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Prašnosť pri sústružení drevených fajok 

Abstrakt 

Táto bakalárska práca s a zaoberá p r o b l e m a t i k o u prašnosti p r i sústružení d r e v a , 

konkrétne p r i výrobe f a j o k . Cieľom práce b o l o určiť množstvo p r a c h u p r i sústružení d v o c h 

rôznych d r u h o v d r e v a : t u z e m s k e j d r e v i n y d u b a letného (Quercus robur, Linné) a tropického 

b r i a r a ( E r i c a A r b o r e a , Kuntze). P r i sústružení s a vytvára p r a c h , ktorý môže obsahovať 

baktérie, vírusy, p l e s n e , h u b y a rôzne m i k r o o r g a n i z m y , ktoré môžu spôsobovať p r i dlhoročnej 

práci v t a k o m t o prostredí chronické o c h o r e n i e dýchacích c i e s t - a s t m u a l e b o neskôr závažné 

o c h o r e n i e . Prašnosť s a stáva problémom p r i sústružení, l e b o p r i niektorých výrobkoch s a nedá 

použiť C N C sústruženie a tým pádom j e človek v e x p o n o v a n o m prostredí. 

Počas p r o c e s u sústruženia b o l i p o m o c o u zariadení zbierané údaje, ktoré b o l i následne 

vyhodnotené v štatistickom p r o g r a m e S t a t i s t i c a ( T I B C O S o f t w a r e I n c . , U S A ) . Zozbierané 

p i l i n y a p r a c h b o l i p o každom sústružení odkladané p r e sitovú analýzu, k d e b o l i preosievané 

p o m o c o u sít o veľkosti ôk 3 , 5 ; 2 , 0 ; 1 ,6 ; 1 , 0 0 ; 0 , 5 ; 0 , 2 5 ; [ m m ] a menších sít o veľkosti ôk 0 , 3 ; 

0 , 1 2 5 ; 0 , 0 7 1 ; 0 , 0 3 2 ; 0 , 0 0 [ m m ] . 

Výsledkom práce j e posúdenie prašnosti m e d z i d u b o m {Quercus robur, Linné) 

a b r i a r o m ( E r i c a A r b o r e a , Kuntze) n a základe meraní z meracích prístrojov a odporúčanie p r e 

bezpečnosť p r i práci v závislosti o d prašnosti materiálu, k d e d u b v y k a z o v a l vyššiu prašnosť 

a k o b r i a r . 

Kľúčové slová: sústruženie; tabaková f a j k a ; prašnosť; h y g i e n a práce 



Dustiness trought turning wooden tobacco pipes 
Summary 

T h i s b a c h e l o r t h e s i s d e a l s w i t h t h e i s s u e o f d u s t i n e s s i n w o o d w o r k i n g , e s p e c i a l l y i n p i p e 

m a n u f a c t u r i n g . T h e a i m o f t h i s w o r k i s t o d e t e r m i n e t h e a m o u n t o f d u s t d u r i n g t h e w o o d t u r n i n g 

o f t w o d i f f e r e n t t y p e s o f w o o d : d o m e s t i c C o m m o n O a k ( Q u e r c u s r o b u r , L i n n e ) a n d t r o p i c a l 

B r i a r ( E r i c a A r b o r e a , K u n t z e ) . W o o d t u r n i n g p r o d u c e s d u s t t h a t c a n c o n t a i n b a c t e r i a , v i r u s e s , 

m o l d , f u n g i a n d m i c r o o r g a n i s m s , w h i c h c a n c a u s e c h r o n i c r e s p i r a t o r y d i s e a s e - a s t h m a o r l a t e r 

s e r i o u s i l l n e s s d u r i n g l o n g - t e r m w o r k i n s u c h a n e n v i r o n m e n t . D u s t i n n e s i s a b i g p r o b l e m i n 

t u r n i n g , C N C t u r n i n g c a n n o t b e u s e d f o r s o m e p r o d u c t s , s o t h e p e r s o n i s t h a t e x p o s e d 

e n v i r o n m e n t . 

D u r i n g t h e t u r n i n g p r o c e s s , d a t a w e r e c o l l e c t e d w i t h t h e h e l p o f d e v i c e s , w h i c h w e r e 

s u b s e q u e n t l y e v a l u a t e d i n t h e s t a t i s t i c a l p r o g r a m S t a t i s t i c a ( T I B C O S o f t w a r e I n c . ; U S A ) . A f t e r 

e a c h c y c l e o f w o o d t u r n i n g , t h e s a w d u s t a n d d u s t w e r e c o l l e c t e d a n d s e t a s i d e f o r s i e v e a n a l y s i s 

d u r i n g w h i c h t h e s a w d u s t a n d d u s t w e r e s i e v e d u s i n g s i e v e s w i t h a m e s h s i z e o f 3 , 5 ; 2 , 0 ; 1,6; 

1 , 0 0 ; 0 , 5 ; 0 , 2 5 ; [ m m ] a n d s m a l l e r m e s h s i z e s i e v e s 0 , 3 ; 0 , 1 2 5 ; 0 , 0 7 1 ; 0 , 0 3 2 ; 0 , 0 0 [ m m ] . 

A s a r e s u l t o f t h i s w o r k , t h e d u s t i n e s s b e t w e e n O a k ( Q u e r c u s r o b u r , L i n n e ) a n d B r i a r 

( E r i c a A r b o r e a , K u n t z e ) b a s e d o n m e a s u r e m e n t s f r o m m e a s u r i n g d e v i c e s a n d 

a r e c o m m e n d a t i o n f o r s a f e t y a t w o r k d e p e n d i n g o n t h e d u s t i n e s s o f t h e m a t e r i a l . W h e r e o a k 

s h o w e d h i g h e r d u s t i n e s s t h a n b r i a r . 

Keywords: w o o d t u r n i n g , t o b a c c o p i p e , w o r k p l a c e h y g i e n e 
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1. Úvod 

Sústruženie d r e v a j e veľmi starým r e m e s l o m , ktoré sa už p o stáročia používa n a výrobu 

rôznych p r e d m e t o v . Drevené f a j k y sú jedným z výrobkov, ktoré s a vyrábajú rotačným 

p o h y b o m n a sústruhu. F a j k y z d r e v a majú n i e l e n estetickú h o d n o t u , a l e sú často používané j e h o 

majiteľom p r i rôznych kultúrnych a spoločenských akciách. 

Zmienené d r e v i n y d u b a b r i a r , sú často používané p r i výrobe f a j o k a majú rôzne 

v l a s t n o s t i ( Z e i d l e r , 2 0 1 6 ) . T i e t o v l a s t n o s t i môžu ovplyvniť množstvo vytvoreného p r a c h u p r i 

sústružení. P o r o v n a n i e množstva prašnosti p r i sústružení o b o c h drevín nám umožní posúdiť, 

ktorý materiál p r i sústružení v y k a z u j e väčší o b j e m p r a c h u a veľkosti frakcií p r a c h u . 

Práca j e zameraná n a prašnosť, konkrétne p r i výrobe drevených f a j o k . Táto téma 

v súčasnej d o b e n i e j e až t a k opísaná v o d b o r n e j literatúre, pretože sústruženie d r e v a a výroba 

f a j o k n i e j e známa a rozšírená. Keďže prašnosť p r e d s t a v u j e určité riziká p r e z d r a v i e 

pracovníkov (Hollerová, 2 0 0 6 ) , výsledky m o j e j práce b y m o h l i byť užitočné p r e výrobcov 

ručne vyrábaných f a j o k , ktorí majú menšie d i e l n e , k d e s a p r a c h rozširuje a usádza rýchlejšie. 

P r i sústružení f a j o k dochádza k rozptyľovaniu a i n h a l o v a n i u drevného p r a c h u , ktorý môže byť 

škodlivý p r e dýchacie c e s t y a spôsobovať rôzne zdravotné problémy. Sú t o napríklad: 

respiračné problémy, o c h o r e n i a dýchacích c i e s t , a s t m a , alergická nádcha (Hollerová, 2 0 0 6 ) . P r e 

m i n i m a l i z o v a n i e rizík pracovníkov v sústružníckom p r i e m y s l e j e potrebné skúmať a zlepšovať 

metódy o c h r a n y p r e d p r a c h o m . . 

Tému „Prašnosť p r i sústružení drevených f a j o k " s o m s i v y b r a l a j p r e t o , l e b o výrobe 

f a j o k s a v e n u j e m dlhší čas. Táto remeselná oblasť m a f a s c i n u j e h l a v n e kvôli jedinečnej 

a rôznorodej výrobe f a j o k a taktiež m a zaujíma estetický vzhľad f a j o k , k d e má veľkú úlohu 

k r e s b a d r e v a . V o s v o j e j práci s o m sa r o z h o d o l zamerať n a prašnosť p r i sústružení nakoľko táto 

p r o b l e m a t i k a súvisí a j s o zdravotnými problémami. 
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2. Cieľ práce 

Cieľom práce b o l o posúdiť množstvo prašnosti, ktoré vzniká p r i sústružení briarových 

a dubových f a j o k . P r e p o r o v n a n i e vzniknutého p r a c h u b o l o vyrobených z každej d r e v i n y šesť 

k u s o v f a j o k , pričom b r i a r b o l rozdelený n a d v e kategórie . P o zozbieraní pilín a p r a c h u p o 

každom sústružení b o l a s t r o j o m spracovaná sitová analýza, ktorá nám p o m o h l a identifikovať 

veľkosti častíc z každej f r a k c i e v z n i k n u t e j p r i sústružení f a j o k . Porovnaním množstva 

a veľkostí častíc p r a c h u m e d z i d r e v i n a m i d u b a b r i a r b o l o možné vyhodnotiť, ktorá zmienená 

d r e v i n a j e m e n e j prašnej šia 

9 



3. Stavba dreva 

S t a v b a d r e v a s a zaoberá štruktúrou a vlastnosťami d r e v a . D r e v o s a rozdeľuje d o d v o c h 

skupín n a listnaté d r e v o a ihličnaté d r e v o a zároveň n a d v e základné úrovne, makroskopickú 

a mikroskopickú. Makroskopická úroveň sa zaoberá vlastnosťami a c h a r a k t e r i s t i k a m i d r e v a 

a k o j e : pevnosť, tvrdosť, h u s t o t a , f a r b a , k r e s b a , t v a r a vlhkosť v rôznych klimatických 

p o d m i e n k a c h . A k s a zaoberáme vnútornou štruktúrou d r e v a a j e j z n a k m i , t a k skúmame 

l e t o k r u h y a póry. 

A k d o s i a h n e m e h r a n i c e úrovni m a k r o s k o p i c k e j , t a k j e potrebné prejsť n a úroveň 

mikroskopickú. Mikroskopická úroveň vyžaduje prístrojové v y b a v e n i e a znalosť väčšieho 

množstva z n a k o v ( Z e i d l e r , 2 0 1 6 ) . 

J e nevyhnutné s t a v b u d r e v a hodnotiť n a základných anatomických r e z o c h , ktoré sú: 

priečny, radiálny, tangenciálny. 

Priečny r e z j e vedený k o l m o n a j e h o o s . Výsledkom j e p l o c h a , ktorá z o b r a z u j e presný t v a r 

a rozloženie l e t o k r u h o v v d r e v e . T e n t o r e z umožňuje zistiť základné v l a s t n o s t i d r e v a , a k o j e 

j e h o f a r b a , textúra a v l a s t n o s t i m e d z i l e t o k r u h m i (obrázok č. 1 - P ) . Radiálny r e z prechádza 

s t r e d o m kmeňa, a t e d a dreňou (obrázok. 1 - R ) . Tangenciální r e z j e vedený taktiež rovnobežne 

s l e t o k r u h m i , a l e o p r o t i radiálnemu r e z u j e vedený m i m o s t r e d u kmeňa ( o b r . l - T ) 

( Z e i d l e r , 2 0 1 6 ) . 

• 

í 

Obrázok č.l Schematické znázornení řezů kmenem, zdroj: Balabán, 1955 (20.2.2023) 
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3.1 Vlastnosti dreva 

D r e v o a k o materiál má množstvo vlastností. D r e v o j e anizotropné a nehomogénne. 

V l a s t n o s t i d r e v a s a d e l i a d o t r o c h základných skupín: 

1 . Fyzikálne v l a s t n o s t i - h u s t o t a , vlhkosť, tepelná vodivosť, akustická vodivosť... 

2 . Mechanické v l a s t n o s t i - tvrdosť, pevnosť, pružnosť... 

3 . Technologické v l a s t n o s t i - štiepateľnosť, tvárnosť, obrábateľnosť... 

