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Abstrakt

Bakalarska prace s nazvem ,Nastroje pro rucni obrabéni dieva“ ptedstavuje
ucelené shrnuti dostupnych informaci a poznatkii o dané problematice. Prvni ¢ast prace
se zabyva vyvojovou genezi ru¢nich nastrojui a celkového obrabéni dieva. V druhé casti
prace jsou popsany samostatné ru¢ni nastroje, jejich rozdéleni do jednotlivych kategorii
podle zptlisobu prace a dale popis Cinnosti, ke kterym jsou urCeny. Tieti Cast prace se
zabyva vyhoda a nevyhodami vyuzivani ru¢ni nastrojt, jak z uzitné tak i z ekonomické

stranky.

Klicova slova: ru¢ni dfevoobrabéci nastroje, zpracovani difeva, materidly na vyrobu

dfevoobrabécich nastrojli, povrchova prava nastrojii

Abstract

This bachelors thesis which is titled "Tools for hand woodworking"” presents a
comprehensive summary of available informations and knowledge on the mentioned
issue. The first part deals with the developmental origin and history of a hand tools and
with the history of woodworking in general. The second part describes various types of
woodworking tools, dividing them into different categories according to the methods of
work, followed by a description of activities whom they are intended. The third part
focuses on the advantages and disadvantages of using hand tools. From both point of

views : economical and practical.

Keywords: woodworking tools, woodworking, materials for the production of
woodworking tools, finishing tools
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1 Uvod

Ve své praci, kterou vam predkladam, jsem se rozhodl zaméiit na piehled
a zakladni pouziti nastrojii pro ruc¢ni obrabéni dieva. Téma je mi blizké predev§im
z jednoho divodu: myslim si, ze se jednd o naprosto nezaménitelné pomocniky
v truhlafské praci, kde je rucni prace nenahraditelna. V dnesni dobé, kdy se setkavame s
mechanizaci skoro ve vSech oblastech, a to i truhlafské, bych si troufl fict, ze uméni
spravn¢ vyuzivat rucni nastroje pro obrabéni dieva je to, co tvoii femeslo.

Tyto nastroje maji diky své historii a vyvoji idedlni uZziti a d& se s nimi provadét
I velmi detailni prace. Je zjevné, Ze pro pouziti ve vétsi primyslové vyrob¢ ¢i pii praci s
velkymi plochami a kusy dfeva nejsou pfili§ efektivni, ale i zde najdou své uziti. Pokusil
jsem se tedy vytvoftit pfehled a rozdéleni téchto néstrojii a vedle toho také priblizit jejich
pouziti a vyuziti. Mizeme se tak blize seznamit s vyuzitim mnoho druht pil a jejich
rozliSenim, zorientovat se v druzich hoblikt, praci s nimi a jejich specifiky. Nadale se pak
zabyvam dlaty, vrtaky a v neposledni fad€ pilniky a rasplemi. VSechny tyto nastroje jsou
provéteny historii a diky tomu jsou velmi efektivni. Pokud s nimi truhlaf umi dobie

zachazet, jsou pro jeho praci nenahraditelné.
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2 Cil prace a metodika
Hlavnim cilem prace je seznameni se nastroji urcenych k ru¢nimu obrabéni dreva.
K naplnéni tohoto hlavniho cile byla potieba splnit n€kolika dil¢ich cila:

- vyvojova geneze ru¢nich nastroji,
- charakteristika a rozd¢€leni do jednolitych kategorii podle zpiisobu prace, ke
kterému jsou nastroje urceny,

- vyhody a nevyhody ru¢niho obrabéni.

14



3 Vyvojova geneze

Vyvojova geneze nastroju pro ruc¢ni obrabéni dieva zapocala na pocatku existence
lidstva a v pribéhu dé&jin sehrala dtlezitou roli. Vétsina prvnich ruénich nastroji byla
pouzivana k lovu a stavbé pristreskii. Archeologické nalezy ukazuji, ze prvni znamky
let pt. n. I.) umoznilo ¢lovéku vyrobit kovy (slitina médi a cinu). A tim vyrobit nastroje
(dlata a sekery), které mu poskytnuly moznost dievo dokonaleji opracovat. V dobé
zelezné priblizné 1000 let pf. n. |. se zac¢ina pouzivat na mnohé rucni nastroje zelezo.
Vznikaji tim pevnéjsi néstroje, které svou kvalitou ptedCily nastroje vyrobené z bronzové
slitiny. Vytvofenim ruénich nastroji ze zeleza mohli lidé lovit ucelngji, tvofit si
pfistfesky, stavét lod¢ a usnadnovat si tim Zivot. Starovéci truhlafi byli velmi dileZitou
soucasti spole¢nosti viech starovékych civilizaci. Ve starovékém Egypté, Cing, Recku
byli nalezeny diikazy ruéni nastroji vyuzivanych pro obrabéni dieva. V i§i Rimské byl
Vv Pompeiich nalezen nejstar§i hoblik. Dale se ru¢ni ndstroje dochovali predev§im
vyobrazeny na obrazech a malbach.

V obdobi stiedoveéku pfiblizn€ 400 n. 1. az do 15 st. patfilo difevo nejCastéjsi
stavebni material a tim vyuziti ru¢nich nastroji zna¢n¢ stoupalo. Byli zakladany tesaiské
a truhlafské cechy, ¢imZz vznikla povinnost vyufovat femeslo. Jejich nastroje byli
mnohem jednodussi, ale presto museli v€dét jak z néstroji zachazet a mit znalosti o dieve.

Po obdobi prosperujiciho stiedovéku co se vyuziti ruénich nastroji tyce, prichazi
novovek a primyslova revoluce. Pfi které dochazi v roce 1775 James Wattem k vynalezu
parniho stroje v roce. To byl velky pokrok pro hnaci silu dfevozpracujicich stroji, které
mohli zacit vyrabét nové ru¢nich nastroje ve velkém. V obdobi viktoridnské doby, bylo
pro femeslnika ru¢ni nafadi hlavnim zdrojem obzZivy.

