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Vyroba sedaciho nabytku
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1. Vyroba nabytku z ohybaného
dreva

Ohybani je beztiiskovy zpuisob obrabéni, pred kterym
musi byt dievo plastifikovano. Podstata plastifikace
spociva ve zmékéeni beztvarého ligninu, ktery je ulozen
ve stiedni lamele bunééné stény dieva. Dievo je
plastifikovano na dobu nezbytné nutnou a po ohnuti je
dosazeny tvar stabilizovan susenim.

Tvarnost a plasti¢nost dfeva ovliviiuji zejména:
e stavba dieva,

e vlhkost dfeva (¢im je vlhkost vyssi, tim je
dievo tvarnéjsi),

 teplota dieva (pii vysokych teplotach se
tvarnost zvysuje, zejména se sou¢asnym
zvySovanim vlhkosti).
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Hlavni cile a ucel plastifikace:

e docasné snizeni tlakové pevnosti dieva v
pfi¢ném (tangencialnim a radialnim) sméru (asi o
40 %), pficemz dochazi k vyrovnani pevnosti v
obou smérech,

» zvyseni deformovatelnosti dieva (az 30 %),

e climinace vnitinich ristovych pnuti
vyskytujicich se zejména u buku, dosazeni
rovnomeérného zbarveni.
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K ohybani jsou vhodné nekteré druhy
listnatych dievin, zejména buk. Je
mozné pouzit i jasan, jilm, dub apod.
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Schéma vyroby ohybaného nabytku znazoriiuje obr. 16.

Vstupnim materialem do vyroby ohybaného sedaciho nabytku je fezivo

nebo hranolky, které mohou byt nakupovany od jiného dodavatele. Sedaci na-
bytek je zpravidla dokonovan ve smontovaném stavu, ale jednotlivé dilce
mohou byt povrchové upraveny oddélené a teprve potom smontovany.
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Obr. 16. Schéma viroby
sedaciho nibytku
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Vyroba hranolkt probiha pfiéné podélnym nebo podélné pticnym
zptisobem. U piiéné podélného zptisobu jsou fosny nebo desky nejdiive
zkraceny na hrubou délku a pak podélné roziezany na potiebnou $ifku a
tloust’ku. Pfi operaci tfidéni hranolki se hranolky zafazuji podle kvality
do dvou skupin:

< hranolky kvalitativné vhodné pro ohybani,

¢ hranolky uréené pro vyrobu rovnych vlyst a soucasti.

Smémé doby pafeni v zévislosti na
priezu BK hranolku jsou uvedeny v tab,
7

1-Piiprava hranolka

2-Plastifikace dfeva

3-Vlastni ohybani

4-Tvarové a konstrukéni opracovani
5-Brousenim povrchu

3 4

Tvarové a konstrukéni opracovani zahrnuje fezani,
rovinné frézovani, profilové frézovani, soustruzeni,
vrtani, dlabani a brouseni. Konstrukéni opracovani se
provadi na univerzalnich strojich, na obrabécich uzlech,
resp. linkach nebo obrabécich centrech. Uplatnéni zde
nachazeji pétiosa obrabéci centra, ktera jsou schopna
opracovavat slozité tvary opéradel, sedaki, podrucek
apod.

Pii zkracovani jsou vhodné pilové kotouce osazené zuby s
SK platky stiidavé Sikmo brousené. Je doporuc¢ovan thel
Cela 5 az 10° nebo negativni -2° pfi rozte¢i zubt 14 az 19
rychlosti posuvu od 5 do 20 m min™.

Pfi operaci fezani na §ifku se pfifezy roziezavaji
podélnymi fezy na jedno nebo vicelistych roziezavacich
kotoucovych pilach mechanickym nebo ruénim posuvem.
Rezna rychlost se pti zkracovani doporuéuje 50 az 70 m s
"a pii podélném fezani 40 az 100 m s™'. Pi frézovéni je
pro feznou rychlost uréujici druh nastroje. Pfi pouziti HSS
(vysoce legovana rychlofezna ocel) je doporu¢ovana fezna
rychlost 30 a7 60 m s a u SK platkid 50 a% 90 m s™'.
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Tab. 7. Spotieba tepla a doba pafeni BK nabytkovych

hranolki
Prifez hranolku Doba pareni Spotieba tepla
[mm] {min] [GJ m™* hranolkd]
25x25 20-30 0,40 - 0,56
36 % 35 40 - 55 0,75~ 0,95
40 x 40 60 -80 1,10 - 1,60
40 x 60 120 - 150 220-2,80
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Na brouseni list s jednoduchym profilem se pouzivaji
specidlni brusky na brouseni bo¢nich ploch plosnych
dilci.