( S i k l i e n k a , 2 0 1 3 ) 

3.1.1 Fyzikálne vlastnosti 

3.1.2 Hustota dreva 

H u s t o t a udáva hmotnosť v j e d n o t k o v o m o b j e m u , ktorý sa označuje g. cm~3. Podľa d r u h u 

d r e v a a j e h o v l h k o s t i s a h u s t o t a d r e v a môže líšiť. A k spracovávame d r e v o m e c h a n i c k y a l e b o 

c h e m i c k y , t a k j e h u s t o t a veľmi dôležitá, z a m e r i a v a s a n a j e h o množstvo d r e v n e j h m o t y 

a objemovú j e d n o t k u d r e v a . Taktiež j e t o j e d n a z kľúčových charakteristík a má v p l y v n a 

fyzikálne a mechanické v l a s t n o s t i d r e v a . A k má d r e v o väčšiu h u s t o t u , t a k j e zvyčajne p e v n e j šie, 

tvrdšie a odolnejšie o p r o t i d r e v u s nižšou h u s t o t o u ( S i k l i e n k a , 2 0 1 3 ) . 

V tabuľke č.l j e vidieť p o r o v n a n i e h u s t o t y d u b a a b r i a r u : 

D R E V I N A [g. cm 3 ] 

B 1 - B 4 0 , 6 7 8 

B 5 - B 6 0 , 7 6 1 

D B 1 - D B 6 0 , 7 6 1 

Tabuľka č. 1 Porovnanie hustoty DUBU a BRIARU (zdroj: (Autor práce) 
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3.1.3 Vlhkosť dreva 

O k r e m h u s t o t y skúmame aj j e h o vlhkosť. D r e v o j e materiál, ktorý uvoľňuje a l e b o 

a b s o r b u j e v o d u v o f o r m e k v a p a l n e j a l e b o p l y n n e j . Vlhkosť v y j a d r u j e m e v percentách. 

Rozlišujeme d v a t y p y v l h k o s t i : 

1 . Absolútna vlhkosť: v y j a d r u j e percentuálny p o d i e l v o d y n a h m o t n o s t i absolútne 

suchého d r e v a . Môže dosiahnuť h o d n o t u n a d 1 0 0 % . 

2 . Relatívna vlhkosť: v y j a d r u j e p o d i e l v o d y v percentách z c e l k o v e j h m o t n o s t i 

v o k a m i h u m e r a n i a . N i k d y nemôže dosiahnuť 1 0 0 % . 

(Horáček, 2 0 0 8 ) 

A k s a zmení o b s a h v o d y v d r e v e , t a k s a m e n i a r o z m e r y a t v a r , a t o v rôznych s m e r o c h . 

A k s a zníži o b s a h v o d y v d r e v e , t a k vzniká p r o c e s , ktorý nazývame „zosychanie". N a o p a k , a k 

sa zvýši o b s a h v o d y , t a k t e n t o p r o c e s nazývame „napučiavanie". R o z m e r y d r e v a s a nám môžu 

zväčšiť l e n d o určitej veľkosti, a t o d o b o d u nasýtenia, ktorý má h r a n i c u 3 0 % , k e d y s a v o d a 

v d r e v e viaže. A k s a prekročí 3 0 % , t a k p o t o m hovoríme o v o d e voľnej. P r i sústružení f a j o k j e 

vlhkosť d r e v a veľmi dôležitá, a b y sa m i n i m a l i z o v a l i deformácie a z m e n y t v a r u . Ideálna vlhkosť 

j e v rozmedzí 1 0 - 1 2 % . A k j e vlhkosť príliš vysoká, vyrobená f a j k a môže následne prasknúť p o 

vysušení, a stať s a nepoužiteľnou. Výrobcovia s a snažia dodržať ideálnu vlhkosť, a t o s a 

d o s i a h n e tým, že sa prírezy vysušia n a vlhkosť 1 0 - 1 2 % ( S i k l i e n k a , 2 0 1 3 ) 

3.1.4 Textúra dreva 

J e t o j e d e n z najdôležitejších a s p e k t o v p r i určovaní c e n y f a j k y . Textúra d r e v a vzniká 

kombináciou a i n t e n z i t o u makroskopických z n a k o v a k o sú: l e t o k r u h y , dřeňové lúče a iné. 

Zmienené z n a k y môžu byť ešte výraznejšie zvláštnosťami, a t o sú koreňovice, očkovitá k r e s b a , 

lieskovcové d r e v o , s v a l o v i tosť, reakčné d r e v o . Textúra j e výrazná n a p o v r c h u f a j k y [ o n l i n e ] 

( 2 0 . 3 . 2 0 2 3 ) . 

D r e v i n a a k o j e b r i a r , j e tropického pôvodu. P r i tropických drevinách môžu vznikať ďalšie 

v z o r y a t o technologickými operáciami a k o sú napríklad: r e z a n i e a lúpanie. Špeciálna k r e s b a 

d r e v a vzniká, a k d r e v o o p r a c u j e m e v rôznych anatomických rovinách: šikmé r e z y , excentrické 

lúpanie. Zvláštnosťou sú aerodýhy, ktoré vznikajú lepením dýh n a s e b a , a p o t o m sú rezané 

v rôznych rovinách (Cunderlík, 2 0 0 9 
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3.1.5 Typy textury dreva na fajkách 

Očkovitá (Birďs Eye): Táto k r e s b a vzniká, keď sa v y t v o r i a druhotné konáriky n a k m e n i 

a l e b o sú v koreňoch. Práve takáto k r e s b a j e v y s o k o cenená p r e výrobcov f a j o k a l e b o iných 

dizajnových p r e d m e t o v . Z tuzemských drevín s a takáto k r e s b a v y s k y t u j e najmä p r i o r e c h u , 

ktorý má dobré v l a s t n o s t i p r e výrobu f a j o k . A k s a očká h r o m a d i a p o d kôrou, vzniknú nádory 

s p e s t r o u k r e s b o u s výrazne zrnitým l e s k o m . V p r a x i s a nádory považujú z a c h y b u d r e v a , p r e t o 

i c h použitie j e obmedzené l e n n a v y h o t o v e n i e malých p r e d m e t o v , a k o sú pravé f a j k y , prípadne 

m i s k y (Čunderlík, 2 0 0 9 ) . 

Obrázok č.2 Birds Eye kresba fajky zdroj: https://pipesmagazine.com/forums/threads/craziest-birdseye-
ive-ever-seen.40245/ (20.2.2023) 
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Vlnitý lesk (Straight gain): s a p r e j a v u j e a k o tmavé p l o c h y p o d rôznymi u h l a m i s v e t l a . 

Široké v l n k y vznikajú zvlněním v radiálnom s m e r e , ktoré s a n e p r a v i d e l n e a šikmo uložia. Úzke 

v l n k y , sú rastová odchýlka, k d e sa vzdialenosť v r c h o l o v p o h y b u j e v rozmedzí 5 - 1 0 [ m m ] 

a prebiehajú p r a v i d e l n e v tangenciálnom s m e r e (Cunderlík, 2 0 0 9 ) . 

Obrázok č.3 Straight gain kresba fajky, zdroj: https://www.bisgaard-pipes.com/kai-nielsen-a-iewel-of-
denmark-volcano-straight-grain.html (20.2.2023) 

3.1.6 Farba dreva 

Dôležitou e s t e t i c k o u vlastnosťou j e f a r b a d r e v a . D r e v o j e nehomogénne, a tým pádom 

môžeme rozlíšiť jemné r o z d i e l y v o farbených odtieňoch, v j e h o k r e s b e a l e s k u . B r i a r j e vzácny 

kvôli j e h o stále výraznej a zreteľnej f a r b e . F a r b a p r i výrobe f a j o k s a zvýrazňuje prírodným 

odtieňom a l e b o rôznym d r u h o m m o r e n i a , k d e môžeme f a r b u úplne zmeniť. Morením d r e v a s a 

zvýrazní j e h o k r e s b a ( C s a n a d y , 2 0 1 3 ; M a s u d a , 2 0 0 1 
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3.2 Mechanické vlastnosti 

3.2.1 Tvrdosť dreva 

P o j e m tvrdosť sa odvíja o d o d p o r u , ktorý k l a d i e materiál p r o t i v n i k a n i u c u d z i e h o t e l e s a . 

A k s a nachádza v o d a v d r e v e , t a k klesá tvrdosť d r e v a . P r i každom 1 % prírastku v l h k o s t i sa 

zaznamená a s i 4 % p o k l e s t v r d o s t i v s m e r e vlákien, a v s m e r e k o l m o n a vlákna 2 , 5 % . P r i 

sústružení m a tvrdosť veľký význam, pretože ovplyvňuje o p o t r e b o v a n i e nástroja a spôsobuje 

z m e n y v h o d n o t e r e z n e j s i l y n a p o t r e b n o m príkone ( S i k l i e n k a , 2 0 1 3 ) . 

3.2.2 Pevnosť dreva 

J e t o schopnosť d r e v a odolávať vonkajším v p l y v o m až p o b o d j e h o porušenia. 

Napríklad, p r i operácii r e z a n i a s a v y s k y t u j e tlakové porušovanie d r e v a ( t l a k o m čelnej p l o c h y 

nástroja n a d r e v o a stlačením p o v r c h o v e j v r s t v y ) . Dochádza taktiež k u s t r i h u d r e v a ( o d d e l e n i e 

drevných častíc r e z n o u h r a n o u nástroja). V p l y v o m t l a k u n a čelnú p l o c h u v o h y b e dochádza 

k deformácii t r i e s k y ( S i k l i e n k a , 2 0 1 3 ) . 

P r i sústružení f a j o k dochádza k u porušovaniu vlákien d r e v a v t l a k u a v s t r i h u , čo má 

v p l y v n a mechanické v l a s t n o s t i . Kvôli t o m u závisí n a d r u h u d r e v i n y , v e k u a v l h k o s t i . B r i a r 

a d u b p a t r i a m e d z i veľmi tvrdé d r e v i n y , čo j e j e d e n z a s p e k t o v p r i výrobe f a j o k . Výhodou 

týchto drevín j e aj i c h pevnosť, odolnosť odolávať t l a k u a o h y b u . B r i a r m a vysokú odolnosť 

p r o t i horúcim a suchým p o d m i e n k a m ( A u t o r práce, 2 5 . 2 . 2 0 2 3 ) . 
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3.3 Technologické vlastnosti 

3.3.1 Štiepateľnosť 

Štiepateľnosť s a p r e j a v u j e nízkou odolnosťou ťahu k o l m o n a vlákna. Štiepateľnosť môže byť 

žiadúca p r i výrobe palivového d r e v a , a l e nežiadúca p r i krájaní a lúpaní dýh, frézovaní 

avrúbkovaní. Listnatým drevinám sa zvyšuje štiepateľnosť s prítomnosťou stržňových lúčov 

(Čunderlík, 2 0 0 9 ) 

D r e v i n y sa d e l i a podľa i c h štiepateľnosti n a : 

1 . Veľmi dobré: s m r e k , jedľa, o s i k a 

2 . Dobré: b o r o v i c a , s m r e k o v e c , b u k , d u b , jaseň, jelša 

3 . Slabé: l i p a , topoľ, b r e z a , j a v o r , b r e s t , čerešňa, hruška, s l i v k a , jabloň, mahagón, t e a k 

4 . Veľmi slabé: h r a b , agát, čierna b o r o v i c a , e b e n , p a l i s a n d e r 

5 . Neštiepateľné: p a l m y , g u a j a k . 

(Lisičan, a k o l . 1 9 9 6 ) 

P r i sústružení d r e v a d u b u a b r i a r u j e štiepateľnosť dôležitým f a k t o r o m , pretože vysoká 

štiepateľnosť môže spôsobiť t r h l i n y a škvrny n a p o v r c h u f a j o k . Podľa niektorých z d r o j o v sa 

d r e v o b r i a r u štiepateľnosťou výrazne líši o d d u b u a j e m e n e j náchylné k štiepaniu. T o môže byť 

spôsobené j e h o h u s t o t o u a tvrdšou štruktúrou. 

3.3.2 Obrobiteľnosť dreva 

Táto vlastnosť n i e j e jednoznačne definovaná. J e určená d r u h o m d r e v a . Posudzovať 

obrobiteľnosť d r e v a môžeme podľa veľkosti obrábanej p l o c h y z a časovú j e d n o t k u , podľa 

k v a l i t y obrábanej p l o c h y , podľa rezných síl. Ďalším f a k t o r o m p r i obrobiteľnosti j e vlhkosť 

d r e v a . A k j e príliš vysoká vlhkosť, t a k j e väčšia pravdepodobnosť deformácie materiálu počas 

obrábaní (Lisičan, 1 9 9 8 ; P e c i n a , 2 0 0 6 ) . 