Béhem dalSich stoletich doSlo u ru¢nich néstroji k vyvoji technologie vyroby
a pouzitého materialem k vyrobé. Po vzhledové strance jsou ruéni nastroje neodlisitelné
od svych predchiidcil, bohuZzel co se tyce kvality, tam se odliSuji nejvice. Je to predevsim
zapii¢inéno méné kvalitnimi materialy, ze kterych jsou vyrabény (Ulrich, 2007;

Macdonald 2014).
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4 Rucdni pily

Rucni pily slouzi k zakladni upraveé materialu, k vytvafeni rovnych i zakiivenych
fezi, pricemz ke kazdému ucelu je k dispozici nékolik riznych typa. Pro truhlarské prace
se pouzivaji pily ramové nebo vsazené jiné rozdéleni pouzivaji (Kadlecek, 1989).

U rucnich pil je nejdialezitéjsi ¢asti pilovy list. Pilovy list je vyrdbén z nastrojové
oceli a jeho ozubeni vytvareji fezaci kliny uspofadané za sebou v piimce nebo v mirném
oblouku. Pily mohou fezat jednim nebo obéma sméry. A jsou nazyvany jedno¢inné
nebo dvoucinné. Podle toho se urci, zda pracuji pod tlakem nebo tahem. Pilovy list se
napind napinacim kolikem, obloukem nebo musi byt na hibetu sdm osob¢ tak silny, aby

m¢él pro fezani potiebou tuhost (Niepel, 1993).
4.1. Druhy pil

Kaprovky (biichatky) jsou pily, které jsou pouzivany predevsim ke kaceni stromd.
Dale se mohou vyuzit pro zkracovani kmenti a tramt. Je vSak potfeba podotknout, Ze
Castéji se k tomuto vyuzivaji pily obloukové. K obsluze pily kaprovky jsou zapotiebi dva
lidé.

Obloukové pily podobné jako brichatky jsou pouzivany ke kraceni kulatiny, trama
a fezani palivového diivi. Maji list dlouhy 800 mm a Siroky 30 mm, ktery se napina
obloukem. Vzhledem k vét§im pilovym zubtm je fez hruby (Panackova, Panacek, 1990;

Seyéek, Hubalovsky, 1980).

U ramovych pil se otacenim rukojeti list pily miiZze naklanét, protoze je pilovy list
uchycen na dvou stranach v rukojetich a spojen s obéma rameny pily. Ramena pily jsou
upravena pro jeji snadné drzeni. K napinani pilového listu dochazi pomoci napinaciho
dratu nebo svorniku se zavitem a kiidlové matky. Pficka umisténa v objimce vprostiedku
pily slouZzi k rozpinani ramu (Nutsch a kol., 2006). Na obrazku 1 je vidét detailni popis

rucni ramové pily.

P~

1:::::@

]

BRE
foms}
|

1
Obr. 1 Ruéni ramové pily
1 — rameno; 2 — pticka; 3 — rukojet’; 4 - napinaci drat; 5 - pilovy list; 6 - napinaci $roub s kiidlovou
matkou; 7 - uchyceni pilového listu

(Josten, Reiche, Wittchen, 2010)
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Podle tvaru zubt pilového listu rozliSujeme ramové pily na:

Rozsecky - které jsou pouzivany k fezani dieva jak podélné, tak pticné. Dosahuji
délky 700 mm s pomérné¢ velkymi pilovymi zuby. Kvili tomu je jejich fez hrubsi, s

vysokym feznym vykonem a mohou tak vznikat hrubé vyiezy.

Osazovacky - jsou pouzivany pro prace vyzadujici velmi jemny a Cisty fez napf.
fezani ozubi. Maji délku dvou rozmértt 600 mm nebo 700 mm. Pilové zuby listi maji

zadni sklon a dosahuji polovicni délky nez u rozsecky.

VykruZovacky - slouzi k fezani zakiiveni a vyfezavani vnittnich otvori. Maji k
tomu specidln€ upraveny pilovy list, ktery je jen 4 mm az 10 mm Siroky a 600 mm dlouhy

a je snadno vyjimatelny z upnuti.

Tam kde nemohou byt pouzity ramové pily, jsou vyuzivany vsazené pily neboli

pily s rukojeti. Ty jsou rozdélovany na ty to druhy:

Cepovky - jedna se o pily, které maji velmi jemné ozubeni s oboustrannym
ucinkem. Zuby pilového listu maji zadni sklon a jsou dlouhé pouze 1,5 mm. Rozd¢lovany
jsou podle uchyceni pilového listu na: ¢epovky s pfimym uchycenim, ¢epovky se
zalomenym uchycenim a ¢epovky s preklopnym uchycenim listu. Pilovy list je v hibetu

zesilen.

Ocasky - jejich vyuziti je pii fezani velkych desek. Maji hrubé zuby a tloustka
pilového listu dava pile tuhost.

Hpibetovky - jsou pily, které umoznuji jemny fez. Malé pilové zuby maji zadni
sklon.

Dérovky - pily, které se pouzivaji se k fezdni oblouk, rozsifeni malych otvori
a vyfezavani tvart z desky. Pilové zuby nejsou rozvedené.

Svlakovky - jejich pouziti je pfedevsim u fezani rybinovitych drazek pro svlaky.
Rezaji pouze pfi tazeni.

Pilky na dyhy - slouzi k hrubému natfezani dyh. Maji malé zuby a maly, ovalny
pilovy list se zalomenou rukojeti. Pfi tazném fezu piisobi jako niz, vzhledem malym

zubim.
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Vyiezdvaci pila (lupenkovd ) - v kovovém oblouku ma napjaty velmi jemny
pilovy ze kterym lze vyfezavat i nejuzsi kiivky Vv tenkych deskach (Niepel, 1993;
Forrester, 2011; Kadlecek 1989).

4.2. Postup Fezani ru¢nimi pilami

Jak uvadéji Hajek a kol. (1990) a shoduji se s nimi i Josten, Reiche, Witchenn
(2010) fezanim rozumime rozstiiskovani za pomoci mnoha za sebou uspotradanych
pilovych zubti. Pied zaCatkem samotného fezani je nezbytna kontrola rozvodu ostii pily.
Ptedejde se tim vytrhavani vldken dieva a vaznuti pilového listu v fezné spare pii tieni.
K rozvodu pilovych zubt jsou pouzivany rozvodka nebo rozvadéjici kleste, slouzici k
vyhnuti pilovych zubtl vpravo a vlevo. Aby nedoslo k zvinéni pilového listu u patky zubu,
vyhybaji se zuby maximalné do poloviny své vysky . Pii fezani tvrdého nebo suché dieva
by mél byt rozvod zubli mensi nez pii fezani dieva m&kkého nebo vlhkého. S velkym
rozvodem zubl, je fezdni namahavéjsi a vznikd vétsi protfez. Pokud dojde pouze k
jednostrannému rozvedeni pily, zptsobi to jeji zabihani.

