10. Uvod do technologie zpracovani materialu, teorie obrabéni
a obrabéciho nastroje, prehled rucniho naradi pro praci se
difevem,elektrické ruéni naradi a stroje pro praci se difevem,
bezpecnost prace

Cil tématu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:

* Vysvétlit pojmy technologie, mechanicka technologie dfeva, obrabéni.

 Stru¢né popsat historii zpracovani dieva.

» Nakreslit a popsat geometrii obrabéciho nastroje a vysvétlit vyznam jednotlivych
uhlt.

» Uvést piehled ru¢nich a nastroji pro praci se dievem, piehled elektrického ru¢niho
nafadi pro praci se dievem a piehled stroji pro praci se dievem.

* Vysvétlit zdsady bezpecné prace pii praci se dievem.

Technologie -nauka o zplisobech zpracovani surovin, materiali a polotovarii a o
postupech vyroby nékteré¢ho vyrobku.

Pokud v technologickém procesu pievazuji mechanické a fyzikalni déje, jde o
technologii mechanickou.

Mechanicka technologie dieva je nauka o pracovnich postupech, jimiz se méni tvar a

objem obrobku a ten se s pomoci ndstrojii méni na vyrobek. -
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Teorie obrabéni a obrabéciho nastroje

Obrabéni je technologicky pochod, kterym vytvatime pozadovany tvar obrobku ve
stanovenych rozmérech a v pozadované kvalité obrobenych ploch. Pfi obrabéni dieva
rozliSujeme dva zéakladni ptipady obrabéni:

1. Nastroj pronika do materialu, oddéluje jeho urcitou ¢ast a pritom narusuje
vzajemnou vazbu drevnich vlaken. Tento zpiisob mizZe byt:

a) Beztiiskovy- pfi ném je odd€lovana ¢ast piimo vyrobkem.

b) Ttiskovy — v tomto ptipad¢ je oddélena ¢ast vedlejsi produkt (piliny, hobliny atd.).

2. Obrabéni bez poruSeni vzajemné vazby drevnich vliaken. Piedpokladem je
schopnost dieva trvalé plastické deformace (ohybani, lisovani).

Geometrie obrabéciho nastroje

Nastroje pro obrabéni dieva jsou charakterizovany poctem, tvarem a velikosti jejich
aktivnich pracovnich ¢asti — britd. Tyto ndstroje mohou byt jednobfitové (dlata, noze,
hoblikové noze atd.) nebo mnohabtitove (pilové listy a pilové kotouce, frézy atd.). Bfit
je klinovita ¢ast nastroje, ktera vnika do obrobku.
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Pracovni Cast nastroje ma tvar klinu (viz obrazek). Bfit je tvofen dvéma rovinami —
Celem a hrbetem. Priise¢nice téchto rovin vymezuje ostii. Ostii je ve skuteCnosti
pirechodova Cast mezi Celem a hibetem. Tato Cast je obyCejn€ zaoblena a popisuje se
polomérem zaobleni. Rovina, kterd ma byt obrabéna, se jmenuje obrabéna plocha a
rovina, ktera jiz vznikla odd€lenim tiisky, se nazyva obrobena plocha (nazyvana takeé
rovinou fezu). Rovina kolma k roviné€ fezu je zakladni rovina. Uhel, ktery svira rovina
ela s rovinou hibetu, se nazyva thel biitu. Uhel mezi rovinou &ela a obrabénou
plochou je tihel fezu. Uhel mezi zékladni rovinou a rovinou &ela je thel ¢ela a uhel
mezi rovinou fezu a hibetem je thel hibetu.

Rovina ¢ela
Rovina hrbetu
Zakladni rovina
Obrabéna plocha
Obrobena plocha
o - uhel hibetu

B - thel britu

o - uhel Cela

O - thel rezu

Geometrie obrabéciho nastroje -
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Pokud ma nastroj spravné pracovat, vytvaret kvalitni povrch a ma i také mit
dostateCnou zivotnost, musi mit spravny tvar bfitu (spradvnou geometrii), kvalitni
plochy bfitu a kvalitni ostfi. Nespravne tezné Uhly zpusobuji rychlejSi otupovani
nastroje, zkracuji zivotnost a zvysuji fezny odpor. Tim se stdvd obrabéni namahav¢jsi a
u stroji dochazi také k jeho zahtivani. Proto maji jednotlivé tthly sviij vyznam.

Uhel hitbetu o - ma vliv na tieni o obrab&nou plochu. Cin je tento Ghel mensi, tim je
treci sila vétsi. Tento uhel se voli asi od 10° do 30°.

Uhel britu B - ovliviiuje odpor, ktery klade vnikajicimu nastroji obrabény material.
Cim je tento uhel vétsi, tim je 1 fezny odpor vétsi. Proto by bylo vhodné volit tento
uhel co nejmensi. To ma vSak za ndsledek zmenSeni pevnosti bfitu a ten se rychleji
otupi. Tyto uhly tedy volime tak, aby byly co nejmensi, ale mély jesté dostatecnou
pevnost a trvanlivost. Kazdy nastroj ma svij uhel bfitu. Dlata, hoblikové noze a noze
horizontalnich frézek maii tento thel 25°. Zuby pil ho maji 60°. Skrabky, sekace a
nékteré vrtaky ho maji 90°.

Uhel Cela ® - ma vliv na fezny odpor a drsnost obrabéné plochy. Ovliviiuje takeé tvorbu
trisky. Velky uhel Cela usnadnuje fezani a 1€épe se utvari triska. Pi1 jeho zmenSovani
stoupa fezny odpor a triska se vice deformuje. Tento thel ma riznou hodnotu pro
rizné nastroje.
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Pti pouzivani se kazdy nastroj opotfebovava. Pisobi na néj vlivy, které méni jeho vlastnosti,
hlavné tvar bfitu. Dochazi k jeho otupovani (ke zméné mikrogeometrie bfitu) oddélovanim
mikro¢asteCek kovu z bfitu. Nastroj tim postupné ztraci schopnost fezat. Tupym se stava ve chvili,
kdy bfit je v takovém stavu, Ze obrabi materidl v nevyhovujici Spatné kvalité. Obrabéni je v tom

wewrs

Trvanlivost britu je doba, po kterou naostifeny bfit pracuje. Je to doba mezi dvéma
ostfenimi nastroje. Tato doba se udava obvykle v minutach fezu nebo v poctech fezl a
sttthti. U rucnich nastroju je trvanlivost téZko hodnotitelnd, vétSinou se vychazi ze
zkuSenosti. Pokud je trvanlivost nastroje niZ$i nez standardné, pti¢inou muze byt
ncékolik vlivii:

* Maly uhel bfitu.

* Maly uhel hibetu.

* Velky thel cela.

* Nevyhovujici drsnost brousenych ploch.

* NeodbrousSena jehla.

* PiiliS velka fezna rychlost.

* Maly posuv na bfit (u pil a freéz).

« Spatny rozvod a §patné naostteni (u vicebfitych nastroji).

* ZnecisSténi obrobku (barvami, piskem, hlinou atd.). -
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Obecné plati, Ze Cim je vySSi jakost brousenych ploch pii ostfeni, tim je vysSi
trvanlivost bfitu nastroje. Zivotnost nastroje zavisi jednak na trvanlivosti bfitu a ostii,
které 1ze nékolikrat brousit a jednak na dalSich Cinitelich, které také rozhoduji o
pouzitelnosti nastroje. Jedna se zeymeéna o celistvost nastroje. Pokud naptiklad vznikne
na pilovém kotouci trhlina, je nutné¢ ho okamzité¢ vytadit z dalSiho pouzivani, 1 kdyby
byl novy a dobfe nabrouSeny.

Rucni nastroje pro praci se drevem lIze rozdélit do ¢tyt skupin:

1.Mérici, rysovaci a kontrolni. Do této skupiny patii sklddaci a svinovaci metry,
posuvna meétidla, pravitka, thelniky, pokosniky, kruzitka, tuzky, rejsek, vodovahy a
olovnice.

2. Upeviovaci a lisovaci nastroje. Mezi n¢ patii hoblice, svérak, ztuzidla, stahovaky,
pokosnice, rucni lisy a podstavce.

3. Obrabéci naradi. Sem patii nastroje k sekani a Stipani (sekery a kliny), k fezani
(pily), k vrtani (vrtacky, nebozezy a kolovratky), k povrchove upravé ploch (hobliky,
raSple, pilniky, Skrabky a smirkove papiry), ke zhotoveni dlabu dlata atd.

4. Udrzovaci a pomocné. K tomuto naradi fadime kladiva, palicky, Sroubovaky, klesté

a dalsi nastroje. -
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Elektrické rucni naradi pro praci
se drevem

* Elektricke rucni vrtaCky

* Elektrické pily (kotoucove,
piimocar¢)

* Elektricke brusky (pfime brusky,
brusky rotacni, vibracni, pasove,
deltove)

* Elektricke hobliky

* Horni frézky

* Lamelovaci frézky
 Tepelné lepici pistole

» Strikaci pistole
 Hiebikovacky, sponkovacky

Stroje pro praci se drevem

* Kotoucove pily

* Srovnavacky(hoblovky)

* Tloustkovacky

* Pasove pily

* Frézky

* Dlabacky

* Soustruhy

* Stojanové vrtacky

* Brusky

Stroje pro praci se dievem patii do
skupiny vyrobnich zafizeni. Dalsi
vyrobni zatizeni- susSicky,
kolikovaCky, nanaSeCky lepidla,
obrabéci centra, vyrobni linky
apod.( Nemaji v domaci a Skolni
dilng€ vyuziti).
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* Prvnim pfedpokladem bezpetné prace je udrzovani poradku na pracovisti.
Kazd¢é naradi by mélo mit své bezpecné misto. Nebezpecne jsou 1 volné lezici
odrezky, vruty, hiebiky a jiny material.

Bezpecnost prace

* Dalsi velmi dilezitd véc je mit dobie osvétlené pracoviSté. Pi1 praci musime
dobfe vidét. Samoziejmosti potom je dodrzovani spravnych zasad pii1 praci
s jednotlivymi nastroji.

Vzhledem k tomu, Ze prace s dievoobrab&cimi stroji a elektrickym nafadim je velmi
nebezpecfna, daleko nebezpetnéjsi nez prace s runim naradim, zplsobuje velmi
vazné urazy. Proto je bezpodminecné nutné dodrZzovat s obzvlastni peclivosti
vSechna bezpecnostni opatieni pii1 praci s témito stroji. Smutné prvenstvi v poctu
urazl drzi kotoucCova pila. Mezi ptiCiny téchto urazu patfi:

* Pofezani pilovym kotoucem.

* Odletajici trisky.

e Zpétny vrh materialu.
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Pro bezpec¢nou praci s kotoucovou pilou proto musime dodrzet nasledujici zasady:

Pted fezanim se presvédcCit, zda je stroj v poradku a pilovy kotou¢ tadné
upevnen.

Prohlédnout material urCeny k fezani, jestli v ném nejsou néjaké kovove Casti.
Zacit fezat az v okamziku, kdy ma pilovy kotou¢ plnou rychlost.

Pt1 fezani kratkych a slabych ptifezii pouzivat vhodné posouvadlo.

NetlaCit na materidl télem a stdit bokem mimo rovinu piloveho kotouce.
Nepfriblizovat prsty ke kotouci v roving fezu.

Pti fezani delSich kusi pouzivat pomucky, které zabrani obrdceni fezanc¢ho
materialu.

Pt1 fezani dlouhych desek zajistit, aby pilovy kotouc€ nebyl naméhan na ohyb.
Odrezky za chodu stroje odstraniovat pouze kolikem, ne rukou.

Neodchazet od pily, dokud je pilovy kotouc v pohybu.

Pt1 opravé a sefizovani zajistit stroj proti nezddoucimu uvedeni do chodu.
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Srovnavacky jsou také velmi nebezpe¢né stroje. PFi praci na srovnavacce je
nutné dodrzovat nasledujici zasady:
* Na stroji zacit hoblovat az ve chvili, kdy ma nozovy htidel pln¢ otacky.
* Neubirat nepfimétené tlustou tiisku.
* Materidl neposouvat moc rychle a drzet ho pevné v rukou.
* Pfi srovnavani malych a slabych kusti pouzit posouvadlo.
* Pouzivat jen ostré noze.
* Povrch stolu udrzovat v Cistotg.

Soucasti vétSiny srovnavacek je také protahovacka (tloustkovacka). To je pomérné
bezpecny stroj. Pozor je tfeba dat hlavné na to, aby zranéni nezplsobil vymrstény
obrabény polotovar. Proto je tfeba se nestavét pi1 vkladani a odebirani materialu v ose
posuvu polotovaru. Pti vkladani materialu do stroje také mlze zpisobit zranéni prsti
ptitlaceni desky ke stolu. Proto prsty pii vkladani nenechavame mezi deskou a stolem
stroje. Pti praci s dalSimi stroji, jako jsou soustruhy na dievo, frézky a dlabacky, je
treba dbat zeyjména na pracovni odév. Nebezpecné jsou volné vlajici ¢asti odévu, ktere
mohou byt zachyceny rotujicim néstrojem a zpusobit tak Skodu na odévu i zranéni.
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Pti praci s elektrickym ru¢nim nafadim je tfteba dodrzovat ptfedepsana bezpecnostni
opatieni uvedena u kazdého naradi. V ptipadé¢ jejich dodrZeni je nebezpeci urazu
minimalizovéno.

Kontrolni ukoly:

* Vysvétlete pojmy technologie, mechanicka technologie dieva a obrabéni.

* Stru¢né€ popiste historii zpracovani dieva.

* Nakreslete a popiSte geometrii obrabéciho nastroje a vysvétlete vyznam jednotlivych
uhld.

* Vypracujte piehled rucénich a nastroji pro praci se dievem, ptehled elektrického
ru¢niho nafradi pro praci se dfevem a piehled strojli pro praci se dievem.

* Popiste zasady bezpecné prace se dievem.
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11. Mérici, rysovaci a kontrolni nastroje, zasady prace s
témito pomuckami

Cil tématu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:

* Vysvétlit pojmy méfeni a orysovani.

* Vyjmenovat pomiicky, které se pouzivaji k méfeni a orysovani dfeva.
* Tyto pomicky identifikovat a stru¢né charakterizovat.

* Objasnit zadsady spravného orysovani materialu.
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* Orysovani je preneseni velikosti délkového rozméru nebo thlu na polotovar napf.
tuzkou. Orysovani je prvni ukon, ktery musime proveést, abychom mohli zagit
s opracovanim dieva. Musime si uvédomit, Ze tato Cast je velmi dulezitad. Stare
dobré¢ pravidlo “dvakrat méf a jednou fez*, plati stale. Proto je tieba velmi peclivé
rozm¢fit a orysovat material a jesté premétit. Pokud tuto ¢ast zanedbate, miZete se
splést a znehodnotit tak material, se kterym pracujete.

* Méreni- porovnavani délky nebo thlu s odpovidajicim méfidlem.

* Mezi zékladni nastroje k orysovani dieva patii tuzka (nejlépe stolarska), ahelnik,
jehla, rejsek, pokosnik hybny, kruzitko, kloubova kruzidla a k méreni metr
(svinovaci nebo skladaci) a posuvné méridlo.

Uhelnik- nastroj, ktery se pouziva k
sestrojeni pravého tthlu.Uhelniky mohou byt
dievéné a kovove. Vyrabi se v nékolika
velikostech.

pravitko

ptiloZn€ rameno
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Kombinovany uhelnik lze pouzivat jako
prilozny tuhelnik, pokosnik a stavitelny
hloubkomér.Byva  opatien  posuvnou
stupnici a dobfe navrzenou rukojeti.
Zobrazeny typ ma s sobé také malou
vodovahu.

OCGI\C‘WY hr:(?_.. . stavéci $roub Rejsek- je to nastroj, kterym Ize

narysovat na materidl rovnobé&Zku
s okrajem dfeva.

doraz ramena

Stavitelny pokosnik - nastroj, pomoci
ktere¢ho lze sestrojit rizné uhly. Pouziva
se zejména k orysovani pii vyrobé

Sikmych Cepil.



Materiály a technologie-dřevo (témata 1-9).ppt

Pevny pokosnik slouzi k sestrojeni thlu 45° nebo 135°.

Skladaci metr mize byt dlouhy jeden nebo dva metry a
je rozdélen na centimetry a milimetry. Sklada se
z nékolika Casti, které jsou spojeny otocnymi klouby.

Svinovaci metry mohou mit rizne¢ délky (2, 3, 5 m 1
vice). Jsou vyrobeny z tvrzené lehce prohnuté pruzinové
oceli, kterd je navinutd a uloZena v pouzdru. Jsou vhodné
k méfeni zakiivenych dili.
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o’ Posuvne méridlo je mozné pouZzit k méteni tloustek,

vnitinich 1 vngjSich rozméri a k méfeni hloubek.
S pomoci noniove stupnice je mozné métit s presnosti
na 1/10 milimetru.

Ke kontrole vyrovnani vodorovné nebo svislé polohy
(pt1 instalaci policky, skiiné apod.) mlzeme vyuZit
vodovahy. Vodovdha se poloZzi na kontrolovanou
plochu a je- li vzduchova bublina mezi vnitfnimi
znaCkami, je plocha vodorovna popft. svisla. Svisld
poloha se mizZe kontrolovat i olovnici.

Jehla - nastroj, kterym lze vyryt ¢aru nebo bod do
dreva.
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Zasady spravného méreni a orysovani -

* Pif1i méfeni a orysovani s délkovymi
méiidly se méfidlo musi pevné a celou
plochou polozit na méfeny a oznaCovany
dil.

 Pfi oznaCovani a odecitdni rozmérl je
treba se na méfidlo divat svisle.

* Posuvné meéfidlo se nesmi pii méieni
nastavit Sikmo.

* Pii piikladani thelniku smi byt ptilozné
rameno prikladano pouze na rovné hrany
dilu, popt. v jejich ose a vZzdy na stejné
hrang.
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Kontrolni ukoly:

* Vysvétlete pojmy méfeni a orysovani materialu.

* Vyjmenujte pomucky, které se pouzivaji k méfeni a orysovani dreva.
* Tyto pomiuicky struéne¢ charakterizujte.

* Srovnejte vyhody a nevyhody svinovacich a skladacich metru.

* PopisSte zasady spravného orysovani materialu.
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12. Upeviiovaci a lisovaci nastroje — pracovni stoly, ztuzidla, -
sverky.

Cil tématu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:

* Popsat a charakterizovat hoblici.

» Navrhnout dalsi alternativy pracovnich stoli do dilny pro praci se dievem.
 Charakterizovat ztuzidla a svérky.

Hoblice

Je to specialni pracovni stil se dvéma svéraky, pfizplisobeny k praci se dievem.
Sklada se z podstavce a desky. Deska ma pfedni a zadni vozik. Na piedni vozik je
moZn¢ upnout materidl nastojato a zadnim vozikem se material upina vodorovné. Na
desce jsou otvory pro podéraky, coz jsou specialni drzaky k vodorovnému upinani
plochych dilci. Pfi upinadni materialu se prisluSny kus opfe o predni podérak
zastréeny v otvoru a o zadni podérak, zastrceny v otvoru zadniho voziku. Existuji
také specialni podéraky se Spicemi. Ty se pouzivaji pii vyrob¢ nasad na rucni nafadi.
Pii jejich pouziti Je moZzno upnuty kus otdCet. Na zadni hrané desky je Zlab na
odkladani nastrojii pti praci.Hoblice se vyrabi v riznych provedenich.

Hoblice jako pracovni stiil existuje jiz velmi dlouho. V souCasné dob¢ se vyrabi
v riiznych variantach. Jeji konstrukce je volena pro praci s ru¢nimi nastroji pro praci
se dfevem. I tak ma v moderni diln¢ vybavené elektrickym ru¢nim nafadim a stroji
v urcitych situacich nezastupitelnou roli.
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Zlab na odklédé{il‘léstrojﬁ podérak

zadni vozik

predni vozik podstavec

Hoblice (drazsi varianta) Hoblice (levnéjsi varianta)

upnuti Spi¢atym

Upnuti materialu podéraky

upnuti pomoci
pod¢crakt


http://www.rucni-naradi.cz/ShowImage.asp?img=PROMA-PTH-2100-NB.jpg&sr=/proma-truhlarska-hoblice-pth2100nbpdx22443/&DPG=22443
http://www.rucni-naradi.cz/ShowImage.asp?img=PROMA-PTH-1500.jpg&sr=/proma-truhlarska-hoblice-pth1500pdx22442/&DPG=22442
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DalSi pracovni stoly

Hoblice v provedeni, které je
zobrazeno na predchozim obrazku, je
pomérné drahou zaleZitosti (zobrazena
nejdrazsi varianta). Do Skolni dilny Ize
zakoupit levnéjSi varianty hoblice
nebo alternativné vybavit dilnu jinymi
pracovnimi stoly (viz.obrazek).

V domaci 1 Skolni diln¢ lze vyuZzit
lehky snadno pifenosny skladaci
pracovni stil. Slouzi k docasnému
podepfeni materialu nebo upnuti
materidlu (je vybavena svérdkem- viz
obrazek). Tento stil je k zakoupeni v
riznych provedenich a riznych

cenovych relacich.
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Ztuzidla jsou nedilnou soucasti kazdé dilny. SlouZzi jednak k upevnéni opracovavaneho
materidlu k pracovnimu stolu a ke stazeni dvou nebo vice Casti pfi lepeni. ZtuZidla se
vyrabi v riznych tvarech a velikostech.

Delsi ztuzidla se nékdy oznacuji Sroubové truhlarské svérky. Do kazdé dilny je tfeba
poridit alespon dvé nebo vice ztuzidel (sve€rek) pro univerzalni pouziti. Velikost svérky
je ur¢ena zpusobem pouZiti.

Ramové svérky maji téleso z odlitkl litych pod tlakem, do nichz jsou zaSroubovana
tlaCna vietena. Pouzivaji se k lepeni rohtli rdmii na pokos nebo tupé spoje s thlem 90°.

Pokosové svérky jsou zafizeni, pomoci kterych je mozné spolecné se Srouby ztuzidel
lepit pokosy libovolného uhlu.

Ztuzidla Rohova svérka
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Kontrolni ukoly:
* Popiste a charakterizujte hoblici.

