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ABSTRAKT

Tato bakalafska prace pojednava o vyrobé loveckého noze za pomoci obrabécich
technologii. V prvni ¢asti jsou obsazeny teoretické rozbory pouzitych metod, které jsou
vyuzity pfi nasledné konstrukei vyrobku, sestaveni technologického procesu a finalni vyrobé
loveckého noze.

Klic¢ova slova

lovecky nliz, obrabéci technologie, frézovani, brouseni, tepelné zpracovani, navrh
loveckého noze, konstrukce nozu

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with the machining technologies used in manufacturing of
a hunting knife. First part contains theoretical analysis of methods which were used in
designing, creating a technology process and final manufacturing.

Key words

hunting knife, machining technology, milling, grinding, heat treatment, design of
hunting knives
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UvVoD

Niz je nejuniverzaln€jSim, nejrozsifenéjSim a hojné vyuzivanym néstrojem uz po
tisice let. Zfejmeé nejvyznamnéjsi vynalez, ktery nejvice ovlivnil lidstvo a jeho vyvoj, je
praveé nuz. Tento jednoduchy nastroj prosel dlouhym a slozitym vyvojem.

Historie nozi saha az do obdobi pravéku. Prvni noze, pochdzejici ze star$i doby
kamenné, pfiblizn€ pred dvéma miliony let, a byly vyrobeny pfedchiidcem ¢loveka. Jednalo
se spiSe o ostré kameny, které pozdéji ziskaly mandlovity tvar. Postupem ¢asu byly tyto
kamenné noze ptivazany ke kostem nebo na dievéné rukojeti. [1, 2]

Pocatek metalurgie médi, jez spada do pozdni doby kamenné, a nasledny vyvoj slévani
meédi a cinu v dob€ bronzové, mél velky vyznam ve vyvoji nozli. Tyto ¢asné kovové nastroje
se jiz velmi podobaly sou¢asnym nozim. Byly vytvotfeny z kusu kovu, jenz byl z jedné
poloviny naostien a druha zaoblena ¢ast tvofila rukojet’. [3]

S nastupem doby Zelezné byly tyto nastroje nahrazeny nozi ocelovymi. S rozvojem
kovafstvi se rozvijely i1 znalosti o materidlech a tim stoupala 1 kvalita noZ.

Béhem tohoto dlouhého vyvoje ziskal nliZ mnoho podob, pocinaje kratkymi jidelnimi
nozi, pres ruzné dyky, mece, tesdky, noZe na pecivo, skalpely pouZivané pii operacich
a lékatskych zakrocich, a mnoho dalSich. I kdyZ se niz a jeho riizné formy pouzivaji pro
nespocet operaci, asi nejveétsi vyznam pro nds, ma ntiz pii obstaravani a piipravé nasi

potravy.

Lovecké noze (obr. 1.) se uz od poc¢atku dlouhého vyvoje nozi az do dneSnich dnt
pouzivaji pro lov, stahovani zvéfe a porcovani masa stejné. Vzhledem k dlouholeté tradici
pouzivani loveckych nozi je ticba knim pfistupovat srespektem a tuctu jako
k pokracovatelim davnych ptedchudca. [4, 5]

V této bakalarské praci bude rozebran kompletni navrh konstrukce loveckého noze
spolu s naslednou vyrobou. Pravé zminéna konstrukce loveckého noze pii jeho vyrobé hraje
znacnou roli a bude ji vénovan dostate¢ny prostor ve druhé kapitole.

Obr. 1.: Lovecké noze.
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1 ROZBOR POUZITYCH TECHNOLOGICKYCH METOD

Tato kapitola bakalaiské prace pojednava o teoretické podstaté metod, jez byly pouzity
pri vyrobé dané soucasti.

1.1 Obrabéni

Obrabeéni je jedna z velmi podstatnych vyrobnich metod ve strojirenstvi. Je zalozena
na specifickém silovém puasobeni bfitu ndstroje na obrabény materidl. Tim dochazi
k oddélovani prebytecného materialu ve formé tiisky a tim i k zddanym zménam tvaru,
rozméru a jakosti povrchu obrabéného polotovaru. [6, 7]

Prvni znamky vyuziti obrabéni pochazi jiz z doby kamenné, kde tehdejsi ¢lovek
vyrabél prvni kamenné néstroje za pomoci oddélovani kusu materidlu, tedy za pomoci
obrabéni. V dobach pravékych byly bézné pouzivané technologie brouseni nebo vrtani. Ze
starovékého Egypta se dochovaly prvni zminky o strojich na obrabéni. Jednalo se
0 jednoduché obrabéci stroje, pohanéné lidskou silou, pouzivané k upravé kamene. [8, 9, 10]

Velkym krokem z pohledu historie obrabéni byly vynalezy v dobé renesance.
Navrhem a konstrukci obrabécich stroji se zabyval 1 tehdejsi vynalezce Leonardo da Vinci,
ktery zil v letech 1452 az 1519. Z jeho dilny pochazi nespocet strojii a mechanismil. Tehdejsi
stroje byly vétSinou Slapaci, mnohdy byly opatieny velkym kamennym kolem, které
fungovalo jako setrvaénik. [11, 12]

Dalsi velmi vyznamny posun zaznamenalo obrabéni v obdobi priimyslové revoluce.
Vzhledem k zvySujicim se pozadavkim na piesnost prace, ale i na zvysSujici se pocet
vyrabénych kust, zacal systematicky vyvoj obrabécich stroji a také rozvoj novych
obrabécich technologii. Ru¢né pohdnéné obrabéci stroje byly nahrazeny stroji s parnim a
pozdéji elektrickym pohonem. Velky rozvoj zaznamenaly i nastrojové materialy, diky
kterym bylo mozZné obrabét efektivnéji a kvalitnéji. [13, 14]

S nastup kybernetiky nastal podstatny posun V oblasti fizeni obrabécich stroji. Prvni
Cislicove fizeny stroj neboli NC stroj (z anglického Numerical Control) vznikl 50. letech 20.
stoleti. Jednalo se o Fizeni pohybu vlastniho stroje pomoci jednoduchého fidiciho systému.
Informace nutné k fizeni NC stroje byly zaznamenany na nositeli informaci, ze kterého byly
nasledn¢ snimany. Na pocatku vyvoje Cislicového fizeni nositelem informaci byly dérné
pasky a Stitky, nebo magnetofonové pasky. V pozdéjsich letech srozvojem vypocetni
techniky byly tyto nositelé informaci nahrazeny pocitacem a vznikly pocitaCem ftizené
obrabéci stroje, tzv. CNC stroje (z anglického Computer Numerical Control).
CNC stroje znacnou mirou ptispély ke zvySeni efektivnosti a ptesnosti vyrobniho procesu.
[8, 15, 16, 17, 18, 19, 20]

Pii vyrobé tohoto vyrobku pievlada technologie obrabéni, pfevazné dve obrabéci
metody, a to konkrétné technologie frézovani a technologie brouSeni. Frézovani bude
provedeno na CNC stroji, ktery bude pouzit pro vytvofeni obrysu noze. Nasledné pomoci
technologie brouseni bude vyroben hruby tvar a po tepelném zpracovani bude vybrousen
kone¢ny tvar i S ostiim.
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1.1.1 Technologie frézovani

V soucasné dob¢ je nespocCet nozli vyrabéno priamyslové ve velkych sériich, avSak
existuje i spousta noziii vyrabéjicich jedine¢né noze v malych poctech. Primyslovy vyrobce
pouziva pro vyrobu polotovaru cepele fadu technologii, naptf. kovani v zapustce,
vysttihovani, vyrezdvani vodnim paprskem nebo laserem, Ve vSech téchto pripadech jde
piedevsim o velkou efektivnost a rychlost vyroby. Nozifi vyrab&jici maly pocet nozu, kde
kazdy kus je originalnim vytvorem, vétSinou nemaji tak sofistikované stroje a ptipravuji
polotovar ¢epele napt. technologii volného kovani, nebo vyfezavanim. V tomto ptipadé
vyroby loveckého noZe je pouzita technologicka metoda frézovani.

