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ABSTRAKT

Autor: Kolomaznik Petr
Nazev prace: Moznosti vyuziti okrasnych dyh pro intarzované prefabrikované dilce.

Bakalai'ska prace je zaméfena na popis vyroby okrasnych dyh, které jsou uréeny
pro vyrobu intarzovanych prefabrikovanych podlahovych dilci pomoci laserového
CNC stroje. V praci je popisovan stary zptsob a moderni zptsob vyroby fezané intarzie
z dyh. Déle jsou zde ptedstaveny podobné jiz vyrabéné podlahy a funkce laserového
stroje. Cela prace je postavena na vyrob¢ tfech intarzovanych podlahovych dilct, které
byly mnou navrzeny, narysovany a v odborné firmé¢ vyrobeny. Hotové intarzie byly
nalepeny a zalisovany na tii odlisné nosné desky. U téchto intarzovanych dilct byla
stanovena Casova naro¢nost a sestavena kalkulace ru¢ni a strojni vyroby. Dale se
zjistovala odolnost povrchu proti odéru dle CSN 910276, odolnost proti narazim dle
BS 3962, odolnost lakového povrchu proti vodé dle CSN 492120, drsnost povrchu CSN
490211, piidrznost povrchu CSN EN 311, stanoveni hustoty dle CSN - EN 323 a
vlhkosti CSN EN 13183-1 a jejich nasledné vyhodnoceni.

Kli¢ova slova:

CNC laserovy stroj, intarzie, okrasné dyhy, prefabrikovany podlahovy dilec, zalisovat

ABSTRACT
Author: Kolomaznik Petr

Title: Possibilities usage of decorative veneer for inlay precast components.

Bachelor thesis is focused on description of decorative veeners manufacturing
which are used for production of inlaid precast floor panels via a CNC laser machines.
This work describes the old way and the modern way of production cut marquetry
veneer. There are also introduced floorings similarly manufactured and the features of
the laser machine. The thesis is based on the creation of the three parts of inlaid floor
which were proposed and drawn by me. These parts were manufactured by a
professional company. Finished intarsia were glued and pressed for three different
carrier plates. Time duration for creation of these inlaid panels was measured and cost

calculation for manual and machine production was determined. Furthermore the



surface resistance to abrasion was examined according to CSN 910276, impact
resistance according to BS 3962, the varnish surface resistance against water according
to CSN 492120, surface roughness CSN 490211, surface adhesion EN 311, density
determination according to CSN - EN 323 and moisture determination CSN - EN

13183-1 and their subsequent evaluation.

Keywords: CNC laser machine, inlay, decorative veneers, inlaid precast floor panels,

press
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1 UVOD

Kazdy druh dfeva se vyznacuje specifickymi vlastnostmi, barvou a odolnosti.
VSechny tyto vlastnosti se podileji na tom, k jakym ucelim se jednotlivé materialy

pouzivaji. (Vigué 2001)

Ptirozena krasa dieva, zvlasté krasa dyh, spoc¢iva v raznych ptirozenych kresbach,
obrazcich a figurach, vytvofenych na plochach fezti dieva a dyh bud’ z vrstev let
a z plosek zrcadélek a souckll, nebo barevného pruhovani a zilkovani, ze svétel a stinti
neboli z ménivych leski, které jsou viditelné pouhym okem a vznikaji v rozmanitych
tvarech teprve pfi roziezani a obrabéni dfeva. Zavedenim a rozSifenim rozmanitych
zpusobu vyroby dyh, které mizeme fezat riznymi sméry a V rlznych ¢éasti kmeni,
ziskdme rozmanité textury, zbarveni a lesk. Pfirozena ornamentika materialu umoznuje
zaroven zjednodusit tvar a konstrukci predméti podlahovych a nébytkovych ¢&asti
s hladkymi plochami, na nichz se uplatiuje pfirozena krasa dyh. Vady, které snizuji
kvalitu dieva, se mohou pii vhodném rozkrajeni dfeva uplatnit svou rozmanitou
texturou jako oziveni a zkrasnéni velkych ploch, jako jsou podlahy. Postup pro plosnou
uméleckou vyrobu na dfevé a pro obohaceni hladkych rovnych ploch se pouziva
»vykladana prace” neboli intarzie. Intarzie vznika z vybranych dyh rtznych barev,
odstinti a textur. Tyto dyhy jsou pfesné pfifiznuté do potiebnych tvart, které zapadaji
Kk sobé a timto vytvareji potiebny obrazec ¢i rizné motivy. Intarzie mohou byt
vykladany nejen dyhami, ale také tenkymi destickami a pasky z perleti, z kovd,

slonoviny, zelvoviny a galalitu apod. (Jirout 1955)

Podlahy, at’ ve formé rostlé zemé davnovéku, nebo dnedni slozité skladby, plni
stale své poslani a jsou vyznamnou ¢asti piibytku lidi. (Steiner 2005) Do pfirodnich
podlah jsou pifedev$im zahrnuty dievéné podlahy, které patii Ktém nejstarSim
pouzivanym materialim. Podlahy tak plni uzitkovou, ale i estetickou funkci. Dievéné

podlahy se vyuzivaly dfive i dnes a patii mezi kvalitni a trvalé.

11



2 CiL A ZAMERENI PRACE

Cilem bakalarské prace je posoudit moznosti vyuziti okrasnych dyh k vyrobé
primyslovych intarzii. Pozornost je zaméfena na vyuziti fizeného CNC laserového
ttech intarzovanych prefabrikovanych dilcii, u kterych jsme posoudili kvalitu
vyrobenych dilcti, pouzitych materidla a dale bylo nasim cilem vypocitat dobu trvani
rucni a pramyslové vyroby. Prace si rovnéz klade za cil podrobit vyrobené dilce t€mito
zat&zovymi zkouskami: odolnosti povrchu proti odéru dle CSN 910276, odolnost proti
narazam dle BS 3962, odolnost lakového povrchu proti vodé dle CSN 492120, drsnost
povrchu CSN 490211, ptidrznost povrchu CSN EN 311, stanoveni hustoty dle CSN EN
323 a vlhkosti CSN EN 13183-1 a jejich nasledné vyhodnoceni.
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3 LITERARNI PREHLED

3.1 Tepelna uprava pred loupanim a krajenim dyh

Tepelna tprava dieva pred loupanim dyh se provadi z diivodu nutnosti zvysit
plasti¢nost a snizit jeho tvrdost, aby list dyhy ziistal rovny a nevratil se do ptvodni
polohy, c¢ili tvaru kmene stromu. (Kral 2011) Tvarnost dfeva nejvice ovliviuji:
porovitost dievnich pletiv, kterd ¢im je vétsi, tim je dfevo tvarnéjsi, a také veék dieva.
Mladsi dievo je tvarné€jsi nez starsi, bél je tvarnéjsi nez jadro a nejvice zalezi na vlhkosti

a teploté, ktera zajist'uje tvarnost a plasti¢nost pii samotné vyrob¢ dyh. (Smirnov 1956)

Plastifikace zajist'uje:

1. ZvySeni deformovatelnosti dieva az o 30 %.

2. Docasné snizeni tlakové pevnosti dieva v pfiéném (tangencialnim a radialnim
sméru) o 40 %.

3. Eliminace vnitinich ristovych pnuti, a tim zmenseni deformace a krouceni dyh.

Rastova pnuti ovliviluji stanoveni rezimu hydrotermické upravy dieva. Na

pficném fezu se okamzité objevuji Celni praskliny, které se velmi rychle $ifi od

sttedu k obvodu pii manipulaci nedostate¢né hydrotermicky upravené nebo

cerstvé kulatiny.

SniZeni poctu trhlin po nozi a dosaZeni vysoké hladkosti povrchu dyh.

DosaZeni vétsi pevnosti v tahu napfi¢ vlaken.

Odstranéni prasvitu dyh.

Dosazeni rovnomérné tloustky dyh.

Dosazeni rovnomérného zbarveni dyh.

© © N o 0 &

DosazZeni sterilizace dfeva.

Vytezy se kraji nebo loupaji pti teploté:

1. U tvrdych listnatych dievin 90 °C
2. U jehli¢natych dievin 70 °C
3. U néekterych listnact 45°C

13



Vytezy se kraji nebo loupaji pfi teploté, ktera je obvykle funkei jejich hustoty a tvori

optimalni interval teplot:

Plati pro horni hranice teplot pro loupani dyh nad 1 mm, dolni hranice pro krajeni

tenc¢ich dyh do 1 mm.

1. Pro hustotu < 450 kg.m™ je teplota dfeva pii krajeni 25 az 40 °C.
2. Pro hustotu > 450 < 580 kg.m™ je teplota dieva pii krajeni 40 az 60 °C.
3. Pro hustotu > 580 kg.m™ je teplota dieva pfi krajeni 50 az 75 °C.

Teplota pary v patici komote mtize byt i nad 100 °C, dokonce az 140 °C pokud se
teplota zvySuje postupné. Je zjiSténo, ze mechanickd pevnost pafenim se snizi jen

nepatrné. (Smirnov 1956)

Pro stanoveni teploty (maximalni) vlastni hydrotermické upravy je rozhodujici
nachylnost na tvorbu ¢elnich trhlin (poskozeni koncovymi trhlinami). Mezi tyto dieviny
patii buk, dub a jasan. U citlivych dfevin je pfipustny tepelny spad mezi teplotou patreni
a loupani pouze v rozmezi 10 az 30 °C. U méné citlivych dievin jako napft. btiza

a jehli¢nany to je v rozmezi 40 az 50 °C.

Aby byla udrzena uvedena teplota v prib&hu zpracovani vyfezu, je nutné vyjmout
z jamy pouze tolik vytezu, kolik je nezbytné pro jejich zpracovani v priab&hu jeden a pil
az dvou hodin. V zimé se tato doba zkracuje na polovinu. Pfebyte¢né vytezy je potiebné

ulozit zpét do pafici (varné), ptipadné temperovaci jamy. (Kral 2011)

3.1.1 Jednotlivé faze plastifikace

Plastifikaci rozumime jako plsobeni latky pary nebo jiného média na dievo
Vv zavislosti na Case a teploté prostiedi. Cilem tohoto procesu je zména mechanickych,
fyzikalnich nebo chemickych vlastnosti dieva. Tyto zm&€ny mohou byt ptfechodné nebo

trvalé. Pro loupani dyh se pouziva pirechodné (do€asné zmeény). (Kral 2011)

Hydrotermickou Gpravu rozdélujeme na tii ¢asti:

1. Ohfevna faze:
ohfev zafizeni, prostfedi a odpafovaci vodni napln¢ na danou teplotu prostredi

na 80 az 95 °C.
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2. Vlastni hydrotermicka tprava:
vlastni pafeni je zpravidla rozdéleno na dva useky. V prvnim je otevien piivod
syt¢ pary nebo topného média, ve druhém useku je pfivod médii uzavien
a proces pateni probiha dal v dasledku energie naakumulované v systému. Cas
vlastniho pateni zavisi na dreving, vihkosti, teploté a rozmérech. Prostup tepla
v podélném sméru je tfikrat veétsi jak ve sméru piicném. To vSak hraje roli pouze

u velmi kratkych sortimentech.

3. Egalizace dopatovani a ochlazeni:
je velmi vyznamna, je to prodlouzeny ucinek teploty na dfevo pii uzavienym
pfivodu ohtfivactho média. Cilem egalizace je postupné snizovani teploty
prostfedi, vyrovnavani teploty v prifezu kmene a jeji postupné snizovani az do
optimalniho intervalu teploty. Doba egalizace se urcuje podle druhu dieviny,
optimalniho intervalu teploty dfeva a ucelu vyroby dyh. Pro vyrobu tenkych dyh
0,4 az 0,6 mm je doba egalizace od 12 do 16 hodin.

Celkovou plastifikaci mohou ovlivnit:

cvwr

dobu ohfevu o 10 az 15 % z celkové doby hydrotermické upravy na rozmrazeni
kmeni.
2. Rychlost ohievu na teplotu prostiedi: ¢as potfebny na dosazeni teploty prostiedi

je 80 °C. Doba ohfevu by nemé¢la piesahnout 24 hodin.

Primér vytezl: se zvétSujicim primérem se prodluzuje doba hydrotermické

upravy. (Kral 2011)
3.1.2 Druhy plastifikace

3.1.2.1 Zmékcéovani ve vodeé:

Kulatina je zmé&kcovéana vodou ve vodnich bazénech nebo jezerech pii teplote
vody 20 °C. (Kral 2011) Dievo dodavané plavenim obsahuje dostate¢né mnozstvi
vihkosti. Tento zpisob je vyuzivan v zahranici, vyfezy po delsim uskladnéni ve vodé
maji vlhkost 100 az 140 %. U cerstvé pokacené biizy nebo olSe v letnich mésicich

nemusi dochazet k zmékcovani. Obsahuji vlhkost okolo 60 — 80 %. (Smirnov 1956)
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3.1.2.2 Oh¥ivani ve vodé:

Ohfivani (neboli vafeni) vyfezii se provadi za pomoci horké nebo teplé vody.
Voda musi mit teplotu pod bodem varu. Ohiev ve vodé je vhodny pro dieviny s velkym
podilem tvrdého jadra a také ¢asteéné pro proschlé dievo, které obsahuji nizsi vihkost.
Dievo, které je skladovano del$i dobu na suchych skladkach, nebo je delsi dobu

ptepravovano (tropické dieviny), musi byt téZ upraveno ohfevem.

