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ABSTRAKT

Cílem této práce je prom nit  model lamelové židle v hotové dílo v nábytkovém stylu pro

TON a.s Byst ice pod Hostýnem na základ  zadaných požadavk  managmentu firmy. Teo-

retická  ást vychází v podstatných ástech z technologických postup  a materiálových dis-

pozic TON a.s. Byst ice pod Hostýnem .V p ípadné výrob  nutn  musí p edcházet pr zkum

obchodního uplatn ní a to jak v oblasti kusového tak malosériového zp sobu výro-

by.A koliv ostatní návrhy nebyly dále dopracovány je p edpoklad jejich dalšího úsp šného

posouzení a využití jako p edm tného vybraného návrhu.

Klí ová slova:

lamelová židle, lamelové d evo, vrstvené d evo, nábytkový styl, technologický postup, ná-

vrh, model

ABSTRACT

The objective of this work is to transform the model of laminated chairs in the work done in

the style of furniture for TON a.s. Byst ice pod Hostýnem based on requests entered by the

management company. The theoretical part is based in the constituent parts of the tech-

niques and material dispositions TON a.s. Byst ice pod Hostýnem. In any production must

necessarily be preceded by a survey of commercial implementation, both in the piece so

lowly-series way production.As other proposals were also the completion is a prerequisite

for their further assessment and successful use as the selected proposal.
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ÚVOD

Téma, které jsem si zvolil vychází z n kolika základních aspekt  mého životního zam ení,

z mého zam stnání, z mých zálib ale také z odborného prost edí ve kterém se celý život

pohybuji.D ležitými, pro mne siln  motiva ními jsou zejména tyto skute nosti :

1.Vrstvené, lamelové d evo jako d ležitý výchozí materiálový zdroj p i tvorb  nábytku a to

zejména nábytku sedacího.

2.Možnosti, které lamelové d evo poskytuje p i tvorb  tvar  jednotlivých typ  nábytku a

bytového vybavení.

3.Kombinace dílc  z lamelového d eva s ostatními b žn  p i výrob  nábytku používanými

materiály v etn aloun ní.

4. Odlišnosti, které technologické za ízení pro výrobu dílc  z lamelového d eva ve srovnání

s klasickým strojním vybavením a pracovními postupy tento materiál vyžaduje.

5. Ekonomická základna dané problematiky a cesty, vedoucí  ke zvyšování uplatn ní výrob-

  na eském i zahrani ním trhu.

Tyto další fakta v r zn  velkých podílech chci v této práci rozvést, zabývat se touto pro-

blematikou ve smyslu „zásad pro vypracování a p isp t tak skromným podílem k uplatn ní a

propagaci užití lamelového d eva „jeho použití p i tvorb  tvaru“ a p inejmenším upozornit

na možnosti z tohoto vyplývající.

Z t chto d vod  jsem se ve své práci zam il na zpracování schematické informace o vzniku

a využití historie lamelového d eva na návrh lamelové židle v alternativním provedení a na

rámcovou analýzu technologie výroby této židle respektive jejích ástí z lamelového d eva

se soust ed ním na p ípravu a vlastní lisování jednotlivých dílc . Sou ástí této práce bude

posouzení ergonomie navrženého výrobku,j eho pohodlnost a použitelnost jak pro krátko-

dobé tak pro dlouhodobé sezení pro osoby r zných v kových a jiných katego-

rií.Nezanedbatelnou ástí mé práce také bude snaha ukazovat a prosazovat pozitivní názor

na použití lamelového d eva jak z hlediska tvorby tvaru, tak s pohledu technologie a tvorby

ceny.

i zpracování  této práce budu postupovat podle„ zásad pro vypracování“a to rozborem,

historií a charakteristikou lamelového d eva ve sv tových a eských podmínkách, rozborem

technologie a to jak z hlediska strojního za ízení tak vlastními pracovními a technologickými
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postupy. Vycházejíce z této úvodní ásti bude sou ástí práce soubor kresebných návrh

sedacího nábytku založených na využití lamelového d eva respektujícího pravidla ergono-

mie, propracovaných do jasné technické podoby z hlediska rozm ru a tvaru. Proveditelnost,

spln ní výtvarného a užitného zám ru chci v práci doložit modelovým ešením kone né va-

rianty.V záv re né ásti  zpracované formou zprávy o pr hu vypracování bakalá ské prá-

ce zhodnotím do jaké míry se mi poda ilo naplnit moje zám ry a do jaké  míry se mi poda i-

lo naplnit zám r využitelnosti práce pro praxi a také pro výuku odborných p edm

v souvislostí s výrobou a využitím lamelového d eva.
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I. TEORETICKÁ ÁST
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1.  ANALÝZA VÝROBKU PODOBNÉHO ZAM ENÍ

Výrobky vytvo ené z dílc  vylisovaných nebo jinak spojených vrstev d eva již velmi

dávno inspirují tv rce nábytku a jiných užitných p edm  k použití a zdokonalení této

zvláštní a vyjíme né technologie.

vodní využití-nejstarší p íklady, zaznamenáváme b hem 18.století v Anglii, kde

bylo uplatn no p i stavb  lodí. Následovaly pokusy výroby dílc  v kolá ství, to itých scho-

diš  a jiných nerovinných dílc .

1.1  Charakteristika uvedené technologie

Položíme–li si otázku„Co je na této technologii a konstrukci vyjíme né  a zvláštní“

žeme odpov  shrnout do následujících zásadních bod .