P r i obrábaní d u b a a b r i a r u b o l o zistené, že majú vysokú obrobiteľnosť kvôli pevným 

vláknam a h u s t o t e . P r i sústružení b r i a r u b o l o vidieť, že j e lepšie obrobiteľný o p r o t i d u b u , tým 

pádom p r i b r i a r i môžeme udržať vysokú k v a l i t u p o v r c h u , a l e kvôli v y s o k e j t v r d o s t i j e 

degradácia nástroja vyššia ( A u t o r práce, 2 7 . 2 . 2 0 2 3 ) 
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3.4 Vznik triesky 

P r i obrábaní materiálu p o m o c o u rezného nástroja, dochádza k u deformácii materiálu. Je 

t o spôsobené koncentráciou napätia, ktoré v e d i e k p l a s t i c k e j deformácii a p o s u n u jednotlivých 

v r s t i e v materiálu. Postupným zvyšovaním napätia až d o hodnôt vyšších n e z j e strihová h r a n i c a 

p e v n o s t i materiálu, dochádza k u o d d e l e n i u t r i e s k y (Humár, 2 0 0 3 ; D a v i m , 2 0 1 1 ) . 

směr kolmý na 
rovinu kluzu 

Obrázok č.4 Vznik triesky, zdroj: Humár, 2003 (20.2.2023) 

3.4.1 Typy triesok pri pozdĺžnom modely rezania 

1. Trieska súvislá špirálová 

Súvislá špirálová t r i e s k a s a tvorí p r i malých hrúbkach z r e z a n e j v r s t v y ( 0 , 1 - 0 , 2 [ m m ] ) , 

a t o p o m o c o u deformácie plastického šmyku a l e b o o h y b u . P r i t o m t o p r o c e s e j e vysoká hladkosť 

obrobeného p o v r c h u a p o l o m e r špirály sa zväčšuje s hrúbkou o d o b r a t e j v r s t v y . K o n t a k t r e z n e j 

h r a n y s o b r o b k o m pretrváva, a tým pádom s a rezná h r a n a rýchlejšie o p o t r e b u j e (Obrázok č.5-

A ) , Kvietková, 2 0 1 5 ) . 

1 7 



A) B) 

Obrázok č.5 Trieska súvislá špirálová A, trieska časticová mnohouholníková B, zdroj: Siklienka, 2013 
(20.2.2023) 

2. Trieska časticová mnohouholníková 

T v o r b a t e j t o t r i e s k y j e charakterizovaná neustálym p r o c e s o m t v o r b y t r i e s o k . Vzniká p r i 

väčších hrúbkach z r e z a n e j v r s t v y a menších rezných u h l o c h . Väčšia hrúbka t r i e s k y zvyšuje 

o d p o r d r e v a p r o t i o h y b u , tým sa t v o r i a záštepy a p r a s k l i n y p r e d r e z n o u h r a n o u . Záštepy sa 

zväčšujú až d o chvíle maximálnej ťahovej p e v n o s t i vlákien a t r i e s k a s a zlomí. V z n i k a dĺžka 

záštepov j e ovplyvnená štiepateľnosťou, hrúbkou t r i e s k y , vlhkosťou, rezným u h l o m 

a k o e f i c i e n t o m t r e n i a m e d z i t r i e s k o u a čelnou p l o c h o u nástroja (Obrázok č.5- B) , ( S i k l i e n k a , 

2 0 1 3 ) 
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2. Trieska zhustená súvislá 

D r u h t e j t o t r i e s k y vzniká p r i v y s o k o m t l a k u , ktorý d e f o r m u j e d r e v o v pozdĺžnom s m e r e 

čelnou p l o c h o u rezného k l i n u , ktoré d o s t a n e d r e v o d o plastického s t a v u . A k j e t l a k n a d r e v o 

príliš vysoký, t a k s a t r i e s k a začne zhrňovať p r e d čelo nástroja a v y p a d n e . J e t o spôsobené 

menším rezným u h l o m , a l e b o príliš otupeným nástrojom s veľkým p o m e r o m k r i v o s t i o s t r i a , t o 

spôsobuje z m e n y rezného u h l u až n a záporne h o d n o t y , (Obrázok č.6- C ) , (Kvietková, 2 0 1 5 ) 

C ) 
Obrázok č.6 Trieska zhustená súvislá, zdroj: Siklienka, 2013. (20.2.2023) 

3.4.2 Typy triesok pri čelnom modely rezania 

1. Trieska súvislá s trhlinami 

A k j e hrúbka z r e z a n e j v r s t v y malá a rezný u h o l ostrý, vzniká t r i e s k a súvislá s t r h l i n a m i . 

T r i e s k a j e i b a čiastočne rozdelená a n i e úplne rozpadnutá, čiastočky sú m e d z i s e b o u j e m n e 

spojené, (Obrázok č.7- D ) , ( S i k l i e n k a , 2 0 1 3 ) . 

D ) E ) 

Obrázok č.7 Trieska súvislá s trhlinami D, trieska delená časticová E , zdroj: Siklienka, 2013 
(20.2.2023) 
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2. Trieska delená časticová 

(Obrázok č.7- E ) Čelné r e z a n i e s dostatočne hrubým rezným k l i n o m , tvorí časticovú 

t r i e s k u v dôsledku nízkej p e v n o s t i d r e v a v s m e r e šmyku pozdĺž vlákien. A k p r i t o m narastá 

rezný u h o l , zmenšuje s a hrúbka t r i e s o k . A k j e nástroj opotrebovaný, t a k s a vytvorí druhá 

t r i e s k a , ktorá j e spôsobená t r h l i n o u p o d r e z n o u r o v i n o u . Vlákna s a roztrhnú p o d úroveň rezného 

o s t r i a , tým pádom vzniká z l e obrobený p o v r c h , (Kvietková, 2 0 1 5 ) 
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3.5 Prašnosť dreva 

Rozlišujeme prašnosť m e d z i p r a c h o m a aerosólom, záleží n a spôsobe v z n i k u a veľkosti 

častíc v ovzduší. A k hovoríme o p r a c h u , t a k t e n vzniká rozdrvením pevných hmôt a j e h o častíc, 

ktoré majú rôznu veľkosť a t v a r . Vzniknuté častice sú t a k drobné, že sa usádzajú veľmi p o m a l y 

a l e b o vôbec, (Matoušek, 1 9 9 8 ) . 

3.5.1 Druhy prachu 

D r u h y p r a c h u závisia n a j e h o fyzikálnych, chemických a biologických v l a s t n o s t i a c h . 

Pľúcnu ventiláciu ovplyvňuje množstvo p r a c h u v ovzduší a fyzická náročnosť práce. V n o s e 

zostáva približne p o l o v i c a prachových častíc väčších než 0 , 0 2 , častice väčšie než 0 , 0 0 5 sa 

nedostanú d o dolných časti dýchacích c i e s t . Respirabilný p r a c h - jedná sa o najmenšie častice, 

ktoré prechádzajú d o dolných dýchacích c i e s t . Častice p r a c h u môže dráždiť kožu, s l i z n i c u 

a s p o j i v k y , taktiež vyvolávať zápaly. (Matoušek, 1 9 9 8 ) . 

1. Prach s prevažne fibrogénnym účinkom: V e d i e k poškodeniu t k a n i v a a funkcií 

určitých orgánov. Zahrňuje t o pľúcne o c h o r e n i a , a k o j e silikóza. 

2. Prach bez fibrogénneho účinku: môže byť výrazne dráždivý a zahŕňa prácu 

s rastlinnými p r o d u k t a m i , a k o j e b a v l n a , ľan, k o n o p e , d r e v o . 

3. Minerálne vláknitý prach s možným karcinogénnym účinkom: môže zahrňovať 

a z b e s t a niektoré minerálne a sklenné vlákna. 

4. Prach vyvolávajúci alergiu: p r a c h spôsobujúci a l e r g i u j e väčšinou rastlinný p r a c h 

a k o peľ a l e b o anorganického pôvodu a k o sú zlúčeniny, k o v . . . (Matoušek, 1 9 9 8 ) 
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3.5.2 Prach v pracovnom ovzduší 

J e potrebné monitorovať a hodnotiť koncentráciu p r a c h u v p r a c o v n o m ovzduší, a b y 

nedošlo k poškodeniu z d r a v i a v súvislosti s pracovnými činnosťami. Koncentrácia aerosólu 

p r a c h u s a v y j a d r u j e a k o hmotnosť v o b j e m o v e j j e d n o t k e v z d u c h u , a k sa používa gravimetrická 

metóda k u u s t a n o v e n i u prašnosti, t a k s a v y j a d r u j e v mg. m ~ 3 . Expozícia prašným aerosólom 

sa hodnotí porovnaním zistených koncentrácii s limitnými koncentráciami, ktoré s a definujú 

dlhými štúdiami. K používaným termínom n a posúdenie prašnosti v p r a c o v n o m ovzduší sú: 

vdychovateľné, torakálne a respirabilné f r a k c i e . A k máme prašnosť s možným fibrogenným 

účinkom, t a k j e nutné stanoviť o b s a h fibrogénnej zložky, (Hollerová, 2 0 0 6 ) . 

Veľkosti častíc prachu (aerosólu) 

Vdychovaný v z d u c h 

V z d u c h prechádzajúci 

n o s n o u d u t i n o u 

V z d u c h vstupujúci 

d o a l v e o l 

Obrázok č.8 Velikost částic prachu (aerosolů), zdroj: Matoušek, 1998 (23.2.2023) 

3.5.3 Možnosti ochrany organizmu proti prachu 

A b y s m e m i n i m a l i z o v a l i množstvo prachu/aerosólu j e potrebné prispôsobiť 

technológiu, ktorá môže zahrňovať použitie nových metód, a k o j e vodný lúč a r e z a n i a 

l a s e r o m . P r i obrábaní materiálov j e potrebné využívať odsávacie z a r i a d e n i a a zrážanie p r a c h u 

v o d o u a l e b o elektrostatickými p r o s t r i e d k a m i . Ďalšie možnosti o c h r a n y sú napríklad: v e t r a n i e 

pracovísk, používanie protiprašných kabín p r e diaľkové ovládanie prašných p r o c e s o v . 

Dôležitá j e pravidelná údržba a k o n t r o l a pracovných p r o s t r i e d k o v a k o sú m a s k y a f i l t r e 

(Matoušek, 1 9 9 8 
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3.6 Technológia obrábanie 

J e t o p r o c e s , p r i k t o r o m sa používajú obrábacia s t r o j e n a zmenšenie o b j e m u , 

r o z m e r o v , p o v r c h u a t v a r u materiálu. P r o c e s j e založený n a e n e r g i i , ktorá j e dodaná 

obrábaciemu s t r o j u . Prostredníctvom nástroja dochádza k o d o b r a t i u určitého o b j e m u 

materiálu, (Janáč, 2 0 0 3 ) . 

V t o m najzákladnejšom z m y s l e sa obrábanie zaoberá p r o c e s o m k d e s a p o l o t o v a r mení 

n a výrobok prostredníctvom odstránenia prebytočného materiálu v o f o r m e t r i e s o k . Obrábanie 

sa delí n a ručné a strojové, (Kvietková, 2 0 1 5 ) . 

3.6.1 Ručné obrábanie 

Je t o p r o c e s , k d e tvoríme výrobok výhradne ručne. P r i t o m t o d r u h u obrábania sa používajú 

nástroje a k o ručné pílky, dláta, nože a rôzne brúsne p a p i e r e , pilníky. Výhodou ručného 

obrábania j e , že n e t r e b a mať prítomný z d r o j e n e r g i e o k r e m v l a s t n e j s i l y a zručnosti pracovníka. 

Taktiež j e dôležité p r i ručnom obrábaní mať dobrú p r e d s t a v u o r o z m e r o c h a t v a r e výrobku, 

(Havránek, 1 9 5 1 ) . P r i výrobe f a j o k sa p r i konečnej fáze výroby používa ručné obrábanie. 

3.6.2 Strojové obrábanie 

A k j e kľúčová rýchlosť a presnosť p r i výrobe výrobku t a k sa obrábanie robí n a s t r o j o c h . 

Strojové obrábanie s a vykonáva n a rôznych s t r o j o c h a k o sú píly: kotúčové, pásové, rámové. 

Ďalej máme napríklad rôzne brúsky, hobľovky, zrovnávačky, dlabačky, frézy a kombinované 

C N C s t r o j e , (Kvietková, 2 0 1 5 ) . 

Strojové obrábanie delíme n a trieskové a beztrieskové. P r i b e z t r i e s k o v o m obrábaní 

nedochádza k v z n i k u t r i e s o k , pilín, hoblín. T e n t o t y p obrábania sa používa p r i výreze guľatiny 

n a výrobu dýh, ktoré vznikajú krájaním, rezaním a l e b o lúpaním. M e d z i beztrieskové obrábanie 

môžeme zaradiť s t r i h a n i e guľatiny, d e l e n i e vibračnými nožnicami, r e z a n i e nožovými kotúčmi, 

impulzové rázové r e z a n i e nožom, ( S i k l i e n k a , 2 0 1 3 ) . 
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3.6.3 Sústruženie dreva 

Je t o strojové obrábanie, ktorého cieľom j e získať rotačné t e l e s o s požadovaným t v a r o m , 

r o z m e r m i a hladkosťou p o v r c h u . Základné spôsoby sústruženia sú: pozdĺžne, priečne radiálne, 

priečne tangenciálně, čelné. 

