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Abstrakt

Tato prace se zaméfuje na pribliZzeni dfevoobrabécich nastroju a stroja, se kterymi se
setkavame béhem budovani dievostaveb. Uvadi jejich rozdéleni, zékladni princip obrabéni
a konstrukci. Také dava priklady Cinnosti, které tyto stroje i nastroje umoziuji, véetné
uvedeni zakonitosti pro optimalni praci s nimi a zhodnocuje jejich efektivitu s ohledem na
rychlost a kvalitu prace. Kratce je také zminén mozny budouci vyvoj v oblasti
dfevoobrabécich nastroji a stroji. Uvedené informace byly sepsany na zakladé analyzy
odborné literatury zabyvajici se danym tématem a po konzultacich se zkuSenym
femeslnikem v oblasti budovani dfevostaveb. Vysledkem je kompletni piehled zékladnich
dfevoobrabécich nastroji a stroji pouzivanych béhem budovani dievostaveb, vcetné
uvedeni jejich vyhod a nevyhod. Prace evokuje nutnost premyslet nad obrabécim nastrojem
a strojem jako nad neoddélitelnym celkem, ktery je zkonstruovan pro specifické Cinnosti.
Pokud je tento vztah spravné pochopen a vyuzit, umozni provadéni pozadovanych praci
rychleji, presnéji a efektivnéji.

Klicova slova: nastroje, stroje, dfevoobrabéci, dievostavby.



Abstract

This thesis focuses on woodworking tools and machines used in the construction of
wooden structures and outlines their classification, basic machining principles and design.
Additionally, it brings examples of operations enabled by these machines and assesses their
efficiency as far as speed and quality are concerned. Furthermore, it mentions approximate
future development of said woodworking tools and machines. All available information is
based both on academic literature search and on the practical knowledge a questioned
craftsman with many years of experience with building wooden structures. The outcome of
this thesis is a complete overview of basic woodworking tools and machines used in the
construction of wooden structures, including the listing of their advantages and
disadvantages. The work conjures the need to think of the machine tool and the machine as
an inseparable unity designed for specific activities. If this relationship is properly
understood and utilized, it will allow the required work to be performed faster, more

accurately and more efficiently.

Keywords: tools, machines, woodworking, wooden structures.
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1  Uvod

Drevostavby poskytuji ¢loveku utocisté jiz po tisicileti. Civilizace vznikaji a
zanikaji, zemé se méni, zvyklosti jsou zapominany, jedno vSak pretrvava — potieba slozit
hlavu na miste, které mizeme nazyvat domovem. Piestoze se trendy bydleni v riznych
obdobich lidstva ménily, byly dievostavby vzdy pfitomny snad v kazdém kouté svéta. At
uz se jednalo o oblozeni Salomounova palace cedrem nebo dievéné domy Faerskych

ostrovu, lidé se vzdy radi obklopovali timto jedine¢nym materialem.

Béhem let se ménil nejen vzhled téchto staveb, nybrz i zptsob jejich budovani.
Jak ¢lovek vynalézal stale nové a nové nastroje, byly rozsifovany moznosti prace, véetné
dosazitelné kvality zpracovani dieva a jeho nasledné upravy. Snad nejvét§i boom toto
doznalo objevenim elektiiny a jeji implementace do znamych zptsobt difevoobrabéni.
Tento fakt umoznil vyrobu stroji mensich velikosti, vyssich pfesnosti a nizsi narocnosti

na obsluhu.

Zaroven vSak nelze zapomenout na vyvoj dievoobrabéciho nastroje, vzdyt nastroj
a stroj jsou jedno, neni mozné je navzajem oddélit ani jeden z nich zanedbat. Obrovské
zdokonaleni v Siroké oblasti obrabéni dieva pfinasi nejen fadu moznosti, nybrz i enormni
mnozstvi otazek. V dobé volného priistupu ke vSem informacim tak muze snadno

vzniknout piekvapivy zmatek v tom, jak se v této nekonecné zmeti zorientovat.

Coz, vazeny Ctenafi, je predmétem této prace. Nejedna se o vyCerpavajici studii
plnou novych poznatkd, avsak o uceleny prehled zakladnich dfevoobrabécich nastroju a
stroju, které femeslnik pouzije béhem vsech ukont spojenych s budovanim dievostaveb.
Siroka nabidka umoziiuje pofizeni vieho mozného, zakladem vsak zistava byt schopen
urcit, co je vskutku potiebné, poptipade zda-li to zaruci posunuti prace v oblasti rychlosti

a pfesnosti, jinymi slovy — efektivity.
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2 (il prace

Cilem této bakalaiské prace je vypracovat uceleny prehled zakladnich
dfevoobrabécich nastroju a stroju pouzivanych pii budovani drevénych konstrukci,
zvlasté pak drevostaveb. Uvést piiklady jejich pouziti a zhodnotit jejich efektivitu,

popfiipadé podat navrhy na jeji zvyseni.

Rozdéleni a charakteristika dievoobrabécich nastrojii a piislusnych strojnich
zafizeni pouzitych pii realizaci dievénych konstrukci neboli drevostaveb. Analyza
konkrétnich Cinnosti v praxi. Syntézou poznatkd stanovit zakonitosti pro optimalni praci
s témito nastroji a stroji vcetné uvedeni mozného technologického vyvoje v oblasti

efektivity.
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3  Drevoobrabéci nastroje a stroje

Drevoobrabéci nastroj je jednim z nejdilezitejsich faktorti ovliviyjicich kvalitu
produkce. Odviji se od n¢j jakost obrobku, vyrobni ¢as a mnohdy i hospodarnost vyroby.
Jedna se o prostiedek, diky kterému se material (v tomto piipadé difevni hmota)
zpracovava do pozadovaného tvaru, rozméru a jakosti (Kvietkova, 2015).

Nastroj je neoddélitelnou soucasti dievoobrabéciho stroje, jak je dobte ilustrovano
v Ottové slovniku nau¢ném pod heslem ,,Obrabéci stroje: |V podstaté vSechny tyto stroje
maji soucastky tyto: 1. miz c. Zelizko ¢. nastroj obrdabéci, jimz odlucuji se z predmétu

nadbytecné vrstvy materidlu,* (www.digitalniknihovna.cz, 26.2.2022).

Ke kazdému druhu obrabéni je zapottebi pouzit jiny druh néstroje. Dle Barcika a

kol. (2013) muzeme dievoobrabéci nastroje délit dle nasledujicich hledisek.

Déleni dle technologického hlediska:

o nastroje na déleni materialu na vice ¢asti,

o nastroje na povrchové a hloubkové obrabéni.

De¢leni materialu 1ze chapat jako proces, pfi kterém se vychozimu materialu dava
pozadovany tvar, rozméry a kvalita plochy. Nastroje z této skupiny jsou napiiklad
kotoucové, pilové, fetézové. Produkty déleni jsou obrobek, zbytkovy kus a odpadni
hmota ve formé tiisek nebo pilin.

Povrchové a hloubkové obrabéni dodava obrobku presny tvar a jakost. Nastroje
z této skupiny jsou napftiklad frézovaci, vrtaci, brusné. Zpravidla jiz pfed obrabénim musi

mit dané rozméry. Produktem je obrobek a odpadni hmota ve formé tfisek nebo pilin.

Déleni dle technického hlediska:

. listové,

. pasove,

° kotoucCové,
° NnoZove,

o stopkové,
° ret€zove,

° brusné.
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V zakladu se jedna o rozdé€leni dle druhu, tvaru, velikosti a rychlosti pohybu
nastroje (Barcik a kol., 2013). V této praci budou popsany nastroje dle technického

déleni, které se vyuzivaji k obrabéni dfevniho materialu pfi budovani dievostaveb.

Krome uvedenych zptsobt déleni dle zptsobu a tcelu obrabéni rozliSujeme také

dfevoobrabéci nastroje na zakladeé materialu, ze kterého je vyrobeno jejich ostfi.

Déleni dle materialu Fezné ¢asti:

o nastrojova ocel,

° stelit,

o rychlofezna ocel (HSS),
o slinuté karbidy (SK),

. keramika,

° diamant.

Pro ucely obrabéni dieva pouzitého na dievostavby se povétsinou pouziva fezna
Cast nastroje zrychlofezné oceli (HSS) nebo s platky ze slinutych karbidd (SK).
Nejrozsifenéj§im materidlem pro stavbu jsou takzvané konstrukéni hranoly (KVH), které
se vyrabéji z dfeva smrku, a desky z aglomerovaného materidlu. Ani jedna z téchto
komodit nevyzaduje extrémni tvrdost fezné casti obrabéciho nastroje, kterou by poskytla

keramika nebo diamant.

At jiz pouzivame jakykoliv nastroj, pro idedlni praci je nutné zvolit stroj nebo
nafadi odpovidajicich parametrti, aby bylo mozné spravné vyuzit potencial daného
nastroje. Budovani dfevostaveb je komplexni zalezitost obsahujici fadu rozlicnych
operaci, kde se na kazdou z nich hodi jind kombinace nastroje, stroje (popiipadé naradi)
a postupu prace. Pravé touto synergii tfi uvedenych kritérii se zabyvaji nasledujici

podkapitoly.

Drevoobrabéci stroje

Obrabécim strojem se rozumi specializovany stroj zkonstruovany k obrabéni
ur¢itého materialu do pozadovanych rozméri a tvaru. Drevoobrabéci stroje slouzi

k obrabéni dievni suroviny. K dosazeni téchto tvarovych a rozmérovych zmén pouzivaji
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dfevoobrabéci nastroj. Ve vétsin€ piipadl je pouzivany nastroj pohanén elektromotorem,
ktery mu dodava rotacni pohyb, nebo je rotani pohyb motoru preménén na pohyb jiného

charakteru.

Nutno podotknout, ze v pouzité literature nebyla jednota v uziti terminu stroj, byly
pouzity terminy jako napfiklad naradi, elektrické naradi, obCas i1 nastroj. Proto budu
nadale v této praci jakékoliv dfevozpracujici zafizeni pouzivajici nastroj oznacovat jako

stroj, nehledé€ na jeho rozméry ¢i zpisob pouzivani.

K uvedenym pracovnim procesim uzivaji smérové pohyby, a to bud’ zakladni
nebo pomocné. Zakladni pohyby maji pfimy dopad na obrobek. D¢li se na pohyby hlavni
a posuvné. Hlavni pohyby uskuteciiuje nastroj, vykonavajic pracovni proces fezani, pri
kterém oddéluje od obrobku jednu tfisku. Posuvné pohyby zabezpecCuji postupné
odfezavani novych tfisek pomoci pohybu obrobkem. Pomocné pohyby pak slouzi
k nastaveni rozméri obrobku, jeho fixaci béhem obrabéni, nakladani, pfesouvani a

podobné (Svoreii, 2002).