Frézovani je tfiskové obrabéni rovinnych nebo tvarove slozitych ploch, vnitinich nebo
vngjSich, zpravidla vicebritym néstrojem. Frézovani je mladsi zptsob tfiskového obrabéni
nez brouSeni, vrtdni a soustruzeni, ve strojirenském primyslu je pravé po zminéném
soustruzeni nejpouzivanéjsi. Prvni frézovaci stroje byly zkonstruovany zacatkem 18. stoleti
a do dnes$nich dnu si prosly znacnym vyvojem. [13, 21]

Podstatou této metody je, Ze nastroj, nazyvany fréza, vykonava hlavni fezny pohyb
a obrobek kona pohyb posuvny. Rezny proces je prerusovany, jednotlivé zuby vnikaji do
materialu a odebiraji tfisku. Vzhledem k oblibenosti této metody a jejimu dlouhému vyvoji
byla vyvinuta nejen tada fréz, ale i mechanismt upinajicich tyto nastroje a i obrobeky. [22]

Jak uz bylo zminéno, na vyrobu loveckého noze byl pouzit CNC frézovaci stroj
FV 25 CNC A s fidicim systémem Heidenhain.

Programovani CNC stroji spociva ve vytvofeni tzv. NC programu. Pod pojmem NC
program se rozumi soubor informaci popisujicich vyzadovanou ¢innost stroje. Program je
slozen z jednotlivych tadkt neboli blokli, ve kterych jsou obsazeny geometrické
a technologické informace. Mezi geometrické informace patii napt. pohyby jednotlivych os.
U informaci technologickych se jedna o nastaveni otacek, posuvi, nebo spusténi piivodu
procesnich kapalin atd. Vytvofeni programu Ize uskutecnit fadou zplisobii. Napi. rucnim
psanim programu v fidicim systému, at’ uz na pocitaci nebo pfimo na stroji. V tomto piipade
jde spiSe o programovani mén¢ narocnych soucasti, nebo lehkou upravu programu piimo na
stroji. V piipadé vyroby loveckého noze byl pouzit zptsob tvorby NC programu pomoci
CAM systému. [23]

CAM neboli pocitatem podporovana vyroba (z anglického Computer Aided
Manufacturing) je systém jenz umoziuje generovani drah nastroje CNC stroje za pomoci
pfedem definovaného modelu v CAD systému neboli pocitacem podporovaného
konstruovani (z anglického Computer Aided Design), a nasledné vytvoreni NC programu
z téchto drah pomoci postprocesoru. V dnesni dobé se CAM systémy hojné vyuzivaji napf.
pfi programovani soucasti slozitych tvart, které by byly velmi ndroc¢né pro rucni
programovani.

1.1.2 Technologie brouseni

Brouseni je pfedevsim dokoncovaci operace, s niz 1ze dosahovat vysokych tvarovych
1 rozmérovych presnosti a kvality povrchu obrabéného materidlu. Pomoci této technologie
Ize obrobit i velmi tvrdé materialy, které se jinymi metodami obrabi hiife. Pravé zminéné
obrabéni velmi tvrdych materidlu je vyuZito pii obrabéni ostii noze po tepelném zpracovani,
které prudce zvysi jeho tvrdost a snizi obrobitelnost. Dokoncovaci charakter této metody
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umoznuje vytvorit hladky a leskly povrch ¢epele noze. Brouseni nozli se neprovadi jen pii
vyrobé, ale je nezbytné i pii nasledné drzb¢ a péci o nuz. [24]
Jedna se 0 nejstarsi metodou ttiskového obrabéni. Na rozdil od ostatnich obrabécich

metod, vyuziva brouSeni k odebirani materidlu nastroj, jehoz povrch je tvofen velkym
mnozstvim geometricky nedefinovatelnych btitti predstavovanych brousicimi zrny. [24]

Brouseni je pouzivano k ostfeni nozli uz od samého pocatku jejich vyroby. Zprvu byly
tehdejsi noZe brouSeny pouhym tftenim o kdmen, napt. 0 piskovec. O mnoho stoleti pozdéji
se zacaly noze a nastroje brousit na brousicich kolech, které byly pohanény ru¢né, pomoci
riznych klik a Slapadel. Stejné jako vSechny obrabéci technologie, tak i tato si proSla
dlouhym vyvojem. [25]

Brousici nastroj muze mit fadu podob odlisnych svym tvarem a pouzitim, napf.
brousici kotouce, pasy, kameny, papiry nebo brousici a lestici pasty. Ve vSech ptipadech
jsou tyto nastroje vyrobeny z brusiva a pojiva, uréujicich vysledné vlastnosti nastroje.
Brusiva neboli brousici materialy 1ze rozdé¢lit podle ptivodu do dvou skupin, piirodni
a synteticka. Mezi pfirodni brousici materialy patii napt. piskovec, biidlice, chalcedon nebo
korund. Do skupiny syntetickych neboli uméle vytvofenych brousicich material patii napf.
umély korund, karbid kiemiku, kubicky nitrid boru nebo synteticky diamant. [26]

Jednotlivé brousici operace vyuzité pti vyrobé loveckého noze:
¢ Brouseni hrubého tvaru noze

Brouseni hrubého tvaru ¢epele noze pred tepelnym zpracovanim, kde je tieba odebrat
znacné mnozstvi materialu a vysledna kvalita povrchu neni podstatnd, se provadi ve vétSing
piipadl na strojnich bruskach, ptfedevs§im na kotoucovych nebo pasovych. Voli se brousici
nastroj s hrubym zrnem pro rychlejsi ubér materialu.

e BrouSeni kone¢ného tvaru noze

Pti brouSeni konecného tvaru cCepele noze po tepelném zpracovani je dulezité
dosahnout dobré kvality povrchu a piredejit vy$sim teplotam, které by mohly zptisobit
piehiati Cepele a znehodnotit vysledky tepelného zpracovani. Z tohoto diivodu je tieba dbat
na prubézné chlazeni a volit brousici nastroj jemnéj$iho zrna nez Vv piipadé brouSeni pied
tepelnym zpracovanim. Vzhledem Kk nutnosti dosazeni vysoké kvality povrchu je tfeba
brousici nastroj postupné menit za jemnéjsi v pritbéhu brouseni. BrouSeni se provadi opét na
strojnich bruskach, pasovych nebo kotoucovych, nebo také ru¢né€, za pomoci brousicich
kamenil a papirt. Jako findlni upravu povrchu lze provést lesténi, pomoci kterého je
dosazeno vysoké kvality povrchu a lesku. Takto vylestény povrch ¢epele 1épe odolava korozi
a lépe pronika fezanym materialem. Le§téni se provadi vétsinou na filcovych nebo latkovych
lesticich kotoucich za pomoci lestici pasty. [26, 27]

e BrouSeni ostFi noze

Na nozi vybrouseném do findlniho tvaru je nutno vybrousit ostii, které by nozi
umoznilo plnit jeho funkce. Idealnim nastrojem na vybrouseni ostii jsou ploché brousici
kameny, po kterych se pohybuje noZzem proti sméru ostii celou délkou cepele. Pro
vybrouseni symetrického ostfi s pfesnym uthlem je nezbytné pevné drzeni noze pod
poZadovanym Uhlem a stejny pocet tahii na ob& strany noZe. Podobné jako u brouseni
findlniho tvaru se zacind s hrubym brouskem a Vv pritbéhu brouseni se méni za jemné;jsi.
V pozdé&jsi fazi pfi rovnomérném brouSeni se ostii ztenCuje natolik, Ze se zacne ohybat
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a tvofit otfep neboli tzv. jehlu. Tento otfep je nutno spravné odstranit, aby vzniklo kvalitni
ostii s dlouhou trvanlivosti. Otfep je odstranén pii lehkém zvétSeni uhlu a zmirnéni tlaku na
niz pti brouseni. V idedlnim ptipadé je ostii na zavér brouseni obtazeno na kozeném
obtahovacim femenu. [28]
o Udrzba ostii noZe

Pti pouzivani noze se z ostii odd€luji mikroskopické ¢asteCky kovu a tim se ostii tupi
a ztraci tak své fezné vlastnosti. Pak je nutné ostii znovu nabrousit a tim ho obnovit. Pro
lehkou obnovu a prodlouzeni trvanlivosti ostii slouzi ocilka, ktera je oblibena predevsim
mezi fezniky a kuchafi. AvSak je-li otupéni zna¢né ocilka niiz nenabrousi, v tomto piipadé
jsou idealni opét ploché brousici kameny (obr. 2.). Postup obnovy ostii pomoci plochého
brousiciho kamene je obdobny jako pfi jeho vytvofeni, ktery byl jiz zminén vySe. V dnesni
dobé lze pouzit i fadu Stérbinovych brousku a brusek, které slibuji rychlé a snadné
nabrouseni osti. AvSak tyto brousky odebiraji pfili§ mnoho materialu a niiz spise nici. [29]

Obr. 2.: Priklad brouseni noze pomoci brousictho kamene.

