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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva popisem a porovnanices vyroby nabytku ve
spole&nosti BS Trend s.r.0. Teoretickast prace pojednava o vlastnostech a druzievad
ukazuje mozné vyuziti stibjve vyrolg. Praktickdcast je zam‘ena na konkrétni postupy
vyroby nabytku od tvorby rtézovych plaf, zpisoh fezani materialu na pilach az po dalsi
opracovani. Na z#&y jsou tyto postupy porovnangjmz je vytvaeno jakési hodnoceni

efektivnosti danych postig hlediska Usporgyasu.

Kli¢ova slova: postup, vyroba, ndbytéézani, stroje

ABSTRACT

This Master Thesis deals with description and campa of furniture production
processes in the company BS Trend Ltd. Theorgbiaeldescribes properties and types of
wood. In this part is also showed possible utilide machines in furniture production.
Practical part solves concrete procedures of furaiproduction from creation of cutting
plan, modes of cutting materials up to other prsicgs On close, these procedures are
compared, whereby is created the valuation fociefficy furniture production in term of

saving of time.

Keywords: procedure, production, furniture, cutfintachines.
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UvoD

Dievo je surovina s nejrozmagjgimi vlastnostmi. Na ¢ je asi 25 000 az 30 000
druhi diev, z nichz 3000 az 5000 se hodi pronpyslové nebdemesiné zpracovani. Roz-
manitost vlastnosti vede k Siroké paldtevarskych vyrobk. Jednou z kategorii jeeMény
nabytek, ktery oaaijeme nejen kiédi funkénosti, ale pedevsim kuli jeho estetickému

pusobeni.

Dnesni vyroba je charakterizovana snahou o sniaedbvych a materialovych na-
kladi a dale o maximalni zkraceni doby dodani. Postadmehazi k Gstupu od velkosério-
vé vyroby a podniky jsou stéle vice nuceny vytata zakazku. To zvySuje naklady zejme-
na v Uuseku fipravy vyroby, kde se velké procentasu spatbuje na zpracovani zakazek

nestandardnich rozim, tvari apod..

Vyrobou nabytku se ¢R zabyvéa zhruba 4500 firem, které zmtmavaji 45 000 li-
di. Poptavka po nabytku vyr&ieho na miru neustale stoupa. S ni stoupa takéukemée
mezi jednotlivymi vyrobci. Aby mohla byt firma konkenceschopna, musgasto ngnit
dosavadni postupy vyroby, které si také Zadaji tenmaestice do novych technologii a
stroji. Vysledkem je zvySeni kvality vyrobik vysSi produktivita prace, zkraceni celého

procesu vyroby a celkové snizeni naklad

Cilem diplomové prace je porovndizné postupy vyroby nabytku, jak dosavadni,

tak nowjSi a to pedevsim z&denénim modernich stréjdo vyroby.
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|. TEORETICKA CAST
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1 VLASTNOSTI D REVA

Vlastnosti jednotlivych druln dievin vyraz@ zavisi na jeho hustéit Ovlivnény jsou
zejmeéna pevnost, tvrdost, opracovatelnost a schbutiny s niZzSi hustotou jsouékti,
mére pevné a maji mensi Zivotnost. Velrigké druhy (tj. druhy fkvin s vysokou husto-
tou) vykazuji velmi vysokou miru pevnosti, tvrdostiirozené zZivotnosti.

Aby bylo mozno #evo jako material posoudit prézané &ely, musi byt znamé este-

tické, fyzikalni a mechanické vlastnosiznych druli dieva.

1.1 Textura, barva, lesk a viné

Jsou to vlastnosti, které je mozno vnimat smyslyrévya je to: textura, barva, lesk a
vang.

Textura, nazyvana také kresba nebo fladr, zavistnktue a girozenych barev-
nych rozdilech teva. Pod pojmem struktura se rozumilgh letokruhi a snéru vidken,
jadrové a Blové drevo, pory, denové paprsky, stdava t@ivost a vinitost. Hovid se nap.

o pruhované, Zilkované, fladrované, pyramidové&tawvané nebo vinité texte (obr.1).

Obr. 1 VInita a pruhovana textura

Pfirozena barva igtva pochazi jgdevsim z barevnych latek obsazenych keaxd
Barva utuje ¢asto hodnotu a pouZitieva. Zngny ve zbarveni jsou mozné rfapiasobe-

nim slunéniho swtla a kysliku ve vzduchu.
Prirozeny lesk povrchuigva se projevuje uétSiny drevin zejména na radiélnire-
zu. Nepravidelny sgr vlaken, nap vinitost tento lesk zesiluji. tPozeny lesk ztratil

vzhledem k technologiim Upravy povrchu na vyznatesk( mat, ap.)
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Viang dreva pochézi ze snadnékavych latek, pedevsim z éterickych olej jako
nag. terpentynove, cedrové a santalove silice. Mnotevid ma typickou uni, ktera je
patrna pedevsim Bhem opracovani. Vdechovaning a zejména prachu e vést fi

opracovani k bolestem hlavy, pdgit slabosti a malatnosti [1,4].

1.2 Pevnost deva

Pod pojmem pevnost rozumime ¥nitodpor deva proti vijSim silam. Podle druhu
zatizeni rozliSujeme pevnost v tahu, tlaku, ohymayku, v krutu, ve vzyu a Stipatelnost
(obr.2). Pevnost zavisi na druhteda, jakosti teva a obsahu vihkosti véedlg (obr.3).

pACneE mamdbdni
namahan v lahu

pritnA
kwlakniim

patalalnd
ke wlakmdm

naméui vkl
Obr. 2 Namahanirdva v tahu, tlaku a ohybu
Pevnost v tahu

Pevnost v tahu ufdva mé u nabytku a viitich vestaven jen minimalni vyznam.
RozliSujeme fiénou a podélnou pevnost v tahiidAa pevnost v tahu, tzn. pevnost Hap

vlaken,¢ini jen 5% az 10% podélné pevnosti (pevnosti véramlaken). Silné zavislost na
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smeru vlaken zgsobuje, Ze suky, trhliny a ostatni jakostni znakgvd podstaih snizuji

pevnost v tahu.

Pevnost v tlaku

Pevnost v tlaku je odporelva vici stlaceni. RozliSuje se podélna &ina pevnost
v tlaku. Ve sndru vidken je devo 5 az 8krat pewsi nez nafi¢ vlaken. Pevnost v tlaku
nemusi byt obeenpri truhlaskych pracich brana v potazi PouZiti lisi a swrek oviem
muze dojit k otléenym misim. Vzniku tlakovych mist Ize zabranit pouzitim Hgdh

ochrannych prvik (nag. drevenych podlozek).
Pevnost v ohybu

Pevnost v ohybu ma vyznanteglevSim u tenkych, dlouhych, plochychudiDil se
ohyba, je-li zatizen mimo podimé misto, jako u polic, lasek, Satnich %i. Obecr je

pevnost v ohybu tim&si, ¢im veétSi je hustota aim menSi je vihkostigva.

: | payvnost pavnost pevnost peyvnost tvrdost

druh dieva | v tahu vilaku | vohybu |vesmyku |\
v Nfmm? | v Nfmm® | v N/mm?® | v N/mm?

smirk 80 40 68 1.b 27
barovice 100 45 80 10 30
madfin 106 48 93 g 38
jadia 80 40 68 1.5 34
javor 82 49 85 8 ¥
dul 110 52 45 1.5 69
jasan 130 60 106 13 76
buk 126 | 60 | 120 | 10 78
Tvrdost méfend podie Janki |
Udané |sou stfedni hodraty pavnostl porudani. Hodnoty pevnostl closarovang
u atatickych vypottd, popf. plipustnych napdtl o (& sigma), se 2 bezpadnost-
kel divodl spravidla B8 od e uvddénych hodnot o rmiru |1il-’11l!'i'-l'll_iznll-

Obr. 3 Hodnoty pevnosti rovnébre s vlakny i vihkosti dceva 10% a 15%

Pevnost ve smyku

Pevnost ve smyku je odpor proti&@i sile, ktera se snazi posunout jedast ma-
terialu oproti jiné na jedné ploSe (plocha smykya. této ploSe dochazi ke smykovym na-
pétim. RozliSuje se aft pevnost ve smyku ve simu vlaken a pevnostifgné (kolmo)

k vlaknim. Vyskytuje se u obr&hi dreva, nap. utrezani pilou, dlabani a pilovani. Ve &m

ru vlidken je tato pevnost minimalni.
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Pevnost v krutu

Pod pojmem pevnost v krutu se rozumi odpi®vd proti krutu nebo ukrouceni
okolo podélné osy vlaken. Tato pevnost zavisi nadndrdeva, jeho hustéta vihkosti.
Kroucenim jsou namahanyedené dily @i opracovani (soustruh ndevo) nebo nohy Zidle

otaenim €la pii sezeni.
Pevnost ve vzpu

Na pevnost ve vzapu je teba dbat tam, kde jsou tlakem namahany ter&e e
dily ve snéru jejich podélné osy. Jde o zvlastiiigad pevnosti v tlaku. Jsou-li namahany
dily, nag. nohy nabytku §iliS silnym podélnym tlakem, vylddna nejslabsi str&nPevnost

zavisi na délce a tlotige dilu.
Stipatelnost

Stipatelnost je odporreva proti rozdleni jeho struktury $ vrazeni klinu ve s#ru
vlaken. Napi¢c smeéru vlaken devo Stipat nelze. Dobrou Stipatelnost majitnamrk, boro-
vice,modin, dub, jasan, buk a ol3e. Spatnou Stipatelnogtmag. javor, kiza, jilm, topol,

lipa a ovocnéigviny [1,5].

1.3 Tvrdost, plasticita a elasticita

Pod pojmem tvrdostidva se rozumi odpor, ktery klade¢ad nebo proniknuti cizich
téles do svého povrchu. Tvrdostesta a jeho odolnost proti &ai jsou tim ¥tSi, ¢im vetsi
je hustota &im mensi je obsah vlhkosti. Obé&cse devo dli na nmekké a tvrdé evo.

V praxi sec¢asto jeho tvrdost rozliSuje podle tabulky na obr.4.

tvrdost druhy dfava (prklady)

valmi mékka halza, lipa, topal, vrba

mékka bfiza, algs, amrk, jedle

stfednd tvrdéd | kadtan, borovice, modfin, limba

tvrdé javor, tis, dub, jasan, thesen, ofech, buk, jilm

s —

valmi tvrda zimostraz, palisandr, guajak, habr

Obr. 4 Tvrdostiiznych druli dieva



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 16

Dievo je plastické, kdyzZ jej Ize ohybat a po odsirrohybaci sily se jiz nevrati do
svého fivodniho tvaru. Hranice plasticity (ohebnosti) jesdbena tehdy, kdyZz seéedo

zaina lamat.
Dievo je elastické, kdyZ po odstegi ohybaci sily zgné pruzi a zaujme ajp swjj
puvodni tvar. Hranice elasticity je dosaZzena tehdyzkohybanim dojde k trvalé deformaci
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2 MATERIALY NABAZID REVA

Diewvné materialy jsou desky nebo tvaroveé dilce slepeh® slisované z vrstevala
stejné nebo rozdilné tlotky (vétSinou dyh), z tewenych #isek nebo tevnich vidken
s raiznymi druhy lepidel nebo pojiv. Podle struktury diewné materialy rozélit do ctyr
skupin: vrstvené ze stejnych vrstev, vrstvené&znych vrstev, tevotiskové a éevo-

vlaknité materialy (obr.5).

| Dievéné materaly |

I 1
pioklizkované | [ sglomerované
I = = | [ ! 1
wrstvené ze steinjch vistey | | vrstvend z riiznych vrstev | | disvatiiskove materldly | | dievovldknite materidly |
T T I I
pieklisky trahl4fsks | dvatovky —vodtincws plasni lisovand desky { mékke DVD izakaén
stavabni pfekliEk, desky plofing leovans dealy | DVD impreghavand
wvrstvane dfevg lateyky j-ul'l.-'|E.hi':E ne ft'q'l:\r‘r: i pryskyiic]
tuarove piekliky | parkstove lepend desky | laminowe tiiskowve desky I
tearave lamaly DTD 5 ocriantovanymi tvrda DVD
clgholey [specisini dievénd materialy | | Fiskemi 0S8 Extra terde DVD
I I = | kalandravans OTD poloterde DVD MDF
wrstvens masivil desky | sparoviy | - 1
{biadesky] I | wylisky a tiiskowve hmaty J | laminavané DVD |
I | parkaty, parketous vivey | ]
zhudténé vrstvana dieve wytlagna lisovand DTD
ligowené digwa impregno- Pt a wrlehdend chuary
wani pryskyiic

Obr. 5 Rozdleni devenych material

2.1 Vrstvené materialy ze stejnych vrstev

Vrstvené materialy se skladaji z jednotlivych wstigh, které jsou slepeny do desek
nebo tvarovanych diic Pati sem peklizky, vrstvené tkevo, tvarované dily z vrstveného

dieva a zahu8hé devo se syntetickou pryskgi [1,4].