 Jaké dalsi alternativni pracovni stoly Ize do dilny pro praci se dievem instalovat?
* Popiste ztuzidla a svérky.
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13. Obrabéci nastroje I (pily- rucni pily, zdsady spravného
Fezanl a prace s pilami)

Cil tématu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:

* Vyjmenovat ru¢ni pily na dfevo.

. l?gplsoat ruéni ramovou pilu, vysvétlit jakeé pilove listy do ni lze upnout a k jakym
ucellim.

* Popsat dalsi typy rucnich pil (ocaska, ¢epovka, dérovka, svlakovka, lupénkova pila,
pokosova pila, pilka na fezani dyh).

* Objasnit zasady spravného fezani s ruénimi pilami.

Pily jako nastroje k pfefezavani dieva, délime na n€kolik typt podle druhu fezu. Pro
kazdy druh fezu je urCena ptislusna pila. Truhlarské rucni pily: rucni ramova pila,
ocaska, Cepovka, dérovka, svlakovka, lupénkova pila, pokosova pila, pilka na
rezani dyh.

Rucni ramova pila- sklada se z téchto ¢asti: pilovy list, ramena, rukojet, motouz,
napinaci kolik a pficka. Tuto pilu lze pouzit k prefezavani tencich kusu dreva a prken.
Do ramove pily lze dat nékolik typu pilovych listi podle toho, jak chceme dievo
fezat.

Na ﬁ)odélné fezani a hrubs$i odd¢lovani materialu slouzi list rozse¢kovy. Ten ma Sirsi
pilovy list (40 az 50 mm) a ma vétsi rozte€ mezi zuby (4 az Smm).

Na pfi¢n€, piesn€ a jemn¢ fezani a na zhotovovani truhlaiskych konstruk¢nich spoji
slouzi osazovacka. Ma uzsi pilovy list neZ rozsecka a také jemnéjSi ozubeni.

K vyfezavani kiivek slouzi vykruzovacka.Ta ma velmi uzky pilovy list (6 az 20 mm).
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napinaci kolik motouz
Ruc¢ni ramova pila

ramena
o

rozsecka

Pilové listy do rucni ramové pily



Materiály a technologie-dřevo (témata 1-9).ppt

Ocaska

Ocaska patii k tradicnim pilam. Dokonald ocaska ma konicky vybrousSeny bfit, ktery
brani uvdznuti a zuby rozvedené stfidavé vpravo a vlevo. Pro vétSinu ukoll postaci
prefezavaci pila s listem délky cca 560 mm. Pily se dodavaji s difevénou rukojeti nebo
levnéjsi variantou, s plastovou. N&kdy jsou pily dodavany se ttemi vymeénitelnymi pil.
listy. Ty se lisi velikosti zubtli. Slouzi k drobnéjSim pracem, hlavné ke zhotovovani
tesafskych spojii a k vyfezavani z velkoploSnych materiala.

hibet listu
Aty Ocaska
D ojr
A A rukoje
*; pata pily

" pilovy list

s

,FL Spicka pily
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Cepovka

Cepovka méa jemné ozubeni a je urena na presndj$i, ne piili§ hluboké fezy, jako
je prefezavani Cepl, kolikii a uzSich 1ist, zejména v pokosnici. Ma pilovy list 0,7 mm
tlusty, 60 mm Siroky a dlouhy 220 az 250 mm. Na hibeté je pilovy list vyztuzen liStou.

vyztuha listu

o™

/pilovy list

Cepovka s kalenymi zuby Cepovka s nekalenymi zuby
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Dérovka

Dérovka ma uzky pilovy list, ktery je ukonCen téméf hrotem. Jeho tlouStka je az
1,4mm, aby byl list dostateCné pevny. Pouziva se k vyfezavani pfimocarych nebo
obloukovych fezli z navrtanych otvora v ploSe deskovych materiald.

Dérovka

Lupénkova pila

Lupénkova pila je ramovou pilou.. Pilovy list je tenky platek s malymi zuby. Diky
ramu muZeme pilu natocCit do jakéhokoliv polohy a vyfezat tak 1 zakfivené linie.
Lupénkova pila se prevdazné pouziva v modelarstvi. Existuje 1 v elektrické podobé¢.
Prace s ni je nutno nacvicit - pilové listy se diky své velikosti relativné snadno

lamou..
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rukojet’

ram

pilovy list

Lupénkova pila
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Pokosova pila

Pokosova pila je urCena k fezani tenCich 1ist v pfesném thlu. Dlouhy pilovy list se zde
pohybuje ve vlastnim vodicim mechanismu, ktery 1ze nastavit v libovolném thlu od 45°
do 90°. S vyuZitim jemného nastaveni umoznuje bez problémul fezat v pfesném uhlu.
Vyplati se, pokud pracujeme se slabSimi liStami nebo zhotovujeme ramy obrazii. List
pily, vyrobeny z tvrzené oceli, se pohybuje v kluzném vedeni. Pokud nepotiebujeme
uhly fezat Casto, vystacime si s pokosnici, na kterou pouzijeme cepovku.

Pokosova pila
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Pilka na fezani dyh
Tato pilka ma maly, ovalny list se zalomenym drZadlem. Zalomeni umoziuje vedeni pily u
dorazu, napt. podél laté. Pilovy list ma jemné nerozveden¢ zuby a je obloukovité oboustranné
ozuben. Vzhledem k malym zublim s noZovym brousenim ptisobi pila jako niiz.

Pilka na dyhy
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Rozvod pil

Jednotlivé zuby kazdé¢ pily jsou rozvedeny, tedy naklonény, sttidavé na obé strany, aby
zabranily tfeni pily v opracovaneém fezivu. Musi byt rozvedeny spravné, jinak pila
spravné nepracuje (viz. obrazek).O rozvadéni zubll pilového listu pojedname v kapitole
,,BrousSeni a udrzba nastroji*.

rezna
drazka

Rozvod rucnich pil

spravné nerozvedeno prilis jednostranné

rozvedeno rozvedeno rozvedeno


Materiály a technologie-dřevo (témata 1-9).ppt

Rezani

Zasady spravného tezani si ukazeme na piikladu ocasky a ¢epovky. Princip prace je
pro vSechny podobny, a proto si jej popiSeme vSeobecné. Pro nasledujici postup
predpokladejme, ze material mame orysovany.

Rezani s ocaskou

Nejprve je nutno material pevné upnout, at’ jiz k hoblici nebo k jinému pracovnimu
stolu. Velké ¢asti materidlu je mozno pouze "né¢im" podlozit tak, aby misto fezu bylo
pro pilu dostatecné velke.K materialu se postavime kolmo, presné nad linii fezu.

Dale vytvorime zakladni zarez. Ten provedeme tak, Ze nasadime pilu do mista fezu.

Misto fezu je moZno rozdé€lit na tfi Casti - narysovand Cara, misto napravo a misto
nalevo od ¢ary. Pilu vzdy nasazujeme "mimo" Caru a to tak, aby po fezu byla ¢ara na
opracovavanem kusu vidét. Bylo by chybou fezat pfesné na Cafe, nebo z druhé strany,
protoZe nadbyvajici material vZdy lehce odstranime napt. brousenim, kdezto chybé&jici
uz nikdy nenastavime a praci tak mizeme zacit znova. MozZna se nékdo zepta - ,,Kdyz
budu fezat presn¢, tak pro¢ netezat po care?" Je to z toho divodu, Ze po fezani vzdy
nasleduje n¢jakd dokoncovaci operace - pilovani, brouSeni - a pi1 takovem postupu by

uz nebylo co odebrat.
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Rezani

Nasazenou pilu si pfidrzime palcem volné
ruky a to tak, Ze jej lehce pfitiskneme na
pilovy list a pilou potdhneme smérem k
sobé. Toto nékolikrat opakujeme, dokud
neni vytvofena ryha - zafez, ve kterém se
mutze pila bez obav pohybovat, aniz by
sklouzla z mista fezu a poskodila okolni
casti materialu. Pt1 zafezavani
zachovavame ostry uhel pilového listu a
plochy feziva.

Po nafiznuti mizeme uhel snizit a
zaCiname pohybovat pilou obéma sméry.
Je dobré si zapamatovat, Ze pila vétSinou
pln¢ feze pouze v jednom sméru a to pii
pohybu od sebe. Pi1 pohybu spise vytahuje
piliny z mista fezu. Na pilu nepiisobime
velkou silou - nechame ji pracovat
samostatné, fezani stejné neurychlime -
vice se unavime a navic tupime pilovy list.
Pfi praci uzivame celou pazi tak, aby se jeji
horni Cast, loket a zapésti, pohybovaly v

jedné roving.
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Pti fezani rozmérnych desek a dlouhého feziva je nutné si zajistit diikladné podeptent,
aby nedoSlo ke svirdni pily a ulomeni materialu pi1 dofezavani. Pila se pii sevieni
nadmérné zahtiva a tim se tupi, navic pfi fezani musime vyvinout velkou silu.

Rezani s ¢epovkou

Vytvoreni zakladniho zarezu

Cepovky slouZi, jak jiz bylo feceno, k jemng&jsimu
fezani. Vyztuzeny hibet udrzuje pfimy tvar
piloveho listu a dodava nastroji hmotnost, diky
ktere staci pilu pfi praci jen spravné vést. Pri
dofezavani musime dat pozor, aby se material
neodstip.

Zacneme Fezat v ostrém uhlu a vytvorime maly
zarez. Pii1 fezani se divame na vyznacenou linii,
aby byl vytvofen rovny fez. Soustfedime se na
presny smeér pily.
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Pomalu prodluZujeme tahy a zmenSujeme
uhel, dokud se pila nebude pohybovat
vodorovné vzhledem k ploSe Feziva. Pilu
nedrzime ptiliS pevné.

Rezani s Cepovkou
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Rezani s pokosovymi pilami

Tato pila je urCend k fezani tenCich list v
pfesném Uhlu. Dlouhy pilovy list se zde
pohybuje ve vlastnim vodicim mechanismu,
ktery lze nastavit v libovolném thlu od 45° do
90°.

Pevné uchytime nebo pfidrzime dievo u
zadni zardzky a volné pohybujeme pilou
smérem vpied a vzad. Je tifeba pisobit
velmi malou silou, nebot’ pila pracuje na
zakladé vlastni hmotnosti ve vlastnim
vodicim  mechanismu.  Dokonalych
vysledkii dosahneme, pokud budeme
vzdy ftezat peclivé podle vyznacenych

Rezani s pokosovou pilou Tysu.

Kontrolni ukoly:

* Vyymenujte rucni pily na dievo.

« Ze kterych cCasti se sklada ru¢ni ramova pila?

» Ktere pilové listy slouzi k upnuti do rucni rdamove pily?Vyjmenujte je a charakterizujte.

 Popiste a vysvétlete, k jakym Gcelim slouzi nasledujici ruéni pily:ocaska, Cepovka,
dérovka, svlakovka, lupénkova pila, pokosova pila, pila na fezani dyh.

* Objasnéte zasady spravneho fezani s ru¢nimi pilami. -
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14. Obrabéci nastroje II (sekery, hobliky, dldta, rasple a pilniky,
smirkové papiry, zasady prdace s témito nastroji a potiebami)

Cil tématu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:

* Popsat univerzalni sekeru a charakterizovat ji.
 Charakterizovat ru¢ni hobliky.

* Vyjmenovat, ze kterych ¢asti se sklada ru¢ni hoblik.

* Vyjmenovat typy ru¢nich hobliki a charakterizovat je.

* Objasnit zasady spravného hoblovani s ru¢nimi hobliky.
* Charakterizovat plocha dlata.

* Popsat, ze kterych casti se sklada dlato.
 Charakterizovat duta a zapoustéci dlata.

* Objasnit zasady spravného dlabani.

 Charakterizovat rasple a pilniky:.

* Objasnit zasady prace s raSplemi a pilniky.
 Charakterizovat brusné papiry a objasnit zdsady spravné prace s brusnymi papiry.
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Univerzalni sekera s drevénou
rukojeti

Sekery jsou nastroje urCen¢ k otesavani a
sekani dfeva. Tyto nastroje pracuji na principu
dievod¢liciho klinového uUCinku nastroje. Na
tomto principu pracuji 1 zuby pil a tvorba ttisek
bfitem pilovych zubl se omezuje pouze na
Sitku fezné spary. Cilem otesdavani je
piredevsim vytvaret rozlicné tvarované rovinné
nebo prostorové utvary bud’ piimo, nebo podle
predkresleni a to pod rliznym thlem vzhledem
k dfevnim vlaknim. Otesavaci (strouhaci)
nastroje tvaruji nebo fezou dievo na podstatné
SirSi plose neZz pilové zuby. Sekery délime
n¢kolika skupin- univerzalni sekery, Stipaci
sekery, tesacky, a teslice. VSechny se vyvinuly
z nejstarSiho nastroje- kamenne sekery.
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Univerzalni sekera s plastovou
rukojeti

Sekery jsou dulezitym ndstrojem tesafu,
majiteld zahrad apod. V kazdé dilné by
méla byt alesponn jedna wuniverzalni
sekera.

Y e W/

Proto se Clov€k snazi nahradit tento
nastroj strojem. Mezi jednotlivymi typy
seker jsou rozdily v jejich tvarech,
hmotnosti, délce, tvaru a uhlu ostii a
v deélce a tvaru nasady. Nasady dnes
sekery mohou mit dfevéné (nejCastéji z
buku nebo jasanu) nebo 1 plastoveé.
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Hobliky

Rucni hobliky jsou nastroje, které vytvoii dokonale hladkou plochu. Dobie setizeny
hoblik s ostfe nabrouSenym noZzem vydava pii pohybu po opracovaném dievé
nezameénitelny zvuk, pficemz za sebou zanechava hladky povrch, ktery vétSinou
nepotiebuje dalsi apravu. V priabéhu vyvoje se hobliky vyvinuly do mnoha riznych
typl a velikosti. VétSina hoblikll se vyrabi ze dieva, objevili se ovSem 1 celokovové
typy.

Hoblik se sklada z téchto Casti (viz. obrazek na dalSim snimku): lazko, plaz, usti,
otvor pro tfisku, kolik, opérka, niiz a klin. LiZka hoblik se vyrabi z velmi tvrdého
dieva- habru. Hoblikové noZe se vyrabi z velmi kvalitni oceli, aby ostti vydrzelo co
nejdeéle.

Zakladni typy ruc¢nich hobliku: ubérak, hladik klopkaf, macek, fimsovnik, zubak.

Ubérak: PouZziva se na nejhrubsi prace k odebrani vétsi ttisky dieva. Tento hoblik
volime, jestlize chceme néjaky polotovar zeslabit nebo zuzit. Ma ntiz Siroky 30 az 35
mm s ostfim mirné do oblouku.

Hladik: Je to hoblik, ktery pouzivdme ke srovnani povrchu po ubéraku. Ma Zelizko

siroké 45 az 51mm.
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Casti hobliku- klopkare

Klopkar: Tento hoblik se pouziva ke
kone¢né upraveé povrchu- k vyhlazeni. Ma
nliz s rovnym ostiim. Nz ma jesté¢ klopku,
ktera brani vytrhani dfevénych vlaken.
Ttiska, ktera je ubirana btitem a vnikd do
hobliku, je neustale zalamovéna, Cimz se
pravé zamezi vytrhavani vldken. Povrch je
pak Cisty a hladky.

Macek: Je to nejdelsi hoblik, ktery méfi
600 mm. Pouziva se k hoblovani delSich
kusti. Ma nuz také s klopkou. Nuz je Siroky
57-60 mm.

Rimsovnik: Poziva se k vyhoblovavani
polodrazek. Jeho nuz je Siroky 15 az 30
mm. Zelizko ma thel fezu 45-60°.

Zubak: Tento hoblik ma velmi strmé
postaveny na cele ryhovany ntz, ¢imz
vznikd  zubaté  ostfi.  Pouziva  se
k zdrsnovani ploch zejména pred lepenim.
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V dnesSni dobé byly rucni hobliky z velké Casti nahrazeny elektrickymi ru¢nimi
hobliky nebo srovnavackami.

Hoblovani

Pti hoblovani je nejlepsi dodrzovat tradi¢ni postup ovéreny dlouholetou praxi. Nejprve
se hobluje licova plocha a po ni licovy bok. Po vyméfeni se pak druhy bok ohobluje na
pozadovanou Sitku a druhou stranu pak na pozadovanou tloustku. Zarovnani délky
pilou se nechava az na konec.

Vybér hobliku

Hobliky s delsi kluznici jsou pii hoblovani plochy ptresné;si. Piejizdéji nad nerovnostmi
ve dieve a postupné je odstranuji, dokud neni plocha rovna. Umoziuji delsi jednotlive
ubéry. Mensi hobliky kopiruji povrch plochy. Protoze prace s hoblikem vyzaduje cvik,
tak dokud si praci s nim fadné neosvojime je potieba Zelezo nastavovat na co neymensi
trisku. Hoblik tak pfi praci nebude klast velky odpor a jeho pohyb se tak 1épe ovlada.
Béhem hoblovani se Zelizko sefizuje tak dlouho dokud nedostaneme rovnomeérne
hobliny.
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Zasady spravného hoblovani

Desku je nejprve nutno vhodné upnout -
bud’ mezi podéraky, nebo do voziku
hoblice. K hoblovanému materidlu se
postavime tak, Ze rameno, bok a hoblik
jsou v jedne ose. S hoblikem pracujeme
plynulymi pohyby a rovnomérnou silou
po vlaknech.

Na zacCatku pohybu tla¢ime na
predni rukojet’.

Zhruba v poloviné pohybu tlak
rovnomérné rozloZime mezi obé
rukojeti, a kdyz se blizime ke konci,
pritlaiime na zadni rukojet(viz.
obrazek na dalSim snimku).
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Hoblik, dokud se brit zelizka
nedostane ze zabéru, nezvedame.
Postup se snazime za kazdou cenu
dodrZet, protoZe v opacném piipadé by
dochazelo k nechténému zaoblovani
okrajii. Pokud hoblujeme plochu, ktera
je Sir§i nez télo hobliku, je potteba ji
neustale kontrolovat - nejCastéji
pravitkem, ale vysta¢ime si i s rovnou
lati. Pi1 kontrole samoziejmé hoblik
odkladame - vzdy do zlabu hoblice a
vzdy na bok (NE NA PLAZ!!),
zabranime tak tupeni Zeleza a
poskozeni stolu (hoblice) .
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Nastaveni Zelizka-noze

* Hoblik uchopime tak, ze ukazovacek je vlozZime
do téla hobliku a opfeme jej o nliz. Toto je
dalezité, protoze jinak by ndZz mohl
nekontrolované vypadnout a mohl nas poranit.

* Celou ruku s hoblikem oto¢ime tak, aby zadni
cast t¢la hobliku byla nahofte.
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* Vezmeme dievénou palici, pokud neni k
dispozici kladivo, a nékolikrat siln¢ uhodime
na zadni Cast téla hobliku. Ne&které hobliky
maji vzadu kovovou soucast, aby se samotny
hoblik neposkozoval.

* Poklepem se kolik 1 Zzelizko uvolni a my
muZzeme hoblik rozebrat.

* Pi1 nasazovani zelizka postupujeme tak, ze do
téla hobliku vlozime palec, ukazovackem,
prostfednickem nebo obéma se dotykame
zespod usti hobliku.
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* Volnou rukou nasadime Zelizko (ostfim doll)
tak, Ze prsty u usti korigujeme vysazeni
zelizka z hobliku.

 Pak priddme klin, ktery rukou jemné
zatlaCime. Prsty u Usti stdle korigujeme
vystréeni noze.

e Dievénou  palici  (kladivem)  jemné
doklepneme klinek.
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Dlata

Dlata se pouzivaji k dlabani otvorti do dfeva.Tyto nastroje roztiiskuji dievo na principu
klinového efektu. PouZivame je hlavné k dlabani otvorti, které nelze jinak realizovat.
Jsou to hranaté otvory, ostré rohy apod. Dlato se sklada z téchto Casti: Cepel z
nastrojove oceli, krk, rukojet’'(drzadlo), pfedni a zadni zdéf. Korunka na cepeli slouZzi
jako doraz pro drzadlo. Zabrani tomu, aby se trn pii dlabani ptili§ nezarazil do drzadla.
Drzadlo muze byt z tvrdého dieva nebo plastove. Drzadlo svira piredni a zadni zdé&r.
Ptedni zdéf ma zabranit, aby se drzadlo pii tlaku na trn nerozstiplo. Zadni zdét brani
rozStipnuti drZzadla pti aderech na dlato.

cepel s fazetou

\

krk  korunka ¢4,

-

N

Sepel bez fazety piedni zdé&f

N

drzadlo

=l

zadni zdér

sti dlata

Dlata se hodi pro praci pod

riznym thlem biitu
vzhledem k dfevnim
vlaknim  (Stipani, fezani,
krajeni). Nejcastéji

pouzivame dlata plocha.
Plocha dlata s rovnym
osttim maji Cepel dlouhou
120mm az 150mm a Sirokou
od 5 do 30mm. NabrouSen¢
jsou z jedné strany.
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vvvvvvv

v sadach (viz. obrazek)

Kromé plochych dlat existuji i dlata jinych tvari (duta nebo zapoustéci). Duta
dlata(viz. dalSi snimek) se pouzivaji k vybirani obloukovych drazek. Vyrabi se
s ruznym polomérem oblouku. Zapoustéci dlata (viz. dalSi snimek) se pouZzivaji
k zapousténi okennich a dvefnich zavési. Mohou byt dvouhrota, nebo ttihrota.
materialem na rukojeti je takeé habrové dievo jako u plazii hoblikl. Proti rozbiti by méla
mit rukojet’ na obou koncich ochrann¢ kovoveé krouzky (pfedni a zadni zdét- viz
obrazek na predeslém snimku). V soucasneé dobé se rukojeti vyrabi prevazné plastove.
Na dlato vzdy tluCeme radé€ji gumovou nebo difevénou palickou (viz. dalsi snimek).
Prodluzujeme tak Zivotnost rukojeti. Mezi dlata ale take patfi dlata fezbarska. Tato
profilova dlata se posouvaji do fezu tlakem rukou.

e ] Sada plochych dlat
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Duté dlato

Drevéna palicka

Zapoustéci dlato
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Dlabani s pomoci
drevéné palicky

Dlabani

K dlabani pouzivame ruzna dlata. Pfred dlabanim
polotovar fadné orysujeme, podlozime a fadné
upneme pomoci ztuzidla. Do fezu dlata zavadime
udery dievénou palickou (viz. obrazek). Dlato prvné
nasadime u rysky kolmé na vlakna, aby se dievo
nerozStiplo. Bfit dlata nasadime kousek vedle rysky
smérem do dlabu, protoZe se zasek stlaCenim vlaken
zvetsi. Dlato zarazime do hloubky asi 6 az 8 mm a
toteZ udélame na protéjsi strané dlabu. Poté dlabeme
ve  smeéru podélnych  vldken, ale jen
do hloubky pficnych zaseki. Na podélné dlabani
staCi slabSi udery na palicku. Drevo z dlabu
odstranujeme tak, Ze dlato zarazime zbrouSenou
stranou do dlabu a tfisku vypac¢ime. AZ dosahneme
potfebn¢e hloubky, dno dlabu zarovname. Pti
zhotovovani priuchozich dlabu prvné dlabeme asi do
poloviny hloubky a poté polotovar otoCime a
dodlabeme z druh¢ strany ( viz. dalsi snimek).
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Dlabani

Pokud dlabeme rozpor,
nejprve dlato narazime na
vnitini stran€ kolmo na smér
vladken. Poté dlato zarazime
do  poloviny  tloustky
materialu a stejnym
zplsobem dlabeme na druhé
stran¢ (viz. obrazek vpravo).
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Rasple a pilniky

Rasple (viz. obrazek) se pouzivaji k hrubému tvarovému opracovani dieva (napft. ke
tvarovani rukojeti nastrojli) a k odebirani vétSi vrstvy dieva. RaSple d€lime podle
hrubosti na hrubé, polojemné a jemneé. Tvarové mohou byt ploche, pllkruhové a
kruhové. Vyrabi se ve vice velikostech. Existuji také raSple, které¢ lze upnout do
elektricke vrtacky. Tim se opracovani velmi usnadni a urychli.