1.2 Tepelné zpracovani

Nastrojové oceli jsou povétsing dodavany ve stavu zihaném na mékko. Uéelem tohoto
stavu je docileni nizké hodnoty tvrdosti a tim snadnéj$i mechanické opracovani. Avsak po
nastrojich vyrobenych z téchto oceli je vyZadovana vysoka pevnost, tvrdost, houZevnatost,
otéruvzdornost atd. Tyto vlastnosti nastroje jsou ziskavany tepelnym zpracovanim. [30]

Tepelné zpracovani je proces, pii kterém je pfedmét nebo materidl zdmérné ohiivan
a ochlazovan, mnohdy opakované. Tento proces dava nastrojim piedpoklady pro plnéni
jejich funkce zlepSenim pozadovanych vlastnosti.
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Velmi podstatnym tepelnym zpracovanim nastrojovych oceli je predevsim kaleni.
Kalenim se rozumi proces, pfi kterém se soucast ohteje na kalici teplotu, teplota nad oblasti
austenitizace, s naslednym prudkym ochlazenim. P#i prudkém ochlazeni z teploty, kde se
vyskytuje austenit, se zabrani vzniku feritu a perlitu a austenit se pfti teplotach pod 500 °C
preméni na martenzit nebo bainit. Timto je dosazeno vyrazného zvySeni tvrdosti. Ocel, ktera
ma po zakaleni martenzitickou strukturu ma velké vnitini napéti, a krom zvysené tvrdosti je
i velmi kiehka, a tim skoro nepouzitelna. Aby doslo ke snizeni vnitiniho napéti martenzitu
a tim ke snizeni kiehkosti je nezbytné, aby takto zakalena ocel byla popusténa. U popousténi
se jednd o ohtati na popoustéci teplotu a pomalé ochlazeni. Noze se ve vétsSiné piipadi
popousti na teploty od 100 °C do 300 °C, podle druhu oceli a pozadovanych vyslednych
vlastnosti. U takto popusténé oceli dochazi k vyraznému poklesu kiehkosti, ale k malému
poklesu tvrdosti. Popousténi je doprovazeno charakteristickym zbarvenim popousténého
materialu, jenZ se méni v zavislosti na teploté. [31]

Jiz ve starovekeé fecké civilizaci tehdejsi kovari uméli zlepsit kone¢né vlastnosti oceli
pravé kalenim. Vyuzivali rizna chladici média, jako napi. krev nebo mo¢. V dobé¢ halstatské
se tecké znalosti zpracovani kovi donesly do dnesni Evropy. S naslednym rozvojem
zpracovani oceli se rozvijely kovarské znalosti i v oblasti tepelného zpracovani. Napf.
keltové dosahovali vynikajicich vysledku, zvlasté pak ve vyrobé ocelovych zbrani. [32, 33]

Casti tepelného zpracovani nozi:
e Kaleni

Ohtev nozi pii kaleni se provadi v kovaiskych vyhnich, kde zkuSeni kovari odhaduji
teplotu oceli podle jeji barvy, nebo v malych pecich s termoclankem méficim teplotu. Ve
specifickych ptipadech se zahieje na Kalici teplotu jen ostii Cepele a po nasledném kaleni
a popusténi je zakaleno jen ohraté ostii které je tvrdé, avSak nezakaleny zbytek Cepele
zustava pruzny a houzevnaty. Tento druh kaleni je nazyvan parcidlnim kalenim
tzv. ,,hamon®. Ohtati pouze ostii ¢epele na kovaci teplotu se provadi nanesenim tmelu na
Cast Cepele, ktera nema byti ohfata. [34 ,35]

Prudké ochlazeni nozi z Kalici teploty se vykonava za pomoci kalicich prostiedka,
piedevsim za pomoci oleje a vody. Olej, jako chladici médium, je mnohdy mirnéj$i neZ voda.
Ke kaleni se pouzivaji predev§im mineralni oleje, zpravidla predehiaté na 50°C. Ponoteni
noze pii kaleni se provadi $pickou napied. [31]

e Popousténi

Popousténi nozti se provadi v kovaiskych vyhnich, nebo malych pecich. Pii
popousténi ve vyhni se nliz zahi'eje na popoustéci teplotu salajicim teplem ze zhavého uhli.
V tomto piipadé se popoustéci teplota odhaduje pomoci specifického zbarveni popousténého
noze. Stejn¢ jako kaleni tak i popousténi v kovarské vyhni vyzaduje znacné zkuSenosti. Pfi
pouziti malych peci je teplota pfesné nastavena na termostatu.
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2 NAVRH KONSTRUKCE VYROBKU

Pfi navrhu noze je velmi dulezity prvotni rozbor pozadavkl na dany niz kladenych.
Jeho funkce nebo prostiedi, ve kterém se niiz pouziva, ma znacny vliv pfi jeho navrhu
vhodného teseni konstrukce. Timto problémem, a i naslednym kompletnim ndvrhem se
zabyva tato ¢ast bakalarské prace.

2.1 Predpoklady loveckého noze

Lovecké noze jsou pouzivany pro fadu ukonti od sebe znaéné odliSnych. Proto
neexistuje zadny univerzalni lovecky niiz, ktery by byl dokonale pouZitelny pro vSechny tyto
¢innosti. Lovec pouziva rozdilné noze podle provadéného tikonu v zavislosti na velikosti
a druhu zvéte.

2.1.1 Ukony spjaté s loveckymi noZi
Mezi nejcastéjsi Cinnosti provadéné loveckymi noZzi patii zaraz poranéné zvéfe, jeji
vyvrhnuti, stahnuti a rozporcovani. Charakteristika jednotlivych ¢innosti: [36, 4]
e Zaraz zvére

Zaraz neboli usmrceni spoc¢iva v ukonceni zivota zranéného, postieleného, nebo jinak
trpiciho zvifete. Jedna se o bodnuti noze do oblasti mezi posledni obratel kréni patefe a lebky
zvéte s cilem protnout michu. Pro tuto ¢innost je nezbytné mit pevny, dostate¢né dlouhy ntiz
s vynikajici penetracni schopnosti. Vzhledem ke zna¢né sile, potifebné k probodnuti, je nutna
vhodna rukojet’ s robustni zastitou, ktera brani sklouznuti ruky a ptipadnému poranéni
0 ostrou Cepel.

e Vyvrhnuti zvére

Po usmrceni zvéfe je nutné, aby byla vyvrzena. VyvrZzenim se rozumi otevieni zvéie
a odebrani vnitinich organii. Bez tohoto ukonu se zvétina tzv. zapaii a maso znehodnoti. Pro
vyvrhovani je idedlni niiz s feznym hackem tzv. ,,paraCkem®, avSak lze pouzit i noze bez
tohoto hacku a vyvrhnuti provést samotnou ¢epeli noze. V tomto piipade je vhodna kratsi
cepel. Vyvrzeni se provadi fezem od spodni ¢asti bficha a pokracuje se nahoru, smérem
K hrudnimu ko$i. Pfi vyvrhnuti bez fezného hacku je dilezité druhou rukou udé€lat prostor
nozi, aby nebyly profiznuty stfeva, nebo travici organy. Obsah travicich organi by pfi
piipadném kontaktu maso znehodnotil.

e Stahovani kiize
Stahovani kiize je ¢innost, pii které je ze zvéte oddélena kiize. Pro tento tikon je idedlni
niz s Sirokou Cepeli ptiméiené délky.
e Rozbourani zvére

Rozbourani neboli rozporcovani zvéfe je ukon, pii kterém je zvef rozdélena za icelem
ziskani mensich kusd. Pfi porcovani je nutné, aby byl pouzit pevny ntz s dlouhou Eepeli
umoziujici presné fezani masa a §lach, a v n€kterych ptipadech i sekani kosti.

Lovecké noze se nepouzivaji jen pii vySe uvedenych ukonech, ale jsou vhodnymi
nastroji pfi riznorodych c¢innostech spojenych s pobytem v ptirodé. Ve vSech téchto
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ptipadech by se mélo jednat o spolehlivy niz s dokonalymi feznymi vlastnostmi a pohodinou
rukojeti.

2.2 Konstrukce ¢epeli nozi

Jak uz bylo zminéno vyse, univerzalni lovecky niz, ktery by byl dokonale pouzitelny
na vSechny tukony slovem spojenymi, neexistuje. Toto tvrzeni plati
i u ostatnich nozt. Proto v dne$ni dob¢ existuje fada nozi riznych tvard a funkci. Jednou
z podstatnych ¢asti noze urcujicich jeho funkénost a zptisob pouziti je praveé ¢epel. Samotna
¢epel ma fadu parametri podilejicich se na finalnich vlastnostech noze.