2.1.1 Preklizky

Preklizky se skladaji z loupanych dyh lepenydiv&e na sebe (obr.6). Proto ne-
mohou jednotlivé vrstvy dyh pracovat; jsou vzajeémmzané, odstiaji anizotropni cha-
rakter deva. V piifezu musi mit symetrickou strukturu, co seetylou§’ky dyh, druhu
dieva a snru viaken. Proto se t&fhvzdy skladaji z lichého @tu vrstev dyh, tedy mini-

malne 3, 5, 7, 9, 11 a vice. Ozngi se pak jakorfvrstve, @gtivrstvé atd.

Pro vSeobecné pouziti (trubd&é) se vzhledem k malé imipracovani pouzivaji
pro velkoplosné, ne samonosné dilde yyrob¢ nabytku a vninich zdizeni, jako jsou

zadni stny, vyplrg a dna zasuvek.
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omezen zmén
rozménd dyh E

sadmivrstva prekliike

Obr. 6 Reklizky

2.1.2 Vrstvené lamelované devo

Lamely nemaji kizovou skladbu jakoigklizky. Pibeh vlaken dyhovanych vrstev
je prevazre stejny. Pro zvySeni pevnosti v ohybu jdppstné asi jen 15% vrstev dyh

s pi¢né probihajicim sérem viaken.

Vzhledem k vrstveni dyh se silnyniirdzem na sir, maji desky z vrstvenéhded
va velkou pevnost ve smru pribéhu vidken, ktera dalekoigkratuje pevnost masivniho
direva. Tato pevnost se j@&tvySuje s jemnosti vrstev ve struidudesky. Na centimetr
tloug’ky desky pipada sedm aZ dvacet vrstev dyh. Vrstvereval se vyrabi v tlow&ach
od 4mm do 100mm. Lze jej ste&jpako preklizky opracovavat &Znymi devoobrakcimi

stroji a nastroji.
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Pouziti vrstvenéhordva je pro konstruti prvky s vysokym namahanim v ohybu a
v tahu v podélném stru, nag. pii vyrobé sportovniho n&ni, letadel, modél a podvozk
[1,4].

2.1.3 Masivni dievo (biodesky)

Vicevrstvé masivni igvo se nesklada z dyh, ale #ertebo gti vrstev masivnich
lamel (obr.7). Dewné lamely o tlougke 5 az 10mm ai&e asi 100mm se slepi podébn
jako preklizky. Tak vznikne tewny material, jehoz plochy vypadaji jako plocha
z masivniho teva [1,4].

lamely, spojeni a lopeni
piad lizovanim F

_.-"'f'-' Tf .___ =
- 5 -
" _.-'f % -

(T e e

ReanThns e 5

rwine profilovani hran

Obr. 7 Vicevrstvé masivnirevo

2.2 Drevotiiskové materialy

Dievotiskové materialy se vyréj z dievnich tisek a lepidel za syntetickych prys-

kyfic za misobeni tepla a tlaku.

2.2.1 Laminované dievotiriskové desky

Laminované tkevotiskové desky jsou trathi velkoploSné desky na baziesta po-
vrchow upravené impregnovanym dekorativnim papirem. Sinpkleta dekdra vyksr z
mnoha struktur povrchu nabizi vyuziti v mnohaddich nabytkéského pimyslu, inspi-

raci pro architekty a designéry, jeden ze zakladpiodukti pro vybaveni interiér, kom-
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binaci s dalSimi materialy. VyuZiti jergdevsim pro kuchigky, koupelnovy, kanceigky a
ostatni nabytek [7].

2.2.2 Desky s dlouhymi listkovymi orientovanymi ¥iskami

Nazyvame je také jako OSB desky. Jsou to delwé desky vyr&amé unikatni
technologii lepeni orientovanychted¢nych tisek ve tech vrstvach. Ve vrchnich vrstvach
jsou orientovany podélnym sinem, ve stedové vrst¥ jsou orientovany iicnym snérem.
Rozmery, tvar a smrova orientacertsek v jednotlivych vrstvach maximélrvyuzivaji
piirozené vlastnosti igva k dosazenigth nejlepSich mechanicko-fyzikalnich parariaetr
desek. Desky neobsahujfippzené vady rostléhoieva (suky, praskliny apod.). Velikost
tiisek v povrchové vrstvumo#iuje vyniknout pirozené struktte, bar¢ a rustikalit pii-
rodniho deva a pinasi tak nové moznosti v interiéerovém designu.ZR@ji se pevazre
jako stavebni desky nebo dyhované jako nahradaieddizky ve vnitnich vestavbach
(obr.8) [7].

Obr. 8 OSB desky

2.2.3 Pracovni desky

Jadrem desky jerdvotiskova deska, ktera je potaZzena vysokotlakym lai@ma
(HPL). Tyto takzvané laminatové desky (také HPLkgie$sou neobyejre tvrdé a vysoce
odolné. Pouzivaji se ve vSech oblastech vyrobythaly interiéru, pedevsim tehdy, jsou-

li poZzadovany odolné povrchy, napii vyrobé kuchyni a v prodejnach [7].
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2.3 Drevovlaknité desky

Dievovlaknité desky se vyrabi te¥nich vldken nebo z jinych lignocelul6zovych su-
rovin, jako jefepkova slama nebo pazdeSvou soudrznost ziskaji zplsté@in rozvlak-
nénych surovin a pojici schopnosti latek obsaZzenygchl&knech (hlavhlignin) nebo spe-
cialn¢ pridanych lepidel. Vhodnou surovinou je jeimaté devo s dlouhymi viadkny, které
se dobe zplsti. Jejich vlastnosti Ize upravit pro budodi! pouZiti rozdilnymi lisovacimi
tlaky a teplotami, idanim specialnich latek nebo naslednymie$eéin povrchu. VSeobec-

n¢ se rozliSuji mkké, tvrdé a polotvrdéidvovlaknité desky.

2.3.1 MDF desky

MDF deska je $edre slisovana tevovlaknitd deska s t&ihhomogenni strukturou.
Tato vlaknita deska se pouZzivA pyrob¢ nabytku mistofiskovych desekipdevsim teh-
dy, pokud maiji byt hrany a také plochy profilovanélilce jako nabytkové die a gedni

casti zasuvek dok@ované pigmentovou nfifbvou hmotou nebo kaSirované foliemi.

Desky se vyrabi z jeldinatého teva, které se rozll na Stpky. Tyto S€pky jsou
nejprve zndkcovany tlakem pary 7 baraz 8 bal pii teplog€ 140°C az 160°C. Poté jsou
rozvlakréeny pod plnym tlakem péary na jemna vlakna. Na vitlékna se nanese mnozstvi

lepidla a pak se suSi v susarn

MDF desky mohou byt opracovany strajoily z MDF desek Ize ddb oplago-

vat, potahovat foliemi nebo lakovat [1,4].
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3 SPOJOVACI AMONTAZNI PROST REDKY

Spojovaci prosedky jsou pera, koliky, lamelyréby, KFebiky, sponky, vruty a Srouby.
PouZivaji se k nerozebiratelnému nebo rozebiratelnépojovani teva a dewnych

materiat.
Péra

Péra lezi v protilehlych draZzkach dvou diléMohou byt viepena nebo v@vloze-
na do drazek. VolhvloZzena péra jsouctSinou z peklizek nebo tevovlaknitych desek
Pouzivaji se f&devsim pro spojovani plosnych dilz masivu a velkoplosnych matefial
Spoj je zajisn jinym spojovacim prvkem. Vlepena péra mohou lyyolbena z masivniho
dieva, feklizek, tvrdych @evovlaknitych desek nebo plastu. PouZzitim péraepena plo-
cha spoje z&tSi, a tim se zvysi jeho pevnost. Tvarova pérajdspoi lamely) maji pibliz-
n¢ elipticky tvar. DraZka pro tvarova péra se ve enél velikosti vyfrézuje do spojovanych

obrobki frézou na drazky.
Koliky

Koliky jsou hladké nebo drazkované bukovéetys iznymi ptiméry a délkami.
Nejpouzivasjsi praméry jsou 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18 a 20mm. Ke&okolikovych tyi
existuji také hotové koliky (obr.9) 8zanymi roznery a zkosenymi konci. Koliky se spira-
lovymi a podélnymi draZkami a s bobtnavymi viastmisse po naneseni lepidla oZog
jako ryhované, spiralové nebo hladké. Diky bobtmawjastnostemigva gilne kolik ©s-

né na boky otvoru, kolikovy spoj drzi |épe [1].

s
}
_H— s —

———

rvhovany kolik

hladky kolik

spiralowvy kolik

Obr. 9 Drewené koliky
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Spojovaci lamely

Tvarova pera (spojovaci lamely) (obr.10) majibjzné elipticky tvar. Na obou
stranach maji vylisované, diagonélprobihajici ryhy a zkoseny okraj. Drazka pro tvaro
péra se ve zvolené velikosti vyfrézuje do spojoecangbrobki frézou na drazky. Po nane-
seni lepidla a vloZeni tvarového péra do drazky p&bobtna a vyt¥atak velmi pevnée
spojeni. Pouziva se pro spoje masivnikevd a devenych material. Tlou&'ka tvarovych

per je pro vSechny velikosti a tvary 4mm.

tvarove péero
{lamela)

Obr. 10 Lamela

Vruty

Vruty se pouzivaji fedevsim k upevimi kovani ke spojovanitevénych dild.
Spojeni vruty jsou trvanlysi nez spojeniiebiky, take je Ize ag uvolnit. Vruty maji hla-
vu, dik a zavit (obr.11). Podle tvaru hlavy rozliSujermeuty se zapustnou hlavou

s drazkou, vruty sipkulatou hlavou s drazkou a vrutgsckovou hlavou s drazkou [1].

WUl se zapust- wvrut s pllku- Wit & GOGko-
nou hlavou latowu hlavou vou hilavou

Obr. 11 Vruty
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4 STROJE A PRACE SE STROJI

4.1 Ruéni stroje

Pro usnadéni prace se misto ¢niho nd&adicasto pouzivaji kni stroje. Ty umoitu-
ji rychlejSi a mnohem precigj$i praci. Pro svou malou hmotnost se hodi takén&ea pro
stavebni a montazni praceaiskove réni stroje musi byt vybavenyiZaenim pro odsavani
a jsou pipojeny na malé mobilni odsaie
Ruwni kotowove pily

Slouzi gedevsim ke zkracovéani prken, foSen a pitepavani iiznych dewénych
materiah a jinych deskovych materié(obr.12).Rezy mohou byt provéay podle pravit-
ka namontovaného na krytu, podle dorazové listyormxlle rysu. Pomocitfgavnych za-

fizeni je mozna iestavba réni kotowoveé pily na malou, fgnosnou stolni kot@ovou

pilu.