3.1.2.3 Parieni:

Pateni je zplsob plastifikace, pii kterém piisobi na vyfezu fyzikalni Cinitelé
- teplota, vlhkost a tlak ve stanovenych casovych fazich. (Kral 2011) Pafit je mozno
vyiezy, ale i celé kmeny. Cas pafeni se odviji od priméru vyfezu, druhu dfeviny,
pocatecni teploty a tésnosti jamy nebo komory. Tvrdé dieviny se paii del§i dobu nez
dfeviny mékké. Jehli¢naté dieviny se pafi delsi dobu nez meékké listnaté dieviny.

(Smirnov 1956)

RozliSujeme:
Pateni v paficich jdmach
a. Primé pareni: se provadi odpadovou parou zbavenou oleje, vedenou pod
slabym tlakem (asi 0,1 MPa) do pafici jamy. Para nesmi sméfovat pfimo na

vyiezy.

Vyhody: pfimého patfeni je Gspora ndkladi na vyhfivaci télesa a vyuziti odpadové

nizkotlaké pary.
Nevyhody: moznost poskozeni pafenych vytezu
neni mozné odvadét kondenzat

nutnost odolejovani pary

b. NepFimé pareni: pafeni je provadéno nepiimo, odpafovanim zahiivané vody,
napusténé na dné pafici jamy do vysky asi 50 cm. V ni je uloZeno vytapéci

potrubi. Topnym médiem je voda nebo para o tlaku 0,13 az 0,14 MPa.
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Vyhody: ohfev kulatiny je rovnomérnéjsi a na kulatiné vznikaji mensi Skody
moznost odvodu kondenzétu, a tim zvySovani tepelné hospodarnosti

para nemusi byt zbavena oleje

Nevyhody: nutnost pouziti pary o vysSim tlaku

vyssi ndklady na topna télesa

3.1.2.4 Paieni v autoklavech

Pateni v autoklavech patii mezi intenzivni energeticky Usporné zpiisoby pareni
dfeva. Realizuji se za pomoci zvySen¢ho tlaku vodni pary v hermeticky uzavienych
autoklavech, ve kterych je mozné zvysit teplotu patriciho média na 140 °C, tj. na hranici

tepelné destrukce dieva.

Ve srovnani s tradi€nim pafenim v paticich jaméach ma tato technologie nékteré

prednosti:

e Zzkraceni doby plastifikace 4 az 7krat

e v souvislosti s tim i1 sniZzeni mérné spotieby pary 5 az 8krat

e zvySeni kvality pafen¢ho dieva

e zvySeni objemu pafeného dieva na jednotku zastavéné plochy (az
dvojnéasobng)

e moznost plné automatizace pareni

e zvySeni bezpecnosti prace

3.1.2.5 Zmékcovani elektrickym proudem

Vytezy jsou pfed loupanim zahtivany pomoci elektrického proudu o vysokém
napéti (az 10000 V) a béZzné frekvenci. Zahiati nastane pusobenim Joulova tepla
nasledkem chemického odporu dieva. Vyhodou je rychly ohfev. Nevyhodou je

nerovnomérné rozlozeni teploty. (Kral 2011)
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3.2 Okrasné dyhy - popis vyroby jednotlivych metod

Okrasné¢ dyhy jsou tenké listy dieva vyrobené krajenim nebo excentrickym
loupanim. Krajeni dyh je takzvané odd€lovani listt dyh z pfedem pfipravenych vytezl
ve sméru kolmém nebo podélném vzhledem k pribéhu dfevnich vlaken vytezu. Pfi
excentrickém loupani je vyfez upnut mimo centralni osu a dyha je z n¢ho oddélovana
v listech. Rez miize byt provedeny ve sméru tangencialnim, polotangencialnim &i

radidlnim. (Kral 2011)

3.2.1 Vyroba dyhy Fezinim

Tato nejstars$i metoda nema jiz v dnes$ni dobé ekonomicky vyznam. Kmeny nejsou
predem upraveny a piedpfipravovany. NeosSetiené kmeny se fezou na dyhové ramové
pile, pficemz vznika dyha o tlouStce od 1 az do 4 mm. Takto vyrobené dyhy jsou bez
trhlin a poskozeni. Ztrata dieva pii vyrobé dyh fezanim ¢ini ptes 50 % a spotieba Casu
a materialu zplsobuje vysokou cenu takto vyrobené dyhy. Tato metoda se pouziva

hlavné pro vysoké pozadavky kvality a siln¢ namahavé casti. (Josten a kol. 2010)

3.2.2 Vyroba dyh kriajenim

Krajené dyhy se beztiiskové oddéluji od kmene stromu pomoci noze. Pasovou
pilou upraveny vyiez se po pafeni nebo po vafeni po obou stranach rovnobézné
ohobluje a poté je horizontalnim nebo vertikalnim strojem rozdélen na jednotlivé listy
dyh. Pfi horizontalnim krajeni se niiZ pohybuje horizontdlné po bloku upevnéném na
stole a oddéluje jednotlivé listy dyhy, cca 50 listd za minutu. Tato metoda se pouziva
pfedevS§im pro vyfezy silného prifezu a pifi vyrobé tlustsi nebo pyramidéalni dyhy.
Castéji se pouzivaji stroje pro svislé krajeni, pii némz se pohybuje vyfez az stokrat za
minutu, a to svisle pfes pevné upnuty niiz. Podle zptisobu pfipraveni kmene dostaneme
fladrovou nebo paskovou kresbu dyhy. Dyhy se pti krdjeni ohybaji do té miry, nez na
spodni stran€ vznikaji vlasové trhliny. V idedlnim piipadé se takovéto dyhy lepi spodni
stranou na dany podklad. U vytvofeni SirSich dilcti se provadi sesazovani dyh

dekorativni plochy, na kterych se vlasové trhliny osetti vhodnou tpravou.

RozliSujeme 4 rizné druhy krajeni:

1. Plo$né krajeni:
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Paleny blok se upne dfeflovou stranou na stll. Z kazdé polohy ziskame rtzné
kresby, od zivého fladrovani na vngjsi strané bloku az po jednoduché pruhy

Vv blizkosti diené.

Prava ctvrtka:

Rez prochazi kolmo k letokruhtim a dostavame pruhovou kresbu. (Josten a kol.
2010) Pruhova kresba se jevi na rovném podélném fezu jako rovné a rovnobézné
1éta. Tato textura je bez zfetelnych pticnych plosek zrcadel. V paskach letokruhi
u diev zfeteln¢ porovitych jsou krat§i nebo delsi podélné ryzky poéru, jsou to

zlabky roztiznutych cév. (Jirout 1955)

Ctvrtka naplocho:

Rez prochézi letokruhy teckovité na plocho, vysledkem je fladr. (Josten a kol.
2010) Textura fladrového fezu (teCkového, tangencialniho, krajového) se
uplatituje na plochich ndbytku a jinych vyrobkl ze dfeva, nejCastéji pfispiva
k zevnéjsimu vzhledu ploch. Textura fladrova u feziva zrovného, Cistého
a valcovitého kmene se jevi jednak jako fada uzavienych elipsovitych obrazci,
a také jako fada obloukovitych parabol na jednu stranu otevienych. Texturu

vytvofime ze stfednich letokruhti uprostied fladrové plochy. (Jirout 1955)

. Neprava ctvrtka:

Dyha se krdji letokruhy pouze z jedné strany naplocho, dostdvame kresbu ve

tvaru polovi¢niho fladru. (Josten a kol. 2010)
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Obr. 1 a) plosné krajeni, b) prava ctvrtka, c) ¢tvrtka na plocho, d) neprava ¢tvrtka
(Josten a kol. 2010)

3.2.3 Vyroba loupanych dyh

Loupané dyhy jsou z ekonomického pohledu jednim z dilezitych postupt vyroby.
Ptipraveny vyfez patenim nebo vafenim se upne do vystiedéného stroje. (Josten a kol.
2010) NGz je upevnény na suportu, ktery se posunuje smérem k 0Se otaceni vyfezu
odpovidajici rychlosti otdfeni vyfezu. NUZ oddéluje dyhu v souvislém pasu urcité
tloustky. (Smirnov 1956) Pas dyhy se poté naviji nebo odd€luje. Rychlost loupani se
pohybuje maximaln€é do 250 m/min. Vyrobena dyha ma nepravidelné fladrovou texturu.
Tenké dyhy maji nejmensi tloustku 0,2 mm. Silné dyhy se vyrabi pro vyrobu lepenych
latkovych stfedt truhlafskych desek v tloustce do 10 mm. Pii vyrob& se na spodni

strang, kde se dyha dotyka noze, objevuji jemné trhliny. (Josten a kol. 2010)

Rozlisujeme 4 rtizné druhy loupani:

1. Kruhové loupani v nekoneéném koberci > centrické loupani

a. Vrietenové loupani

Pti centrickém loupani je vyfez vycentrovan a v idedlni ekonomické ose upnut
mezi vietena loupaciho stroje. Otacenim vyfezu podle osy pfitom pevné upnuty niz
odd€luje dyhu v souvislém pasu urc¢ité tloustky. Pas dyhy je transportovan bud
k ntizkam, nebo do suSarny dyh. Vyuziva se piredev§im pro vyrobu velko-formatovych
dyh na preklizky. Pfevazné se loupou cizokrajné druhy dfevin, jakymi jsou naptiklad
gabon, koto, limba a z evropskych zemi to jsou bfiza, jasan, buk, topol, jedle, smrk

a borovice.
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Obr. 2 Centrické loupani dyh. (Josten a kol. 2010)
b. Bezvietenové loupani

Pii bezvietenovém loupani vyfez neni drzen a otdCen mezi vieteny, ale je drzen
ttemi valci. Vrchni vélec slouzi jako tlaéna vrstva a dva niZe poloZené valce drzi vyiez

V optimalni poloze pti loupani. (Kral 2011)

2. Kruhové loupani po listech

Tato metoda se pouziva pti loupani cennych dievin (napf. ockovy javor, jilm,
ofech a jasan). Na vyfezu se provede v podélném sméru zatez. Pti ota¢eni kmene potom
kazdou otackou vznikne jeden list s pfiblizné€ stejnou texturou jako jeho ptedchudce.

S klesajicim pramérem vyfezu se zmensuje i Sifka listi dyhy. (Josten a kol. 2010)

3. Pilkruhové loupani excentrické
Pii excentrickém loupani se vyfez upind mimo stfed. Otacenim kmene proti
pevnému nozi se oddéluji listy dyhy. Pii tomto zplsobu se docili textury dyhy

podobnému krajenim.

Obr. 3 Excentrické neboli palkruhovité loupani. (Josten a kol. 2010)
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4. Stay log loupani centrické s texturou

Pti stay log loupani se vytez upne do specidlniho zafizeni, které umoznuje veétsi
radius loupani a lepsi vyuziti kmene, obzvlasté pii mensim priiméru vyfezu. Stejné jako
pii krajeni dyh se mohou upnout segmenty kment, a tim se dosahne zajimavé textury.
(Josten a kol. 2010)

Obr. 4 Vyroba dyhy — stay-log. (Josten a kol. 2010)

3.3 SuSeni a Zehleni dyh

3.3.1 SuSeni dyh

Suseni dyh se provadi za ucelem snizeni vlhkosti mokrych dyh (30 az 50 %) na
konecnou vlhkost 8 az 10 %. Divodem snizeni vlhkosti je snaha zamezit vzniku hub

a plisni, pfipadné naslednému krouceni. (Kral 2011)

Pfi pfesuseni dyh pod 6 % dochazi k praskani a ulamovani dyh. (Smirnov 1956)

Absolutni vlhkost dyh se ur¢i pomoci vzorce:

my

m
W, = =100 %

mo
W, vlhkost dyhy v %
m  pocatecni hmotnost zkusebniho télesa v g

My  hmotnost absolutné suchého télesa v g

3.3.2 Zehleni dyh

Zehleni dyh je operace, pii které se pomoci jedno a vice etazovych lisi rovnaji

zvlnéné dyhy. Cilem této operace je dosazeni rovného a hladkého povrchu, a tim
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zlep3eni kvality. Zehleni se pievazné pouziva u okrasnych (krdjenych nebo excentricky

loupanych) dyh.
Podminky zehleni dyh:
e Lisovaci teplota 90-110°C
e Lisovaci tlak 0,3-0,5 MPa

e Lisovaci doba pii vlhkosti dyhy do 15 % 8 —12 min
e Lisovaci doba pii vlhkosti dyhy nad 15 % 12 — 15 min

Skutecna lisovaci doba by se méla pohybovat v uvedenych mezich dle druhu

dyhy, jeji vlhkosti a velikosti zvinéni.