2.2.1 Pevné nebo zaviraci ¢epele

Existuji dva zékladni druhy nozi, které maji rozdilnou konstrukci ¢epele. Prvni z nich
jsou noze s pevnou Cepeli, ve druhém piipadé se jedna o noze se zaviraci ¢epeli tzv. zaviraky.
Popis jednotlivych druhi: [37, 38]

e NozZe s pevnou cepeli

Noze s pevnou Cepeli neboli oteviené noze se vyznacuji velmi jednoduchou a pevnou
konstrukci. Niiz nelze zaviit a ¢epel je pevné spjata s rukojeti. Vzhledem k tomu, ze cepel
piechazi do rukojeti a je vyrobena z jednoho kusu materialu, tak tyto noze vynikaji vysokou
pevnosti. VEtsi velikost a hmotnost otevienych nozi umoznuje S nimi vykonavat obtizné
prace snaz nez s nozi zaviracimi. Jednoducha konstrukce zarucuje bezporuchovost. Dalsi
podstatnou vyhodou je okamzit4 ptipravenost noze k pouziti. Hlavni nevyhodou téchto nozi
je jiz zminéna velikost a vy$$i hmotnost. Oteviené noze jsou vhodné zejména na narocné
¢innosti a v ptipadech kde velikost a vaha nejsou nevyhodou.

e Noze se zaviraci ¢epeli

Jedna se o noze, jejichz Cepel lze skryt v rukojeti. V soucasné dobé se jedna
o nejoblibenéjsi kategorii nozi. Podstatnou vyhodou zaviracich nozi je bezpochyby
skladnost spojena s nizkou hmotnosti a malymi rozméry, avSak tato vyhoda s sebou nese
1 fadu nevyhod. Hlavni nevyhodou u noza se zaviraci Cepeli je nizs§i pevnost v porovnani
S nozi otevienymi. Noze se zaviraci Cepeli nejsou predurceny pro tézké ukony, ale spise pro
leh¢i a presnéjsi praci. Mnohdy tyto noZze nemaji jen jednu Cepel, napi. V nékterych
ptipadech jsou zaviraci noze opatieny pilkou, otvirakem na konzervy, nebo feznym hackem.

2.2.2 Kované nebo nekované ¢epele

Na Pardubické Univerzité, byla provedena fada pokusli porovnavajici vlastnosti
kovanych a nekovanych ¢epeli nozl. Dosazené vysledky prokazaly, Zze kované a nekované
noze po tepelném zpracovani, maji shodné hodnoty tvrdosti. AvSak kované vzorky
vykazovaly znatelné lepsi mechanické vlastnosti pii zkousce tiibodovym ohybem neZ
vzorky nekované, ale jen v pfipad€, kdy byly dodrZeny spravné technologické postupy pii
kovani. V opacném piipad¢ doslo naopak k poklesu mechanickych vlastnosti kovanych
vzorkll. Kovéani je naro¢ny proces, jenZ vyzaduje zna¢né mnoZstvi zkuSenosti. Spravné
vykované noZe jsou vhodné pro naro¢né tkony, pii kterych zvyseni mechanickych vlastnosti
je vyhodou. [39, 40]
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2.2.3 Tvrdosti ¢epeli

Tvrdost je vlastnost materidlu, jenz je definovana jako odolnost proti proniknuti ciziho
télesa do materidlu. Pti pouzivani noze se z ¢epele oddeluji malé ¢astecky a tim se Cepel tupi.
Pti vysokeé tvrdosti Cepele je pouzivanim oddélovano mensi mnozstvi téchto castecek a tvrda
cepel si déle udrzi svoji ostrost a tim i své fezné vlastnosti. AvSak ¢im je vyssi tvrdost, tim
je mnohdy nizs§i houzevnatost. Tvrdost nozl se voli podle zpisobu pouziti. U nozi, kde je
preferovano ostfi s vybornou fezivosti a dlouhou trvanlivosti je vhodnéjsi volit vyssi
hodnotu tvrdosti, naopak u nozt pouzivanych napf. na sekani nebo paceni, u kterych je nutna
dostatecna houzZevnatost je volena hodnota tvrdosti nizsi. Tvrdost Ize métit pomoci riiznych
metod, napf. zkouska podle Rockwella, Vickerse nebo Brinella. Méfeni u téchto metod
spociva v pusobeni presné definovaného télesa na material presné definovanou silou po
ur¢itou dobu a naslednym méfenim vrypu. [41, 42, 43]

2.2.4 Tvary cepeli

Cepel je nedilnou soudasti noze tvorici jeho fezné vlastnosti. Jeji tvar a délka se voli
podle zpiisobu pouziti. V dnes$ni dobé existuje nespocet rtiznych tvarii ¢epeli. Zakladni tvary
(obr. 3.).

L. L I1L. IV. V. VI
N

/ | | J

Obr. 3.: Zdikladni tvary cepeli noze, inspirovino z [44].
Piehled a charakteristika uvedenych tvart ¢epeli: [45, 46, 38]
¢ Rovny hibet

Rovny hibet (z anglického Straight Back) je jeden z nejbéznéji pouzivanych tvard
Cepeli (obr. 3. pozice 1.). Tento tvar se vyznacuje zaoblenym ostfim a rovnym hibetem. Nz
S touto Cepeli ma velmi dobré fezné a bodné vlastnosti.

e SniZeny hrot

Pro dalii tvar ¢epele je charakteristicky snizeny hrot (z anglického Drop Point)
(obr. 3. pozice I1.). Cepel je podobného tvaru jako predchozi, avsak hrot je o néco malo
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snizeny a hibet je konvexniho tvaru. Hrot je v tomto pfipadé odoIngjsi proti zlomeni, 1épe se
ovlada a hodi se pii naro¢nych pracich.

¢ Konkavné sniZeny hrot

Velmi podobny je tfeti tvar (obr. 3. pozice I11.). V tomto pfipadé misto konvexniho
tvaru snizen¢ho hibetu, je hibet snizen konkavné. Konkavni snizeni zpisobuje velmi ostrou
$pi¢ku s vynikajicimi bodnymi vlastnostmi. Cepele tohoto tvaru jsou velmi oblibené
u bojovych a taktickych nozi. V americkych zemich jsou nazyvany Bowie podle Jima
Bowieho, ktery v bitvé u Fort Alama pouzil niz prave s touto cepeli v uspésném souboji na
noze.

e Stahovak

Nasledujici tvar, nazyvany stahovak (z anglického Skinner), je diky velmi ostrému
hrotu, ktery byva umistén nad urovni hibetu (obr. 3. pozice 1V.), hojné vyuzivan pfti
stahovani kiize nebo zpracovavani ryb. NozZe tohoto tvaru jsou velmi oblibenym nastrojem
fezniki nebo kuchaii. Znacnou nevyhodou noze s ¢epeli tohoto typu jsou velmi Spatné
bodné vlastnosti a nizka pevnost hrotu.

e Zahnuty hrbet

Na rozdil od vsech vyse uvedenych nozi tento typ (obr. 3. pozice V.), také nazyvany
,,ovéi noha* (z anglického Sheep’s Foot) ma rovné ostii se zahnutym hibetem. Jedna se
o niz velmi oblibeny mezi kuchati. Diky rovnému ostii je vhodny pro krajeni Cistych fezii
na rovném podkladu. Tento typ ¢epele nema ptili§ dobré bodné vlastnosti. Kviili zahnutému
hitbetu, je Casto vyuzivan zachranaii a zdravotniky, ktefi s nim mohou fezat odév bez rizika
poranéni pacienta.

e Kopinata ¢epel

Posledni tvar, (obr. 3. pozice VI.), je opatien symetrickym ostifim na obou stranach
Gepele vhodné pro bodné vyuziti svelmi dobrymi penetraénimi schopnostmi. Casto
vyuzivany na bodacich nebo na bojovych nozich. Oproti klasickym dykam ob¢ strany ¢epeli
nejsou rovné, ale tvoii oblouk.

2.2.5 Délka, Sirka a tloust'’ka cepeli

Délka a Sitka ¢epeli maji vliv na funkci a vysledné vlastnosti nozu, predevsim pak
pevnost, ovladatelnost a bodné vlastnosti. U cepeli ur€enych na fezani nebo sekani je

N 24

vvvvvv

Tloustka Cepeli pfedevs§im ovlivituje fezné vlastnosti nozu a jejich celkovou pevnost.
Tenké noze maji vynikajici feznou schopnost, avSak na tkor pevnosti. U nozi velké tloustky
je tomu naopak.