1.1.1  Výhody p i tvorb  tvaru

Využitím vrstev d ev né hmoty pro základ dílce  jsou vytvo eny podmínky pro vznik pestré

škály tvar ,které je možno jen velmi t žko nahradit jinými technologiemi.

1.1.2  Využití d evní hmoty

Vrstvené d eva s využitím dýh a poddyžek umož uje velmi efektivní využití d evní hmoty

s pom rn  nízkým  procentem odpadu a tedy vysokým procentem výt že.

1.1.3  Kvalita výrobk

Použitím kvalitních, ekologicky nezávadných lepidel jsou vytvo eny dílce tvarov  stálé,

velmi pevné s velkou životností, srovnatelné s dílci vyrobenými z nejkvalitn jších d ev ných

masivních materiál .

1.1.4 Podobnost technologií

Pro dokon ení výrobk  z vrstveného d eva je možno použít stejných technologických po-

stup  a za ízení jako na masivní d ev ný nábytek.

1.1.5 Využitelnost klasického strojního opracování

K opracování dílc , k vytvá ení spoj , up es ování tvar , k broušení je možno použít stejné

technologické za ízení jako k výrob  dílc  z masivního d eva.
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1.1.6  Uplatnitelnost technologie

V p ípad  tvorby kusového nebo malosériového charakteru je tato výrobní metoda dob e

uplatnitelná.

1.2  Historie a sou asnost technologie

Tak jako se uplatnil jako velikán v typologii sedacího nábytku, tak se uplatnil také

v technologii a tvorb  výrobního za ízení Michael Thonet, který v první polovin  19.století

velmi intenzivn  tvo il a vyvíjel technologii pro výrobu židlí. Práv  jeho první kroky p í vý-

rob  nerovinných dílc  vedly k využití svazk  stejn  širokých pruh  dýh, pova ených

v kostním klihu a po vytažení ohnutých ve form .6

Obr.1. Boppardská židle-první Thonet v výrobek z ohýbaného d eva, kolem 1840 a techni-

           cký výkres boppardské židle.

___________________________

6 ŠIMONÍKOVÁ, Jaromíra:Nábytek z ohýbaného d eva.Vsetín:Okresní vlastiv dné museum, 1889
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Tímto technologickým postupem  bylo možno ohýbat vrstvené profily  pouze podle navzá-

jem rovnob žných os což pro jeho požadavky o tvorb  prostorového tvaru dílc  sedacího

nábytku nebylo vyhovující.7

 Obr.2.  Systém  ohýbání  op radla  klasické  ady   a  systém  ohýbání  a  montáž  sestavy  rámu
sedáku.

Z t chto d vod  hledal Michael Thonet možnost vytvo ení dílc  nerovného tvaru resp.

ohyb  s r znob žnými osami a v první fázi našel ešení ve tvorb  ohýbaného profilu ze

svazk  velmi tenkých ty í tvercového pr ezu.Takto byla v polovin  19. století vytvo ena

ada prvních typ  sedacího nábytku, která byla a je v sou asné dob  klasickým východis-

kem, vzorem pro tvorbu ohýbaného nábytku. Michael Thonet však u této metody nez stal a

vyvinul a propracoval technologii výroby ohýbaných dílc  z masivního d eva na základ

hydrotermické plastifikace  a formování dílc  do forem v pásnicích  na ohýbacích strojích.

Prvním typem pr myslov  vyráb né žídle byl vzor 14.3

Výroba vrstveného d eva a jeho využití pro výrobu nábytku se však postupn  vyvíjela a

našla si cestu v širokém uplatn ní ve tvorb  typ  sedacího nábytku. Principem na kterých

byla založena je možno podle technologické úrovn  rozd lit takto :

___________________________

7 UHLÍ ,Jí í:Thonet Porýní-Víde -Morava.1.vydání Olomouc:Muzeum um ní Olomouc,2001.

3 rozb hl masovou výrobu „konzumní židle“-modelu .14, který se následn  stal evergreenem nábytkového-
designu „ trnáctka“-vyrobená z minimálního po tu díl  (jediný ohnutý prut d eva tvo í op radlo i zadní
nohy) a s nejnižšími materiálovými i montážními náklady (šroubování místo lepení)- p edstavuje ideální

íklad laciného, masov  produkovaného spot ebního p edm tu.
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1.2.1  Lisování za studena

Lisování za studena s ru ním utahováním. Zde se jedná o nejednoduší formu p edm tné

operace s použitím jednoduchých forem-obvykle patrice a matrice vyrobených z bloku sle-

pených celobukových p ekližek. Obložení t chto forem bylo ešeno oplechováním. Utaho-

vání / zavírání / formy bývá  ešeno bu  pevným rámem s nastavitelnými šrouby a nebo po-

mocí sv rek. Jako lepidlo se d íve používal kostní klíh, kasein v  sou asné dob  p evážn

mo ovino-formaldehydové lepidlo avšak nelze vylou it i lepidla jiná.

1.2.2  Lisování za tepla

Lisování za tepla  s nízkovoltážním oh evem. Tento zp sob je v sou asné dob  již málo

používán, jedná se op t o lisovací formu / patrici a matrici / vyrobenou  z bloku slepených

celobukových p ekližek v míst  lisování oplechovanou, vybavenou odporovým nízkovoltáž-

ním oh evem.Tato forma je umíst na v ocelovém rámu a je utahována šrouby pneumaticky

a nebo hydraulicky.