SuSeni s zehlicim efektem

Zdaleka lepsiho efektu je docileno susenim s zehlicim efektem. V susarn€ s zehlicim
efektem je mozné susit jak souvisly dyhovy pas, tak i dyhové listy. Tohoto efektu se
dosdhne pomoci specidlnich hornich a spodnich valeckti. Horni valecky jsou sefiditelné
podle digitdlniho ukazatele na ovladacim panelu. Pii vyssi suSici teploté (az 170 °C pro

buk), se zlepsuje hladkost povrchu. (Kral 2011)

3.4 Uprava hran dyh

U podformatovanych dyh, které jsou dale zpracovatelné na plné formaty, musi byt
pfed sesazenim provedena Uprava hran. V praxi se pouZivaji zejména tyto zpisoby

upravy hran:

1. Rezani kotou¢ovymi hranovacimi pilami

2. Stiihani dyhovych formatt jednotliveé

3. Frézovani

4. Stiithani na svazkovych ntizkach jednim nebo dvéma stiihy

(Kral 2011)
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3.5 Sesazovani dyh

Po tGpravach hran se listy dyh sesazuji dohromady. Cim piesnéji a t&snéji jsou
k sob¢ priblizeny, tim 1épe se zamezi sparam a $térbinam na povrchu dilce. Sparovaci
papir nebo lepici paska aplikovand ruéné¢ vzajemné listy dyh spojuje. V pramyslové
vyrobé funkci slepovani jednotlivych listd dyh piejima stroj, ktery listy dyh slepuje
lepidlem nebo lepicim tavnym vlaknem. Sesazuje se na Sifku nebo na délku. (Josten

a kol. 2010)

3.6 Charakteristika intarzie

Intarzie jsou umélecké plosné obrazce pravidelného ¢i nepravidelného tvaru,
vytvofené z dyh riznych dievin a barev nebo jinych materiali. Nazev intarzie se ¢asto
oznacuje jako dfevéna mozaika, coz je dekorativni vykladani okrasnymi dyhami jinych
barev, textur, kovem a jinymi materialy, napf. zelvovinou, perleti, galalitu nebo
slonovinou. Intarzii mnohokrat dopliiuji dodate¢né zdobici techniky, podbarvovani,
ptipalovani, vypalovani. (Jirout 1955) Pro rozliSeni se pouziva oznaeni prosta intarzie
(tvofend pouze zriznych druhli diev nebo kombinovana, na kterou se pouZivaji

materialy razné. (Novak 2005)

Intarzie je velmi ¢asov€ naroc¢na a K jejimu zhotoveni je zapotiebi mit femeslnou
dovednost, trpélivost a vytvarny cit. S postupem casu se zdokonalovaly techniky
a stroje na zpracovani dieva, které dokazaly vyrobit kvalitni dyhy. Pouzivani dyh
umoznilo zpracovavat mén¢ jakostni dieviny. Misto tvrdého jakostniho dieva se zacaly
pouzivat mékké jehliCnaté. Nejjednodussi intarzie je intarzie paskova. Plocha je
rozdélena pruhy dyh, kazdy pruh z jiného druhu dieva nebo jiného sméru let. (Novak
2005)

3.6.1 Technika dievénych intarzii

Nejstarsim zptuisobem je sesazovani jednoduchych ornamentt a paskd z riznych
dfev do vydlabaného masivniho dfeva. Podle prekresleného vzoru se nafeZou
Z barevnych prkének 5 mm silné pasky, z nich se sesazuji ornamenty. Po orysovani se
ornamenty zadlabaji do masivniho dfeva tak, aby po zaklizeni byly v roving€ s ostatni
plochou. Riiznobarevné pasky se pfipravuji blokovym skli¢idlem riiznych druht drev.

Z takto sklizenych desek se vyfezavaji pasky. Pro lepeni dfeva se pouzival glutinovy
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Klih, (kozni nebo kostni) jeho nevyhodou bylo, Ze malo odolaval vod¢ a zménam teplot.

(Novék 2005)

3.6.2 Intarzie z dyh

Dyhy jsou nejpouzivanéj$im materidlem pro tvofeni intarzii. Pro jejich tenkost
a rovnost jsou uz jakymsi polotovarem pro tuto vyrobu. Dyhy maji pestrou kresbu, a to
z divodu, ze pochéazeji z riznych ¢asti kmene. Pouziti riznych smérti, druht, barev,

loupané ¢i krajené dyhy nam poskytuje velkou skalu variaci vyzdoby. (Novak 2005)

3.6.3 Postup vyroby intarzii noZem

Vyrobime si Sablonu pro vyrobu intarzii, kterd by méla byt barevna pro lepsi
znazornéni. Jednotlivé c¢asti navrhneme, piekreslime na prihledny papir, ktery
pfiloZzime na dyhu a obrys obkreslime, ten se nam pietiskne na dyhu. Rezani dyh se
provadi ostrym nozem, skalpelem nebo silngjsi dyhy se fezou pomoci lupenkové pilky,
dyhotezky ¢i dekupirkou. (Novak 2005) Ostré noze jsou brouseny jen z jedné strany,
aby tez byl kolmy a dobfte pftiléhal k ostatnim ¢astim intarzie. Kdyby bylo ostii na nozi
z obou stran, pii sloZeni obrazce by byla spara ve tvaru ,,V* a nebylo by to vzhledové
pekné.

Pfi fezani obrazcl se postupuje od stfedu k okrajim obrazce. Dyha se feze tak,
aby textura byla v podélném sméru, dyha se tolik nelame. Tenké a drobné Casti se
mohou podlepit paskou v misté, kde se bude vyiezavat, je to z diivodu véEtsi pevnosti.
Vytezané ¢asti dyh se poskladaji do obrazce a slepi se z licni strany paskou uréenou pro
vyrobu intarzii. Cely obrazec kolem dokola lemuje vlastni obrys, 1épe vynikne

a sjednoti celou plochu. (Krauss 1983)

3.6.4 Postup vyroby intarzii pilkou

Dyhy se fezou lupinkovou pilkou, ale spise pomoci dekupirky nebo stolni pasové
pily. Pfi této praci miizeme na rozdil od fezani nozem, fezat nékolik dyh poskladané na
sobg&. Touto starou metodou se fezaly velmi sloZzité tvary intarzie. Kombinaci svétlé
a tmavé dyhy se dosahne zajimavého kontrastu. Ze zbylych dilcii se miize slozit negativ

navrhu. (Novak 2005)
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Intarzované podlahy nebo ndbytek jsou velmi krasné jen v dokonalém stavu
a Vv plném lesku. A proto povrchové tiprava je velmi diilezitd nejen pro krasny vzhled,
ale predevsim pro jeji ochranu. (Krauss 1983) Z divodu zmény své vlhkosti jinak
pracuji podkladové desky a jinak kazda pouzita dyha. Tenké platky dyh se uvoliuji od

podkladu, bouli, praskaji, krouti se a z tohoto diivodu ¢asti odpadavaji od povrchu.

Opravy poskozené intarzie jsou narocné nejen Casové, ale vyzaduji i velkou
zruénost, piesnost a trpélivost. Pfi opravé je potieba znat technologii pouzitych

materidlt. (Novak 2005)

3.7 Drevéné podlahy

Dievéna podlaha neni jen peknd, elegantni a praktickd, ale jeji vhodnou volbou
a riznymi variantami kladeni muze ovlivnit proporce prostoru a zvyraznit jeho

funkénost. (Polasek, Coufal 1995)

vvvvvv

vyznamnych funk¢nich ukolt, je vizitkou uzivatele bytu a dotvafi architekturu celého
prostoru. Zalezi nejen na dezénu, barvé naslapné vrstvy, ale také na udrzbé a jeji

Zivotnosti. (Hajek 2000)

a. Tuhé podlahy

Jsou to podlahy jednovrstvé, bez izolacnich vlozek. Tvoii je pouze naSlapna
vrstva, kterd je nalepend obvykle na betonovy podklad. Aby byla zajiSt€éna rovnost
naslapné vrstvy, je betonovy podklad opatien jen vyrovnavaci stérkovou vrstvou. Tato
podlaha nema krocejovou nepruzvucnost. Vétsiho kroc¢ejového utlumu lze dosahnout

pouze volbou naslapné vrstvy.

b. Plovouci podlahy

Plovouci podlaha neni druh podlahy, ale forma konstrukce rtiznych druht podlah,
pfedevSim na bazi dfeva nebo materialu vyrobené¢ho ze dieva. Plovouci podlaha je
slozena ze tfi vrstev poloZenou na nosni stropni konstrukci nebo na podkladni beton.
Smysl plovouci podlahy je v tom, ze je poloZena tak, aby mezi podlahou a svislymi

sténami zUstala dilatacni spéra, v které lze vyrovndvat objemové zmény podlahy,
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vyvolané kolisani vlhkosti vzduchu. Proto se jednotlivé vrstvy nepiidélavaji k podkladu.

(Hajek 2000)

3.7.1 Prefabrikované podlahové dilce

Prefabrikaty maji velky vyznam pro produktivitu podlahové prace, nebot
kumuluji fadu parametrti, coz dava nové vlastnosti vyrobkiim, snizuji pocet pracovnich
operaci na stavbé a pfi dodrzovani fyzikalnich pozadavki na stavbach znamenaji v€asné
uvedeni do provozu. Prefabrikované intarzované ctvercové formaty: pifi vyrobé
prefabrikovanych intarzovanych ¢tvercovych format je nutnd planparalelnost vsech
vrstev, aby doSlo k dokonalému pfilepeni intarzii. Hrozi zde jejich odlepovani, coz je

skryta vyrobni vada. (Steiner 2005)

Intarzované parketové Ctverce slozené z masivnich dilct, nalepené na slepou
vrstvu nebo na vlozené pero, se nazyva takzvany sendvi¢. Pouziti riznych tvari a barev

jednotlivych dfevin vznika nekonecna varianta vysledného vzhledu podlahy. (Beranek

2007)

3.7.1.1 Konstrukcni systémy parketovych ctvercii

Sendvicové parketové Ctverce jsou sloZzeny z n€kolika vrstev. NaSlapné vrstvy
jsou slozeny z masivnich naklizka o riznych tloustkach, jsou slozené do geometrickych
tvart vétSinou fezané do riznych ornamentd a lepené K nosné vrstvé tvoiené obvykle

sparovkou z mékkého nékdy z kvalitnéjsiho tvrdSiho dieva nebo aglomerovaného dieva.

Celomasivni parketové ctverce vyrdbény z atypickych vlyst tloustky 22 mm
s perem a drazkou po obvod¢, pomoci nichz jsou sestavovany do parketovych ¢tvercu.
Pti tlouStce 4 — 10 mm jsou jednotlivé dilce sklddany do konkrétniho vzoru. Pro
snadn&j$i manipulaci téchto dilch jsou podlepeny sitovinou (jako mozaikové parkety).
Ctverce maji rozmér pfiblizné 550 x 550 mm, v historickych budovach a v zamcich se

1ze setkat se ¢tverci o rozmérech az 750 x 750 mm a vice.

3.7.1.2 Technicky popis sendvi¢u parketovych étvercit

Sendvicova parketa je konstruovana z nékolika vrstev. Optimalni je lichy pocet
vrstev, obvykle se vyrabi tiivrstvé parkety. Pro stiedni — nosnou vrstvu se pouziva

aglomerovany material (MDF, sparovka, latovka, dfevotiiska).
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Horni naslapna vrstva: je tvofena z dyh pozadovanych dfevin, sesklddanych do

ruznych vzort.

Dolni protitahova vrstva: tvofi stejné silny masiv jako vrstvu néslapnou. Vrstva ma
zasadni vyznam pro udrzeni tvarové stability parket. Vzhledem k vzdusné vlhkosti
okolniho prostiedi dochazi k objemovym zméndm dieva. Nosna vrstva pfi sudém poctu

vrstev se pretahuje s ndSlapnou vrstvou a tim vznika krouceni parket. (Beranek 2007)

Obr. 5 Intarzovana podlaha (http://www.palazzio.cz/drevene-podlahy/).

3.7.1.3 Technicky popis celomasivnich parketovych ctvercii

Podle predem pftipravené Sablony se pfipravi atypické palubky tl. 19 mm s drazkou a
perem po obvod¢ a tyto palubky se sestavi do parketového ctverce. Tyto palubky se
nesméji k sobé slepit. Protoze objemova zména jednotlivych prvki by zptsobila
nerovnosti spar v mistech nejbliz§iho a nejslabsiho spojeni. Podlaha ze sendvicovych
parket nedilatuje rovnomérné. Dilatuji jednotlivé jako dokonale prolepené celky. Pii
téchto objemovych zménach vznikaji spary ve spojich mezi ¢tverci. Spary se zanaseji

Spinou. (Beranek 2007)

3.8 Laserové obrabéni

V soucasné moderni dievaiské pramyslové praxi se vic uplatiuje zatizeni
pracujici na principu vyuzivani kvantové energie. Jedna se o bezttiskové obrabéni dieva
a dievénych materialti vysoko koncentrovanou tepelnou energii do tepelného laserového
paprsku.
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V dfevozpracujicim prumyslu, prevazné v nabytkaiském odvétvi, se objevuji
zafizeni pracujici na uvedenych principech, uplatiiujici se ptevazné pti déleni tvarovych
rozmanitych difevénych materidl. Pfi vyrobé pramyslovych intarzii do nabytku

a podlahovin a na povrch ploch obkladi a sportovnich potieb se pouziva gravirovani.

3.8.1 Zarizeni pro laserové obrabéni

Laser — Light Amplifikation by Stimulated Emission of Radiation je zdrojem
monochromatického zateni usmérnéného do svazku kohéznich paprskii, které maji
kruhovy prafez. Svazek paprski je opticky s coCkou koncentrovanou na velmi malou
kruhovou plochu o priméru ndkolik desitek milimetrti (mén& jak 1 mm?). Intenzita
z&fici energie zkoncentrované na tuto plochu je vysoka (10° W. cm™). Zpiisobuje, Ze se

dfevo a dievéné materidly v misté ptisobeni oddéluji palenim. (Barcik 2009)

1 — zdroj zareni
2 — svazek laserovych paprskt

3 —zrcadlo

4 — Cocka

5 — koaxialni tryska
6 — obrobek

7 — pomocny plyn

Obr. 6 Funkéni princip laseru. (Barcik 2009)

3.8.2 Faktory ovliviiujici Fezani dieva laserovym paprskem

Efektivnost procesu obrabéni laserem je piedev§im zavislé na jeho vystupnim

rrrrr
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podminky a materidlové podminky. Vykonnost laseru je vyjadfovana hloubkou

roztezani materidlu (hloubkou ostrosti ohniska ek > schopnost piefezat material urcité

hloubky).