2.2.6  Tvar vybrusi ¢epeli

Tvar vybrusu cepele je dalsi parametr noZze, ktery tvoii jeho fezné vlastnosti. M4 také
velky vliv na celkovou pevnost a houzevnatost ¢epele. Tyto vlastnosti jsou spolu provazané,
s men$icim se tthlem stoupa fezivost, avSak klesa pevnost a houZevnatost. Vybrusy mohou
byti na konci opatfeny fazetou, kterd tvoii ostfi. V opacném ptipad€ je ostii tvoreno
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samotnym vybrusem. Vybrusy zakoncené fazetou jsou snadnéjsi na vyrobu i na udrzbu,
avSak maji horsi fezné vlastnosti oproti vybrusim bez fazety, vzhledem k vét§im feznym
(thlim. Rezny tihel okolo 30° vyhovuje noziim uréenych na sekani. Pro &epele, u nichZ je
diilezitd fezna schopnost, je vhodny fezny thel ptiblizné 10°. Dlouhy vyvoj nozii piinesl
fadu druhti vybrusi ostfi. Zakladni druhy vybrust (obr. 4.).

I. II. II. IV. V. VL

Obr. 4.: Zdakladni tvary vybrusii Cepeli noze, inspirovano z [47].
Piehled a charakteristika jednotlivych tvart vybrusi Cepeli: [48, 49, 50]
e Klinovy vybrus

Klinovy vybrus (obr. 4. pozice |.), také zvany ,,V* vybrus, nebo plochy vybrus se
zuzuje po celé délce symetricky z obou stran a tvofi klin, ktery disponuje malym thlem
a tim skvélymi feznymi vlastnostmi. Hlavni nevyhodou je nizsi pevnost ostii. Nehodi se na
naro¢né ¢innosti, pii kterych by se mohlo ostii vylomit.

e Savlovy vybrus

Savlovy vybrus je variantou klinového vybrusu (obr. 4. pozice 11.). V tomto piipadé
vybrus neza¢ina od hibetu cepele, ale ptiblizné v jeji poloving. Diky tomu tento typ vybrusu
kombinuje dobré fezné vlastnosti spolu s pevnosti a tuhosti ¢epele. Ménicim se pomérem
vybrouSené a nevybrouSené Casti se méni Uhel a tim 1 findlni fezné vlastnosti a celkova
pevnost Cepele.

¢ Dvojity klinovy vybrus
Dvojity klinovy vybrus, (obr. 4. pozice I11.), s velmi podobnym tvarem jako piedchozi
typ, avSak v tomto piipadé je vybrus tvoien dvéma uhly. Spodni thel, ktery ma vliv na
feznou schopnost noze, je vétsi. Diky némuzZ je upfednostnéna pevnost pied ostrosti. NozZe

tohoto typu se vyznacuji vysokou pevnosti a houzevnatosti. Jsou vhodné piedev§im na
naro¢né ukony, u kterych nejsou vyZzadovany fezné vlastnosti noZze.
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e Jednostranny vybrus

Jednostranny vybrus neboli vybrus dlatovy (obr. 4. pozice 1V.), je vybrousen jen
Z jedné strany podobné jako u dlata. Cepele s timto vybrusem se rychle a snadno vyrabgji,
vyzaduji totiz polovi¢ni praci na vybrouseni ostii. Jednd Sse 0 noze s dobrou feznou
schopnosti s dostatecnou pevnosti. Nehodi se na piesné fezy, protoze sila vyvijend na
nesymetrické ostii se nerozdéluje rovnomérné a soustiedi se jen na jednu stranu.

e Konkavni vybrus

U noze s konkavnim neboli vydutym vybrusem (obr. 4. pozice V.), je ostti z obou stran
symetricky vybrousené do dutiny tvaru kiivky, odpovidajici ve vétSin€ piipadt casti
kruznice nebo elipsy. Diky tomuto tvaru vybrus umoziuje vytvofeni velmi jemného ostti
s malym feznym thlem. Tento typ vybrusi vynika svymi excelentnimi feznymi vlastnostmi,
avSak na ukor pevnosti a houZevnatosti. Pfi hrubSim zachazeni hrozi vylomeni epele.
Typickym zastupcem tohoto typu vybrusu je biitva.

e Konvexni vybrus

Konvexni neboli vypoukly vybrus (obr. 4. pozice VI.), je opakem konkavniho
vybrusu. Noze s timto typem vybrusu se vyznacuji velmi pevnou a houzevnatou cepeli

vvvvv

2.2.7 Materialy Cepeli

K vyrobé cepeli nozu se jiz od pradavna pouzivala fada materiali. V dnesni dobé mezi
nejpouzivanéjsi patii ocel a jeji varianty. Jednotlivé materialy Ize charakterizovat: [51, 52,
53, 54, 55]

e Uhlikova ocel

Noze, jez maji Cepel z uhlikové oceli vynikaji skvélymi feznymi vlastnostmi, lze je
velmi jemné nabrousit, jsou pomérné tvrdé a skvéle drzi ostfi, tzn. jsou ostré po dlouhou
dobu pouzivani. Nevyhodou nozi z tohoto materialu jsou vétsi naroky na tdrzbu, noze
neudrzované jsou nachylné ke korozi. Lep$i odolnost proti korozi Ize docilit vysokou
kvalitou povrchu.

e Damaskova ocel

Vyjime¢nym typem oceli je damaSkova ocel, tzv. damasek. Jedna se o ocel vyrabénou
po staleti, vyznacujici se svoji ojedinélou kresbou. Tato ocel vznika vrstvenim nejméné dvou
riznych druhd oceli na sebe a naslednym kovaiskym svafenim. Typicka kresba damasku
vynikne az po naleptani povrchu &epele, napt. chloridem Zelezitym. Cepele vyrobené
z damaskové oceli maji vynikajici mechanické vlastnosti, predev§im fezné. Specialnim
typem damasku je niklovy damasek, ktery se pouzivd zejména na kovani a zaStity nozi.
Tento druh damasku neni tvofen dvéma druhy oceli, ale oceli a niklem, coz vede ke
krasnému kontrastu vysledné kresby.

e Korozivzdorna ocel

Korozivzdorné oceli oproti vySe uvedenym materialim Iépe odolavaji oxidaci a tim
nepotiebuji tak velkou udrzbu. Pro vyrobu cepeli se bézné pouzivd martenzitickd
korozivzdorné ocel, kterd méa vysoky obsah chromu. Noze s ¢epeli z korozivzdorné oceli
jsou velmi tvrdé, avsak nelze je vybrousit do jemného ostfi jako pii pouziti uhlikovych oceli.
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Vzhledem k velké korozni odolnosti a s ni spjatymi relativné nizkymi naroky na udrzbu jsou
noze z tohoto materialu hojné vyuzivany.

e Keramické noze

Keramické noze vynikaji predevs§im svoji vysokou tvrdosti, av§ak na ukor vysoké
kiehkosti. Jsou vyrabény z keramického prasku, napi. smés oxidu zirkoni¢itého
a pojiva, ktery je slisovan za vysokého tlaku a nasledné spékan. Hlavni vyhodou
keramickych nozi je excelentni trvanlivost ostii. Keramika nereaguje s potravinami, neméni
jejich chut’ a viini, proto je ¢asto vyuzivana k vyrobé kuchynskych nozi. Keramické noze
nekoroduji, jsou elektricky nevodivé a nemagnetické, své uplatnéni nasly také mezi
pyrotechniky a potapéci.

2.3 Konstrukce rukojeti nozi

Dalsi nezbytnou ¢asti, na kterou se musi brat pfi konstrukci noze zietel je uchopova
¢ast neboli rukojet. U ni hraje velkou roli pfedevSim tvar, material a zptisob montaze na
cepel.