1.2.3  Lisování hydraulickým lisem

Lisování hydraulickým lisem s uplatn ním p ítlaku z r zných sm  podle pot eby vytvo ení

kvalitního výlisku s uplatn ním vysokofrekven ního oh evu. Tato výroba je v sou asné dob

nejpoužívan jší, je uplat ována v celém nábytkovém sv  a umož uje velmi produktivní,

vysoce kvalitní tvorbu tvarových výlisk  z vrstveného d eva. V eské republice má v této

výrob  dominantní  postavení  TON  a.s.Byst ice  pod  Hostýnem  provoz  Holešov,  kde  toto

za ízení velmi výkonn  pracuje a je ešeno následovn  :

1.3  Za ízení dnešní technické úrovn -lisovací za ízení

1.3.1  T leso lisu

Robusní konstrukce t lesa lisu zaru uje dlouhou životnost a sou astn  umož uje rovno-

rné rozd lení tlaku po celé pracovní ploše. Vedení horní p ítla né desky a její rovnob ž-
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nost se spodní deskou je zajiš ováno dv ma ozubenými ty emi. Za ú elem zajišt ní opti-

mální ú innosti formy byly povrchy horní a spodní desky vyfrézovány. Kompletní konstruk-

ce je nat ena jednou vrstvou antikorozního nát ru a další ochrannou vrstvou laku.

1.3.2  Elektrické za ízení

 Elektrický ovládací panel a elektrické okruhy jsou obsaženy v jediném hermeticky uzav e-

ném rozvad i. Všechna idla a ústrojí krom  motoru erpadla jsou dle platných bezpe -

nostních norem napájena nízkým nap tím. Elektrické za ízení je konstruováno tak, aby ne-

umož ovalo p ípadnou p ítomnost vysokofrekven ních generátor  p ipojených k lisovací

form . Motory erpadel jsou elektricky chrán ny p ed poškozením zp sobeným p etížením.

1.3.3  Hydraulické za ízení

Hydraulické za ízení se skládá z olejodynamické spojovací sk ín  a píst . Spojovací sk  se

skládá ze dvou odlišných erpadel, které p ipojené na stejnou h ídel motoru zajiš ují innost

dvou pracovních stup . První stupe  spo ívá v použití erpadla s velkým objemem a níz-

kým tlakem za ú elem p ísunu p ítla ných desek. Po zvýšení namáhání dojde k odpojení

prvního a zapojení druhého stupn , který zajiš uje dosažení maximálního tlaku.

Olejodynamické písty mají dvojí ú inek. Za ú elem zajišt ní dlouhodobé životnosti t sn ní

mají pístní ty e chromovaný povrch. Výše uvedená t sn ní jsou samorozpínací, normalizo-

vaného typu. Propojení píst  a spojovací sk ín  je zajišt no ohebným a pevným potrubím

vhodného pr ezu. Za ízení je vybaveno manometrem a presostatem pro každou linku. Pre-

sostat zajiš uje zastavení erpadla po dosažení nezbytného tlaku a jeho p ípadné spušt ní za

elem kompenzace p ípadných úbytk  tlaku/ z d vodu sedání zpracovávaného materiálu /.

Tímto zp sobem je zajišt no udržení tlaku ve stanoveném rozsahu. Lis vytvo í spolu

s generátorem vysoké frekvence sestavu, která je velmi výkonná  a má parametry na sv tové

úrovni. Generátor musí být  velmi p ísn  chrán n a bezpe nostní pravidla jeho užívání p i-

pojuji jako p ílohu .1.

1.3.4.  Vysokofrekven ní generátor

Vysokofrekven ní generátory jsou vyvinuty a vyráb ny v eské republice. V sou asné dob

jsou jedinými stroji ve své kategorii, které jsou ízeny pomocí vlastní zabudované ídící jed-

notky-po íta e. Vlastní generátor je v podstat  kompaktní samokmitající frekven ní oscilá-
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tor v t íbodovém zapojení s kapacitním výstupem p es vazební PÍ lánek. Výkonovým prv-

kem je majáková trioda s vysokou životností thoriované katod, která je chlazená vzduchem,

ípadn  u vyšších výkon  vodou. Krom  výkonové elektronky je celé za ízení vyrobeno

z díl  vyrobených v eské republice. Vzhledem k tomu, že se jedná o relativn  energeticky

náro ná za ízení, jsou generátory standardn  vybaveny ochranou  p ed zp tným vlivem na

napájecí sí  a to jak filtremVF tak prodlužovacími tlumivkami pro omezení ráz  p i sepnutí

výkonového transformátoru. Tím je docíleno, že p i zapnutí VFG nedochází k poklesu na-

tí v síti, které se negativn  projevuje na dalších elektrických za ízení, p ípadn  by mohlo

zp sobit i výpadek n kterých stroj  nebo p ístroj .