Pilniky jsou uréeny hlavné k obrabéni kovil, avSak se také nékdy pouZzivaji k jemnému
obrabéni dreva. Obvykle se pouZivaji k obrabéni tvrdého dieva. Maji tedy daleko
jemnéjsi zuby nez rasple. Pilniky se vyrab¢ji s jednoduchym nebo kiizovym sekem.
Podle hustoty sektli se d€li na hrubé, polohrubé¢, sttedni, jemné a velmi jemné. Pilniky
se také vyrabi v nékolika velikostech a tvarech (ploche ptulkruhové, kruhove,
Ctythranné a tfihranne).

stopka

o ‘a‘l L L i) *t:a:,l"}l‘.'-:&:-:i:‘:u'la'*h

délka rasple
Rasple

Prifery raspli | Tema

°) )i
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Rasplovani a pilovani

RaSplemi a pilniky se obrabi hrany, vykruZované a zaoblené casti dieva. K hrubému
odebirani dfeva se pouzivaji rasSple. Plochou stranou obrdbime rovné plochy a
pulkulatou plochy zakiiven€. Pii rasplovani drzime ra$pli obéma rukama. Pravou rukou
drzime nésadu a levou rukou pftitlacujeme raspli k obrabéné plose. Dievo rasplujeme
Sitkmo ptes smér vldken a zabirame pti pohybu vpred.

Pti odebirani pilin rasple zanechava na opracovaném povrchu hrub¢ stopy - ryhy, proto
se nesmi pi1 rasplovani material ubirat az k naznacCené rysce, ale musi se nechat jeste
mala vrstva materialu k jemnému obrobeni.

Jemné opracovani se provadi pilnikem. Rozli€né tvary pilnikdi usnadnuji opracovani
tvarovych ploch. Pro obrabéni jsou dualezité¢ ploché, useCové, kruhoveé, trojhranné a
Ctyfhranné pilniky se seky hrubymi nebo polohrubymi. Jemné pilniky se na dievo
nehodi.

Stejn¢ jako u ostatnich podobnych nastroji se s nimi nejlépe pracuje po sméru vlaken,
pfipadné pod ostrym thlem k nim. Nikdy nepohybujeme nastrojem Sikmo nebo
obloukovité. Snazime se pilovat celou delkou. Po skonCeni prace pilnik ocistime -
vykartaCujeme kotinkovym nebo draténym kartacem.
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Brusné papiry

Brusné papiry

Jako prostiedek ru¢niho brouSeni slouzi brusné (smirkové)
papiry. Jsou tvofeny brusnymi zrny z granatu, korundu a
karbidu pfilepenymi na papir, ve specidlnich ucelech na
platno. Brusny papir se vyrabi v raznych hrubostech, které

jsou oznaceny Cisly. Cim vyssi ¢islo, tim jemné&jsi povrch.
Smirkové papiry na dievo mohou mit tyto hrubosti:

30 - 50 - hrubé

60 - 80 - stfedné jemné
80- 120 - jemné

180 - velmi jemné

Existuji brusné papiry jesté¢ jemnéjsi (180- 600 1 jemné;si).
Pouzivaji se k brouseni lakovaného povrchu. K brouseni
ploch se pouzivda brousici SpaliCek na ktery se upina
smirkovy papir. Tim je brouSeni snadnéjSi a kvalitnéjsi.
ProdluZzujeme tim také zivotnost papiru.

Brouseni spociva v odstranovani vlaken dfeva opakovanym
pusobenim brusiva jako napiiklad brusného papiru. Pod
pojem obruSovani vSak spada rovnéz prace s pilniky,
rasplemi a elektrickymi bruskami s prislusenstvim. Obvykle
povrch nejprve obrousime hrubSim papirem a postupné
pracuyjeme s jemn¢jSi zrnitosti, dokud nedosdhneme

pozadovaného hladkeho povrchu.
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Prace s brousicim Spalickem( kostkou)

podlozka z oboustranna podlozka z

tvrzeného pe€noveého materialu, meékci
korkova molitanu strana slouzi k zaoblovani hran
podlozka

brusné papiry \

Brusné Spalicky (kostky)

Korkovy nebo dievény Spalicek se obvykle pouziva pii brouSeni ploch. Pfipevnime
brusny papir ke Spali¢ku a brouseny dil upneme do voziku hoblice nebo na pracovni stiil.
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Rovnomérnym tlakem ptejizdime Spalikem po
plose po sméru vldken. Budeme-li Spalik drzet
obéma rukama, mizeme na néj vice zatlaCit a
piitom lépe ovladat a kontrolovat jeho posuv.
Pouzivame brusny papir zrnitosti 120 az 180.

VZdy se snazime brousit po sméru vlaken, jinak
se na ploSe mohou vytvofit ryhy.
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Kontrolni ukoly:
 Popiste univerzalni sekeru a charakterizujte ji.

 Charakterizujte ru¢ni hobliky na drevo.

* Vyjmenujte, ze kterych casti se sklada ru¢ni hoblik.

* Vyjmenujte typy rucnich hobliki a jednotlivé typy charakterizujte.
» Popiste zasady spravneho hoblovani s ru¢nimi hobliky.
 Charakterizujte plocha dlata.

Obecné plati, Ze u predméti ze dieva by se
nem¢€ly nechavat ostré hrany. Zavérecna
operace proto spociva ve srazeni hran
jemnym (¢. 400) brusnym papirem. Snazime
se postupovat rovnomérné po celé délce
hrany a vybrousit jemné zkoseni. Vyrazné
tim omezime vyStipnuti hrany .

U vétSich dili miZeme opatrné pouZit 1
vhodny hoblik, nikdy vSak ne -elektrické
brusky - ty jsou pftili§ vykonné a mohly by
hranu zkosit vice, nez jsme piavodné
zamysleli
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* Popiste, ze kterych Casti se sklada dlato.

 Charakterizujte duta a zapoustéci dlata.

* Popiste zasady spravného dlabani.

 Charakterizujte rasple a pilniky.

* Objasnéte zasady prace s rasplemi a pilniky.

 Charakterizujte brusn¢ papiry a objasnéte zasady spravné prace s brusnymi papiry.
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15. Obrabéci nastroje 111 (vrtaky a vrtdni)

Cil tématu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:
* Vyjmenovat jednotlive typy vrtakii do dieva a charakterizovat je.
* Popsat postup pii vrtani dieva a zadsady spravneho vrtani.

Vrtaky jsou nastroje, kteryma vytvarime kruhoveé otvory pozadovanych rozméri. Podle
pouziti délime vrtaky do dieva na hadovite vrtaky, Sroubovite vrtaky, Forstnetovy
vrtaky, vyvrtavace sukia (sukovniky), Spulife a nebozezy.
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Sroubovy hrot

lopatkovite ostii

lopatkovité ostii

Hadovity vrtak

vedlejsi brit

¥

hlavni brit

Sroubovity vrtak se dvéma srazkami
a kuZelovym hrotem

Hadovité vrtaky: Pouzivaji se k vrtani
hlubSich dér. Maji jeden nebo dva fezdky a
lopatkovité ostfi.
kolovratki.
zvlastnim hadovitym tvarem protezavaji
Cistou sténu diry.

Upinaji se do rucnich
Neékteré hadovite  vrtaky se

Sroubovité vrtaky: PouZivaji se zejména
v elektrickych vrtackach, protoze vyzaduji
vetsi rychlost. Tyto vrtdky se pouZivaji na
vrtani do kovu 1 do dfeva. Pfi vrtani do dieva
slouzi zejména k vrtani pfesnych otvora do
tvrdeho dreva.


Materiály a technologie-dřevo (témata 1-9).ppt

vodici hrot

lopatkovité ostfi

Sroubovity vrtak se dvéma
drazkami a Sroubovym vodicim
hrotem

Sroubovité vrtaky existuji s jednou drazkou
a se dvéma drazkami. Sroubovité vrtaky se
dvéma drazkami existuyji s kuzelovym
hrotem a se Sroubovym vodicim hrotem. U
Sroubovych vrtakt s kuZelovym hrotem
jsou bfity zabrouSeny v thlu odpovidajicim
tvrdosti  vrtan¢ho materidlu (vrcholovy
thel). U vrtakl do dfeva je vrcholovy uhel
asi 130 °, u vrtaki do kovu je 118 °.
Spiralovity vrtadk se Sroubovym vodicim
hrotem ma vedle vodiciho hrotu dva
prediezavace, dvé lopatkovita ostii a na
bocich drazek pro odchod tfisek zpravidla
vedlejsi  brit. Pouzivaji se k vrtani
kolikovych otvort v podélném dreve,
v pricném dfevé a v ostatnich dfevénych
materialech.
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obvodové ostii

lopatkové
ostfi

vodici hrot

Forstneruv vrtak

Forstnerovy  vrtaky: Maji  nizkou
valcovou feznou hlavu, stiedici hrot a dva
hlavni bfity. Vnitiné vybrousené¢ obvodové
biity slouzi jako prediezavace a urCuji
prumér vrtané diry. Hlavni bfity se nachazi
kolmo k ose vrtaku a hladce vyvrtavaji dno
diry. Stiedici hrot slouzi k nasazeni vrtaku
a je nizky, aby nepronikl pii vrtani
nepruchozich dér skrz. U Forstnerovych
vrtakii predfezava témét cely obvod, a
proto mohou byt provedeny 1 diry, ktere
jsou z boku oteviené. Forstnerovy vrtaky
jsou vhodné k vrtani tvrdého 1 mekkeého
dieva 1 ostatnich dfevénych materiald.
Prednosti téchto vrtdkii je hladka sténa
otvoru.

Vyvrtavace sukiu (sukovniky): Jsou to vrtaky s valcovou hlavou. PouZivaji se zeyména
k vyvrtavani sukl a na vrtani dér do masivniho dfeva nebo na vrtani otvorti pro
nabytkové zavésy. Do vzniklého otvoru se poté zalepi dievéne zatky zhotovené vrtakem-
zatkovnikem. Vrtaky s valcovou hlavou vychazi z Forstnerovych vrtaka. Jejich netiplna
obvodova fezna hlava ma kromé stfediciho hrotu a dvou pfimych hlavnich bfith dva
samostatné prediezavace. Ty lze oproti Forstnerovym vrtakiim lehce ostfit. Velky otvor
na tfisky v hlavé vrtaku dobfe odvadi tfisky z vrtaného otvoru. Pouzivaji se naptiklad

na vrtani otvora pro nabytkove zavésy.
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Sroubovy hrot

lopatkovité
ostfi

prediezavac

Spuli¥

Ruéni nebozez

zavit drazka stopka Ctythran

Y /

7

Nebozez s jehlancovou stopkou

Spulife: PouZivaji se k vrtani mélkych
dér v podélném dievé. Maji jednak noze
k prefezavani dievnich vlaken a lopatkove
ostfi na odebirani tfisek. Jsou urCeny do
kolovratku

Nebozezy: Jsou to nastroje, které se
pouzivaji k ruénimu vrtani do dfeva.
ProtoZze maji Sroubovité ostti, které se
zuzuje do hrotu, mensSi nebozezy se
pouzivaji k pfedvrtavani dér pro
vruty.Velké se pouzivaji k vrtani dér pro
kolicky a svorniky. Ruc¢ni nebozezy maji
bud’ difevénou nebo zauzlenou rukojet'.
Nebozezy s jehlancovou stopkou se

upinaji do kolovratkt
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Zahlubnik

ePlochy vrtak celistvy: UmozZiuje vrtani
dér vétsSich primérit do meékkého ¢i
Cerstvého dieva, Vrtani je méné presne.
Vyrabéji se 1 ploché vrtdky s
vymeénitelnou hlavou.

Zahlubniky maji thel zahloubeni 90°.
Pouzivaji se k zahloubeni otvorll pro
hlavy zapustnych Sroubil. Vyskytuji se ve
dvou zakladnich typech: ru¢ni zahlubniky
s drzadlem a zahlubniky se stopkou,
uren¢ pro pouziti ve vrtaCce, obvykle
ru¢ni. Pokud jde o tvar, zpravidla je to
kuzelova riazice nebo vhodné oteviene
"V". Cim mé zahlubnik vice bfitd a &im
rychleji se otaci, tim presnéjsi a Cistsi
zahloubeni s nim vyvrtame.
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Pilové dérovace

Pilove dérovace: Umoziuji vytiznout jen obvod diry
tak, Ze jadro vypadne v podobé kolecka nebo valce.
K zakoupeni je né€kolik rozméru, které vyhovuji
spolecnému upinacimu trnu opatfenému vodicim
vrtadkem o priméru 6 mm. Lze je zakoupit vétSinou
v sadé. Lze jimi1 vrtat otvory do pruiméru 100 mm.
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Vrtani

Vrtani lze rozdélit podle vice hledisek: napt. podle typu materidlu, do kterého je vrtano
(dfevo, kov, plast, jiny material), podle typu vrtacky (ruc¢ni, elektrické), podle sméru
(svislé, vodorovné) apod.

Pted samotnym vrtanim je tfeba udélat dva kroky: vybrat vrtak a oznacit diru.

Vybér vrtaku

Pt1 vybéru vrtaku je tfeba myslet na to, k ¢emu vysledny otvor slouzi a jakou vrtacku
pouzijeme. Vyber vrtaku dale zalezi na tom, jaky material chceme vrtat (dfevo, kov, plast,
jiné), jaka ma byt vysledna dira (jaky ma mit primér) a jaky ma mit povrch nebo okraj
(napft. je potreba védét zda okraj bude zahloubeny a pfipraveny tak na pouziti vrutu se
zapusténou hlavou). Pro vrtani dieva je nejcCastéji pouzivanym vrtadkem vrtak Sroubovity
(viz. obr. vyse). Lze fici, Ze toto je nejuniverzaln€jsi vrtak.Vrtaky se bézné prodavaji v
sadach od neymensich (od priméru 1 mm do pruméru 13 mm, lze zakoupit 1 vétsi
pruméry).

Pokud mame zvolen typ vrtaku, musime vybrat jeSté velikost - jeho primér. Ten zavisi
na velikosti diry, kterd ma vzniknout.

Oznacdeni otvoru

Kazd¢é misto, kde potifebujeme udélat diru, je potfeba nejprve oznacit. Kdybychom to
neudé¢lali, dira by sice vznikla, ale zcela urcit€ jinde, nez jsme zamysleli.
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Méfidlem vyméfime misto a tuzkou udélame kiizek. Prinik dvou Car kiiZku je misto,
kde nasazujeme stied vrtaku. Nékdy se stfed diry vyznacuje jeSté pomoci ostrého
pfedmétu, napt. hlubice, nebozezu, malého vrtaku, hiebiku. Kladivkem (palici) jemné&
tukneme napf. na hiebik a vytvofime malou dirku. Vrtak tak lépe ,,dosedne" - na
zaCatku vrtani ma vrtak tendenci uskocit. Tohle se nemiize stat v ptipad€, kdy mame
material upnut a vrtaCku mame ve stojanu.
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Vrtani svisle a vodorovné pomoci kolovratku a vrtacky

Svislé vrtani - nejdiive oznaCime, jak bylo napsano vyse, stfed diry (vytvorime dirku).
Nez zacneme vrtat pomoci kolovratku, musime otocit fehtacku do sméru hodinovych
rucicek az k zardzce. Dale (stejné 1 pro rucni vrtacku) upneme vrtak do skli¢idla a
skli¢idlo utdhneme. Ujistime se, ze vrtak je ve spravneé poloze. Pak jednou rukou
tlaCime vrtacku do fezu a druhou to¢ime klikou ve sméru hodinovych rucicek, dokud
nedosahneme pozadované hloubky (viz. obrazek). Pi1 uvoliiovani vrtaku otoCime
prstencem vacky proti sméru hodinovych rucicek a stejné tak 1 klikou.

Vrtani ru¢nim kolovratkem
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Vodorovné vrtani- nejprve vytvorime zavadéci otvor; kolovratek (vrtacku) pfipravime
stejn¢ jako v predchozim pripad€. Vrtak zapfeme na pozadovaneém misté a tlakem téla
ho udrzujeme vodorovné a kolmo k dite. Pti praci pravidelné kontrolujeme, zda vrtame

spravnym smeérem (viz. obrazek). Vrtanim s elektrickymi vrtaCkami se budeme zabyvat
v Casti vénovane elektrickému ruénimu naradi.

Vodorovné vrtani ru¢nim
kolovratkem

Kontrolni ukoly:
* Vyjmenujte, které vrtaky lze pouzit pro vrtani dreva.
 Tyto vrtaky charakterizujte.

* Popiste, jak spravné postupujeme pii vrtani dieva. -
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16. Kladiva, palicky, klesté, Sroubovaky, poriz, Skrabky, ru¢ni
srovnavac, pokosnice, rezbarské nastroje

Cil téematu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni charakterizovat
prislusné nastroje.

Kladiva: Vyrabi se v mnoha velikostech.
Truhlatska kladiva maji shora zuZzeny nos a
rovnou plosku. Kladivo volime podle velikosti
hiebiku. Nasada na kladivo musi byt hladka,
ovalna, na konci zesilena. Nasady na kladiva se
zpravidla vyrabi z jasanu, dubu a buku.

Kladivo
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Drevéna palicka

Celisti

Stipaci kle§té

piidavny bfit

Kombinované klesté

Drevéne palicky: PouzZivame je pro
tlu¢eni na nasady dlat. Tim se nasada tak
neopotiebovava, jako kdybychom na ni
pouzili kladivo.

Klesté: Slouzi k vytahovani hiebikt. Pti
praci se dfevem vétSinou pouzivame
klest¢ stipaci, kter¢ jsou uzpusobeny
k vytahovani hiebikd. OvSem pouZivaji
se 1 kleSté¢ kombinované.

Kombinované klesté se pouzivaji k
ohybani tenkych kovovych soucastek
nebo s pomoci piidavnych biitd k
odstipavani malych hiebik(i a Sroubil.
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by
Plochy Sr.

Cepel

Ki¥iZovy §r.

Sroubovaky: Sroubovak  jako prostiedek
k zaSroubovavani a vySroubovavani vrutl je tieba
mit ve vice velikostech, protoZze na kazdou velikost
vrutu je tfeba mit vhodnou velikost Sroubovaku.
Sroubovéky je tieba mit v dilné ploché a kiizové.
Dnes je vétSina vrutl s kiizovymi hlavami. Dnes lze
zakoupit nejriznéjSi  sady se Sroubovaky s
vyménnymi Sroubovacimi ndastavci. Existuji rizné
sady od malych (s malym pocétem nastavcll) az po
velké (s desitkami nastavcl plochych, kiizovych i
jinych). Vétsi sady obsahuji kromé Sroubovacich
nastavct 1 dalSi prisluSenstvi (rizne vrtaky,
zahlubniky apod.).
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Poriz: Je to v podstaté lezaty niiz se dvéma rukojet'mi. Pracuje se s nim tahem ob&ma
rukama k sobé&. Pouziva se pi1 upravé oblych povrchii toptirek, nasad a pti odkornovani
tyCi.

Skrabka: Je ocelovy plech obdélnikového nebo oblého tvaru, jehoz hrany jsou
zarovnany pilnikem nebo bruskou a zahlazeny ocilkou. Pomoci Skrabky dosdhneme
dokonalého vyhlazeni povrchu difeva. Truhlafska Skrabka pracuje na principu
odfezavani dfevnich vlaken. Se Skrabkou se pracuje tak, ze ji mirné¢ naklonime a
vedeme slabym tahem od sebe nebo k sobé. Na rozdil od brusného papiru, ktery ma
sklon zaoblovat ostré hrany, je profil zahnuté Skrabky vhodny k upravé zakiivenych
ploch pii zachovani vSech potfebnych detaill a ostrych hran.

konvexni/konkavni zahnutd plochad
truhlarska Skrabka Skrabka Skrabka -
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Rucni srovnavac (vlastovka): Je specialni
typ hobliku. Na obrazku vidime srovnavac
s  piimym  bfitem.  Pouzivd  se
k opracovavani zaktivenych dilii s malymi
polom¢éry.

Pokosnice: Pokosnice se sklada ze
zékladniho prkna a dvou bocnich 1St
(bocnice).

