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1. 
VÝROBA DÝH
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1.1 Charakteristika výroby dýh 

 Vzácná dřeva byla drahá, a proto již staří Egypťané vyráběli nábytek, 
který nejvzácnějšími dřevinami pouze zdobili. Na nábytek nalepovali tenké 
destičky, dýhy ze vzácných dřev. Cenné druhy dřevin byly kombinovány s de­ 
stičkami z pravé slonoviny. 
Kresba dřeva je prakticky na každém svém kousku originální a neopakova­ 
telná.

Také v současné době nacházejí uplatnění okrasné dýhy při výrobě nábyt­ 
ku a v interiérech. 

 Vzácná dřeva byla drahá, a proto již staří Egypťané vyráběli nábytek, 
který nejvzácnějšími dřevinami pouze zdobili. Na nábytek nalepovali tenké 
destičky, dýhy ze vzácných dřev. Cenné druhy dřevin byly kombinovány s de­ 
stičkami z pravé slonoviny. 
Kresba dřeva je prakticky na každém svém kousku originální a neopakova­ 
telná.

Také v současné době nacházejí uplatnění okrasné dýhy při výrobě nábyt­ 
ku a v interiérech. Dýha jako přírodní materiál může působit skromně, teple 
a útulně, ale i bohatě, reprezentativně a elegantně. Různými dřevinami a je­ 
jich uspořádáním je možné uspokojit rozmanitá přání po individuální atmo­ 
sféře místnosti. Rostoucí rozdíly mezi surovinovou potřebou a zdroji mají za 
následek zvyšování relativní hodnoty dekoračního dřeva v porovnání s ostat­ 
ními výrobky. Maximální výtěž kvalitních dýh vyžaduje změny v technologii 
jejich výroby. 
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 Nejdynamičtější růst ve výrobě okrasných dýh byl zazname­ nán v Asii (rok 
2000 ­ 1 120 tis. m3), avšak i tam lze očekávat pro nedostatek kulatiny její pokles. 
Severoamerický kontinent, zejména USA, hraje ve výrobě dekoračních dýh jen 
nepatrnou úlohu. 

Pro výrobu překližovaných materiálů se požívají zejména dýhy loupané, 
které plní funkci konstrukční. 
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Dýha je tenký list dřeva o tloušťce 7 mm a menší vyrobený loupáním, 
krájením nebo řezáním. Klasifikace dýh se provádí podle různých hledisek. 
Podle druhu použití: 
­ okrasné, 
­ konstrukční. 

Podle způsobu výroby: 
­ krájené, 
­ excentricky loupané, 
­ centricky loupané, 
­ speciální. 
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1.2 Surovina na výrobu dýh

V současné době se na výrobu dýh u nás používají zejména tyto dřeviny: dub, 
buk, jasan, olše, ořech, javor, bříza, hruška, jilm, třešeň, osika, smrk, jedle, bo­ 
rovice, modřín. Z dovážených exotických dřevin se nejvíce používají: sapeli, 
ovangol, koto, kosipo, limba, obeche, meranti, cejba, okoumé apod. 

DLH Slovakia ­ Zoznam drevín

Exotické dřeviny ­ seznam druhů

PŘEHLED EXOTICKÝCH DŘEVIN 3 (249.6 KB) ­ DŘEVINY ZE ...
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http://www.youtube.com/watch?v=Zeb1qrZnuMU&feature=related

http://www.youtube.com/watch?v=DvkdycxG8S0&feature=related

http://www.youtube.com/watch?v=5esi3FWNe6g&feature=related
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Při výrobě dýh je důležité znát­ stavbu dřeva, 
• zejména tvorbu jarního a letního dřeva, 
• šířku a zbarvení letokruhů, 
• tvorbu jádra a běli,
•  velikost a hustotu dřeňových paprsků a pryskyřičných kanálků,
•  velikost a polohu buněk dřevní hmoty, 
• zbarvení a kresbu dřeva. 

Určení směru řezu je nutno při výrobě dýh, zejména okrasných, věnovat 
zvýšenou pozornost, neboť se rozhoduje o ceně dýh. Dýhy se vyrábějí 
loupáním, nebo krájením. 