Generátor5 vysoké frekvence je ú inný pro pr myslové použití ve výrob  p ekližek,

ohýbaných a lepených díl  z r zných materiál . Generátor produkuje radiové frekvence o

velkém výkonu, které v materiálech schopných pohlcovat vodní páru vyvolají prudké zvýše-

ní teploty. Teplota materiálu stoupne až o 150 oC a spole  s vysokou vlhkostí vyvolají

zm knutí oh ívaného materiálu a je možné ho tak tvarovat pomocí lis  a podobných za íze-

ní. P edností VF oh evu je stejnom rný oh ev materiálu v jeho plném profilu a to i materiál

velké tlouš ky. Dielektrické teplo vzniká v materiálu molekulárním t ením, zp sobeným

kmitáním elementárních elektrických dipól , které jsou vyvolány silovými ú inky st ídavého

elektrického pole. Kmito ty, se kterými se pracuje, se pohybují v rozmezí od 2 MHz do 30

MHz. Každá z operací p edevším v nábytká ství má svá specifika a vyžaduje speciální tva-

rování pracovních elektrod a pracovního lisu. Podle pot eby se pak jedná o selektivní

oh ev,  proh ev masívu a oh ev rozptylovým polem.

___________________________

5 Podnikové zdroje:TON a.s.Byst ice pod Hostýnem

5 automatika generátoru v etn  automatického restartu v p ípad  výpadku zajiš uje dodržení a hlavn  ne-
ekro ení teplotu tvarovacího procesu a zárove  zajiš uje jeho kontinuálnost.Optimálním autonastavením

pracovních parametr  podle okamžitého stavu sušené hmoty (jejich dielektrických vlastností podle obsahu
vody) jsou odstran ny problémy s propalováním d evní masy, forem a výboj m generátoru po kterých do-
chází k výpadk m generátoru.
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Tab. I.  Porovnání délky lisovacího cyklu mezi kontaktním a vysokofrekven ním oh evem

(VF) p i tlouš ce výlisku 20 mm.8

Operace Kontaktní oh ev (s) VF oh ev   (s)

vložení souboru

uzav ení lisu

dosažení max.tlaku

vytvrzování lepidla

ukon ení lisování

(bez oh evu)

otev ení lisu

vyjmutí výlisku

-

asi 10

90 až 120

60/1mm tlouš ky

200 až 300

asi 10

-

-

asi 10

90 až 120

30 až 180

200 až 300

asi 10

-

Celkový as 1510 až 1640 340 až 620

Používané parametry lis  jsou od 100 Mpa do 180 Mpa laku na matrici / formu / a dosahují

se teploty 110 oC pro vytvrzování mo ovino-formaldehydových lepidel. Vstupní vlhkost

materiálu je omezena na hodnoty, které ješt  umož ují start generátoru. P i p ílišné vstupní

vlhkosti m že dojít k situaci, kdy stávající výkon generátoru již nedosta uje a nelze pak

nastavit proud  m ížky do jeho pracovní tolerance. U dýh je d ležité udržet vstupní vlhkost

na úrove  cca 6,5% až 7%. Jinak dochází ke zbyte ným výkonovým ztrátám v dýhách a

není dostate  rychle oh áté lepidlo a dochází k nedokonalému lepení sty ných ploch. Po-

užitelný výkon na jeden kilogram výlisku je p ibližn  1,5kW/kg v etn  lepidla. Nap íklad u

výlisku 20 kg t žkého bychom spot ebovali 30kW inného výkonu. P i ú innosti elektronky

70% pak je pot eba mít k dispozici generátor, který má zdroj o p íkonu alespo  43 kW. V

této výkonové hladin  však nejsou k dispozici vhodné triody a proto je použít generátor

s dostate nou zásobou výkonu a to je hladina 55 kW.

___________________________

8 UHLÍ , Alois: Technologie výroby nábytku 1.vydání.Praha: INFORMATORIUM, 1993 strana 77
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Z uvedeného vyplývá, že nap íklad generátory s p íkonem 30 kW jsou schopny dosáhnout

výstupního výkonu 18 až 25 kW maximáln .

1.4  Navazující technologie

1.4.1  Lisovací soubor

Skládá se z jednotlivých dýhových list , jejichž po et je stanoven podle požadované výsled-

né tlouš ky výlisku. St ídav  každá druhá dýha je nanesena lepidlem, vnit ní dýhy jsou ob-

vykle mén  kvalitní, venkovní jsou vybírány a p ed lisováním jsou jednostrann  broušeny.

Protože tato plocha je považována za již vybroušenou je t eba klást velký d raz na istotu

lisovacích desek. U složit jších, náro jších tvar  je t eba používanou dýhu p edem vlh it.

1.4.2  Nanášení lepidla

Obvykle je provád no pomocí jednostranných nebo dvoustranných válcových nanaše ek.

Princip spo ívá v tom, že dýha se vkládá mezi dva válce, které ji posouvají na opa nou stra-

nu stroje p i sou asném nanášení lepidla. Velikost nánosu je možno regulovat podle druhu

lepidla.

1.4.3  Další strojní opracování

Hotové výlisky mají charakter dílc  z masivního d eva a proto je i zp sob opracování po-

dobný. Obvykle se jedná o následující práce a strojní za ízení :

- o ezání tvaru a p ípadné rozmítání a nebo frézování tvaru „ na isto“.Tyto operace se pro-

vádí na rozmítacích, kotou ových pilách nebo pilách pásových. V dnešní dob  je p evážn

tato operace provád na na NC centrech.

- obroušení hran a stržení hran – provádí se na hranových bruskách, ramenových bruskách

nebo ru .

- strojní opracování pro konstruk ní spoje – provedou se všechny operace pot ebné pro

stálé umíst ní dílce do výrobku. Jedná se o nap . vrtání, frézování, dlabání a jiné.