Vhodny tvar rukojeti je individudlni podle vlastnika. NGz by se mél drzet pohodIné,
nemél by se vruce smekat, a ani pti dlouhém pouzivani by nemél tladit. Pouzivaji
se pifedevsim oblejsi tvary bez zbyte¢nych hran a vystupku. [37]

2.3.1 Materialy rukojeti

Rukojet’ noze muze byti sestavena jen z jednoho druhu materialu, avsak lze pouzit
1 vice druhti, napi. kombinace kovové zastity a dfevénych stfenek je velmi popularni.
V dnesni dobé se pouziva na vyrobu rukojeti nozi cela fada materidla. Dulezitymi
vlastnostmi, které by material rukojeti na kvalitnim nozi mél mit jsou pfedev§im pevnost,
stalost, ale také vzhled a nenaro¢nost udrzby. Hojné vyuzivané materialy pro vyrobu rukojeti
nozi: [56, 57,58, 59, 60, 42, 38]

e Drevo

Dievo je ptirodni material, jenz patéi mezi nejpouzivanéj$i k vyrobé rukojeti nozi.
Dtevéné rukojeti jsou pifjemné na dotek a ve chladném prostredi ptisobi pii pouZzivani teple.
NozZe s touto rukojeti se bezpe¢né drzi i s vlhkou rukou. Pti vyrob¢ je nutné, aby pouzité
dfevo obsahovalo co nejméné vlhkosti. V opacném piipadé¢ by rukojet’ mohla sesychat
a praskat. Pii pouziti podtlakové stabilizace, pti které jsou pory zaplnény umélou pryskyfici,
se stava difevo velmi trvanlivym materidlem. Mezi nejpouzivanéjsi dfeviny pro vyrobu
rukojeti nozli patii napf. ofech, hrusen, tfesefi, buk, habr, nebo také exotické dieviny
napt. eben a palisandr.

e Parozi

Tradi¢ni pfirodni material pochazejici z parozi zvéfe, predev§im od jelent, danku
a srncll. Jedna se o kostni Gitvar vysoké pevnosti a stélosti. V primyslové vyrobé nozli paroh
vétSinou pochdzi z indického jelena sambara, jenZ se vyznacuje nizSim obsahem diené a také
niz8§i cenou. Tento material typicky svym vzhledem, pfedev§im ryhovanim, je hojné
vyuzivan pravé u loveckych nozi.
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e Kost

Kost je jiz po cela tisicileti oblibenym materidlem pro vyrobu rukojeti noza. Jedna se
0 velmi trvanlivy a staly material vyrab&jici se predevS§im ze stehennich kosti. Rukojet
z kosti je diky své struktufe rozmérove stala a velmi pfijemna na dotek.

o Kiize
Kozené rukojeti jsou vyrabény z nastiithanych krouzkii navléknutych na trn noze.
Tento trn na konci byva opatien zavitem a ozdobnou hlavici. Stfidani tmavych a svétlych

barev kiize vytvari vkusny vzhled rukojeti. PouZzivaji se napi. kiize z buvola a skotu nebo
také ze Zraloka a rejnoka.

e Syntetické materialy

V soucasné dobé existuje nespocet syntetickych neboli uméle vytvorenych materialti
pouzivanych na vyrobu rukojeti nozl. Tyto materialy jsou ve vét§ing€ pfipadi velmi odolné
a disponuji skvélymi mechanickymi vlastnostmi. Mezi nejpouzivanéjsi patii napt. micarta,
zytel a kraton.

2.3.2 Montaze rukojeti

V soucasné¢ dob¢ existuje fada rtznych montazi rukojeti na cepel noze, zplsob
provedeni je rozdilny u otevienych a zaviracich nozu.

Rozdéleni spolu s priklady a naslednou charakteristikou:
e Rukojet’ otevienych nozi.
o Montéz na stopku.
o Montaz na trn.
e Rukojet’ zaviracich noz.
o Lineéarni zdmek.
o Ramovy zamek.
o Hibetni zamek.

o Krouzkovy zamek.

¢ Rukojet’ otevirenych nozii

Pfi montazi rukojeti na ¢epel u otevienych nozi rozlisujeme dva zakladni zptisoby,
montaz na stopku a na trn: [61, 62]

o Montaz na stopku

V prvnim piipadé (obr. 5 pozice I.), stopka je tvofena Casti noze za Cepeli piesné
kopirujici tvar rukojeti, na které jsou nanytovany stfenky. Jedna se o velmi pevny zptisob
montéaze, kde ptipadné zlomeni noZe v rukojeti je vylouceno.
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o Montaz na trn

Ve druhé varianté se nuz za Cepeli v oblasti rukojeti ztencuje a tvofi tzv. trn. Na tento
trn je nasunuta rukojet’ a upevnéna. Tato varianta je velmi rozvétvena vzhledem k moznym
zpusobiim upevnéni rukojeti na trn. Nytovana montaz na trn (obr. 5. pozice Il. — a), kdy je
rukojet’ nasunuta na trn, jehoz konec je rozklepan a brani ji v pohybu, je hojné vyuzivana
u skandinavskych nozu. Dal$i ¢asto pouzivanou variantou je zaSroubovana montaz (obr. 5.
pozice Il. — b), v tomto ptipadé je misto rozklepani na konci trnu vytvoien zavit, ktery spolu
S matici upeviuje rukojet’.

I. II.-a II.-b

Obr. 5.: Zpiisob montadzi rukojeti na cepel otevienych nozii, inspirovano z [46].
¢ Rukojet’ zaviracich noza

Oproti otevienym nozim je rukojet’ zaviracich nozii komplikovanéjsi konstrukce.
U zaviracich nozi je ¢epel uloZena na Cepu tak, aby bylo mozné niZ zavtit. V oteviené
poloze jsou Cepele vétSinou zajistény pojistnym mechanismem, ktery je soucasti rukojeti.
Pravé pojistny mechanismus je u zaviracich nozii velmi podstatnou soucésti, bez které
mohou byti tyto noze velmi nebezpecné. V dnesni dob¢ existuje nespocetné mnozstvi
riznych pojistnych mechanismti. Mezi zakladni druhy lze zatadit: [63, 64, 65, 66, 67, 3]

o Linearni zamek

Tento pojistny mechanismus zvany linearni zamek (z anglického Linearlock, nebo
také zvany Walkerlock) byl vytvofen americkym nozifem Michaelem Leonem Walkerem.
Jedné se o ocelovy list vytvoteny z pruzinové oceli, ktery je vlozen do rukojeti noze. Tento
list tlaci z boku na konec ¢epele pres malou kalenou kulicku. Pti otevieni list zapadne do
vybrouseného vyfezu na Cepeli, kde se opie o doraz a brani tak uzavieni noZe. Pfi posunuti
palcem pruzného listu do strany dochazi k uvolnéni Cepele a je mozno ji uzavrit. Kulicka,
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umisténa v horni ¢asti, snizujici tfeni pii otevirdni a pii zavieni zapadéd do dolicku v ¢epeli
a brani tak samovoInému otevieni. V dnesni dob¢ je tento mechanismus velmi popularni.
o Ramovy zamek

Ramovy zamek (z anglického Framelock) je velmi podobny piedchozimu
mechanismu. AvSak oproti linearnimu zamku ¢epel v uzaviené poloze nedrzi ocelovy list
uvnitf rukojeti, ale je blokovana pojistkou, ktera je soucasti rukojeti. To znamena ze, blokace
neni zajiSténa ocelovym listem, ale pfimo samotnym materidlem rukojeti. V porovnani
S linearnim zamkem je tento mechanismus mnohem pevnéjsi a bezpecnéjsi.

o Hirbetni zamek

Hibetni zamek (z anglického Backlock) se vyznacuje jednoduchym mechanismem
s nizkymi vyrobnimi ndklady. Pfiotevieni hibetni pojistka zapadne do vyfezu na zadni Casti
Cepele a brani jejimu uzavieni. Hibetni pojistka je upevnéna na ¢epu a v zadni Casti je
piitlacovana pruzinou. Diky stlaceni hibetni pojistky ve vybrani na konci rukojeti je Cepel
uvolnéna a 1ze ji zavrit.

o Krouzkovy zamek

Tento mechanismus byl vyvinut a patentovan Josephem Opinelem, a dodnes je
vyuzivan ve stejnojmenné francouzské firm¢ Opinel na vyrobu jejich typickych zaviracich
nozi. Jedna se o déleny ocelovy krouzek, jenz pooto¢enim zamezi zpétnému pohybu cepele.

2.4 Priklady nozi

Prvni piiklad pochazi z dilny nozite Jitiho PospiSila (obr. 6.). Jedna se o niz s pevnou
Cepeli, tato Cepel je vybrouSena do tvaru Skonkavné snizenym hrotem a je vyrobena
Z damaskové oceli. Rukojet’ je tvofena ocelovou zastitou, damaSkovym krouzkem
a kombinaci dvou dievin, akatu a ebenu. Rukojet’ je nasunuta na trn, na kterém je zajisténa
matici.

l':'.".: '__,_*". %a 2 ‘.ﬂ‘? . X s O " s e S e NEL 3

Obr. 6.: Priklad noze z damaskové oceli od Jiriho Pospisila. [68]
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Nasledujici niiZ je od nozife Josefa Pajla (obr. 7.). Jde o zaviraci niiz s pilkou a ¢epeli.
Tato Cepel je vyrobena z korozivzdorné oceli, vybrousena do tvaru se snizenym hrotem a je
zajisténa hibetnim zamkem. Stienka je zhotovena z jeleniho parozi.

