé prace.

Stroj je mechanismus, ktery pfeméiiuje jednu energii v druhou nebo
vykondva praci, pii niz prenasi energii, méni tvar, vlastnosti nebo polohu
predmétu.

V soucasné dobé se pomoci strojii déli materialy:
o triskovym délenim (nejrozsirengjsi)
e Dbeztiiskovym délenim (laserem, vodnim paprskem) se pouziva v mensi mife,
napt. pii déleni jemnych materialii (dyhy, folic, laminaty).
é_DI Laser SEI Mercury 603 Wood cutting - YouTube

Mechanickd technologic dicva se zabyva pracovnimi
postupy, kterymi se méni tvar a objem ob-robku a
kterymi se obrobek pomoci nastroje preméiiuje ve
vyrobek.

Obrabént je technologicky proces, pfi némz se oddéluje z
obrobku material ve formé tisek. Zakladnim druhem
obrabéni je fezani.

Pii fezani vznika:

a) vyrobek - polotovar (napt. dyha, prkno, atd.)

b) odpad (tiisky, piliny, prach).

117-19:57

117-19:57




12 DREVOOBRARFCI STROJF-POIION

117-19:57

I:

Remenovy pohon na fiézee se svislym victenem

1. pfimy pohon - motor je
zabudovan piimo do
obrébéciho stroje. Toto
zabudovani snizuje ztraty
cnergic. Nevyhodou jsou
viak nizk¢ otacky
elektromotoru, kieré jsou
pevné nastavené a
nevyhovuji tak potfebam
dfevoobrabécich stroju.

2. femenovy pohon -
pohon je pfendsen na
hiidel femenem.
Vyhoda tohoto pohonu
spociva v moznosti
nastavitelnych otdcck a
také chvéni motoru

117-19:58

Druhy fement:

je bud’ tiivrstvy, prostiedni ¢ast je
polyamidovd, 7 obou stran krytd hovézi kizi, femen mize

byt také celokozeny

- ozubeny femen je plastovy femen zesileny oceli nebo
tkaninou, ktery md vnitfni hranu ozubenou, vyhodou

tohoto femenu je, Ze nedochazi k prokluzim femenice

- klinovy femen je pryZovy femen se skosenymi boky, je
zesileny tkaninou a vloZenym taznym provazem, aby
nedochazelo k prokluziim je nutno femen f4dné napnout.

neni prenaseno na
dievoobrabéci stroj
oproti motoru ve stroji
zabudovanému.

Primy pohon na dlabaci vrtacee

117-19:59 117-19:58

1.3 ROZDELENI DREVOOBRABECICH
STROJU

Stroje, které mechanickym zpuisobem zpracovavaji
dfevo, pricemz méni jeho tvar a rozmery, déli-me na:

1.] 1. dievodélici a dievorezné

2. Co znamena tiiskové a beztiiskové deleni? 2. dfcvotvarovaci

3. Co je obrabéni a jaky je jeho zakladni p 3. spojovaci a montazni

4. Jak b ¢tlili pojem hnacf stroj 4. nanéseci zafizeni a zafizen{ pro povrchovou upravu

5. Jaky je rozdil mezi pfimym a femenovym pohonem? 5. zaf{zeni pro impregnaci

6. Vyjmenujte druhy fement. 6. specialni stroje a zafizeni pro mechanické
zpracovani.

117-19:59 117-19:59



Dfevoobrdbéci stroje jsou uréeny k provddéni zmén
tvart, rozméri a jakosti povrchu dieva feznym
néstrojem.

Do skupiny dfevodglicich a dfevofeznych strojii patii
stroje a zafizeni na tfiskové obrabéni, které
nazyvame dievoobrabéci stroje.

Rozdgleni dfevoobrabécich strojti

* pily

« frézky a hoblovky

« vrtacky a dlabagky

* soustruhy

* brusky

* kombinované stroje

« ostatni stroje.

10 9-18:33

Kontrolui otizky a kol
1. Jak délime stroje, které
3 lowsi drevoobr

te rozdélent d

117-20:00

1.4 REZANI

Rezdni je proces, ktery patfi mezi zakladni druhy obrabéni dieva,
Pisobenim feznéha ndstroje (pila) oddélujeme od fezného materidlu
(dFevo) urciton &ast.

Zékladni 7zptisoby fezdni dfeva

L. tezan{ dieva s oddélenim tiisky (tiiskove déleni dieva, nebo-li
obrébéni) - fezani, hoblovani, frézovani, vrtani, dlabani, soustruzeni a
brouseni.

2. fezini dfeva bez tfisky (beztifskové deleni dieva) - pomoci lasert,
vodnim paprskem, ale také mechanicky - loupani a krajeni dyh,
stiihani, vysekavini a stipni dfeva.

1 17-20:00

Tl'xDx”
—_—  ———— [my¥]

60 « 1000

kde D je primér pilového kotou¢e [mm],

n - otacky pilového kotouce [mi .

podéing fezini
(tangencidlni)

podéing fezéini
(radialni)

Zakladni smery fezani

fezini podélnd
pricnc

1 17-20:01

VI21-9:52

dnich smeri Fezani dreva,

117-20:01



ZAKLADNI ROZDELENT PIL:
LS PILY Pasové pily
Pily rozfezdvaii materil ve sméru primém a kruhovém. Zakladnfm ndstrojem kazdé pily jsou bud Pily vybavené nckoneénym pilovym pascm, ktery rotujc a matcrial
;ﬁtﬁ‘:f“)“; 53:‘“ a2y podéIng nebo pricné rozfezava.
Kotoucové pily
Pily, jejichZ zakladnim nastrojem je pilovy kotoug, ktery rozdeluje
i dicvény materidl otaenim sc v jednom sméru rovnomérmou rychlosti.
@ polodrazek Material se bud’ vede do fezu ruéné nebo posuvnym zafi-zenim, nebo je
) materidl upevnén a do fezu je veden pilovy kotoug.

Powsiti pil

117-20:02 117-20:04

1.6 PASOVE PILY

Rozdéleni pasovych pil:

1. rozmitaci pasova pila - slouzi k déleni velkych foSen a hranolti.

2. blokovi pasovi pila - (kmenovd) se pouzivd na roziezavéani celych
kment na jednotliva prkna nebo tosny. Patii mezi zédkladni zafizeni viech
pil.

3. truhlafskd pasovd pila - je nejpouzivangji pilou, kterd by neméla chybst
v zddném vybaveni truhlarny.

Iadni ro7dzleni pil

117-20:05 117-20:05

1.2.3 Rezani pasovou pilou

str.obr.dr 3

V1 21-11:12 51-12:03



Nutné je pouceni o tnim stroji 5 mistrem gho vycviku.
- Dodrzujte navod na obsluhu.
« Pouzivelte pouze pilovych pastl bez trhiin, Eme a 5

< Uzke pilove pasy pouzivejte pouze na vykiuzovani.
- Pfi nastavovani naklonu otacjte pasovnici pouze ruéné.

« Bocni vodici kladky nastavit t&sn& k pilovemu pasu.

« Zadni vodici kladka smi byt unagena pouze pfi zatizeni piloveho pasu.
« Homni veden piloveho pasu nastavit co nejnize k obrobku.

- Voditko piloveho pasu nastavovat pouze pii vypnutem stroji

+ Opotfebovany pracovni st Je tFeba vymenit.

- Zapnout odsavari.

- Odpad neodstrariujte rukou.

« Kdyz opoustite pracoviste, vypnéte stroj.

- Zabrzd@te pilovy pas, prip. je] zajistéte proti doteku (u starych strojd).

Vzdalenost zadni

=~ vodici kladky:

0,5mm

Boéni vodici
kladky

Zadni vodici kladka

Vzdalenost
boénich vodicich
Kladek:

kaZzda 0,3 mm

51-12:07

Oddélovaéni s pomoci

pravitka:
U diouhych obrobka je tieba
namontovat prodlouzeni stolu.

Rezani vysokych dilcé:
Pfi fezani vysokych dilct
je bezpodmineéné nutné

pouzivat pemicek jake napf.
posuvné lity.

51-12:03

Rezani trojhrannych list:
Na pracovni stil ply je freba
umistit pripravek pro vidadani
obrobki. V posedni fazi fezu

je treba obrobek posowvat

pomoci posuvné &ty.

51-12:08

Piefez &v ani, rovné F

Prsly drief vidy u sebe.

Reznou sparu pfi posuvu
vpred nestlaéovat.

Prefez v ani vysokych dilcd:

U vysokych dilcd, napf. pfi
odsazovani gepu - prilozny chelnik
zabrafiui previéceni obrobku.

51-12:08

Prefezavani dlouhych dilcé:
Prilozenim ke stojanu stroje se
zabréni prevracani obroblu.

51-12:09

51-12:09




Rezéni kulatiny:
Obrobek je teba opfit o
pripravek. Pfilozna plocha
Kinového pripravku by méla
byt opatfena protiskuzovym
povrchem, napf. brusny papi,
by se obrobek zajistl profi
prefoceni.

VykruZovani v8tSich obrobki:
Zajistit vétsi podlozku obrobku,
nap. prodiouzeni pracovniho stolu.

Vykruzovani:

Pii posunovani e freba ruce

s prsty u sebe polozit na
obrobek mimo oblast fezu.
Sifku pilového pasu je

treba zvolit tak aby
odpovidala poloméry zakfiveni
{vykruzovaci piové pasy),
vidy profiznout do konce,
nikdy neposouvat zpdt.

51-12:09 51-12:09

Okrouhlé obrobky,

posouvéni a stredani:

Vyklopit dorazové pravitko — )

a cbrobek umishit na sifedici R-:mm klind pomoci

bod. Namontovat distanéni pnprfr\fku na fezéni kling:

lighu. K rezani Kind je freba
bezpodmineéng poutivat
pfipravku na fezani kind.
Kiiny je vEdy ffeba fezat
z podéinho dreva. Dbejte
na dosfateénou velkost
zhytkového kusu.

Zavedeni obrobku

krouzivym pohybem:

Obrobek pomalu krouzivym

pohybem zavést az k dorazy

addle fodt.

51-12:09 51-12:09

dvou zikladnich prkii - z¢ slojunu a
pracovniho stolu.
Stojan nese pracovn stil, maci

tka piloveha
s probihi

i
pics honi 4 spodn pasovnici. Spodni
pdsovnice, kierd je pevie spojens se
Stojanem stroje, je pohancna

Vi énim
Kole¥hem. Oa pésovnice je pohyblivé
» ditvodii sachyceni ndrasi, kiere
vznikaji pri fezni nebo pro moznou
tepelnou roztaznost s
Kieré do-chizi pfi dels
matcrialu.

Praconi stdl Lec naklapct dovnitt i

ven. Na jeho plosc je umistéiio vodici -\
a prestavitelre prasitko. U pésavych -

Vécehny oslatni ¢dsti musi byt
chrangny krytem, aby nedos-lo k tirazu
pracovnika.

Skldptei pracovai siil

Vedeni pilového pisu

DPrzeni rukou pii oddélovacich fezech

Pésovd pila

1 17-20:06 117-20:07



rovngjte pasovou pilu v udcbnici s vimi ziskanym materidlem, Vsimnéte si
Jednotlivyeh konstruket, jejich vyrobee, poroy
3. Do scditu si nakreslete  pésovych pil nebo si nalepte jejf obrazck.

117-20:07

1.7 BEZPECNOS T PRACE NA PASOVYCH PILACH

Rueni i strojui obribent diova palf ez prce, pfi kicrych je nutno
velmi peclivé dadrovat viech-na hezpecnastni naizeni. Stroje pracuji
velmi rychle a i kdy? jo pii konstrukénim scstavovini stroji na
bezpecnost pamatoviino, presto hraje vclknu roli privé lidsky fakor a
t0 7ejména nepozomnost, kierd je hlav émét viecl
R s e o G T
predpisit a nafizent, dhit pokynil mistra nebn adharnéha ugitele.

Bezpednost price

« P fezu pasovou pilou je nutno spustit vedeni pilového pisu co nejnize k obrabku
« Ruce musime mit stale stranou od pilového pisu.

« Obrohek nesmime 7pétné 7 fezu vytahovat - mohl by vyjet mimo pisovnici

‘ezini je numo pouivat riznych ndstaved nebo podpé
« P rozfezivani vysokych dievéngch dild je mitno pouziva pif lozné kovove uhelniky.
« Roziczivani kulaliny je nutno pripevnit napt. koliky.

« Je nuiné pracoval v ochranném odtvu, obuvi, brylich, ncbo krytu na o¢ich.

= Meime-li dloubé viasy, musime Sijc chrinit pokry vkou, nebo svazimim gumickou,

eva, aby s toto nepreklopilo.

117-20:08

117-20:08

Kontrolni otzky a ikoly:
olivé pisové pily

2. Vysvétlete postup price na pisové pil.

3. Jakou hezpecnost price je nutna dodrzovat na pésavych pilich?

117-20:08

aff-zeniin ncho zistivi v EBdu s do fezu je veden pilovy

kotoug.

Konstnikce katougavé pily
Ziklad kotougové pily s
slojan, na némz jc upovnin
pracowni stal, ve kierém jo
otvor pro pilovy kotoug. Lvniti
straje je umistén motor, ktery
pohinf pilovy hiidel a
mechanika pro nastaveni vygky
zani hhi U-éh
stupii) pilovéha komouge. Na
pracovnim stole jsou umisténa
Ppodélni a pien pravitka,
tera slouzi k nastaveni po-
a

D S
isck o pra-chu, kicry vk pii
fezdni, Tim pini ngjen
achrannou, ale i hygienickan
funkei. Obsluha stroje je
Providina pomoci obslungcl
I oL

olor
Jeto occlnvy e
& json wmistény pilave

Formélovaci koloucovd pila

1 17-20:09

117-20:09




V1 21-12:54

51-11:15

VI 21-13:04

rozviraci klin

ochranny Kryt s pfipojkou pro odsavani
nosi¢ ochranneho krytu

podelne pravitko

kratke pficne pravitko s pokosovym dorazem
vyménitelny pracovni stil
prodlouzeni stolu

ovladani (ZAP., VYP., NOUZOVY
otatkomér 5%
pfipojka odsavani, dole
posuvna lista s uchycenimSs
omitaci pridrzovac (svéraci'fl

51-11:22

V 4-9:00

rozviraci klin

nosit ochranneho krytu

ochranny kryt s pfipojkou pro odsavani

kratke pfitne pravitko s pokosovym dorazem
vyménitelny pracovni stil

prodlouzeni stolu

ovladani (ZAP., VYP., NOUZOVY VYP.)

. otatkomér

10. piipojka odsavani, dole

11. posuvna lista s uchycenim

12. omitaci pfidrzovat (svéraci patka)

podelne pravitko

© PN ORI

achranny kryt s pfipojkou pro odsavani

V 4-9:01




Nutné je pougeni o konkrétnim stroji:
+ Je ticba dodrzevat névod na obsluhu.

- Pouzivat pilovy ketoué vhodny' pro materidl a pracovai posup.

- Pouzival pouze dobfe naostrené a bezvadné pilové kolouge, poskozené pilové kolouge vyradit.
« Pilové kotouge nikdy nepokladat na kovovou padio]

+ Dbt na sprévnou foznou rychlost, nepfkracovat nejvyssi pripustny pocet otadck.

« Vymenit pilové kotouge, které jsou silné znetistené pryskyFici.

- Zkontrolovat nastaveni rozviraciho klinu (max. vzddlenost od pilového kotoude & mm).
- Ochranny- kryt nastavit podle toustky obrobku.

« Odpad ncodstraiovat rukou.

+Nobezpeend oblast sc nachazi piblizng na SiFku dlant kolem pilového kotouge, prota
v blizkosti pilového kotouée ruku nahrazuje posuvna lista.

- Zapnout odsavani.

« Pii opusténi pracovi

e nutno stroj vypnout.

51-11:20

Rezna rychlost v m/s a poéet otééek v ot./min.
v zéwislosti na materidly a priméru néstroje (piklad @ = 300 mm)

Rezna rychiost
MAN"
Mekké dievo
e  — I =

Tyl 4.700-5700 ﬁ- vysocs egovans
Dievottidevé desky
ooy MAN  MEC*

ovlikié V]
- = HW = maleridlza
Limibecd sinutych karbids

= DP = pollaystalicky

Hink 2700-4700

) MAN= vhocdnt pro e posne MEC = pouza pro macharicky posu

Forma zubu, materiél a fezna rychlost v m/s

Rovné ozubeni Ploché ozubeni / lichob&znikové ozubeni

Mékka deva - podéiné 60-100  Laminované dievolfiskové desky

Tvrda dfeva - podéing 40-90  (shoj s predfezavacim agregalem) £40-120
Hiinikové de: 50-80

Stridavé ozubeni Hiinikové profily (lichob&znikove

Mékka dfeva - piicné 60-100  ozubeni s neg. shlem cela zubb) 40-70

Tvrda dfeva - piicnd £0-90  Polymerové plasty (Corian) 50-90

Dyt 70-100

Prekdizkové desky 40-90  Lichobéznikové ozubeni

Lafovky 6090 Multiplexové dasky, vrsivené desky,

Drevolfiskové desky, surove 60-90  desky s masivnim jadrem, desky TRESPA 50-80

Stredné tvrdé viaknité desky, Drevolfiskové desky s laminovanim HPL 60-90

surové (MDF desky, surové) 40-90

Podyhované drevotfiskové desky Strechové / vyduté ozubeni

(stroj s predrezavacim agregéatem) 60-90  (stroj bez predrezavaciho ogregatu)

PMMA (organicks skio a plexisklo) 5070 Dyhované drevotfiskové desky 60-90

Sadrokarlonové desky 40-70  Lominované dievolfiskové desky 60-90

51-11:16

51-11:54

Zdakladni pravidlo pro poéet otaéek a Feznou rychlost

feznd rychlost v v m/s x 1.000 e rvanm x nvol/min.

A e e X 1.000

Pilové kotouge HSS
se v soucasnosti pouzivai hlavné k fezani palivoveho dreva.
Rezna rychlost max. 50 m/s nebo max. 4 000 ot.min.

51-11:54

Rovné ozubeni
pro neopracovany pfifez
Ve sméru viaken

Stiidavé ozubeni s malym
poctem zubl:

pro masivni dFevo, ve sméru
viaken @ priéné k sméru viaken

Stfidavé ozubeni s
velkym poctem zubii:

pro podyhovane desky a masivni
dFevo, napfic k sméru viaken

= — e ] o

51-11:55

51-11:55



Vyduté lichobéznikove
- ozubeni:
pro laminatove desky

== —
i —

-LF‘Fesah pilového kotouge:

TDnn zubu cca 5 mm nad obrobkem

Nastaveni rozviraciho klinu:
Vzdalenost rozviraciho klinu

od piloveho kotouce ma byt
co nejmensi (max. 8 mm),

piicem? se ma nachazet cca

2 mm nize nez nejvy33i ost zubu

51-11:57

51-11:57

QOchranny kiyt:
Ochran a odsavaci uginek
pouze, kdy? je kiyt spustén.

51-11:59

Rezmiténi Sirokych
obrobkd:

Ruce s prsly fésng u sebe polofit
celou plechou na obrobek.

P rozmitani masivniho dfeva je
treba 3itkové pravitko stahnout
dozadu.

Pouiiti posuvné listy

51-11:59

Rozmiténi dzkych obrobkid
5 pomoci posuvné listy:
Vidy pouzivat posuvnou .

51-12:00

Onmiténi:

Obrobek pritlacit profi svéraci
{omitaci) patce. V bazném
pripads je dutd (leva) strana
dole. Pokud se na stél polozi
prava sirang, je freba uinit
opatfeni profi houpani (kiny).

Rezani kratkjch obrobkt:
Podélné pravitko stahnout asi

40 mm za pilovy kotoué a upevnit
e (zkraceny doraz). Namontovat
odsouvaé, aby obrobky nebyly
zachyceny a odmritény zadni
&hshi piloveho kotoude.

51-12:00

10



Odsazovéni:

Uhlové pravitko slouzi jako doraz
pro délku cepu a je tfeba umistit jp
na podélném pravitku tak vysoko
nad stolem, aby se odfezana st
nemohla vzpiicit.

Dréazkovani:

Obrobek pritlagit pomeci
vhodného navadéciho spalku a
posouvat. Podélné pravitko musi
byt vyrazng vyte,

nez je hloubka fezu. Pilovy
kotoué s omezovagem toustky
0baru zmeniuje nebezpedi
zpéného vihu.

Osazovaci fezani:

Odstranit rozviraci kiin, pevnd
utghnout uchyt rozviracio Kinu,
pfesah pilového kofoute nastavit
max. o dno zubu nad toustky
obrobku, zaaretovat posuvny
stil, namontovat pojistku proti
zpétnému vrhu.

Obrobek piloit bokem

k pravitku avzadu k pojistce
profi zpstnému vrhu a poté
jei navést na pilovy kotouz.

51-12:00 51-12:01

edni Rezani klind:
doszbml:leg ot m& Podlotka na stole zabrafiye
Po skonteni osazovaciho vzpficen fEZﬂﬂ%hO Hr"vu:
Fezdni je fieba rozviraci Bezpecné vedeni e zajsli
Klin a ochranny kryt opét hornim zalaytim. Zbyhove
namontovat. kusy nesmi byt il make.
Vzdy projet po celé délce.

Rezéni podle 3ablony:
Kolikovou sablonu pevné
piitlacit k obrobku. Uhlové
pravitko slouzi joko pomocny
doraz a musi byt namontovéno
na podélné pravitko tak vysoko
nad stolem, aby se odfezané
dity pod nim nemohly vzpricit.

51-12:01 51-12:01

Posuvny piistroj:
Umisténi mezi pravitko a
ochranny kryt. Mimé Sikma
poloha vééi pravitku. Vélce

Stolni kotougové pily Na co musim obzviasts davat pozor: nastavit cca 3 mm pod Houstku
Rovnobézné fezani obrobku (piitiak).

Omitani

Zhracovéni

Drezkovani

Odsazovani

Osazovaci fezani

Rezani Kino mﬂ::g:v pripads
Rezani podle Zablony mf:ﬁz r$ ;i?lyyr"mm'uje

stfedni valec.

51-12:01 51-12:01



Kontrolni otizky a ikoly

1

V1 21-9:32

. Vysvétlete princip kotoucové pily

Dle obrizku pilu poy
Z oddilu K

Kotoudové pily" vyberlc kurzivou psand slova a s uditelem s je vysvétlct

1 17-20:09

10 10-20:44

1.9 PILOVE KOTOUCE
Nistrojem kotougové pily je pilovy kotoué. Na obvodu pilového kotouge jsou
umistény pilové zu-by. Pilové kotoude se list pramerem, poctem, tvarem zubii a
druhem powitého materialu.

Rozdéleni pilovych kotouct
Sjednodilné pilové kotouge
Zpijen pilové kotouge.

1. Jednodilné pilové kotouge
Kotouge jsou vylisovny z jednoho kusu occli véctng ozubeni. Vyrabdj
riznymi tvary 7ubl, V soudasné dobd se viak nahrazu=jf pajenymi pilovymi
kotouti 7. ditvodd rychlejsiho opottebeni.

117-20:11

2. Pijené pilavé kotouge
Zaklndnim prvkem pilového kotouce je ocelovy stred, ke kierciu jsou pripajeny dosticky zo
slinutych karbidi nebo krystalického diamantu. Desticky jsou ve formé ostrych Leré maji
velkou vykonnost a trvanlivost, V sougasné dobg jimi dsp&sng nahrazujeme jednodilng pilové

uce.

Pilové kotoude s péjenymi bfity

117-20:11

117-20:12

12



1.10 PECE A UDRZBA PILOVYCH KOTOUCC

Péde a ddrzba

Na kvalitn obrbeni dfcva ma velks vliv mnoho prvkd, kier sc prixé nachizcji na
pilovém ko-toui. Jsou to prede ubi, jejich pocty a zejména ostieni zubi. Péde
a Gdrzba pilovych kotoucu mi velky viiv na uvmm\ost s
Pilové kotoude musime pravidelng kontrolovat. Schizi-li na kotougi pilovs 7ub, je nutno
Kolout z¢ siroje vyjinout a jixjoj ncpouzivat. Koloute musi by také zbaveny veikerch
nedistot, ktere se i kotoud pfi fezani nabali (napf. pryskyrice).

Ost

Qaten ilovgeh kotouc providie buf (i), cofe veh namihas pice
né dobé ostfime zuby ma ostrickich, al cne niosteni

odbmnym ey e

im strojii a nistrojii 7al

Skladavéni
Kolouce skladujeme tak, by se navzijem mezi sebou ne-dotgkaly. Bud je umistujeme
specidIniho dicvancho stojamu, ktery si mizeme sami vyrobit (viv. obr.), ncbo je

miizeme skladovat na plocho, ale viay tak, abychom do-drzeli poZadavek na zakicz
dotyku jednatlivyeh kovovyeh Gisti. V tomto pripadé prokladime jednotlive pilové ko-
louge ritzngmi materidly (pfeklizka, lepenka atd.).

117-20:12

117-20:12

ni atizky a ikoly
1. Vyjmenujte jednotlive rozdglen govych pi
Py ily jmenuji kotoucov
3.8 pomoci vyucujicinio sc pokuste prifadit v¥Se vyjmenované pily do (i 74kladnich pojmi (rozfezdvac, picrezdvac

117-20:15

formétovaci pily).

Skladovini pilavych kotongh

117-20:14

1.11 ROZDELENI KOTOUCOVYCIT PIL
Kotoudové pily

« stolni kotougove pily

« formatovaci kotou¢ové pily

« dvou a vicelist¢ kotoudové pily

« omitaci kotoutové pily

« kotoucov¢ pily na dyhy

« kyvadlové kotoucové pily

« 7kracovaci kotoucové pily.

Vsechny typy vyse rozdélenych kotoucovych pil se daji zafadit do tif zakladnich
sestav, které jsou uvedeny v 7akladnich pojmech:

a) rozfezavaci pily - kotoucové pily dievény materidl roziezivaji vélEinou podélng
b) prrefezavaci pily - drevény material fezou piicng

c) formatovaci pily - slouzi k rozfczavani vétsinou velkého deskového materialu.

117-20:15

1.12 KOTOUX
Podle rodelent kotoucovych pil 2 minulé hodiny si duplnime ke kazdé zikladni principy
Zavoved i pouit jednotlivych pil.

COVriPILY
kot

1. Stolni koto ila
Je Klasickd pila, ktera by neméla chybét ve vybaveni 7adné truhldmy. Jejinm ceTkem podrobnému
Popisu jsme s vinovali v kapitole LS.

2. Formétovact kotoutové pila
il pracuje na principu stolni kotouavé pily, je viak vybavena velkym pracovnim stalem a thlo-
V& nastavitelnym posuvngm stolem, Pouziv ez  formdtovi dmcwclvo materidht
velkych rozméri. Posuvag stil mizeme vyuZil pro omilin{ masivaiho diev.

B B gl

i se na fesini (zkracovini) prken nebo hranoli na obou stranich njednou. Dile 3 touto
pﬂou S B oA A5 ) T aB i
deskiich byl hladky je pila vybavena na-vic tzv. prediezivacim pilovym kotoudem.

4. Omitaci kotoucovi pila
Pila slouzi k omitini oblin a fezani prken na

.

5. Vieekotautova razmitact pila - je pila, kterd podobné jako dvoukotougovd rozie:
die material na nékolik asti

117-20:15

13



Predrezavaci pilovy kotou¢

Kontrolni otazky a ukoly:

1.V princip & pouZiti formétovaci a dvoukotou

otougova pila?

117-20:17 117-20:17

pritlaény nosnik

Dl ypy koloudovych pil
6. Kolougovi pila na dyhy a spirovaci pila

Konstrukén je podobni omitact kolougové pile, kle-rou jsme
probrali v minulé kapitole. Pila slouzi k fezani odfhovinych
velkoplosnych desek. PHitlacny nosaik je umistén tésné vedle
piloveého listu a tim dochdzi k fezé-ni rovnych a netifStivych

spirovacich fezil.
fezacl agregat
Kotouceva pila na spirovani dyh

pojezdovy vozik

s fezacim agregatem
7. Formdlovact koloucovd pila ma desky.
Pou7iva se na deleni velkoplosnyeh drevenych mate-tiali. Pily delime g {7
na horizontdlni a vertikdloi. Trublifské dilny jsou vybaveny vétsinou WL —3
pilou vertikalni, protoZe neni néroénd na pracovni misto (viz obr.). e s 5 -
Formitovaci pila mé naklonsny pracovni stil a fezy se pomoci et o]
agregalu vedou vodorovng i svisle, Velmi Gasto je mo7né Wio pilu
videt v jakékoliv prodejng, kierd se za-byvd prodejem velkoplosnych 50
drevénych desck.

e
— 5 =

obsluzné prvky

Veritkilni deskovi koioutavi il

1 18-18:58 118-18:58



Kontrolni otazky a ukoly:
1. K Gemu se pouziva kotoutova pila na sparovani dyh?
pouZiti formétovaci kotouo

i & vertikélni kotougové pily.

1 18-18:58

8. Kyvadlova zkracovaci kotoucova pila

SlouZi ke zkracovani masivniho dieva ($palku, kulatiny). dalSich dievénych
materialli, ale i plastii nebo hlinikovych profild.
Rezaci agregat je na t&chto pildch veden proti fezanému materidlu. Rameno
pily obsluhujeme pii-tazenim smérem K i ému materidlu. Pilu mizeme
vytaget doleva, nebo doprava. Tim docilime moznost vyfezavani rizngch
konstruk¢nich spoji.

9. Zkracovaci pila

Pouziva sc zejména pro zhotoveni pfidnych texii ncbo pokost u masivniho
dfeva, plastii i Iehkych kovii (napt. hliniku, jako u kyvadlové pily). Pilovy
kotouc je z bezpe¢nostnich diivodii cely zakryty a sklapi se proti obrabénému
materialu. Pilovy kryt se samo&inné pfi fezu otevird a zavira.

118-18:59

rameno pily

pracovni
stal
h

Kyvadlovd kotouéovd pila

Zkracovaci pFenosnd kotoucovd pila

fezaci agregat

1.13 BEZPECNOST PRACE NA KOTOUCOVYCH PILACH

Pily koloucové patfi k piliim nejpouzivangjSim, a proto pat k zikladnimu vybaveni vSech truhliren, P
nedodrzeni akladnich bepecnostnich predpisuje price na nich velmi nchezpeéna. Je proto nutnd, abysic se
Zékladnimi pravidly bezpecnosii price nejen sezndmili, ale 7ejména je prisng dodrzovaliz

- obshuha pil musi stal vidy na strané vedle stroje - mimo nebezpecnou oblast

- ochranné pripravky « pomiicky musi byl umistény v blizkost stroje tak, aby byly smadno dostupné

- rozviraci klin je upevnén za pilovym koloutem a slowsd k dr7eni pravé rovtesavané drazky

- rozviraci klin musi mit sprivné rozmery. je Wi, nez sitka rezné drizky, a sirsi, nez tousDka pi-lového
kolouge

- pojistka proti zpetnému vrhu je napf. i odstranéni rozfractho klfnu pfi tezini drack, dile je nutno pouzt
riizngch dal3ich bezpeenostnich pomricek, jako je napt. ochranny kryt

- achranny kryt musf svym tvarem zakrgvat pilovy kotous tak, aby nedoslo mezi pracovnikem a
kotoudem k zadnému nezadoucimu kontakiu

- pravitko patii mezi ochranné a pomocné pomticky, slou#f k zabezpeten: kvalitniho fezu pii
roziczavani cziva na sitku

- posuvny pfistroj je vybaven pryovymi vilei, kieré zcela hexpetné posouvajf obrobek uréeny k
roztezéni do pilového kotouge.

1 18-19:00

Kontrolni otazky a ukoly:
rot je prace na kotouzovych pilach nebezpe&na?
Vyjmenuijte jednotlivé bezpeénostni pomiicky, které se pouzivaji pfi praci na kotougovych

Doglite dalsi moznosti BOZ z viastnich zkusenosti.

1 18-19:01

118-18:59

1.14 ROVINNE FREZKY
Frézky jsou stroje, kieré obribgji - nebali [rézuji dreveny material (Tosny,
prkna) oticejicim se nastrojem - nozovou hfideli.

118-19:01
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zadni stul

Popis stroje

Frézka sc skldd z &zkého kovovtho stojanu, na néme jsou upevngny hladké
pracovni stoly (zadni a prednf sttl). Unitf stold je ulozena nozov heidel, kterd
svou rotaci odebird (frézujc) dievény materidl a tim dochazi:

a) k vytvoreni hladkého povrehu

b) opracavénim ke snizen tlou3tky dicvéného materidhu. Nozové hfidel jc z
bezpetnostnich diivodi zabezpetena krytem.

Obsluznym panclem s ovldda vypnuti a zapuuti stroje. Pohon stroje sc sklidd z
clektromotoru a krétkého femenc, kterg jo umistén uvnitt stroje.

vyskové
nastaveni
pFedniho
stolu

e
Srovnéavaci frézkr

1 18-19:05 118-19:06

51-12:13 51-12:13

Srovnévéni Sirokych
obrobkd, ochranny mostek:
Predni stol nastavit na
potrebnou velikost odebrané
trisky. Posuv obrobku provadat
obéma rukama se sevienymi
prsty, prigem ruce jsou celou

Nutné je pouceni o konkrétnim stroji provedené usficlem odbomcho vyeviku
« Ic ticha dodrzovat névod na obsluhu
« Pred vyménou nozd e tfeba vyistit a — je-li to potfebne — odmastit upinaci plochy

« Pomoci Sablony nastavit prosah nozi (max. 1,1 mum) plochou polozeny na obrobku.

« Neni-li uvedeno jinak. vyjmout upinaci &rouby od stfedu hidele smérem ven Nezapemenout na spravny,

«Nastavent slolu je velmi dale¥ité: po vlozeni noi je nutno 7adni stal nastavit na vySku stabilnf postoj.

ob&me knwmice nozi nozove htidele

« Krytnozove hfidele upravit podic obrobku, nepotfchnou éast nozove hiidelc zakryt

«Nozava hridel musi byt zakryta i za pravitkem

« Pledni stil nastavit na pozadovanou velikost odebranc tfisky (max. 3 mm)

- Obrobek polozit na stal v cele Sitee (vydutou stranou doli)

» V tlaku na obrobek pokratovat L na zadnim stole hned, jak je to mozne

- Obrobek neposouval 7pl pres volnou nozovou htidel

« Zapnout odsavani

« PH opustEni pracovisié je nutno stroj vypnout a zakryl presah nozove hidele T
Srovnévéni Sirokych
obrobkd, &lankovy kryt:
Notova hfidel volna
jen v ifce obroblu.
Obrobek neposouvat zpst

pres volnou noZoveu hiidel.

51-12:14 51-12:15



Srovnévani kratkych
obrobké:

Posouvaci pripravek vést
obéma rukama.

51-12:15

Srovnévéani podle (srovndvaciho) pravitka:
Pravitko nastavit tok, aby bylo dosazeno

pritlaku obrobku profi pravitku stroje.

Dbat na spravné drieni rukou.

Srovnavéni pomoci
ochranného mostku:

ve sk polaze

je tieba prsty piitiacit proti

pravitku a vést pes nozovou hidel.

51-12:15

Spravné ’ / ‘

51-12:15

Srovnavéni izkych obrobki:

Notovou hridel zakryt srovnavacim pravitlem
(Hlakova pruzina). Skopny pomocny doraz
poutit joko podiazku pro prsly.

Posuvny pristroj:

Vike jsou mimo pitlacné ity stolu.

Poloha: mimé skmo k pravitku

Pritlak: vélce cca 3 mm pod Hougfkou obrobk

Srovnavaci frézky Na co musim obzvlaité dévat pozor:

o 1-12:16

Srovnavani

Srovnavani podie srovnavaciho pravitka

51-12:16

51-12:10

17



51-12:11

nvacjom e s vadlans.

vpfech) echat proft sem.

51-12:11

Nutné je pouceni o konkrétnim stroji:

« Je tfeba dodrzoval navod na obsluhu

« Pred vymeénou nozi je tieba vycistit a — je-li to potrebne — odmastit upinaci plochy
« Pomoci 8ablony nastavit pfesah nozi (max. 1,1 mm)

« Neni-li uvedeno jinak, vyjmout upinaci Srouby od stiedu htidele smérem ven

« Dojde-li ke vzpriceni obrobku, nesahat do stroje rukou

« Vzdy ncjprve frezovat na Sifku a pote na tloustku. VEtii doscdaci plocha
zabrafiuje pfevraceni obrobku

« Zapnout odsavani

« Pii opudténi pracoviste je nutno stroj vypnout

51-12:12

51-12:12

Tloustkovaci frézky Naco musim obzviaits davat pozor

Frézovani ozkych obrobka

Frézovani s pohyblvou Sablonou

Obrobly pokiadat do fablon,
kleré fsou upevnéné na hrand
stolu a nemeheu projit strojem.

Frézovéni s pevnou ablonou:

51-12:12

51-12:13

18



pevna fablona

podkladova deska k frézovani fenkych

obrobku

51-12:13

Kontrolni otazky a tkoly:
1. Vysvétlete rozdil mazi ru&nim opracavanim dfeva hoblikem a strajnim opracovanim
frézou

Dle vjSe uvedeného obrazku p ni frézy.

svéilste pracovni postup na fr

118-19:06

1.15 NOZOVE HRIDELE
NoJovi hiidel je nejdieiteisi
drevéngho materidlu. Diky sv
‘hezpecnostich predpisi pri prci na frézce.
Rodeleni nozovyeh hiideli

cli
1. kruhové nozova hridel - zékladn tvar tvori kovova b
2 rychlofezné aceli. Nevyhodou

jsou upevneny dva, tFi nebo &ty no:
téchto noz je jejich velmi slozitd vymena;

st frézky. Slowrd k ubirini deva 7
mu dokonalému oSt je nuiné dht

del, na které

2. specidlni noze - tyto noe jsou vyrdbény take 7
rychlofezné oceli nebo se slinurgeh karbidd. Noe jsou
naostieny na obou pod¢Ingch hraneh, kdyz dojde k
otupeni jedné hrany, iz se obrétf. Tyt specidlnf noze
nelze brousit, maji véak mnoho v¥hod oproti kruhovgm
nozovym hiidelim. Viy-ména nozovych hiidelf jc velmi
rychl, specidlni nozova hidel pracuje velmi presnt a mg
tichy chod;

3. spirdlové nozova hiidel - tuto tvorf dva noze z
rychlofezné occli spirdlovite nasazend na kovové hideli.
Steiné jako specilni no-zové hidel { spirdlové nozova
hidel mé tichy chod a vysokou kvalitu feza.

1 18-19:06

118-19:07

U srovnévacich frézek jsou pfipustné pouze
kruhové nozoveé hiidele s presahem
nozi max. 1,1 mm.

U prebrousitelnych plnych nozo musi byt
vyznaden minimalni rozsah upnuti.
Upinaci §tka min. 15 mm.

Pfi viech pracich s nozovou hiideli je ffeba stroj zajisiit profi
nepovolanému spusiéni

e =T

Patentovand resp. rychlovyménna nozové hiidel

o

Spirclova nozova hiidel

NoZova hfidel se dvéma nozi Nozova hfidel se étyfmi nozi

Ukézky nozovych hiideli

Spiralova noZova hfidel nozi

NoZova hfidel s upinanim
odstredivymi silami

51-12:15

118-19:08




Hoblovaci noze namontovat ve shods s navodem na provoz.
K nastaveni poutit vhodny nastavovaci pistroj

Pritla¢né érouby utahovat a uvdliiovat pouze pomoci
pfisluéného nastroje @ v pofadi uréeném vyrobcem, obecnd
smérem od stredu hiidele smérem k okrajum. Nepouzivat
#6dné prodiuzovad néstavee na kic.

Po namontovani nozé nastavit zadni stol
do vyky obézné kruznice nozd hiidele.

51-12:15

Kontrolni otazky a ukoly:

1. Pro¢ je noZova hridel nejdulezitéjsi cast
frézky?

2. Vyjmenujte jednotlivé typy nozovych hrideli.

3. Dle obrazki jednotlivé nozové hiidele popiste.

118-19:09

1.16 ZAKLADN| ROZDELENI ROVINNYCH
FREZEK

Frézky délime na:
- srovnidvaci frézky
- Uoustkovaei frérky
- kombinované lrézky
- vicestrannd (rézky.

1. Stovnavaci [rézka ncholi srovnavacka 7iva ke srovnavani prken,
Toden, hranold, dale k [rézovéni ploch, spérovani a ke srazeni hran
drevencho materidlu.

2. Tloudtkovaci frézka - tloudtkovadka slouzi k frézovani (hoblovini)
deskového feziva na tloustku a Feziva hrangného na tloustku a sitku.

i a j Ini frézka, kterd je sloZena jak ze

specilni fiézkou,
& technologickych postupd, Napt.
i, tloustko-vini a drazkovini.

Horni frézovani

Profilovéni

Orovnavani

Orovnavani
Srovnavani

Schéma vicestrannych frézek

118-19:10

118-19:10

Stolni frézky s dolnim vietenem

Nutné je poueni o konkrétnim strojiz
Je tfeba dodrzovat navod na obsluhu.
Frezovaci nastroje nikdy ncpokladat na kovovou podiozku
Otvor stolu co nejvice uzavfit vkladacimi kro
PFi upinani a zapnuti stroje pamatovat na smér otadeni.
Plné dotahnout piesuviou matici trnu fiozy. Zvolit vhodne mezikrouzky.
Podle mozmosti pouzit podelna (préichoz) pravitka.
Nejprve nastavit frezovaci vy3ku, pote frezovaci hloubku.
Phesne nastaveni pfi 7astavenem siroji pomaha predchazel uraziim a Seffi Eas.
Predl zapnutim nastavit pocet oladek. uvolil zjisteni vietena, vyzkouset
volny béh a Zkontrolovat pevie dotazeni viceh upinacich §roubi
Podlc moznosti pouzivat posuvny pristroj i pit jednotlivych kuscch.
Zapnout odsavani.
PH opusténi pracovi&te jc mutno stroj vypnout.

51-12:16

51-12:17
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kontrol

ni otazky a ukoly:

1. Vysvétiete pracovni operace na jednotlivych frézkach.
ste zkracené pojmy srovnavacka, tioustkovacka, tvaro
ematického obrazku popiste jednotlivé

Vysvé
Dle sch:

118-19:10

1.17 SROVNAVACI FREZKY

Stovnivaci (ré/ku, nebo-li srovndvacka je stroj, kiery stovmavi (fré-7uje) plochy drevéngho
materidlu nozovou htideli, kierd se oti¢i rovno-mame, vidy jednim smerem. NoZova htidel je

skryta v pracovni desce pracovntho stolu a dfevény materidl je tak ubirdn ve spodni edsti. Prkna.

Todny, hranoly vedeme do fezu rugné neho pomoci posuvného zafizeni
Srovndvacku pouzvame predeviim pro srovnani ploch a ok desck a hranold, dale ke srovnani
plach a boki do praveho ahlu

Dl tabulky si porovneite jednotlivé tdaje v sougasnosti vyrsbengch stovngvacich fiézok:

118-19:07

Srovnavaci| RSF310 | RSF410 | RSF 510

frézky
Vykon 3kW 4kW 5,5kW
motoru

Pocet nozu 4 4 4

Otacky | 5000/min. | 5000/min. | 5000/min.
nozovcého
htidele

Max.sitka] 300 mm | 400 mm | 500 mm
srovnavan

Rozméry [2400 x 3102600 x 410[2700 x 510

stolu  |mm mm mm
Max.triska|] 8 mm 8 mm 8 mm
srovnavan

Hmotnost| 500 kg 560 kg 620 kg
stroje

118-19:10

Kontrolni otazky a tkoly:
.Coje rovnav a?
v,

4. Najdéte si na internetu i dalSi druhy srovnavacich
frézek,

118-19:11

118-19:11

1.18 TLOUSTKOVACI FREZKY
Tloustkovag frézky (tloustkovacky) jsou stroje, kleré frézuji
(Uoustkuji, ubiraji) drevéng material na pozadovanou tloustku,
Stcjne jako u srovnavact frezky sc i zde oldct nozova hridel
rovnomérnou rychlosti proti podivanému materidlu, kiery sc.
posunmje do vnitiku stroje pomoci posuvngch rho-vany
Zakladni rozdil mezi srovndvackou a tloustkovatkou jo v umistni
nozoveho hiidele, ktery je v tloustkovacce umistén tak, aby ubiral
dievéng materidl 7 homi &sti prken, & fosen. Dile se na
Uoustkovacich [rézach mohou frézovat i hranolky a listy.

118-19:11
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Schéma srovnavacky a tloustkovacky

118-19:16

1.19 KOMBINOVANE FREZKY

£ divod ckonomickych, ale i pro lepsi umisténi stroje v dilnch, je v
saudasné dobé vithodn pofidit sf dva stroje ve stroji jediném. Na.
kombinovangch stro-jich tak odvedeme mnohem produktivagisi pri
nchledé na snizeni manipulace sc dkevenym mate-ridlem. Nemusime
picchézet od jednoho stroje ke dru-hému, alc jak srovnavani, tak
tloustkovéni provedeme na jednom stroji

Iakovym mize byt napfiklad kombinovand srov-nivaci a
tloustkovaci frézka MSP 315, 415, MP 315, 415 ncbo MSP 310.

Kontrolni otazky a tikoly:
1. Dl ematickych obrézk( porovnejte rozdil mezi srovnavackou a
tloustkovacko
2. Poj

te vzl

3. Prot jsou posuvné valce ryhovang’

118-19:17

118-19:17

Kontrolni otazky a tkoly:
. Jal u vyhody kombinovanéhe
2. Dle obrazk pokuste poj

118-19:18

Hlavni technické tdaje stroje

MSD RYTT RN ToSE 310
315415 415 M
““,‘;’:‘;m 95 mm 95 mm 95 mm
hiidele
[Potcr 73 ) 7
nozi
f‘s‘:;‘i’\:é‘,h“ 4200/min. [4200/min. [4200/min.
hiidele
310, - /300, 400{310/300
410/300, |mm mm
400
8 m/min. |8 m/min. |8 m/min.
lylu,u;l’kuv
fﬂisﬁgm 3kW 3kW 3kW
moloru
LT ano ano ano
zaiizen
[imomost | 28073 TH07310 270 kg
stroje kg X

118-19:18

kombinovana srov-névaci a tloustkovaci frézka

118-19:21
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1.20 VICESTRANNE FREZKY

Vicestranné [ré7ky 7nime Laké pod nitvvem tyarovact rézka,
nebo Tidov? tvarovacka (viz srovndvatka, tlowstko vadka).
Tvarovaci Iréza je stroj, kiery Lvaruje nebo-li Iézuje drevény
materidl e viech eyt stran. Ctyfi, ale i vice nozovych htidelf
mize byt umisténo uvnitr stroje a to tak. ahy hyly dodrzeny
hepegnosini vdsady a pracovnik sc nedostal s no do primeho
styku

Dfevény materidl s posouvd do stroje posuvnymi vilei az k
noziim a budouc tvar je dan pomoci clckiromotorického
nastaveni agrogdld. Sougasnt vyribend vicestrannd [iézky mohou
bt dokonce Fizeny pogitacem

Vyhody vicestramné frézky

- ckonomicke vyuziti stroje

- usctfenf pracovniho prostorn

- vysokd bezpetnost price

-tichy chod stroje

- Gistd prace - tfisky Jsou okam7i(E odsavany.

118-19:21

kryt obrabécich vieten

pravitko
m‘_ a pracovni stdl

Vicestranna frézka

118-19:23

118-19:21

Kontrolni otazky a ukoly:
1. Jakymi n: mi e a 6 novévat?

3. Dle schematického obrézku (na str. 52) vysvtlete postup prace na

stroji.

118-19:23

1.21 BEZPECNOST PRACE NA FREZKACH
1. BezpeCnost price na srovadvacich frézkach:

« je nutny kryt nozového hiidele

« pracovni stil musi byt dostate&né Siroky a v:
stroj musi byt vybaven pristrojem na odsévér
« vodicf pravitko branf kontaktu ruky s nozovymi hfideli

* posuvny- pristroj slouzi k lepsimu posuvu dievéncho materidlu
= pii frézovéni dlouhych materidlf je nutnd obsluha minimalué dvéma pracovniky.
2. Bezpecnost price na tloustkovacich frézkich:

= poddvadi | odebiraci valee se musi pohybovat stejnou rychlosti

« piitlatné listy zajistuji bezpecnost pracovnika a slouzi k pevnému pitlaku dieva na pracovni stil
« patka proti 7pétnému vrhu dievéného materidlu musi byt umisténa na podavadi strané frézy

* tisky musi byt odvédiny odsévacim zafizenim.

3. Bezpednost price na kombinovanyeh (rézkach:

U tiehlo strojii Jsou zkombinoviny vetkeré vise uvedené nebezpetn

{3kove nastavitelny

kich:

& prvky Lk, aby obsluha byla v naprostém bezp:

i. Tylo stroje jiz

stavbou odpovidai vysoke bepeénost. Jsou (emé celé_zaTend, zcjmena sc dba na nesnadny pristup k nozovym hiidelim

4. Bezpecnost price na vicestranngch [rézkich:
1cjnd jako u kombinovand (rézky (srovngvacka s louskovagkou) je i
vicestrannd frézka zalozena co do bezpecnosti na stejném principu. Cely stroj
jo ukryt kovovym plastem, pracovn stal a nozové hidele sc nachdzi uvnitt
sttoje. Dievény materidl je posouvdn motorovymi posuvnymi zatizenimi a tak
odpadi piimy dolyk obsluhy se dfevem. V neposledni fadg nachizime vysokou
bespecnost price v fizen siroje pocitadi

118-19:24

118-19:24
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1.22 FREZKY

Frézky jsou truhlifske stroje, kieré podlc umisténi &, mohou Frézovat
hoky desek, hranolki neho 1ist, Iz (rézovat rovné i zakrivens dilce,
pomoci rézek 12 i vrtal otvory, dile mizeme zhotovoval drdzky a
polodrazky, tepy a dlaby.

Zékladni druhy frézck

1. svislé spodni frézky

2. svislé horni frézky
3. kopirovaci frézky
4. fotczové dlabacky.

118-19:25

118-19:25

Hlaynim nastrojem stroje jsou [rézy, kieryeh se vyrabi a pouivé velmi mnoho
druhd. Frczy sc lisi podtem zubi ncho cclkovym slozenim, ale 7cjména
‘pouzdtim pro jednotlivé nasledujici prace:

- (réza na drizky

- fréza na srovngvani boki
- polodrazkovaci fréza

- ftéza pro lepent.

Fréza na drazky Fréza na srovnavani bok(

Polodrazkovaci fréza Fréza na vinitou sparu

Ukazky zakladnich druhii fiéz

118-19:25

Kontrolni otazky a Gkoly:
1. K emu slouZi frézky?
2. Jak znate druhy fréz?

118-19:26

118-19:25

1.23 SVISLA SPODNI FREZKA

Sviski spodni rézka je strojni zatizeni, kicré frézuje droveny materid]
frézou, kierd je upnuté na svislém victenu, jez je ulozeno ve spodnt
ohledem na bezpegost price pod pracovnim stolem.
Fréza je otdcena rovnomémé proti materiilu, ket posouvéime do fezu
rutng nebo pomoci posuv-nho zatizent. Spodni frézky mohou byt
jednovtetenové nebo dvouvFetenové

118-19:26
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Pouziti stroje

- frzovani bokd desck, hranold a list

- profilové frézovini

- frézovini rovnych a zakiivenych dilct
- &epovini

Frézka s sklada 7 masiviiho litinového stojanu, v kierém jsou
umistny veskeré pohancéi mechanismy (clckiromotor, prcvody
atd.), na stojanu je pracovnf stdl, ve kicrém je umisténa fréza.
Strof mize bt vybaven posuvngin zafize-nim, kieré 7abraijc
porancn a zvysuje bezpetnost price. Soucasné vyribend stroje
(napt. FSN 300 FA) maji vykon motoru 2,2 kW a dosahuji 1400
az 8000 otdeck za minutu

118-19:26

Svisld spodni frézka

118-19:31

Materiél a Fezné rychlost v m/s

Mekas dreva ﬂ MEC

HSS= wysow legovand ocel
Trdé dieva

MAN MEC
Dievottiskové: desky de-ma-rduxirmj(h bertids
sy P= pokoptcicy chamont
Dievovidris desky
Lomintové desky
Hink

51-12:17

Rezna rychlost v zavislosti na proméru
nastroje a poctu otacek vietena frézky

Maximalni padet otéagek uedeny na nastroji nesmi byt v zadném pripads prekrogen!

51-12:18

51-12:18

Frézovaci nastroje pro bezpeény ruéni posuv:

Omezovat Houdtky obéru
N, max. 1,1 mm, maximaing
\, kruhovity tvar, malé fezné

Frézovaci nésiroje oznagené kentrolni znagkou
[EG-Tesi]nebo (= ruéni posuv), nebo
jsou uréené pro ruéni posuv.

Za ruéni posuv s povaiup:
@ drzeni a vedeni obrobkis rkama

Viechny préce na stolnich frézkéach s delnim vietenem jsou
povaZovany za ruéni posuv.

51-12:18
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Frézovaci nastroje pouze pro mechanicky posuv:

N\
N\ Zvjlené nebezpeti
2zpéiného vrhu!

nastroje k i &k
BG-Form | nebo [Mechanischer Vorschub |(=
nebo nejsou vhodné pro ruéni posuv!

Priady mechanického posuvu:
@ 4sfranné rovinné frézky @ dvoustranné gepovacky

Tyto frézovaci nastroje nesmi byt na stolnich frézkéch s dolnim

vietenem pouZivéany!

¥ posuv),

51-12:19

Frézovéni s pfitlaénou

botkou na prib&iném
pravitku:

Pouzivat posouvad pfipravek

s rukojetit

Frézovéni s posuvnou
deskou a posouvacim
pFipravkem s rukojeti

51-12:19

Frézovéni s posuvnou
deskou a pFitlagnymi
vélegky

51-12:19

Frézovani kratkych
obrobku:

K posunu pouiivat posouvaci
pripravek s rukojeti nebo dali
obrobek.

Frézovéani zaoblenych
obrobki:

Obrobek otacet jiz pred
kontakiem s frézovadim
nastrojem! Zagatek frézovani
vzdy ve sméru vidken.

Pozor na stred otaéeni.

51-12:19

Osazovaci frézovéni
s hlinikovym upinacim
pripravkem:

Obrobek vpredu prilozit

k pravitku a privést k nastroji
opfeny o pojstku profi
zpatnému vrhu.

Osazovaci frézovani

s dfevénym upinacim
pripravkem:

Jako pojistka proti zpétnému
wrhu slovZi zasunuty upeviiovaci
ik, ktery musi po pfivedeni
obrobku k nastroji dolehnout

k pradni hrané stolu.

51-12:19

Frézovéni s opérou o kopirovaci krouiek:
Poutivat horni kryt.

Rovnomamy tlak na kopirovaci krouzek.

Kopirovaci krouzek upnout nad obrobek.

Kopirovai krouzek zastavit pomoci pritlacné Igty.
Dhbat na spravné drieni rukou.

51-12:20
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Kontrolni seznam — vybavovani stolnich frézek s dolnim vietenem

6. Nastaven frézovai hloubky
el Nastavovani pfi zastavenem stroji
e N Pouzit pomicky pro nastavovani
7. Nastavit podet otacek
Byla dodrzena maximalni a minimalni hodnota?
Sl Urcit pocet otacek a feznou rychlost podie materialu
g 8. Uréit smér otacent (olaceni dopravaldoleva)

= 9. UrGit smér a rychlost posuvu
el Pracovat pouze v protib&zném chodu
2 Byla sméma hodnota urcena podle poétu otacek?
10. Montaz pfidavnych zafizeni
Posuvny pristroj
Ochranne kryty
Odvadéci tFmen
Pritlacna pera
11. Kontrole: Je mozno viieteno otéget rukou?
12. Kontrola v3ech upnuti (pravitko...)
13. ZkuSebni frézovani (dostateénd velky zkusebni obrobek)
14. Opracovani obrobki
15. Demontaz frézy — tupé nastroje odevzdat k nabrouseni

51-12:20

Frézovéni s posuvnym
pFistrojem:

Spravné nastavit posuvay
pristroj. Poufit uz pfi
zkugebnim obrobku.

Posuvny pfistroj:
Frézovaci nastroj mezi

prvnim a druhym vélcem;
poloha: mirné Zikmo k pravitky;
piitiak: vake cca 3 mm pod
flougfkou obrobku.

Stolni frézky s dolnim vietenem Na co musim obzvlaits davat pozor:

Frézovani s posuvnym pfisirojem

Frézovani rovmych hran

Frézovani do kruhu

Osazovaci frézovani

Frézovani s kopirovacim krouzkem

51-12:23

1.24 SVISLA HORNI FREZKA

Svisld horni [rézka sc od spodni svislc [rézky 137 predeviim umis-lenim samotnc
ficzy. Zde je fréza ulazena v hornf ésti stroje nad pracovnim stolem. Iréza se
otié] opét jednosmer? rovnomerou rychlosti a dfcvény materidl, kiery chei
fézovat, je upevnén v Sablo-nich na pracovaim stole.

Pouzitf stroje
- frczovéni vngj

h a vnittnich dild dicvéngho matcridlu
ek 1 polodrazek

- vrtani otvoril.

Kont
1.

51-12:22

rolni otazky a tkoly:
Je pouzitl spodni fr

hnicka data?

118-19:27

118-19:27

Svisla horni frézka

118-19:27
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1.25 KOPIROVACI FREZKY

Zéidadnim principem kopfrovact [rézky je prave kopirovnt, kieré se
provadi pomaci upnutcho modelu, kicry sc otdd a zirove jeho tvar
sleduje kopirovaci disk kiery predava ivar dfevénemu, dosud
neopracavanému materidlu. Frezky jsou upnuty na svislém nebo

¢ s kopirovacim diskem. (Vzpomeiite si na vyrobu
stejng jednoduchy stroj na principu kopirovani).

o sc pouzi

Kontrolni otazky a ukoly:

1. Jaky je rozdil mezi svislou spodni a svislou horni

frézkou? Pouiti stroje

2. Na co se svisla horni frézka pousi Zikladnim prvkem stoje j fiézovani oblych tiles
Dle obrazku popiste préci na stroji. - tvarovane nohy idli, stol. k

- rii/né dievénd nibytkové prvky

- fezbiské profily.

118-19:30 118-19:32

Kontrolni otazky a tkoly:

a)
Vysvetlete princip Kopirovani.
0

ovni postup

Schéma stroji
a) Pricna kopirovacka bez podélného posuvu
b) Pfi¢na kopirovacka s podélnym posuvem obrobku

c) Nesouosa kopirovacka s podélnym posuvem obrobku

118-19:32 118-19:34

Retézova dlabacka

1.26 RETEZOVA DLABACKA

Retézova dlabacka je sirojni zafizeni, kiers sc

pouziva k virobe dla-bu. Préce na tomto stroji jo
velmi jednoduchd, Drevéng materidl, do kterého
cheeme vydlabat diab, se upevai do stojanu stroje.
Homnf &ast dlabacky, ve kieré je umisien dlabac{
Fetéz s vodici listou, je pohybli-vd a ovladd se ruéng
Prce na stroji jc velmi bezpecn. PH pohybu horni
gastl dlabatky smérem k obrobku sc stroj
automaticky zapid. pil zpdtaém pohybu sc vypuc,
Dlabaci fetéz je zabezpeten z obou stran
ochrannymi tycemi, které zabraiiuji kontaktu
pracovnika s ostrym nd-strojem dlabacky.

Typy fetézon yeh dlabadek
4) stojanovi (viz obr.)
b) ndstEnnd.

118-19:34 118-19:35



1.27 VRTACKY - VRTAKY
Vitacky jsou stroje, kieré slowi ke zholovovi
Kruhovych otvordl pomoet vrtikil, kieré se otade<i
jednosmeme rovnomemou rychlosf

Vrtdni jc (Fskove obrahéni, kdy pomoci vrtaku
vytvafime v dfevéném materialu kruhove neho
podélng otvory sc zaoblenymi konci.

Vrtiky patff mezi nistrojc vrtadck. V soudasné dobt
sc pouziva velké muozstvi vriakd, kterd sc do vtadek
nasazuji dlc pozadovanych rozmérd ncbo tvart
sténnou budouciho otvoru.

Kontrolni otazky a dkoly:
1. K Gemu se p

118-19:35 118-19:35

VRTAKY
Druhy vitiki
1. Spirdlové vrtdky pouivim,

ke vrtdni

nekkeho, ale i

dicva, dile Izc tento vrtdk pouzit i k vrtdni do plastd, kovila v ‘2 hlavni bii o draZka pro odvod tisek &
neposledn Fade i do zdiva. Podle toho, na jakou préci cheeme ) lavni bity g3 p! ]
itk pouit, volime dal pi vrudki: S Ex g
+ vitdk s kuzelovym vicholem je klasicky vrtdk k vitini do S gg 2
diev £

» vitik se stredicim hrotem je vtak, ktery mé na $pici misto
kuele vytvarovin §picaty hrol, kiery slod k presnému uchycent

speciclng upravenou Spici (slinuty karbid), jsou uréeny pouzc
pro vridni vrdého materidlu jako jc 7divo, kamen, beton,
dlazdice apod.

2. Liorstnertv vrtdk je specidlni vrtdk, krery sc sklid z nizke
tezaci hlavy sc dvéma bfity a stio-dicim hrotem. Stredict hrot
slouzi opét k nasazeni vrtdku. Vrtdk sc pouzivé pouze k vrtini do

dreve-ného materialu.

celkova délka |

Slozeni vrtdku

stopky

118-19:40 118-19:36

e

Spiralovy vrtak se sti'edicim hrotem

hlava vrtéku

Druhy vrtacek
- stopka vrtaku + stojanove vrtacky (svislé a vodorovné)
“\\\‘ + skupinov¢ vrtacky (kolikove vrtacky)
b, Spiralovy vrtak s kuzelovim hrote EATs ~ i
e R + specialni vrtacky (vysukovacky).
a stopkou do vrtaciho Kladiva

Spiralovy vrtak se stfedicim hrotem a bfity ze slinutych karbid(

P —

Spiralovy vrtak s kuzelovym hrotem ze slinutych karbid

Forstnertv vrtak

Druhy vrtaki

118-19:37 118-19:37



4 r4 7 . 3. Dlabaci vrtaky sc pouzivaji na virobu podélnych
Kontrolni otazky a ukoly: e

a pti Spatné manipulaci s nim se miize

1. K &emu slouzi vrtacky? T

. Co je to vrtani?
3. Nakreslete a vysvétlete zakladni sloZeni vrtaku
4. Jaké rozliSujeme druhy vrtacek?

118-19:37 118-19:40

- . 1.28 DRUHY VRTACEK

Kontrolni otazky a Gkoly: 1. Stojanové vrratky

1. Jak délime spiralové vrtaky a k cemu slouzi Vrtatka slouzi k vrtani otvord do deva, skldda sc z horni hlavy, ve

2 Clalimimpeptis Ry o6y které jsou umistény ovladaci prvky, misto pro upnuti vrtdku a hnaci

3. Pokuste se v odborné literatute najit jesté vice druhi t - I . ik v

i motor. Hlava jc spojena s litinovym podstavecm occlovym
stojancm, na kterém je pipevnén pracovni stoil, ktcry sc miize

vy3kové nastavovat.

118-19:40 118-19:40

2. Skupinové vrtatky
Jsou vrtacky kolikové, které se pous
otvorii na Koliky. je mozno vyvredvat e
uchycovact otvory do nibylkovgih sestay nebo pro
Vrti otyords, do klergih se posléze umiste
I Kovint. Diry na koliky sc mohou vyvvat jak

i std 1 sviste, tak vodorovnt. Skupinova vriacka s nazgva
pracovn{istil motor proto, protoze je schopna najednou vyvrtat nakolik
orvort vedle scbe.

K vjrobe
3

skli¢idlo pro
upnuti vrtaku

sloupovity
stojan

Stojanové vrtacka

118-19:40 118-19:41



3. Vysukovacka
Ic dalsf speciini vrtacka, kterd sc pou
vyvrtivani sukil ncbo k virobs diovengch

Principom pracov

ho proccsu sc podob
acce. Skldd i

o 2 horni &sti, kic
1 hnact motor a ooty
t obsahuje pracovai

Bevpetnost price je 7bespedena
automatickym vypinanim a 7apinénim pi
spoustani avedani paky s vridkem

vénec
s vrtaky

Vysukovacka

118-19:41

Kontrolni otazky a ukoly:

1. Vysvétlete pracovni postup na stojanovyc
vrtackach.

2. K &emu slouzi vrtacka kolikova?

3. Co je to vysukovacka a pro¢ se tak nazyva?

118-19:43

118-19:39

1.29 SOUSTRUZENI
Sousteuh jc stroj, ktery 1 covéni dicva
n¢ho materialu na obou
koncich a nsledné opracovan dilcd do kruhového prifezu. Timto
2pii-sabem sc mohou vyribét napt. rizné tvarované nohy k zidlim,
stoltim, dalc &isti zabradl, kruhové dilee ndbytku apod.
Technologicky postp
Dieviny materidl, uréen k sousiruzent. je upnut na obou koncich a
< jednim smérem, sou-siru roj je proti obrobku veden
ruéné nebo mechanicky. V soudasné dobé se pouzivai spis
poloautomatické s aulomatické soustruhy. Rué
maji vyuziti spiSe v malyeh tub-larskjeh dilndch.

N

Schéma hrotového soustruhu

Irotovy soustrub
patf mezi Klasické
soustruhy. Skla-d se
2 stojam, dalc s
koniku a victena,

ré slouzi k upnut

jsou upnuty

soustruz-nicke noze,

podélng

118-19:44

118-19:44

Kontrolni otazky a tkoly:
1. Jaky je zakladni technologicky postup pfi praci na
ustruhu?
kladnich Gasti se sklada soustruh?
e si s vyuEujicim pojem a

118-19:45
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1.30 OKRUZOVANI
Okruzo védi na specidlnich strojich, které sc
Tyto stroje slouzi k virobé vlcovich

Tyke se na okru-Zovackdch vyrabgii v primeru § az 40 mm
Technologicky postup

Obrobek sc posouvi
jsou umistény fiézovaci hlavy, které obrobek opra-coviy

smérem rovnomérnou tychlosti. Po pritchodu tyce frézou se

posouvi Lyé pomoci odebira-cich valed 7 mitra siroje. Cely
dinén elekiro-molorem

Posuy drevéngho materidlu milze byt rudné nebo po-suvnym

vattzenim. Frézovaci st je beapeenostnich dvoda prekryta

kovovym §titem, ve kierém jo umistén lapac odpadu. Pomoci

odsavini je lak zabezpedcna nezbyind hygicna prce.

118-19:45

Kontrolni otazky a tkoly:

1. Jaky je rozdil mezi soustruhem a okruzovatkou?
2. Dle schematického obrazku popiste po:

3.Co je to kolik a hmozdinka?

1 18-19:46

Schéma okruzovacky

118-19:46

1.31 BROUSENI

Brusky sou stroje. keré slouzf k opracovini povrchu
materidlu vyhlazovanim. Brousenim se povich dreva
vyhlizuje odebirdnim jemnych tfisek brusivem. Brusné
papiry by mély byt vzdy ostré. aby byl splnén el
odfizout jemnych dievénych vliken. Pokud budeme
brousit tupyimi brusaymi papiry. milze dojft k tvorb&
vypileni skvin.

Brusiva: jsou piirodaf (grandt, korund, smirck, kiemen,
diamnt) nebo syntetick (umle vyro-bend - umely
diamant. elektcokorund, karborundum). Brusivo se ik
nands{ na brusny papic, nebo thaninu.

Pl strojnim zpracovéni sc pouzivaji specidini pasy, rohoze nebo kotougc.

Lypy brusck
+ ikapasove brusky
+ hranové brusky
 Sirokopésové brusky
+ kotoucové brusky.

Iechnologicky postup
Principem vicch brusck o otaécjici sc brusny pas, kic-ry
mitZe it rizné strukturovan - od jemného brusiva po
brusivo hruby brusny pds sc otdél po pasov-
nicich a pisobi svym brusnym povichem na dicvény m
teridl takovou pri
do vyhlazeni. PH vyhlazo; brusny prach, ktery je
okamyite odvidén odsdvacim zatizenim.

Na (zkopasovych bruskéch se opracové-vaji mendf nebo
vypoukl¢ abrobky, hranove brusky slou k vyhlazovani
rovngch, zkose-nych, ale i zakrivensich hran, na sirokopéso-
vych bruskich sc opracovévaji velké plochy dicvéngch
materialin.

118-19:46

118-19:48

Kotoucova bruska

118-19:48
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pfitlatna
patka

vySkové nastavitelny
. posuvny stdl
Uzkopésova bruska

118-19:48

1
[

Hranova bruska

Sirokopésové bruska

118-19:48

1.32 OHYBANI

Ohybany nibytek patti | dnes mezi velmi vyhleddvany sortiment. Ilistorie
toholo nbytk je velmi 7ajimavd. Rodovou dynastii Thoneti zaklidd Michael
Thonet, kiery s narodil 1796 v Rakousku. V roce 1856 zaklada na ceskem
Gizemi v Koryéanceh na Moravé prvni tovérnu na ohgbany ndbytek. Mezi
ncjzajimaveisi vyrobek, kter sc dodnes vyrbi je velmi znama zidle &, 14 tzv.
thonetka.

Vybér materidlu pro ohybany nébytek

- drevo bez zadngeh va

Postup pric

Srobu ohybaného ndbytiu fe dievo bukové. Vy.

& dilce se napai a vytvarji dle kovovyih forem (ps-nice, tvirmice).
uli napatené dievo, kiere

sc nechd vyschnout a tim se docili opét pivodni tvrdosti

118-19:48

Kontrolni otazky a ukoly:
1. K gemu slou: 7

2. Co je to brusivo a jak se d&li?
te?

. Jaké typy brusek

118-19:48

118-19:49

Jidle . 14 - honetka

118-19:49
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Kontrolni otazky a tkoly:
zakladatel firmy na ohybany nabyt:
ytku’

3
nabytku.

118-19:49

1.33 PRIPRAVA NASTROJU, DREVOOBRABECICH STROJU A ZARIZENI

Nedostateénd p I
- v g3eni opotichent nastroje
- nizké vykony drevoobribéciho siroje

- neplesnost rozmerd zhotovovanych virobki

- nedostategnou kvaliu vyrobki

- poruent pozadavkii na bezpecnost price. Nej dille
a) Ostreni pilovych pési prov kach. Os
b) ostien pilovych koloulit providime siejn jako u pilovych pis
firmy.

ch Spatny’ stav md za ndsledek:

funkén’ Gist ndstroje je ost
me brusnym kotoucem ncba trojbranngm pilnfkem.
st ach. Timlo ostienim se velSinou zbyv

i spe-cializované

) Nozové hridele powrvan u fréck jsou naostfeny po obou podéingch hrandch. Otupi-li sc jedna hrana, i se obrat. Jo-li otupena i drub
hrana, ostieni neni mozné a niZ se musi vyménit.
d) Vrtdky musime skladovat oddgleng, aby nedoslo k poskozeni jejich of

. Jsou-li vrtdky otupeny, musime j vyfadit a pripravit k ostrent.

) Brusné pésy, kter¢ pouzivime na bruskach sc Gasem opotichuji. Poskozené brusné pésy musime vyménit.
Pfiprava dfevoohrih&eich siroji

Dicvoobrabgei stroje musime udrzovat v éistoté a vhod-nou tidrzbou dbér na jejich piesny chod. Zejména dbdme na piipravu jejich néstrojt
(ostfen, brouseni, véasnd v§-ména opotchovanych Gasti). Je nutn dbat bezpeenostnich predpiséi pfi spou3teni a vypinani siroje, kterg je
vétsinou pohinén elekirickjm proudem. V Eehto pripadech jsou nutné elekirorevize, kieré provadi v uréitém casovém od-stupu odbornik
(clektrikar).

118-19:49

Bo¢ni
pohled

Rucnt ostten pilnfken

Ontizko pro pilosc Kot

1 18-19:51

Kontrolni
1.

ol

otazky a ukoly:
rojevuje nedor

e pr ba ojir?
2. Vysve obem oSetfujeme jednotlivé cAsti nastrojti u dfevoobrabe:
stroji.

118-19:53

118-19:52

1.34 BEZPECNOST PRACE PRI STROJNIM OPRACOVANI DREVA
1. Bezpecnost prace o kotoucovych piliich
Bezpetnosti price na koloutovych pikich byl vénovina
2. Bevpeénost price na frézkdch
Vsechny lrézky musi mil namontovény odsdvacl zaHzeni. Telikoz zakladnim ndsirojem frézek jsou noZe, je nuiné, aby tylo byly neustile os
Hlavnim pozadavek je pak zakryti ncho /apusieni nov v pracovnich deskéich jednallive [rtzky. Pro posuv dcvincho materiglu pfi hoblova
doporutu-je pouzit posrvného zafizenf. Na tloustkovacich frézkach jsou umistény patky proti zpétnému vri. Je-li prino, ¢i fosna dlouhd,
i dlem pracujf dva pracovnicl. Pracovni stojany musi byt zakryty krytem, krery snizuje hluk strojc a usnadituje odsév

samostaina kapilola 5.15

Pro praci na svislych spodnich [rézkich je nutno pracoval s bezpeénosinimi zatizenimi jako jsou napf. opEmé desky, pillatné pruziny, vo
Tisty. ochrany Tukou.

3. Bepeenost prace na vriackich

V sougasné dabé jsou strojc pi pohybu pdkou, na kicré jsou umistény vrtdky vybaveny samostat-njm zapindnim a vypindnim. PFi préci jc n
mit zejména ochranny keyt, ktory chrini obliccjovou gist pred thiskami. Jc ticba dbit na pevné upnuti obrobku na pracovnim stole. Dlouhé
je nutno 7akryt Gepici, nebo svazat do urle, aby se nedostaly do rotujicich vrtakii, Nesmime nikdy pracovat s tupymi vrtdky. tyto je nutno
okam7it& vyFadit a pripravit k brousent.

118-19:53
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10 4-18:31

TEST : STROJNi OBRABENi DREVA
1. Obrabéni

a) primého pohonu
b) pohonu s ozubenymi koly
¢) Femenového pohonu
3. Dievoobrébeci stroje jsou:
a) stroje na opracovini kovovjch a plastovich soutdstt

) urteny k provédéni zmen tvarl, rozmert a jakosti povrchu dfeva feznym nstroj
©) ureny k providéni drevénych, plastovych a kovovych vyliski
4. Rozmitaci pisov pila slou(:
a) k deleni velkyeh fosen a hranoli
b) k deleni lati a polst
o) k délenf dh a poddyzek
5. Kotougové pila sc pouzivé na.
a) rosfesdvani dfevéného materialu pilovym kotoucem
b) rosfezdvani dfevéného materialu pilovym valcem
¢) rostesdvini drevéného materidlu pilovym pasem
6. Rovinné frézky jsou stroje, kieré
a) frézujf drevo pilovym listem a vytvdteii tak obrobek
b) obribéjt, nebo-1i frézuji drevény materidl nozovou hifdelt
¢) nandi na dievény materidl pomoct trysek ndtérovou hmotu

118-21:31

7. Reté&zové dlabacka se pousivi:
) k virobs kolikiy

b) k vyrobé tvarovanych profili
c) k vyrobe dlabu.

8. Vrtacka je stroj. ktery slou
4) jako néstroj ve viingch soupravich

b) ke 7hotovovani kruhovych otvorii pomoci vrtakii

) ke zhotovovini a vyrobé otvord pomaci nozového hifdele
9. Okruzovatka sc pouZivé na vyrobu:

a) kolikii nebo hmozdinek

b) broudenf nozovych hridelt

c) vykrajovén{ dicvenych ozdobngch predmtl

10. Na vyrobu ohyhancho nabytku pouzivime:

a) modfinove dfevo

1) bukove dicvo

<) mekké drevo. nejlépe smrkové

118-21:31

Loading 68.25%

Press Startto B
begin:

Press Editto
customize;

Time bonus 100

Score ()
Top score ()

X1l 8-13:38

Xl 26-11:54
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INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

X 3-6:32

Nazev: povrchova uprava

Téma: pfiprava povrchu dfeva, ekologické zasady
Pfedmét: technologie

Ro¢nik: 2TO

Klicova slova: tmeleni, béleni, moreni, lazurovani
Autor: Vladimir Stastny

Skola: SOU Hlubo$

10 3-21:18

IV 18-15:25

Teorctickym zékladem technologickych poznatki
povrchové tpravy jsou dé&je na fazovém rozhrani
pevnych latek s kapalinami, zptisobené vétsinou fil-
motvornymi latkami, jejichZ vysledkem je adheze
pevného filmu k podkladu.

Pevnym filmem byva zpravidla transparentni nebo
pigmentovand natérovahmota.

Podkladem byva véiinou dfevo nebo materidly na
bazi deva, tj. na bizi materidlu, ktery se vyznacuje
specifickymi vlastnostmi danymi jeho vznikem a
jeho mikroskopickou a makroskopickou stavbou.

IV 18-15:35

IV 18-15:35

IV 18-15:36



Tfiprava a zuslechtovani povrehii zahrnuje operace, jimiz se méa dosahnout
vyssi estetické a uzitné trovné povrchové tpravy. Patii sem:
vyrmrn.ml a hlazeni povrchu (t 1, tmelenim a vypli

vyp! m),
zvysenl adheze natérovych hmot (odstranénim nezédoucich latek, izolova-
nim povrchu),
7vyseni estetické drovné (bélenim, morenim, barvenim atd.).

Na obr. 56 je znazornéna zavislost kvality povrchu dievotiiskovych desek,

vyjadiend hodnotami horizontdlnich nerovnosti, na pouzitych zpiisobech po-
vrchove tpravy.

IV 18-15:36

Ugelem tmelent je vyrovnani povrehu tmelem, krery obsahuje vysoks” podil
pevngch litek. Rozlisujeme tmeleni mistni, kterym se vyrovnavajf nerovnos-
ti plochy pred brousenim, a tmelenf plosné, kterym se vytvafi podklad pro na-
slednou aplikaci natérovych hmot.

IV 18-15:42

i odstratiovénd nezidoucich Litck se nanégcji na povreh diova chermic-
y. jefichz plisobenim s n

U T oSy praiEl

Civatsi podil pryskyfic pred mofenim, aby pifjem mafidel byl stejnomérny,

a tim byla sicjnomérnd | barevnost povrehu.

Patii sem i odstragioviini mechanickych nedistor (prachu, pilin apod.) z po-

vrehu materidlu. Jejich odstroncni je nutné pred kazdym nanosem nattrové

Inoly. prolozs sniZuji piilmavost nétcrové hmoty a zptisobuji § opticke nedo-

statky

Pro izolovéni litek ohsazenych ve drevé se pouzvaji vhodné izolacnf

Klady, které maji dobron pilnavast a zamezji vzajemnénm nezidoucimu pi-

sobeni chemickych litek obswenyeh ve dieve s natcrovou hmoto. rolov;

nitn sc upravuji nekiere tropicke dfeviny (palisandr, (ak) a dekoracni Jolio

‘picd wimi¥enim polyestero-

¥ h nitérovych hmol.
Nej

se pourivail polyuretanové izolaén{ itky (tab. 21).