Oba postupy zobrazuje obr. 89. 
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1.3 Příprava suroviny pro výrobu dýh 

1.3.1 Skladování suroviny 

http://www.dlh-slovakia.com/drevo/exotickedreviny.aspx
http://www.exoticke-dreviny.cz/dreviny.htm
http://www.debabohemia.cz/editor/image/stranky3_soubory/microsoft-word---poehled-exotickych-doevindoc.pdf
http://www.youtube.com/watch?v=zeb1qrznumu&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=dvkdycxg8s0&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=5esi3fwne6g&feature=related
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Sklad suroviny má plnit dvě základní funkce:
• ochranu a ošetření suroviny 
• má vytvořit potřebné zásoby pro zpracování, a tím zabezpečit plynulost výroby. 

' 

Sklad suroviny má plnit dvě základní funkce ­ ochranu a ošetření suroviny 
před znehodnocením a poškozením před vlastním zpracováním. Má vytvořit 

potřebné zásoby pro zpracování, a tím zabezpečit plynulost výroby.  ' 
Velikost skladu suroviny je závislá na množství zpracovávané suroviny, 
tedy na kapacitě závodu. Tok suroviny má být takový, aby byl zachován pří­ 
močarý a nepřerušovaný směr. Rozměr skladu je určen v první řadě velikostí 
a počtem skládek. Rozhodující je největší množství suroviny, které je zapo­ 
třebí uskladnit, a počet druhů třídění. 

Na základě znalostí vývoje a biologie škůdců lze vybudovat účelnou kom­ 
binací vhodnou ochranu i pro méně odolné druhy dřeva, např. bukového dře­ 
va, které se snadno poškodí zabarvením (zapařením) a hnilobou. Vztah vlh­ 
kosti ve dřevě k dřevokazným houbám a hmyzu je základem vlhké ochrany 
dřeva. 
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Doplňkovou ochranou kulatiny jsou ochranné nátěry čel. 

Nejčastějším a nejprogresivnějším způsobem ochrany suroviny je postřik. 

Při postřiku je nutné dodržovat stanovenou intenzitu. Pod pojmem inten­ 
zita postřiku se rozumí množství umělého deště v litrech, připadajících na 
I m2 povrchu skládky za jednotku času během intervalu postřiku. Pro jedno­ 
tlivé sortimenty lze doporučit hodnoty uvedené v tab. 8. 
Doplňkovou ochranou kulatiny jsou ochranné nátěry čel. Jsou vhodné 
pouze na krátkodobou ochranu dřevní suroviny. Je to nedokonalý způsob 
ochrany, protože omezuje znehodnocení dřeva jen asi o jednu třetinu oproti 
dřevu nechráněnému. Ochranné nátěry se nanášejí za tepla nebo za stude na. 
Ke studeným nátěrům patří fermež, lněný olej, vodní sklo, PVAC emulze, pří­ 
padně i jiné roztoky. K teplým nátěrům patří různé pryskyřice, dehtový olej, 
asfalt, parafin. Nátěr je zapotřebí provést co nejdříve, dokud je dřevo zdravé 

a má dostatečnou vlhkost. 
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Tab. 8. Doba postřiku a spotřeba vody dle předepsané intenzity postřiku 

• Špičkové období, podle kterého se dimenzuje postřikovací zařízení. 
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1.3.2 Plastifikace před loupáním a krájením dýh 