Vsechny uvedené a dalsi pohyby zajistuji razné Casti stroje. D€li se na zakladé

jejich vzajemného puisobeni s obrobkem na nasledujici mechanismy a uzly:

o hlavni pracovni mechanismy (HPM),

o pomocné mechanismy (PcM),

o pohonné (PoM) a prevodové (PfM) mechanismy,
o nosné a operaéni ¢asti (NaOC),

o ovladaci a kontrolni prvky (OKP) a dopliiyjici zafizeni (DZ).

Hlavni pracovni mechanismy déle dé€lime na mechanismy hlavniho pracovniho
pohybu (MHPP) a mechanismy pracovniho pohybu podavani (MPP-P). Pomocné
mechanismy zabezpecuji fixaci, nastaveni, fizeni, kontrolu a podavani obrobku. Pohonné
a prevodové mechanismy zaji§tuji pohyb hlavnich a pomocnych mechanismu stroje.
Naopak nosné a operacni Casti predstavuji pevnou konstrukci stroje, ve které jsou ulozeny
vSechny jeho mechanismy a uzly, a to bud volné nebo pevné. Posledni ovladaci a
kontrolni prvky, vcetn€é dopliujicich zafizeni, slouzi k zabezpeCeni plynulého a

bezpecného chodu stroje (Barcik, 2001).

Pro ucel budovani dievostaveb je zasadni rozmér a zplisob obsluhy stroje. Tyto
parametry predurCuji moznosti pouziti stroje, coz v zakladu znamena, zda je mozné
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vykonéavat praci pouze ve specializovanych prostorech (hala, dilna), mistech se

zavedenym elektrickym proudem (stavba), nebo kdekoliv bez omezeni.

V zasadé jsou stroje urCené do specializovanych prostor rychlejsi, presnéjsi a
drazsi. Jedna se o zafizeni povétSinou imobilni, naro¢na na prostor a obsluhu. Svou roli
sehravaji pii pfipravé materialu na stavbu, kdy umoziuji v kratkém casovém intervalu
obrobit velké mnozstvi dfeva s vysokou presnosti. Nizka flexibilita a omezenost
prostorem vSak znemoziuje jejich plné zapojeni pres ramec piipravnych praci, jako je
presné zakracovani hranold na vyrobu sloupkd, pasnic a pieklada stén nebo formatovani
vaznic a dalSich prvka krovu. Nize v praci se v€nuji srovnavacim a tloustkovacim

frézkam, a formatovacim pilam, které spadaji do této kategorie.

Oproti tomu rucni stroje umoziiuji praci v témért jakychkoliv podminkach, zvlasteé
pokud jsou napajeny akumulatorem a ne pomoci sitového piipojeni. Vedle jednodussi
manipulaci se strojem se touto konfiguraci také dosahne vyssi bezpecCnosti pfi praci, a to
pfedevS§im béhem vykonavani cinnosti ve vySkach a celkové Spatné pfistupnych

prostorech.

Nastroje a stroje spolecné tvoii jednotny celek, ktery je tfeba spravné pochopit
k dosazeni nejefektivnéjsiho obrabéni. Stejné jako je Spickovy stroj bez vhodného a
kvalitniho nastroje takika nepouzitelny, kvalitni nastroj bez obdobné dobrého stroje nelze

vyuzit do plného potencialu.

V této praci se nadale vénuji jednotlivym nastrojum podle uvedeného technického
hlediska a prisluSnym strojim, které tento nastroj pouzivaji. Neopomenutelnou soucasti
dfevoobrabécich praci pii budovani dfevostaveb jsou také rucni nastroje, kterymi lze

pfimo obrabét. Jsou také zminény v prislusnych kapitolach.

Drevoobrabécich nastroju existuje nepreberné mnozstvi. VSechny je obsahnout a
popsat by vydalo na praci nesrovnateln€ vétsiho rozsahu, budu se proto zabyvat pouze
vybranymi, a to pfedevSim témi, se kterymi se setkame pii vyrobé dievénych prvki

drevostaveb, pocinaje nastroji historicky nejvyznamnéjsimi — listovymi.
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3.1 Listové nastroje

Pilovy list je tenky plech vyrobeny znastrojové oceli tfidy 19 s ozubenim
vysekanym na okraji. Ocel je nasledné tepelné zpracovana na tvrdost HRC 46-48 u
rozvadénych listi, HRC 42-46 u péchovanych listi a HRC 38-46 u stelitovych listd
(Barcik a kol., 2013).

V zakladé ubira pilovy list material tazenim zubt skrz obrobek, vyfezavajice z n¢j
tiisku a vytvareje drazku. Po dokonceni fezu se ziskaji dvé oddélené casti

(www.engineeronadisk.com, 14.1.2022).

Rucni listové nastroje se po staleti pouzivaly jako hlavni nastroj pro déleni
dfevniho materialu pro budovani dfevostaveb. Dnes je vyuzivaji spie jen tradicionalisté,
nebot’ byly prekonany pilami elektrickymi, které dokazi vytvofit fez stejné jakosti
rychleji, s men§i namahou a s niz§imi schopnostmi femeslnika. Pesto, jak uvadi Goring
(2018), konvence, ur¢ené témito pilami, jako jsou doporucené fezné uhly, jsou stéale
relevantni. Doposud najdou vyuziti na ru¢ni fezani detailt, které vyzaduji vyssi presnost
a jakost fezu, nebo pro dokonceni fezu po kotoucové pile v oblasti vnitfniho rohu

plosnych materiali.

Priklad dnesniho vyuziti rucnich listovych nastroju je ukazan na obrazku 1, kde je
do palubkového feziva termicky upravené borovice vyfezavano osténi. Hlavni fezy byly
provedeny ru¢ni okruzni pilou s vodici liStou pro rychlejsi provedeni fezu a zaji§téni jeho
rovnosti. Aby v materialu nevznikly drazky po kotouci, nebyly fezy provedeny az do
konce, nybrz jsou dokonceny japonskou rucni listovou pilou. Vysoky pocet zubu
spoleCné s jejich geometrii zajistuje vysokou jakost fezu i napfi¢ vlaken. Jejich
usporadani pro ubirani materialu béhem tahu nastroje k sobé (oproti roz§ifenéjsSimu sméru

od sebe) pomaha uzivateli s kontrolou nastroje a umoziuje vyssi preciznost.
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Obrizek 1 Rez detailu ruéni pilou

Prestoze je rucni pila historicky jednim z nejstarSich a nejpouzivangjsich rucnich
nastroju, jeho mechanizaci se podafilo objevit nové zpusoby vyuZiti pilového listu, které
jsou uvedeny v dalSich dvou podkapitolach. Jak napsali Jahn a Pokorny (1870) jiz v 19.
stoleti: ,,Velmi mdlo dieva toho zpracuje se z ruky obycejnou pilou, vétsina pripadda pilam

strojmym.*. Prvnim pfikladem mechanizace pilového listu jsou nésledujici oscilacni pily.

3.1.1 Oscilacni pily

Oscilacni pila (oznacovana také jako multifunk¢ni pila) je stroj navrzeny pro
fezani materialu v té€zko pfistupnych mistech. Pracuje na zakladé premeény rotacniho
pohybu elektromotoru na pohyb kmitavy s frekvenci 11-22 tisic kmitl za minutu. Nastroj

vSak nevykonava pohyb pfimocary ale Castecné rotacni (Patficny, 2010).

Jeho vyhodou je velké mnozstvi riznych nastrojui, které lze snadno a rychle
vymeénovat, a to véetné nastrojii na fezani materialQi na bazi kovu a brouseni. V pripadé
nastroji na fezani dieva se vesmeés jedna o tenké listy ocele s vyrazenymi a zakalenymi
trojuhelnikovymi zuby. Na obrazku 2 je ukazan segmentovy pilovy list pro fezani dieva

a plastd, ktery umozniuje vytvaret ponorné a rovinné fezy v deskovém materialu
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a zkracovani trubek, na obrazku 3 pak nastroj uréeny k hloubkovému fezani dievénych

hranolu.

Q‘f\\} &ﬁ
2 B N

Obrazek 3 Segmentovy nastroj Obrizek 2 Nastroj pro hloubkové rezani

Pila umoziuje fezani ve stisnénych a obecné Spatné pristupnych prostorech. Rez
se nemusi zacinat na okraji materialu, je proto vhodna pro vyfezavani otvoru pro zasuvky

a vypinaCe, a prostupt, jak jde vidét na obrazku 4. V této oblasti se jedna o

nepiekonatelny stroj, co se rychlosti a kvality fezu tyce.

Obrizek 4 Oscilaéni pila s vyFiznutym prostupem v podlaze
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Nasledujici podkapitola se zabyva stroji pfibuznymi principem obrabéni. Preména
rota¢niho pohybu pastorku elektromotoru na pohyb vratny je zakladem prace obou
skupin, na rozdil od oscilacnich pil, které uvadeji nastroj do pohybu po kruhové
trajektorii, ptimocaré pily davaji nastroji pohyb ptimocary vratny, ktera je vice podobny

klasickému ru¢nimu fezani.

3.1.2 Primocaré pily

Nastrojem piimocarych pil je pilovy platek vykonavajici pfimocary vratny pohyb.
Na obrazku 5 je patrny smér ubéru — fez probihad pifi pohybu platku smérem nahoru.
Kvalita fezu se odviji predevsim od kvality a druhu platku, neni vSak vysoka. Pro zvySeni
kvality obrabéni stroj umoziuje zapnuti pfedkmitu, ktery zajisti, ze zuby pii pohybu

smérem dolt nezavadi o obrabény material (Bohm, 2012).

Obrazek 5 Schéma piimocaré pily

Stroj se pouziva spise pro provadéni tvarovych fezi, dotvarovavani dilci a hrubé
zkracovani predevsim deskovych materiald. Miller (2016) uvadi jako dalsi zpusoby
pouziti fezani kruhovych otvort (napiiklad v deskovém oplasténi pro vypinale a
zasuvky) a prostupt pro potrubi vytapéni podlahy. Na obrazku 6 je vidét pfimocara pila
napajend akumulatorem v provedeni bez horniho madla, coz je leps§i pro vytvareni

kruhovych feza.
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Obrazek 6 Akumulitorova primocara pila

Druha skupina nastroju, ktera nasleduje, predstavuje dilezitou soucast pilaiského
zpracovani a truhlarské vyroby. V piipadé budovani dievostaveb je tomu vSak trochu

Jjinak.

3.2 Pasové nastroje

Dievoobrabécim nastrojem této skupiny je nekonecny pilovy pas. Princip
obrabéni spociva v jeho obéhu okolo dvou kotouct (napinaciho a hnaciho). Samotny
pilovy pas je tenky plech se spojenymi konci, do kterého je na jedné strané vysekané
ozubeni. Sitka pasu se pohybuje mezi 6 a 200 mm v zavislosti na velikosti stroje (Lisi¢an,

1996).