IV 18-15:43

S harizantaini nerovnosti [ml

00 02 04 06 08 10 12 14 16

1 T T

Obr. 56. Mo7nosti aplikace
drevotfiskovych desek ve vatahu
K horizontdlnim neroynostem
povrchu (podic Behma)

1 - lic, 2 - tmelen, 3 - oblast
nevyhovujicich nerovnosti. kieré
vyzaduji dalsi mechanické

Premost&ni profilii nerovnosti
zkladovou a kryci f6lii. Vhod-
n& kompenzace nerovnosti
povrchu pro oblast 1 v grafu.

opracovani

IV 18-15:37

K o pracovai operaci se pouZivaif plaice pord, i kdyz v soutasné dobe jsou
nahrazoviny rychleschnoucimi brusnymi laky, kieré Se vyribgji na bizi nitro-
celuldzoné, polyesterove, polyurctanové aj. Zakladové brusné laky dobte pini
pory dfeva a Iz¢ je nandsct pramyslovymi zpiisoby (navalovénim). Obsahuji

i pmady, které 7pomaluji Zloutnuti svétlych diev in a velmi dobic se brousi.

seni (vytvrzovani) sc uryehluje rizngmi druhy 7areni (U, TC)

Adhezivni piiprava povrchu zahrnuje:
- odstranéni ne#idoucich latek,
- izolaci latek obsazenych ve dieve.

IV 18-15:43

Drun dFeva Laky Druh dieva Laky
1|2]3]a]s 12 3]a]s
brazilskd borovice: jasan jadrovy 1= ===
2jidrova o i e e e A
Jédrovi — |- =t [ makasar == -|=]n
modin — | =] =] 1 [ dub (spesartsksy -1-1vl[-]-
smrk =[=[=[=]1]orech -]
horovice, — ==~ | vsenodoindicky
palisandr o e e B
Javor === = [ween -1 -1-1-
biza —[=1-1-1=]topat g Eli=l=] =
limba svEts = [~ [~ | = | = | africké hrusen ===
limba tmava — =[] =11 [ maxore - -1 -
mahagon - [ [= ] =] = | mansonia - =]-
iroko Gafricky dub) | — | = |~ r [ 1 [jitm -1-1-
jasan bezjadrovy | = | = [ = [ = | — [ teax s|s|s|-|1
Posndmia; Podklad neovliviuje lakovy film.
Eaky: 1 - polyuretanovy, 2 — kyselinou tvrdnouel, 3 — nitrocelulézovy, 4 — olejovy,
5 — polyesterovy parafini
Vady nters: 1~ inhibice, V— zména barvy, S — tvorba zévoje.

“L'ab. 21. Vliv dievnich litck na lakové filmy

IV 18-15:43



"Belent dreva, Dievo se beli peroxidern vodiku a dalSimi chemickymmi ma-
teridly (hydroxidem amonnyum, vodainm sklem, kyselinou Savelovou). Pro ne-
utralizaci kyseliny scavelove se pouziva borax.
Tl Gl T T O e A R
roztok f, Kterg m
10 dili 30% pemxldu vodiku,
-4 dily 5 a2 24% hydroxidu amonného (amonizku).
e A A S e Velumi kvalimi vybélenf dreva ziskime roztokem IL, ktery mi slozent:
rovani, mofeni, barveni a dalgi specidlni zpiisoby barevns ipravy povrchil 10 ditu 5 a 30% peroxidu vadiky,
1 a2 5 dil vodniho skla.

Pod pojmem estetickipri dre

Technologické podminky:

Vikost dilci Dokondent dpras y néitéravymi hinotami je mo7nd provést a po neutrali-
teplora na povrchu dilci Jacl. Hodnota pH musi byt v ro/mezd 6,5 2% 7,5

relativai vihkost vzduchu Rostoky piipra ujeme pouze v nekovoviich nidabiich v mmozsivi, keré se
osvétlen pracavis pracie v priibehu 1 hodiny. Po vybélent se povreh dicvi omyje vlazmou vo-
‘maximlni proudéni vzduchy 0.5z 0,6 m s duu @ o vysuSeni 6 povtehos upravuje.

cleni roztakem s vylaugeny oxid kemicirg odstrani 7 povrehu
Jemuym ocelovym kartacem a neuralizuje se rozrokem kyseliny Sravelové
(20 ¢ na 1 1vady). Nasleduje oplachnuri povrchu viaznon vodou, vysuseni
akontrola hodnoty pll

IV 18-15:45 IV 18-15:46

Coloxyl — druh Koncentrace Barevny odstin Pouiti
[
xg::‘:vsm bro uwmh(:: eSS e = = Y T
ncho burvivi e il aby e nezakryl extura dievi, Tenu f 3 15 svElly dub Zasté
i dicva, nedosihne se vauk kyalitativn srovmatcinho déinku e 30 ofcch velmi gasté
. Opet je nuiné dbiit i koncnt- a 80 hrusedi Easté
o bus v by se e dieva. K tGnoviai se porr- " 70 tmavy ofoch velint Gastd
K e barviv & povrchové tipravy
jenutu: ml!nazrs'cl enlivost s riiznymi druby laki. 6 20 alrickd treseft méné fasté
Mofeni dfeva. Mofen! e zuslechfovaci proces sméfujici ke zvyrazntni 2 20 sveilh tresen méné Casté
Kuasy textury dreva a k dosazent pozadovaného barevného tinkn dreva, Tko-
‘nomticky vyznam moren je nekolikery. Zvysi se vytvamy a esteticky tcinek 819 100 rize tmava méné tasté
dreva, dreiny a d§hy se lépe zhodnoll a 2vyuje e rovagZ komesél ispds- 0 60 ‘mahagon Sasté
el B o
v druh vodou feditelngch mofidel je napf. + R MORIDLO jako jedno- i 100 eben méné Sasté.
\nmnnnmvmv Dignentavi wdtéroud himota v b ekry litoveho kopolymeeu 1z 50 temavy dub Sasté
vody a birviv. -
Y 5 15 svatly dub méné Easté
131 3 zelend Sed' méng Easté
1a 10 tmave zelend Sed’ | méné Easté
I8 6 phirodni dub méné Easté
58 2 africks hrusef méné Lasté

IV 18-15:46 IV 18-15:47

Moen stiikinim. Stfikinim sc previznt mofi vaitini plochy, kde by bylo
runl mofeni ohtizn a zdiouhave; dile je mo7nd stikat predmdty na e sti-
novni, kdy je plocha na okraji rmavst a uprostied piroda, PFi stinovini st
Kanim s byt prechod tonu barvy z anavych mist na mista svetld pozvoly
s sieinomény. Do moreiho roslaku se must prdivat vhodnd zihusiki (smés
sarbitu a Skrabu), aby se dosdhlo vy3si konzistence. Pouzita zihustka nesmi
avlivnit posrehoyou dpravu a jeif kvalitu, Konzistence se poliybue v rozme-
21157 17 schund. Thak vaduchu do sifikaci pistole s primérem trysky 0,7 a7
O e T o 12 g0
Kaed pistole v roznesd 03 a% 0,35

IV 18-15:51 IV 18-15:51



IV 18-15:52 IV 18-15:53

IV 18-15:55 IV 18-15:59

IV 18-15:59 IV 18-15:59



IV 18-16:00 IV 18-16:00
IV 18-16:02 IV 18-16:02

prchavé latky

al

D770 777 2772 oo

¢ pevné létky
oo

D £y

=
Pl polévani

SNy Pevneé latky
S P navaiovani

— obsah pevnych a prehavych latek [%)

kyselinou polyureta-
tvrdnouci  nove laky
laky

lyeste-
laky

g‘&
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IV 18-16:05 IV 18-16:19

Povrchova aprava Investice Pracnost Kvalita Cena
vypalovaci laky 2 5 3 3
polyesterové nitérové hmoty 3 5 5 4-5
potisk na dyhu 2 4 3 3
potisk na tmeleny zaklad 2 5 3 2
impregnované folie 5 3 4 4
laminace 5 3 5 5
Hodnotici stupné: 2 — nizky, 3 - stfedni, 4 — vy33i, 5 — vysoky.

IV 18-16:19 IV 18-16:20

IV 18-16:20 IV 18-16:21




IV 18-16:22

IV 18-16:21
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pigmentova
natérova
hmota

dokon&ovany
dilec

dopravnik

nanaseni laku — mokry do mokrého

IV 18-16:29 IV 18-16:30
IV 18-16:31 IV 18-16:31
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IV 18-16:37
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IV 18-16:42

IV 18-16:37
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Zpiisob suSeni —

vytvrzovini

IV 18-16:40

Nitérové hmoty

nitroce-
lulézové

poly-

esterové

akryli- | kyselinou | polyure- | béleni

tové tvrditelné | tanové

mofeni

komorovd
suSdrna

+

e

+ +

+

tunelova
suSdrna

+

e

+ +

i

kompaktni
vézova
susdrna

vytvrzovéni IC

vytvrzovani UV

IV 18-16:42

Nitér

Fiaze

odpaFovini

sueni

chlazeni

Zikladnf nitrolak
(ndnos 30 g m2,

vilcem)

nepfedehraté dilce
dilce

zakladni nitrolak
(ninos 80 az 110 g m

clnnolx}

edehiaté dilce
piedchrﬂté dilce

IV 18-16:44

IV 18-16:42

IV 18-16:43

Fhze Rozvod vzduchu
tryskovy paralelni
odpafovani 15 3
i 2 5
vytvrzovani 1 3.
chlazeni 1,5 3
Celkem 6 14

IV 18-16:44
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IV 18-16:45 IV 18-16:46
IV 18-16:46 IV 18-16:46

1C zafeni

IV 18-16:48 IV 18-16:48
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délka viny A

absorpce transmise

IV 18-16:48 IV 18-16:49

IV 18-16:49 IV 18-16:49

IV 18-16:50 IV 18-16:50
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Typ nitérové Poutzité zaFeni
hmoty
infratervené ultrafialové pulsni
polyesterovy pinié
(ndnos 120 g m2) 60— 90 20-30 4§
polyesterovy lak
(ndnos 450 g m™2) 180 30 - 60 815
Druh Stroj Oznateni | Obvodova | Rychlost | Cislo zrnéni brusného
natérové| k broufeni | brusného | rychlost | posuvu | papiru pro brouseni
hmoty | (pFiklady) | papiru pasu [m min~']
[ms?] 1 1L
CN BPT I C48-UG |22 6-8 180 - 240
up DBV 1 C49-UG | 20-30 6-8 280-320| 360400
BA2 extra
Hessemann
KT BL2P C49-UG | 20-30 6-8 240-280
TOS
PUR CAT C49-UG | 20-30 6 200 - 240
A% Tagliabue | extra

IV 18-17:15

IV 18-17:13

IV 18-17:14

Druh nitérové hmoty

Zrnéni brusného prostfedku Obvodovi

rychlost pasu
L 1L [ms]

CN, KT, PUR, V

240 - 280 10-15

up

280 - 320 10-15

IV 18-17:15
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IV 18-17:16

L. leSténi 11. leSténi

Redidlo | Dole$t'ovaci | LeStici pasy

prostiedky

brusnd pasta | lestici pasta
P 8100 P 8102

P 8104

brusna pasta | leStici pasta
P 8120 P 8122

vipno

IV 18-17:16

PouZity materidl

Rychlost posuvu
[m min™']

lestici voda | kobercové

nebo z tkané

aP 8106, plsti
specidlni rychlost
vidensks | 1,5 mmin™!

Potet priichodii
strojem

brusny vosk
P82l

bez vosku (vytirdni)

lestici vosk P 8123

vytirani zbytkl
vosku

1-2
u wnitinich ploch

2-3
u vnéjsich ploch

1

IV 18-17:18

IV 18-17:16

IV 18-17:17

IV 18-17:20

17



IV 18-17:20 IV 18-17:21
IV 18-17:21 IV 18-17:21
IV 18-17:22 IV 18-17:22
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Druh podkladu Vihkost Hustota Drsnnst] Ttl:llgrt::.c;:i
-3

povrchu (%] [kg m7] Ry (MM ot

devotfiskové

desky 842 600

pazdefové desky g+2 600 — 650 25-50 £0,15-+0.2

2
dfevovlaknité ~
d]:llty (MDF) 8£2 850 — 1300 535 +0,15-+0,2

IV 18-17:23

IV 18-17:24

IV 18-17:25

IV 18-17:24

IV 18-17:24

Ukazatel Typ lisu
viceetiZovy Jjednoetizovy

vlhkost dilefi [%] 842 842
tloustkovi tolerance dile [mm] +03 =02
jakost povrchu olepovangeh diled R, [um] 25-30 25-30
nénos lepici smési [gm] 160 10 12010
sestavovaci doba [s] 240 - 360 30-40
lisovacl teplota [°C) 100 - 120 140= 5
lisovaci &as [s] 180 - 240 505
lisovaci tlak [MPa] 04-06 04-06

Tab. 3. ¢ podminky lepeni fih f61i1 5 povrcho-

vou tpravou v hydraulickyeh lisceh

IV 18-17:25
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IV 18-17:27 IV 18-17:29

Lepidia
(pryskytice)
EVA tavné
lepidlo

na bizi
etylenvinylacetitu
UR motovinovi
lepidla

PVA - kopolymery
polyvinyl acetdtu

PMMA — akrylové
pryskyfice
PUR polyuretan

EP epoxidovi
pryskyfice

PE polyetylén
UP polyester

IV 18-17:29 IV 18-17:31
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Obr, 75, PHilady
profilit shalavangch
foliemi PVC ncba
papirovymi folicmi
impregnovanymi

23 UZA &2
vz e

melaminovou pryskyfici

Tab. 35. Pauzivane typy lepidel a materidlii pro oplastovani

Oplatoyaci materigly Tloust'ka Teplota horkého |  Ryehlost
opatiené tavnym [mm) vzduchu pro posuvu
lepidiem (ninos 160 aktivizaci lepidla |  [m min-'
a% 200 g m~?) nebo rc
Iepidlem PVAC

250 - 350

320 - 450

polyester

03-0,6
Xy 04-08

420 - 450

04-038 420 -450

6-30

regulovatelna

plynuld ’

IV 18-17:34

Zavislost polomeru zaoblent na predehtivaci teplote. Pro kvalitu oba-
lovéni je velmi dale’itd teplota predehfevu olepovandho materidlu. Cas na
prohfif RSlic savist na teplott a vzdalenosti od sdroje tepla. Plail 7ésad, 7o
Lviry s mengim polomérem Zohlent vyZsdufi vy leplotu

Smémé hodnoty:

polomér

502 30 mm ai70°C
3042 20 mm i 80°C
2042 15 mm wion'C
154 10 mm asi 100°C
104z 6 mm asi 120°C

IV 18-17:45

IV 18-17:36

10 4-18:31

22



evropsky £
ni v et
- fondvCR  EVROPSKA UNIE e bnsesciosmast

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Nazev: technologie nbytkaiské vyroby

Téma: vyroba skiiiového néhytku

Predmét: technologie

Roénik: 2TO

Kli¢ova slova: rozmérové déleni konstrukénich
materiald, tloustkova egalizace piirezi
nabytkovych diled, lepeni, dyhovani, konstrukéni,
rozmerové a tvarové opracovani, povrchovd tprava,
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Nabytkarska vyroba
Druhy nabytku podle zptisobu
Typologie nabytku vyroby:
Ve vyrobni a obchodni sféfe rozdélujeme nabytek podle téchto kritérii: Druhy nabytku podle zplsobu vyroby:
- zplsob vyroby 1. soliter - samostatny kus nabytku v interiéru bez navaznosti na
- misto uziti ostatni nabytek
- druh a el pouziti 2. sestava - j ivé prvky nabytku évy
soupravy a prodejné jen jako sestava (napf. pohovka + 2
kresla)

3. sektor - mnoZstvi riiznych typt jedné nabytkové fady, které
jsou k dispozici na zékladé rozpisti z vyroby - zakaznik si podle
svych piedstav a prani sestavi poZadovany interiér (napf.
sestaveni kuchyriské linky z nabizenych typt skfinék vyrobcem -
KORYNA ap.)

4. zabudovany nabytek - tvoii sou¢ast stavby - napr. vestavéné
skFing, skfiné na miru apod.

sériova vyroba - béZna vyroba nabytku do obchodni sité

- zakazkovy vyroba - nabytek vyrobeny na zékladé pozadavki
konkrétniho zakaznika

9 28-11:32 9 28-11:32

3 Druhy nabytku podle druhu a Géelu pouziti
Druhy nabytku podle mista uZiti:

1. exteriérovy - venkovni - je uréen do venkovnich prostor - a) nabytek skiifiovy - velké a malé dlozné prostory
napf. zahradni b)) nabytek l0zkovy

c
d)

2. interiérovy - vnitfni - urden do vnitfnich prostor nabytek stolovy

« bytovy - uréen do bytové zastavby (soukromi) néhyle!( ostatni postel, yélenda .

« nebytovy - uren do vefejnych prostor (kancelare, hotely, o jednoliZzkova o dvouliizkova o patrova (etazova) détska Ilzka a postylky
restaurace, kolstvi, zdravotnictvi apod.) - na pouzité materialy pohovky, lehatka .

jsou kladeny podstatné vy33i naroky z hlediska odolnosti proti stoly jidelni, spolecenské, psaci stoly pracovni pro praci sedici a stojici osoby stoly
odéru, Spinivosti, stalobarevnosti apod. stolky odkladact

- stolky a stoly pod techniku (PC, psacf stroj, $ici stroj apod.) stoly a stolky pro
zajmovou &innost

- specialni stoly (laboratorni...)

- nabytek do pFedsini, koupelen

- z&v&sné police, regaly doplrikové nabytkové dilce

9 28-11:32 928-11:33



1.TECHNOLOGIE VYROBY
ZAKLADNICH SKUPIN NABYTKU

skFinovy nabytek 1.wma

I 7-11:02

Vyroba nabytku je stale se rozvijejici a ménici se proces.
vyrobnf tseky:
- pfedzhotovujici, v némz se vyrabéji polotovary,

- zhotovujici, zabyvaijici se vyrobou soucasti a dilci,
- dohotovujici, ktery zahrnuje povrchovou Gpravu a montaz vyrobk.

Vyroba skfifiového nabytku

dléhled videa €. 1k inzeratu Stroj CNC pro vyrobu nébytku-technologie pro dotace
éléhled videa ¢. 2 k inzeratu Stroj CNC pro vyrobu nabytku-technologie pro dotace
dllavm’ fotografie k inzeratu Stroj CNC pro vyrobu nabytku-technologie pro dotace

599 000 K&

7-11:18

I 7-12:53

Vyroba skfifiového nabytku se z éleni na tyto vyrobni useky:

- 1. rozmérové déleni konstruk&nich materialdi,

- 2. tloustkova egalizace prifezlu nabytkovych dilcu,
- 3. lepeni, dyhovani,

- 4. konstrukéni, rozmérové a tvarové opracovani,

- 5. povrchova Uprava,

- 6. montaz.

7-11:19
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Posloupnost
jednotlivych
vyrabnich
useki se
vstupy hlavnich
skupin ma-
terialt
znazomuje
ramcovy
postup vyroby
nabytku na
obr. 2.
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Obr. 2. Rémcovy postup viroby
sKfifiového nabytku
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1. Rozméroveé déleni konstrukénich
materiall

pfedstavuje soubor technologickych operaci, které
jsou oznadovany jako formatovani na hruby nebo
jmenovity rozmé&r (dfevotfiskovych desek surovych,
laminovanych, dfevovlaknitych desek surovych
nebo povrchové upravenych, pfeklizek, latovek
apod.).

Rozméroveé déleni konstrukénich materiali

Rozmérové délen konstrukénich materiall, zpravidla
velkoplosnych, se bézné oznatuje jako hrubé formatovani.

Na né navazuje manipulace s podmérnymi pfifezy.

V sériové vyrobé jsou pouzivany vykonné formatovaci stroje
nebo nékolik formatovacich uzli sefazenych do linky s
prib&znym prachodem materialu.

V malosériové a kusové vyrobé se pouzivajf jednodussi
formatovaci pily s ruéni manipulac s materialem.

10 12-20:05

1 7-11:30

1.1 Uprava a lepeni podmérnych
FifezU.

Pfi déleni velkoplosnjch konstruknich materialu se vyskytuje vEdy Gast podmérmych
pifezu, které ze po spojeni opat pouZit na nakteré nabytkove dilce.

Na dilce a sougésti skiifiového nabytku mohou byt spojovény pouze piife-
2y desel plosné lisovanyeh, orlentace lepenych spar nesmi nepfiznive
ovliviiovat pevnast dilcd a sou

« Sitka jednotlivych prirezii nema byt mensi nez 100 mm.

« Dilce vyrobene ze spojovanych prirez(i musi byt oboustranne opatreny dyhou toustky
min. 0.7 mm.

« Pred zadjhovanim musi byt dilce ioustkové egalizovany s pipustnou odchylkou & 0,3
mm.

2. Tloust'kova egalizace

Tloust'kovou egalizaci pfifezii nabytkovych dilcti se dosahne sestejné-
ni tloustky velkoplosnych dilct, které musi byt pro dalsi operace opracovany
v ramci stanovenych toleranci.

10 15-8:31

7-11:27

dﬂp://www.youtube. ?v=TZObelRx 1tE. lated

Tloustkova egalizace pfifeztl plodnych nabytkovych dilct

S rozvojem primyslové vyroby nabytku a se zavadénim

novych druhii dokoncovacich materiall je dilezité dodrzet
CO nejvats
sougasti.

pFesnost rozmérd nabytkovych dilct a

V3echny technologické operace, vyzaduiji, aby odchylky
rozmérd od jmenovité tloustky nepfesahly hodnotu + 0,2
mm.

Zakladni technologické operace tloustkoveé tolerance:

« Dyhovani a lepeni folii
« Brou$eni ploch dyhovanych a lepenych brusnymi féliemi
+ Nanaseni natérovych hmot

- Broudeni vytvrzenych filma nat&rovych hmot

1 7-11:31
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Egaliza¢éni brouseni na horni valcové brusce znazorfiuje
obrézek

homi

spodni

Egaliza¢ni brouseni na spodni vélcové brusce znazorfiuje obrazek

Schéma brougeni na horni valcové egalizadni
brusce

Schéma brouseni na spodni valcové egalizacni

brusce

I 7-11:33
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Tloudtkovou egalizaci (kalibraci) Ize provést tiemi zakladnimi zpusoby:

o frézovanim
e brouSenim
« kombinaci obou zpisobi.

Egalizaci nabytkovych dilct
brousenim je mozné provadét:

e na valcovych bruskach jednostrannych (hornich a
spodnich) nebo na oboustrannych

* na Sirokopasovych bruskach

o na kombinovanych bruskéach (kombinace obou zpUsobii)

Brouseni Sirokopasovymi bruskami se provadi:
* na bruskach s kontaktnim valcem (obr. 4),
* na bruskach s pfitlaénym trdmcem (obr. 5).

I 7-11:32

Obr. 4. Schéma brouseni
na bruskach
s kontaktnim valcem

10 15-8:40

Obr. 5. Schéma brouseni
na bruskach
s pfitlagnym tramcem

Kx )
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U brusek uvedenych typ( pro tloustkovou egalizaci
velkoplo$nych materialt se dosahuje presnosti
egalizace + 0,1 mm. Vyrabi se pro Sifky obrobki
1350, 1 900 a 2 200 mm. Pro mensi dilce je mozné
pouz irokopasové brusky s uz§im prichodem od
650 mm. Rychlost posuvu se pfi tloutkové
egalizaci pohybuje az do 30 m min",

3. Dyhovani a lepeni f6lii na konstrukeni
desky

predstavuje soubor operaci souvisejicich s
pfipravou a nana$enim lepicich smési,
skladanim soubortl pfed lisovanim, viastnim
lisovanim a klimatizaci dilct po dyhovani.

I 7-11:42
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Dyhovani a lepeni konstrukénich desek

Souborem operaci se rozumi pevné spojovani
jednotlivych soudasti, obrobk k sobé s cilem
vytvorit funkéni a esteticky polotovar (prvek)
nabytku.

K technologickym tsekim operace dyhovani a
lepeni plodnych néabytkovych dilcti nalezi:

e priprava a nanaseni lepicich smésf
o skladani souborii pred lisovanim

« lisovani

* klimatizace

Zakladni principy pfi pouzivani lepidel

Lepenim se dosahuje pevného, trvalého spojent dvou
na sebe pfiléhajicich povrchi.

Lepidla jsou nekovové materialy o vysoké vnitfni
soudrZnosti - kohezi, schopné spojovat také
materidly v disledku pfilnavosti k jejich povrchim -
adhezi.

I 7-11:42
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Zakladni principy pfi pouZivanT lepidel

Zakladni podminky ovlivAujici jakost
lepeného spoje:

vlastnosti lepeného materialu,

doba vkladani do lisu,
lisovaci teplota,
lisovaci tlak,

lisovaci doba,

stav a mnoZstvi naneseného lepidla,

doba skladovani zalisovanych soubor(.

Vlastnosti lepeného materialu:

Struktura a pérovitost lepenych materialtl
Cistota lepenych povrch(

Vihkost lepenych materialil

Teplota materialu.

10 15-9:04
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Stav a mnozstvi naneseného lepidla:

Susina lepidla v lepici smési.
Viskozita lepidla

Teplota lepidla

Mnozstvi lepidla

Doba vkladani do lisu.

zahrnuje Gasovy usek mezi vloZzenim prvniho souboru do
lisu a docilenim lisovaciho tlaku. Jestlize pfesahne dobu
poticbnou k vy tvrzeni lepidla, porusi se drzeni dyhové
sesazenky ulozené na vyhiaté desce lisu.

I 7-11:45

I 7-11:45

Lisovaci teplota.

Dyhovani a lepeni mize byt provadéno bud' za
studena pii 15 az 25 °C, nebo v horkém lisu. Teplota
zévisi na tlouit’cc a po¢m nalcpovanych vrstev a na
druhu pouzitcho lepidla. Lisovani pii pouziti
mocovinoformaldchydovych lepidel se provadi pti
teplotach 105 az 130 °C,

Lisovaci tlak

Pro vytvoreni kontaktu obou
lepenych ploch s Iepidlem je nutné
vyvodit dostateéné velky tlak.
Vrstva lepidla musi byt rovhomérne
tenka, bez pferuseni a bublin. V
praxi se pii dyhovani pouziva
lisovaci tlak v rozmezi 0,3 aZ 0,6
MPa.

Xl 13-10:07

Xl 13-10:07

Lisovaci doba.

Lisovaci doba. Lisovaci doba zahrnuje
dva tseky - dobu potfebnou na
prohloubeni polykondenzace lepidla do
okamziku, kdy zaéina vytvrzovani
lepidla, a dobu potfebnou na vy tvrdnuti
lepidla.

Doba skladovani zalisovanych soubortl.

Po lisovani je nutné zalisované
soubory nechat klimatizovat, aby se
zvysila pevnost lepeni, vyrovnala
se vihkost a odstranila se vnitin{
pnuti.

Xl 13-10:08
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skrinovy nabytek 2.wma

Faktory ovliviiujici kvalitu dyhovani a
lepeni:

« Symetrie pfi dyhovani.
« Struktura dfeva, smér viaken dyhovych sesazenek

Priprava a nanaseni lepicich
smesi

Pfipravou lepicich smési se rozumi
Uprava lepidla pro jeho aplikaci.

Spociva:

e Vv rozpousténi lepidla

e pridavani nastavovadel
e pfidavani plnidel

e pfidavani tvrdidel

e pfidavani jinych prisad.

i7-11:47
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Postup prace pfi pfiprave lepici smési:

Nejdfive se pfipravi potfebné mnoZstvi presité technické mouky. Do mi-
chaciho stroje se odméfi a naleje uréené mnozstvi lepidla. Spusti se stroj a za
stalého michani se sype odvazené mnozstvi presité mouky, Smés se micha
10 az 12 minut. Do smési lepidla s moukou se pfida voda. UpIného rozptyle-
ni se dosahne za 15 az 18 minut. Nasyceny roztok tuZidla se pfipravuje ve
sklenénych nebo plastovych nadobach. TuZidlo se pfidava do lepici smési

v predepsaném mnozstvi aZ tésné pred nalitim do nanasecky. Davkované tu-
Zidlo se musi v micha€ce dokonale rozmichat.

Pred odevzdanim lepidla k nadrzkam je nutné zkontrolovat viskozitu a pfi-
padné ji upravit piidanim mouky nebo vody. V praxi se pouZivaji riizné typy
zafizeni, ktera pracuji bez zasahu obsluhy, jako je pfisun surovin potfebnych
do lepici smési, davkovani, chlazeni a michani.

Popis €innosti zafizeni na piipravu lepicich smési:

» Chlazeni

« PFisun surovin
» Davkovani

» Michani

I 7-11:49
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Nan&3eni lepicich smé&si valcovymi nanasetkami.

jrozsifenéjsim zpisobem
nanaseckami lepidla.
viz 18.b Te- lepeni folii

i lepidla je va y

Skladéni soubord k lisovani.

Skladanim soubori k lisovani se
rozumi ukladani dyhovanych soucasti
(dyh a ostatnich nabytkovych krytin)
na pfifezy nebo konstrukéni desky s
nanesenym lepidlem.

Skladani soubort se provadi ruéné nebo mechanicky.

I 7-11:51

I 7-11:55




Pii ruénim skladani souborl se na misto skladani polozi
dyhova sesazenka. Od nanaSecky se odebere
konstrukéni deska s nanesenym lepidlem a poloZi se na
pripravenou dyhovou sesazenku. Pak se na konstrukéni
desku polozi horni licova dyhova sesazenka.

Mechanizované skladani soubort se provadi vakuovym nebo
vidlicovym prekladacem. Vakuovy pfeklada¢ pracuje na principu
vhodné rozmisténych prisavek, které vytvorenim podtlaku
piichyti dyhovou sesazenku nebo f6lii a pfenesou ji do mista
skladani soubord. Vidlicovy prekladac preklada dyhove
sesazenky z dopravniku na misto skladani soubort.

I 7-11:56

Lisovani

Lisovanim se dosahuje styku lepenych povrcha,
Jejich pritlaéeni do vytvrdnuti lepidla a vytvorent
tenké vrstvy lepidla ve spoji.

Zakladni parametry lisovani:

doba vkladani do lisu,
lisovaci doba,
lisovaci teplota,
lisovaci tlak.

Meérmny tlak se vypocita:
skrinovy nabytek 3.wma

Ps

? [MPa],
kde Ps je mérny tlak na lisovanou plochu [MPa],

F - celkova sfla, kterou piisobi pisty lisu [N],
8 - plocha lisovanych desek [mm2].

I 7-11:56
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Celkova sila lisd je dana
vztahem:

. 2

kde d je primér pistu [mm],

n - pocet pistl lisu,

Pm -tlak kapaliny na manometr [MPa],
éta- n - uginnost lisu (0,9).

Po slougeni obou
rovnic:

2
Ps - 4 LI}

S

Tato rovnice se pouZiva pro konstrukci tabulek, lisovacich diagramt a ke
stanoveni lisovacich podminek.

I 7-11:58
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Tlak na manometru odpovida
vztahu:

Ps 4-S
Pm- 3 [MPal
m-d°-n-n

I 7-12:06




Cely lisovaci cyklus se sklada z téchto fazi:

plnéni lisu T1

uzavfeni lisu T2

vyvozeni lisovaciho tlaku T3
lisovaci doba T4

snizeni lisovaciho tlaku T5
otevfeni lisu T6
vyprazdnéni lisu T7

i

K dosazeni potiebného lisovaciho tlaku pfi dyhovani a lepeni folii
se pouziva lisovaci zafizeni. V nabytkafské vyrobé se pouzivaiji:
o jednoetazové

« vice etdZové hydraulické lisy

Lisovacimi nastroji jsou desky vyhfivané parou, horkou vodou
nebo elektricky.

Lisy mohou pracovat:
* kontinualné
« diskontinualné.

i 7-12:10
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T 1T

Obr. 6. PInéni lisu pohyblivym vozikem
1 - zadyhovany dilec, 2 - vozik, 3 - sloZeny soubor, 4 - dopravnik,
5 -deska lisu

Lepeni laminatd na konstrukéni dilce

Nalepovani melaminového dekoraéniho laminatu
(Umakartu) se provadi za studena nebo za zvy3enych
teplot.

Doba lisovani éini pii lisovani za studena 6 aZ 8 hodin a pfi
lisovani za tepla 20 minut pfi teploté t = 60 °C. Lisovaci tlak
se pohybuje v rozmezi 0,4 az 0,6 MPa.

I 7-12:20
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4. Konstrukéni
opracovani

obsahuje soubor operaci - formatovani na §itku a délku, frézovani, dlabani,

vrtani a brougeni dfeva. Usek konstrukéniho opracovani zahrnuje také

olepovani bo¢nich ploch dyhami, olepovacimi paskami, masivky nebo ABS

hranami apod.

Do vyroby nabytku vstupuji dvé hlavni skupiny materialti - konstruk&ni
desky (tlusté a tenké) a fezivo, popt. pfifezy.

Konstrukéni, rozmérové a tvarové opracovani

Konstrukéni, rozmérové a tvarové opracovani nasleduje za
technologickym usekem dyhovani a lepeni.

Zahrnuje tyto operace:

« formatovani na pfesny rozmér
o frézovani

e olepovani boénich ploch

e vrtani

K] brouseni

10 15-8:20
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Formétovani na pfesny rozmér

Formatovani na pfesny rozmér predstavuje zakladni pravouhlé tvarovan vét-
Siny plosnych nabytkovych diki a zakladni tvarovani jiného nez pravoihlé-
ho tvaru pfi opracovani plosné tvarovanych diku.

Zakladni tvarovani se provadi:
* fezanim
o frézovanim

I 7-12:22
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Frézovani

Frézovani je obrabéni dilce rotujicim nastrojem (frézou), kolem néhoz pro-
chazi material.
Frézovanim se zhotovuji drazky, polodrazky, zaobleni, profily apod.

Jde o frézovan:

I7-12:24

Frézovani rovinné se provadi na rovinnych srovnavacich a
tloustkovacich frézkach nebo &tyf'strannych tvarovacich
frézkach.

Profilové pfimocaré frézovani se vykonava na spodnich nebo
hornich frézkach, popf. na étyistrannych tvarovacich frézkach.

PFi opracovani €elnich koncl masivnich dikd se frézovani
nazyva epovani. PFi opracovavani dilcti na pribéznych
obrabécich linkach nasleduje frézovani (drazek v plochach,
polodrazek apod.) zpravidla bezprostfedné po formatovani.

I 7-12:24

Skrinovy nabytek 4.wma

Olepovani boénich ploch nabytkovych dilci

Pribézné olepovani boénich ploch rovinnych dilct spogiva v priibéZném nane-
seni lepidla, v pfilozeni dyhovaciho materidlu v dokonalém piitlaceni.

Prib&zné olepovagky Ize pouzit k nalepovani:
o dyh

folii

laminatt

ABS hran

masivkl.

LRI

I7-12:24

Pribézné olepovacky jsou zafazovany do vyrobnich linek.
Pro kontinualni olepovani boénich ploch nabytkovych dilct
jsou tyto samostatné agregaty

e frézovani na presny rozmér

na nanaseni lepidla

na vysouvani dyh,

na posuv dilcd a pfitlacovani dyh

na odstranéni dyhy pfesahuijici tloustku dilce

na odstranéni dyhy presahujici délku (irku) dilce
na srazeni hranek

na brouseni boéni plochy

0

I 7-12:25
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Agregaty prabézné
olepovacky

10 22-21:49
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Prib&zné dodate&né olepovani boénich ploch softforming se pouziva pii
olepovéani po celém obvodu nebo jen &asti.

Bocni plochy mohou byt upravovany také technologii
postforming, tj. dodateénym tvarovanim a olepovanim plochy
dilct s plynulym pfechodem olepovaného materialu kolem
zaoblené horni hrany aZ pod spodni zaoblenou hranu.

Vrtani

Vrtanim otvord do bok a ploch dilcd se rozumi zhotoveni otvori pro spojo-
vaci elementy (koliky) a pro nabytkové kovani do otvoru.

Operace se provadi:

« na vrtackach jednovfetenovych

e na vrtackach vicevietenovych

« viceoperacnich vrtacich automatech Fizenych programem
* na prabé&znych vrtacich linkach

I 7-12:29
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Brouseni povrchu

Brouseni povrchu je technologicka operace, pfi které se
odstranuji necistoty, nerovnosti po predchozich
operacich. Smyslem je dosaZeni rovného a hladkého
F?ovrchu.

Brouseni povrchu se provadi:
e na diskontinudlnich Gzkopasovych bruskach

e na pribéznych uzkopasovych
« na Sirokopasovych bruskach.

Rychlost posuvu zavisi na druhu brouseni a na brouseném
materialu. Pohybuje se v rozmezi 8 a2 16 m min™.

U=8az 16 m.min"

Boéni plochy se brousi:

e na hranovych pasovych bruskach

e na prubéznych olepovacich strojich po olepeni bo&ni
plochy.

Pouzivaji se brousici pasy textilni nebo papirové kombinované
s textilem. K brouseni profilovych boénich ploch se pouzivaji
korundové brusné pasy zrnitosti 80 az 150.

Pfi opravach se odstrafiuji drobné zavady tmelenim, popf.
vyspravou.

I 7-12:43

5. Povrchova uprava

predstavuje operace souvisejic se
zuslechtovanim povichu a nanasenim NH
vEetng jejich vytvrzovani a pravy (brouseni,
lesténi apod.).

10 15-6:22

I 7-12:43

Povrchova uprava

Jde o operace:

Povrchova uprava zvysuje-1. esteticky vzhled
2.ma funkci ochranou

Povrchova uprava chrani vyrobky proti aginktim vnéjsich vliva.

Pouzivaji se tyto druhy natérovych hmot:
polyuretanové (PUR)

polyesterové (UP)

nitrocelul6zové (CN)

kyselinou tvrdnouci (KT)
syntetické (ST)

vodové (V)

akrylatové (AC

i

I 7-12:44
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Typovy technolagicky postup povrchové tpravy ploch je mozné ramcové

shrnout do t&chto operaci:

Zuglechtovani povrchu, kam patii mofent, bleni, barveni nebo zviaStni
apravy (piskovani, opalovani, razeni, patinovani).

Ogisténi povrchu, jimz se odstrafiuje prach usazeny na dilcich priprave-
nych k povichové prave.

chiuje tvrzovani natéro-
vyeh hmot. Prodantivén ma 1 technologicky vyznam protoze zamezuje
tvorbu bublinek v natérovych fimech.

Nanageni natérovych hmat se provadi polévanim, stfikanim, navalova-
nim, magenim a dalimi speciainimi technikami.

Sugeni a vytvrzovani probiha podle druhu ntsrovych hmot polykanden-
zaci, 1, odpafovanii stadel atd. Vy ani zahmuje

i achlazovani ohfatych povrchi.

Brougen! nétérovych filmu probiha za mokra nebo za sucha.

Lesténi natérovych filmi se provadi za pomacl brousicich past. Techno-
logie rozlisuje tZ prelestani, a to rucné lesticimi vodami a pripravky.

I 7-12:45

Typovy technologicky postup povrchové pravy akrylatovymi
natérovymi hmotami surové MDF desky:

- L stffkan! izolacnino zakladu DD (Desmodur-Desmaphen)

izolacni 3H RL 58010-50, velikost nanosu: 80 g m', Prisada:

25% turciclo RLH 6301

- Suseni nanou i beané (nezvjiend)lolté  hoiny.

- Piebrousani brusnym pasem zmitost 280 az 320.

- I s pinie por UP-PE ol ka 3 RS 10-R 008,
00 g . Pisady: 0.5% katalyzator RF 824,

%% i RLH 606,

PInié se stiika dvakrat mokry néstik do mokrého. Doba

meziZelatinace:

2110 minul.

- Susen!nanos i béné (nezrjéent) leplote & hony.

- Brousen brusnym pasem zrmitost 280 &2 320,

- Il stfkant pigmentove natérové hmoty 3H RL-68590 DD 3H

barevny ton. Prisada: 20% trdidlo RLH 690, Velikost nanosu:

asi 100 gm*.

- Susent it pi bons (nezjSene) teplos 20 a2 30 minu.
il transpareniniho laku DD-AC hedvabny lesk/mat
Pt fady RL 585, RL 586, Velikost nanosu: asi 100 g m

~SuSeni nanosu pfi bézné (nezvy3ené) teploté 4 hodiny.

Typovy technologicky postup povrchové tpravy CN natérovymi hmotami
na dyhované dilce:

-l. stfikani hran v bloku - C 1036, velikost nanosu 140 g m?, fedidlo

C 6000 - spotfeba 23 g m™

-Suseni nanosu pfi bézné (nezvy§ené) teploté 50 minut.

-PFe brougeni hran v bloku brusnym papirem zrmitosti 280 a2 320.

-Il. stffkéani hran v bloku - C 1008, velikost nanosu 120 g m”, fedidlo

C 6000 - spotieba 35 g m™.

Susent nanosu pri bézné (nezvysene) teploté 50 minut.

Ogigtent povrchu dilce rugné brusnym papirem zmitosti 280 az 320.
Nanaseni Iaku prava plocha: lici nanasegka v lince PU -lak C1026, n&-
nos 124 g m

Sugeni nanosu ve vysousecim tunelu v lince PU

Mezioperatnf brouseni nanosu laku na véalcové brusce v lince PU (zrnitost
280).

Nanaseni laku na lici nanaseéce v lince PU -lak C1008, nanos 120 g m2.
Suseni nanosu ve vysousecim tunelu v lince PU.

Nané3eni laku - leva plocha - stemé operace jako u pravé plochy.
Koneéné prebrouseni a odi brusnym papirem zmitosti 280 a2 320.
Konecny prestiik po montazi lakem s primési lazury. Lak C 1008.

I 7-12:47

I 7-12:47

6. Montaz nabytku

zahrnuje pfedmontaZ podsestav a montaz
sestav, kone€nou montaz, resp. kompletaci
vyrabku. Po montazi nasleduje baleni a
expedice vyrobku.

Montaz nabytku

Montazi se ve vyrobé nabytku rozumi sestavovani montaznich élanki do fa-
dové vyssich celkd. Montaznimi ¢lanky jsou soucastky, dilce nebo podsesta-
vy, které jsou pfedmétem dilEi nebo konecné montaze nabytku. MontaZz zahr-
nuje i piipadnou pfedmontaz riznych elementd nabytkového kovéni na dilce
(pojezdy zasuvek, kloubové zavésy na dvefe skFini, zamky apod.).
Nabytkarské vyrobky se montuiji zpravidla z dilcd jiz povrchové uprave-

nych. Povrchova tprava vyrobk teprve po montazi se provadi jen u vyrobk(
neuzavfenych, napf. podnoZi a Zidli, nebo u vyrobkl méné naroénych. Po
montazi celého vyrobku dokonéeného transparentnim lakem muZe byt prove-
den konegny pfestfik lakem s piimési pigment za G&elem sestejnéni barev-
ného odstinu.

10 12-20:06

Il7-12:50

Montaz nabytku

MontaZi se ve vyrobé nabytku rozumi sestavovani montaznich ¢lanki do fa-
dové vyssich celkil. MontaZnimi €lanky jsou soucastky, dilce nebo podsesta-
vy, které jsou pfedmétem dil&i nebo koneéné montéze nabytku. Montaz zahr-
nuje i pfipadnou pfedmontaz riiznych elementt nabytkového kovéni na dilce
(pojezdy zasuvek, kloubové zavésy na dverfe skfini, zamky apod.).
Nabytkafské vyrobky se montuiji zpravidla z dilct jiz povrchové uprave-

nych. Povrchova (prava vyrobkti teprve po montazi se provadi jen u vyrobki
neuzavfenych, napf. podnoZi a Zidli, nebo u vyrobkd méné narocnych. Po
montazi celého vyrobku dokongeného transparentnim lakem mlize byt prove-
den konedny pfestfik lakem s piimési pigmenty za ucelem sestejnéni barev-
ného odstinu.

I 7-12:50
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SKRINOVY NABYTEK:- z pohledu konstrukce

Ukladani véci v obytném nebo pracovnim interiéru je fedeno
pomoci velkych a malych tloznych prostord.

Velks tlozné prostory je vhodné soustedit do skiifiového nabytku
vestavénéno, kiery vyuZile cely prostor od podiahy aZ ke stropu. Z
estetického hlediska jsou tzv. .skfiné na miru" vhodné, protoze
odstrariujf z prostoru iasicky sk. nabytek.

Pfi navrhovani fesent tloznych prostort vychézime predevaim ze
zAKladnich rozm&rt, mnozstvi a objemu pledméti, kieré se budou
do prostorti ukladat. Na snadny dosah a manipulaci s ukladanymi
véemi (vy3ka a hloubka tloznych prostort) maji viiv rozméry
lidského téla (antropometrie).

Ukladani predmeta

al Odévy
- zaKladni rozméry skFini urdenych pro ukladani odévii jsou dany pramérym
pottem raminek pro odévy:

zakladni 8atnik damsky - asi 35 raminek zakladni satnik pansky - asi 30 raminek
zékladni 3atnik détsky - 3atnik divek asi 20 raminek

- 8atnik chlapci asi 16 raminek

b/ Prédlo

- osobni pradio je vhodné ukladat do policovych skfini, zasuvek, pfipadné do
ko3t a polic drat&ného programu a tento prostor lenit na mendi &asti.

- pro ukladani ostatniho pradla (koupelnového, kuchyfiského, lozniho)
vyuZivame UloZné prostory ve vysce nad 170 cm a i zde je mozné vyuzit police a
zésuvky draténého programu, které zajistuji prehledné a hygienické ulozeni.

o Knihy

Ukladaji se do knihoven, pFipadné policovych skfini. Rozhodujict je hloubka
skfini, ktera pro b&zné knihy nepfesahuje 30 cm. Ulozny prostor pro knihy miize
vyuzivat celou vy$ku mistnosti.

PFi navrhovani tohoto nabytku je nutné brat v Gvahu hmotnost knih a pevnost
materialu u polic i u celé konstrukce. Umisténi polic je vhodné fesit variabilné -
predvriani otvorl pro podpéry pod police pro zmeénu vysky polic.

9 28-11:33

9 28-11:33

Pouzit konstruk&nich materiald pro police knihovny podepfené ve dvou bodech
(police jsou v korpusu podepieny v bocich)

- maximalni povolena délka police (§itka police 250-300 mm a tloustka materialu
18 mm)

e smrkova sparovka nedyhovana max. 890 mm

(viakna SP rovnobézné ze zady korpusu)

e o latovka dyhovana BK dyhou 0,6 mm max. 880 mm

(orientace stfedu latovky rovnobézné ze zady karpusu)

e 0 dyhovana DTD BK dyhou 0,6 mm max. 620 mm

e o plastovana DTD folif max. 550 mm

V piipadé, Ze je police podepfena na krajich (do bokd) a ze strany zad, zvét3uje se f
police u smrkové sparovky na 1500 mm a napfiklad u plastované DTD
* lamina na 1000 mm.

Ukladani pfedmétt

df Nadobi
Kroms zakladnich rozmérll kuchyfiského inventafe Je nutno
potitat i s predmety technického charakleru (varné
Jednotky, mycky, chladnicky apod.) Kuchyfsky nabytek
vietné elektrospotiebicl je normalizovan - tim je zajisténa
shodnost rozméru bez ohledu na vyrobce.

¢/ Obuy
Obuv je nejlépe ukladat na oty hluboké 350 mm, 3ifka pro
ulozZeni jednoho paru obuvi Je 180-240 mm. Pro damské
kozatky Je nutné pocitat s prostorem, kiery ma vydku min.
450 mm. Prostor pro ulozeni obuvi musi byt odvétrany,
pouzity material omyvatelny.

9 28-11:33

9 28-11:34

Funkéni pozadavky, rozméry skiifiového

nabytku:
Sitka (mm) hloubka (mm) vy3ka (mm)
sk Sami 800-1200 580-650 1650-1500
pradelnikkomoda $50-1200 400-500 720-1500
Tochy - spodi skiky 300-1000 80620 $50-900
knihovna/sestava 600-2000 350-420 720-2000
vitrina/sestava 450-2000 380-450 800-2000

Skrifiovy nabytek musf byt navrzen tak, aby se véci, které potfebujeme ukladat, pohodiné vesly do

vnitfniho prostoru.

Zakladni &asti skifiiového

nabytku

1
2
3
4

s 25 noini spoj
2hda 4 anglicka rdsuvka 26 picny lub

20 vedeni rasuvky

9 28-11:34

928-11:34
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KUCHYNE

Zakladni dispozice prostoru by méla dodrzovat zaklady ergonomie, hygieny a
logiky jednatlivych pracovnich center. Vzhledem ke kvalitnim kuchyfiskym
spotfebielim (varné centrum, digestor a myci centrum) je dnes previadajici
trend otevfené kuchyné spolu s jidelnou, pfipadné i obyvacim prostorem.
Minimélni doporu&ené rozméry pro kuchyfiskou linku pfimou:

Optimalni sestaveni kuchyriské linky je podle takzvaného pracovniho
trojuhelniku. Pracovni trojuhelnik klade diraz na to, aby tfi zakladni
kuchyriské funkce byly u sebe ve vyhovujic vzdalenosti a tvorily
trojuhelnik.

22 1 28 ey - i v st

K

saent sport \vama sk

ol 652 1yl ol

gt skadovan o ke ik Mezi témita tremi stanovisti by neméla bt délka pohybu
pracovnika &1s] nez 8 metrl. Jsou-li drez, sporak & vama
deska a pracovni plocha ve snadno dosazitelné vzdalenosti
préce v kuchyni vyzaduje méné sl
ZaKladni typy kuchynskych sestay podle tvary
Lineami kuchyng
Soubezna sestava

® ] EE
Kuchyné s ostrivkem 7
* o & |

1 25-20:27

125-20:27

Kuchyné ve tvaru U

Kuchyné ve tvaru L

[ 1]
B~

Vysvétlivky k obrazkim jednotlivych typt
kuchyni

[00] [Z] sk

1 25-20:28

Zakladnf
Spodni sl
- hloubka do 600 mm

- vySka soklu 100-150 mm

- zUzen( hloubky v prostoru soklu minimalné o 50 mm

- vy3ka pracovni plochy 850-900 mm

Horni skifriky:

- hloubka nad pracovni plochou maximalné 400 mm

- vzdalenost dolni hrany skiinék od pracovni plochy 500 mm
Vy3ka dolni hrany digestore od varné jednotky

- u elektrickych a sklokeramickych varnych jednotek minimainé 60( ;
- u plynovych jednotek minimaIné 750 mm

Odkladaci prostor, pracovni prostor

- mezi varnou jednotkou a mycim centrem minimalné 800 mm
- odkladni plocha po obou stranach varné jednotky miniméiné 400 mm (optimalné 500 mm)
Mycka nadobi

'meéry kuchyriské linky a jejich instalaci

prostoru kolem my¢ky by mélo byt uloZzeno nadobi, které v my&ce umyvame nejcastéji (talife, skienice, pfibory).

1 25-20:29

125-20:28

10 4-18:31
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X1l 9-8:37

eYouTube - CNC dfevo obribéci stroj-technologie pro dotace
3YouTube - Dtevoobrabéni s CNC Format-4 (CZT) Part 1
Tématickd videa
<]

ehttp://Www.felder—group.com/

éicken-hobelmasc...

X1l 9-8:46

10 23-9:24

pInéni lisu T1

Spogtiva: uzavfeni lisu T2
v rozpousteni lepidla vyvozeni lisovaciho tlaku T3
pridavani nastavovadlisovaci doba T4
pridavani pinidel snizenf lisovaciho tlaku T5

o i otevieni lisu T6
pridavani tvrdidel vyprazdnéni lisu T7
pridavani jinych prisad.

.

e o 0 0

vlastnosti lepeného materialu,

stav a mnozstvi naneseného lepidla,
doba vkladani do lisu,

lisovacT teplota,

lisovaci tlak,

lisovaci doba,

doba skladovani zalisovanych soubori.

6.Jaké operace zahrnujeme do konstrukéniho, rozmérového
a tvarového opracovani?

« formatovani na pfesny rozmeér
o frézovani

« olepovani bo&nich ploch

e vrtani

* brougeni

7. Napis definici brouseni povrchu?
je technologicka operace pri které se odstranuji ne€istoty, nerovnosti po predchozich operacich.
dosaZeni rovného a hladkého povrchu.

X 21-9:52

X 21-9:42

10 4-18:31
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1.Do jakych vyrobnich useku se ¢leni
F\(Yroba skfiriového nabytku.

F7‘. Egalizacni brouseni se provadi nejtastéji na

3. Jaké jsou zakladni podminky ovliviiujici jakost
Fl‘epeného spoje:

Fz‘l. Co se rozumi Gpravou lepidla pfed jeho aplikaci.

10 4-18:31

FR‘. Jaké znate fazi celého lisovaciho cyklus.

6. Jaké operace zahmujeme do konstrukénino,
[0Zm&rovéno a tvarového opracovani.

11 3-18:21

11 3-18:22

J. Napi§ definici brouseni povrchu?

FE‘%. Z jakych pracavnich operaci se sklada technologie olepovani hran.

F?.Jaké jsou nejcastéjsi NH pfi vyrobé nabytku.

11 3-18:28
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Pilohy

skfinovy nabytek 1.wma
skrinovy nabytek 2.wma
skrinovy nabytek 3.wma
Skrinovy nabytek 4.wma
18.b) Te-lepeni folii a lam. 2.roCnik 3.¢ast.notebook

18. TE- lepeni 2. ro¢nik 2.¢ast.notebook
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INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI Téma: vyroba stolového nabytku
Predmeét: technologie
Ro¢nik: 2TO
Klicova slova: rozmérové déleni konstrukénich
materiali, tloustkova egalizace prifezii nabytkovych
dilcd, lepeni, dyhovéni, konstrukéni, rozmérové a
tvarové opracovani, povrchova tGprava, montaz.
Autor: Vladimir Stastny
Skola: SOU Hluboy

X 3-6:32 10 3-21:18

Il 23-17:36 I123-17:53

Pii vyrobé masivnich dilcti mohou nastat riizné varianty zmén
postupu. P# vyrob& n&kterych tzkych 1ist (naklizkd na boeni
plochy dilcti) se napt. maZe vypustit operace fezani na hrubou
$ifku a fezivo zkracené na hrubou délku sc v cclé §ifce hrubého
délkového ptifczu opracujc po srovnani na tloustku a teprve
potom se rozfezava na jednotlivé listy. Rovnéz vyroba piitezi
uréenych k vyrobg sparovky miize mit po prvnich dvou nebo
trech operacich odlisny prabéh.

Il 23-17:55 I123-17:54



Pti zkracovani na hrubou délku se fezivo krati na jmenovity
rozmér zdel$eny o poticbnou nadmiru na opracovani. Pouzivaji sc
zkracovaci pily spodni ncbo horni, osazené pilovym kotoucem s
trojuhelnikovym soumérnym ozubenim pro pii¢né fezani. Pii
zkracovani feziva musi byt potfebnym poctem fezl odstranény
také vady dieva.

Pfi operaci fezani na hrubou $ifku se hrubé délkové piifezy
roziezavaji podélnymi fezy na pozadované &irky, zpravidla na
jedno nebo vicekotoucovych rozfezavacich pilach s mechanickym
nebo ruénim posuvem. Pii podélném roziezavani se odstranuji
také nedovolené vady dieva, které nemohly byt odstranény pii
kréceni feziva (napf. dien).

Il 23-17:54

Ke srovnavani do thlu 90° slouzi rovinna srovnavaci
frézka s ruc¢nim posuvem ncbo s mechanickym podavacem.
Stal srovnavaci frézky musi byt opatfen pravitkem
nastavitelnym k plose stolu pod ahlem 90°. Plochy vlysi
1ze opracovat i na vicestrannych prib&znych tvarovacich
frézkach s mechanickym posuvem.

I123-17:54

Pii operaci tloustkovani ziskava ptifez jmenovitou tloust’ku
nebo Sitku. Operace se obvykle provadi rovinnym frézovanim na
tloust'’kovaci frézce.

Prifezy opracovidvanych pfifezi nemusi byt vzdy pravouhlé,
jejich protilehlé povrchy nemusi byt vzdy rovnobézné. V
takovych piipadech se pouzivé pii tloustkovani rizn&
upravenych podlozek a pifpravkd.

Il 23-17:54

11 23-18:03

Pti operaci frézovani mohou byt na dilcich
vyfrézovany profily nebo zaobleni. Provadi se na
spodni frézce nebo na obrabécim centru.

Pii zkracovani na presnou délku ziskéva prifez
jmenovitou délku. Sdruzeny piifez se rozfezava
pficnymi Fezy na vice ¢asti, a to zpravidla na
spodnich dvoustrannych formatovacich pilach s
posuvnym stolem. K fezani se pouzivaji pilové

kotouce pro pfi¢ny ez s SK platky stéidave
§ikmo brousené s negativinim thlem ¢&ela -2°.
Roztc¢ zubt nema picsahnout 14 mm a rychlost
posuvu se musi pohybovat v rozpéti 11 az 27 m

min 1.

Il 23-18:03

11 23-18:03



V ramci useku konstrukénf opracovani mize probihat
napf. operace fezani na pfesnou §itku. Operace muze
byt provedena na vicekotoucové pile s mechanickym
posuvem, na jednokotoucove univerzalni pile s runim,
popi. mechanickym posuvem, nebo na spodni stolové
frézce podélnym roziezadvanim podle pravitka.

X 31-8:54

10 4-18:31

povrchu se 8
pfedchozich operacich. Pro zvyZeni GEinnosti je moné vyuwst
viheni povrchu klihovym roziokem. PFi druhém brouseni se
pouzivaji brusné prostedky jemnjsi zmitosti 100 az 200.

Brouscni povchu sc providi na izkopasovych bruskdch.

Opravou vad sc rozumi vysprava trhlin a smolnikii pomocf loditck, vy-
vridvani neptipustnych sukil a zalepovini zilek nebo sukil, tmeleni vylre-
nych nebo odstipmucych vidken apod. Dilce se soucasné tF
Piekontrolované a opravené dilce postupuji k povrchové dprave. Tech-

i D
ou uvedeny v "21 Te- trubl. vyrobs
s prechizeji po dokongeni do tiseku predmontdze a mor

se doddvaji v Cistecné demontovaném stavu a v té1o podobg se bali.

11 23-18:06
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Vyroba sedaciho nabytku

1. Vyroba nabytku z ohybaného
dreva

Il 23-18:08

I123-18:11

Ohybéni je beztiiskovy zpusob obrabéni, pied kterym
musi byt dievo plastifikovdno. Podstata plastifikace
spociva ve zmékceni beztvarého ligninu, ktery je ulozen
ve sticdni lamcle bunééné stény dicva. Dicvo je
plastifikovéno na dobu nezbytné nutnou a po ohnuti je
dosazeny tvar stabilizovan suscnim.

Tvarnost a plasti¢nost dieva ovliviiuji zejména:
e stavba dieva,

o vlhkost dieva (¢im je vlhkost vy§si, tim je
dievo tvarngjsi),

e teplota deva (pfi vysokych teplotach se
tvarnost zvysuje, zejména se souc¢asnym
zvySovanim vlhkosti).

Hlavni cile a tcel plastifikace:

e docasné snizeni tlakové pevnosti dieva v
pri¢ném (tangencialnim a radialnim) sméru (asi o
40 %), pricemz dochazi k vyrovnani pevnosti v
obou smérech,

o zvyseni deformovatelnosti dieva (az 30 %),

e climinace vnitfnich ristovych pnuti
vyskytujicich se zejména u buku, dosazeni
rovnomeérného zbarveni.

11 23-18:11
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K ohybani jsou vhodné nekteré druhy
listnatych drevin, zejména buk. Je
mozné pouzit i jasan, jilm, dub apod.

Schéma vyroby ohybaného nabytku znazoriuje obr. 16.

Vstupnim materidlem do vyroby ohybaného sedaciho nabytku je fezivo

nebo hranolky, které mohou byt nakupoviny od jiného dodavatele. Sedaci na-
bytck je zpravidla dokoncovan ve smontovaném stavu, ale jednotlivé dilce
mohou byl povrchové upraveny oddeleng a teprve polom smontovany.

11 23-18:11

I123-18:12
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Obr. 16. Schéma vyroby
sedaciho nibylku

Vyroba hranolki probiha piiéné podélnym nebo podélné pFicnym
zpusobem. U pii¢né podélného zpisobu jsou fogny nebo desky nejdrive
zkraceny na hrubou délku a pak podélné roziezany na potrebnou $itku a
tloust’ku. PH opcraci tiidéni hranolki sc hranolky zafazuji podlc kvality
do dvou skupin:

e hranolky kvalitativné vhodné pro ohybani,

e hranolky uréené pro vyrobu rovnych vlysii a soucasti.

Smeme doby patent v zavislosti na
prisiczu BK branclku jsou uvedcuy v tab.
7

1-Pfiprava hranolkd

2-Plastifikacc dfeva

3-Vlastni ohybani

4-Tvarové a konstrukéni opracovani
5-Brousenim povrchu

4

11 23-18:19

Tvarové a konstrukéni opracovani zahrnuje fezani,
rovinné frézovani, profilové frézovani, soustruzeni,
vrtani, dlabani a brouseni. Konstrukéni opracovani se
provadi na univerzalnich strojich, na obrab&cich uzlech,
resp. linkach nebo obrab&cich centrech. Uplatnéni zde
nachazeji pétiosa obrabéci centra, ktera jsou schopna
opracovavat slozité tvary opé&radel, sedaku, podrucek
apod.

Pii zkracovani jsou vhodné pilové kotoude osazené zuby s
SK platky stfidave $ikmo brousené. Je doporucovan uhel
cela 5 az 10° nebo negativni -2° pfi rozteci zubd 14 az 19
rychlosti posuvu od 5 do 20 m min™,

Pii operaci f'ezani na Sitku sc pfifczy roziczavaji
podélnymi fezy na jedno ncbo vicclistych roziczavacich
kotou¢ovych pildch mechanickym nebo rué¢nim posuvem.
Rezna rychlost se pii zkracovani doporucuje 50 az 70 m s~
"a pii podélném Fezani 40 az 100 m s™'. Pi frézovéni je
pro feznou rychlost urcujici druh néstroje. Pfi pouziti HSS
(vysoce legovana rychlofezna ocel) je doporuc¢ovana fezna
rychlost 30 a2 60 m s™ a u SK platkd 50 a2 90 m 5™,

10 15-11:12

Tab. 7. Spotfeba tepla a doba pafeni BK nibytkovych

hranolki
Fiez hranolku Doba pareni Spotieba }epla
[mm] [min] [GJ m~ hranolki)
256x25 20-30 0,40 ~ 0,55
35x35 40 - 55 0,75 - 0,95
40 x 40 60-90 1,10 - 1,60
4(?)(60 120 - 150 2,20-280

Xl 1-8:44
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Na brousent list s jednoduchym profilem se pouZivaji
specidlni brusky na brouseni bo¢nich ploch plosnych
dileq.

Slozité profily se vyhodné brousi na vibrac¢nich
bruskaéch, jejichz dotykovy prvek je vytvarovan do
protiprofilu.

Piimé masivni dilce ovalného nebo kruhového priifezu se brousi na paso-
vych bruskach na pruty (obr. 17).

Na brouseni dilct tvarovanych ve tfcch rovinach se nejéastji pouzivaji
vzduchem naplnéné brousici valce.

Obr. 17 Princip brousici
brouseni okrouhlich .
péas

nebo ovélnych tye

obrobek

podpérka

pfitlacny
a posouvaci
pas

Il 23-18:16
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Typovy technologicky postup pii montdzi sedaciho
nabytku se sklada z téchto operaci:

e montaz pfednich noh se sedadlem,

montaz zadnich noh s opéradlovou deskou,
montaz sedadla s opéradlem,

montaz noznich spoja,

upraveni sedaci vysky a konecna uprava zidle.

< Pii montazi prednich noh se sedadlem se sedadlo
ukldda na ¢istou podlozku na pracovni plose, do dér pro
¢epy noh sc nancse dostateéné mnozstvi lepidla. Lepidlo
sc nandsi i na &epy noh. Cepy noh se nasadi do otvori,
zatla€i a pootoci tak, aby smérovaly ohnutim nebo
predklonénim stejnomérné na osu sedadla. Noha se
varazi, az dosedne osazeni ¢epu na plochu sedadlového
ramu. Pcbyteéné lepidlo sc odstrani.

 Pfi montdzi zadnich noh s opéradlovou deskou se na
osazeni nohy i na opéradlovou desku v miste spojent
nandsi lepidlo. Slisuje se v montdznim pripravku.
Elcktrickou ncbo pneumatickou vrtatkou sc zhotovi
otvory pro vruty do nohy pfi sou¢asném zahlubovani
operadlové desky. Vruty se zasroubuji Sroubovakem a
hlavy vruti usazené v prohlubeniné se zakryji vlepenymi
dievénymi zitkami, Prebyteéné lepidlo se z povrchove
upravenych asti dilci odstrani.

Il 23-18:22
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» Sedadlo s opéradlem se montuje na montaznim stole
piizpiisobeném typu montované Zidle. Sestava Zidle se sevie vieteny,
vystfedniky nebo pneumaticky, naceZ se sciroubuje. Nohy musi
dobie priléhat k sedadlu. Valcovité nohy se ukladaji do zlabku,
hranaté do rovného usazeni sedadla. K vyvrtdni otvorii pro vruty a
Srouby sc pouzivaji clcktrické vrtacky, k zasroubovani

sroubti Sroubovaky s ohebnou hfideli. Do ¢elisti Sroubovaku se upind
nastrckovy sroubovak.

+ U nekterych typi Zidli se sedadlo s op&radlem vyztuzuje noznimi
spoji. Pfi montdzi noZnich spojt je nutno dbat na spravné dolchnuti
stycnych ploch jednotlivych dileti. Vruty se dotahuji tak, aby hlava
byla ¢aste¢né pod vrchni rovinou dieva.

* Provede sc koneéna tprava zidle a piipadné sc zakrati do stejné
vysky nohy.

Povrchova Gprava sc provadi vétSinou po koncéné montdzi
sedaciho nabytku. Zahrnuje operace mofent, b&leni,
barveni, patinovani apod. Natérové hmoty jsou prevazné
aplikovany macéenim, stitkanim nebo stiikanim v
elektrostatickém poli. Polyuretanové, nitrocelul6zové,
kyselinou tvrdnouct, akryldtové, polyesterové a vodou
feditelné laky a pigmentové néterové hmoty se vytvrzuji
konveke a nékteré zatenim (VY, IC). Vysuseny nebo
vytvrzeny natérovy film se brousi zpravidla ruéné brusnym
papirem nebo kovovymi hoblinkami.

Konecné oziveni a pielesténi povrchu sedaciho nabytku se
provadi ruéné.

Baleni sedaciho nabytku je odli$né od baleni skiifového
nabytku. K zabaleni noh se pouzivaji papirové smotky
vyplnéné jemnou dievitou vinou nebo tifvrstva vinita
lepenka. Cely vyrobek se chrani proti vihkosti a poskozeni
PE folii.

Il 23-18:23
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2. Vyroba sedaciho
lamelovaného

Il 23-18:23

Technologicky postup pii vyrobé lamelové
-vyroba dyh a jejich piiprava,
-nanaseni lepidla,

- skladani soubort,

-vkladani souborl do lisu, vlastni liso
-klimatizacc,

-konstrukéni opracovani.

Il 23-18:24

« Soubory dyh se lisuji v kovovych, ptipadné dievény
lisovacich formach. Kovov¢ lisovaci lormy sc vyhfivaj
elektricky nebo pomoci jinych vyhiivacich médii - oleji
parou, horkou vodou.

Lisovaci tlak se pfi lisovani v horkych lisech
140°C pohybuje v rozmezi 0,9 a7 2,5 MPa v zavisl
¢lenitosti ploch.

11 23-18:25

Lamelovany nabytek vznika slepenim souboru loupany
nebo krdjenych dyh do vrstveného materialu pfi zachov:
stejného pribehu dicvnich vidken.

Pro vyrobu lamelovych dilcii jsou vhodné dyhy listnatye
dievin buku, brizy, topolu, dubu a z jehliénatych Ize por
smrk, jedli a borovici.

Vihkost dyh se pro lamelovani pohybuje v rozmezi
6az 12 %.

11 23-18:23

« Vyroba dyh a jejich pfiprava zahrnuje zcjména oper:
loupani, 1l i, ni, tiidéni dyh ajejich ses:
Siiku i délku.
= Nanaseni lepicich smési sc dgje ncjcasteji Cyfvalcov:
nana ami oboustranné na kazdy druhy dyhovy list
souscdniho listu se pfendsi kontaktem. K lepeni se por
mocovinoformaldchydova nebo melaminformaldchyq
Velikost nanosu se pohybuje v rozmezi 250 az 300
kladéni souborti probiha ruéné nebo pomoci
prisavek.
Dyhové listy o tloustce 0,7 az 2,0 mm se ukld
tak, Ze méneé kvalitni dyhy se uklédaji dovni

11 23-18:25

P¥i lisovani soubori tloustky 20 mm a p¥i pouZiti kontakts
ohfevu se délka celého lisovaciho cyklu pohybuje okolo
pouzitim VF ohievu asi 5 a7 10 minut. Kmitoéty, se kte
pracuje, se pohybuji v rozsahu 10 az 30 kIIz .

« Vylisované soubory je nuiné klimatizovat pfi bezné di
teploté po dobu 48 hodin .

« Vylisky sc zpravidla vyrabi ve sdruZenych formétech
ukonéeni klimatizace se opracovavaji. Upravuji se ko:
opracovanim - fezanim, [rézo vanim, vridnim a bros
povrchovou upravou. Po povrchové ipravé nasled:

jako u ohybancho sedaciho nabytku montaz a bal

11 23-18:27



Technologic vyroby vyliskd # vrstvenych dyh md tyto vyhody:

o umoziiuje vyrobu diki ve tvarcch, kierych nelze doeilit
Jjinymi technologiemi,

e umozhujc vyuzit sorliment dievin, kieré nelze pouzit pro
vyrobu hranolki vhodnych k ohybéni,

® pii pouziti Toupanych a krdjenych dyh dochai ve srovnani s
ohybanim masivniho dicva ke znacnym Gsporam dicvni
hmoty,

e sesazovinim dyh na délku lze vyrobit dlouhé dilce, aniz se
snizuje jcjich pevnost,

o vrstvené dyhy se Iépe stabilizuji.

Nevyhody této technologie spoéivaji v pozadavcich na
naroéntjsi zatizeni (napf. lisy a lormy) a vy3si spoticbu
elektrické energie. Neni také mozné vyrdbét ohyhy ve vice
rovinich.

Il 23-18:27
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Vyroba ltizkového nabytku

(e/SF O NABYTKU VSE O NABYTKU - OBSAH

10 3-21:18

Liizkovy nabytek predstavuje Siroky sortiment riznych typt vyrobki:
ka pevna

lizka skladaci

skldpéci

hizka etazovd

relaxacni lehatka

pohovky rozklddaci

apod.

Schéma vyroby lizkového nabytku zndzorfiuje obr. 18.

11 23-18:29
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Technologické operace a podminky vyroby plosnych dilcd jsou popsdny
v 21. Te-truhl vyroba skiif. nébytek

7e schématu je sfejmé, 7e podsestavy smontované 7 masivnich a plosnych dilci
mohou byt opatieny Ealoungnim a potom se vraceji zp&t do tiseku montaze,

kde je provedena konetna kompletace s ostamimi dilci nebo podsestavami.
Caloungni miiZe byt vyrabéno jako volné a potom prechézi samostatng k ba-
Leni. Vyroba Zaloundni bude soutist tohoto viukového bloku.

( sksa )
Obr. 18. Schéma

vyroby lizkového
nibytku

~onavREn
Coracovant

Vontrela 8 opravy |
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Calountny ndbytek je mozné podle funkee rozdélit na;

o sedaci
e lehaci.

Nosné konstrukce galoungni mohou byt vyrobeny ze:

o dicva,
* kovovych soucdsti
o plasti

o ncbo mohou byt kombinovény z uvedenych materidli

Vyroba ¢alounéného nabytku

Do vyroby &alountného nabytku vstupuji juko vichozi suroviny a
materidly:
nosné kostry

rémy

pruzinové kostry

tvarové vilisky

popruhy

tvarovaci materidly (napf. PUR pény),
netkané textilie

potahové textilie

lepidla apod.

11 23-18:31
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Zpracovani Galounickych materiali zahruje tyto technologické useky:

dcleni ¢alounickych materidli,

Uprava, pfipevitovani a vdzani pruzin,
pribijeni a sponkovani,

rucni a sirojni Siti,

lepeni a svarovani ¢alounickych materiali,
potahovéni Ealounickych materiali,
kontrola a baleni vyrobka,

skladovani a expedice vyrobkii.

10 15-12:51

2.5.1 Zpiisoby deleni calounickych
materidli

Deélend Ealounickych materialé mé
své zvlstmosti podlc jednotlivych
skupin

velkoplogngch materiali. PE vyrobe
Calouncni se pouzivaji zejména tyto
materialy:

~textilni materidly (potahove,
technicke),
- pénové mareridly (PUR péna,
penovd pryz, pojend PUR péna),
~prirodni a syntetickd usci,
“Icpenka.

Deleni potahovych roxtilii a syntetickych usni

Postup deleni porahovych textilii a syntetickych usni:

o vypracovéni stiihového planu,

o kontrola potahovych textili,

vybér a preprava textilniho materidlu,
vrstveni textilii,
znateni stihové L
deleni textilie,
kompletovani.

11 23-18:33
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PFi vypracovéni stfihového plinu se vychizi 7
kusovniku konkrétniho vyrobku & soupray.
Strihovy plin vymezuje tvary jednotlivych dili,
jejich podel, jmenovilé rozméry a respekiuje format
d&leného materidlu (§ffku materidlu a délku jeho
polove-

nf). Nejdfive se vyhotovi v mettku 1 : 20 nakres
plosngch dill, kieré se majf vyrobil, a vystfihnou se
jejich vzory 7 papiru. Papirové makety dilii se
pokladaji a plochu rozvinuié texti-

lie znazomené royvnéz v méfitku 1 : 20. Polohy
jednotliviich vzorii se méni tak dlouho, a7 se najde
opliméIni poloha respeklujici smér a tvar vzord,
smér sklonu vasu lextilie, smér paskil a jingch
naki rozhodnych pro dosazeni spravného stihu
jednotivyeh dili.

Jak se rozhodne na zvoleném modelu, takovy fe i
konegny vysledek. Zyolené rozlozeni dili se
prekresli a uchovd jako soucdst technické
dokumentace o vyrobku.

I123-18:34




Strihovy plin, podle kterého se rozméry a tvary dilii peonage na
delenou textilii, uréuje jeji &istou spotfebu na vyrobek (soupravu).
Priklad

stiihového planu je na obr. 19. K optimalizaci umisténi jednotlivych
ditt v po-

tebném poctu a smeru ulozeni se vyuziva software k vypracovani
stfihovych

Vyber a peprava textilniho mate ¢ dileZity 7¢jmé-
na 7 hlediska dodrzeni barevnosti a stejné taznosti séric 1ychz
vyrobka, Pro

prepravu ndvini textilnich materidli se pouZvaji specilini vosiky
opatiené

Kolecky. Vovik tvofi otdceci ram, na kier§ jsou nasazeny naviny. Pro
prepravu

mohou byt pouzity i podvésné dopravniky.

‘Vrstveni textilii a syntetickych usni. Pred stifhanim se calounické
texti-

lie a syntetické usn& vrstvi na stithadsky stil, jeho? §itka se Fidi

ou zpra-

covavané rextilic a délka md umoziovat polozeni i nejslozitejsi
soupravy

Zjednoho listu. Calounické textilic se vrstvi rucng nebo pomoci
vrstviciho za-

Fizeni. Ru¢n€ sc musi vrstvit textilic dvojitt sklddané a netkané
technické tex-

{ilie (nap. vaty a rouna 76 syntetickych viiken).

Sifka potahové latky

|«

Obr. 19, Piiklad uspoftidini stiibo-
vého plénu na potahové textilii

Il 26-8:19

7. technologického hlediska se rozezniva dvoji vrstveni (obr. 20):

obousmémé, pouzivané zejména u technickych textilii, pti kierém

se Vrst-
vi od pogitku sifihadského stolu na jeho konec a po upevnéni
maleridlu se

vrsivi ve sméru zpétném,

iadnnemams nriand nfadaviim nra natahavé taviilia wh kiardm

/ lic rub

VIl 19-7:57

=

technickeé potahove

Obr. 20. Vrstveni textilnich
malterialil

VIl 19-8:09

P kadém vrstveni se postupné klade jeden list materidlu na
druhy, a7 se
dojde k optiménimu poctu odpovidajfcimu druhu vrsiveného

N pm’menv material Potet listu
molino | 50 - 60
klotova tkanina 40 - 50
damasek 40
jutové a jutarské textilie 40-45

ME textilie 30 - 40
7éﬁle\y ze ych vidken 30-40
syntetickd usef 30-40
?oiahove textilie — standard 20-30
potahoveé textilie — vy3si hustota, tuhost 20-30
potahoveé textilie - viasové, laminované 10-20
prodivané textilie o niZ8l hustoté 5-10
I rouna ze syntetickych vidken 5-10

Tab. 8. Doporuené pocty listét pfi vrstveni velkoplognych
Zalounickych ma-
terialii

VIl 19-8:10

Zafizeni. Vrstveny materidl je upevnén na odvijeci valec, ktery je

sougasti vo-
ziku. Kapacita progresivaich vrstvicich zafizen jo pii.
jednosmer
ni 800 az

Obr. 21. Stiiha¢ska tabulc s
vrstvicim zafizenim

zatfzeni (obr. 21) tvofi vozik pojizdziici po kolejnidkach na

VIl 19-8:12

Znageni stfihové linic. Stfihové linie sc znaéi podle stiihovcho plénu
po

navistveni potéebného postu listil. Pouzivaji sc béznd méridla

itko, tihcl-

nik), u zakiivenych tvart Sablony z papiru, lepenky, vlgknité desky,

izky

aj. Znackovacim materidlem je n krcjeovskd
Produktivagjsi jo
znadent pomoci specidlnihio perforovaného papiru nebo plastové

. Nej-
dFiv s na papir nebo £6lii urcené k perforovini nakresli obrysy
stiihového

plénu. Pomoci perforatniho strojku, kiery je veden po nakreslengch
obryscch,

s¢ do papiru vyderuji stiihové linic. ustota dérovéni se voli podle
toho, zda

jde o dlouhé a rovné nebo krdtké a tyarové slozité fezy.
Petflorovana Sablona se potom poloi na horni list vrstvy a upevni se.
Pies

olvory se na texilii nana¥ riinobarevna praskové kida. Aby byla
linie co

nejelelngi, je nutné jako homi list kldst textilie bez zvIASC
vjrazmého nebo

plastického vzoru.