Plastifikace je tepelná úprava dřeva probíhající pouze v určitých hranicích 
teploty a po určitou dobu. Maximálního vyrovnání pevnosti v tlaku v tangen­ 
ciálním a radiálním směru (tzv. pevnostní homogenizace dřeva) se dosáhne 
u různých dřevin při různé teplotě: 
­ u tvrdých listnatých dřevin kolem 90°C, 
­ u jehličnatých dřevin kolem 70°C, 
­ u měkkých listnatých dřevin kolem 45°C. 
Působením plastifikační látky (páry nebo jiného média) na dřevo v závis­ 
losti na čase a teplotě prostředí se rozumí režim hydrotermické úpravy. 
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Režim hydrotermické úpravy je možné rozdělit na tři fáze: 
Ohřevná fáze ­ ohřev zařízení, prostředí a odpařovací vody, resp. vodní 
náplně na danou teplotu prostředí ­ obvykle na 80 až 95°C. 
Vlastní hydrotermická úprava ­ pokračování ohřevu při dané teplotě. 
Egalizační dopařování a ochlazení ­ další účinek plastifikačního média 
na dřevo (při uzavřeném přívodu ohřívacího média), na vyrovnání teplot­ 
ních rozdílů uvnitř dřeva a na dosažení optimálního intervalu teploty dře­ 
va pro jeho beztřískové dělení. 
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Režim hydrotermické úpravy je jedním z nejdůležitějších předpokladů 
dobré přípravy kulatiny na krájení a loupání. Závisí na druhu dřeviny. Režim 
hydrotermické úpravy bukové kulatiny pařením ukazuje obr. 90.

Obr. 90. Režim hydrotermické úpravy BK pařením 



4

XII 31­13:22

V průběhu vlastní hydrotermické úpravy je důležitá teplota prostředí, kte­ 
rá má být 80 až 90 oC, Při působení teplot pod 80 oC se už ani prodlužová­ 
ním doby hydrotermické úpravy nedosáhne požadovaného změkčení a spo­ 
třeba energie je dokonce vyšší. 

Způsoby plastifikace výřezů: 
­ změkčováním ve vodě, 
­ ohříváním ve vodě (vařením), 
­ pařením, 
­ změkčováním elektrickým proudem. 

Kulatina je změkčována vodou ve vodních bazénech nebo jezerech při 
teplotě vody 20 oC, Tento způsob je využíván zejména ve Finsku. Výřezy 
uskladněné po delší dobu ve vodě mají vlhkost 100 až 140 %. 
Při ohřevu dřeva ve vodě (vaření) jsou plastifikovány výřezy teplou 
nebo horkou vodou. Voda musí mít teplotu vždy pod bodem varu. Z hledis­ 
ka účinků plastifikace není mezi pařením a ohřevem ve vodě podstatný roz­ 
díl. Ohřev ve vodě je výhodnější použít u vzácnějších a cennějších druhů 
dřevin. 

XII 31­13:22

Při paření působí na výřezy fyzikální činitele ­ teplota, vlhkost a tlak ve 
stanovených časových fázích. Je nejrozšířenějším způsobem plastifikace. 

Probíhá v pařicích jámách nebo autoklávech. Paření v pařicích jámách může 
být prováděno přímým nebo nepřímým pařením. 
Na přímé paření se používá odpadová pára zbavená oleje, vedená pod sla­ 
bým tlakem (asi 0,1 MPa) do pařicí jámy. Pára nesmí směřovat přímo na vý­ 
řezy. Výhodou přímého paření je úspora nákladů na vyhřívací tělesa a využi­ 
tí odpadové nízkotlaké páry. 
Nepřímé paření probíhá odpařováním zahřívané vody napuštěné na dně 
pařicí jámy do výšky asi 50 cm. V ní je uloženo vytápěcí potrubí. K přednos­ 
tem patří zejména možnost odvodu kondenzátu, a tím zvyšování tepelné hos­ 
podárnosti, ohřev dřeva je rovnoměrnější, vznikají menší škody a pára nemu­ 
sí být zbavena oleje. Rozměry používaných pařicích jam: 

délka 7 až 12 m (podle obvykle dodávané kulatiny), 
hloubka 2 až 3,5 m, 
šířka 2 až 4 m. 
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1.3.3 Odkorňování a zkracování kulatiny 

Odkorňování je možné provádět před hydrotermickou úpravou nebo po ní, 
v celých délkách nebo výřezech (po zkrácení kulatiny). 
 Používají se:
•  rotorové  
•  frézovací odkorňovače. 

Zkracování kulatiny slouží k rozdělení kmene na výřezy podle formátu 
loupané dýhy, délky krájené dýhy a podle kvalitativních znaků. Při délkovém 
dělení je nutno brát v úvahu jak kvantitativní, tak kvalitativní hlediska. 