Obr. 7.: Priklad zaviraciho noze od Josefa Pajla. [69]

Dalsi ntz byl vyroben opét Jifim PospiSilem (obr. 8.). NGz s pevnou Cepeli, jenz je
vyrobena z oceli vybrousené do tvaru se snizenym hrotem a parcialn¢ zakalena. Rukojet’ je
tvofena ocelovou zastitou a stienkami z jasanu pfinytovanymi na stopku noze.

Obr. 8.: Priklad parcidlné kaleného noze od Jiriho Pospisila. [68]

Zaviraci niz vyrabény firmou Opinel (obr. 9.). Cepel je vyrobena z korozivzdorné
oceli opatfena krouzkovym zdmkem a rukojet’ je vyrobena z bukového dieva.

=
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Obr. 9.: Priklad zaviraciho noze firmy Opinel.[70]
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2.5 Vlastni navrh

Pfi navrhu loveckého noze byl kladen diraz pifedevsim na jeho funk¢nost, s ohledem
na jiz zminéné ptredpoklady (kapitola 2.1). Zamérem bylo vytvofit niz, ktery by byl
pouzitelny na vétSinou ukonti s lovem spojenych. Nejedna se o univerzalni niz dokonale
vyuzitelny na vSechny tyto ¢innosti. Na nékteré ukony bude tento navrzeny ntiz vhodny vice
a na n¢které méné¢.

Z diivodi vysokych narokd na pevnost a spolehlivost byla zvolena konstrukce
S otevienou Cepeli. Mohla by vzniknout nezddouci situace pfi pouZiti konstrukce se zaviraci
cepeli, pfedevsim kdyz by pevnost zaviracich nozli nebyla dostacujici, napt. pfi zarazu.

Cepel byla navrzena ve tvaru s padajicim hrotem vzhledem k velké odolnosti $picky a
vybornym bodnym vlastnostem cepele tohoto typu. Kviili vysokym narokiim na fezné
vlastnosti byl zvolen vybrus tvaru ,V¢ sieznym thlem fazety 20°. Sitka &epele 30
milimetrd, byla zvolena kompromisem mezi pozadovanou velkou §ifkou noze vhodnou ke
stahovani a malou $ifkou zvySujici penetracni schopnosti vhodné k zarazu zvéie. Délka
cepele 100 milimetrii, byla zvolena tak, aby rychle usmrtila trpici zver pii zarazu, ale pritom
nebyla piili§ dlouh4 a tim $patnd ovladatelna, napf. pii vyvrhovani zvéte. Sitka éepele 2,6
milimetru, navrzend opét kompromisem mezi feznymi vlastnostmi a celkovou pevnosti
noze. Cepel s tvrdosti 60 HRC umozni kvalitni nabrouseni ostii s dlouhou trvanlivosti.

Rukojet’ bude tvofena difevénymi stienkami, které budu pfilepeny a nanytovany na
stopku noze. V tomto piipadé bude varianta vhodnéj$i nez montaz na trn. Tvar rukojeti

s dostate¢né velkou zastitou bude branit pfipadnému smeknuti ruky a poranéni pii velkém
tlaku na n0z.

Vlastni navrh loveckého noze (obr. 10.).

—

Obr. 10.: Nacrt viastniho navrhu loveckého noze.

2.5.1 Volba materialu cepele

Jako material Eepele bude pouzita chrom-vanadiova nastrojova ocel dle CSN 19 419
(1.2235, 80CrV2). Jedna se o nastrojovou ocel schemickym slozenim, (tab. 1.),
obrobitelnosti v zihaném stavu 12b, vyuZivajici se na fezné ndstroje, piredevSim na




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 26

zpracovani dieva. Pouziva se napt. na pilové listy pro strojni rdmové pily nebo je bézné

vyuzivana na vyrobu nozu u finskych nozifa. [71, 72, 73]
Tab. 1.: Chemické slozeni oceli 19 419. [74]

C Mn Si Cr \Y P S Ostatni
S, 0,70 0,30 0,20 0,45 0,08
chemické slozeni a oz o o s max max _
0
(rozbor tavby) v % 0,80 0,50 0,40 0.65 0,20 0,03 0,03

2.5.2 Volba materialu rukojeti

Na stienky bude pouzito tisové dievo. Konkrétné se jedna o tis Cerveny, latinsky zvany
Taxus baccata. [74]

Vzhledem ke svému velmi pomalému ristu a svym vynikajicim mechanickym
vlastnostem, pro které byl v minulosti velmi vyuzivan, se tis ve volné piirodé takika
nevyskytuje. Tis se vyznacuje houzevnatym a pruznym dievem a ve staré Anglii byl ¢asto
pouzivany K vyrob¢ lukd. Dnes je jeho dfevo vyuzivano vyjimetné Vuméleckém
nabytkarstvi, nebo k vyrob¢ hudebnich nastroji, Sperkti a amuleti. [74, 75]

Jadro tisu je pfechodné oranZovo-Cerveno-hnédé a casem tmavne. Dievo je husté,

nasem uzemi. [76]

Nyty maji mit podobnou tvrdost jako material stienky, aby nedochazelo k rozdilnému
ubéru materialu pii brouseni rukojeti. Z tohoto divodu budou pouzity nyty z hliniku, jez
maji vhodnou tvrdost a v kombinaci s tmavym vzorem navoskovanych dievénych stienek
budou tvoftit vkusnou kombinaci.

2.6 Tvorba 3D modelu

Dle prvotniho navrhu byl sestaven v CAD systému 3D model tvaru loveckého noze
(obr. 11.), jenz byl nasledné pouzit k vygenerovani drah pro CNC frézku. Tento model byl
vytvofen ve studentské verzi softwaru Inventor Professional 2019 od firmy Autodesk. Jedna
se on CAD systém umoznujici parametrick¢ modelovani.

Obr. 11.: 3D model navrhovaného loveckého noze.
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3 SESTAVENI TECHNOLOGICKEHO PROCESU

V této Casti bakalarské prace bude kladen diraz na sestaveni technologického procesu
pro vyrobu ¢epele loveckého noze, jakozto souhrnu ¢innosti, zvolenych a uspotadanych tak,
aby jejich vysledkem byl hotovy vyrobek. Vystupem této kapitoly bude technologicky
postup zaznamenany v piiloze ¢islo 1. [77]

3.1 Posouzeni technologi¢nosti
Jedna se o vyrobu V poctu jednoho kusu na strojich v jiz zavedené dilné¢.

Diky pozadavkiim na vysokou tvrdost a tim nutnost pouziti technologie tepelného
zpracovani lze vyrobu rozdélit do ¢tyfech fazi. V prvni fazi budou vyvrtany diry o priméru
6 mm a nasledné za pomoci technologie frézovani bude vytvofen tvar ¢epele, na které bude
vybrousen hruby vybrus s ptidavky na obrabéni po tepelném zpracovani. Druhou fazi bude
samotné tepelné zpracovani obsahujici kaleni a popousténi na tvrdost 60 HRC. Vzhledem
ke zvySené tvrdosti a tim 1 zhorSené obrobitelnosti po tepelném zpracovani ve tieti fazi
vyroby bude dominovat technologie brouseni, jez umozni vytvofeni kone¢ného vybrusu
spolu s ostiim a diky které bude dosazena pozadovana kvalita povrchu. Finalni fazi vyroby
bude montaz, pti které budou stfenky spolu s ¢epeli slepeny a snytovany dohromady.

Navrzeny material, ocel dle CSN 19 419, jez byl zvolen pro vyrobu (kapitola 2.5.1),
s obrobitelnosti 12b a moznosti dosahnout po tepelném zpracovani pozadovanou tvrdost je
z hlediska technologi¢nosti vhodny pro danou vyrobu.

Soucast je z technologického hlediska vyrobitelnd bez vétSich problémi.

3.2 Volba polotovaru

Polotovar byl zvolen jako plech o tloustce 3,2 milimetry a bude dodan o rozmérech
50 x 250 milimetrt.

3.3 Volba stroju
Volba stroju byla provedena vzhledem ke stavajicimu vybaveni Skolni dilny.
Strojni vybaveni potiebné pro zajiSténi vyroby dané soucasti:
e stojanova vrtacka — VS 20 A
e CNC frézka—FV 25 CNC A
e pasova bruska — Opti DBS 75
e pec elektricka — PK 12/12
e rovinnd bruska — BP 320 A

Detailni popis pouzitych stroji je uveden v piiloze ¢. 2.
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3.4 Volba nastroja

Obdobn¢ jako stroje, tak i nastroje byly ¢astecné zvoleny vzhledem k vybaveni Skolni
dilny.