- dokon ování je možno provád t samostatn  po dílcích  nebo celý výrobek najednou.
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2.  TECHNOLOGICKÁ ÁST NA ZÁKLAD  ANALÝZY

2.1  Technický popis

Odpo ivné k esílko je vytvo eno ze dvou výlisk  z vrstveného d eva a to op radla a sedadla

dále z kovové podnože a spojovacích prvk .

Sedadlo je vytvo eno z vrstveného d eva o tlouš ce 12 mm a je dokon eno v provedení

írodní buk transparentním polyuretanovým lakem. Alternativn  lze provést dokon ení

pigmentovými laky.

Na op radlo je použit stejný základní materiál jako na sedadlo v provedení dokon ení pig-

mentovými polyuretanovými laky v alternativním provedení transparentn .

Podnož je vyrobena z ocelových profil  obdélníkového pr ezu a ve spodní ásti opat ena

plastovými patkami. Podle p ání zákazníka bude podnož dokon ena chromováním,  kadmi-

ováním, pigmentovými polyuretanovými laky nebo jinak.

Spojení jednotlivých prvk  je zajišt na zvláštními šrouby a speciálním kováním.

Zp sob uchycení kovové podnože k dýhovaným výlisk m z vrstveného d eva m že být

proveden  dv ma zp soby:do výlisku v ásti  uchycení je provedeno odvrtání do hloubky

2 mm vrtákem o pr ru 40 mm a následn  zaklížena kulatá výztuha  z PDJ o síle 12 mm a

pr ru 40 mm.Dále ve st edu provedeno vrtání pro kovovou závrtnou matici 12

mm.Specielní kování je šroubováno p es kovovou nohu do závrtné matice.Dalším možným

zp sobem je možnost spojení nohy s výliskem pomocí speciálního kování. Speciální šroub je

veden p es výlisek do nohy do které je zašroubován.
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2.2  Technologický postup výroby

Tab II. Technologický postup výroby op radla k esílka.

p. Dílec Rozm r

(mm)

Materiál Operace Stroj-za ízení as

(min)

1. OP RADLO 400x370x12 Bk dýha 1,2 Manipulace dýh Zkr.pila,n žky

dýh
10

MDF lepidlo

CASCORIT

Nanesení na

sudé listy

Válcová zanáše -

ka lepidla
4

Složení souboru Pracovišt  u lisu 3

Vložení do lisu

a lisování

Hydraulický lis 10

Vyjmutí z lisu Lis- pracovišt  u

lisu
2

ekreslení

tvaru šablona

Šablona 1

ezání tvaru Pás.pila,Karusel,

NC frézka

2

Broušení bo -

ních ploch

Hranová bruska 2

Broušení hran Ru  prac .st l 1

Vrtání a frézo-

vání pro kování

Vrta ky,frézky 3

Polyuretanový

lak

Dokon ení zákl.

lakem

Lakovna 2

Vytvrzování

základ.laku

Lakovna Tech-

nol. as

Dokon ení

vrchním lakem

Lakovna 2
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Dílec Rozm r

(mm)

Materiál Operace Stroj-za ízení as

(min)

Vytvrzování

vrchního laku

Lakovna Tech-

nol. as

MONTÁŽ Zahr v záv ru ZZ

Broušení po-

vrch.dýhy

Širokopásová

bruska
1

Tab III. Technologický postup výroby sedáku k esílka.

p. Dílec Rozm r

(mm)

Materiál Operace Stroj-za ízení as

(min)

2. SEDÁK 750x490x12 Bk dýha 1,2 na

11 Ks sesazenek

Manipulace dýh Zkr.pila,n žky

dýh
15

Broušení povrch

dýhy

Širokopásová

bruska
4

Zhotovení dýh.

sesazenek

Dýhová  sesazo-

va ka
12

MDF lepidlo

CASCORIT

Nanesení na

suché listy

Válcová nanáše -

ka lepidla
5

Složení souboru Pracovišt  u lisu 4

Vložení do lisu

a lisování

Hydraulický lis 11

Vyjmutí z lisu Lis-pracovišt  u

lisu
3

edkreslení

tvaru šablona

Pás.pila,Karusel

,NC frézka
3

Broušení bo -

ních ploch

Hranová brus-

ka,ru ní broušení
5

Broušení hran Ru -prac. st l 3
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Dílec Rozm r

(mm)

Materiál Operace Stroj-za ízení as

(min)

Vrtání a fr.tvor

pro kování

Vrta ka,frézky 4

Polyuretan. lak Dokon ení

základ.lakem

Lakovna 3

Vytvrz .zákl lak Lakovna Te. as

Dokon ení

vrchním lakem

Lakovna 3

Vytvrzování

vrchního laku

Lakovna Tech

as

Vytvrzování

vrchního laku

Lakovna Tech

as

MONTÁŽ Zahr. v záv ru ZZ

Tab IV. Technologický postup výroby podnože k esílka-p ední noha.

p. Dílec Rozm r

(mm)

Materiál Operace Stroj-za ízení as

(min)

3 EDNÍ

NOHA L/P

Ocelová pásovi-

na

ezání nahrubo Pila ADDGE 1

Odmašt ní

konzerv.oleje

Odmaš ovací

láze
2

Broušení ploch Bruska CMA 3

ezání p esné Pila ADDIGE 1

Odmašt ní Láze 2

Odb itování

hran

Stojanová bruska 1

Vrtání otvor

pro upev.patky

Sloupová vrta la 2
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Dílec Rozm r

(mm)

Materiál Operace Stroj-za ízení as

(min)

Provedení ohy-

bu

ípravek 2

Vrtání otvoru

pro závit

Stojanová vrta ka 2

ezání závitu

v horní ásti

závito ez 2

Ru ní dobrou-

šení

Brus papír,ocel

kartá
2

Odmašt ní p ed

GPu

Odmaš ovací

láze
3

Galvanizace Galvaniza ní

vana

Tech.

as.