Odkorňování je možné provádět před hydrotermickou úpravou nebo po ní, 
v celých délkách nebo výřezech (po zkrácení kulatiny). Odkorňování před hyd­ 
rotermickou úpravou je výhodnější, protože se eliminují izolační schopnosti 
kůry, tím se dosahuje úspory tepelné energie a snižuje se znečištění pařicích 
jam. Je vhodná zejména u dřevin se slabším spojením kůry se dřevem (jehlič­ 
naté dřeviny). Používají se rotorové nebo častěji frézovací odkorňovače. 
Zkracování kulatiny slouží k rozdělení kmene na výřezy podle formátu 
loupané dýhy, délky krájené dýhy a podle kvalitativních znaků. Při délkovém 
dělení je nutno brát v úvahu jak kvantitativní, tak kvalitativní hlediska. 
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Kulatina se dělí na výřezy s délkovou nadmírou 7 až 10 cm nad rozměr 
hotové překližky. Na upnutí výřezu do loupacího stroje se počítá s nadmírou 
2 až 5 cm a s 5 cm na další technologicky nutné nadmíry ­ nepravidelné se­ 
sychání dýh, skládání souborů apod., které se odstraní formátováním hotové 
zalisované překližky. K rozdělení kmene na výřezy se používají kotoučové 
nebo řetězové zkracovací pily. Volba zařízení závisí na velikosti potřebné ka­ 
pacity, na průměru kulatiny a druhu dřeviny. Příklad odkorňovací linky je 
znázorněn na obr. 91. 
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Obr. 91. Schéma zkracovací a odkorňovací linky 
1 ­ podélný řetězový dopravník, 2 ­ řetězová zkracovací pila, 3 ­ frézovací odkorňo­ 
vač, 4 ­ kuželový dopravník, 5 ­ kuželový válečkový dopravník s vyklápěním výře­ 
zů o 90°, 6 ­ příčný řetězový dopravník 
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1.3.4 Podélné dělení výřezů 
Podélné dělení výřezů je důležitá operace, která rozhoduje o využití suroviny 
a o kvalitě dýh. Podélné dělení má být orientováno tak, aby směr krájení pro­ 
bíhal převážně ve směru radiálním, nebo aby vznikla dýha s pěknou texturou. 
Podélné dělení výřezů se provádí na pásových nebo kotoučových pilách. 
Důležité je vytvořit dvě plochy o šířce minimálně 10 až 13 cm, aby mohl být 
upravený výřez pevně upnut na stůl krájecího stroje. Pásové nebo kotoučové 
pily jsou vybaveny otáčecím zařízením, které zabezpečuje přesné natočení 
výřezu podle zvoleného řezu. Podélné dělení výřezů a krájení je možné pro­ 
vádět několika způsoby: 
­ čtyřstranně hraněný blok ­ tzv. třístranný způsob (obr. 92), 
čtyřstranně hraněný blok dělený na poloviny (obr. 93), 
­ dvoustranně hraněný blok s dělením na poloviny (obr. 94), 
­ blok dělený na čtvrtiny ­ truhlíčkový způsob (obr. 95), 
­ blok dělený na třetiny (obr. 96). 
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poloha 1  poloha 2 

poloha 3  poloha 4 

h

H

Obr. 92. Třístranné krájení 
H ­ výška bloku, h ­ 1/3 až 1/4 výšky H 
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Plochy bloků mohou být frézovány, aby bylo dosaženo dvou rovnoběž­ 
ných rovin ke krájení. Kotoučové pily mohou být kombinovány s pásovými 
pilami. 