Nejcasteji se s timto nastrojem setkdme u truhlafskych stojanovych pil, které
slouzi k podélnému déleni materialu vétsich prifezt, nebo u horizontalnich pasovych pil,
které se pouzivaji k podélnému déleni kulatiny. Existuje vSak také rucni tesarska verze

pasové pily, kterou na trh uvedla némecka firma Mafell (obrazek 7).

Tento stroj je navrzen pro vytvafeni rovnych nebo oblych fezii v dfevéném
materialu tloustky az 90 mm. Pila je do obrobku vedena ru¢né dvéma drzadly umisténymi

na horni ¢asti stroje, jak 1ze vidét na obrazku 8. Na rozdil od truhlarské pily k fezu pouziva
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jak levy, tak i pravy béh pasu. Pro moznost vedeni fezu kolmo k hrané obrobku se jednim
pohybem péaky vyosi pravy béh pasu pod uhlem 30°, kterym se nasledn€ obrabi, aby
nedoslo k zanofeni obou béhd naraz. Na obrazku 8 jde také spatfit dorazové pravitko

umisténé na pravém boku stolku stroje.

Obrizek 8 Tesaiska pasova pila Obrizek 7 Rez pravym b&hem pdsu

V oblasti tesaf'stvi se da tento stroj pouzit k témét v§em operacim pii vyrobé krovu
(vyjma vytvareni otvor). Jeho prednosti je moznost vytvareni obloukového fezu, je proto
idealni k vyrobé dekorativniho zakonceni krokvi a vaznic. Umoziiuje také rychlé

vytvoreni sedel krokvi nebo podélného sefiznuti tramu pod thlem.

Mnohem pouzivangj$i skupinou jsou kotoucové nastroje a piislusné stroje, které

je pouzivaji. Budu se jim vénovat v nasledujici kapitole.
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3.3 Kotoucové nastroje

Pilové kotoucCe slouzi k pficnému nebo podélnému déleni materialu. Sestavaji
z disku, po obvodu osazenym ozubenim z uhlikové nebo legované oceli. Kotouc je
upevnén na htidel, ktera je prevody, nebo na pfimo, spojena s motorem, umoziujice
kotouci vykonavat rotani pohyb a tim oddélovat tfisku z obrobku, pficemz do fezu se

posouva bud’ material nebo nastroj (Barcik a kol., 2013).

Obrizek 9 Tvar zuba okruznich pil

a - na pricné fezani; b - na podélné Fezani; ¢ - vI¢i zuby; d - ozubeni SK

Pro okruzni ruc¢ni pily, stolni pily a pokosové pily (tii nejCastejsi dievoobrabéci
stroje vyuzivajici pilovy kotouc, se kterymi se setkame pii budovani dievostaveb) se
vyrabéji pilové kotouce s rozdilnym ozubenim, které zavisi na tvrdosti a vlhkosti dieva,
jakosti fezu a sméru fezani vzhledem k prubéhu drevnich vlaken. Podle tvaru zubu
rozliSujeme kotouce s trojuhelnikovym ozubenim soumérmym k pficnému fezani
(obrazek 9a), kotouce s trojuhelnikovym ozubenim nesoumérnym s vét§im rozvodem
(obrazek 9b), kotouce s vI¢im ozubenim (obrazek 9c) a kotouce s ozubenim z platka ze

slinutych karbidt (obrazek 9d) (Hajek, 1993).

Z pohledu materialti jsou nejCastéji pouzivané kotouce z rychlofezné oceli a
kotouCe sfeznymi platky ze slinutych karbidi (SK platkt), které jsou trvanlivéjsi

vhodnéjsi k fezani plastovych laminata a dfeva s vyssi hustotou (Miller 2016).
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3.3.1 Kotoucové pily

Kotoucové pily predstavuji zakladni stroje pouzivané pii budovani dievostaveb.
Svorerti (2011) dokonce tvrdi, Ze proces déleni dfeva a materialt na bazi dfeva kotoucovou
pilou je nejcast€jsi proces v celém dievozpracujicim pramyslu. Jejich zakladni operaci je
déleni materialu na dvé ¢asti (nazyvané fezani), ptipadné se mohou pouzit pro vyrobu
drazek. B&hem obrabéni pilou vznika tfiska ve formé pilin. Z technického hlediska
rozliSujeme mnozstvi kotouCovych pil s riznym zpisobem obrabéni, pii budovani
dfevostaveb se vSak nejCastéji setkame s pilami okruznimi ru¢nimi a formatovacimi
(Bohm, 2012). Pravé ruénimi okruznimi pilami, které pfedstavuji snad nejpouzivané;si

stroj pii budovani dievostaveb, tato prace pokracuje.

Okruzni rucni pily

Pily okruzni ru¢ni, také lidové nazyvané mafl (oznaceni vzniklo podle firmy
Mafell, ktera jako prvni uvedla tento typ pil na trh), slouzi k pficnému i podélnému fezani
masivniho dfeva i deskovych materiald. Jedna se o stroj naprosto nezbytny pro tesarské i
truhlarské ucely. Miller (2016) o ném mluvi jako o nejvice vyuzivaném i zneuzivaném

tesarském stroji.

Obrazek 10 Schéma okruzni rucni pily
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Zakladem téchto stroju je pilovy kotouc spojeny hiideli pfimo s elektromotorem.
Ten je roztaCen tak, ze je obrabény material délen nesousledné. Stroj je veden rucné za
madlo se spousti, umisténym nejcastéji nad osou kotouce, a druhym madlem v predni
Casti (zobrazeno na obrazku 10). Vyrébi se i verze téchto pil s madlem a spousti
umisténymi zezadu ve vySce osy kotouce. Toto usporadani umozriuje lepsi pusobeni sil

obsluhy a predevsim lépe pohlcuje razy, zpusobené nesouslednym obrabénim.

Ke stroji je mozné piipevnit fadu pomocnych doplikt, jako jsou napfiklad
paralelni voditko (umoziujici vedeni pily v ur¢ité vzdalenosti od kraje obrabéného
deskového materialu), vodici lista nebo kapovaci lista. Posledni zminéna konfigurace je
vidét na obrazku 11. Hloubku fezu 1ze regulovat pomoci stavitelné zakladny, ktera jde
zaroven prenastavit pro fezani pod uhlem, nejvice je vSak dana primérem pilového

kotouce, jenz se nejcastéji pohybuje od 130 do 225 mm (Corbett, 2007).

Obrazek 11 Ru¢éni okruzni pila s kapovaci liStou

Pro zlepSeni manipulace a zvySeni bezpecnosti pii praci s okruzni pilou existuje
jeji provedeni napajené akumulatorem. Ramus (2004) uvadi, ze se stroj v této konfiguraci
1épe ovlada jednou rukou. Extenzivni uplatnéni timto pila nachéazi kupftikladu pfi praci na
stieSe dievostavby, kde by mohlo byt nebezpecné pouzivat pilu napajenou elektrickym

kabelem.
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Pila umoziuje hrubé i Cisté zakracovani lati, hranolt, krokvi, deskového feziva i
velkoformatovych desek jak na bazi dreva, tak i pojenych mineralnimi pojivy (v takovém
pfipadé je zddouci pouzit nastroj k tomu urCeny, aby nedochazelo k pfiliSnému
opotiebovani feznych platka). V tomto se jedna o stroj nejvyssi efektivity. Je mozné s nim
také vytvaret drazky a tesarské spoje krovu, napriklad sedlo. Z hlediska efektivity je vSak
vyhodnéjsi pouzit k tomuto ucelu sedlovou frézku (viz podkapitola 3.4.2), ktera zaruci

rychlejsi a presnéj$i fez s vySsi konecnou jakosti obrobku.

Pro specificky druh fezani je vSak lepsi pouzit jiny typ kotoucové pily, ktery bude

predstaven nasledovné.

Pokosové pily

Zakladem pokosovych pil je pilovy kotou¢ napojeny htideli na elektromotor. Tato
fezna hlava je upevnéna ve sklopném rameni a tento celek je kloubem spojen s oto¢nou
pracovni deskou, kterda umoziuje vedeni fezu vzdy presné podle nastaveného uhle.
Obrazek 12 zachycuje tento princip. Pila diky tomu muze fezat thel od 90° do 40° a pod
pokosem v rozmezi -45° az 45°. Casto je také mozné nastavit doraz sklopeni, Gimz je

umoznéno fezat drazky a polodrazky.

Obrizek 12 Pokosova pila v nastaveni pro ez pod ihlem pokosu 15° a stranovym tihlem 30°
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Pokosova pila je stroj specializovany na délkové kraceni kolmo nebo pod thlem.
Ruzicka (2000) ji popisuje nasledovng: , pro spravné provedeni stavby je témér nezbytna
pokosova pila, ktera umoziuje hladké, kolmé a presné rezy.“ Pouziva se jak pro hrubé,
tak 1 pro presné kraceni. Na stavbé se da vyuzit pro rychlé kapovani konstrukcnich
hranolt, list, palubek a dalSich komodit na bazi dfeva prknového formatu. Jeji prednost
je v kolmosti a rychlosti provedeni fezu s moznosti prenastaveni thlu fezu jak ve svislém,

tak 1 vodorovném smeéru. Pokud je pila opatfena vodorovnymi kolejnicemi pro posun

fezné hlavy, je s ni mozné fezat material do §ife az 350 mm (Corbett, 2007).

V posledni dobé se zacala vyrabét verze pily napgjena akumulatorem. V praxi se
vSak jedna o neefektivni konfiguraci. Stroj je velky a tézky, neni ho proto vhodné ¢asto
presunovat po pracovisti. V dusledku toho je rozumnéjsi mit pilu zapojenou do sité, cimz
ma staly pfisun napéti pod konstantnim proudem a nemusi se vyclenovat dalsi prostor a
Cas pro obstaravani akumulatort, jejich nabijeni a nevyhnutelné i jejich Casté
vyménovani. Presto vSe je stroj nepiekonatelny v provadéni rychlych, kvalitnich, a
predevsim kolmych fezi. Vyznacuje se také rozumnou pohyblivosti, ktera je nizsi nez u
vyse popsanych ru¢nich okruznich pil, ale zaroven vyssi nez u pil formatovacich, které

nyni nasleduji.