Misto opakovaného znacent stiihové linie Ize stithovy” plan
Tozmnozit

a papir s jeho otiskem pokladat na vrstvu. Rezaci strojek se pak
vede po sti-

hoveé linii papirového planu, ktery se rozfeze spolecné s vrstvou
materialu. Pro

kazdé fezdni se musi pouzit novy otisk stfihového plami. Aby bylo
dosazeno

presnosti fezu, 1ze pouzit papir opaticny na jedn strang
termolepidicm a pic-

zehlit joj na textilii.
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Déleni textilii a syntetickych usni. Navrstveny materidl se stifhd na

dily
PO p i &feni Tueng p ymi elekirickymi nebo
pneumaticky-

mi strojky, pfpadné pomoc stacionamich stithagskych stroji.
Rutné se tex-

tilie a syntetické usné stihaji napt. v individualni vjrobe, v
primyslové vy-
TobE se rueng stiihaji zbytky textil
Rovné a dlouhé Fezy, pfip. fezy s mirnym zakfivenim je vhodné
fezat stroj-

kem s kotouSovym nozem. Rez timto strojkem je hladky, a je proto
vhodngj-

3i k Fezani pletenin (netfcpi sc) a roun ze syntetickych vlaken.
Bezne strojky

§ fezacim nozem maji feznou vysku 40 a2 160 mm a malé strojky,
které jsou

urceny spise pro individualni a maloscriovou vyrobu, fezou
navrstveny mate-

1idl do vysky od 8 do 15 mm.

Strojky s vertiklnim nozem nachizeji vyuziti pii oddlovani

slo

tvardl a pfi fezdni v ostrém dhlu. Rezndt vyika sc polybuje v rozmezi
65 a7,

240 mm.

Strojek § ikym vertikdlnim fezacim nozem mize byt oloéné ulozen
ve

specidlnim zafizent, kieré tvofi dvojité rameno pojizdgfici pomoci
servomo-

toru podél stiihaského stolu po koleinicee. Nad pracovni deskou
stolu se

dvojité rameno pohybuje pomaoci t# kloubovych uzld.

K délent technickgch textilii a potahovych materiald, kreré maji fezy rov-
né a zpravidla navzdjem kolmg technologic na vysoce
mechanizovangch za{zenich. Lze na nich fezat damagck, klotovou tkaninu,
molino, pojend rouna, prodivané, potahovd, jutové i netkand textilic a synte-
tickou uscl. Zalfzen{ umoZiuje Fezat materidl pi odvijent dvéma a2 étyfmi
strojky kotouBovym Fezacim nozem v podélném sméru. Po dosazeni zarizky
je materidl odiznut piicnym fezem. Odfiznuté dily jsou odsunuty na odkld-
daci plochu, Zafizeni s vyjimkou viozeni ndvinu j piné automatizovano. Dé-
leni textilii a syntetickych usni 17e provadét na programem #zenych strofich,
kieré jsou na zakladé stiihového planu vytvoteného softwarem schopny Toz-
délit navrsivené materialy na dily.

Dily textilii a syntetické usné lze kromé fezdni také vysekavat mostovym
vysekavacim lisem, ve kterém jako nastroj slouZi nozové sestavy.
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Kompletovani, Ustiizené dily se skladaii, zmackuii,
kompletuii a svazuji

do svavkii nebo se skladaji do beden, ve kierjch se
prepravuji k dalsimu zpra-

covéni. Znateni, kleré se Lykd zpravidla jen potahovych
textilif, se provadi na

predni sirané nebo v mistech zahybu. Vyhodné je o/madit
licovou stranu.

Kompletované svazky se eviduji.
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Deleni usni a kozesin

P vybéru materilu je treba pedlivé sledovat vyskyt vad,
Zabarveni kiize,

sméra rozsah jizev. Vadné, piip. i upravované éasti usné se
na dily

méné namahané, zejména na zadni nebo boéni plochy vyrobki.
Oprava

usni jc ndroénd operace. Stejné jako pii manipulac s textilif se
zhotovuji nejdzive vzory jednotlivych dildi z papiru, které se
rozklddaji na usng ncbo kozesinu, aby
bylo moZné utvoiit si predstavu o umistén
powiti materidlu. Zpiisob rozlozeni vzord - Sablon je zicjmy 7
obr. 22. Useft je nuino vidy ped stiihénim vytahnout véemi
sméry a vypnout, Usef se vice vytahuje do 3itky nez do délky.
Proto je tfeba sedadlovy dil umisiit tak, aby jeho predni strana
byla ve sméru délky usng.

Nejvice naméhané dily se vybiraii z hibetové usné. Jednotlivé
vzory dilii se ukl4daji tak, aby se nejvice vyuzila useii ve sttedu
plochy a odiczky vznikaly pouze na okr
Zc uscit na bic zvifctc j obvykle tmavsi, vice zjizvend a
slabsi.

Usnc a koz
dily, napt.
pro opéradla nebo zadni
proto7e na pre-
lozenych mistech zisidvaii zietelné stopy. Ustiizend dily se
proto naldéeji na

vélce, napf. lepenkové,

ny sc delf podobnt jako potahové textilic. Velké

1i pohovek, se nikdy nept

i,

Obr. 22. Strihovy plén
prirodni usnt

1 - pro sedadla, 2 - pravi
vypona,

3 - opéradlo, 4 - sadni
vypona,

5 - sedadlo, 6 - sedadlové
priraii,

7 - levd vypona, § - pravé
pod rucka,
9 - predni keyei prub, 10 -
Levi pod-

rucka
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Déleni pénovych materiali

Déleni mékkych penovych materiald (PUR pén, pénové pryze,
pojenych PUR
pén) zahmuje:

deleni plosnych dild,
deleni bloki,
zhotovent tvarovych dild.
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Déleni pénovych plosngch dilfi. Pénové plosng dily se deli krdjenim, fe-
Zzénim, vysekavanim. Na rozdéleni hrubjch formétt na dily se pouzivajf pre-
vézné fezaci stroje nebo ruéni pilky. Vertikélni fezaci stroje (obr. 23) jsou ob-
dobou pasovych pil a néstrojem je nekonedny pésovy niz bez ozubeni,
naosticny z obou stran. Stroj md pohyblivy pracovni stil s raénim posuvem
as postrann{ zarézkou. Maximdlni feznd v¥3ka jc 1 320 mm; provad
vézng rovng fezy.

Rucni fezaci pilky jsou vybaveny dvéma vedle scbe ulozenymi, proti-
chidn sc pohybujicimi pilovymi listy, ktcré jsou chrncny hibetnim vodi
ka sc odvozujc z délky vodicce a gini max. 300 mm. Hnaci si-
lou jc clektromotorck ncbo stlaéeny vzduch. Dvouliston méni fezaci pilkon se

i ni i tvarovanymi fezy. PFi fozani vo vrstve jo mit-
né pEnovy matcril zajistit proti posuvu.
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Obr 23. Schéma
vertikdlni-

ho Fezaciho stroje n
péno-

vé materidly

I - pésovnice, 2 -
pasovy’

4 - prifesy penového
mate-

ridhy, 5 - posuvny stil,
6 - ostfici zafizeni,

7 - pohyblivy pracovni
stiil

Deleni pénovich blokit. PUR péna a pojend PUR péna se doddvaji v

jcaste
PUR péna 900 x | 000 x 2 000 mm,
Pojena PUR pena 800 x 880 x 1 980 mm.
Pénové bloky se &l takto:
vertikalnimi a horizontalnimi fezacimi stroji na plosné dily,
stroji pro tvarované fezy na tvarované dily.

Vertikalni fezaci stroje pro dleni bloki jsou vétSinou konstruovany
tak, Ze

pracovni stil je pevny a Fezaci operaci vykonava pohybujici se
fezaci agregit.

Je pohanén pneumaticky nebo elektricky. Agregdt déli pgnu bud'
jen pri po-

hybu v jednom sméru vpFed, nebo v obou smeérech. Nakeeré typy
strojti jsou

tizeny elektronicky a cely proces fezani se provadi podle predem
nastavené-

ho programu. Maximalni fezaci vyska téchto strojii je 1 300 mm.
Délka fezu

je regulovatelna s maximem 4 080 mm. Rychlost pohybu fezaciho
agregdtu jo

nastavitclna v rozmezi 1,5 az 30 m min-1. Reznd rychlost pasového

Gini 10 a 30 mm, jc asi 16 m S-I. Na vertikélnich strojich jc

mozné
fozat PUR bloky a dily na desky riizné floustky.

Horizontilni fezaci strojc oddeluji penové bloky vertiklnim
sovym no-

Zzom. Vetiina horizontdlnich Fezacich sioji jc vybavena pevaym

agregitem

a pohyblivym pracovnim stolom.
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Zhotoveni tvarovych dilil. ‘Tvarové opracovini pénovych materialii ma
nekolik variant:

—fezéini a tvarovéni odporovym drdtem,

~tvarovéni [rézovacim néstrojem,

~tvarové opracovéni vibrujicim nebo cirkulujicim pasovym nozem,
~tvarové opracovéni vibrujicim nebo cirkulujicim fezacim drétem.
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Pii fezéni a tvarovéni odporovym dritem je nutné nastavit podic druhu
materidlu riiznou teplotu Yezného nstroje a pfizpsobit rychlost posuvu. DE-
enf odporovim dritem je vhodné v omezeném rozsahu pro sticdni a mensi
pénové dily.

‘I'varovani pénovych materidli frézovacim nastrojem lze aplikovat na
pfesné opracovani dila z mékkych a tuhych pén. Provadi se na stacionarnich
[rézkach nebo ruénimi frézovacimi strojky.

Tvarové opracovini vibrujicim pasovym nozem probiha tak, 7e vibruji-

ci miz je veden ohebnym ocelovym pasem vy tvarovanym do pozadovaného
tvaru. Nozovy pés méze oddglovat materidl nejen vibraci, ale také jeho obi-
hanim. Nastaveni tvaru je ruéni nebo podle programu.
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Velmi progresivai pro tvarové fezéni blokii a dilii pinovych
materidld jsou

automatizované kopirovaci strof
nétezového plénu ulo-

7eného na kopirovacim stole. Rezacim ndstrojem je specidini
cirkulujici nebo

vibrujici drét nebo pésovy miz. Nad deskou kopirovaciho stolu
je na nosném

rameni upevnéno snimaci zaizeni (fotoskop), kierm Ize
pohybovat a po-

stupn¢ kopirovat abrysy ndfczového planu. Pohyb snimaciho

cieré pracuji podle

stole fixovén plidavnym zafizenim. Na

kopirovacim

automatu vybaveném vakuovym vafizenim lze fezat
trojrozmérné tvarované

dily.
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Délent lepenky

Lepenka se déli pasovou pilou, pikovymi nebo mechanickymi niizkami nebo
vysekavinim. PH déleni pasovou pilou Ize fezat lepenku v nékolika vrstvéch.
PFi pouziti pakovych niizek s tabule lepenky polozend fenou linii pod bfit
noze déli pohybem vykyvné paky nitvek. Provadsji se tak rovné fezy.

Hydraulické nii7ky jsou podobné niizkém na svazky dyh. Na pracovni stil

se poklada uréeny pocet tabulf lepenky, které se posunou k narézce. Po uve-
dent siroje do chodu se spusti fezny niiz, dilec lepenky se oddli a nii se vrd-
i do vychozd polohy. Malé tvarované dily lepenky se vysekavaii pomoci rav-
nice 7 pasové oceli v pneumatickém lisu.
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2.5.2 Uprava, pfipeviiovani a vizéni pruzin

Tato skupina operaci zahruje Tipravu, pripeviiovani a vizani samostatngch
tlaénych pruzin. Visledkem téchto operaci jsou klasické pruzinové konstruk-
ce dvojito druhu:

pro vnitini galounéni (Ploché),
- pro vrchni galounni (vysok).

U vyrobk s vnitinim calounénim sc klasické pruzinové konstrukee pou-
Zivaji jon vyjimeeng. Nabytkové pruziny sc peipeviuji na nosny rost vytvore-
- spodnim nebo vaitenim popruhovanim. Po vyvizdni pruin mé pruZinovd
konstrukee zhruba stejnou vysku jako horni hrana lubu dicvené kostry. Vy=
skytuje sc u nekterych typii kiesel s pevnym Salounénim.
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U pruzinové konstrukee s vrchnim & im se nbytkové pruziny
apli

kujf na nosny Tost vytvoreny vichnim poprubovénim. Tyio
konstrukee se pou-

Zivaji v omezeném rozsahu u kfesel, pohovek, sedacek a jingch
vyrobki

s pevnym alounénim.
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2.5.3 Pribijeni

Pribijent je pevné spojovani calounickych materi
popruhi, texti-

lii, lepenky, kovovyeh pruzinovych prvkd, s kostrou vyrobku, a to
ruéng po-

‘moci sponkovace nebo hiebickového stoje.

zejména

s¢ pouzivaji Zalounické hiebitky, ozdobné hicbiky,

hichiky, hichiky sckang, svorky a primyslové spojovade. Pomoc
calounic-

kych hebiekil se pribfjeii plosné materidly (textilie, lepenka),
vézaci mo-

tou. pfi klasickém Ealoungni apad. Svorky slow k pripeviiovani
kovovych

prvki, zejména nabytkovych pruzin, pruzinovych koster a
pryZotextilnich

provazet. Ozdobnymi hiebiky se pripeviiuji potahové materily.
Kolarske

hicbiky slouzi k piibijeni nékicrych éalounénych dilé pics
potahovou texti-

1ii. Pomoci sckanych hichikit sc upeviiuje napt. potahovd textilic k

sedadlo-

vé peklizee u Zidli. Spojovace sc pouzivaji k pFipeviiovén{ témd&
vSech ma-

terial.

dni slouzi k ickému upevitovéni Salounickych materidl
na nosny podklad. Pouz inou pucumatické sponkovage pracujict

JEAY

s tlakem vzduchu 0.4 az 0,6 MPa. Kromé pncumatickych sponkovagi sc pou-

p clekirické a icks. P p iisc
si tlak vzduchu regulovat podle druhy, tloustky a délky spojovagi a podle
druhu spojovanych materidld. Vicobeens plati, z¢ pro spojovace s délkou no-
#ck do 10 mm jo dostatoény tlak 0,4 a2 0.5 MPa. Pro spojovace s délkou

12 mm a v&tsi je poticbny tlak 0.5 az 0,6 MPa. Pomoci hicbickovaciho stroje
sc piibijeji potahové textilic ncbo syntetickd uscit na paddesky Zidli.
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2.5.4 Siti rucni a strojni

previzn strojng. Nekteré druhy 3itf se nahrazuji lepenim.

Rugni §iti patfi v klasické ii k 7akladnim pracim calounické vy-
Toby, kde slow ke spojovani viech druhit pruicich, tvarovacich, kypficich

i potahovych materidlis. Pouzivd se pfi individualni vyrobé, pfi provadeni

opray Ealounéného nibytku a pfi dekoratérskych pracich. V sériové vyrobé se
Tutnim vaditim uzavirajf potahy volnych pol3tafi.

Ruéni §itf se pouzivé
pFi
tEchto operacich:

sestvani dili textilif,
fvéni pruzin k nosnému rostu,

obsivéni pruzinové kostry,
prosivani klasického caloungni,
hranovani klasického caloungni,

i&fvén{ §itir, paspuli atd.,
hranovéni a prosivéni matraci,
ordobné it
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K ruénimu siti se pouzivaji nité a §ici motonzy. $ije se oblouckovymi ne-

bo rovi

ni jehlami béZné nebo specidlni konstrukce. Pouzivaji se rizné dru-

hy steht, kterymi se rozumi provézani sitého materidlu uritym zptisobem,

ato od jednoho (popt. dvou) vpichu jehly k druhému. Pro ruéni s

ani dili

textili se nejSastéji pouziva steh predni, zadni a steh skryty. Pro klasickou
technologii jsou uréeny stchy obsivaci, prosivact a ozdobné.

Strojni Siti sc pouzivé k s
movini, obrubo

vajf sc beznd ief stroje i stroje specidlni, napt
tf potahii volncho Salouneni, k prosivénf prikr
pracuje s vézanymi, ctizkovymi, obnitkovac

csiviini potahovych a technickyeh textilii, k lo-

nasivéni zdrhovadel, k zasi-
ck. V calounic
a zaji{ovacimi strojnimi ste-

VyrobE se

hy. Spojenim dvou nebo vice textilii vznikaji strojni Svy hibetové, pieplato-

vaci, lemovaci, dotykove,

SCovaci a 0zdobngé.
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2.5.5 Lopeni a svaiovani éalounicksch matcridli
Lepeni calounickych materidli

Pro montizni leponi sc pouzivaji kontakni (kaugukovd) lepidla typu Che-
mopren, Elastosal, $-4 atd., disperzni lepidla (Lacentex), tavnd lopidla (Gluf-
len BC 2) a glutinovd lepidla (kostni a kozni Klih). Technologické parametry
Lepidel pro ruéni a mechanické nandseni obsahuje tab. 9.

Motovinoformaldehydovymi lepidly sc spojuji ocalountné dilee dicvené
kostry. Glutinovymi Klihy sc lepi calounické textilic a desky PUR pény na
pevny podklad ze dcva ncbo dicvai hmoty. Disperzni, kontaktnf a tavnd le-
pidla majf Sirs{ pouziti.

Kontakinf (kaudukovi) lepidla pouz yrobe maji dobré
pojici vlastnosti a vyznacuji sc dobrou posdtedni pevnosti spojfi na rozdil od

i hz poéitecni pevnost spoji je mald. Disperzni lepid-
cdnostrannd, dvoustranné pouze v pFpadg, Ze jsou
slepavdny savé materialy nebo ze se pozaduje vysoka pocateeni pevnost spo-
jc. Tavnd lepidla s nanéscjf jednostranné. Podminkou kvalitniho spoje jo
rychlé slozeni lepencho souboru,
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Tab. 9. Technologické parametry lepidel pro ruéni a

P & nandsen; —
Parametr Mefici Druh lepidia
Podtot vantatni T T ams | gtatinovs

o (kautukovs) | P g
teplota spojovanych materidl | °C 20+2 | 202 | 2022 | 2022
teplota pracovniho prostiedi °c 18-23 | 18-23 | 18-23 | 24
teplota lepidia % 18-23 | 18-23 [150-180 | 50-70
spolieba lepidia
pi jednostranném nanosu gm? | 220-240 [160-200| 120150 | 150
spotfeba lepidia
pfi oboustranném nanosu gm? | 350-400 = = -
oteviens doba s 150-600 | 240-360| 10-30 | 30-60
lisovani souboru krétkodoby 3-10s

plitak | 20=30 | podie pouti | 8090

2-5s ve spoj
doba potfebné pro dosazeni
manipulaéni pevnosti
| od okamzku slozeni souboru | min 20-40 | 40-60 |0,17-025 | 60-90
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Svatovani dalounickych materidli

Svafovén je technologie spojovini materidli nahrazujici lepeni
nebo iti. Vy-

tvaFi se jfm nerozebiratelné spojeni piisobenim tepla a nékdy i
tlakem. Z plas-

1t se mohou svaovat pouze termoplasty, 1. hmoty toplem
tavitelné, zejména

PVC ajcho kopolymery, dale polyamidy, akrylitové slougeniny,
polyethylen,

polyuretan a dalsi. Vyrobky z plasti se spolu snadno spojuii,
ohfeji-li se jejich

styéné plochy na teplotu téni a Fidné sc stlagi. Po ochlazeni
vznikne spoj

(svéir), kiery mé sigjné Litkové slovenf jako spojovany materidl.

Podle zpfisobu, kierym sc privédi na spojované misto potfcbn teplo, sc.

rozlisujc svafovéni:

horkym vzduchem,

vedenym teplem (kondukéni),
vysokofrekveneni,
ultrazvukem.

PUR pény sc svafuji tak, 2¢ se natavuji tenké povechové vrstvy teplem
a v tomto stavu se dily spojujf. Velmi Sasto sc pousivajf ruéni pijky, které ma-

jit pro zvétieni sty&né plochy svafovacih

i pfa

Technologické podminky svafovéni PURSyEh§:m min-1
15a230's

5 a2 8 min

30 mm

teplota svarovni
rychlost posuvu pijky
min. doba tuhnut pény

doba pro dosazeni manipulagni pevnosti
max. tlousrka PUR dilu pro jednostranny svir

teridlem zplostely hrot.
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Pracovni postup svarovini PUR pény vedengm teplem:

~v pfipravné [z se dily PUR pény pfitiznou tak, aby spojené hrany byly
Tovné a bez otfepent,

-dily se k sob& tsn& piiloZi a po obou strandch zatizi ve vzdalenosti 40 az
50 mm od svaru,

-mezi oba dily sc na okraj vlozi upraveng hrot pijky a projede sc jim uréi-

tou rychlosti ccld spéra; tim sc natavi povech dili peny,

-tlakem 7atSovacich predmiti sc oba dily pritlatujf k sobé a dojde kicjich
spojent,

~svarené dily se v zali7eném stavu ponechévaii po dobu tuhnutf pény, 4. asi
15 a7 30 sekund.
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Kvalita svafovaného spoje PUR dilii zévisi na dikladném nataveni a oka-
mzitém pritladeni dila k sobé. Pfi nedostateéném nataveni vlivem nizke tep-
oty hrotu ncbo vlivem rychlého posuvu pajky sc dily spojf nedostatcént ne-
bo sc viibee nespoji. P vysoké teploté hrotu ncbe malé rychlosti posuvu
pijky sc miize spalit povreh dili PUR peny ve spife a ke spojeni rovnéz ne-
dojde. Aby sc operace svafovéni mohla opakovat, musi se spélen vistva pe-
ny nejdive odifznout. Pevnost dobfe svafeného spoje mA byt vyssi nez kohe-
2¢ dili PUR plny.
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2.5.6 Potahovéni Ealounéndho nébytku
Urovei potahovéinf ovlivituje vyznamng esteticky vzhled findlatho
vyrobku.

Potahovini vy tvarovanych dalounénych polotovard je jednou ze
zivéretnych

operaci dalountni. Rozliuje sc potahovéni:

pevacho dalountni,

volného dalountni,

prodivini dalountni.
Potahovani pevncho i volného Ealoungni je jind v lasickd a jiné v

souas-

né technologii. V Klasi
k tech-
nickym textiliim uvnitf vyrobku. Soutasni technologic nespojuje
pevad potah

s tvarovacim a kypficim materidlem.

Potahovéni pevného alounéni
Pfi potahovéni pevného calounéni se potahové textilie pripojuif k nosné kos-
e zejména pneumatickymi sponkovagi. Potahovéni pevného caloungni
usnadiiuji piitlacng zafizeni, a to u rozmémych vyrobki (pohovek) i u vyrob-

kit malych (zidli). Pomoc{ riznych piitlacnych prvki sc alounéni picd pii-
pevnénim potahové textilic stlaci, coz umozituje dokonalé a stejnomerné vy-
puti bez fyzické ndmahy. Usnadiuje to i pripevndaf textili

PHitlatnd zatizeni sc rozdEluji na zafizeni pro velkoplogng dilee (sedadla

a opéradla pohovek) a pro stredni a maloplogné dilce (kfesla, Zidle). Piiklad pfi-
tlaéného vafizeni pro pohovkové dilce jena obr: 24, Na nosném portalu jsou
upevnény feden a ifi veriikalné pracujici a pneumaticky ovladané pitlacné
prvky, jimiz je mozné vyvinout na plochu potahového dilce silu 5 900 az

7 800 N. Nosny portél je dimenzovén tak, aby se pod n&j moh! umistit pra-
covai stiil, na ktcry se poklédaji dily Galouncni.

Pritlacna zafizen sc daj { pouzit prakticky na viechny dily s pevaym
Calountnim, pokud nemaif sloZit tvary. Nekterd zatizeni maji specidlnf do-
plitky, napf. tepelny 7droj, kierym se predehfivi syntetickd useit pred apli-

kaci na potahovs dilec. Zatizeni pro maloplogné dily maif vykyvnou a v§5-

kove stavitelnou nosnou pracovni desku, aby se stroj prizpiisobil rozmerim

a tvaru vyrobku a aby se prislusna operace mohla provadst v optimani po-
loze.
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Obr. 24. Pritlacné zafizeni
pro pota-

hovéini ploch s pevagm
calounénim
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Polahovani volného calounéni

Potahovani volného calounéni spogiva v navékini predem usityeh
potahi éa-

lounni, a to rutné nebo mechanicky.

Rucaé se potahy naviékaii. je-li pouziti mechanismd obliZng, napt. u
vel-

koplosného nizkého Galounéni tvarovaného penovymi materidly
(pokryvky)

h dili sloZitych tvarii. P ruénim navIékani s¢ do

predem ugi-
{¢ho potahu nasune ofevienou siranou dilec nebo podsestava. Potah
se vypne

aurovna.

Mechanické navlékini potahii spociva v tom, Ze se predem usité
pota-

hy nasunuji na vy tvarované volné éaloungni pomocf navlékacich
stroji.

Padle polohy zpracovaného dilce se rozdéluji potahovac stroje na.
horizon-

tdlni a vertikdlni. Z technologického hlediska se rozeznavaji tyto
navlekaci

stroje:

pistové navlékaci stroje (viladovini vy tvarovancho dilu do potahu),
navlékc] stroje s taznymi pdsy (vtahovani vytvarovaného dilu do
potahu

pomaoci dopravnikovych pist),

navlékaci strojc s tlangmi prvky (nasunuti potahu na vy tvarovany
dil, kie-

1y byl piedtim stlacen).

Po navlegeni potahu na volné Salounéni ndsleduje operace u/avient
pota-

hu. Piied uzavienim sc musi potah #dné urovnat a vypnont
spendlenim. Po-

tah volného Eloungni (polStare) se uzavira nejtastgii rucnim sedilim,
Zdrho-

vadlem, strojnim segitim nebo plastickymi plosnymi urévéry.
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Progivini ¢alounéni

Utelem prosivani Ealounéného vyrobku jo
fixace potahové-

m?gggﬂamhmmmmwm%jmm,

delent plochy

nu jake prosivany dilce ncbo vyrobek.
prosivaji rucné
ncbo strojné.

“alounéné vyrobky sc

VII'19-6:59
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cehnologii sc Svy potahu piiivaly ruénd




2.5.7 Kontrola, baleni a expedice caloungngch vyrobki
Vyroba nabytiu se ukoncuje kontrolou jakosti. Vyrobky, které
nevyhovuji

hlediskim kontroly, se vraceji vyTobé. Zptisob baleni je uréovan
dohodou me-

zi dodavatelem a odbératelem.

Kontrola kvality a balen; vyrobki

Kontralou sc provifujc celkova kvalita vyrobku, zejména jcho
pouZitelnost.

Ve vjrobaim zivodé je kontrolou povefen specializovany
pracovnik kontroly

jakosti, kters' kontroluje kazdy vyrobek. Na kontrolnim listku
nebo visalee se

yaznamendva provedeni kontroly, jeji datum ajméno
kontrolujiciho pracovni-

ka. Pi kontrole se provéfuji pfedem uréend hlediska, zejména
vzhled vyrob-

ku, rozméry, Lvar a provedeni jednotlivjch vyrobnich operaci.
V7zhled vyrob-

ku se posuzuje vizualng na dobfe osvétleném mist ze viech
stran, posuzuji se

tedy i povrchy viditelné jen po rozloZeni nebo prevraceni vyrobku.

Rozméry a tvar vyrobku se posuzuji mefidly, Sablonami, pravitky, Ghelni-
ky a jinymi pomiickami. Rozméry a tvar &alounéni stanovi pislugné rozmé-
rové normy nebo technickd dokumentace. Odchylky rozmerd Ealounéni seda-
ciho a lehaciho nabytku:

ovd vyska

a sedadla
vyska L5mm
setladla L4mm
sirluykiélka polstari:
p?lmvlck I/..Oliﬂ
o
vyska ¥8,0%
ettt Z 1,0 %, nejvyic viak
&tvercovych 10mm
2abAlnARSh &R proti  +3,0%
sablong

Skladba éaloungni mus{ byt takova, aby pruzinové prvky byly
nezmatelné

api sezeni nebo lezent netlagily ani na plose, ani na boénich
strandch a hra-

néch. Viechny pruzici prvky, pokud ostré hrany nejsou zaobleny,
mus{ byt

izolovény tak, aby se nemohly zafezavat do tvarovaci vrstvy.
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U vzorovanych potahi se musi zachovat stejnomeémost vzoru, u
potahii

pruhovanych navaznost pruhii. Viditelns plochy nesméji byt sesity z
vice dili

(neplati pro vlasové textilic), pripousti sc scsiti na hrandch, rozich a
u délen
ho potahu.

Nu politifich potazenych oboustranné stejnou textilii mize byt
potahovi

textilie sefita ve siredu boéni plochy politafe, a (o nejvyse na dvou
bocnich

protilehlych plochéch, které pfi sestavovani polstaF budou k sobé
piiléhat.

Potahové textilic musi byt pribity zalozen, jinak je nutné kryt
zakonCeni

technickou textilii, napf. molinem. Pfi caloungni vyjimatelnych
sedadlovych

desek idli miize byt Lextilie pipevnéna nezalozeng, musi viak byt
zajisténa

proti tfepent, napf. nanosem klihové vody (max. 10 mm). Potah z
piiradni nc-

bo syntetické usné nemus{ byt zalozen ani ztuzovdn.
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Izoladni matcridly u klasického Galouneni musi byt prichyceny k
pruzino-

vému prvku nebo musi byt spojeny. Volng vrstvené viaknité materidly
musi tvo-

fit souvislou vrstvu mezi pruzino vou kostrou a potahovou textilii.
Materi
musi byt zpevnény progitim a pokryly vhodnym izolaénim materialem
zabra-

fiujicim prostupovini vaken potahovou textilii. Te-Ti potahova textilie
sesita na

hrang calounéni, mus{ byt sev kryt nabytkovou Siirou, paspulkou
ncbo textilii

ve tvaru paspulky. Siificky a paspulky musi byt na hranu fadne
pripevacny.

PFi volbé baleni ¢alounénych vyrobkd je nutno piihlédnout k viastnos-
tem vyrobki, klimatickym podminkdm picpravni trasy a pozadavkiim
odbe-

ratelit. Pfed mechanickym poskovenim chréni vyrobky pevné baleni
(karto-

nové krabice, sparové laténi, dievéné bedny a obaly 7 penového
polystyrenu).

Proti vzajemnému poskozeni chrani vrobky nebo jejich casti mékké
baleni,

kterc viak neposkytujc dostatetnou vigjsi ochramu. Na mekké
calountni sc

pouzivd zejména sulfitovy a obycejny balici papir, krepovy dekoradni
papir,

PE folic, vinitd lepenk:

apod.
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Skladovéini a pfeprava dalonnénych vyrobki

Calounéné vyrobky nebo calounéné &asti vyrobkil se musi
skladovat fen v su-

chych bezprasnych mistnostech, prostych Skodlivych vyparti.
Musi byt chra-

y picd pHmym salavym teplem a pred pHmym zéfenim
slunceniho svitla.

Musi byt ulozeny na rovnych vodorovné lezicich podlozkach ze
dfeva nebo

2z jiného vhodného materidhu. Pfi stohovani nesmi byt nadm&mé
zatizeny, aby

nedoslo ke stlaceni polstait. Volné calounéné polstafe s¢ nesmi
skladovat na

boéni ploge - ve svislé poloze. Kiesla se nesmi ukladat na funkéni
plochy po-

hovek a lavie. Liizkové matrace je nutné na policich uklidat na
plocho, a to

nejvyse devét jednotlivych matraci nebo ti trojdilng soupravy na
sebe.

Trvanlivost vrobké z plasti znaéné zdvisi na spravném uskladnéni.
Jo

nutné chrénit je pred Skodlivymi vlivy, jako je mechanické poskozeni,
piiso-

beni tepla, svélla, organickych rozpoustédel atd, Mistnost uréend k
ukladani

vyrobki z plastii mé byt tmavd (pokud uklédané vrobky nejsou
zabalcny

v neprasvitnyeh obalech), bezprasng, suché, ndlezité vétrand, Must
vyhovovat

bezpecnostnim pedpistim. Zvysena opatmost je treba pfi manipulaci

s vy-

robky z plastii jak pi teplotach pod O "C, kdy material kichne, tak i
i néra-

7ovych teplotich vyiich, presahujicich tepelnou odolnost materidl,
kdy vét-

§ina materidli (varnych teplem mekne - ztraci tuhost. Minimalni
teplota

skladu ma byt +5 "C, maximalni +25 "C, optimalni rclativni vihkost
60 az

65 %. Vzdilenost uskladnénych vyrobkil od topngch téles a topnych
veden{

mus{ byt nejméné | m. Topnd telesa i potrubi musi byt izolovéna.

Pri picpravé mus{ byt dalountné vyrobky zabezpeeeny proti pohybu v
do-
pravnich prostiedeich,
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2.5.8 Postup primyslové vyroby calouncnych virobkd

V primyslové vyrobé se ntkterd rudni price provédgji na
strojich, snizuje s¢

vliv pracovnfka na zpracovéint, a tim i na vzhled vyrobku.
Primyslové vyro-

ba Sulountngch vyrobki sc od individudlni vyroby 1i¥f zcjména
zpiisobem v-

roby, pouzivanymi stroji, néstroji a zatizenimi. PH individudlnf
vyrobé Galou-

néni picvIadsi poticba dokonalého zvladauti viech Ealounickych
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Postup calouncni kicsla
Calounén kicslo tvor
drevend

kostra, kicrd je
cclodalouncnd

(obr. 25). Na galoungni jsou
pouzity kovové pruzici prvky
a PUR péna rozdilnych

hustot.

Sedadlo, operadlo i podrucky

Jsou mékee ealounény. Volné Obr. 25. Piiklad celotalounéného
sedadlové a opéradlové odpotivncho

polstife Kfesla

jsou progity calounickymi

knof-

liky potaZenymi textilnim

povr-

chem. Polstire jsou kypreny

415 mm a celkov vya-
ka kresla &ini 840 mm.
Schéma éalounéni kresla je
Znazomeno na obr. 26.
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Stiih textilif:

Pouzité materidly: potahova textilie, prosev, technicka textilic, Mendoza,
molino. Potahova textilic se vrstvi pomoci pokladaciho zafizeni a déli pomo-
¢f vysekavaciho zafizeni. Prosev, molino a Mendova se stiihaji ve vrstvach
kolouZovymi neho vertikinimi strojky. Vyseknuté dily se sklddaj a komple-
tuji s ostatnimi textilnimi, kypricimi a imi materialy.

soupravy se svazuji, ukladaji do prepravek a dopravuji do meziskladu.

O 2. S
ot s
VII19-9:04
Siti textilnich potahii:
Pii t¢to operaci jsou zpracovviny nastrihané a déclove ¢

tuulm Kypt

pumhuw materidly, jc pouzita ozdobnd $iira, zdthovadlo,

° Sm potahii na predm seddkovou kryci desku: Na rubové sirang se kfidou

nasmaéi sev. Dily potahové textilie se ve spodni &asti podloi pruhem molina

a PUR pénou podle nékresu. Dily se prospendii. Na lici se naznaf kolmé pro-
i podélné déleni. Nasleduje prositi kolmych pro-

btl’l)] zapo§ivd a odstfihuje nit.

il potahové textilie, PES rouna, PUR pény a mo-

lina s¢ slozi, narysuje a prospendli. Vlastni pro§ivéni sc provadi na poloauto-

matickém icim stroji na dlouhé Siti. Podruéky se dosivaji na jednojehlovém

stroji.

« Siti potahu opéradla: Na hlavnim dilu potahové textilie se vySivaji hor-

ni rohy o délce 25 mm. Sesije se horni pithraii opéradla s bognimi textilnimi

dily - piihran¢mi. Prihrai sc nagiva na hlavni dil formou jednostranné pas-

pulky s viozenou bavinénou

{ potahii na scdadlovy politd

: Na predaf stranu textilic Mendoza se
nadijc spodnf nd¥evek. USiji sc prodni rohy potahovd textilic. Na prednf a boé-
ni plochy se peitije prihra formou paspulky s viozenou bavIngnou Shiirou, Do
Zadni st politéFe se vaije zdrhovadlo.
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Rezdn a lepeni PUR piny, pinové pryZe, pryZosing:

PouZité materialy: PUR péna o hustoté 25 kg m-3 a tlousCee 20, 30 az
40 mm, PUR péna o hustoté 30 kg m-3 tlouscky 10, 20 a 30 mm, PUR
péna

o hustot¢ 40 kg m-3 tloustky 15, 120 & 200 mm, PUR péna o hustotd
85 kg m-3 tloustky 30 mm, pnové pry¥ rozméru 2000 x 870 x 25 mm,
pry-

707iné oustky 30 mm, lepidlo Blastosal. Pfi fezéni se PUR péna déli 7
blokti pomoi vertikalnich  horizontalnich fezacich stroji. Pofez
pryzozing, pnové pryze a PUR peny sc provadi pomoc vertikélnich
stolovyeh a rucnich fezacich mechanismi. Materidly sc slepuji
Tepidcm Elastosal, které sc nands{ stéfkanim. Po zavadnutf nfinosu se
dily

Spoji.
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Strih PES rouna a olepeni PUR pény pro polstdre:

Pouité materidly: PES rouno hustoty 150 g m-3, prefabrikované polstife
2 varovacich materiali, lepidlo Elastosal.
Podle stfihového planu se na fezacim automatu nafezou dily PES rouna.

Na funkeni plochy seddku a opéradia se po ndnosu lepidla a jeho zavadnuti
piilozi kypFici rouno.

Strih lepenky:

Pouity materidl: &alounicka lepenka.

Podle nitezového planu se s pouzitim Sablon predkresli dily. Pravouhlé di-

Iy se stihaji bez predkresleni. Pro lepsi vyuziti rozméru lepenky se sougasné
strihaji dily pro jiné vyrobky.

Zhotoveni sedadla:

Pouzité matcridly: scdadlovy ram, vlnité pruziny, zavésné hacky, primy-
slové spojovacc, hustd jutova tkanina, pryZozing, PUR péna o hustot

30 kg m-3 tloustky 30 mm. Mcndoza, lepidlo Elastosal. Rez Salounénym sc-
dadlovym ramem je na obr. 27.

sedadlo-
vym témem

1 - technicka textilie
Mendoza,

2- PUR pena, 3 -
pryZoZing,

4 - jutovd textilic, 5 - vinita

pruzi-
1, 6 - sodadlovy rim

Obr. 27. Rez Galounénym
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Na piedni a zadni vlys sedadlového ramu se napne pét kusi
vinityeh pru-

Fin. Kovové tichytky se pripevni spojovadi a uzaviou Kladivem.
Vinité pruzi-

ny se prekryji hustoujutovou tkaninou, kterd se po obvode zalozeng
prispon-

Picchod za zadni dicvénou liftou se vyrovnd vypliovym
tvarovacim

em. Na spodni &st se nalepi vyrovndvaci klin pryozing.
Na cely 7
klad se nalepi tvarovaci material- PUR péna tloustky 30 mm.
Sedadlo se po-

tahne textilii Mendoza sponkovanim zalozene.

Potuzeni podsedadlové desky:

Pouzité materily: lepidlo Elastosal, sedlaské ruéni nité, prouzek
lepenky,

podsedadlové deska, spojovace dlouhé 10 mm, potahovd textilie s
PUR pé-

nou, PUR pina o hustoté 30 kg-3 tloustky 10 mm.

Na horni plochu desky se nalepi PUR péna tloustky 10 mm. Na.
predni

plochu se za us
textilie pro-
Sivand s PUR pénou. Spodui a vrchni st s pctdhne a nasponkuje
nezaloze-

né na zadni plochu podsedadlové desky.

Sev pres prouzek lepenky nasponkuje potahovd
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Zhotoven opéradla:

Pouité materidly: slepeny tvarovaci materidl - opéradlo, kostra
kfesla,

PES rouno, lepidlo Elastosal, primyslové sponkovate 499/10 a
499/12,5, sed-

litské ruéni nité, jutové popruhy, textilni potah, prosivaci motouz,
calounické

knofliky s textilnim potahem, PUR péna, vinité pruziny z dratu
tloustky

3,55 mm a 2,80 mm, prouzky lepenky, zévesné hacky, hustd jutovd
tkanina.

Na piedni plochu horni opéradlové desky se nalepf pojend PUR pena.
Pied

nalepenim se plipevni spojovaci dvojity pisck lepenky. Na botni
vlysy optra-

dl se napne Sest vInitych pruin a pripevni pomoci zavésnych hacl
Vrchni

pruZina je » dritu 3,55 mm, ostatni- 7 drdtu 2,80 mm. Ve spodni casti
opéradla

se napnou dva jutové popruhy. Hagky se uzaviou kladivem.
Vytvofeny rodt se

pekryje hustou jutovou tkaninou piipevnénou po obvodg spojovati.
Postup-

nym lepenim tvarovacich material (PUR pén rozdilnych hustot a
rozméri) se

opéradlo vytvaruje. Textilni potah se nasune na zaklad opéradla a
plipevni spo-

jovaci tak, aby paspulka na horni a boeni piihrani byla tSsng pod
hranou. Pri-

pevncni spojovadi se provadi oteviens, pouze na spodi strand
zalozent.

1.
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Zhotoveni podrucek a vypony kresla:

Pouzité materidly: dicvénd kostra kesla, dilce lopenky,
primyslové spo-

jovage dlouhd 10 @ 12,5 mm, dily PUR pény hustoty 25 30 kg m
", lous(-

ky 5, 10,20 a 30 mm, lepidlo Elastosal, kolafské hiebiky 14/25,

ruéni sedl
ské nitg, dilce dievovlaknitych desek nebo preklizek, kosmi
klih.
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Zhotovovani podrugky: Na vnitfni a vngj3i plochu podrucky se pii spon-
kuji lepenkové dilce. Po abvode éelni plochy podrutky se prisponkuje dvo-
jity prouzek lepenky mimo hranu boéni vpony. Dily PUR pény sc upcvni
sponkovanim na piislusnd mista. Na opémou plochu sc ncjprve nasponkujc
PUR péna hustoty 30 kg m-3, a to L00 mum od boéni hlavové opérky, na pé-
nu sc nalepi dily PUR pény hustoty 25 kg m-3 az k boeni hlavové opéree.
Potal sc prichyti ym zpi a prisponkujc, doplaf s p

mi dily.

Zhotovovni plakety: Picklizkovy dilce sc olepi PUR pénou tloustky

5 mm a potdhne polahovou textilif, kierd se upevni sponkovénim nebo lepe-
nim. Pritom je nutné respektovat smér voru textilic shodné s podruckou.
Upeviovini plakety: Plaketa se prisponkuje na obrétku 7a pisek lepenky.
obréceni a usazent se piibije dlyfmi koldfskymi hiebiky. Hrebiky se dord-
i pomocf kovového pésku vsunutého pod potah, aby se neposkodila tex-
tilie.

Potah vypony: Na dilce » dfevovldknitych desek se nalepi potahova texti-
lie podle vzoru. Za prednivajici textilii na hori a spodni plose se vjpona na
kfeslo upevni sponko vénim.
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Zhotoveni sedadlového a opéradlového pol
Pouité materialy: usity potah, prosivaci smycky, alounické knofliky po-
tazenc textili, rueni sedlafské nité, zdrhovadlo, dil PUR pény s PES rouncm.
Do ugitého potahu sc strojng navlcée dil PUR pény kryty na horni plosc

PES rounem. Po navleéeni se potah vyrovnd, paspulka sc srovnd rovnobtzng
s hranami pol s¢ rouno a politd sc uzavic zdrhovadlem. Prosi-
vacim strojem se nasivaji knofliky.

MontéZ kresla:
Pouzity matcridl: Salounéné dily, matice, podlozky, vruty, Srouby, spoj 0-
vage délky L0 mm, Ghelnfky, odpadovy pés textilic, otocnd kolctka, textilni
Gichytka, vyrobni 3titck, vzorck textilié, dil molina, koléiské hicbiky.
Cyfmi Srouby s podlozkami se namontuje mezi podrugky sedadlovy rim,
prigem se Srouby dotdhnou % po nasazeni kolikii spodni listy do otvord
v podruckach. Opéradlovy tam se upevni mevi podrucky Elymi vruty. Zadni
vypona se upevni sponkovénim na obratku. Ve spodni €sti se dosponkuje
pres sololit (dfevovldknitou desku). V¥pona se upevni na bocich koldfskymi
hrcbiky. Spodai okraj sc sponkuje nezalozend. Zagisteni se provédi molinem
zent. Na spodai plochu se prisponkujc vzorck textilic,
sécek s ototnymi koledky a kontrolnf stitck.

VIl 19-9:09

VIl 19-9:10

10 4-18:31

Kontrola « baleni:

‘Tvar a vzhled vyrobku se kontroluje vizualng a méfenim.
Negistoty se od-

straiuji kartagem nebo Eisticimi prostredky. Konce niti se
odstfihnou nizka-

mi. Kontrolujc se pevnost vrutoveého spojeni a zdgH pro otocnd
Kolegk.

0 provedené kontrole se provede 7éznam na kontrolnim Stitku.
Kreslo se 7a-

bali do PE (Slie, kierd se pfipevni sponkovanim a samolepici
krepovou pés
kou. Podrucky se pred balenim pokryji vinitou lepenkou.

VIl 19-9:10
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Vyroba vestavéného nabytku

Vestavény nabytek fesi problém aloznych prostord v byté, ktery souvisi s po-
tfebou umistit stale narustajici objem véci a pfedméti ve vybaveni doméac-
nosti.

Nabytkové vestavéné systémy jsou realizovany jako:

o vestavéné skfiné

* vestavéné skiiiové pficky

o skfirfiové stény

Vestavéné skiiné se pouZivajl jako uloZny prostor k ukladani:
= odévi

e potravin

hospodarskych potfeb

kuchyriskych spotfebiu

naradi

apod.

Vestavény nabytek je spojen se stavebni konstrukei.

Il 23-19:47

11 23-19:47

Podle konstrukce a ve vazbé na umisténi u stén stavby se
rozdéluji skfiné na:

* vestavéné

e pristavné
e volné

* bez destént

Vestavéné skiiné (obr. 90) jsou vyrabény v modulovych
Fadach o Sifce 90, 100, 120 cm. Konstrukce vestavénych
skfini je tvofena pfednim ramem, na ktery jsou osazeny
oteviravé nebo posuvné dvefe. Pfedni plocha miiZe byt
tvoFena jednou dvajici dvefi, pfipadné dvojicemi dvefi nad
sebou. Pfedni ram je v misté styku dolnich a hornich
dvefi rozdélen vodorovnou pfi¢kou (vlysem). Spodni

a horni dvere jsou k pfednimu ramu pfipevnény ¢ipkovymi
nebo kloubovymi zavésy. Ramové boky skiiné jsou k
prednimu ramu pfipevnény vruty. V boénich ramech a v
hornim ramu se do drazek vkladaji vyplné. Na ramy
stfedniho a boéniho vénce se polozi desky, které se
pripevni vruty. Spary mezi st&énami nebo prickami a
podlahou se kryji dfev&nymi listami nebo litami z plasti

11 23-19:48

11 23-19:48




Tato konstrukce vestavénych skfini se v sou¢asné dob&

pouziva nejvice.

Zebtikové rodty a pfedni ram jsou vyrobeny z masivu.

Pfedni ram mUzZe byt vytvofen z laminovanych tfiskovych
desek. Jednotlivé konstruk&ni prvky mohou byt vzajemné
spojeny kovovymi spojovacimi prvky. Pfedni plochy a po-

lice se vyrabi z laminovanych tfiskovych nebo
pazdefovych desek. Casto jsou opatfeny velkoploSnymi
zrcadly. Vedeni posuvnych dvefi je feSeno kovovymi

profily upevnénymi v podlaze a ve stropé. Vyska dvefi Eini
obvykle 250 aZ 260 cm, max. $itka 122 cm. Hloubka skfini
€inf 62 cm, z toho vlastni konstrukce posuvnych dvefi 8,5

cm. Hloubka polic je 40 az 50 cm.

11 23-19:48

Vmontovatelné skfifiové pricky a stény patfi mezi
nabytkoveé zafizovaci

systémy, které resi ucelné provozni a funkéni clenéni
bytovych prostorii.

Hlavni pfednosti je pfedevsim mozZnost zménit bytové
dispozice v navaznosti na zménu bytovych potreb, které
vychazeji ze zmén Zivotniho cyklu.

Technologie vyroby vestavénych skfini zahrnuje tyto
aseky:

« vyroba ramu, svislych a vadorovnych dilc (boky, dno,
puda, police

o apod.),

» vyroba pfednich ploch (dverfi),

* vyroba zasuvek,

» vyroba ostatnich dilcll vnitfniho vybaveni (tyce apod.).

I123-19:48

Obr. 80. Vestavéna skiii
desténa

1 - kryci lista horni, 2 - ram
horniho vénce, 3 - odkladaci
deska, 4 - lista pod odkladaci
deskou, 5 - dna véncl k na-
Sroubovani, 6 - ramy
stfedniho a spodniho vénce,
7 - ty€ na Saty, 8 - lista pro
ty€ na Saty, 9 - zada, 10 -
kryci lista svisla, 11 - pfedni
réam, 12 - boéni zebrikovy
rost, 13 - kryci lista spodni

Il 23-19:48

Druh pouZitych vstupnich materiald rozhoduje o vybéru
technologickych operaci, jez maji pfimou vazbu na
strojni zafizeni. Ramy jsou vétSinou vyrobeny z
jehlienatého Feziva (SM/JD). Vyroba dievénych ramt
zahrnuje zpravidla operace:

fezani na hrubou délku,

Fezani na hrubou §itku,

srovnani ploch a hran do ahlu 90°,
opracovani na presnou tloustku a Sirku,
Fezani na pfesnou délku,

zhotoveni konstrukénich spoji (epovani, vrtani
otvort),

lepeni rama,

formatovani na pfesnou $irku a délku,
tloustkova egalizace (brouseni),
kontrola,

povrchova lprava,

.
.
.
.
.
» kontrola a expedice.

1123-19:51

Pfi zkracovani na hrubou délku se fezivo krati na
jmenovity rozmér + potfebna nadmira na opracovani.
Pouzivaji se zkracovaci pily spodni nebo horni,
osazené pilovym kotougem s trojihelnikovym
soumérnym ozubenim pro pfiéné fezani. Vhodné jsou
pilové kotouce osazené zuby s SK platky stiidavé
§ikmo brougené. Je doporucovan uhel ¢ela 5 az 10°
nebo negativni -2° pfi rozte&i zubt 19 az 30 mm a
rychlosti posuvu od 5 do 20 m min™'. Hodnoty ru¢niho

posuvu jsou 5 aZ 20 m min™ a mech:

nického 5 az 25

m min*'. Posuv na zub Uz obvykle €ini u rozvedenych
zub( 0,55 az 0,80 mm. Rezna rychlost €ini 40 az 100 m
s, Na kvalitu fezu se nekladou zvlastni pozadavky.

11 23-19:51

Pfi operaci fezani na hrubou $itku se hrubé délkové pfifezy

rozfezavaji podélnymi fezy na poZadované §ifky, zpravidla

na jedno nebo vicelistych roziezavacich kotouovych pilach

s mechanickym nebo ruénim posuvem. Kotougové
rozfezavaci pily se osazuji pilovymi kotouci pro podélné
fezani s trojuhelnikovym nesoumérnym ozubenim nebo s
vi€im ozubenim. V pfipadé, Ze jsou pilové kotouce asazeny
zuby s SK platky, je vhodné pouZit zuby rovné brousené
(ploché zuby) nebo ploché zuby doplnéné omezovagem
tfisky. Posuv na zub Uz ¢ini zpravidla 0,20 az 0,30 mm.
Rezna rychlost se pohybuje v rozmezi 40 az 100 m s™'.
Material je do fezu posouvan ruéné rychlosti 10 az
35 m min™ a mechanicky 50 aZ 100 m min™.

I123-19:51




Ke srovnavani do uhlu 90° slouzi rovinna srovnavaci frézka s ruénim
posuvem nebo s mechanickym podavagem. Rezna rychlost se pohybuje
v rozmezi 30 a2 60 m S™. Rychlost posuvu ¢ini 6 az 30 m min™'. Posuv na
zub dosahuje 0,6 az 0,9 mm.

11 23-19:51

P¥i operaci tloustkovani ziskava pfifez jmenovitou tloustku nebo Sitku.
Operace se obvykle pravadi rovinnym frézovanim na tloustkovaci
frézce.

Rychlost posuvu &ini zpravidla 7 az 30 m min™.

VsSechny plochy vlyst Ize opracovavat i na vicestrannych prilbéznych
tvarovacich frézkach s mechanickym posuvem. Rychlost posuvu Ize
plynule ménit v rozsahu 8 az 40 m min™".

PFi zkracovani na pfesnou délku ziskava pfifez jmenovitou délku. K fe-
zani se pouzivaji pilové kotoude pro pfiény fez s SK platky stiidave
Sikmo brousenymi s negativnim thlem &ela -2°. Rozte¢ zubt nema
presahnout 14 mm a rychlost posuvu se pohybuje v rozpéti 11 az 27 m
min™. Rezna rychlost &ini 40 az 100 m s™.

V ramci seku zhotoveni konstrukénich spojii se provadi operace epo-
vani nebo vrtani otvorii pro koliky. Otvory pro &epy na kolmych vlysech
se zhotovuji na fetézovych dlabackach, pro Eepy na pfiénych vlysech na
Eepavackach. V pfipadé, Ze je zvolena konstrukce na koliky, otvory se
vrtaji na vicevietenovém vrtacim stroji. Optimalni fezna rychlost
dlabacich fet&z je 4 az 10m s™ pfi 3 000 ot. min™.

Lepeni ramu se provadi v mechanickych nebo pneumatickych montaz-
nich pfipravcich. PouzZivaji se lepidla PVAC (napf. Duvilax LS 50) neba
mocovinoformaldehydova (napi. Umacol C, Diakol, Duko!).

Operace formatovani na pfesny rozmér se provadi na celnich tvarovaé-
kach usporadanych do uzlu ve tvaru L. Material je posouvan mechanicky
rychlosti 5 aZ 25 m min™'. Rezna rychlost &ini 40 aZ 100 m s™'.

Tloust'kovou egalizaci brou$enim se dosahne sestejnéni tloustky ramd
a odstranéni necistot a nerovnosti po predchozich operacich. Tloustkova
egalizace se provadi na valcovych nebo Sirokopasovych bruskach
brusnymi papiry zrnitosti 60, 80, 100, 120. Obvodova rychlost pasu
(valcii) &ini 20 aZ 30 m s a rychlost posuvu se pohybuje v rozmezi 8 a#
20 m min™.

Prekontrolované a pfipadné opravené dilce postupuji k povrchové tipra-
vé.

Technologické podminky opracovani plosnych konstrukénich desek jsou
uvedeny v predeslych prezentacich.

Plodné a masivni dilce po dokonéeni prfechazeji do tseku baleni.
Jednotlivé soucasti a dilce se dodavaji v demontovaném stavu.V této
podobé se bali a potom expeduiji.

11 23-19:53

Vyroba obloZeni

Il 23-19:53

V nékterych prostorach, ve vefejnych, ale i v obytnych
mistnostech, je vhodné nebo nezbytné upravit stény a
stropy nebo jejich ¢asti jinak nez omitkami.

Drevéné obklady pfispivaji zarover rozhodujicim
zpusobem ke zvySeni:

esteticke

funkéni

ochranné urovné vnitfnich prostor
hygienické

akusticke

Hlavnimi materialy pfi vyrobé& obloZeni jsou:
* velkoplodné materialy (obalované profilové dilce,
laminované tfiskové desky, dyhované materialy, DVD,
sololak, preklizky apod.)
* opracované prirezy jehliénatého nebo listnatého
feziva.

11 23-19:53

Jednotlivé vlysy nebo dilce obloZzeni mohou byt spojeny na
pero a drazku, na vloZené pero apod.

Velmi duleZitou a naroénou fazi je montaz oblozeni. Jde o
externi prace, které musi byt dokonale pfipraveny, aby

Il 23-19:53

I123-19:54
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VYROBA STAVEBNE TRUHLARSKYCH VYROBKU

1. Vyroba dveri

10 3-21:18

Dvere jsou konstrukci skladajici se zpravidla z pohyblivého dverniho kfidla

a z pevné nosnhé nebo vodici konstrukce zarubné. Hlavnim funkénim ukolem
dvefi je komunikacni a vizualni spojeni dvou prostor(. Podle toho, o jaké pro-
story jde, vyrabi se dvefe vchodové a vnitfni. Dvefe musi poskytovat ochranu
vnitfnich prostor proti pisobeni vnéjsich vliva, zajistovat bezpecnost, mnohdy
i osvétleni a vétrani. Podle poctu kfidel se déli dvefe na jednokfidlové, dvou-
kfidlové a vicekfidlové, podle sméru otevirani na pravé a levé. Podle zpisobu
otevirani se rozdéluji dvefe na otoéné, kyvavé, posuvné, skladaci a zvlastni.
Podle konstrukce se rozliuji dvefe hladké, ramové, sbijené, sviakové a latové.
Dvefni kfidla vnitfni hladka (obr. 78) jsou tvofena obvodovym ramem

s vlozkami pro zavésy a zamek. Jako stfedova vypli se vétsinou pouziva pa-
pirova vostina. Stfed dveiniho kfidla je oplastovan oboustranné lisovanou
dfevovlaknitou deskou. Dfevovlaknita deska miZe byt dokonéena pigmento-
vym natérem nebo zadyhovana s transparentni povrchovou Gpravou.

Il 23-18:35

Obr. 78. Vnitfni dvefni kfidla hladka
(pohledové ¢ara)

0N AM oM@

l . l Dl[l 1]
s vypInémi zasklena

Obr. 79. Dverni kfidla ramové
konstrukce (pohledova ¢ara)

11 23-18:37

é’ve?e LOPRAIS s.r.0. - Vyroba dfevénych dvefi

Dvefni kfidla ramové konstrukce (obr. 79) se vyrabi ze
svislych a vodorovnych vlysi. Svislé vlysy jsou opatieny
dlaby nebo otvory pro koliky a vodorovné vlysy ¢epy nebo
osazenymi koliky. Ramova konstrukce muze byt

rizné ¢lenéna vyplnémi z preklizky, sparovkami, povrchové
upravenymi plo3né tvarovanymi dilci nebo sklem.
Konstrukce dvefnich kfidel vehodovych se lisi od
konstrukce dvefnich kfidel vnitfnich zejména tim, Ze se pfi
jejich vyrobé pouzivaji lepidla Iépe odolavajici
povétrnostnim vliviim. Pfi jejich vyrobé jsou respektovany
rozmé&rové zmény masivniho dreva vlivem vihkosti. Jsou
dokong&eny proti povétrnastnim vlivim odolnymi
natérovymi hmotami.

Il 23-18:37
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1.1 Vyroba dvefnich kfidel ramové
konstrukce

Hlavnimi materialy pro vyrobu dvefi je Fezivo nebo
nastavované nekonecné vlysy a tenké velkoplo$né
materialy na vyplné. Jako ostatni materialy vstupu-

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

Il 23-18:45

EREEE=
ricent cascuin.

Obr. 80. Schéma vyroby
celodfevénych dvefi

A
fenis ol

Obr. 81. Pudorysny fez dvefmi ramové
konstrukce se zarubni

I 23-18:48

Il 23-18:46

Qbr. 82, Bokorysny
fez dvefmi
ramové konstrukce
se zarubni

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

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

lové kotouGe se zuby osazenymi SK platky stfidavé Sikmo
brousené. Je doporucovan thel éela 5 az 10° nebo
negativni -2° pfi roztecéi zub 19 az 30 mm a rychlosti
posuvu od 5 do 20 m min™. Hodnoty mechanického
pos:ivu jsou 5 az 25 m min™'. Rezna rychlost &inf 40 aZ 100
ms™.

11 23-18:47

Il 23-18:47

Rezani na hrubou &tku. Ugelem operace je omitnout a
rozmitnout fezivo na poZadovanou $ifku. PFi operaci se
hrubé délkové pfifezy rozfezavaji podélnymi fezy na
jedno nebo vicelistych roziezavacich kotoucovych
pilach s mechanickym nebo ruénim posuvem.
Kotoucové rozfezavaci pily se osazuji pilovymi kotouci
pro podélné Fezani. Posuv na zub Uz &ini zpravidla 0,20
az 0,30 mm pfi ruénim posuvu 10 aZ 35 m min™'. Hodnoty
mechanického posuvu jsou 50 az 100 m min™. Rezna
rychlost &ini 40 az 100 ms™".

11 23-18:48




Odstranéni vad. Na zkracovaci pile se odstrani vady, které
nevyhovuji kvalitativnim poZadavkim. Odstranéni vad
muze probihat ruéné& nebo na optimalizagni pile, kdy
pracovnik oznacuje specialni kfidou zacatek a konec
vady. Po snimani takto oznaéenych vad dochazi k jejich
vyFezavani. Opravené vlysy se tfidi délkové do prislusnych
box. Rychlost posuvu ¢€ini zpravidla 5 az 20 m min™.
Rezna rychlost se pohybuje v rozmezi 40 az 100 ms™.

Délkove nastavovani. Vykracené kvalitni vlysy jsou
nastavovany do nekoneg&ného vlysu. Pi délkovém
nastavovani jsou vlysy uloZeny do upinaciho zafizeni na
posuvném stole. Po upnuti se automatizovanym posuvem
stolu podél frézovaci hlavy vyfrézuje do &el vlysti miniozub.
Vlysy se otoci o 1800, srovnaji se Cela a postup se opakuje.
Oboustranné vyfrézované vlysy jsou jednostranné naneseny
lepidlem a jsou vtahovany do srazeci ¢asti zafizeni na le-
peni nekonecného vlysu, kde jsou sraZzeny a zkraceny na
deélku.

Ctyfstranné opracovani. Ugelem této operace je Gprava
3ifky a tloustky vlyst. K tomuto tcelu jsou pouzivany
&tyFstranné tvarovaci frézky. Rezna rychlost se pohybuje od
30do60mS™". Rychlost posuvu je 10 az 36 m min™'.

Posuv na zub ¢ini 0,6 az 0,9 mm.

Il 23-18:48
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Oboustranné &epovani a presné kraceni. U&elem aperace je
vytvoreni €epu, dlabu a pfesné zkracovani vodorovnych a
svislych vlysii dvefniho ramu.

Rychlost mechanického posuvu je zpravidla 5 a2 25 m min™.

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

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

luzka se nanese lepidlo. Vybere se takova loditka, ktera ma
podobnou kresbu jako vyspravovany dilec a vioZi se do
luzka, lehce se doklepne a pfipadné se zacisti brusnym
papirem €. 120 aZ 150.

Vrtani otvor( pro koliky. V pfipadé&, Ze jsou vlysy spojeny
na koliky, vrtaji se na kolikovaci vrtacce, na niz jsou otvory
vrtany najednou ve stanovenych rozteéich. Vzhledem k
tomu, Ze vzdalenosti jednotlivych otvortl jsou dany rozted&i
stroje, je nutno vénovat mimoradnou péci umisténi otvoru,
protoze po sesazeni dvou vlysl nesmi piesah jednoho
vlysu na lic ovacich mistech &init vice nez 0,3 mm.

Pro pouziti kolikového spoje u dvefi plati tyto zasady:

« koliky pro spojeni vlyst do dvefniho kfidla musi byt z
kvalitniho bukového, dubového nebo akétového dieva
vysuseného na 6 + 2 %, o praméru 14 az 16 mm;
doporuéuji se koliky na obvodé ryhované,

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

« piitle je spojena s kolmymi vlysy jednim kolikem,

o délka kolikl pro spojeni je 120 mm + 2 mm.
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E’)Iabéni a vrtani otvoril pro zavésy a zamek.
Ugelem této operace je zhotoveni otvorii pro
zavésy a otvoru pro klec zamku, vyfrézovani
drazky pro Selo zamku a vyvrtani otvort pro kliku
a kli¢. Operace Ize provést nékolika

zplsoby, z nichz uvadime:

« Otvor pro klec zamku se dlabe na fetézové
dlabagce. Drazky pro Eelo zamku se frézuji na
horizontalni dlabaci vrtacce. Otvory pro kliku a kli¢ se
vrtaji na vertikalni jednovretenové nebo
dvouvietenové vrtacce. Pfi provadéni operace s
runim posuvem je rychlost posuvu do fezu 3 m min™.
« V3echny tii operace |ze provést na jedno upnuti
vlysu na speciélnim jednoucelovém stroji nebo na
pocitacem fizeném obrabé&cim centru.

Lepeni dvefnich kfidel. NejdUlezitéjsim spojovacim
prostiedkem pfi vyrobé stavebné truhlarskych vyrobki
jsou lepidla. Z fenolformaldehydovych lepidel je
nejvhadn Umacaol B, ktery je vysoce odolny proti
pUsobeni vody a povétrnostnich viivl.

Z motovinoformaldehydovych lepidel je mozné

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

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

+ Do véech otvor( pro koliky se nanese lepidlo. Lepidlo
se ponofenim nanese také na konce kolikt v délce asi 20
mm. Timto koncem se koliky zarazi do otvord
vodorovnych vlysu.

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

« Konce kolikli se namoéi ve vlysech v délce asi 20 mm a
vodorovné vlysy se pfedsrazi s vlysy svislymi.

« Predsrazena dverni kiidla se vlozi do pfipravku a
stahnou. Po staZeni se ocisti vytrysklé lepidlo a kfidla se
odloZi na paletu k vytvrdnuti lepidla.

« Je-li stahovaci pfipravek vhodné konstrukéné upraven,
|ze pFedsraZeni vynechat. V tom pfipadé se vlysy vioZi do
piipravku a stahnou se v celek.

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

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

Pohybuje se v rozmezi 6 a2 12 m min™".
Nalehavky se brousi na hranové pa-
soveé brusce nebo ruéné. PouZivaji se
brusné pasy textilni nebo papirové

v kombinaci s textilem 3itky 125 mm a
zrnitosti 100 a 150.

Il 23-19:05

Zakovani dvernich zavést staéenych a zamku. Zakovani
dvefnich zavésu stagenych probiha na pracovnim stole.
Pomoci $ablony jsou do vyfrézovanych otvorl narazeny
nebo zalisovany zavésy v pfislugnych roztegich. Sablo-

na i pfipravek pro zalisovani zavésu musi zajistit roztece

zavésu a odsazeni kloubu zavésu od nalehavky.
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Takto zakované zavésy se zajisti hfebiky bez hlavy (3,5
mm x 32 mm) tak, Ze se hiebiky zarazi pod Urovefi plochy
a otvary se zatmeli truhlafskym tmelem. Tyto operace Ize
také provadét na strojich pro zalisovani a zajisténi za-
vés v lince. Pii zakovani zavést je nutno dodrzet:

* umisténi zavést v poZadovanych roztegich v toleranci max.
+0,5mm,

« predepsanou tloustku hfebiki pro zajisténi zavést,

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

* osovou rovinnost zakovanych zavési v toleranci max. + 0,5
mm,
« neposkozeni plochy dvefnich kiidel pfi zarazeni hfebiku.
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Zamky se zakovavaji na pracovnim stole do dvefniho kfidla
ve svislé nebo v §ikmé poloze. Do pripraveného otvoru se
vlozi zamek, predvrtaji se otvory pro vruty, vruty se vloZi do
otvorl a elektrickym nebo pneumatickym Sroubovakem

se zaSroubuji. K zasroubovani Ize pouzit také akumulatorovy
Sroubovak.

11 23-19:06

Povrchova Gprava pigmentovymi
natérovymi hmotami:

ZAkladni napougténi se provadi rugn& nebo polévanim. Typ
napoustédia se voli podie pfislusného vrchniho natsrového
systemu.

K tradiénim z&Kladnim napoustécim natsrim patfi smés
fermeze a zové y
poharkem 4 mm 12 sekund. Po napusténi jsou dvefni kfidla
ulozena k proschnuti na z&v&sné voziky. Technologicky nut-
na doba na zaschnuti je dana typem pouzitého napoustedia.
PH pouitl fermeZového napoustéciho systému &inl tato
doba 36 hodin pfi teploté 18 az 22°C.

V priamyslové vyrobé jsou velmi gasto pouzivany syntetické
nebo vodou feditelné akrylétové natérove systémy.

pripadg, Ze je pouzivan synteticky dokoncovaci systém, susi
se napoustédio za normalnich teplot po dobu 24 hodin.
Disperzni akrylatové napoustédio (V 103) se fedi vodou v
pomeru1: 1.

Doba maceni je v rozmezi 3 az 30 sekund. Dilce jsou
zavéseny na dopravnim zafizenf pod uhlem 30 a2 450 a
prebytetné napoustédio se necha odkapat po

dobu 5 minut. Suseni pfi teploté 20 aZ 25°C trva 3 hodiny.
PFi zvydené tep-

Ioté (55 °C) &ini doba suseni akrylatového napoustédia min.
180 minut.
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Vyspraveni vad a prebrouseni povrchu. Po vysu$eni
pigmentové napoustéci latky se provadi ruéné tmeleni na
pracovnich stolech. Ugelem tmeleni je vyrovnani véech
drobnych nerovnosti, které vznikly pfi opracovani. Pfi
provozni teploté 18 aZ 20 °C je mozné olejovy tmel brousit
po 8 az 10 hodinach, synteticky po 3 az 4 hodinach.
Akrylatovy stérkovy brusny tmel zasycha 30 az 60 minut.
Po zaschnuti se provede ruéni prebrouseni brusnym
papirem zrnitosti 80 az 100. Neprovadi se tmeleni
venkovnich ploch a rohovych spoji. Brousenim se
vyrovnavaiji plochy pred dal$imi nanosy natérovych hmot.
8 ohledem na naroénost této prace, jiz se ma dosahnout
pozadované kvality obrouseni vSech ploch, je nutné
kombinovat strojni brouseni s ruénim.

Pro brouseni ploch se pouzZivaji Gizko i Sirokopasové brusky,
pro brouseni bo&nich ploch jsou vhodné brusky pasové,
kotoutové nebo vibraéni. PFesto je v3ak nutno pogitat s tim,
Ze ¢ast boénich ploch bude nutno brousit ruéné. Pro
kvalitni brou3eni je nutno zajistit:

* pouziti brusnych materialii o zméni 100 az 150,
« vybrouseni vSech ploch (pFednich i boénich),
« neprobroudeni tmelené vrstvy.

Nanaseni zakladni barvy Ize rozdélit na dvé casti, a to:

* na nanos zakladni barvy na boéni plochy,

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

Il 23-19:06

11 23-19:06

Na boéni plochy venkovni se zakladni barva nanasi
stfikanim. Dverni kfidla jsou srovnana na paleté vzdy
venkavni a vnitini plochou na sobé, aby se ziskala
maximalni plocha pro nanos barvy. Na boéni plochy se
zakladni barva nanasi pred nanosem zakladni barvy na
plochy. Na boénfi plochy vnitini se zakladni barva nanasi
po nanosu ploch ruéné $tétcem nebo stiikanim. Na pfedni
pohledové plochy se zakladni barva nanasi polévanim
nebo stfikanim.
Zakladni akrylatova barva (V 2038) se nanasi $tétcem nebo
polévanim. Konzistence pro nanos $tétcem se upravuje na
40 az 50 s/F 4 mm/20 °C, pfi polévani na 18 + 1 s/F 4 mm/20
°C. Tloustka natéru po zaschnuti musi init 40 um.
Zakladni i vrehni nanosy natérové hmoty musi dikkladng
proschnout. Doba zasychani je dana typem natérovych
hmot ve zvaleném natérovém systému. Pfi pouZiti
fermezovych barev gini doba zasychan’ pfi normalni
nezvySené teploté u zékladniho natéru 36 az 48 hodin a u
vrchniho nanosu (emailu) az 72 hodin.

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

Pri pouziti akrylatovych natérovych hmot &ini doba
schnuti zakladniho natéru 3 hadiny a pfi zvySené teploté
(55°C) 90 minut a vrchniho emailu 4 hodiny. Po
predsuseni po dobu 15 minut je mozné vysouset email pfi
teploté 55°C. Konéeného vysuseni natéru se dosahne za 4
hodiny.

Orientacni parametry syntetického emailu:
« pro stikani vzduchovou pistoll se pouziva konzistence 25 a2 30
SIF 4 mm pil teplote 20°C,
= pro rucni nénos a nanas polévanim konzistonce 120 s/F 4 mm

pfi 20°C
« toustka natéroveho fimu v suchém stavu ma byt 50 az 60 um,
Orienta&ni parametry akrylatového emailu:

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

« pro nanos polévanim konzistence 20 1 s/F 4 mm/20 °C; toustka natéro-
vého filmu v suchém stavu ma byt 40 um; tloustka celého natérovéhosystemu
musi byt minimalné 120 um.
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Mezi jednotlivymi nanosy se musi dvefni kfidla prebrousit
brusnym papirem zrnitosti 100 az 120. Plocha po brouseni
musi byt hladka, bez necistot, zejména bez zjevnych vad.

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

Nanos separaéniho prostiedku (16 % polyvinylalkoholu) se
provadi 3t&tcem nebo stifkanim alespoii na jednu ze
styénych ploch (sty&na plocha kiidla a ramu). Prostredek
zasycha po dobu 30 minut. Pokud nejsou jednatlivé dily
(kfidla a ramy) opatfeny separaénim prostfedkem, musi
byt pfepravovany a skladovany v hfebenovych paletach
nebo prolozeny vhodnym distanénim materialem, napf.
polyetylenovym rounem.

Zaskleni dvernich kridel. Pfi zasklivani dvernich kridel je
nutno zajistit:

o fadné podtmeleni skla a jeho zamagknuti do tmelu,

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

 pribiti li§t v rozte¢ich do 200 mm, pfiéemz hfebik nesmi byt
od rohu déle nez 80 mm,

« piesné licovani list v rozich,

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

* ocisténi vytlaceného tmelu.

11 23-19:08

11 23-19:08




Vystupni kontrola. PFi vystupni kontrole se zjistuje, zda
vyrobena dveini kfidla vyhovuji kvalitativnim
poZadavkim podle platnych norem a poza-

davkil odbératele.

Povrchova Uprava dvefnich kridel transparentnimi
natérovymi hmotami.

Opracovana dverni kfidla se povrchové upravuji
transparentnimi natérovymi hmotami takto:

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

Brouseni zakladniho natéru. Jeho ucelemje obrouseni
vystouplych drevnich vlaken tak, aby plochy byly &isté
bez ryh. PFi brouseni je nutno pouZit brusné materialy
zritosti 100 az 150, fadné obrousit vSechny plochy, a to
predni i boéni, nesmi byt probrousena vrstva zakladniho
napousténi.

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

syntetického venkovniho laku:

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

* pro nanos 3tétcem nebo polévanim konzistence 90 az
150 s/F 4 mm pii teploté 20°C.

.

Tloustka zaschlého filmu ma byt 40 az 50 um,
Zasychani probiha na paletach pfi vodorovném uloZeni
dvernich kfidel.

Prostor musi byt Cisty, bezpradny a dostateéné vétrany.
Doba schnuti je 24 hodin za normalnich podminek, j. pfi
teploté 18 az 20°C.

Prebrouseni prvniho nanosu laku. Technologie
apracovani je stejna jako pfi brouseni zakladniho natéru.
Pouzivaji se k tomu brusné materialy o zrnitosti 100 az
150.
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Druhy nanos syntetického transparentniho laku.
Technologie nanosu je stejna jako u prvniho nanosu.
Celkova tloudtka suchého filmu mé byt 80 um.
Zasklivani.

Vystupni kontrola. Takto dokonéena kfidla se musi
nechat p&t dnd proschnout. V této dob& nesmi byt
vystavena pfimym uginkm

sluneénich paprskd, mrazu, prachu apod.

Pro transparentni povrchovou Gpravu lze pouzit vodou
Feditelné nebo polyuretanove laky.

Priklad vodou feditelného transparentniho natérového systému:

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

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

2. Suseni probiha 2 hodiny.

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

4. Maceni (1. nanos laku). Pouziva se disperzni akrylatovy lazurovaci lak
neredény. Doba méaceni €ini 3 az 30 sekund.

5. Suseni pfi normalni teploté a intenzivni cirkulaci vzduchu &ini 3 hodiny.
Po odkapani laku (10 minut) je mozné provadét suseni pfi zvysené teplotd
(55°C).

6. BrousenT se provadi ruéné brusnym papirem €. 100 aZ 120.

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

8. Sudeni viz bod 5.

9. Nanos separaéniho prostredku (16% roztok polyvinylalkoholu). Po
zaschnuti je nutné budouci styéné plochy mezi kfiidly a ramem, které
nebudou oddéleny t&snénim, opatfit separacnim prostfedkem. Prostfedek
zasycha asi 30 minut.
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1.2 Vyroba dvernich kridel lepené konstrukce

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

Vyroba dvernich kfidel lepenych se éleni na tyto vyrobni faze:

pfiprava stfedové ¢asti dverovky,

pfiprava plasté,

sloZeni souborl dvefovek a jejich zalisovani,

brousen’ dvefovek, jejich obvodové opracovani, opracovani pro
kovani

» ajeho zakovani,

 rugni dokongeni,

* povrchova liprava,

» kompletace dvernich kfidel a vystupni kontrola.

Pfiprava stfedové ¢asti dvefovky. Podle materialu pouzitého pro
vyrobu stfedové ¢asti dvefovky je mozna jeji pfipravu rozdélit na dva
useky:

« usek vyroby vlyst potfebnych pro sloZeni stfedového
konstruk&niho ramu,

« Usek pFipravy stfedové vyping.

PFi pripravé vypliové ¢asti se predpoklada, Ze jsou vyrobeny potiebné
vlysy a Ze je k dispozici vostina pro vyplii dvefovky.

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

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

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

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

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

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

* Pfipravu velkoplosného materialu DVD. Formatovani probiha na for-
matovacich pilach pro d&leni velkoplodnych materialti. Rozméry plasté jsou
dany typem a rozmérem vyrabénych dvefnich kfidel. PFi jejich stanoveni je
nutno poéitat s nad mirou pro opracovani, ktera €ini po obvodé 2 mm. PFi
pfipravé forméati DVD musi byt dodrZzeny stanovené rozméry s toleranci
+0,5 mm.

10 15-19:44

= Tloustkovou egalizaci plast&. DVD se egalizuji na tloustku na
valcové nebo Sirokopasové brusce. Tloustkova egalizace se
provadi z mfizkové strany. Ma-li plast mensi rozméry, je vhodnéjsi
egalizovat dievovlaknité desky ve vétsich sdruzenych formatech a
teprve po tloustkové egalizaci formatovat pfifezy. Pfi egalizaci je
nutno zajistit poZadovany tloustkovy rozmeér s toleranci

0,2 mm.
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SlozZeni a zalisovani soubort dvefovek. Vyrobni faze
sloZeni a zalisovani souboru dvefovek se sklada ze tfi
vyrobnich Usekd:

« sloZeni souboru dvefovek,
o lisovani souboru dvefovek,
» klimatizace.
.

Slozeni souboru dvefovek. Soubory dvefovek se skladaji
na pracovnim stole, kde se plast a stfedova cast dvefovky
slozi do $ablony, ktera zajistuje pravouhlost souboru pred
lisovanim a pfi lisavani.