Pti fezani runimi pilami zaleZi na zvoleni druhu pily, od toho se nasledné odviji
technologie fezéani. K fezani ru¢nimi pilami se vdzou urcita pravidla, ktera jsou nezbytna
k provedeni bezproblémového fezani a k odvedeni kvalitni prace. Po vybrani typu
materialu je vzdy dulezité si zvolit spravnou pilu uréenou pro dany material. Davat pozor
na spravny typ pilovych zubil a napnuti pilového listu. Material musi byt pevné uchyceny,
aby nedochézelo k jeho pruzeni.

Na obrazku 2 jsou ukazany sméry fezi pilou. Rez mize byt veden podélné
(rovnobézné s vlakny) pila pracuje tak, ze vlakna nevytrhava, ale piefezava a fezné plocha
je pomérné hladka. Pti¢né (napfi¢ vlaken) pila feze kolmo k vlaknim, vlakna vytrhava

a tezna plocha je hruba nebo Sikmo.

Obr. 2 Sméry Fezani pilou

A - podélné (rovnobézné s vlaky); B - pficné (napfi¢ vlakny); C — Sikmé

(Hajek, 1990)
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Pted fezanim musi byt pilovy list ramové pily spravné upnut a sefizen. Pilovy list
se napina pomoci otocenim napinaciho koliku. Pokud je list malo napnuty list, pfi fezani
se vIni a nedrzi piimocarou linku fezu.

Pfi fezani rucni ramovou pilou napti¢ vlakny se dievo polozi pravou stranou
navrch a ryskou se vyznaci fez. Odiezavana ¢éast voln¢ precniva pres podpéru. Nikdy
nesmi byt pfefezdvany material uprostied mezi dvéma podporami, protoze poté je pilovy
list svirana a fezani jde stuha. Pfi fezéni je zapotiebi byt postaven tak, aby byl pfimy
pohled ptedkreslenou rysku a na béh pily. Smér fezu je sledovan shora, nikoliv ze strany.
Levé ruka pridrzuje rukou prkno tak, aby se pila mohla na vyznacené rysce pfi prvnich
par tazich opfit o nehet palce. Lehkym tahem k sobé¢ se pila zatizne. Pfi fezani neni na
pilu tlaceno a tfeze se lehce dlouhymi tahy tak, aby fez pilou byl kolmy na plochu
pfefezavaného dfeva. Pfi dofezavani je nutno zpomalit tahy, pfidrzet odfezdvanou ¢ést
materialu a zaroven pilu nadlehcit. Aby se spodni vlakna nezastipla. Prkno je piefezavano
jen z jedné stran. Nutné je udrzovat pfi fezani spravny sklo pily, aby se nekyvala nahoru
a dolu.

I n&které ostatni pily maji sva pravidla pro spravny vysledek fezani. U fezani
ocaskou vzdy musi byt vyznacena ryska thelnikem nebo pravitkem. Aby nedochézelo ke
svirdni listu pilu, musi odfezdvany material volné viset. Pfed fezanim dérovkou jsou
vyvrtan Spulifem nebo vrtakem upevnénym v kolovratku dva otvory. Jednim otvorem je
protaZen pilovy list dérovky a feze se smérem ke druhému otvoru. Vzhledem k tomu, ze
¢epovka je vyuzivana predevSim k prefezavani liSty a ty¢i. Upind se material do

pokosnice (Hajek, 1990).
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5 Hobliky

Hobliky jsou dalSim nastrojem hojné pouzivanym pro ru¢ni obrabéni dieva.
Hoblikem rozumime ,,Rezny nastroj s chran&nym ostfim, jehoz pohyb je veden spodni
rovnou plochou, ktera omezuje hloubku zatezu ostii do dfeva. Je konstruovan tak, aby

dokazal vyhladit povrch dieva® (Vigué, 2006).
5.3. Casti hobliku

Hoblik je slozen zné€kolika casti: kolik, luzko, klin, plaz, usti, Zzelizko

a u nékterych druht hobliku je pfidana klopnu (viz obrazek 3).

Obr. 3 Hoblik s klopnou
1 - Iuzko; 2 — kolik; 3 — usti; 4 — Zelizko s klopnou; 5 — plaz; 6 — klin
(Kocura, 1956)

Dievéné casti: kolik, lizko, klin a plaz jsou vyrdbény piedev§sim z tvrdych
listnatych dievin, jako je napfiklad hruSka, habr a buk. U kazdé ze zminovanych casti
hobliku je velmi dulezité jeji zpracovani, které umoziuje, aby mohla byt prace provedena
co nejkvalitngji a nejefektivnéji. U hoblik je velmi dulezitym prvkem ergonomie
a prijemné drZeni hobliku. Diky tomu nedochazi k otlaceni rukou pii dlouhodobé praci
(Corbett, 2002). U plazu je dulezité opracovani, jak uvadeji Kusl a Kramerius (1981)
,Kazdy hoblik ma mit dokonaly, rovny a ¢isty spodek. Neni-li v bezvadném stavu,
musime celou dievénou ¢ast sklizit a vytmelit epoxidovym tmelem s pilinami, spodni

vodorovnou plochu zarovnat skelnym papirem a napustit Inénym olejem*.
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Zelizko a klopna jsou vyrobeny z néastrojové oceli. V dnesni dobé piibyla vyroba
z legované oceli. Zelizko musi byt vzdy naostfeno tak aby bylo schopno vytvafet
bezchybnou tfisku. VIivem klopky dochazi klepSimu zalomovani tfisky a tim
vytvoieni hladsiho povrchu. Na obrazku 4 jsou vidét druhy zelizek hoblika (Kusl,
Kramerius, 1981; Patii¢cny, 2010).