Formatovaci pily

Formatovaci pily se vyuzivaji pro déleni feziva a velkoplo$nych dilcti za ucelem
ofezani na dany rozmér ze Ctyt stran. Novak (2011) popisuje jejich konstrukei jako ,,(...)
litinovy stul s vrchni hladkou deskou s otvorem pro pilovy kotouc. Na stojanu pod stolem
Jje upevnéna hridel, do nizZ se upind pilovy kotouc. Zdvihanim a spousténim hiidele
s kotouCem se reguluje hloubka fezu. Pokud se provadi fez pod uhlem, naklapi se cela
jednotka kotouce, hiidele a elektromotoru, pificemz pruseCik kotouce s deskou stolu

zustava stejny, jak je ukazano na obrazku 13.
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Obrazek 13 Pilovy kotou¢ svisly a pod iihlem 30°

Zakladnim rozliSovacim prvkem oproti truhlarskym kotouCovym pilam je
formatovaci vozik, ktery podpira obrobek a zajistuje kolmost fezu (patrny na obrazku 14
v pravé Casti). Misto toho, aby byl obrobek ru¢né posouvan po pracovni plose, je polozen
na formatovacim voziku, ktery hladce jezdi po profilované kolejnici, umoziujice
mnohem leh¢i a plynulej§i manipulaci. Diky tomu je mozné pfesné zakracovat hranoly

délek i pres tii metry (Bohm, 2012).

Obrizek 14 Forméitovaci pila s vozikem

Na obrazku 15 je vidét nesousledny princip fezani touto pilou. Za pilovym
kotouCem je patrny rozviraci klin, ktery zabrariuje sevieni obrobku v disledku napéti ve
drevé, které je uvolnéno jeho roziiznutim, coz muze vést k zachyceni obrobku za fezné

kliny kotouce a jeho vystieleni smérem zpét, predstavujice znaéné bezpecnostni riziko
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pro obsluhu. Na obrazku 14 je patrné, ze je rozeviraci klin odstranén, diky ¢emuz je vSak

mozné vytvaret na pile drazky a polodrazky.

Obrizek 15 Schéma fezu do hranolu formatovaci pilou

Formatovaci pila je efektivni stroj pro obrabéni, vyzaduje vSak velké prostory a
znaéné investice kapitalu. Své opodstatnéni najde v pfipad€, ze je prabéh stavby dobie
naplanovany a co nejvice piipravnych praci probiha v dilenskych prostorach. S pomoci
podrobnych situacnich vykrest a soupisu jednotlivych stavebnich prvki difevostavby je
mozné vSechny potiebné dilce rychle naformatovat na potfebny délkovy rozmér. Toto je
obzvlasteé efektivni, je-li potfeba vytvorit velké mnozstvi prvkl stejnych rozmeéra diky
délkovym doraziim. Oproti ru¢ni okruzni pile, se kterou lze provadét stejny druh prace,
se tak jedna o znacné zrychleni a zpfesnéni obrabéni, které je vSak vykoupeno nizkou

flexibilitou a nutnosti umisténi stroje ve specialnich prostorech.

Dalsi velkou skupinu predstavuji nozové nastroje.

3.4 Nozové nastroje

Nozové nastroje se pouzivaji pro docileni rovnosti a pfesnosti opracované plochy.
Mohou byt osazené do hrideli, frézovacich hlav, nebo se mohou do obrobku posouvat

rucng, jak je vidét na obrazku 16 v podobé truhlaiského dlata.
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Obrazek 16 Ruc¢ni docisténi rezu dlitem

Tyto ruéni nastroje doted’ tvoii nepostradatelnou vybavu jak truhlaia tak i tesaft.
Prestoze se diky zdokonaleni stroji podafilo minimalizovat potfebu pouziti rucnich
nastrojii obecné, dlata budou dale zastavat nenahraditelnou roli pii docistovani fezi, nebo

pro rychlé a hrubé vybrani prebyte¢ného materialu.

Byvaji vyrabény zjemnozrnné nebo kompaktni oceli. Dulezita je geometrie a
material ostfi. Pro snadné vnikani noze do materidlu je zdsadni mit nastroj dobfie
naostifeny. Hlavnim determinantem ostrosti je velikost zrna oceli nastroje. Cim je zrno

mensi, tim ostiejsi muze bfit byt (ilustrovano na obrazku 17) (Barcik a kol., 2013).

Obrazek 17 Ilustrace maximalni ostrosti dvou nozovych nastroju s rozdilnou
velikosti zrma ocele
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Co se skupin stroju vyuzivajicich noZzové nastroje tyce, jedinou podstatnou, ktera

bude v této praci popsana, piedstavuji frézky, a to rovinné a specialni.

3.4.1 Rovinné frézky

Frézky umoziuji frézovani, to jest rovinné a tvarové obrabéni, vnéjsi a vnitini.
Podle raznych operaci, které je frézka schopna vykonat, rozliSujeme frézky univerzalni,
specialni a jednoucelové. Castdji se viak setkame s rozdélenim podle konkrétnich operaci
(rovinné a tvarovaci). Ty prvni slouzi k hrubé tloustkové egalizaci materialu, vytvoreni
rovné plochy, vytvoreni kolmosti mezi dv€éma plochami, anebo srovnani obrobku
v piipadé jeho tvarové deformace. Tvarovaci frézky oproti tomu maji za ukol dodat

obrobku pozadovany tvar (Mikulové, 2009).

Oba druhy frézek pouzivaji k obrabéni nozové nastroje rizné podoby. Zatimco
rovinné frézky ubiraji material pomoci frézovaci hlavy tvaru vélce nejcastéji dlouhymi
obdélnikovymi nozi (existuje i verze s mnozstvim SK platkl pfipevnénych spiralové na
valcové hlave), tvarovaci frézky pouzivaji frézy se stopkou nebo frézy kotoucové (Barcik
a kol., 2013). Z tohoto diavodu jsou v této kapitole popsany frézky rovinné, tvarovaci

frézky budou zminény v nasledujici kapitole.

Tloust'’kovaci frézky

Tloustkovaci frézky slouzi k tloustkovému egalizovani obrobku. V zakladu
sestavaji z frézovaci hlavy s nozi, podavacich valca a stolu. Vstupni podavaci valec je
tvoren jednotlivymi odpruzenymi segmenty, aby bylo zajisténo bezchybné podavani
obrobku. Vystupni valec podavani je oproti tomu hladky, zabranujice tak poskozeni
povrchu jiz ofrézovaného dilce. Opracovavany material je veden proti sméru otaceni

valce s nozi, jedna se tedy o nesousledné obrabéni.

Obrobek je rucné vlozen na stil a vtlacen do stroje, kde ho podavaci valce
konstantni rychlosti posunuji pod frézovaci hlavu, kterd vykonava rotac¢ni pohyb a tim
ubira tfisku z materialu, jak Ize vidét na obrazku 18. Zabrana proti zpé€tnému vrhu brani

nozovému htideli vymrstit obrobek proti sméru podavani, pokud by meél nestejnou
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tloustku. Velikost ub&ru se pfedem nastavi snizenim nebo zvySenim stolu, béhem

obrabéni se ménit nesmi (Barcik, 2009).

Obrazek 18 Schéma tloustkovaci frézky

Rotace nozového hiidele je zajiSténa elektromotorem, ke kterému je pfipojen
klinovym femenem. Zaroven muze pohanét i podavaci systém, ktery také ale mize mit
vlastni pohonny mechanismus. Rychlost podavani se zpravidla pohybuje v rozmezi 8 az

16 metru za minutu (Josten a kol., 2010).

Nasledujici podkapitola popisuje frézky velmi podobné frézkam tloustkovacim,
dokonce tak pfibuzné konstrukci, ze Casto dochazi ke spojeni obou typt dohromady
v kombinovanou frézku umoziuyjici jak srovnani plochy, tak tloustkovou egalizaci

obrobku.

Srovnavaci frézky

Srovnavaci frézky se pouzivaji k vytvoreni rovné plochy a pravého thlu na dvou
prilehlych stranach obrobku. Materidl ubira frézovaci hlava s nozi polozena zespodu ve
stolu stroje. Obrabéci plocha rovinné frézky se sklada ze dvou stolki — predniho, po
kterém se posouva obrobek do nozové htidele, a zadniho, ktery slouzi k podepieni jiz

obrobené plochy obrobku (Barcik, 2009).

Mnozstvi ubraného materidlu se reguluje polohovanim predniho stolku ve
vertikalni rovin€. Vétsina srovnavacich frézek ma polohovatelny 1 zadni stolek, aby ho

bylo mozné zarovnat do stejné vyse jako noze v hiideli v jejich nejvys§im misté otacky,
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coz je zasadni pro dosazeni vysoké jakosti obrobené plochy. Obrobek je posouvan do

hlavice ru¢né (Feirer, 1986).

Obrizek 19 Schéma srovnavaci frézky

Naprostou zasadou pii praci se srovnavaci frézkou je dodrzovani pravidel
bezpecnosti. Jelikoz je nozovy hiidel shora volné pfistupny a pii manipulaci s obrobkem
se k nému ruce dostavaji do velké blizkosti, existuje tu vysoké riziko poranéni. Aby se
tomu predeslo, je standartnim vybavenim téchto stroji horni kryt nozové hlavy, ktery je
posuvny do strany. Musi se nastavit tak, aby byla odhalena pouze ta ¢ast hlavy s nozi,

ktera se podili na obrabéni (www.pip.gov.pl, 4.4.2022).

Pro budovani drevostaveb ma tento stroj maly vyznam. Lze ho pouzit pii vyrobé
pohledovych dilct z hranolt, standardné se vSak jako material pro vystavbu voli
konstruk¢ni hranolu standardnich prafeza, které neni nutné dale opracovavat. Presto je
vhodné mit moznost tloustkove obrabét konstrukcni hranoly pfimo na stavbé, k tomu je

vSak vhodnéjsi nasledujici typ stroje.

Elektrické hobliky

Elektrické hobliky, stejné€ jako strojové frézky, umoziuji rovinné frézovani, jsou
vSak malé a prenosné, coz v sobé skryva fadu vyhod i nevyhod. Nejsou zavislé na
prostoru a casto ani na dodavce elektrické energie pfimo ze sité (v pripade
akumulatorového naradi), najdou tedy Siroké uplatnéni na stavb&. Nebyvaji vSak tak
presné a vykonné jako frézky strojové, coz predurcuje napiiklad velikost ubéru, jakost

obrobené plochy a rychlost prace. Dalsim dulezitym faktorem je fakt, ze slouzi pouze
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k tloustkové upravé obrobku, neumoziiuji srovnani povrchu do roviny ani vytvoreni

pravého thle na materialu, jako je tomu u srovnavacich frézek.

7

Obrazek 20 Schéma elektrického hobliku

Nastroj ma obdobnou konstrukei jako srovnavaci frézka, na rozdil od ni vSak
vedlejsi pohyb vykonava stroj a ne obrobek — elektricky hoblik je ru¢né pfisouvan seshora
na obrabény dievény material. Pfedni plocha, po které se stroj pfisouva do obrobku, je
vySkové nastavitelna, coz urCuje mnozstvi ubraného materialu (standardné 0,1-2 mm),

coz je vidét na pravé Casti obrazku 20 (Blanc, 2010).