3.6.4 História sústruženia 

Prvé sústruhy poznáme už z d o b y b r o n z o v e j , k d e s a z a c h o v a l o veľa p r e d m e t o v , ktoré svedčia 

o t o m , že p r e d m e t s a otáčal slučkou l u k o v e j t e t i v y a k o p r i l u k o v o m vrtáku. Následne o k o l o 

r o k u 1 2 5 0 s a používalo šliapadlo, o d ktorého v i e d o l p o v r a z slučkou o k o l o dreveného o b r o b k u 

k u z a v e s e n e j žrdi, niečo a k o vratné p e r o . P o t o m prišli prvé sústruhy s o s u p o r t a m i , ktoré s a 

zdokonaľovali. Najznámejším výrobcom b o l a f i r m a R i v e t t ( 1 8 8 7 ) a l e b o f i r m a L o r c h . V r o k u 

1 9 4 8 s a o b j a v i l i prvé konštrukcie elektronkových sústruhov, (Krucovčin, 2 0 1 8 ; Kvietková, 

2 0 1 5 ) . 

Rezné pohyby pri sústružení 

P r i sústružení môžeme rozlíšiť d v a p o h y b y . Hlavným p o h y b o m j e rotačný p o h y b , ktorý 

vykonáva samotný o b r o b o k upnutý m e d z i v r e t e n a m i sústruhu. O b r o b o k s a otáča o k o l o 

pozdĺžnej o s i . T e n t o p o h y b s a c h a r a k t e r i z u j e o b v o d o v o u rýchlosťou, ktorá zodpovedá r e z n e j 

rýchlosti (Kvietková, 2 0 1 5 ; D a v i m , 2 0 1 0 ) 

Stredná rezná rýchlosť vc s t r 

_ TT • ( d + d^) • n ( m . s - 1 ) 
V c s t r ~ 1 2 0 0 0 0 

d - p r i e m e r o b r o b k u ( m m ) 

dx- p r i e m e r výrobku ( m m ) 

n - otáčky o b r o b k u (min-1) 
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Vedľajší p o h y b vykonáva nástroj (nôž). I d e o posuvný p o h y b , ktorý môže prebiehať buď 

v s m e r e o s i o b r o b k u , čo vytvára špirálový p o v r c h n a o b r o b k u , a l e b o v s m e r e k o l m o m n a o s 

o b r o b k u , čím nôž vytvára A r c h i m e d o v u špirálu. Posuvný p o h y b má s v o j u rýchlosť, ktorá b y 

m a l a byť ideálne konštantná. Posuvnú rýchlosť j e možné vyjadriť p o m o c o u p o s u v u nástroja n a 

r e z n e j h r a n e fz (Kvietková, 2 0 1 5 ; D a v i m , 2 0 1 0 ) 

Posuv na reznú hranu fz 

1 0 0 0 . vf 

f7 = (mm) 
' n . z v J 

f - p o s u v n a otáčku o b r o b k u ( m m ) 

n - otáčky ( m i n - 1 ) 

z - počet súčasne rezacích rezných hrán 

(Kvietková, 2 0 1 5 ) 

Rezný výkon Pc 

Pr = 
Fc-Vc 
1 0 0 0 

(kW) 

Fc - rezná s i l a ( N ) 

Fc - rezná rýchlosť ( m . s - 1 ) 

(Kvietková, 2 0 1 5 ) 
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3.6.5 Sústruhy 

Sústruhy sú veľmi široko využívané v rôznych t y p o c h odvetví a s rôznymi stupňami 

automatizácie. Konštrukčne sa rozlišujú sústruhy n a hrotové, zvislé, čelné, revolverové 

a špeciálne. Sústruhy môžu byť ovládané ručne, p o l o a u t o m a t i c k y a l e b o úplne a u t o m a t i c k y 

a môžu byť vybavené t v r d o u automatizáciou a l e b o pružnou automatizáciou pracovného c y k l u . 

Sústruhy sú v t e j t o d o b e h l a v n e významné p r e strojársky p r i e m y s e l a umožňujú vysokú úroveň 

p r e s n o s t i a o p a k o v a t e l n o s t i výroby (Humár, 2 0 0 3 ) . 

3.6.6 Hrotový sústruh 

Hrotové sústruhy sa používajú v k u s o v e j a malosériovej výrobe n a sústruženie 

hriadeľových a iných t v a r o v symetrických podľa o s i otáčania, rôznych r o z m e r o v a t v a r o v b e z 

náročného n a s t a v o v a n i a s t r o j a . Existujú univerzálne a jednoduché (výrobné) hrotové sústruhy. 

Univerzálne hrotové sústruhy majú v o d i a c u s k r u t k u a umožňujú obrábanie vonkajších 

a vnútorných rotačných plôch, čelných plôch, vyvŕtanie p r i pozdĺžnom aj čelnom sústružení, 

rezať závity závitovým nožom, sústružiť kužeľové a tvarové p l o c h y , (Humár, 2 0 0 3 ) . 

t i l - —> 
i 

Obrázok č.9 Časti sústruhu, zdroj: https://davidvrba.wordpress.com/servis-a-opravv/soustruzeni/ 

(23.2 .2023) 

Hrotový sústruh môžeme rozdeliť d o p i a t i c h hlavných skupín: 1 . loža sústruhu, 1 0 . 

v r e t e n o , posúvacia časť, s u p o r t a koník. 

Lóža sústruhu j e základným p r v k o m a slúži a k o p o d p e r a p r e ostatné časti sústruhu. 

V r e t e n o j e o s , ktorá s a otáča a n a ktorú sa upevňuje o b r o b o k . Posúvacia časť n a sústruhu sa 

používa k posúvaniu noža, j e poháňaná hriadeľom a ozubenými k o l i e s k a m i , ktoré sú 

usporiadané d o t r o c h skupín s rôznymi p r e v o d m i . V p r v e j časti s a m e n i a p r e v o d y ručným 

kolečkom, v d r u h e j časti j e N o r t o n o v o súkolie s výkyvnou pákou p r e z a p o j e n i e ľubovoľného 
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k o l i e s k a a v t r e t e j časti sa prevádza p o h y b n a v o d i a c i šraub a l e b o hriadeľ. V o d i a c i šraub sa 

používa p r i rezaní závitu. Ďalšia časť sústruhu j e s u p o r t , t o j e p o d p e r a nástroja a slúži 

k u p e v n e n i u nástroja. Koník j e d r u h a p o d p e r a a umožňuje obrábanie p o m o c o u nástroja [ o n l i n e ] 

( 1 9 . 3 . 2 0 2 3 ) . 

3.6.7 Sústružnícke nástroje 

P r i obrábaní materiálu n a sústruhu sa používa sústružnícky nôž a sústružnícke dláto, 

ktoré j e charakteristické d l h o u rúčkou, a b y b o l a možná o p o r a o b o m a r u k a m i , sústružnícke dláta 

sú väčšinou vyrobené z tvrdého k o v u a l e b o rýchloreznej o c e l e a majú rôzne t v a r y a veľkosti 

p r e jednotlivé časti sústruženia. Dláta s i môžeme rozdeliť d o d v o c h častí n a ostré a hladké. 

Ostré dláta sú určené p r e hrubé odstraňovanie materiálu a majú ostrú h r a n u . Hladké dláta sú 

používané p r e jemné dokončovanie p o v r c h u a majú h r a n u p r e v y h l a d z o v a n i e ( P y e , 1 9 9 4 ) 
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Pri sústružení fajok sa používajú hlavne tieto typy dlát: 

1. Uberacie dláto - používa s a n a hrubé odstránenie materiálu, môže byť použité a j p r i 

čelnom sústružení. 

Obrázok č.10 Uberacie dláto, zdroj: Autor práce (23.2.2023) 

2. Upichovacie dláto - sa používa n a o d d e l e n i e vysústruženého o b r o b k u o d j e h o 

k o n c o v , majú tenký p r o f i l b e z špičky a p r i sústružení s a používa celá dĺžka o s t r i a . U h o l čepele 

sa o b v y k l e p o h y b u j e o k o l o 60°. Podobným nástrojom j e zapichovací nôž, ktorý má špičku 

v p r o f i l e . Použitie z a p i c h o v a c i e h o noža n a o b r o b k u vytvára nerovnú p l o c h u , ktorá vyžaduje 

ďalšie brúsenie. 
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Obrázok č.ll Upichovacie dláto, zdroj: Autor práce (23.2.2023) 

3. Ploché dláto - j e známe aj a k o škrabacie dláto, j e p r i výrobe f a j o k používané a k o 

dokončovacie p r e finálnu úpravu. Používajú sa aj iné t y p y plochých dlát n a rovnú p l o c h u , 

napríklad p r i t a b a k o v e j k o m o r e . Dláta s plochým p r o f i l o m sú často vyrábané s čepeľou n a 

o b o c h stranách. U h l y o s t r i a b y m a l i s p o l u tvoriť maximálne 45° 

Obrázok č.12 Ploché dláto, zdroj: Autor práce (23.2.2023) 
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3.7 Materiály na výrobu fajok 

Podľa profesionálnych a amatérskych výrobcov f a j o k j e najlepším materiálom p r e výrobu 

f a j o k koreň „vresu b i e l e h o " známy aj a k o briar/bruyér. T o t o d r e v o j e cenené p r e s v o j u tvrdosť 

a odolnosť voči s k y s n u t i u , n a r o z d i e l o d iných drevín používaných n a výrobu f a j o k . B r i a r má 

tiež vysokú odolnosť voči ohňu, vďaka vysokému o b s a h u minerálnych látok. Výrobcovia f a j o k 

s i b r i a r obľúbili p r e j e h o dobrú schopnosť o p r a c o v a n i a a leštenia, čo každému výrobcovi f a j o k 

umožňuje vytvoriť unikátne umelecké d i e l o z každého přířezu b r i a r u [ o n l i n e ] ( 2 4 . 2 . 2 0 2 3 ) . 

Známym materiálom n a výrobu f a j o k j e „Morta" známa a k o bahenný d u b , j e t o vzácny 

materiál. J e h o výskyt j e p o m e r n e obmedzený, pretože i d e o d r e v o , ktoré z o s t a l o p o d o b u 5 0 0 0 -

8 0 0 0 r o k o v ležať v rašelinisku, k d e p o s t u p n e k a r b o n i z o v a l o b e z prístupu v z d u c h u . A k b y t a m 

z o s t a l o dlhšie t a k b y s a z n e h o s t a l o čierne u h l i e [ o n l i n e ] ( 2 4 . 2 . 2 0 2 3 ) . 

Odborníci a z b e r a t e l i a f a j o k s a zhodujú, že najdrahší a najvzácnejší materiál n a f a j k y j e 

takzvaná „penovka". T i e t o f a j k y sú vyrobené z n e r a s t u hydrosilikátu magnézia a majú 

schopnosť absorbovať časť škodlivín z d y m u , čo z n i c h robí m e n e j škodlivé f a j k y n a fajčenie. 

Porcelánové f a j k y , n a r o z d i e l p e n o v i e k , túto schopnosť nemajú a rýchlo s a prehrievajú. Hlinené 

f a j k y sú jednoduchšie a krehkejšie než p e n o v k y a porcelánové f a j k y , a l e stále sú populárne 

m e d z i zberateľmi a k o súčasť histórie fajkárstva. F a j k y z o sádry b o l i p r e d c h o d c a m i vodných 

f a j o k a b o l i požičiavané v p o d n i k o c h v 1 9 . a 2 0 . storočí, [ o n l i n e ] ( 2 4 . 2 . 2 0 2 3 ) 
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3.7.1 Briar/Vřesovec stromovitý ( E r i c a A r b o r e a , Kuntze) 

Táto d r e v i n a j e s t r o m menšieho v z r a s t u s ihličnatým vzhľadom, ktorý d o s a h u j e výšku 

3 - 5 m . Častejšie s a v y s k y t u j e a k o krík, ktorý d o s a h u j e 3 m . V y s k y t u j e s a vjužnej Európe 

a S e v e r n e j A f r i k e n a kamenistých pôdach v svetlých húštinách, často a k o p o d r a s t stále zelených 

dubín. 

„Vřesovec stromovitý" j e jediný stromový d r u h s v o j h o d r u h u v Európe a nachádza sa 

v o b l a s t i S t r e d o m o r i a . J e h o k a u d e x , z d u r e n i n a veľkosti h l a v y , j e jedinečná a p o m e n o v a n i e 

„briar w o o d " pochádza z francúzskeho označenia kríku. T e n t o koreň r a s t i e 5 - 1 0 m m ročne. 