Lešt ní po

chromování

Kotou ová lešti -

ka (RP)
3

MONTÁŽ Zahr. v záv ru

Tab V. Technologický postup výroby podnože k esílka-zadní noha.

p. Dílec Rozm r

(mm)

Materiál Operace Stroj-za ízení as

(min)

4 SESTAVENÁ

NOHA ZADNÍ

Ocelová pásovi-

na

ezání nahrubo Pila ADDIGE 2

Odmašt ní

konzerv.oleje

Odmaš ovací

láze
2

Broušení ploch Bruska CMA 4

ezání p esné Pila ADDIGE 2

Odmašt ní Odmaš . láze 2
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Dílec Rozm r

(mm)

Materiál Operace Stroj-za ízení as

(min)

Odb itování

hran

Stojanová bruska 1

Sestavení nohy

zadní

ípravek 3

Sva ení Sva ovací agregát

CO
5

Zabroušení

sváru

Uhlová bruska 1

Dokon ení

plochy

Vibra ní bruska 1

Ru ní dobrou-

šení

Brusný papír

,ocelový kart
3

Odmašt ní p ed

GPu

Odmaš ovací

láze
3

Galvanizace Galvaniza ní

vana

Te. as

Lešt ní po

chromování

Kotou ová lešti -

ka
10

išt ní dílce Ru ní pracovišt 10

MONTÁŽ Zahr. v záv ru
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Tab VI. Technologický postup výroby podnože k esílka-montáž a balení.

p.

5

Dílec Rozm r

(mm)

Materiál Operace Stroj-za ízení as

(min)

MONTÁŽ Spojovací ková-

ní,šrouby patky

MONTÁŽ Montážní p ípra-

vek
20

BALENÍ Vlnitá 5 vrstvá

lepenka,smotky

motouz,páska

BALENÍ Ru ní pracovišt 15

7 AS CELKEM 223

2.3 ibližný výpo et možné ceny výrobku

2.3.1  Náklady na materiál

Náklady na materiál :

Op radlo 180 K

Sedák 310 K

Podnož 320 K

Balící a spoj mat. 70 K

___________________________

 CELKEM 880 K
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2.3.2  Mzdové náklady

ibližný opera ní as 223 min se rovná 3,72 hod.Uvažuji pr rnou hodinovou sazbu

110 K  / hod. Mzda je celkem 3,72x110 = 409,20 K  zaokrouhleno 410 K .

Vycházím z následujícího kalkula ního vzorce :

Náklady na materiál 880 K

Mzdové náklady 410 K

Režie celkem 240% z mzdových náklad 984 K

im ený zisk 60% ze mzdových náklad  a režie 836 K

ibližná možná cena bez DPH 3110 K

2.3.4

2.3.5 Úvaha k cenové kalkulaci

Cenový návrh je proveden p ibližn , jednotlivé položky a  již náklady na materiál a nebo

mzdové náklady je t eba p ehodnotit na základ  zkušeností získaných p i výrob  vzorku,

eventueln  ov ením v sérii. Také procento celkové režie se bude nutn  lišit v r zných vý-

robních podmínkách.
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2  PRAKTICKÁ ÁST



UTB ve Zlín , Fakulta multimediálních komunikací 30

1. KRESEBNÉ NÁVRHY NA ZÁKLAD  ANALÝZY

Pro odlišnost uživatel (odlišnost fyzických rozm  )i pro odlišnost užívání jsem v jednotli-

vých návrzích usiloval p i koncepci sedacího nábytku pro bytové ú ely o jistý stupe  uni-

verzality. Ve svých návrzích sedacího nábytku jsem se snažil uplatnit metodu, aby byl kon-

cipován tak, aby umož oval pohodlné sezení p i dokonalém zachování fyziologických po-

chod  lidského t la-a  dýchání nebo zažívání. Tvar i rozm r u t chto návrh  by m l umož-

ovat, aby sedící mohl voln  m nit polohy a vytvo it tak také podmínku pro dobrý psychic-

ký stav uživatele.

ehled kresebných návrh :

Návrh .1  k eslo hovorové s podru kou LAURA

Návrh .2  k eslo hovorové s podru kou SIGMA

Návrh .3  židle LAURIN

Návrh .4  židle  ŽAKLIN

Návrh ,5 k eslo odpo ivné ROMAN CLUB

Návrh .6 k eslo odpo ivné KVET
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Návrh .1  k eslo hovorové s podru kou LAURA
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Návrh .2  k eslo hovorové s podru kou SIGMA