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

1. Vkladat do lisu soubor dvefovky i se Sablonou. Tento
zpusob zna&né komplikuje situaci kolem lisu a zt&Zuje
praci pfi jeho ruénim naplfiovani nebo vyprazdfiovani.
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2. Lepidlo nechat bodové vytvrdit v 3abloné a dale pracovat s takto
zajiSténym souborem. Pfitom odpadnou operace nutné pfi 1. postupu.
Lepidlo se bodové vytvrzuje pomoci vysokofrekvenéniho ohfevu,
piic¢emz elektrody jsou umistény tak, aby po vy tvrzeni lepidla byly
konstrukéni ¢asti dostatecné pevné pro daldi manipulaci. K bodovému
zajist&ni se mohou pouzit také hfebiky nebo spony, nedoporuuje se to
v&ak. Pfi pfipravé souboru pro lisovani je nutno zajistit jeho
pravouhlost tak, aby nadmira na opracovani (2 mm) postagila i na
kvalitni opracavani bo¢nich ploch.

Lisovani souboru dvefovek. Soubory dvefovek se lisuji v hydraulickych
lisech pfi lisovacim tlaku 0,4 az 0,5 MPa. LisovacT tlak se stanovi podle

plodné vyméry pevného stiedu lisovacich dilcti pfepoétem ze

zakladniho lisovaciho tlaku. Pfi lisovani dvefovek se do ploSné vyméry
pogita jen plocha dfevénych vlysl a viozek stfedové casti. Pfi zméné
vymeéry je nutno zménit lisovaci tlak. Teplota lisovacich ploten se musi
udrZovat v rozmezi + 5 °C podle pouzitého lepidla (Umacol CM asi 90 aZ
jejim stanoveni je
,atonalmm
tloustky 1 minuta plus 4 minuty kondenzacni €as. Technologie lisovani

95 °C). Lisovaci doba se fidi pouzitym lepidlem. Pf
nutno pocitattaké s dobou potfebnou na prohfati plas

muze podstatné ovlivnit kvalitu dveiniho kfidla.

Proto je nutné u kazdého lepidla dodrZzovat vazbu tfi zakladnich hodnot

- teploty, tlaku a €asu.

Klimatizace. Ugelem klimatizace je vychladnuti zalisovanych dvefovek,

a tim i obnaveni viech vlastnosti pouZitych materialli. Zalisované
dvefovky se klimatizuji pfi normalni dilenskeé teploté asi 20 DC. Pi

klimatizaci musi byt poloZeny na pevné rovné podloZce na paleté nebo
na vhodné valetkové trati. Vyska vzniklé hrané je omezena manipulaci,

jez nasleduje po klimatizaci.

Hran zpravidla neni vy38i nez 1 800 mm. Po dobu klimatizace je nutno

hrarn prikryt, nejlépe vyfazenou dvefovkou.

1123-19:11

Strojni opracovani dvernich kfidel:

Obvodové opracovani dvefnich kfidel. PouZivaji se pribézné dvoustranné
frézovaci a formatovaci stroje, které zajistuji rovhobéznost protilehlych stran

dvefnich kfidel, tim i jejich stejnou $itku nebo vysku, a dale maximalni pra-
vouhlost.

Pfi vhodné volbé& nastroji Ize také zkosit hrany dievovlaknité desky. Aby
byla zajist&na pravouhlost dvernich kfidel, obrabi se nejdiive bo&ni plochy
svislé a pak boéni plochy horni a spodni.

Brouseni obou ploch. Ugelem brouseni je jemné srovnavani struktury dfe-
vaovlaknitych tvrdych desek a MDF desek. K brouseni |ze pouzit dvoupasové
brusky s mechanickym posuvem nebo Sirokopasové brusky, které strukturu
desek pro dal$i opracovani dostatecné srovnaji. Pouziva se brusny material
o zmitosti 120 aZ 150.

11 23-19:12
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Operace zhotoveni otvoru pro zamek, kliku a kli¢, zakovan{
zamku a ru¢ni dokoncenf.

Povrchova Gprava. Zakladni napousténi, zasychani
napoustédla, tmeleni a dal$i operace pfi povrchové Gpravé
dvefnich kidel.

Povrchové Gpravy dvefnich kfidel od zakladniho
napousténi az po nanos emailové horni vrstvy Ize provadét
také na prabéznych linkach, véetné vytvr-

zovani jednotlivych nanosu.

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

« Zakovani dodate&né& sefiditelnych Sroubovych zavést
(pokud nebyly pouzity jiné zavésy a osazeny pred
povrchovou Upravou). K této operaci slouzi
poloautomaticky okovaci stroj, na kterém se pfi jednom
upnuti dvefniho kfidla pfedvrtaji otvory, do nichz se
zaSroubuji zavésy pfi dodrzeni rozmé
* Zasklivani dvernich kfidel.

= Vystupni kontrola.

11 23-19:13

1.3 Specialni dvere

Do této skupiny Ize zahrnout fadu dalSich dveri:
e s pozarni odolnosti

e vchodové dyhované

« rentgenové s olov&nou viozkou (vyrabi se podle vykresové
dokumentace)

* vytahové,

* posuvné a skladaci (vyrabi se podle vykresové
dokumentace)

« sklepové latové a svlakové,

« bez polodrazek

« apod.

I123-19:13

Prevazna cast technologie vyroby uvedenych specialnich
dvefi je shodna s technologii vyroby dvefnich kFidel
celodfevénych nebo dvernich kfidel lepenych. Odchylky jsou
individualné stanoveny podle vykresové dokumentace,

ktera Fesi zvlastni funkce dvefi. Jde zejména o pouziti jiného
materialu na vyrobu stfedové casti dvetfovek nebo i plasté
(dvefe s pozarni odolnosti, dvefe s olovénou vlazkou), jiného
kovani pro zavéseni dvefnich kFidel (dvefe posuv-

né, skladaci, latové, svlakové), jehoz zakovani (montaz) se
podstatné lisi od zptisobu pouzivaného pii hromadné vyrob&
dvefnich kfidel. Pro montaz kovani v téchto pripadech se resi
individualni pfipravky nebo se pracuje bez pripravku.

10 15-19:53

V technologii vyroby dvefnich kfidel pro specialni Gcely je
Fada odlisnych operaci, z nichZ n&které uvadime:

» Lepeni naklizki na boéni plochy zalisovanych dvefnich
kiidel. Naklizky se nalepuji na takova dverni kfidla, u
kterych neni pouziti dfevovlaknité desky na boéni plose
Zadouci. Jde zejména o dvefe vchodové, popfipadé i dvefe
vnitni, na néz se kladou zvlastni pozadavky. Naklizky se
vyrabi z masivniho dfeva rtiznych dfevin stejnou technologii
jako pfi vyrobé vlysa.

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

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

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

« Olepovani bo¢nich ploch dvernich kfidel profily z
plastd. Provadi se na povrchové upravenych dvernich
kridlech, pficemz profil miiZze byt s polodrazkou nebo
bez polodrazky. Tyto profily zvysuji cenu dvernich kridel,
a proto se vyrabi jen individualné a také jen v
individualnich pfipadech jsou profily z plastii na dverni
kFidla nalepovany.

10 15-19:56
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Vyroba oken

2

10 15-19:59

Okna jako vypl# otvord staveb tvoFi vyznamny
architektonicky prvek stavby, mnohdy uréuje jeji
vyraz. Jsou dileZitym Einitelem prostfedi a bydleni.
Okno se sklddd z nosného rdmu a pohyblivych kfidel,
Jjejichz polet je ddn typem okna a jeho rozmérem.
Hlavni surovinou pro vyrobu difevénych oken

Jje jehli¢naté rezivo. Pro specidlni dcely se pouZivd
fiezivo listnaté, zejména dub, jilm a jasan. Vnéjsi
rdmy a kiidla oken, vystavené vliviim povétrnosti,

se vyrdbi z borového nebo modrinového dieva, vnitFni
rdmy, vnitini kiidla a kryci listy ze smrkového nebo
Jedlového dreva. Vady drieva musi byt odborné
vyspraveny. Vihkost ditevénych oken a jejich sou¢dsti
se musf pohybovat v rozmezi 12 a% 15 %.

I123-19:14

Vlysy oken se spojuji v rozich na dva Eepy a rozpory. Zdvejené rdmy mo-

hou byt spojeny v rozich na jeden ep a rozpor. éepuje se zpravidla tak, Ze na
svislych vlysech jsou rozpory a na vodorovnych ¢epy. Klapa¢ky a profilové
lidty tvoFici souddst konstrukce musi byt pFilepeny a pFipevnény zdpustnymi
vruty nebo hrebiky.

Rozdéleni oken pedle zplisobu otevirdni (obr. 83):

» okna pevné zasklend:

o okna pevné zasklend bez moZnosti otevirdni,

o okna pevné zasklend zdvojend s &isticim kridlem

oteviravé
skldpéci oteviravé ‘
a skldpéci \\\

'

vykldp&ci kyvné otoéné
vysuvné posuvhé

Obr. 83. Prehled typli oken
podle zplsobu otevirdni

11 23-19:15
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Okna s kridly jednotné oteviranymi:

o kridla vyjimatelnd, zajisténd v rdmu prichytkami (oznaCeni J),
o kiidla oteviravd, zavéSend na bo&nich vlysech (oznaceni O),

o kiidla skldpéci, zavésend na spodnich vlysech (oznaceni S),

o kiidla vykldpéci, zavésend na hornich vlysech (oznaéeni V),

o kridla kyvnd, oto&nd kolem vodorovné osy (oznaéeni L),

o kridla otocnd kolem svislé osy (oznadent T),

o k¥idla vysuvnd posuvnd svisle, nahoru (oznageni V),

o k¥idla posuvnd vodorovné (oznageni P).

Okna s kambinovanym otevirdnim oteviravd, skldpéci.
Okna s riizné oteviravymi kFidly.

11 23-19:19

Rozdéleni okennich konstrukci podle uporidddni kiidel ve sméru
tloust'ky stény (obr. 84):

Jednoduché okenni konstrukce:

o jednodude zasklené,

o dvojité zasklené,

o s izolacnim dvojsklem nebo trojsklem.
Zdvojené okenni konstrukce:

o zdvojené se sdruzenymi kridly a s dvéma skly,
o zdvojené s tremi skly,

o s vnéjsim Cisticim kridlem.

Dvojité okenni konstrukce:

o dedténé,

« fodnové,

« se dvéma rdmy.

11 23-19:27

Zvldstni okenni konstrukce:

Nejrozsifenéjsi jsou okna zdvojend, kterd maji ve sméru tloust’ky stény je-
den rdm nebo rdm sloZzeny ze dvou dili a dvé na sebe priléhajici kidla.
Jednoduché okenni konstrukce (obr. 85) - jednodude zasklené, které maji

ve sméru tloust’ky stény jeden rdm ajedno kridlo. Pouzivaji se do staveb s niz-
kou ndro&nosti na tepelné technické vlastnosti.

Dvojité zasklené okenni konstrukce (obr. 85), prevdzné s izolaénim dvoj-
sklem, které maji ve sméru tloust’ky stény jeden rdém a jedno kiidlo, ale zaskle-
ni je provedeno izolacnim dvojsklem (dvéma hermeticky uzavienymi skly

s dutinou zpravidla od 10 do 20 mm). Jde o druh oken tvoficich prechod od
Jjednoduchych ke zdvojenym s normalizovanymi hodnotami tepelné technic-
kych vlastnosti, v provedeni oteviravém i oto&ném a kyvhém. Priklad Fezu
profily Eurookna zaskleného izolatnim dvojsklem je na obr. 86.

Il 23-19:27

2dvojent (starsi typ 2dvojené (soutasné)

Obr. 84. Rozdéleni okennich konstrukci podle
upordddni kiidel ve sméru tloust’ky stény
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I zasklené dvojsklem, oteviravé, otoéné |

Obr. 85. Konstrukce jednoduchych oken
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Zdvojené okenni konstrukce, které maji ve sméru
tloust'ky stény jeden rdm, slozeny i ze dvou dili, a
dvé na sebe priléhajici kidla osazend v polodrdzkdch
rdmu. Okna této konstrukce maji normalizované
hodnoty tepelné technickych vlastnosti.

Il 23-19:33

Obr. 86. Rez Euraoknem
zasklenym izolaénim dvojsklem

Zdvojené okenni konstrukce se sdruzenymi kridly
(obr. 87), které maji ve sméru tloust'ky stény jeden
rdm a dvé na sebe priléhajici kridla, z toho jedno
kridlo je osazeno v polodrdzce rdmu. Tento zplisob
konstrukce se pouzivd hlavné z dvodu protd&ent
kFidel, zejména u oken otoZnych a kyvnych.

Dvojité desténé okenni konstrukce (obr. 88), které
maji ve sméru tloust'ky stény dva rdmy spolu
propojené desténim se dvéma kridly osazenymi po
Jjednom v polodrdzkdch rdmu. Vzddlenost kridel je
ddna $irkou desténi. Kridla jsou podle pouzitého
kovdni otevirdna samostatné nebo spolecné. Okna
uvedené konstrukce jsou uréena predevsim pro ¢ely
individudlnfho pouZiti.

11 23-19:36
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Obr. 87. Konstrukce oken zdvojenych
oteviravych se sdruzenymi kridly

Obr. 88. Konstrukce oken
dvojitych desténych
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Schéma vyroby oken je na obr. 89.
Technologicky postup vyroby jednoduchého okna z lepeného eurohranolu
s izolagnim dvojsklem:

Hlavnimi materidly pro vyrobu oken je Fezivo hebo lepené okenni profi-

ly z lamelo fixnich délkdch nebo nastavovanych nekoneénym vlysem. Jako
pomocné materidly vstupuji do vyroby lepidlo, kovdni, ndtérové hmoty atd.
Ve vyrobé oken se technologicky tok &leni na ramy, okenni kridla a listy.

11 23-19:38
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Obr. 89. Schéma vyroby oken
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Hrubé krdceni Feziva. UZelem operace je zakrdceni
¢&el a zkrdcenti feziva ha (&elovou délku, ale i pro
snadnéjsi manipulaci pfi dal3im opracovdni. Pro
kapacitni uvolnéni uzlu odstranéni vad mohou byt
&dste&né vykrdceny nékteré vady. Hrdf je rozebrdna
ruéné nebo rozebiratem hrdni a fezivo je doprave-

no po vdle¢kovém dopravniku ke zkracovaci pile, na
které jsou zarovndna Eela a Fezivo je zkrdceno na
dvoumetrovy rozmér nebo fixni délky podle

vyrobniho programu. Pouzivaji se zkracovaci pily spodni
nebo horni, osazené pilovym kotouZem s

trojihelnikovym soumérnym ozubenim pro pFicné fe-
zdni. Vhodné jsou pilové kotouce osazené zuby s SK
pldtky stFidavé Sikmo brougené. Je doporucovdn thel
Eela 5 az 10° nebo negativnf -2° pFi roztedi zu-bd 19 a2
30 mm a rychlosti posuvu od 5 do 20 m min™. Na kvalitu
Fezu se nekladou zvIdstni pozadavky. Zkrdcené fezivo
Jje odvddéno hnanym vdleZkovym

dopravnikem.

11 23-19:40

Rezdni na hrubou &ifku, Utelem operace Fezdni na
hrubou $ifku je omitnout ffezivo a rozmitnout jej na
lamely o pozadované Sifce. Dalsim dkolem této
operace je vyFezdni stiedd, které nejsou pro daldf
vyrobu zddouci.

Rezivo je poddvdno do rozmitaci pily po nehnaném
vdleckovém dopravniku z pii¢ného Femenového
zdsobniho dopravniku. PFi operaci se hrubé pri-
Fezy roziezdvaji podélnymi Fezy na jedno nebo
vicelistych rozrezdvacich kotouovych pildch
zpravidla s mechanickym posuvem. Kotou€ové
roziezdvaci pily se osazuji pilovymi kotouci pro
podélné Fezdni s trojihelnikovym nesoumérnym
ozubenim nebo vI&im ozubenim. Nulovd pila se
nastavi tak, aby odFezala okraj a ostatni pily se

nastavi na potfebnou irku (zpravi- dla 50 mm).

Odstranéni vad. UZelem operace je odstranit na zkracovact
pile vady, které nevyhovuji kvalitativnim pozadavkdm. PFi +éto
operaci jsou lamely po jedné poddvdny hnanym véleckovym
dopravnikem do manipulaéni zkracovaci pily. Zde je lamela
vizudiné posouzena obsluhou, jsou vyFezdny nepripustné

vady tak, Ze jsou upfednostiiovdny délky nastavené na
zardzkdch. Odstratiovdni vad maZe probihat ruéné nebo na
optimalizaéni pile.

11 23-19:40
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Délkové nastavovdni. U¢elem této operace je délkové
nastaveni kvalitnich lamel, které nedosahuji poZadované
délky, do nekoneéného vlysu. PFi délkovém nastavovdni bere
obsluha z palety nékolik lamelo riiznych délkdch. Jejich
Cela musi byt pii frézovdni uloZena v jedné roviné. Lamely
jsou vloZeny do upinaciho zarizeni na posuvném stole. Po
upnuti se automatizovanym posuvem stolu podél frézovaci
hlavy vyfrézuje do ¢el lamel miniozub aje naneseno lepidlo.
Lamely se otoéi o0 180°, srovnaji se ela a postup se
opakuje. Oboustranné vyfrézované lamely se odklddaji na
palety. Z palety jsou odebirdny ajsou vtahovdny do srdzeci
&dsti, kde jsou po sraZeni zkrdceny na délku.

CtyFstranné opracovdni. Ugelem operace Jje &irkové a
tloust'kové upravent rozmérfl a zdroveri opracovéni
sty&nych ploch pro Sifkové nastavovdni pFi vyrobé
spdrovky. Lamely jsou odebirdny z palety jednotlive,
Jjsou pokldddny na poddvaci dopravnik do EtyFstranné
frézky. Zde jsou ofrézovdny a odebirdny z odvddéctho
dopravniku a ukldddny na paletu. V pfipadé, ze je z
takto pripraveného nekone&ného vlysu vyrdbén lepeny
profil nebo spdrovka, ndsleduji operace nandseni
lepidia a lepeni okenniho profilu nebo spdrovky.

10 15-20:18
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Nandgeni lepidla na plochy nebo boé&ni plochy lamel.
Uelem operace nandent lepidla je aplikace lepidla na
plochy nebo boéni plochy lamel, aby mohlo byt
provedeno $irkové nebo tloust’kové nastavovani. Pri
této operaci obsluha na&erpd pFipravené lepidlo do
nandseci vany. Lamely jsou odebirdny z palety a
pokldddny na navddéci dopravnik, ktery vede lamely k
nandgecimu vdlci. Po priichodu pres nanddeci vdlec jsou
lamely undseny odvddécim dopravnikem, odkud jsou
odebirdny na lamelovaci lis.

Sittkové a tloudt'kové nastavovdni lamel. Operace
§iFkové nastavovdni lamel probihd takto:

Nanesené lamely se odebiraji z odvddéciho dopravniku
nanadecky lepidla. Lamely se uklddaji do jedné etdze
aZje tato etdZ naplnéna na stanovenou Sirku. Potom se
lamely stahuji pneumatickym pritlakem a zajisti se
proti vybouleni. Pneumatickym stahovdkem se dotdhnou
pritahy na nastavenou hodnotu. Potom se otoli bubnem
o0 jednu efdz a takto se postupné naplhi viechny etdze.
V prvni naplnéné etdzi zatim vytvrdne lepidlo a slepené
lamely se vyberou a uloZi na paletu. Ddle se cely
postupopakuje.

11 23-19:44
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Cepovidni, profilovdni a obvodové opracovdni. Utelem
operace epovdni, profilovdni a obvodové opracovdni je
vytvoreni Eepu, vnitfniho a obvodového profilu na vlysu
okenniho rdmu a kFidla. Uvedené operace se mohou provddét
na samostatnych strojich nebo na CNC obrdbécim centru.
Hranolek se upne do pojizdného stolu. Posuvem stolu vpred se
nejprve zakrdti Celo na pile a potom se provede zaepovdni
ndstrojovou sadou umisténou na prvni hiideli. Stil se vrati
sdm zpét. Hranolek se oto&i a provede se zakrdceni a
zalepovdni druhého Eela. Po dojeti voziku na doraz si
hranolek odebere poddvaci dopravnik na profilovéni a vozik se
vraci zpét prdzdny. V dobé priichodu hranolku profilovaci
&dsti |ze provddét Eepovdni jiz na dalsim hranolku. Nastavent
ndstrojové sestavy na pozadovany profil se provede pomoci
software poditate CNC obrdbéciho centra.

Po slepeni okennich vlysii do okenniha kFidla (rdmu) se kFidlo
upne do posuvného stolu a provede se obvodové profilovdni na
dvou strandch. Stejny postup se provede u zbyvajicich dvou

stran na profilovaci édsti uzlu.

11 23-19:44

Lepent okennich kFidel a rdmd. NejdlileZitéj&m spojovacim
prostredkem pri vyrobé stavebné truhldiskych vyrobki jsou
lepidla. Z fenolformaldehydovych lepidel je nejvhodnéj& Umacol
B, které je vysoce odolné proti plisobenf vody a povétrnostnich
vlivii. Z mo&ovinoformaldehydovych lepidel je

mozné pouzit Umacol C, Diakol F, Diakol M a Dukol A.

PFi lepent kiidel a rémii se nejprve nanese lepidlo na nanaseé ce
na plochy viech &epli a rozpori. Velikost ndnosu se musf
pohybovat v rozmezi 150 az 200 g m™2.

Vlysy s nanesenym lepidlem se ulozi do stahovdku a pomoci
hydraulickych nebo pneumatickych patek se srazi zaéepované
vlysy do tvaru okenniha kridla (rdmu). Po sraZeni se k¥idlo (rdm)
vyjme ze stahovdku a ulozi na paletu, kde po 4 hodindch dojde k
vy tvrdnuti lepidla. Pokud jsou spoje vytvrzovdny
vysokofrekvenénim ohfevem, doba vy tvrzeni je ddna druhem
zafizeni a typem lepidla.

I123-19:45

Dlabdni otvord. PFi této operaci se vydlabou otvory pro
kovdni a tichytky. Operace se provddi zpravidla na
retézové dlabalce nebo dlabaci vrtace s ruénim
posuvem do Fezu 3 m min.

PFi dlabdni otvord se upne dilec do pevného stolu proti
ndstroji tou plochou, do které md byt vydlabdn otvor.
Mechanicky se pFisune posuvny stiil s dlabacim
néstrojem a kombinaci posuvu stolu a ndstroje se
vydlabe potfebny otvor. Takto se postupuje do té doby,
neZ jsou vydlabdny v3echny otvory. Potom se
opracovany dilec poloZi na paletu. Nékteré otvory a
dlaby se zhotovuji ha semostatnych vlysech. Jde
zejména o otvory pro kovdni na vnitfnich strandch vlysi
rdmu.
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Vyspravovdni vad. Uelem této operace je vyspravent
vad systémem lamel (lodi¢ek).

Brougeni povrchu. Brouseni povrchu je technologickd
operace, pFi které se odstrafiuji neistoty, nerovnosti
po prredchozich operacich. Smyslem je dosazeni
rovného a hladkého povrchu. PFi prvnim brouseni se
pouzivaji brusné prostfedky zrnitosti 60 a2 80 a pfi
druhém brouseni jemné;si zrnitosti 80 az 120.
Brougeni povrchu obou ploch rdmfi a kFidel se provddi
na pribéznych Sirokopdsovych bruskdch. Rychlost
posuvu zdvisi na druhu brougeni a na brou-

Seném materidlu. Pohybuje se v rozmezi 6 a2 12 m min~
*. Rdmy a kiidla se vkiddaji do brusky na vstupni
dopravni pds ikmo. Bocni plochy rdmu a kfi-

del se brousi na hranové pdsové brusce, na spodni
frézce s profilovym kotoucem s nalepenym brusnym
papirem nebo ruéné.

11 23-19:45




Povrchovd dprava. Pri vyrobé oken se povrchovd tprava
provddi nétérovymi hmotami transparentnimi hebo
pigmentovymi. Postup pFi povrchové dpravé: Okenni dilec je
nejprve opaten ndnosem zdkladniho napoustédia technikou
ruéniho mdceni v md€eci vané. Typ napoustédia se voli podle
prisludného vrchniho nétérového systému.

Pokud jsou okna doddvdna v zdkladnim ndtéru, dokonuji se
kfidla i rémy na oto&nych pracovnich stolech vrchnim
ndtérem podle poZadovaného dokonéovaciho systému.
Podkladové ndnosy se provddi ruéné stétcem, koneéné
vrchni ndnosy jdou stiikdny rucni tlakovou strikaci pistoli.
Podkladové i vrchni ndnosy ndtérové hmoty musi diikladné
proschnout a k tomuto ticelu se rdmy a kridla zavésuji v
zévésnych vozicich. Doba zasychdni je ddna typem nd-
térovych hmot ve zvoleném ndtérovém systému.

Okovéni a kompletace oken. Postup pri okovéni a
kompletaci oken: Na vodorovny okovaci still se ulozi
okenni kiidlo a okenni rdm. Oba dilce jsou opatFeny
prisludnymi Edstmi celoobvodového kovdni, napri. ROTO
TOKOZ.

K zakovdni jsou vyuzivdny ablony (na okenni rdm a
kridlo) doddvané s uvedenym kavdnim. Na okenni k¥idlo
Jje soucasné osazena ovlddaci klika celoobvodového
kovdni.

Po okovéni je okenni kfidlo osazeno do okenniho rdmu,
zkompletovdno a ndsledné je odzkousena sprdvnd
funkénost okna.

11 23-19:45

Zasklivdni oken. Pri zasklivdni se okno upne do pracovniho stolu ve verti-

kdlni poloze. Do naléhdvky kridla se vymezi pryz a vloZi se dvojsklo. Viile
dvojskla v kridle se vymezi distan¢nimi viozkami. Obvod dvojskla se ndsledné
opatti samo lepicim podklddacim pryzovym profilem a dvojsklo se zali3tuje.
Obvod zasklivaci listy smérem k dvojsklu se utésni provazcem trvale pruzného
tésnictho Tmelu. Tyto operace probihaji v kiidle pootevieném viéi rdmu 090°.
Ndsledné se kridlo uzavie a provazcem tésniciho tmelu se opatii naléhdv-
kovd ¢dst kridla, prip. se tmel po Edstedném zaschnuti zacisti.

Baleni oken. Balenim oken se findlni vyrobek pfipravi na expedici. Findl-
né upravené okno se poloZi na balici stlil, na ktery je ulozena PE félie. Okno
se prrekryje druhou vrstvou félie a vdechny strany se zatavi svdreci listou.

Il 23-19:46
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Zakladni rozmeéry konstrukce schodisté

1. schodnice
2. stupnice

3. madlo

4. sloupky

5. picle

6. presah stupnic

7. odsazeni schodnice od stupricové hrany

- tloustka 40mm
- tloustka 40 mm
- 4080 mm
-80 %80 mm

- priimer 25 mm
-40 mm

- 40 mm

8. presah sloupku pres madlo i pres schodnici- 30 mm

10 22-22:29
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4iTechnicky popis
Stuphice, podstupnice a boky schodisté jsou z plechu tl. 4 - 5 mm. Pokud bude na naslap pouzita dlazba, doporuzuje se prevysit lem
30 mm nad ocelovou podstupnici. Podstupnice a boky schodisté jsou natfeny barvou. Spodni stranu schodisté Ize potahnout
sadrokartonem.
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Dlbo eshedists

Konstrukce
schodist’

Jednotlivé druhy konstrukci délime

podle zpi ‘'ovych stuphii na:
. iSté s pIné podp: ymi stupni

* pazena

« podezdéna

* deskova

. i5té s é podp ymi stupni

* schodnicova
* vietenova

* visuta

* zavéSena

Xl 11-10:12
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Schémata schodl3t podle konstrukéniho .
usporadani a zpiisobu podporovani nebo
zavésovani schodist'ovych stupii

1 - pazena schodists

2 - podezd&na schol
3 - deskova schodisté
4a- i a
ab-
5 - vietenova schodiste
6 - visuta schodisté

7- zavéSena schodisté

103

é se dvéma
5té s osovou

Pazena schodisté
jsou schodisté se stupni ymi pravou a zapazeni itého terénu. Jsou to
schodisté prevain venkovni, ktera se navrhuji obvykle v zahradach, parcich, sportovnich
stadionech apod.

Podezdena schodlste
maji stupné piné podepfené po celé spodni plose. Tato schodisté se navrhuji prevazné jako
schodI5ts vné|s( s malym poctem stuphii.

Deskova schodiste
jsou nejéastajsim typem v ych a i schodist'. Nosnou
Konstrukcl tvoit 2elezobetonova deka s vyztu2f kiadenou ve smaru vystupu. Deska Je bud'
vetknuta do podesty a mezipodesty, nebo je spojité zalomena a sama podepira podesty.
Vyhodou tohoto typu schodisté Je volnost prostoru, protoze odpadali schodistové zt
Zarovefi v tomto pripadé neni nutna konstrukce podestového tramu a tim se "vyé
pohled schodistovych ramen.

Schodnicova schodists
jsou nejéastjsim typem dievénych a kovovych schodist. Nosnou Gast, ktera prena
2atizeni do podpor, tvori tzv. schod Schodnice ve schodisti miiZe bat bud jedna nebo
vice. PodepFeni schodnicemi ma nékolik variant:

schody podepfené na nitini stran& schodnici a na vnéjsi strané schodistovou zdi
schody na obou stranach do schodnic
schody jen s jednou stredni schodnici

schody p p se

X1l 11-9:26
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Vietenova schodisté

Jsou v misté schodistového zrcadla podepfena svislou stredni sténou - "vietenovou zdi™.
Jednotlivé stupné mohou byt oboustranné podeprené nebo vetknuté na vnitini strané do
vietenové zdi a na vn&jsi strané zistavaji volné. Na misté zdi miize byt i kruhovy ocelovy
drik, ktery je pevné uchycen k podkladu a jednotlivé ocelové stupné se Sroubovité vinou
kolem dFiku aZ do potfebné vysky.

te

Visuta schol

jsou i stupni j & ymi do istovy

stén nebo schodnic. Stups konce krakorcové vylozens. Visuta schodisté jsou
pracna, nebot' jednotlivé stupné se osazuji soucasné s vyzdivani istovych zdi, nebo
dodate&né do vynechanych kapes. Volné konce stupiiii se musi podpirat po celou dobu
hrubé stavby.

Zavésena schodisté
Pouzivaji se do reprezentaénich proster a jsou zajimava svou estetickou a kenstrukéni

ivé stupné jsou zavésené na ych tahlech a musi se vzdy prekryvat
© 8 az 10 centimetrii. Dva stupné za sebou jsou tedy pripevnény na jednom tahle, &imz se
zajistuje jejich tuhost v podéiném sméru. Ze stejného divodu musi byt prvni a posledni
stupné pevné piipevnény do podest. Stupné byvaji nejéastsji bez podstupnic a jsou z
dubového dieva, Zelezobetonu, kamene nebo skla. Vyhodou zavésenych schodist je jejich
it a a zajimava avi: na nosnych prvcich domu a zatraktivnéni
obytného prostoru

Xl 11-9:27

Nazvoslovi schodist'

Schodisté je prostor zici k vertikalnil (-] jeni dvou
ys é ilnych arovni a Zhuje tak ya

bezpeény vystup a sestup

Zakladni pojmy

Gela stupné - dvé boéni plochy schodistového stupng, z nichz
mohou byt viditelné bud’ obé, nebo jen jedna, nebo zadna
Mezilehla ramena - viechna ostatni ramena Madlo - hezpecnostni
prvek, ktery se umistuje bud’ pfimo na schodistovou zed', nebo
na zabradli
Nastupni rameno - prvni rameno v kazdém podlazi Podesta
dlo) - vodorovna deska, ktera spojuje jednof
schodist'ova ramena nebo ikmé rampy Podesta hlavni (podiazni)
- nachazi se v Grownl vysky podla2i a Je mistem spojeni smari

- je umisténa mimo

vyskovou urovei jednotlivych podlazi
Podchodna vyska - s a mezi hranou

stupné na vystupni éafe a kenstrukci nebo podhledem nad touto
hranou Podstupnice - predni svisla plocha schodistového stupné

ka - vzda dvou ive
prostoru, které nejvice omezuje prichodnost schodistovych
ramen

Xl 11-9:29
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- vzdalenost na kolmici mezi vystupni ¢arou a konstrukci nebo podhledem
nad ni

- svi

a zed, ktera y prostor
é rameno - ¥ prvek sestavajici se z ivy istovych stupii,
jenz spojuje dvé riizné vyskov trovns, véetns nosné konstrukce, kters podpiraji

ramene, které maji svou vysku a Sifku

k vertikalnimu propojeni jednotlivych

omoci viastniho schodite
- nosna &ast ramene. Je Slkmo uloZen4 a podepira Jednotlivé

stupné (mize byt bud’ jedna stredova nebo dvé botni)

Sklon schodistového ramene - pomér stoupani, ktery je vyjadren Ghlem sevienym mezi

piidorysnou rovinou a vystupni &arou

Stupeii jalovy - prvni stupeh ve schodistovém ramenu, ktery je cely uloZen v roving nastupni

podesty (nem viastni vySku)

Stupei nastupni - prvni stupef ve schodistovém ramenu, které nema jalovy stupen (ma

viastni vysku)

Stupeii ukoncujici - posledni stupeii ve schodistovém rameni, jenz ma svoj

stupnice je na stejné arovni jako mezipodesta nebo vystupni podesta

Stupei vystupni - béZny stupei, ktery je uloZen mezi nastupnim (pfipadné jalovym) stupném

a stupném ukonéujicim

Sku a jeho

Stupnice - hon
Vystupni Gara - Eara spojuii
osy vystupu, Zagina na hrané nastupniho stupné a konéi na hrané ukonéujiciho stupna.
Vystupni rameno - posledni rameno v kazdém podiazi

Zrcadlo - prostor, ktery vznikne mezi scho

locha schodistového stupné

vaechny predni hrany schodistovych stuphi, umistuje se do

tovymi rameny, ktera nelezi t&sné vedle sebe

isoudi ramena pi a k sobd)
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Rozdéleni schodis

Podle umisténi
= umist&na uvi

¥ budovy, chranéna proti pov&trnostnim viiviim

4 vné budovy, proti p im viivim

Podle tvaru ramene:

« pima - schodist'ové stupné maji stalou $ifku stupnice

« zakfivena - maji kosé stupné, jsou méné bezpeéna, ale zabiraji mensi
prostor

« smigen4 - obsahuji stupn& rovné i kosé. jejich mezipodesta je rovnéz
kosa

X 11-9:31




Podle smyslu vystupu:

« piima - vystupni Gara je pfimka

« pravotoivé - vystupni Eara se togi doprava
« levotociva - vystupni cara se toci doleva

Podle po&tu ramen:

« jednoramenné

« dvouramenné - obd ramena musi mit stejny poZet stuphii
+ viceramenna sdruzena (vétvené)

Podle &nil Fadani a zpiisobu ani stupiii:
« schodisté s piné podporovanymi stupni

« schodi3ts s oboustranna podporovanym stupni

+ schodiste s jednostranné podporovanymi stupni

- schodisté se zavésenymi stupni

Podle pouzitého stavebniho materialu rozeznavame:

« schodista kamenna

- betonova icka nebo az i ych dilci)
- ocelova

« dievéna

 kombinovana z riznych stavebnich materiali

Padle sklonu schodiStového ramenes

 rampoveé - se sklonem 1° az 20°

« mimé - se skionem 20" az 25°

« b82n6 - 5@ sklonem 25° az 35° strmé - s sklonem 35° az 45"
« zebrikové - se sklonem 45° az 58°

- Zebiiky - se sklonem v&tsim jak 58°

Xl 11-9:31

) 'g§D min

vzorcem: 2h + b — 630 mm.

V jednom rameni smi byt nejvyse 16 schodistovych stupiiti. U pomocnych schodist, schodist v
rodinnych domech a uvnitf byt maze byt nejvyse 18 schodistovych stuprii.

Hrana schodistového stupné maze byt zaoblena nebo zkosend. Povich schodistovych stupfii mé by

odolny proti mechanickému namdhini, u vn&jsich schodist’ také proti vliviun vn&jsiho prostiedi

i¢igragarcaarKonstrukee stupiii a zdbradli
tupné
Podle pidorysného tvaru rozeznavame:
tupné rovné
tupné kosé
tupné zvlasmi
Sechny schodi§Tové stupné v jednom schodigovém rameni musi mit shodnou vysku. Schodi§tova
Famena (éhoz schodi$té maji mit stejné vysoké stupné.
Sechny schodistové stupné v jednom schodigovém rameni, kromé stupfid jalovych a vystupnich,

musi mit stejnou 3irku. Minimélni dovolend $itka schodistového stupné je 210 mm a nejmensi

ovolena §iika stupnice je 250 mm. Pokud se jedna o kosé a zv1astni stupné, musi mit ve svém

hejuzsim misté Sitku nejméné 130 mm

Xl 11-9:32

fic{AFacarcaarZabradli
V.abradli se musi zfidit na volném okraji pochiizné plochy, pred niz je volny prostor hlubsi nez:
00mm, jestlize schodisté slouzi provozu dospélych osob

00mm, jestliZe schodité slouzi provozu déti
Vabradli musi byt dostate¢né pevné a stabilni, spolchlivé upevnéné do stupfit nebo do schodnice.
chodi§tové zabradli se dimenzuje na svislou slozku 1 kNm-1 a vodorovnou slozku 0,8 kNm-1, v
bytnych budovach 0,4 kNm-1, kterd pisobi smérem ze schodistového ramene v misté madla
Clovek opirajici se o zabradli).

'yska zabradli se méfi na svislici od povrchu pochtizné plochy do urovné nejvyssi hrany horni
plochy zabradli, kromé toho sc¢ dimenzujc ze dvou hledisck:
Himenzoviani z hlediska opory pfi vystupu a sestupu zavisi na sklonu schodit'ového ramenc , pro
&zné sklony se vyska zébradli navrhuje 900 mm

P hlediska ochrany proti padu se vychazi z primémé vysky clovéka tj. 1750 mm, clovéka

primérného vzristu md zabradli v jakékoliv situ

1 zadrzet, to znamena, ze horni ¢ast zdbradli bude
Hosahovat spodni okraj hrudniho kosc, tcorcticka vyska bezpeéného zabradli je 1100 mm
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dicidricardadNejmensi dovolena visky zdbradli jsou:
Zikladni 1000 mm

ka = 1200 mm (je-li hloubka volného prostoru vé&isi nez 30,0 m)

Zibradelni vyplii: mezery mezi svistymi prvky (tyfemi. sloupky apod.) nesm@ii byt 38 e 120
mm, mezery mezi vodorovngmi a sikmymi pryky zébradlf (v Ghlu vice nez 457 od sislice) nesméji
bt $irsi nez 130mm.

Sehodist'ové rameno must mit madlo:

alespofi na jedné sirand u pimych ramen s prichodnou 3itkou do 1650 mm a u kfivaarych ramen
do 1100 mm
na obou strandch u schodisCovich ramen s V815

i prichodnou sitkou

Zibradelni madlo se umistuje ve v§ice nejmené 900 a nejvyse 1200mm, v provozech, urenjich pro

déti, sc ma navic umistit dal3i ndhradni madlo ve vysee 400 a7 700 mm pro déti.

U oboustranné odezdénych schodigtovych ramen musi byt alesport na jedné strand osazeno
samostatn¢ madlo, mezera mezi madlem a sténou jc min, 40 mm.

Schodistové zabradli (s vyjimkou madla ) musi byt z nehoflay€ho materialu. Kotvi se shora nebo s
boku do kenstrukee ramen.

Schodistové podesty

Prichodnd &fka podest se musf rovnat nefméné priichodné dfrce prilehlych schodigtovych ramen a
nesmi byt Zadngym zatizenim sniZena. 1lavni podesty maji byt nejmén& o 100 a7 200 mm hlubsi, ne?
e priichodnd Sifka schodistovych ramen. Podesta viozend mezi dvé piimd ramena musi mit délku

nejméng 630 mm, zv&enou o jednu sifku schodistovcho stupnd

Xl 11-9:34

Dtevéna schod

Drevénd schodisté se pouzivaji v nizkopodlaznich
objektech (napf. v rodinnych domech, v rekreaénich
chatich a chalupach) popt. 1 ve vicepodlaznich
objcktech, kde obvykle spojuji pouze dve podlazi.
Dricveéné schodiste sc nejcastEji vestavuji do hal
necbo obytnych mistnosti, takZc jsou soudasti tchto
prostoril, v nichz mohou byt velmi dobfe dispozi¢né i
architektonicky vyuzita
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i¢iaraéarcaaiTechnické parametry dievénych schodist’:
hcimensi piipustna 3itka ramenc je 900 mm

ro dievénd schodisté se pouziva vybrané dievo smrkové, borové, modiinové nebo dubové, z
vrdého dieva, které odolava mechanickému opotiebeni, se délaji zejména stupnice
povrchovi tiprava se voli podle pouzitého druhu dreva, schodisté z mékkého dieva se mohou natirat
krycimi barvami, nejCastéji se vak na mekké i tvrdé dievo pouzivaji natéry transparentni.
Dievéna schodisté se provadéji v riznych tvarovych a konstrukénich variantch, napt. jako:
chodnicové schodisté pfime ncbo k¥ivogaré - nejpouzivanéjii (jednoramenné ncbo dvouramenné)
o¢ité schodiité s victenovym sloupem
pavésend schodiité
pebtikove (pomocné) schodisté
Bchodnice pfimych ramen se provadéji z foden o tl. 40 az 80 mm a o vysce min. 200 az 250 mm (dle
itky a délky ramene). Stupné jsou vytvoreny bud’ stupnicemi s podstupnicemi, nebo pouze

stupnicemi. Stupnice maji tloust'ku 40 mm a ke schodnicim se piipojuji na drdzku, nebo se ukladaji
a laté §roubované ke schodnicim

Jarianty osazeni stupnic (s - osazeni na lat, b - osazeni zapusténim stupnice, ¢ - osazeni na rybinu)
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ahuji occlovymi téhly 10 az 14 mm (ve vzdilenosti z
sazuji ve spodni &asti opfenim o pevny prih nebo zabetonovanou kotvou, v horni &sti se Srouby
Podestovym nosnikim svomiky, je-li schodisté pristaveno k nosné sténg, kotvi se schodnice do této stény (od

kominového zdiva musi byt schodnice oddélena viozkou z nchoilavého matcrialu).

hiPodrot i 7k i schodnice (1 - schodnice, 2 - stupen, 3 - vyména, 4 - svornik, 5 - ocelovi kotva, 6 - préh, 7 -

Stropnice)
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iPodrobuosti zajisteni schodnic proti posunu (1 - schodnice, 2 - stupoiy, 3 - vyména, 4 - svornik, 5 - acclovd kotva, 6

prih, 7 - stropaicc)

Drevéna schodiste jsou obvykle prostorove tisporna, pro
zajisténi stéhovani vétsich pfedméti se doporucuje pouzit
vyjimatelné zabradli.
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&Nejmensi dovolena podchodnd vyska hy v mm a prichodna vyska hy v mm

Souhrn pozadavk pfi navrhu schodisté
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Pro navrh rozmérd schodistového stupné plati:

2x V+ S =630(mm)

e V..vyska stupné

o $S...3iika stupné

e 630 mm...pramérna délka kroku

Podchodné vyska se urci ze vztahu:

i hp: 1500 + 750/coset

hy,...podchodna vyska na svislici od pfedni hrany stupné

[ ]
e (...sklon schodistového ramene
o minimalni podchodna vyska je 2100 mm

Xl 11-10:02
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PI’ﬁChOdl’lé V}”gka Se lll‘él’ VAS VZtahU.' Vyska schodist'ového ramene = soucet viech vysek ve schodistovém rameni

[ ) h _ Piidorysna délka schodist'ového ramenc = (pocet vySck minus jedna) x Sitka
pr= 750+1500 x cosx schodis§tového stupné

o r 7w
e h,...prichodna vySka itk sehodistos i P
Sitka schodiitového ramene je dana typem budovy a pozdrnimi predpisy.
e (... SklOﬂ SChOdl§t’OVéh0 ramene Navrhuje se nejéast&ji v ndsobcich komunikaénich pruhd {j. 600 mm.
L r r o r 7N . Sitka schodistové mezipodesty a podesty se musi rovnat minimalng 3ifce
L4 mlnlmalnl pruChOdna VySka _]e 1900 mm pfiléhajicich ramen. Doporucuje se rozsifit mezipodestu o 100 mm a podestu,

kde se kiizuji provozy, 0 300 mm.
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Schodiité

Prefabrikované schodisté navazuje pfimo na nosny systém a je zpravidla vlozeno do nékterého ‘

pole, v némz je vynechan piislusny prostor a prostup ve stropni konstrukei. V nékterych piipaded

Jje schodisté situovano vné systému (budovy). Pfevazné jsou pouzivana dvouramenna schodisté

pro rizné konstrukéni vysky. Podle orientace schodistovych ramen vzhledem ke sméru pravlaka [ ] “ ‘ I ‘ [
rozlisuji (viz obr. 24) schodité rovnob&snd s privlaky a schodi§té kolmé k privlakdam. U systéy
s privlaky vzdlenymi do 3,6 m, ptip. az do 4,8 m v piipadé plodnych priivlakd, Ize schodi3té ) ve sméru uloZeni stropnich dilet
situovat pouze rovnobé&mé s privlak

Ib) kolmo na smér uloZeni stropnich dilct

Xl 11-9:24 Xl 11-9:23



¢ sloupu (resp. sloupiim) a schodi3té odsazena od sloup

hiciafacatcaarPodle polohy schodité viiéi slouptiim rozeznavame (viz obr. 25) schodiité pfisazend

112 LOMENE SCHODISTE
1 podesta

T
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4 4 4 2) piisazené ke sloupim a -
-~
e b) odsazené od sloupli 4

prostorow 3D pohled
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112 LOMENE SCHODISTE
zakladni

zakladni pldorys schodisté

prostorowy 3D pohled
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1/4 LOMENE SCHODISTE
zavéseneé svornikove

prostorow 3D pohled

zakladni pidorys schodisté
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1/4 LOMENE SCHODISTE
vyfezané schodnice

prostorovy_3D pohled zakladni piidorys schodisté

214 LOMENE SCHODISTE
zakladni

rostorowy 3D pohled

zakladni pddorys schodisté
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ATYPICKE SCHODISTE 1.

prosterovy 3D pohled zdkladni pldorys schodiété

-
AA

prosterow 3D pohled

ATYPICKE SCHODISTE 2.

zakladni plidorys schodisté

RNy

‘.\
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ATYPICKE SCHODISTE 3.

prostorovy 3D pohled zakladni pidorys schodisté
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ATYPICKE SCHODISTE 4.

Prostorow 3D pohled

zakladni pldorys schodistée

V 10-8:02

l

svetelné pasy
zlozené z didéd zo
spodnej strany
stupnic
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Bor »

Jasan »

Svestka »

Buk »

Smrk »

Tresen »
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V 10-8:07




V 10-8:08

V 10-8:09

V 10-8:09

10 4-18:31

V 10-8:10

10



- L Emorexaaee ———— 0§

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

OPVK projektu "Rovné piileZitosti ve vyuce pro vechny"
registracni ¢islo projektu-CZ 1.07/1.2.05/03.0010

Tento vyukovy material byl vytvoicen a financovan v ramei programu I

/ Nazev: pfiprava vyroby \

Téma: technologicka pfiprava vyroby

Predmét: technologie

Roénik: 3TO

Kli¢ova slova: kusovnik, nafezovy plan, vyrobni
etapy, navodka, pracovni postup, ekonomicka
pfiprava, konstruktér, technolog

Autor: Vladimir Stastny

Skola: SOU Hlubos

N _/

X 3-6:32

TECHNICKA PRIPRAVA
SERIOVE A KUSOVE
VYROBY
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1.1 Obsah a ukoly technické pripravy vyroby

Technicka priprava vyroby zahrnuje souhrn:

1. technickych
2. technologickych, -

3.technicko-organizac¢nich
4.technicko-ekonomickych praci.

které jsou podminkou dobré technické drovng vyrobkil, progresivni organizace jejich vyroby, optimélnich
konomickych vysledkii a émového a viasného zahdjeni vyroby.

I 7-10:20

Technicka priprava vyroby obsahuje dvé zakladni ¢asti
1 - konstrukéni
2 - technologickou

Obe skupiny technické pfipravy vyroby spolu tizce souvisi, vzajemné se prolinaji
a mnohdy se podmifiuji. Jejich rozsah zavisi na struktufe a druhu vyroby.

1.1.1 Konstrukéni piiprava vyroby

Ukolem konstrukéni piipravy vyroby je vyresit vzhled
vyrobku, stanovit jeho vlastnosti, rozméry, tvar a funkci
jeho jednotlivych ¢asti, uréit material, navrhnout
konstrukéni spoje jednotlivych dilct apod.

V 13-18:31
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Pti konstrukéni ptipravé vyroby mize byt uplatiovan
software pro grafické kresleni konstrukénich vykresti.
Vykresy jsou zaznamenany ve forme po¢itatovych soubort
nebo mohou byt vyti§tény na plotru. Soucésti programu
muze byt testovani vlastnosti nabytkovych elementd.
Vyhodnocuje se mira unifikace dilcii, uréuje se stabilizace

pevnostnich vlastnosti nabytkového elementu, provadi se
vypocet a posuzovani hmotnosti dilci.

V 13-18:35

1.1.2 Technologicka ptiprava vyroby @

Ukolem technologické piipravy je uréit stroje a
zafizeni pro vyrobu, navrhnout pouziti
pripravkl a naradi, stanovit vyrobni postupy,
vypracovat normy spotreby prace (normy casu a
obsluhy) a stanovit normy spotfeby materialu,
naradi a nastroju.

1.1.3 Technologic¢nost konstrukce vyrobku

Technologi¢nost konstrukee znamend, Zc vyrobek bude mit vlastnosti, které
umozni jeho hospodérnou vyrobu s pouzitim progresivni techniky, technologie
a organizace price, a tim snizi i vlastni vyrobni naklady pfi plném zachovéni
stanovenych technicko-ckonomickych ukazatchi a pozadavkil na vyrobek.
Hodnoticim kritériem technologicnosti konstrukce vyrobku, jeho podse-

stavy ncbo dilee, je pracnost jcho vyroby, sloZitost potfcbného zafizent, ze-
Jjména pripravki a ndstroji, a efektivnost vyuziti vstupnich materialt s mini-
malnim odpadem. Technologi¢nost konstrukce se musi posuzovat ve vztahu ke
zptsobu a hromadnosti vyroby, tj. k mnozstvi vyrobki. Jcjim zvySovanim sc
rozumi piizpisobovani vyrobkil vyrobnimu zptisobu umoZiiuj icimu snizovat
spoticbu pracovniho ¢asu a spoticbu matcridlu i energic. To ma piimy vliv na
snizovani vyrobnich ndkladd, a tim i na celkové zvySovani technické a organi-
zaéni trovné vyroby.

I 7-10:20
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Uroveii technologicnosti konstrukce se v praxi vyjadiuje technickymi pa-
rametry, napt. pomérem poctu prevzatych dilcl a soucasti z diivejsi vyroby

k celkovému poctu dilcti a soucasti noveého vyrobku nebo podilem poctu stej-
nych soucdsti z cclkového poctu soucasti vyrobku. Pfi posuzovani technolo-
gicnosti konstrukee je treba mit na zicteli, Ze jeji ukazatele maji omezenou
platnost a Ze je neni mozné absolutizovat. Omezeni jejich platnosti vyplyva

7 toho, 7¢ charakterizuji vzdy jen urcitou stranku 7z celého souhrnu vlastnosti
navrhované konstrukcc a 7c sc jejich vyznam meni s rozvojem tcchniky, tech-
nologic a organizacc vyroby.

1.Navrhova etapa,v niz se vypracovava uvodni a
technicky navrh. Rozhoduje se o zakladnich otazkach
technologie, o hlavnich soucastech vyrobku, o druzich
materild, stanovuje se jejich tok vyrobou, urCuje se
rozsah kooperaci apod.

3
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2.0vétovaci etapa zahrnuje technologickou pfipravu
prototypu, zejména:
- technologickou kontrolu vykresa prototypu,

- stanoveni vychozich a kone¢nych rozmeéri
materiali,stanoveni norem spotfeby materiélu,

- stanoveni vyrobnich postupl.

3

V 13-18:40




3.Etapa konecné tipravy technologické dokumentace
(technologické piiprava hromaoné vyroby), v niz ostavaji
pracovni postupy vSech dilcti, a tim i celého vyrobku
konec¢né znéni. Stanovi se vyrobni prostfedky, urcuje se
spotieba pracovniho ¢asu a kvalifika¢ni zarazeni praci.
Rozhodujici naplni technologické pfipravy hromadné
vyroby je formulovani pracovnich zptlisobt a sledu
technologickych i pracovnich operaci.

cC ]

4.Vyrobni etapa (technologické prace pii nabéhu
hromadné vyroby) zahmuje zejména dozor
provoznich technologl a odstrafiovani vzniklych
problému.

C J

I 7-10:23
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1.2 Technologickd dokumentace vyroby

Visledky technologické pipravy viroby se vyjadiuji technologickymi nor-
‘mami a 7achycuji se v technologické dokumentaci

slové vyrobé nibytku jsou zésady tvarby technalogickyich norem
¢ sjednaceny a i
5t dokumenty (doklady) technologické pifpravy viroby

-pracovni postup,

- pracovni navodka,
- nafezovy plan,
- pracovni instrukce,
-kusovnik.

1.2.1 Pracovni postup

Pracovni postup predepisuje technologicky, organizaéné a
ekonomicky nejvyhodné&jsi druhy pracovnich operaci a jejich
poradi.

Urduje rovndz pracovisie, spotfebu pracoviiho éasu,

kvalifikagni 7afazeni préce a zpravidla i tkolovou sazbu v

korunach. Sestavuje se zvIa8C pro kazdy dilee nebo podsestavu

vrobku, Vzor formuldfe pracovniho postupu je zndzomen v

tab. 1. V pracovnim postupu musi byt uvedeno, na jakou

jednotku se vztahuji jednotlivé hodnoty, 6. na dilec, virobek

nebo na sérii.

ékladnim (echnologickym prvkem p iho postupu je
vymezeni sledu pracovnich operaci.

Jednotlivé pracovni operace specifikujc tiskopis "Vypotct
normy ¢asu pro operaci” (vypoctovy listek), ve krerém se uvadi
norma pracavniho zpiisabu a v ndvaznosti na ni i norma spotfeby

prace (1ab. 2).

Il 7-10:26
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vypoctovy listek se zpracovava na jednotlivé dilce sestavy, resp. vyrobku.
Listek obsahuje zdkladni (daje o dilci - jeho nazev, rozméry pred a po opra-
covéni. Pro stanoveni spoticby ¢asu na jednotlivé éasti operace (tikony) jo
nutné znat a doplnit posuvnou rychlost, technologickou dobu, dopravni ¢asy,
sctizovaci ¢asy apod. Pro vypocéet normy ¢asu mohou byt pouzity soucinitele,
Sn - opravny souinitel (napf. pro pouziti jiného nez zékladniho materialu),

S¢ - soucinitel ¢etnosti (kolikrat se dany (kon opakuje).

PRACOVNI POSTUP

I117-10:30
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Ty 2. Y3potions lstek pro vypotet pormy ass

1.2.2 Pracovni navodka

viPoCeT I [ [ | i |
Nize dice: ‘g - f;:ﬂ:mw‘

8 8 [
i | P Pracovni navodka predepisuje druhy a pofadi pracovnich
T w— zasaht k provedeni pracovni operace.
ey
-l 1= o Jﬁ"'n ‘5"‘ Pracovni operaci se pii tom rozumi ¢asové vymezend ¢ast

=

pracovniho postupu, ktera je pridclena jako samostatny pracovni ukol jedno-
mu pracovnikovi nebo pracovni ceté.

= Padoba pracovni ndvodky se v praxi pfizptisobuje potfebé struéné a vecne
definovat obsah pracovni operace. Proto se pouzivaji rizné zplisoby. Nejcas

[t ol e [pe[sem
I e (&ji jsou pracovni ndvodky slovni, popripadé sc dopliuji vyobrazenim (napf.
— ) I ‘t:fz': konstrukéntho spoje, kovani, pouzitého nafadi). Prklad pracovni navodky pro
! [ [ceen|wmd] W bt obsluhu pribézné olepovacky hran je uveden v tab. 3.
n i i

e ra vark) 0 i s
Dok dra Teh | Far | Wawt ) -
Flhan achn | P | ]

Flesn
e e

Piateton | Urootee paboss
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Tab, 3. Priklad pracovni ndvodky pro obsluhu prabézné olepovacky hran

Cast A | vkladéni dilct do stroje | Cas |B | odebiréni dilcd od stroje | Cas
smény Cinnost (min) Cinnost (m‘nl
Prineseni lepidia 3 | Kontrola a piiprava slroje: 4
nasunuli vanicek a naplnéni
lepidiem
Piinesenl dyh nebo kotoudd, 4 | Zapnuti posuvu a ohievu 2
Zahajeni | ffidéni dgh; naplnéni z&sobniku
smény a nastaveni vyscuvaciho
{22 min) zafizeni
Citéni odsavaciho zatizeni 3 | Kontrola technického stavu 2
siraje
Cekani na rozehrati lepidia 12 | Cekéni na rozehiéti lepidia 14

111 7-10:30

dokondeni tab. 3

Cast A

vklddani dilcd do stroje

Cas | B [ odebirdni dilct od stroje | Cas

smény Cinnost

[min) Cinnost [min]

Zamatani prostoru okalo stroje ]

Cistani pracovits: 5
uvoinéni nadob, vylili a Gkiid
lepidia

Umyvén! nadob na lepidio

Cidténi stroje (vzduchem,
kartaéem)

Odsun hotovyeh dilet

Cigténi nastrojd

Cisténi vodicich 1t
a posuvnych pasi

Mytl rukou

Myti rukou

Sménové
obecné

Prestévka na obéd a oddech

Prestavka na cbéd a oddech

nutné Plirozené potfeby
plestavky
(40 min)

Phirozené potfoby

Sménovy
tas

celkem

I 7-10:32
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pokracovdni tab. 3

Cast A | vidadani dilch do stroje | Cas | B | odebirani dilcu od stroje
smény Cinnost [min} Cinnost
&igteni stroje od lepidia (platkd, Pindnl zdsobniku djh (16x za
mazacich valetkl a posuvnych sménu): ¢as na 1 napinéni
past) 600 min
Wkladani novéno kotouse {20%
2a sménu),
5 | Zas: 0,800 min /1 vioZen!
Prinesen! djh neba kotoutd,
tridént dyh; napinéni
zasebniku a nastaveni
wysouvacino zafizenl
Mageni hadru na vihéoni 2 | Dopinani nadob lepidiem
poseuvacich valoEki
Naolejovaini nastrojt 7
Cinnest
vprtbehu | Cekdni na ukontent prace 17
smény pracovnika &
(58 min -
Pomos pracovnikovi B pii 8 | oprava dica (10x za sménu),
strhdvan vadng natepenych diin Zas: 0,900 min / 1 opravy_
Sthavani vadné nalepenjeh
dyh
Evidence opracovanjch diled, 10 | Sefizeni stroje prizméng
prisun a odsun dilcd rozmérd dic (4 druhy dilc za
sménu), éas na 1 sefizent
Pamoc i sefizovdni stroje 4 |3.500 min
Sefizen( stroje: ov&fenl na
2 a2 3 dilcich
Cekani na ukonéeni Cinnosti 2 | Sluzebni rozmiuvy s mistram
pracovnixa B. Siuzebni a kvaitafem
rozmiuvy § mistrem a kvaitafem
Cisténi frezovacleh nozi 2 | vyména trez nebo koousouych

pil {po 2 sménéch)

I 7-10:31
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1.2.4 Pracovni instrukce

Pracovni instrukce jsou
struénym vytahem z
pracovnich norem a urcuji
zékladni povinnosti
pracovnikd.

Vyveésuji se na pracovistich. Specifikuji povinnosti obsluhy
zatizeni, které jsou podrobné popsany v dokumentaci
technické pripravy vyroby.

Pracovni instrukce zpravidla obsahuji:

Vieobecné udaje, které predstavuji zejmeéna tdaje o pracovisti a platnos-
ti instrukei (oznaceni jej ich autora a uzivatele, datum vydani).

Popis praco a smérnice pro udrZeni pofadku, obsahujici popis piid
rysného uspofadani pracovisié s vymezenim pracovni plochy a stanovi: y-
znaceni sméru vyrobniho toku, dopravnich cest, prichodd apad., rozmisiéni
nastroji, pomicck a pripravkd, cetnost iklidovych praci.

Popis technologickych nélezitosti operaci, jako je sf ny vytah z nor-

my. zv1&sté technologické parametry a normy kvality a ndvod k odstranéni
b&znych poruch.

Pfedpisy pro dozor a pomocné sluzby a pro zisobovani materialem

a ndstroji zahmujici informace o zasobovani pracovisté materialem, vymeng
nastroj izovéni stroje, pfepravnich prostredeich apod.

Bezpeénosti predpisy uvadgjic konkrétni pifkazy a zikazy tykajici se
bezpeénosti pfi praci, popt. ndlezitosti pracovniho prostiedi.

Scznam nastroji a pomicck pridélenych do osobni péce obsluhy.

Pracovni nivod se struénym popisem prace (bézné tikony sc nepopisuji)

a variantami norem obsluhy.

Dilei informace se tiidi podle uvedené osnovy. Slovni texty musi byt struc-
né a jasné, aby byla vyloutena riznost vykladu.

I 7-10:33
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1.2.5 Kusovnik

Kusovnik vyjadiuje zapis
jednotlivych polozek materidlu
vstupujiciho do vyroby

Kusovnik vyjadfuje zapis jednotlivych polozek materialu vstupujiciho do vy-
roby (tab. 4). V zajmu jednotnosti vyjadieni jednotlivych konstrukénich
stupitil vyrobki jsou polotovary vydavané pro vyrobu néabytku jednotné klasi-
fikovany jako material: Jako materidl se oznacuje napf. sesazenka, ktera je pii
své vyrobe klasifikovana jako samostatny vyrobek.

Obecnym pravidlem pro sestavovéni kusovniku je definovani viech dil-

cich ¢asti vyrobki materidlem, tj. ic¢elové urCenym predmétem, ktery vstupu-
je do vyrobniho procesu ze skladu materialu. V kusovnicich vyssiho fadu je
nutno uvadét materidl vzdy v podobg, ve které vstupuje do vyroby nabytku,

napf. sesazenka - nikoliv dyha, pfifez - nikoliv fezivo apod.

Kazda polozka kusovnikového souboru je jednoznacné identifikovéna vy-
chozim materidlem, a to stejného nebo jiného vyrobniho oboru. Clenéni kuso-
vanikovych poloZek na materialy nakupované a materialy vlastni vyroby ma
tedy prakticky vyznam. Kusovniky se zpracovavaji zpravidla stavebnicovym
systémem.

Il 7-10:35

Tab. 4. Priklad kusovniku pro vyrobu nabytku

Podnk (Firma) ‘ Zivod

KUSOVNIK

Il 7-10:36
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Vyrazem vyrobni postup se tu rozumi slovni nebo i

graficky piehled obsahu a sledu jednotlivych vyrobnich

operaci pii vyrob¢é nabytku.
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vyrobni postup

Vyrazem vyrobni postup se tu rozumi slovni nebo i gralicky prehled obsahu
a sledu jednotlivych vyrobnich operaci pfi vyrobg nabytku. Zahrnuje pracov-
ni i nepracovni opcrace. Pracovnimi operacemi sc rozumi zésahy, pii nichz
dochézi ke kvantitativnim a kvalitativnim zméndm piedmétu vyroby, vyvola-
né technologickymi vyrobnimi éiniteli (ndstroji) za Géasti pracovnikd. Jako
nepracovni se oznacuji operace, pii nichz se rovnéz predmét vyroby kvalita-
tivng a kvantitativng méni, ale bez u&asti pracovnikil. Nepracovni operaci je
napt. klimatizace dilcti, suSeni nebo vytvrzovani natérovych hmot.

Urcuje-li sc sled operaci, v némz pii vyrobnim procesu probihaji fyzikal-

ni, mechanické nebo fyzikaln& chemické zmény materidlu, jde o technologic-
ky postup. Predepisuji-li se technologicky, organizatn& a ekonomicky nejvy-
hodngjsi druhy a poradi pracovnich operaci, jde o pracovni postup.
Schematické znazornéni vyrobniho postupu (perlickovy diagram)
by zésuvkové skfing je v tab. 5.
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em zpmw\ aného m.n:
vaznosti na nplmnlm v obm zpu‘\b\ dané zpravidla s
m.un\\mbnnh po upu ncmn by \\nnh.\ 2

obnich operaci je nutno dbat na (o, aby oprac
a polom\ ary pmnhazcl\ pokud mozno stéle jednim smérem,
yjimku lze pripustit pouze v pfipadech

niki).

Grafické znazornéni vyrobniho postupu v pudorysu vyrobniho objektu sta-
novi vyrobni operace vieobecné - univerzalng. Neuréuje specifické ndroky n:
opracovavani soucésti a dilca konkrétniho vyrobku. Sled vyrobni

neni jednoznaéné uréen.
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Materidlem jsou pracovni pi‘edmét) kter: dvaji ze skladu mate-

ridlu. Drive se toto oznaCeni pfi popisu Casti vyrobku bézné nepouzivalo.

Materidl je viak vychozim prvkem v8ech vyssich prvka, z nichz se vyrobek

skladd. Z kalkulaéniho hlediska se jim rozumi materidl piimy - material
astni vyroby (napf. sesazenky, piifezy) a material nakupovany (kovani,

skla apod.).

Soucdstka je pojem, ktery se zavedenim vyrazu materiél zizil na skladeb-

ny prvek dilce, montazni podsestavy nebo vyrobku, jenz je zhotoven z jedno-

ho druhu nosného materialu (napt. lista, v lys apod.). Uziva sc také jako syno-

nymum pojmu materidl, a to zejména pro materidly nakupované (ichytky,

kovani, zrcadla apod.).

Dilcem sc rozumi vyssi samostatné montovany prvek nabytku. Vznika
spojenim nékolika soucasti a materidli v novy celek, napf. spojenim nosného
stiedu (materialu - zu, konstrukéni desky), dyh a hra ch masivii. Di-
lec sc déle Zpracov vava. Muze byt hotovym montaznim &lankem nebo i vyrol
kem (napr. kryci deska nébytku).

I 7-10:41

Tab. 5. Sehematické znizorméni vyrobniho postupu perlickovym diagramem

I
Operaca

ra hrubj rozmér
fepenjch hran
i
o zésuvky
dueie

{4 kovéni pro posu
Montaz Uehytek

Virtani otvord pro posuné kovani

rténi otvord pr

ZadisiEni o

Boky
2 |Pida
oo
Wezisiéna svisi

Korpus zasuvky |
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Typové vyrobni postupy. Typové vyrobni postupy urcuji druhy a sled vy
obnich operaci pon ehnvch ke 7hutu\ enf urcitého druhu vyrobku (nabyt tlru)
Ptivlastek typové je od e od vyrobnich ]m\tupu pro konkrétni soucast ne-
bo dilec vyrobku. Typov y Vv ji navaznost jednotlivych vyrobnich
opceraci, druhy ncbo iny ac adi, v jakém sc maji opu‘u > prova-
dét. Nedefinuji t znacné vyrobni operace potfebné ke zhotoveni sta-

noveného dilce.

/yrobé nabytku, stavebné truhlarské \‘)7[( be a zejmeéna pii definovani
ych lldb\t afskych vyrobku je mozm sc sctkat 8 nul\tu\ml kallC‘ pou-
ivanymi odbornymi nazvy a v hodné pro uj
bnich postupt na Jednotll 3 i prochazejici v
Jde o tyto zakladni pojmy:

Il 7-10:40

Podsestavou se rozumi materialy, soucastky a dilce vzajemné spojené

do vysich fadd. Operace spojovani do vy3sich #adu 1ze nazvat montazi
podsestav. Montazni podscstava mize byt déle opracovdna. Miize viak byt
tak¢ hotovym montaznim ¢lankem. Montazni podscstava tvotici nosnou
konstrukei skiffiového nabytku se oznacuje jako korpus. Montézni podses-
tavy tvorici nosnou konstrukei sedaciho nebo lizkového nabytku sc bézne
nazyvaji kostry nabytku. Nevyzaduji-Ti dal3i zpracovéni, mohou byt i vy-
robkem.

Sestavou se rozumi vy3§i, ucelena, funkéné samostatna dast vyrobku, zho-
tovena z nizsich ¢lanka (pod sestav, dilct, soucastek, materialu), kterd se zpra-
vidlajiz ddle ncopracovava. Je to hotovy montazni &lanck, napf. sktitika sc za-
suvkami u kanceldrského psaciho stolu. Z obecného hlediska neni pouzivani
vyrazu sestava nezbytné nutné. Vzhledem k tomu, e i pfi koncéné montazi
vyrobku dochazi k dal¥im vyrobnim operacim, maze mit sestava prakticky
charaktcr montazni podscstavy. Pfcs velkou rozmanitost celkii vznikajicich
pii montézi nabytku, lze upustit od uzivani vyrazu sestava a pouzivat pouze
jeden vyraz - podscstava.

Vyrobkem sc ve vyrobe nabytku rozumi koneény produkt charakterizova-
ny [unkénimi, vytvarnymi, technickymi a ekonomickymi vlastnostmi, jakoz
i cenou, ktery vychdzi z vyroby do skladu hotovych vyrobka.

I 7-10:41



1.3 Technicka piiprava kusové vyroby

Technicka piiprava kusové vyroby neni tak podrobnd jako technickd piiprava
hromadné a sériové vyroby.

Konstrukeni a technologicka priprava v kusové a malosériove vyrobg ne-
obsahuje viechny &lyfi etapy. Vypracovava se lechnicky ndvrh., jehoZ dkolem
Jje vyfesit vzhled vyrobku, stanovit jeho vlastnosti, rozmery, tvar a funkci je-
ho jednotlivych ¢asti, uréit pouziti materidld, navrhnout konstrukéni spoje
jednotlivych dilct apod. Musi se feil zékladni otdzky technologie, stanovit
tok materidli vyrobou, urcit rozsah pripadnych kooperaci apod.

V kusové a malosériové vyrobé odpada zpravidla etapa ovéfovaci (tech-
nologicka ptiprava prototypu), etapa kone¢né upravy technologické doku-
mentace (technologicka priprava hromadné vyroby) a ctapa vyrobni (tcchno-
logické préce pfi nab&hu hromadné vyroby).

Ze zakladnich dokumenti konstrukéni a technologické pfipravy vyroby

neni nutné vypracovavat pracovni navodku (normu pracovniho zptisobu)

a pracovni instrukce.

Pii konstrukéni priprave kusové vyroby mize byt uplatiiovin software pro
grafické kresleni konstrukénich vykresi” Na konstrukéni software navaziji
programy slouzici k tvorbg technologického postupu, k tvorb& néfezovych plant s
moznosti navazujici kalkulace ceny vyrobku apod.

I 7-10:41

1.4 Technické prosticdky
a metody technické pfipravy vyroby

Technickd pifprava vyroby ve své komplexnosti zahrnuje fadu aspekti, kte-
ré maji mimotddny vyznam ncjen ve fézi rozhodovani o zatazeni vyrobku

do vyrobniho programu zavodu, ale i pfi ovliviiovani designéra, konstrukté-

ra a technologa k pripadné modifikaci jejich prace jeste pred vyrobou proto-
typu. Zajistovani technické ptipravy vyroby v sériové, ale i v kusové vyro-

bé neni mozné bez technickych prostiedki a metod, které vyuZivaji riizné
druhy software pro aplikaci vypocetni techniky. Velké i mensi firmy inves-
tuji do softwarovych programi na konstrukcei a vyrobu nabytku nebo stavebné
truhlafskych vyrobki. Pouzivani téchto programu zpravidla navazujc

na CNC fizené obrdbéci automaty. Konstrukéni software podporuje oblast
oganizace prace a fizeni vyroby. Umoziuje také v piipadé potieby propoje-
ni s odbytem a ekonomickou piipravou vyroby. Programy jsou zpracovany
modulovym stavebnicovym systémem. Je tak mozné velmi snadno zpracova-
vat objednavky podle konkrétnich pozadavki odbératelii. Navaznosti kon-
struk¢ni piipravy vyroby s ostatnimi ¢astmi technické ptipravy vyroby jsou
znazornény na obr. 1.

Konstrukae: Vistup vmefitiu 1 : 1

tiskarna

CNC obrabéci centrum

Obr. 1. Navaznost tvorby konstrukce pomoci po¢itacové sité

111 7-10:50

P1i konstrukéni piipravé vyroby je uplatiiovan software pro gratické kresleni
konstrukénich vykresi v systému CAD. V grafickém konstrukénim programu
uzivatel provadi vybér konstrukénich prvki, resp. nabytkové kovani a jejich
zakresleni do dilce, kétovani apod. Je poticbné vytvorit databdzi cxistujicich
druhti nabytkového kovani, jejich charakteristiku (napt. uéel pouziti, vhod-

nost z hlediska konstrukéniho materidlu), riizné varianty povrchové Gpravy

a v dalsi fazi vypsacovat systém nabytkového kovani na zakladeé dat. Soucas-

ti této innosti je vypocet rozméri dilct nabytkovych clementii. Vykresy jsou
zaznamenany ve forme poéitacovych souborti nebo mohou byt vytistény na plotru.

Il 7-10:45

1.4.1 Konstrukcni a technologicka
ptiprava vyroby

I 7-10:52

V 20-11:11

Soudasti softwarc miize byt testovani vlastnosti nabytkovych clemen-

. Vyhodnocuje se mira unilikace dilcd, uréuje se stabilizace pevnostnich
vlastnosti nabytkového elementu, provadi se vypocet a posuzovani hmotnos-
ti dileti. Konstrukéni programy zahrmuji zejména funkce vytvofeni piidorysu,
bokorysu, narysu, potiebnych fezii s moznosti prostorového zobrazeni kon-
strukce. Programy jsou vEt§inou vybaveny &asti CAM, kterd graficky vystup
prevede na strojovy kod pocitacem fizeného tif az pétiosého obrab&ciho auto-
matu nebo celé linky.

Souddsti zpracovani konstrukéni dokumentace je vyhotoveni kusovniku
dilcu. Kusovniky se zpracovavaji stavebnicovym systémem. Dalsi udaje jsou
doplnény v ckonomické piipravé vyroby.
Na konstrukéni software navazuji programy tvorby technologického po-
stupu, tvorby narezovych pland s moznosti navazujici kalkulace ceny vyrob-
ku (napf. program Mcrick) apod.
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1.4.2 Ekonomicka priprava vyroby

Ekonomicka priprava vyroby zahrnuje
stanoveni spotfeby materialu, vypocet
spotieby ¢asu a nasledné mzdovych nakladd.

I 7-10:53

Stanoveni spotieby materialu. Vypocet spotieby materidlu se provadi

podle roztiidéni a zarazeni jednotlivych druht materialii a ve vazbé na nor-
mativni predpisy a charakteristické vlastnosti navrhovaného nabytku. Je ne-
vyhnutelné zajistit vazbu na tvorbu kusovniki a technologickych postupi.
Nutné mnozstvi spotfeby vymezeného druhu materialu ke zhotoveni urcitého
vyrobku nebo jeho ¢asti, nebo k uskutecnéni jiného jednoznacné uréeného vy
konu za urcitych vyrobnich (pracovnich) podminek uréuje technicko-hospo-
darskd norma (dale THN) spotteby materidlu. Piiklad THN spotieby pfimého
materidlu je v tab. 6.

THN spoticby materialu sc u¢clove tridi podlc kalkula¢niho hlcdiska:
-na ptimé (jednicové), které uréuji spotfebu materidlu stanovitelnou a slef
dovatelnou ptimo na jednici vykonu (feziva na vyrobek, benzinu na ujety
kilometr, polotovarti na vyrobek apod.),

-na nepiimé (rezijni), které nelze ani normovat, ani ve vysledku sledovat
na jednici vykonu, nybrz jen ve vztahu k pomocné zékladné (objem
osobnich ¢isticich prostiedkt na pracovnika a obdobi, mazadla na stroj

a Cas apod.).

IX 22-11:46
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Tab. 6. Piiklad THN spotieby primého materidlu

THN Nézew virobku List

| pfimého materidly | Provedent Listi
Pofadové|  Oh Diec | Mnafstyi | Jednotka| Vite? | Celkova | Kena | K&na
dsto materialy spotfebal jednatku | virabek
Viypracoval Kontroloval: Cetkam;

Hodnota spotieby materidlu se vygisluje jako nisabek vjrobkové spotichy
v technickych jednotkch a ceny materialu, Potize nckdy plsobf ceny jednot-
livyeh materidhi. nebor v nektersieh pripadeeh se 1igi podie virobee, 7prisobu
baleni, velikosti doddvky apod.
Celkovi spoticha (CS) materidlu zahnuujc virobkovou spotichu (V)
4 ostalni spotiebu (OS), piicems vyrobkovi spolieba se d3li na jmenoviton
spoticbu (JS)  technologickou spatiebu (15). Do jmenovit spotieby se 7a-
pocitdvi:
abjem celého hranoku urcencho k soustruzent soucdsti sedaciho nibytku,
véemé objenn odpadajiciha sousmizenim,
objem celého prifczu, veetne objemu vyvitanyeh (v dlabanyeh) otvori,
e nadmiry na Scitf a odsitizk
Gast spotichovancho matcridlu, kierd techmolo-

i v prabehu vyrobniho procesu a nestavi se
ce. Technologicky nutnou spotiebu lze méfit, vi-
Fovat (positar).

hmotnou
7itneho

Il 7-10:55
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Technologicka spotieba zahrmuje:
ol 3 Tho pii vyfezavani dienc, kiidlovych

sukil, zarovndvani konct apod.,
vadné vruty, vadné kovani a vyméty jiného kusového materidlu,
vyméty prasklych nebo zjinych pri¢in nepouzitelnych ohybanych sou-

casti (ohybi) sedaciho nabytku,
. L . | . neznacené vady textilii,
podiT zirat matertatu (fepidel, lak) ulpivajicich na pfepravnich nido- deformované vylisky umélych hmot (lisované kostry kfesel, lisované

bach a v nadrzkach stroji, aci pdsky apod.).
rozprach lakd pfi nandsent stfikanim, odpary zahrnujici rozdil mezi hérokuji spotiebu materidlu nezbytnou na odzkougeni
mnozstvim materialu spotfebovanym pii vyrobé a mnozstvim, které kvality materidlu (napf. mechanickych vlastnosti) a na scfizovini stroj, li-
zfistava na vyrobku, zejména latck, které se vysusi, odpafi, sublimuji nek apod.
i [viva, latky povrchovych tprav) apod.
% vznikaji pii deleni velkoplosnych formétd, jako kon-
prevysent plochy sesazenky pred dyhovanim nad jmenovitou plochou S Th truhlaiskych materialf, plechi, textilii apod.
dilce,

rozdil mezi objemem feziva (hrubym rozmérem) potfebnym na vyrobu
ptifczu a jmenovitym objemem tohoto piifezu apod.