Obr. 12 Réni kotowova pila

Ruwhni primacaré pily

Primocaré pily se pouzivaji prorimé a zakivenéiezy z masivniho ig¢va, dew-
nych materidl, plasti a nezeleznych kdv Rota&ni pohyb hnaciho motoru jeégveden na
piimocary pohyb pilového kotaie tam a z§t. Jako opra i obrakeni slouzi naklagci

z&kladova deska. Ta s# pbrakEni pevre pritlaci k obrobku [1].
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Ruwni frézky

S rwnimi frézkami (obr.13) se provédnasledujici prace:
- frézovani zlabk a drazek
- frézovani profit na rovnych, vypouklych nebo vydutych obrobcich
— kopirovaci frézovani za pomoci Sablony

V télesu stroje se nachazi hnaci mototianp s nim spojené pracovnieteno s upina-
cim pouzdrem nastroje (s&ldlem). Na spodni str&rmstroje mohou byt umigty libovolne
nastavitelné dorazy a pravitka, takze Ize oliréivné obrobky rovnaiZzr¢ s hranami.Pro
obrakEni zakivenych obrobk mohou byt pouzity nastroje, na kterych jeltwpevrén ko-
pirovaci krouzek v kutkovém lozZisku nebo kopirovagép. Nastroje se do frézky upevni
stopkou. K tomuto &elu je k dispozici mnozstviierg tvarovanych fréz, &tsSinou s bity ze

slinutych karbid.

Obr. 13 Runi frézka

Lamelové drazkovaci frézky

Konstrukné odlisné jsou lamelové drazkovaci frézky (obr.14)d¥é poharna
drazkova fréza je Zlesa stroje posouvana proti obrobku. Po frézovanjrae pomoci sily
pruziny vychozi zakrytou polohu ¥lésu stroje. Vzniklé drazky se vyuZivaji zejména

k lamelovym spajm [1].
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Obr. 14 Lamelova drazkovaci frézka

Ruwni vrtacky

S rwenimi vrtatkami se vytvéeji montézni otvory hlavndo masivniho ikva, de-
vénych materiél, plasti, kowvi, zdi a betonu. U gkterych Ize elektronickou regulactip
zpasobit rychlost vrtani danému materialu. Vrtaci ®meaky maji navic fgpolovatelné
motory, tak aby se daly jak zaSroubovavat tak rayBovavat Srouby a vruty. Vrtak je
vzdy veden kolmo k vrtané ploSe a prace je prénadehce, bez tlaku. Otvory vrtané celou
tlou&’kou dreva se vrtaji tak dlouho, dokud hrot neproniknejdhuhou stranou. Potom se

material otéi o 180° a otvor se dokon[3].

4.2 Stacionarni stroje

4.2.1 Pily

Pily fezou material viimém nebo kruhovém simu. Nastroje jsou nekotieé pilo-
vé pasy nebo pilové kotde. Pily se pouzivaji kiftnému perezavani, podélnému riez
zavanijezani drazek, zZlalika polodrazek. RozliSujeme pasove pily a koowé pily.
Pasové pily

Pasove pily (obr.15)ipvadji rotacni pohyb hnaciho motoru nekamym pilovym
pasem naifmocaryiezny pohyb v misgtiezu. U pasovych pil smi byt nezakryta pouast
pilového pasu nutna prigezani. VSechny ostatdasti musi byt &dnné chrarény krytem,

aby nedoslo k nehed
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Pilovy pés je z nelegované nastrojové oceli. Déllia a tlouska seridi prislus-
nym piimérem pasovnic pasove pily [1].

ruéni koletke runi koledke pro viskovs
BFC NAPRUT pasu ' nastaveni voditka

stojan

Obr. 15 Pasova pila
Kotouwové pily

Na kotowovych pilach se provadi mnoho trutdi@ych praci. Podle druhu pouziti jdiche

na:

stolni kotowkové pily

- formétovaci kototoveé pily

- dvou a vice listé kotaiové rozezavaci pily
— omitaci kotodové pily

- horizontalni a vertikalnidici kotouové pily
- kyvadlové kototové pily

- zkracovaci kototové pily
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Stolni kotowtoveé pily pati k standardnim strém pouzivanym v truhigkych provo-

zovnach.

Na stojanu stroje pily je upesn pracovni gil. Ten je opatn otvorem pro pilovy ko-
tou¢. Uvnitt stroje je umisin motor pro pohon pilovéifdele a mechanika pro nastaveni
vySky a sklonu pilového kot@ée. Nastaveni sklonu a vySky se provadinim kolekem

nebo elektromotorem. Tak je uma&hio presnéezani uhl mezi 0° a 45°.

Formatovaci kototové pily (obr.16) se pouzivaji kiipezu a formatovanitdwnych
materiah a masivniho f#tva. Jsou vybaveny velkym pracovnim stolem a stabjl ihlow
nastavitelnym rovnatznikovym posuvnym stolem. Jeho velka pracovni moemo#uje

piesnérezy i @i velkych roznérech obrobku [1].

ochranmy kryt spinaci skiif

“,

\ e w

posuvny stil v ﬁ- . podélng pravitko
& ;-‘ e—

otodng ramenoc pro opéru
piicngho pravitka

Obr. 16 Formétovaci kotdava pila

4.2.2 Rovinné frézky

Na rovinnych frézkach se proti rotujici nozouvédeli vedou drsné a nerovnéegné

plochy. Tim se vytviji hladké a rovné plochy. RozliSujeme:
— srovnavaci frézky (srovnaviey)
— tlou&’kovaci frézky (tlougkovacky)
— kombinované srovnavaci a tlausvaci frézky
- vicestranné frézky
Srovnavaci frézky

Srovnavaci frézky se pouzivaji k srovnavani prke®en nebo hrana) k frézovani

ploch do Uhlu, sparovani a k srazeni hran.
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V téZkém stojanu je ulozena nozoviddel. Na stojanu jsou upeémy dva pracovni
stoly, které se oziaji jako predni a zadni 8L Srovnavéky se vyrabji s niznymi délka-

mi stolu a §kami noZzového valce. Jako ochrartagdotykem slouzi kryt nozovéitiele.
Vicestranné frézky

S vicestrannymi frézkami se provadi srovnavanikirzani a tlougkovani i jed-
né pracovni operaci. Obrobek jivaden transportnimi vakky na obrabci vietena, ktera
umoziuji sowtasné obraini vSech podélnych hran obrobku. ProtoZze u vicesé&drézky
pracuje mnoho strdjsoltasre, je stojan strojedtSinou zcela uzaen krytem. Podsta#rto

redukuje zatizeni hlukem [1].

4.2.3 Vrtacky

Vrtani je tiskové obraéni, u kterého se rataim pohybem nastroje vytigi v ob-
robku kruhové otvory nebo podélné otvory se zaomterkonci. Vrtani se provadi du
ruéné, nebo stroj. Vrtak je vzdy veden kolmo k vrtané ploSe a prgcprovadna lehce,
bez tlaku. Otvory vrtané celou tlakk®u dreva se vrtaji tak dlouho, dokud hrot nepronikne

jeho druhou stranou. Potom se materiatiotol80° a otvor se dokon[3].
Kolikovaci vrtaky

Kolikovaci vrtaka (obr.17) slouzi k vyrabokrouhlych otvoit na koliky na ploSe a
boku desky a k vrtani otvbpro police, otvak pro kovani apod.. Vrtaci jednotka je &te
upevréna na stojanu stroje a nese hnaci motor a pracdeténo pipojené ozubenymi
koly. Obrobek je zdeipsré upnut na pracovni @tupinacimi prvky a dorazovym pravit-
kem. Aby se zkratilgasy fipravy i pirestavovani vrtani otvarmro koliky narady otvoi

pro police nebo vrtani kovani,ude byt vrtaci nosnik s upnutymi nastroji &a o 90° [1].
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Obr. 17 Kolikovaci vrteka

4.3 CNC stroje

Pojem CNCkizeni znamena computerized numerical control adgedizeni mik-
ropciitatem. Vybaveni NGizeni mikrop@itaci usnaduje obsluhu, roz8ije schopnosti

pantti a zlepSuje bezgaost pracovniho procesu na stroji.

DNC je zkratka pro direct numerical control a carja druh provozu, i kterém vice

CNC-stroji dostava od centralniho gitace primo svécasténé programy (obr.18)

DNC fizeni

Obr. 18 MozZnosttizeni
Vyvoj ¢islicemitizenych straj umoznil vyrobu novych igsnych sotastek, které
by nebylo mozno vyrobit manu&@mviadanymi obradcimi stroji a zarovi zlevnil vyrobu

velkych sérii [1].
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CNC jednotky se skladaji zkolika mikroprocesat, elektronickych pawti, vstupnich a

vystupnich jednotek a &kmicového systému. Jejich néjdzitejSim ukolem je zadavani,

ukladani do pati, zpracovani a vystup dat a stala kontrola reguithn proces.

4.3.1 Rizeni stroji

Pohyb CNC strdj se sklada ze séasnych pohyb ve snéru nekolika os. K tomu je
tieba slozity vypodet. Ten provadridici paitac stroje. JelikoZ existuji stéle vykogjai
procesory, nejsou jiz vygty omezeny jen naifmé a kruhové pohyby ve dvou osach. Stale
vice je mozno vypttat vSechny myslitelné pohyby, rfagpirdlové. Takovéizeni se na-

zyva plynulé a fedstavuje standard modernich CNC st(ojr.19).

Obr. 19 Prostorové souvisiizeni

Pohyby stroje sedl na vice pohyb podél os. Zakladem je pravouhly (kartézsky)
soudadnicovy systém,iftemz osy rovnok¥né s pracovnim stolem stroje se azfjaX a

Y. Pro zdvih a spou&ti obrakciho agregatu se pouzivétsinou osa Z.

Jelikoztizeni umo#uje vypaet ténéf libovolného obrysu, nesthjiz programova-
ni ve tech zakladnich osach. Abychom mohli olétadle. valcové ¢éleso, musi se nastroj
ota’et kolem vlastni osy. Tato osa se nazyva osa C rithtni osa. Stroje tohoto typu se

nazyvajictyioseé (obr.20) [1].
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Obr. 20 Obrééni vecétyiech osach

Pri vyrobe télesa kulového tvaru se musi rénaosy jet naklarét. Tyto osy se na-

zyvaji osy B. Takové stroje, jejichz vybaveni urge tento pohyb, se nazyvajtpsé.

ObralEni ma samazjm¢ i svoje meze, protoZe konstrukce stroje neutuje?
vSechny body sloZitého tvaru ob&hhednim nastrojem. Ndjklad vyroba koule je vy-

poctem proveditelna, i@sto ji neni mozno vyrobittfpjednom upnuti.
CNC kotodova clici pila (formatovaci pila)

Ulohou CNC kototiové clici pily (obr.21) je @leni velkoformatovych desek na
malé gifezy. K tomu delu ridici jednotka strojeipda rozpisky pasebnych obrobk To
vytvoii na obrazovce optimalizovany pléewi, tj. n&ezovy plan, ktery rize obsluha jest
menit. Podle polohyezi je rozdlujeme na podélnéezy, gicnéiezy, Kizovérezy a neu-

spaadanéezy, u kterych jsou podélné nehidgépétezy resazeny (obr.22) [1].

Obr. 21 CNC diici pila
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podéling fazy pliénd Fazy
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kiltove Pezy neuspotidans fazy

Obr. 22 Né&ezovy plan CNC dici pily

CNC obralgci centrum

Ukolem CNC obraécich center je kompletnfiskové obrobeni obrobku. Tim se
vyrazré snizuji vnitropodnikové ffepravni a zasobovacitlty. VSechny pracovni operace

se provadji pokud mozno na jedno upnuti obrobku.

Pro vrtani je k dispozici mnoZzstvi jednotlivych netkupinovych vrték Vrtaji se s
nimi konstrukni otvory, otvory na kovaniady otvofi na plochach obrobku nebo bocich
obrobku. Tyto otvory jsoué&tSinou kolmé k plochAm a hranam obrobku. Kédwho Ize s
otocnym jednotlivym vrtacim agregatem (obr.23) vrtataoy v niznych Ghlech k plocham
obrobku.