Obr. 93. Krájení čtyřstranně hraněného 
bloku děleného na poloviny 

poloha 2 

poloha 3
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poloha 1
poloha 2 

poloha 3 
poloha 4 

Obr. 94. Krájení dvoustranně hraněného bloku děleného na poloviny 
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poloha 5 
poloha 6 

Obr. 94. Krájení dvoustranně hraněného bloku děleného na poloviny 
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obr. 95. Krájení truhlíčkovým 
způsobem 

poloha 2

poloha 3
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poloha 1 

poloha 2 

poloha 3

Obr. 96. Krájení bloku děleného 
na třetiny 
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1.4 Výroba loupaných dýh 
1.4.1 Základní parametry při loupání dýh 

IX 6­12:01

Loupáním se rozumí dělení dřeva v rovině rovnoběžné s vlákny a kolmé na 
jejich délku. Loupání se dosáhne otáčením výřezu upnutého na dvou čelních 
plochách mezi čelisti kolem vlastní osy (obr. 97). 
Nůž je nastaven tak, že řezná hrana je rovnoběžná s osou výřezu, posunu­ 
je se rovnoměrně ve směru kolmém na osu výřezu. Velikost posuvu suportu 
s nožem s tlačnou lištou za jednu otáčku odpovídá tloušťce odlupované dýhy. 
Dýha je loupána z výřezu ve formě nekonečného pásu. Délka pásu závisí na 
průměru loupaného výřezu a tloušťce dýhy. Loupáním se průměr výřezu 
zmenšuje a při konstantních otáčkách se mění řezná rychlost. Aby byla dodr­ 
žena konstantní řezná rychlost, je nutno otáčky zvyšovat. 
Se změnou průměru se mění i šířka kontaktu hřbetové plochy nože s dře­ 
vem, což značně ovlivňuje kvalitu dýhy ­ jak kvalitu povrchu, tak i přesnost 
tloušťkovou, a zároveň také zvyšuje spotřebu energie na loupání, protože se 
tím mění třecí poměry na hřbetu nože. Proti příliš velkému tření je možné od­ 
klonit plochu hřbetu od výřezu o úhel α. K základním parametrům loupacího 
nože patří: 

XII 31­13:48

úhel α ­ úhel hřbetu, který je tvořen hřbetem nože a svislou rovinou v bo­ 
dě dotyku ostří nože s výřezem, 
­ úhel.β ­ úhel ostří nože sevřený mezi čelem a hřbetem nože, 
­ úhel γ­ úhel čela sevřený mezi přední plochou (čelem) nože a vodoro­ 
vnou rovinou procházející bodem dotyku ostří nože s výřezem, 
­ úhel δ ­ úhel řezu je součtem úhlu ostří a úhlu hřbetu. 
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Obr. 97. Geometrie nástrojů při 
loupání dýh 

α­ úhel hřbetu nože, β­ úhel ostří 
nože, β1, ­ úhel ostří tlačné lišty, 

r β1 ­ poloměr zaoblení ostří tlačné 
lišty, h ­ tloušťka dýhy, ho ­ výška 
uložení nože pod osou výřezu, 
h, ­ horizontální mezera mezi nožem 
a tlačnou lištou, h2 ­ vertikální 
mezera mezi nožem a t1ačnou lištou, 
V ­ výřez, LD ­ loupaná dýha, 
N ­ loupací nůž, TL ­ t1ačná lišta 

h2

V
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Změna úhlových prvků nože je ovlivněna konstrukcí stroje a výškovým na­ 
stavením ostří nože vzhledem k horizontální rovině, která prochází osou vřeten. 
Velikost úhlu ostří závisí na tloušťce loupané dýhy, na druhu dřeviny, na 
jakosti oceli nože a na konstrukci nožového suportu. V našich podmínkách se 
používá úhel ostří v rozmezí od 19 do 22°. Pro měkké listnaté dřeviny s hustý­ 
mi letokruhy a pro tvrdé listnaté dřeviny se suky se doporučuje použít úhel 
ostří 19 až 21o. Pro jehličnaté dřeviny 20 až 22°. 
Úhel hřbetu je dán rozdílem mezi úhlem řezu a úhlem ostří. U výřezů 
s větším průměrem je nutné s jeho zmenšováním snižovat hodnotu úhlu hřbe­ 
tu. Úhel hřbetu nože při loupání výřezu o průměru 300 až 100 mm má mít 
hodnotu 2 až 1o u výřezů o průměru 800 až 300 mm hodnotu 4 až 2°. 
Tlačná lišta stlačuje dřevo, aby nůž přeřezával dřevní vlákna a dýha byla 
hladká bez drsnosti. Tlačící plocha tlačné lišty je rovnoběžná s ostřím nože. 
Dýha prochází mezerou mezi tlačnou lištou a nožem, která je menší než 
tloušťka dýhy. Současně se stlačováním částí dřeva tlačná lišta zkracuje pra­ 
vou (horní) stranu vycházejícího pásu dýhy, a tím vznikající tlakové síly vy­ 
rovnávají dýhu. Vlákna se nevytrhávají, na levé straně nevznikají trhliny 
a získaná dýha je dostatečně pevná a trvanlivá. 
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Stupeň stlačení je velikost zmenšení mezery mezi tlačnou lištou a nožem 
vzhledem k tloušťce dýhy. Stupeň stlačení dýhy se vypočítá ze vztahu: 