Hloubka ostrosti ohniska se vypocita ze vztahu:

0,64-T-d% . ]
Cfok =~y [m.107]
pricem
fA _
dfok =4- D [Mm.107]

kde: diox - primér zaostieného svazku paprsku v ohnisku [m.107]
A -vystupna vinova délka zateni [m.10”]
D - primér paprskového svazku dopadajiciho ze zrcadla na ¢ocku [m.10'3]

f - ohniskova vzdalenost ¢ocky [m. 10'3] (Barcik 2009)
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Tab. 1 Faktory ovliviijici fezani dfeva laserovym paprskem. (Barcik 2009)

REZNE ; POZADAVKY NA
PARAMETRY LASERU PODNINKY MATERIAL OPRACOVANI

KONTINUALNI REZIM ’ RYCHLOST < DRUH | "
_‘ POSUVU HLOUBKA REZU
—[ VYSTUPNI VYKON ] hLSTOTA
V‘\{%ngg‘f — SIRKA REZNE SPARY}
A -‘ VLHKOST \
IMPULZN{ REZIM
HLOUBKA Fa—— SOUBEZNOST
; SLOZENI — g
. § REZNYCH HRAN
OPAKOVACI FREKVENCE -{ MOTERIQEY " DREVA
IMPULZU
-‘ POMOCNY PLYN STRUKTURA | TEPELNE
_‘ DOBA TRVANI ’ DREVA OVLIVNENA ZONA

IMPULZU

TLAK, .
 POMOCNEHO . %
VRCHOLOVA PLYNU SMER KEZU "VLASTNOSTI
HODNOTA VYKONU B awa
NG ZBARVENI,
o | ZAOSTREN( FYZIK TN & DRSNOST)
—[ RIDICI SYSTEM l LAl
VLASTNOSTI \
OHNISKOVA
— VZDALENOST
COEKY

Vykonnost laserového obrabéciho zatizeni podstatné ovliviuje rychlost posuvu,
(v§) fezna rychlost se méni zménou ohniskovy vzdalenosti (f > ¢im je mensi, tim se
rychlost zvysuje) ve sméru vysky trysky nad materidlem (optimalnd 2 mm. 107%),
druhem a tlakem pomocného plynu (optimalni 0,1 + 0,15 MPa). Vyznamny vliv na
feznou rychlost mé vyska fezu, kde optimalni rychlost je volena jako rychlost, pti které
rozdil v §ifce fezné spary na vstupu a vystupu laserového paprsku v fezu neni vétsi jak
0,1 mm. Za maximalni se povazuje rychlost, pfi které se material jeSté prefeZe bez
ohledu na koeficient fezné spary. Cim vic se pii zvysujici se rychlosti §itka fezné spary
a hloubka fezu zmensuji, tim je Cas fezani kratSi > zbarveni a zuhelnaténi je mensi.
Rychlost posuvu ovliviiuje drsnost fezné plochy. Cim je vi mensi, tim vic dochézi

K tepelnému naruSeni materialu a drsnost fezu se zvétSuje. Pii vyrobé nabytku se

nejcastéji pouzivaji CO, lasery o vystupnim vykonu 150 + 1500 W. (Barcik 2009)
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4 MATERIAL A METODIKA

4.1 Specifikace pouzitych materiali pri vyrobé prefabrikovaného

podlahového dilce.

41.1 Polotvrda dievovlaknita deska MDF

Desky jsou zhotoveny z lisovanych dievénych vlaken spojenych syntetickym
lepidlem. Vlakna se ziskavaji rozvlaknénim z dievénych odfezkl. Podobné jako desky

vyrobené z tiisek nabizi tento material velice vSestranné pouziti.

Kromé béznych dievovlaknitych desek se vyrdbé&ji i druhy spliujici nékteré
zvlastni pozadavky véetné ohnivzdornosti materidlu. Pfi vyrob¢ dievovldknitych desek
se pouzivda nckolik typl syntetickych lepidel (mocovinoformaldehydova,
meleminformaldehydova a fenolickd). Jednim z hlavnich ryst dfevovlaknitych desek je
jejich snadné opracovani a Siroka pouzitelnost. Nejvétsi nevyhodu ptedstavuje
skutecnost, Ze jsou zpravidla malo odolné vuci vodé. Pokud se dostanou do vlhkého

prostiedi, nabyvaji na objemu a tiepi se. (Vigué 2001)

Obr. 7 MDF deska (http://www.addicted2decorating.com/mdf-vs-plywood-

differences-pros-and-cons-and-when-to-use-what.html).

4.1.2 Drevotriskova deska

Drievotiiskové desky jsou tvoiené z jemnych dievénych tiisek slepenych k sobé za

vysokého tlaku a teploty. Piestoze za surovinu slouzi odpad, pfi zpracovavani dieva
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(odfezky, tiisky, tenké ¢asti kmenti a recyklované dievo) nabizeji tyto desky podobné
vyuziti jako masivni dfevo. Krom¢ béznych drevotiisek se vyrab&ji i specialni druhy,
které maji vyhovét konkrétnim pozadavkim pro specifické pouziti: vyssi odolnost viici
vodé, ohnivzdornost a impregnace konzerva¢nimi latkami proti plisnim a hmyzu.
Vyrabgji se rovnéz dievottisky dyhované nebo laminované papirem nasycenym

melaminovou pryskyfici, které se pouZivaji k vyrobg& nabytku. (Vigué 2001)

Obr. 8 Dievottiskova deska (http://www.jafholz.cz/produkty/konstrukcni-

desky/konstrukcni-drevene-desky).

4.1.3 Konstrukéni deska z masivniho difeva — sparovka

Sparovka je konstrukéni deska nebo polotovar vyrobeny slepovanim uZzSich
ptifezl z jehli¢natého nebo listnatého feziva na Sitku. Jsou to nejstarsi plosné nabytkové
dilce. Protoze jsou vyrobeny pouhym slepenim rostlého dieva, z néhoz byly odstranény
nedovolené vady (suky, trhliny), maji v plném rozsahu vsechny kladné vlastnosti dieva,
hlavné pevnost a pruznost. Zaroven maji 1 nepfiznivé vlastnosti jako nachylnost
k zménam rozméru a tvarech pti zménach vlhkosti. Z divodu velké spotieby kvalitniho
dfeva se pouzivaji malo. UZivaji se hlavn¢ na vyrobky, které jsou naro¢né na pevnost
v ohybu. Pfifezy urCené k vyrobé maji byt vyrobené ze stredového feziva s rovnymi
vlakny bez trhlin a velkych suki. Piitezy by mély byt vysuseny na 7-9 % vlhkosti. Je to

z diivodu, Ze pfi vyssi vlhkosti se pred slepeni kiivi pfifezy a potom i hotové sparovka.

Ptitezy se spojuji:
e Na tupou sparu: nejcastéji pouzivané spojeni, hlavné uzké ptitezy (¢im
vice jsou ptifezy uzsi, tim je lepsi tvarova stabilita sparovky).
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a sedadla lavic ze SirSich ptifezl, nebo pii vétsich tloustkach.
e Na pero a drazku: Sir$i piifezy, spojeni je pomoci vyfrézovaného nebo
vlozeného pera.
Pti spojovani musime dodrzovat, ze k sobé maji priléhat stejné plochy: jadro
Kk jadru, bél k béli a na plose se stiida leva a prava strana. Timto zplisobem se ziska

nejvetsi stabilita sparovek. (Kiupalova 2004)

Obr. 9 Konstrukéni desky z masivniho dieva — sparovka (http://www.nabytek-

dnes.cz/co-je-masiv-co-je-sparovka-p24).

414 Pouzité dyhy

Tloustka pouzitych dyh byla 0,55 — 0,6 mm. Dyhy byly pfedem sesazeny
a vylisovany za studena jen tlakem. PouZité lepidlo na sesazené dyhy bylo KAURIT
106.

4.1.4.1 JAVOR (Acer L)

Javor ma vysokou hustotu, kterd je podobnéd jako u buku. Dobie se ohyba,
vzdoruje napéti a uderim, nepraska, dobie se lakuje a barvi. Vldkna jsou piima, nékdy
1ze rozeznat rtizné zbarvené prouzky — od krémové bilych odstinti az po hnédé rizovou.
Letokruhy jsou pomérné zietelné, dievo je roztrouSené porovité, lesklé a velmi
dekorativni, Casto se na ném nachédzeji ocka a vlnity pribéh dfevnich vlaken.

V interiérech je vysoce trvanlivé, pro pouziti venku je nutné dievo oSetfit.
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Pouziva se na tanecni parkety, vykladané podlahy, parkety, podpatky obuvi, ¢asti
klavira a dal$i hudebni nastroje, na ohybany nabytek, panely, umélecké truhlafstvi, na
rukojeté nastrojii, vyrobu dyh, hracek, kolickil, soustruznictvi a fezbaistvi. Dobie se
susi.

Doporucuje se ochranné prostfedky proti hmyzim skiidcim a plisnim. Vykladané

podlahy je nutné povrchové upravit. (Vigué 2001)
Hustota pii woos: 630 [kg. m™]

Tvrdost: 75 [MPa]

Obr. 10 Dyha — javor (http://www.dveretrnava.sk/dvere/prum/rada-stil/stil-typ-s/).

4.1.4.2 BUK (Fagus sylvatica L)

Buk je svétlé, béloveé, nahnédlé ¢i narGzovélé dievo, které tmavne, pokud je
vystaveno pusobenim pary. Ma jemnou a stejnorodou texturu, rovné zilky, drobné
paprsky. Rychle vysycha, ale ma sklon k praskani. Po vyschnuti se velikost a tvar
vyrazné¢ méni, je-li vystaveno pusobeni vlhkosti. Buk je odolny vuéi teplu a horku.
Bukové dievo je dobife ohebné. Se stykem s vodou tmavne a rychle hnije, proto se
nehodi do exteriérli. Dobfe se hobluje a ma horsi Stipatelnost je idealni na vyrobu
obkladi. Pti spojovani hiebikll je nutné predvrtani kvali prasknuti. Mala odolnost proti
biotickym ¢initelam.

Pouzivd se hojné na nabytek, zejména na ohybany, piipadné¢ vyrabény
soustruzenim. Z bukového dieva se velice vyrabéji dyhy, vybaveni interiérti od madel
a ramu kiesel az po nabéracky. Pouziva se rovné€z na hracky a krabice, pieklizky,

parkety, zelezni¢ni prazce, pro chemické a polo chemické zpracovani dieva.
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Nejlepsi povrchova uprava je takova, kterd ndm nezakryva texturu dieva. Idedlni
je pouzit vosk &i bezbarvi lak. (Vigué 2001)
Hustota p¥i woos: 685 [kg. m™]

Tvrdost: 61 [MPa]

Obr. 11 Dyha — buk (http://ibanabytek.cz/barva-buk-prirodni-p-158963)

4.1.4.3 TRESEN (Cerasus avium L.)

TteSent ma nartzovélé hnédé jadrové dievo, které v pribchu Casu tmavne. TteSen
se vyznacuje jemnou, rovnou a husté¢ temné hnédou kresbou. Dievo je pevné, ohebné,
dobfte se klizi a lze ho rovnéz i lestit. TreSen je tvrda a Casto obtizné opracovatelna.
Vysychani musi probihat s nejvyssi opatrnosti, nebot’” hrozi popraskani. Po vysuSeni

ziskdme stabilni materiél, ktery je odolny nepiizni venkovniho prostredi.

TreSen je oblibend a pouzivd se v uméleckém truhlafstvi pro svoje dokonalé
findlni Gpravy. Po ohfati v kyselém roztoku po dobu 24 hodin méni barvu na temné
¢ervenou. Vyrabi se z ni strunné nastroje a pro nacervenalou barvu a péknou texturu je

cenéna pii vyrob¢ nabytku, okrasnych dyh, lodnich interiérd, zidli a drobnych piredmétt.
Pro koneénou tpravu je nejvhodn&jsi pouzit lak, vosk nebo olej. (Vigué 2001)
Hustota pii woo: 570 [kg. m™]

Tvrdost: 62 [MPa]
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Obr. 12 Dyha — tfesen (http://www.alpidyha.cz/cz/produkty-dyhy-alpi/dyha-alpi-
alpilignum/dyha-alpi-klasicke/alpi-dyhy-tresen)

4144 ORESAK (Juglans L.)

Ofesak je stiedné tézké dfevo, pomalu schne, ma dobré mechanické vlastnosti,
snadno se ohybd. Vyznacuje se Sedivé hnédou barvou s takika Cernym Zzilkovanim.
Vldkna jsou nepravidelna, ale rovna, nékdy nepatrné zvinéna. Jadrové dievo je
v mladSim veéku svétlé, pozdéji tmavne a ziskava temné hnédou barvu, kterd ve stari
pfechazi az v Cernou barvu. Bélové difevo miva odstiny ve Skdle od hnédavé Sedé po

svétle Sedou. Dfevo dobie odolava plisnim a houbam. ObtiZné se Stipe a nepraska.

Ofesak spole¢né s dubem je jednim z nejvyhledavanéjsich diev v Evropé. Pouziva
se na vyrobu luxusniho nabytku, soustruzené vyrobky a fezby. Zhotovuji se z n¢j rovnéz
vysoce kvalitni dyhy a obklady. Dyhy z kmene mohou byt fezany pii¢né€ vici sméru

cév, ¢imz ziskaji nezvykly vzor. Velmi Casto se pouziva pro intarzie.