Frézek ve skuteCnosti existuje vétsi mnozstvi, nez je popsano v této praci, z nichz
vét§ina najde Siroké uplatnéni v truhlarské vyrobé. Je tfeba vSak zminit nasledujici

skupinu, ktera dokaze znacné zvysit efektivitu prace.

3.4.2 Specialni frézky

Tato skupina frézek slouzi k vykonavani velmi specifickych ukond. Dokazi
mistrné splnit svij ucel, vyznacuji se vSak nizkou flexibilitou a vysokou cenou. Také jsou
pro né spolecné relativné vysoka hmotnost a horsi manipulovatelnost. Vyuziti tak najdou
v piipadé sériové vyroby, ktera vSak musi probihat v jinych nez dilenskych podminkach.

Nemaji konkurenci v kvalité a rychlosti prace, ke které byly zkonstruovany.
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Drazkovaci frézky predstavuji prvni popsanou skupinu stroji této kategorie.
V porovnani s druhym uvedenym typem specidlnich frézek jsou méné flexibilni a

jednodussi.

Drazkovaci frézka

Tento stroj slouzi k rychlému vytvoreni drazky v prazich, do kterych presné
zasednou svislé sloupky. Pouziva k tomu frézovaci hlavu velikosti @ 163 x 60 mm, ktera
zajisti vytvoreni drazky Sitky 60 mm a maximalni hloubky 50 mm s kazdym fezem,
vytvarejice tak drazku rozmérd nejCastéji vyuzivanych konstrukcnich hranolt. Diky
kapovaci li§t¢ umoziiuje rychlé a presné¢ kolmé fezy, jak lze vidét na obrazku 21

(www.prodkte.mafell.de, 6.4.2022).

Obrizek 21 Drazkovaci frézka (https://produkte.mafell.de/trc/cz/drazovaci-frezka-nfu-50

Drazkovaci frézka neni nezbytny stroj. Pfi budovani difevostaveb umozni uzivateli
zjednodusenou piipravu montaze st€novych piicek. Standartné se pozice svislych sloupka
pouze vyznacuji ¢arou, ke které se sloupek pfilozi, zarovna se s hranou prahu a nasledné
pfichyti vruty €i hiebiky. Diky drazkovaci frézce je mozné sloupky montovat rychleji a

presnéji, nebot je zajisténa jejich presna pozice.
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Nasledujici sedlové frézky sice funguji na stejném principu, maji nad vyse
predstavenymi velkou vyhodu — je mozné naklopit frézovaci hlavu na pozadovany uhel,

coz zvysuje pouzitelnost tohoto jinak malo vyuzitelného stroje.

Sedlova frézka

Za pomoci sedlové frézky je mozné vytvaret sedla a zamky v krokvich
s nesrovnatelné¢ vyS§i presnosti a krat§im casem, nez pfi pouzivani konvencnich
technologii a postupt. Diky frézovaci hlavé @ 150 x 115 mm s 13 noZi z tvrdokovu
umoziuje stroj vysoky odbér tfisek pfi jejich optimalnim toku (www.prodkte mafell.de,
18.12.2021). Na obrazku 22 je ilustrovano frézovani vice krokvi naraz. Pti obrabéni timto

zpusobem budou vSechna sedla vyfrézovana identicky.

Obrazek 22 Sedlova frézka (https://produkte.mafell.de/trc/cz/sedlova-frezka-zk-115-ec)

Jedna se o nepiekonatelny zptusob ru¢niho vytvareni sedel krokvi kdekoliv
s pristupem k elektrické energii. Alternativou zistava vyftiznuti fady drazek rucni okruzni
pilou pod thlem sedla, zvySujice profez s kazdym fezem. Nasledné se nahrubo odstrani
zbytek dfevniho materidlu a sedlo se dotvaruje nacisto tesafskym dlatem. Ackoliv se
jedna o standartni postup vyroby sedel krokvi, sedlova frézka je nesrovnatelné rychlejsi

a presnéjsi.
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Na podobném principu obrabéni, tedy vnikani ostré hrany nastroje do materialu a
oddélovani trisky, funguje i dalsi skupina nastroji — stopkové nastroje. Pravé stopka je

vSak odliSuje, coz bude nyni popsano podrobnéji.

3.5 Stopkové nastroje

Do této kategorie se fadi stopkové frézy a vrtaky. Jedna se o nastroje vykonavajici
rotaCni pohyb kolem své osy. Spole¢nym znakem obou skupin nastroju je stopka, ktera
slouzi k pfipevnéni nastroje ke stroji a pfenosu kroutictho momentu. Upevnéni samotné
je zajisténo pomoci sklic¢idla nebo klestiny, ve kterych se aretuje stopka nastroje. Nekteré
vrtaky mohou misto valcové stopky mit stopku prafezu Sestihranu. To umoziiuje upevnit
vrtak v rychloupinacich skli¢idlech (coz je prvkem nékterych vrtaek) a zaroven

znemoziuje proklouznuti nastroje pii vysokém zatizeni.

Reznou &ast tvoii fezné hrany, které mohou byt na obvodu, &ele nebo na obojim.
Toto je zasadni rozdil mezi vrtdky a stopkovymi frézami — prvni uvedené maji fezné
hrany pouze na Cele (s vyjimkou frézovacich vrtaku, které se vSak pouzivaji ve velmi
omezené mire), nelze s nimi proto obrabét v horizontdlnim sméru. Stopkové frézky
naopak maji z pravidla fezné hrany na Cele 1 po obvodu a v piipade obrabéni dieva ubiraji

material predevsim lateralnim pohybem.

Jelikoz stopkové frézy nalezly minimalni uplatnéni pfi vyrobé dievostaveb,
nebudu se jim v této praci vénovat. Na druhou strany, vrtaky maji v tomto poli Siroké
uplatnéni. Nejcastéji se setkame se tfemi hlavnimi typy vrtakt, ukazanych na obrazku 23

— spiralovitym, hadovitym a Forstnerovym.
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Obrazek 23 Zleva doprava: spiralovity vrtak pro vrtani podél vliken, spirdlovity vrtiak pro
vrtani napri¢ vlaken, hadovity vrtak, Forstnertuv vrtak

Rozeznavame dva druhy dievoobrabécich spiralovitych vrtakt. Spiralovity vrtak
pro vrtani podél vlaken neni nepodobny vrtaku na kov. Neobsahuje predfezavaci brity a
jeho Celo svira fezny tthel 65°. Oproti tomu spiralovity vrtak pro vrtani napfic vlaken ma
stfedici hrot a dva predifezavaci bfity, které zamezuji vytrhavani vldken v misté fezu
kolmém k jejich priib&hu. Rezné biity na &ele jsou téméf kolmé k ose vrtaku. Optimalni

otacky tohoto nastroje se nachazi v rozmezi 1500-3000 ot/min. (Nutsch a kol., 1999).

Hadovity vrtdk se vyznacuje prediezavacim bfitem a hlavnim ostfim kolmym
k ose nastroje, a to vzdy bud’ jednim nebo dvéma, a bud’ centrovaci hrot anebo zavitovy
samocentrovaci hrot. Hladk4 Sroubovice se spojenim s velkym prostorem zajist'uji
efektivni odbér tiisek, zabrafiujic piehiivani nastroje. Castd je také Sestihranna stopka,
kterd umoziuje upnuti ve sklicidle vrtacky bez moznosti prokluzu. Optimalni otacky se

pohybuji v rozmezi 50-1400 ot/min v zavislosti na parametrech samotného vrtaku.
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Obrizek 24 Tesaiska vrtacka s hadovitym vrtakem

Na obrazku 24 je hadovity vrtak v konfiguraci takzvané tesafské vrtacky. Diky
tomuto kompletu lze vrtat diry kolmo do hloubky az 475 mm, nebo pod nastavenym
uhlem v rozmezi 0-45°. Pfi budovani krovu se tohoto dobfe vyuzije pro vrtani dér
spojovacich prostfedkt. Jedna se o stroj efektivni, predevsim pak jeho moznost vrtani pod
danym uhlem, praktické vyuziti vSak naléza az pfi sériové vyrobé nebo pii potrebé

presného obrabéni.

Nejpouzivanéjsi pramér hadovitych vrtaki se pohybuje kolem 20 mm, hodi se
proto nejvice k vrtani otvora pro velké spojovaci prostiedky navrZzenych pro znacna
napéti. Zaroven jsou tyto vrtaky dlouhé, jsou proto vhodné pro vytvareni dér v tramech.
Casto se také pouzivaji pro piedvrtavani dér v krokvich pro fixaci klestin & hambalkd,
nebo ve spolupraci s Forstnerovym vrtadkem, jak bude popsano dale.

Forstnertav vrtak (nebo také sukovnik) slouzi pro vrtani dér velkych priméra —
zpravidla 15-65 mm. Zakladem je jsou nejCastéji dva (miZze byt i jeden) fezné biity kolmé
na osu nastroje, stfedici hrot nebo zavitovy samocentrovaci hrot a ptediezavaci biity na

obvodu. Ty mohou byt pouze dva a to hladké nebo vinité. Pro snizeni odporu a nasledného
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prehfivani byla vyvinuta varianta s ozubenym obvodovym ostfim. Tieti variantou
predfezu jsou samostatné predfezavaci brity. Nastroj ma idealni ubér ve velmi nizkych
otackach.

Nejcastéji se pouzivaji, jak jiz bylo zminéno, béhem vyroby praha piicek a stén
drevostaveb, kdy snimi lze efektivné vyvrtat otvor velkého priméru, potifebného
k upevnéni prahu k zakladové desce pomoci zavitové tyCe a Sroubu s podlozkou, jak 1ze
vidét na obrazku 25. Lze s nim také vrtat diry na prostupy skrze pticky a stropy, popfipadé
otvory pro zasuvky a vypinaCe do desek z aglomerovanych materiald (Barcik a kol.,

2013).

Obrizek 25 Vrtini otvoru v prahu Forstnerovym vrtikem

Stopkové nastroje predstavuji velmi rozsahlou skupinu nastroji s mnoha
specialnimi typy a druhy zastupct. Nyni je vSak na Case zaméfit se na stroje, které je
pouzivaji.

3.5.1 Vrtacky

Vrtacky slouzi pro vyrobu valcovych otvort v materialu. Jako nastroj vyuzivaji

razné druhy vrtaki. Otvory se vytvaii za uCelem spojovani jednotlivych dilca vruty,
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Srouby nebo koliky, montaze kovani a vytvareni dér pro vodovodni a elektrické prostupy
(Svoreri, 20006). Dale se vrtacky pouzivaji ke Sroubovani spojovacich prostredkt (vrutd,

Sroubll), poptipadé k rychlejsimu a dikladnéjsSimu rozmichani natérovych hmot.