Pouziva se na zkracovani liSt na pokos.
Pokosnice ma pravouhle a Sikmé zarezy
(pod thlem 45°) pro vedeni pily. Pokosnice
se pouziva zejména pro listy s malym
pruiezem.
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Rezbarské nastroje

¢ ploché IZic
7 dlato

ovéd hlové dlato
¢” ve tvaru

pismene V

Kontrolni ukoly:
Charakterizujte kladiva a dievéné palicky.

Rezbafstvi je jednou z nejstarSich
forem obrabéni difeva. K této Cinnosti
nejsou potiebné zadné drahé nastroje.
V nouzi postaci jen jeden nliz, ktery se
dobie drzi v ruce. Jiz dobrou vybavou
jsou 3 rovna profilova fezbarska dlata.
Profesionalni fezbafi jiz potiebuyi
krom€ rovnych také prohnutd dlata,
obl¢ V noze a dals$i pomucky. Dnes se
daji koupit rizné sady takovychto dlat.
SkuteCni mistfi tohoto femesla si tyto
pomucky vyrabi sami. K tomuto ucelu
slouzi rizné dostupné pomicky jako
pérova ocel, pilove listy a dalSi véci
zhotovené z vhodné oceli, které se tak
snadno neotupi. Pokud si fezbat vyrabi
nastroje sam, muze si je uzpusoblt tak,
aby Vyhovovaly jeho stylu prace.

K jakym uceliim se pouzivaji Stipaci a kombinované kleSte?
Jakée Sroubovaky je tieba mit v dilné? Jakym kritériim musi

Sroubovaky vyhovét?

Strucné€ charakterizujte fezbarské nastroje.

Charakterizujte potiz, Skrabky, ru¢ni srovnavac a pokosnici. -
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17. Elektrické ru¢ni naradi pro praci se drevem (el rucni
vrtacky, el pily, el. hobliky, el. brusky na drevo, horni frézky,
aku Sroubovaky, tepelné lepici pistole, primé brusky)

Cil tématu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:
 Charakterizovat a vyjmenovat elektrické ru¢ni naradi pro praci se dievem.
» Kazdy nastroj charakterizovat.

* Objasnit zasady prace s kazdym piisluSnym nastrojem.

Elektricke ruc¢ni naradi velmi urychluje a usnadiiuje praci se difevem, a proto dnes v
mnoha smérech nahradilo ru¢ni nastroje.

V poslednich letech se kvalita tohoto nafadi zacala rozdélovat na dvé ttidy:

1) Hobby trida: Tyto vrtacky jsou urCeny pro kutily a femeslniky. Svou standardni
kvalitou dnes zcela postaci k obasnému vrtani.

2) Profi tfida: Je urCena pro profesiondly v primyslovém nasazeni. Toto nafadi ma
vykonn€j$i motory, kvalitn€j$i loziska, protiprachovou ochranu motora a
rychloupinaci skli¢idla. Tyto nastroje musi vydrzet dlouhodobé nasazeni a vysokou
zatéz.

Elektrické rucni vrtacky

Elektricka rucni vrtacka je zakladni nastroj, ktery by nem¢l v kazdé diln€ chybét. Je to
nastroj, ktery slouzi k rychlemu a snadnému zhotovovani dér a otvord” ve viech

materialech (viz. dalsi snimek).
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1 - Sklicidlo s ozubenym véncem
2 - Dvourychlova prevodova skfin
3 - Packa pro pfepindni rychlosti

4 - Univerzalni komutatorovy motor
5 - Dridk kartade

& - Spinac s aretaci stalého chodu a
elektronickou pfedvolbu otadek

7 - Navlatka pfivodniho kabelu

Elektricka ruéni vrtacka

Vrtatky se vyrabi v rlGznych
velikostech a v riznych vykonech od
300w az do 1kw. Nejjednodussi jsou
vrtaCky jednorychlostni bez regulace
otacek. Ty lepsi jsou dvourychlostni
vétSinou S regulaci otacek.
Nejdokonalejsi vrtacky jsou
vybaveny jednak dvéma rychlostmi,
regulaci otacek a také piiklepem
(zapind se pii vrtani do zdiva nebo
betonu) a funkci pravy -levy chod.

Na elektrickou ru¢ni vrtaCku je
mozno také upnout mnoho riznych
nastrojli se stopkou jako jsou draténe
kartace, smirkové kotouce, stopkova
brusna téliska a rtuzné nastavce a
adaptéry. U vrtaek s elektronikou,
které maji plynuly rozbéh a pravy-
levy chod je mozné pouzit rizné
Sroubovaci nastavce
k zaSroubovavani a vySroubovavani

Sroubu a vrutu.
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Dnes také existuji a jsou jiz pomérné¢ hodné rozSifené akumulatoroveé vrtaci
sroubovaky (viz. obrazek). Ty maji obrovskou vyhodu, Ze nepotiebuji sit’ 230V. jsou
lehké a snadno pienosne. Vyrabi se ve Ctyfech typech s pistolovou rukojeti, se
sttedovou ,, T rukojeti a s uzavienou tfrmenovou rukojeti. Vykon téchto vrtacek zavisi
na napéti akumulatoru. Cim ma vysSSi napéti, tim je vrtacka vykonnéjsi. Jednodussi aku
vrtacky jsou jednorychlostni, ty drazsi jsou dvourychlostni. Jedna rychlost je na
Sroubovani (prvni pomalejsi, kterd ma vyssi kroutici moment) druhd je ur¢ena na vrtani
(ta rychlejsi).

Akumulatorovy vrtaci Sroubovak
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Vrtani s elektrickymi vrtackami

Nejdiive upevnime vrtak. Zasuneme zvoleny vrtak do
skli¢idla a kli¢kou ho utdhneme pies vSechny tfi otvory.

Pfi vyméfovani mista vrtani se pro vyznaceni stiedu
budouci diry vétSinou pouziva kiiz. Pfi vrtani na Celech
piicnych tezi je vhodné pouzivat vrtak se stfedicim
hrotem.
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VrtaCku drzime obéma rukama, postavime se nad
vrtany otvor, usadime vrtak a zaCneme vrtat. Obcas je
potieba vrtak vytdhnout a z diry odstranit piliny, které
by se mohly zahtat a zplisobit problémy.

Vrtame-li1 prichozi diru, je dilezite¢ piestat vrtat v
okamziku, kdy se na druh¢ strané¢ objevi Spicka
vrtaku, vrtany dilec otoCit a diru dokoncit z druhe
strany. Tim zabranime vytrZeni vldken v usti diry.
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Vrtani ve vrtackovém stojanu

Vrtacku upevnime do objimky stojanu, ujistime se, Ze
je v ni fadné utaZena. VloZime vrtak a utahneme ho ve
sklicidle klickou.

Vrtackovy stojan
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Budeme-li vrtat priichozi diru, podloZime vrtany dilec
vhodnym odfezkem. Pro vrtani slepych dér (4.
takovych, které neprochazeji celou tloustkou
materialu) je vhodné nastavit doraz hloubky vrtani na
stojanu. Vrtany dilec opatrné pfidrzujeme jednou
rukou a davame pfitom pozor na zpétny raz pii
rozb¢hu vrtacky (predevsim u vrtakl vétSich primérua,
u téch je ovSem lepSi si materidl upnout do
celistového svéraku). Druhou rukou vrtacku uvedeme
do chodu a opatrné tlaCime vrtak do fezu.

Zahloubeni pro hlavu vruti nebo Sroubll miZeme
ud¢lat bud’ hloubkovym dorazem nebo ndasledné
zéhlubnikem.
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Elektrické rucni pily

Mezi rucni elektricke pily fadime kotoucové pily a
primocaré pily.

Kotoucové pily

Rucni kotou€ove pily jsou dnes jiZz velmi rozsifene.
Je to nastroj, ktery stac¢i v bézné diln¢ pro mnoho
praci. Obrabécim nastrojem je kruhovy kotouc.
Timto druhem pil je moZno fezat rovne, velmi Cisté
fezy. VSemi typy se daji fezat zkosené fezy. Pro
tento ucCel se da zakladni deska pily sklopit do Ghlu
45°a zafixovat. Lze také pomoci paralelniho
voditka provadét fezy rovnobézné s vnéjsi hranou
diev. Vykony téchto pil se pohybuji od 500W do
1700W. Vykon je parametr, ktery ovliviluje
maximalni hloubku profezu. Pocet otacek se
pohybuje od 3000 do 5000 ot/min a fezna rychlost
zubl od 20 do 40 m/s. Maximalni moZna hloubka
profezu ovliviiuje potfebny ptikon elektromotoru.
Kazdy cm protezu vyZaduje zhruba vykon 200W.

Ruc¢ni kotoucova pila
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Pilovy kotou¢ se da snadno vymeénit. Obvykle je pila doddvdna s univerzalnim
kotouCem na fezani dieva. Je mozné si vybrat dalSi typy na fezani plastii, hliniku,
barevnych kovi, tvrdych aglomerati nebo palivového dieva. Kotou€ové pily se vyrabi
v hobby 1 profi provedeni. K nékterym modelim lze zakoupit stil, jehoz pouzitim
vznikne stolni pila.
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Prace s kotoucovymi ru¢nimi pilami

Nejdiive zkontrolujeme, Ze je pila odpojena od
zdroje elektrického proudu a zméfime vzdalenost
mezi pilovym kotouCem a okrajem pracovniho
stolu. Abychom =zajistili naprosto pfesny fez, je
tteba vzit v avahu také tloust’ku biitovych desticek
ze slinuteho karbidu.

VyznaCime vzdalenost os linie fezu a nakreslime
rovnob&Znou piimku po délce desky. Pomoci
hiebikli nebo truhlafskych svérek pripevnime
podel této ptimky rovnou latku a posunujeme
pracovni stll elektricke pily podle ¢ary nebo laté.
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Ptripevnime pravitko k pracovnimu stolu
elektricke pily. Pila je tak pfipravena k fezani
rovnobéznych pruhli. Pfed fezanim material
podlozime a dobfe upevnime. Pi1 praci je tieba
pilu nepretézovat a vzdy pouzivat ochranny kryt.

Ru¢ni primocaré(kmitajici) pily

MiZzeme fici, Ze pfimocare pily jsou pily pro vSechny druhy fezu. Méla by proto byt
prvni, kterou si kazdy potfidi do své vybavy elektronafadi. Ptesto, Ze je to pila
univerzalni, je urCena zejmeéna na fezani kiivek.Obrabécim ndstrojem je specialni
kmitajici pilovy list, ktery je jednostranné ozuben a muize mit rtiznou delku, riiznou
hrubost zubtli a riznou Sifku podle typu fezu. Ptikony elektromotort se pohybuji zhruba

od 200w do 700w.
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Primocara (kmitajici) pila

Dé¢lka maximalniho profezu je limitovana
rozkmitem pily. U hobby pil je to asi 60 mm ve
dieveé, 20mm v hliniku a 3 az 5 mm v oceli. Profi
pily s vykonngjSimi motory protiznou hloubku az
110 mm. Draz8i modely téchto pil jsou vybaveny

jednak elektronickou regulaci poctu zdvihii pro

fezani do riznych materidll ( napf. pfi fezani
plastii je tfteba volit mensi frekvenci kmiti, protoze
plast je 1zolant a mohl by se velmi rychle zahtat a
zalit se tavit.) a také predkmihem pilového listu.
To je vlastné kyvadlovy chod (pfi pohybu pilovy
list_ vykyvuje a opisuje elipsu). Predkmit list
zvySuje rychlost postupu fezu a prodluzuje
Zivotnost listu. Jiz vice nez 15 let existuje u
nekterych typa tzv. rychloupinani pilového listu,
kter¢ umoznuje jeho rychlou vyménu bez pouziti
nafadi. Ke vSem typum je mozn¢ piipojit Vysavac
na odsavani pilin z fezu. VétSina téchto pil ma
obloukové (zehlickov€) rukojeti s integrovanym
spinalem ovladanym ukazovackem. Lze s nimi
proto pracovat jednou rukou. Vykonngjsi pily jsou
nabizeny s 1 s dlaiovym drZadlem pro levou ruku,
kterou pfitlacujeme pilu na fezany predmét,
zatimco druha ruka na Stihlej$Sim plasti motoru jiu

spinace vede do fezu.
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Rezani s primocarymi pilami

Pilovy list pily feZze material pfi pohybu smérem
vzhiiru. Proto existuje nebezpe¢i vyStipnuti dfeva,
predev§im pifi tfezu napfi¢ letokruhy. Pii velkych
narocich na Cistotu fezu, zejména u dyhovanych dilci,
je nutné uzivat ostré nastroje. Dilec, ktery je nepatrné
veEtsi, opracujte na presné rozmeéry hoblikem.

Velkou pozornost je tfeba vénovat fezani zaktivenych
fezil. List musi byt peclivé veden podle rysu.
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K uzitenym dopliiklim nékterych strojli patii plastovy
kryt, ktery se nasazuje na zakladni desku a chrani
choulostivy povrch pied poSkozenim.

Elektrické ruc¢ni hobliky

Elektrické hobliky v dne$ni dobé¢ jiz ve vétSin€ piipada zcela nahradily ru¢ni hobliky.
Jako vSechno elektrické naradi nam usnadnuji a urychluji praci. Jsou to vlastné mensi
pienosné srovnavacky. Obrabécim nastrojem je valec, na kterém jsou pfidélany dva noze
v lizku.. Valec rotuje vysokou rychlosti a obrabi dany polotovar.
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Elektricky rucni hoblik

Naprazdno kona rotor hobliku 12000 —
20000 ot/min, které pt1 zatizeni klesnou
pod 10000 ot/min. Jako kazda
srovnavacka ma 1 hoblik dvé lhzka -
piedni a zadni. Jejich vyskovy rozdil dava
silu tfisky. Hobliky se vyrdbi s riiznou
maximalni Sitkou zabéru. S elektrickymi
hobliky je mozné dievo také rovné nebo
Sikmo falcovat nebo srazet hrany.
Vykony motori se pohybuji od 400w az
do 3000w. Hobliky se vyrabi v hobby 1
profi provedeni. Sitka zdbéru hoblikl pro
kutily je 75 mm a sila tfisky 3 mm. Pro
truhlafe jsou wurCeny SirSi hobliky se
zabérem 80 az 100 mm. Existuji 1
tesarské hobliky s Sitkou zabéru az 200
mm. Drazsi typy hobliki je mozZné
piipevnit adaptérem na still v obracené
poloze a tim dostaneme malou
srovnavaCku. Ruc¢ni hobliky mohou byt
vybaveny paralelnim voditkem
k presn¢jSimu vedeni po hoblovaném
kusu.U vétsich verzi je pamatovano 1 na
odsavani pilin textilnim vakem nebo

hadici vysavace.
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Prace s elektrickymi ru¢nimi hobliky

Hloubka ubéru se sefizuje otoCnym ovladacim
prvkem na celni ploSe. Ten plni 1 funkci drzaku.
Hoblik pevné drzte a vyvijejte rovnomérnou silu,
aby byla ubirana stejné silna tlouStka dieva. Bo¢ni
doraz udrzuje zakladnu hobliku v pravém uhlu k
hrané dreva.

Zakladna elektrickych hobliki mé vétSinou drazku
pismene V, ktera umoZnuje srazeni hran. Drazku
nasadime na pravouhlou hranu tak, abychom na
kazdé strané vytvorili thel 45°. Opracovany
pfedmét je pevné usazen ve vhodné poloze

v Sabloné na hoblici.
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Nckteré modely hoblikii umoziuji vyrabét
polodrazky s vyuzitim bocnich vodicich
dorazli. Maximalni rozméry polodrazky jsou
urCeny rozmérem téla hobliku. Pfi nakupu
hobliku je proto tfeba se wujistit, Ze hoblik
vyhovuje pozadavkim.
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Elektrické brusky na drevo

BrousSeni je kone¢nd operace opracovani ploch. K tomuto uc¢elu ndm slouzi smirkové
papiry k ruénimu brouSeni a také elektrick¢ brusky vétSinou jako ru¢ni elektrické
nafadi. Rucni el. brusky se déli do Ctyt skupin:

* Vibracni el. brusky,

e rotacni,

* pasové,

e deltové.

Vibracni el. brusky

Jsou ureny ke konecnému brouseni rovnych ploch. Obrabéci plocha u téchto brusek
je obdélnikova rovina, na kter¢ je upnut smirkovy papir. Smirkovy papir se na plochu
upina upinacimi pruzinami nebo do mezery mezi zdvojenou deskou. Nékteré firmy
maji vlastni patentované rychloupinani se sklopnou packou. Nejnovéjsi typy maji
upinani pomoci suchého zipu v kombinaci s doplikovym upinacim systémem. Plocha
vibruje vysokou frekvenci (az 20 000 kmith za minutu) s amplitudou 2 az 4 mm a
brousi tak dany povrch.. Drazsi modely jsou vybaveny elektronikou pro volbu kmitt.
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Jejich vykony se pohybuji od 100W do 300W. Vzhledem k tvaru brousici plochy se
dostanou pi1 brouSeni prakticky az do rohu, coz je jejich velkou vyhodou. Dalsi
vyhodou je jejich pomérné nizka hmotnost. Pi1 praci malé brusky drzime dlanovou
opérku pouze jednou rukou. Vykonnéjsi brusky maji pistolovou, nebo obloukovou
rukojet’ a obvykle i pomocnou rukojet’.

Prace s vibra¢nimi bruskami

Pro kazdy model jsou na trhu brusné papiry
ptislusnych rozmérii. K jeho prednostem patii
piedem pfipravené otvory, kter¢ odpovidaji
velikosti a rozmisténi otvorii v zakladné brusky.
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Lehka vibracni bruska se dobie uplatni ve
spojeni s jemnéjSimi brusnymi papiry. Nejprve
postupujeme po celém povrchu ve sméru
piekryvajicich se kruznic. Nakonec povrch
uhladime smérem po 1étech.

Vibra¢ni bruska je SetrnéjSi a snaze ovladatelna
nez pasova bruska. Jeji zakladna se zpravidla
zhotovuje z pénové pryze, a proto na povrch
plsobi jemnéji a méné agresivng.
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Rotacni el. brusky

Mizeme fici, Ze tento typ brusek je
typem univerzalnim. Ale jsou vhodné na
upravu zejména nerovnych ploch. Ze
zkuSenosti, Ze univerzalngji lze brousit
s kruhovou deskou misto desky
obdélnikove, se vyvojari firmy BOSCH
roku 1990 dopracovali z hlediska kvality
brousen¢ho povrchu zatim
k nejucinngjSimu  zplsobu brouseni.
Obrabéci plocha je kruhova a na ni je
Rotaéni elektricka bruska piipnut suchym zipem smirkovy kotouc.
Ten rotuje vysokou rychlosti v kombinaci
s vibraci a obrabi tak danou plochu.
Jejich vykony se pohybuji od 200W do
700W. Upinaci talif na brusny kotou¢ ma
u nejmensSich typl primér 115 mm, u
sttednich primér 125 mm a u nejvétsich
profi provedeni maji primér az 150 mm.
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Tento talif je vyménny a podle toho, jaky chceme brousit povrch, 1ze ptidélat talif
univerzalni na brouSeni rovnych a nerovnych ploch, nebo talit mé&kcéi na brouSeni
nerovnych ploch a naopak tvrdsi na brouseni rovnych ploch.

Standardné pii koupi jsou vybaveny talifem stfedni tvrdosti. Pohon téchto brusek je
tichy. Lepsi verze jsou vybaveny elektronickou regulaci poctu vibraci.(od 0 do 22 000
min-1). VSechny typy jsou vybaveny integovanym odsdvanim do textilniho nebo
papirového pilinového vaku. Vykonnéjsi typy maji pridavné drzadlo pro druhou ruku.
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Pasové brusky

Tyto brusky se pouzivaji zejména na brousSeni rovnych ploch jako jsou prkna, desky
lavic, tramy atd. Ale lze s nimi brousit 1 rovné SirSi plochy. Obrabéci nastroj je
nekonecny smirkovy pas, ktery obiha napnut mezi dvéma valecky nastroje. Jeden valec
ho pohani a druhy napind. Mensi typy téchto brusek maji pas Siroky od 60 mm do 100
mm a hmotnost kolem 2,5 kg a vykony od 500W vys. VEtsi typy maji pas Siroky od 76
mm az 100 mm a vykony az do 1000W. Tyto vykonnéjsi typy také uz mivaji
elektronickou regulaci otacek.VéEtSina modeli je vybavena t€¢innym odsavanim prachu.
Bruska také miize mit pfipojny textilni vak na prach. V tom pfipadé umoznuje 1 praci
nad hlavou, jako je brouseni obkladl stén, stropu atd. Ty typy, které nema;ji vak a maji
odsavani, se ptipojuji k vysavac¢i pomoci hadice.

Prace s pasovymi bruskami

K vyrovnani velmi nerovného povrchu
s pasovou bruskou postupujeme napfic
letokruhtim. Vyrobek je tfeba pevné uchytit
svérkami, nebo zajistit podéraky.
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S pasem stejné zrnitostt zménime smér a
pohybujeme bruskou po létech. Tim odstranime
stopy po brouSeni napfic¢ letokruhiim. Vyménime
brusny pas za jemné&}si a postup opakujeme, az je
povrch hladky.

Deltové brusky

Jsou to specidlni vibracni brusky, jejichz obrabéci plocha je trojahelnikového tvaru. Na
ni je pripnut suchym zipem smirkovy ptipravek. Ten vibruje a obrabi danou plochu.
Deltove brusky se pouZzivaji na brouSeni tézko pftistupnych mist jako rohy oken,
rameckt, dvefi a podobné. Nejsou vhodné pro brouseni velkych ploch.
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Tyto brusky mohou byt 1 s elektronickou
regulaci poctu kmitt a jejich vykon je asi 100
W. U této verze lze regulovat pocet vibraci
v rozmezi od 13 000 az 25 000 za minutu

(viz. obrazek).
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Horni frézky

Horni frézky patii k elektrickému nafadi donedavna jesté neznamému. Tyto nastroje
pracuji s vymeénitelnymi stopkovymi frézami a lze s nimi frézovat nejriznéjsi drazky
do povrchu dieva, profilové tvarovat hrany a frézovat kruhové a podélné diry.
Ptredpokladem tohoto nastroje je vysokootaCkovy elektromotor(otacky se pohybuji od
10000 ot/min do 30000 ot/min) s kleStinou na hiideli, ktery je upnut do frézovaciho
koSe se sanémi. Vzhledem ke standardizovanému upinacimu kré¢ku s primérem 43mm
je mozné¢ motor upnout do stojanu pro elektrické ru¢ni vrtaCky. Ptikon frézek se
pohybuje od 300W do 800W a hmotnost od 1,5 do 2,5 kg. Drazsi modely hornich
frézek jsou vybaveny také elektronickou regulaci otdcek. Ta se vyuZije pii frézovani
riznych materialil.