Slozité profily se vyhodné brousi na vibra¢nich
bruskach, jejichz dotykovy prvek je vytvarovan do
protiprofilu.

Pfimé masivni dilce ovalného nebo kruhového priiezu se brousi na paso-
vych bruskach na pruty (obr. 17).

Na brouseni dilct tvarovanych ve tiech rovinach se nejcastéji pouzivaji
vzduchem naplnéné brousici valce.
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Obr. 17. Princip brousici
brouseni okrouhlych .
nebo ovélnych tyci pas

obrobek

podpérka

pitlacny
a posouvaci
pas
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Typovy technologicky postup pii montazi sedaciho
nabytku se sklada z téchto operaci:

e montaz piednich noh se sedadlem,

e montaz zadnich noh s opéradlovou deskou,

e montdz sedadla s opéradlem,

e montaz noznich spoju,

e upraveni sedaci vySky a kone¢na tiprava zidle.
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« Pfi montazi ptednich noh se sedadlem se sedadlo
uklada na ¢istou podlozku na pracovni plose, do dér pro
&epy noh se nanese dostate¢né mnozstvi lepidla. Lepidlo
se nanasi i na ¢epy noh. Cepy noh se nasadi do otvort,
zatlagi a pootodi tak, aby smérovaly ohnutim nebo
piedklonénim stejnomérné na osu sedadla. Noha se
zarazi, az dosedne osazeni ¢epu na plochu sedadlového
ramu. Pebyte¢né lepidlo se odstrani.

« Pii montazi zadnich noh s opéradlovou deskou se na
osazeni nohy i na opéradlovou desku v misté spojeni
nanasi lepidlo. Slisuje se v montaznim piipravku.
Elektrickou nebo pneumatickou vrtackou se zhotovi
otvory pro vruty do nohy pfi sou¢asném zahlubovani
opéradlové desky. Vruty se zasroubuji Sroubovikem a
hlavy vruti usazené v prohlubening se zakryji vlepenymi
dievénymi zatkami. Pfebyte¢né lepidlo se z povrchové
upravenych éasti dilct odstrani.
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« Sedadlo s opéradlem se montuje na montaznim stole
prizpisobeném typu montované Zidle. Sestava Zidle se sevie vieteny,
vystiedniky nebo pneumaticky, nacez se sesroubuje. Nohy musi
dobfe piiléhat k sedadlu. Valcovité nohy se ukladaji do zlabku,
hranaté do rovného usazeni sedadla. K vyvrtani otvori pro vruty a
Srouby se pouzivaji elektrické vrtacky, k zasroubovani

Sroubt Sroubovaky s ohebnou hiideli. Do ¢elisti Sroubovaku se upina
nastrékovy Sroubovak.

« U n&kterych typu zidli se sedadlo s opéradlem vyztuzuje noznimi
spoji. Pii montazi noznich spojii je nutno dbét na spravné dolehnuti
sty¢nych ploch jednotlivych dilcti. Vruty se dotahuji tak, aby hlava
byla ¢aste¢né pod vrchni rovinou dieva.

* Provede se kone¢na tiprava zidle a piipadné se zakrati do stejné
vysky nohy.
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Povrchova tprava se provadi vét§inou po kone¢né montéazi
sedaciho nabytku. Zahrnuje operace moteni, béleni,
barveni, patinovani apod. Natérové hmoty jsou pfevazné
aplikovany macenim, stiikanim nebo stiikanim v
elektrostatickém poli. Polyuretanové, nitrocelulozoveé,
kyselinou tvrdnouci, akrylatové, polyesterové a vodou
feditelné laky a pigmentové natérové hmoty se vytvrzuji
konvekei a nékteré zarenim (VY, IC). Vysuseny nebo
vytvrzeny natérovy film se brousi zpravidla ruéné brusnym
papirem nebo kovovymi hoblinkami.