Protoze pro frézovani jéeba mnohoirznych fréz, nejsodasto nastroje na obré&b
cich agregatech upnuty pevrizasobniky nastréjobsahuji frézy a x&enim pro vyminu
nastrofi nebo nastrojovym revolverem jéedavaji na obralei vieteno. Prarezani je na
vSech osach k dispozici @toy fezaci agregat. Tim Ize prowdormatovacirezy, ndeza-

vani a drdzkovadezy.

Agregéty na lepeni hran si dopravi z odpovidajidasobniku material na hrany a

prilepi hrany na rovné a tvarované okraje. Pak hrgclyle ofrézuji [1].
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Obr. 23 CNC uhlovy vrtaci agregat

Pro obrabni povrchi jsou k dispozici brusné agregaty.égi se brousi vyfrézované a
¢asto profilované hrany obrobku. Velké ohtébplochy CNC obr&dzich center umailji
sowasné upnuti vice obrobkRizeni stroje jsou &sinou upravena tak, aby mohly byt
obrobky obrabny stidaw nebo zrcadlo¥ Tak Ize pi jedné pracovni operaci opracovat

levé a pravé strany obrobku.

ProtoZe pi obrakEni pisobi na obrobekasto velmi vysoké sily, jeédba dbat na bez-
pecné upnuti obrobku. To se provaditdinou volré polohovatelnym vakuovym upinacim

zarizenim [1].
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5 KONSTRUKCE NABYTKU

viv s

pottebach. Podle funkce, provedeni a pouzitého matemaliSujeme izné druhy nabytku
(obr. 24)

e i T e | W] ) e e el e S e “ —_— — - oo I |
rozdéleni piiklad
podle materialu dreveny, proutény (pleteny), z plastd, kovovy, calounény, slohawvy

nabo provedeni

podle fupkes tlozny nabytek, napf. Satniky, piiborniky, skiing nebo skiinky na nadobl, slouZicl k uskladnéni pfadmétd
lizkovy nabytek, napr. lehatka a postele

sedaci nabytek, napf. lavice, stolicky, kiesla, pohovky, Zidle

stolovy nabytek, napf. jidelni a pracovni staly, hovorove stolky

podle pouiti doplikovy nabytek, napf. servirovaci vozlky, kvétinové stolky, pfedsifiove skfifky

v mistnost jednotlivé kusy. napf. skfiné nebo stoly na nadahi, komody, stoly

soupravy, napf, sedaci souprava, souprava lodnicového nabytku, ohyvaci pokoj apd.

sastavy, napf. sekiorovd sestava obyvaci stény, montovany nabytek, sektorova kuchynska linka,
gkiifiova pricka

podle konstrukce | skfiftovy nabytek, napf. komody, skfing, sekretéfe, hudebni skfing, skfinky na hifi-véie, truhly
police, nabylek s alavienou Gelni sténou
stoly, ndbytek & vedorovnymi deskami na podstavci

podle oblasti pougiti | bytovy nabytek, kancelafsky, kolni, restauraéni, hotelovy, pro internaty a uhytuvny.:imvmnick?.
| laboratarni, dilensky, zahradni, pro sklady a prodejny

Obr. 24 Rozdleni nabytku

5.1 Casti ndbytku

Nabytek se zpravidla sklada z korpusu a podnoZgi. pokiu a pedku (obr.25).
Korpus je sloZzen z levého a pravého bokidyp dna a jedné nebo vice meaist ze zad.
Misto pidy se rkkdy pouzivaji kovové listy na kterych je upéma deska. Dno fize byt
ramoveé konstrukce. V korpusu mohou byt ve&tgwpolice, vysuvné police nebo zasuvky.
U klasickych zasuvek se pouzivaji nosné a vodsty & vodici ramy. Korpus e byt
uzawen dvémi, Zaluziemi nebo zasuvkami, anebdz® byt oteveny. Korpus stoji na
podnoZi nebo soklu, nebo jsou boky prodlouzenéera a penaseji tak ffmo zatizeni
[1,5].
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bok korpusu, pravy
prave dvefe

plida
zadnd sténa
viodena police

bak korpusu, levy

\Ia'.ré dvefe

vyika korpusu

wijdka

spodni rém

wyika podnoie

Obr. 25Casti nabytku a jejich ozgani
Korpus
Konstrukce korpusu se provadizre v zavislosti na pouzitém materialu, ngelin a
moznosti pepravy i na pozadovaném vzhledu. Pro vyrobu nabytkoasivniho teva se

pouzivarezivo, ramy a nohy. Dyhovany nebo laminovany ndbsge vyrabi z konstruk

nich desek (obr.26) nebo v kombinaci tésnrdeskami fipadré noh s deskami [1].

piida . : zadnl sténa
xolky A G
' | siTAnA korpusy

e

T
I I1{11

I |

|‘H H‘ “ |
AN ‘

Sy

Obr. 26 Korpus sestaveny z desek

sokl a phignik
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PodnoZe a sokly

PodnoZe a sokly jsou podstavou nabytku. Maji zd dkzet vlastni hmotnost na-
bytku a vahu fedneta ulozenych v nabytku afenést ji na podlahu.ffom se dno nabytku
nesmi prohnout vice nez o 2mm, aby byla zachovémig&riost fednicasti nabytku. Kro-
m¢é toho musi podnoze a sokly zajistit stabilitu n&hyttzn. zamezeniipvrhnuti nabytku
pii otevkeni jeho pednicasti.

Zada

Zada pIni dva ukoly. Uzaviraji ndbytek vzadu a df#l nabytku, aby zajistily bez-
poruchovoucinnost dvei (obr.27). K jejich vyrob jsou vhodné ivotiskovéci dievo-
vlaknité desky. Tlou¥ka zad je u tvrdychigvovlaknitych desek 3mm az 5mm. Povrch zad
muze byt podle kvality nabytku kduneopracovany, nebo opracovany z jedné strany, nebo
pokryty vrstvou félie¢i laminatu. Zada seripewiuji do polodrazky pomoci sponek, uiut
spojovaciho kovani, do drazky, nebo jsou na koralszena a up&wji se na zadni stranu

pomoci lamelovych per, kolik vruti.

bez zad e Fady

Obr. 27 Staticka funkce zad

Celni strana nabytku

Celni strana zabiaije pohledu a vnikani prachu do korpusu. Podle dar&prosto-
ru pri otevirani a zavirani e bytcelni strana tviena dvémi (otocnymi, posuvnymi,

sklapEcimi), Zaluziemi nebo zasuvkami.

5.1.1 Vestawné sk¢ing

Skiing, jez jsou zabudovany do stavby a jsou s ni pepojeny, nazyvame vesta-
véné. Nekdy slouzi zarowvie jako cilici pricka mezi d¢éma prostory. Ve vestaaych ski-
nich ziskame vice mista nez veislch volrg stojicich, nebbje Ize zabudovat aZsre ke

zdi a ke stropu.
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Velké vestavné skin¢ se nesmji napevno sestavovat dohromady v dilprotoze je
takto Ize jen velmi obtizhprenaSet dvieni a po schodech. Rovh pii jejich sestavovani

mohou vzniknout problémy.

U vesta¥nych skini byvaji zada desek silna 3-6mm. Dna $ezatiZzeni neskji
prohybat vice nez o 1/250 své délky. Mimo to mugdi ioky a zada vzdalena odirst

mistnosti a stropu minimalr25mm, aby vznikl meziprostor pra@v[1,5].
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6 ORGANIZACE PODNIKU

Podnik se sklada z mnolasti, které pracuji odtere. Ty maji spolény cil dosahnout
co nejvySsi produktivity a zisku. V zasamzliSujeme oblasti zasobovani, planovani vyro-

by, vlastni vyroby, kontroly jakosti, odbytu a umit organizace.

V mensSich podnicichipbiraji jednotlivé ukoly jednotlivé osoby. Vétsich podnicich
ieSi ukoly jednotliva oddeni ve vlastni zodp@dnosti. Aby mohla fislusna odéeni fir-
my bez problém spolupracovat, musi byt roddny kompetence mezi jednotlivé pracov-

niky nebo oddeni. Musi byt vypracovano tzv. organimd schéma (obr. 28).

’j. reditel podniky [
l | _T_i_ H
I L

11

e

abchodni technicka
addébeni, addibeni,
ety plarovani wroby
| IR
| |
‘ |
l ll ’ A

i milsty 1 mistr &
1 nbedbEni, [ sirafe,

| - posichiye Gpravy shigdy

pracowiic pracovmic

7 , w7
ukn 1 uéni 2

Obr. 28 Organiz&ni schéma podniku

6.1 Planovani vyroby

Zhotoveni vyrobku se provadi v logickém sledwitych vyrobnich operaci.
V malych a pehlednychfemeslinych firmach provadi vSechny operace jedectoprak. Ve
velkych p&imyslovych podnicich je pracovni proces réed a specializovan na mnoho
ukona.

Pro pracovni operace je nutné poufitinych stroji a nastraj. Proto se musi vyrob-

ky dopravovat od jednoho stroje k dalSimu nebalng€asti vyroby k jiné. Ribéh vyroby
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se musi organizovat tak, aby nedochazelo k hrémadyrobki v urcité fazi vyroby a

k prostofim v dalSich fazich.

Planovani vyroby se v podstasklada zeif casti: evidovani zakazek, zajgani

podminek pro vyrobu a planuiixhu vyroby.

K evidovani zakazky je vyrobek raddn na jednotlivé dilce, které se ozhpoloz-
kovymi ¢isly. Jedna se o jednotlivé komponenty vyrobkurése vyralyji oddklere. Pati

k nim polotovary, které se dale zpracovavaji, nebaabuduji do vyrobku.

6.2 Kontrola a rizeni jakosti

Kontrola neni omezena jen na jakost kmé&ho vyrobku. Je roz&ina o jakost servi-
su, vyroby, organizace a pracovinilkkKontrola a zajigni jakosti jsou utujicimi faktory ve

vyrobnim procesu.

M¢titelné hodnoty jsou nap roznerové tolerance nebo dodrzeni poZadavia

ochranu ped vysokou teplotou, hlukem nebo vihkosti.
Pcitatelné hodnoty jsou n&ppri kontrole poZzadovaného o kug.

JelikoZ se pojem jakost tyka vSeéinnosti podniku, je nutné ogani kontroly ja-
kosti planovat a organizovat. Hlavnim cilem je jstkalepSovat (obr.29). Mezinaragn
uznavany systém zajiti jakosti je vCeské republice management jakosti pdd&N EN
ISO 9001 ax"SN EN ISO 9004 [1].

ndrh

miacenting Wiy

odstransni planosEni
nabn recykisas wwrdbny
& fafipan]

wllEn
verabku nakup

jakost

udr#ba wnraha
A SErvis & koopersce

momtak
g uveadan|

chougky
g provezu K

baleni

precal a shiadavan

Obr. 29 Faktory zajighi jakosti
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Systém managementu jakosti zahrnuje oblast stahoitéakosti, zajisni zdroj,
praci s dokumentaci a udaji, realizadiizeni vyroby, Skoleni pracovnikzaji¥ovani ma-
teridlu, zn&eni vyrobki a opaiteni k napra¥. ZajisS€ni jakosti neni jen zalezitosti vedeni

podniku, ale také povinnosti vSech zatnand.