Horni frézka
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Prace s hornimi frézkami

Obrobek vzdy upevnime k hoblici. Nikdy
neobsluhujeme horni frézku jen jednou rukou.
Uchopime ji pevné obéma rukama a pomalu ale
jist€ s ni pohybujeme, aby vlastnim tempem
obrab¢la material.

Pokud pouZijeme bocni vodici pravitko, posuvne
méfitko ndm umozni piesné nastaveni polohy
noze. Je dobré si schovavat odfezky, na kterych si
muizeme ovéfit, Ze horni frézka pracuje spravné.
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Neodstranujeme mnoho materidlu najednou.
S vyuZitim staviteln¢ hloubky si praci rozdélime.
Odstranénim max. 6-8 mm v jednom kroku
dosahneme hladkého povrchu. Ten vytvofime také
ostrym nastrojem a pomalym posunem.

K hornim frézkdm lze =zakoupit stolek. Jeho
pouzitim lze z ru¢niho nastroje udélat stacionarni
stroj (stolni frézku).

Tepelné lepici pistole

Tepelné lepici pistole je mozne¢ s uspéchem pouzit k lepeni riznych materiala véetné
dieva (viz. obrazek na dalSim snimku). Pfi tomto druhu lepeni nam odpada ekologicky
problém s latkami, které tvofi podstatu chemickych lepidel. Tepelné lepici pistole
vypada jako mala vrtacka s pistolovou rukojeti. Termolepidlo je v podobé¢ ty¢inek, které
se zasunuji do zadniho otvoru. Tim se dostane jeji zaCatek do tavici komory
s odporovym téliskem, ktery zajiSt'uje ohifev. Nejprve se musi pistole zapnout a nechat
zahtat. To trva podle prikonu pistole asi 4 az 10 minut. Existuji 1 postole bezsniirove,
ktere se nahiivaji ve stojanu a po zahtati se s nimi miize urcitou dobu lepit mimo stojan.
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Pot¢ posouvame tyCinku ruéné nebo
mechanicky chladnym koncem az do
vyménne trysky. Z ni poté lepidlo
odkapava na slepovanou plochu. Tam ale
zatne rychle tuhnout. Proto se lepeni
témito pistolemi nehodi k lepeni velkych
ploch, protoze lepidlo by zaschlo drive,
nez bychom lepené kusy spojili. Vyhodou
tohoto lepeni je, Ze vytvafi rozebiratelné
spoje, protoze spoj staci zahfat horkym
vzduchem a rozebrat. Vyhodou je 1 to, Ze
odkapané kousky zaschleho lepidla Ize
odstranit noZzem nebo stérkou.

Tepelné lepici pistole, zobrazen lépe vybaveny model
Dva teplotni stupné: pro praci se Sirokym spektrem materialii.
Spicka se zabranou proti odkapu: zabranuje kapani horkého lepidla na

zpracovavany predmeét.
Osvétleni LED: pro osvétleni pracovniho mista.

Vyklopny stojanek: jednou rukou ovladatelny vyklopny stojanek umoziuje

stabilni odloZeni pistole na pracovni stiil.

Standardni velikost lepicich ty¢inek: umozZiiuje kompatibilitu s Sirokou paletou

lepidel.

LED indikator zahrati: svételny indikator dosaZeni pracovni teploty.

3 trysky pro ruzné druhy aplikaci.
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Do tepelné lepicich pistoli je mozné pouzit n€kolik druhti ty¢inek podle slepovaného materidlu:
* Univerzalni — (naZloutl¢) jsou urceny k lepeni vSech béZnych materiald.
* Zluté —urcené k lepeni dieva, papiru a kartonti.
* Transparentni (prithledne¢) — ur€ené k lepeni skla, keramiky, kovii a n€kterych plasti.
* Sed¢ - na elektroinstalace a kabelové pfichytky a trubky z PVC.
* Cerné — na utésitovani kobercti, lepeni kliZze a pryZe a sparovani linolea a obkladacek.
Tepelné lepici pistole existuji i bezsiitirové.
Pfi lepeni tepeln€ lepicimi pistolemi je tfeba dodrzovat urCita pravidla, aby byl spoj kvalitni. Hlavné je tfeba, aby
byly leneng plochy Ciste, odmasténé a pokud mozno 1 drsnén€. Lepeni se nedoporucuje, pokud je teplota materialu nizsi

nez +5°C nebo vyssi nez 50°C. Pii lepeni pruznych materiald (ﬁextil) lepidlo nanasime housenkovité. Pii lepeni dfeva a
kovli naopak bodové. Lepidlo zasycha uz po 30 sekundéach a dokonale zaschlé je po 5 minutach.
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Primé brusky

Prima bruska s prisluSenstvim

Pfim¢é brusky jsou vhodné k obrabéni dieva,
kovi 1 plastli. Lze s nimi vrtat, brousit, lestit,
fezat 1 ostfit. Lze s nimi pracovat v
nedostupnych mistech, jsou vhodné pro
modelafské prace. Za ucCelem vSech téchto
praci jsou dodavany s  rozmanitym
piisluSenstvim (vrtaky, brusné kotouce apod.-
viz obréazek.). PiisluSenstvi lze zakoupit v
sad€. Na obrazku zobrazen model o piikonu
160W.
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Kontrolni ukoly:

Charakterizujte elektrické ru¢ni naradi.

Vyjmenujte, které elektrické ru¢ni nastroje lze vyuzit pii praci se dievem.

Kazdy nastroj charakterizujte.

Objasnéte zasady prace s kazdym ptisluSnym nastrojem.

Srovnejte vyhody a nevyhody sitovych ru€nich vrtacek a akumulatorovych vrtacek.
Srovnejte vyhody a nevyhody kotoucovych a ptimocarych rucnich pil.

Které rucni elektrické brusky jsou nejuniverzalnéjsi?

Zamyslete se nad tim, zda je nutné mit ve Skolni a domaci diln€ vSechny elektrické
rucni nastroje, nebo zda se 1ze bez n€kterych obejit.
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18. Stroje k obrabéni dreva (kotoucové pily, pdasové pily,
srovnavacky, frézky, soustruhy, vrtacky, brusky ).

Cil tematu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:

 Charakterizovat elektrické stroje pro praci se dfevem a vyjmenovat je.

* Vymezit zakladni pojmy strojniho obrabéni.

* Objasnit vSeobecne bezpecnostni predpisy pro praci s dievoobrabécimi stroji.

* Popsat elektrickou kotouc€ovou pilu, objasnit stanoveni vhodnych feznych podminek
a popsat bezpecne fezani s kotoucovymi pilami.

* Popsat pasovou pilu a zasady prace s pasovymi pilami.

* Popsat srovndvacku a objasnit stanoveni vhodnych feznych podminek, vysvétlit
zasady bezpecn¢ prace se srovnavackami.

* Popsat frézky, soustruhy na dievo, stojanove vrtacky a brusky.
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Elektrické stroje nam dnes velmi usnadnuji, urychluji a zefektiviiuji nasi praci se
dievem. Jsou urCeny pro vSechny prace se dievem. Piesto, Ze jsou velmi dobrymi
pomocniky, je tfeba si také uvédomit, zZe jsou mnohdy zdrojem velmi vaznych trazu.

Drievoobrabéci stroje patti do skupiny strojii na tfiskové obrabéni. Je to podskupina
dievodélicich a dievoreznych stroji. Stroje, které maji v domaci a Skolni dilné
vyuziti, jsou nasledujici:

Kotoucové pily.

Srovnavacky(hoblovky).

Tloust’kovacky.

Pasove pily.

Freézky.

Dlabacky.

Soustruhy.

Stojanové vrtacky.

Brusky.

Existuji 1 kombinovane stroje, které¢ vykonavaji vétsi po€et operaci na jednom stroji
(napft. fezani, hoblovani, frézovani).
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Stroje pro praci se difevem patii do skupiny vyrobnich zatizeni. Dalsi vyrobni zatizeni-
suSiCky, kolikovacky, nanaseCky lepidla, obrabéci centra, vyrobni linky apod.(
nemaji v domaci a Skolni diln€ vyuziti, a proto se jimi nebudeme zabyvat).

Pro konstrukci modernich dievoobrabécich strojii je rozhodujici dostateCny fezny
vykon, presnost prace, dobra jakost povrchu a jednoduchd a snadna bezpecna
obsluha. Stroje u nds vyrabéné a k nam dovazené musi odpovidat platnym normam,
jinak nesmi byt pouzivany.

Nez zacneme hovofiit o jednotlivych strojich, je tieba si objasnit zdkladni poymy
strojniho obrabéni. Pti strojnim obrdabéni vznikaji dva zékladni pohyby:

* Pohyb nastrojového ostti, ktery se mcti obvodovou (feznou) rychlosti nastroje.
Uvadi se v metrech za sekundu (m/s). Pi1 soustruzeni je feznou rychlosti obvodova
rychlost soustruzeného kusu.

* Pohyb obrabéné¢ho materidlu na nastroj, ktery se méti rychlosti posuvu. Uvadi se
v metrech za minutu (m/min). Rychlost posuvu je zavisla na tloust’ce trisky a sile
posuvu. Pii nepifimérené velké rychlosti posuvu je velka 1 tlouS’ka trisky a hrozi
nebezpeCi zahlceni nastroje neodvadénymi tfiskami a pretizenim motoru. Sila
posuvu piekondva odpor fezani. Se zvySovanim fezné rychlosti se tato sila zmensuje.
Stoupa vsak se vzristajici tvrdosti dieva a se silou tfisky.
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Strojni triskové obrabéni

- Nastroje pro obrabéci stroje rozdélujeme
podle druhu obrabéni materidlu na
pohybujici se primocare vratné, tj. tam a
- zpét (oscilujici), obézné nebo otacejici se
(rotacni) — viz. obrazek.
Oscilujici nastroje jsou napt. pilové listy
ramove pily a pilové listy dérovky.
ObéZné nastroje jsou pilové pasy, pilove
a dlabaci fetézy a brusné pasy.
Rota¢ni nastroje jsou pilové kotouce,
nozoveé valce, srovnavacky a
tloustovacky, frézy a vrtaky.
Tyto druhy obrabéni se také kombinuji. U
brusky je Casto ob&éZzny pohyb spojen s
oscilatnim pohybem.
Kvalita Feznych ploch zna¢né zavisi na
druhu obrabéni a dalSich faktorech, jako
jsou otacky, rychlost posuvu a pocet a
geometrie feznych nastroju.
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VSeobecné bezpec¢nostni predpisy pro praci na drevoobrabécich strojich

Provozem a udrZzbou pil, srovnavacek, tlouStkovacek, frézek a loupacich stroji s
mechanickym pohonem nesméji byt povéreni mladistvi.

Pod pojmem provoz se rozumi piiprava, nastavovani, zapinani a vypinani a piivadéni
a odvadéni obrobki. Udrzba znamena péci a gisténi stroje, kontrolu pracovni
bezpecnosti a odstraniovani poskozeni a vad.

Ucni starSi 15-ti let sméji tyto stroje obsluhovat, pokud je to tfeba k dosazeni jejich
vzdélani a pokud je jejich bezpecnost zarucena dohledem odbornika.

Pfi praci na strojich je nutno nosit priléhavé obleCeni, predevsim na zapésti. Pti praci
na strojich se nesm¢ji nosit prstynky a naramkové hodinky. Dlouhé vlasy je nutno pfi
praci na strojich zakryt vhodnou pokryvkou hlavy.

Je zakédzano pozivani alkoholu a jinych omamnych prostiedki. Zaméstnanci se
nesm¢;ji jejich pozitim dostat do stavu, ve kterém by ohrozovali sebe nebo ostatni.

Pfed pouzZitim je tieba zkontrolovat bezpec¢nost strojii a nastrojii. Zavady je tfeba
okamzité hlasit.

Kazdy, kdo uvede stroj do provozu nebo na ném pracuje, musi dbat na to, aby nebyl
nikdo ohroZen. To plati predevmm tehdy, je-li u StI'O]e zamé&stnano vice 0sob. Osoby,
kter¢ pracuji na stroji, se nesméji oslovovat nebo rusit, dokud ruéné vedou obrobek
PO nastroji.

Na rotujicich nastrojich musi byt neustale uvedena povolend oblast otacek a znacka
vyrobce. Vyjimku tvoii frézy s primérem stopky do 16 mm a vrtaky.
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* Stroje, které nejsou pripraveny k provozu, je tieba jako takove oznacit a odpojit od
site.

* Volné tiisky a ulomky je tfeba odstranit vhodnymi pomocnymi prostiedky a pouze pfi
vypnutém stroji.

* Stroje se smi opustit, pouze jsou-li v klidu.

» Je tfeba bezpodminecné pouzivat poskytnuté prostiedky na ochranu sluchu, nebot
poskozeni sluchu zptisobena hlukem nelze 1¢cit.

* Pi1 pracich, pii kterych mohou vznikat volné ttisky nebo jiskry, je nutno chréanit
ochrannymi brylemi zrak.

* Nastroje musi byt pfi opracovani na dfevoobrabécich strojich bezpeéné nasazeny a
vedeny nebo pevné upnuty. Voln¢ konce dlouhych nastroji je nutno podepfit
stojanem, prodlouzenymi stoly nebo jinymi zatrizenimi.

Kotoucové pily

Elektricka kotoucova pila je zakladnim dfevoobrabécim strojem. Dnes existuji jednak
v podobé stroju a takeé v podobé rucniho elektrickeho naradi. ProtoZe jsou pohanény
elektrickymi motory, velmi ndm usnadnuji, urychluji a vylepsuji nasi praci. V kazdé
dilné by méla byt alesponl jedna univerzalni elektricka pila. Elektricke pily jako stroje
se vyrabi od malych stolnich pilek na fezani slabSich polotovari az po velke
formatovaci pily.
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rozviraci klin  ochranny kryt

pricné voditko | podélné voditko

pilovy kotouc
tlacitko k posouvani materialu do fezu

Mala stolni kotoucova pila vhodna
pro Skolni i domaci dilnu
Parametry: napajeni 230V- 50 Hz,
piikon motoru 900 W,

volnobézné otacky 4600 min-1,

rozméry pil. kotouce 205 x 16 x 2,5 mm,
velikost stolu 513 x 400 mm,

max. prorez 45 mm.

Pracovnim nastrojem elektnckych pil je
pilovy kotou¢, ktery je upevnén na
hiideli. Ta je pohdnéna pies klinovy
femen elektromotorem nebo piimo
elektromotorem. Zakladni parametr u
pilovych kotouci je jejich prumér. Ty se
pohybuji v fad€ od 130 do 350 mm.Tento
prumér se obvykle udava v oznaceni a za
lomitkem pak  primér  upinaciho
sttedoveého otvoru. Pohybuje se od 16 do
30 mm. DalSim parametrem je ozubeni.
Obecné plati zasada, Ze ¢&im tvrdsi
material feZzeme, tim jemné;jSi ozubeni ma
pilovy kotou¢ mit (ten ma vice zubu na
obvodu kotouce). Cim je vySSi pocet
zubu, tim je fez Cistsi a kvalitng)si.
Cistota fezu zavisi také na otaCkach
hiidele. Cim jsou vysSsi, tim je fez Cistsi.
Pro pilové kotouce primértt 200 az 400
mm jsou doporuceny 2500-3000 ot/min.
Za pilovym kotouCem je stavéci Kklin,
ktery zabranuje sevieni dieva pii fezani.
Jeho tloust’ka je rovna Sifce fezu.
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Pilovy kotou¢ je zakryt ochrannym
krytem, ktery odrazi piliny a trisky a
zabranuje dotyku kotouce. V¢tSina
kotoucovych pil je Vybavena voditkem
pro podelné 1 pricne fezdni a
nastavitelnym profezem. S pomoci
voditka pro podéln¢ fezani lze fezat
desky a laté na stejnou potiebnou Sifku.
S pomoci pficného voditka lze fezat
oy polotovar napfi¢ pod ruznymi Ghly
el Bala zpravidla od 45° do 90°. Pfed fezanim
vedlej&( thel hibetu musime nejdfive nastavit profez. Pri
fezani by mél pilovy list jen malo
pfesahovat fezané dievo. Dnes se ve
velké mife pouZivani na pilach pilove
kotoucCe osazen¢ destiCkami ze slinutych
karbidl (viz. obrazek). Maji v porovnani
s kotou¢i bez nich podstatné delsi
zivotnost. Brousit se musi na ostfickach.
Na obrazku nahofe mame geometrii
pilového zubu. Pilové kotoude musi byt
skladovany tak, aby se jejich bfity
nedotykaly mezi sebou ani ptimo s kovy.

| desticky ze slinutych karbidu

uhel hrbetu /
ahel ostfi

II Il-

Geometrie pilového zubu- obrazek

nahore

Pilové kotouce s osazené slinutymi
- karbidy
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Vysoka vykonnost desticek ze slinutych karbidli je vyuZita v tom pfipadé, Ze pro
konkrétni fezani zvolime spravny kotouc. To ma také vliv na jeho trvanlivost, tedy
dobu, po kterou si fezny nastroj zachovava optimalni jakost fezu. Pilové kotou¢e mame
univerzalni (pro podéln¢ 1 pficné fezy), kotouce pro podélne fezy, kotouce pro pricne
fezy, kotouce pro velmi cCisté fezy, kotouCe pro fezani laminovanych desek 1 jinych
material. Orientacni hodnoty feznych rychlosti pro rizné materialy jsou nasledujici:

* M¢kke dievo: 70- 100 m/s.

*Tvrdé dievo: 70- 90 m/s.

*Dievottiskové desky: 60- 80 m/s.

eLatovky: 60- 80 m/s.

*Tvrde dievovlakniteé desky: 60- 80 m/s.

eLaminatoveé desky: 60- 120 m/s.

Rezani s kotou¢ovymi pilami

Pfi fezani na kotouCové pile pohybujeme fezany material vzdy proti pohybu piloveho
kotouce. Pti fezani je tieba sledovat dva pohyby- pohyb pilového kotouce (tj. feznou
rychlost) a pohyb dieva ke kotouci (rychlost posuvu). Rychlost posuvu je zavisla na
fezné rychlosti a na druhu a kvalit¢ dieva. Tuto rychlost je tfeba citlivé fidit podle
tvrdosti a tlouStky direva. M&kké tenké dievo se posouva rychleji nez tvrde a tluste.
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Bezpecna poloha rukou pri
rezani

Pfi fezdni pozorné sledujeme fez, aby se
neodchylil od narysované cary. Drevo
nesmime posouvat velkym tlakem a pri
dorezavani ho posouvame tla¢itkem,
aby ruka neprisla do blizkosti zubii. Pri
praci na kotoucovych pilach musi stat
obsluha mimo nebezpecnou oblast, tedy
na strané vedle stroje (viz. obrazek).
Ochranné pripravky a pomiicky musi
byt pripraveny v blizkosti stroje a musi
byt pouzivany. Mezi tyto pomucky patii
rozviraci klin. Ten je upevnén za pilovym
kotou¢em. Jeho funkce je drzet pfi
roziezavani otevienou roziiznutou drazku.
Pokud chybi, miiZe se drazka pnutim ve
drrevé sevrit. To ma za nasledek to, Ze se
za zadni ¢ast pilového kotouce zachyti
obrobek a vrhne ho proti obsluze.
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Aby se tomu zabranilo, musi mit tento klin spravnou velikost. Musi byt tenci nez Sitka
fezné drazky a SirS$i nezZ téleso pilového kotouce. Vzdalenost od piloveého kotouce
musi byt tak tésna, aby se do mezery nemohly dostat Zadné ¢asti obrobku. Takeé se
nesmi rozviraci klin dotykat pilového kotouce. Jako doporucena vzdalenost je
piedepsano 10 mm. Rozviraci klin musi byt zajiStén proti pteklopeni na pilovy
kotouc. Pokud je kotou¢ vyménén za mensi, musi se znovu nastavit vzdalenost mezi
kotou€em a klinem a v ptipadé potfeby vymeénit rozviraci klin za jiny s menSim
polomérem. Aby se mohly provadét 1 skryté fezy, mize horni hrana rozviraciho klinu
lezet nepatrné€ pod obéZnou kruznici bfitu (asi 2 mm).

DalSim typem kotoucovych pil jsou zkracovaci pily (viz. obrazek). PouZivaji se
zejmeéna na piicné a pokosove fezy dieva i plastli nebo lehkych kov.

Pokosova pila
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Na obrazku mame zobrazenu vykonnéjsi kotoucovou
pilu, ktera nalezne uplatnéni v menSich a stfednich
provozech.

Parametry zobrazeného modelu:

prikon motoru 2,2 kw (3/ 3,7 kw), otacky pily 3755 min-
1, maximalni vyska fezu 100 mm, maximalni Sifka fezu
800 mm

Pasove pily

Pasové pily (viz. obrazek na dal§im snimku) jsou stroje, které¢ ndm umoznuji fezat libovolné
kiivky a oblouky. Jejich obrabéci nastroj je nekonecny pilovy pas, ktery obihd napnut mezi
dvéma pésnicemi stdlou rychlosti v jednom sméru, z nichZ jedna je hnana elektromotorem.
Druh4 pasnice napina a vede chod pilového pasu. Sitky pilového listu jsou 8 az 30 mm. Rezna
rychlost je asi 21 =25 m/s a rychlost posuvu 3 — 5 m/min. Pésnice, pilovy pas i pievod hnaci
sily jsou zcela zakrytovany. Nezakrytovana je pouze cCast fezné vétve pilového pasu
v pracovnim prostoru. V soucasné dob¢ existuji pasové pily riznych konstrukci a velikosti.
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Rezani s pasovymi pilami

Pted zaCatkem fezani je nutno spustit vedeni pilového
pasu  co nejnize k obrobku. Pfi oddélovani a
obloukovych fezech se obrobek posunuje rovnomérné
podle nakresu. Ruce se pfitom musi nachazet stale ze
strany od pilového pasu . Je treba se vyvarovat
zpétnému vytahovani obrobku, protozZe by pii tom mohl
pilovy pas vyjet mimo pasovnici. Dlouhé dily je nutné
pii fezani zajistit proti preklopeni z pracovniho stolu.
Nastavce na stlil nebo podpérné stojany toto nebezpeci
snizuji (viz. dal$i snimek).