UTB ve Zlín , Fakulta multimediálních komunikací 33

Návrh .3  židle LAURIN
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Návrh .4  židle ŽAKLIN
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Návrh .5 k eslo odpo ivné ROMAN CLUB
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Návrh .6 k eslo odpo ivné KVET
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Po konzultacích s vedoucím bakalá ské práce a s dalšími odborníky z oboru technologie,

vývoje tvaru a strojního za ízení jsem se rozhodl dále pokra ovat na návrhu .5 k eslo od-

po ivné ROMAN CLUB  i když i ostatní návrhy po dopracování by mohly p inést podobný

efekt jako návrh výše uvedený.
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2.  ERGONOMICKÁ STUDIE

Cht l bych ve své práci podotknout, že dokonalou užite nost nedocílíme pouze pomocí

absolutních podklad , matematické p esnosti, rozm rových proporcí, zásad hygieny sezení

a odpo ívání, i když toto jsou samoz ejm  základní vodítka, ale dobrá žídle a k eslo mají

mít nadto ješt  vlastnosti, jež v každodenním styku lov ka vytvá ejí prost edí dokonalé

souhry.

V této studii se dotknu jen základních oblastí, které souvisí, a to zejména základních

faktor  ur ujících kvalitu návrhu sedacího nábytku.

2.1   Faktory ur ující kvalitu sezení

Obr.1. Faktory ur ující kvalitu sedacího nábytku.

A – op radlo v  bederní oblasti

B – dostate ný prostor pro hýžd

C – výška nohy ke kolenu ur uje správnou výšku sedadla

D – chodidlo spo ívající celou plochou na zemi

E – výška stolu v závislosti na výši lokt

F – dostate ný prostor pro nohy  pod stolem

G – sklon sedadla situuje t lo v poloze, p i níž ást jeho váhy spo ívá proti op radlu
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Obr.2. Sedací nábytek podpírá síly p sobící v partii zad, hýždí a nohou.

A – optimální bod bederního op ení

B – pánevní vý lky

Obr.3. Sedací nábytek p sobení váhy.

A – váha trupu, hlavy a rukou

B – váha hýždí

C – zdvihající síla

D – zadržující síla
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Obr.4. Výška sezení.

A – p íliš vysoké sedadlo zp sobuje, že stla ováno stehno

B – výška stejná jako noha ke kolenu lehce tla í na stehno, což zp sobuje snížení komfortu
i delším sezení

C – židle nižší, než je výška nohy ke kolenu poskytuje nejlepší komfort sezení

D – p íliš nízká židle (vzhledem k výšce nohy ke kolenu) namáhá celé t lo a neumož uje
pohodlné vstávání

Obr.5. Sklony sedadla a op radla.

Sklon sedadla-mezi sklonem op radla a sklonem sedadla je vzájemný vztah. Mírný sklon

sedadla zabra uje klouzání t la dop edu. P i v tším sklonu sedáku (k esla) se zna ná ást

lesné váhy p enáší na op radlo.1

___________________________

1 DLABAL, Stanislav:Nábytek lov k bydlení. 1.vydání.Praha:Ústav bytové a od vní kultury, 1973.178 s
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Sklon op radla- ím je sklon op radla v tší, ím více sedíme zaklon ni, tím v tší musí být i

sklon sedadla.P i hlubokém záklonu op radla jsou podepírána nejen záda v ásti bederní, ale

i v horní ásti.U odpo ivných sedadel bývá op ena i hlava.

2.2  Volba parametr  vybraného vzoru

i stanovování rozm  odpo ivného k esla ROMAN CLUB jsem vycházel z kompromisu

mezi rozdílnými rozm ry mužské a ženské populace, z rychlého vzr stu a zvyšování mladé

generace, ale i z rozdíl  v t lesných rozm rech jednotlivých skupin.

Obr.6.Parametry odpo ivného k esla.

Popis:K eslo odpo ivné rozm rovými a propor ními parametry vykazuje, že k eslo je uva-

žováno ve dvou variantách výšky sezení. Ve sm ru p ném má být op radlo rovné nebo jen

mírn  tvarované.

___________________________

1 DLABAL, Stanislav:Nábytek lov k bydlení. 1.vydání.Praha:Ústav bytové a od vní kultury, 1973.178 s
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2.3  Propracování vybraného návrhu do základních rozm

Pohodlné usednutí ovliv uje vedle ostatních rozm  p edevším hloubka sedadla. Pro ilu-

straci dokládám rozm rové a propor ní parametry odpo ivného k esla ROMAN CLUB

v návaznosti s porovnáním na Obr. .6 Parametry odpo ivného k esla.

              Obr.7. ez odpo ivného k esla ROMAN CLUB

Základní rozm ry kone né varianty navrhovaného odpo ivného k esla ROMAN CLUB

ve 3 základních pohledech.
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                              Obr.8. Nárys odpo ivného k esla ROMAN CLUB

       základní rozm ry.

                              Obr.9. Bokorys odpo ivného k esla ROMAN CLUB

                               základní rozm ry
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Obr.10. ROMAN CLUB-základní rozm rová specifikace.

Obr.11. Posed.