Hlavnim cilem managementu jakosti je dosahnoutejeyBSi spokojenosti zakaz-

nika, splgni vSech jeho poZadafrlpri zohledréni technickych norem a pravidel [1].
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. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVEN| SPOLECNOSTI

Spolenost BS Trend s.r.o. byla zaloZzena v roce 2007cv Biezolupy. Zabyva se vy-
robou vybaveni interiér obchodnich jednotek, kavaren, stgjako vybaveni standardnich

interiéni, bytovych jader a kuchyni z laminovanych matérial

Ve vyrok®, ktera je vybavena modernimi technologiemi se p@jZmaterialy odpo-

vvvvv

nych produki jsou na prvnim mist

Obr. 30 Sidlo spotmosti BS Trend

K nejéastjSim zakazkam ve vyrébpati predevSim kuchyské linky na miru (obr.31) a

vesta¥né skiné na miru (obr.32).
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Obr. 32 Vestainda skin
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8 POPIS PROJEKTU
Cil projektu:

- porovnat 3 #izné zmsoby tvorby néezovych plaa a ukit ¢asy potebné k jejich

vytvoreni

- porovnat mozné metody samotnéleaani materialu na jednotlivé polozky za vyu-

Ziti stroja, urtit ¢asy a poty pracovnik

- porovnat mozné metody pro navrtagi da koliky a podgrky polic za vyuziti rd-

nich @istroja a modernich str@j urtit ¢asy a poéty pracovnik

s

Abychom mohli porovnattizné postupy rnazani a navrtani materialu, bylo feiia
zvolit vhodny vyrobek, na kterém by se daly tytstupy nejlépe aplikovat. ProtoZze spo-
le¢nost BS Trend vyrébi v nejidi mie kuchyr a vestagné sking, volim proto jako vy-

robek pra¥ vesta¥nou skin.

8.1 Popiscasti skiné

Konkrétni venkovni rozery skiiné a od nich se odvijejici roziry dalSichcasti za-
leZi na zadani zdkaznika. V tomtigpact se bude jednat o 8k o délce 2200mm, hloubce
650mm a vysce 2500mm. Korpugisk je z lamina o tlouXe 18mm, dvi® jsou posuvne.
Dvefe do rozpisu nezahrnujeme, protoZe se vyrabi 2\das né&ezanim materialu $ine

nesouvisi.

Pro ndzornou ukazku je na obr.33 modélrek Jednotlivé&tasti skin¢ jsou popsany
s konkrétnimi rozréry a barevnym rozliSenim v tabulce 1. Vykresova udokntace ke

kazdému dilci a sestaye uvedena vifloze P I.



UTB ve Zling, Fakulta technologick&

46

Obr. 33 Model skng

Nazvy polozek | Rozméry [mm] | Pocet kusu Materidl Barva
bok levy 650x2500 1 lamino olSe
bok pravy 650x2500 1 lamino olSe
puda 650x2164 1 lamino olSe
dno 650x2164 1 lamino olSe
délici sténa 497x2394 2 lamino olSe
sokl 70x2164 1 lamino olSe
police 497x709 12 lamino olSe

8.2 Specifikace stroji

8.2.1 Formatovaci pila Altendorf F 45

Tab. 1 Popigésti sking

Jedna se o forméatovaci kotawou pilu (obr.34) pro ffesné dleni material.

Umoziuje podélné d#eni dle podélného pravitka, omitabéziva a Uhlovéiezani

s naklopenymi kototi 0-45°. Rezaci agregéat je vybaven &wa samostatnymiezacimi

jednotkami poh&mymi dwma motory. Pro snadné, rychlé igné ovladani stroje je stroj

vybaven hydraulickym nakl&pim a zvedanimieten (hydraulickd nozni pumpa). Na pile
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je moznost volby otfek 3000-5000 ot/min, &aiezu az 1100mm, délkazu az 3200mm,
lehky pojezd @ piesnosti 0,5mm][6,8].

Obr. 34 Formatovaci pila Altendorf F 45

8.2.2 Velkoformatova pila Holzma HPP 230

Automaticka pila pra@isté a pesné dleni potaZzenych a nepotazenych desekiee d
va a z takovych materigl které se jakoigvo obrabi. Ovladaci panel a linearni pravitko na

pravé stra#[9].

Obr. 35 Velkoformatova pila Holzma HPP 230
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Hlavni prednosti:

automaticky Setrny a snadny transport materialu
- T —nosnik, doZivotniiesnost polohovani

- aktivni bezpénostni systém

- mefici systém

- fidici systém CADmatic

- vzduchovy polsta

- rychla vynena pilovych kotodn

- presnostezu 0,1mm

Presah pilového kotouce 55 mm
Posuyw pilového woziku S-60 msmmin
Délka Fezu 3 100]3 8004 300 mm
Rychlost programového posuvného pravitka mimo EU 40 mdrin.
Rychlost programového posuvného pravitka v EU vpfred 25 mdmmin.
Matar hlavni pily 5,5 kwy
Motor pfedfezové pily 1,1 ko
Hlawni pilovy kotoud 350 x 4,4 x 75 mm
Predfezavaci kotoud pily 200 x 4,4 -5,4 x 45 mm
Ohsluzny software CaDratic 4 PRACTIVE
Manitor 17" TFT-plachy display
Celkova potfeba wzduchu 140 Ml min
Spotfeba stlageného vzduchu 6 bar
Odsavani 4400 mE/h, ca. 25 mds
Cellkovy el prikon 10 ki

Tab. 2 Technicka data pily Holzma HPP 230

8.2.3 CNC obrébéci centrum Holzher Pro-master S 7023

Slouzi k obrabni predevsim velkoplosnych fornmiat desek z lamina, DTD, MDF,
masivu a podobnych matefialle uéeno pro zakazkovou vyrobu v menSich idich
provozech.

Konstrukce stroje je dosta&m tuha, umo#iuje pouziti vysokych rychlosti posuvu
a dlouhou Zivotnost ulozeni agreiyaStroj ma masivni swvavany ram s brousSenymi

prismatickymi vedenimi ve vSech osach, &iivé Srouby pro posuv jednotek v oséachy, z,
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matickymi vedenimi ve vSech osach, kkbvé Srouby pro posuv jednotek v osach vy, z,
ozubeny beben v ose x [10].

Zakladni provedeni stroje:

trdmcovy sil se ¢tyfmi konzolami, kazda konzola s jednim dorazem @&rd\pii-

savkami

- 18 vertikalnich vrtak s roztéi 32 mm

- dvojice horizontalnich vrtakpro osu X

- dvojice horizontalnich vrtdkpro osu Y

- misto pro dalSi dvojici horizontalnich vrtalk ose X

- volné misto pro pilovy agregat pro osu X

- frézovaci agregat 6.5 kW

- 2 pracovni pole

- vakuova pumpa 100t

- PC ovladaci pult s 15" LCD monitoremf®va karta, integrovany modem CD-
ROM/CD-RW Windows XP

- Siemens Sinumerik 810 D — kompaktni digit&aeni

- Campus — ovladaci software pro Windowsegkém jazyce, programovani, CAD
funkce

- Cabinet Control Light - zakladni verze softwareadtjici konstrukci jednodu-

chych vyrobk - skiinového nabytku, getns ndhledu, konstrukce, kalkulace a vizu-

alizace — umaiuje pimy rozpad vyrobku na jednotlivé dilce — kusovnik -

s automatickym vygenerovanim obsluzného prograrayegoinotlivé dilce [10].
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Obr. 36 CNC obralkxi centrum Holzher Pro-master S 7023
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9 POSTUPY VYROBY

9.1 Narezove plany

Oznaeni ,n&ezovy plan“ vzniklo z praktického pouziti vipnyslu, kde se doslova
planujeifezani materialu. Obeé&rze uvazovat o dvou skupinach objekkde jedna skupi-
na gedstavuje formaty materialu a druha pozadovan&.dda objekt povazujmeleso s
danym tvarem, roz#my a vlastnostmi v jednotlivych mistech. PoZzadanakn&ezovy plan
je umistit dilce tak, aby se Zadné dilceis&pyvaly, aby poZzadované vlastnosti dilce odpo-
vidaly umisgni v materialu a aby bylo technologicky moZné taknsgezova plan realizo-
vat. Optimalni ngezovy plan navic musi minimalizovatdad pouzitych objekt materialu
a miru odpadu. Za odpad povaZzujeme&dsat pouzitého materialu, na které neni ugnist
Zzadny dilec. B tvorb¢ n&ezového planu se snazime o nejoptirgdinrozlozeni jednotli-
vych dildi na plochu tabule materialu.

Narezovy plan mze byt vytvden:
- ru¢ng, to znamend jednoduchym vykreslenimidil@ papir
- zadanim roznrra dilci do programu, slouziciho specid@lpro tvorbu néezovych
plan
- zadanim rozrera dilca pifimo do programu velkoformatoveélti pily

Cilem je maximala zkrétit cas navrhu n@zového planu ip sowasném zvyseni efektiv-

nosti.

9.1.1 Ruéni tvorba narezového planu

Jedna se o jednoduchyi®ob vytvdeni ndezového planu, kdy si pracovnik rozkres-
li na papir jednotlivé dilce #iké. Tabule materidlu ma obdélnikovy tvar o r@zech
2070x2750mm. Z této skuteosti vychazimeiptvorb¢ jakehokoliv néezoveho planu.

Tato metoda je po#nn¢ rychla, pokud se jedna o rozkresleni menSihgiupdilal.
V piipac, Ze by Slo o vytvieni ndezového planu z&Siho pd@tu dilai, zvySovala by se
pravdpodobnost, Ze pracovnik ¢ld chybu a nevyuzije plochu materialu tak, jak bst.m
To mizZe v konéném disledku znamenat, Ze misto 3 tabuli materialu budestiebovat 4

a navysi se nam tak naklady na samotné&spiomaterialu.
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Cas potebny k rozkresleni dilcvesta¥né sking jednim pracovnikem je 8 minut a

13 sekund. Mteni bylo zaji&no stopkami. N&zovy plan je zobrazen na obr. 37.
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Obr. 37 Rén¢ vytvoreny ndezovy plan
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9.1.2 Tvorba narezoveho planu v programu Merick Calc 3000

Merick Calc 3000 je program na zpracovani zakazekifgavu vyroby pro malé a
stredni firmy. Specializované moduly usiagl vyrobu truhldskym firmam, zpracovate-
lam skla, papiru a jinych velkoploSnych nebo délkdwvyaterial, vyrobaim okenci ve-
stawnych skini [11].

Vyhody:
- jednoduché ovladani, které zvladne po kratkém zeskolaik
- uloZeni informaci o dané zakazce dgifaie
- moznost kdykoliv zrénit ulozena data a tim zaktualizovditvpdni nd&ezovy plan

Narezovy plan se vytud po zadani nazva roznéra dilca do tabulky v programu
viz. obr. 38.