— )

U —
A B C

Obr. 4 Druhy Zelizek hobliki
A — hiadik; B — ubérdk; C - klopkar
(Kusl, Kramerius, 1981)

5.4. Druhy hobliki

V ramci vyvoje obrabéni dieva vzniklo neptfeberné mnoZstvi hoblikl. Diky této
skute€nosti madme v dneSni dob€ na vybér 1 nékolik specialnich druht hobliki, o kterych
se zminiuje Nutsch a kol. (1999) ,,Specialni hobliky mohou byt v dilné€ k dispozici. Nepatii
ale zpravidla ke standardni sad€ nastroju truhlafe nebot’ nejsou pro béZnou praci nutné®.
V tom jakeé hobliky do této skupinu patfi, se autofi ve svych dilech rozchéazeji anebo tuto
skupinu vibec nezminuji. Dalsi rozdélenim hobliki, které se v literatufe nachazi, jsou
hobliky s klopkou a bez klopky (Kocura, 1956). Zvlastnim a samostatnym odvétvim jsou

americké hobliky, které se svou kovovou strukturou 1i$i od evropskych hobliki.
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5.4.1. Zakladni typy

Za zékladni typy hoblikl jsou oznaovany ty, které jsou nejvice truhlafi vyuzivany
pii klasickém hoblovani. Do této skupiny patii ubérak, hladik, klopkaf, macek, ¢idi¢

a zubak.

Ubérak - jeho délka je 240 mm a Sife Zelizka 33 mm bez klopny. Bfit zelizka je
zabrouSen do oblouku. Pfi hoblovani ma vice vysunuté Zelizko nez je tomu u jinych
hoblikt. Vzhledem k tomuto vytvarovani bere tlustsi téisku (Nutsch a kol. 2006). Vlivem
tvaru zakulaceného Zelizka a vypouklého plazu do oblouku smérem ven vznika povrch s
vétsimi prohlubinami, kvili tomu je ubérdk pouzivan predevSim k piedhoblovani
povrchu, kde je nutnosti odebrani silngjsi vrstvy dieva. Povrch po pouziti ubéraku muize
byt pouzit bez dal§iho opracovani naptiklad pro zadni a spodni strany ndbytku nebo miize

poslouzit k dekorativnim ucelim (Truhléfstvi postaru, 2013).

Hladik — ma jednoduché Zelizko bez klopny Siroké 45 az 51 mm a uhel fezu 45°.
Pouziva se k hrubému opracovani nebo na povrch, ktery je jiz opracovany ubérakem k

jeho srovnani, jak uvadéji Blazek (1967) a Nutsch a kol. (1999).

Klopkai — neboli také hladik vylepSeny o klopnu. Diky klopné je schopen brat
odkrojeni tfisky ji lame o 90° a dojde pteruseni Stipaciho ucinku (Seycek a Hubalovsky,

1980).

Cidi¢ — je fazen mezi hobliky s klopnou. Na rozdil od klopkate mé viak strmé&ji
postavené zelizko. Jeho hlavni vyuziti je predevSim na tvrdé dievo. SlouZzi ale 1 k

hladkému opracovani dyhovanych ploch.

Macek — jinak se mu také fika ,,rovnac®, je hoblik dlouhy 550 mm nebo 480,
zelizko s klopnou ma §ifi 54 mm nebo 48 mm. Vzhledem k své délce se pouziva k
opracovani dlouhych dilcti. Zaroven slouzi k vytvafeni drazek, rovnych hran a dievénych

ploch.

Zubdk — je podobné velikosti jako ¢idi¢. Zelizko ma §ifi 48 mm a uhel fezu 70°
az 80°. Rozpétim mezi témito uhly se dosahuje toho, ze Zelizko nefeze, ale vice skrabe.
Ve vzdalenosti 1 mm jsou vyfrézované malé drazky do plochy cela. Vzhledem k tomu,
Ze se na fezu vytvareji malé zoubky, je zubdk pouZivdm k zdrsnéni povrchu (Nutsch

a kol., 1999).
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5.5. Ostatni typy

Ostatnimi typy hoblikii rozumime hobliky, které se vyuzivaji pro vyhlubovani

drazek a svlaka, ¢lunkafe na tvarovani do oblouku a kovové hobliky. Jedna se o:

Rimsovniky - které slouzi k vyhoblovani profilovych hran a ptehoblovani drazek,
maji zelizko stejné Siroké jako 1dzko. Pokud se jedna o hladsi opracovani povrchu, k tomu

se vyuzivaji fimsovniky s zelizkem s klopnou.

DrazZkovniky, polodraZkovniky — které, slouzi k vyhoblovani drazek a polodrazek,
oproti fimsovnikiim maji pevné bocni vedeni, podle kterého se urcuje vysledna Sitka
drazky

Okrajniky — slouzi k vyhoblovani okraji dveinich a nabytkovych kazet, hlavni

rozdilem oproti jinym hoblikim je doraz k nastaveni $irky.

Svlakovnik — pouZivaji se k vyhoblovani svlakovych per. Mezi svlakovniky patii
1 hoblik, kterému se fika kocour. Ten je vyuzivan pii vytvareni drazek pro zasunuti svlaku

(Niepel, 1993).

Clunkaie — maji zésadni odlignost od ostatni hobliku a tou je plaz tvarovany do
oblouku. Clunkafe se pouzivaji k hoblovani oblouki a obloukovych list a ¥ims, jsou
obdobou zakladnich typt hoblikti napfiklad ¢lunkovy hladik, ¢lunkovy klopkai a jiné.
(http://www.truhlarstvi-postaru.cz/index.php/rucni-hobliky/clunkare 14.4.2016).

Kovové ,,Americké“ hobliky - pouzivani vyraz "americky hoblik" je obecné vZity
nazev pro velkou rtznorodou skupinu kovovych hoblikii druhi. Vznikli ze snahy

zjednodusit a zrychlit vyrobu tradi¢nich, dievénych hoblikd (Hack, 1999).