¥zkracovaci
a pokosové
pravitko

Pasova pila

Parametry zobrazeného modelu:
napajeni 230V/50Hz, ptikon motoru,
1000W, rozmeéry stolu 548x 400,
mm,iezné rychlosti 440/ 900 m/min,
maximalni feznd vyska 200mm,
maximalni fezna Sitka 345mm.
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véleckova opéra

Rezani s pasovou pilou

Srovnavacky (hoblovky)

Srovnavacka je stroj, ktery slouzi k nejjemnéjsi Upraveé povrchu dieva a ke srovnani
zékladnich ploch. Sklada se ze stojanu, na kterém je pfipevnén elektromotor, nozového
hiidele, a dvou stolovych c¢asti (viz. dalsi snimek). Nozovy hiidel ma pii chodu asi 4500
ot/min. Pfedni cast stolu lze nastavit na poZadovanou silu tfisky, ktera je dana
vySkovym rozdilem ptfedniho a zadniho stolu.
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vodici pravitko noZo/Vé hiidel

¢ | predni stil

kryt nozovad
htidele

posouvaci piipravek pomitcka k vymeéné nozl
Mala stolni srovnavacka s protahovackou
Parametry zobrazené¢ho modelu:
napajeni 230V/50Hz,
piikon 1500W,
max. Sitka hoblované plochy 205 mm,
otaCky bez zatéze 9000 ot/min,
hloubka fezu srovnavacky 0-3 mm,
hloubka fezu protahovacky 0-2 mm.

Nozovy hiidel je ulozen ve wvalivych
loziskach a muzZe mit dva, tf1 nebo Ctyfi
noze. Hrfidel je pfes klinovy femen
pohanén elektromotorem. Srovnavacky
se vyrabi s riznou Sitkou maximalni
hoblovaci plochy (200 mm, 300mm,
400mm...atd.) a s raznymi piikony
elektromotori. Pro snadné a bezpecné
vedeni materidlu jsou srovnavacky
vybaveny vodicim pravitkem. N¢ékteré
srovnavacky se vyrabi jako
jednoucelové stroje, ale vétSina se
vyrabi  jako  kombinovany  stroj
S protahovackou. Protahovacka
(tloustkovacka) slouzi k hoblovani
desek na ptesnou tloustku (viz. dale).
Na obrazku vlevo mame malou stolni
srovnavacku S protahovackou,
dostacujici svymi parametry pro bézné
prace ve Skolni i domaci diln€. Tento
typ urcen pro obCasne pouzivani.
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Hoblovani s hoblovkami

pripravkem

Hoblovani dieva s posouvacim

Pti praci se srovnavackou postupujeme tak,
ze nejdiive srovname vypuklou stranu dieva.
Levou rukou pfitlaCujeme srovnavane dievo
vpiedu ke stolu a pravou rukou jej
posouvame proti hiideli s nozZi. Pfitom se
obrobek vede tak, Ze ho pfitlacujeme obéma
sevienyma rukama. Tlak se vyviji hlavné
proti zadnimu stolu (viz. obrazek). Rychlost
posuvu materialu je 6-12 m/min podle poctu
nozli. Na rychlosti posuvu zavisi jakost
obrobené plochy, protoZe hiidel kona rota¢ni
pohyb a obrobend plocha je tvofena
mnozstvim  po sob¢ nasledujicich
zakulacenych plosek. Pokud jsou tyto
zakulacené plosky vidét pouhym okem
(Sitka plosek je vétsi jak 1 mm), zvolili jsme
velkou rychlost posuvu vzhledem k poctu
otacek nozoveho htidele. Jestlize
srovnavame krat§i kusy dieva nebo
dorovnavame konce delSich kusi, je vhodné
z bezpecCnostnich divodi pozit tlacitko
(posouvaci piipravek)-viz.obrazek.
Srovnavani  opakujeme, dokud neni
srovnavana plocha Cista a rovna.
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Po skonCeni prace musime vSechny casti ocCistit od tfisek. Pokud je plocha stolu
zneCiSténa pryskyfici (zeymeéna pi1 praci s borovym dievem), o€istime ji terpentynem a
po vyschnuti natfeme voskem. Nedoporucuje se stlil natirat olejem, protoze srovnavane
dievo ho nasaje a neni ho poté¢ mozné klizit a povrchové upravovat.

Stanoveni vhodnych reznych podminek se vénujeme v nasledujicich trech
snimcich.
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Je-li obrobek veden pies valec tloustkovacky, vznikaji na opracovaném povrchu
obrobku vinité stopy fezu. Délka stopy fezu odpovida tloust'ce oddélené tiisky a nazyva
se posuv na zub fz (viz. obrazek).

Pouziti dalSiho noZe, zpomaleni posuvu nebo zvySeni frekvence ota¢ek zmensSuje posuv
na zub a zlepSuje jakost povrchu. Posuv a otacky nelze ménit libovolné. Ptili§ mala
rychlost posuvu vede vedle vzniku tfeciho tepla ke Skrabani materidlu s vétSim
opottebenim, bfity se rychleji tupi a na obrobené plose se objevuji vypalena mista. Take
pro frekvenci otaCek existuji horni hranice podminéné materidlem. Na rotujicim
nastroji vznikd nebezpeCi, Ze se pfipajené noze ze slinutych karbidli piisobenim
odstredivych sil utrhnou.

U rucniho posuvu nelze dodrZet konstantni rychlost posuvu. Neustale se proto musi
nalezZité kontrolovat dosaZzena jakost povrchu.

ob&dng kruZnice bfitu nastroje

| - il | | s Posuv na zub,
| posuv v, obrabéni jednim

i Y ITA"I <. hoblovacim noZem
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Pouziti dalSiho noZe, zpomaleni posuvu nebo zvysSeni frekvence ota¢ek zmensSuje posuv
na zub a zlepSuje jakost povrchu. Posuv a otaCky nelze ménit libovolné. Ptili§ mala
rychlost posuvu vede vedle vzniku tfeciho tepla ke Skrabani materidlu s vétSim
opotfebenim, bfity se rychleji tupi a na obrobené plose se objevuji vypalena mista. Také
pro frekvenci otacek existuji horni hranice podminéné materidlem. Na rotujicim
nastroji vznikd nebezpeCi, ze se pripajené¢ noze ze slinutych karbidli pisobenim
odsttredivych sil utrhnou.

U rucniho posuvu nelze dodrZet konstantni rychlost posuvu. Neustdle se proto musi
nalezité kontrolovat dosaZena jakost povrchu.

SV ﬂf> w P e

M krufmice biitu ndstroje

Hoblovani dvéma
hoblovacimi nozi

4 primér obaing
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podet otacek x potet bfitd

f, = posuv na zub (odbér tiisky na bfit)
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Diagram pro stanoveni vhodnych reznych
podminek

Optimalni fezné podminky
lze stanovit z diagramu (viz.
obrazek).

Priklad c¢teni z diagramu:
otacky n = 6000/ min
poCetnozliz=4

posuv vt = 12 m/min

Otacky n vynasobené poctem
nozti z jsou 24000 /min. Z
pruseCiku této cary s carou
posuvu 12 m/min vyplyva

posuv na zub 0,5 mm a lezi
ve vhodné oblasti.
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frézovaci

pracovni
sttl

Truhlarska spodni frézka

Frézky

Frézky pracuji na stejném principu jako
srovnavacky. Rozdil je v Sifce opracované
plochy. Tvarové frézky frézuji uzsi pas. Podle
tvaru noze mizeme vybirat rlzn¢ drazky,
polodrazky a profilovat bo¢ni plochu polotovart.
Pomoci téchto frézek lze tvarovat r0zné
dekoracni liSty, rdmy na obrazy atd. Obrabécim
nastrojem u téchto stroji jsou frézy. Ty se
vyrab¢ji veétSinou kalene a bézné se tedy neotupi.
Pokud se vsSak ztupi, je tfeba koupit nové. Na
obrazku mame tzv. svislou spodni frézku. Jeji
nazev je odvozen od svislé polohy osy otaceni
trnu, na kterém je upevnén obrabéci nastroj a také
od toho, zZe pohanéci elektromotor je umistén pod
stolem  stroje. Frézky se vyrdb&i v riznych
provedenich —drdZkovaci, uhlove, sparovaci,
zaoblovaci a ¢epovaci.

Parametry zobrazeného modelu:napajeni 400V, piikon 1100W,
otacky motoru: 2800 ot./min, otacky vietene: 5800,8300 ot./min,

prumér vietene: 30 mm, zdvih vietene: 75 mm, rozmér stolu:
610x534 mm, vyska stolu: 845 mm.
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Soustruhy na drevo

Soustruhy (viz. dal$i snimek) jsou stroje, které obrabi dievo soustruZzenim-obrobenim
dilce do kruhového priafezu. Upnuty dilec se ota¢i jednim smérem rovnomeérnou
rychlosti a ndstroj je proti materialu veden ru¢né¢ nebo mechanicky. Soustruhy se d¢li
na hrotové, licni a specialni. Mezi specialni soustruhy fadime soustruhy sdruzené,
poloautomaty a automaty.

Soustruh nam umozni zhotoveni rlznych rotacnich tvarti jako jsou ndsady a rukojeti
k naradi, vazy, svicny, nohy k nabytku atd. Stroj se sklada ze stojanu, v jehoz horni
casti je vedeni pro konik, podpé€ru nebo kiizovy support. Kiizovy support slouzi
k upnuti soustruznickych nozi a k jejich pfi€nému a podeélnému posouvani do fezu.
Rucni podpéra je urCena k podpirani nozu pfi ruCnim soustruzeni. Konik a vieteno
s upinacim skli¢idlem slouzi k upnuti obrabéného dilce. Vieteno je pohdnéno
elektromotorem. U poloautomatickych a automatickych soustruhii jsou nékteré
zakladni Cinnosti na rozdil od jednoduchych (hrotovych) soustruhtt vykonavany
Pro pouziti v domaci nebo Skolni dilné zcela postaci soustruhy hrotove. K soustruzeni
jsou vhodna tvrda 1 mékka dreva. Z tvrdych to je napt. jablon, hrusen, Svestka, dub a
buk. Z méekkych to je smrk, jedle, borovice, topol, olSe a lipa. Dfevo musi byt suché,
Cist¢ bez prasklin a suku.. Pfed soustruzenim si pripravime Spalik tak, aby nebyl
vyfezan ptimo ze sttedu a mél podélna 1éta.
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podpéra rucni koleCko

vieteno s upinacim
skli¢idlem

Soustruh na drevo

Parametry zobrazené¢ho modelu:
napajeni 230V/ 50Hz, ptikon 550W,
toCna délka 1100 mm, tocny primér
370 mm, rozsah otacek: 500- 2000/
min, 10 rychlosti.

Pak na hranolku vyznacime uhloptickami
stted,  kruzitkem vyznaCime _nejvetsi
kruznici a osekdme ho do pfiblizného
tvaru valce. Tento postup je nutny z toho
divodu, ze pfi otaceni stroje pusobi
odstfediva sila na kazdou nevyvazenost
proti ose a pii vysSich otickach miize
zpusobit vymrSténi obrabéného kusu.
akto pripraveny kus difeva upneme do
soustruhu tak, ze trn soustruhu narazime
do  vyznaCencho  stfedu  Spaliku.
K vlastnimu soustruZeni pouzivame
tzv. struhy-soustruznicka dlata (viz.
dalSi snimek). Na bézné prace doma a ve
Skolni  diln€¢ vystaCime se tremi
zakladnimi rovnymi kosymi dlaty a asi ze
trtemi  dutymi (ﬁéty o sitkach 10 az 30
mm. Na meékka a sttedné tvrda dreva
pouzijeme plocha kosa dlata oboustranné
zbrousena. Na difeva tvrda dlata
zbrouSena jednostrann€. Dlata a jejich
sitku  volime podle druhu dfeva.
Soustruzime-li hrubé, volime Siroké
ubiraci duté dlato, které drzime na konci
drzadla v pravé ruce. Levou rukou dlato

Eevné drzime nadhmatem a pfitlacujeme
obrobku.
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Soustruzeni

Soucasné se dlato opird o podlozku. Levou rukou
vedeme dlato do fezu. Je tfeba ubirat jen jemnou
trisku po délce obrabéného dieva. M¢Erit mizeme
posuvnym meétidlem S hloubkomérem.
Soustruzeni- viz. obrazek dole.

Soustruhy existuyji 1 s tzv. Kkopirovacim
zarizenim. Toto zafizeni slouzi, kdyz chceme
soustruzit vice stejnych vyrobku (napf. pi1 vyrobé
zdbradli nebo pf1 sériovée vyrobé stejnych
vyrobki).
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Vrtacky

Vrtacky jsou stroje na zhotovovani kruhovych otvorl
pomoci vrtaka otacejicich se jednim smérem rovnomeérnou
rychlosti. Pi1 vrtani se do fezu posunuje bud’ vrtdk nebo
) obrobek. Posuv miize byt ru¢ni, nozni, nebo mechanicky.
oviadac gt S Vrtacky se déli na svislé, vodorovné a specialni. Svislé a
prvky e vodorovne jsou jednovietenové nebo vicevietenoveé a na
| kolikové spoje (ty mohou byt skupinoveé jednostranne,
'l hnaci dvoustranné a vicestrann¢). Specialni vrtacky tvori zvlastni
| skupinu vrtacek na vyvrtavani sukt (vysukovacky) a zatek,
nebo specialni vrtacky na vyrobu nabytku. Ve Skolni nebo
domaci diln¢ lze wvyuzit sloupovou vrtaCku (viz.
obrazek).Strojni vrtacky se vyrabi v riznych velikostech a
riznych provedenich Existuji 1 stolni vrtacky. Moderni
pracovni vrtacky maji nékolik rychlosti, pfipadné elektronickou

skli¢idlo pro
upnuti vrtaku

stiil regulaci otacek. Lépe vybavené modely mohou mit
. laserovy zamétfovaci paprsek, digitalni odecet posuvu

sloupco Y vietene, piipadné dalsi funkce.

stojanks

Stojanova vrtacka

Parametry zobrazeného modelu: napajeni
230V/50Hz, piikon 660W, vrtak 3-16mm, naklon
stolu +- 45°, max. vySka skli¢idlo — sttil 375 mm.
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Brusky

- Brusky jako stroje k brouSeni dieva lze rozdélit
do péti hlavnich skupin: kotoucové, valcové,
pasové, sdruzené, specialni. Ve Skolni diln¢
lze wvyuzit kotoucCové brusky(viz. obrazek),
pasové brusky nebo kombinace téchto typu
(kombi brusky)- viz obrazek na dalSim snimku.

-

Kotoucova bruska

Parametry zobrazen¢ho modelu:
napajeni 230 V/50Hz, ptikon 550 W,
otaCky: 1400/min,

prumér kotouce: 305 mm,thel
nastaveni: 0 - 45 °.
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Kombi bruska

Parametry zobrazené¢ho modelu:

napajeni 230 V/50 Hz, piikon: 530 W, otacky
1450 /min, rychlost pasu: 275 m/min, primér
kotouce: 150 mm, rozmér pasu: 100x915 mm,
uhel nastaveni: 0-45 °.
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Na uvodu této kapitoly jsme se zminovali o tom, Ze existuji i kombinované stroje, které
vykovavaji vice operaci na jednom stroji (napt. fezani, hoblovani a frézovani). Na
obrazku mame zobrazen kombinovany stroj (srovnavacka, protahovacka a vrtaci
dlabacka). Dale jsme se zminovali o tom, Ze stroje pro praci se dievem patii do
skupiny vyrobnich zafizeni. Mezi dalSi vyrobni zatizeni patti: susicky, kolikovacky,
nanaSecky lepidla, obrabéci centra, vyrobni linky apod. Tato zafizeni nemaji ve
Skolni diln€é na zékladni Skole vyuziti. Na obrazku vpravo mame zobrazeno obrabéci
centrum, které nachazi uplatnéni v s€riové vyrobé dievénych vyrobkii. Tato centra jsou
velmi draha (fddové miliony korun).

Obrabéci centrum

Kombinovany stroj -
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Kontrolni ukoly:

 Charakterizujte elektrickée stroje pro praci se dievem.

» Které¢ stroje maji ve Skolni diln€ vyuziti?

* Definujte zakladni pojmy strojniho obrabéni.

* Objasnéte vSeobecné bezpecnostni piedpisy pro praci s dievoobrabécimi stroji.

» Popiste elektrickou kotouCovou pilu, objasnéte stanoveni vhodnych feznych
podminek pfi fezani a popiste bezpecné fezani s kotouCovymi pilami.

 PopisSte pasovou pilu a zasady prace s pasovymi pilami.

* PopiSte srovnavaCku a objasnéte stanoveni vhodnych fteznych podminek pfi
hoblovani, vysvétlit zasady bezpecné prace se srovnavackami.

* Popiste frézky na dievo.

 PopisSte soustruhy na dfevo a vysvétlete soustruZeni dieva.

* Popiste stojanove vrtacky. Jakymi funkcemi mohou byt vybaveny?

» Ktere¢ brusky lze vyuzit ve Skolni dilng?



Materiály a technologie-dřevo (témata 1-9).ppt

19. Spojovani dreva (konstrukcni spoje, spojeni hirebiky, vruty,

Srouby, kolicky a lamelami, lepeni dreva).

Cil tematu: Po prostudovani tohoto t€ématu budete schopni:

* Vyjmenovat a popsat rohové konstrukéni spoje.

Popsat svlaky a okrajnice.

Charakterizovat hiebiky a hiebikové spoje.

Charakterizovat vruty a vrutové spoje.

Popsat Srouby a mozZnosti jejich vyuZiti pi1 spojovani dieva.

Charakterizovat kolikovy spoj a popsat postup jeho zhotoveni.

Charakterizovat lamelovy spoj a popsat postup jeho zhotoveni.

Definovat lepeni, popsat vyhody a nevyhody lepeni dreva.

dfeva.

Charakterizovat lepidla vhodna pro lepeni dfeva a popsat spravny postup pii lepeni
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Spoj na sdruzené Cepy

Konstrukcni spoje

Hlavni typ rohového spojeni, _pouZivany
v drevénych konstrukcich ~ je spgjeni
sdruzenymi cepy (viz. obrazek). Casti
tohoto spoje jsou €ep a rozpor. Vzhledem
k plocham, které jsou ze vSech stran
rovnob&Zné, lze sdruzene Cepy zhotovit na
cepovacich  strojich nebo  vyfrézovat
specialnimi frézami na frézkach. Pfi jeho
vyrobé je tfeba davat velky pozor na to, aby
cep 1 rozpor mély spravneé rozmery. Pokud
udélame Cep mensi nez rozpor, spoj nelze
sestrojit. Pokud je rozpor mensi nez Cep, lze
SpQ] po uprave sestrojit.Zhotoveni spoje
mame naznaceno na dalSim snimku.

Pracnéjsi je spoj s polozakrytym nebo

zakrytym Cepem. Pevngjsi spoj nez Cep je
ozubovy Spoj. Na provedeni Je 0 neco
vidime otevreny ozubovy spoj. Pokud
chceme, aby spojeni ozuby nebylo z jedné
strany V1det Ize pouzit polokryté spojeni
ozuby. U celokrytych ozubii jsou ozuby i

rybina z obou stran skryte. -
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orysovani ¢asti s rozporem rysovani rozporu cepu vydlabani rozporu osazeni ¢epu

orysovani ¢asti s cepem fezani ¢epu rozporu slepeni a ocisténi spoje

Vyroba spojeni na rozpor a cep
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Celokryté ozuby na pokos
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Preplatovani

Na obrazku méame znazornén rohovy
spoj na péro. Tento spoj se hodi na
vnéj$i rohy u vyrobklli z masivniho
dieva a latovek. Neni vhodny pro dily
z drevotiiskovych desek. Spoj se lepi.
Ve vyjimecnych piipadech se mulZze
stlouci htebiky. Pouziva se pii vyrobé
regalll, dvetnich zarubni, zasuvek apod.

Jako nejjednodussi typ rohoveho
spojeni lze pouzit preplatovani.



Materiály a technologie-dřevo (témata 1-9).ppt

Rohy rami s vloZenym ¢epem

U rami nebo zarubni se pouZiva spojeni na
Cep a dlab. Zhotovi se tak,
Ze se rozpor neproiizne az k ¢elnimu konci,
ale dlabe se otvor na Cep. Tento otvor
oznacujeme dlab. Takto zhotoveny spoj drzi
1 do Sifky. Pro zvySeni pevnosti je dobré ho
zajistit kliny (viz. obrdzek). Toto spojeni se
pouzivda zeymeéna pi1 vyrobé domovnich
dvefi a noh stoll. U dlaban¢ho rohového
spoje raml se Cep osazuje tak, Ze pfitom
vznika drazkové péro(viz. obrazek). Delka
péra se voli zhruba jako jeho tloustka. Péro
zabranuje borceni vlisu.

Rohy ram mohou byt spojeny s pomoci
pér. Pokud jsou péra tak silnd a Sirokd jako
bézny cep, oznaCujeme je jako vloZené
Cepy (viz. obrazek).

Aby sparové desky vlivem pohybu vody ve
dievé neménily své rozméry, zvySuje se
jejich stabilita svlaky. Svlaky se piipeviuji
vzdy napii¢ vlaken. Pripeviuji se vruty
nebo hiebiky.
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Spatné!

spravne!

- zatizeni zatizeni
75°- 807

min. 50 mm

pribéh
letokruhti

l
lezaty svlak stojaty svlak

Svlaky

Okrajnice

Mame stojaté svlaky a lezaté svlaky.
Stojaté svlaky jsou uzke a vysoké. Pouzivaji
se zejmena pro vodorovné plochy, protoze
dobte zachyti zatiZzeni. Lezaté svlaky jsou
Siroké a ploché a pouzivaji se vétSinou pro
svislé plochy, napt. dvetfe. U téchto svlaki je
treba dbat na to, aby mély stojaté letokruhy k
SirSi plose. Svlaky s lezicimi letokruhy
mohou bortit a vzhledem k vétsi mife
sesychani uvolnit.