Na kone¢nou upravu se pouziva vosk, lak a olej, ktery dievu dodd matny,

piipadné leskly vzhled. (Vigué 2001)
Hustota p¥i woo: 660 [kg. m™]

Tvrdost: 72 [MPa]
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Obr. 13 Dyha — americky ofesak (http://www.spirkodvere.sk/Dvere/Dvere-dyhovane/).

4.1.5 Pouzité lepidla

4.1.5.1 Lepidlo ISARIT E1
Isarit je praSkové mocovino-formaldehydové lepidlo, které se pouziva na
dyhovani a lepeni ve vyhfatych lisech. Isarit se misi s vodou, pficemZz vytvori

homogenni smés s vysokym obsahem suSiny. Nanasi se strojné, stérkou nebo valeckem.

Obr. 14 Lepidlo isarit E1 (http://www.simek.eu/isarit-e1-25kg-lepidlo/).

4.15.2 Lepidlo KLEIBERIT 300.0

Kleiberit 300 je jednokomponetni PVAC disperzni lepidlo, vhodné pro lepeni za
studena i za tepla. Lepidlo ma velké vyuziti pro lepeni dievénych vyrobku: lepeni oken
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a dvefi, plo$né lepeni HPL materialti, plosné lepeni tvrdych a exotickych dfevin, napf.

vyroba schodist’, je vhodné pro dyhovani, lepeni ve VF poli.

Obr. 15 Lepidlo KLEIBERIT 300.0 (http://www.acolor.cz/x3053-w001/lepidlo-
Kleiberit-300.0-baleni-10kg).

4.1.6 Pouzité laky

4.1.6.1 POLYUREX mat

POLYUREX mat je vodou feditelny lak pro vysoce odolné natéry dieva. Je
ureny pro interiérové pouziti a to na dievéné podlahy a schodist. Obsahuje UV

absorbéry.

PODLAHOVY LAK NA DREVO

Obr. 16 Lak POLYUREX (http://www.barvy-nouza.cz/25150-vodou-reditelne-
laky/78391-lak-polyurex-v-1605-mat-0-6-ka/).
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4.1.6.2 SPORTAKRYL mat
SPORTAKRYL mat je vodou feditelny lak pro veSkeré difevéné konstrukce
nabytku v interiérech. Je odolny vici Cisticim prostredkiim.

%

——

aNAKRYL
_SPORTAKRYL

INTERIEROVY LAK NA DREVO

Obr. 17 Lak SPORTAKRYL (http://www.barvy-nouza.cz/25150-vodou-reditelne-
laky/78386-lak-sportakryl-v1601-mat--0-7-ka/?run=0&ftx=sportakryl).

4.2 Laserové obrabéci pracovisté (CNC laserovy stroj)

Vyvoj zafizeni fezani laserem CO; zacal objevenim stimulaci emise molekul CO;
Vv optickém rezonatoru. Laserovy paprsek, ktery vznikd v atmosfére CO; pfidanim
dusiku N, a helia (He), dosahne relativné vysoké uéinnosti pii pieméné elektrické
energie na energii zafeni. Laserové obrabéci pracovisté se sklada z CO, laseru

a z Cislicového fizeného souradnicového stolu.
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Obr. 18 Laserové obrabéci pracovisté. (Barcik 2009)

1 — technologicka vysuvna plosina
2 —rost

3 — podélny suport

4 — pti¢ny suport

5 — rostovy sttl

6 — ru¢ni zdvih ve sméru osy z

7 — kolejové vedeni

8 — fezaci laserova hlavice

9 — obrabény material

10 — odsavani plynti pod roStem

11 — zrcadlovy teleskop

12 — skiifiova konstrukce pracovisté
13 — ¢ocka
14 — zrcadla

Obr. 19 Laserova hlavice. (Kolomaznik — vlastni foto 2014)

Obr. 20 Laserova hlavice detail. (Kolomaznik — vlastni foto 2014)
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CO, laser

CO; laser pracuje nizkotlakovym plynovym vybojem pii pomalém podélném
pratoku plynu. Pouzivaji se plyny CO,, N a laserovy plyn prostfednictvim napétového
napajeciho zafizeni. Pii vhodné zvoleném sloZeni plynu se ve sloupci vyboje vytvori
inverze mezi iniciovanymi rezonan¢nimi Urovnémi molekul CO,. Vytvofeni
stimulovanych emisi umoznuje pouzit optického rezonatoru. Kontinualni inverze

s konstantnim uvolnénym zafenim ma vlnovou délku 10,6 um.

Laserovy rezonator tvoii stavebnicovou skupinu dili vyznacujici se vysokou
tuhosti. V krajnich polohach jsou umisténé prizmy (odrazové zrcadla), ty odrazi paprsek
tak, aby vzniklo nékolikanasobné potfebné prodlouzeni drahy paprsku pii malé
konstrukéni délce rezonatoru. Vystup paprsku ze zafizeni zabezpecuje germaniova nebo
zinkov¢ selenitova optika. Paprsek po vystupu z rezonatoru vchazi do teleskopu, kde se
optimalizuje jeho primér a vystupuje bo¢nim otvorem do obrabéciho stolu. Ve stole se
soustavou zrcadel nasméruje do laserové tfezné hlavy, kterd zabezpecuje zaostiené

zafeni na obrobek.

Paprsek vystupuje tryskou, pres kterou ptechdzi koaxialni stlaceny vzduch jako
pomocny plyn a odfukuje zplodiny obrabéni. Chlazeni zaostfovaci techniky se provadi

vodou za pomoci chladiciho okruhu.
Souradnicovy stul

Laserovy soufadnicovy stul je skiifiové konstrukce, kde je v jeho vnitini strané

pohyblivé zabudovany soufadnicovy portal se suporty x, y, z.
Podélny suport x:

Je nosi¢em vody chlazeného zrcadla, slouzi na prevod paprsku do sméru y.
Pomoci servomotorii a pfevodovek zabezpecCuje piesné nastaveni polohy pracovni

hlavy.
Piiény suporty:

Je nosi¢em servopohonu se snimaci, vodou chlazeny laserovy obrabéci hlavy

v

s prislusnou optikou, zabezpecujici pfesné nastaveni polohy v pfi€ném sméru y.
Pracovni stiil
Nachazi se ve spodni ¢asti soufadnicového stolu. SlouZi k fixaci obrobku pomoci

zarazek, které jsou sestavené z mechanizovaného vyskoveé (starSi zpiisob rucn€)
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pfestavitelného roStu, kde vjeho spodni ¢asti je umisténd vana na zachycovani
a shromazd’ovani odpadu. Vana je z bo¢ni strany soutadnicového stolu vysouvatelna po

kolejnicovém vedeni.

K celkové sestavé laserového obrabéciho pracovisté patii CNC fidici jednotka
a PC — CAD/CAM systém zpracovavajici udaje a tvorby CNC programi a jejich
archivaci. (Barcik 2009)

4.3 Postup vyroby vzorki

4.3.1 Vyroba primyslové intarzie

oy e

pomoci pocitac¢ovych programi jako jsou CAD/CAM systémy. Pomoci nich si miiZeme
vytvoftit libovolny ndmi vymysleny nebo zkopirovany obrazec, kterému dame potiebné
rozméry a kone¢ny vzhled. V dnesni moderni dob¢ je snaha, co nejvice usettit material,
¢as a zrychlit vyrobu, proto se pouZzivaji pro vyrobu intarzii CNC stroje, a to predevSim
laserové CNC stroje. Navrhovani pocitacem ndm umoziluje narysovat velmi narocné
obrazce Vv libovolném sméru a thlu, kterych bychom pii ru¢ni vyrobé tézko dosahovali.
Vyhodou strojniho opracovani je opakovatelnost vyroby téhoz vzoru, jednoduchost,
rychlost a hlavng pfesnost vyroby. Vyrabéji se predevsim jednoduché tvary, které narusi
a zkrasli velké plochy, jako jsou podlahy, obklady a dnes uZ jen decentni motivy na
nabytek. Intarzie se dale Casto vyuziva na vyrobu hudebnich nastroji a umeéleckych

predméta.

4.3.2 Rysovani

Pfi rysovani obrazce je nutné narysovat kazdy dil samostatné¢ a také piesné
zkonstruovat vzhled celého tvaru. Kazdy dilek musi mit stejné méfitko, aby po vyfezani
do sebe ptesné zapadaly. Po narysovani v poéitaci se soubory pienesou do programu

pro Upravu a nastaveni stroje.

4.3.3 Nastaveni laserového stroje

Do programu LASER WORK V5 pro tpravu a nastaveni stroje vlozime soubory
ulozen¢ v DXF podob€. Po nacteni se cely obrazec zvétsi o 2000 %, coz je nadmi

pozadovany rozmér 625 X 437 mm celé intarzie. Nastavi se sila paprsku, idedlni je pfi
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minimalni rychlosti laserové hlavice sila 30 % a pii maximalni rychlosti posuvu je sila
paprsku 35 % (posuv v oblouku je mensi nez v pifimém sméru posuvu). Toto nastaveni
nam umoziuje zamezit opaleni kraji fezané dyhy ve spafe. Rychlost posuvu je 80 m/s.
Rez je provadén z rubové strany, ze strany nalepeni na podklad. Kazdy fezany tvar
V intarzii se musi zvétsit o 0,16 mm, coz je sila paprsku. Pokud bychom tak neucinili,

vznikali by velké spary mezi jednotlivymi dilky intarzie.

4.3.4 Rezani a skladani obrazce

Po nastaveni stroje se vkladaji jednotlivé dyhy na pracovni plochu laseru
a zatézkaji se z kazdé strany ocelovym platem. Ptiklopi se ochranné viko a zahdji se
fezani spusténim stroje. VSe se provadi za pomoci pocitace. Vyiezané Casti intarzie
preneseme na jinou pracovni plochu, kde se sesazuji a lepi pomoci perforované pasky
do planovaného obrazce. Novy zplisob lepeni je zaloZeny na tom, Ze perforovand paska
se nalepi na spodni stranu dyhy a touto stranou se celd intarzie nalepi na podklad.
Perforovand paska zlstava a je sou€asti intarzie. Lepici paska ma v sobé diry, pies které
se dostane lepidlo. Pasky nesmi byt lepeny pies sebe a zohybany, aby nevytvorily boule
na povrchu intarzie. Vyhodou tohoto zptisobu je, Ze se nemusi lepici paska z povrchu
odbrusovat. Na podkladovou ¢ast se nanese z obou stran lepidlo a za¢nou se skladat

soubory. Déle se to zalisuje. Vyrobené byly tii intarzie.

Obr. 21 Perforovana paska. (Kolomaznik — vlastni foto 2014)

4.3.5 Lepeni intarzie na nosny podklad

Intarzie lepena na dievotiiskovou desku byla provedenda odborné za pomoci
stroju. Lepidlo ISARIT E1 bylo naneseno na nanasecim stroji a nasledné bylo

zalisovano na nosném podkladu v pfedehiatém lisu na 100 — 105 °C.

Dalsi dvé€ intarzie byly nalepeny ru¢né na MDF desku a jasanovou sparovku.

Pouzité lepidlo se nazyva Kleiberit 300. Nanos lepidla byl proveden ru¢né¢ pomoci
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stétce. Cely dilec byl nasledn¢ zalisovan ve vyhfivaném jednoetazovém lisu

ITALPRESSE.

4.3.6 BrouSeni povrchu
Hotovy dilec byl pfebrousen:

a. pasovym strojem
1. zrnitost papiru 80
2. zrnitost papiru 120
3. zrnitost papiru 150

b. ruéni excentrickou bruskou
1. zrnitost papiru 150
2. zrnitost papiru 310
3. zrnitost papiru 370
4. zrnitost papiru 400

4.3.7 Lakovani

Lak POLYUREX mat byl nanesen na prefabrikovany dilec, ktery ma jako nosnou
desku drevottisku. Nanos byl proveden dvakrat, a to po tiech hodinach. Pied druhym

nanosem se lakovany povrch piebrousil.

Lak SPORTAKRYL mat byl nanesen na prefabrikovany dilec, ktery ma jako
nosnou desku MDF desku. Nénos byl proveden dvakrat, a to po tfech hodinach. Pfed

druhym nanosem se lakovany povrch piebrousil.

Tteti dilec zGstal bez povrchové tpravy.

4.4 Metodika ¢asové narocnosti vyroby vzorki v porovnani s ¢asovou

naro¢nosti vyroby podle normy spotreby prace 133

Cilem této metodiky bylo porovnani podle ,,Sborniku® norem spotieby prace a
uréeni ceny vyroby intarzie prefabrikovaného dilce ve stiedné velké firmé a rucni

vyroby V malé firmé¢.

4.4.1.1 Popis zkuSebni intarzie
Dilec: intarzovany obrazec
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Rozméry: 630 x 430 mm

Material: ¢tyfi dyhy: (javor, tfesen, buk, ofesak, jasan) tl. 0,55 — 0,6 mm

4.5 Metodika zji$tovani odolnosti povrchu proti narazu CSN 49 2120

Metoda spociva ve spusténi ocelové koule o priméru 45 mm o kinematické
energii 0,05 J. Koule je drzena v metrové vySce nad zkuSebnim prvkem a nasledné
spusténa pomoci trubky na testovany vzorek. Nesmi zpisobit na podlahovinovém prvku
hlubsi deformaci nez 1 mm, ani odtrzeni podlahovinového prvku od podkladu.
Posouzeni poniceni povrchu kolem dopadu kulicky je identifikovano a c¢iselné

posouzeno podle ¢iselnych kodi.