¥¥robek N

vestavBna skiin

Dbecnéi Cena  Komponentp l Du:ukument_ui -F‘u:uznémkyl

S Pal = @

Viastnosti|  Pridat | Odstranit | Kopirovat]  Wlost | Wpchoz

Mazewy | Papis Mnoé'stvfj
Fiibok lew BaAOx500- [0000] Lamina 18mm aravir olie Tksi
it bok praw) EA0x2500-7 [007 0] Laming 18mmn gravit olfe 1 ks _
- . PR Seznam komponent
it dr:uu? o ER0x2164-y [0000] Lam!r'u:u 18 graw)r u:ulfe 1 ks Sl e bR e e
=it délici sténa 49702394 [0000] Laming 18mm gravir olfe 2kz s sklada sklad, poloka - napf,
=it police 4977095 [00000] Laming 18mmm aravir olie 12 ks | skfinka
it plida EB50x2164- [0000] Laring 18mm gravir olée 1ks Tt’_lﬂg kﬂdf"paﬁelg; :
Eix sokl 7052184 [0000] Laming 18mm gravit ole ks | riengtkar,

- zavisld komponenta (akovani)

- ploEr dil (dno;, boka

Y seznamu mize byt model, napf.
horni skfifka. Jeho komponents:
wygenerule modelai,

|Cena sestavy: 2 451 42 KE

HleZEakowichozn I =k | Zawit

Obr. 38 Seznam dilicvesta¥né sking

Rozkliknutim rékteré polozky ze seznamu dilse nam zobrazi informace o vybraném
dilci viz obr. 39.
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x| 7 !
vestavéna skfin [ks] | o
Obecr | G CETTT x

B | [ vestavdna skfif
Wastnosti] Fride
‘Nazev Mazey dilu |EEAEN
g EZ: :z\;‘l'lw;| Plogny matenal.. ® | ILamino _‘IBmm aravir olie ;I [ Dtoéit rubem nahor
it dna Potet kusi a F'an\.l 1 I
délici sté z T 7 < ;
£l FICSIENE T Ty & rozmény plodneha dilu I Infrmace o pFiFezu[ Dokument_l,l]
it police :
it piida Obdeélnik | Nizev plogného dilu
it sokl ; [ = : . Filkladsy:
o ololsloloEolelalsla] a|olalo|B o] - ok sy
- Poficka
Rozméne | B60.00mm 5| 260,00 mm - Pida
" e : . - Dna
Onentace vaoru (lBtalR O 8 & % Podélng O Bfitnd ¢ Jetojedno
Hrana,..d | | j
[Cena sestawy: 24 Dlepeni branoust - % D5 07 0
I | Zamotitat Hovstko brarms dosaemsn dilus
[ S - -
Hiozakey Hranal [ Hrana 2 | Hiana 3| Dréska |

iagit jakin wichnzi | K Zaviit

Obr. 39 Informace o dilci
Cas potebny ke tvor® ndezového planu vesténé sking programem Merick Calc 3000
byl 6 minut a 10 sekund. Plan byl vytea jednim pracovnikem. & eni bylo zaji&no
stopkami. N&ezovy plan je zobrazen ve dvéastich na obr. 40 a 41.
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SEZNAM NAREZOVYCH PLANU

Material: Lamino 18mm gravir olSe Datum vytvofeni: ~ 11.4.2010
Katalogove Cislo materialu: PLO-L18GO, PLU: 60 Datum dokonceni: 18.4.2010
g
Vyrobni davka (]
M63-0 1x
2070,00 mm nafezovy plan €. 1
(celkem 3)
£ Samovani:
S Leveé: 20 mm
Q £
= Horni: 20 mm
2
Y ™~ Vytéznost:
4 H Hrubd:  80,6552%
2 & isté: i
n g =El G ista: 80,6552%
ogial j 33}{2% 49 i dil: otet:
hok prawy RIIEL N s - PUseL
1 bok levy, 650x2500 mm 1ks
2 bok pravy, 650x2500 mm 1ks
4 délici sténa, 497x2394 mm 1ks
7 sokl, 70x2164 mm 1ks
M63-0 1x
2070,00 mm nafezovy plan €. 2
({celkem 3)
£ Samovani:
= Leve: 20 mm
o 5
o = Horni: 20 mm
i 2
& 3 o~ o Vytéznost:
= 2
4 BEDN21B4 | BEOW21B4 | T il
497 x2394 plida dna & Cista:  70,3209%
délici sténa 2 dil: potet:
3 dno, 650x2164 mm 1ks
4 délici sténa, 497x2394 mm 1ks
6 plda, 650x2164 mm 1ks
62
Seznam naf.pland (2 na A4)
T —  Zpracovdno programem  Merick Cale 3000 == .
Viytiskl(a): Strana: 1
Datum a ¢as tisku: 11.4.2010  19:40:01 Celkem: 2

Obr. 40 Prvntast néezoveho planu z programu Merick Calc 3000
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Material: Lamino 18mm gravir ol$e (PLO-L18GO)

Cislo vyrobni davky:

1x
nafrezovy plan &. 3
(celkem 3)

Samovani:

Levé: 20 mm

Hornf: 20 mm

Vytéznost:

Hruba:  95,7724%

Cista:  74,2815%
potet:
12 ks

Seznam naf.planl (2 na Ad)

M63-0
5 5 o 5 2070,00 mm
497x709 | 497709 | 497%705 | 497703
police palice police palice =
E
8
o
2
5 ) 5 a N
497709 | 497709 | 497705 | 497703
police police police palice
dil:
5 police, 497x709 mm
5 g g A
497709 | 497709 | 497709 | 497709
palice palice palice palice
FO-2
2070x551
. Zpracovéno programem  Merick Cale 3000
Vytiski(a):

Datum a cas tisku:

11.42010  19:40:01

Strana: 2
Celkem: 2

Obr. 41 Druh&éast néezového planu z programu Merick Calc 3000
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9.1.3 Tvorba narezoveho planu programem velkoformatové dici pily

Velkoformatova dlici pila je vybavena softwarem, ktery je propojkabelem
s paitatem v kancela pracovnika. Pracovnik pak v priedi daného programu pily vy-
tvoii zadanim rozira dilch né&ezovy plan. Tento Zfsob tvorby néezového planu je ze
vSech uvaéhych zpisohi tim nejefektivigjSim. Cela piprava planu trvala 4 minuty a 49
sekund. Mieni bylo ot zajiS€no stopkami. N&zovy plan pily je zobrazen viethcas-
tich na obr. 42, 43 a 44.
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Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010
Plan 1 od 3 VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_837BS VS Lucie Smolkova/V$ Lucie Smolkova/VS Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

Tabule: DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS Odpad: 19.66% Velikost: 2800.0 x2070.0 x 18.0
Material: DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS lamino deska tl. 18 mm Tabule: 1
, 2800.0
15.6 fio=
i PUDA+DNO
2164 X 650
650.0 |
BOKY
2500 X 650
650.0 K - =
\XJ BOKY
\
2500 X 650
650, 0 R T T 1 R e
BE R R R R R Y
86.8

Tloustka pily: 4.4 Vyska baliku 1 Cykly 1
Podél. obrez zadni (vc. tl. pily) - PoR: 20.0 Napric: 20.0 Obrez po HR (vc. tl. pily): 20.0 Smer struktury: -

C. Dilec Délka Sirka Celkem Rez Natab Naplan Krezani Edge Btm Edge Top Ed¢
Oznaceni mm mm Prod
1. BOKY 2500.0 650.0 2 NULL 2 2 NULL
8 Finished size 2500.0 x 650.0, 9.Drawing name 00000001* 15.Part graining Grained, 16.Volume LOW, 18.leva hrana
2. PUDA+DNO 2164.0 650.0 2 NULL 1 1 1

8 Finished size 2164.0 x 650.0, 9.Drawing name 00000002, 15.Part graining Grained, 16.Volume LOW, 20.predni hra

Obr. 42 Prvntast n&ezového planu z programu velkoformatoeéd pily
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Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010
Plan2 od 3 VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/VS Lucie Smolkova/Vs Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

Tabule: DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS Odpad: 32.06% Velikost: 2800.0 x2070.0 x 18.0
Material: DTDL"OLQE_IMPULZ_637BS lamino deska tl. 18 mm Tabule: 1
2800.0 (
15.6 SOKL, ) ] 611.6
70.0 B
PUDA+DNO \
\ 611.6
0 2164 X 650 3
650.0
MEZISTENA
381.6
2394 X 497
497.0
MEZISTENA
381.6
2394 X 497
497.0 MR .
‘\’\\\\\\\ DO \\\\'\ R =
AR S .
A R T T T T
A R R R R

348, A

Tloustka pily: 4.4 Vyska baliku 1 Cykly 1
Podél. obrez zadni (vc. 1l. pily) - PoR: 20.0 Napric: 20.0 Obrez po HR (vc. tl. pily): 20.0 Smer struktury: =

C. Dilec Délka Sirka Celkem Rez Natab Naplan Krezani Edge Btm Edge Top Edy
Oznaceni mm mm Prod
2. PUDA+DNO 2164.0 650.0 2 1 1 1 NULL
8.Finished size 2164.0 x 650.0, 9.Drawing name 00000002*% 15.Part graining Grained, 16.Volume LOW, 20.predni hra
3. MEZISTENA 23940 4970 2 NULL 2 2 NULL
8.Finished size 2394.0 x 497.0, 9.Drawing name 00000003*, 15.Part graining Grained, 16.Volume LOW, 20.predni hra
4. SOKL 21640 700 1 NULL 1 1 NULL

8.Finished size 2164.0 x 70.0, 9.Drawing name 00000004, 15.Part graining Grained, 16.Volume LOW, 20.predni hran

Obr. 43 Druh&ast néezového planu z programu velkoformatoeéa pily
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Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010
Plan 3 od 3 VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/Vs Lucie Smolkova/V'S Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

Tabule: DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS Odpad: 27.04% Velikost: 2070.0 x 2800.0 x 18.0
Material: DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS lamino deska tl. 18 mm Tabule: 1
2070.0 ) B
16:4 fromssomSs e x
| \ N7
‘
| | N
‘ : :
I\ POLICE! | POLICE! POLICE! POLICE! N
N N 44.4
709 X 497 709 X 497 709 X 497 709 X 497 N
?\;
)
2
709.0 F— =
POLICE! | POLICE! ' POLICE! POLICE! ;\\
i N 44.4
709 X 497 709 X 497 709 X 497 709 X 497 N
| N
h N
N
AN
709.0 : - e
| 3
| N
|
\ N
POLICE! POLICE! | POLICE! POLICE! N
\ | | 44.4
\ 709 X 497 709 X 497 ‘ 709 X 497 709 X 497 \\
i )
\ N
709.0 f- \
639.8

Tloustka pily: 4.4 Vyéka baliku 1 Cykly 1
Podél. obrez zadni (vc. tl. pily) - PoR: 20.0 Napric: 20.0 Obrez po HR (vc. fl. pily): 20.0 Smer struktury: ||

C. Dilec Délka Sirka Celkem Rez Natab Naplan Krezani Edge Btm Edge Top Edt
Oznaceni mm mm Prod
5. POLICE 709.0 497.0 12 NULL 12 12 NULL

8.Finished size 709.0 x 497.0, 9.Drawing name 00000005* 15.Part graining Grained, 16.Volume MED, 20.predni hran:

Obr. 44 Teti¢ast ndezového planu z programu velkoforméatowéai pily
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9.2 Rezani dilai
Formatovaniiezani na pile) je operace;j fteré vznikaji z tabuli materialu dilce Zada-

ného rozndru. Rezani se provadi za vyuziti:
- formatovaci pily Altendorf F 45

- velkoformatove pily Holzma HPP 230

9.2.1 Vyuziti forméatovaci pily

Pracovnik, kteryfeze na pile ma k dispozicirgdem pipraveny n&ezovy plan.
V tomto pipack bud’ ten, ktery vytvail rucné, nebo plan z programu Merick Calc 3000.
Na manipulaci s materialem, to znamena dopratebnych péta tabuli k pile se podili
vzdy alespt 2 pracovnici. To plati i u druhého igobu fezani, ktery bude popsan
v nasledujici kapitole. Tato manipulace secdsurezani nezahrnuje, protoze jghtizné
stejnd a to 5 minut. Na samotnéezani se podili @b 2 pracovnici. Jeden tiatabuli ma-
teridlu a druhy odebira rezané pasy. Tato metoda je poné fyzicky nar@na. Celkovy

¢astrezani byl 29 minut a 14 sekund.

9.2.2 Vyuziti velkoformatové pily

Novinkou ve vyrob bylo zakoupeni velkoformatoveé pily. Pracovnik seipzani
na pilefidi n&ezovym planem, ktery byl vyt¥en specialnim programem této pily. Vyho-
dou tohoto zfisobu je, Ze k samotnéniiezani nam sta pouze jeden pracovnik, ktery ob-
sluhuje pilu. Ten sédi podle pikazi pily, které se zobrazuji na monitoru. DalSi vyhedo
je, Ze pila je vybavena tiskarnou Stitk kody. To znamena, Ze pareaani konéného dilce
nam z tiskarny vyjede Stitek, na kterém je uved@&ren dilce s jeho rozfry a gipadre
¢islo zakazky, pokud nailad slokime vice zakazek do jednoho planu. Celkoagie-

zani byl 16 minut. DalSi informace z programu psiyu uvedeny viploze P II.
Vyhody nového stroje:

- moznost propojeni kabelem sgi@acem, na kterém twdme ndezovy plan — plan je

zpetné poslan k pile a pracovnikime obratem spustiezani

- nenar@na obsluha (1 pracovnik) a manipulace s materiaéni,ieZze sam bez nut-

nosti tlait tabuli
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- znaeni hotovych dilg Stitky z tiskarny

- kratSicasyrezani oproti formatovaci pile

w

- vysSi gesnostezu oproti formatovaci pile

9.3 Vrtani dér na koliky a podpérky polic

Abychom mohli z pedem n#&ezanych dilé sestavit danou vestawu skin, musime
navrtat diry pro koliky a podpky polic. Diry pro koliky byvaji obvykle o gméru 8mm.
Hloubka diry je dana podle umist v dilci bul’ do hrany a to 28 mm nebo do plochy a to
14 mm. U dr do plochy musime g@gdtat s tim, Ze lamino ma tlotl& 18mm. Diry pro
podpErky polic byvaji o piméru 5mm a hloubce 10mm, pokud jsou pouze z jedmiy sta
jakou napiklad u boki skiiné. Pokud jsou oboustranné jako dlidich stn, musi byt
hloubka jedné diry 5mm. @ppaiitame s tlougkou lamina 18mm, protoze nechceme, aby

se diry provrtaly naskrz.