Okrajnice zabranuji borceni malych ploch
masivniho difeva. Mohou byt na celech
spojeny na péro, spojeny ¢epem, zaklinované
nebo vlepené¢ do cel teziva. U lepenych
okrajnic mohou byt plochy nejvyse 200 mm
Siroké. Na SirSich plochach mohou byt
okrajnice slepeny pouze uprostred s pricné
probihajicim dfevem nebo spojené Cepy.

Je tifeba si uvédomit, Zze vyse popsané
konstrukéni spoje se pouZivaji zejména
v individudlni vyrobé v domacich dilnach.
V primyslu se pouzivaji nejvice spoje
kolikovée ( viz. dale).
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Spojeni hrebiky, vruty, Srouby, kolicky a lamelami

Spojeni hrebiky
Hiebiky se pouzivaji k rychlému spojeni
dvou nebo vice dili. Hiebik se sklada z hlavy,
e — - mﬂ{] diiku a hrotu. Podle tvaru hlavy rozliSujeme
hiebiky s hladkou plochou hlavou, hrebiky
hrebik s ryhovanou zapusténou hlavou s ryhovanou zapusténou hlavou a kolafské
hrebiky. Aby spoj byl pevny, musi byt piibit
—~f=————————f1 vhodnym druhem hiebiki a také pfiméfenym
poctem. Délka hiebikli se voli podle tloustky
ptibijen¢ho materidlu. Hiebik by mél byt asi
tiikrat delsi, nez je sila pfibijen¢ho materialu.
Pti zatloukani hiebikii vétSiho priméru je
treba dbat velké opatrnosti, aby se dievo
nerozStiplo. Proto je dobré v tomto piipadée
predvrtat do dfeva otvor do poloviny delky

hiebik s hladkou plochou hlavou

kolarsky hiebik

krouceny hiebik vrtaku o priméru asi o 2 mm mensim, nez je

tloustka dieva. Nékdy se také pouzije hiebik
= = —m}) s otupenym hrotem. Spoj hiebiky je
hfebik na lehké stavebni desky rozebiratelny za predpokladu casteCného nebo

upln€ho zniCeni hiebiklt spoje. Nejbéznéjsi
typy hiebikli mame na obrdazku. Na dalSim

Bézné typy hrebiki snimku jsou naznaceny hiebikové spoje.



Materiály a technologie-dřevo (témata 1-9).ppt

hiebiky =1 tupé spojeni hiebiky
hiebiky rybinovity tvar
pribijeni hrebikd

lepidlo neni
pouzito

|Celné dievo |
na ¢elné drevo

| podélné dfevo

ohybani hrebiku

Rohy desek spojené hrebiky

spojeni hiebiky
s polodrazkou délka hiebiki

Sbijeni hrebiky
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vrut s palkulatou hlavou a drazkou

L LAY

vrut s cockovou hlavou a drazkou

vrut s sestihranou hlavou

>

vrut na triskové desky

Vruty do dreva

Spojeni vruty

Vrutovy spoj je pevnéjsi nez spoj hiebiky. Vruty
se vyrabi v ruznych délkach a tloustkach. Mohou
mit pualkulatou, zapustnou plochou, nebo
zapustnou coCkovou hlavu. Pro vétSinu vruti
musime vyvrtat diru. Pfi tom je tfeba davat pozor,
aby dira nebyla pfili§ uzka ani Siroka. Vrut v ni
musi dobfe vyfezat zavit, aby dobie drzel.Vruty
by se nikdy nemély zardzet kladivem. Nékteré
typy vrutli maji speciadlni hrot, a proto se pro n¢
nemusi vrtat otvory. Pfi montazi vruti se dnes
uz pouzivaji také elektrické Sroubovaky, které
jsou dobrym pomocnikem zejména pfi
Sroubovani vétSiho poctu vrutl. Spoj vruty je spoj
rozebiratelny. Vruty se vyrabi z oceli, mosazi a
hliniku. Nejpevnéjsi jsou vruty ocelove, meéné
pak mosazné a nejméné pevné jsou hlinikoveé.
Nejlepsi odolnost proti korozi maji vruty
mosazne¢. U  ocelovych vruti se nékdy jako
antikorozni Uprava provadi napt. pozinkovani.
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Jednodilny spojovaci Sroub (confirmat)

Sroubu

hlava % |

| _diik roubu

_ zavit
E / podlozka

matice

Dnes se Casto pouzivaji tzv. jednodilne
spojovaci Srouby (confirmat). Jsou to
specialni Srouby, které se z boku Sroubuji
do hrany dna. K vyrobé otvoru je
potiebny specialni stupnovity vrtak.
Tento spojovaci prostiedek se jako
rozebiratelny spoj pouziva u nabytku.
Velké skiiné se ve smontovaném stavu
Spatn¢ prepravuji, a proto jsou rohy
téchto skiini rozebiratelne.

Spojeni Srouby

Srouby se pouzivaji tam, kde je tieba
spoj rozebiratelny a velmi namihany.
Maji diik se zavitem a Ctyf nebo
Sestthrannou hlavu 1 matici. Primér
otvoru pro Sroub se délda o 0,5 mm vétsi,
nez je prumér diiku.
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Spojeni kolicky

( | Koliky umoznuji zhotoveni neviditelného spojeni dvou

e e } dievénych dilct. Kolicky jsou vhodné k zhotoveni
T —) pevného 1 rozebiratelného spoje. Pevnost spoje
zajistuje az lepeni. Kolicky se zhotovuji z bukoveho
dfeva. Nejpouzivanéjsi pramery jsou 6, 8, 10, 12, 14,
16 18, 20 mm. Zhotovuji se v riznych délkach (25 30
hladky kolik 35, 40 45, 50, 60 mm 1 delsi) a jejich povrch muze byt
= hladk}'/, nebo draZkovany. Na obrazku mame
E znazornény jednotlive typy kolickii a na dalSim

— obrazku rohove spojeni pomoci kolicka.

spiralovy kolik

Kolitky

Kolikové rohové spoje

I ﬁ\vzduchové mezera pro lepidlo -
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.

dtlkovace

Zhotoveni kolikového spoje

Velikost kolicku se voli podle jednoduchého
pravidla- primér kolicku by nemél presdhnout
tretinu tloustky spojovaného dieva. Existuje
vice zplsobll, jak zhotovit kolikovy spoj- uZziti
dilkovaci nebo uziti kolickovaciho vodiciho
pripravku.

Uziti dilkovaci

Dnes je mozné zakoupit drobné mosazné nebo
ocelové dulkovace, které¢ jsou dodavany
v soupravach. Slouzi k pfesnému pienaSeni
otvori z jednoho kusu na druhy. Pt
zhotovovani postupujeme nasledovné:

1. Kolickovacim vrtdkem vyvrtame otvory.
Hloubku otvoru je moZn¢ jednoduSe zméfit
lepici paskou omotanou kolem vrtaku. Vrtacku
drzime pfesné¢ svisle. Nejlépe je pouZit
sloupovou vrtacku nebo vrtaCku upevnénou ve
stojanu.
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2. Do otvora vlozime dualkovace a jednoduSe
k nim pfitlacime ptilehly dil. Ujistime se o
jeho spravné poloze. Uhelnikem
zkontrolujeme, zda spoj licuje.

3. Upneme druhy dil do svérdku nebo do
voziku hoblice a vyvrtdme otvory spravné
hloubky.
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4. Na koliky vhodné délky naneseme lepidlo a
. vloZime je do otvoru. Spoj sesadime a sevieme

! sveérkami.
el

Kolikovaci pripravek

Kolikovaci vodici ptipravek je drazsi pomicka neZz souprava diulkovaci. Vyplati se
pi1 Castém zhotovovani kolickovych spoji. Vyrabi se v riznych provedenich.
Zobrazeny typ umoznuje vyber vlozek, kter¢ umoznuji volit mezi tfemi velikostmi
kolickovacich vrtaku. Pi1 zhotovovani postupujeme nasledovné:
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1. Duslednym oznaCenim obou dilcu zajistime
jejich spravnou orientaci ve vrtacim pripravku.
Upneme oba dilce do kolic¢kovaciho ptipravku.
Ptitom se ujistime o jejich spravne poloze.

2. Omotame vrtak lepici paskou k nastaveni
hloubky. Podle pfipravku vyvrtame do obou
dilct (do Cela a plochy) potiebne otvory.
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Lamela

3. Naneseme lepidlo na koli¢ky a na celo spoje.
Oba dilce sesadime a dikladné stahneme
stahovaky.

Lamelové spoje

Lamely jsou ploché prvky (pera) vytvorené
z lisované pieklizky. Maji podobnou funkei jako
klasick¢ koliky, ale vsazuji se do otvora
vytvofenych lamelovaci frézkou. Lamely jsou
dodavany ve tfech béznych velikostech
s oznacenim O (Sitka 16 mm), 10(20 mm) a 20
(25mm). Lamely se pii vyrobé vysouseji a diky
nizkému obsahu vody dochazi pi1 aplikaci
lepidla s obsahem vody k jejich bobtnani a
naslednému zpevnéni spoje. Proto je tieba je
skladovat v suchu, aby nenavlhly. Pfednosti pfi
praci s lamelami je jednoduché vyznaceni spoje.
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Staci piilozit oba dily k sobé do zamyslené polohy a
tuzkou naznaCit fadu znacek v piiméfrenych
rozestupech. Postupujeme nasledovné:

1. Oba dily pfesn¢ ufizneme. Pro oznaCeni zatfezu
pro vsazeni lamely je prilozime k sobé tak, aby
Sitkou licovaly. Tuzkou vyznac¢ime znacky.

2. Postupné upneme kazdou cast do hoblice a
pomoci  znaCky na  lamelovaci  frézce
vycentrujeme stroj na znacky vytvorené tuzkou.
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3. Vyfrézujeme nejprve zafezy na jednom dilci. Poté
k hoblici upneme druhy dilec a také v ném vytvoiime
zatezy. Pfi této praci musi byt obrobek velmi pevné
upnuty.

4. K vytvofeni zafezli pro pokosovy spoj staci
nastavit na stupnici lamelovaci frézky uhel 45° a
postupovat jako v piedchozim piipadé. K ulozeni
voziku ve spravné vySce je nékdy tfeba pouzit
~ dorazové pravitko.
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5. Pted vloZenim lamel dukladné vycistime zatfezy
od prachu, kazdou lamelu opatifime lepidlem a
zasuneme do zafezu.

6. Naneseme lepidlo na sty¢né plochy spoje a
sesadime oba dily. Montazni celek sevieme
svérkami. Je to jednoduchy, rychly a piesny
systém.



Materiály a technologie-dřevo (témata 1-9).ppt

Lepeni dreva

Lepeni je nedilnou soucasti prace se dievem. Jako spojovaci prostiedek se mnohdy
pouziva v kombinaci s jinymi spoji (vruty, hiebiky atd.). Vzhledem k tomu, Ze dnes
mame k dispozici spoustu vysoce kvalitnich lepidel, lepeny spoj zajisti pevnost sam
sob¢. Lepeni samoziejmé ma své vyhody 1 nevyhody.

Vyhody lepeni

* Je mozné slepit dva kusy bez ohledu na jejich tloustku.

* Lze vytvoftit spoje vodotésné i1 plynotésné.

* Lepenim neni naruSena celistvost ani esteticky vzhled dili.
* Lepenim se pftiliS nezvysi hmotnost lepené soustavy.

Nevyhody lepeni

* Je nutna velmi dobra rovnost a Cistota povrchu.

* Lepenim vytvarime nerozebiratelny spoj.

* Maximalni pevnosti spoje je docileno po urcité dobé (je riizna podle typu lepidla).
* Neni mozné lepit pii nizkych teplotach.

vvvvvv

jsou lepidla Vyrobena z prlrodmch latek. Dnes je na trhu moZno kouplt mnoho druhii
syntetickych lepidel. Ta maji dobrou spojovaci pevnost a odolnost proti vlhkosti.
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spoj priny spoj hvézdicovy
St -":"—;?
spoj rovnohéimy spoj telny

Z.akladni polohy spoji dieva
podle rustové struktury

Pi1 lepeni drfeva je tteba dodrzet néckteré
zasady, aby byl spoj dobfe slepen. Lepené
plochy musi byt predevSim dobie ocisténé
od necistot a odmasténé. Dnes se povazuje
za nejvhodnéjsi k lepeni govrch hladce
opracovany (ohoblovany nebo frézovany).

erovnost povrchu by neméla byt vétsi nez
+ 0,2 mm. Pokud nemlZeme povrch
hoblovat nebo frézovat, musime ho obrousit.
Po brouseni musime povrch dobie ocistit od
prachu. K lepené neni vhodné dievo
napadené¢ plisnémi a houbami. Povrch
tvrdého dieva je nutneé vyrovnat presnéji nez
povrch mékkeého dfeva. U tvrdého dieva
nelze nerovnosti vyrovnat zvysenim tlaku na
plochy. To by vedlo k vytlaceni lepidla ze
spoje a tak ke Spatnému spoji. Na pevnost
spoje ma velky vliv smér vldken na spaie
jednotlivych lepenych dilct. Pfi lepeni dreva
jsou Ctyf1 moZnost1 vzajemné polohy rlstove
struktury. Spoj Celny, spoj piicny, spoj
rovnobézny  a  spoj s veézdicovym
uspofadanim na stykovych plochach (viz.
obrazek). Nejvhodngjsi k lepeni jsou plochy
hladce = opracovan¢ (ohoblované  nebo
frézovane).
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K lepeni dfeva jsou vhodna hotovd — disperzni lepidla (Herkules, Dispercol, BISON
Wood Glue, BISON Expres Wood Glue, ALTECO WHITE GLUE.. atd.). s témito
lepidly je mozné lepit predméty, které se budou pouzivat v exteriérech. Jejich velkou
prednosti je jednoduchost pouzivani. Nanaseji se na ob¢ lepené plochy Stétcem nebo
davkovacimi nastavci ptimo z oballl. Na povrchu lepenych dili se nanos lepidla upravi
do rovnomérne vrstvy stérkou.

Pi1 lepeni dieva se také pouzivaji glutinova lepidla — klihy. Pokud chceme vytvorit
spoje odoln¢ vici vodé, musime pouzit epoxidové lepidlo. Vyhodou epoxidovych
lepidel je to, Zze maji dobrou smacivost rozvlaknénych povrchi, necitlivost na velikost
spary a nevadi ani zbytky brusného prachu. U téchto lepidel je dilezita ptiprava lepici
smési (jsou to lepidla dvousloZzkovd). Nez zaCneme s pripravou lepici smési,
dikladné si prostudujeme navoed Kk pouZiti. Jednotlive slozky se davkuji
v pfedepsaném poméru a dobfe promichaji. Néktere typy lepidel maji pomérmné Sirokou
toleranci smésovaciho poméru, jin¢ vyzaduji sméSovaci pomér velmi presné dodrzet.
V prodeji st miZzeme vybrat z velkého mnoZstvi epoxidovych dvousloZkovych lepidel
rychlych 1 standardné vytvrzujicich. Standardn€ vytvrzujici lepidla maji dobu
zpracovatelnosti 2-3 hodiny pf1 teploté 20°C. Manipulacnj pevnost spoj dosahne za 4-5
hodin. Po 24 hodinach je dosazeno 80% - 95% pevnosti.Uplné¢ho vytvrzeni se dosahne
po 2 az 5 dnech. Rychl¢ systémy dosahuji manipulaéni pevnosti za 5-10 min. Konecne
pevnosti se 1 u téchto rychlych systémii dosahne po 24 hodinach (i1 déle).

Tradi¢ni tuzemské znacky epoxidovych lepidel jsou LEPOX Univerzal (sméSovaci
pomér 2:1) a LEPOX Univerzal 11 (sméSovaci pomér 1:1). Tato lepidla jsou standardné
vytvrzujici. Z rychlych systemt je to LEPOX Tempo (sméSovaci pomer 2:1).
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Ze zahraniCnich muzeme vybirat z rychlych 1 standardné vytvrzujicich typu znacek
BISON, ALTECO, UHU, CARTELL (sméSovaci pomér 1:1). Tato lepidla jsou balena
v trubach nebo ve dVOJltych kartuSich (Vypadajl Jako dv¢ spojené mjekeni strikacky).
Z kartusi se ob¢ slozky vytlaCuji souCasné, ¢imz je zajisténo davkovani obou slozek
v predepsaném pom¢éru.

Po slepeni je tieba dievo seviit v pozadovane poloze a nechat tak az do chvile, kdy ma
spoj alespont manipulacni pevnost.

Kontrolni ukoly:

* Vyymenujte a popiste rohové konstrukéni spoje.

 Popiste svlaky a okrajnice.

* Charakterizujte hiebiky a hiebikové spoje.

 Charakterizujte vruty a vrutove spoje.

* Srovnejte vyhody a nevyhody hiebikovych a vrutovych spoji.

 PopiSte Srouby a moZznosti jejich vyuziti pfi spojovani dieva.

* Co jsou to jednodilné spojovaci Srouby (confirmaty)?

 Charakterizujte kolikové spoj a popiste postup jeho zhotoveni. Kde se kolikové spoje
pouzivaji?

 Charakterizujte lamelovy spoj a popiSte postup jeho zhotoveni.

 Definujte lepeni, popisSte vyhody a nevyhody lepeni dieva.

 Charakterizujte lepidla vhodna pro lepeni dieva a popiste spravny postup pii lepeni
dreva.
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20. Impregnace dreva, natéry dreva -

Cil tematu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:

* Vysvétlit pojmy impregnace dieva a natéry dreva.

* Vysvétlit, které natérove hmoty jsou vhodné k povrchové upraveé dieva.

* Popsat spravny postup pii nanaSeni natérovych hmot na dfevéné vyrobky.
* Popsat nanaseni natérovych hmot stfikacimi pistolemi.

Povrchovou upravu dieva provadime za uCelem prodlouZeni trvanlivosti dieva a
v neposledni fad¢ také za iCelem estetickym. Povrchova uprava dieva musi byt tedy
takova, aby vyhovovala ucelu, kterému byla urCena. Pi1 povrchove upravé dieva
zaCneme vzdy pripravou povrchu. Povrch musi byt Cisty, nesmi na ném byt Zadne
skvrny ani zbytky starych natéri. Pokud je povrch znecisten od pryskyfic, klihu, vosku,
je mozne¢ je odstranit roztokem jadrového mydla. Staré natéry Ize odstranit odstranovaci
starych natért, horkovzduSnou pistoli nebo odbrousenim,.Pro brouSeni suroveho dieva
%ouzwame smirkové papiry ¢.120 az 180 a pfebruSujeme dLeété jemnéjsimi ¢.240 az 300.

tomu mohou dobfe poslouzit elektricke brusky na drevo. Pokud je povrch Cisty,
hladce vybrouseny, je mozné pokracovat v dalsi praci.

Impregnace dreva

Impregnaci rozumime napusténi dieva kapalnymi pfipravky, které zabranuji vsakovani
vody do dfeva a znemoznuji Zivot dfevokaznych hub a hmyzu ve dievé. Nékteré
pfipravky chrani difevo 1 proti ohni. Podle hloubky vniku impregnacni latky do
materialu rozliSujeme impregnaci povrchovou a hloubkovou. Pfi povrchové impregnaci
vnikne latka do hloubky max. 2 mm. Im .r%gnaci.lze provadét natérem, strikanim,
ponorovanim a macenim. Abychom mohli dfevo impregnovat, musi byt vysuseno na
vlhkost max. 15%.
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Natér provadime Stétcem nebo malifskou Stétkou. Pro dostateCné naimpregnovani je
tteba natér nékolikrat zopakovat (nejméné 3x). Impregnace stiikanim se provadi
stfikacimi pistolemi. Impregnace ponofovanim spociva v opakovaném kratkodobém
ponofovani dieva do nadoby s impregnacni latkou (na dobu asi 5- 10 min). Impregnace
macenim spociva v zaplaveni dieva impregnacni latkou na del$i dobu( né€kolik dni).

e neucinnéjSi. Hloubkova impregnace se provadi ve specidlnich

Tento postup f _
zatizenich pro tlakovou impregnaci.

Natéry dreva
Natér je tenka vrstva natérové hmoty, ktera za urcitych podminek vytvori na
povrchu télesa povlak pozadovanych vlastnosti.

Dievo je mozné upravit fadou ruznych natéru. Difevo je mozné lakovat bezbarvymi
laky, mofit, provést barevny natér matny a leskly a zuslechtit pfirodnimi_vosky. Pro
natér je dulezité, jaky je druh materialu (dfevo mékke, tvrdé, dyhovane, dievotriska a
dievovlaknite¢ desky atd.) a jakému tucelu bude predmét slouZit(oblozeni, podlaha,
dvefte, nabytek atd.).