Jedna se o jeden z nejpouzivanéjSich stroji na stavbé dievénych konstrukci, je
proto zadoucti, aby byl lehky, snadno pfenosny a dostate¢né vykonny, aby byl schopny
vykonavat vice riznych Cinnosti. Slaba vrtacka by neméla dostatecny vykon na vrtani dér
velkych primérd nebo k zavrtavani vétSich vrutd. Zaroven je dulezité z hlediska
bezpeCnosti prace operovat spiSe s bezdratovymi vrtackami, jako je ta na obrazku 26,

a to pfedevsim behem prace ve velkych vyskach.

Obrizek 26 Vrtacka s upnutym Forstnerovym vrtikem a pomocnym madlem pro zvySeni
ovladatelnosti

3.5.2 Razové utahovaky

Razové utahovaky se od vrtacek lisi tim, ze operuji ve vysSich otackach. Po
konfrontaci s ur¢itym odporem vsak prejdou z konstantniho rotacniho pohybu do pohybu
cyklického, vypinajice a zapinajice elektromotor. Vytvareji se tak razy s frekvenci az

4300 razu za minutu.

Ackoliv je jejich primarnim tGcCelem Sroubovani spojovacich prostiedku, diky

rychloupinacimu systému na standardni bity je 1ze pouzit i k predvrtavani, jelikoz je tento

41



systém kompatibilni s vrtaky s 1/4 hexagonovou stopkou. To umoziiuje rychlou vyménu
nastroje béhem montaze, diky ¢emuz neni nutné operovat s druhym strojem. Vysoké
otacky razového utahovaku jsou navic idealni pro hrubé predvrtavani do dieva. Vyuziti

tohoto principu v praxi je ilustrovano na obrazku 27.

Obrazek 27 Razovy utahovak se Sroubovitym vrtakem pro predvrtavani

Druhym zptisobem vyuziti je vrtani otvora vétsiho priméru pomoci Forstnerova
vrtaku. Na obrazku 28 je patrnd hexagonova stopka umoziujici upevnéni nastroje do
rychloupinaciho skli¢idla utahovaku, zavitovy samocentrovaci hrot, ktery zaruci
konstantni silu a rychlost vnikani celého nastroje do materilu, a jediny fezny klin. Diky
tomuto usporadani dochazi k pomémeé rychlému ubéru ttisky, dostateCny vykon je pak
zajistén prave razy stroje, ktery cyklickym ptsobenim to¢ivého momentu vrta konstantni

rychlosti i pfi znatném odporu nastroje vétsich prameért.
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Obrizek 28 Forstnerav vrtak s jedinym hlavnim feznym biitem

Posledni skupinu této podkapitoly predstavuji stroje jiz diive zminéné, které vSak

nedochazeji Sirokého vyuziti ve zkoumané oblasti zpracovani dieva.

3.5.3 Horni frézky

Znakem hornich frézek je elektromotor s hfideli v horni ¢asti stroje. K hiideli se
pomoci upinaci kleStiny pfipeviiyji stopkové frézky, které tak jsou piimo svisle a
s opérnou podlozkou stroje sviraji pravy uhel. Fréza rotuje kolem své osy s plynule
nastavitelnou frekvenci Casto az 25000 otac¢ek za minutu. Do materialu se stroj posunuje
rucné, hloubka fezu se nastavuje svislym polohovanim zakladny, pfi¢emz plati nepsané
pravidlo, Ze by hloubka jednoho frézovani neméla presahnout polovinu praméru frézy.
Univerzalnost hornich frézek je zajisténa predevsim Sirokou nabidkou pfislusenstvi, jako
jsou razné bo¢ni dorazy, voditka, kopirovaci krouzky nebo rozlicné pracovni desky

(Forrester, 2011).

Pti budovani hrubé konstrukce dievostavby horni frézky vyuziti nemaji, hojné se
vSak vyuzivaji u vyroby stavebné-truhlarskych vyrobka, kde slouzi napftiklad k frézovani
dlabu pro dveini zamky a zavésy, spoju laminovanych kuchytiskych desek, ohrafiovani
desek, vytvareni drazek a polodrazek riznych profili nebo frézovani slozitych tvart

pomoci Sablony (Goring, 2018).
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Zatimco do této doby sestavaly popisované nastroje piedev§im z jednoduché
fezné hrany, které byl udélen pohyb jistym zplsobem rotace, segmentovy princip

konstrukce nasleduyjici skupiny se od dosavadniho zavratné lisi.

3.6 Retézové nastroje

Barcik a kol. (2013) definuje pilové fetézy jako ,,soustavu ¢lanki s pracovnimi
brity*. Jedna se o nekoneCny fetéz slozeny z ¢lanki se sekacim nebo hoblovacim
ozubenim. Pfi budovani dfevostaveb se vyuzivaji fet€zové pily pouzivajici k obrabéni

o ; ; AT i 1xx .
pilovy fetéz s hoblovacim ozubenim, které zajistuje vyssi obéznou rychlost, moznost
fezani ve vSech smérech vzhledem ke dfevnim vlaknim, vys§i fezny vykon a

jednoduchost ostfeni.

3.6.1 Retézové pily

Retézova pila je stroj sestavajici z pilového fetézu, listy, motoru, karburatoru, a
pfevodovky. Motor se pouziva bud spalovaci (dvoutaktni, vzduchem chlazeny,
jednovalcovy nebo dvouvalcovy) nebo elektricky. Pilovy fetéz pohanény motorem
vykonava pfimocary pohyb ve vodici li§té, kterd udava maximalni profez stroje. Je
zasadni, aby byl fetéz spravné napnut, nebo by mohlo dojit k jeho pfetrzeni. Zaroveri se

timto prodlouzi jeho zZivotnost (Carlson, 1954).

Nejvétsi prednosti fetézovych pil pii budovani dievostaveb je znacnd fezna
kapacita, ktera umoznuje kraceni konstrukénich hranolt i téch nejvétSich standartnich
prufezu (ilustrovano na obrazku 29) a vysoka portabilita, Cinici z nich idealni nastroj pro
hrubé zakracovani materidlu v zajmu zjednoduseni manipulace. K tomuto pfispiva i

vysoka fezna rychlost, ktera je vSak vykoupena hrubosti fezu.
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Obrazek 29 Hrubé kraceni elektrickou retézovou pilou

Dalsi verzi ru¢ni fetézové pily je takzvana tesafska retézova pila (obrazek 30). Od
té predeslé se lii predevsim pracovnim stolkem, ktery je soucasti pily a poklada se na
opracovavany material. Pilovy fetéz je proto vzdy svisle. Princip obrabéni zistava stejny,
vedlejsi posuv nastroje do obrobku je vSak odlisny. Pila je ru¢né€ posouvana po plose
materialu, pilovy fetéz ubira dfevni hmotu vzdy ve sméru pohybu nahoru. Je také mozné

sklopit listu s fetézem, provadéjice tak fez pod thlem az + 60°.

Obrazek 30 Tesarska retézova pila na odkladacim voziku
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Konstrukce pily zaji§tuje provedeni fezu presné pod nastavenym uhlem, coz je
jeho nejvétsi prednosti. V kombinaci s vodici liStou nebo dorazovym pravitkem tak stroj
umoziuje délit dievo vzdy kolmo (jak by byl nej¢astéji nastaven) a rovhym fezem, coz
jej odlisuje od klasickych ru¢nich fetézovych pil. Na rozdil od nich je proto tento stroj

vhodny pro presné piicné i podélné fezani tramu na dilce krovu.

Nasleduje typ stroje vyuzivajici stejného nastroje, avSak konstrukce a zpusob

obrabéni s nim se od fetézovych pil velice lisi.

3.6.2 Retézové dlabalky

Tyto stroje slouzi k vyrobé dlabu pro Cepy a platovani, k CemuZz pouzivaji systém
ne nepodobny klasickym fet€ézovym pilam. Pilovy fetéz je pohanén elektromotorem pres
ozubené kolo (fetézku) po vodici listé, kterd je na konci opatfena vodicim kolem.
Rozdilem je, ze dlabaci fetézy jsou kratsi, SirSi a zpravidla vicefadé, jako je tomu na
obrazku 31. Také pouzivaji rovné sekaci ozubeni. Napnuti fet€ézu je nastavovano
posunem vodici listy. Velikost fetézu pfimo urcuje rozmér vysledného dlabu. Pokud je
potieba velikost zménit, musi se spolu s fetézem vymenit 1 vodici lista (Barcik a kol.,

2013).

Obrizek 31 Rucéni ietézova dlabacka
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Tyto stroje umoziiuji provadéni velmi specifické Cinnosti, ktera se jizv modernich
dfevostavbach pouziva méné. Alternativni metodou vyroby dlabu je pouziti vrtaku do
dreva, kterymi se vytvoii hruby otvor, a nésledné dofiznuti pozadovaného tvaru dlabu
ruénim dlatem. Pouziti rucni fetézové dlabacky je nesporné rychlejsi a je dostatecné
ptesné. V modernich krovech jednodussich dfevostaveb vSak mizi potieba spojovani

prvka krovu Cepem a dlabem.

Posledni popisovanou skupinu predstavuji velice odlisné nastroje a stroje.
Zatimco doted’ probihalo oddélovani tfisky vnikanim ostré hrany nastroje do obrobku,

nasledujici typ obrabéni ma fyzikalné mnohem blize tfeni.

3.7 Brusné nastroje

Tyto nastroje pracuji na principu abrazivniho obrabéni, kdy velké mnozstvi
malych brusnych zrn z obrobku vyryvaji (§krabou) jeho Castice. Z fyzikalniho hlediska je
obrouseni materialu dosazeno pomoci tfeni mezi zrny brusného nastroje a obrobkem.
Samotny nastroj se sklada z brusiva, pojiva a podkladového materialu. Jako podkladovy
material se pouziva podkladovy papir, podkladova tkanina (popiipad¢ jejich kombinace),
nebo vulkanfibr. Brusiva délime na pfirodni nebo uméla (vyrobena syntézou) (Barcik a

kol., 2013).

Brusny nastroj se vyrabi v raznych podobach podle stroje, ktery je pouziva.
Existuji brusné kotouce, nekonecné pasy, papiry podoby deltoidu, obdélniku a dalSich
specialnich tvara. Ke stroji se pfichytavaji bud’ pomoci suchého zipu na brusném papiru
a pohyblivé casti zafizeni, nebo v pfipadé brusného pasu napnutim nastroje mezi
pohanéné valce. Lze pouzivat i samotny brusny papir pro ruéni brouseni, tento zptsob je
vSak znacn¢ neefektivni, nachazi malé uplatnéni pfi konstruovani dievostaveb.

Znakem brousSeni je velmi mala oddélovana ttiska a vysoka fezna rychlost. Tato
dvé specifika zapficinuji vysoky mérny fezny odpor. Brusky tedy musi byt zkonstruované
tak, aby meély dostatecny vykon k udrzovani pohybu brusného papiru navzdory vysokému

odporu (Klaban, 1975).