Il 7-10:55 Il 7-10:56

Vytéznost materialu. Vytéznost materialu udavé, kolik procent celkové
Ostatni spotfebu nelze a neni piipustné zapocitavat do norem. Ztraty toho- spotieby ur¢itého materidlu zlistane po zpracovéani ve jmenovité spotebé (tj.
to druhu jsou zptisobeny: ve vyrobku):
-nevhodnou kvalitou materiélu (nepiipustné vady), vytéznost = (Jmenovita spoticba / celkova spoticba) x 100 [%],
-nedostatky v technické dokumentaci, jako jsou chyby v technickych normativ vytéznosti = celkova spoticba / jmenovitd spoticba (kocf. > 1),
a technologickych podkladech pouzitych pfi stanoveni druhu a mnozstvi Normativ vytéznosti je stondsobek prevracené hodnoty vytéznosti a udava
materialu, pii konstrukei pipravkd apod., pomér celkové spotieby ke jmenovité. Normativ vyt€znosti ma hodnotu vetsi
-zdvadami na pracovnich prostfedcich (napt. zdvadami strojniho zatizeni, nez 1. Normativy vytéznosti se zpracovavaji podle nafezovych (néstiihovych)
piistroji, pripravki, nastrojii, méfidel, $ablon), poruchami v dodavce ener- schémat nebo podle statistickych zjiteni.
gic apod., Podle nafezovych (nastithovych) schémat se normativ vyteznosti stanovu-
-nedodrzovinim picdepsancho technologického ¢i pracovniho postupu, je u plodn¢ délenych materidld dodavanych v deskéch a pascch a prostorové
Spatnym sciizenim strojc apod., délenych materidla dodédvanych v blocich. Timto zptisobem se stanovi nor-
~chybami v fizeni a organizaci vyroby (napt. nedostatky v rozpisu iikoldl, mativy vyt&znosti velkoplosnych konstrukénich desek, t6li, textilif, jehli¢na-
v materialn€ technickém zasobovini apod.), tych a listnatych piffezii, pdsovych i tabulovych calounickych materiéld, ple-
-nevhodnou manipulaci pii doprave, ulozeni, skladovani, chii, PUR a obdobnych blokti. Normativ vytéZnosti se propoéte soumétenim
samovolnym ¢i Zivelnym poskozenim nebo zniGenim, piipadné i zeizenim. vymeéry cclého formatu (celkové spoticby) s vymeérou dilet ziskanych narc-
zanim.

Il 7-10:56 Il 7-10:58

Stanoveni spotieby ¢asu a mzdovych nakladi. Velmi dalezitou a ndroc-
nou ¢asti ekonomické pripravy vyroby je vypodet spotfeby ¢asu na dilec a na-
sledné na vyrobek. V podstaté jde o stanoveni vykonovych norem spotieby
¢asu. Vypodel vykonovych norem podle dat ze viech normativije sloZity, ne-
bot klade vysoké naroky na kapacitu pamcti pocitaCe a normativy sc musi
¢asto aktualizovat a dopliioval.

Pfi vypoctu sc musi vzit v ivahu konkrétni podminky vykonavani prace,

jako doba sefizovani, velikost vyrobni davky, dopravni ¢asy, délka pracovni-
ho taktu, mzdov¢ tarifni tfidy apod.

Il 7-10:58 10 4-18:31
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1929 — prvni ptenosna fetézova pila

10 23-12:13

1. Ruéni elektrické pily
Mezi ruéni elektrické pily fadime kotoucoveé pily, primocaré pily, pasové pily a
fetézové pily.

1.1 Kotoucové pily

jsou dnes jiz velmi rozitené. Je to nastroj, ktery sta&i v b&zné diln& pro mnoho
praci. Obrabécim nastrojem je kruhovy kotoug. Timto druhem pil je mozno

fezat rovné, velmi Cisté fezy. VSemi typy se daji fezat zkosené fezy. Pro tento Gcel
se da zakladni deska pily sklopit do dhlu 45°a zafiksovat.

Lze také pomoci paralelniho voditka provadét fezy rovnobezné s vnéjsi hranou
drev. Vykony techto pil se pohybuji od 500W do 1700W.

Vykon je parametr, ktery ovlivnuje maximalni hloubku profezu. Pocet otacek se
pohybuje od 3000 do 5000 ot/min a fezna rychlost zubu od 20 do 40 m/s.
Maximéalni mozna hloubka profezu ovliviuje potrebny prikon elektromotoru. Kazdy
cm profezu vyZaduje zhruba vykon 200W. Pilovy kotou¢ se da snadno vyménit.
Obvykle je pila dodavana s univerzalnim kotou¢em na fezani dfeva. Je mozné si
vybrat dalsi typy na Fezani plastu,hliniku, barevnych kovu, tvrdych aglomeratu
nebo palivového dieva.

Kotougové pily se vyrabi v hobby i profi provedeni.

VI 17-20:23
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37700 K¢ s DPH

Delici pila na stav.mat. Festool AXT 50 LA-Plus

* Uzaviend odsavaci pFiruba s tésnicim karta¢em pro Cistou a bezpragnou praci
* Vysoky kroutici moment pfi nizkych otdckdch na tvrdé materialy

* Pfesncé vedeni v rolné na specialni vodici 1i§t€ chranéné proti prachu

* Rezdni tvrdych az velmi tvrdych desek ze stavebnich materiala

* Pfifezavani desek pojenych cementem

* Rezdni silikatovych desek pojenych cementem

* Pfitczavani dicvotfiskovych desck pojenych cementem

* Rezdni vlaknitych cementovych desck

* Rezéni desek s pojivem ze syntetické pryskyfice

V 9-20:36

Festool — nafadi od roku 1925

VI 17-20:23

5121 K¢ s DPH

Popis vyrobku: Elcktricka fctézova pila Narcx EPR 45-24

Nejsilngjsi elektrickd fetézova pila na trh

Pradrsiivjeoblu
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9491 K¢ s DPH

Kapovaci a pokosova pila Metabo KGS 255

Technicka data:

* Pro vicchny fezaci prace, idedlni pro vnitfni vystavbu

* Vhodna k rezani dieva, obkladovych desek, plasti a nezeleznych kovi

* Stabilni, mobilni a robustni konstrukce

* Otoc¢ny stiil s pfesnym nastavenim uhli

* Zajist'ovaci rastrové body na levé a pravé strané u 90°, 15°, 22,5°,30° a 45°
* Pracovni stiil z hlinikového tlakového odlitku

V 9-20:45

V 9-20:46

7590 K¢ s DPIT

Popis vyrobku: Kotoucovd pila Bosch GKS 65CE
Kompakini sildk s konstantni elektronikou

-
* Vykonny motor 1.800 W s konstantni elektronikou pro velkou priitahovou silu a
rovnomeérnou ryehlost Fezéni pii zatizeni.

* Natadi s kompaktnim designem a malou hmotnosti pro lepsi manipulaci a préci bez namahy

* Robustni konstrukee diky lisovang hlinfkové 7akladni desee a wzavieny vykyvng ochramry”
kryt— tlakovy odlitck hlinfku - pro dlouhou Zivotnost

* PH préici vyhled na Giru fezu a pilovy kotout ze dvou stran.
* Vykonné ofukovini pro bezprasny vyhled na nargsovanou Garu.
* Optimalizované odvidéni tHisck pro lepsi vihled na pracovni plochu
* Inlegrované ¢ vedent v 2l ¢ desce pro pesné fezdn vodici kolejnici.
* Plynulé nastavent hloubky fezu pomoci rychloupinaci packy.
* S odlebéenim tahu kabelu pro delsi Zivotnost.
* Rukojet s oboustranné ovladatelnou arctaci proti zapnuti a mkkou gumovou tlumici
viozkou
* Mosmost externiho odsavnf prcs adaptér pro bezprasnou prici

37991 K¢ s DPH

Popis vyrobku: Pila se spodnim tahem Metabo UK 333

Tech#icka data:

* Silny, univerzalni motor

* Univerzalni doraz pro pokosové a podélné fezy je mozné upnout na vicchny tii stra
stroje

* Bestupiiovité nastaveni uhlu a vysky fezu pilového kotouce

* Standardn¢ doddvany HW pilovy kotou¢

* Moznosti nastaveni -1,5 az 46,5°, bezstupnovité

* Univerzalni doraz 2 x 90° bezstupiioviteé

* VC-elektronika pro variabilni nastaveni po¢tu otac

V 9-20:50

V 9-20:51



60 230 K¢ s DPIT

s
P - « Popjy vyrqbku: Kapovaci pila Festool KS 120 EB SET Kapex

* Piesné fezy diky dvéma vodicim sloupkiim
[ Vyména pilového kotoude FastFix pro praci podle povahy matcridlu
* PohodIné jemné nastavovani tuhlu
* Bezchybné prfenaseni uhlu pomoci thlové jednotky a laseru s dvojitou linkou
* Kompaktni, lehkd konstrukce pro pohodlny transport
* Pritezavani soklovych a stropnich lidt vysokych az 120 mm - bez vypoctu
* Zkracovani prken a pancli az 305 x 88 mm
* Pfifezavani véncovych profilt az 168 mm v ,,poloze skuteéné zdi*
* Zkracovani hranoli a trami do tloustky 88 mm

Ponorné

V 9-20:55

1.2 Pfimocaré pily

U hobby pil je to asi 60 mm ve dfeve, 20mm v hliniku a 3 az 5 mm v oceli. Profi pily
s vykonnéjsimi motory profiznou hloubku az 110 mm. Draz5i modely téchto pil jsou
vybaveny jednak elektronickou regulaci poctu zdvihu pro fezani do ruznych
materialu ( napr.pri fezani plastu je tfeba volit mensi frekvenci kmitu, protoZe plast
je izolant a mohl by se velmi rychle zahrat a zacit se tavit.) a také predkmitem
pilového listu. To je vlastné kyvadlovy chod (pfi pohybu pilovy list vykyvuje a opisuje
elipsu). Predkmit listu zvySuje rychlost postupu fezu a prodluzuje Zivotnost listu. Jiz
vice nez 15 let existuje u n&kterych typu tzv. rychloupinani pilového listu, které
umoznuije jeho rychlou vyménu bez pouZiti nafadi. Ke vsem typlim je mozné pfipojit
vysavaé na odsavani pilin z fezu. VetSina téchto pil ma obloukové (Zehlickové)
rukojeti s integrovanym spinacem, ovladanym ukazovagkem.

Lze s nimi proto pracovat jednou rukou. Vykonnejsi pily jsou nabizeny is dlanovym
drzadlem pro levou ruku, kterou pritlatujeme pilu na fezany pfedmét, zatimco druha
ruka na $tihlej$im plasti motoru ji u spinace vede do fezu.

19 656 K¢ s DPH

Popis vyrobku: Pila kombinovand Bosch GTM 12

sirokou skalou vyuzitelnosti:

* moznost pouzit jako stolni pilu i jako pokosovou
* jedine¢ny laser a kvalitné vy(rézovand tihlovd stupnice je zarukou pig
* paralclni doraz je zarukou ncjvyssi pfesnosti fezu

Technické udaje

* Pfikon motoru: 1800 W

* Otacky na volnob¢h 4300 min-1

* Priimér pilového kotouée 300 mm

* Nastaveni pokosového thlu 48° L/48° P
* Hmotnost 22 kg

V 9-20:53

Ponorn¢

14930 K¢ s DPH

Pila okruzni ponorna Festool TS 55 EBQ FS

* ruéni kotoud.ponorna pila

* Kvalitni, stabilni hnaci, loZiskov¢é a ptcvodové clementy garantuji dlouhou Zivotnost a
snizuji provozni naklady stroje.

* Vynikajicich pracovnich vysledka a presnych, pfimocarych fezi docilite s pomoci
patentovaného vodiciho systému s drazkou be vile a patentovanych naklapécich segment
pily.

* Optimalniho obrabéni ncjriiznéjsich materiali je dosazeno s pomoci MMC-Elcktronik]
6 regulacnimi a kontrolnimi funkcemi, kterd udrzuje pfedem nastavené, konstantni otackyl
zatizeni.

* Cisté fezy bez vytrhaného okraje, které 17e uskutetnit s patentovanym chranicem pro|
otfepim na vodici 1i§te, nepotfebuji zadné dodatedné opracovani.

* Skutecnost, ze délici pfimka na materialu je soucasné ryskou pro piilozeni pravitka a
Feznou hranou, umozni vyrazné zkratit pracovni Cas.

* Nejvy3si bezpecnost prace s bezpeénostini elekironickou rychlobrzdou SSB.

V 9-20:54

1416 K¢ s DPH

Popis vyrobku: Kmitaci pila Bosch PST 650
Od vynalezce kmiltaci pily — fezani na miru

10 23-10:54

V 9-20:48



8 190 K¢ s DPH

Popis vyrobku: Pila pfimo¢ara Festool PS 300Q-Plus

Technicka specifikace:

* piikon 550 W

* pocet zdvihd 3300 /min

* stupiiovita regulace kyvncho zdvihu 4 mm
* nastaveni tuhlu fezu 0 - 45 mm

* hloubka Fezu ve dievé 120 mm

* hloubka fezu - nezelezny kov 20 mm

* hloubka fezu - ocel (mekkd) 10 mm

* pfipojka pro odsavani prachu D 27 mm

* hmotnost 2,3 kg

V 9-20:56

926 K¢ s DPIT

Popis vyrobku: Pila ocaska Bosch GSA 900E

Pila ocaska GSA 900 E
Tochnické Gdaje 2 0¢aska G8A 900

* Jmenovity piikon: 900 W

* Podet volnob&znych zdvihi: 0 —2.700 min-1

* TImotnost: 3,4 kg

* Délka kabelu: 4 m

* Pila, vyska zdvihu: 28 mm

* Délka: 432 mm

* Hloubka fezu

* Hloubka fezu ve dieve: 250 mm

* Hloubka fezu v kov. profilech a trubkach: 20 mm

Pimocaré pily jsou pily pro viechny druhy fezu.

Meéla by proto byt prvni, kterou si kazdy poridi do své vibavy

clektrondadi.

Plesto, z¢ jc to pila univerzélni, je urena zcjména na fezén{ kiivek.

Obrébécim nésirojem je specidlni kmitajici pilovy list, kiery je

jednostranné ozuben a muze mit rizmou délku, riznou hrubost zubu a

riiznou Sirku podle typu fezu.

Piikony clektromotoru sc pohybuji zaruba ad 200w do 600w. Délka
imiIniho profezu je limitovina rozkmitem pily.

V 9-20:49

10 23-11:02

1.3 Pasové pily

Jsou specialnim nastrojem pro tesare, i stavebniho truhlare na stavbach a
montézich. Pracuji na stejném principu jako stabilni pasové pily.

13766 K¢ s DPH

Pdsova pila Makita 2107FK

# Specialni konstrukee z hliniku.

# Plynula elektronickd regulace rychlosti pilového pasu.

# Jednoduse pouzitelnd : pila feze diky vlasini hmotnosti rychle , ¢isté , bez prachu a b
jisker.

# S intenzivnim fluorescenénim pracovnim osvétlenim.

Prikon 710 W

Rychlost pasu 1.0 - 1.7 m/s

Rozméry pilového pasu 1.140x 13x 0,5 mm
Max. fezny vykon 120 mm /120 x 120 mm
Hmotnost 5,7 kg

10 23-11:36

V 9-20:52

78 993 K¢ s DPH

Popis vyrobku: Pasova pila Protool ruéni SBP 285/230 V

Ruéni pasova pila jako specialista na kfivky

* pr fiyedeni pilového pasu pomoci desticek z tvrdokovu umoziiuje pouziti tzkych i
girokych psovych pasi

* presné fezy zarucuje vulkanizované gumové oblozeni na vodicich kolech

* bezpecéné vedeni diky vhodné konstrukci drzadel

* vysoky fezny vykon diky optimalni fezné rychlosti

* Siroky prostup bo¢né€ vysazeného ramu, spojujiciho vodici kola, umoziiuje pouziti pily p|
tvarovém tezani

* vysoka trvanlivost pilovych past diky tvrzenym zubtim a elastickému spojovacimu svari

* bezpe¢nost zarucuje spinac s blokovanim proti nechténému zapnuti

* stabilni konstrukce z litiny a oceli

V 9-20:53




1.4 Elektrické hobliky
Elcktricke hobliky v dncsni dobé jiz ve ve
Jako vicchno clektrick i néim usnadiji a urychlujf praci. Jsou to viastng

osné srovndvacky. O jom j jsou plidiliny dva
noZe v lizku, Vilec (rotor) Totuje vysokou rychlosti a obribi dany polotovar. Naprazdno
kona rotor hobliku 12000 — 20000 ot/min, které pfi 7atizent klestiou pod 10000 ot/min.
Jako kazd stovndvatka md i hoblik dve liizka - piedni a zadni. Jejich vyikovy rozdil davé
Hobliky sc vyrbi s riznou maximélni Sirkou zibéru. § clektrickymi hobliky jo
vo také rovad nebo $ikmo falcovat ncbo srizet hrany. V¥kony motoru se pohybuji
11obliky se vyrabi v hobby i profi provedeni. SiFka dbéru hobliku
sila tfisky 3 mm. Pro truhlde jsou urceny % hobliky se zibérem 80
i tesafske hobliky s sifkou zabéru a2 200 mm. Drazsi typy hobliku je

& piipadu zecla nahradily ruéni

pro kutily je 75 m
a2 100 mm. Bxi
mozné plipevnit adaptérem na stil v obrdcené poloze a tim dostancme malou srovngvadku,
Ruéni hobliky mohou byt vybaveny paralelnim voditkem k presngjsimu vedent po
hoblovaném kusu.U veSich verrf je pamatovéno | na odsivini pilin textilnim vakem nebo
hadici vysavace.

10 23-10:57

Hoblik Bosch GHO 15-82

Ccna pro Véas: 3 490 K¢ s DPH

Nejlepsi vykon v nizké cenové hladiné

* Piiklon 600 W

* Volnobézné otacky 16.000/min

* TTloubka tib¢ru 0-1,5 mm

* Nastavitelna hloubka drazky 0-9 mm
* Hoblovaci §itka 82 mm

* Hmotnost 2,5 kg

Tesafsky hoblik Makita KP312S

# Omezeni rozbehového proudu a ochrana proti pietizeni
Silny motor 2 200 wattd s vysokymi vykonnostnimi rezervami

Stiedova poloha (187i31¢ ajistuje ¢istou koneénou upravu
Sirsi vystup tiisck zabrafiujc ucpani vihkymi pilinami

#’,;h# Pfedni valeéck pro lehké posouvani po obrobku

Haks

76 941 K¢ s DPH
Piikon 2200 W
Volnob&zné otacky  12.000 min-1
Siika hobliku 312 mm
Odbeér tiisek ~ 0-150 mm - 3,5 mm
Odber trisek 150-240 mm- 2 mm
Odbeér trisek 240-312 mm - 1,5 mm
Hmotnost 19,0 kg

V 9-11:53

V 9-20:27

Hoblik elektricky Festool HL 850EB-Plus

14 890 K¢ s DPH

* Muze to, co jini nemohou: drdzkovani (falcovani) bez omezeni hloubky a hoblovani
samému kraji hrany. M4 totiz ojedinélé, patentované, jednostranné ulozeni hoblovaci hlay

* Ojedingly systém vymeény spirdlového noZe bez nutnosti justovani (scfizovani) ob&zn,
kruznice ecnormé krati potfcbny scrvisni éas.

* Vysoky vykon pii posuvu stroje, zajiztény i pii maximalni tloust'ce tiisky, diky moder|
elektronice, kterd se stard o rovhomérmé vyvinuti hnaci sily a udr7eni konstantni fezné
rychlosti spirdlového noze.

* SSB - bezpeénostni rychlouéinnd clektronicka brzda - vysoka zaruka bezpeéi pii pra

* Maximadlni kvalita hoblovani diky tazenému fezu spiralového noze. Nekompromisni v
vykonu, manipulaci a hluénosti.

Popis vyrobku: Hoblovka Metabo DH 330

Technické parametry:
21 841 K¢s DPH Piikon strojc  1.800 Watt
Pocct otacck 10.000 /min
Max. vyska hoblovani 158 mm
Max. (ber tiisky
3 mm
Sifka hoblovani
330 mm
Technicka data: Rychlost posuvu 7,5 m/min,
Hmotnost 35 kg

* Idcalni pro mobilni pouziti

* Boéni aretace vysky za pomoci rastru

* Velky stil o délce 840 mm

* Automaticky posuv obrobku pii hoblovani diky kvalitnim ocelovym valctim

V 9-20:28

V 9-20:28

28 491 K¢ s DPH

Technickd data:

* Mobilni pouziti a flexibilni nasazeni

* Peviy a odolny stil ze Sedé litiny

* 3 nov¢ bezpeénostni spinace

* Vysoka stabilita stroje

* Privymeéné jednorazovych hoblovacich no7i, kieré jsou ve standardnimvybaveni str
noze TISS nebo TM je nutné zdrovenl vyménit drzakyhoblovacich nozi 911030845.

V 9-20:30



1.5 Horni frézky
patii k ftadi doneditvna jeste Tyto ndstroje pracuji s vyménitelnymi
stopkovymi frézami a Ize s nimi [rézoval nejrivnéisi drazky do povrchu dieva, profilové
tvarovat hrany a fiézovat kruhové a podélné diry. Predpokladem tohoto nastroje je
vysokootickovy clektromotor (oticky se pohybuji od 10000 ot/min do 30000 ot/min) s
Kkle§tinou na hrideli, ktery je upnut do frézovaciho koe se sanémi. Vzhledem ke

i é kreku s primerem 43mm je mo7né motor upnout do stojanu
pro elektrické ruéni vriacky. Prikon frézek se pohybuje od 300W do 800W a
hmotnost od 1,5 do 2,5 kg, Drazi modely homich frézek jsou vybaveny také
clektronickou regulaci oticek. Ta se vyuFije pri frézoviini rizngeh materidlu.

21 630 K¢ s DPH

Technic)

specifikaec:

* phikon : 420 W
« poset nadek frézovactha vietena: 24300 atimin
* hloubkoxy daraz: 12, 15,20, 25. 28 mm

* priim (réz

* pusuvny stupliovs dore:16,20,22,25.28,36,
* sklon Irésovini:0 - 90 suuphi

* plipojia pra adsdvAni pracha 1: 27 mm

* hmotnost:3.2 ke

Frézka na spoje Festool DF $500Q-Plus DOMINO

* Kolikovaci frézka DOMINO DF 500 Q-PLUS 230V

* Frézka ma kolikové otvory DOMINO vim usnadnd préci. Pokud jsic jiZ pracoy
na koliky nebo ploche cepy nemusite ménit 4pisab své prace, Diky ergonomickém|
snadno ovladatelnym ovladacim prykd frézky na avalne kolikove otvory DOMING
okamZité zacit s frézovinim A nezivisle na lom, zda pracujete vodorovng, svisle
sklonu.

* Napiiklad perfekni adaptér pro vyravndni izkych dievanyeh 1ist pfi frézoven|
problém s polohou stroje. Tak Ize rychle a bezpeing presné polohovat a upeviovaf
itky 22 mm, take pro frézovéni ve sklonu.

* Doras pro listy. Pro listy od sitky 22 do 70 mm.

* Prigny doraz. Opakujici se roztege otvart od 100 mm do 205 mm Iz prenasef
na obrobku.

* Opbrn Ghelnik. Z&uje optrmou plochu a dosednuti frézky na hranu je tak
DezpeEngjii.

10 23-10:56

Frézovaci a brusny motor Metabo FME 737
Technicka data:

* Lozisko ptiruby v umélohmotném pourdru
* Tvrzené a zabrouSeni klestiny pro piesny ob&h nastroje
* Automatick¢ vypnuti pfi opoticbeni uhlikt
* Vario-Constamatic(VC)-celovlnna elektronika
* Volba poctu otdcek
Brusky > PFHmé * Vhodné pro pohon ohebné hiidele
* Motor pouzitclny pro pevné vyuZiti ve stojanu na frézovani

5691 K¢ s DPH

Technické parametry:

* Prikon stroje: 710 Watt

* Volnob&zné otacky: 10.000 - 27.000 /min
* Upindni nastroje: 8 mm

* IImotnost: 1,4 kg

V 9-12:15

V 9-12:08

Stérbinova fréza Makita 3901

10916 K¢ s DPH

# Pro profcsionalni lamelové spojovani, pfesné nastaveni hloubky a dorazu, lapaé pilin,)
frézkovy kotou¢ pr. 100 mm, uhlovy doraz, montazni nafadi
# 590 W, hloubka §térbiny do 20 mm,10.000 ot./min., hmotnost 2,8 kg.

Prikon 590 W

Volnobé&zné otacky 10.000 min-1
Pramer lamelové frézy 100 mm
Max. hloubka frézovani 20 mm
Max. hloubka fezu 25 mm
Hmotnost 2,8 kg

V 9-12:15

V 9-12:15

Fréza na laky Mctabo LF 724 S

9491 K& s DPH

Technicka data:

* Pro rychlé a elektivni odstrandni starych ndtéri # rovnych ploch
* Vhodna i pro opracovani ncopracovancho dicva

* Uspora Sasu az 70%

* 4 frézovaci noze z tvrdokovu
* Nizké vibrace a tim neunavujici prace

* Bezpecnosini spojka Metabo S-automatic
* Nizka pra§nost

* Metabo ochrannd miizka vinuti

V 9-12:15




Modulova frézka Festool MFK 700 EQ-Set
14490 K¢ s DPH

R dodivky:
Hinove upinaci povzdro D ¥ mm
i dorz  jemagon s i odivact it
sl 1.3
- nbehovd paika
+ olsivici prinh

« i o ahlub

Vi bl pousis diky «Sménngm siolim lrézky

 Jodnoduche mstrvent fezovin peo rychlon p

© Pllaronicks regulace ot pro optionai peispisoben wsteeidlu
edondin feplafy marar pra dlouhou ivotrest

* Dosedact plachu sl 1ézky 130 mun pro plesné offézovant

rézovant massvaiho dieva, akrslitu a néklizkd 2 PVC
#Tazeloviin, ravblovini 4 proflovin brun
*Drikovini < bocnim dorazam

otlo Kk W K256 GEA 100

st G AW D 54U 0

V 9-12:15

Sedlova frézka Protool NRP 90 K/400 V

» Scdlova frézka: pro precizni sedla a zamky

101 071 K¢ s DPH

* robustni konstrukce zarucuje spolehlivou oporu o material a klidny chod stroje

* mimotadné velkd sila diky vykonnému motoru

* bezproblémové nastaveni sedla - svisla mira zistiva zachovéna a nastaveny zacdteld
sc neméni s¢ zm&nou hloubky scdla

* jisté a precizni vedeni frézky pomoci paralelniho voditka a tesaiského vodiciho sys]

* Zvlastni vyhodou z hlediska bezpeénosti je vyklopny kryt hlavy a bezpecénostni
rychlobrzda

* spolchlivé odvadéni velkého mnozZstvi tiisck

* crgonomicky tvarované drzadlo pro bezpeené vedeni frézky

11391 Ké s DPH

ek U ol e G112 0

Specilista e spujovin s

.

Lamelovaci frézka Bosch GFF 22 A

Technicke parametry

* Hloubka fozu, max.: 22 mm
* Volnobéné otitky: 9.000 min-1
.

* Imenavity prikon: 670 W
* Hmowst: 2,9 ke

- e vt Hunile, o e

inge
oy pro v

Dalsi vyhody

e plyaule nastavitelng® doraz pro snadné nastavent
pro presné polohovani hmozdinek

mal deni pro lehdi zafiznuti
iroke protis) < zajisténi pro bezpeené frézovani
+ Ergonomicke drzadlo a Stihlé tleso motoru

V 9-12:15
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Tochnicks specifikuce:
“ pikon 1400 W
» jomng naseaven hlou

> pripojki pro odsiv:
© bnotnost 4.5 kg

16 730 K¢ s DPH

ézka vrehni Festool OF 1400 EBQ-Plus

# poet ouitek frésovaciho vieiena 100-22500 ou/min

> ryehlé prestavent hloubky fiézavAni 70 mm
frezavini § mm

prachu 27/36 mm

Obsah dodéviy

* Kletinon ¢ upinaci poudro D 12 mm
* étadi pro obslubu

= kopirovac krowel:

= odsvac priruba a lapué tFisck

* bogni doras 5 jemngin nastay cnim

* v Systaineu
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‘ 4076 Kés DPH

Popis vyrobku: Horni frézka Bosch POF 1400 ACE
Kreativni a vykonnd prace — s maximélnim komfortem a nejvyssi presnosti!

V 9-20:18
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40230 K¢ s DPH

Stolni frézka Festool TF 1400-Set

technické udaje

Piikon 1400 W

Volnob&zné otacky  10000-22500 min-1
Max. pramér frézy 60 mm

@ piipojky pro odsavani prachu  27/36 mm
Rozméry modulového nosiée 578 x 320 mm
Rozmeéry stolu 585 x 400 mm

Pracovni vy$ka s nohami 900 mm
Hmotnost zédkladni jednotky10,8 kg
Hmotnost modulovcho nosice 10,1 kg
Hmotnost 4,5 kg

V 9-20:21




Popis vyrobku: Frézka na deskové materidly Festool PF 1200 E-Plus Alucobond

52490 K¢ s DPIT

* Frézovani 90° a 135° drazek
* Frézovani desck Alucobond a Dibond
* Mobilni pouziti — i s vodici listou

* Vymeénny kopirovaci segment s vodicim kuli¢kovym loziskem pro razné tloustky mates
* Nizkd hmotnost pro snadnou pfepravu a mobilni pouziti

* Vodici drazka a vodici lista

* Rychly postup frézovani pro lehkou a pfesnou praci diky kotoucové fréze

* Robustni konstrukce s velice malym opotiebenim pro dlouhou zivotnost

V 9-20:21

Elektrické naradi > Frézky > Piisluenstvi
_Upinaci klestina Narex
]

695 K&

Lamelovaci fréza

Spojovéani pomoci lamelovaci [rézy je moderni, rychld a pfesnd technologie pro spojovar
dfcva a dievénych materiald, sparovkovych a konstrukénich desck jako jsou latovky,

preklizky, materialy dyhované, lamino, biodesky nebo hrubé dievotiisky bez povrchové
apravy. Tedy viechny materialy, které nds pro vyrobu nabytku nebo véci za dieva napa

V 9-20:25

Pfednosti spojc, stejné jako naptiklad pti pouzivani dicvénych spojovacich kolickd ,,tyblia®, j
pevnost a neviditelnost spoje.

Spoj mizeme snadno provést kolmo, tzv. natupo, u hrany materialu nebo v jeho plose, stejné
Jjako u koli¢ki, pak uz ale spojovaci lamela a lamelovaci fréza ziskdvd v pouzitelnosti a
rozmanitosti prim.

Diky ni a spojovacim lamelkdm material snadno spojime pod libovolnym ithlem. Snadno tak
napiiklad vyrobime prolomené nebo zkosené ¢ilko zasuvky nebo ramecek na obrazek ¢i
vrcadlo a to nejen pod Ghlem 45 stupid, ale pod libovolnym thlem, klidng Sesti, osmi ale i
dvanactistranny.

V1 17-20:03

Lamcla a lamclovaci fréza

Technologie a frézka maji zfejmé svilj ndzev odvozeny od spojovacich ovalka lisovanych a
vysekdvanych z vrstveného bukového dfeva, tedy lamel. Pro sviij nazev “ Lamelo® jej zvolila
jedna z firem, ktera frézky vyrabi a asi pied deseti Icty je také na vystavich zagala jako jedn:
z prvnich u nas propagovat. V podstaté jdc o technologii spojeni na vloZené pero.

Fréze ned@la problém zadnd b&zn& pouzivana sila materialu od 10 do - cca50mm.
Pii silngjsim materidlu miZzeme pouzit vice lamelek vedle sebe.

V pevnosti spoje si lamelky opét troufnou soupefit s dievénymi kolicky, podle testi pry maji
dokonce shodnou a vyssi pevnost nez klasické spojovaci kolicky.

Pro lixaci lamelek v materidlu se pouzivd bézné disperzni lepidlo, napt. Disperkol, Herkules.
Pii pouziti lamelovaci frézy neni jiz zapoticbi dalsi §ablonky jako je tomu ticba u kolickd.
Stabilni masivni konstrukce s dvousloupkovym vedenim a jeji snadna aretace umozni presné a
rychlé nastaveni frézy pro riiznou silu materialu. Plynule lze také nastavit thel pod kterym
budeme [rézovat.

VI 17-20:03

V1 17-20:03

Spojovacich lamelck je vice velikosti, to podle toho jaky materidl budeme spojovat a jak
hluboko do materialu mizeme lamelku zapustit.

Hloubka frézovani je pro kazdou velikost lamelky rizna. Spravnou piedvolbu hloubky
nastavime diky ,,paméli - regulaénimu kolecku s vhodné prolisovanymi dorazy.

Lamclovaci fréza jc vhodna jak pro profcsionalni truhléfe tak pro kutily, protoZe je viak
Glovek tvor v zasadeé konzervativni, boji se kazdé zmény nebo novinky. Diky tomu se fréza,

kdyz je velmi prakticka, netési vétsimu rozsifeni mezi kutily, jak by si jisté zaslouzila.

Materidl spojeny lamelkou je mozné je§te v hranach pfed pevnym staZenim mirnym
poklepanim palickou na hrany materidlu doladit.

VI 17-20:03




10 23-11:48

CESKY

KUJIL

Pracujeme s lamclovaci frézou

Lamelovaci frézou snadno spojime deskovy material nebo dievo nejen v rozich, ale 1 v plo|
odpadne tak pouziti vrutii tam, kde by to koneény vyrobek kazilo.

Vhodny spoj je to napiiklad pro vloZené pricky u vétdich kusi nabytku jako jsou skiiné nd
police, které neni nutno mit moznost vyskove sciizovat.

VI 17-20:03

P pouiti [rézy je dileZité si nejprve pred praci naostro vyzkouset setizenou hloubku
frézovani a nastaveni stranového dorazu nancéisto na odfcezku shodné silného materidlu.
Opeérné pravitko frézy nastavime na kolmo k materialu a pevné zajistime.

U silngjsiho materidlu pouzivame veisi lamelky, kierych je n€kolik velikosti, a jim
prizpiisobujeme i hloubku zapuiténi drazky do materidlu. PouZit je mozné i dve lamelky bli:
vedle scbe. Diky lamelkam mtizeme spojovat nestejny materidl: masivni dicvo s laminovou|
deskou nebo jinym deskovym materidlem na bazi dieva.

Pro presné spojeni v plode ndm pomize pomocna ryska tuzkou podle tihelniku pfimo na
materidl, kterd vyznadi budouci spoj. Rovnéz tak si miizeme pfichytit malymi svérkami k
materidlu listu, kterd ndm poslouzi jako voditko, podle kterého miizeme frézu v ose posouv

VI1/7-20:10

VI 17-20:12

VI 17-20:10

VI 17-20:10



Vyfrézované dily a stfedni pficku zkusime po frézovani nejprve nasucho slozit jestli dobie
sedi, teprve potom lamelky vlepime do draZek a cely vyrobek stahneme. Vhodné jsou i klasick:
sverky, jsou li kratké, miZeme si pomoci stahovanim dvou svérck proti sob€ nebo pouzitim
popruhového stahovaku.

VI 17-20:12

lin a prachu.

o /e

= 3 ANTX
RUTIL

VI 17-20:10

VI 17-20:10

Sepovaci frézka DOMINO DF 500

neobejdete. S,

pevny a ptedevsim skryty. Uzite¢na technologifl
miiZe byt vyb &

Zarucujc tisporu asu a pevnost spojc

~ s
Systém DOMINb predstavuje provéw métod Véni'materiélu. Sklada se z frézky |
ovalné otvory a Gepd, tedy velmi pevaych spajovacich kolikd. Je vhodny pro spojovani desel
stejné jako pro spojovani rami &i konstrukci. Od standardnich spoji na ,,kolik* &i ,lamelu*
vypujéil pfednosti od kazdého. Diky tvaru spojc nedochdzi na rozdil od spojovani na , kolik
ke krutu a oproti b&znym lameldm jc'€cp pevny.

VI 17-20:16

VI 17-20:16

VI 17-20:20
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VI 17-20:20

VI1/7-20:20

V1 17-20:20

na fréze. Tim jd

Prvni otvor vyfrézujeme a zaméiime pomoci dorazovych koli
. Vystiedéné spoje je

déna picsnost umisténi viech dalsich a protilchlych otvort pro spo
mozn¢ zajistit pro priiméry materialu do 40 mm.

VI17-20:20

Potiebna v, k

Prestaveni (rézo

Opakujici se rozgece otvétii o g ¢ = obku.
Frézovani ve skloau je be : sklonech na 09
22,5°,45°, 62.5° a 908 sob& mohou by}

v soumgh

VI 17-20:20

VI 17-20:20
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3y pro budouci zas
eridlu.

~ Pro spojc ven ‘ovnich konstrul ¢l jc MoZno vy va sipo, jeZ je témet
nendchylné k venkovnim podminkam (vlhko, houby ...). Tyto ¢epy maji certifikat jakos
pro celoevropskou certifikaci lesti (Pan European Forest Council — PEFC) pro dievené
7 diivod(i diisledného, §etrného a zodpoveédného lesniho hospodatstvi.

VI 17-20:22

zaru koliki velmi

VI 17-20:22

VI 17-20:22

Ziatézovy test: rohovy spoj z dubového dreva
Lamela x koliky x Domino

’ poj praskd po 2,1 mm, Kolikov;

n, kdy byl test ukonéen.

[DIc€ |[FESTOOL

VI 17-20:22

VI 17-20:22

VI 17-20:22
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Diky pestrému piislu§enstvi miiZzeme obohatit nastroj o dal3i vlastnosti:

- piipojenim k odsavani dosahneme 95% zachyceni odfrézovanych pilin a tiisck;

- pomoci Ghelniku vyrazng zvysime opérnou plochu frézky;

- diky pficnému dorazu lze pfenaset opakujici se roztece otvorii od 100 do 205 mm bez
na obrobku;

- kruhovy doraz umozni opracovavat zaoblené¢ materialy, napf. zabradli;

- riizné velikosti nastaved (fréz) umoznuji piesnou préci.

Technické parametry Ecpovaci frézky DOMINO DF 500

Piikon 220 W

Volnobézné otacky 24300 min-1

TTloubkovy doraz pro nastaveni hloubky frézovani 12, 15, 20, 25, 28 mm
Q [rézy na vytezy DOMIN 5,6, 8, 10 mm

Prestaveni frézovaci vysky se stupnici  5-30 mm

Posuvny stupiiovy doraz 16, 20, 22, 25, 28, 36,40 mm

Frézovani ve sklonu  0-90 °

O piipojky pro odsavdni prachu 27 mm

TTmotnost 3,2 kg

VI 17-20:23

VI 17-20:23

1.6 Elektricka rucni vrtacka

jo zikladni by nemél v kazdé dilng chybet.
Je 1o ndistroj, ki rychlému a snadnému zhotovovini der a
olvoru ve viech materidlech.

Vrtacky se vyrabi v riznjch velikostech a v riznjch vykonech od 300w
az do Tkw.

sou vrtatky jednorychlostni ber regulace otddck.
jisou dvourychlosini velsinou s regulaci otcek.
Nejdokonalejsi vrtacky jsou vybaveny jednak dvéma rychlostmi,
lepem (zapind sc pii vrtdni do zdiva ncbo
betonu) u funkei pravy -levy chod.

VI 17-20:22

10 23-10:52

Vitacky vyribi mnoho firem na celém svite v rizngeh vikoneeh. V poslednich lete
kvalita tohoto ntadi zacala rozdglovat na dvé tHidy:
1) Hobby tiida: jsou uréeny pro kutily a femeslniky. Svou standardni kvalitou
dnes zcela postaci k obcasnému vrizni.
: je uréena pro profesiondly v priimyslovém nasazeni. Toto ndfadi ma

. kvalitméj3i loziska, protiy ochtanu motoru a rychloupinaci
idla. Tyto nstroje musi vydizet dlonhodobé nasazent a vysokou zéteZ. I ostatni ruéni
clektrické ndtadi se dnes vyrbi v profi a hobby provedenich.
Na elektrickou rucni vriacku je mo7no také upnout mnoho ruznjch néstrojii se stopkou jako
jsou draténé kartade, smirkové kotouge, stopkova brusnd téliska a rizné nistavee a adaptéry.
U vrta tronikou, ktoré maji plynuly rozbeh a pravy- levy chod je mozné pouzit ruzné
sroubovac nstavee k zasroubovivini a vySroubovavini Sroubi @ vrutd.

Dnes také existuji a jsou jiz pomemé hodné rozsifené akumuldtorové vrtaci srouboviky. Ty
majf obrovskou vhodu, ze nepotzebuif sit 230V jsou lehke a snadno pienosné. Vyribi se
ve Slyrech Lypech s pistolovou rukojets, se stfedovou .1 rukojeti  § wzavienou timenovou
rukojeti. Vykon téchto vrtatek zavisi na napéti akumuldtoru. C'im mé vy3si napéti, tim je
vrtacka vykonndsi. Jednodussi wku vrtacky jsou jednorychlostni, ty drazsi jsou
dvourychlostni. Jedna rychlost je na Sroubovéni (prvni pomalejsi, kierd mé vy&i kroutici
moment) druha je uréena na vrini (ta rychlej3i).

10 23-10:53

10 23-10:53
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14 915 K¢ s DPH

Techuicd snevifikace:

0450 ot i

* npacit skl 1.3 A
+ dobazahioni 25 ein
* Lol LS b

Popis vyrobku: Akumuldtorovy Sroubovék set 12V Festool C 12CE-NC-C45 Set

V 9-21:04

21 841 K¢ s DPIT

V 9-20:33

6166 K¢ s DPH
Kombinované kladivo Narex EKK 20-G3

* piiklepové vriani a lehké sekani do zdiva, betonu a jinych materiali

* vrtdni bez piiklepu a §roubovani pomoci adaptéru a sklicidla

* spolehlivy a Géinny elektropneumaticky priklepovy mechanismus

* rychlé a pohodiné upinani nastrojii diky systému upinani SDS-plus

* moznost thlového nastaveni sekace do pozice vhodné pro praci

* velkoplo$ny spinac s vestavénou elekironickou regulaci umozituje presné navridvani
materidlu, sckdni a pfizpisobeni otaéek a udert podminkam prace

* bezpecnostni spojka jako G¢innd ochrana obsluhy pii prudkém narustu krouticiho mony
(zaseknuti vridku)

V 9-20:32

Popis vyrobku: Aki atorovy sroubovak Bosch 1XO — nastave
I1XO — origina ovou technologii véetné thlového,
nastaveni

-

1 890 K¢ s DPH

* Odbaurini pamétového efektu, nedochizi k samovolnéma vybijeni: Vidy
pouzi diky lithium-iontové technologii
* Uhlovy nistavee — oplimaln Nlexibilita pfi Sroubovéini na Spatné pistupnych mistech
* Nifslavee pro nastaveni krouticiho momentu — perfkini pr

5 nejmensimi Srouby

* Intenzivaf osvéulent Pov.crLight — diky vestaving svitelné diode vidiie vzdy dobe
osyetleny obrobek.

* Kontrolka 1 T jako indikdtor sméru otaceni a stavu nabiti

* Automatickd arctace victena na ruéni utahovini a povolovni Sroubl

=V nabijecce zdroven optimalni uloz

* Systém Softerip umoziuje naradi lépe a pohodingji dizet

V 9-21:07

— 12339 K¢ s DPH

Kladivo bouraci Bosch GSH 3 E

Technické udaje

* Jmenovity ptikon: 650 W

* Energie piiklepu (sekéni): 4,3 J
* Pocet piiklept pri jmenovitych ot:
* Hmotnost: 3,5 kg

* Délka: 376 mm

* Sitka: 89 mm

* Vyska: 208 mm

0—3.500 min-1

* Velky ubérovy vykon diky vykonnému motoru 650 W a specidlnimu sekdci na dlazdick]
* Dlouhd zivotnost diky mimofddné robustnimu piiklepovému mechanizmu, drzaku nést
a mazani olejem
* Mala hmotnost 3,5 kg, kompaktni design, arctovatelny spinaé pfidavani otacck a ruko)
Softgrip s m¢kkou gumovou tlumici vlozkou jsou rysy, které oceni kazdy uzivatcl

V 9-20:31

GBH 2-23 REA

V 9-20:34
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4076 K¢ s DPIT

Popis vyrobku: Kladivo vrtaci Bosch GBH 2-18 RE
Kompaktné soustiedéna sila

* Mimotadng kompaktni konstrukce a mala hmotnost pouhych 1,9 kg, idealni pro praci
hlavou

* Silny vykonny motor a G¢inny pijklepovy mechanismus jsou optimalizované na otvor:
vélcové ¢epy do 10 mm

* Levy chod pro vy§roubovani Sroubt

* Mekkd gumova tlumici vliozka Softgrip na hlavni rukojeti a krytu ptevodovky
* Vypnuti pfiklepu pii vrtani do dfeva a oceli
* Bezpetnostni spojka

-* i Prislusenstvi > Dérovky pilové

Adaptér 14-152 mm Bosch Power Change SDS Plus

V 9-20:35

V 9-20:36

6 166 K¢ s DPH

Technicka data:

* Kryt ptevodu 7 vysokotlakého hlinikového odlitku

* Dvourychlostni ptevodovka

* Silny vykon piiklepového mechanismu

* Bezpecnostni spojka Metabo S-automatic

* Metabo ochrannd mfizka vynuti

* Vteteno s vnitfnim Sestihranem

* Automatické vypnuti pfi opoticbeni uhliki

* Technologie Impuls pro snadné vysroubovani §roubt s poskozenou hlavou nebo
bezchybného navrtavéani hladkych ploch bez predchoziho oznaceni daléikem

4646 K¢s DPH

§22 ] ; Sroubovdk Bosch GSR 6-45 TE
[—
R ——

= Rychly postup price pf upevhoviini sidrokartonoyjeh desck a mekkeho dieva diky
optimélnfinu sladéni otice a krouticiho momentu vysoce vykonného motoru s +§konem 701 W
= Presné scriove seauhovini 5 konstanmi hloubkou diky Wloubkovemu dorirn, kiery ze snadno
oviadat Jednou rukou, a posnc vypinaci spojce

= Kompakini konstrukec, pohadini mkojet a spinad piidivani ofacek nmoziji préci hez
vy ve vieeh polohich

Technicks fidaje

Technické tdaje

* Jmenovity prikon: 701
* Kroutici moment, max. (mékky sroubovy spoj): 12 Nm
* Upinani nastroji: Vnitini Sestihran 1/4"

* Vystupni vykon: 355 W

* Volnobézné otacky: 0 — 4.500 min-1

* Hmotnost: 1,35 kg

* Jmenovity kroutici moment: 1,3 Nm

* Sroubovan{

* Primér vrtaciho Sroubu: 6,0 mm

V 9-21:05

V 9-21:03

Vriac¢ka pneumatickd Metabo BM 310

2081 K¢ s DPH

k\ Vybaveni a charakteristika:

* Velmi pifjemny piistroj do ruky pro netinavnou praci
* Pravoto¢ivy chod

* Upinani 1/4"

* Pracovni tlak 6 bar

* Spotieba vzduchu 440 l/min

* Pocet otadek 2.500 /min.

* Rozpéti sklicidla 2 - 10 mm

* Hmotnost 0,9 kg

57 200 K¢ s DPH

Retézova dlabacka Protool CMP 150

Ret&zova dlabacka: profesiondl pro dlabani a drazkovéni

technické udaje

Jmenovity ptikon 2000 W/ 230V

Hloubka dlabéni 100/150 mm

Nastaveni bo¢niho dorazu  0-150 mm

Pocct otaéek fetézového pastorku 4250 min[-1]
Hmotnost 8,5 kg

* precizni vedeni pomoci velkoplogného bo¢niho dorazu s moznosti jeho pfesného
nastavovani

* mimoftadné velka sila diky vykonnému motoru

* mnohostranné pouZziti zarudujc bohaty sortiment dlabacich a drazkovacich soupra

* jednoducha manipulace diky kompaktni konstrukei a priznivé hmotnosti

* moznost pouiti s praktickymi vodicimi stojany

V 9-21:01

V 9-12:15
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1.7 Elektrické ruéni brusky na drevo

Brousen{ je koneend operace opracoviini ploch. K tomuto ticlu ndm slouzi smirkové papiry

k ruenfmu brousent a Laké elekiricks brusky vetginou jako ruéni elekirondadi. Rucni elekirické
Ky se dali do ety skupin:

- vibracni clektrickd brusky,

10 23-10:55

1976 — prvni excentricka bruska

cxcentrickou bruska ROTEX RO 150

V roce 2005 FESTOOL uved] na trh novou verzi excentrické brusky ROTEX RO 150 — princil
3 v 1. Jde o nastupce legendarni brusky ROTEX — tedy pred 25 lety viibec prvni excentrické
brusky s prevodovkou na svéte.

VI 17-20:23

VI 17-20:10

Vyvoj modelu zabral fadu let na jejichz konci bruska prosla zat€zovymi testy po¢inaje
odstraitovénim starych barev, lakii a dieva. Opracovani materidl(, jako plynobeton, ocel a
sadrokarton, K tomu narazov¢ testy, testy padil, zam&m¢ chyby obsluhy a sériové kolize s
brusnym talifem. Koncénymi testy pak bylo provéfeni chodu pfi stovkach hodin provozu v
extrémné prasnych podminkach.

VI 17-20:15

WL Ll
Rnlagii

" ey i kv fjenia ek

ot 161 40 i< e 1 N komalitora. 1k < koot naradsjo diky o

o ochnologi 04Ein: vyss, rovnatelng § midin. nepijengm 72 sz, Krom nisndi
ik, mekkou ik o ) iniln

Dremel,

V 9-20:40

3790 K& s DPH
400 Scrics DIGITAL (400-4/80) sct mikronafadi
=

V 9-20:42
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14 720 K¢ s DPH

Rotacni lesticka Festool POLLUX 180 &

Silné stranky a uZitck

* Snazsi prace diky hlavicové rukojeti, optimalnimu rozlozeni hmotnosti

* Spina¢ s plynulou regulaci otacek, piedvolba otacek a jejich udrzovani na konstant
hodnoté, pozvolny rozb&h

* Teplotni ochrana proti pfetizeni

* Vymeéna lesticich talifti bez pouziti nafadi aretaci vietena

* Systém PoliStick

* Vysoka zatiZitelnost diky dobrému chlazeni v dolni oblasti otatck

V 9-20:36

Brusky > Satinovaci

16 616 K& s DPH

Satina¢ni bruska Mectabo SE 12-115
18991 K¢ s DPH

Kartacovd bruska Makita 9741

# K opracovéni dfeva, odstrafiovani rzi, barev apod., el. brzda, kartag z plastu, zvl.
pislusenstvi: kartade pro rtizné materialy

# 860 W, pocet otacek 3.500 ot./min., rozmeéry kartace: pr. 70-100 mm, $itka zabéru 120
hmotnost 4,2 kg.

Prikon 860 W

Volnobézné otacky ~ 3.500 min-1
Rozmér kartace 100 x 120 mm
Vrtani 12,9 mm

Hmotnost 4,2 kg

V 9-12:09

Uhlovi bruska Bosch GWS 780 C Profi
1690 K& s DPH

7690 K¢ s DPH

Uhlova bruska Bus‘ch GWS 24-230 LVI Profi
Vkomé il s il oo

= Vikaung motor Chimpion 2 400 W 1 otwEnd oblutkov rukojel
* Nejnizsi hmotnost 1o tride
* Dy Thument vibrei na blava 1 pfidivni rukojers 17 o S0 % sniend vibrace pro prici bes
nary (EN 60745

Stk R i ciblok
¥m zaprutim brani sarm

iradi * Bienon
fadi po v¥padian proudu * Valnohern

Dkan: 2400 W

spuceni o500 min-1

viho b i
s 'yt —snacdno a rychle prestavitelng, spol
* Rukojof Soliyrip s mekkou gumovou Uimied vlozZkou pra pjcannou miaipulic s nifudim oot 5.5 by
* Pancaoxini vinuti chréni motor pred ostrém brusngm prachen a zamzuje diouhon
Zvoumost

V 9-12:10

Linedrni bruska Festool LS 130 EQ

~

" 11130 Ké s DPH

2

Vibragni bruska Festool RS 100 Q-Plus

M St&zejni oblasti pouziti

* Velkoplo3né obruSovani laki, barcv, tmeli
* Rovinné brouseni pfesahii na zklizenych dilech
. * Rovinné brouseni minerdlnich podkladt
— * Zacistovani =
= 12 310 K& s DPIT Zacisfovani kovil

7 116 K¢ s DPH

Sponkovacka Metabo TAE 3030

Technicka data:

* Pro praci se sponami a hiebiky Metabo
* Elcktronicky plynule ménitelna encrgic tideru
* Spicka sponkovacky s drdzkou pro presné nasazeni sponkovacky na fixadni jazycek
Metabo spon do profilového dfeva a spon do spar
* Pojistka proti ncimyslnému spusténi uderu
Technické parametry:

* Max. sled impulst: 20 /min.

* k praci se sponami, 4 mm Siroké: 18 - 30 mm
* Hreby: 16 - 30 mm

* Hmotnost: 1 kg

V 9-12:12

V 9-21:01

43 241 K¢ s DPIT

=

-
a Magneticka vrtatka Slugger MAX 2x2

Technicka specifikace

* Vyika 457 mm

* Sitka 203 mm

* Délka 304 mm

* Hmotnost 16,8 kg

* Jednolazovy motor 230 V / 1200 W

* Otacky ot-min 210 /420

* Upinaci otvor ve vietenu 19,05 mm

* Ptitazna sila 1565 kg

* Rozmeéry magnetu 90x184 mm

* vridky (max.) 19 mm

* frézy Slugger (max.) 50 mm

* Max. tloustka plechu 50 mm

* Vykonna magneticka deska pro bezpe¢né uchyceni

* Bezpecnostni pas nebo etz je priloZzen u kazdé vrtacky

* Elektronické vypinani - pokud dojde k nadmé&rnym vibracim a hro|
vrtacky, dojde k zastaveni otaeni victena

* Vrtacky jsou vybaveny bezpecnostnim krytem proti odletujicim Sy

V 9-21:06



Cena pro Vas: 18 040 K¢ s DPH

Popis vyrobku: Vibra¢ni $krabka na lepené koberce Festool TPE-RS 100 Q-Plus

Silné stranky a uzitek

* Na 3patng pFistupnych mistech a schodech 1ze pouzit jako ruéni natadi

* Na velkych plochach miiZete bez tinavy pracovat s nasadou

* Vysoka hospodarnost diky velké prutazné sile a redukénimu pievodu

* Vysoky plosny vykon: 25 m? za hodinu u koberca s kompaktnim pénovym podkladem
* Dokonalé vyvazeni pro zamezeni vibraci (VS)

3981 K¢ s DPH

Excentricka bruska Bosch GEX 125-1 AE

V 9-21:09

V 9-11:54

Popis vyrobku: Excentricka bruska Festool WTS 150/7 E-Plus

10 640 K¢ s DPTT

7591 K& s DPIT
IK

ruska dioukatousovd Metaha Ds W 5175

Technicki dara;

* Tichj indukind oo, Kier§ weputiebuje ile7bu
= 1Itide! totoru s halickovymi IoZisky pro deft Zivotnost sicaje
» Doscanti obrobkn 1o 2 pouziti nitadi

Silny i coovint

 Thodn wravieny byt s dsivaion hrdler
Tochnické paramcry:

* Prikon stro
* Poge ot

“ Primer kator
* Standardol vybave
» Hmotaust: 15 ke

nd Kotouch: 36 P 60 N

V 9-11:54

V 9-11:54

. Kotoucova a pasova bruska Metabo BS 200 D

iy
Technickd data:
* Tichy indukéeni motor, ktery nepoticbuje tdrzbu
* Hridel rotoru s kulickovymi lozisky pro delsi zivotnost stroje
* Dosednuti obrobku nastavitelné bez pouziti naradi
9491 K¢ s DPH * Silny stroj pro naroén¢ osticni, brouseni a odhrotovani

Technické parametry:

* Prikon stroje: 740 Watt

* Pocet otdc¢ek: 2.950 /min.

* Brusny kotoug: 200 x 25 x 20 mm
* Brusny pés: 1.020 x 50 mm

* Napéti: 380 Volt

* Hmotnost: 16 kg

Pisovi bruska Festool BS 105
Silng strinky @ witek

* Vyvézend poloha (Ziste podélne umistencho motoru

* Porfekmi pracovni vysledky u nejrizngjsich materiald zajisti plynule nastavitelné
rychlosti pasu pro hrubé a jemné brouSent

* Velkd pritaznd sila moloru pfinati elektivi vysledky price

Stézejni oblasti pouZiti

15760 K¢ s DPIT

* Brouseni velkjch rovianych ploch
* pribrouseni vysoce kvalituich, dfhovangch ploch
* Zbrouseni nerovnosti vzniklych hoblovinim

* Brousen list sc staciondmim zafizenim

Rozsah dodivky;

+ brusny pis P100

+ odsavact adapter

+ 1 prachovy vak

technicks ddaje

Prikon 1200 W

Rychlost pasu pii jmenovirém zatizeni 380 m min
m

Délka brusného pasu 620 mm

Brusnd plocha 160 x 105 mm

 piipojky pro odsivini prachu  27/36 mm
Hmotnost 6,5 kg

V 9-12:06

V 9-12:07
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FESTOOL

RO 150 FEQ

spicku. Netvrd)
kompromisni e

o Kostl styéné plochy ty
acc jsoun mcntl\cm pro tV ktefi s ROTEXcm pra
Tukojet’ umoziiuji intuitivni pfepindni z hrubého na je
brouseni a hOdl se jak pro pravaky, tak pro leviky. Zivotnost je pieduréena dvojitym
ulésnenim, icky uzavienou pievodovkou.

VI 17-20:15 VI 17-20:15

Bruska je vybavena fidici eleklromkou (Multl -Material-Control) upravujici chod pro riizné

typy matcridli. To vic jc zvolnym mzbchcm ochranou. prot Fati a plynulyi]
nastavenim otacek. L -

VI 17-20:15 VI 17-20:15

Pracujeme:

VI 17-20:15 VI 17-20:15

19



ochrang pied nechiénym obrousenim g pouzit chranic.
&na brusnych talifl se realizujg SN osti pouziti nafa

VI 17-20:16

VI 17-20:16

Elegantni provazanost koncepce 3 v 1 tak tvoii unikdtni celek

VI 17-20:16

VI 17-20:16

Technické parametry ROTEX RO 150
Prikon 720 W
Pocet ota¢ek — rotatni pohyb ROTEX  320-660 min-1

Pocct otadek — excentricky pohyb 3300-6800 min-1
Brusny zdvih 5 mm
Brusny talif FastFix @ 150 mm

O ptipojky pro odsdvani prachu 27 mm
TImotnost 2,3 kg

1951 — prvni clcktrickd bruska

VI 17-20:16

VI 17-20:23
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2651 K¢s DPH
Popis vyrobku: Strikaci pistole Bosch PSP 260
Tdedlni pro lakovani vieho druhu

= niveriand St » st k5 médi

 Ryeblé i by sl Gy s 260 g i

= Vil cespala » ko o dlonlon Sivovmast

* St - et 8 idkzks Vo podslave

»
7
widl

l!nvy na stiedné vell

Komfortnt, prenosny system s reguld nozstvi haseni
rey a malé st barovn rulhy diky SprayConirol Technology

velké objekty ‘
[ S ? B
Ak |

V 9-20:56

V 9-20:59

18 039 K¢ s DPH

’ Kompresor Mctabo Mcga 450 W
Technicka data:

* Pojizdny 2-pistovy kompresor

* Vzdudnik s povrchovou Gpravou a pojistnym ventilem

* Plng automaticky provoz diky tlakovému spinaci s odleh¢enim
motoru a vypinaccm

* Odvod vzduchu pres rychlospojku pro snadné piipojeni pneu

* Pocet otdcek 1.500 /min

* Vykon motoru 2,2 kW

* Napéti 230 V

* Objem nadoby 501

* Saci vykon 330 /min

* Plnici vykon 220 I/min

* Max. tlak 10 bar

* Rozméry 880 x 490 x 780 mm

* Hmotnost 58 kg

1.9 Tepelné lepici pistole
Tepelné Lepici pistole je mozné s tisptchem pouzit k lepeni ruznych materia

véetnd dieva.

Pii tomto druhu lepeni ndm odpadi ekologicky problém s litkami, kieré 1voi podstatu
chemickych lepidel.

V 9-21:00

Popis vyrobku: Digitdlni laserovy metr Bosch PMB 300 L
Sikovna ,,métici centrila® v kapesnim formétu

V 9-20:36

10 23-10:58

« Popiste cl

suéasné mozmosti
o K Zemu se pou

yslete se n
dreva tepelng lep

10 23-10:59
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10 3-21:18

MONTAZ NABYTKU

Pripadu jednoucelove a atypické.
redstavuje z hlediska pracnosti

111 7-19:30

Il 7-20:05

Formy montaze nabytku

e Podle uspotadani a organizace se mon-
taz ¢leni na dva zakladni zpisoby:

e stacionarni

e proudovou

Bl

Stacionimi e "’E@EM@'— e
montaz —ﬂ/ I' =

s =
Pro staciondrni montaz je
charakteristické soustiedani % B_ 4
viech operaci na jednom mists. 2 2 f

Vyrobek se nemusi picsou- mm@@@’* 4

vat z jedn

zarizeni jsou univerzalni.

1 - pracoyvni stoly, 2 - regél pro svislé

ulozeni dileti s predmontovanym kové-

nim, 3 - palcty s dilci, 4 - stojan pro sta-

hovac pfipravky a Sablony, 5 - vyrobek,
6 - regdl pro skla

Il 7-20:06

Il 7-20:06




Proudova montdz Pro proudovou montéz je
charakteristicka specializace a
delba montéznich operaci.
Vsrobek se v priibéhu monté-
¢ picsouvi k jednotlivym
specializovanym pracovistim.

Proudova montaz sc déli na:

e montaz fadovou

e montaz pasovou.

Il 7-20:08

Radova mont - vyrobek je montovin nkolika pracovniky
Postupné a je predivan 2 jednoho pracovisté na druhé ve sméru
pracovniho postupu.

Casové synchronizace mezi jednotlivymi pracovisti nemusi byt
pravidelné dodrzovéna.

Radovd montaz
1 - palety s dilei, 2 - pracovni stil, 3 - palety s vyrobky, 4 - montzni stahovak, 5 - regdl

Piisové montd - vyrobek je presouvin na pohdnéném
dopravniku mezi

jednotlivymi pracovisti plynule nebo v taktu. Pracovnici
providji montzni operace pHimo na dopravaiku nebo vyrobek
po dobu price pfemisti na pracovi&ie mimo dopravnik.

Il 7-20:09

Il 7-20:24

4
Pésové monté? plynulé

1

tézni stahovak sc s
7 - picdmontdzni s

3

[ B

SNS
N
N

gy ey DR

=]

vélockové traté, 2 - pfedmontdzni stoly - korpusové dilee, 3 - rogdl na dilec, 4 - mon-
ceim stolem, 5 - pracovni stil - opravy, 6 - odsouvaci dopravnik,

- dveic, 8 - palcty - balici materidl, 9 - palcty - hotové vyrobky

Piésové montéZ v taktu

A - prvn takt - pIngni hicbenovyeh palet na dopravafku, 1 - druhy takt - predmonti?,

C - iFeti takt - monid?, D - élvrty taki - konecnd montd, baleni

1- palety s dilci, 2 - zasobovaci dopravnik hiebenovy, pohénény, 3 - hiebenové palety,
4 - univerzilni predmonta#ni stoly, 5 - rostové stoly, 6 - stoly na néfadi, 7 - montazni sta-
hovaky é, ototné, § - ods 1 ik larkovy, 9 - véletkové traté,

10- regily

Il 7-20:23

Il 7-20:25

Clené&ni vyrobniho seku montaZe

Vyrobni usek montaze se &leni na tyto dil&i Gseky a pracovist&:
mezisklad dilct (evidence a kompletace dilch),

predmontaz dilcd,

montaz korpust,
kone¢na montaz,
kompletace elementti,

€ni, kontrola, opravy,
baleni nabytku,

kompletace souprav (sestav).

Il 7-20:26




Mezisklad
dilcti

Mezisklad konstrukéné opracovanych a povrchové
dokon&enych dilcti pied vlastni montazni linkou m& mit
kapacitu minimaln& dvousmé&nné vyroby celého
sortimentu. Dilce jsou ulozeny na manipulaénich
prostredcich (na valekovych tratich, na paletach nebo
kolovych vozicich), tak, aby jakykoliv druh

dilce byl snadno pfistupny a bylo jej mozné bez velkych
manipulaénich operaci pfesunout na jednotliva
pracovi§té montazni linky. Mezisklad byva orga-
nizac¢né fesen tak, aby dilce stejného druhu (korpusavé
dilce, predni plochy, spojovaci vlysy apod.) byly uloZzeny
ve stejném prostoru. Tim se zajisti pfehlednost a dobra
organizace manipulagnich operaci. V mezi skladu jsou
uloZeny dilce, které prosly kontrolou a opravami v
predchazejicim vyrobnim Gseku pavrchové Gpravy.

Predmontaz dilct

Predmontaz diki je pracovisté, na kterém se na dilce
pfipeviiyj i soucastky nebo dalsi dilce (Sroubovanim,
pribijenim, lepenim). Souc¢astkami se rozumi na-

bytkové kovani, spojovaci material, vylisky z plastii nebo
sklo. Tyto sou&astky se nezhotovuiji pfi vyrobé nabytku.
Spojenim dvou nebo vice diki vznika podsestava, ktera
tvofi samostatny montazni ¢lanek (vysuvné police, zasuvka
apod.). Pfedmontazni pracovisté je

znazornéno na obrazcich.

Il 7-20:26

Il 7-20:27

vyskoveé nastavitelna lista pro uchyceni pérového zavéru
s pneumatickym ruénim naradim

TR —opte—

zasobniky
Py pracavni plocha -

ligty polepené plsti

= m}
= = mg

Univerzalni predmontéZzn{ stil

Mechanizovand linka miskovych zdvésa

vitaci stroj: 1 - nosnd konstrukce stroje s poddvacim pasem pro dilce s Gelnim, zadnim
abotnim dorazem, 2 - vrtaci jednotka, 3 - ovlidaci panel, 4 - odsavani pilin a dievniho
prachu 7 plochy dilce

zardzeci stroj: § - nosnd stroje 5 podavacim pésem pro dilce s
a boenim dorazem, 6 - kruhovy zasobnik zavést, 7 - dévkovaci zatizeni na vsifikovani le-
pidla, § - zardzeci jednotka s elektromagnetickym podavaem, 9 - ovlidaci panel

Il 7-20:27

Il 7-20:28

Montaz
korpust

V montazi korpust se spojuji korpusové dilce do
sestavy, ktera tvori nosnou konstrukci skfifiového a
skfifikového nabytku. Korpus tvori tyto di ke - piida,
boky, dno, mezi sténa svisla, mezisténa vodorovna a
zada. Korpusy se montuji v montaznich stahovacich,
které jsou znazornény na obrazcich.

Kanegna
montaz

Pri kone¢né montazi se pripeviiuji pohyblivé dilce na
korpus. Jde o pfipevn&ni, osazeni a sefizeni dvefi,
zasuvek, vysuvnych polic, draténého programu

u kuchyriského nabytku apod.

Il 7-20:29

Il 7-20:30




Kompletace
elementy

Kompletace elementtl zahruje vkladani ostatnich volnych dika nebo sou-
&astek do korpusu. Jsou to dilce, které se na karpus nepfipevriuji (skla, poli-
ce, nepohyblivy dratény program u kuchyriského nabytku, sacek s kavanim
pro konegnou instalaci u zakaznika apod.). U téchto dilcti se provadi pouze fi-
xace, aby se dilec nebo vyrobek volnym pohybem pfi manipulaci a dopravé
neposkodil.

tm slehavaky  Fabné patky

R I TR S
dopravnlk 2 e

Univerzdlni montazni stahovik pevny prichozi

Il 7-20:30

1l 7-20:31

T T

~TIm I —

rzilni montézni stabovik pevny s nizkovym systémem upindini a s auto-
‘matickym vklidinim  upindnim korpusu

1 lafkovy dopravnik, 2 - piisovy dopravnik, 3 - vklidaci posuvny stil, 4 - nizkovy
sysiém upfndni, 3 - rim stahoviku

tlagna patiy ctodng rém

rosné konstrukce

Montézni stahovak otoény

Il 7-20:32

Il 7-20:33

Montini stahovik mechanizovany (SPEHOMA)
1 - vletkové traté, 2 - oloény karusel stahoviku, 3 - prvni poloha - ukliddni dilei,
upnuti, 4 - druhd poloha - pipevnéni zad sponkovacim robotem, 3 - vyjmuti korpusu
odebiracim manipuldtorem, 6 - odsouvact dopravnik

Cigténi, kontrola a opravy

Po kompletaci elementt se vnitini a venkovni plochy
vyrobku &isti. Kontrola zajistuje, Ze budou predany v
predepsanych parametrech z montazni linky do
skladu hotovych vyrobkii. Na tomto pracovisti se na
vyrobnich linkach provadéji drobné opravy vad, které
vznikly na predchéazejicich pracovistich montaze.

Baleni nabytku

je prevazné soucasti montazni linky. V priibéhu
montaze se nékdy na jednotlivé elementy pfipeviiuji
rizné ochranné a fixadni prvky, které tvofi soucast
obalu.

Kompletace souprav (sestav)

se provadi na konci montazni linky, kdy se jed-

notlivé elementy soupravy ukladaji na skladovou paletu.
Paleta se potom dopravuje do skladu hotovych vyrobki.

Il 7-20:35

I 7-20:37




Ve shaze sni%it poZadavky ha pFepravni prostiedky a
skladovaci prostory jsou nékteré velkorozmérové
vyrobky (vicedverové skfing, bytové stény) spojovd-
ny na suchou montdz. Suchou montdzi se rozumi takové
spojenti jednotlivych dilcf v celek, pFi ném spojovacim
prostfedkem neni lepidlo, nybrz spojovaci kovdni, které
umoZziiuje montdz a opétovnou demontdz.

U demontovatelného ndbytku md tisek montdz tato
specializovand pracovigté:

« mezi sklad dilc@,

o predmontdz, &istént,

« souborovdni dilcdl do svazk{ stanovené balicim pldnem,
o baleni svazk{,

o kompletace souprav na skladové palety a odvoz do
skladu hotové vyroby,

o kontrolni montdz.

Kontrolni montdz provéfuje dodrzovdni technologické
kdzn& zejména v dsecich strojniho obrdbéni a
pFedmontdZe. Je provddéna u 1 az 10 % expe-
dovanych vyrobkd a jeji Eethost je zdvisld na
charakteru vyroby.

Il 7-20:38

Priklad souborovaci a balici linky demontovatelného ndbytku

peaa L L L AL
q22, N[ g

1 - vdle&kové traté, 2 - univerzdini pFedmontdzni stil, 3 -
kladi¢kovd trat’, 4 - pdskovaci

poloautomat prigny, 5 - pdskovaci poloautomat podélny, 6 -
balici materidl, 7 - kontrol-

ni montdz

Il 7-20:38

Il 7-20:38

Il 7-20:44

Baleni nabytku

Vyznam baleni

nabytku
é mezi B a uzi musi byt uchovany uzit-
i naby K ¢eni tohoto iho Gkolu obéhu piispiva
ani, a i jako é Ei

nutné vyrobky zabalit tak, aby se pfi
Skodily. Poskozeni, ktera mohou byt u jinych vy
znehodnocuji. Jde-li o soubor - p! , mize v né ych pF

ale také ve vzaj é vazbé. Pred expedici je

Il 7-20:58

Il 7-20:58




Charakteristika manipulace s
hotovymi vyrobky

Rozvoj pramyslové vyroby nabytku zménil i cesty
dodavek mezi vyrohcem a spotiebitelem.
Dodavky nabytku z vyroby jsou uskute&fiovany
16m&¥ vyluéné do skladii obchodnich organizaci.
Jako dopravni prostredky Jsou pousivany
zelez i nakladni
Nejéastéji se nabytek prepravuje
kombinovanym zpisobem:
silnice - zeleznice - silnice.
To se samoziejmé projevuje zvySenim poctu

i, jako je
prekiadani, doprava, vykladani 2 vagonii nebo

&ni ve skladech

organizaci, opétovné nakladani
prostiedky a rozvoz ke spotiebitel
nabytek neustale vystavovan namahay
nebezpesi, ze se poskodi.
Vilvy, s nimi¥ pchazi nabytek do styku ve sfére

é vlivy p¥i
s nabytkem

Mechanickymi vlivy se rozumi tlaky, razy, vibrace a tfeni.

Tlaky pusuhl éa prFi ve
zavisi na éni &

a dopi
robku ve stnhu a na hmotnosti.

Razy jsou kratkodobé tlaky, které a
v dopravnich prostiedcich a pii nahly &nach ry i. Jejich i
vyjadFuje i i zry i, é je vy PFi narazu vystaven.

i, které vznika jako
dusledek otresi dopravmch prostredku pri jejich pohybu.
Trem vznika v i i se setrvac y v obalu pf¥i

ry i nebo pFi pFep

Il 7-20:59

jsou
biologicke,
Il 7-20:58

é viivy se vyskytuji zejména pri prave,

2, i p é, j é a lodni dop! é
jména tlaky. icky |v, klery pusobi
izovat jako { i vrstev sto-
a vyuziti il Je
iZet k dobé, po kterou je vyrobek stohovan, nebot' uclnky mecha-
ickeé ahani tlakem se zvétsuji se i jici dobou ani.

V silni¢ni dopravé se proj je jako icka icka na il
ktera vznika i 1 zde je a doba pu i. Tlaky,
které se proj ji pFi pFep é vy G silniénimi vozidly, jsou nizké a vzni-

kaji loZzenim nakladu do vice vrstev na loznych plochach vozidel.

V 2 iéni é jsou i i a razy a vib-

race. Razy ikaji pr Sim pfi ¥ ani a p ani 2 icni

vozi a dosahuji castn vysoke azi k nim Zovanim ze-
icénil redpisu o iry i, ktera ma byt mensi

nez 7,5 km h 1, Zavazny miaze byt takeé vliv vibraci pri dlouhych
prepravnich vzdalenostech.

PFi i é pi é ikaji a icka ahani ja-
ko u Zelezniéni dopravy, avsak ni: intenzity, vlivem posuvného uloZeni
kontejnerii na zelezniénich vozech nebo pouzitim specialnich vagonii s
tlumiéi raza.

V lodni dopravé je nutné kromé statickych tlaki pocitat s tlaky dynamic-
kymi, které jsou zptisobeny bo&nimi vykyvy lodi (tzv. péchovani zhoz

Il 7-20:59

Il 7-20:59

Klimatickeé vlivy pFi
s nabytkem

Zakladnimi klimatickymi €initeli, které ovliviuji vyrobky
béhem obéhu, jsou teplota vzduchu, znecisténi vzduchu

ické nebo piskem a
popilkem), 0zén, sluneéni zareni, srazky (dést’ a snih), vitr,
vétrné smrsté, boufe, tlak vzduchu a jeho vihkost.

nnost klimatickych vlivii je dana intenzitou a éetnosti

i, e poloze, roénim obdobi
a na tom, zda jde o vnéjsi (nenzavrene) prostFedi nebo o
prnstredl kryte pred nékterych &initeld

&i

op ych pi

é vlivy pri i s
nabytkem

P¥i ob&hu vyrobkil se rovnéz musi poéitat s piisobenim
bmloguckych vlivii, ktere |sou vyvolavany pritomnosti a

projevy v p i, v némz se obéh

Y Jsou to pfi Sim vlivy
mi, hmyzu a hlodavei.
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Pozadavky na baleni
nabytku

Obal nabytku ma pinit nékolik funkci:
-chranit vyrobek po dobu jeho obéhu pred skodlivymi uéinky vlivii pro-

y zvy s na
naroky pii a ani, véetné pii sny i Eni
ytvaret vhodné pr pro odbyt icky tvar,
Zi alni zpusob iciho p b
-plnit poz na c a zdravi pfi praci,
Z: pozarni [ i

Pri volbé é (] i a zpd baleni k é naby pred
ickymi, kli ickymi a bi ickymi vlivy je nutné brat v uvahu:

Yy naj ivé viivy,
-predpokladany zphisob obéhu nabytku,
-predpokladané trvani obéhu nabytku,
-ekonomicka hlediska.
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Jednou ze zakladnich funkci obalii a baleni je vytvafeni vhodnych manipulagnich
jednotek, které umoznuji efektivni manipulaci a i cni
operaci, paletizaci, dopravu a skladovani. Pfitom je tieba respektovat i
pozadavky, které vyplyvaji z technologické povahy baleni. Z hlediska
technologie baleni se naroky na balici proces lii podie toho, zda jde o baleni
rugni nebo strojnt.

Pozadavky na bezpe&nost a ochranu zdravi pfi praci, na hygienu a zpisob

jejich dodrzovani jsou zpravidla stanoveny zviastnimi predpisy. Zejména je
nutné dbat na to, aby hmotnost a rozmér ych jednotek odpovidaly fyzic-

itné omezit p
nebezp
riziko pozéru.

Jednanych podminek, které Jsou nedilnou souzasti

a odbé Technicka podminka je
mimo jiné vyjadfenim shody mezi vjrobcem a odbératelem.

I 7-21:02

I 7-21:02

I 7-21:02

Il 7-21:03

I 7-21:04



Oruh nibytis
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Baleni do
smrstovacich folii

s ochrannou
rohii

s ochranou rohd
ahran

Il 7-21:05 Il 7-21:06

Mékke
baleni
s délenou balici papir nebo
ochranou rohd dvouvrstva lepenka Zpiisoby baleni nabytku

zajisténa stahovaci paskou
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krabice z vicevrstve
lepenky

Il 7-21:08
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baleni sedaciho
nabyt-

ku papirovymi
smotky

Jin¢ 7plisoby baleni ndbytku
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balici papir nebo
dvouvrstva lepenka
zajisténa lepici paskou
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kombinovany obal -

pevna
ochrana rohti a hran s navlek z PE
vyuzitim folie na
odpadovych materiali Caloungny
nabytek

Jing zpisoby baleni nibytku
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pevny obal z
drevéného Jiné zpiisoby balens nébytku

i 7-21:10




Jiné zplsoby baleni ndbytku
spérova bedna na
sklo

I 7-21:11
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Jine zpitsoby balen nibytku

plnosténa bedna
na sklo
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6 10-17:01

10



K. B v @

evropsky ] ¢ v
socidini ~

3 fondvCR  EVROPSKA UNIE P AT 05

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Tento vyukovy material byl vytvoicen a financovan v ramei programu
OPVK projektu "Rovné piilezitosti ve vyuce pro viechny"
registracni ¢islo projektu-CZ 1.07/1.2.05/03.0010

Ndzev:Sklendrské prdace

Téma:nové a staré postupy zasklivdni oken

Predmét: technologie

Roénik: 3TO

Kli¢ovd slova: tvarovatelné tésnici hmoty, prefabrikované t&snici hmoty,
tésnici pdsky,skldrsky tmel

Autor: Vladimir St'astny

Skola: SOU Hlubo

X 3-6:32

10 3-21:18

SKLENARSKE PRACE

@i VTR

V dneéni dobé izolaéni sklo vytlagilo z trhu prace sklenafe. Sklenarské prace se provadéji
pouze pii opravach starych oken. Vymeénu izolagnich oken si vyrobci zajistuji sami.