Použiteľný koreň má m e d z i 2 0 - 5 0 r o k o v , k e d y mladšie k u s y neobsahujú d o s t a t o k z r e l e j h m o t y 

a staršie z vnútra praskajú a tvrdnú. B r i a r často r a s t i e s korkovým d u b o m , d i v o k o u o l i v o u , 

cezmĺnou, rozmarínom. 

P o vykopaní sú k o r e n e uskladnené v s k l a d e a a s i m e s i a c s a n a n i c h s t r i e k a v o d a , a b y 

m a l i dostatočnú vlhkosť. Následne sú rozrezané n a kotúčovej píle, čo j e veľmi dôležitá operácia 

n a získania kvalitného fajkového prírezu, o b v y k l e t o j e t r e t i n a až p o l o v i c a daného koreňa. 

Rozrezané k u s y , sú následne 2 4 h o d . varené v medených k a d i a c h , a b y b o l i zbavené silíc 

a umrtvené. D r e v o j e následne triedené podľa k v a l i t y , veľkosti a t y p u r e z u a následne 

skladované a sušené aspoň p o l r o k a . Koreň j e ovplyvnený r a s t o m v z e m i a môže obsahovať 

nečistoty, a k o sú k a m e n e , zlomené k o r i e n k y a l e b o spáleniny z požiaru, čo ovplyvňuje k v a l i t u 

f a j o k , ( H i n g i s e , 1 9 9 0 ) . 

Obrázok č.13 Znázornenie koreňa briáru, zdroj: https://www.itsolution.cz/hookpipes/material cz.htm 
(23.2.2023) 
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Opis obrázku: 

Oblasť 1 : Prírezy p l a t e a u s prírodnou kôrou 

Oblasť 2 : Prírezy e b a u c h o n 

Oblasť 3 : Oblasť kmeňa využívaná p r e lacné f a j k y 

Oblasť 4 : Oblasť p r i k o r e n i sa nepoužíva n a výrobu f a j o k 
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3.7.2 Dub letný (Quercus robur, Linné) 

Dubové d r e v o j e veľmi populárne už dlhé storočia. Má svetlohnedú f a r b u s o širokým 

j a d r o m . Dubové d r e v o s a vyznačuje v y s o k o u tvrdosťou, pevnosťou, húževnatosťou 

a trvanlivosťou. Z našich drevín j e najodolnejšie voči poveternostným v p l y v o m a s t r i e d a n i u 

v l h k a a s u c h a . 

Dubové d r e v o , b o l o v m i n u l o s t i používané k výrobe p l o t o v p r e m o s t y a lavičky, s u d o v 

a mlýnských kôl. V o b l a s t i nábytkárstva b o l o vždy veľmi obľúbené a používalo sa a k o 

v masíve, t a k a j k u výrobe dýh. D u b j e ideálny materiál p r e rezbárstvo a sochárstvo 

a v n e p o s l e d n o m r a d e a j p r e výrobcov f a j o k , pretože j e ľahké h o rezať naprieč vláknam aj 

obrábať dlátami. O k r e m t o h o , má dobrú priľnavosť l e p i d l a a ľahko sa morí (Patřičný, 2 0 1 0 ) 

Obrázok č.15 Dubové prírezy, zdroj: Autor Práce, (23.2.2023 
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3.7.3 Typy drevených fajok 

E x i s t u j e veľa t y p o v f a j o k , ktoré sa líšia d e s i g n o m , t v a r o m , veľkosťou a materiálom 

použitým k i c h výrobe. Tvarová kvalifikácia s a väčšinou týka moderných f a j o k , ktoré b o l i 

vyvinuté n a k o n c i 1 9 . a n a začiatku 2 0 . storočia, často f i r m o u P e t e r s o n . Táto f i r m a s a snažila 

vymýšľať praktické t v a r y f a j o k p r e každodenné použitie, čo i m p r a k t i c k y p r i n i e s l o veľký 

úspech a s t a l i s a j e d n o u z najpopulárnejších značiek výrobcov f a j o k . V dnešnej d o b e e x i s t u j e 

veľa d e s i a t o k a l e b o d o k o n c a skôr s t o v i e k rôznych t v a r o v f a j o k ( S p u d i l , 2 0 2 2 ) . 

V p o s l e d n e j d o b e s a začali v i a c presadzovať t v o r c o v i a f a j o k ktorý sa špecializujú n a 

výrobu „freehand" f a j o k . T i e t o f a j k y sú ručne tvarované a každá z n i c h j e unikátna s v o j i m 

t v a r o m a f a r b o u , pretože t v o r c o v i a s a snažia vytvoriť f a j k y , ktoré sú jedinečné. Títo t v o r c o v i a 

sa často sústreďujú n a t o , a b y každá f a j k a b o l a d o k o n a l e v súlade s prirodzenými k r i v k a m i 

a štruktúrou, a b y b o l a čo najprirodzenejšia. Výsledkom sú nádherne f a j k y , ktoré sú často veľmi 

cennené zberateľmi a nadšencami fajčenia f a j o k . 

M e d z i základne t y p y f a j o k p a t r i a napríklad: 

1 . B e n t - zakrivená f a j k a , ktorá m a zakrivený náustok a j e ideálna p r e pohodlné 

fajčenie. 

2 . S t r a i g h t - rovná f a j k a s rovným náustkom, ktorá j e skôr tradičnej šia než b e n t . 

3 . B i l l i a r d - f a j k a s o s t r e d n e dlhým náustkom a širokým okrúhlym t e l o m f a j k y . 

4 . D u b l i n - f a j k a s ľahko zakriveným náustkom a skôr kužeľovitým t v a r o m 

f a j k y . 

5 . C h u r c h w a r d e n - f a j k a s dlhým náustkom a zvyčajne klasickým t v a r o m t e l a 

f a j k y . 
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Obrázok č.16 Tvary fajok, zdroj: cigarclubsacramento.com (24.2.2023) 
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3.7.4 Anatómia fajky 

Anatómia f a j k y n i e j e n i j a k zložitá a veľmi ľahko j u môže pochopiť každý, k t o m a záujem 

o používanie f a j k y a v y c h u t n a n i e s i kvalitného t a b a k u . J e t r e b a poznať základne p o j m y a k o j e 

hlavička, päta, k r k , náustok. T i e t o p o j m y sú bežne používané m e d z i ľuďmi, ktorý sa v o fajkách 

vyznajú. Nasledujúci obrázok uľahčuje pochopiť základne časti f a j k y [ o n l i n e ] ( 2 0 . 2 . 2 0 2 3 ) . 

Hlavička: J e najdôležitejšia časť f a j k y , ktorá určuje t v a r a h o d n o t u f a j k y . Táto časť j e 

s p r a v i d l a vyrobená z jedného k u s u bariérového d r e v a a musí byť e s t e t i c k y pekná a pohodlná 

v r u k e . Taktiež t o j e n a j v i a c namáhaná časť f a j k y , kvôli z o h r i e v a n i u t a b a k u v n e j . A b y čo 

n a j v i a c t e p l a držala v o vnútorných stenách f a j k y , musí b y t s t e n a dostatočne silná. 

Tabaková komora: J e t o m i e s t o , k d e s a t a b a k vkladá a spaľuje. O b v y k l e s a jedná 

o o t v o r s guľatým d n o m a dymovým kanálikom. Dôležité j e , a b y dymový kanálikbol najnižšou 

časťou hlavičky f a j k y , a b y sa z a i s t i l o spáleniu celého o b s a h u t a b a k o v e j k o m o r y . P o každom 

fajčení j e dôležité vyčistiť tabakovú k o m o r u a odstrániť prebytoční karbón, čo j e zuhoľnatená 

a usadená časť p o p o l a . 

Päta fajky: J e t o najnižšie m i e s t o n a f a j k e , a taktiež j e t o časť f a j k y ktorá býva n a j v i a c 

poškodená a k j e f a j k a postavená m i m o s t o j a n . 

Stopka fajky: J e t o dôležitá časť f a j k y , ktorá plní d v a účely. Prvým j e , že o b s a h u j e časť 

dymového kanáliku, ktorý pokračuje d o náustku, zatiaľ čo druhým j e poskytnúť m i e s t o p r e 

filter. Táto časť f a j k y býva výrazne namáhaná p r i manipulácii s f a j k o u , napríklad p r i rozoberaní 

a skladaní, t r e b a byť veľmi opatrní. Dôležité j e f a j k u rozoberať a skladať točivým p o h y b o m 

stále jedným s m e r o m v c h l a d n o m s t a v e . A k s a táto časť f a j k y r o z b i j e a l e b o i n a k poškodí, nedá 

sa opraviť. 

Hlavička 

Obrázok č.17 Anatómia fajky, zdroj: itsolution.cz (24.2.2023) 
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Krk: A k o s m e s i p o v e d a l i p r i s t o p k e f a j k y , nachádza s a v n e j významná časť, a t o u j e 

k r k f a j k y . Slúži n a n a s a d e n i e náustku a uloženie filtra. Avšak p r i rozoberaní a skladaní s a ľahko 

poškodí. 

Dymový kanálik: T e n t o p r v o k j e umiestený a k o v d r e v e n e j časti t a k aj v náustku. Býva 

vytvorený vyvŕtanou d i e r o u s p r i e m e r o m v rozmedzí 3 - 4 m m , ktorá sa v náustku môže rozšíriť 

d o p l o c h e j štrbiny. 

Priestor pre filter: Môže, a l e nemusí byť súčasťou f a j k y , zvyčajne, a k s a nachádza, t a k 

má p r i e m e r o t v o r u 9 m m s dĺžkou 3 5 m m , používajú sa taktiež aj 6 m m filtre. T i e t o filtre sú 

tvorené malými valčekmi, ktoré obsahujú sypký materiál podobný rozdrvenému u h l i u a n a 

k o n c o c h sú opatrené k e r a m i c k o u a l e b o p l a s t o v o u zátkou s o t v o r m i . Keramická zátka j e 

umiestnená vždy d o hlavičky f a j k y , s m e r o m k u ohňu. P r i vkladaní f i l t r a d o f a j k y j e nutné f a j k u 

rozobrať. Následne p o dofajčení s a použitý filter v y b e r i e a vyhodí d o koša. 

Náustok: Jedná s a o k o n i e c f a j k y , ktorý s a vkladá d o úst a býva namáhaný s t i s k o m 

z u b o v p r i držaní v ústach. E x i s t u j e veľa t v a r o v náustkov, často prispievajú k u názvu a t y p u 

f a j k y . Príklad „churchwarden" j e t y p f a j k y s dlhým a tenkým náustkom. P r i „freehand" fajkách 

j e náustok upravený t a k , a b y o d p o v e d a l celkovému vzhľadu f a j k y . Náustok sa vyrába z rôznych 

materiálov, a k o j e vulkanizovaný kaučuk, a k r y l , a l e b o exotické materiály r o h o v i n a , s l o n o v i n a 

a ďalšie. A k s a poškodí nejakým spôsobom náustok, t a k sa môže buď zreštaurovať a l e b o úplne 

nahradiť novým k u s o m . 

Čap: T o t o j e veľmi krehká časť f a j k y , ktorá sa môže poškodiť neopatrným 

zaobchádzaním, náhodným pádom a l e b o inými f a k t o r m i . J e nutné p r e s n e a dostatočne p e v n e 

vložiť čap d o k r k u f a j k y a t o p o m o c o u t l a k u , p r i najhoršom j e možná trvalá fixácia p o m o c o u 

l e p i d l a . 

Skus: M i e s t o , ktoré s a vkladá d o úst, slúži k držaniu f a j k y z u b a m i , J e citlivé n a 

poškodenie v prípade silného s k u s u j . P o čase náustok v t e j t o časti stráca s v o j vzhľad. J e 

možnosť náustok v t e j t o časti obrúsiť, a t a k zlepšiť j e h o vzhľad, a b y sa m o h l a f a j k a p o h o d l n e 

používať. 

[ o n l i n e ] ( 2 0 . 2 . 2 0 2 3 ) 
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3.7.5 Povrchová úprava fajky 

Povrchová úprava f a j k y , s a buď v y b e r i e majiteľom f a j k y podľa t o h o čo p r e f e r u j e , a l e b o 

j u výrobca v y b e r i e sám. Obľúbenou voľbou býva hrubá štruktúra p o v r c h u získaná 

pieskovaním, ktorá b y m a l a poskytnúť lepšiu tepelnú vodivosť. Ďalšia možnosť j e hladký 

p o v r c h , ktorý j e možno dosiahnuť vybrúsením a následným namorením, voskováním 

a n a k o n i e c a j vyleštěním. Tabaková k o m o r a sa zvyčajne vôbec n e u p r a v u j e . 