2.4  Model vybraného vzoru

Hmotná p íloha
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2.5  3D Vyobrazení vybraného vzoru

Obr.12. Varianta ROMAN CLUB- varianta sedák pr hledná plastová sko epina, op radlo-
výlisek z vrstveného d eva tlouš ka 12 mm, povrchová úprava pigmentový lak.
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Obr.13. Kone ná varianta ROMAN CLUB-sedák a op rák dýhovaný výlisek z vrstveného
eva tlouš ka 12 mm, op rka varianta upraveno pigmentovým barevným lakem

podnož chrom.
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ZÁV R

Autorské zhodnocení jednotlivých etap bakalá ské práce:

Zpracování této práce m  postupn  p ivedlo k celé ad  poznatk  z hlediska tvorby

a vývoje tvar , obor  technologie, informacím o strojním za ízení ale také k úvahám o es-

kém, evropském, a sv tovém trhu sedacího nábytku, respektive  jeho sou asném stavu. Ce-

lou práci jsem se snažil postihnout z hlediska rozsahu zadání a vzhledem k jeho zna né ší í

jsem danou problematiku ve smyslu„zásad pro vypracování“ ešil do úrovn  logické srozu-

mitelnosti. Proto v p ípad  pokra ování práce v n kterém z  nazna ených sm  bude t eba

adu informací dopracovat až do realizovatelného detailu.

V kapitole„Analýza výrobku podobného zam ení“vzhledem k tomu, že vrstvené

evo považuji za n co mimo ádn  zajímavého a hodného pozornosti všech tv rc  d ev -

ného sedacího nábytku, jsem se zam il na to zd raznit historii vzniku této konstruk ní

technologie a zd raznit pro  je tato technologie tak perspektivní. Zmínil jsem se zde také o

pracovních metodách a p edm tech uplatn ní dávných princip  v dob , kdy tento pracovní

zp sob prožíval své po átky.Dále jsem se snažil zde rozebrat a popsat sou asný stav této

výroby s popisem výrobního za ízení a používaných materiál . Zabýval jsem se zde nejen

vlastním lisováním, ale také navazujícími technologiemi, užívanými v klasickém nábytká -

ství.

Technologická ást mojí práce je zam ena na schematický technický popis vybrané-

ho výrobku a na zpracovaný technologický postup výroby. V ásti zabývající se zhotovením

podnože jsem se opíral o zkušenosti technolog  z technického odd lení závodu

KOVONAX  spol.s.r.o  Byst ice  pod  Hostýnem,   kte í  mi  velmi  ochotn  vyšli  vst íc  a  po-

skytli mi pot ebné údaje.

Vzhledem k tomu, že v zásadách pro vypracování práce nejsou požadovány údaje o

cen  a tento údaj považuji za pom rn  pot ebný, p estože p ímo do technologie nepat í,

esto jsem jej zde uvedl.

Sou ástí mé práce je dále 6 kresebných návrh , z nichž jsem pro p esn jší zpracová-

ní vybral návrh .5 k eslo odpo ivné ROMAN CLUB

i zpracování návrhu-modelu jsem se ídil ergonomickými pravidly uvedený-

mi(DLABAL,Stanislav:Nábytek lov k bydlení-UBOK, Praha 1973)Na základ  této ergo-
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nomické studie jsem zvolil parametry mého vybraného odpo ivného k esla, zvolil jsem zá-

kladní rozm ry a také zhotovil model v m ítku 1:5.

Hodnotím-li zp tn  správnost volby daného zadání chci konstatovat, že tato práce

byla pro mne p ínosem, že mi p inesla adu podn tných a zajímavých informací, a že bude

ínosem i pro TON a.s.Byst ice pod Hostýnem. Cht l bych dále, aby tato práce byla dopl-

ujícím výukovým materiálem pro studenty školy, ve které vyu uji.
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ÍLOHA 1 : POKYNY PRO BEZPE NOST PRÁCE

Pokyny pro bezpe nost práce.

Za ízení využívající dielektrický oh ev je nutno umístit do tzv.Faradayovy klece,

jednak z d vodu zabrán ní kontaktu obsluhy se za ízením, jednak k odstran ní EMG zá ení.

Je p ísn  zakázáno vstupovat do pracovního prostoru za ízení využívajícímu dielektrický

oh ev. Na výstupech generátoru a v pracovním prostoru za ízení využívající dielektrický

oh ev m že být nap tí až 150.000 V, slovy Stopadesáttisíc volt   a výboj schopný usmrtit

lov ka m že p esko it až na vzdálenost 20 cm.Vstup do prostoru lisu musí být uzav en

mechanickou zábranou, p i jejímž odstran ní ( nap .otev ení dve í) musí dojít k vypnutí ge-

nerátoru ( nap .dotykovým spína em).

Generátor se m že provozovat pouze v suchém prost edí.V žádném p ípad  se ne-

smí generátor dostat do p ímého styku s vodou.Generátor se nesmí provozovat ve výbuš-

ném prost edí. Generátor v etn  p ídavných za ízení  je nutno d kladn  uzemnit, jak je po-

psáno v p íru ce o instalaci a provozování generátoru. P ídavná za ízení je nutno p izp so-

bit, aby nedocházelo k jejich poškození EMG. Za provozu za ízení musí být na stroji p i-

pevn ny všechny kryty. Pokud bude generátor umíst n v prašném prost edí musí být opat-

en za ízením pro išt ní vzduch (není standardn   namontováno).

UPOZORN NÍ : K hašení p i provozu je možno použít pouze sn hové hasící p ístroje.

Vypnutý generátor je možno hasit práškovými hasicími p ístroji pro vysoké nap tí.

!!! V ŽÁDNÉM P ÍPAD  NESMÍ BÝT K HAŠENÍ POUŽITA VODA NEBO P NA,

I VODNÍ NEBO P NOVÉ HASÍCÍ P ÍSTROJE !!!
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ÍLOHA 2: DOPIS
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