Od skla se Casto vyzaduje mnoho vlastnosti:

= ma chranit pfed zbytecnou ztratou tepla nebo nadmérnou insolaci,
e Unavnym hlukem,

« chranit pfed vloupanim nebo také ma byt dopliujici dekoraci.

Dvojsklo

Jednokomorova dvojskla, kde jedno sklo je typu thermofloat s
nizkocmisnim povrchem (tenkd, neviditelnd vrstva ze vzacnych kovia,
kterd zevnitf zabranuje ztraté tepla). Mezi dvojskly se nachézi vzacny plyn
argon, ktery dodatecné snizuje termoizolacni koeficient a okna jsou nim
plnéna ve specidlni vakuové mistnosti.
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Trojsklo

Sklo ENERGO o souéiniteli Ug: 0,8 W/m2K, Ug: 0,7
W/m2K, Ug: 0,6 W/m2K (sklo 40 mm) a 0,5 W/m2K
(sklo 44 mm) s technologii Super Spacer zarucujici
lep3i soucinitel celého okna Uw o 15% - vysledky
potvrzené vyzkumem v Laboratofi stavebni techniky

Ctyisklo

Novinka: Ctyfsklo - Soudinitel Ug=0,3 W/m2K

Sv&lové trendy v Gspofe energie vyZzaduji od vyrobel oken,
aby nabizeli stale novEjsi feseni. Vime, Ze zdkladem ziskéni
nejlepsich parametri tepelné izolace oken je vyuziti
novétorskych druhi skel s nejnizsim sou¢initelem Ug.
Mezi prvnimi jako odpovéd’ na poZzadavky trhu v oblasti
energeticke uspory zavadime ¢tyisklo o souéiniteli Ug = 0,3
W/m2K (!); tlousrka 52 mm — ramecek Swisspacer.
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Moderni zplisoby zasklivani oken

4 14-22:19

Druhy

Podle uplatnéni rozlisujeme

a-tvarovatelné b-prefabrikované t&snici hmoty

tvrizené elastické

lasticke &snici
plastické tésnici profily

tésnici prouzky (predlohové pasky)

Turzené tmely kompletné vysychaji a

Tvarovatelné pii pohybu ve spare se trhaiji.

Plastické tmely reaguji pruzné az do
Reminf 5 % 3ifky spary, jejich plasticita se
tésnici hmoty vsak stfidavym namahanim zhorsuje,
proto musi byt pokryly elastickym
natérem.

Turzené tmely (t&snici hmoty) jako napF. tmel na
bazi Inéného oleje 5 nerostnymi pinidly (jako
plavena kiida) prosychaji kompletné. Cast Inéného
oleje se piitom vstrebava do dreva, tmel z Inéného
oleje oxiduje, pryskyfnati a tvrdne. Na zaklads
pohybii v zasklivaci drazce se v tmelu vytvareji
trhliny, tmel se droli (obr.1 ). S pou-Zitim tvrzenych
tmelia zasklivame v pripadg, kdy v tmelensm lozisku
nedochézi k témar zadnym pohybim. S tmely na
bazi Inéného oleje je podie Rosenheimské tabulky
dovoleno pracovat jen pii zasazovani dievénych a
ocelovych oken se sklem o plose do 0,6 nr a do
budov vysokjch maximéiné 8 m. Dulezity je také
fakt, Ze tmel z Inéného oleje napada hiinik.
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plasty (butylkaucuk nebo polyakrylat), pinidla,

primery a plastcks
dla. Jsou velmi dobie a pomérné trvale tvaro- 777 A 7
vatelné, nevraceji se viak do piivodni podoby. G, / /

Absorbuji pohyby do 5 % Sitky spary.
Rozpoustédiové slozky reaguji po nanosu
tékavé, hmota se spojuje a prechazi do
finalniho husté plastického stavu. Plastické
&astice reaguji na tékani smréténim, ¢imz se
na povrchu utvafeji spary konkavniho
(vydutého) priifezu. Pfimé-si na vzduchu 77
vysychajicich oleji umozZfiujf vznikani tenkého
bezlepkového povrchovehoskraloupu, ktery se
pohybem roztrha a vytvofi novou svrchni
vrstvu. Plasticita tmelu se vii-vem stfidavého
namahani (roztrZenl povrchu, vytvofeni
nového, op&tovné roztrzeni) asem zhor3uje.
Opakovanym vytvizenim a smriténim povrchu
se vytvaFeji netésna mista (abr. 2).
Hloubkovému vytvrzeni zabranime dostatecné
hustym, avsak nutné jesté elastickym natérem
schopnym podilet se na vznikajicich
pohybech. Vrstvu natéru je tfeba asto
obnovovat. Finalni uzavfeni se provadi
elastickou t&snici hmotou.

Obr. 2 Plastické a
elastické chovani

IV 28-10:25

Elastické tésnici hmoty jsou z elastomerovych
plasti. Pohybem se deformuji, oproti plastickym
t&snicim hmotam se vaak vraceji do vychozi polohy
(obr.na predeslé strance). Zpracovavaji se v
pastovité podobé. Do finélniho elastického stavu
prechézeji chemickou reakei (vynofenim
chemickych vazeb), kterou dostavaji gumovity
charakter. Za agelem zvy3eni piilnavosti se na
cilové plochy nanési vrstva adhezivniho pro-stfedku
(primeru). Nejvétsi dovoleny trvaly pohyb obnasi u
elastickych tésnicich hmot 25 % Sifky spary.

délime je na:
» polysulfidové
» kaucu-kove
* polyuretanové

Jodinosiczkavt prodkty sc dodavall v o
Zpacovateiné stav, vact

H

picto 55 hmota mus) pracovaty dobé sanovond
Viroboem (do 2 a2 & hodin po wlater! z patrony)! Poté
Hmoa e,

» silikonoveé tésnici hmoty v jednoslozkovém a

dvouslozkovém provedeni.
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Polysulfidové hmoty maji 8iroké uplatnéni a dovo-luji
aplikaci kryciho laku & barvy. Jednoslozkové po-lysulfidy
dovoluii trvalé pohyby o velikosti 15-20 %, dvousloZkové
polysulfidy 20-25 %. Oba typy jsou velmi odolné vi&i starnuti,
elastické a pouzitelné za teplot o rozsahu od -30 do +100 °C.
Jednoslozkove produkty reaguji pomaleji neZ dvouslozkove.
Techno-logicka prestavka trva v zavislosti na prifezu spary 2
a2 4 tydny.

Polyuretanové hmoty se prodavaji jako jednosloz-kové a
dvouslozkové systémy. Oba typy jsou docela dobre odolné
vu&i organickym rozpoustédium, sla-bym zasadam a
kyselinam, i kratkodobé& pisobicim olejum. Jsou velmi
elastické podobné jako polysul-fidové kauguky. Maximalni
mozné trvalé namahani Gini v zavislosti na podilu pryskyfice
15-25 % $irky spary. Polyuretanové hmoty se pouZivaji
predevsimdo pipojovacich spar na styku ramu okna se
zdivem, ale i pfi vsazovani dvefi. Dvauslozkové provedeni je
vzacné.
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Elastické tésnici hmoty absorbuji pohy-by o
velikosti od 15 do 25 % Sitky spary a jsou velmi
odolné vigi starnuti. Proda-vaji se v
Jjednoslozkovém a dvousloZzko-vém provedeni.

Silikonové hmoty se prodavaji hotové namicha-né.
Reaguji vlivem vihkosti vzduchu a méni se na elastickou
silikonovou pryZ. Silikonovy kauduk ma na rozdil od
ostatnich kaucuku (organické uhlovodi-kové stavby)
kFemikokyslikovou strukturu (kfemen). Nastfik silikont je
mozny az do teploty -10 °C. Jsou odolné viidi starnuti,
vodé&, chemickym latkam a tep-lotdm (od -60 do +200 °C),
neumoziuji vdak aplikaci kryciho natéru. Vyhodou je
velka elasticnost, rych-é tvrdnuti a mimofadna vrubova
pevnost. Piilnou dobfe bez pfipravného natéru k hladkym
povrchiim a k povrchtim vysoké hustoty, a proto se
pouZivaji i na hlinikova a plastova okna. Jsou
nejdilezitéj3i skupi-nou peteticich tésnicich hmot ( na
obrazcich).
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elasticka
—tésnici
|| _hmota

uzavieni

podiozka

Obr. 3 Uzaviené sklo utésnéné elastickou tésnici
hmotou a zakladaci paskou
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1k

l +°| —uzavienf

"
A

podiozka Lodvodném’

Obr. 4 Oboustranné uzaviené zaskleni s
predlohovou paskou
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Prefabrikované

t&snici hmoty Okna a dvefe neutésiiujeme jen tésnicimi
hmotami, nybrz | samolepicimi paskami
(za-Kladacimi paskami) z makké pryze a
tésnicimi profily z plastii (PVC),
syntetického kaucuku nebo silikonu
(profilové t&sné&ni na nasledujicim
obrazku ).
Tésnici pasky, zakladaci pasky. Okna
je moz-no uzavirat také zakladacimi
paskami v padobé elastickych plochych
samolepicich profilt. Tés-néni z bunééné
pryze jsou z jedné nebo z obou stran
opatiena vrstvou lepidla. Jejich funkce
spodiva v:
+ omezeni hloubky spdry a zajisténi
konstantni sifky spary,
* zamezeni prilepeni uzaviraci hmoty ke
dnu spary (pohybliva tésnici hmota),
- rozkladai spoleéné s ostatnimi
tésnicimi hmo-tami zatiZeni a brani
nadmeérnému namahani uzaviraci vrstvy,
+ udr2uji okraje spary v Gistoté (abr. 4)
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Qbr. 5

a) sklenéna vyplii s tésnicim pro-fil:
pod pritlaénym tlakem

b) profil APTK

1 sbérny Zlabek

2 odvodnéni zasklivaci polodra-
Zky/vétrani

3 okapnicka

4 vzduchova mezera

5 stfedové tésnéni na ramu kridla
6 sbérna komurka v osazova-cim ra
7 predkomUrka (nucené odvod-fovi
8 ocelova trubkova vyztuz

9 napojeni parapetul, zavést

10 tésnéni zasklivaci polodrazky
11 kfidlo

12 vicekomorovy systém

13 Sroubové spoje kovani

a) odvodnéni b) T |
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Opravy a zasklivani oken starym zpUsobem.

VYBER SKLA, ROZMERY

diilezi
Jjednotlivou Ginnost.

je abychom si uméli vybrat druh skla a spravnou tloustku pro

Vyroba skla je 7alozena na vyrobnim systému FLOAT, kdy je sklo plaveno na
kovové vrstveé, cor mu dodava velmi vysoké kvality.

Sklo je prihledné, bez kazii a necistol.

Vsude tam, kde vyhledavime pouze priisvimost skla a ne prthlednost

pouzivime skla:
o matového

o katedralniho

o omamentdlniho apod

11 5-16:47
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Zakladni pouziti skla dle tloustky

TLOUSTKA SKLA POUZITI
2 mm Zasklivani obrazka
3 mm Zasklivani dfcvénych a kovovych
oken
4 mm Zasklivani oken Sirsich nez 800
mm, skleniky
5-9 mm Vylohy, nabytkové sklo, police

1 18-20:43

SKLENARSKE NARADI

Pro jednoduché zasklivani oken nebo dvefi vystacime s klasickym sklenaiskym
nafadim, kieré sc sklada z diamantu nebo koleckového fezace.

Dile je to vysekav

¢, kladivko a Stipaci kles

& - tyto néstroje potiebujeme k tpravé

ncrovnych okrajit skla, kterd vznikly pii fezéni.

Daliim dilezitym ndstrojem je tmelicf niz. Tento pouzivme pro nanaden tmelc do

45l

i. Tmelici ntiz mizeme nahradit

spar mezi sklem a a

star§im pi{borovym noZem.

Dile potfebujeme rizné podlozky pro vyrovnini sklenéngch tabuli, koldfské htebicky
pro upevne-ni skla, riiky pro zasklivin{ obrazd a v neposledni fadé

tesnici materidl - sklendfsky tmel (na bazi rostlinngch nebo syntetickych olej
livéini pouzivat tos-nici materidly na biz
jsou velmi pevné, odolné povétrnostnim

soudasné dobé sc také zatinagi pri za

polyuretanu nebo akrylu. Tyto materid]
ke,

vliviim a stale clastickd.

«.

v
ilikonu,
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vedenim 3. Rezaci kruzidlo s prisavkou 4. Svérka 5. TTladitko 6 — 8.

1. Plastovy tihelnik
10— 12. Odlamovaci klesté 13. Rukavice 14. Palicka

Noze 9. Stranove kles

% ? _'®4«J, ML@ T

Sklendr'ské ndradi SRS e

SK

Pic | 18 N Ve
specialni <11l 5 il

POpE. vysc

Sklo polozim:
jako je zasklivan;
neprerusované, je
kolecko, je nutno nejpr.

nutno jej namodit do nafty . !

se, ze fezaci kolecko pH fezu v, 1o

Po skonceni fezu musime sklo oke 1710 ¢
poklepeme, aZ se ukaZe podlom, pote I

pravitko nebo pres hranu stolu. Pokud v 1

odstranit Stipacimi kle§témi.

~vatfi mezi jednoduché Einnosti. Ke
kterd vyZaduje dodrzen bezpecnosti

vty papirem (sklendfi maji
“n, kladivko, 3tipaci klesté

‘me stejnou velikost
“edeme
Pou 1 fezac
rotad, je
“tanc-li
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Lémini skla
) zvednutim tabule, b) pes podlaZens pravitko, c) pres hranu stolu

1 18-20:45

ZASKLIVANI JEDNODUCHYCH OKEN
Nevyhodou zusklivini jednoduchych oken a dveti je pouZiti pouse jedné tabule skla, kierd nema
ak dobré tepelné izolaeni vlastnosti jako napr. zdvojené okno. Jednoducha okna mitzeme powit
pouze pro neobyvané mistnosti. Moohem vyhodngisi je pro zaskleni jednoduchého okna pouZit
dvojskla, kieré splfiuje veskere modemi pozadavky na tepelné izoladhi vlastnosti

Postup pfi zasklivani oken
Okno nebo dvefe prineseme na zsklivact stil, pokud zsklivime rovbité okno, je nutno nejprve
/bylé strepy odstranit a polodréZku tadng vydistit. Na pracovaf plochu si ptipravime ji. nafezang
skio a sklendrské naradi - hrcbicky, podiozky, kladivko, tesnici materia] a tmelici niz.
Polodrizku havime prachu a neéistot, pred zasklenim musi byt opatiend bud imprognagnim nebo
fermezovym ndtérem. Uhndteme tmel, aby ziskal elastinost a azke provazce vlozime do
polodrizky tak, abychom vytvoiili loze pro sklo. Viozime sklencnou tabuli a mimé zarlagime,
kdadivkem zatlugeme hichitky nbo jiné kovové pfiponky a sklo plipevnime. Pracujeme opatmé,
aby sklo neprasklo. Nezadouci pohyb skla zabezpegujeme vlozenim plastovych podlozck do
polodrazck.

Imelicim noZem pak nandime na polodedz-ku malé kousky tmelu a ndkolika tahy
aby byl hladky a rovny.

Kontrolni otazky a ukoly:

1. Rozdélte zakladni pouZiti skla dle tloustky.

2. Viysvétlete postup pfi fezani skia.

3. Jakym zpusobem byste fezané sklo odlomili?

118-20:48

cj stéh-ncme tak,

1 18-20:49

Kontrolni otazky a ukoly:
1. Co je to jednoduché okno a jaké vyhody ma dvojsklo?
2. Popiste technologicky postup pfi zasklivani oken.

1 18-20:49

Prusné | Tvrditelna
Tésnici et tésnici hmota
viozka rsenant (skl. tmel)

15

14

S L

I Al
)

1

Jednoduché zaskleni

118-20:49

ZASKLIVANI DVERI
P zasklivani dveri mizeme volit dve varianty. Bud dvere vyjmeme
20 zdvest a polozime fije na zasklivact st ncho mizeme dvere
zasklit na stojato v zévesech.
Dhveie zasklivime do list, které mohou byt ze dieva nebo z
plastickych hmot, rivmjih vari. Die-véné lisly by mély byt vhudng
povrchavé upraveny napt. hesbarvym neho lasurovacim lakem, aby
wynikla kresba dreva, nebo mohou naopak byt natfeny barevné tak,
aby vhodné a csteticky podirho-valy barevns réz dveti

118-20:49




Postup pfi zasklivini dveti
Rozbit¢ sklo ncjprve opatra odstranime vyndénim okolnich
list. Pracujeme v rukavicich, aby-chom sc neporanili o sttepy -
tyto vyndame a zdrovei: pomoci klesti vytahneme zbylé

hiebicky. Od-stranime pachtli starf mel. Polodrizku pak
fidng oistime a napustime nebo natteme fermezovym
nitérem.

Phipravime si potfebné néfadi - kolifske hebiky nebo vruty.
Kladivko, phasticke podlozky a skle-ndfsky tmel.

Nafezané sklo vo7ime do dveiniho olvoru a ul@nime ho
podloZkimi 7 plastické hmoty, Dbime na Lo, aby sklo mélo
dostateénou vitli. ale aby bylo presto usazeno na pevno. Ryhu
e okrajem skla a polo-drézkou utésnime malym
mnostvim sklenafskeho tmelu a pipravime si zasklivaci

Listy, které bud’ pritluceme kolaskgmi bicbiky ncbo
oubujeme vruty ve vzdlenosti 25 cm.

e e

Uiizka riznyeh profid list

1 18-20:50

BEZPECNOST A OCHRANA ZDRAVi PRI
PRACI

P zasklivini pracujeme s velmi ostrymi predméty, ale zejména se sklem, a
proto je nutn zvy3it néroky na bezpecnost a ochranu zdravi

Te berpodminegné nutné nosit pricovni obleteni, montérkovou bundu,
Kalholy & pracovni pevné boly. Sklo se mitze pfi Fevdini nebo pii vymang
Libule odStipnou nebo spadnout « dlomky by nds mohly velmi nebespecng
pofezaL, PH ferini doporucujeme i momost uvizdn{ kozené sdstery.

Dile je nuiné chrénil si predevsim oci vhodnymi pracovnimi brylemi ncho
plastickym krytem.

Pii fozani a prendéeni skla jo nutné pracovat nelépe v kozengeh pracovnich
rukavicich, kterd jsou odolné proti protczu, dile jo moznd i ochrana zépésti a
tepen v predloketni st nasazenitn ochran-ngeh kovovyeh ndtcpnikd. V
ntktergeh pifpadech sc sklo prendsi pomoci thistych pryzovyeh kust, které si
vlozime do dlani. Velké tabule (nap. pfi zasklivéni vyloh) se premis Duji
pomoci specidlnich pisavaych zvont.

P prici se sklendiskym tmelem nebo Jinymi plastickymi hmotami se
nedoporuduje jist a pit. Po préci s tésnicimi hmotami je nutno umyt si ruce.
Pokud budeme pracovat se specidlnimi ésnicimi hmotami, vzdy se seznimime
s pokyny vyrobee, kleré jsou vidy umisiény na obalu virobku,

1 18-20:51

10 4-18:31

1 18-20:50

Kontrolni otazky a tikoly:
1. Prot je nutna zvysena bezpetnost pfi zasklivani oken a dvefi?
2. Vyjmenuijte jednotlivé bezpe&nostni pozadavky, které Klademe na praci pfi zas|

118-20:51
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Technologické postupy
pouzivané pii opravach
a renovacich vyrobkl

élttp://www .restaurovanikubik.cz/?p=typy-sedaciho-nabytku
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RESTAUROVANi NABYTKU

teslaurovd nim starsi frobkir vy istai

oyt Ackalijo skl rest

i s vele Srokh o st Aot ooty
Dot e e e iy T

Restaurdtofi dobFe vedi, Ze musi mit v
néklerych ohledech jiné 7nalosti a
dovednosti, neZ jaké vyuZivaji tru-hlssi.
Dokonald restaurace nabytku vy2aduje
predeviim pochopeni postupu, jakym byl
konkrétni kus pivocng krok za krokem.
Zho-toven, jak jednatlivé dily drzi
pohromade a z jakého materidlu se
skladaji.

Na 7idli vyrobené ve viktorianském stylu jsou patrné poskoreni.
Schézcji ¢asti dyhy, je napadena cervotocem,

Cast je zlomena a nékteré kusy aplné chybeji.

Pii podrobné prohlidce se zjistilo, Ze jiz jednou posla
restaurovanim. Najdeme na ni proto i kovove dily, jimiz byly v
minulosti vyspraveny zlomené dfevéné casti. Také tyto ¢asti se jiz
mezitim staly soucasti historického nabytku a budou zachovany.
Po dokonéeni restaurovani ziska zidle vyjimeény a uslechtily
vzhled charakteristic-ky pro vechny restaurované kusy nabytku.

11 5-19:33

11 5-19:34

vyhledan{ zdvad a kazu

Testauzace o detailnf problidka nabytku, jejim? smyslem je istit drub po-uzityeh

Py spoji a tvary profilovanych hran, & detaili

¢ provedane celkovou vizudlni kontro-lu, pii niz vybleddme poskoseni 1 vady. Jedud sc o
velice dillezitou fazi. Nejde totiz pouze o 7ji  poskozen, ale rovnéz o prohlidku
ednotlivyeh drubir spojit u rozhoduuti, ¢ mtly Tocbrat - # pokud wo, jakym zplisobem.
e ni opra-vovancho nibytku predstavuje v mnoha pri-padech zikladni predpoklad
Gspesného visledku,

11 5-19:35
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odstranéni drevokazneho hmyzu

Cistént opravevancho kusu naby tku sestava z vigjstho a vnitimiho osctfent deva, ze
Kte-xchoje nabytek sestaven. V tomto pitpadtin provedeme vagjsi odistu pomod vody s
malou dévkou Fedidla

Vnilini ocisla zahr-nuje oSetreni dreva proti dloku hmyzu —

jednak vnitins injektaZi a jednak povrchoveu aplikac vhodncho inscticidu.

11 5-19:41
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restaurovani jednotlivych ¢asti a pfedbézna montaz

5

utee voll, poud

Chybaie sy tyy nahvadime noviri
<ousky, Kers towne prepime horkim
lepidlen. Peunost edeneho spofn zajsifme
ramom sk im, Qprav. socku proveceme oSt
e Moz cele Zidle

P natrazen chybefcch keuskd 8y nefpe
Zaplrive spén mea zachovanu dfoL 3
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U rostimanjch it fistime & znows pileaueme ednotivé
kousky dfeva. Uvongné kusy dors2 e na isto Kacivem
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Chybsic ks dfova
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Zrontokjeme  mmry
nov’ zhotovens vhiky

Natfeme Iepidtem otvor |
novs zhotovenou viatku

11 5-20:27
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distent a kone¢né lesténi
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Dokonéeni restaurovani
pfedstavuje finalni dpravy

11 5-20:30
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Listiovy Selak
roziedény lihem
Bavingny smotek
na nanasent
Selaku
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ohttp://www.1ubena.cz/index.php?id:l'otogalerie
gnp://WW\v.oprava—nabytku.cz/fotogﬂlerie.php#

gttp :/lobrazy.wbs.cz/restaurovani-nabytku.htm!
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Dokoncovani vyrobku

METODY NANASENi NATEROVYCH HMOT

Vlastoi provédeni povrehové ipravy tekutymi, resp. pastovitymi natéro-
vymi hmotami spoivé v tom, Ze nitérové hmoty jsou naneseny vhodngmi

nanasecimi technikami na povechove upravované piedméty.

Mezi bemé zpasoby nandseni patfi ndsledujici metody:
e rucni nanaseni,

e stifkani,

e navalovéni,

polévéni,

maceni,
nanaseni v bubnu.

Rucéni nanaseni

Rucni zpisob nanaseni natérovych hmot patii mezi metody. kieré sc
pouzivaji omezené, predev§im pfi femesiném zpisobu vyraby nébytku a vy-
robkii ze dfeva. Hlavni uplatnéni ma pfi provideni oprava restaurovani sta-
rého a staroZitného nabytku a pfi natérech v domacnosti. Pouziva se rovnez
pii imitovani struktury dieva pii tzv. fladrovéni a pro mofeni.

Pfednosti tohoto zpisobu néanosu jsou malé ztraty a nizké naklady.

Nevyhadou je velkd pracnost a nizkd produktivita pri
Mectoda jc vhodna pro pomalu zasychajici materialy, nevznikaji potom stopy po tahu siétee.
Kvalita ndtéru zévisi na zruénosti a peclivosti pracovnika.

Pro rucni nandseni se pouzivaji riizné tvary stétcl v zavislosti na vykondvané einnosti.
Mohou to byt stétce ploché nebo kulaté, pro fladrovani se pouzivaji specidln stétce.

Xl 31-10:58

Xl 31-10:59

Strikani

Nanageni natérovych hmot stifkanim je univerzalni metodou nanaseni.

Jedna se 0 pomérné vykonnou metodu, kterd je vhodna i pro primyslovy
zplisob vyroby.

Teji univerzalnost spociva v tom, ze ji Ize pouzit pro lakovani jak tvarové
jednoduchych, tak i tvarové naro¢nych vyrobk.

Nevyhodou mohou byt poméme vysoké ztraty natérovych hmot zpisobené tzv.

prostiikem.

Pt strikani musi byt prislusné pracovist¢ vybaveno rovn aci

kabinou, kterd zabezpeGuje odsavani vypart rozpoustédel a fedidel a rozpra-
Senych kapicek nétérové hmoty (obr. 41).

. Stikuci kibing

; NERRISNE

Xl 31-10:59
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Pii pneumatickém stiikani dochdzi k rozprasovani natérové hmoty

PracoviSié pro stfikini musi byt vybaveno viemi nileZitostmi podle zdra- pomoci stlateného vzduchu. Stla¢eny vzduch ze zasobniku kompresoru je

votnich, bezpecnostnich a pozarnich predpisii, Z bezpe¢nostniho hlediska Ize veden tlakovou hadici do stfikaci pistole, kde zptisobuje rozpraeni nétérové
v jedné stiikaci kabing stiikat pouze nitérové hmoty podobného slozeni. Je hmoty. Stiikaci pistole mizc byt s horni (obr. 42) nebo spodni nadobkou,
zakazano v jedné stfikaci kabing napf. sifikat polyesterové a nitrocelulézové resp. natérova hmota je do stifkaci pistole privadéena zvlasini hadici 7 tlako-
natérové hmoty, a to 7 toho diivodu, 7e pfi chemické reakci pfi vytvrzovani vého zasobniku nebo z nizkotlakého stikaciho zafizend.

polyesteru se uvolifuje velké mnozstvi tepla, keeré by mohlo vést ke vzniceni

vysoce hoflavého nitrocelulzoveho laku. TotéZ plai i pro syntetické nétcro- Parametry stiikac pistole, . pracovn flak, mnozstvi laku a Sifk paprsk

vé hmoty, u kterfich se pfi autooxidaci uvoliiuje také snacné mnozsti tepla. nétérové hmoty. lze regulovat pomoci piisluinych regulacnich ventilis. Jejich

spravné nastaveni mize rozhodujicim zpisobem ovlivnit mnostyi 7trat vzniklych tzv.
prostiikem. Obvykle sc pracujc s pracovnim tlakem 0,2 a7 0,6 MPa. Pro riizn¢ druhy
stiikangch natérovych hmot je nutné volit i materilové a vzduchové trysky. Obeené plati, ze
pro fidsi materialy se pouZiva materidlova tryska o mensim priméru. Na mnoZstvi prostfiku
md rovnéZ vliv i tvar vzduchové trysky. Uéinnost pneumatického stifkani se pohybuje v
rozmezi 30 - 60 %.

Stifkani Ize podle zpisobu rozprasovéni natérové hmoty &lenit na:

e pneumatické stfikani.

e nanaseni ndtérovych hmot vysokotlakym stfikanim,

 nanaseni natérovych hmot vysokotlakym stifkanim s podporou vzduchu,

e stitkdni natérovych hmot stifkacim zafizenim pro dvouslozkove natérové hmoty,
.

stiikdni natérovych hmot strikacim automatem. L. . . . . L L L
Princip nanascni natcrovych hmot vysokotlakym stifkanim spocivi v rozprasovani (atomizaci)

nétérové hmoty vysokym tlakem bez pfitomnosti tlakového vzduchu nutného k jejimu
rozpraseni (obr. 43). Vysoky tlak se zde pohybuje v rozmezi 8 - 25 MPa. Mnozstvi protékajici
nétérové hmoty a sitku jejiho paprsku uréuje materialova tryska. V praxi to znamend, Ze pro
riizné pod- minky stifkani je tfeba volit riizné trysky. Vyhody tohoto zptisobu nanaseni
spocivaji v menSich ztratich natérové hmoty (nedochdzi k viteni vzduchu

pii nandgeni) a v moznosti nanadeni ndtérovych hmot o vyssi konzistenci, napf. silnovrsivé
Tazury. Uginnost této metody nanaseni se pohybuje mezi 40-70 %.

Xl 31-11:19 Xl 31-11:19

Vysokotlaké stiikaci zaizeni

stiikaci pistolc s horni nadobkou

Ohr. 4. Vysokotlake suffkci
satzeni s podporou voduchu

Xl 31-11:02 Xl 31-11:40

it isledujict Formy provedent téchto stikuctch zit/eni

Schozi slozky jsou pripraveny v oddélenych zasobnicich @ jejich smi-
Seni probihd zvIist ve smCSovact Komore v uréeném pomeru. Dile od
Kamary ke stffliet pistoli pokracue i natuzenii lakovi smés, u kieré e
nume sledovat dobu jej { Zpracovitelnost.

s podporou vzdu-

Nandeni nitérovych hmot vysokotlakym
chu je ursitou vatiantou piedchozi metody (obr. 44). Spajuje vhody vysos
Kotlakého zpisubu nandSeni a pncumatického nanaseni. Naniend nitcrova
hmota je opét atomizovana vysokgm tlakem. Tento 7pusob atomizace jc jeste 2-Simisent kernponent probild primo + paprsku ndtdron € hinoty stfkané
padporovin pomocnym takovyin vzduchem, takze dochizi ke tvorbé jemng pomoct oddélengch ry ) y

rospiylenyeh distetck natcrové hmoly. Pracuje se § vysokym (lakem a7 do

14 MPa. Mnozstyi protékaj et nitérove hmoty a Sifku jejibo paprsku urcuje
opdL materidlovi tryski, Sifku puprsku b aks ovlivnit pomoenm 3-Smégovant jednotlivjch slozck probihi pomoc ritznjch elektronickjch
tlakovym vzduchem. Toto stéikaci zafizeni je pomémé znaéné rozsitené pro systémil.

stifkdni ych nabytkarskych nd wych hmot, tk 1 sinovistvjch

lazur pro povichovou tprav stavebnestruhlatskch vyrobku, Uvedeny 7ptie
sob naniSeni nitérové hmoty vykacuie dcinnost 40 - 70 %.

4ni natérovyeh hmot stiikacim zaFizenim pro dvou slozkové
nétérové hmoty se pouZivi stile dastdji. Vzhledem ke stoupajicim poZaday-
Kiim na 35 kvalitu povichove Upravy se totiz pouzivaji sale vice dvou-
slozkovd witrové hmoty. Jsau o predevsin materialy ma bii polycsterdt
neba palyuretanu, u nichz kratkd doba zpracovatelnosti namZenyeh lakovych
smési nedovoli ppravu fich vetsiho maozstyi, Uveden stikif zaftzcni
problém adstraiujc.

Stifkaci automat

Xl 31-11:16 Xl 31-11:41



Stfkant néterovyeh himot siffkaciin aulomatem se provadi, e-li nutne
povichovE upravovat vesi mnozstvi dileu. Stiikaci automat (obr. 45) se skla-
da z pasoveho dopravniku a ze systému vice pistoli, které se mohou pohy-
Tovat bud kolmo na smér pohybu dilei po vodicich tyeich sem a tam, nebo.
cirkulujf opét kolme na smér pohybu dileii po chipticke drdve. Pred « stupem

Sich umistent m dopravniku, ot 7+
strikact pistole nanaset nitérovou hmotu.
hmot prosrikem. Vhod

m nastavenim pistoli je moZné provadét i povicho-

vou tpravu bran dilei. Sffkaci automary je mozné kombinovar se s
tunely riiancho provedeni a s vhodnymi bruskami pro vy tvefeni kontimulni
Iakovaci linky.

Xl 31-11:43

Navalovani

Nanageni ndtdroyfeh himot navalos gnfin pautf me3 klasieke zpisoy
el aplikace. Ziming ro7vo (6o naneed metody mstal v souvislosti

s rozvojum lukovacich linck, kdy se villeoy ¢ nun: y staly nedilnou sou-
st pritbezneho splisobu provideni povrcho e ipravy. Ninas mitcrové
humoty je providén systémen vale, které podle sve funkee jsou nandseei,
davkovaci nebo hladici, Naniseci vilec se skladi z oceloveho jidra, krere je
4 povrchm opatieno vrstvou pryze. Vilec prichizi do kontaktu s povrchové
upravovanym dilcem a pii tomto kontaktu nastavi prenos nitérové hmoty
zjeho povichu na pavreh dilce. Divkovact a hiadici vélee bvaji Kovov.
Tlladiel vilee je soutiistf véleove tmelitky. Stdmbinou mezi i kovachn

4 nandgeeim valeem je regulon dno nandden mnoZstvi ndtdrové hmoty. Hla-
dici il slouwi & lepdimu vprao enf wiron & hinoty do pord dicviny neho do
nerovnosti konstrukéni desky (D71, MDE).

Pri navalovini niterovyeh ot je ticba vzdy sledovat naslodvict para-
metry:

o viskositu mitcrove hmoty,

absah susiny,

ryehlost dopravniku,

smér oticent divkovaciho vilee
trdost a chemickou odoliost pry:
pritlak naniseciho valce na povrchove dokoncovang-dilec,
tlausovou toleranci dilcil (+ 0.2 mm).

Xl 31-11:43
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Metocda navaloviiniie shodi pro soviime dilee. Powrv se peo navaon -
i moidel, laki, phiica pord a tmelf. Cimost navalovani Enf usi 95 %,
K mavlovni nitgro jeh hmot stows riimé strofe. jiko naps. vleové
tmeliek nebo villcov ek laku,

na

Valcova tnelitka je takové nanis izeni, Které je vhodné k nandsent
plaice pérti neba tmele (obr. 46). Jednd se o vysoce viskézni materidly. kteté
waji velkou plaici a vyrovuavaci schopaost. Vetsinou jsou timto zpiisobemn
nandseny materidly vytvrzované ulafialovym (VV) zdfenim. Vleova tme-
Jicka by v souzisif lakoacich linck. Plnice 3 tmely. bysajf ndtérovd oty

s obsahem sutiny 100 %,

Valeova nanasedka laku slouw k mavalovin ikladnich a vrhnich liki
vysoce viskoznich s vysokym obsshem susiny a7 95 %. Jedni s opat pie-
deviim o materidly vytvezovand ultrafialovym Zfenim. Podlc poctu nand
Secich villit mohou byt nanasecky jednoduché s jednim naniSecim valcem
(dbr. 47) nebo tandemove se dvéma nandSecimi valci (obr. 45).

Divkovac vilec se muze oricet soublasné s nanasecim vilcem nebo pro-
i smiu pohybu nandsecho vilce - reverznt polish. Pl reverznin pohyhu
divkosaciho vlee dochdf k lepsi kyalité nancseného ndttrového filmy hez
“hledovyeh defekit. VAlcové nandsetky Taku hyaji take soudsti lakova-
feh ek,

Vilcovi tmelicka

Jednoduchi mavalo-
vatka laku

Tandemova navalovacka liku
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Polévani

Polévini nitérovich hmot patii také mezi bézné metody nandeni naté
rovyeh hmot na nibytkov dilce a vyrobky ze dfeva. Jedni se apét o zpiisab
nangseni vhodny pro rovinne dilee. Princip polévant spociva v fom, ze vhod-
nd ndterovi hmota jo pomoci cerpadla cerpdna do polévaci hlavy. ze kreré
padd ve forme clony na pfisluny v yrohek unddeny pod clonou na doprav-
nikus, Nevyu7itd nétérovd himota padi do plechového kors tka, kicryim jo
vealen it do sobuiki iténové oty s opdt gerpin do polévi
‘MnoZstvi nanosu nitirove hmety je reuulovano ryehlosti posuvu doprin-
ik, giFkou Sierbiny v polévact hlave a pretlakem v polévact by, Podlc
provedeni existuji polévaci stroje s jednou ncbo s vice hlavami. Uginnost
metody namaSeni polévanim je

hlhy
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Jednohlavs polé

Dvouhlavy palevaci stroj
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Jednohlvy: polévaci stroj slouws k nanafent jednaslazkovsch ncha
dvoustozkovSih niteronyeh kot u kierjeh dobi 7pracovaiehiosti likové
inf aptimdlng jednu smimu (obr. 49). Pro lepsi mormost &iStEni stroj

y polévaci siroj vybaven vysuvnou palévaci hlavou,
Polévaci stroj s vetsin poctein palvacich hiav je vhoday pro zpracovi-
vini nitérovych hmot s kritkou dobou zpracovatelnosti, napf. polyesterave
witerove hmoty. Pro aplikaci polyesteravych narerovyeh hmot se pouziva
polévaci stroj sc dvema polevacimi hlavami (abr. 50). Z pront poldvact blavy
se nanasi slozka A - palyesterovy lak § inicidtorem (organicky peroxid) a ze
druhé polévaei hlavy se nandsi stozka B - polyesterovy lak s wrychloviéem
(kobalmalienit). Pomér slozek A: Bmusi byt | < 1, 1o /numena, 7¢ 7 obou
Rl s nanisef sigjni mnustyi pishugmyeh sloik. Pro polévini vice druhi
rliznoradych niterovgh hmot Lze vyuzit i polévaci stroj s tfemi polévacimi
hlavami, v némz e kaZdi jednorliva hlava uréena pro urciry drub narérové
humoty.

Nanégeni v bubnu

ni ntcrovyeh hmot v bubmu jc technolugic povichavé dpray
vhodna pro drobné vyrobky, jiko jsou nibytkove chytky, dievend galanic-
e, hratky apod. Vyrobly nesmi mit ostre hrany, ty musi byt oblé, hmotnost
by nemela presabovat 0.1 ke. Buben. jehoz asa je sklonéns pod ihlem 457, se

naplnd stanovenym mnozstvin vyrobki o za staleho otacen se piidava nite-
fova hinota. Je pofoba stanovit pocet otftck a dabu nanaseni. Doba nandde-
ni s pohybuje podle drubu néteros & hmoty. tvaru a velikosti upravovangeh
vyrabkit a podle Ly pu ateni nékolik minut 1% nkolik hadin. o 160 dobt
na suicich sitech

s buben vyprazdni u v Jrobky se dosouse]
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Kontrolni otdzky

L. Jaky je princip rueniho nanascni natcrovych hmot?

TJaké existuji metody nanaseni ndtérovych hmot stiikanim?
Charakterizujic metodu nandseni natcrovych hmot navalovanim,
Jakéjsou nandseci stroje pro navalovani?

Charakterizujtec metodu nandseni natcrovych hmot polévanim,
Jaké existuji stroje pro navalovanl natérovych hmot?
Charakterizujte metodu nandseni natérovych hmot macenim.
Charakterizujlc metodu nandseni natcrovych hmot v bubnu.

SUSENIi A VYTVRZOVANI NATEROVYCH
HMOT

i

Suseni a vylvrovini nancsenych niterovyeh hmat patii mesi dil
operace pii provadéni povichové ipravy. P suseni a vytvrzovini prechizi
‘nanesen nitérovd hinota z kapalnsho stavu, numého pro jeji aplikaci, do
pevneho stavu, kdy se 2 ni vytvoli tuhy ndtérovy film. Tento prechod je vyvo-
Ian fiyzikdlnimi nebo chemickymi pochody, tesp. Jejich kombinaci. Vraz
suseni se pouziva pro tyzikilni pochod. pii nem se odparuji rozpoustedia
atodidla. Va2 wylvr/ovan se pouZiv pro chemické nebo fy kalné-che-
wické pachody. Sufenia vytvezn éni e probihat samovoln 7a dilenské
teploty. Proces je mn7nd uryehlit néktcron 7 metod urychlendho sufeni. Vol
biturychlend metody Zavist ma druhu pouZité mitcrové hmoty s ma pozadavku

nacychlost su
Urychlend metady suSeni u vyt bz ro/defit na dvs ikl sku-
piny. ma metody.

. Cni,

* radiacni.
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Konveké&ni metody su$eni a vytvrzovani

Uvedent metody spotivaji v umy chlend susent s vytveovin witéroy geh
himol viivem ohtitcho v duchu, Ohidty v/duch /de prediv Rlmu naicrové
oty tepelnou energii, a tim urychlje jednak odpafovini rozpoustidsl

a fedidel a jednak piislusnou chemickou reakei filmotvorne Litky

Tento proces probiha v teplovadusnych susamach. Rezlisuje se nékolik
typii susdren:
o komorov,
nizkd runelova.

vysokd tunclovd pro hifebenos¢ vordky.
o vertikdlnf.

o tryskovd,

o clivovi.
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Romoravd sutdrma e Klimatizovand susicl mistnost se vy senou teplo-

tou, do kieré Jsou umisCovdny bfchenoy & oy s nalakavangmi dilel. Suic-
2 vytvezovin fe potom uryehleno v vislost i pouALs teplote susen.
Teplota suscni byva abyykle kolem 30+ 35 C.
Nizkd tunclov susarmi jc uréena k priibéZncmu susent povichovt upra-
vench nabytkovych dilci (obr. 51). Toto zafizeni byvi soucdsti prabeznych
linek povichové upravy. Podle vysky teploty se déli na tzv. odpafovact tunely
s teplorou do 35 "C a na susici tanely 5 teplotou obvy
linky povrehove dpravy jsou f chladicf wnely. ve her sc ehlad dilce a tep-
Totu povichu asi 35 "C_ ahy se /amesilo sleporant stohovanyeh dilei.
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Nizki tunclov susfma
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Vysokd waclové sutdma pro hiehenové vodky je ohdohou predeho-

Aho typu susimy s tim rozdilem, enon & soriky pohybujt susimou
v urgitém faktu, Pouzivi se mapi.v lakovicich linkich pro aplikaci polyeste-
rovyeh Taki, Po ninosu Taku polévinim se dilee uklidaji do hicbenovéha
vozikir 4 pa jeho zaplnéni se vozik pomaci tzneho zufizeni posune o jednu
pozici dile a zatin se napliiovat novy vozik. SuSirna mi odpafovaci, susicl
a chladici zonu s riizngmi teplotami.

Vertiklni susama je vhodne susici zatizeni do vyrobnich prostor s ne-
dostatken mista obr. 52). Sutdma pracuje v takiech 2 je vhodnd pro linky
povrcho

iprawvy. Po pritchodu diled mdisceim ziizenim zaplnd dilee jednu
paletu ¥ susduné ana zdkladé
automatického pokynu se cels
systém palet v susdme posunc
o jednu povici. 7 tohoto divo-
duje synehromiznan pohy b
vstupniho tak10vého dopravii-
ku's pohybem palel v susim
Vniteni prostor susirny je opét
podle teploty rozdzlen na zonu
odparovini. suseni a chlazeni,

Tryskova susama je obdo-

bou nizkeé tunelové susany

(obr. 53). Lii sc od ni thn, 7o

ohty vzduch je veden systé-

e trysck wa povich diled, Obr. 52. Vertikiln susima

Timto sc dosihnc intonzivag)
siho prestupn tepla a doba suSeni se tim zkeucuje. Tryskovou susdrny je moz-
e zaiadit do kontinudlnich linsk povichové Gpravy a je mozné ji kombino-
vat s jingmi zpiisoby suseni

Tudovi sutéma je ra/ddlena v poddlném sméra na ntkolik etazd. Po

napingn prin etéze se vstupni dopravik posune do druhé polohy a /apin
e druhit eti7. Pochod pokracuie tak dlouho, 1 jsou zaphény Seehny ctize
susdrny, Po vysusent dileie susima vy privdnéni obdobngm zpiisobem .
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Vertikilni susirni
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Tryskovi sulima

SRR PP PP EEP PP PP PP PP

Radiacni metody suseni a vytvrzovani

Daldi 2 monosti prenosu energic je penos encrie dfeniim ncboli radiact.

K sueni a vytvrzovini nftéros yeh hmot se pourvaji nsleduiiel metody:

o sufent w vytvrzovin nfraderven

o vytvezovani ulirafialovym Zifenin,

 sugeni mikrov Inani

« wytvrrovini tokem urychleneh clektroni,
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Suseni a vytvezovini infratervenym zdfenim lze pouZit jak pro trans-
patentai, tak i pignentovans niérové bmory. Infratervens zifen je fakave
zaren jehoz vinova délka lezi za viditelnou oblasti celkového speka. Podle
inave delkcy je Ize rozdelit na zdreni kedtiovliné, steedovinne a diouhovli-
e, Z hlediska cheniické struktary natcrovyeh himot je nejvyhodncjsi stic-
doxlnné zaten (IRM) s rozsahem vinovgeh délek 2 - 3.5 um. Sifedovinnd
inftatervend tens filin ndteron & himoty absorhuje a po absorpei dochiz

K jeho preménd na tepelnou encrgil. Tepelnd energic pak urychluje proces
skt w vytvovin. Kritkovhmé infracervent atent flmem prochizi

4 poditad, diouhoy é /dren fe Rmem adrizeno a ohfey neni inien-

Zdsojem sticdovlnncho zareni jsou stiedovlan infracervene zifice, kiers
Jsou elekricky vybfivany. Viastni suSirma se stredovlangm infracerveny
abfevem je obdabou nizke runelove susimy, navic je vybavens inffacerve-
i Zdficl (obr. 54).

m

Susdna
s infracervenym
ohfevent
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Vytvrzovint nétérovsch himot ultrafialovym tentin (OV) patif mesi
resivni 7piisoby providin povichovyieh dprs. Ultrafialoy € safent je
e, jeho? vinovii délk 1674 pred viditeinou oblisti celkoy Cha

e
uiko

spektra, e vhodne pro nitérove hmary. kier tvofi natérovy film chemickou

reakei typu polymerace, V tomto pripadé je polymeruce iniciovina rozpa-
dem tzv. fotoinicitor ultrafialovym zifenim na volné radikily. Pro rozpad.

fotoiniciator pro trausparentnf natérove hmory je vhodne dlohoving vltra-
fialove 7teni 0 vinove délee 366 . Pro tozpad foroiuicidtorn pro pigmen

tované ndtérosé oty je vhodné dlouhovlnng wltrafialové zifent o v Inové

délee 420

Priibch vytvrsovini nitérovyeh hmol toula metodou je velmi ryehly
4 probilii v pribéhu nékolika vietia. Metoda vytvrzovani pomoci ulrafis=
loveho zafen je velmi vhadaa pro kantinuilai linky povchovych uprav

valhiedem k velmi kritigm éasiim vytsrzovin a vzhleden K com, 26 peni

otfebng Zidng odpafoviet umel. Kromé 1o vyhody mé jeite dalif velkou
im maji velmi vysoky obsah

VS hodu - nitErové hmoty vytvr/ovimé DV
susiny v rovsahi 98 - 100 %,

Vytvrzovini naterovyeh ot je vyvoliano specidlnfini vytvezovactini
jednotkami s ultrafialovsmi Z2fici emituicini dfen o vhodné vinove dil-

e (obr. 55). Tyto vyt ovaet jednotky Le stavebnicon & sklédat vedle sche,
a Lz tal onivifovat ryehlost posu w dopriniiku, kiewd mi viiy i kipacitu
Takovact Fnky pro nébythoy & dilee.

Susirnu pro ultrafiddové vytvrzovani
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Sutent mikrovinami je +hodné pro vodou Feditelng nitérové hmoty

e odpafovin vorly. Je zslozend i s ywiti slastostd mikrovh
Mikroviny jsou ¢
Ty sc v mugnetickem poli trubice (magnetron) a pahybui se v oblasti
trekvenci 2,45 GHz.

Mikrovinng obfev patti do oblsti dielekirického chievu, Tim se rozumi
vanik tepla v elekuicky nevodivsch nebo slabé vodivyeh latkach pisobenim
eniciho se vysokofrekvenenibio elektrickeho pole.

Kiromagnetické viny s vinos g délkami |- 15 em

Picdpokludem pro ohiey ve stfida ém elektrostatickém poli je asymets

rickd strukium molckuly, jaki je napt, u molckuly vody. Molekuly 1é0 latky
(o cloktrické dipoly. kleré se ot ve sméru pole, pokud jsou v oo
poli umistény. Pisobenim stridavého pole providéji dipaly molekul ve sho-
des aktem vysokorekveninibo pole rotacn osclac, Pirom se v disledku
vanikajiciho i absorbuje i energie

a meni se pak ¥ tepelnon. Mimo diply molekul jsou stfidavym elektrickym

ke s UV migrave hmoty nandSeji navilovinim, Jciko7 sc mava-
Tovanim naniScii cxirémat nizke nanosy nitérovyeh hmor, je ticba pomoaci
UV plnice pripravit padklad pod tyto nizke nanosy. UV plni, ktery se nani-
i v Lakovaci lince jako prvni. je viskozni pastovita bimota s vysoce plaicl
a vyrovnivaci funkel. Nandsi se na vilcoré tmelicce. Vilcova tmelicka abs:
huje vilce nandsect., divkovact a hiadicl, pricem hiadici vilec vilatuje vyso-
e plnicl TV plnic do pori dreva a do nerovnosti, cimz pripeast pasich pro
navalovani iz malych mnozsti zakladniho a vrehnibo navalovaciho laku
Thnwo pisoben sc dosdline pozadovand kyality povichu
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BELENi DREVA

ey proces, pi klenn se vySuje svitlost dieva, Toto
vySovini svétlost dieva je mozné proviidt chemi
narade barvy dieva, blenim bilym pigmentem v jemné dispergovaném st-
vua pibarvenim zikladniho laku bilym

jm odstrmenim nestej-

‘Nejandmejim a nejrozsifensjiim prostiediem pro béleni dreva je pero-
xid vodikn. Pro zvyseni icinnosti peroxidu se piidiva amoniak. Pro nekte-
se dieviny. které obsahuji trisloviny (dub). je jako belict prosttedek vhodng
Kysclina 8tay clovd. Beleni deva chiemickymi prosticdky e rozifeno napr.
widlf vyrobengeh  masivniho buku. Cilem btleni je stejny +/hled viceh
bukovieh hranolkil N uikto
franspurenin nitETovy sysém
anovych Jakil b2c pouzit ne7loutmouei laky s neZloutnau-
s timto belicim systémem padicha prisnym hygicnickym

predpisim.

Drubym zpisobem bélea je bleni jemnon disperzi bilého piamentu ve

vodé. Blict roztok se vérSinon nandsi na béleny dilec ruéné pomoci houby
Po vysuseni vybelen¢ plochy je mozné pouzit bezné transparentni nitérove
systamy.

Poslednim zptisobent je beleni piibarvenym transparentnin zaldaduin
lakem. Piibarvow ini sc providi phidavkem bildho koncentritu do transpa-
rentniho akladniho laku v imnosts T odpovidajicin poadovant intenitt
harvent. Pro knalitni a harevne sudleji plochy je 18pe powt nezloutnou-
i zikladu a vechn lak s nezdoutnoucim tuidler. Lvedeny piisob héle-
i s pouzivi napitklad pii bhelent dvitek kuchyiiského uibytku vyrobengeh
v masiva bitzy.
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MORENi DREVA

Fato operice pit mer bizné opernce aslechfovim povichu dicva.
HfkL mofend spocivi v tam, 7 ¢ mo7ni siskat pumoci mofidel u jedné
i 1ypicke kresby
h dicy in pii 7pra
covvani, K1omé tohota vyzuamu mi mofenijests culsi vyzaam, 4 to ten, ze
jimmilzeme do znatné miry barevné sjednotit pouzivané dyhy. které mohou
byt z diivod razdili v jefich barevnost hilfe zpracovatelné napt. pii vyrobé
sektorového nibytial

Podvojna mofidla

Tato mof dia wmoziji chemické mofen, pfi kterém dochizf ke zbar-
veni dreva jeho reakei s pouzitym moridlem. Tyro viastosti maji nekere
slouceniny kovovsch solf. kieré reaguji s tislovinami obsaenymi e dfc-
v Protoe intenyita Zbarseni je 7 isk na ohsalu thislon in ve dheve, mize
vahledem ke kolisint jeho ohsahu dochizet k rozdlam ve vyharvent dfeva
Ahy s vameilo ol negtivninu viva, powivi se L. predmotidla
Tato predmoridla po mimcsent m dievo s po jefich vy:
n nanesenymi zamoidly, kierd dévaji konecng barevny adstin mofeni. Uve
denym postupem ziskime pozitivni obraz, to znimend, 2o tvrdi Lot (lotai
dtevo) jsou zbarvens intenzivngji, nebot se ni nich vice usazuji nanisend
piedmofidla. Podojui mofidla se pouzivaji v praxi velmi zfidka pro vrobu
ndbyr pro specidlni tcely.

e reaguii s nasle
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Vodova moridla

Vodovi moidgson Lvorens smési onganickgeh bardva speciinich adie

tiv Aepsujicich pronikant morieiho rozoku do dieva, Barvici slozky mohow
o bud” chemické vasby st dicvern, ncba se volng usaai na povrchu
dfeva, Na zlepSeni penetrace se pouzivi amoniuk. Vodovi mofidlu nusla
pomérné sirokan oblast vyvZit v dievozpracujicim a nibytkatskem primys-
I, Trofi negativni abraz (jami dievo je po mofeni trmavai nez lemi v dosled-
Ku setsiho mmnozstvi vsaklého morida).

Vihody vodovych moidel:

« chologickd vyhodnost

o snadnd pfiprava,

o nizkis ceni,

dobri svctcini silost.

Nevyhody vodos yeh mofidel:
o veding s liken devi pA mofen,
o bobinani a zdrsn .

« pomeérné diouhi doba suse

i di
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Rozpoustedlova motidla

Unedend moidli se zudala pouivat s eilem kit dobu jejich suseni

s redubovat vdmsnind povrchu, Misto vody se pouZivi organicé rozpoust
dlo. Rospoustzdiova mofidla #drshuji povich veliee malo i vytviici dubr
jasic barevac tony. Rozpoustedlovi moridla meyi rovatz ,Nnucuw cfcke

‘napF. pi pouZivini dyh jedné dfeviny. ale s riznjmi barevnymi o
blemarické miZe byt mofeni celnich hran nabytkovych dile vymbcmch
2 masivniho dieva, Ktere vznikaji pii pricnem fezn (kuchy masi-

). Nasledkem vetsi nasaklivosti ua tomto pii
intenzivagjsi nez na plos

02 piisabi rusivym dojmem. Tento nep

nivy

moment je mozné odstranit uzasfenfm povrchu pred mofeniin imprognadniin

ndttrem.

ém rezu je Sharent povichu
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Kombinovand mofidla

L kombinovangch moridel je jiko ropoustedlo pouits smés vody a or-
anickych rozponstadel misitelnych s vodou, juko etanol nebo aceton. Tento
typ mofidel sluduje v sobé v¥hody | nevyhody vodavyeh a rozpoustédlovych
‘mofidel. Vzhledem kjednoduché aplikaci jsou kombinovand mofi dia pomét-
né dosti rozsiiena.

Préskova moiidla

priskoui matdise su,ydﬂiy'/Lumhin.m irvivi i v priskosic

dujit dru barvivie 2 jeho koncent
st mavimalni keitickou koncentraci n:kuwhu ‘moiidl, kdy jeSté ne
iz ke vznku defekipi isledném pouiti 2volenjeh nitérovych hmot

vysoka Koncentra
mohiou vést a2 k zastavent polymeracni reakce a k vyrvoieni nevyhovujiciho
ndter
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Specialni mofidla

Pro skini /s lastnich clekti se pouivaji specidlni mofidla. Tsou to napfi-
Klad mofidla vyLydfejfl antikovy efekt, rustikdlni efek, motidla vytiraci

armofi dia voskovi. Kurd¢ 7 16chto mofidel
¥ postup, pomoci kierého se dositme pozadovancho clikiu, Technologicky
posiup uwmyum e svem echnichém s,

e kI technaloy

Metody nanaseni moridel

Pro et mofdel w morené vyrobky s pouivadi wisleduicd pi-

o ruéni mn
o stiikini,

« mvalovini,
« polévia.
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Rugni nandSeni mofidel pat mezi jednoduché metody e, Mof-
dloje mu i, hub a tampon. Pro vfskéni pravidel-
néha a osmamérncho ninosu sc providi vykartagavini ramorensich ploch
vhodoyim karticem. Podminkou pro rocni naniSens mofidel f jejich delsi
daba zasychani, Metada je tedy vhodnd hlavng pro vodeva mofidla. Kvalita
mofen j¢ dina piedevim zrénosti a Zkusenosti pracovnika providéiciho
T moten,

Strikni mofidelje metoda. kteron Ize aplikovat i v podminktch pranys-

maniseno pomoci

o s roby . Na rozdil od predehoz metody

e vhodnd § pro rychleschious
i mofidla. Pro stifkiind se \Ef¥inou pouivi preumatick stfikact pistole.
Jelikoz stFikaci maidla maji nizkou konsienci, je stfikact pisiole opatiena
materialovou tryskow o malém priiméru, obyykle 0.8 - 1 mm. Dillezita je
Tovniz vzduchova tryska, kreri mi rozhodujici vIiv a rozprisent mofidia
ana war stiikacibo paprsku, a tim soucasné | na zrwity prostiikem. Stiikaci
papusek musi byt dostatecnt Sitoky, aby nebyly Zietelné prahy po pohybu
stifkaci pistole. Kvalita moreni je dia nastavenim stiik
tia skusenosti pracovnika

act pistole a zruehos-

Xl 31-12:01




Magen j metoda navient mofide] vhodni phedesim pro wmoren sedie

ciho nibylku a drobnyeh virobkd 7c diova. Pro i vodavi
‘mofidl. Pl mofeni je tieba roztok mofidla v miceci van Fidné promichivar,
aby nedochizelo k usazovdni mofi dla na dné vany, a tim ke zméné koned-
ného odstinu. Mofeny piedmét se ponafi do moficio toztoku a za mimeho
pohybu se roztok nechd po stanovenou dobu pissobit. Nasledovne je predimet
vyimut 7 méceei vany a ulod se na viioduou podioZhu. kde probihd susent do
Dredepsané hodnoty vIhkosti

Xl 31-12:01

N avalovini mofidia je vhodnou metodou pro prémyslové moreni velke
ho mnost{ dilei. Pro vlastni moreni se powrivi vale icka (abr. 56),
ktera obsahuje vilec pro nandseni mori i vilec byva hladky
ncbo 7 porézni pryze. Mnosstvi mofidla mize byt regulovino divkovacin
wilcem, Po nancsent mofi dia piisobi na plochu dilee roztirci vélce., kte
siednocuji nancsené muozstvi mofi dia po celé plose dilec. Mohou sc nand-
<et motidla vodovi ncbo rozpouticdlovd. Yilcovi moticka by vi doplncna
o susict teplovdusny tunel, Mery podstatne uryehlf suSent mancsencho mo-
fidla & dilee po projit timto suSicim lunclem lzc ihned bud' stohovat. nebo
milze dile nisledovat prichod linkou konecné povrehové tpravy

R R SR ST N

Obr. 56. Villeoni moficka

Xl 31-12:01

Xl 31-12:02

Polévanim jsou nandseny predessim tonovane ransparentni laky urée-
1é pro barveni povielu dicva. Povieh vytvoreny timto zpiisobem vykazu-
je abdobny vhled jako moten dilec. Viasini 16novini sc providi pomoct
barcvnych koneenilti kere jsou rozpusing v pouzitém laku. Barevac kon-
ety juou mavijon misicin, o mend. 1 i znych odsina

njch pomérech davaii Sirokou skilu pouZitelnych novich odstind. Pii
etod pokédnt 3 e dodsovat urtit pravidl, aby vyevorené plochs
byly ber. defekti
dy e shroout do nésledujici

w7dy nandset stejny ndnos 7harvené transparent;

BROUSENi A LESTENi POVRCHOVE
UPRAVOVANYCHPLOCH

Operace brouse a lesténi posrehove upravovany el ploch paiti mezi

takov€ operace, kieré prispivaif k vy tvofent nitéros cho filinu o pozadova-
nych viastnosiceh. Brouseni lakovangeh ploch miZe byt provédino bud'na
saunostatnel bruskich, nebo u bruskiich. kieré jsou soucisti ek povecho-
V6 dpravy ky Lesk s providi vyhradné i simostat-

Xl 31-12:02

Xl 31-12:02

Pro brouseni parafinickych polyesterojch ki na vy
‘pouzivaji brusné papiry o zmitosti 400 - 500, u specialnich wchumogu brus-
D¢ papity 0 amitosti %00 - | 000, Ty brusny i papiry s brousi z toho
ditvodu, aby s vysoce lesklych plochich nebyly aatelné stopy po brouser,
Kieré jsou i vysoce lesklé plose nezdouc.
22 provadél ruént ncho strojn. U ruéniho brousen lac
itlaku brusného elementy, & tim
zumezit vzniku uvedentch defeki. L strojniho brouSent je nutn vénovat
velkou pozomost seiizen brusek
o brouten ravinngeh di s v(\unv..m blivné Siroko pi
mh. 57). Tyto brusky h linek a jeich nedokona-
i mie 7pisobit pmhlem\ < valitons porcho tpravy. Probie.
my moho wrnikat hlavie pi térovyeh hmot vyrvrzavanyeh L\
Zifenim, nebor’ se nandseji |enke ninosy lakd, kieré se mohou snadno pro-
brousit.

ové brusky

=

Xl 31-12:03




Pro brouseni profilovangeh diled s¢ pouzivajf specidlnd brusky, kic-
1¢ jsou schopny kopirovt nerovaiosti povichu a vybrousit tak zakladu Lk
nanesen na tomta druhu dilefi (obr. 5%). Prineip uvedenych brsek spocivi.
v tom, 7¢ na kovové jadro jsou navleteny segmenty brusngch papird, kters
jsou v urcié vzdalenosti od stiedu rozstiihny a tyto prowrky brusnych papi-
i vybrousi i nalakovang protilovane dilee.

ﬁ

Obr. 58, Bruska profirt

Obr. 57. Sirokopasovd bruska

Lest&ni natérovych hmot

1.esteni nitérovyeh hmot se provadi v soucasnosti predeviim u polyeste-
mv;,ch ndtérovych hmot pro ziskini vysokého stupné lesk, Vybrousend
polyesterove laky jsou Testdny na vysoky lesk na valeavyeh losiickach.

Lesticky mohou bt jednoviileoy< - pomaoci pohyblivého stolu se dilce
Ppohybuj { pod lesticin vileemn a jsou lestény prodepsany i podtein ey kli brus-
10w a ledtict pastou na vysoky lesk, Tako alicrativa caistuje lesieni pomoci
brusncho u lesticilo voska

ck sc providi lestent take nu Iciticich auto-
ch vl Lesténtse providi jednim prichoden

dlet se aplikuje brusni pasta
b brusin vask 4 na it el pasta nebo 1656t ok, Zatirentfe vhodné
pra velki mnost lestényeh placl

Poslodni operaci je lestén lestici vodow. pii kterém vylesténd plocha 7is-
kdava koneény vzhled pied montizi

Xl 31-12:03
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Koutrolni ovizhy

J. K tenu slowd uncly
Bk vjmam wd phucins porie
Charakieriufe meodu bl dievaa
morent dicva

Jakejsou metody nandSni mofidel?

Jaky viznam mi brouseni a lesténi povrchove upraven;c

Vyznam natérovych hmot uréenych
pro interiéry

Nébytek a 7afizeni pra interiér 7e dfeva a 7 materidli na bizi dieva maji
 budou mi | budoncnost stile velks vnam. Ten tevi predenim v om,
e drevo je abnovitelnd surovina, 4 je tedy moiné s ni p do budoucna.
Dicvo jake prirodni material ma svaje specificke viasinosti, kieré je treba pri
jeho zpracoviviini 4 pouzivini plné respekioval. Povichova Gprava vyrobki
7¢ dicva pomoei ndrSrovsich Tunot, oleju, voskt, resp. pomoci dekoragnich
ol divd (Emio vyrobkim Lakove uziné viastmost, kieré podstatné pro-
dinuji votnost. Suchy a vytvrzeny naérav film ma 7a kol chranit
frcbky prot pinabes viciSich el

Xl 31-12:05

Xl 31-12:05

PoZadavky na ochranné lmy a dekoraind flic u nabytku jsou nsle-
dujic

o vehled

o lesk

« tvrdost tuzkou,

odolnost proti vdénu.

piilnavost miizkou a odtahem,

tepelna stabilita,

svetelnd stilost.

« odolost prot chemikiliim.

Pazadavky na kvalifu povrchave ipravy jsou pafom 1 téchta parametri
Iuané v zivislosti na exponovanosti povechové upravend plochy,

Podle stupné nnibind sc plochy nébytku del nisledov

pracavni plochy (napt. pracovni plochy kucl
ostamni pracevni plochy (napt. horni plachy jidelnich nebo pracovnich

ostatni wngjsi viditcne plachy,
vaitini viditeng plochy

Dosazens odoTnosti u jednotlivych povrchovych materiahi hodnoti pri-
shusni 7kuschna podie plamyeh ZAuscbnich metod. Namétene hodnoty para-
meii Jsou porovnivany se stanosenyimi pozadavisy a urci se, ada vytyokend
povrchovi dprava je vyhovujic, nebo cda je nuiné pro jednotlivé plochy
puua\ m\mm s vySsini kvalitativaimi paancizy.

Dilezitym paramtrem je napf. cmitoyané mnozstvi organickgch
vich i e i uji 2 pouitgeh materili do obsvaného interiéru. Tylo

organicle 18
chorob.

avé litky mohou pak spolupdsobit pfi vzniku tzv. civilizatnich

V 7-15:45

Xl 31-12:06
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Vyznam natérovych hmot uréenych
pro exteriéry

vy pic
vy ritznyeh skiidet (dfevozbarvujfet houby. him
atd.) tak. aby dievo moblo pokud mozno co nejdéle spliiovat svoji pivodal
funkel, Uvedené v1i
nechranens drevo zacne pissabit ultrafialové zireni 2 sozklad lignin, keery:
Jeabsazeng ve dreve. a vy plavufe ho. Dfevo Sedne. Nisledn® pok zacnou
piisabit fasy, machy. houhy. hmy apod. a dev je znchndnoceno

Na stavehni-truhlifské v yrobky jako jsou okna a dyefe, se jakn ochrana
powivaii larury na okna a dvei
vodnich pir, velmi vysokou prizmost 1 vysokou odolnost profi povétmosi-
mim vliviim, | azury mohou byt Tenkovrstve a silnovistve « musi zabespe-
Govat rozmérovon stilost uvedenych vyrobki. Vetsinou se pouzivi lizury

silnovstve. | pres kolisani teploty a vilkosti se nesmi virobky deformovat

amsi byt trvale chrangiry protl napadeni houbami a inymi Skdci,

Na abklady. ploty nebo zahradni ndbytels se pouzivaji Lzury na ochra-

nu dicva proti povétmostnim vliviim. Uvedent lazury odpuzui vodu a chrani

dfevo proti UV paprskiim a mechanickym vliviim. PouZiva sc tenkovrstyd
Tezura, Kierd pisobi do hloubky a sleduje pohyby desa aniz by popraskala
b piidin biocidi chrins lasury § proti mapsdent houbami s finmi Skodlie

vimic

pismy

110 bsury musi it v sokou propustiost

Xl 31-12:07

PRAKTICKE ZASADY POUZiVANT
NA TEROVYCH HMOT

B pouzivan miéroy§ch hmo e ieb dodezovat nésleduifes ik ladnd
zisad
o Dodrzovat bezpeguostni a pozini fid na pracovisti,

* Zbytky natérovych hmot likvidovat jako nebezpeény odpad na mistech
o ktomu uréenyeh

o Plechove obaly ad witéron Sk hmot liksidovat vdy podle
« o obalech

dsad ko

o Nitérové hmoty skladovat v suchém vétraném skladé pii teplotdch 5 a2
® 25-C.

o Sklad musi vyhovovat stavebnim a bezpeSnostim piedpisu.

o Pracovnici v lakovné musf pouzivat osobni ochranne pomiicky

V mibytkifském s dievaiskem primyslu se pouivaji nittrové hmoty od

riznych cvropskych vyrobeit Proto je ticba s piislusayimi vyrobnimi ncbo

doduvatelskyimi firmami odborné konzultovat celou problematiku povrchové
ipravy a zvolit takove materialy a technologicke postupy. aby tyto vyhos
valy pozadavium a podminkam jejich zpracovateln.

'V prasi se potom naterové himoty dodavaji pod obchodnimi ndzvy, které
i tvori kazda firma podle svich zvyklosti a potieb. Obchodni nazev byva
doplutn i 0 skupinos y nizev nitéros ¢ bimoty - nitrocelulfizovy lak /kladnf.
polyuretanors lak viehnt. vodou feditelny lak apod. Tt se #iskd sdkladni
informace o dan natdron & hmott.

vo-

Xl 31-12:07

Xl 31-12:07

10 4-18:31
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ﬂézev: Ochrana, bezpecnost a hygiena prace,
protipozarni ochrana

Téma: Ochrana, bezpecnost a hygiena prace,
protipozarni ochrana ve skladech, pfi impregnaci,vyrobé
DTD, pfi strojnim opracovani dieva, pfi sklenarskych
pracich a pfi montazi

Predmét: technologie

Ro¢nik: 3TO

Kli¢ova slova: BOZP, hydrant, poZarni plan, ochranné
pryzové rukavice, bryle, popr. stit na obli¢ej, obuv a odév,
respirator.

Autor: Vladimir Stastny

Qzla: SOU Hiubos /

4 22-20:11

POZARN] BEZPECNOST SKLADU

Pozarni bezpeé¢nost skladi dieva a dievénych vyrobki se Fidi
zékladnimi tfemi pozadavky:

- ticelné prostorové usporadani skladu

- udrzba skladu

- pozdrni zafizeni a opaticni a jejich Fadnou tdrzbu.

4 26-18:38

1. Prostorové spofadini skladu ovlivije:
- skladovany sortiment dreva (kulating, fezivo, aglomerované desky)

- okoli skladu (viastni pomocnc budovy, obytnc budovy, vercjné komunikace)

- charakreristika terénu (rovinny, svahovy, vinity), pida (pevnd, sypld, propustnd, bahnitd atd.).

2. Udrzba skladu obsahujc:

loch & na nicl vybudovanyeh cest, vnitroskladove dapravy a vie-gek, raump,
s b zafizeni

- adr7bu kanafi. odvodiovacich stok a drond?

- Gistotu skladu, pfi které jc nutno dbil na odstrafiovni kiovin, trivy, dicvniho odpadu (pilin, hoblin, tisck).
Neskladovat horlavé, anebo lehce zapaln litky (hadry 7necisténs olejem, petrolejem, benzinem),

3. Pozdrni zafizeni a opatrent: Je nutno dodrovat a dbit na
- disciplimi a stilou vichovu pracovniki

-ruzvod pozimiho vodovodu

- ro7misténi hydrantt

- dizeni vlastnich vodnich nddrif

- vhodné rozmisténi pozimi vyzbroje (hadice s prislusenstvim, sekyry, lopaty, krumpéce, hasici piistroje)
- stilou ddzzbu pozimich, spojovacich a signdlnich zafizoni

- pozimi plin vypracovany podle skutetného stavu zivodu a skladu v souladu s platngmi predpisy

117-18:25

Kontrolni otazky a ukoly:

1. Co ovliviuje prostorové uspoiadani skladu?

2. Jakou adrzbu skladu je nutno provadeét?

3. Na co je nutno dbat pii pozarni zabezpecéenosti skladu?

4 22-19:39

BEZPECNOSTNI PREDPISY A OCHRANA ZDRAVI PRI
PRACI VE SKLADU

P piiprave, manipulaci a ochrang materidlu pii skladovan je mutno
dodrzovat zakladni bezpec-nostni predpisy. které vzdy vychdzeji z utcité
konkréti situace.
Zikladni pozadavky
1. Sklady musi svym proved
druhu sKladovangch ma-teridli.
2. Regaly musi byt trvale oznaceny &titky s uvedenim nejvarsi nosnosti buiiky
as poctem bungk ve sloupci.

3. Sifka ulicek mezi regaly musi odpovidat 7ptisobu ukladani materialu a byt [
sirokd nejméne 80 cm, Sifka ulicky pro prijezd dopravnich voziki musi byt
alespoti 0 40 cm V&3 ne nejvel ifka vozika nebo nakladi.

4. Materidl, popt. predméty musi byt skladoviny tak, aby se pfi odebirani
nebo pii delsim skla-dovini nemohiy sesunout a aby nevyvijely tlak na piicky,
podpéry, 7divo ani na jiné sti budov, pokud tyto sti nejsou k omu
prizpiisabeny.

bavenim a im odp

117-18:32




Tllavn zdsadou je vzdy sprévay pracovni odév, kiery musi byt
pohodiny, musi zakryvat cclé télo pracovnika. Dile jc 1o
pracovnd obuv, kierd musf byl pevng, aby nedoslo pi pohybu
ke zvrtnuti. Dle pracovnich postupi by méli byt pracovnici
vybaveni pracovnimi rukavicemi.
Pii manipulaci a skladovani dicvEéncho materidlu je nutno dbat
vady pokynt nadfizencho skladni-ka, pop. misira, vedouciho.
laLuJme se dicvem je ticba znat bezpeénosini
nf predpisy, umét zachazet s hasici technikou a pii
jakémkoliv zranéni spolupracovnika umét poskyt-nout prvni
pomac.
Viechny sklady a jednotliv oddélent by mély byt na viditelnych
mistech vybaveny prislusnymi pokyny pro pohyb ve sklad
enosmimi pokyny pro postupy pH prici ve
skladu, pokyny pro protipoZirni zabezpedeni a poskytnuti prvni
pomoci. 3

Kontrolni otazky a ukoly:

1. Jaké jsou zakladni pozadavky pro
bezpecnost prace ve skladu?

2. Jakymi pracovné bezpecnostnimi
pomtickami musi byt skladovy
pracovnik vybaven?

3. Jak se po skladovych plochach
pohybujeme a na co vie dbame?

4 26-18:49

BEZPECNOSTNI PREDPISY A OCHRANA ZDRAVI PRI PRACI
S IMPREGNACNIMI LATKAMI

Chemicke latky pro ochranu dfeva jsou litky jedovaté a
hoFlavé. Je proto nuiné pfi manipulaci, skladovini a
pifprave larck dodrzovat bezpeenostni picdpis
stanovené jrobeem. Je nutné dodrzo-val hygienicka
opatfeni a pouzivat piedepsané ochranné pracovni
pomiicky:

- ochranné pryZové rukavice

- bryle, popf. it

- obuv a odév

i préci 5 impregnacnimi litkami nesmime jist, pt,
koutit. ¢ 2bylky impregnacnich Litck se
musi ped likvidaci (vypusténi do kanald, Gi vefejnych
tokil) zneskodnit.

Skladovéni musi byt zabezpedeno v uzamykatelnych,
suchych a vétranych skladistich, Tmpreg-nagni litky jsou
jedovaté a zérove mnohé i hotlav, je proto nutné
dodrzovat predpisy o skladovani hofavin a jedovatych
latek,

4 22-19:40

BEZPECNOSTNI PREDPISY A OCHRANA ZDRAVI PRI
VYROBE AGLOMEROVANYCH DESEK

bz aglomerovangch dosck pmmysln\vm spisabem se
setkivime s tzemi zakladnimi pri-cov i pos

2) desky jsou vyribény na specidlnich ~U\")chh

b) opracoviny jsou pomoef dievoobrdbtefch strojd

©) dfevni hmota je spojovana lepenim.

Pii veskers ch pracovhich cinnosicel dodrageme
bezpecnostni predpisy i dhime pokyni nadi:
Pracujeme v pracovnich odéveeh. pracovni cbuw pii préci
vime pracovnich rukavie, o si o e
Pii prici na drevoobribcich nebo specidlnich srmych Je
nutno do 18 let vEku pracovt pod dozo-rem mistra,
osaent 15 It posadovans Relifikace pak pacegome na
strojich samostatng,

zeného,

V provozech, kde dachd k lepeni dievniho materialu je navic nutno
dodrzoval nodeni respirdtoru, kiery nm zabran vdechow dn Skodlivsch
vipars. Pracujeme v dobfe vtranych mistnostech, nad siroji musf byt
umnisteny odsivaci zafizeni,
Jako u kazdé prace, kdy pichizime do styku s dievénym materidler
ncbo lepidly, nekourime, nepijoine a nejime. Pro vscehny tyto oot
vyusvime prestivek uréengch pro svadinu, & ob

4 22-19:41

Bezpecnost prace
na pasovych pilach

* P fern pisovou pilen je numo spustir vedent pilového pasu co nejnize & obrabiu,
- Ruce musine mit stile stramou od pilové

+ Obrobek nesmime 7pétné 7 fezu vytahovat - mohl by vyjet mi
numo pouzivat rliznyeh nastaved nebo podpr

o plsovnic
aby se toto nepicklopilo.