kde h je tloušťka vyráběné dýhy v mm, 
So ­ vzdálenost mezi přední plochou nože a tlačnou lištou, 
Δ ­ součinitel stlačení dýhy. (delta)

Stupeň stlačení závisí na tloušťce loupané dýhy, teplotě a dřevině a pohy­ 
buje se v rozmezí 10 až 20 %. 

[% ], 100 Δ = ___________
h­So

h
x
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1.4.2 Centrování výřezů před loupáním 

Dobré využití dřevní suroviny závisí na správném upnutí výřezu mezi vřete­ 
na loupacího stroje. Vzhledem k tomu, že výřezy nemají pravidelný válcovi­ 
tý tvar, je úkolem centrovacího zařízení najít ideální ekonomickou osu, aby 
byl získaný souvislý pás dýhy co nejdelší. Přesné upnutí výřezu je důležité 
jednak z důvodu získání co nejdelšího souvislého pásu dýhy, jednak z důvo­ 
du maximálního využití nejkvalitnější bezsuké části výřezu. Centrovací zaří­ 
zení může pracovat na různých principech. Rozeznává se centrování: 
­ geometrické, 
­ optické, 
­ elektronické X ­ Y. 

XII 31­13:59

Při geometrickém centrování je výřez upnut mezi čelisti centrovacího za­ 
řízení, a to ve dvakrát třech, nebo dvakrát čtyřech bodech na obou koncích 
výřezu. 
Optické centrování pracuje na principu projekce světelných prstenců na 
čelní plochy výřezu. Toto centrování je přesnější, ale doba operace je delší. Je 
vhodné na centrování výřezů s většími průměry. 
Systém elektronického centrování X ­ Y je založen na snímání tvaru a po­ 
vrchu výřezu identifikačním zařízením po celém obvodu. Jako identifikační za­ 
řízení mohou být použity optické kamery (CCD) nebo laserové snímače. Sou­ 
řadnice snímaných bodů jsou zpracovány počítačem, který po vyhodnocení 
zabezpečí vycentrování výřezu ve směru osy x ay na obou koncích výřezu a na­ 
jde ideální ekonomickou osu výřezu. Mezi nejprogresivnější způsoby centro­ 
vání patří centrovací zařízení s jednou oscilující laserovou snímací jednotkou. 
Během 5 až 10 otočení výřezu laserový snímač přejede napříč po celé délce vý­ 
řezu a poloměry jsou měřeny rychlostí 16000 bodů za sekundu (v intervalech 
po 0,022°). V závislosti na délce výřezu je po 5 až 10 otáčkách zaznamenáno 
80 000 až 160 000 bodů z jeho povrchu. Z těchto údajů je 50 bodů na příčnýúsek tříděno 
ve třech úrovních pro závěrečný výpočet. Tímto postupem se eli­ 
minuje vliv jednotlivých měření zbývající kůry, větví, nebo trhlin a prasklin. 
Pro závěrečný výpočet je použito 250 až 500 bodů. Schéma centrovacího zaří­ 
zení pro příčné snímání jednou oscilující jednotkou Raute je na obr. 98. 

XII 31­14:00

vložení a upevnění výřezu 

Obr. 98. Centrování jednou oscilující jednotkou 

10 4­18:31
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