5.6. Postup hoblovani

Jak jiz bylo zminéno v pocatku kapitoly, hoblovani je, stejné jako fezani pilou,
zakladem pro ru¢ni obrabéni dieva. Ru¢nim hoblovanim se ziskava nejen opracovany
materidl, ale 1 zru¢nost, smysl pro Cistou praci a cit pro opracovany material. Hoblovanim
se povrchu dieva, dava urcita tloustka a §itka, dosahuje se hladkych povrchti a rovnych
ploch. Upnuti hoblovaného materialu je nejstézejnéjsi Casti celého procesu hoblovani.
Musi byt dbano na to, aby nedochazelo k prohybani materidlu pod tlakem hobliku
(Kocura, 1956).
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K upnuti materialu slouzi hoblice. Pokud se hobluje hrana materialu, je upnut do
vozikl hoblice. Jestlize se jedna o plochu, upne se materidl mezi podéraky. Aby nedoslo
k poskozeni hobliku a k poranéni hoblujiciho, vysunou se podéraky jen do dvou tietin
tloustky materialu. Material je lehce uchycen a doklepnu ve vSech ¢tyfech rozich. Posléze
je material dotdhnut svérnymi Srouby hoblice. Kdyz neni k dispozici hoblice, vyuziva se
truhlafskych svérek a rovné desky masivni pracovniho stolu. Poslednim tkonem pied
hoblovanim je kontrola povrchu obou stran, zda se v ném nenachazeji hiebiky nebo pisek
a to z toho diivodu, aby hned pti zac¢atku nedoslo k otupeni ostii zelizka (Kusl, Kramerius,
1981).
RozliSujeme také n€kolik zptisobi hoblovani dfeva. Protoze jak muzete vidét na
obrazku ¢. 4, hoblovani ovliviluje smér vldken dieva. Miizeme se tedy setkat s
hoblovanim:
- po vldknech — hobliny jsou dlouhé a hladké, vldkna se lehce ptetezavaji
a nevytrhavaji, plocha se dobfe hobluje a je hladka,

- proti vlaknim — hobliny jsou lomené, vlakna se pietrhavaji a plocha je ne€ista
a drsna. Pro hoblovani proti vlaknim se pouzivaji hobliky s klopkou,

- napfic¢ vlakny — hrub¢ opracovana plocha, hoblovani pod tthlem 45° ve sméru
vlaken,
nejostiejsi Zelizko, hobluje se od okraje ke stfedu, aby se krajni difevo

neodstiplo (Hajek, 1990).

Obr. 5 Hoblovani podle sméru vlaken

A — po vlaknech; B — po vlaknech s klopnou; C — proti vlakntim; D — proti vlakntim s klopnou;
1 — hoblované prkno; 2 — Iizko hobliku; 3 — Zelizko, 4 — klopna
(Hajek a kol., 1990)
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Postup u hoblovani je vétSinou takovy, ze se nejdiive zacind ubérakem nebo
hladikem, a to z toho diivodu aby byl z materidlu odstranén hruby fez pilou, potizu nebo
doslo k ¢aste¢nému srovnani povrchu. Prvnim tahem hobliku se zjiStuje, zda se hobluje
po sméru vldken. Pokud dochazi k zadrhavani hobliku, hobluje se proti vlaknim
a material musi byt otoCen. Poté jiz mlize zapocit samotné hoblovani (Kocura, 1956).

Kolik je drzen levou rukou, zadni ¢ast hobliku je drzena dlani pravé ruky a palec
je opiran o zelizko. Ostatni prsty pravé ruky se opiraji o pravy bok ltizka a malic¢ek je
drzen nad hoblovanou plochou. Mirny tlak, rychlé a jisté posuny zajist'uji, ze opracovana
plocha bude cistsi (Hajek, 1997; Kusl, Kramerius, 1981).

U kratSich prken se za¢ind hoblovat od pravé strany k levé bo¢ni hrané. U delSich
prken dochdzi ke stejnému postupu, akorat po ¢astech. Pii odiezavani hobliny piisobi
vetsi tlak na kolik hobliku, pficemz na konci tiisky je pfedek hobliku jemné nadlehcen.
Zpétny tah se provadi naklonénim hobliku na pravou stranu, aby bylo Setfeno ostii

zelizka. Pokud ma vysledkem byt hladsi opracovani plochy jsou dle toho zvoleny hobliky

vvvvvv

5.7. Nastaveni hobliku

Na spravném nastaveni hoblikii zavisi Cistota hoblované plochy. Z lizka plazu
nesmi piili§ vyCnivat ostii Zelizka. Pokud ostfi Zelizka pfili§ vy¢niva, dochazi k zatrhavani
vlaken dfeva. Pii béZnych typech hoblikl byva uhel fezu Zelizka 45°. Vzhledem k tomu
je podstatné, aby byl co nejmensi otvor v usti pied zelizkem. Urceni tloustky hobliny se
provadi vysunutim Zelizka pod rovinu plazu. Zelizko nesmi byt vychylené doleva ¢&i
doprava, ani pfili§ vysuté. Pokud je totiz pfili§ vysuté, nezabira poté do pravidelné
hloubky. V ptipadé, Ze zelizko pte¢niva rovnobézné nad povrchem hobliku, znamena to,
ze je spravné uloZeno. Pokud je zpracovavano tvrdsi dievo nebo se jednd o Cistsi
ohoblovani dfeva, zelizko se o trochu povysune. Na hoblovanou plochu pfilehd pouze
hrana ptfed ustim a zadni hrana plazu hobliku. Kvili tomu jsou tyto hrany casem
opotiebované. Proto je nutné plaz hobliku ¢as od ¢asu zarovnat mackem nastavenym na

tenkou tfisku.
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V ptipad¢, Ze nastane ucpani hobliku tfiskami nebo je-li potfeba nabrousit zelizko,
uvolni se zelizko mirnymi udery na zadni stranu lizka kladivkem. Prstenic¢ek a mali¢ek
pridrzuji klin s Zelizkem, palec a ukazovacek levé ruky piidrzuji dievénou cast hobliku.
Po nabrouseni zelizka nebo vycisténi usti hobliku je tfeba vSe znovu nastavit, zacina se
uchopenim ltzka do levé ruky a ukazovacek zakryje tsti otvoru hobliku. Nabrousena
hrana Zelizka je vkladana voln¢ smérem dolu otvorem hobliku, dokud se ostfi nedotkne
ukazovacku. Nasledné se s lehkym pfiklepnutim vlozi klin. Vysunuti Zelizka se
kontroluje pohledem na rovinu plazu. Jestlize vy¢niva Zelizko pfilis, poklepem kladivka
na zadni Cast lizka se zelizko opét uvolni. V piipade, ze vy¢nivd malo, klepne se
kladivkem na horni hranu Zelizka. Ostii je vyrovndno rovnobé&zné€ se spodni plochou

plazu udery z boku. Klin je tfeba doklepnout po kazdém nastaveni (Hajek, 1990).
6 Dlata