45.1.1 Popis zkuSebniho vzorku
Dilec: prefabrikovany intarzovany dilec
Rozméry: 630 x 430 mm
Material: sttedovy > MDF deska, sparovka

povrchovy > ¢tyii dyhy: (javor, tiesen, buk, ofesak) tl. 0,55 — 0,6 mm

4.6 Metodika zjist'ovani odolnosti povrchu proti odéru podle CSN 91
0276

Metoda spociva v brouseni plochy povrchu dvéma vélecky, na kterych jsou
pfidélany brusné papiry, a nasledném stanoveni koeficientu odolnosti proti odéru. Pro
stanoveni odéru povrchu se mezi sebou odecte hmotnost zkuSebniho télesa pied
zkouskou m; a hmotnost zkuSebniho télesa po zkousce my, ziskané hodnoty ndm vyjdou

v gramech_U vsech rozdilt hmotnosti spocitame aritmeticky prameér.

4.6.1.1 Popis zkuSebniho vzorku
Dilec: prefabrikovany intarzovany dilec
Rozméry: 10 x 100 x 100 mm uprostied je otvor o priméru 6,3 mm
Material: sttedovy > MDF deska, sparovka

povrchovy > Ctyii dyhy: (javor, tiesen, buk, ofesak) tl. 0,55 — 0,6 mm
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Obr. 22 Digitalni vaha GX — 600 Obr. 23 Ptistroj znatky TABER ABRASE 503
(Kolomaznik — vlastni fotky 2015)

4.7 Metodika zji§t'ovani p¥idrZnosti povrchu podle CSN 49 0159, EN
311

Metoda spociva V zjisténi pevnosti nebo jakosti lepeni mezi tfiskami nebo vldkny
povrchové vrstvy desky a stiedovou vrstvou nebo mezi oplasténou a podkladovou
deskou. Na zkusebni télesa se nalepi epoxidovym lepidlem ocelové ter¢iky. Po
vytvrzeni lepidla se vlozi zkuSebni téleso do tahového ptipravku. K poruseni musi dojit
do 60 az 30 s. Zaznamena se sila pfi poruSeni a nasledné se posoudi, kde poruseni

vzniklo. Aby piidrznost povrchu odolala, musi pfistroj naméfit vice jak 0,75 MPa.

4.7.1.1 Popis zkuSebniho vzorku
Dilec: prefabrikovany intarzovany dilec
Rozméry: 630 x 430 mm
Materidl: sttedovy > MDF deska, sparovka, dievottiskova deska

povrchovy > ¢tyii dyhy: (javor, tiesen, buk, ofesak) tl. 0,55 — 0,6 mm
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Obr. 24 Nalepené teréiky. (Kolomaznik — vlastni foto 2015)

4.8 Metodika zjisténi odolnosti povrchu proti vodé podle CSN 49 2120

Metoda spociva Vv zjisténi odolnosti povrchu proti pisobeni u¢inkti vody po dobu
48 hodin bez vizualnich zmén. Na povrchu o plose 5 cm? se vytvoii z tvarné, vodou
nepropustné hmoty ohradka. Po celou zkusebni dobu se voda nesmi dostat mimo

sledovanou plochu ohradky.

4.8.1.1 Popis zkuSebniho vzorku
Dilec: prefabrikovany intarzovany dilec
Rozméry: 630 x 430 mm
Material: sttedovy > MDF deska, sparovka

povrchovy > ¢tyii dyhy: (javor, tiesen, buk, ofesak) tl. 0,55 — 0,6 mm

Obr. 25 Vytvoiena ohradka z tvarné nepropustné hmoty. (Kolomaznik — vlastni

foto 2015)
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4.9 Metodika zjisténi drsnosti povrchu podle CSN 49 0211

Drsnosti povrchu se méfi jakost obrabéného povrchu. Urcuje se podle zplisobu
obrabéni, vzhledu a hloubky stop po nastroji. Ptistroj méfi takzvany skutecny povrch,
jak skutecné povrch vypada, klikatost a také, kterym smérem vedou ryhy, jak jsou
hluboké, je také charakterizovana chlupatosti, vytrhanim a vlnkami zplsobenymi
nastrojem, makroskopickou stavbou dieva. Také se méii drsnost vyStipané dekoraéni

vrstvy, vrtanych a ptipadné dlabanych otvort.

Drsnost se méfi piistrojem SJ — 201 MITUTOYO. Princip méfeni spociva
v polozeni pfistroje na povrch. Pfistroj pomoci diamantovym snimacim hrotem zméii
povrch materidlu. Pfistroj ndm vyhodnoti stiedni aritmetickou odchylku posuzovaného
profilu Ra, nejvétsi vysku nerovnosti povrchu Rz a primérnou kvadratickou odchylku

profilu Rq.

49.1.1 Popis zkuSebniho vzorku
Dilec: prefabrikovany intarzovany dilec
Rozméry: 630 x 430 mm
Material: sttedovy > MDF deska, sparovka, dievottiskova deska

povrchovy > ¢tyii dyhy: (javor, tiesen, buk, ofesak) tl. 0,55 — 0,6 mm

Obr. 26 Pfistroj na méteni drsnosti SJ -201.  Obr. 27 Digitalni vaha Sl — 234A.
(Kolomaznik — vlastni foto 2015)
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4.10 Metodika zjiSténi hustoty desek ze dieva EN 323

Metoda spociva ve zjiSténi hustoty jako poméru hmotnosti zkuSebniho télesa
k jeho objemu, ob¢é méfeni se provadeji pii stejné vlhkosti. Ze zkuSebnich vzorkt, které
jsou odebrany z desky, se vypocita aritmeticky pramér z hustot méfenych vzorku.

Hodnota je vyjadiena v kg/m® s presnosti na 3 desetinna mista.

Vzorec hustoty:

— m 106
p B b1 - b2 t
Kde: m — je hmotnost zkusebniho télesa

by a by, — se mé&fi ve dvou bodech rovnobéZzné s hranami zkuSebniho télesa

S presnosti na 0,1 mm.

t — tloustka se méti v bodé prusecikii thlopficek s presnosti 0,05 mm.

Obr. 28 Vytapena teplotni skiiit Venticell 111. (Kolomaznik — vlastni foto 2015)

4.11 Metodika zjisténi vlhkosti vzorku reziva EN 13183 — 1

Metoda spociva ve stanoveni vlhkosti vzorku feziva. Zvazené zkusebni téleso se
susi pii teploté (103+2 °C). Suseni se provadi do té doby, dokud hmotnosti dvou po

sob¢ nasledujicich vaZeni v intervalu 2 h nejsou mensi nez 0,1 %.

Vlhkost se vypocita ze vzorce:

w= 217M 100

mo
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Kde: m; — hmotnost zkusebniho t€lesa pied susenim v gramech
Mo — hmotnost vysuseného zkuSebniho télesa v gramech
w — vlhkost v procentech

vysledek se uvadi s presnosti na 0,1 %

5 VYSLEDKY A DISKUZE

5.1 Prezentace a vyhodnoceni jejich kvality

vvvvvv

cile této prace. Dilce byly vyrobeny ze ¢tyt okrasnych dyh, ze kterych byla vytvotrena

jednoducha intarzie a nasledné testovana jeji odolnost.

Obr. 29 Prefabrikovany intarzovany dilec.
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Obr. 30 Detail intarzovaného dilce. Obr. 31 Detail intarzovaného dilce.

Obr. 32 Detail intarzovaného dilce. Obr. 33 Detail intarzovaného dilce.

Obr. 34 Detail intarzovaného dilce.  Obr. 35 Detail intarzovaného dilce.
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Obr. 36 Detail intarzovaného dilce. Obr. 37 Detail intarzovaného dilce.

(Kolomaznik — vlastni foto 2015)

Pti kontrole kvality jsem zjistil tyto neptipustné chyby.

e Nestejné zbarveni a textura dyhy tfesné na obr. 29.

o Spatn& prefezany ostry roh > vystipnutd dyha a zarovei viditelné opaleni
od laserového paprsku na obr. 30, 31, 33, 34.

e Velké mezery, které jsou neptipustné, mezi dyhami na obr. 32, 34, 36, 37.

e Vady dyh na obr. 35.
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5.2 Vysledky méreni a vyhodnoceni ¢asové narocnosti vyroby vzorki

prefabrikovanych intarzovanych dilci

5.2.1 Zjisténé vysledky c¢asové naroc¢nosti vyroby vzorki prefabrikovanych

intarzovanych dilci

Obr. 38 Popsané casti prefabrikovaného intarzovaného dilce.
(Kolomaznik — vlastni foto 2015)

Tab. 2 Vysledky méfeni — zjistovani casové narocnosti jednotlivych operaci pfi

ruéni vyrobe.

Rucni vyroba podlahového dilce
¢islo pracovni postup vyroby [:::?1] koeficient [K¢] | €¢as * koef. [min]
1 rysovani intarzie 240 1,134 272,160
2 vyroba Sablony 300 1,114 334,200
3 4 x vypli 232,318 1,131 262,752
4 |4xslza 77,439 1,131 87,584
5 1 x kolecko 38,720 1,131 43,792
6 4 x srdce 542,076 1,131 613,088
7 1 x obrys 154,879 1,131 175,168
8 celkovy ¢as fezu bez obrysu 890,553 1,131 1007,216
9 celkovy Cas fezani celé intarzie 1045,432 1,131 1182,384
10 |skladéni a lepeni jednotlivych ¢asti 20 1,131 22,620
11 |nalepeni intarzie na podklad 0,65 1,298 0,844
12 | zalisovani 2,533 1,298 3,288
13 | brouseni intarzie 20 1,269 25,380
14 |lakovani intarzie 240 1,513 363,120
15 | celkovy ¢as v minutach 896,487 | ...l 4393,596
16 |celkovy Cas v hodinach 14h56S| ................. 73h13s
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Tab. 3 Vysledky méfeni — zjiStovani casové narocnosti jednotlivych operaci pii

strojni vyrobé¢.

Strojni vyroba podlahového dilce
cislo pracovni postup vyroby [rcnz};] koeficient [K(] cas[r;il:](])ef.
1 rysovani intarzie 120 1,134 136,080
2 nastaveni rozméru fezané intarzie 2 1,17 2,340
3 nastaveni parametru stroje 5 1,17 5,850
4 fez 4 x vypli 0,733 1,17 0,858
5 fez 4 x slza 0,133 1,17 0,156
6 fez 1 x kolec¢ko 0,033 1,17 0,039
7 fez 4 x srdce 0,800 1,17 0,936
8 fez 1 x obrys 0,883 1,17 1,033
9 celkovy ¢as fezu bez obrysu 1,700 1,17 1,989
10 |celkovy Cas fezani celé intarzie 2,583 1,17 3,022
11 |skladani a lepeni jednotlivych ¢asti 20 1,131 22,620
12 |nalepeni intarzie na podklad 0,65 1,298 0,844
13 | zalisovani 2,533 1,298 3,288
14 | brouSeni intarzie 20 1,269 25,380
15 lakovani intarzie 240 1,513 363,120
16 | celkovy ¢as v minutach 417,048 ................ 567,554
17 |celkovy ¢as v hodinach 6h57s| ................. 9h39s
Tab. 4 Vysledky méfeni — stanoveni cen pro jednotlivé materidly.
Ceny jednotlivych materiald
cena

material spotfebovany mat. [mz] pocet kusti | [K¢]

drevotiiskova deska 0,271 1 41,2000

sparovka 0,271 1 110,0000

MDF deska 0,271 1 32,8300

dyha javor 0,6084 1 107,6868

dyha buk 1,1502 1 111,5694

dyha jasan 0,2709 1 23,0265

dyha amer. tfesen 0,6084 1 116,2044

dyha amer. ofech 0,8127 3 184,4829

celkova cena za material 727

celkova cena za material + lepidlo + lak 900
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Tab. 5 Vysledky méfeni — kalkula¢ni vzorec pro ru¢ni vyrobu.

Rucéni vyroba podlahového dilce

Kalkulaéni vzorec minutova sazba cena celkem

[K¢] [K¢]
celkova cena za material 900
rysovani intarzie 2,315 - 272,16 = 630,0504
vyroba Sablony 1,852 - 334,200 = 618,9384
celkovy ¢as fezani celé intarzie 1,852 - 1182,384 = 2189,7752
skladani a lepeni jednotlivych &asti 1,852 - 22,620 = 41,8922 o
nalepeni intarzie na podklad 1,852 - 0,844 = 1,5631
zalisovani 1,852 - 3,288 = 6,0894
brouseni intarzie 1,852 - 25,380 = 47,0038
lakovani intarzie 1,852 - 363,120 = 672,4982
celkova cena vyroby 5108
rezie 30 % 1262
Zisk 10 % 511

celkova cena za tfi ru¢n€ vyrabéné intarzované dilce :

Tab. 6 Vysledky méteni — kalkula¢ni vzorec pro strojni vyrobu.