Ďalšia možnosť j e úprava f a j k y lakovaním, k d e s a používa l a k „Shellak", špeciálny l a k 

nanesený v niekoľkých vrstivách. M e d z i každým nanesením l a k u j e potrebné f a j k u j e m n e 

prebrúsiť, f a j k a j e t a k chránená p r e d poškodením. Niektorí výrobcovia buď f a j k y vôbec 

nelakujú a l e b o používajú skôr t e c h n i k y a k o sú rôzne o l e j e a h l a v n e v o s k y [ o n l i n e 2 0 . 2 . 2 0 2 3 ] . 

Karnaubský vosk: Karnaubský v o s k , j e získavaný z l i s t o v p a l m y ( c o p e r n i c i a c e r i f e r a ) , 

ktoré s a vyskytujú l e n v severovýchodnej Brazílii, j e najtvrdší z dostupných prírodných v o s k o v . 

T e n t o v o s k o b s a h u j e veľa prírodných zlúčenín, vrátane e s t e r o v vyšších mastných kyselín, 

živice a jednosýtnych a l k o h o l o v , čo umožňuje lesklý vzhľad. J e dôležité poznamenať, že j e t o 

čisto prírodný p r o d u k t [ o n l i n e 2 1 . 2 . 2 0 2 3 ] . 

Obrázok č.18 Karnaubský vosk v tuhej forme, zdroj: handymade.cz (24.2.2023) 
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Shellak: „Šhelak" b o l d o Európy dovezený k o n c o m 1 7 . storočia z I n d i e a južnej Ázie. 

T e n t o materiál s a získava z o živíc, ktoré získavajú vošky ( C o c c u s L a c c a ) n a s t r o m o c h . Živica 

sa z b i e r a , a p o t o m sa p o m o c o u z o h r i a t i a a l e b o r o z p u s t e n i a v a l k o h o l e a l e b o l i e h u n a l e j e / n a t r i e 

n a palmové l i s t y . P o vytvrdnutí s a palmový l i s t zloží a jemné šupinky t v o r i a základ výroby 

šelakovej politúry. Selakové šupinky majú rôzne f a r b y , a k o žltohnedú, zlato-oranžovú 

a rubínovú, v závislosti o d o b d o b i a z b e r u , o b l a s t i a spôsobu r o z p u s t e n i a živice [ o n l i n e 

2 0 . 2 . 2 0 2 3 ] . 

Obrázok č.19 Farebné varianty šelaku, zdroj: decoora.com (24.2.2023 
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3.7.6 Fajkový tabak 

J e dôležité pochopiť, že fajkový t a b a k j e odlišný o d t a b a k u , ktorý s a dáva d o c i g a r i e t , j e 

mäkší a m a nižší o b s a h nikotínu. P o z b e r e s a t a b a k suší n a s l n k u a l e b o umelým t e p l o m , následne 

f e r m e n t u j e a s k l a d u j e . Máme rôzne t y p y fajkových t a b a k o v , základný j e M i x t u r e , následne sú 

t a b a k y a k o C a v e n d i s h , C r i m p - C u t , F l a k e , R o l l C a k e , R e a d y R u b b e d . T a b a k y s a d e l i a ďalej 

n a prírodné, aromatické a aromatizované. Zabalený t a b a k s a musí držať v c h l a d e a s u c h u , a b y 

n e b o l a znehodnotená j e h o k v a l i t a . Musí mať určitú vlhkosť, a b y s a t a b a k m o h o l dostatočne 

vychutnať. 

Obrázok č.20 Rôzne druhy tabaku, zdroj: vnajlepsichrokoch.sk (24.2.2023) 
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3.7.7 Technologický postup výroby fajky 

Výroba f a j k y zahŕňa v i a c e r o technologických operácii a k o vŕtanie o t v o r o v , sústruženie 

častí f a j k y , brúsenie, finálna povrchová úprava. V b o d o c h s i následne popíšeme t e c h n o l o g i c k y 

p o s t u p výroby b r i a r o v e j f a j k y : 

1 . Výber vhodného materiálu, briarového prírezu. 

2 . Hrubé obrúsenie přírazu o d nečistôt a kôry. 

3 . N a r y s o v a n i e hrubého nákresu f a j k y a naznačenie b o d o v n a vŕtanie. 

4 . O r e z a n i e prebytočných časti n a požadovaný t v a r s n a d m i e r o u . 

5 . U p e v n e n i e d i e l c a d o sústruhu. 

6 . Vŕtanie dymového kanálika, k r k u , následne o s a d e n i e náustka s čapom. 

7 . Sústruženie s t o p k y a k r k u d o p r i e m e r u podľa p r i e m e r u náustka. 

8 . U p n u t i e prírezu n a vyvŕtanie t a b a k o v e j k o m o r y 

9 . Vŕtanie t a b a k o v e j k o m o r y d o hĺbky dymového kanálika. 

1 0 . Sústruženie hlavičky f a j k y . 

1 1 . Hrubé brúsenie f a j k y ( f a j k e s a dáva finálny t v a r ) . 

1 2 . Ručné brúsenie p o m o c o u brúsnych p a p i e r o v v y s o k e j z r n i t o s t i až p o 8 0 0 

1 3 . M o r e n i e a prebrúsenie f a j k y s náustkom 

1 4 . Leštenie a v o s k o v a n i e 

1 5 . L a k o v a n i e šelakom (nemusí byť) 

( A u t o r práce 2 4 . 2 . 2 0 2 3 ) 
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4. Metodika 
Praktická časť bakalárskej práce súvisí s výrobou f a j k y . P r i sústružení b o l a meraná 

prašnosť. P i l i n y a p r a c h b o l i p o sústružení zozbierané a uložené d o príslušného prístroja a 

následne vyhodnotené p o s i t o v e j analýze. 

N a výrobu f a j k y b o l o použitých šesť prírezov z Vřesovca Stromovitého ( E r i c a a r b o r e a , 

K u n t z e ) (ďalej už l e n B r i a r ) , k d e z o šiestich k u s o v b o l i d v a k u s y prírezov iného t y p u ( B 5 , B 6 ) 

a šesť prírezov D u b a letného ( Q u e r c u s R o b u r , Linné). Z každej príslušnej d r e v i n y b o l o 

vyrobených šesť k u s o v f a j o k . N a t y p a t v a r f a j k y b o l použitý „Stand-Up P o k e r " s rovným 

polotovárnym náustkom z a k r y l u s možnosťou použitia 9 m m f i l t r a . P r e výrobu f a j k y b o l 

použitý t e n t o t e c h n o l o g i c k y p o s t u p s pridaním technologických k r o k o v n a získanie dát o 

prašnosti: 

Časť prvá: sústruženie fajky 

1 . Výber príslušných narezaných briarových prírezov a narezané prírezy d u b a . 

2 . Očistenie a obrúsenie všetkých prírazov d o pravého u h l a 

3 . Nákres základného t v a r u f a j k y a označenie častí n a vŕtanie 

4 . Príprava sústruhu a z a r i a d e n i a M i c r o D u s t C E L L 7 1 2 ( C a s e l l a S o l u t i o n s ) n a m e r a n i e 

prašnosti 

5 . U p n u t i e prírezu d o skľučovadla, z a r o v n a n i e opracovávanej p l o c h y fostnerovým 

vrtákom 3 5 m m 

6 . Vyvŕtanie fajkového kanálika 3 , 5 m m a k r k u p r e čap s náustkom 1 0 , 5 m m 

7 . Hrubé sústruženie uberacím dlátom, plochým dlátom, sústruženie d o určeného 

p r i e m e r u . 

8 . K o n t r o l a a skúška náustku, či p a s u j e n a daný o t v o r 

9 . U p n u t i e prírezu v s m e r e vŕtanie t a b a k o v e j k o m o r y 

1 0 . Z a r o v n a n i e p l o c h y fostnerovým vrtákom 3 5 m m 

1 1 . Vyvŕtanie t a b a k o v e j k o m o r y vrtákom 1 8 m m 

1 2 . K o n t r o l a s p o j e n i a t a b a k o v e j k o m o r y s dymovým kanálikom 

1 3 . Sústruženie hlavičky f a j k y t y p u S t a n d - u p P o k e r , hrubé sústruženie uberacím 

dlátom, plochým dlátom, u p r a v e n i e materiálu d o požadovaného p r i e m e r u . 

1 4 . Ukončenie sústruženia a načítanie údajov z prístroja M i c r o D u s t C E L L 7 1 2 

( C a s e l l a S o l u t i o n s ) 

1 5 . V y z b i e r a n i e všetkého p r a c h u z d i e l c a a uloženie d o igelitového v r e c k a . 
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1 6 . P r e n e s e n i e údajov z prístroja M i c r o D u s t C E L L 7 1 2 ( C a s e l l a S o l u t i o n s ) d o 

počítača. 

T e n t o p o s t u p b o l opakovaný p r i každom sústružení. 

Obrázok č.21 Tvar fajky Stand-Up Poker, zdroj: Autor práce (24.2.2023) 

Časť druhá: vyhodnotenie výsledkov z prístroja Micro Dust Pro (Casella Solutions) 

Zozbierané údaje b o l i vyhodnocované v p r o g r a m e S t a t i s t i c a ( T I B C O S o f t w a r e I n c . 

U S A ) , k d e b o l i všetky t e s t y vyhodnotené s 9 5 % pravdepodobnosťou. N a vylúčenie odľahlých 

hodnôt b o l použitý „Grubbsov test". 

N a p o t v r d e n i e n o r m a l i t y údajov b o l použitý H i s t o g r a m , čo j e grafické znázornenie 

rozloženia dát p o m o c o u stĺpcových g r a f o v , k d e každý stĺpec m a rovnakú šírku a p r e d s t a v u j e 

r o z s a h hodnôt, zatiaľ čo výška stĺpca u k a z u j e f r e k v e n c i u s l e d o v a n i a v d a n o m čase. N o r m a l i t a 

údajov b o l a potvrdená. 

P r e v y h o d n o t e n i e údajov b o l i zvolené „Anova" a „Duncanov test". A n o v a j e analýzou 

r o z p t y l u v i a c než d v o c h sledovaných skupín, p r i ktorých poznáme p r i e m e r , (Tabuľka č.2). N a 

základe D u n c a n o v h o t e s t u b o l o potvrdené, či j e r o z d i e l štatistický významný p r e jednotlivé 

v a r i a n t y . 
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Časť tretia: sitová analýza na prístroji Vibrating Sifter VM100 

Táto časť b o l a spracovaná n a prístroji V i b r a t i n g S i f t e r V M 1 0 0 ( E V I A L s . r . L ) . Prístroj j e 

riadený eletromagnetickým i m p u l z o m a j e vybavený samostatným m i k r o p r o c e s o r o m . D o b u 

p r e o s i e v a n i a j e možné nastaviť n a d o b u v rozmedzí 0 - 9 9 9 minút. Prístroj m a variabilnú 

i n t e n z i t u vibrácií a môže byť používaný v kontinuálnom a l e b o nastaviteľné prerušovateľnom 

preosievaní. Vibračný prístroj, k o m b i n u j e t r i rôzne d r u h y p o h y b u , a t o vertikálny, bočný 

a rotačný. Prístroj má veľkú k a p a c i t u , ktorá m a 1 2 rôznych sít o p r i e m e r e 2 0 0 m m vrátane d n a 

a p o k l o p u , a l e b o desať sít o p r i e m e r e 3 0 0 m m vrátane d n a a p o k l o p u . Sitová analýza b o l a 

robená nasledovným p o s t u p o m : 

1 . O d o b r a t i e sít veľkých p r i e m e r o v , p o n e c h a n i e sít o veľkosti ôk: 3 , 5 ; 2 , 0 0 ; 1 ,6 ; 1 , 0 0 ; 

0 , 5 ; 0 , 2 5 ; O m m . 

2 . Vyčistenie príslušných sít p r e presnú váhu prázdneho s i t a 

3 . Zváženie príslušného sitá a zapísanie j e h o váhy d o tabuľky, u s a d e n i e sitá d o 

prístroja 

4 . N a s t a v e n i e p r o g r a m u (rýchlosť, c y k l u s , čas c y k l u ) 

5 . V y s y p a n i e p r a c h u n a vrchné s i t o o veľkosti ôk 3 , 5 m m 

6 . Z a p n u t i e prístroja a p o skončení p r o g r a m u a v y p n u t i a prístroja postupné o d o b r a t i e 

každého s i t a 

7 . Zváženie s i t a a z a p i s o v a n i e údajov d o tabuľky príslušného E x c e l u ( M i c r o s o f t ) . 

8 . Vyčistenie s i t a a vloženie späť d o prístroja 

Celý p o s t u p b o l opakovaný p r e vybrané v z o r k y 6 d u b o v a 6 b r i a r o v 

Obrázok č.22 Prach z briaru zdroj: Autor práce (24.2.2023) 
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5. Výsledky a diskusia 
Výsledky b o l i spracované prostredníctvom štatistických analýz a prezentované sú v o 

f o r m e g r a f o v a t a b u l i e k . Porovnávajú r o z d i e l y m e d z i materiálom a r o z d i e l y prašnosti p r i 

sústružení zvolených materiálov. 