Pfi mofeni napousStime difevo riznymi moftidly. To jsou barviva rozpusténa ve vodé,
lithu nebo bez%arvém laku. Mofenim docilime zménu odstinu dieva a zvyraznéni
kresby. Pokud pouzijeme k povrchové upravé lihova nebo vodova motidla, je povrch
malo odolny proti otéru a pusobeni vody a musime ho jeSt€¢ nalakovat iaezbarvy
lakem. Moftidlo nanaSime mékkym Stétcem nebo houbou ve sméru vlaken a jeSté za
mokra napfi€¢ vlaknim a opét po vldknech. Tim docilime stejnomérného néanosu.
Prebytek setfeme Cistym Stétcem nebo houbou tak, aby na povrchu neziistala viditelna
skvrna. Na svislé plochy se nanasi motidlo vZdy zespodu nahoru. Motené povrchy pied
nanasenim laktl nebrousime.
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Pii lakovani bezbarvymi laky je tfeba nejdfive rozhodnout, jaky lak pouzit. To zavisi na
typu a vzhledu puvodni dfeviny. Na vice porovite drevmy se pouzivaji plnice poru a
pro mén¢ porovité dieviny zdkladni brusné nebo plnici laky. Pii Gpravé otevienych
port nanasi pouze tolik laku, aby byly pory dieva viditeln€,ale pfitom musi byt 1 uvnitt
vylakovane¢. Tato uprava se pouziva zpravidla na malo namahané plochy (napt. predni a
postranni svislé Casti skiin€k a skiini). PouZzivaji se vétSinou laky s nizS§im obsahem
netékavych latek- laky nitrocelulozové lesklé (Celolesk C 1037) nebo matne (Celomat
C 1038), poptipadée 1 laky vodou feditelné. Podklad mlize byt mofeny 1 nemofeny. Na
nemotené plochy neni vhodné pouzivat plnie pori. Spise je mozne€ pouzit vybrany lak
v nékolika vrstvach s tim, Ze se po zaschnuti povrch kazd¢ vrstvy prebrousi brusnym
papirem a Jemner1 zrnitosti (c 280- 320). Uprava dieva na uzavien¢ pory je
pouzivana zejmeéna na natéry vice namahanych cCasti nabytku- desek stoll, détského
nabytku, Zidli, pracovnich ploch apod. Na povrch dieva se nejdfive nanese plmc port,
zakladni plnici nebo brusny lak. Druh zdkladniho laku z4visi na typu a vzhledu piivodni
dieviny. Pro vice porovité dieviny s vétSimi pory se pouzivaji spise plnice poru, pro
méng porovite podklady pak zdkladni plnici nebo brusne laky. Pory dieva by mély byt
po zaschnuti a vybrousSeni téchto lakt jiz zcela uzaviene. Konecnou povrchovou tupravu
provadime vétSinou  dvouslozkovymi polyuretanovymi nebo akrylatovymi laky
(Axapur U 1010, akryluretanovy lak leskly, Axapur U 1011, akryluretanovy lak
polomatny). Pti praci s s dvouslozkovymi laky je tfeba dodrZzovat podminky uveden¢
v navodu- pfesny pomér jednotlivych komponentli, doporucena teplota pii aplikaci a
sledovani doby, po kterou je moZne¢ smés bez negativniho ovlivnéni kvality
zpracovavat. Pi1 dodrzeni je vysledek dokonaly. Dvouslozkové laky je vhodné;si
nanaset sttikanim nebo na vétsi neprofilované plochy i valeckem.
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Pouziti Stétce pri lakovani

Pokud neni plocha po prvnim natéru dost hladka,
piebrousime ji jemnym brusnym papirem(c. 320
az 380) a op¢t prelakujeme.

Difevo muZeme mnatirat lazurovacimi laky,
kter¢ ho nejen chrani, ale 1 zvyraznuji kresbu
dieva. Jsou vyrabény v odstinech pfirodnich
dievin.

K natéru dreva lakem je tfeba zvolit vhodny
Stétec (priméeiené Sitky)a pracovat dlouhymi tahy
(viz. obrazek).
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NanaSeni natérovych hmot strikanim

Stiikanim lze nanaSet natérové hmoty
rychle a velmi efektné (pokud to umime).
Jsou vhodné pro nandSeni natérovych
hmot na vétSi plochy. Dnes lze zakoupit
rizn¢  stiikaci  pistole  vzduchové
(pneumatickeé) a elektricke. Pro bézne
pouziti v domaéci a Skolni diln€ 1ze pouzit
elektrickou sttikaci pistoli. Existuji s
riznymi parametry (piikon, mnoZstvi

hadice pro piimé sani barvy nastavec nanesen¢ barvy za minutu). Na obrazku

mame model, ktery je vybaven ohebnym
Elektricka stfikaci pistole nastavcem na hlife dostupnéd mista, hadici
Parametry zobrazeného pro piim¢ sani barvy z nadoby a

modelu:piikon 120W,napajeni 230V, nékterymi nahradnimi dily.
vykon- 270g/min, objem nadoby-1 litr. -
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SRS N nejdrive nastfikat hrany,
j potom plochy v rovno-

H“ e [T béznych drahach
\\; (e \k I"'._I
1 INEs ;;; ¢ )
IS
L + . kiizove stiikani u svislé
{ plochy

Strikani svislych a vodorovnych
ploch

Kontrolni ukoly:
* Vysvétlete pojmy impregnace dieva, natéry dreva.

Definujte, které natérové hmoty jsou vhodné k povrchovée upravé dieva?
Popiste spravny postup pii nandseni natérovych hmot na dievéné vyrobky.

PopiSte nandSeni natérovych hmot stiikacimi pistolemi.
Srovnejte vyhody a nevyhody nandseni natéra Stétcem a stiikanim.

Vétsinou stiikacich pistoli 1ze nanaSet
fidké impregnacni latky, kryci zakladni i
vrchni barvy 1 laky. V navodu u kazdeé
pistole  jsou uvedeny  doporucené
viskozity pro nanaseni jednotlivych typi
natérovych hmot. Za ucelem urceni
vhodné viskozity jsou vSechny pistole
vybaveny tzv. viskozimetrem (viz.
pfedchozi snimek). Jak upravit viskozitu
barvy je popsano v navodu u kazdé
pistole, a proto se tim nebudeme zabyvat.

Na obrazku mame znazornén zpisob
nanaSeni natérové hmoty na svislé a
vodorovné plochy. I spravny postup prace
pii stiikani je zpravidla popsan v navodu
u pistole.
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21. Brouseni a udrzba nastroju pro praci se drevem.

Cil tematu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni
» Zduvodnit pottebu brouseni nastroju.

* Vyjmenovat brousici nastroje a charakterizovat je.

Objasnit brouSeni ru¢nich pil.

Popsat spravny postup pti brouseni jednostrannych bfitu.

Charakterizovat brouseni dlat a hoblikovych nozii.

Vysvétlit, jak je treba spravné peCovat o naradi a nastroje.
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Brouseni nastroju patfi k zakladnim tkoniim pii préci se drevem. M¢I by se je proto
naucit kazdy, kdo se difevem pracuje. Dobie ostry nastrOJ je nutnou podminkou
k vykonani dobré prace. Pokud se pouzwa]l tupé nastrOJe prace je nekvalitni,
neefektivni a zvySuje to také nebezpeCi Urazu. Pifi pouzivani se kazdy nastrOJ
opotiebovava. Pusobi na n¢j vlivy, kter¢ méni jeho vlastnosti, hlavné tvar bfitu.
Dochazi k jeho otupovani (ke zméné mikrogeometrie bfitu) oddélovanim
mikroc¢asteCek kovu z bfitu. Nastroj tim postupné ztraci schopnost fezat. Tupym se
stava ve chvili, kdy bfit je v takovém stavu, Ze obrabi material v nevyhovujici Spatn¢

W ew/

rozmerovym nepiesnostem vyrobku.Nastroj je tfeba nabrousit.

Pti brouSeni pouzivame rtizné brousici nastroje — brousici kotouce, obtahovaci kameny,
brousici a lapovaci pilniky a lestici pasty.

* Brousici kotouce: pouZivaji se na strojnich bruskach. Vyrdbi se v rliznych tvarech a
rozmérech a z riiznych brusnych materiald.

* Obtahovaci kameny: 1ze zakoupit také v mnoha velikostech a provedenich. Vyrabi se
z karbidu kiemiku, slinutého karbidu a umélého korundu. Kameny mohou byt
jednozrnné nebo dvouzrnné. Dvouzrnné maji rozdilnou zrnitost brusiva na jedné a
druh¢ strané. Vyrabi se s plochami o rozmérech 50x 150 az 50x 200 mm. U
dvouzrnnych byva zrnitost hrubsi strany 120 — 150 a zrnitost jemnéjsi strany 320 —
400. K zajisténi spravného profilu tvarovanych biitd se nékdy pouzivaji vyduté a
valcové obtahovaci kameny nebo kliny (viz. dals§i snimek).
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*Brousici a lapovaci pilniky: pouzivaji
se pro obtahovani a lapovani malych a
tvarové slozitych nastroji. Vyrabi se také
v raznych tvarech a velikostech.

dvoustranné

obtahovaci . ; )

Kamen japonsky vodni
obtahovaci
kamen

Obtahovaci kameny
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Do dilny je nejvhodnéjsi si potidit dvoustranny obtahovaci kamen, ktery se sklada ze
dvou casti odliSné zrnitosti, pfilepenych navzajem k sob&. Hrubsi kamen je vhodny
k prebrouseni a obnoveni piivodniho zkoseni. Jemné&jSi plocha slouzi k vytvoreni
ostr¢ho bfitu.

Mezi dalsi nezbytné pomocné potieby k brouseni nastroji patii oleje. Existuji specidlni
oleje pro brouSeni, ale ty nejsou nijak vyjimecné. Jsou to fidké syntetické oleje
podobné olejlim na mazani Sicich strojii. Pro ostfeni 1ze pouZzit kterykoliv f1dsi olej. Pro
nejjemnéjs$i brouseni na obtahovacich kamenech se pouziva olej fedény petrolejem.
Pro nejjemnéjsi brouSeni(bfidlicovymi brousky) se pouziva glycerin fedény vodou.

BrousSeni ruc¢nich pil

Rucni pily se zuby, které nejsou kalené, 1ze po otupeni znovu nabrousit. Pokud pila jiz
nefeze ve vyhovujici kvalité, zkontrolujeme vzdy nejprve rozvod zubl. Kazdy zub
pilového listu plni funkci miniaturniho noZe, ktery piipravuje cestu pro dalSi zub.
Jednotlivé zuby jsou rozvedeny, tedy naklonény, stfidavé na ob¢& strany, aby zabranily
treni pily v opracovaném fezivu.
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Pfi  brouSeni pilnikem  postupujeme
systematicky v fadé¢ shodné¢ odklonénych
zubll. Poté postup zopakujeme v fadé
opacné odklonénych zubi.

Nejprve je tieba upevnit pilovy list mezi
dvé latky, které zajisti vhodnou oporu (viz.
obrazek). Sefidime nastroj na nastavovani
rozvodu na spravny pocet zubll a
postupujeme po délce listu a pfitom
upravime rozvod kazdého druh¢ho zubu v
rad¢.

Pilnik na pily ma trojihelnikovy prifez.
Jeho posuvny jezdec se nasazuje na vrchni
cast pilového listu. Na jezdci nastavime
pozadovany uhel zubu, usadime pilnik do
mezizubi a pomalu s nim pohybujeme sem a
tam, dokud se nevytvofi ostfi. Pfi brousSeni
lze pouzit také jen samotny pilnik bez
vodiciho zatizeni (brouseni v tomto ptipadé
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Ostreni jednostrannych britu

Pro nastroje s jednostranné brousenym bfitem lze sestavit obecny postup ostieni. Tyto
biity jsou u vétSiny dlat, u hoblikovych nozi, pofizii a nozl do hoblovacich valct.
Postup ostfeni ma Ctyii faze:

1. Hrubé brouseni- pii ném upravime tvar biitu dle potfeby(u novych nastrojii bez
dan¢ho tvaru, u nastroji vystipnutych nebo zna¢né opotrebovanych atd.). Pti této fazi
dochéazi k vétSimu ubéru materidlu. Proto je nutné pouzit kotoucovou brusku. Pii
brouseni tfeba dat velky pozor na to, aby nedosSlo ke spaleni nastroje. Pi1 vysokeé
obvodové rychlosti k tomu dojde velmi snadno. Pokud pouZijeme klasickou
kotouCovou brusku, kde nemiizeme pouzit chlazeni, musime brouSeny nastroj
neustale chladit nama¢enim do vody.

2. BrousSeni- upraveni geometrie bfitu (vytvoreni spravnych uhll bfitu, pfimosti ostii a
odstranéni opotiebeni bfitu). V prvni fazi brouseni jsme vytvorili poZzadovany tvar
bfitu bez narokii na dostateCnou piesnost. Je tedy nutne bfit upravit na spravny tvar a
geometrii. Pii této fazi kotoucove nebo strojni brusky nepouzivame. Touto fazi také
zaCindme pi1 upravé bézné otupeného nastroje. Brousime na obtahovacich kamenech.
I pfi této fazi brouseni dochazi k vétSimu Ubéru materidlu, je nutné chlazeni. To
zajistime ponofenim kamene do oleje, popi. oleje s petrolejem nebo 1 vody(podle
typu brousku).
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Pokud nemuzeme zajistit ostfeni nastroje pfimo v lazni, musime brousici kdamen
alespon béhem ostteni oplachovat. To je nutné k odplaveni otupenych a vydrolenych
brusnych zrn a ¢aste¢ek odbrousen¢ho materialu. Pti brouSeni nastrojem pohybujeme
po brousicim kameni ve sméru kolmém na ostfi . Pi1 pohybu proti ostfi vyvijime vétsi
tlak. Posledni ubér by mél byt vidy ve sméru kolmém na ostii. Tim se snizi
nebezpeci vylamovani ostii 1 pravdépodobnost vzniku jehly.

3. Obtahovani — odstranéni jehly , ktera vznikne pfi1 brouSeni a vytvoreni nejmensiho
poloméru zaobleni bfitu. Pii druhé fazi jsme vytvorili konecny tvar bfitu. Ten vSak
jesté nema dobré fezné vlastnosti, protoze kvalita obrouSenych ploch neni dostate¢na
(vysoka drsnost a vytvorena jehla). V této fazi tedy sniZujeme drsnost ploch a
odstraiiujeme jehlu. Jednd se o narofnou fazi brouSeni. Pti této fazi pouzijeme
nejjemné;jsi obtahovaci kameny (bfidlicové) vihcené olejem s petrolejem nebo olejem
s glycerinem. Obtahovani provadime vzdy bez preruSeni kontaktu nastroje
s kamenem. Nastrojem pohybujeme ve sméru kolmém na ostii bfitu a odklon od
kolmice ménime stfidavé na ob¢ strany. Tim zajistime prekryvani stop po brusnych
zrnech a urychlime tak abér (obr. 2/1). Pii brousSeni vyvijime vétsi tlak pii pohybu
proti ostfi. Pii pohybu zpét dodrZzujeme takovy tlak, aby nastroj neztratil kontakt
s kamenem. Je moZné také obtahovat v osmicce (viz. dalsi snimek).
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odklon
od
smeru
ostreni
draha sSmer
1 pohybu 2 stop

BrousSeni nastroje

Tato faze je dokoncCena, jestlize doSlo k odstranéni jehly po celé¢ délce ostii a byly
odstranény vSechny nerovnosti po hrubsim brouSeni. Odstranéni jehly a rovnomérné
naostieni vyzkouSime piejetim palce proti osti. Pfi pohybu proti ostii se nesmi kiize na
ostfi zachytavat. Zachytavani znaci pfitomnost jehly. Tuto zkouSku by méli provadét
jen zkuSeni femeslnici, protoZze pii ni hrozi poranéni. Existuji také specidlni testy
ostrosti. Ty jsou vSak laboratorné naro¢né a v béZn¢ praxi nepotiebné.
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4. Lapovani — vytvofeni nebo obnoveni nejvySSi kvality funkcénich ploch biitu.
V nékterych pripadech vyZadujeme velmi vysokou kvalitu ostti, a proto nevystacime
z ptedchozimi tfemi fazemi. Jsou to naptiklad fezbarska dlata, rytecké noze a dalSi
potfeby. Lapovat lze na plstén¢ podloZce nasycené lapovaci pastou, na kozenem
femenu, ocilkou nebo lapovacimi lisStami a pilniky:.

Brouseni dlat a hoblikovych nozu

Dlata, hoblikové noze a pofizy jsou nastroje s jednostrannym bfitem. U nich se brousi
pouze hibetni plocha bfitu. Pied ostfenim nastroje nejprve zkontrolujeme stav bfitu a
posoudime, jaky postup ostieni pouzijeme. Pokud se jedna o novy nastroj, zkontrolujeme
uhel bfitu. Nové nastroje maji vétSinou hrubé vybrousSen thel k obrabéni dieva stfedni
tvrdosti. Pokud je nutneé uhel bfitu upravit, pouzijeme hrubé brousSeni na brusném
kotouci. Je 1i nastroj poSkozen jen mirn€, pouzijeme jen brouSeni. Pokud je nastroj jen
béZné opotreben, postaCi obtazeni na obtahovacim kameni. Pfi brouSeni Sirokych
hoblikovych Zelez a potizli musime pii obtahovani pohybovat obtahovacim kamenem po
nastroji. Toto obtahovani vyzaduje vice pozornosti, protoZze dodrZeni spravného thlu
bfitu je obtizné. Vyzaduje to tedy cvik. VZdy musime dbat na dodrZeni spravného tthlu
bfitu. Jen nastroj se spravnym uhlem bfitu ma dostacujici trvanlivost. Velikost bfitu
volime podle materialu, ktery budeme obrabét. Pokud se jednd o nastroje pro jemnou
praci, volime thly mensi. Pro nastroje na hrubsi obrabéni volime tyto thly vétsi.
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Udrzba nastroju -

Pokud chceme, aby ndm nafadi a nastroje dlouho vydrzely, musime jim vénovat
patficnou udrzbu.Velmi dulezité je, aby mél kazdy nastroj své misto v dilné ve
skfince na naradi, nebo na stén¢. V Zadném pripadé neni mozné, aby jednotlivé
nastroje (napr. pily nebo dlata) lezely v krabici jeden pres druhy. V tom piipadé¢
hrozi, Ze se ostfi nastroju dotyka kovové Casti jiného nastroje, tupi se a nici. Nastroje
je tieba skladovat tak, aby ostfi nepfislo do styku s jakoukoliv jinou kovovou ¢asti
jineho nastroje, krabice nebo 1 skiiné(pokud jsou tyto véci kovove). Nastroje
udrzujeme vzdy Cist¢ a s dobfe nasazenymi nasadami a rukojetmi. Musime take
chranit kovové casti pfed korozi natérem oleje. Nejdilezitéjsi véc pro spravnou
¢innost nastrojl je, aby byl kazdy dobfe naostien.

Kontrolni ukoly:

» Zduvodnéte, proc je tieba brousit nastroje.

* Vyymenujte pomucky k brouSeni a charakterizujte je.

* Vysvétlete, jak se brousi rucni pily.

* PopiSte spravny postup pii brouseni jednostrannych bfiti.
 Charakterizujte brouSeni dlat a hoblikovych nozi.

* Vysvétlete, jak je tfeba spravné peCovat o naradi a nastroje.
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22. Priprava vyroby

Cil tématu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni
*Popsat ¢innosti, kter¢ je tteba udélat pti pripravé vyroby vyrobku ze dieva.

Pted zacatkem prace se dievem je tteba vzdy celou Cinnost diikladné pripravit, aby
nedoSlo k chybam. Na zacatku je téméf vzdy nutny nacrt vyrobku nebo podrobny
vykres. Vykres slouzi k ujasnéni celkovych 1 jednotlivych dili vyrobku a pro
rozvahu, jak budou jednotlivé dily navzdjem konstrukéné spojeny. Vykresy slouzi take
pro vypracovani prehledu potifebného materialu a kovani. Na zdakladé tohoto
pohledu miiZeme zpracovat i kalkulaci materialu.
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23. Naméty pro praci se drevem v praktickych ¢innostech na
druhém stupni ZS

Cil tematu: Po prostudovani tohoto tématu budete schopni:
 Charakterizovat vyrobky ze dieva vhodné pro praci s Zaky.
* Vyjmenovat a popsat n€kolik (7-9) vhodnych vyrobki pro praci s zaky.

Na druhém stupni zakladni Skoly lze s Zaky v praktickych ¢innostech zhotovovat rizne,

VVVVVV

mohou stat pfredmétem zdymu dlouhodobéjsich vyukovych projekti.

Mezi tradi¢ni jednodussi vyrobky patfi:

* Brousici kostka- drevéna kostka polepena smirkovym papirem, slouzici napr. k
brouseni tuzek.

* Drevéna krabi¢ka na drobné predméty.

* Drevény hacek.

* Jednoducha policka.

* Hazeci kostka.

* Ramecek na obrazek.

Zajimavym nadmétem pro praci s zaky je Tangram. Je to stard hra pochazejici piivodem
z Ciny. Je vytvofen z vétSiho Ctverce, ktery je rozdélen na sedm casti, z nichZ se

kazdy nazyva Tan. Hra se stala oblibenou jako nastroj zabavy, nastroj rozvijejici
tvofivost 1 fantazii, 1 jako nastroj pro matematicke modely.
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Tangram

Pokud se na jednotlivé ¢asti tangramu
podivame, zjistime, Ze je sestaven z péti
pravouhlych  trojuhelniki,  jednoho
Ctverce a jednoho kosodélniku. VsSech
sedm casti se da poskladat do cCtverce,
pravouhelniku nebo trojuhelniku, ale
nejpravdépodobnéji  vznikly rozdélim
Ctverce.

Hra s tangramem je nasledujici. VSech
sedm CcCasti je tieba seskupit tak, aby
vytvarely danou figuru. Pocet figur, na
které staCi sedm Casti tangramu, je
neuvéritelné  velky. Cinské  Udaje
z minuleho stoleti mluvi asit o 300
figurach, ale v soucasnych knihach se
objevuje az 1000 variant.

Tangram je mozné zhotovit napt. z
pieklizky nebo z desticky z tvrdého
dreva.



Materiály%20a%20technologie-dřevo%20(témata%201-9).ppt

Skladacky z tangramu
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Dalsim namétem pro praci s Zaky mohou byt drevéne klesté na okurky. Vyrobek se
miuize pouzit takeé na podavani horkych parkt nebo klobas.

25
5
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Klesté na okurky

Jednoduchym a pro zaky zajimavym vyrobkem by mohla byt jednoducha hra Halma. Je
to deskova hra v provedeni pro jednoho hrace. Na desce jsou otvory pro kolicky, jeden
uprostied je volny. Cilem hry je zbavit se co nejvice kolickl tim, Ze jednotliveé kolicky
,,preskocime® a potom je mizeme z desky odstranit. NejlepSimu hraci zlistane pouze
jeden kolicek.
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Halma

Dievéna deska, kterd se pouzije
k vyrobé hraci desky Halmy, je 20
mm tlusta. Kulatina k vyrob¢ kolicki
ma pramér 6 mm. Kazdy kolicek je
30 mm dlouhy. Do desky se vyvrtaji
otvory a Sifce 6,5 mm. Hloubka
téchto otvort je piiblizné 15 mm.
Celkem je potiecba 32 kolicku
k zaplnéni otvoru. Prostfedni ziistava
prazdny.

Zici mohou pofadat soutdz o
nejlepSiho hrace halmy. Vitézem se
stava ten, kterému zlstane po
ukonceni hry pouze jeden kolicek a
to uprostied (na zaCatku hry byl
tento otvor prazdny).
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