Dlata slouzi jako zakladni nastroj kK opracovani dieva. Dlato se sklada z ocelového
profilu, Gepele a rukojeti (Obr. 5). Cepel z legované oceli nebo kalené oceli je zakonéena
na jedné strané ostfim a na stran¢ druhé trnem, na kterém je narazena rukojet’ z tvrzeného
plastu nebo tvrdého dieva (habr, buk). Rukojet’ je u nékterych typa dlat na jedné nebo
obou stranach opatiena ocelovymi objimkami, zabraiujicimi prasknuti nebo rozstipnuti

rukojeti pii derech palickou (Porter, Rose, 2006).

Obr. 6 Popis dlata

1 — brit s ostiim; 2 - Cepel; 3 — krcek s trnem; 4 — spodni objimka; 5 — rukojet’; 6 — knoflik pro udery
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6.1. Druhy dlat

Plochda nehranénd dlata - slouzi ptredevSim k vydlabavani ozubt, rybin
a svlakovych drazek. Maji siln€jsi niiz, ktery musi odoldvat vétSim narazim pii

vysekavani dlabu.

Plocha hranéna dldta - pouzivaji se zejména na vyrobu truhlafskych spoji. Na
bocnich hranach maji zkoseni. To umoziluje dostat se do tzkych a nesnadno pfistupnych

mist. Jsou vyrabéna v Sitkach od 3 — 50 mm.

Cepovaci dldta (déropdde) - vyuZivaji se pro vydlabavani hlubokych a uzkych

dlabt. Maji mensi $itku ¢epele nez jeji tloustku. Jsou vyrabéna v Sitkach 2 — 20 mm

Duta dlata — slouzi k dlabani kulatych nebo zaoblenych otvorti nebo zasekavani
oblych hran stavebniho kovani. Jsou vyrabéna v Sitkach od 5 — 40 mm (The Art Of
Woodworking, 1993)

6.2. Postup dlabani

Dlabani je délici technika pouzivana k vysekavani prichozich nebo slepych
otvord s ostrymi hranami do dfeva, jako jsou Cepy, dlaby, ozuby a otvory pro zapusténi
kovani. Dale také k vydlabani rybin, svlakovych drazek, ke S$tipani, krajeni a fezéni dieva
napr. pii fezbafstvi nebo soustruzeni dieva (Corbett, 2002).

Podstatou dlabani je ptfesekavani vlaken dieva a jejich nasledné odstépovani
jednostrannym bfitem dlata, které ma tvar klinu. DIato se proti materidlu miiZze pohybovat
rucné (ryti), truhlaiskou palickou nebo dievénym kladivkem. Vzhledem k tomu, Ze ostii
dlata je jednostranny klin, ma stale snahu pronikat do dfeva Sikmo a ne ve sméru uderu.
Tomu se dé predejit spravnym nasazenim dlata na rysku nebo tlakem na rukojet’. Piesto
se pro jistotu neza€ina pfimo na rysce, ale n¢kolik milimetri pfed ni. Jako pfi kazdém
ru¢nim obrabéni by mél byt obrobek pevné upnut, aby nedochéazelo k jeho pruzZeni. Pfi
pruchozim dlabani pies celou tloust’kou obrobku je postupovano z obou stran, jinak mize

snadno dojit k vyStipnuti materialu (Hajek 1990; Josten, Reiche, Witchenn, 2010).
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7 Vrtaky

Vrtédky jsou rozliSovany podle zpisobu vrtani. K ru¢nimu vrtani se pouzivaji
nebozezy s rukojeti, které slouzi pouze k predvrtani dér. Vrtaky s ctyrhrannou nebo
jehlancovitou stopkou se upinaji do kolovratkti a rucnich vrtacek viz obrazek 7, které

umoziuji rychlé otaceni vrtaku, jeho pfesné vedeni a stejnomérny tlak.

A B

Obr. 7 Druhy kolovratki a ru¢nich vrta¢ek
A — kolovratek; B — kolovratek s fehtackou; C — ruéni vrtacka s pfevodem; D — vrtacka s prsni podpérkou

(Hajek, 1993)

Kolovratek s fehtackou je pouzivan tam, kde neni misto na otoceni celé rukojeti.
Na malé¢ dirky do dieva se pravidelné pouziva svidiik s kopinatym vrtadkem. Jednoduchy
svidiik se otac¢i stfidavé doprava a doleva, coz malému vrtdku nevadi. Svidiik
s kulickovym setrvacnikem a volnob&zkou v matici je jen pravotoCivy (Seycek,

Hubalovski, 1980). Jednotlivé druhy vrtaki jsou popsany v tabulce 1.
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7.1. Druhy vrtaki

Tab. 1 Druhy, vlastnosti a pouZiti vrtaka

(Josten, Reiche, Witchenn, 2010)

Vrtak

| Vlastnosti

Pouziti

Nebozez

—D

Sroubovité ostii zuzujici
se do hrotu

mekke i tvrdé dievo
ruéni predvrtani dér

r koli
jehlancovita stopka .., B p o Vruty” o ky9
ey = pouziti pro kolovratek svorniky
Hadovity vrtak

typ Irwin

— D N

typ Lewis

—RP

Sroubovy hrot, dva
prediezy, lopatkovité
ostii

mekkeé 1 tvrdé dfevo

§irsi Sroubovice

vrtani hlubSich dér
do ¢elniho dreva

Spulit

prediez

i bfit pro odbér trisky

stiredici hrot bez zavitku

Sroubovy hrot

stavitelné méritko

tiistranny stfedici hrot
bez zavitku,

Sroubovy hrot,
predrez,lopatkovité ostii

vrtani m¢lkych dér v
podelném dreve,

stavitelné méritko s
militrovou stupnici (15 -
40 mm, 25 mm - 75 mm)

presné a hladké diry,

Sroubovity

o T

|45~ <

kuzelovy hrot, dvé
drazky pro dovod trisky

presné vrtani do

sttedici hrot, dvé drazky
pro odvod trisky

tvrdého dieva, diry s
hladkymi sténami

Zahlubnik

»

kuzelovity hrot od 60° do
90° s nekolika brity

zahloubeni dér pro
kuzelovité hlavy

o

vrutu

obvod vrtaku
prediezavaci ostfi,
kratky centrovaci trn,

vyvrtavani sukd,
otvory pro koliky
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7.2. Postup vrtani