« Je nutné pracoval v ochranném odevu, obi 1, nebo kry u ma ocich
* Mime-li dlouhé vlasy, musime Sije chranit pokegvkou, nebo svizinim gumickou

4 22-19:43

BEZPECNOST PRACE NA KOTOUCOVYCH PILACH

Pily kotoutové patfi k piliim nejpousivangjsim, a proto patfi k 7dkladnimu vybaveni vSech truhkiren. PFi
nedodrzeni zakladnich bezpecnostnich pedpisuje prace na nich velmi nebezpetns. Ic proto nune, abystc sc
vakladnimi pravidly bezpecnosti prace nejen scznamili, ale scjména je prisné dodrzovali:
- obsluha pil musi stil vily na strang vedle stroje - mimo nebezpeinou oblast
pr ky & porley s bt umiscay  blizkost s k. aby byl s dosupaé

1o:

ik o drizky, a sirs s o pi-lového katouse
 poatk. protsspbtnéms v e napt. 57 dstzanén ra e i it reran crézck, il & nutno pousit
mivmych dalich bezpeinostnich pomicek, jako je napf. ochranny kryl

- ochranny kryt musi svym Wvarem zakrgvat pilovy kolout Lk, aby nedoslo mezi pracovnikem a koloucem
K Zdnému nezddoucimu kontakiu

- pravitko patfi mezi ochranné a pomocné pomiicky, slowi k zabezpetent kvalitniho fezu pii rovferivint
feziva na Sitku

- posuvny pfistroj Je vybaven pryzovymi v
o pilového kotouge.

ci, Keré 7cela bezpeiné posouvajf obrobek urceny k

4 22-19:44

4 22-19:44




BEZPECNOST PRACE NA FREZKACH

dch:

1. Bezpecnost price ma srovivacich frézki

3

+ stroj musf byt vybaven pristrojern na odsdvint tFsel

+ vodici pravitko bréni kontaktu ruky s nozovymi hiideli

~ posuvny pistroj slouzi k lepsmu posuvu dfcvéného materidlu

* pii r¢ovani dloubych materidl ic nutna obsluha minimalnc dvema pracovniky
A h:

chlostf
‘povnému piitlaku dfova na pracovn stil

+ patka proti /pélwsmu vrhu dfevénsho materidlu musi byl umisténa na podivadi strand Irézy

isky musi bit odvidény odsavacim zafizenim.

3. Bezpenost prce na kombinovanych frézkich;

U téehto strojf jsou zkombinoviny voskere vsc uscdend nchezpeén pryky tak, aby obshuba byla v naprostém bezpedi. T
odpovidji vysoke hezpecnosti. Jsou e ¢élé_yaTené, rejména se dbi na nesnadng’pristup k nozoviim hiidelim

4. Bezpetnost priice na vices mymﬁezmh

Stejnt jako u ¢ fitzky ¢kou) je | vicestranni fiézka zalozena co do bezpetnosti na st
o] ¢ ukryt Kovovy m plasténm, pracovi stil a nozove el ac achid wenit slroje, Dfevtns materdl jo posouvin moy
vafizenimi a tak odpads primg dotyk obsluhy se dievem. ¥ neposledni Fulk nachizime vysokou bezpeinost price v Fizen|

3. Bezpeenost prace na
\riackdch
V soucasné dobé jsou
stroje pi pohybu pikou, na
kterd jsou umistény vrtaky
vybaveny samostar-njm
Zpindnim a vypinanim. P
prici je nutno mit «cjména
¢k { chrini
t pled
tiskami. Je ticba dbdt na
povaé upnuti obrobku na
pracovnim stolc. Dlouhé
¥ je nutno 7akryl

ke, by e nedogtly do
rotujicich vrtakd. Nesmime
nikdy pracovat s tupymi
vitdky, tylo je nutno
okamzité vyradit a
pipravit k brouseni.

BEZPECNOST PRACE PRI STROJNIM OPRACOVANI DREVA

4 22-19:45

Zfkladni bezpeénostni zdsady pii montdzi

Nt pouivané p ot st b1 o, e uiné e e utfoal i b petné miso
+ Llektricke vrtacky a Srouboviky musi byt zabezpegeny krytem proti zkrattm.
« Néstroje do ruénich clektricksch zafizeni jc nutno upinat pevie a bezpeend pouze pri vypnuti nd-fad a strojo.

= Viechny elekirické stroje a mitadi je nutno pravidelng kontrolovat 4 mit proti probjen.

+ MontZ je nutno providét na uptavené vysce pracovaiho stolu tak, aby pracovai pohyby byly bezpetné a tcelng.

+ Pro achranu zraku jc nutné, aby dilna byla fidné prosviticna. Pracuje-li pracovnik na montazi detailf - jc muné pffié osvétlent (stojac

savéengm svilidlem).

* Pii pric je nutno dodrZovat veskeré obscn plataé bezpednostni predpisy - pracovat v pricov-nim odévu a pracovnich borich, diouhé vl
spojenc sumickou, hrozi-li pfi montii traz o - pak pouzivat pracovai brylc, & ochranns” kryt.

« Pl montai pracovnik ncji, nekoufi, nepozivi alkoholicke napnjc

+ N montémim pracovisti dodruje pracovnik poriidek, nisiroje @ méfadi uklidt po ukongeni, ale v pribéh price na predem ozmacen

4 22-19:46

BEZPECNOST A OCHRANA ZDRAVi PRI
SKLENARSKYCH PRACI

PFi vasklivéni pracujeme s velmi ostrymi predméty, ale vejména se sklem, a
proto je numé vyt niroky ni bezpetnost n ochranu 7drav
Je bezpodminieéné mminé nosit pracovn oblogeni, monrerkovou bundu, kalhory a
pracovni pevne boty. Sklo se mize pfi fezdni nebo pfi v¥mené wbule odStipnon
Tiebo spadnout ulumkv by nis mohly velmi nebezpecné porezal, Pfi fezint
doporutujeme { moznost uviizini kozéné zstéry.
Déle jc nutné chrnit si predevéim ¢ vhodnymi pracovaimi brglemi ncbo
plastickym krytern.
D Feini a prendSent skl je nutné pracovat nejlépe v kozengich pracovnich
rukavicich. Které jsou odolné proti profezu, dale jc mond i Gchrana zipisti a
fepon v predlokemi Gist nasazeni ochran-nych kovovyeh nétepnil. V

ch pryzovych kusil, kieré si
i vyloh) se premis Duji

pomoc specidlnich piisavnsch zvoni.
P prict se sklondfskym tmelem nebo jingmi plastickymi hmotami se

nedoporuéuje jist a pil. Po prici s snicimi hmotami je nutno umyt si ruce.
Pokud budeme pracovat se specidlnimi tésnicimi hmotami, vzdy se sezndmime s
‘pokyny virabec, které jsou vzdy umistény na obalu vyrobku.
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BEZPECNOST A OCHRANA ZDRAVI PRI
MONTAZI BYTOVYCH JADER

Pl montizi a demontsizi bytovych jader vychdzime ze zikladuich pozadavkd
na bezpecnost prce, kiord sc ki jak stavebnich Gprav zednickyeh, tak
osazovani stavebng truhlarskych vyrobki.

« PH osazoviini bylového jidra pracujeme s ruénim ndtadim a zatzenim -
zikladni zednickou 4 rublélskou vybavou femeslnka. Nétadi mus{ byt ve
vbomém stavu, ¢iste, vhodné a pripravent k pouziti montaze. Rucni
cickirické nifadi (viacky, sroubovacky) musi byt /aherpeceny proti prabi-
jeni, vrlaky a Srouboviky musi byt Fidng nasazeny a upevnény.
* PH demontzi je nutno postupovar opamné a presné dle jedrot
pokynd mistra, éi stavbyvedouciho. Nstrojc a nafadi musi bt opét v Fadném
stavutak, aby vyhovovaly pousit. ke kicrému jsou uréena

(avba nového bylového jadra vyZaduje ndradi a nastroje sp
zednického charakteru. Zilez] pro jaky systém se stavebnik, ¢ architekt
rozhodne. Zvoli-li Klasickou vistavbu z cihcl, & lehéenyeh matrial - pak
nastupujc vystavba zednickeho charakicru, zvoli-li pouziti sidrokartonovych
piitek =il ystavbu providét ok ednik, il (rahIaF v pripac, 7
absolvuje Skoleni pro montéry suchy
« ZéKladnim a uréujicim prviem pro vicchny vi3c uvedené prce je opet
Hutnost. pou7i pracov-nito oblecn. pracovnich pevnych bot, pracovnich
rukavie, pri pracich vyadujicich ochranu o6 pak pracovai bryle, &
ochranny 3tit,
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Bczpecnost a ochranu zdravi pri praci na vyrobnich linkach

Bezpetnost a ochranu zdravi pi préci na vyrobuich linkch
upfednostiujeme s ohledem na bez-pesnost a pohodli pracovniki ve dvou
slérach
1. Vybudovini vhodného pracov
« pracovidié a pracovni siroje a zafizeni musi byl prizplisobeno
pracovmikovi a jeho télesnym roz-mérim (pracovni viska strojd, stoli
winé vhoduc a bezpeéné rozmisténi strojt
musi byt bezpeené, aby nedochézelo ke Zbytetnému zrancni
Zamstnaned, je proto nutné dodrzovat veskere pracovni predpisy a
smémice urdené pro jednotlive pracovisié (zikladnim nejdiile7iim
prvkem pH préci na strojich je dodrovat pracovni Ginnost v pra
odsva, mosit pracovni obuv, rukavice, ochranne byl
stit, upravené vlasy do gumicky, ncbo pod
pracovists hluendji - je nutno nosit ochranu usi
« pracovni podminky fsou dalsf didleZitou slozkou, kterd ovlivigje
bezpecnost & ochranu 7dravi pracovnikil, je nutné dodrovani prijemné a
stilé teploty - pro préci v truldtskych dilndch kolem 18-20 stupfid,
osvétleni pfi prici na dicvoabrabécich strojich by mélo dosahovat 500
luxd, hluk by mél byt minimalni (max. 90 decibeli), prach a plyny, kiere
vnikajf pH préci na drevoobrabecich strojich. je nutno odsdvat
odsivacimi zafizenimi
+ bezpetnost a ochranu zdravi takeé ovlivije barevné ludén dil
barcvnost a modernost strof., Eistota a sprévné osvétlent pracos

4 22-19:50
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2. Vybudovini odpovid: niho prostoru

+ Dal3im dillezitym bodem, ktery ovlivuje bezpetnost price. ale i pracovaf aktivitu zaméstnanc je vybudovéini piijemného pr
je zavisl€ ncjen na pijemng zafizengch dilndch, alc i na zifzeni socilnich prostord adpovidajicich 21. stoleti

+ Mezi socidlni prostory zahmujeme 3atny, umgvémny., toalety, ale 1 jidelny, ¢i vhodné adpoginkové prostory. kde se mivze prac
najist, posvadit nebo vypit kivu.

Ukol:

1. Vyjmenuite ukazatele, které ovliviuii bezpetnost a ochranu zdravi pracovniki.

118-21:13
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Kondenzacni susarna
Nase kondenzacni susamy pracuji podle takzvaného kondenzagniho systému. V tomto pripadé
dochizi k nahlému a velmi rychlénm 7ehlazeni. Vzduch pak jiz ncobsahuje stejne mnostvi
vIkosti, jaké obsahoval v icplém stavu. Kondenzdly., kicre sc pii tom volni, jsou odvadeny
pry¢ pomioci zichyIné nadoby z noreove occli.

Nae susmy dreva funguji stejné jako tepelnd pumpa. Celkova kapacita, kterd se ma ochladit
ainstalovand elekirickd kapacita, se v kondenzoru méni na teplo, které je vypousténo do
susdrmy. Pfi porovndni s konvenénim susicim procesem je vjsledkem vjrazné snizeni
spotiehované encrgie.

Fungovani
s s i o i e T
g e ke v o -
0Can Zntae proc § Chnti
i S sbuch. e o3t ocht o P 15 eobe i st vk
e ko . e i o o e
Ep—

aterial el v prehledae, adolEn o odné Sk

IV 4-7:43

IV 4-7:59

ieh susiiren je vyhradng Leplo. Tento sysiém je zajimavy
ko 7droj encrgie pouzivaji horkou vodu neba piru, Nase

. Cirkulaci v7duchu, ventilitory a
Zahiivaci prvky montujeme mezi scfechu a snizen sop,

Zerojen energic nasich ko

Konvenéni suddrna

Fungovéni Viduch s v susim zahFis i a cirkulc dfcvem nasklidanym na sobe. Vduch sioup pomalu v
relarivai vikkosti a teploté, Kdyz dosahne poZadovanou teplotn a relaival vlikost, v zdvislostt
2 drubu vysousencho dreva, spusti pocitac modulavany ventilacni

Parni susérna 1S s arad veher pamn s b et v s gt
tantnd bodnore 100 slediu
r ity i i i e e paks e phodehi oy

el

Ve ehili dy susfet medium dosiu teploty okolo 100°C. zantn se Mima v susim s

Fungovani

vypafi

sc Ichee nadzvediiva. Podtlak ve drevé 7vérdujc presun vihkosti 7 jeho jadra na povrch a
rychluje tak proces suseni.

¥ porovniin s regulémim sucnim se das nutn pro susend parou sniz asi o 50 . Kvalita

suSeni viak neklesne.

.

.y

i
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Ridici systém

s i syt 11y byl spaising yvios o e
dii

dren dfeva a absahuje vsechny
technologii
Zkuicnosti v
¥ Jo vhodny jak pro kenvenéni sufeni, ak pro kondenzuin
S16ind jako Pro wovE VyviuIG suScnl pichiilou pirou.

1 o fidiciho syt d o
Firenin LI, mend parusti PC disvdenn o ot end jukékol

poruchy Meni 1D se o projev poure ufed

i koo

panchu HED.

Ine auomatick fzeni HIS se vyonasuje fizenim susciho procesy peimo  7ivislo

proggumu, dle druhu a Uoustky foziva, Kiers mize obslubs y
e dle b ket i fhent i plne
ok 8 1 eykhs.  peé e tnd e losens S0 standucoih pogrant

T ejpouzivaa
i rovarn pansfrent

1. obslubiou upray e programi e mozne ulozit

HBD je také vybaveno novym zes
maximiilni spolehlivost spolu s le
(1P65) hin
Skririky sond jsou v
Proti prachu na jejich vnitin{ ~\r.1m, e

Hlavni prednosti Fizeni

1. Automaticky deseti [Azovy suici cyklus

ici spad v zavislosti na skutecné vlhkosti dieva

3.Casov¢ fizeni susiciho procesu

4.0ct

ana dat v piipadé vypadku napajeni

5.Spolehlivé susici prc

rany
6.Moznost manualniho rezimu

7.Moznost ovlddat az 32 susaren z 1 PC, pod Windows XP ncbo Vista

o oratick§m
i komory. V

& honhTetnt suférny. Ridicl pansl 116D,

wybavens aliuntm LCD displefem, je navic umisién + 1ésne bllZkosi suférmy. co% umeruje

abshuze velmi pohodinon konteahu a oviadant nejen od ecotrdlniho PC. ale tak? od tidiciho

ovém asia komplcuu kz\bclﬂz pro suudy Je vyrobena s teflonovym stinéuio,
Kiery zajistuje och
£ 0w baveny problétny, ki ov s e mcen

MIKROVLNNE SUSARNY DREVA DIES

N aysthasuseui e ka2 ks - edingun odpadeus e voli i,

Pouziti susiciho zafizen:

S oo AR, RO, o e,
v st iy palomeary § kst -
102§ men s s o ). ol e o, e i s i s

el el dieva il spris s €Zi S - v snauwil). V. piipade wieusich
oo Sutenscih vEraan dloravime k S8 ms AR rass 1 e drobncha
matesilu,

Normarerd t oviem, £ sehima e schopne Sy £ ok dtevo s

i (Tl o irgel mbdren, st e ik e dinet dtovo odlszend, le b
Buseri e ki e,

Nase dielektricke susdrny feziva se vyznacuji modernim designem,spolehlivy|
progresivaf technologif.

Zarukou échto vlastnosti je jiz pres étyri
Slovensku, v Nimecku, v Rakousku, ve Sv;

a nasich susicek prodangeh v Cech
yeursku u Rusku.

Pii vrob susdrmy novcho typu jsou powity proky, které zarucui vysokou ud
chod, cfektivai a &sloind automatizovany provez, jednoduchou obsluhu o s

Diclekirické susdrny feziva jsou moderni zafizeni, slouziel ke kvalitnimu ar
dieva a chavujfes trubliic zfvislosti na nakupu jiZ vysusencho feziva ncbo ud
7dsob materidlu

-

L s 1pua ko3 pod ca

Muswndl objen jedné vsidky drev 2 susrtje U s i

1 -0 3 24 ok 2l

1.t ot vy o
i o i BLLS 2\~

250, saci ey potsey s cca 15 Fecorsik s

P vl spriseshu rezm susenn

g

A

romikym fim paseless ~DILS 4V a v vers s
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Susici zaifzeni DIES

Susif zatizeni dieva DIES je Zafize
ehmolostsdloiriokiho chcwi s Sen:drevs

cace. vyuzivailel novou progrosival
Gha marcrial,

Funkce sudiciho zafizeni . .
oo s s o it it pocins i
e meri, L duje skent vied: s e, i ik e oot 14
etz 1 v prosfdi. 7ae et €5  « paZadané b alite pradoang s
Ll vy ueného WaLeidL, bes nuLnoS ped.dsoben. 3 i Dlokavan! aiiviho kapila

o vysol kvality
selické

epetuj

e zzen oo prineips kb ohtew. Dk ahres zpisobue

ok Kul vody ¥ suscnéan ateridh a i icho ob wysuseal, Pl susoni
novznikaii cnere t & e rosind,
probii jen v sueném maleril,

[T —

PRIROZENE SUSENI DREVA = T g

barvy, vznikei whlin, pod

< drva,
kv
gl st dhe dochas Kot i
dreve, Simz

eré vanik rozdilnyin napSiin ve
nivice praskd buk, dub o

O botorcho ok s pozadicloud vibkost i

Kt bude dteso puze ( npt, byt sy 127 v il b i<,
ek 120157, 91 & ndebil A0 5, Suvebat v 12354 aid. .

Jakost dieva i paozeem susenta ochiost vysusenl 261 1a roénim obdob(a fngeh

o Eumosinic Sl Dievo s iozeney pisoby Suen eda vy s

VIRLOSLeZ 13 %, 0% 1a nekleré \§10bky NeSIacl,  proto se iusf dosuional umele v
e xuuumc\

odpovida sihkost prostred, ve

i + dckeétn vatahu k 2 dabé gsledky
s ek s v ot A1 sk enEh h0-En s Spinchen

DIELEKTRICKE SUSENT DREVA

DIELEKTRICKE VYSOUSENT] je zaloZeno na principu diclektrického zahfivini. Dicvo na
vysouent se vilfidi do sttidavého vy sokolrekvendntho pole, coz anameni , Ze sttidavy proud
meni 7a | sekundu nejméné pul ml\lonkv"irU:uluymr'ypmuy smér . 7 dipolové teorie vime, 7¢

“¢ho elcktromagnetickeho pole, malckuly se v latee stridave
+ disledku &ehoz vzn
vytviiti vlastni teplo pfima_ uprostied dfeva, éimz dojde k rovnomermému ohtevu materidlu v
joho celém objemu 4 niislednému vysouscni

Takto vysugeng dievo je £ vye uvedendho divodu vysuteno kyalitng bez vigich deformacnich
7mén, mdi7 je moné timto 7plisobem susit a dosouscr polotovary i téméF hotové vyroblky
(napt. suseni na hrubo opracovanych pfitezu,vyhoblovanych polotovaru, hotavych iracek atd.,

IV 4-8:07

Vysouscci rezimy sc sestavaji ze dvou &asti

1. Predehfili materidlu - v (élo [izi se devo ohfivi na vysouseci teplotu. Nedochizi 1émsf k

zadnému dbytku vihkosti dreva,

Jednd se o x,mo\y lisek , behemn klerého jou nepielrzié
dsi

prcd\ulb} zadang obsluhou. Tato fize sc pouziv:

dochizi k uvoliovani vody ve formé pary, kterd jc ods

3. Odvétravani - vlivem ohiati je v materidlu obsazeno velké mnozstvi uvolnéné vody | kterd
samovolné unikd do prostiedi. Doporucujeme mekké dfevo odvélrival minimélné 2 hodiny a

tvrdé dicvo minimdlng 5 hodin. Tsou dva zpiisoby

4). Pfimo v s

cim zafizeni s ponechinim  sus

féze - odsavéni ( asovy usck, b&hem kter¢ho je ventilator odsavani v chodu a ohfev jo

vypnuty).

b). Odvétravani suseného materialu mimo susici zafizeni ( docilite tim i zvyseni mnozstvi

ného materidlu - sufen{ dieva v cyklech - a
spotfebovéni dalii cnergic ).

Tento zpiisob odvétravéni doporucujeme

o hkost (v poloze AU piepinace adsivin ) je vypnuy. V tomto tiseku se suseny
‘materidl obfivd, ale jeSi¢ nema potfcbnou teplotu na samoyolné uvolfovani vody

a odvétravani :

zapnuly jen v[ genertory. Ventilitor

odv

révini, a to :

ného materidlu v suicc o nastavenim

dosahnete vétsiho tbytku vihkosti bez
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POPIS SUSICIHO ZARIZEN]

TROMGNETION vk el

T Pt iy
Koncons SORNICHPAE st
ViR

vt
VPERY

oot

wo o
iy ELIRTRNKY  FANEL ot ot

Elektromagnetické tésnéni zabrafiuje vyzarovani elektromagnetického zdfeni do okoli.

Ventilator odsavani vodnich par slouzi k odsavani vodnich par ze susicky.
Berpecnosini zamky zabraiuji ndhodnému otevieni vatizeni.

Blok elektroniky obsahuje viechny elekironické ¢asti vafizeni.

Ovladacim panelem se ovladd a nastavuje zaifzeni.

Koncovy vypina¢ zabezpeci automatické vypnuti susicky, pokud dojde k neodbornému
otevieni zafizeni b&éhem suseni.
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POPIS OVLADACTHO PANELU

Ovladaci pancl umozZiuje na sus

~doba suscni, vykon chicvu, vykon ventilace, doba odvétravani

~ddle cxistujc rezim suseni, kdy j

opakuji. Standardné jdou v programu nastavit dva cykly suseni veet
cea 8 hodin provozu, Tento rezim je v¥hodny hlavné na suseni v dol

¢ nastavit tyto hlavni parametry:

ak suseni tak odvetrant probihd v susdrné a tyto cykly sc
¢ odvetrdni. Toto pokryjc
kdy v dilng nea obsluha.
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ZAKLADNI PRAVIDLA SUSENT

1) Gim e vySK0 vstupni Thkos. matcrisl, m ni7S vykon s

Ky jo tFcbu nustaviL

2) Cim j sk dFova huscS,tim i v§kon sulicky Jo tebi nasgivit,

3)V jadn
Housihy tab

& vihkosti a steiné

ce s drevo stejn
by materidl pokrsal celou plochu

4) Vysousen§ materidl nesmi obsahoval Zidné kovové predmety (hfchiky. vruty. spony a pod.)

5) Maximilni v¥ska wozend visevy dieva by nemela pesdhnout 10 em u m

cha

a7 em u tvrdého dF

¥ se neparsila rovnomene ohfis

a im i suent dicvend
huoty

S s i i, sl ach o s st pou v 1 v
divodu, e do piipad
Pohlcen a doba suscai

4 to 2 loho
R
N prodiurue

V zavislosti na mes nizujc potécbn doba ohfev.

6) P slahém mareridlu je mo#nd susit ve viee vistvich ale tak, aby byla dodczen
prokladu tne srstvami i, S 0o,
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le7i a mnoh ktorsch, jako jou . rmry -
ez A hkost, o

PRIKLADY SUSENT s

Piiklad pro material o silc cca 50 mm

P vstupni vlikosti nad 25 - 30 % u mekkcho dieva.
vsizka:  doba suseni cca 2+3 hod.
“tastavit rezim piedehies na dobu cea 30 - 40 min

- nstavit resim suseni na dobu eca 60 - 120 min,

wykon 4060 % aventilitor na vy vikon

i vsmupni vilikosti pod 25° w mekkeho dfeva,

vaizka + doba sufeni eca 1.5 -3.0hod

avit reFim predehiey ni dobu cca 30~ 60 min
- nastavit rezim suSenf na dobu eca 60 - 120 min,

ykon 70« 80 Vo u venshitor wa iz ykon

estupni vibkosti je lepe nechat suSeny’ materidl odveat déle, protaze voda 7 0éj
odchasf jesie ngjmene 20 hodin po vyjmuli z¢ sudicky a docflime tim v &3iho (bytku vihkosti
bez spolicby dalki encric

Pii dosouseni (pod 15 - 20 % vlhkosti) by doba odvetrini mela byt alespon 1 -2 hodiny

Proto doporucujeme nach;

Pro turdé dievo plati toto obdobné s tim. Ze rezim je 010 - 20 % ni
je lepsi vy prout predehfey.

sti dreva

Uby tek vihkosti pi dosousent # priblime 30 % u

Gru kolem

ého dieva je v prii

45 %, u trdého dieva je Gbytek vIhkosti v pritméru 2 - 3% 7a jeden susici cykius.

 Dise Fiet, ze_pii sudeni vaduchosuchébo feziva (209 - 25% vibkosii dicva vswpujiciho
drevo cea 2-3% za hodinu stravenou v B 181 dievo
v aradientu 25- 10% vlhkosti a 7a dodizeni podminky advétravani reziva

N
po \)unnu 20 susin
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Doplitky

prilozng* vihkomér NMV 2001, NMV 2001C na méfeni vihkosti dicva

Podstata méfeni vihkosti vihkomérem NIV 2001 je zalozena na zméné dielektrickych
lasmosti dicva v zivislosti na objemu vody v dievu obsazendm. M&ic NMY 2001 jc postaven
18 bied modernich infegrovanscl obvodu, 0sagsnsh na dvou deskich plosngeh spojis a

Ihkosti vzduchu. Ob& verze jsou

standardng vybaveny teplomes

-hygrometry-vihkomery na méfeni relativii vIhkosti vzduclu (vhodne do diluy nebo mist
montaze dfevéngeh virobku jako informace v jakém prosifedi je devo ulozeno a zda muze
nebo nemiZe stoupnout vikost dieva v zvislosti na vibkost prostiedi)

neha-li jednatky na kondenzov:
nebo udret pozadovanou vihkost ( vhodn
Dotovyeh vyrobku) .

i vzdusni vikkosti v prostiedi kde je tieha snizit
i do skladu vysuseneha feziva nebo do skladu

Bubnova su§arna pilin BUS

abnovd susama piln o v iptn spolnani kot spalovdnd diewengho odadu. Mokré
piliny jsou vy iym nad zasobnikem mokré suraviny. 1 lrubé kusy

e roné? regule pitklacini paliva do kotle. Nasypka kotle m
utomaticky snckovym dopravnikem 2 niisy pky suSimy. Optimilnim palivem jo
na teplotu 300 a7

sufensho materidlu je nepfimé. vstupni vlhkost materidlu se neméfi. Vibkost
Kovinim suroviny do sutérmy tak. aby se teplota odehdzcjiof piry udrzovala na
kanstantni hadnaté nastavené obsluheu susamy.

Spalinov bubnovi susdma BUS (voff s prishusensts i (pos. 3.1 -3.7) jeden funkéni celok.
S abril isu BrikStar vzniki i linka BRISUR na

pilatskich odpadi

Technologickou linku je mozno dodavat v riznych modifikacich doplngnych o prihrovact snek,
i€ pilin ncbo drti.
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Technické parametry

TI:CHNICIQ: PARAMETRY BUS200 BUS400 BUS600 BUSS800 BUS 1000

VYKON - ODPARIVOST VODY 109 kg/h 218 kg/h 327 kg/h 436 kg/h 545 kg/h

mnozstvi vstupniho materialu s vihkosti 45 % 309 kg/h - 618 kg/h 927 kg/h - 1236 kg/h
1545 kg/h

mnozstvi vystupniho materialu s vlhkosti 15 % 200 kg/h 400 kg/h 600k kg/h 800 kf
1000 kg/h

SUROVINA piliny,3t&pka do 10 mmpiliny,3tépka do 10 mmpiliny,§tépka do 10 mm
piliny,3t€pka do 10 mmpiliny,$tépka do 10 mm

ELEKTRICKY PRIKON  53kW  95kW  11,7kW 117kW 11,7kW

TEPELNY PRIKON 150kW ~ 300kW ~ 500kW  800kW 1000 kW

SPOTREBA PALIVA 35kg/h  75kglh  125kg/h 200 kgh 250 kg/h

IIMOTNOST 2100kg 2600kg 9000kg 10000kg 10000 kg

ROZMERY SUSARNY BUS6,6x1,7x2,3m 8,2x1,7x2,3m 10x2,1x2,6m 13x2,1x2}

m  13x2,1x2,6m
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ok
fopravnik

ima BUS
1. Zéisabnik v
3.2 Vyhmovaci snck
3.3, Vaduchatechnické potrubi
34, Katel

3.5, Zasobnik paliva

3.6, Ventildtor

3.7, Cyklénovy odiucovac prachu
3,811 Snekovy dopravnik prachu
. Snekovy dopravaik

7. Lleirichy rozvadie
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Komorova susdrna — typ KAE

Ekonomicka varianta komorové susarny vychézejici konstrukéné z provéfenych typu KAD a
KSR. Jednoducha instalace a obsluha ji preduréuje k okamzitému pouziti.

Posledni  novinek produkce KATRES - ekonomicka varianta susémy s ventilitory v zadni
casti komory spolu s vykonnymi radidtory. Zecla novy typ komory spliiujici nejpfisngjsi
vyrobni postupy pii 7achoviini priznivé ceny « vyjimecnych parametri provozu. Konstrukee 7
hlintkovych profili s dostateénou izolacni vistvou obvodovcho plasic. Kiidlovi vrata a deni
zpiisob plocni vysokozdviznym vozikem. Pro suscni viech drub maklého i tvrdého feziva.
Sutdrma vyhovuje pozadavkim na tepelné ofetfen dievéngch obalovyeh materiala die ISPM
15

Kli¢ové prvky

* Zaruka kyality = drtelé certfikita 15O 9001:2001
* Automatick regulace susiciho procesu

= Nerezove teplovodni raditory s hlinikovym Zebrovanim

* Veuildtory o primér 630 mm pohdnéné morory Siemens

* Metent teploty a vikkost prosifedi: UGL/psychrometr
*Tepelng prostup plisiem komory 0.3 W.m-2.K-1

* Servapohony ovladan vetraci Klapky na zadni sitné susdrny
* Mefeni a zéznam teploty dieva.

* Metent vikosti deva

* Objem feziva 14 3 (pro hliky roneru cea 42 x 1.2 x 1.2 m)
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AR e T
(WM Ty

Konsaukee a komponenty kamorovyeh susdren

Viechny cisti odalne i
Wik v o, N posadin ¢ mosmd shouoment + etermd ovsl. 73t jeme diouh
zivotnost a odolnost proti snebovému Zatizeni

LSS komory spliufe ncipfsndii kril

i opela izolatnich viasunost,

O proudéni vaduchu v komok se starai vysoce yykouné reveran wsiilni ventilitory s
prbmerem a2 | 600 mm (odpovidajicim prishusném typu susarny), Kieré spoh 3 inccligentni
retzulac v chlost prouand sysicimu FIKO — TRONIC prit syrasme spory clckiriche
energic. Nizka sporfcha tq e omoc Géinn rekupcracni
Jeuduotky. K gistEn kvulity v3slednglio prodiktn pomibii nikolakg nebi vy skl
“lheiel systém

Culyprocs s e e vm oo sl M 320- G s ozt voloy e
asfeim si mi susict Tidy a dalsi

pananctry
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Automatickis regulace VIK 320-G

Automarickd regulace MK 320-G umozauje regulovini parimetri jako rychlost a smér
proudén, teplota a +lhkost vzduchy. Lze si vybrat z nékolika standardnich programi nebo si
navihnout vlasto.

Regulncs sulebo prostedi e ovldina pom omatekdho yamu MK 20-
Girafické prosticdi ma obrai tace pichlodu sobrasiie vicehry prive probihigici
operice. Latitivni onliding it ho procesu a okamzitd kontrols idajd oproti dangm
piedpokladim je okamsité k dispozici véetné vyvolini archivovanych dat. Plng automaticky
proces mitze bit kdykoliv manudin upravovan.

Vlasini princip regulace spodivd v regulovini parametrit suicfho prostfed, tedy rychlosti a
s proudén, wploty o vlhkosti vaduchu. Dokonal§ /piisob regulice susiciho prostfed spolu
s piosnt stanovenymi suSieimi Fady vim zuruéi produkei vysoce kvalitniho fczivi,
vyznacujfeibo se rovnomérmym rozlozenim vibkosti a varovou stalosti.

Vyberte si 7e stovky prednastavenych sus
25 upresujicich parametri.

h programi nebo si navihngte vlas

Standardni, specidlng nizkoteplotni a fady pro tepeiné olcteni dl 1ISPM 1

Miizere Fidit az 32 komor pomoci jednoho potitace s moznost dilkoveho s
avyhadnacen dat prostiednictvim modenm nebo mobiln sité GSM

ni, zpracovini

Parici komory — 1y pu PK.

Paic omery fudy PK juou zuit epb o voudnd iy s dosasnon et rvalo
s S o anechan s h st e s 1t b ol
roangrova stabilita 21 opracas atelnost.

X s oyt st dres a ho ot sl sl dlnhodobe
AR b

e sy s ho ot
Nabidm T e paset, o pstnd it ik e mosn
Romtmen e o

Standandod ket pafsich Kamor gini 30 i
Pimé patent

Pafent je provddeno ptimo pomoei nizkorlake syté piry
Neprimé parcai

Komora je vybaven jednon nsho dvema paricimi vamami s lopnémi (ksy, Pamaci 1Echlo 1cles
e vk P 4o v 75 souasnéhy vy vinu iy
Souigici wdkzy
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Tunelové progresivni susarny
Tunclové progresivni suidrny jsou vhodné pro suseni vEtsiho mnozstvi jednoho druhu
materidlu, pfedevsim jehli¢natého feziva. Efektivni vyuziti je pri potiebe suseni od 25 000 m)|
dieva za rok.

Jedni se 0 wnelové sugict komoty s kontinuInim procescin suseni. Dievo je do susdren
Zava2en0 1 kolejovyeh vozicich 2 pomoci dopravnikovélio systét antomaricky posupné
prochizi susicimi 7nami.

Tento typ slowi k suSeni vetsiho mno7sivi jednoho druhu materialu — piedexdim jehliénatcho
Fesiva s stivii se eleklivnim pi poticbe susen od 25 000 w3 dicva 7 rok.

elkon iodon progesinich suien e poskytur stejnjcha rosmomemgeh podniock
susent pro vsechen zavezeny (suseny’) maferial a 7krdceni celkové doby suseni a @ 30
oproti klasickym komorim.

Nizki spoficha elektrieké a lepelné energie je dosahovina za pomoei vykome rekuperaini
jednotky.

Kazda progresivai tanelova susdma KATRLS je navthovina individulng die zadant
ikamika, tal aby byla mo7ne maximdlng vyuit rechnalagickych vyhad 7pitsabn suseni v
techto komordich,
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Vysokoteplotni komory — typ KHT

pfi teplotach od 170 do 230°C.

Vysokoteplotni komory jsou uréeny pro tepelnou ipravu devi

¢ zménim

ého procesu, pii kierém dochiizi
je uslechtily material typicky svou zvysenou
pcvnosl\ odolnosti profi pox:‘,nnosln(m Viiviim a kideim a charakieristicky smnou barvy do
tmavé hnsdych odstind.

Komory sou v7hledern k pousfyangim vy 50k§ m gplotdm 7 ditvod odolnost proi drevnim
kyselin beny v celoncrezovém pravedeni s hermeticky uzaviengm prostorem v pribéhu
wlastni tepelné pravy materidlu,

sokozatézovych ventilatord spolu s vykonnymi motory
Jsou plynoolcjové hordky, horky olej ncho
prostiedi.

Nejlepsi kvalita je zaragena pouzitim v
umistenymi vne komory. Zdrojem vylancs
variunta clekirické topné spirdly. Proces jo Heen plné aulomatickou regul

Komory doddviny s kolgjovym avazenim materidlu s objemem susendho feriva v jedné ndplni
0d 30 do 90 m3.

Klicove viastmosti

* Masivi nerezovd konstrukce
* Zdroj vytipeni - plynoviolejové hofiky, horky olef neho clektrické tapeni
* PInc automaticka regulace susiciho proces:

* Vykonné ventilatory s velmi ndu]nymnnulenu

* Zaviseci voziky nndlalm také v nerezovém provedeni
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Susarny dfevovlaknitych desek — typu KTD

Vatuhenn proesu suSen jsou dfes vkt disdey s v nesivibiost a sikojicini

oo Tastnoston. KaZdli susarm i konstrao ini na e individuilnich poadisl
ika.
susama na 3 o s, ey,
sadavkiun zikaznika. Pr . susici tplere 160 °C jsou
i Vyzoseuici se i mevadnots  ymi
tepong izolucnient viusinosiei, Nosnou kunsirukel, s mo7nosii roAireni o duls seke, 10
ysace byalind acelove profity,
peui ve vl sinich susicny
Eyehlosticea 1— 2.5 .

Vyhtivactm mediem je voda nebo para. Vemena vzduchy kazdé 260y . viasmi rckupetacol

Susirm js e o sysigmem fizsni MKT 8G:
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TSR T
“Tradicut uspoFidiuf wplovzduiag - konyckéui susirny.

Vétraci lapka

—
Vyménik tepla

Zvihéovani

Ventilitory [ Spoiler proudéni

Vétraci klapky

Vyménik tepla

Voda
—

gEPLOVODNi KOTLE KNDH

Vit Kol
- Ziuka chalogického spilovini
- Dk mu7nost spalovins i hudnatngch dreviich odpadi 1 yrolsit nefloviEs (eplo 1

~Eolle nj ¢ nu plynovieh rozvodech, o je v §ch obeich
olrjich mest

- Vysok einnast - uz £5 %

- Jednoduch obsluba

- irodoich ¢ evropskjch prosticdi
- Vysokd ivomost a pracovni spolchliost

Urzent:

- primy slové pudiuiky s véi potfcto tepli
iy conlrilnio Zisubosin feplom

- abeeni “¥topny

 pilar s
Nasc koneepee viroby KNDH umozZiuje vyrobit koicl oplimalnich purismetss podle
Fonkrénich po3adavic tzplovadni sité  to v rozmezi paramatrl: 50— 1500KW.
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KOTLE O JMENOVITYCH W [}
VYKONECH 50 — 600 kW [ A ~
? 7
" %
" I
" C
H
" H
w '
¢ 2
0 o
g 3
STas k8Y
5 ww/ B n

SPALOVACI ZARIZENI KNDH 10 spodni éast zasobniku
41 homi cast zésobniku

1 topenista 12 spojovaci dil

2 rozvod vzduchu s elektromagnetickym ventiler
3 rost 13 hasici nadrz

4 vyzdivka topenisté 14 &nek s rozruovacim kolem

5 vyménik 15 prevody

6 pripojovaci priruby 16 prevodovka

7 koufovy ventilitor 47 ovladaci skfifika

8 termostaty 18 teplomér

3 napoustéci kehout 19 tlakomér
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Tvarovani rostu a fluidni vrstvy

- plné samogistitelny rost

- zamezeni propadu malych ¢astic

- fluidace ¢astic extrémné rozdilnych velikosti

Suseni pulzni fluidaci

rozdruzovani materidlu s minimdlnim mnozstvim vzduchu a tim i ztrat tepla a tletil prac
&astic - vhodné pro dosouseni a suseni malych ¢astic

Suseni v prehfalé pare

(bez piitomnosti vzduchu pii teplotach matcridlu nad 100 °C)
- 100% rekuperace tepla - odpadnim prostfedim je po precisténi topnd para (0.1 az 0.3 |1
- nepfitomnost vzduchu a prohfati materidlu nad 100°C

- vhodné pro sterilizaci a suseni zemédélskych zbytkovych produkti: lihovarské vypalk:
pivovarské mlato, vyslazené fizky a pod.
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Ptibuznd zatizeni

chladiéc produktu

predsousece vzduchu

vyméniky tepla

spalovaci komory
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Vyroba a dodavky zafizeni, upravy stavajicich zafizeni

Standucdon s uypicee ssseny s uplnir prlusenstin,

Navehy

Vit 8 e e

Vicepasové susarny
pro granulované materily
(pro citlivé materidly, optimalizovana spoticba tepla 3,0 az 3,5 MJ/kg odpafené vody

Fluidni susamy

s nastiikem kapalin
Vicezénove fuidnf susenf s optimalizaci parametrd v jeduotlivych zondch.

Vshody zjména pro susend cilliv$ ch maleridli

aptimalizace tepelného & vIhkostniho prusi uvnite &

tic 2 mechanického namihdni

atim dosavent specidlnich pozadavii na kvalin materidhu -

Kompakinosta brdust &

. sypoi hmotnost a pod

ho vzduchu s tim i
m prostredim do okoli

minimaliace spot
adtahovansha adpadnim s

ctu prachavych &dstic a ztréty tepla

dopledn repulace
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INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

OPVK projektu "Rovné piileZitosti ve vyuce pro vSechny”

Tento vyukovy matcrial byl vytvofen a financovan v rdmei programu
registracni ¢islo projektu-CZ 1.07/1.2.05/03.0010

—

Nazev: technologicka pfiprava vyroby
Téma: teorie suSeni dreva, zplsoby suSeni dreva,
hydrotermicka uprava dreva, ohybani dreva
Predmét: technologie

Roénik: 1. truhlarska vyroba

Kli¢ova slova: hran, psychrometr, komorova susarna, BNV,
kornaténi, voda volna, vazana, plastifikace, pasnice, Thonet
Autor: Vladimir Stastny
Skola: SOU Hlubos
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prirodni suseni umeélé suseni
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mikrovinna vakuova

11 25-19:28

11 25-19:29




N Froso
el I £ :
- fordVCR  EVROPSKA UNIE et 05

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

OPVK projektu "Rovné piileZitosti ve vyuce pro vSechny”

Tento vyukovy matcrial byl vytvofen a financovan v rdmei programu
registracni ¢islo projektu-CZ 1.07/1.2.05/03.0010

—

Nazev: suseni pfiloha 2

Téma: teorie sudeni dieva, zpusoby suseni dieva,
hydrotermicka Uprava dfeva, ohybani dfeva

Predmét: technologie

Roénik: 1.2.3. truhlarska vyroba

Kli€ova slova: hran, psychrometr, komorova susarna, BNV,
kornaténi, voda volna, vazana,

Autor: Viadimir Stastny

Skola: SOU Hlubo$

X 3-6:32

10 3-21:18

priloha suseni

S
ouTube - Dry Kiln Controls

B
< 3
P, = B

4 26-19:46

IV 4-8:31

Wood-drying kiln steam automatio heater ool {eommarly steam,
S spray entistor o ety or terma

exterior vl Ctypically conorete, insulation
mazeniy, metal o wood) —_—

reflestive osilng soating
Fanmotor
TR sentraller dry buls
hinged batle

resordsr

climate controlunit

T
lumber” controler’ steam baller for.
package et bulb humidification

© 32000 Eneyclopadia Britannica, inc.

gThe Project Gutenberg eBook of Seasoning of Wood, by Joseph B. Wagner

Suseni

Suseni je proces odstraniovani vody ze dfeva. Cilem
suseni je zvySeni rozmérové stalosti dieva a vyrobkt z
ne¢ho, zlepSeni mnoha fyzikalnich a mechanickych
vlastnosti (zvyseni pevnosti, Iépe se obrabi, lepi,
povrchove upravuje) a ochrana dieva pied biotickymi
§ktidci. Pti poklesu vlhkosti pod 20 % ustava riist
dfevokaznych hub a plisni, béhem susent pfi teplotadch
nad 60°C se ni¢i zarodky plisni, hub i hmyzu a dfevo se
sterilizuje.

12 14-19:11

V1 9-14:33




1 Voda ve dreve

1.1 Vlhkost dieva

Dicvo miize obsahovat vodu ve formé kapalné, plynné a za wiéitych podmi-
nek i tuhé. Je piitomna uvniti bunék, v mezi bunéénych prostorech, v bunéé-
nych sténdch a je také soucasti latek podilejicich se na stavbé dieva.

Volna voda je ve dievé v kapalné formé. Vypliuje vnitini prostory (lu-

meny) bunék a mezibunééné prostory. Jeji vazba na dfevo je mald. Lze ji pro-
to ze dfeva snadno vytesiovat, napr. stlacenim. Z okolniho prostredi mize
dfevo volnou vodu piijimat jen v kapalné formé (nasaklivost). Zmeénou mnoz-
stvi volné vody neméni dicvo sviij objem ani nejsou vyrazn¢ ovlivnény jeho
fyzikalni a mechanické vlastnosti.

Viézand voda jc obsazena v bunéénych sténach anatomickych prvki dic-

va. Je v nich vazana vodikovymi mustky na vlaknité struktury (fibrily) celu-
16z a hemiceluldz. Vazby jsou vyrazng silngjsi nez u vody volné, lze ji vytés-
nit napifklad zvysenou teplotou v suchém prosttedi. Z okolniho prostiedi
mtiZe dievo ve formé vodni pary tuto vlhkost také piijimat (navlhavost). Se
zménou jejiho mnozstvi kolisa i vzdalenost mezi jednotlivymi vlakny, a tim
rozmér bunéénych stén - dfevo méni sviyj objem. Mimo néj ovliviiyje tato vo-
da vyznamng i jin¢ vlastnosti dfcva.

Suseni je proces odstranovani vody ze dicva. Cilem suseni je zvyseni rozmé-
rov¢ stilosti dicva a vyrobki z n¢ho, zlepseni mnoha fyzikalnich a mecha-
nickych vlastnosti (zvy$eni pevnosti, 1épe sc obrébi, lepi, povrchove upravu-
je) a ochrana dicva pred biotickymi Skudei. Pii poklesu vihkosti pod 20 %
ustava rust dicvokaznych hub a plisni, b¢hem sudeni pii teplotach nad 600C
sc ni¢i zarodky plisni, hub i hmyzu a dievo sc sterilizuje.
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Chemicky vézand voda nemd na vlhkost dicva vliv. Je souéasti chemic-
ké struktury latek tvoticich devo.

Mnozstvi vody ve dieve - vihkost dieva - vyjadiuje pomér hmotnosti vo-
dy a dfeva v daném vzorku:

m - Mg

W = x 100
0
kde w je vlhkost vzorku dfeva [% ],
m - hmotnost vzorku pied susenim [g],

m, - hmotnost absolutné suchého vzorku

[e].

Tiklo stanoven vibkost dfevs je oatucovin jako ubsolutui \likost, Zo relativui
“Ilkost dfevar s povazuje pomn Liotuosti vody ve dievé k Lusowosti mokrcbo dica:

Relativni vihkost dieva je v praxi vyuzivana jen zfidka.

X 14-7:45

Rozlozeni vlhkosti v kmeni Cerstvé pokdceného stromu je velmi nerovno-
mémé. Méni sc s vyskou i polomé&rem kmene, podle druhu dfeviny, stafi stro-
mu i ro¢niho obdobi. Velké rozdily jsou mezi b&li a jddrem jehli¢nanii (pra-
mérna rocni vlhkost béli je 30 az 40 %, jadra 110 az 130 %). U listnatych
dfevin je vihkost rozlozena mnohem rovnomérnéji a pohybuje sc mezi 70 az
90 %. Vlhkost dieva ma znacny vliv na zpracovani dieva. V praxi se podle
obsahu vody rozliSuje dievo:

-mokré - po ulozeni ve vodé, obvykle s primérnou vihkosti nad 100 %,
syrové - bezprostiedng po t€zbe ¢ini 50 az 100 %, ale i vice,

- vlhkeé - s primérnou vlhkosti kolem 30 %,

predsusené - s primérnou vlhkosti nizsi nez 30 %,

- vzduchosuché - piirozen¢ vysusené na 15 az 22 %,

vysuSené - vysusené na pozadovanou kone¢nou vlhkost,

-jpsolutné suché - w=0 %.

P e
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Hledisek na rozliseni diev podle vlhkosti je vsak vice, pocet skupin, na-
zvy 1 hodnoty vlhkosti jsou proto pouze orientacni.

Drevo je materidl hygroskopicky - svoji vihkost pFizpusobuje teploté

a vlhkosti prostfedi, ve kterém se nachazi. Cilem suSeni je dosahnout mezi
prostiedim a dfevem vlhkostni rovnovahy - stavu, kdy dfevo neodevzdava
svému okoli Zédnou vlhkost, ani ji nepfijimd. Pozadovana koneénd vihkost
dfeva musi proto odpovidat podminkam pouziti dieva. Pro potfeby ochrany
pred jakostni degradaci pii nasledném dalsim skladovani nebo pri prepravé se
fezivo vysousi na 20 =2 % (picpravni vihkost). Pro vngjsi konstrukee budov
(okna, dvete, obklady) je tieba vysouset na 12 az 14 %. Pro pouziti dieva
uvnitf budov (nabytek, podlahy) je béZnd kone¢na vihkost 8 %.

Vlhkost dieva stanovujeme vahovou metodou nebo pomoci vihkomeéru.
Hmotnostni zkouska je klasicka, velmi piesna metoda, vychazejici

presné z definice vihkosti dfeva.

Vhledem k pricnosti & pomalosti se dncs. powivi 16meF vshradn pro kan-
trolni ncbo laboratorni marni.

Provozné je ufivano méfeni
vikkosti dfeva odporovymi ne-

o dielektrickymi viikoméry

(obr. 66). Oba druy vikomeri se
pouzivaji pro stanoven vstupni
neba pro kontrolu vystupni vih-
Kosti ieziva, Pro priibezne snjmini
wlhkosti dieva v susmach beb
Suseni se pouziva odporovy prit-
cip meteni. Clektrody jsou pbvy-
Ko Kolfkovd, (0 5 riznou bloub-
Kou priiniku (vnidtnf a posrchové
vihkost). Pocet méfenyeh mist /-
vishna velikosti komory. Pro mé-
feni e treba yybirat mista viddlend
od konee feriva alespon 0.5 m

Obr. Odporovy vihkomér (dle Elbez)
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1.2 Vlhkost vzduchu

Absolutni vlhkost vzduchu je hmotnost vody v gramech,

Vodu, nejvice ve forme vodni pary, obsahuje vzduch téméf vzdy. Mnozstvi obsazens v 1 m® vzduchu.

vodni pary ve vzduchu se vyjadiuje jeho vlhkosti a udéva se absolutni nebo
relativni hodnotou.

Udava se v g m™ nebo v kg m™e

V1 9-14:48 X 19-14:01

Relativni vlhkost vzduchu se v béZném vnitinim prostiedi (vyrobni, kli-

Relativni vlhkost vzduchu udavé matizacni a skladovaci haly) méii obvykle viasovymi vihkomery. Udavaji
do jaké miry je vzduch nasyeen vodnimi parami. Je to pomér hmotnosti vody relativni vihkost vzduchu piimo v procentech, jsou vsak vhodné pouze pro vi-
kicrou obsahujc 1 1 vzduchu k hmotnosti vody, ktcrou by byl stejny abjem ’ zudlni odecitani hodnot. V susarnach se méff vihkost prostiedi psychrometry,

o 3 N o R elektrolytickymi snimaci vlhkosti nebo pomoci rovnovazné vlhkosti dieva
vzduchu za stejnych podminek (tj. teploty a tlaku) nasycen. Oznacuje se a uda- (obr. 67).

va v %. Relativni vlhkost zcela nasyceného vzduchu je 100 %. Vysychani die-
va (ale i jinych latek) zpisobuje schopnost vzduchu absorbovat vlhkost a rych-
lost vysychani dicva je zdvisla na mifc jecho nasyceni. Pro poticby suseni je
proto vhodng&jsi udavat relativni, ne absolutni vlhkost vzduchu.

X 22-9:09 X 19-14:02

Psychrometr se sklada ze dvou teplomérd. Suchy teplomér snimé teplo- Jisobni
tu prostiedi. Mokry teplomér ma pies ¢idlo navledenu textilni puncosku, sma- nidrika
Cenou ve vode. V prostiedi ne zcela nasyceném vodni parou se voda z pun- suehy
¢osky odpafuje, a tim ji i teplomé&ru odebird vyparné teplo. Teplota mokrého o teplomer
teplomeéru je proto niz$i nez teploméru suchého. Cim sussi je prostiedi, tim mokry
vyssi je intenzita odparovani a tim vyssi je 1 rozdil mezi teplotou mokrého teplomér
a suchého teploméru. Je-li vzduch vodni pdrou nasycen, odpafovani ustane textilni
arozdil teplot je nulovy. Rozdil teplot se nazyva psychrometricky rozdil ne- ; puncoska
bo psychrometrickd diference a oznacuje se Pr nebo Pd. Psychrometricky roz- == = adoba
dil pii dané (suché) teploté udava relativni vlhkost vzduchu. Nevyhodou psy- s vodou
chrometru je nutnost vlh&eni ¢idla mokrého teploméru. Dojde-li k poruse W

vlhéeni (znecisténi, preruseni dodavky vody), teplota obou teplomeéri se vy- /

rovna a psychrometr udédva hodnotu, ktera odpovida nasyceni vzduchu vodni

parou. Regulator susarny ma pak snahu vzduch stale vysouset, takze susent je

velmi tvrdé a mize s velkou pravdépodobnosti dojit k poskozeni feziva. psychrometr

X 19-14:02 X 19-14:02



hygroskopické
vidkno

sl viag
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Obr. 67, Snimiini vilkosti prostedi
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tkanina s elektrolytem

elektrody

b
£
S
o
2

o i

elektiody

téleso vihkoméru

snimac rovnovazng vinkost dieva
slektrolyticky vinkomer

Obr. 67. Suimdn vibkosti prostredi

Elektrolyticky vlhkomér je zalozen na tom, ze parcidlni tlak vodnich par
nad roztokem soli je nizsi nez nad vodni hladinou (disledkem toho napf. je,
Ze sul na vzduchu vlhne).
Snimac je tvoien sklenénou trubickou povlecenou tkaninou. Tkanina je
napusténa clcktrolytem (napf. chloridem lithnym) a jsou v ni vetkdny clekt-
rody, napajené ze zdroje. Stoupne-li vlhkost prostiedi, stoupne i vlhkost elek-
trolytu, a tim kicsne jeho odpor. Proud prochédzejici tkaninou sc zvysi a ten
zvy3i i teplotu. Cést vody se tak odpaii, odpor stoupne a intenzita proudu,
a tim i vytapéni opét poklesne. Pomeéry se ustali na teploté vyssi, nez je tep-
lota v sugdrne. Z teploty trubicky snimané teplomérem uvnitf a teploty pro-
stiedi snimané samostatnym teplomérem lIze jednoznacné urcit vihkost pro-
stiedi.
Nepotiebnost vihceni vede ke stale Sirsimu pouzivani elektrolytickych
vlhkomérd v praxi.

V1 9-14:53
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Snimace vlhkosti prosttedi pomoci rovnovazné vihkosti dreva vyuziva-

ji relativné rychlého vyrovnani vlhkosti tenkého platku dieva (dyhy) s vlhkos-

ti prostfedi. Tenkd limbova (listnaté tropicka devina) desti¢ka je v méfeném
prostredi upevnéna mezi dvéma elektrodami. Zvysovani vihkosti prostredi
zphsobuje zvySovani vihkosti desticky (Uoustka kolem | mm, zpozdéni n&ko-
lik minut) az do stavu vlhkostni rovnovahy. Rovnovazna vihkost desticky, mé-
fend jako jeji elektricky odpor (R), udava spolu s teplotou v komore relativni
vlhkost vzduchu. Pro potieby suseni dieva se vsak hodnota rovnovazné vlh-
kosti dieva na relativni vihkost vzduchu nepiepo¢itava. Udaj o klimatu v su-
feny rovnovaznou vihkosti dicva, je z hlediska vysouseni dreva na-
3i. (Snéze si pfedstavime intenzitu suSeni dfeva o vlhkosti 25 %, vime-li,
ze klimatu v komofe odpovida rovnoviznd vlhkost dieva 10 %, nez vime-li, ze
teplota v komoic je 60 °C a relativni vihkost vzduchu 66 %.)

1.3 Vysychani dieva

Rozlozeni vlhkosti ve dievé (fezivu) je po jeho vyrobé poméme rovnomérné.
V sus§im prostiedi predava dievo vlhkost ze svych povichovych vrstev do
okoli. Vznika rozdil mezi vihkosti povrchovych a vnitinich vrstev dfeva na-
zvany vlhkostni spad. Vyjadiuje se rozdilem vlhkosti na jeden centimetr
tloust’ky feziva (obr. ).

Pii bézném suseni je vyssi vihkost ve stredu a nizsi na povrchu feziva -
fezivo mé kladny vlhkosti spad. V opa¢ném piipadé (naptiklad pti vlh¢eni)
mluvime o zdporném vlhkostnim spadu. Nizsi vlhkost povrchovych vrstev
umozni postup vlhkosti z vnitinich vrstev do vnéjsich a z nich do okoli. Vlh-
kostni spad je tak podminkou vysychani.

X 19-14:04

V| 9-14:53

Podminkou vzniku vlhkostniho spadu ve dfeve je susici spad, ktery cha-
rakterizuje rozdil mezi vlhkosti dfeva a vlhkosti prostiedi. Uddva pomér
mezi skute¢nou a rovnovaznou vihkosti dieva v daném prostiedi (j. vihkos-
ti, na které by se dfevo ustalilo pfi dané vihkosti a teploté okoli):

kdc u je susici spad,
w - skutcénd vlhkost dicva,
w, - rovinovazna vihkost dicva.

X 19-14:08




Loty )

Pii vihkosli povrchavyjch vrstev 20 % a stfedovych vrstev 30 % je u feziva
S0 mm vihkestnl spad roven rozdilu vinkosti povrchaovych vrstev déleny polovi-
Btky feziva, 1j. (30 a2 20 %) : 2,5 cm = 4 % cm',

Vihkostni spad

Priklad: Pfi vinkosti povrchovych vrstev 20 % a stfedovych vrstev 30 % je u feziva
tloust'’ky 50 mm vihkostni spad roven rozdilu vihkosti povrchovych vrstev déleny polovi-
nou tloust'ky feziva, tj. (30 az 20 %) : 2,5 cm = 4 % cm-".

Pohyb vlhkosti pfi vysychéni dicva je nejvyssi ve sméru piirozenych cest
_ podéIné. Pfi¢n¢ voda difundujec bunéénymi sténami a rychlost jejiho postu-
pu je mnohondsobné niz8i. Pomér rychlosti pohybu vody v podélném, radial-
nim a tangencialnim sméruje priblizng 35: 3 : 2 (podle kocficienti difuze).
Vzhledem k vyssi vazebng encrgii vazané vody se pii vysychani uvoliu-

je nejdiive voda volna. Stav, kdy ze dicva unikla veskerd volna voda, ale zi-
stala jesté veskera voda vazana, sc nazyva bod nasyceni bunécénych stén
(bod nasycceni vlaken). Maximalni mnozstvi vazané vody zdvisi na strukturc
dcva, je tedy pro jednotlivé druhy dicv rozdilné. Za primérnou hodnotu lze
povazovat vlihkost 30 % (+ 2 az 3 %).

Volna voda je obsazena v lumenech bunek a v mezibunécnych prosto-

rech. Pri jejim uvolnovani - pfi vysychani v oblasti nad bodem nasyceni
bunécénych stén _ zistdvaji lumeny bunék prazdné (plni se vzduchem).

X 19-14:05
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Obe: 69, Princip zmény ros
i buniac stény pli kol

ol bundé
obsahu vizang vody

Rozméry bungk, tedy ani dfeva, se neméni. Pti dal§im vysychéni, tj. pod bo-
dem nasyceni bun&énych stén, se uvolituje vazana voda. Fibrily (vldkna) bu-
nécnych stén se k sobé piiblizi o tloustku molekularnich vrstvi¢ek vody, kte-
14 je az dosud obklopovala, a bunééné stény zmensuji sviij rozmér - dievo

se sesychd (obr. ).

Obr. 69, princip /mény romé-
i bneing seng pit Koliani
obsah vazanc vody

Fibrily (vldkna) ve sténdch bunck sviraji s osou bun¢k maly Ghel, postupu-

ji pletivem ve spirdle. Zména vzdélenosti fibril pii kolisajicim obsahu vody se
proto projevi zménou rozméru nejen v piicném, ale v malé mife i v podéiném
smeéru. Jeji velikost se pohybuje mezi 0,1 az 0,5 % z podélného rozmeéru suse-
ného materialu v celém rozsahu zmény vlhkosti dfeva (od bodu nasyceni bu-
né¢nych stén do absolutné suchého stavu) a obvykle ji zanedbavédme. V pfic-
ném smeru je zmeéna vyrazné veétsi. Velikost sesychani ovliviiuje hlavné
tloust’ka bunécné stény - jednak poctem vliken, mezi kterymi kolisa obsah vo-
dy, jednak svoji pevnosti. Oboji je u riznych dfevin riizné, a proto je i riizna
hodnotajejich sesychan.

X 19-14:10
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Velikost bungk a tloust’ka jejich stén je velmi rozdilna v jarnim a letnim dfeve,
sesychani je tedy rozdilné i u letniho a jarniho dieva. Kruhovy tvar letokruht
zptisobuje, ze hodnota pricncho sesychdni v radidlnim sméru je

"pramérnou" hodnotou sesychani jarniho a letniho dfeva (u nasich dievin
mezi 3,5 az 6 %), zatimco v tangencialnim smeéru se uplatiiuje prevazne
sesychani letniho dieva (vyssi pocet silnosténnych bunék), a proto je jeho
velikost vétsi (mezi 7 az 11 %). Nestejné hodnoty sesychani v jednotlivych
smérech zptsobuji ncjen zmenu rozméri, ale i deformaci tvart -

borceni dfeva. Borceni dfeva podporuji mimo to nepravidelnosti jeho ristu -
tahové a tlakové reakéni dfevo, tocitost, suky a podobné (obr. ).

QC[;!%U . Jhrout sty o

vysychénl

Obr. 70. Rozmérove
a tarové zmeny pi
vysyehini

Pii dal§im vysychdni klesne i vlhkost stfedoveé ¢asti pod bod nasyceni vla-
ken a ta sc zaéne sesychat. Vngjsi vrstvy, trvale deformované ustrnutim v ta-
hu, se tomuto sesychani nemohou ptizplsobit. Nastava zvrat napéti: ve vngj-
sich vrstvach vznika tlak, zatimco ve vnitinich tah. Vyiizneme-li ze dieva

v této fazi vzorky obdobné piedchozim, vzorek roziiznuty na dvé poloviny se
vyduje smérem dovniti a hieben druhého vzorku bude mit vnéjdi zuby delsi
nez zuby stiedove.

b 71, Vrorky v

iied vgvo] prutt pri sutea
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Napéti ve dievé vznika pii jeho vysychani vzdy. Jeho velikost je imeér-

nd rozdilu vlhkosti mezi povrchovymi a vnitfnimi vrstvami - vlhkostnimu
spadu. Napéti, ktera nepiekro¢i mez pruznosti dieva a vyvolaji deformace

v rdmei mezi pruzné deformace, se nazyvaji vlhkostni nape tla

dievu neugkodi.

X 19-14:14

Napéti mimo tento rdmec, tzv. ZbytkOVé napéti, vyvolaji trvalé
deformace mluvime o ZkOI‘llatélli erIVa Pii tyrdém suscni

mohou vzniknout napéti, kterd pfekro¢i i mez pevnosti v tahu a ve dfevé vznikaji
celni nebo povrchové trhliny. Prestoze se trhliny mohou po celkovém vyschnuti
dfeva uzaviit a nemusi byt na prvni pohled viditeIné, vazné poruseni dieva
7istava.

Mimo tyto ¢elni nebo povrchové trhliny se mohou vytvaiet trhliny vniti-

ni trhliny bunéénych stén. Pfi vysychani nad bodem nasyceni bunéénych
stén sc mohou stény bunck, zjcjichz lumenu velmi rychle unikla vihkost, zii-
tit dovnitf lumenu. Poskozeni nazyvame kolapsern nebo zficenim bunék

a projevuje se jako siroké trhliny s deformovanymi buiikami. Pii tvrdém

suseni pod bodem nasyceni bunéénych stén mize bunétné stény potrhat pre-
tlak vodnich par. Vysledkem jsou tenké trhliny s rovnymi sténami, hlavné ve
vnitinich vrstvach feziva.

11 18-19:01
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1.4 Cinitele ovlivigjici pritbéh suseni

Teplota

Teplota urcuje tepelny stav télesa. Pfi suseni pusobi jako
teplota okolniho vzduchu, podstatngji vsak jako tcplota
povrchovych vrstev dfeva. Ta mize byt od teploty
vzduchu odli$nd, naptiklad vlivem salani ncbo zdteni.
Obecné plati, ze vyssi teplota urychluje priibéh suseni.

V1 9-15:07
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Relativni vlhkost

Relativni vlhkost vzduchu udava schopnost vzduchu piijimat do sebe
dalsi vodni paru. ProtoZe tato schopnost vzrusta s teplotou, je hodnota
rela-

tivni vlhkosti vzduchu na teploté zavisla. Zvysujici se relativni vihkost
vzdu-

chu zpomaluje rychlost vysychani dreva.

X 19-14:17




Vlhkost dieva

Vlhkost dfeva uddva mnozstvi vody v ném obsazené. S
klesajici vlhkosti dfeva obecné klesd i rychlost vysouseni.
Zalczi viak podstatné t¢Z na rozlozeni vlhkosti ve diceve.
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SuSici spad

Susici spad udava pomér mezi vlhkosti dieva a schopnosti okolniho pro-
stiedi piijimat vodu. Ve dievé vytvati vihkostni spad. Vysoky susici spad da-
va piedpoklad vzniku velkého vlhkostniho spadu, a tim i rychlého vysychani
dieva. Prili§ velky susici a vihkostni spad vede jednak k velkému pnuti ve
dieve, jednak k preruseni souvislého toku vlhkosti ze stfedu materidlu na po-|
vreh. Vysledkem je zpomaleni suseni, zkornaténi materidlu a vznik trhlin.
Piili§ maly sugici a vlhkostni spad vede k pomalému vysouseni, a tim snizo-
vani vikonu a zvysovéni nakladii. Ukolem susen je Fidit vihkostni spad tak,
aby vyvolal plynulé a rovnomérné vysychani feziva bez jeho poskozeni.

U mékkych, Setrnych susicich fada se hodnota susiciho spadu pohybuje me-
zi 1,4 a7 3 (podle dieviny), u tvrdych suSicich fadi od 2 do 5.

Proudéni vzduchu

Proudeni vzduchy zabezpecuje jednak preuos tepla ajehio prestup do su-

feva za susd. Tdrzuje se tak poJado:
duchu bylo rovnomérne v celém pr

e
wcasné neklade neumené

pod Earou

7.l ws oo vonly 7 v L
V proni iz, piiblizng adpovidajicsusolic

bu vilkost ve des2 virazne K. Ti lesd.
Koudant vaduchu AFc! il vy a e i soizo-
snizon int tychlosu e civisky na druhu drevivy.

atloustce vysousendho materislu
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Druh dfeva

Druh dieva (dievina) avliviiuje svaji strukturon rychlost postupu viltkos-

bu. podminck i doby vysouseni.

Ro.néry materilu udfivaji délku drihy pohyhu vody ve dfevd. T'a spo-
1u s rychlosti pohybu podstatns ovliviiuje dobu vysouseni. Délka vysou

nebo sii e vl
Lu. VEiv delky se projevuje u kritkch sortimenti, hlavaé p
se k nf zadina prihlize u délek kratdich nez 2 m.

.2 Pfirozené suSeni

oupo) v rinich o

volném prostranstvi

otevienych zasteSenych prostorach

'V nasich klimatickych podminkach 17e ptirozené susit
fezivo cclorocné

Mikroklima kazdé hrang lze vak do jisté miry ovlivnit uspofadinim a
rozméry hrang, jejim umisténim ve skladu, umist&nim a orientaci skladu
apod

X 19-14:19
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1an
o 7icladad cdnotkon sklad

ki prostary pod hrincmi
Svisle priduchy
Rezivo citlivich

dievin (barovice, buk. javor)

Aodin, buk, dub, jasan

€SN 49 0650 Uskladiiovni pilafsksch virabki pro
prirozené suseni
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©Obr. 72, Pribéh klimatickych podminck a rovnovi2nd vihkost dieva v pribéhu roku

Siika hring

Bt it g e s

Délka hring

.

kmenovani,
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Obr... Zustiesnt hrin feziva (dli CSN 19 0650)
Hrang feziva pro piirozené vysouseni (dlouhodobé skladovéni) je treba
chranit zastfesenim. Stfigka hrane, obvykle s plechovou krytinou, je zajisténa
proti shozeni vétrem tichyty .

Sttiskn hrané.
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i i tavd st dkdf v Ay okl 7 et S o
sy e, i el s sy podldy. Pblady bt v

Hiano I nehopoliie (Fopt ) 10 10 33145 15 e podle vyshy hrs- betonovgich podstave
e I vysky 40 em

o Ty nebo polstate (popt. tramy) 10 x 10 4 14 15 e

o shodni sc vzdilenost prokludd mezi vestvam reziva v e, Proklsdy
e 11 Kl presn o podilady.

Podilady

Sklad feziva sz

Skl fezva pro prirozent suseni se saklidi podlc sigingch 7isid ja-
clad skych zi s placha zbave-

e

1. celni nebo bocni vysok

o
y iz
ny vozik. Thedne se v tomto typu skladu ukladaji za sebe na podklady po stra-
niich kolgjovych drah, Klere vychitzi 7 strcdni drihy posuvny. Posledni hréi
v fadd wusi byt odebrana jako pren. Sklad obshihovang kolcjovsin nizko-
Zdvizngm vozikem ma velke vyt plochy skladu. Jc vhodny hlavné pii ni-
slednéin dosousent tesiva neb ptifei v subdmach obsluhovangch stejnym
vorikem

VI 9-15:11

11 18-19:23




pouze pro kompletaci 7akdzok je sklad pro prirozené suieni oby

na menéf celky - pole (50 aZ 100 m x 30 az 50 m), odd¢lent a skupiny bréni,

védjemn oddélen priijedy. 1y oit soutasné odd€lovaci linie vy Zaduvané 2
SN 490071 Usporiadanie skladov 7 hladiska po

ém suSeni na dicving, 0wty
adované kanecné vikosti, ma ro
o suSeni, na poloe a prostorovem uspofadan skladu a v neposledn fade
plizni potasi. Z 1oha vyplyy, Ze nelze stanovil posnc doby sulen. Vécchny
wbulky vychiizi 2 pramérnch podminck a picsnou vikost feziva jo ticba
kontrolovat vihkomérem
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V tab. 3 a 4 jsou uvedeny doby pfirozencho suseni jehliénatych druhd dic-
vin (nejrychlejsi) a dubu (nejpomalejsi) tak, jakje uvadi ON 49 0650. Tabul-
ky jsou sestaveny pro jednotlivé tloustkové skupiny feziva a pro b&né poza-
dované kone¢né vihkosti (20 nebo 30 %). Predpokladi se, ze fezivo je do
skladu ukladéano kratce po pofezu, jeho vstupni vihkost se tedy pohybuje ko-
lem 80 %. Obsahem tabulky je pocet dni, za které fezivo v primeérnych pod-
minkdch vyschne, je-li ulozeno k suseni v dany mésic v rocc.

Rezivo ulozené do skladu v jarnich mésicich az pocatkem léta "staéi”

v priméru vyschnout do konce léta nebo na podzim a jecho doba sueni je re-
lativné kratkd. Rezivo uloZené k sufeni koncem léta nebo na podzim se do zi-
my vysusit "nestihne”, obzvlaste, ma-li vétsi tloust'ku aje-Ii pozadovéana niz-
ka kone¢ni vihkost. Jeho doba suseni se v téchto pfipadech vyrazné
prodluzuje (v zimé probiha suseni mnohem pomaleji).

Tab. 3. Sulici doby pirozeného vysouseni feziva jehliZnatych druhdi dfevin

V1 9-15:11
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Tlouitkal Koncln | Primérng podct dui, za které se johliEnaté Fezive vysusf z po¥iteln vibkosti piiblidnt $0 %
feriva | vihkost na uvedené stupné vihkosti, bude-li vyrovadno do brini v pFisluiném misici
fom] | fmm] I T I
Ll m|m|w | x| xn
3 b 50 30 20|15 05 | %0
« ) 3 [
BB 9 | s | 0| us [ 3 | 2 15 | ns
; 0 | % 35 [ 25 [ 20 o | e
o
PaEH] 30 | o 50 | 40 | % 140 | 120
enme| 0 | W | 0| 45| 35 |2 130 | 10
BRU| w0 [ 0| os | es | 55| w 160 | 140
" 30 | 1os| ss | 55| 45 | %0 s | 125
Bad| g | o | us| 0 | e | 8 150 | 160
0 | 120 | 100 s | 38 160 | 140
Sl 3 | e | 135 5| % 200 | 180
| o [mos| us 65 | 175 | 1ss
BG4 99 | gg0 | 155 % | @ 20 | 20 | 200
30 | 1ss| s | o5 | 85 [0 [so0] 70 [ss [n20 [2s [ues | u3s
659275 | a0 | 210 | 1s0 | 135 | ms ‘ % | ‘ 310 ‘ 300 | 285 | 270 | 250 | 20

Tlous(ka| Konend |  Pramérny pofet dni, za Které se dubové Fezivo vysusi z poditefni vibkosti piblitné 80 %
Feziva | vihkost na uvedené stupné vihkosti, bude-li vyrovnino do hrini v pfisluném mésici
[mm] |[mm] | T T T | T
Lo v v | V| VIL VL IX | X | XL OXIL
caie| 30 60 30 | 20 20 130 | 135 | 120 | 105
et 2 9 6 | 0 [ 190 | 180 | 165 | 185
wa| 0 |00 85| 6] s0 | 35 30| 35 | 35 | 140 | 135 | 130 ‘ 120
0221 20 |10 | 120 95 | 80 | 60 | s0| 55 | 65 [ 205 [ 195 [ 180 | 160
ey | 30 | 120 [ t0s | so | 0[50 | 45| s0o | 85 [ 1es 150 | 140
BAR| 9 | gs | 14 | 120 [ 105 | s0 | 70 [ 75 | 95 |25 25 | 185
sl o 140 | 120 [ 100 | 90 [ 75 | es | 75 | 208 | 200 | 190 [ 185 | 168
B4 0 | a0 | 10 | 1s0 | 130 [0 | oo | 130 | 285 | 275 | 260 | 295 | 28
% 3 165 | 148 100 | 80 150 | 200 | 215 | 205 | 195 ‘ 185
sas| 9 || m 1 | 150 | 35 35 | 35 | 30 | 288 | 268
ser| 30 | 190 ] 170 130 | 150 | 180 s | us [ 25 | 25| 20
[AH | % | a0 | 250 210 | 400 | 390 | 380 | 30 | 360 | 345 [ 330 | 310
= 30 30 | 310 | 290 | 20 | 260 ] 250 | 270 | 405 | 3% | 375
652275 5

{ 20 | si0| 490 | 470 410 | 410 | 420 | 585 | 57
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Podminky prirozeného suseni nelze zasaduim zptisobem ovlivni

nevyhody:

vznik trhlin

umryeni pom:
prostfedki
Yrazné prodlouzeni daby suseni

& velkjch ubratovsch

na konci suseni
Pirozend suseni nenperatis i a terminos & nejisié

pripotitat ndroky
na skladovact plochu.
vyhody
Nespornon a podstatnou vyhodou plirozenelia susentje energeticki ne-
naroznest. Z virobniho hlediska predscavuje sklad velkou technologickou
mezizasobu, schopuou vyrovnat pripadu v¥padky a umoziujici vyber vhod-
ného materialy.

VI 18-21:42
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Poméme vysoki pocdtecni rychlost ysychini na zagitku piirozeného
suseni a pomerng bezpeéné vysyehdni v oblasti nad bodem nasyceni vidken

vede k vyuzivani sklad

Seni ng

energetickych ndrokd. Podsousen
i objem skiadovaného materialu bl

ziva k piirozenému predsouseni feziva. Predsou-

a vIhkost v 1ét¢ kolem bodu nasyceni vidken, v zimé kolem 40 uz 45 %
vuje vyrazné snizeni vihkosti bthem @nosnd doby (2 a2 6 tydni) a bez
ymi ndroky na velikost skladu feziva
ndardnim skladtm, kterymi musi byt

i sf

pilaisky 7dvod vybaven i z obchodnich a vyrobnich divodd. Nésledné umélé

v suséméch je asove | energeticky vihodnéjsi a zvysuje kapacitu

susaren. Mimo to predsouseni vyrovndva pocitecni vihkost feziva pro dosou-
Seni, a zvy§uje tak jeho jakost.
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Umeéle suseni dreva

VI 18-21:42

Umelé suseni dieva je snizovani vihkosti dicva za uméle vytvoienych a pra-
bé&zné fizenych podminek. Témito podminkami jsou piedevsim teplota, vih-
kost a rychlost proudéni vzduchu.

K nim mohou u nékterych druhii suseni pii-
stupovat i dalsi, napt, thak vzduchu nebo piisobeni chemickyeh Litek,

pripadng sc dievo miize vysousct v jiném prostieds nez ve vzduchu (péra, hor-
ké oleje). Zpiisoby, kierymi se podminky suseni vytviii, nebo podminky, za
kierych se dfevo vysoust, se u fednotlivich druhi umglého susent 1isf. Podle
toho mizeme umelé sudeni dieva lenit takto:

X 19-14:23

3 Umélé suSeni

-teplovzdusné,
-kondenzacni,

- vysokoteplotni,

- spalinami,
-vakuove,
-dielektrické,

-v horkych olejich,
- chemické.
-(solarni)

X 14-7:54
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Uvedené postupy jsou uZivany piedev§im pro sudeni feziva. Pro vysouSe-
ni jinych dievénych materiald (dyhy, tfisky, kira) nebo suSeni povrchovych
Uprav jsou uzivany specidlni postupy a zafizeni.

Do jist¢ miry odlisné je umelé pfedsouseni feziva. Jeho cilem neni vysu-

Sit dievo na pozadovanou konecnou jakost, ale ekonomickym zptisobem sni-
zit vlhkost feziva tak, aby se susen{ na kone¢nou vlhkost zrychlilo, zkvalitni-
lo a zlevnilo.

3.1 Piedsous$eni feziva

Predsousenim s snizuje vihkost feziva v priméru na 20 % (15 az 30 %). Ci=
lem je snizit a zrovnomernit vstupni vihkost feziva pii jeho nasledném ume-
1ém susent, ptipadné chrénit fezivo pied jeho napadenim skidci béhem skla-
dovani, piip. pfepravy. Vlastni suseni se tim zrychluje, stoupa vykon susaren a
klesaji naklady na suseni. Rovnomeérnéjsi vstupni vlhkost zvySuje i jakost
sueni. Umélé pfedsouseni feziva zkracuje ve srovndni s pfirozenym pied-
sousenim dobu asi na 1/4 az 1/5, tim snizuje i ndroky na skladovaci plochy

a hlavné na objem uskladnéného feziva. Zkracuje se doba obratu zasob

a zlepsuji se financ¢ni toky vzhledem k mensimu objemu prostredki vazané-
mu v zasobach.

Cilem je snizit a zrovnomémit vstupni vIhkost feziva

X 19-14:25
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Umélé predsouseni feziva se provadi v suSicich komorach nebo tunelech
pri teplotach do 40 °C (malo do 60°C), proudéni vzduchu se pohybuje mezi
laz1,5ms".