A N O V A - tabuľka 

Materiál Prašnosť 
- p r i e m e r 

Prašnosť -
Štandardná 

c h y b a 

Prašnosť -
-Štandardná 

c h y b a 

Prašnosť -
+Štandardná 

c h y b a 

N - počet 
meraní 

D B 1 0 ,15 0 , 0 1 0 , 1 4 0 , 1 6 6 9 3 
D B 2 0 , 1 6 0 , 0 1 0 ,15 0 , 1 7 9 5 5 
D B 3 0 , 2 1 0 ,03 0 , 1 7 0 , 2 4 6 0 5 
D B 4 0 , 1 7 0 , 0 1 0 , 1 6 0 , 1 9 7 8 2 
D B 5 0 , 2 7 0 , 0 1 0 , 2 6 0 , 2 8 4 2 2 
D B 6 0 , 2 0 0 , 0 2 0 , 1 9 0 , 2 2 5 9 3 

B I 0 ,03 0 , 0 0 0 ,03 0 ,03 1 4 5 9 
B 2 0 ,05 0 , 0 1 0 , 0 4 0 ,05 5 7 8 
B 3 0 , 0 7 0 , 0 1 0 , 0 6 0 , 0 7 5 9 1 
B 4 0 , 0 4 0 , 0 0 0 , 0 4 0 , 0 4 7 1 2 
B 5 0 ,15 0 , 0 1 0 , 1 4 0 , 1 6 9 3 0 
B 6 0 , 2 1 0 , 0 2 0 , 1 9 0 ,23 7 0 1 

Tabuľka č.2 výsledky z prístroja Micro Dust Pro, zdroj: Autor práce (29.3.2023) 

p = 0 . 0 0 0 
S v i s l e j e v y n e s e n a +/- štandartní c h y b a 

0 . 3 5 i 1 1 , . 1 1 1 1  

0 , 3 0 

0 , 0 0 1 ' ' • ' ' ' ' ' ' ' • 
D B 1 D B 2 D B 3 D B 4 D B 5 D B 6 B 1 B 2 B 3 B 4 B 5 B 6 

Materiál 

Graf č.l Závislosť prašnosti od materiálu, zdroj: Autor práce (29.3.2023) 
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Údaje v tabuľke č.2 A n o v a popisujú úroveň prašnosti p r e D B ( D u b letný), B ( B r i a r ) p r i 

sústružení f a j o k . V tabuľke sú zaznamenané p r i e m e r y prašnosti. Najnižšiu úroveň prašnosti má 

m e r a n i e B I s p r i e m e r o m 0 , 0 3 a najvyššiu úroveň má D B 5 s p r i e m e r o m 0 , 2 7 . 

Najnižšie p r i e m e r y v y k a z o v a l i b r i a r e B I , B 2 , B 3 , B 4 . B r i a r e B 5 a B 6 s a s v o j i m i p r i e m e r m i 

prašnosti v y r o v n a l i D B 1 a D B 3 . Materiály sa štatisticky významne líšia, čo môžeme potvrdiť 

aj n a g r a f e č.l p = 0 , 0 0 0 . A j keď všetky m e r a n i a d u b a b o l i robené z t o h o istého d r u h u , t a k nám 

D B 5 v y k a z u j e najvyššiu h o d n o t u 0 , 2 7 , čo môže byť spôsobené tým, že d r e v o j e materiál, ktorý 

sa nám mení a závisí o d : h u s t o t y daného prírezu, v l h k o s t i a iných v l a s t n o s t i d r e v a ( P a l m q v i s t , 

J . ; G u s t a f s s o n I . 1 9 9 9 ) 

B r i a r môžeme považovať taktiež z a štatisticky významný. Prvé d r u h y b r i a r u ( B 1 - B 4 ) vykazujú 

približne rovnaké h o d n o t y , zatiaľ čo B 5 - B 6 b o l iný d r u h b r i a r u ( e b a u c h o n ) , ktorý m a l väčšiu 

h u s t o t u , b o l o náročnejšie h o opracovávať d o výsledného t v a r u a h o d n o t y prašnosti sú oveľa 

väčšie a k o p r i B 1 - B 4 . 

V o v e d e c k o m článku ( S h a m b h u , C h . , 2 0 1 6 ) , s a z a m e r a l i n a povrchové a podpovrchové 

d e f e k t y a skúmali rezné s i l y pracovného nástroja, p o m o c o u metódy A n o v a predpokladajú, že 

najväčší význam p r e reznú rýchlosť má hĺbka a p o s u v . 

A k p r i sústružení f a j o k zvyšujeme s i l u a rýchlosť opracovávanej p l o c h y , vyvýjame n a 

sústružený materiál väčšiu s i l u a tým pádom vytvárame možnosť p r e zvýšenie prašnosti 

menších častíc, ktoré sú p r e o r g a n i z m u s škodlivé. 
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M a t 1 -
0 , 1 5 

2 -
0 , 1 5 8 

3 -
0 , 2 0 6 

4 -
0 , 1 7 5 

5 -
0 , 2 6 8 

6 -
0 , 2 0 4 

7 -
0 , 0 3 2 

8 -
0 , 0 3 2 

9 -
0 , 0 6 7 

1 0 -
0 , 0 4 1 

1 1 -
0 , 1 5 2 

1 2 -
0 , 2 1 

1 D B 1 0 , 7 1 7 0 , 0 0 6 0 , 2 3 5 0 , 0 0 0 0 , 0 0 8 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 9 2 4 0 , 0 0 3 
2 D B 2 0 , 7 1 7 0 , 0 1 4 0 , 3 5 4 0 , 0 0 0 0 , 0 1 6 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 7 6 8 0 , 0 0 9 
3 D B 3 0 , 0 0 6 0 , 0 1 4 0 , 1 0 7 0 , 0 0 1 0 , 9 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 7 0 , 8 2 1 
4 D B 4 0 , 2 3 5 0 , 3 5 4 0 , 1 0 7 0 , 0 0 0 0 , 1 1 4 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 2 5 2 0 , 0 7 7 
5 D B 5 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 1 0 , 0 0 0 0 , 0 0 1 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 2 
6 D B 6 0 , 0 0 8 0 , 0 1 6 0 , 9 0 0 0 , 1 1 4 0 , 0 0 1 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 9 0 , 7 4 3 
7 B l 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 4 9 1 0 , 0 7 9 0 , 5 9 1 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 
8 B 2 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 4 9 1 0 , 2 3 5 0 , 8 4 1 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 
9 B 3 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 7 9 0 , 2 3 5 0 , 1 9 2 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 

1 0 B 4 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 5 9 1 0 , 8 4 1 0 , 1 9 2 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 
1 1 B 5 0 , 9 2 4 0 , 7 6 8 0 , 0 0 7 0 , 2 5 2 0 , 0 0 0 0 , 0 0 9 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 4 
1 2 B 6 0 , 0 0 3 0 , 0 0 9 0 , 8 2 1 0 , 0 7 7 0 , 0 0 2 0 , 7 4 3 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 0 0 , 0 0 4 

Tabuľka č.3 Duncanov test 

Ztab.č.3 vyplýva, že materiál ( D B , B ) j e voči s e b e štatisticky významný , viď počet 

červených tabuľkových hodnôt j e výrazne väčší a k o čiernych hodnôt. Všetky h o d n o t y b o l i 

počítané s 9 5 % pravdepodobnosťou. Najväčšiu štatistickú významnosť v y k a z u j e D B 5 a 

najmenšiu štatistickú významnosť p o t v r d z u j e 5 hodnôt menších a k o 0 , 0 5 u D B 4 

D B 1 má o 9 4 % menšiu prašnosť a k o D B 5 . A k z o b e r i e m e h o d n o t y b r i a r u a porovnáme 

najnižšiu h o d n o t u ( B l ) a najvyššiu ( B 6 ) d o s t a n e m e vidíme, že B l má o 8 4 % menšiu prašnosť 

a k o B 6 . Keď sa p o z r i e m e n a p o r o v n a n i e materiálov m e d z i s e b o u navzájom, vidíme, že najnižší 

b r i a r ( B l ) má o 8 8 % menšiu prašnosť a k o najvyšší d u b ( D B 5 ) . Zaujímavé j e p o r o v n a n i e 

najnižších a najvyšších hodnôt o b o c h materiálov m e d z i s e b o u . Najnižší b r i a r ( B l ) má o 7 8 % 

menšiu prašnosť a k o najnižší d u b ( D B 1 ) a najvyšší b r i a r ( B 6 ) má l e n o 2 1 % menšiu a k o 

najvyšší d u b ( D B 5 ) 
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Veľkosť ôk s i t [ m m ] P r i e m e r D B 1 - D B 6 Komulatívna početnosť 
[ % ] 

3 , 1 5 3 , 9 7 9 6 , 0 3 
2 , 0 0 5 , 4 5 9 0 , 5 8 
1 , 6 0 5 , 6 3 8 4 , 9 5 
1 , 0 0 1 6 , 6 6 6 8 , 2 9 
0 , 5 0 4 4 , 0 9 2 4 , 2 0 
0 , 2 5 1 3 , 2 4 1 0 , 9 6 
0 , 0 0 1 0 , 9 5 0 , 0 0 

Tabuľka č.4 Sitová analýza d u b (DB) 

I 
o 
D -

C3 

3 . 1 5 2 . 0 0 1 . 6 0 1 . 0 0 0 . 5 0 

Veľkosti ôk s i t [ m m ] 
0 . 2 5 0 . 0 0 

G r a f č.2 Závislosť kumulatívnej početnosti [ % ] o d veľkosti ôk sít [ m m ] p r e d u b 

N a g r a f e č.2 p o z o r u j e m e p r i všetkých m e r a n i a c h menšie odchýlky m e d z i D B 1 - D B 6 . 

V rozmedzí 0 , 5 0 - 1 , 0 0 veľkosti ôk ( m m ) p o z o r u j e m e veľký nárast prachových častíc z o 1 7 , 2 % 

(DB6)ažna 7 3 , 9 % ( D B 1 ) . 

Výskum ( G r z e g o r z L . D z u r e n d a , 2 0 1 2 ) , k d e skúmali c h a r a k t e r i s t i k u t r i e s o k a p r a c h u 

vznikajúcich p r i sústružení nožom S P R T , p r i m a l e j rýchlosti p o s u v u nástroja k u o b r o b k u p r i 

hĺbke r e z u l - 2 m m m a l i h o d n o t y p r i s t r e d n e h r u b e j frakcií 0 , 5 0 m m ( 5 1 , 2 8 % ) a 0 , 2 5 m m 

( 1 6 , 5 2 % ) . 

Namerané h o d n o t y p r i s i t o v e j analýze D u b a b o l i približne rovnaké p r e 0 , 5 0 m m 5 2 , 9 6 

% aj p r e 0 , 2 5 m m 1 5 , 8 4 %. Z t o h o môžeme usudzovať, že n a o z a j p r i m a l e j rýchlosti p r i 

sústružení dochádza k menšiemu uvoľňovaniu prachových častíc 
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Veľkosť ôk s i t [ m m ] P r i e m e r B 1 - B 6 Komulatívna početnosť 
[%] 

3 ,15 7 ,75 9 2 , 2 5 
2 , 0 0 4 , 2 4 8 8 , 0 1 
1,60 4 , 8 0 8 3 , 2 1 
1,00 1 5 , 7 7 6 7 , 4 4 
0 , 5 0 4 3 , 5 5 2 3 , 8 9 
0 ,25 1 3 , 4 7 1 0 , 4 2 
0 , 0 0 1 0 , 4 2 0 , 0 0 

Tabuľka č.5 Sitová analýza briar (B) 

I 
>o o p. 