Vrtani je kazdodenni Cinnosti kazdého truhlate, kterd je nezbytna k vytvareni
otvort pro kovani a koliky. Obzvlasté pii spojovani nabytkovych dilct z dievottiskovych
desek jsou kolikové spoje nejvyhodnéjsi. Dale vrtani slouzi k vyspravkam suki
a predvrtani otvora a dlabu.

Vrtani je tfiskovy proces obrabéni, pfi némz se fezny nastroj ota¢enim kolem své
podéIné osy Sroubovité zafezava do materidlu. OtaCenim zavitu vrtaku v procesu vrtani,
se vlakna dieva odd¢luji klinovitym ostfim a odvadéji se z vrtaného otvoru pry¢ viz

obrazek ¢. 8.

Smér otaceni
A

+ Posuv

Obr. 8 Vrtani a popis vrtaku
1 - stfedici hrot se zavitem; 2 - hlavni bfity; 3 - predfez; 4 — Sroubovice pro odvod tiisky

(Josten, Reiche, Wittchen, 2010)

Z duvodu toho, zZe se vlakna rostlého dieva lehce vytrhavaji, je vétSina vrtaku
opatfena prediezavacim bo¢nim osttim, které nejprve vlakna po obvodu vrtaného otvoru
oddéli a nasledné je ostfi odejme ze dna otvoru obrobku. Vrtaky byvaji z pravidla
opatieny stfedicim hrotem, aby pii nasazeni na obrobek nedochézelo k zabihani. Pokud
jsou vrtaky bez sttediciho hrotu je doporuceno, pfipravit si povrch vrtaného materialu
malym otvorem vytvoienym za pomoci $picaku ¢i vystruzniku (Josten, Reiche, Wittchen,
2010; Niepel 1993).
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Nejdiive se material se podlozi dfevem, aby nedoslo k poSkozeni pracovniho
stolu. Posléze se na dievé vyznadi stied zamysleného otvoru. Pokud se vrtaji mensi kusy
materidlu, museji byt pevné upnuty, aby se pii vrtani neotacely. Po vybéru vrtaku
prislusného priméru se nasadi ¢tyfhrannou stopkou do sklic¢idla kolovratku nebo rucni
vrtacky. Po upnuti vrtadku se musime ptedevsim piesvédcCit o tom, zda je vrtadk rovné
upnut, a teprve pak vrtat. Hrot vrtaku sméfuje na vyznaceny stied otvoru. Vrtak musi byt
vzdy veden kolmo k vrtané ploSe a prace je provadéna lehce bez tlaku. Otvory vrtany
celou tloustkou materialu se vrtaji tak dlouho, dokud hrot nepronikne na druhou stranou.
Poté se material otoci a otvor dovrta. Otvory s malym primérem v tenkém materialu nebo
predvrtani malych otvort déla svidiikem. Jedna ruka tla¢i shora na svidiik, druha ruka

posunuje valeCkem nahoru a dola (Hajek, 1993; Mcdonnel,1962).

['SARN
| SAR\V N

Obr. 9 Ukazka vrtani dér vrtaky
1 - $pulif; 2 - hadovity vrtak Lewis; 3 — hadovity vrtak Irwin; 4 — Forstnerav
vrtak; 5 — plochy $pulif; 6 — hadovity vrtak; 7 — spiralovity vrtak; 8 —
zahlubnik
(Porter, Rose, 2006).
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8 Pilniky a struhaky (rasple)

Jsou pouzivany pro opracovani a dokoncovani hran fezaného dieva. Struhak se
pouziva k hrub$imu opracovani materidlu a pilnik slouzi k jemnému dokoncovani.
Pilniky a struhdky se skladaji z cepele, ktera se mize doptedu ztencovat a stopky. Stopka
je pomoci objimky pFipevnéna k rukojeti. Rukojet’ muize byt ze dieva nebo plastu Vzdy
musi byt dbano na pevné ulozeni ¢epele do rukojeti (Korn, 1998).

Struhaky (rasple) maji zuby vysekany strojem do nastrojové oceli a mezi nimi
jsou mezery. Singularni zub se nazyva sek. U struhaku jsou rozliSovany tii rozdilna ¢isla
rozdéleny na hrubé, polojemné a jemné. Pocet sekil je pocet vysekanych zubii na 1 cm?
plochy. Jemnost struhdku zavisi jak na poctu seki, tak na délce viz tabulka 2. Dalsi
rozliSeni je podle tvaru na plochy, pulkruhovity, dutovypoukly a kruhovity (Josten,
Reiche, Wittchen, 2010).

Tab. 2 Sek struhaku
(Josten, Reiche, Wittchen, 2010)

Délka |Sek ¢islo|Sek ¢islo|Sek Cislo
struhaku 1 2 3
(mm) Pocet sekil na kazdy cm’
150 14 20 28
200 11 16 22
250 9 12 18
300 7 10 14

Pilniky maji zuby bliZze u sebe neZ u struhaku a jsou vyfrézované nebo vysekané.
Rozdé€luji se na pilniky s jednoduchym sekem a dvojitym sekem neboli kiiZovym sekem.
U pilnikt s jednoduchym sekem se nachdzi vyuziti pfedev§im u opracovani hliniku.
Pilniky s dvojitym sekem maji horni a spodni sek, které jsou uspofadany pod rozdilnym
uhlem a jsou rtizné hrubé. Stejné jako u struhdku udéva cislo seku rozdilné stupné
jemnosti podle délky pilniku od 1 do 4. Dale pak pilniky jsou rozliSovany podle tvaru na
tithranné, ploché, ptlkruhové, kruhové, Ctyfhranné, Savlovité a nabytkaisky (Korn,

1998).
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8.1. Postup pilovani a strouhani

Proces pilovani a strouhani se pouziva jako mezistupen mezi hoblovanim
a brousenim, kdy dochéazi k milimetrovému ubc¢ru tiisky. Strouhani a pilovani se nejvice
uplatituje pii pracich na zakiivenych pfedmétech, jako jsou napi. zaoblené nohy stolu
nebo opéradla. Déle také k dokonceni dlabanych a fezanych spojt jako jsou ¢ep a rozpor.