Prehled @r na jednotlivych dilcich (pay dér plati pro jeden dilec):

Bok levy

Obr. 45 Bok levy
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kolikovy spoj bok + fida = 7x dira do plochg8—14mm
kolikovy spoj bok + dno = 7x dira do plockgg —14mm

podperky pro police ve dvoiadach = 126x dira do ploch$—10mm

Bok pravy

Obr. 46 Bok pravy
kolikovy spoj bok + fida = 7x dira do plochg8-14mm

kolikovy spoj bok + dno = 7x dira do plockgg —14mm

podpirky pro police ve dvouradach zrcadlay k boku levému = 126x dira do plo-

chy¢5-10mm
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Délici s&na

Obr. 47 Blici s&na

kolikovy spoj @lici st&na + dno = 5x dira do hramg8—28mm
kolikovy spoj @lici skna + pida = 5x dira do hrang8 - 28mm

podgerky pro police ve dvotiadach z obou stran = 252x dira do ploghy 5mm
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Dno

Obr. 48 Dno

kolikovy spoj dno + bok levy = 7x dira do hrap8—28mm
kolikovy spoj dno + bok pravy = 7x dira do hragy—28mm
kolikovy spoj dno + dici stna = 5x dira do plochg8-14mm

kolikovy spoj dno + dici s&na = 5x dira do plochg8-14mm
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Pada

Obr. 49 Rda
kolikovy spoj fida + bok levy = 7x dira do hramg8— 28mm

kolikovy spoj mida + bok pravy = 7x dira do hramgg - 28mm
kolikovy spoj fida + dlici s€&na = 5x dira do plochg8—-14mm

kolikovy spoj mida + clici s&na = 5x dira do plochg8—-14mm
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Sokl

Obr. 50 Sokl

nevrta se

Police

Obr. 51 Police

podpErky = 4x dira do hrangs—5mm
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9.3.1 Ruéni vrtani

Rweni vrtani dér je provadno pomoci vrté&ky a Sablony. Univerzalni Sablona obr.
52 je upnuta na dilci a tak je um&ho pohodiné vrtanidal. Priprava n&adi a Sablon trvala

15 minut. Manipulace s dilci je t&nstejné jakou u Zisobu popsaného v dal&isti, proto

ji do celkovych¢asi nezahrnujemeCasy vrtani jsou znazogny v tabulce 2.

Obr. 52 Univerzalni Sablona

Néazev dilce | Cas vrtani jednoho dilce [min] | Poget kusti | Cas vrtani dilct [min]
bok levy 8:30 1 8:30

bok pravy 8:30 1 8:30

délici sténa 12:30 2 25:00

dno 5:15 1 5:15

puda 5:15 1 5:15

sokl 0:00 1 0:00

police 1:10 12 14:00
pfiprava 15:00 1 15:00

Cas celkovy 20 81:30

Tab. 3Casy réniho vrtani dilé
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9.3.2 CNC vrtani

DalSi novinkou ve vyrobbylo zakoupeni CNC obrébiho centra. Vrtani na tomto
stroji si vyzaduje nejprve vyt¥eni programu vrtaniéd pro kazdy dilec zvl&S Tvorba

tohoto programu trvala 20 minut.

|
# 863 ﬂHMM Kmm o m‘m{

(B e | 8 (e o >

"z [l e 2[

Obr. 53 Menu obraimi v programu CNC stroje

Vyhody nového stroje:

snadna a nenafoa obsluha

- lepsi kvalita obr&ného povrchu

- moznost navrtani vSeckrdjednoho dilce na jedno upnuti diky soustavamkirta
viz. obr. 54

v sy

- nesrovnatel& kratSicasy vrtani dilce oproti tmimu vrtani viz. tabulka 4



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 71

Obr. 54 Detail vrtalk CNC stroje

Néazev dilce | Cas vrtani jednoho dilce [min] | Poget kusti | Cas vrtani dilct [min]
bok levy 1:29 1 1:29

bok pravy 1:29 1 1:29

délici sténa 2:52 2 5:44

dno 1:00 1 1:00

puda 1:00 1 1:00

sokl 0:00 1 0:00

police 0:20 12 4:00
pfiprava 20:00 1 20:00

Cas celkovy 20 34:42

Tab. 4Casy CNC vrtani dilc



72

UTB ve Zling, Fakulta technologicka

-

10 ZHODNOCENI
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Tab. 5 Kombinace mezi operacemi vyroby
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Hodnoceni vysledk prace nejlépe vystihuje tabulka 5, ve které jsmilenény jed-

notlivé operace a mozné kombinace mezi nimi.
1. N&*ezové plany

Pred zavedenim optimalizace:

- ruéné (8min a 13s)
- programem Merick Calc 3000 (6min a 10s)

Po zavedeni optimalizace:

- programem velkoformatové pily Holzma HPP 230 (5min)

Rozdil mezi &mito ttemi metodami neni velky. Pokud bychonglinv¢étSi zakadzku o
vétSim pa@tu dilai, tento rozdil by se projevil patfina to predevsim u ni@zového planu
ru¢niho. Zde se rize navic znatethprojevit chyba nespravného, nebo-li neefektivniho
rozkresleni dilé na tabuli materiélu.

2. Rezani dilai

Pred zavedenim optimalizace:

- formatovaci pilou Altendorf F45 (29min a 14s)

Po zavedeni optimalizace:

- velkoformatovou pilou Holzma HPP 230 (16min)

K nafezani dilé skiiné klasickou formatovaci pilou pibujeme térx 2x vicecasu
nez na pile velkoformatové. Kraimoho na formatovaci pile musi v tomttigact praco-

vat alespa 2 lidé.
3. Vrtani dilca

Pred zavedenim optimalizace:

- ru¢né (81min a 30s)

Po zavedeni optimalizace:

- CNC obrakcim centrem Holzher Pro-master S 7023 (34min & 42s

Rozdil mezi ¢mito dwma metodami je zrtay a to téndi 50 minut.
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Z tabulky 5 jde vidt, Ze jakocaso¥ nejnar@ng¢jSi bude vzdy kombinace ¢ui tvor-
by n&ezového planuiezani na formatovaci pile aéniho vrtani. Celkovyas je 118 minut
a 57 sekund a v tabulce je ozeacervert. Jakocasow¥ nejefektivigjSi bude také vzdy
kombinace tvorby n@zového planu pilouezani touto pilou a CNC vrtanéd Celkovy

¢as je jen 55 minut a 42 sekund a v tabulce je @anaeles.
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ZAVER

Prvni ¢ast diplomové préce je z&ena na teorii, kterd popisuje vlastnosih,
roz&leni material na bazi #eva, moznosti spojovani matetiapouziti stroji ve vyrole.
Dale popisuje zaklady konstrukce nabytku a nak@eezabyva stiinym popisem organi-
zace podniku, planovani vyroby, kontrolyizeni jakosti.

4

Ve druhécéasti diplomové prace je proveden popis projektypiNe je popsana ve-
stawna skin se vSemi jejimtastmi. Dale je prace zatiena na konkrétni moznostii peji
vyrob¢, to znamena pouzitiiznych variant tvorby riézového planuiezani dilé a vrtani
dér. Duraz je kladen na pouziti novych modernich s§trbj kazdé varianty je zaznamenana

Mriviw s

kombinaci pouzivanych metod.

Cilem diplomové prace bylo porovnat procesy vyroipytku z hlediska Uspory
¢asu. Jednalo se o proces tvorbyeazévého planuiezani materialu a vrtanéd Porovnani
je rozckleno do skupiny fed optimalizaci a po optimalizaci, to znamena zaméd mo-
dernich straj do vyroby. Po vyhodnoceni moznych kombinaci mdigid zjiS€no, ze
Gspora ¢asu Vv pipact pouziti modernich strdj je zn&na a témsf nesrovnatelna
s metodami fivodnimi a to hlava v pripac vrtani dr. Zatlenénim modernich str@jdo
vyroby bylo dosazeno kratSich vyrobni¢hgi, zvysila se produktivita prace, kvalita vy-
robki a v neposlednifad se snizila fyzicka nasmost, ktera byla kladena na pracovniky.
Tim je umozino efektivrgjSi vyuZziti lidské prace, kterd je am& financné nara@na. Roz-
sahlejSi vyuziti modernich technologii ale rube@musi znamenat snizovanicpozangst-
nand. Tito mohou byt pevedeni na Ukoly, kde je lidska prace stale nepédstna. Uvede-
né postupy mohou pomoctipnaze podniku o zvySeni konkurenceschopnosti je@a-

sadni poZzadavek zejména nyni, v &pbkraujici hospodéské krize.
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PRILOHA P I: VYKRES SESTAVY VESTAV ENE SKRINE A JEJICH
CASTI
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PRILOHA P II: DATA VELKOFORMATOVE PILY HOLZMA HPP 230



Schnitt Profit Modular V8.19

Véeobecny prehled

Patek 30 Duben 2010

VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_837BS VS Lucie Smolkova/Vs Lucie Smolkova/Vs Lucie Smolkovéa/Holzma - Smolka/Holzma - S...

Oznaceni Mnozstvi m2 m3 Procenta Sazba Nak. Statistika Hodnota
Pozadované dilce 19 12.82 023 73.72% Pocet planu 3
Dilce navic 0 000 0.00 0.00% Plany s hlavovym rezem 0
Zbytky 1 132 0.02 7.59% Otocené plany 1
Qdpad 325 0.06 18.69% Plany se zpatkovanim 0
2. obrez 0.00 0.00 0.00% Pocet cyklu 3
Tabule 31739 0.31 100.00% Délka rezu 514
Pruchod (M3/Hod) 1.2
Odpad (%Dilce)  35.65%
Odpad (%Tabule) 26.28%
Tabule 17.39 0.31 100.00% 0.000 0.00
Zbytky -1.32 -0.02 -7.59% 0.000 -0.00
Spotreba mat. - netto 16.07 0.29 92.41% 0.00
Rezny cas 0:16Hod 0.000 0.00
Produkované dilce 19 12.82 0.23 73.72% 0.000 0.00
Hrany A 25.2M
Hrany B 4.3M




Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010
Prehled dilcu VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/VS Lucie Smolkova/V$ Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

C. Dilec/ Délka Sirka Celkem Od Pres Celkem m2/ Celkem Materialové nakla
Oznaceni mm mm Poz Sklad Pod Prod Dilec m2 IDil

DTDL OLSE IMPULZ 637BS lamino deska tl. 18 mm Tloustka 18.0 Paket 2

1. BOKY 2500.0 650.0 2 0 2 1625 3.25 0.

2. PUDA+DNO 2164.0 650.0 2 0 2 1407 2.81 0.

3. MEZISTENA 2394.0 497.0 2 0 2 1190 2.38 0.

4. SOKL 21640 70.0 1 0 1 01582 0.15 0.

5. POLICE 709.0 4970 12 0 12 0.352 423 0.
19 19 12.82

Celkem 19 19 12.82




Schnitt Profit Modular V8.19 Péatek 30 Duben 2010

Prehled tabuli VS Lucie Smolkova
DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/VS Lucie Sm olkova/V'S Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...
C. Tabule Délka Sirka Informace Mnov Mno Délka Flache Nak. Celken

mm mm Sklad Pouzivany m m2 m2 Nak

DTDL OLSE IMPULZ 637BS lamino deska tl. 18 mm Tloustka 18.0 Paket2
1. DTDL_OLSE_IMPULZ_637... 2800.0 2070.0 0 3 17.39 0.000 0.0
3 17.39 0.0(

Celkem 3 17.39 0.0(



Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010

Prehled nar. planu VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE IMPULZ 637BS VS Lucie Smolkova/V'S Lucie Smolkova/VS Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

Pin Tabule Délka Sirka Odpad Tabule €. C. C. Cyklus Celkem Otevr
C. mm  mm % Mno Cyk PoR PR mm:ss hh:mm:ss Di
Prumerny balik 1.0 (18.0) Cas navezeni baliku a nastaveni planu 0:00:34

DTDL OLSE_IMPULZ 637BS lamino deska #l. 18 mm Tloustka 18.0 Paket 2

1 DTDL_OLSE_IMPULZ_637... 2800.0 2070.0 19.66 11 4 4 409 0:04:09
2 DTDL_OLSE_IMPULZ_637... 2800.0 20700 32.08 1 1 5 8 554 00554
3 DTDL_OLSE_IMPULZ_637.. 2070.0 2800.0 27.04 1 1 4 10 523 0:0523

Celkem 26.25 3 3 5:08  0:16:00



Prehled vstupu

DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS

Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010
VS Lucie Smolkova

VS Lucie Smolkova/V's Lucie Smolkova/VS Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - 8...