.ä 
ed 

3 . 1 5 2 . 0 0 1 . 6 0 1 . 0 0 0 . 5 0 
Veľkosti ôk sit [mm] 

0 . 2 5 0 . 0 0 

Graf č.3 Závislosť kumulatívnej početnosti [%] od veľkosti ok sit [mm] pre briar 

N a g r a f e č.3 možno pozorovať v r o v n a k o m rozmedzí 0 , 5 0 - 1 , 0 0 m m rovnaký výrazný 

nárast a k o n a g r a f e č.2. B r i a r B 5 j e iný d r u h b r i a r u a v y k a z u j e o p r o t i b r i a r o m B 1 - B 4 a B 6 

vyššiu prašnosť p r i veľkosti ôk 0 , 5 0 m m . 
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Veľkosti ôk s i t [ m m ] P r i e m e r [%] ( B 1 - B 6 ) Kumulatívna početnosť 
[%] 

3 ,15 9 , 1 6 9 0 , 8 4 
2 , 0 0 5 ,05 8 5 , 7 5 
1,60 5 , 7 4 8 0 , 0 1 
0 , 5 0 5 1 , 8 5 2 8 , 1 6 
0 , 2 5 1 5 , 8 9 1 2 , 2 7 
0 , 0 0 1 2 , 1 1 0 , 0 0 

Veľkosti ôk s i t [ m m ] P r i e m e r [ % ] ( D B 1 - D B 6 ) Kumulatívna početnosť 
[%] 

3 ,15 4 , 7 6 9 5 , 2 4 
2 , 0 0 6 , 5 6 8 8 , 6 4 

6 ,77 8 1 , 8 3 
5 2 , 9 6 2 8 , 8 4 

0 , 2 5 1 5 , 8 4 1 2 , 9 6 

Pozn.: farby odpovedaje farbám na grafu č.4 
Tabuľka č.6 Sitová analýza dub a briar (DB a B) 
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A k s a p o z r i e m e n a vrchné t r i h o d n o t y d u b u a b r i a r u t a k môžeme zhodnotiť, že p r i 

b r i a r i vzniká v i a c menších prachových častíc ktoré sú z d r a v i u škodlivé, z o s i t a 3 , 1 5 m m d o 

s i t a l , 6 0 m m prešlo p r i e m e r n e 1 9 , 9 5 % . P r i d u b e t o b o l o 1 8 , 0 9 % . Najmenšie častice, ktoré s m e 

m a l i možnosť porovnať b o l i menšie než 0 , 2 5 m m . M e d z i d r e v i n a m i D B a B b o l r o z d i e l 

0 , 6 9 2 % . 

P r i d u b e b o l i zaznamenané častice o veľkosti menšej než 0 , 2 5 % v percentuálnom 

zastúpení 1 2 , 9 5 9 % , pričom p r i b r i a r i t o b o l o 1 2 , 2 6 7 % . P r i časticiach menších než 0 , 2 5 m m má 

d u b o 0 , 6 9 2 % vyššie zastúpenie f r a k c i i o p r o t i b r i a r u . 

P r i rešerši b o l o zistené, že častice menšie než 0 , 0 0 1 m m prenikajú h l b o k o d o 

o r g a n i z m u l e b o i c h n e z a c h y t i a horné dýchacie c e s t y . P r i d u b e t o b o l l e n nepatrný r o z d i e l a l e 

t a k či t a k , j e p r e vnútorne ľudské orgány škodlivejší a t o p r i p r o c e s e sústruženia f a j o k . T o 

znamená, že p r i finálnom dokončovaní f a j o k , čo j e brúsenie, b y m o h l i d o o r g a n i z m u prejsť 

častice menšie než 0 , 0 0 1 , čo b y p r i každodennom vdychovaní m o h l o mať drastické následky 

p r e ľudský o r g a n i z m u s ( P e d z i k , M . ; M a j k a , J . 2 0 2 1 ) 
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V nasledujúcich g r a f o c h č.5; č.6 a č.7 možno pozorovať p r i veľkosti ôk sít: 0 , 3 0 0 ; 

0 , 1 2 5 ; 0 , 0 7 1 ; a < než 0 , 0 3 2 n a s t a l i porovnateľné iné z m e n y m e d z i d u b o m a b r i a r o m a k o p r i 

veľkosti ôk sít: 3 , 5 ; 2 , 0 0 ; 1 ,6 ; 1 , 0 0 ; 0 , 5 ; 0 , 2 5 ; 0 [ m m ] p r i g r a f o c h (č.2; č.3; Č.4.) . 

Veľkosť ôk s i t 
[ m m ] P r i e m e r D B 1 - D B 6 Komulatívna početnosť 

[%] 
0 ,3 8 1 , 2 1 1 8 , 8 0 

0 , 1 2 5 1 2 , 9 2 5 , 8 7 
0 , 0 7 1 3 , 6 4 2 , 2 3 
0 , 0 3 2 2 , 0 5 0 , 1 8 

0 0 , 1 8 0 , 0 0 
Tabuľka č.7 Sitová analýza dub (DB) 

1 0 0 . 0 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

7 0 . 0 

6 0 . 0 

5 0 . 0 

4 0 . 0 

3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 
0 . 0 0 0 0 

• D B 1 
• D B 2 
• D B 3 

D B 4 
• D B 5 
• D B 6 

0 . 3 0 0 0 0 . 3 5 0 0 0 . 0 5 0 0 0 . 1 0 0 0 0 . 1 5 0 0 0 . 2 0 0 0 0 . 2 5 0 0 

Veľkosti ôk s i t [ m m ] 
Graf č.5 Závislosť kumulatívnej početností [%] od veľkosti ôk sít [mm] pre dub 

N a začiatku D B 1 - D B 6 vykazujú p r i veľkosti ôk s i t a 0 , 3 0 0 [ m m ] oveľa väčšie r o z d i e l y 

prašnosti a o d veľkosti ôk 0 , 1 2 5 [ m m ] j e i c h prašnosť t a k m e r totožná. 

5 2 



Veľkosť ôk s i t 
[ m m ] P r i e m e r D B 1 - D B 6 K o m u l a t i v n a početnosť 

[%] 
0 ,3 7 5 , 2 3 2 4 , 7 7 

0 , 1 2 5 17 ,23 7 ,55 
0 , 0 7 1 4 , 3 5 3 , 2 0 
0 , 0 3 2 2 , 9 5 0 ,25 

0 0 ,25 0 , 0 0 
Tabuľka č.8 Sitová analýza dub (B) 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

^ 7 0 . 0 

B 6 0 . 0 
>o 

S- 5 0 . 0 

B 4 0 . 0 
TO 

g 3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 t 
0 . 

- • - B 1 

- • - B 2 

- • - B 3 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

^ 7 0 . 0 

B 6 0 . 0 
>o 

S- 5 0 . 0 

B 4 0 . 0 
TO 

g 3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 t 
0 . 

- • - B 1 

- • - B 2 

- • - B 3 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

^ 7 0 . 0 

B 6 0 . 0 
>o 

S- 5 0 . 0 

B 4 0 . 0 
TO 

g 3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 t 
0 . 

- • - B 1 

- • - B 2 

- • - B 3 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

^ 7 0 . 0 

B 6 0 . 0 
>o 

S- 5 0 . 0 

B 4 0 . 0 
TO 

g 3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 t 
0 . 

- • - B 1 

- • - B 2 

- • - B 3 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

^ 7 0 . 0 

B 6 0 . 0 
>o 

S- 5 0 . 0 

B 4 0 . 0 
TO 

g 3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 t 
0 . 

- • - B 1 

- • - B 2 

- • - B 3 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

^ 7 0 . 0 

B 6 0 . 0 
>o 

S- 5 0 . 0 

B 4 0 . 0 
TO 

g 3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 t 
0 . 

- • - B 1 

- • - B 2 

- • - B 3 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

^ 7 0 . 0 

B 6 0 . 0 
>o 

S- 5 0 . 0 

B 4 0 . 0 
TO 

g 3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 t 
0 . 

- • - B 4 

- • - B 5 

- • - B 6 

3 5 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

^ 7 0 . 0 

B 6 0 . 0 
>o 

S- 5 0 . 0 

B 4 0 . 0 
TO 

g 3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 t 
0 . 

- • - B 4 

- • - B 5 

- • - B 6 

3 5 

9 0 . 0 

8 0 . 0 

^ 7 0 . 0 

B 6 0 . 0 
>o 

S- 5 0 . 0 

B 4 0 . 0 
TO 

g 3 0 . 0 

2 0 . 0 

1 0 . 0 

0 . 0 t 
0 . 

- • - B 4 

- • - B 5 

- • - B 6 

3 5 

9 0 . 0 
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Graf č.6 Závislosť kumulatívnej početnosti [%] od veľkosti ôk sit [mm] pre briar 

N a začiatku p r i veľkosti ôk sít 0 , 3 0 0 [ m m ] B 1 - B 6 vykazujú menšie r o z d i e l y prašnosti 

a k o m e d z i D B 1 - D B 6 , a l e o p r o t i D B 1 - D B 6 pretrvávajú r o z d i e l y až d o veľkosti ôk sít 

0 , 0 7 1 [ m m ] . N a g r a f e č.6 ešte možno pozorovať, že b r i a r B 2 j e o 6 % v i a c prašnější než b r i a r B 6 

čo môže byť spôsobené r o z d i e l n o u h u s t o t o u , kedže b r i a r B 2 m a nižšiu h u s t o t u než 
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Veľkosť ôk s i t 
[ m m ] P r i e m e r D B 1 - D B 6 Komulatívna početnosť 

[ % ] 
0 , 3 8 1 , 2 1 1 8 , 8 0 

0 , 1 2 5 1 2 , 9 2 5 , 8 7 
0 , 0 7 1 3 , 6 4 
0 , 0 3 2 2 , 0 5 

o 0 , 1 8 0 , 0 0 
Veľkosť ôk s i t 

[ m m ] P r i e m e r D B 1 - D B 6 Komulatívna početnosť 
[ % ] 

0 , 3 7 5 , 2 3 2 4 , 7 7 
0 , 1 2 5 1 7 , 2 3 7 , 5 5 
0 , 0 7 1 4 , 3 5 3 , 2 0 
0 , 0 3 2 2 , 9 5 0 , 2 5 

0 0 , 2 5 0 , 0 0 
Pozn.: farby odpovedaje farbám na grafu č.7 

Tabuľka č.9 Sitová analýza dub a briar (DB a B) 

100.00 

90.00 

80.00 

^ 70.00 

g 60.00 
tu 
o 50.00 

40.00 

a 30.00 

o.oo 0.05 0.25 0.30 

• D U B 

• B R I A R 

0.35 0.10 0.15 0.20 

V e l i k o s t ôk sít [ m m ] 
Graf č.7 Závislosť kumulatívnej početnosti [%] od veľkosti ok sit [mm] pre dub a briar 

N a g r a f e č.7 môžeme pozorovať, že b r i a r v y k a z u j e vyššiu kumulatívnu početnosť (vyššie 
zastúpenie d a n e j f r a k c i e ) a k o d u b o p r o t i g r a f u č.4, k d e j e p o m e r opačný, d u b v y k a z u j e vyššiu 
kumulatívnu početnosť a k o b r i a r . 

N a základe výskumu v štyroch rôznych p r o c e s o c h s p r a c o v a n i a d r e v a popísaného v článku 
( A l w i s , U . 2 0 1 0 ) skúmali osobnú expozíciu vdychovateľného p r a c h u a z i s t i l i , že 
v stolárskych dielňach b o l a nameraná h o d n o t a 3 , 7 m g / m 3 . Výsledkom b o l o , že d r u h 
spracovaného d r e v a n e b o l štatisticky významný. 

Naše porovnávania drevín d u b a b r i a r , ktoré majú v i a c e r o spoločných vlastností sa 
ukázali štatisticky významné 
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6. Záver 

Bakalárska práca b o l a zameraná n a p r o b l e m a t i k u prašnosti p r i sústružení. Hlavným cieľom 

b o l o posúdenie prašnosti m e d z i d r e v i n a m i d u b a b r i a r . Z výsledkov A n o v a t e s t u , k d e s m e 

p o t v r d i l i štatistickú významnosť, ktorá sa týka prašnosti jednotlivých drevín, najvyššie 

h o d n o t y v y k a z o v a l d u b . Posúdením menšších frakcií o d 0 , 0 0 - 0 , 2 5 m m b o l o p r i b r i a r i o 1 % 

v i a c frakcií a k o p r i d u b e . 

B r i a r j e d r e v i n a , ktorá sa n a výrobu f a j o k používa dlhší čas a d u b nedokáže nahradiť b r i a r 

p r e j e h o výnimočnú k r e s b u a dlhovekosť p r i správnom používaní. 

Každá d r e v i n a môže obsahovať častice p r a c h u , ktoré sú nebezpečné p r e naše z d r a v i e , 

obzvlášť častice menšie než 0 , 0 0 1 [ m m ] ( D B ( 0 , 1 8 % ) B ( 0 , 2 5 % ) ) a p r e t o s a aj naďalej p r i 

sústružení akéhokoľvek d r e v a odporúča používať respirátor a n i e l e n p r e k r y t i e horných 

dýchacích c i e s t . 

Dnešnú d o b u b y s m e m o h l i nazvať aj d o b o u 4 . p r i e m y s e l n e j revolúcie, k e d y sa k l a d i e väčší 

dôraz n a automatizáciu výroby a globálne sa zavádzajú s m a r t technológie. P r i sústružení sa 

používajú C N C sústruhy a l e niektoré výrobky sa nedajú vyrábať efektívne a p r e t o zostáva 

ručná práca p r e špecifické výrobky a k o sú napríklad f a j k y . Naďalej s a b u d e pracovník p r i 

t a k e j t o práci dostávať d o s t y k u s prašnosťou a p r e t o výsledky t e j t o práce môžu byť prínom. 
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