Strouhéni se provadi Sikmo pies vldkna dieva a zabird se pii pohybu dopiedu.
Struhdk se drzi pti praci obéma rukama, prava ruka drzi struhak za rukojet’, dlani levé
ruky, je struhak piitla¢ovan k opracovavané plose viz obrazek 10.

Piluje se ve sméru vléken a celou plochou pilniku. Pfi praci s velkym pilnikem se
zachazi stejné jako pfi praci se struhdkem. V ptipad€ malych pilnikt se rukojet’ pii praci
pfidrzuje jen jednou rukou. Na pilniky se nevyviji pfilisny tlak. Opracovavany predmét
by mél byt pevné upnut. Na nastroj se tlaci pii pohybu dopiedu, pfi zpétném tahu hrozi
jeho ztupéni. Pilniky a struhdky museji mit Cistou plochu, pokud dojde k jeji zaneseni
jsou ponoieny do horké vody a poté se vykartacuji ryzovym kartacem (Niepel, 1993;
Hajek 1993).

Obr. 10 DrZeni pilniku a struhdku p¥i praci
(Panackova, Panacek, 1990)
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9 Vyhody a nevyhody

Globalizace svéta a tlak firem na zvySeni efektivity vyroby stéale vice tlaci na rychlejsi
vyhotoveni produktl, diky tomu se rapidné snizuje pouzivani ruc¢ni ndstroji. Rucni
vyroba nemtze konkurovat primyslové vyrabénym produktiim, nicméné jeji misto na
trhu je nezpochybnitelné. Rucni vyroba se v posledni dob¢ stava trendem a poptavka
zejména po nabytku na miru roste rocné¢ vysokym tempem. Ruc¢ni vyroba v sobé¢ skryva
osobni a jedinecny pfistup ke kazdé¢ zakazce.

Je jasné, ze pii vyuziti elektrickych nastrojii pro obrabéni dieva je predevsim Setfen
¢as a vynaloZeno o hodné méné usili. OvSem pfichazi se o ten pocit vlastni vykonané
prace, coz nastroje pro rucni obrabéni pfindseji. Mechanickd vyroba tézi ze své efektivity
pfesnosti a vysoké produkce pii nizkych nakladech na jednotku. Nicméné dochazi k
odcizeni se od jednotlivych vyrobkd a k unifikaci vyroby do masové produkce, kde

nemuize nikdo hledat vlastni identifikatory.
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10 Zavér

Ve své bakalafské praci jsem se zaméfil na piehled nastroji pro ruc¢ni obrébéni
dreva. Pfi zpracovavani této problematiky jsem vyuzil rozsdhlé mnozstvi literatury, ktera
se zabyva touto oblasti. Tento fakt dokazuje, Ze jde o stale velice aktualni téma.

V prvni ¢asti prace, byla zmapovana vyvojova geneze ruc¢nich néstrojii a celkového
obrabéni dieva. Z literarnich zdroju se dozvidame, Ze hola nezbytnost nutila lidstvo od
pradavné doby, aby vytvaielo ruéni nastroje urcené k plnéni zcela konkrétnich ¢innosti.
Mnoho dnes pouzivanych ru¢nich nastrojii se v podstaté nelisi od téch, jez existovaly pied
staletimi. Nikoho samoziejmée neptekvapi, Ze se v prubehu ¢asu dockaly mnoha vylepseni
a byly dovedeny k dokonalosti. Technicky pokrok pak umoznily rovnéz zrod novych
nastroju, diky nimz lze pracovat rychleji a piesnéji pti tspoie lidské sily.

Druhé cast bakalaiské prace se zabyva detailnim popisem jednotlivych ru¢nich
nastrojii, kam fadime naptiklad hobliky, ruéni pily a dalsi nastroje. Dale je tato Cast
zamétena na popis €innosti a zasad pro spravnou praci s témito zminénymi nastroji. U
kazdého nastroje je detailné specifikovan material, ze které¢ho je vyroben a dopady
pouzitych materiali na Zivotnost tohoto nastroje. U popisu pracovnich postupii s ru¢nimi
nastroji doslo ke konkretizaci jednotlivych pohybii ke spravnému uchopeni a zachazeni s
nastroji. Znat tento postup je nemén¢ dilezité nez védét z ceho se néstroj sklada, protoze
prave vSechny vysledné produkty jsou vysledkem obou téchto dvou oblasti.

Posledni ¢ast prace se zaméfuje na vyhody a nevyhody rucnich nastroji k
obrabéni dieva. V této Casti pfichazime ptredevSim na to, Ze hlavni vyhodou je jista
originalita vyrobku, jelikoZ se nikdy nevyrobi tytéZ dva vyrobky stejné oproti masové
primyslové vyrobé. K nejvétsim nevyhodam patii ¢asova narocnosti zhotoveni vyrobkli
a vys$i cena, oproti rychlej§im mechanizovanym nastrojam.

Téma mé bakalarské prace je velmi rozmanité. Co do velkého rozvétveni druhti
nastrojl, ale predevs§im 1 jejich moznostech pouziti. Tyto nastroje jsou naprosto stéZejni
pro technické obory truhlafstvi, fezbarstvi, sochaistvi a stolafstvi. Proto maji
nezastupitelnou roli v dilezitém segmentu trhu, ktery se stava v aktudlni dob¢ stale vice
poptavany. K vypracovani dal$i odborné prace vidim jako vhodné téma provést
ekonomickou analyzu mechanické vyroby a vyroby pomoci ru¢nich nastrojii né€kolika

nejvyznamnéjsich produktl na trhu.
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