Strojni vyroba podlahového dilce
Kkalkula&ni vzorec minutova sazba cena celkem
[K¢] [K¢]

celkova cena za material 900
rysovani intarzie 2,315 - 136,080 =315,0252 | (bezrezie) 315
nastaveni rozméru fezané intarzie 1,852 - 2,340 = 4,3337 .
nastaveni parametrd stroje 1,852 - 5,850 =10,8342 E?:;LV%%ZE)I
celkovy Cas fezani celé intarzie 1,852 - 3,022 = 5,5967 732
sklddani a lepeni jednotlivych ¢asti 1,852 - 22,620 = 41,8922
nalepeni intarzie na podklad 1,852 - 0,844 =1,5631
zalisovani 1,852 - 3,288 = 6,0804 |  Strojni vyroba

) : (rezie 360 %)
brouseni intarzie 1,852 - 25,380 =47,0038 59
lakovani intarzie 1,852 - 363,120 = 672,4982
celkova cena vyroby + material 2006
cena materialu 900
rezie 0 % pro rysovani 315
rezie 30 % pro rucni vyrobu 220
rezie 360 % pro strojni vyrobu 212
zisk 10 % 201

celkova cena za tfi prefabrikované intarzované dilce :
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5.2.2 Vyhodnoceni vysledkii ¢asové narocnosti vyroby vzorki prefabrikovanych

intarzovanych dilci

Z vysledku zkousky je ziejmé, ze rucni vyfezani intarzie je daleko naro¢néjsi na

spotiebu Casu nez strojni vyfezani pomoci CNC laserového stroje.

Z duvodu kratsi

strojni vyroby je cena o polovinu mensi.

Po vyhodnoceni vysledkt je ¢asové nejnarocnéjsi pii ruéni vyrob¢ vytezat tvar

srdce, jako druhy vypli a za tieti obrys celé intarzie. Ostatni ¢asy jsou srovnatelné se

strojni vyrobou. U strojni vyroby je nejvice ¢asové narocné na vyrobu tvar obrysu celé

intarzie, za druhé srdce a za tieti vypln. Pfi srovnani je strojni vyroba osmkrat rychlejsi

nez pii rucni vyrob€. Od toho je odvozena i nizsi cena za vyrobek.

Ruéni vyroba podlahového dilce

700 -
600 - H rucni vyroba intarzie
g 500 -
£ 400 -
g _
= 300
)§ 200 -
100 -
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Obr. 39 Graf znazorfiujici vyhodnoceni ¢asové narocnosti jednotlivych operaci

ruéni vyroby podlahového dilce.
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Strojni vyroba podlahového dilce
B strojni vyroba podlahového dilce
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Obr. 40 Graf znazornujici vyhodnoceni ¢asové naro¢nosti jednotlivych operaci

strojni vyroby podlahového dilce.

Porovnani ¢asové narocnosti ruc¢ni a strojni vyroby

80 -
70 -

60 - m celkovy ¢as ruéni vyroby
50 - podlahového dilce

40 m celkovy Cas strojni vyroby
30 - podlahového dilce

20 -
10 -

hodinach

cas v

celkovy Cas

Obr. 41 Graf znazorfiujici porovnani ¢asové naro¢nosti ruéni a strojni vyroby

podlahového dilce.
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6 000
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4 000
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2000

cena v K¢

1000

Porovnani cen za rucni a strojni vyrobu

m celkova cena za tii ruéné
vyrabéné intarzované dilce

m celkova cena za tii
prefabrikované intarzované
dilce

cena celkem

Obr. 42 Graf znazornujici porovnani cen mezi ruéni a strojni vyrobou

podlahového dilce.

5.3 Vysledky a vyhodnoceni odolnosti povrchu proti narazu CSN 49

2120

Po dikladném zhlédnuti a vyhodnoceni testovaného povrchu padajici kulicky,
odpovida poskozeny povrch podle CSN tabulky pro padajici kulicku. Povrh je

nepopraskan a neposkozen, tedy ¢islo odolnosti 5, a to jak na MDF desce tak i na

sparove desce. Testovany povrch vyhovél této zkousce.

5.4 Vysledky a vyhodnoceni odolnosti povrchu proti odéru podle CSN

91 0276

5.4.1 Zjisténé vysledky odolnosti povrchu proti odéru podle CSN 91 0276
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Tab. 7 Vysledky méteni — zjisStovani odolnosti intarzovaného lakovaného povrchu

na MDF desce.

Rozdil
Cislo vzorku |Pocateéni| Kone¢na | hmotnosti s
MDF deska — | hmotnost | hmotnost | opravnym

lakovana [0] [a] koeficientem
[a]
1 140,523 | 140,407 0,116
2 142,421 | 142,308 0,113
3 140,877 | 140,761 0,116
4 141,015 | 140,901 0,114
5 141,015 | 140,908 0,107
aritmeticky

141,1702 | 141,057 0,1132

pramér

Tab. 8 Vysledky méfeni — zjistovani odolnosti intarzovaného povrchu bez nanosu

lakem. Sparovka jako nosna deska.

5 Rozdil
Cislo vzorku |Pocate¢ni| Konecnd | hmotnosti s
sparovka — | hmotnost | hmotnost | opravnym

bez laku [0] [0] koeficientem
[d]
1 117,945 | 117,857 0,088
2 100,768 | 100,682 0,086
3 107,100 | 107,023 0,077
4 110,001 | 109,931 0,070
5 107,077 | 107,003 0,074
aritmeticky | 158 5765 | 1084992 | 0,079
pramér

5.4.2 Vyhodnoceni vysledkii zkousky odolnosti povrchu proti odéru dle CSN 91
0276

Z vysledku zkousky je zfejmé, Ze daleko vétsi odolnost odéru ma nenalakovany
povrch intarzovaného dilce oproti lakovanému povrchu intarzovaného dilce. Je to
z divodu mensi tvrdosti laku oproti dievéné dyze. Lakovany povrch chrani proti
odérim a je obnovitelny, dava podlaze hez¢i vzhled a prodluzuje Zivotnost podlahy.

Nelakovana podlaha by byla jednoradzova.
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Porovnani odéru lakového a bezlakového povrchu
0,12 -
0,1 A
Z 0,08 -
5
]
£ 0,06 -
= ® MDF deska
S 0,04 7 H sparovka
0,02 -
0
RN 1 LD .5 o
\éc C \60. %G' &0
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Obr. 43 Graf znazornujici vyhodnoceni odolnosti povrchu proti odéru na dvou

odli$nych materidlech s povrchovou upravou.

5.5 Vysledky a vyhodnoceni piidrznosti povrchu podle CSN 49 0159,
EN 311

5.5.1 Zjisténé vysledky p¥idrZnosti povrchu podle CSN 49 0159, EN 311

Tab. 9 Vysledky méfeni — naméfena sila pii odtrzeni ter¢ikd u téech intarzovanych

dilct s odlisnymi nosnymi desky.

y MDF , Y ,
pocet deska sparovka| dfevottiskova
méfeni [MPa] [MPa] deska [MPa]
1 2,07 4,05 1,70
2 1,97 4,15 1,63
3 0,96 3,97 1,72
aritmeticky| &7 | 4 06 1,68
prameér

5.5.2 Vyhodnoceni vysledkii zkousky p¥idrZnosti povrchu podle CSN 49 0159,
EN 311

Z vysledku zkouSky je zfejmé, Ze nejvétsi pifidrznost povrchu ma sparovka,

vSechny tfi terciky se pieruSily v dyze, lepeny spoj vydrzel. Druha nejlepsi pfidrznost
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byla u dievottiskové desky, kde doslo k pferuseni v mist¢ materialu samotné desky.
Lepeny spoj opét vydrzel. MDF deska méla nejhorsi vysledky, u které doslo k poruse

V misté materidlu samotné desky. Lepeny spoj vydrzel.

Porovnani sil pro odtrZzéni terciki
< 4,5 1
o
S 4
Z 35 -
S
B3
B 25 -
55 ® MDF deska [MPa]
Q2 -
% 15 | B sparovka [MPa]
:g 1 dievotiiskova deska [MPa]
>
= 0,5 -
=0
4 e,’ﬁ\'\ < kei\v\ < J‘e(\\ . ‘&6‘
‘06‘ ,((\6 (06 , '{\)
AL 2. . e\"\g\(ﬂQ
A

Obr. 44 Graf znazoriujici vyhodnoceni ptidrznosti intarzovaného povrchu na

tiech odlisnych materialech.

5.6 Vysledky a vyhodnoceni odolnosti povrchu proti vodé podle CSN
49 2120

Po dikladném zhlédnuti a vyhodnoceni testovaného povrchu sparovky bez
lakovaného povrchu. Voda zohrani¢eného prostoru (bazénku) se vsakovala do
zkusebniho vzorku. Na povrchu se tvotily mokré mapy, které znehodnocovaly vzhled
a po 48 hodinach pasobeni vody zacala bobtnat dyha a odlepovat se od povrchu. Tento

nenalakovany dilec nevyhovél na vodéodolnost.

V druhém piipadé byl testovan intarzovany povrch, ktery byl oSetien lakovanym
povrchem (SPORTAKRYL MAT), zustal zcela nepoSkozeny. Voda se nedostala ani
mezi spary intarzie. Lak zcela ochranil povrch vzorku proti prosdknuti a znehodnoceni.

Tento dilec vyhovél na vodéodolnost.
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5.7 VysledKky a vyhodnoceni drsnosti povrchu podle CSN 49 0211

5.7.1 Vyhodnoceni vysledki drsnosti povrchu podle CSN 49 0211

Nejvetsi nerovnost povrchu napfi¢ vldken Rz ma intarzovany dilec bez povrchové
upravy je to z divodu, Ze diamantovy hrot piejizdi ptes letokruhy. Druhou nejvétsi
nerovnost ma lak POLYUREX MAT, ktery je urcen pro pouziti na dievéné podlahy,
které nesm¢ji klouzat, proto i pfistroj naméfil velkou drsnost, vSak podél vldken drsnost
neni tak velka. Je to zplisobeno tim, Ze lak tolik nezaplni pory, nerovnosti a nevyrovna
letokruhy. U laku SPORTAKRYL MAT byla podélna i pti¢na nerovnost povrchu
vlaken srovnatelna, ma vétsi kryti nez POLYUREX MAT nebo zptsobuje hladsi povrch
a na méfenych mistech se tolik neobjevovaly vady a nerovnosti. Stfedni aritmeticka
odchylka Ra je zhruba étyfikrat mensi nez Rz. Ra je stfedni hodnota vzdalenosti bodu
zjistovaného profilu (X, y) od stfedni ¢ary v délce méfen¢ho tseku, pii¢emz urluje
realny povrch testovaného povrchu mezi dvéma x, y body. U lakového nanosu
POLYUREX MAT je povrch v pfiéném a v podélném sméru odlisny. Za to u lakového
nanosu SPORTAKRYL MAT jsou oba méfené sméry dost shodné. Rq se pouziva pro
vypoditani velikosti prohlubné na mé&feném useku, kde by opét nejvétsi prohluben mél
povrch bez lakového nanosu, druhy by byl POLYUREX MAT a nejmensi prohlubné by
mél povrch ochranény SPORTAKRYL MAT.

Porovnani drsnosti povrchu v piiéném a podélném
sméru s povrchovou ipravou POLYUREX MAT
40,00 +
35,00 A
& 30,00 - H napfic vlaken s povrchovou
g" upravou POLYUREX MAT
. 25,00 A
& H podél vlaken s povrchovou
z 20,00 - Gpravou POLYUREX MAT
2 15,00 -
g 10,00 -
e
5,00 -
0,00 T r .
2 1 [+ S
® ® x e

Obr. 45 Graf znazornujici vyhodnoceni drsnosti intarzovaného povrchu v pficném

a podélném smeéru s povrchovou tpravou POLYUREX MAT.
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Porovnani drsnosti povrchu v pri¢éném a podélném
sméru s povrchovou dpravou SPORTAKRYL MAT

20,00 -
o
[
& 15,00 - o
< ® napii¢ vlaken s povrchovou
= tipravou SPORTAKRYL
§ 10,00 - MAT
a, m podél vlaken s povrchovou
5 Gipravou SPORTAKRYL
S 5,00 - MAT
0,00 . . ;
2 Q RS
A ** » s A

Obr. 46 Graf znazorfujici vyhodnoceni drsnosti intarzovaného povrchu v pti¢ném

a podélném sméru s povrchovou upravou SPORTAKRYL MAT.

Porovnani drsnosti povrchu v pii¢ném a podélném
sméru bez povrchové upravy

70,00 -
- 60,00 -
;:4
;ﬁ 50,00 - B napfic vlaken bez povrchové
<& upravy

40,00 -
Q:, H podél vlaken bez povrchové
Z 30,0 - fipravy
=9
5 20,00 -
e

10,00 -

0,00 T r r 1
2 1 (N NS
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Obr. 47 Graf znazorfiujici vyhodnoceni drsnosti intarzovaného povrchu v pti¢ném

a podélném sméru bez povrchové upravy.
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Porovnani velikosti drsnosti priméra

Té W napti¢ vldken s povrchovou
< 30,00 - Gipravou POLY UREX

S MAT

§ 25,00 A m podél vlaken s povrchovou
g upravou POLYUREX

Db

'€ 20,00 - MAT

- H napfic vlaken s povrchovou
ot Gipravou SPORTAKRYL

> 15,00 7 M AT

= m podél vldken s povrchovou
£ 10,00 A upravou SPORTAKRYL

= MAT

2 500 - H napfi¢ vlaken bez

% povrchové upravy

” 0,00 -

praméry vSech drsnosti

Obr. 48 Graf znazoriujici vyhodnoceni prumért vSech drsnosti intarzovaného

povrchu.

5.8 Vysledky a vyhodnoceni hustoty desek ze dieva EN 323

5.8.1 Zjisténé vysledky hustoty desek ze difeva EN 323

Tab. 10 Vysledky méfeni — naméfené hustoty s rozméry zkuSebnich téles pied a

po vysuseni na MDF desce.