Tyto stroje jsou vyuzitelné pro finalni povrchovou upravu pohledovych dievénych

prvkl dievostavby pred nanasenim natérovych hmot. Jako takové nedosahuji piilisného
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vyuziti, pfesto uvedu nékolik rucnich stroji, se kterymi je mozné se na stavbé setkat,

pocinaje ru¢nimi pasovymi bruskami.

3.7.1 Rucni pasové brusky

Rucni pasové brusky vyuzivaji k brouSeni dieva nekonecného brusného pasu
upnutého mezi dvéma pasovnicemi — hnaci a napinaci (obrazek 32). Hnaci pasovnice je
femenem spojena s elektromotorem, ktery ji pohéani. Pracuje na stejném principu jako
stolni pasova bruska, avSak s tim rozdilem, ze se poklada stroj na obrobek a ne naopak
(Feirer, 1986).

®

Obrazek 32 Schéma ruéni pasové brusky

Znakem tohoto stroje je vysoka rychlost ubéru. Je proto nutné jim pii brouseni
pohybovat po plose, aby nedoslo k probrouseni povrchu materialu. Praktické vyuziti
pasové brusky neni velké, slouzi nejCastéji k efektivnimu srazeni hran pohledovych
hranolii a k odbrouSeni vétSiho mnozstvi materialu. Pro vyssi jakost povrchu pred
natiranim je lepSi pouzit excentrickou brusku, jejiz princip bude popsan v nasledujici

podkapitole.

3.7.2 Kotoucové brusky

Kotoucova bruska je stroj, ktery k ubéru materialu vyuziva brusného kotouce.

Kvli nerovnomérné brusné rychlosti, zapfic¢inéné rozdilnou obvodovou rychlosti (méni
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se od nulové na stiedu kotouce po maximalni na obvodu kotouce), je vybrus méné kvalitni
a na obrousenych plochach vznikaji Casto znatelné ryhy. Kotoucové brusky se pouzivaji

na brouseni ploch boka a hran mensich masivnich dilci (www.slideserve.com, 7.4.2022).

Uhlové brusky

Uhlové brusky pracuji pouze na zékladé rotaéniho pohybu. Vyznatuji se
kotou¢em kolmym k ose vretena a elektromotorem. Jsou schopny vyvinuti vysokych
feznych rychlosti, jsou proto lepsi pro hruby ubér materialu. Obrabéci nastroj, brusny
papir, se ke stroji pfipeviiuje bud’ pomoci suchého zipu na adaptér, jak je tomu v prikladu
na obrazku 33, nebo mé podobu takzvaného lamelového brusného kotouce (Zahejsky,

2014).

Lze je dobfe vyuzit k zbrouseni Celnich ploch pohledovych dievénych prvku
konstrukce, jak je vidét na obrazku 33. Vysoka rychlost obrabéni zajisti snadnou a rychle
vykonanou praci s dostacujici kvalitou vysledného povrchu. Nebezpecim pii pouzivani
tohoto stroje vSak zistava moznost priliSného probrouseni materialu, pokud obrabime
tangencialni nebo radialni plochu oproti tvrdsi celni plose, a vznik viditelnych kruhovych

vrypl na povrchu.

Obrizek 33 Uhlova bruska s brusnym kotoucem
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Excentrické brusky

Excentrické brusky pracuji na principu kombinace kmitavého pohybu s kruhovym
pohybem nosného talife. Rychlost ubéru je zna¢né nizsi nez u thlovych brusek, diky tomu
se hodi spiSe pro finalni brouseni, nebot’ v materialu nevznikaji hlubsi ryhy, coz zajistuje

vysokou jakost povrchu.

Na obrazku 34 je patrny dulezity prvek brusnych kotouct excentrickych brusek—
Sest, osm, deset nebo osmnact otvord, které slouzi pro odvadéni dievniho prachu béhem
brouseni. Obdobné se na excentrickych bruskach nachazi stejny pocet otvort v rotacni
casti stroje, které jsou pfipojeny k integrovanému odsavani. Diky této konstrukci se
zvySuje efektivita brouSeni a jakost kvalita vysledné plochy obrobku. Je vSak potfeba
b&hem prace pouzivat co nejvice obvodovou plochu kotouce, aby nedoslo k pred¢asnému
poskozeni nosného podkladu roztrzenim o nerovnosti povrchu obrobku. Zvlaste je tieba

no toto pamatovat pii brouseni hran.

Obrazek 34 Brusny kotouc excentrickych brusek

V praxi nejsou pii budovani dievostaveb potfebné. Brouseni efektivnéjsi rucni
pasovou bruskou je dostacujici jako koncova povrchova uprava i u pohledovych prvka

dfevostaveb pied natirdnim.
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Posledni kapitola pfimo popisujici dfevoobrabéci stroje je veénovana
nejmodern€jsi skupiné€ obrabécich stroji. Co se efektivity a kvality obrobeni tyce,

neexistuje lepsiho strojniho vybaveni.

3.8 CNC a NC stroje

Alternativou k témér vSem predchazejicim strojam jsou CNC nebo NC obrabéci
centra. Tyto stroje se pouzivaji pro obrabéni téméf jakychkoliv materialti a jsou znamy
pro svou rychlost, pfesnost a flexibilitu. Jejich nevyhodou je vSak enormné vysoka

pofizovaci cena v zavislosti na pozadované moznosti obrabéni.

Zkratka CNC (computer numeric control) se preklada jako Cislicové fizeni
pocitaCem a vyjadiuje zpusob fizeni automatického pracovniho cyklu stroje. VSechny
udaje pro fizeni, jako jsou otacky, posuv nebo draha, jsou zadany do pfislusného softwaru,
ktery je zakoduje do podoby srozumitelné pro fidici systém stroje. Ten je zpracuje a posle
k odpovidajicim ovladacim prvkim, které jsou piimo zapojeny do obrabéni (Edward,

2016).

Na obrazku 35 Ize vidét NC ¢epovaci frézku ZAF 250 firmy Mafell. NC stroje se
vyznacuji nizsi flexibilitou oproti CNC strojim — fidici systém nepouziva pocitacovy
program, veskeré informace o obrabéni musi byt ru¢né nastaveny ptfimo na stroji. V tomto
ptipadé obrabéni zajistuje frézovaci hlava, schopna opracovat 4 strany v jednom
pracovnim cyklu. Nastavuje se pouze délka, Sitka a tthel Cepu. Stroj tedy dokaze vytvorit
cep témet jakéhokoliv tvaru a velikosti mnohem rychleji a presnéji, nez by se to podafilo
ruéni praci. Toto je vSak vykoupeno vysokymi pofizovacimi naklady a v podstaté
neexistujici pohyblivosti stroje. Je nutné snim pracovat v dedikovaném halovém

prostoru.
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Obrazek 35 NC cepovaci frézka ZAF 250

3.9 Zakonitosti pro optimalni praci s uvedenymi drevoobrabécimi

stroji a nastroji

Prestoze se od sebe jednotlivé typy difevoobrabécich nastroju a stroju znaéné lisi,
je zde mnoho spolecnych zakonitosti, které je tfeba dodrzovat, aby se prace s nimi dala
oznacit jako optimalni, jinymi slovy tak efektivni, jak je v danych podminkéch prace
mozné. Uvedeny budou jak tato pravidla spolecnd, tak i specificka. Pokud zde nebude
zminéna néktera skupina nastroju a stroji, znamena to, ze pro né€ plati pouze uvedené

spolecné zéasady.

Zakladnim determinantem optimalniho obrabéni dfeva jakymkoliv strojem je stav
nastroje. Jeho ostrost, celistvost a spravny tvar jsou naprosto zasadni pro prubéh i
vysledek obrabéni. Spravné nabrouseny nastroj umoziuje hladké vnikani do materialu,
snizuje namahani pasobici na nastroj, stroj i obsluhu, zvySuje rychlost obrabéni a také

bezpe€nost pii praci.

Z toho vypliva, ze pfed zapocetim obrabéci cinnosti je zdravo vizualné
zkontrolovat miru opotiebeni nastroje. Pfedevsim u nastroju s ozubenim z SK platka 1ze
snadno zjistit jejich poskozeni (viz obrazek 36). Vyménou nevhodného néstroje za novy

se dosahne zvySeni rychlosti obrabéni a snizeni vibraci.
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Obrazek 36 Pilovy kotou¢ s poskozenymi SK platky

S timto je spjata druha zakonitost, tedy material, ze kterého je dfevorezny nastroj
vyrabén. Kvalitnéj§i materialy prodluzuji zivotnost nastroje, umoziiuji vytvoreni ostrejsi
hrany fezného klinu, v mnohych ptipadech dokonce pfimo predurcuji moznosti obrabéni
daného nastroje. Prestoze jsou pro vétSinu operaci spjatych s vyrobou dievénych prvka
drevostaveb dostaCujici nastroje vyrobené z méné kvalitnich material,, pouziti materiala
lepsich zvysi rychlost obrabéni, zmensi fezny odpor, prodluzujic tak zivotnost

dfevoobrabéciho nastroje i stroje, a znatelné zvysi kvalitu a presnost fezu.

Tretim bodem jsou parametry stroje. Pokud mame sebelep$i dfevorezny nastroj,
ale stroj, ktery ho pouziva, nemé dostateCny vykon, maximalni otacky nebo kvalitu
zpracovani konstrukce, je prace snim naprosto neefektivni. Mnoho operaci pfimo
vyzaduje urcité vlastnosti stroje, bez kterych by bylo mnohem naro¢néjsi je vykonat.
Prikladem muze byt maximalni profez kotouCovych pil. Béhem budovani dievostaveb,
nejCastéji pak vyroby krovu, je zapotiebi zakracovat dievéné tramy vétSich prafezi.

Pouzitim malé kotoucové pily by nebylo mozné provést fez najednou.

Ctvrtym spoleénym pravidlem je kvalifikovana obsluha. Proskoleny pracovnik
s delsi praxi dokéaze provést urCitou ¢innost daleko rychleji a bezpecnéji nez pracovnik
nezkuseny. Dovednosti obsluhy jsou pro efektivitu stejné dulezité jako kvalita nastroje
nebo parametry stroje. V piipadé obsluhy stroji slozitéjsich, jako jsou CNC stroje, je
dokonce nemozné s nimi operovat bez patficné kvalifikace.
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Zakladnim predpokladem optimalni prace s dievoobrabécimi nastroji a stroji je
tedy kombinace pouzivani nastroji z kvalitnich materialq, jejich spravna udrzba, pouziti

spravného stroje pro danou operaci a kvalifikovanost jeho obsluhy.