Komory pfedsuséren jsou vybaveny ventilatory, vytapécimi registry, klap-
kami pro vyménu vzduchu, snimadi teploty a vihkosti vzduchu a
regulatorem

udrzujicim nastavené klima. Vlh¢eni obvykle nemaji, pro zvyseni vihkosti
prostiedi v pfedsusarne postacuje voda uvolnéna ze dieva. Tepelna izolace
stén je nutna, vzhledem k nizkym teplotam predsouseni vsak na ni nejsou
kladeny vysoké naroky. V porovnani s komorou susarny jsou predsusarny
stavény na vySi objemy feziva (150 az 400 m*) a maji niz3f rychlost
proudéni vzduchu.

Do kemory pi
(obr. 74) ne
zace). Lz je

i
& snizuje rychlost prous

proudént vzduchy mimo hrin
oviomérauje suscni.

déni vaduchy hrincmi, prodly

Viasini susend mie probihat ve stil§eh podminkdch (teplota s relativai
VIhkost vduchu) neho ve stIE teplote a pos oln (samovolnd) klesajict
VIBkost v 7duchu

Obr. 74. Predsuddrna teziva (dle Vzduchotechniky)
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v
stoupila mad ¥0 ®u (pod 2 w73 °C psychrometrického rozdilu). Predsousent by
se prodhuzovalo a vytvitely by se podminky vhodné pro rozvoj plisni

Prithh predsouen je ohs ykle Hen samodinnd alespo reguldtorem. Ten
udruje teplotu a vIikost v susarné na predem nastavene hodnoré. V prubéh
predsousen neni numé hodnoty ménit, R wteploty # vinkosi kli-
matu paciacem podie pledem scs predsusdren abvyhld.
KoneCni vihkost predsousent je bézng 20 %, Predsusarnu lze vyuzit i pro su-
Send w30 vilkost (do 12 %0), ale v porovin s teplos 7dusimi suénami
vartista vimazne doba vyseuseni, a tim i ndklady.

Seného i miva crstviho fesiva Iz providet
/ménou celé niplné nebo priibézaé vyvezenim jedné nebo né-
Kolika hréni a dopluénim niplné ped susdmy novym fezivem

& mavien

Vyvizeni pred

Jehlivdjaf jakosti i do-
i Pt mozost v yiie
péni kamor nizkatzplatnimi, jinak of welngmi droji epli (napr.
vystup ze susiren). Tim se niklady najefich provoz snizuji.

Pilaiské provozy stile vice pouzivaji velkoobjemové teplovzdusué koorové su-
sy na susent feziva na vystupnt vihkost 20 %, Tejich sywit je tin prakticky shod-
Vi pourivant teploty klasického susent v/bledem

avysi operufivost viroby.

VI 18-21:42
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67.pdf (applicationpdf objekt)
épmtokol.pdI'(applicationpdfobjekl)

3.2 Teplovzdusné suseni

elfmp://w ww.hbkrako.cz/project/files/videos/droger-(inal-464x256.mp4
video super

Teplovzduiné suseni je klasicky zptisob, pfi kterém se fezivo, vyrovnané do
hrani a zavezené do susdrny susi pii teplotach 50 az 90 °C, pfi vihkosti vzdu-
chu 90 az 40 % a za stalé nebo fizené rychlosti proudéni vzduchu 1 az

2,5 m s (vyjimecné do 4 m s7). Jeho pocitky sahaji do 50. let 19. stoleti a je
dodnes nejroz§itendjsi, i kdyz postupy a susici rezimy i konstrukce komor se
v pribéhu doby ménily.

Druhy susaren

Nejbéznejsim typem teplovzdusné susarny je komorova susarna s pricnym
proudénim vzduchu. Klasicky se stavéla zdéna. Dnes zcela pievazuji celo-

kovové konstrukee (obr. 75 a 76).

VI 18-21:42
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Obr. 75. Celokovovi komaravi teplovrduing susirna reziva
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vétraci kaminky T 2 magor ventiliton
: 3

=g P

o ventilitor

. 4

+A

st regisl

adved kondenzitu

ncici ke @

ptivod pary

wimate J0

| —
7 7

p
S5 R
\ -
L™

| —
-~

S

Obr. 76, Piicny fez cclokovavou kommoravou leplovduino subimon fewiva s piié-

1y proudZnizn v zduchu (dle Muias - Kogura)

1 - vétact kominky, 2 - motor vemilior, 3 - nasivact kominky. 4 - vemtiliior,
5 - skl izenl, 6 - vytapdcl reglstry. 7 - piivod piry, 8 - odvad kondenzdtu, 9 _ vil-

Gici trubla, 10+ sninuace
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Hraf ncbo hrédné feziva jsou zavezeny do pracovniho prostoru komory.

Vzduch prochazcjici piicné hrani icziva jc na vystupni strané hrané nasavany
fadou ventilatort (po celé délce komory) a vraci se prostorem nad mezistro-
pem zpét. Pied vstupem do hrang je vzduch ohfivan vytipécim registrem.
Tim jednak doplni teplo, které odevzdal fezivu nebo které uniklo do okol{
prostupem pics stény komory, jednak snizi svoji vihkost. Ma-li vzduch (hlav-
né na pocatku suseni) po ohfevu piilis nizkou vlhkost, lze jej parou nebo vod-
ni mlhou dovlhéit. Vlhéici trubka je stejné jako vytap&ci registr po celé délce
komory. Stoupne-li vlhkost vzduchu nad potfebnou mez, vyméni se ¢ast
vzduchu za vn&jsi suchy vzduch pootevienim vétracich klapek. Klapky ote-
viraji soucasné jednak nasévaci kominky (opét fada po cclé délec komory),
jejichz vstup je na podtlakové strané ventilatord (proto nasdvaji vzduch

z vngjsiho okoli), jednak vétraci kominky, jejichZ vstup je na pretlakové stra-
né ventilatoru (proto jimi unikd vzduch z komory do vngjsiho okoli). Pro sni-
Zeni Gniku tepla pii vétrani je komora vybavena vyménikem, ktery vystupu-
jicim teplym vzduchem z komory ohfiva chladny vnéjsi vzduch vstupujici do
komory (rekuperatory tepla).

VI 18-21:53

hlavni souasti komorové susarny.

1 - vétraci kominky, 2 - motor ventilatoru, 3 -
nasavaci kominky, 4 - ventilator,

5 - skfin fizeni, 6 - vytap&ci registry, 7 - ptivod
pary, 8 - odvod kondenzatu,

9 _vlh¢ici trubka, 10- snimace

X 14-7:57

Cely prib¢h klimatu v komotc fidi dnes obvykle pocitad (automatické re-
gulace) nebo regulator, udr7ujici nastavenou teplotu a vlhkost vzduchu (po-
loautomaticka regulace). Komor ¥zenych ru¢né je dnes v provozu jiz po-
skrovnu. Ve vicch piipadech je viak nuiné méfent teploty a vlhkosti vzduchu,
1épe i vlhkosti feziva (sondy).

Priachodem hrani se vzduch zvIhuje vodou uvolnénou ze dieva. Na vy-

stupni strang hrang je tedy vIhéi neZ na strané vstupni. Rezivo umisténé na vy-
stupni strané hrani ma tedy po vysuseni vys
vstupni. Je-Ii vedle scbe v komofc vice hréni, je rozdil tim vyrazngjsi. Tuto
skutecnost se s
Zpusob vysouseni je shodny s komorami s jednosmérnym proudénim
vzduchu. Upraveno je pouze vnitini vybaveni komory, aby umoznilo rovno-
mémé proudéni vzduchu stiidave obéma sméry. Ventilator sc symetrickymi
lopatkami je umistén na pri¢ce mezistropu ve stiedu Sitky komory. Nabéhy
pro snizeni pneumatického odporu jsou na obou stranédch mezi stropu, stejné
Jjako vytapéei a vlh¢iel trubky.

§1 vlhkost nez fezivo na strané

Tesit komory s reverznim proudénim vzduchu (obr. 77).

VI 18-21:53
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Obr. Pifény fez komorou s reverznim proudénim vzduchu (dle Hildebrand)

VI 18-21:53

Celokovovd komora md obvykle nosnou konstrukei z kovovych profilii,
samonosné panely jsou vyjimkou. Jeji plast’ je tvofen vnitinim a vn&jsim
oplasténim obvykle z hlinikového plechu, mezi kterymi je tepelné izolace. Ko-
mora viak mize byt i zdéna (vétina staréich susdren). Vrata jsou oteviract
pouze u mendich komor, vétsi maji kifdla obvykle délend a posuvna na kole-
jové draze nebo skladaci smérem vzhiiru s motorovym pohonem. Velké (mno-
hasctkubikoveé) komory miv

sto lamelovou konstrukei vrat nebo jsou tex-

tilnf a oteviraji se navijenim pod stropem komory. Umisténi vrat odpovida
zptisobu plnéni komory. PEi navazeni feziva kolejovymi voziky jsou vrata z Ce-
la. Z jednoho ¢ela, je-li komora nepriijezdna, nebo z obou &el u priijezdnych
komor. Prijezdné komory umoziwuji piipravu teziva pro napli komory béhem
susent predchozi néplné (a odvoz vysuseného feziva behem suseni nasledné
ndpIng), vymena je proto podstaine rychlcji. Pii navazeni do komor celnim

vysokozdviznym vozikem je nutné mit celou bogni stenu komory konstruova-
nou juako vrata. Prijezdnost nema u téchto komor smysl. Zpisob navézeni ko-
mor odpovidd pouzité mechanizaci ve skladu feziva a prostorovym moznos-
tem. Oba zptisoby navaZeni komor jsou pribliZné stejné Casté.

Obr. Pri¢ny fcz pafici a susici komorou (dlc ITildcbrand)

1 - nasavaci/v¢traci kominck, 2 - reverzni ventilator, 3 - vétraci/nasavaci kominck,
4 - vytapéci registry, 5 - mezi strop, 6 - hran¢ teziva, 7 - voziky, 8 - vytapené bazé-
1y nepiimého pafent, 9 - plast’ komory
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gnych susdren se vyrabi v objemech priblizné od 5 do
400 m' icziva (ndplii nelze picsné stanovit, zélezi na rozmérech feziva
azpiisobu jeho ulozeni). Délka komor se pohybuje od 6 aZ bezné do 18 m
(obvykle v sekeich po 2,3 nebo 6 m). Lze do nich ulozit Fezivo v jednd,
dvou nebo vice faddch hréni vedle scbe a jedné az ticch hrénich na sobé.
“Teplovzduiné nebo parni komory zvIasin{ konstrukee umozZiuji mimo su-
Seni i pareni dfova (samostatné nebo v kombinaci se susenim). Cilem pate-

1 je uvolnéni napéti ve devé, barevné, sjednoceni, pripadné zména barvy fe-
Ziva. Doporucuje se 1€ pro usnadnéni a zrovhomamen suseni predsuseného
Feziva, hlavng obti itclngch dicvin. Pareni < vihke
pfividéné do kemory piimo (pifmé pafent) nebo Easteji vyvijens ve vytdpe-
nych vanich pod rostovou podlahou komor (obr. 78).

Susérenské komory s moznosti paieni fcziva ncbo piifezt sc vyuzivaji ve
specidlnich vyrobach (podlahoviny, listy, nabytek aid.). Z nasich dfevin je
Zusto pafengm druhem dfeva buk, ale i jasan, javor, akdt nebo dub.

Pro velké suscad objemy a obvykle ne pro nizké vystupni vihkosti jsou ur-
Zeny susémy kontinulni - Wunelové. Rezivo do nich vstupuje zjedné stra-
ny, postupn (v eyklech) prochdzi jednotlivymi Estmi susdmy, atim i jedno-
tlivymi fizemi susen, a po vysuseni vystupuje na druhé strané "tunelu”.

Komory teplovzd

° v . , prih&h suseni.wma
Prubéh suseni

Umélé sudeni (nejen teplovzduiné) je proces, ktery pfed svym zahajenim vy-

zaduje:

- sestaveni susiciho radu,

piiprava feziva k susent,

piiprava a kontrola susici komory,
zavezeni feziva do suSdrny.

Vlastni susici proces teplovzdusného suseni sc sklada z nckolika zaklad-
nich fazi:
ohfev feziva,
vlastni sueni,
kone¢né oetient,
- ochlazeni.
Za suSenim nasleduje:
klimatizace,
skladovani feziva,
’.lodnoceni jakosti ususeného feziva.

VI 18-22:00
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Susici fad udava prabéh teploty, vihkosti, piipadné i rychlosti proudéni
vzduchu b&hem cel¢ho suseni. Stanovuje se podle druhu dieviny, tloustky
(popi. i délky) feziva, vstupni a pozadované vystupni vlhkosti a pozadova
jakosti suseni. V pribéhu suseni se hodnoty uvedenych veli¢in skokové
(v krocich) ncbo plynule méni. Mohou sc fidit podle vlhkosti dicva (vihkos
ni susici fady) nebo podle casu (Casové susici fady).

VI 18-22:00
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Vlhkostni susici fad uvadi teploty a relativni vlhkosti vzduchu v zavis-
losti na snimané vlhkosti dfeva.

Je sestaven do tabulek platnych pro danou

dievinu a tloustku feziva. Dané vlhkosti dicva, kterd je behem suseni
prubézné sniména, pfifazuje vlhkostni fad hodnotu teploty a vlhkosti
vzduchu.

Teplotu udava rad vzdy pfimo ve °C. Vlhkost vzduchu udava ptimo v
% malokdy. U nds se Cast&ji udava vlhkost vzduchu psychrometrickym
rozdilem (ve®C) nebo hodnotou suchého a mokrého teploméru
(odpovida klasickému susicich fddech i ON 49 0651 Umélé susen{
toziva. Sifi sc i uddvani vihkosti vzduchu v komoic pomoci rovnovézné
vlhkosti dfeva (napf. Gann).

Casovy susici fad udéva teploty a relativni vlhkosti vzduchu v zavislosti
na case, ktery uplynul od pocatku suseni, nebo udava doby trvani jednotli-
vych fazi.

Vychazi 7 vihkostniho fadu upraveného pro konkrétni podminky

suseni v dané komote. Lze jej sestavit (napi. podle uvedené ON 49 0651) ze
zékladnich susicich dob trvani jednotlivych fazi poklesu vlhkosti dieva pii
prihlédnuti k druhu dicviny, tloustee, rychlosti proudeni vzduchu, skuteénym
teplotam rezimu sueni (tvrdém - mékkém), délce a provozu susdrny (koefi-
cienty). Pii asovém suSicim Fadu se vlhkost dieva priib&Zné neméii. Piedpo-
klad sc pouzc, 7¢ pii danych podminkach v komofc klesé v souladu s vypo-
ctenymi casy. Tim miize vzniknout chyba, kterou lze odhalit az pfi kontrole
jakosti ususeného feziva. Pfi opakovaném suseni ve znamych podminkach

k tomu viak dochézi vyjimeé

X1l 1-15:36
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oborové normy ON 49 0651

PHiprava vikkostatho | easoveha susictho Fie v nasich podsinkéch

i
brani viak nst odpovi-

Pricn¢ rozmery

ks prostredi, somdy ma miens vIhkost i, st Théems, lopen. lemost,
celkova cistora) a odstranciu pripacach nedostatl

Komora se plni hranémi feziva stejné dieviny, tloustky a poéateéni vih-
kosti. Z hlediska rovnomérného proudéni vzduchu v komoie je nezbytné,
aby hrdn¢ zaplnovaly cclou délku komory (vyplnéni §itky a vysky sc pfi
odpovidajicim préifezu hrdni predpoklddd). U dvou nebo vicetadych komor
1ze v piipadé nezbyti (nevhodna skladba délek) sestavit napli komory tak,
aby mista mezer v jedné fadé vykryvaly hrané fady druhé, ale i tak je rovno-
meérnost proudéni vzduchu, a tim i suseni porusena. Malé jednofadé komory
vsak tuto moznost neposkytuji.

VI 18-22:00
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Ohrev

Ohfev je prvni fazi suseni. Jeho uicelem je jednak ohidti vzduchu a ko-
mory sudarny, jednak prohfati feziva na teplotu pocatku vlastniho
suseni. Béhem ohfevu se v s né udrzuje pomérné vihkeé prostredi
(psychrometricky rozdil 4 az 6 °C pro jehli¢naté a 2 az 3 °C pro listnaté
druhy drevin), aby se nedostateéné prohiaté fezivo nezacalo susit. Z vihkych
povrchovych vrstev by sc rychle odpatovala vihkost, kicrou by vihkost #
neprohiatych vnitinich vrstev nemohla nésledovat. Tim by sc porusil plynuly
tok vlhkosti a hrozilo by zkornaténi povrchovych vrstev, tvorba trhlin,
plipadné kolaps bunék. Prilis velké vlhceni viak neni vhodné, obzvlaste u
predsuseného feziva. Doba ohfcvu priblizné odpovida jedné
hodiné na 1 cm tloustky feziva. Pri zmrzlém

Tezivu se prodluzuje na dvojnasobek.

Vlastni suseni

Vlastni suseni je faze, pii které se z feziva odpatuje vlhkost. Tabulky s
cich rada jsou sestaveny pro jednotlivé dieviny a pro jednotlivé tloustky fezi-
va, Obsahem tabulek jsou hodnoty teploty a vlhkosti vzduchu v susarneé pii
jednotlivych krocich vlhkosti feziva. Parametry prvniho kroku odpovidaji vstupni
vlhkosti feziva. U feziva predsuseného pod bod nasyceni bunécnych stén se
predpoklada, ze nema rovnomeérnou vlhkost (povrch je sussi nez stiedové
vrstvy). Proto se jehli¢naté fezivo za¢ina susit podle vlhkostniho stupné,
ktery je o jeden vyS8i nez by odpovidalo nametené vlhkosti, listnaté fezivo o
dva vy$§i. Dalsi pribéh suseni se tidi podle vihkosti feziva. Obecné lze fici, ze
pii klesajici vihkosti feziva postupné vzriista teplota prostiedi v su$arné a snizuje
se jeho vlhkost. Cilem suseni je rovnomé&rné uvolitovéni vlhkosti z feziva.
Faze

vlastniho sugeni konéi dosazenim pozadované koneéné vlhkosti feziva.

VI 18-22:00
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Koneéné osetieni

Konec¢né o3etfeni je faze suseni feziva, pii které se vyrovnava vlhkostni
spad, koneena vlhkost a odstraiuje zkornaténi feziva. Postup kone¢ného
osetfeni se voli podle pozadavki na konec¢nou jakost suseni.

Pfi suseni na prvni jakostni stupen (pouziti feziva pro modely, hudebni na-
stroje, naro¢ny nabytek apod.) ma kone¢né osetieni dvé faze: egalizaci a
zlahodnéni.

Pii egalizaci (vyrovnani, sjednoceni) se vlhkost v su§drn€ upravi na psy-
chrometricky rozdil 13 az 15°C pri zachovani koneéné teploty suseni. Toto klima
piedstavuje mirné suseni a udrzuje sc dokud ncjvlhei vzorck (sonda) nedosahne
pozadované vlhkosti. Pii egalizaci se tak povrchové vrstvy feziva obvykle mime
presusi, stfedové vrstvy dosahnou pozadované vihkosti.

P#i zlahodnént se snizi psychrometricky rozdil na 5 az 7 °C pti zachovani
teploty sudeni. Klima se zvlhéi. Piesusené povrchové vrstvy feziva se tim

op¢t dovlhéi, sticdové si poncchaji dosazenou vlhkost. Vlhkost v celém prifezu
materidlu se tak vyrovna a zkornaténi pomine (nebo se alespoii snizi).

Doba egalizace a zlahodnéni se idi tloustkou feziva a pouzitym susicim

fadem. Pi en{ jehlicnatého feziva tvrdym s m fadem nebo listnatého
reziva mékkym susicim Fadem je doba egalizace a zlahodnéni priblizné stej-
né (4 az 16 hodin podlc tloustky feziva). U jehlicnatého feziva suseného mek-
kymi fady lze zlahodnéni az o téctinu zkratit, u listnatého feziva susencho tvr-
dymi tady je naopak tfeba dobu zlahodnéni prodlouZit a7 na dvojndsobek.

Pii sudeni na druhy jakostni stupen (pouZiti pro stavebné truhlaiské vy-
robky, bézny nabytek, obklady apod.) Ize egalizaci vypustit, fezivo se pouze
zlahodiiuje. Pfi suscni na tfeti jakosini stuperi (obaly. fezivo pro stavebnictvi)
1zc vypustit celé¢ koneéné ofctieni.

X1l 1-15:38
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Ochlazovani je posledni tazi suseni. Cilem je postupné snizeni teploty fe-
ziva na hodnotu, ktera se piilis nelidi od teploty prostiedi, do kterého bude fe-
7ivo ze susarny vyvezeno. Teplotni rozdil mezi konecnou teplotou ochlazo-
vani a teplotou vngjsiho prostredi se nedoporucuje vyssi nez 30°C. Doba
ochlazovani se pocita stejné jako doba ohfevu - 1 hodina na 1 cm tloustky
materidlu (u citlivych dfevin 2 h em™). P velkém rozdilu mezi teplotou fe-
ziva a teplotou vngjsiho prostiedi se vzduch v bezprostiednim okolf feziva
vyrazné zahieje, a tim vysusi. Povrchova vrsiva feziva, kierd je s nim ve sty-
ku, sc za¢ne intenzivng vysouset. Tim vznikne ve dfeve vysoky vlhkostmi
spad, ktery vede k vzniku povrchovych trhlin, borceni a kornaténi feziva -

k jeviim, kterym se snazime v celém priibéhu suseni predchazet.

V prabehu celého suseni (od pocéatku ohfevu po koncc chlazeni) se v ko-
mofe klasické teplovzdugné sugrny udrzuje stala rychlost proudéni vzduchu.
Tu zabezpecuji ventilatory, které jsou po celou dobu suSeni v chodu. Pouze
mala Sast komor (a stejné tak Hdicich systémi) umoziiuje regulaci rychlosti
proudéni vzduchu v zavislosti na vihkosti feziva. Regulace rychlosti proudé-
ni vzduchu umoziuje dosdhnout souladu mezi mnozstvim vody, které je
schopno dilundovat na povrch feziva, sc schopnosti vzduchu tuto vihkost do
sebe pojmout a odvést ji. Zavisi na druhu dieviny, tloustce Feziva a vlhkosti
Tfeziva a probihd pii dané teploté a vlhkosti vzduchu. Regulaci oticek lze do-
séahnout predevsim tspory spoticby clektrické energic pohonu ventilatord.

O priibéhu sugeni se vytvari ziznam. Obsahuje skute¢ny priibéh teploty

a vlhkosti vzduchu, u vlhkostnich sudicich radi priibéh vlhkosti dieva a Gas-
to i dal§i paramctry (teplotu a tlak vytapéei pary, vngjsi teplotu - vyvazeni fe-
ziva). Jsou ulozeny v paméti fidiciho pocitade, odkud je 1ze na pfani vyvolat
a vytisknout. U klasickych reguldtorti jsou priib&#né zapisovany na nekoneé-
ny papir registracnimi pristroji. Pri suSeni na zakazku je bézné predkladat ten-
to zdznam odbcralcli jako doklad o provedeném sudeni.

X 13-16:32
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V novych provozech dnes pievazuje uzivani vlhkostnich susicich rada.
Souvisi to s rozsifenim pocitacovych ridicich systémi susicich procest i je-
jich spolehlivosti (obr. 79). Mimo vlastnf{ fizeni susdrny, tj. udr7ovani teploty
a vlhkosti (piipadng rychlosti proudéni vzduchu) na stanovenych hodnotach
veskeré myslitelné druhy dievin a sortimenty feziva. Pfed za¢atkem suseni
Ize v téchto piipadech zvolit druh dicviny, tloustku feziva a pozadovanou ko-
nec¢nou vlhkost (n€kdy i "tvrdost" suSeni). Vlhkost dfeva se pii suseni pri-
bézne snimd sondami (4 az 16 podle velikosti komory). Zméiena je tak

i vstupni vlhkost, tim je dan susici fad a suscni od jeho spusténi probiha sa-
mocinng. Prakticky vzdy je vSak mozné (a Casto i vhodné) si pribéh suseni
stanovit nebo upravit podle vlastnich potieb. Takto vytvorené susici fady lze
ulozit do paméti a kdykoli v budoucnu je pouzivat.

Sestavent susicho Hdu

I
fize sueu, skladovi 1 hod-
nocent jakasii ususendha feva, \ prflohich absahuje fabulky hodnor teplaty a vih-
kasti vzstuchu pro jednotliveé dieviny. flousfy reziva a viikostni spné. Pra sestave-
i Gasoveh susicich fidi obsahue navie tabulky
vypracovangeh pro smrk 1 buk. Tabulky plali pro stundurdni podminky. kiere jsou:

ladnich susicich doh

_drevioa sk
protab. 19 “pocieeni eplota suteni 70 37 80 C,

_ kouctni teplota sueud §0 a2 90 C,

protah. 20 dievina bk
po
_ koneén teploza susent S0 €,

i eplota suseni 602270 C,

o tab. 19220
v fyp sbent = teTde,

_ ryehlost proudent vaduchu = 1.5 m s
adlia nez2m,

- trojsigung provoz.

Pondmka: Cisla tabulek a dlanki v fefeni priklacu adpovidaji jejich oznaceni
V ON 490631 U@l sufeni Feziva.
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Na viech téehto velidindch 7visi rychlost suleni dfeva v komote susdrny. Pokud
se nekieré 2 teebto velicin svmi hodnotami 1isi od vy&e uvedenych, je (ieba zikladni
s upravil vynsobenim piislusnm opravnym soucinitelem

Ielad:

Stanovie vhodny suticf d pro Db tezivo loudky 32 mm, délky 3 a2 6 m 0 vstup-
ni vihkosti 35 %, kierd je treba vysusit na vlikost & % pro potieby nibytkdiské vyro-
by. Parametry susarny: rychlost proudeni vzduehu 3 ms-1, dvojsmémy provoz.

Roont

ZiKladni rezim volime podle tab. 17 (dub, tloustka feziva 32 mm), v7hledem

% vysoké pozadované jakosti volime suseni méldke. Vstupni vihkost 35 % je na pomezi
prirozent predsusencho a nepiedsusencho feziva. Pro prirozent predsusend listnate fe-
zivo je predepsino suent o dva vilkostnd stupnt navie, pro nepredsusené Zidng (Sl
nek ¢.21), 7de volime jeden. Teplotni a vikkostni prithéh bude tedy pro nas platit ad
druhicho do posledniho fadku uvedené tabulky suseni mekke. Casovy pribsh vyhle-
dime v tab. 20 pro buk (listnaté) u Sasové rozdily mezi jednotlivymi vikostnii stup-
ni (5. doby trviini stup) vypiseme do tabulky jako 7dkladni dobu suseni. Dobu trvd-
i "stupné navie” volime mezi 40 a 50 % podie tab. 20. Zikladni doby suscni
vynisobime opravnym soutinilelem:

oucinitel pro dub (b. 21) je 1,10,
avny souginitel pro mekky pribeh (tab. 22) je 1,30,

- teplota udim v Lab. 17 pro dub 32 mm je primimé o 10 w2 15°C wiZ nez st

durdud podminky plané pro b, 20, souciuitel podc tab. 23 je .20,

- skutecne rychlosti proudui 3w $-1 odpovidi pudle tab. 24 souciitel 0,76,

- soutinitel délky Tesiva podle tab. 25 odpadd 1,00,
- sontinitel sménnost (tb. 26) je pro dvé smény 1,17,
Celkavs apravy soncinitel je tedy [.52.
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Poznamky k hadnotam us cdensm v tab. 5:

KEL - Uouste 32 mm odpovidi 4 h ohfevu dreva —usi | b ohfevu susdirny
avaduchu v ni,
KE 445 - usy byly ziskiny pAblizngn sozdeleniin Gasu 26 b pro intervad 30 u?

205 (1ab. 20),

K W= openi jc vypuuté u vSteaci Klapky pooterfeny, automatika ulrzuje duns
payelometricky rozdil pii Klesajict leplolc (vlive 20xat do okoli),

ke sloupei uviditns, zde pro predstava o et
sufent v danc lizi (1woreticky dosuzitchua s ILkost foziva),

ke sloupci "uptavend doba’ - bodnoty jsou zaokroulleny na celé bodiny, hodnoty Sa-
Sitv v orce snamenajf orientat fdaj, sugent se v 1€chio fizdch fidi vih-

Fost! dfeva.
Z b § |z sestavit pral, Klery pichlednd mazorhuje Gasony pribch susiciho
procesu. V grali na nésledufict strand je uveden i priblizng préioch vibkosti dicva
(cbr. ¥0).

Tab. 5. Priklad sestavenzho susiciha ridu

Ridek | Fize | Vinkost | 1, | 4, | &, |Rovnoviini |Zéktadai| Upravend
feziva Vbkest | doba | doba
(4] rep | el el (%] (h] [h]

1 | ohtev (s) | sof4s] 2 179 5 5
[ suseni 50|48 | 2 179 n | 3
suteni | 50| 48 | 2 179 1) 2)
susent

S | suseni

6

%
5 10-8
9 (8)
10 (8)

11 |chlazeni | (8)

X 13-16:49

X 13-16:49

J T L
o Tz 0 wwewn 0w ww o | e G
U sexz | rssers "madmas 'rsans Crasekr  'noecdosom

ehies viavint suten Tonetnd o
[

chiaa
(16wt}

Ob. 50. Diagram prihghn susent (podle predchoziho pHiklad)

Wood-

Distortions of wood due to shrinkage and swelling

changd
various|

LEGEND:
L = longitudinal drsction
R = radial drection

T = tangental direction

X13-17:17

X1 3-12:59
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3.3 Kondenzadni suSeni

Kondenzaéni suseni je zplisob vysouSeni, pii kterém se vlhkost z vysouseci-
ho vzduchu odstranuje jeji kondenzaci pri ochlazeni vzduchu. Rezivo v hra-
nich sc susi pfi teplotach 45 az 65 C°, Vlhkost vzduchu (90 az 40 %) a stala
nebo fizend rychlost proudéni vzduchu (1 az 2,5 m S™) je blizka klasickému
teplovzdusnému vysouseni.

oE.R.I. - dchumidification, humidification, ventilation, air conditioning, heat pumps - Dampncss

X 13-16:49
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Obr. Rez celokovovou komorou kondenzadni suiarny Feziva (dle Hildebrand)
1 - nasavaci kominek, 2 - ventilator, 3 - vétraci kominek, 4 - mezistrop, 5 - kon-
denzacni jednotka, 6 - pla3t komory

6 5 1 2 3 4
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Vzduch v komofe kondenzaéni suSarny proudi pfiéné hranémi feziva
(obr. ). Jeho obéh zabezpecuje fada ventilatorii po celé délce komory. Cast

vzduchu na vystupni strané hrani, zvlhéeného vodou uvolnénou z feziva, pro-

chdzi kondenzacni jednotkou (obr. ). Vyparnik jednotky vzduch v prvni fa-
zi ochlazuje. Tim zvys$uje jcho vihkost nad mez rosného bodu, vlhkost na po-
vrchu vyparniku kondenzuje a jako voda je odvadéna 7 komory ven. Pii
kondenzaci odevzdava voda vyparniku své skupenské teplo, a tim jej ohfiva.
Cirkulaéni népli je z vyparniku odcbirdna a stlacovana kompresorem. Jeji
teplota se tak déle zvysi. V nasledném vymeniku tepla ohfeje odvlhceny
vzduch, proudici pfes vymeénik, zatimco sama zkondenzuje. V tomto stavu se
cirkulacni napln vraci do vyparniku, kde se snizenim tlaku odpafuje, tim se
ochlazuje a muze ochlazovat dalsi vzduch vstupujici do kondenzaéni jedunot-
ky. Z kondenzaéni jednotky vystupuje odvlhéeny ohtaty vzduch schopny od-
vadét dalsi vlhkost 7 reziva. Komora kondenzaéni susamy tak nepotiebuje
vymenovat vzduch se svym okolim a vyménou vzduchu neztraci teplo.

elekiricke tapeni
(pfivint vzduchu)

d EA

~zduchu)
»

iy s kompresor

TR

Obr. 82. Rez kondenzaéni jednotkou (dle Parmatam)
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Moznost odvétrat vihky vzduch, a tak urychlit suseni pfi pfetizeni konden-

zacni jednotky vsak mnozi vyrobei komory ponechavaji, viz obr. 81.

Pied vlastnim sufenim je ticba komorn i jeji népli ohfat na teplotu pocatkn
suseni. Ohfev pouze tepelnym Cerpadlem kondenzacni jednotky by byl
zdlouhavy a energeticky ndroény. Proto je komora doplnéna pomocnym vyté-
pénim. Obvykle je elektrické a je soucasti jednotky. Obdobné jako komora kla-
sické teplovzdusné suSarny je i komora kondenzacni susdrny vybavena vlhce-
nim (pfevazné vodni mlhou) poticbnym na zadatku sudeni, Klasické suddmé je
blizkd i konstrukce komory, je celokovovd s tepelnou izolaci, s vraty podle zpii-
sobu navazeni (kolcjovd, vysokozdvizny vozik). BéZné sc viak nabizi pouze
technologické vybaveni kondenzaéni sugarny, kieré lze msLanval do zdéné bu-
dovy (vcetné tepelné izolace a izolace proti vlhkosti formou nastiiki stén). Pii
adaptacich starych nebo nevyuzitych prostor je kondenza¢ni susarna vyhodnd

i z hlediska jednodussi instalace (odpadd vétrani, rozvody vytapéni, nizsi teplo-
ta). Velikost komor kondenzaéni susarny se pohybuje od 2 (3) do 30 m* feziva.
Kondenzaéni jednotky piedurcuji svymi vlastnostmi vyhody i omezeni
kondenzacnich susaren.

Kondenzaéni zptisob odlu¢ovéni vody ze vzduchu. Nepoticbnost vy-

mény vzduchu spolu s nizs§imi pouzivanymi teplotami snizuje energetickou

X 13-16:50

naro¢nost. Proto je vyhodnd tam,
Kde tento zdroj je (u stiednich a v
clektrické prihiivani, obzvlasts u vétsich Lomor ( ccna cncrglc)

Nizka teplota suseni. "Uginnost vymény tepla i odlucovini vody se vzriista-
Jict teplotou Klesa, pri teplotich nad 70 az 75 "C je ji i i
vyhodna. Nizka teplota sueni vede k Setrn
pro silné dimenze feziva a citlivé dfeviny, pripadné pro vysokou jakost suseni.
Prispiva i k nizké encrgetické naroénosti - mensi ohfev i tniky tepla do okoli,
Je viak nevyhodna pii potiebé standardniho suseni velkych objemi feziva.

Omezeni mnozsiyigdlouseng vody, Vykon kondenzadni jednotky je uda-

van v kg odlou¢ené vody za den (1ato hodnota je ¢asto i soucasti typového
oznaceni kondenzacni jednotky, napi. AM - max. 85 kg denné). To ve-
de jednak k omezeni celkové velikosti komory (b&zng asi do 30 m]J feziva),
jednak k prodluZovini sudeni, obzvlast' pri suseni v oblasti nad bodem nasy-
ceni bunénych stén nebo pii sudeni tenkého, hlavné jehli¢natého feziva.

V obou piipadech dievo uvolhwje vodu relativné rychle, kondenzaéni jednot-
ka ji alc nemusi byt schopna stcjné rychle ze vzduchu odlougit. Naopak pii
dosoudeni silnych, hlavné listnatych druhi feziva se omezeni neprojevi,

X 13-16:55

Z toho vyplyva vhodnost pouziti kondenzacnich susdren:

pii niz§im objemu vyroby,
- pii jakostnim sueni hlavng silngjsiho feziva,
- v misté nedostatku tepelné energie.

Nevyhodou je delsi doba suseni,

Uvedené vlastnosti spolu s podobnou konstrukei komor teplovzdu$nych
a kondenzaénich susaren vedou ke stavbé kombinovanych susdren. Svoji

konstrukei se blizi klasickym komoram (objem do 30 m®), doplnénym
kondenzaéni jednotkou.

X 13-16:55

Pribch suseni v kondenzacnich susarnach je fizen témét vyhradné pocita-

€1 (rucni zasahy jsou obvykle mozng jen v nouzovém nebo servisnim rezimu).
Jejich vybaveni i komfort obsluhy je prakticky shodny s fidicimi jednotkami
teplovzdusného suseni, Zpasob Fizeni klimatu v komofe a rezim suseni jsou
viak odlidné. Susici fady jsou ulozeny v paméti pocitace, jejich volba spoci-
va v zadani druhu deviny, tloust'’ky feziva, pozadované kone¢né vihkosti

a rezimu suSeni, V pfipadé potfeby 1ze uzivatelsky ovlivnit prabéh vysouseci

kiivky (zadanim rozhodnych bodii nebo strmosti v jednotlivych fazich) nebo
zadat vlastni hodnoty (podle typu Fidici jednotky).

X 13-16:55
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5.3.4 Vysokoteplotni suseni

Vysokoteplotni suSeni probiha pfi teplotich nad 100°C (fezivo asi do 130°C).

Susicim médiem je mirné piehiata para nebo jeji smes se vzduchem.

X 13-16:55

Kouora pro vysokole

i sugeni (obr. 83) je principent shodnd 5 komo-
€ sugeni. VySsi [sou naroky na jeji tésnost (vrata,
Vomu adpovic .

setkivame s komorami measich rozméni

Prehidtd para ma schopnost do sebe pojimat dalsi vlhkost (az do svého na-
sycenti), piimés vzduchu paru vysusuje, a tim tuto jeji schopnost zvysuje. Su-
Seni pouze v piehiaté pate v praxi predstavuje suseni relativné meékke. Podle
vlhkosti dieva pfi ném tidime pouze teplotu pary. Suseni v pate s piimesi
vzduchu je suseni tvrdé. Ridime p¥i ném teplotu i vihkost smési, obdobné ja-
ko pfi klasickém suSeni.

X 13-16:55
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Vysoka teplota sudeni zvySuje difuzi, a tim urychluje pohyb vody ve dfeve.
Pohyb vlhkosti podporuje i pretlak vodnich par, ktery ve dieve vznikd. Ve srov-
ndni s klasickym sudcnim sc proto susici doba zkracujc na polovinu az tfetinu.
Vysokoteplotni susent je vhodné pfi suseni hlavné pfed suseného jehlicna-
tého feziva do tloudtek kolem 60 mm, na které nejsou kladeny vysoké néaro-
ky na jakost (fezivo vykazuje vyssi kolisani kone¢né vihkosti a vyssi vih-
kostni spad, po suscni mize byt jcho povrch mirn¢ zahnédly), neni vhodné
pro suseni dieva, jehoZ vstupni vlhkost se pohybuje nad bodem nasyceni
bunéénych stén (vysoky tlak vodnich par ve dievé, praskani) a pro suSeni tvr-
dych listnatych dievin. Vysokoteplotni suseni lze kombinovat s pfedsouse-
nim, piipadné klasickym susenim.

3.5 Vakuové suSeni

2003 VacuPress 500
]

Vakuové suseni je odstraiiovani vody pfi snizeném tlaku vzduchu. Vyuziva
snizeni bodu varu vody, ktery mé vliv i na snadnéjs{ a rychlej§i unik hlavng
povrchové vihkosti ze dfeva. Pro suseni dfeva se uzivaji tlaky kolem 20 az 60

kPa, kterym odpovida bod varu vody mezi 60 az 80°C.

SYouTube - AirVac Timber Frames

X 13-17:00

X 13-17:00

Moisture Content of cutting section by X-ray CT scanner

[High~frequency reduced pressure Drying]

g';/;i

Average Moisture Content

Color Indicated
[ ]
0 10 20 30 40 50 60 70 (%)
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Vakuova susarna (obr. ) je lezatd valcova tlakova
nadoba,jejiz jedno &elo je oteviraci. Rezivo je
ulozeno na kolejovém voziku. Postupy vakuového
suSeni se vSak lisi.

Cisté vakuové suseni probiha za normalni ncbo mirné

zvy$ené teploty, pii které se postupné stiida podtlak s normalnim
atmosférickym tlakem. Béhem podtlaku se ze dieva odsaje vzduch
s vodni parou, tj. snizi se vlhkost.

Po ukonéeni podtlaku sc do dicva vrati vzduch, alc s nizsi vihkosti.
Ten se obohat{ o vlhkost, kterou pfijme ze dfeva, a po zvyseni své
vlhkosti je znovu od¢erpan. SuSenti tak probiha stuptiovité az do
dosazeni kone¢né pozadované vlhkosti. Tento postup je naroény na
mnohondsobné vytvareni vakua a dnes se pouziva ztidka.

X 13-17:00

114-10:36

Jinym postupem je prolozeni vrstev feziva elektricky vyhiivanymi
deskami pro kontaktni ohfev. vzduch z vnitiniho

prostoru komory je odsavan vyvévou. V komote se fidi tlak
vzduchu a teplota dieva (snima se dotykovym teplomérem) podle
vlhkosti dieva. Teplota dieva se pohybuje mirné pod bodem varu,
snizovani vlhkosti dfeva je plynulé. Nevyhodou postupuje nutnost
prokladani dreva vyhifvacimi deskami, coz sniZuje rovnomernost
odvodu vlhkosti.

Ohfev dieva bez elektricky vyhfivanych desek umoznuje vakuové suseni
s pocitecni fizi Ohfevu dieva vzduchem za normélniho tlaku.

Komora pro tento druh suseni je vybavena
1. ventilatory

2. vytapénim

3. kondenzacni jednotkou

4. vnitinim plastém( funkéni obdobou mezistropu klasické komory).

Ventilator, umistény v ¢ele komory, nasava vzduch z hrané (podéIné proudéni),
prostorem mezi vnitinim a vngj§im plastém sc¢ vzduch vraci. V pocateéni fazi jo
v komote bézny tlak vzduchu ohifvancho na teplotu pocatku susenf (45 az 50
°C), Po prohiati Feziva sc sniZi tlak v komotc asi na 30 kPa. Vzduch odvlh-
¢uje kondenzaéni jednotka, zkondenzovana voda s¢ odvadi mimo komoru.

V pribéhu sudeni se vihkost vzduchu mirn¢ snizuje (65 az 40 %) za mirného
zvy$ovani teploty (do 65°C) az do dosazeni pozadované kone¢né vihkosti
dfeva (obr. 85).

1 14-10:37

X 13-17:00

21



Obr. 85. Vakuovi suSirna feziva, typ s obfevem dieva vzducherm (dle Kronsered)

X 13-17:00

Vakuové suieni zkracuje dobu sudeni ve srovnani s klasickym teplo-
vzdusnym postupem asi na polovinu az tretinu (podle dieviny a sortimentu).
Postup je diky nizkym teplotam meékky, vyhodny hlavné pii vysokych naro-
cich na jakost usudceného feziva, pfi sudeni z vysoké vstupni vlhkosti a pfi su-
seni feziva velkych tlousték z obtizné susitelnych druhd dievin (dub, buk, ha-
br). Vykazuje téz nizkou energetickou naro¢nost. Naro¢né proveden{

a vybaveni suarny, véetné jejiho fizeni, je viak davodem jeji vysoké pofizo-
vaci ceny. Vyrabi se v objemech komor asi od 4 do 40 m”.

3.6 Dielektrické suseni

Dielektrické suSeni vyuziva k uvoliiovani vody ze dfeva teplo, které v ném
vznika, je-li umisténo jako diclektrikum mezi deskami kondenzatoru napdje-
ného vysokofrckvenénim proudem (obr. 86).

elektrody vt generator

Obr. 86. Princip diclcktrick¢ho suseni dfova
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Difevo v pracovnim prostoru susarny je umisténo mezi deskami konden-
zétoru, napijeného vysokofrekvendnim generatorem o kmitodtu mezi 0,5 az
20 MHz. Spolu se stiiddnim polarity desek kondenzatoru se snazi ménit
svoji polohu i molckuly vody obsazené ve dieve. Dipélovy charakter mole-
kul zpisobuje, ze jejich polarizované konce jsou stfidavé pFitahovany a od-
puzovany ménicim se polem kondenzatoru. Pfi tomto pohybu sc vyviji tep-
lo. Jeho velikost je zavisld na vlhkosti dieva (se vzrastajici vihkosti
vzristd), druhu dieviny, pouzité frekvenci a vykonu generatoru. Teplo se
vyviji pfevazné ve vode, neni pfivadéno z vnéjsiho prostfedi. Ve dieve tim
vznikd opacny tepelny a nasledné i vlhkostni spad nez pii ostatnich druzich
sudeni - zevnitf ven. Teplota, tlak par ve dfeve i rychlost sudeni se tim mno-
hondsobne zvysuje, mize vSak nastat poskozeni dieva roztrzenim nebo vy-
sokou teplotou.

Spravny rezim susceni, hlavn¢ u propustnych dicvin (buk bez jadra, javor,
biiza, ol3e, lipa, topol a jehli¢naté dfeviny), vyvolava nizky vihkostni spad

v pfiznivém sm&ru. Vysledkem je kvalitni rychl¢ sudeni (2 a7 4 hodiny) bez
ohledu na tloudtku materialu. Obtizng se susi dfeviny s vysokym odporem di-
fuze vody, napf. dub (praskliny, zbarveni).

Vysokofickvenéni suseni se vyuziva hlavné u malych provozi pro rychlé
sudeni malého objemu (nékolik kust) feziva nebo pfifezti i nestejnych roz-
méri. Pro v&tii objemy jsou dielektrické suidrny nevhodné (energetickd né-
ro¢nost).

X 13-17:04
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3.7 SuSeni v horkych olejich

Susicim médiem pii tomto druhu suseni diceva jsou riizné druhy oleji (kreo-
zot, petro lat) pusobicich na dievo pii teploté 120 az 140°C. Suceni probiha
v miceeich vanach nebo kotlich.

Hran fcziva nebo jin¢ho materialu ($paliky, okruzované sortimenty) sc
vklada do méceci vany zdviznym zafizenim, které soucasné zabraiiuje vy-
plavani matcrialu. Voda obsazena ve dicve sc pii vysoké teploté uvoliujc
do olcjc a z ncho sc odparujc do ovzdusi. Olcj soucasn¢ pronika do povr-
chovych vrstev dieva. Postup je urcen pro materialy, které je pro dalsi pou-
Ziti treba povrchové impregnovat - umozituje impregnaci mokrého dieva,

a obé operace tak spojit. Doba vysouseni se pfitom vyrazné zkrati. Vlhkost
feziva tlousfky 25 mm ze snadno susitelnych dievin klesne timto postu-
pem z pocatecni vlhkosti 50 % na konecnou vihkost 8 az 10 % za dobu

4 az 6 hodin.

Za suseni v horkych olejich 1ze svym zplisobem povazovat i postupy tla-
kové impregnace dieva (sloupy, prazce), uréené pro mokré dievo (vicecyk-
lické postupy). Jejich pouzivani viak neni b&zné.

X 13-17:04
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3.8 Chemické suseni

Chemicke sudeni je zaloZeno na schopnosti roztokii soli pojimat do sebe vih-
kost z okoli.

Hodnota tlaku vodni pdry zdvisi na chemickém slozeni soli. Z tohoto hle-
diska je vhodnou soli chlorid sodny, pary nad jeho nasycenym roztokem do-
sahuji jen asi 75 % hodnoty tlaku par nad vodou. Jsou-li roztokem nasyceny
povrchove vrstvy dicva, pohleuji vlhkost ze sticdnich vistev, a ty tim vysy-
chaji. Vznika zaporny (4. pfiznivy) vlhkostni spad, ktery urychluje suseni.
Vlhkost povrchovych vrstev deva se do okoli uvolfiuje jiz snadno klasicky-
mi postupy.

Chemické sudeni je specidlni a zfidka uzivany postup, je vhodny pro téz-
ko susitelnd dieva.

Solarni suSeni dfeva

Spoustu volného pland pro solarni susdrny dieva, ke sniZzeni obsahu vihkosti dieva.

3 Lopers of praic
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Mikrovinné sugeni dieva je nova technologie, s jednotnym topeni, suché rychle, neberte tvar,
valitni a pfispivaji k plynulé a aulomatizované vyrobni fady vyhod.

fikrovinné sueni dfcva je uvnitf i vng soucasng, s real-time vlastnosti topeni, neni tam zadny
cpelné sctrvacnosti jevi, a proto snadngji kontrolovat proces suseni, a zadny hluk a skodlivé
fmise sklenikovych plyni, je Setrné k Zivotnimu prostiedi technologie suseni , snadné Fici, je,
e pies tyto materidly uvniti mikrovinné trouby, kdyz dfevo sdm absorbovat vlhkost a piimé
ytapéni. Jako material odpatovani povrchové vody, proto, vnitini teplota je vy33i neZz na
povrchu materiali. Materidly v ramei tvorby vngjsi tlakové diference, ma zrychleny picsun
odni plochy, takze rychlost mikrovlnného suseni dfeva je mnohem veétsi nez konvekéni suseni
krat rychleji nez 20 -30. Nez dosud infracervené a para-suSeni ke snizeni spotieby energie o
ice nez 25%.

flikrovinn¢ sudeni dicva materialii umozni vnitini teplota je vy3si nez 60 , pouZiti materialiy
fychle zabit parazitni vajec do mothproof, roli formy. Pro riizn¢ druhy dfcva maji kontrolovat
dpovidajici rychlosti mikrovinného ohievu, pro dosazeni nejlepsich podminek procesu, pro
Hosazeni nejlepsich vysledku.

[Toto zatizeni pro non-standard vybaveni. Technické parametry a ceny jsou pouze orientacni.
lsme schopni pfizpiisobit potfcbam vagcho zafizeni. Vitcjte nam zavolat, ncbo picjdéte ptimo
a mou spolecnost navitévu diskutovat o spolupréci.
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4 Uskladnéni vysusencho feziva

Vysusend feio e tieba sklado at v podminkdel, kieré odpox idajt poado-
vané vlhkosti Feviva.

Revivo vysufend pouse na wansportnf vibkost 20 %% Lee celorogn¢ sklado-
vat venku, Iépe pod i stke Skt (viz obr. 65). Po vyverenl fesiva ze subdmy
jei bz poncehat v hranfeh nebo pielozit do baliki V birdnich ferivo (hlavnd

v leunfch masicich) ddle vysychd, v balicich je pfipra eno pro expedici. Pri
peklédin (rushim i mcchanizonaném) s v yhasuf kusy Feriva, u nieh sc b=
hem susent projesly vady (puuti, suky, neroviombmosti ristu) a 7pisabily
wrhliny, kit ost nebo b nny. Rezivo se Gasto (6 jukostit dotiiduje

diccncho nisledud viroby.

hkosti, na kic-

Kost prostiedi odpavidi svoji ravnov
5 Feriva se mef ko

rau je Ferivo vysuseno, Vikost prostred ve sklad
mérem, divigicim relativai vihkost v
joli Kima sklada vhodné k uskladn piipad
minkiich fezivo dil vysychil nebo vinout, fsou sestveny tabulky v
néha prevodu rovrovizné vikasti dieva a relutivai vibkost v/duchu pf die
né platE, Ty jsou (67 priluhou normy ON 490631 Umelé suseni feziva, Pro
weploty skladovini 15 a7 25 "C e daporuit, aby relativai vihkos! vduchu
I mimo tyla mevc (@b, 6).
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Konednd vihkost Relativni yvihkost
skladovaného Feziva vzduchu

(%) (%)

7 35-85

9 50-65

11 60-72

13 72-80

Tab. 6. Doparucované vlhkesti vzduchu pii Klimatizac

Suizi vlhikost vzduchu migeme Eurdinim nebo 7 ¥ienim teploty. ZvySo-
i obvy Kl neni ey, V wanvTeném prasion s fevivem se

vat vikkost prost
vihkast vEtsinou dostateend zvySuje svym vlsstaim inikem z dicva.
Klimatizované sklady feziva jsou samostatng prostary. Je viak vhodne,
aby byly umistény na vstupu vyrobnich prostor nasledué vyroby (plitezoven
nebo opracovani prifezi, sui-li se primo piitezy). Mimo zkracent dopravai
vadilenosti tak nehrod e by se narusila jeich vibkostnd rovnovaha previ-
im prostfedinm. Ohdohnd vyhoda vyplys4  blizkosti suren
Klimatirované fesivo (. fesivo, jcho kot  eplot o s okl

méen stavu) e dovalena dle pracovivat ncba proklidat # hini do

i
170 nejdfive 24 hodin po vyvezeni z¢ susarmy.
ivo nejdiive 48 hodin pa vyvezeni ze susam

X 13-17:04

X 13-17:08

5 Hodnocceni jakosti vysusencho feziva

rerivo deli do Iﬁ'jnl‘ummw i

Fodc m 1y vysusent se vysusen
Proni, ngj stni stpei je porfcba pro virobu hudcbaich ndstro-
Jll mud:‘lu ;purw\mho nafadi, «)mak.\yme Jakostmiho mb,mu aostat-

obkii Re:
pmbezm nabytek, aoent uuhlm:kev,mhkv. obklady. podiahoviny. la-
tredy. lepené vazniky. dopravni prostredicy. sudy. jakostni tezivo
a nmmr virobky srovaiateiného pousitf. Theti jokost stpef zahrmuje fesivo
pro montovand stavhy, pomoend feziva ve stavebnictvd, obaly, palety a stov-

e nendroin pouit

Ilodnoceni jakosti ususeného feziva sloui pro kontrolu spravnosti nové
zavedenych casovyeh susicich ¢adu a cas od casu | ovetenych radu, Providi
se takeé na piinf Akazmika. Na achlaendm Klimatizovaném fezivu s 7jistu-
3 tyto jakostni maky

_ odehylka primémé konet
kolisini koncen vikosti,
- vikostni spid,

Vihkosti od poZadované,

X 13-17:08

X 13-17:08

Odehylku od pozadovane vinkosti méfime clokirickm vlhkomerem
ménc 2 %, Pokct mifent so

jemu nad 30 "), MéFeni se providi ve stfedu Sifky plochy nejméné 50 cn od
Gela. Ze viech méfeni spocitame pramémou hodnaru. Rozdil tako ziskane

priiméme hodnoty od Zadané koneéne vihkosti nazgvime odehylka od po:
dované viftkosti.

¢ vihkosti v naplni sugimy je rozdil nejvys
mpm predchorim méren.

Kolisini ko
Vibkasii fesiva 7]is
Vihkostdspid s

vy
Sika vzorku je 20 mm,
dvi s pred rosezanim
stky Feriva rosieze ma 3 ne-
b it b, 7 14kt ik inich 1 povichovyeh vy s
i vIhkast, nejeasigji clek rickym vibkomérem, opét s presnosti nejmen 2 %.
Vihkostni spid s 7jisti 7 rozdilu vlbkosti stfedni  obou povrchovych vrstey
ko jeich priime. Puzet vk odpovids objemu vysouseného materialy
dehylky od podovan vibkosti

X 13-17:09

X 13-17:09
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Obr. §7. Vzorek pro ureeni vibkostaiho spadu

do toustky 50 mm

<6

nad tloustku 50 mm

X 13-17:09

Zkomatn it ujeme vidlickovou Aouskou. Zpisob s yrednt vrorki

i pocer vzorki je stejny jako v predeslém pripadé. Vzorek viak nezkracujeme
(d6Tka vrorkujc tedy Tovna Sifee fesiva), ale vyfimerne 2 ného napHe vidken
2 ozuby o tloustce 5 a2 8 mm, vy ané Gisti je 20 mm. Zhotovené
vrorky ulozime do prostredi o (eplotd 20 °C’a relativni v Ihkosti 50 % na do-
buncjmént 24 hodin. Tuto dobu bz ket ulozenin vzorkis do prostéedi

o teplote 50 °C. Zkoraténi se hodnotf podle priihybu ozubi (abr. 88)

©E8T neho rovna 5

doh2
. stupers

. slupeii

ODE. 5. Modncent Zonmaién vy wisendli fesiva

]

X 13-17:09

X 13-17:09

10 4-18:31

Tab. 7. Hodnory jukostaich znakd jednotlivych jakostaich stupiid vy:
ho feziva [*d]

Celkovd jakost vysuseného reziva se posuzuje porovndninm namerengch
a vypocienyeh hodnot jednatlivyeh jakostnich naki s hodnotami a odchyl-
Kami, uy edengmii v tab. 7. v §sledky hodnocent jakostnich /nakii se zapiéi do

Jakostni
k 1 2 3

odchylka prim&rné konetné
vihkosti od pozadované do 0,5 do+ 1,5 nad 1,5
kolisani konetné vihkosti do 2,0 do 5,0 nad 5,0
vihkostni spéd feziva

tloudtka do 28 mm do 1,0 do 2,0 nad 2,0

tlouitka do 50 mm do 1,5 do 3,0 nad 3,0

tloutka nad 50 mm do 25 da 4,0 nad 4,0
zkomaténi do hi2 do h nad /i/S

X 13-17:09
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é protokol.pdf (applicationpdf objekt)

Hydrotermicka uprava dreva

zakladni pojmy a principy é)sdpdf (applicationpdf objekt)

émd.pdf (applicationpdf objckt)

10 3-21:18

11 18-20:12

vihkost dieva - pomér hmotnosti vody ve dfevé k hmotnosti dfeva
- pfima metoda w=: wm'u =100 nepfime metody

rovnovazna vlhkost difeva (RVD) - je vihkost, ktera odpovida dane t¢g
a

vlhkosti okolniho vzduchu

transportni vihkost dreva - vihkost umozriujici delSi as na dopravu
(hranice

20 %), snizeni hmotnosti, zvy$eni odolnosti proti dfevokaznym houban
technologicka vihkost dieva - vihkost odpovidajici technologickym
poZadavkim zpracovani (ohybani, krajeni loupani, nabytkafstvi ...)
dFevo vihké - dfevo s vlhkosti do meze nasyceni bunéénych stén
dFevo mokré - dfevo s vihkosti nad mezi nasyceni bunéénych stén
dFevo syrové (surove dfivi) - dfevo Cerstvé smycene

dFevo predsusené - dievo predsusene prirozené nebo uméle na vihk
15 az

30 % (zhruba odpovida konecne vihkosti dfeva vysuSeneho pfirozenyif
susenim)

11 18-20:14

Prostredi

susici prostfedi — prostfedi ve kterém probiha samotne suseni, je
charakterizovano parametry (teplota, rychlost proudéni vzduchu, tlak,
relativni

vzdusna vlhkost)

parametry susiciho prostredi — uréuji pribéh a charakter suseni, podle
jednotlivych parametri je odvozena rychlost suseni a tvrdost suseni
absolutni vlhkost susiciho prostfedi — udava v g.m-3 obsah vadnich
parv

susicim prostredi pfi dane teploté a tlaku

relativni vlhkost su$iciho prostfedi — vzduch jesté nejni pIné nasycen,
udava

procentickou hodnotu nasyceni

nasycené susici prostiedi — pfi urCite teploté a tlaku dojde k plnemu
nasyceni

vzduchu vodni parou ¢ =100%

11 18-20:14

Voda a dfevo

drevo vzduchosucheé - dfevo predsusene pfirozenym su$enim
sesychani dfeva - zmen$ovani rozmér( dfeva pfi snizovani obsg|
vazane (20/10/1)

bobtnani dieva - zvétSovani rozméri dreva pfi pfijmu vody vaza
(20/10/1)

radialni sesychani (bobtnani) dreva - seschnuti nebo nabobtna
ve

sméru kolmem k letokruhdim (3 - 6%)

tangencialni sesychani (bobtnani) dreva - seschnuti nebo nab
dreva

ve sméru tangenty k letokruhtim (6 - 12%)

Xiw2 = Kiw1
Xigi = - 100
XKiw1

11 18-20:18



podélné sesychani (bobtnani) dieva - seschnuti nebo nabobtnani
dfeva ve smé&ru rovnob&znem s drevnimi viakny (0,1-0,4%)
volné sesychani (bobtnani) - neblokovane ostatnimi vrstvami dfeva
(dyha)
diferencialni sesychani (bobtnani) - pomér tangencialniho a
radialniho bobtnani
linearni sesychani (bobtnani) dieva — tycove, prutove prvky
plosné sesychani (bobtnani) dreva — velkoploSne mat., dyhy
objemové sesychani (bobtnani) dreva - zména objemu dfeva pfi
sesychani nebo bobtnani
koeficient sesychani (bobtnani) dfeva - primérne seschnuti
(nabobtnani) dfeva pfi snizeni (zvySeni) vihkosti dfevao 1 %
Ki
K;=—
W2~ Wy
dfeva malo sesychava (KB <0,4) - tis, al$e, vrba, tapol, kastanovnik, limba akat
dreva stiedné sesychava (KB 0,4-0,47) - borovice, smrk, jedle, dub, jilm, jasan, javor, ofeSak, osika
dreva hodné sesychava (KB >0,47) - modfin, bfiza, buk, habr, lipa

11 18-20:23

podélné zborceni feziva

11 18-20:25

Hygroexpanze dieva

pri€ne zborceni Feziva

11 18-20:25

Hran — pfirozené suseni

hran feziva

svazek feziva

vrstva feziva
vrstva vzduchu

prokladové latk

prokladové hranoly

podstavce

Proklady
- podélné
- pricné

11 18-20:26

Hran — pfirozené suseni

pfirozené suseni feziva - zplsob suSeni, pii kterem je susicim prostiedim
ptmosfericky vzduch

hran feziva - pravouhly rovnobéznostén, vytvofeny uloZenim feziva do vrstev
proloZenych prokladovymi latémi

bstupni strana hrané - strana hrang, kterou vstupuje susici prostfedi do hrané
Inezerami mezi vrstvami feziva

vystupni strana hrané - protilehla strana, kterou vystupuje susici prostfedi z
hrané

Felo hrané - zpravidla krat$i strana hrané s viditelnymi €ely Feziva zarovnanymi
Ho svisle roviny

11 18-20:28

11 18-20:29




11 18-20:29

Stanoveni vihkosti

Celo pifeas —

- vlhkostni vzorek
- susici vzorek

11 18-20:30

11 18-20:30

vzorek pro priibézné uréovani vihl §3""
susencho feziva

vzorky jsou béhem proc: useni neustdle v suddrne
vyjimaji sc jen na pritbézné¢ vyhodnoceni

aktualni vihkosti (bytek hmotnosti -

vlhkosti)

rozdéleni suseni podle teploty — tvrdost suseni

teplovzdusné suseni dieva - zplsob suseni, pfi kterem je sudicim prostfedim
vzduch ohfaty na maximalni teplotu do 100°C

vysokoteplotni suseni dieva - zpusob su$eni, pfi kterém je susicim
prostfedim vzduch nebo para o teploté nad 100°C

nizkoteplotni suseni - zplsob suseni, kde je susiciho prostiedi do 40 °C
klasické sugeni - zplisob suseni pfi teploté susiciho prostfedi od 40 do 100°C

11 18-20:30

11 18-20:30

tvrdost su$eni - charakterizuje intenzitu odpafovani vody z materialu
(relativni vihkost vzduchu, teplota vzduchu)

bezpecnost suseni - uréuje jaka je pravdépodobnost, Ze pfi suseni
dojde k poSkozeni suSeného materialu (trhliny, kolaps)

efektivnost suseni - charakterizuje ¢as suseni uréitého materialu pfi
daném susicim fadu

racionalnost suseni - zajistuje takovou jakost vysuSeneho materialu,
ktera, odpovida ucelu jeho pouZiti

11 18-20:33
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11 18-20:33

11 18-20:33

11 18-20:34

11 18-20:34
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Lisovaci teplota

A

0a245C ’ C
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@Y ouTube - Jak to jest zrobione - drzwi

YouTube - How It's Made (CZ Dabing) - Dicvéné Dvete
émp://www.youtubc.com/watch‘.’

_YouTube - eDievo.cz - PVC madla (ohybaci zabradli) - cshop

ZuTube - Jak to jest zrobione How it ia made Gigcie drewna ohybani nabytku

_YouTube - Montdz. zabradli J.A.P - www.dvere.cz schody
_YouFube - montaz schodisté Arké Karina - www.dvere.cz
_YouTube - truhlarstvi mita

g ouTub@vl—l%g{bbveaég&légakLé é&ﬁ\éﬁlﬁl veletrh 2009 - SCHODY krok za krokem den 1.

@Y ouTube - Hon - dfevéna okna a dvere, s.r.o. - Pfiprava vyroby

éY'ouTube - Hon - dfevénd okna a dvefe, s.1.0. - Obrdbéni

@’ouTube - Hon - devéna okna a dvere, s.r.0. - Lepeni

gouTube - Hon - dievénd okna a dvefe, s.r.0. - Lakovna
gouTube - Hon - dfevénd okna a dvefe, s.1.0. - Expedice

gou'ﬁdbc - Hon - dfcvénd okna a dvcfe, s.r.0. - CNC

gouTube - Drevovyroba Ko¢is.wmv

X12-10:13

121-19:42

gouTubc -BOTO -- Record 110 AL - Prezentacia vyroby ramovej konstrukeic dveri na CNC fr
chuTube -BOTO -- Rybina

Li[ouTubc -BOTO -- Combi -- frézovanic kuchynskych pracovnych dosick

gouTube - BOTO -- Miniprol Manual - Olepovacka hrin

&KouTube - BOTO - Linfix - vyroba $ablon

&’mﬂ‘ube - BOTO -- HSK upinak uchyteny pomocou CLAMPER drziaka

&(OUTube -BOTO -- Power

GYou”l"ube - MTS - Kmetiova pasova pila PP 950

d{ ouTube - Pasova pila serie LT40 - Wood-Mizer

C\’YouTuhc - Rezanic - Technickd vychova

gouTubC - Rezanic , delenic vodnym la¢om a lascrom DRC, s.r.o.

cYuuTube - Maderwood - Prezentace Dievovyroba

121-19:48

121-19:50




gou'ﬁlbe - Okenni sada FELDER TV 78 s vym&nnymi tvrdokovovymi noZi - Part 2 (CZE)

gouTubc - Frezarka CNC do drewna

(s’ouTubc - madc-of-wood

d(ouTubc - Usporni dcvostavba v pravém slova smyslu

YouTube - zahradni-domky-2010.wmv
YouTube - zahradni-domky-2007.mpg

ouTubc - Stavba srubové chaty za 8 hodin TTD

121-20:02

d(ouTube - Stavba rodinného domu v Bratislave

(g'mlTube - Togité schodisté tvaru C na pIné nosné desce

@’ouTube - How (o calculate, layout and build stairs- Part 3 of 3

d(ou'l"ubc - Unicycle Tutorial TTow to make a stair sct

gouTube - FABRYKA MIEBLINA ZYWO

konstrukce nabytku

a’ouTube - Lamello - systemy montazu mebli

gouTube - Jak 1o jest zrobione Kajak v drewna !

121-20:33

121-19:29

(gttp://www.youtube.com/watch’.’v:eZzePInj vbe&feature=related

&np://www.youtub&com/ watch?v=ziTVF-DizK 8&feature=channel

d?ttp: /www.youtube.com/watch?v=Z8VoT902VJc& featurc=fvw

okgllp:/, www.youlube.com/watch?v=16u8Cic1CAQ

kg‘t‘tp://wwwAyoutubt:.com/wam:h'?v:—4qS Kge-wHO&feature=related

&ttp://www.youtube.com/watch?v:rlcnSjFZFKU&feature:related

0q{ispohl Maschinenbau GmbIT

0You'l"ubc - mont4z oblozkové zarubné sapcli - dvere.cz
rucni pily

&ttp:// www.youtube.com/watch?v=xVyCjBBCz9w&feature=related

@YcuTubc - How It's Madc (CZ Dabing) - Toalctni Papir

é}ﬁp://www.youtube.com/watch'?v:bZZUSquUKY&featuIe:related
&r’ouTube - Sawstop- Bezpecna pila

@YouTuhc - TTow It's Made (CZ Dabing) - Nerezova Ocel

d(ouTube - How It's Made (CZ Dabing) - Pilové Kotouce

I 21-18:22

I 21-18:29

DTD,DVD

é}ttp://www,youtube.com/walch?\szC IkHqGWVQ

éjttp://www.youmbc.com/watch?\FTaSﬁS9ypbhA&fcamrcq~clatcd

I 21-18:31




éﬂtp y/www.youtube.com/watch?v=RPHIti7qVBI& feature=related

_http://www.youtube.com/watch?v—MyOKNR1JCs0& featurc—related
Zlato GYouTube - How Gold Chains Are Made

GY ouTube - How 1t's Made (CZ Dabing) - Zlaté Retizky
Limtp://\xl\vw.you‘rul:vc.com/wau:h'.’v:XRquit\r’MJW&fcat,'urc:rclatcd

magnet

gnuTubc - How CoffinsCaskets Arc Madc

rakve
_YouTube - Casket - Science of Death

éﬂip:// 'www.youtube.com/watch?v=R4Y 8683 VheY & feature=relate

Il 21-18:36

éutp://www.youlubecom/walch?v:HJ NCjVS0gk&leature=related

lithium iont baterie

&np://www.yuutubr:.com/watch?v:voD.lPle CDU&feature=related

brusny papir

http://www.youtube.com/watch?v=DdMGwV89T6o& feature=PlayList& p=5CC225
é&playncthI &playnext_from=PL&index=16

soustruh

Li)trp://Www.yout'ubc.cnm/watch'.7V:cyUanLRVlM &featurc=channcl
barvy

_http://~svww . youtube.com/watch?v=aZLOUSrpwDU&featurc=rclated

_hup://www.youtube.com/watch?v=Zeb1qrZnuMU
émp://www.yoduthub&com/watch?v:-c\/Qndmf‘BqY&feature:related
yny

_http://www.youtube.com/watch?v=DvkdycxG8S0&featurc=rclated
émp\}’www,youmbc.com/\vatch'.’V:7200 1tcDPAQ& featurc=rclatcd
_http://www.youtube.con/watch?v=3MTf cU74g&feature=related

émp://Www.youtubc.cnm/\vatch’.’v*TZObcIRx 1tE&featurc—related

lizagni bl
&np://wwwAyoutu%]:.L‘ngg}wr':tscﬁ%v:CSZ009LoBZg&fcature:related

GYouTube - QuickWood Product Video Finish Sanding And Sealer Sanding

I21-18:39

I 21-18:49

é}ttp://www.youtube.com/watch?v:ch eAUkxY XE&feature=related

lisy

éﬂtp://Www.yourube.com/watch‘.’v:CVN UJGi9sLg&feature=related
kmenova pasova

élttp://\vww.youtube.com/watch?v:meYG 1s5nY c&feature=related

&ttp://www.youlube.com/walch?v:FQYNquI—WNO& feature=related
MDF

émp://vmw.youmbe.com/watch?ViMXQIBbe TN4&feature=related

éulp:/ www.youtube.com/watch?v=MYDI9%eWnK3U&leature=related

0osB

émp :/[www.youtube.com/watch?v=H3D-8zkuu4Y & featurc=rclated

éxttp:/ 'www.youtube.com/watch?v=7Y g2xXaTCY Y &feature=related

I121-18:53

I 21-19:07

élttp://www.youtuhc.com/\vatch?V:VGﬂrMN Pwgk& featurc=rclated
kolikavani
&ﬁp://www.youtulwcom/watch?v:mOkySOZTvMO&feature:related

ozuby

&llp://ww w.youtube.com/watch?v=uNCxkJa9zIc& [eature=related

Limp://www.ynumbc.cnm/watch‘?v:gX‘)UsJ rbZ4&feature=rclated

I 21-19:11




_http://www.youtube.com/watch?v=Ip_aW0rO2uk&NR=1
_http://www.youtube.com/watch?v=G-o4jry TkUc&feature=related
_http://www.youtube.com/watch?v=9Ypd45IbRaU& fecaturc=rclated
@ ozuby rucne

émp://www.youtube:com/\vatch?v:ASqVL-B gb8UU&feature=related

émp://www.youmbc.com/walch‘!V:nWVoUOFlSIA&fcarurc:rclatcd

émp://www.youtube.com/Walch‘.7\':etUK4dKDP9k&feature:related

cep dlab rucne

é}ttp://wwwyoutube.com/watch?v:szC BOK 1J0Q&feature=related

I 21-19:16

éﬁspohl Maschinenbau GmbH

laminace, folie

éﬂlp://wkuvls.cy/default.asp?ids: 1710&idc=2023&idm=1748&lang=c~.

dreviny rozpoznavani

é\Llp://www.youlube.com/watch?v:e7 IMitCy04A&leature=related
domino festool

http://www.felder.cz/cz-cz/video/okenni-sada-felder-iv-78-s-vymennymi-tvrdokovovymi-

dozi.html

gmlTube - Laguna Tools - Choosing a Bandsaw Blade

pilové pasy

gouTube - bandsaw magic

kouzelnik s pasovou pilou

gouTube - Making and Assembling Cabinets the E7 way.

vyroba skrine

Il 22-13:22

Il 23-11:40

g ouTube - South Georgia Cabinets

laminovatovani

éxttp://Www.youmbc.com/watch'.’vff\\'MWzsluyqs&fcaturcfrclatcd
pilana

&ttp://Www.youtube.com/wmch‘?v:F 'Aw-tQ-F9Rg& feature=related

brouseni pilovych kotoucu

&ttp://www.youtube.com/wutch’?V:hJB]ZKGm()zO&feﬂture:related
Fezbarstvi

ehttp://www.youtube.com/walch?v:QI13D3JAanQ& feature=related

brouseni dlata

&ttp :/lwww.youtube.com/watch?v=fb9RG1Lpxnc& feature=related
brusne kotouce
élttp://WWW.youtubc.cnm/watch?v:ij oF6CIGZc& featurc=rclated

hoblik g,

IV 5-12:25

IV 6-14:10

Limp: 'Iwww.youtube.com/watch?v=K8UNLy XDKQE&feature=fvw

protahovacka

émp://WW\V.ynutubc.com/watch'!v:SGA()tSOKOLQ
frezovaci nastroje

&ttp://www.yourube.cmn/watch‘.’v:N p25069Xmts& feature=related

stopkove frezky

émp://Www.youtub&com/watch?vzQZT(LIqcxﬂ\/l&featme:related

pridavne zarizeni bezpecnost

IV 6-14:25




éltrp://www.yourubc.com/watch'!V:fiq ipSyXpEY &featurc=rclated

autodesk invektor

élt‘tp:// 'www.youtube.com/watch?v=0j84zkc3-wM&feature=related

smart tabule

_http://www.youtube.com/watch?v=DES§WBFCnFbQ
@ membranovy lis

IV 6-14:37

elmp://WW\V.yout'ubc.com/watch‘.7v*Gu03 7MrmBI8&featurc—related

vyroba oken

éntp://www.yo utube.conywatch?v=3AATBKzNsto&feature=related

el.housle

&llp://www.youlube4com/walch?v:p-KCpxX8ZrY&feature:related
élrtp://www.youtubc.com/watch'!V:aZL()USrp\vBﬂuﬂ@fcamrczrclatcd

é’lttp://www.youmbc.cnm/watch?v:fV kuxiZ712c&featurc=rclated

brusle

Ghllp://www.youlube.com/watch?v:sfoyvan(x[Y&[‘ealure:relaled

vetrone

émp://\vww4youtube,com/watch?v* xB00gV f0ow&feature=related
Ghllp://www.youlubecom/watc h?v=FyHIGnM1Pmg&(eature=related

hokejka

IV 6-14:49

IV 6-14:52

_http://www.youtube.com/watch?v=v3XTTeDnXLpQ
@ dlabani rucni 1op

chttp://www youtube.com/watch?v=PouZv2zDM: feature:

§ttp:%www.y0utu e.com/watch?v=MIT-17, Wi\vﬁ('feamre:
& N
ohybani dreva

Ghllp://www4yo|.1tube.com/walch’.’v:aFBOICB3VsU& feature=related

pasnice

élttp://Www.youtuhc.com/watch'.’V:DthZZWIu 10& featurc=rclated

preklizka vyroba N
&ttp://www.yuutube.com/watch "v=TXAeLwl8fcw&feature=related

&t‘tp J//www.youtube.comy/watch?v=io8a5H5ShX g&feature=related
MDF

élttp://www.youtubc.com/watch'.’VZSAcfLWXQcP4&fcaturc:rclatcd

élttp:// 'www.youtubc.com/watch?v=DvkdycxG8S0&fcaturc=rclated

) http://Www.youtubc.cgmﬂgl%%ﬁ%fszDTzOJxaU&fcaturCﬂ'clatcd
Ct}hllp://www.youtube.com/walch'7\/:3MTl'icU74g&l‘ealure:related

émtp://\wa.youtubc.com/watch?v:EsjquvoPT TQ&fcaturc=rclated

IV 6-14:58

IV 9-11:24

dmp://www.yuutube.cum/ watch?v=WBAS8KrGkQZ4&feature=related

sklo

&ttp: /www.youtube.com/watch?v=dOBjMDsB6Fk& feature=related
C;mp://www.youtubc.com/watc ?v=Ea_7Rnd8BTM&fcaturc=rclatcd

vyroba oceli

&t‘tp://www.youtube.com/watch?v:va sKmezjEw&feature=related

émp://www.youtube4com/watch7v:RPH1ti7qVBl&feature:related

rozkladaci stul

IV 8-11:49




&t‘tp://wwwyoutube.com watch?v=Tkex8NK9YmE&feature=related

kreslo houpaci vyroba

&t‘tp://www.youtube4com/\vatch?v:Kdy4uwN Jvmw&feature=related

rakve
émp://wwwAyoutubs.com/watch?v:KngRMUGSBl&feature:related
ohybani hranolu
Ghttp://www.yo|.1tube.com/vvatcl*n’.’vzo 1_XKx1w8us&[eature=related

soupaci dvere

IV 9-11:49

Limp: ‘Iwww.youtlube.com/watch?v=kz2_xTV-3HEs&feature=related

SB
#ttp://wwwAyuutubeAcum/watchc.;v:NDczBSWftWY&feature:rslated
ttp://www.youtube.com/watch?v=YFIVxZ8Lqzo& featurc=rclated

LP OSB

é)veie LOPRAIS s.r.o. - Vyroba drevénych dveii

é)vefe LOPRAIS s.1.0. - Vyroba dievéného okna

GYouTubc - DOOR INSTALLATION

eYouTube - AL ITQAN WOOD WORKS - HOW DOORS WE ARE MAKING

eYouTuhc - Door Manufacturing Plant ceo@caple.in 9920071716

@"ouTube - Exterior Door Production on Full House Hanger Door Line

IV 9-12:06

IX 20-19:39

'@Y ouTube - Werkzeuge schirfen
Ghllp://www.youtube.com/walch’.’v:jaZPHinEvk&l’eature:relat

pilarina
gouTubc - Gute Peilung fiir gerade Bretter

0\’ ouTube - How It's Made Cement

é’ouTube - Schirfe aus dem Wasser

gouTubc - Holz-Her Pro Master 7123 CNC megmunkald kézpont

YouTube - Produktion von Kiichenarbcitsplatten Holz Arbceitsplatten Massivholz
évww.a.rbeitsplatteu-shop.de

_YouTube - Holz schweiflen

eYouTubc - STREGER Massivholztreppen GmbH - Produktionsvidco Holztreppen

e\’ouTube - Treppenkruemmling.wmyv

schody
gnuTubc - Tischlerel Wiggers Nordhorn - Treppenbau - TTolztreppen vom Meiterbetrich

eYuuTube - SEMA-SOFT

_YouTube - Sema.mp4
]

eYouTube - Everybody - Allgemeine Erklirung der Menschenrechte fiir Kinder

121-19:43

X 13-10:14