Typ

Soubo Nadpis Datum Cas ReZim

Dilce
Tabule VS Lucie Smolkova

30/04/10 11:32
30/04/10 11:32

VS Lucie Smolkova
VS Lucie Smolkova

VS Lucie Smolkova

Opti  Holzma - Smolka Holzma - Smolka 03/08/09 15:33
Pila Holzma - Smolka Holzma - Smolka 03/08/09 15:20
Beh VS Lucie Smolkova VS Lucie Smolkova 30/04/10 11:32 ReZim 0
C. Oznaceni Material Délka Sirka Mno Pres Pod Struktura Hrany Edge Btm Ed
DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS A
1. BOKY 2500.0 650.0 2 0 0 ADAA
8.Finished size 2500.0 x 650.0, 9.Drawing name 00000001* 15.Pait graining Grained, 16.Volume LOW, 18.leva hrana
2. PUDA+DNO 2164.0 650.0 2 0 0 A000
8 Finished size 2164.0 x 650.0, 9.Drawing name 00000002* 15.Part graining Grained, 16.Volume LOW, 20.predni hra
3. MEZISTENA 2394.0 497.0 2 0 0 A000
8.Finished size 2394.0 x 497.0, 9.Drawing name 00000003%, 15.Part graining Grained, 16.Volume LOW, 20 predni hra
4. SOKL 2164.0 700 1 0 0 BBOO
8.Finished size 2164.0 x 70.0, 9.Drawing name 00000004*, 15.Part graining Grained, 16.Volume LOW, 20.predni hran
5. POLICE 709.0 4970 12 0 0 A000

8.Finished size 709.0 x 497.0, 9.Drawing name 00000005 15.Part graining Grained, 16.Volume MED, 20.predni hran;

C. Oznaceni Material Délka Sirka Tloustka Informace Mno Nak.
DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS
1. DTDL_OLSE_IMPULZ_837BS 2800.0 2070.0 18.0 0 0.000

Optimalizacni parametry Hodnota
Obrezy
Typ optimalizace Optimalizace pro mald mnoZstvi
Rezat

Tloustka pily 4.4
Min podélny obrez vcetne tl. pily

Predni 20.0

Vzadu 20.0
Min pricny obrez vcetne il. pily

Prednf 20.0

Vzadu 20.0
Variabilni obrezy

Potlacit podélny obrez Ano

Min podélny obrez vc. 1l. pily 0.0

Max. pocet pasu 1

Potlacit pricny obrez Ano

Min pricny obrez ve. Hl. pily 0.0

Max. pocet dilcu 1
Obrez po hlavovém rezu vcetne tl. pily 20.0
Pravidla
Zpatkovani Vicenasobny - bez omezeni
Hlav. rezy

Mnozstvi 5
Duplikaty

Sloucit v planu Ano

Pole pro definovani duplikatu
Orientace tabule
Méd priority

Podél nebo napric
0



Prehled vstupu

Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010

VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE IMPULZ 637BS VS Lucie Smolkova/V'S Lucie Smolkova/V's Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

Optimalizacni parametry Hodnota
Zbytky
Minimalni velikost a plocha zbytku
Délka 500
Sirka 500
Plocha - m2 0.75
Maximalni velikost zbytku (ve smeru toku materialu)
Hlavovy rez 9999
PoR 9999
Pricny rez 9999
Zhodnoceni zbytku
Pro minimalni zbytek 30%
Pro maximalni zbytek 100 %
Pouzit nejprve zbytky Ano
Zbytky ze zpatkovani Ano
Parametry pily Hodnota

Véeobeché
Typ pily
Min obrez pro zpatkovani (vc. tl. pily) (mm)
Predni
Vzadu
Min délka po hlavovém rezu (mm)
Hlavni
Hlava
Vyska rezu (mm)
Min
Max
Max pocet obrezu pro zpatkovani
Délka rezu
Min délka dilce v jednom pasu

21 Jed. pila Holzma Cadmatic NIVII/IV / Giben - Optilink / Selco - CRLINK

5.0
5.0

0
0

0.0
40.0
9999.0
3100
0.0

Min. $irka tabule pro hlavovy rez / otocenou tabuli 0.0

Nejprve nejvetsi rezy

Volny

Nastaveni optimalizace pasu
Delit odpad

Roz8irené
Data stitku pro pilu
Max sirka pro slouceni pasu
Max pocet pasu vedel sebe - pricné rezani
Jizdni draha hlavniho suportu
Min rozmer prvniho rezu
Min rozmer predposledniho rezu (mm)
PoR
Pricny rez
Sirka pasu (mm)
Min
Max
Max limity pily
Narez. plany
Dilce
Tabule

Ano

Balik - podél/napric
Zadny

Zadny
2200
100
3100.0
0.0

50.0
50.0

0.0
9999.0

9999
9999
9999



Prehled vstupu

Schnitt Profit Modular V8.19

Patek 30 Duben 2010

VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/VS Lucie Smolkova/\V'$ Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

Parametry pily Hodnota
Zbytky 9999
Materialy 9999
Diouhy kéd Ano

Delici rez - délka hlavniho dilce
Min 0.0
Max 0.0
Tolerance 0.0

Zpatkovani Standard

Obsahuje deleni od
Hlava Ano
Zpatkovani Ano

Odlehcovaci rez

Typ Zadny

Upinaci klestiny

Min rozmer pro upnuti (mm)

1 palec 60.0
2 palce 500.0

Usporadani upinacich klestin
Pocet palcu 1
Sirka palce 15.0
Celkova Sirka 15.0

Nastaveni Power Concept
Power Concept Ne
Sirka 175.0
Maximalni $irka pasu - prvni pas 900.0

Poloha upinacich klestin (mm)

1. 50.0

2. 100.0
3 0.0

4, 0.0

5, 0.0

6. 0.0

7. 350.0
8. 0.0

9. 0.0

10. 0.0

11. 0.0

12. 1050.0
13. 0.0

14, 2650.0
15 0.0

16. 0.0

17. 0.0

18. 0.0

Rychlost / Cas 1

Max vy$ka baliku 9999.0

Max pocet tabuli v baliku 999

Cas navazky a umisteni (Sekundy)

Navézeci cas na balik 0
Cas pripravy na plan 5



Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010
Prehled vstupu VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/V's Lucie Smolkova/V'S Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

Parametry pily Hodnota
Odebiraci cas na tabuli 20
Navazeci cas baliku 10
Cas na otoceni baliku 5

Rezny cas (Sekundy)

Dodatecny cas hlavového rezu 15
Dodatecny cas na rez 6

Dod. cas pro nastaveni hlavniho suportu 2.0
Cas na otoceni pasu 10
Cas pro ztaZeni zpet 7

Cas pro odloZeni posledniho dilce v pasu 15
Dodatecny cas zpatkovani 20

Dodatecné draha pilového voziku 1300

Rychlost (M/Min)

Hlava Dopredu 30
Hlava Zpet 80
PoR Dopredu 30
PoR Zpet 80
Pricny rez Dopredu 30
Pricny rez Zpet 80
HS Dopredu 25
Rychlejsi casy pro malé baliky Ne

Jednoduché pila

Navéazka Predni
Vzdalenost k linii rezu 00
Odpadova klapka / $irka obalovych pasu (mm)
Sirka odpadové klapky 0.0
Sirka - obalové pasy 0.0
Min délka obalovych pasu 0.0
Pracovni casy (Sekundy)
Cas pro umisteni baliku 7

Parametry materidlu Hodnota

Pro tento prehled nebyly naleze...




Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010

Prehled materialu VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/Vs Lucie Smolkova/\VS Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

Dilec Dilec Dilec Dilec Tabule Tabule Tabule Cyk Pln Cas Nak.

Pr Material
C. m m2 m3 C. m2 m3

hh:mm Odpad

DTDL OLSE IMPULZ_637BS lamino deska tl. 18 mm Tloustka 18.0 Paket2
19 1282 023 3 17.39 0.31 8 3 0:16 0.00

26.28 DTDL_OLSE_IMPULZ_637

19 12.82 0.23 3 1739 0.31 3 3 016 0.00 26.28




Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010
Prehled zbytku VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/VS Lucie Smolkova/V's Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

C. Oznaceni Délka Sirka Celkem Fliche Nak. Celkem Nak./
mm mm m2 m2 Nak. Zbytek

Hodnota zbytku - naskladneni 0.00 Redukce nakladu 0.00

DTDL OLSE IMPULZ 637BS lamino deskatl. 18 mm Tloustka 18.0 Paket2
Min roz 500.0 X 500.0
1. XVSLUC... 639.8 1 1.324 0.000 0.00 0.000
1.324 0.00

Cel... 1.324 0.00




Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010

Strojni casy VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/Vs Lucie Smolkova/V's Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - ...

C. Oznaceni Mno Pila CNC Hrany 1 2 3 4 5 6 7 8
Cas nastaveni 0:02 0:00

1. BOKY 2 0:.03 0:00 0:00

2. PUDA+DNO 2 0:02 0:00 0:00

3. MEZISTENA 2 0:.02 0:00 0:00

4, SOKL 1 0:01 000 0:00

5. POLICE 12 0:06 0:.00 0:00

0:16 0:00 0:00




Schnitt Profit Modular V8.19 Patek 30 Duben 2010
Nahled nar. planu VS Lucie Smolkova

DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS VS Lucie Smolkova/Vs Lucie Smolkova/Vs Lucie Smolkova/Holzma - Smolka/Holzma - S...

1 DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS 2 DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS 3 DTDL_OLSE_IMPULZ_637BS
2800.0 x2070.0 Mnozstvi 1 2800.0 x2070.0 Mnozstvi 1 2070.0 x 2800.0 Mnozstvi 1
p—— e <3 ' [
i ; , ! ! ! L
| PUDA+DNO SRETNG POLICE! | POLICE! | POLICE! | POLICE! %
2164 X 650 SR % e 709 709 709 709 j
] ) X X X X |
BOKY : MELLSTENA 497 497 497 497
2500 X 650 2394 X 497 POLICE! | POLICE! | POLICE! | POLICE! ||
MEZTSTENA |
HORY 709 709 709 709
2394 X 497 5 2 % 2 L
2500 ¥ 650 R 497 497 497 497 |
S POLICE! | POLICE! | POLICE! POLICE!E\
709 709
X X
497 497
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