Konec¢né oziveni a prelesténi povrchu sedaciho nabytku se
provadi ruéné.

Baleni sedaciho nabytku je odlisné od baleni skiinového
nabytku. K zabaleni noh se pouzivaji papirové smotky
vyplnéné jemnou dfevitou vlnou nebo tiivrstva vinita
lepenka. Cely vyrobek se chrani proti vihkosti a poskozeni
PE folii.
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2. Vyroba sedaciho
lamelovaného
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Technologicky postup pfi vyrobé lamelovél
-vyroba dyh a jejich piiprava,
-nanaseni lepidla,

- skladani soubort,

-vkladani soubort do lisu, vlastni liso
-klimatizace,

-konstrukéni opracovani.
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« Soubory dyh se lisuji v kovovych, piipadné dievényx
lisovacich formach. Kovové lisovaci formy se vyhiivaj
elektricky nebo pomoci jinych vyhfivacich médii - ol

parou, horkou vodou.

Lisovaci tlak se pii lisovani v horkych lisech pfi
140°C pohybuje v rozmezi 0,9 az 2,5 MPa v zavisl
Clenitosti ploch.
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L: y nabytek vznika slepenim souboru loupany
nebo krajenych dyh do vrstveného materialu pfi zacho
stejného pribéhu dievnich vlaken.

Pro vyrobu lamelovych dilct jsou vhodné dyhy listnat
drevin buku, bfizy, topolu, dubu a z jehli¢natych lze por
smrk, jedli a borovici.

Vlhkost dyh se pro lamelovéani pohybuje v rozmezi
6az12%.
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 Vyroba dyh a jejich pfiprava zahrnuje zejména op:
upani, krajeni, sudeni, stiihani, tiidéni dyh ajejich ses:
itku i délku.

« Nanaseni lepicich smési se d&je nejcastéji tyfvélcor

nana$eckami oboustranné na kazdy druhy dyhovy list

sousedniho listu se pfenasi kontaktem. K lepeni se por

covi a nebo inforr

Velikost nanosu se pohybuje v rozmezi 250 az 300

« Skladani soubori probiha ruéné nebo pomoci

prisavek.

Dyhové listy o tloustce 0,7 az 2,0 mm se

tak, ze méné kvalitni dyhy se ukladaji dovni
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Pii lisovani soubort tloustky 20 mm a pfi pouziti kont

ohfevu se délka celého lisovaciho cyklu pohybuje okolo
pouzitim VF ohfevu asi 5 az 10 minut. Kmitocty, se
pracuje, se pohybuji v rozsahu 10 az 30 kHz .

* Vylisované soubory je nutné klimatizovat pii bézné
teploté po dobu 48 hodin .

* Vylisky se zpravidla vyrabi ve sdruzenjch formatecl
ukongeni klimatizace se opracovavaji. Upravuji se ke
opracovanim - fezanim, frézo vanim, vrtanim a
povrchovou tipravou. Po povrchové tpravé nasls

jako u ohybaného sedaciho ndbytku montéz a b:
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Technologie vyroby vyliskd z vrstvenych dyh ma tyto vyhody:

* umoziuje vyrobu dikli ve tvarech, kterych nelze docilit
Jjinymi technologiemi,

« umoziiuje vyuzit sortiment dievin, které nelze pouZit pro
vyrobu hranolkii vhodnych k ohybéni,

* pii pouziti loupanych a krajenych dyh dochazi ve srovnani s
ohybanim masivniho dieva ke znaénym tisporam dfevni
hmoty,

* sesazovanim dyh na délku Ize vyrobit dlouhé dilce, aniz se
snizuje jejich pevnost,

« vrstvené dyhy se lépe stabilizuji.

Nevyhody této ie spo¢ivaji v poz na
naro¢néjsi zafizeni (napf. lisy a formy) a vy3si spotiebu
elektrické energie. Neni také mozné vyrabét ohyby ve vice
rovinach.
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