Cislo Hmotnost 3 Hustota | Hmotnost 3 Hustota

vzorku pted Sitka | Tloustka | Délka pted po Sitka | Tloustka | Délka po
MDE deska vysusenim | [mm] | [mm] [mm] | vysuSeni | vysuSeni | [mm] | [mm] [mm] | vysuSeni
[d] [kg/m3] [d] [kg/m3]

1 5,6405 19,71 19,94 18,77 765 5,3120 19,68 19,84 18,17 749

2 6,0068 20,53 19,99 18,67 784 5,6681 20,5 19,96 18,09 766

3 5,6334 19,97 19,68 18,77 764 5,3030 19,92 19,7 18,17 744

4 57578 | 19,98 | 19,96 | 18,70 772 54281 | 19,91 | 19,96 | 18,15 753

5 55508 | 19,98 | 19,62 | 18,77 754 52300 | 19,88 | 19,54 | 18,20 740

aritmeticky | 52199 | 2003 | 1984 | 1874 | 768 | 53882 |1998| 1980 | 1815 | 750

promeér
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Tab. 11 Vysledky méfeni — naméfené hustoty s rozméry zkuSebnich téles pted

a po vysuseni na sparovce.

Ci5|0 Hmotnost 5 Hustota | Hmotnost 5 Hustota

vzorku pred Sitka | Tloustka | Délka | pred po Sitka | Tloustka | Délka po
spérovka vysu$enim | [mm] [mm] [mm] | vysusSeni | vysuSeni | [mm] [mm] [mm] | vysuSeni
[a] [kg/m3] [a] [kg/m3]

1 48924 | 1928 | 2045 | 1687 | 736 44388 | 19,23 | 20,01 | 1650 | 699

2 50487 | 19,47 | 21,19 | 1696 | 722 46118 | 1943 | 20,67 | 1668 | 688

3 46003 |20,75| 20,20 | 16,82 653 4,2126 | 20,36 | 20,17 | 16,42 625

4 48672 | 2017 | 20,52 | 16,82 699 4,4942 | 20,12 | 20,11 | 1645 675

5 47778 | 20,14 | 20,65 | 16,82 | 683 4,3987 | 20,12 | 20,27 | 16,50 | 654

aritmeticky | g3756 | 1996 | 20,60 | 1686 | 698 | 443122 | 1985 | 2025 | 1651 | 668

prumér
5.8.2 Vyhodnoceni vysledkii hustoty desek ze dieva EN 323

Z vysledku zkousky je zfejmé, ze rozdil hustot pfed vysuSenim a po vysuseni

u MDF desky jsou vSude okolo 20 kg/m3. U sparovky jsou tyto hodnoty vice rozdilné,

je to z diivodu, Ze dfevo je anizotropni material na rozdil od aglomerovaného materialu

a je vice proménlivé. Velikost hustoty nemizeme porovnavat z diivodu, Ze nebyly

vSechny vzorky stejné.

Hustota pied vysusSeni a po vysuSeni MDF desky

790 -

® hustota [kg/m3] pfed

780 -

vysuSeni MDF desky"

770 A
760 -
750 A
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720 A
710

rozdil hustot

B hustota [kg/m3] po vysuseni
MDF desky"
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Obr. 49 Graf znazornujici vyhodnoceni hustoty intarzovaného povrchu na MDF

desce.
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Hustota pied vysuSeni a po vysuseni sparovky

® hustota [kg/m3] pfed
vysu$eni sparovky"

® hustota [kg/m3] po vysuseni
sparovky"

rozdil hustot
[e2]
®
o

Obr.

sparovce.

50 Graf znazornujici vyhodnoceni hustoty intarzovaného povrchu na

5.9 Vysledky a vyhodnoceni vlhkosti vzorku reziva EN 13183 — 1

5.9.1 Zjisténé vysledky vlhkosti vzorku Feziva EN 13183 — 1

Tab. 12 Vysledky méteni — zjistovani vlhkosti intarzovaného dilce na nosné MDF

desce.
Cislo Hm9tgost Hmognost VIhkost
vzorku prve , pv .| vzorku
MDF deska Vysusenlm Vysusenl [% ]
[d] [d]
1 14,1696 | 13,3355 6,3
2 14,0803 | 13,2439 6,3
3 13,9754 | 13,1399 6,4
4 14,0158 | 13,197 6,2
5 15,7311 | 14,791 6,4
aritmeticky | ) 2944 | 135415 | 6.3
prumer

67




Tab. 13 Vysledky méfeni — zjistovani vlhkosti intarzovaného dilce na nosné desce

sparovce.
Cislo Hm?ethSt Hmognost VIhkost
vzorku Vysll)lréenim Vysrl)léeni vzorku
sparovka 01

P [o] o |

1 12,3624 | 11,2075 10,3

2 9,8514 8,9773 9,7

3 12,0699 | 10,9252 10,5

4 11,5530 | 10,4927 10,1

5 11,5530 | 10,0393 15,1

aritmeticky | 14 4779 | 103284 | 111

pramér

5.9.2 Vyhodnoceni vysledkii vlhkosti vzorku feziva EN 13183 - 1

Z vysledku zkousky je zfejmé, ze jsou vlhkosti razantné rozdilné, a to az
0 polovinu, napi. u vzorku ¢isla 5. Tato velkd rozdilnost vlhkosti je zpisobena
rozdilnymi materialy. Mensi vlhkost u uméle vyrobeného aglomerovaného materialu
MDF desky je zptuisobena tim, Ze tato deska je vyrobena z vlakniny a pro jeji vyrobu je
potfeba mensi vlhkost. Zato sparovka je vyrobend z masivniho predsuseného dieva, a ta
jako pfirodni material pohlcuje vice vlhkosti ze vzduchu nez uméle vyrobena MDF

deska.
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Porovnani vlhkosti dvou raznych materiala

16,0 -
14,0 -
12,0 A
10,0 -
8,0
6,0
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2,0 A
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1

rozdil vlhkost

m vlihkost MDF desky
m vlhkost sparovky
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Obr. 51 Graf znazorfujici vyhodnoceni vlhkosti dvou odlisnych materialti

S povrchovou Upravou.

5.10 Diskuze

Uz pii vyhodnoceni vysledkli bylo zfejmé, Ze laserové fezani je mnohem
ptinosngjsi jak pro firmu, tak i pro zakaznika, ktery zaplati za cely vyrobek méné, a to
az o polovinu, coz mizeme vidét ve srovnani cen u rucni vyroby, ktera ¢ini 6 881 K¢
S cenou strojni vyroby, ktera ¢ini 3 854 K¢. U tohoto vyrobku se usetfilo strojni vyrobou
okolo 64 hodin prace, za tento ¢as firma muze vyrobit osmkrat vice vyrobki nez pfi
ruéné provadéné vyrob€. Na druhou stranu ruéni vyroba je daleko vice cenénd neZ
strojni, ale to je spiSe pii zakazkové vyrob€ na miru a ne pii sériové vyrobé
prefabrikovanych dilcti. Velkd spotteba casu pii ruéni vyrobé je z divodu castého
nastavovani pfistroje a vyménou nastroju, které provadi délnik obsluhujici stroj. To je
velmi ¢asoveé narocné na spotiebu ¢asu a promitne se to do konecné ceny vyrobku. Pii
laserovém fezani tyto ukony provadi samotny stroj. U laserového fezani je velkou
vyhodou opakovatelnost stejné vyroby, a to i po del§i dobé. Velkou nevyhodou

laserového stroje je, ze neprofizne tlustSi material a v neposledni fad¢ potfizovaci a

rezijni cena stroje.

Otazkou vSak zistava, jestli bude splnéna pozadovand kvalita, kterd je velmi

dualezité pti vyrobe podlahovin, a to jeste vice u intarzovanych podlahovin, kde se hodné
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objevuji spary mezi jednotlivymi dyhami. Tyto spary jsou nutné pro pouziti odlisnych

dyh, abychom vytvofili pozadované obrazce.

Jelikoz podlaha ptichazi ¢asto do styku s vodou, je nepfipustné, aby spary mezi
dyhami byly moc velké. Pii chuzi po podlaze se mize gumova vzorovana podrazka bot
zarazet do velkych spar mezi Spatné pfirazenymi dyhami a tak se mohou vytrhat
a odstipat okraje dyh. Do velkych spar se dostavaji necistoty, coz je nepfijatelné

z estetickych a z hygienickych divodu.

U dilcu, kterymi se tato prace zabyva, je velky vyskyt spar. Spary se objevuji
z davodu Spatného vyfezani dyh, nastaveni stroje nebo chybného narysovani, kterym se
laserovy stroj fidi. Dyhy v né&jakych mistech k sobé nepftiléhaji, u ostrych hran se
objevuji odstipnuté dyhy a malé vady. Takto vyrobené podlahové dilce by byly
neprodejné. Tento problém by ¢astecné vytesil tmel a povrchova uprava. Dikazem toho
je, ze test na vodéodolnost vzorku, ktery nebyl nalakovan, nevyhovél zkousce, jelikoz
byl velmi porusen. Dyhy zacaly do sebe vsakovat vodu, ktera méla za nasledek bobtnani
dyh a také nosné vrstvy. Nasledné se dyhy zacaly odlepovat od nosné desky. Prestoze
tyto testované dilce mély zavazné nedostatky, lakované dilce vyhovély vSem zkouskam,

kterym byly podrobeny. Zde hodné pomohl nalakovany povrch.

Intarzie byla nalisovana na tfi rizné materialy, jako nejleps$i material na zivotnost
je jednozna¢né masivni sparovka. Jeji nejveétsi nevyhodou je, Ze je objemove nestala,
coZz ma velmi negativni vliv na intarzovany povrch. Z ekonomického hlediska je
nejdrazsi. Nejlevnéjsi material je MDF deska. MDF deska méla nejmensi piidrznost
intarzovaného povrchu, coz je velky nedostatek. Jako nejvhodnéjsi material bych volil
dievottiskovou desku, kterd méla druhou nejvétsi ptidrznost a je cenoveé dostupna. Zde
by byla také rozhodujici mechanicka odolnost materiald, timto problémem se vSak tato

prace nezabyvala.

Pti doladéni téchto nedostatkd by tato podlaha mohla mit velkou Zivotnost a stala

by se estetickym dopliikem bytii nebo reprezenta¢nich salii a mistnosti.
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5.11 Zavér

Hlavnim ukolem této prace bylo vyrobeni intarzovaného povrchu ze Ctyf
odlisnych druhti dyh. Vyroba byla provedena ve firmé Jan Ficek Dievovyroba S.r.0.,
ktera ma dlouholetou tradici, své vybudované misto na trhu a ptredevs§im dlouholeté
zkuSenosti se zpracovanim dyh a kratce tato firma poskytuje sluzby v oblasti fezani
a gravirovani laserovym strojem. Nasim nejvétSim cilem bylo uvést uz davno zndmou
techniku do dnesni zrychlené doby, a to pomoci laserového CNC stroje, ktery je nejen
rychly ale i ptesny. Stroj usetii mnoho Casu ale i finance na vyrobu, coz je v dne$ni
dobé nejvice pozadovanym kritériem. Tento pozadavek se nam V této praci potvrdil,

a to az o polovinu levnéjsi a osmkrat rychlejsi vyrobou.

Podlahy byvaji dost mechanicky naméhané a musi pfendSet mnoho zatizeni tfeba
stalého vybaveni bytii, které plisobi na podlahu svoji vahou, zatizeni nesmi porusit
povrchovou upravu podlahy. Avsak castym a nejvétsim zatizenim je lidsky pohyb, ktery
pfi dennim provozu podlahu zatéZuje tfenim, narazy a plsobenim vody. Podlaha si
pfitom musi zanechat své vlastnosti a sviyj staly vzhled. Z naméfenych hodnot mtizeme
potvrdit, Ze tato podlaha pfi spravné a kvalitni vyrobé je dostate¢né odolna a spliuje

vSechny tyto pozadavky.

Tti vyrobené intarzované dilce byly testovany na odolnost podle vydanych norem.

Az na malé nedostatky, které se daji vypilovat a odstranit pii vyrob&, mizeme ziskat

vvvvvv

Tato intarzovana podlaha nam rozcleni velké plochy mistnosti a doda ptfepychovy
vzhled. Tento typ podlahy si v dne$ni dobé mutze dovolit uz skoro kazdy a nemusi ji

chodit obdivovat jen do velkych sali a historickych budov.
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6 SUMMARY

The main objective of this work was to produce a surface inlaid from four
different types of veneers. The veneers were created in the company Jan Ficek
Dievovyroba s.r.o., which has a long tradition, they have established position in the
market and long experience with veneers treatment. The company newly provides laser
cutting and engraving services. Our biggest goal was to introduce this long time known
technique into these accelerated times using a laser CNC machine, which is not only
fast but also accurate. The machine saves time but also the money, which is nowadays
the most desired criterion. In this work the requirement was confirmed and the machine

production is almost more than twice cheaper and eight times faster.

Floors are mechanically strained significantly and must transmit various load
being it furniture acting on the floor by its weight. The load may not disrupt the floor
surface treatment. However, the frequent and most stressful is the human movement,
which strains floor through friction, bumps and by water in daily operation. The floor
must keep its properties and its consistent appearance. From the measured values we
can confirm that this floor manufactured in the right way and with the right quality is
quite durable and meets all these requirements.

Three made inlaid panels were tested for resistance according to published
standards. Aside from the small flaws that can be refined and eliminated during the
production, we can get a modern floor with a combination of the old style with the
splendid decoration of large areas. The inlaid floor will divide the large room areas and
provides luxury look. This type of flooring nowadays can afford almost everyone and

one does not need to come and admire it in the great halls and historic buildings.
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