Vyse popsané sedlové frézky umoziuji velmi rychlé a presné vytvoreni sedla na
krokvich. Pro jesté vyssi efektivitu je vSak prihodnéjsi vytvorit sedla na vice krokvich
najednou. Je k tomu zapotfebi pouzit dievéné hranoly s délkovymi nadmérky. Polozi se
vedle sebe a napfi¢ se do nich vSech vyfrézuje sedlo pozadovanych rozméra za pomoci
vodici listy, jejiz délka pfimo urcuje maximalni pocet takto zpracovanych krokvi. Teprve
pak se krokve na obou koncich délkové zakrati. Toto predstavuje optimalni zptsob

vyroby sedel ru¢nimi stroji z hlediska efektivity.

Pro praci s vrtackami je specifické, ze se na stavbé pouzivaji velmi Casto, avSak
nahodile, a to jak pro vyrobu dér ve dfevénych 1 nedifevénych materidlech, tak 1 pro
zavrtavani spojovacich prvka. Kvali tomu ma zpravidla kazdy pracovnik svoji vrtacku
neustale u sebe, jelikoz se tyto ¢innosti objevuji nahodile. Aby bylo mozné pouzit jeden
stroj s riznymi typy nastroju a nestravilo se pfili§ mnoho ¢asu jejich upinanim do
sklicidel, je optimalné&jsi pouzit vrtaky s hexagonovou stopkou, diky které je mozné jejich
rychloupnuti do uzamykatelného drzaku bitd, ktery je bud pifimo soucasti fady

prodavanych vrtacek, nebo se da upnout do klasického sklicidla.

Velmi ¢astou €innosti pii praci s ruénimi okruznimi pilami je délkové zakracovani
konstrukénich hranoli. Moznosti vykonu dané prace jsou vedeni fezu od ruky, coz vSak
vyzaduje zkuSenosti, aby byla vysledna kolmost v ramci tolerance, pouziti tesaiského
uhelniku pro vedent pily, nebo, v nejlepsim piipadé€, fezani rucni okruzni pilou s kapovaci
liStou. Z hlediska optimalizace této operace je alternativou pouzit pilu pokosovou, ktera
nejenom provede fez rychleji, ale je i presnéjsi a zajiStuje vytvoreni skuteCné pravého
uhle. Jelikoz je vSak tento stroj velice malo mobilni a tato operace probiha nejcastéji
pfimo na stavbé, je zapotiebi zajistit snadny pfisun materialu a dostateCny prostor pro
manipulaci s nim. V mnohych ptipadech, naptiklad kdyz je potieba zakratit pouze maly
pocet hranolti nebo se pracuje v malych prostorech, je pouziti rucni kotoucové pily (v

nejlepsim piipadé s kapovaci listou) lepsi alternativou.

V ptipadé prace s CNC stroji vstupuji do hry nové parametry. Zatimco rucné

pouzivané dievoobrabéci stroje pozaduji pfimé zapojeni obsluhy, u CNC stroja lze
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obrabét témér bez lidského pficinéni. Oproti tomu je potfeba vénovat vice pozornosti
ptipravé obrabéni v pocitaovém softwaru a materialovému toku b&hem samotného
obrabéni. Paklize se podafi dodavat material a odebirat vyrobky dostate¢né rychle, aby
nedochazelo k prodlevam béhem prace na CNC strojich, efektivita tohoto zpusobu

obrabéni nemuiize byt prekonana.

Posledni ¢ast této prace je vénovana moznému vyvoji na poli dfevoobrabécich

nastroju a stroju z hlediska jejich efektivity.

3.10 Predikce technologického vyvoje dievoobrabécich nastroju a

stroju v oblasti efektivity

Ackoliv se mlze zdat, ze ve védeé doslo jizk poznani vétsiny moznych technologii
a procesut, co se zpracovani dieva tyCe, toto zdani klame. Jak jiz historie mnohokrat
ukazala, dochazi ke stale novym a nepfedvidatelnym objeviim, které oteviraji dvete
dalsim a stale modern&jsim poznatkim. Tézko by bez objeveni elektfiny doslo

k vynalezeni zarovky, kterou dnes jiz povazujeme za samoziejmost.

V oblasti dfevoobrabécich nastroji je nejpravdépodobnéjsi vyvoj materiald, ze
kterych jsou vyrabéné. Dochazi k vynalézani slitin, kompozitnich materiala a lepsimu
vyuzivani materiald znamych. Toto vSe ptinasi nové moznosti pro vylepseni stavajicich
nastroju, a to predevsim materialt jejich feznych casti, vylepsSujice tak jejich vlastnosti,
jako jsou tepelna odolnost, houzevnatost nebo schopnost uchovavat si ostrost i po
intenzivnim pouzivani. Jak trefné napsal Sedlecky (2017): ,,... je diilezité z pohledu praxe
ddle zkoumat nové vzniklé ndstrojové materialy primo v obrabécim procesu a porovndavat
je s materidly jiz pouzivanymi.*

U dievoobrabécich stroji muzeme ocekavat vétsi vyvoj. Jelikoz se jedna o
komplexni soustavu mechanismi, mnohé z jeho ¢asti mohou byt jednotliveé vylepSovany
nebo nahrazovany lepsimi technologiemi. Stale je co zdokonalovat v urcitych
charakteristikach stroji, jako je napfiklad jejich presnost obrabéni, definovana chybou
rozméru a tvaru obrobku s ohledem na puvodni plan vyroby (Kvietkova a Sedlecky,

2019).
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Zasadnim faktorem, ktery ovliviiyje efektivitu a stale je mozné ho zdokonalovat,
je kvalita zpracovani a konstrukce stroje. Kvalitné navrzené a vyrobené naradi umozni
obsluze vykonat nesrovnatelné presnéjsi a bezpecnéjsi praci za kratsi Casovy usek. Toto
navic vede k vy§§imu zhodnoceni prace. Predevsim vSak lze na poli kvality neustéale
postupovat vpfed a implementaci nejnovéjsSich technologii a poznatkll zlepSovat

technologie stavajici (Ruzicka, 2006).
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4 Metodika

Tato bakalarska prace, zkoumajici dfevoobrabéci nastroje a stroje pouzivané
béhem budovani dievostaveb, jejich charakteristikou a rozdélenim, byla vytvorena na
zaklade analyzy poznatki z odborné literatury zabyvajici se problematikou dievoreznych
nastrojd, materiald pro jejich vyrobu a &innostmi, které umoziiuji vykonavat. Cast
informaci byla sepsana po konzultaci s dotazovanym femeslnikem s dlouholetou praxi
v oboru budovani drevostaveb a zaméstnanci firmy Mafell, vyrabéjici drevoobrabéci
nastroje a stroje. Vychazel jsem také z ¢lankl zabyvajicich se zkoumanou problematikou
a internetovych zdroju. Prehled pouzité literatury, at’ jiz v tiSténé nebo elektronické verzi,

je uvedena na konci prace v seznamu pouzitych zdroju.

Zminény musi byt i poznatky ziskané studiem na Ceské zemé&délské univerzité
v Praze. Nejvice prospéSnymi piredméty pro tuto praci byly: Drevarské a nabytkarské
stroje, Obrabéni dfeva a dfevorezné nastroje, Technické materialy nedfevéné a Vyroba
nabytku. Neopomenutelné jsou také zkuSenosti ziskané praxi ve firmé stavejici dievéné

konstrukce.
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5 Diskuse

Ackoliv existuje fada publikaci a praci na téma obrabéni dfeva nebo
dfevoobrabécich strojii, nemnoho znich se Uzce specializuje na stroje a nastroje
vyuzivané specialné¢ beéhem budovani dievostaveb, proto nejdou pfimo porovnat s touto
praci. Paklize ano, jedna se Casto o pouhé uvedeni existence urcitého stroje pro konkrétni

cinnost, dfevoobrabéci nastroj je vSak zanedban.

V porovnani stadou pouzité literatury, jako naptiklad s Ramusem (2004),
Jostenem a kol. (2010) nebo Corbettem (2007), je také nutno konstatovat, ze se
povétsinou zabyva truhlarskym zpracovanim dieva. Piestoze je mnoho principt a postupt
spoleCnych, budovani dfevostaveb je velice komplexni zalezitost, kterd zahrnuje jak

truhlarskou ¢innost, tak také, a to v daleko ve€tsi mife, tesarstvi.

Nastava zde ovSem problém, ze prace, zabyvajici se tesafstvim, jsou mnohem
Cast€ji zaméfeny na spojovaci prvky krovl, jejich nakresy a jiz mén€ zplsoby jejich
vyroby. Paklize prace obsahuji postupy vyroby danych spojovacich prvki, zamétuji se
povétsinou na jejich rucni vyrobu a neberou v potaz nejefektivnéjsi zpiisob jejich
vytvoreni, ktery zahrnuje nejmodernéjsi strojni technologie, které jsou uvedeny v této

préci.
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6 Zavér

Po celou existenci lidstva dochazelo ke zdokonalovani nastroju, které clovek
pouzival. V soucasnosti toto muzeme dobfe sledovat na dostupnych technologiich
v oblasti zpracovani dreva. Jsme schopni vyrobit téméf cokoliv, co se nim zamane, a to
stale dokonalejSimi nastroji, umoziujicimi rychlejsi a presnéjsi praci.

V oblasti dfevostaveb tak dochazime do bodu, kdy jsou nam k dispozici
nejmodern¢jsi stroje a nejpokrocilejsi zpusoby obrabéni. Zaroven vsak je stale moznost
pouzivani starSich technologii a postupt, které maji stale své urcité misto. Otazkou
zustava: co je nejlepsi pouzit?

Pouze znalosti v oblasti difevoobrabécich stroji a nastroji umozni alespon
priblizeni se k odpovédi na tuto otazku. Mit prehled o existujicich technologiich a
moznostech jejich vyuziti, zaroven vSak brat v potaz jejich cenu a naroky na provozovani.
Muzeme se snazit zapojit do vyroby jen ty nejpokrocilejsi vydobytky védéni v oblasti
zpracovani dieva, bez kompletni znalosti oblasti stroju a nastroju a optimalizace prace s

nimi vSak neni mozné dosahnout zaddaného vysledku, a to co nejefektivnéjsi vyroby

dfevostaveb.

Kazda situace si zada své vlastni feSeni. Kazda pozadovana ¢innost vyzaduje
zapojeni specifickych stroji ve spojeni s nejvhodnéjsim nastrojem. Pouze pak 1ze hovorit
o efektivnim budovani dfevostaveb. Implementaci téchto poznatki do praxe a predevsim
premyslenim nad vyuzitelnosti nejnovéjSich technologii na poli budovani dievostaveb se
zvyS$i rychlost vyroby jednotlivych prvki, bezpecnost pii praci a kvalita celkové vyroby.
Je vsak tfeba nespokojit se s pouzivanim pouze zavedenych stroji a nastroju, a stale

hledat nové zptsoby zefektivnéni prace.
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