Nastroje pouzité pfi vyrobe:
e Sroubovity vrtak — @ 6 mm, HSS Co
e fréza valcova ¢elni — @ 8 mm, HSS Co8
e Dbrousici pas — SAITEX LAX 75 x 1180 P80
e brousici kotou¢ — 250 X 32 x 76 — 99BA 60 K 9 V 40
e brousici papir — 637 KEPR A96, P80 az P2000
e sada brousicich kamenti — LANSKY 5

Detailni popis nastroju i s pouzitymi feznymi podminkami je uveden v piiloze ¢. 3.

3.5 Tepelné zpracovani

Tepelné zpracovani soucasti bude obsahovat kaleni a nasledné popousténi. Kaleni
probéhne v malé elektrické peci pfi teplotach v rozmezi 810-840 °C po dobu 10 minut
s naslednym ochlazenim v oleji. Popousténi na pozadovanou tvrdost 60 HRC bude
realizovano taktéz v malé elektrické peci pti teploté 200 °C po dobu 120 minut.

3.6  Generovani CAM drah

3D model tvaru cepele byl pouzit pro generovani CAM drah, a to konkrétné ve
studentské verzi softwaru Inventor Professional 2019 od firmy Autodesk s nastavbou
Inventor HSM, jenZ umoZnuje pravé zminéné generovani CAM drah.

Pfed samotnym generovanim drah je velmi dilezité spravné zvoleni upnuti obrobku.
V tomto piipade bude obrobek piipevnén na frézovaci ptipravek, ktery bude ndsledné upnut
ve sveéraku stroje. Obrobek bude k ptipravku piichycen pomoci tfi Sroubli. Dva z téchto
Sroubll budou prochazet otvory v obrobku, jenz byly vytvofeny v ptfedchozi operaci. Treti
Sroub je zprvu umistén mimo obrobek, avsak ndsledné v prubehu operace je presunut do jiné
polohy (obr. 12. a 13.).
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Obr. 12.: Upnuti v prvni édsti pred obrobenim.

Obr. 13.: Upnuti v prvni ¢asti po obrobeni.
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Po obrobeni v prvni ¢asti je stroj pozastaven a upnuti pomoci Sroubu a upinky je
presunuto na druhou stranu (obr. 14. a 15.).

Obr. 14.: Upnuti ve druhé casti pied obrobeni.

Obr. 15.: Upnuti ve druhé casti po obrobeni.
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Vzhledem Kk nutnosti pozastaveni stroje, kvili upnuti, byly vygenerovany dvé drahy

(obr. 16.a 17.).

Obr. 16.: Prvni drdha.

Obr. 17.: Druha drdha.
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Spravnost vytvotenych drah byla ovéiena ve 3D simulaci (obr. 18.).

kS OK &K

Obr. 18.: 3D simulace.

Postprocesor byl pouzit pro systém Heidenhain, ktery je obsazeny v softwaru firmou
Autodesk. Vysledny program v modulu Inventor HSM (obr. 19.).

Editor NC Funkee

Vykresleni drah nastrojd Porovnani soubori Pfenos Okno~ Napovéda~ - &

D [ Otevitt - [§d Ulozitjako -

Nows (K Zaviit ~ S Tisk ~
oy
=)

Soubor

osit = [ Zakladni nastavent

Kopirovat 3 - ¢ Maiit predetly Eadlku/ & :
53 Kopiro o Vybratvie X Smazat q @ Majit prededly ) Jdi na Fadku/&islo bloku ' & Go to Previous
o Vi

[

% © %) Krokzpét (3 Pfipajit soubor ¥ @ Najit nasledujici | Dalsi vyména nastroje B Goto Next

Majt

= g ° - iew
% E B @B Viosit & Krok dopredu (3 Viofit soubor 5 Nahradit 1 Piedchozi vyména ndstroje  Bookmarks B Toggle Indicators

Typ soubord [ Editace Najit Bookmarks

M Add Bookmark

0 BEGIN PGM LOVECKY NUZ MM

Collapse

Popis:
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220 ;

230
240
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260
270
280

; DATUM : 10.02.2019
; RIDICI SYSTEM : Heidenhain 530

X-15.167 ¥+19.069 z+0

BLK FORM 0.1 Z
2 X+234.833 Y+69.069 Z+3.2

BLK FORM 0

; UPNUTI : pripravek upnout do sveraku, dva srouby v pravo, sorub a upinka v levo
; NULOVY BOD V OSE X A Y : spodni levy roh pripravku
; NULOVY BOD V OSE Z : vrsek pripravku

; CISLO NASTROJE : 1
; NAZEV NASTROJE :
; PRUMER NASTROJE : 8 mm

Ql = 20 ; POSUV SJEZDU

Q2 = 90 ; PRACOVNI POSUV
CYCL DEF 32.0 TOLERANCE

CYCL DEF 32.1 TO.1

M5

L Z+150 FMAX

FREZOVANI PRVNI DRAHY, OSTRI NOZE
TOOL CALL 1 Z S1500

M3

L X+114.305 Y+12.633 RO FMAX
L z+8 FMAX

M8

L z+1.6 FQ1

Obr. 19.: Vysledny program.
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4 VYROBA

Tato kapitola bude zaméfena na samotnou vyrobu navrzené¢ho loveckého noze.
Jednotlivé operace dle technologického postupu (piiloha €. 1), jenz byl sestaven v predchozi
kapitole (kapitola 3.), budou detailné popsany, popiipadé doplnény obrazky ptimo z vyroby.

Prvni operaci, provedenou na obrobku, bylo orysovani polohy dér pomoci rysovaci
jehly a dul¢iku. Nasledné bylo provedeno vrtani dvou priichozich dér priméru 6 milimetri

na stojanové vrtacce.

Dalsi operaci bylo frézovani tvaru noze na CNC frézce FC 25 CNC A sfidicim
systémem Heidenhain. Jak jiz bylo zminéno v ptedchozi kapitole obrobek bude piipevnén
na frézovaci ptipravek, ktery bude nasledné upnut ve svéraku stroje. Detailni popis upnuti
(kapitola 3.6.). Upnuti pfimo na stroji (obr. 20.).

Obr. 20.: Upnuti polotovaru.
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Frézovani bylo provedeno frézou vélcovou ¢elni @ 8 mm za piivodu procesni kapaliny

(obr. 21.).

Obr. 21.: Frézovani tvaru.

Nasledujici operaci bylo vybrouSeni hrubého tvaru vybrusu na pasové brusce
(obr. 22.), za pouziti brousiciho pasu o zrnitosti 80.

Obr. 22.:

Pouzita pasova bruska.
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Velmi podstatnou ¢asti vyroby bylo tepelné zpracovani. Niz byl ohiat na teplotu
840 °C a nasledné rychle ochlazen v oleji (obr. 23.).

Obr. 23.: Kaleni noze v oleji.

Po kaleni nasledovalo popousténi pii teploté 200 °C po dobu 120 minut. Kompletni

tepelné zpracovani bylo provedeno na malé elektrické peci (obr. 24).

—

Obr. 24.: Pouzitd elektricka pec.
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Pro dosazeni mensi tloustky noze a rovnobéznosti bo¢nich ploch byl nliz obroben
z kazdé strany na rovinné brusce (obr. 25).

Obr. 25.: Brouseni tloustky noze.

Po této operaci nasledovalo finalni zhotoveni vybrusu noze, které¢ bylo provedeno
ruéné pomoci brousicich papira (obr. 26.).

Obr. 26.: Brousent findalniho vybrusu noZze.
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Pti brouseni finalniho vybrusu byla postupné snizovana zrnitost brousicich papiri a

tim bylo docileno lepsi kvality povrchu. Povrch noze po této operaci (obr. 27.).

Obr. 27.: Kvalita povrchu noze po brousent brousicimi papiry.

Kvalita povrchu byla nasledné zlepSena lestici pastou (obr. 28).

1
2 mm a stoupang Py (rozteg ) 0715 vo\e
MI12 x 0.75-6¢

Obr.28.: Kvalita povrchu noze po lesténi lestici pastou.
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Stienka noze byla vyrobena z tisového dieva, jenz bylo nafezano na desky, ze kterych
byl nasledné vyfiznut hruby tvar (obr. 29.).

e =

RS

Obr. 29.: Vyroba tisovych stienek.

Tyto stfenky byly pomoci dvouslozkového epoxidového lepidla pfilepeny, snytovany
a sesvorkovany k nozi (obr. 30.).

Obr. 30.: Lepeni rukojeti noze.
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Po vytvrzeni lepidla a odstranéni svorek byla rukojet’ vybrousena do konec¢ného tvaru
a navoskovana (obr. 31.).

Obr. 31.: Finalni tvar rukojeti noze.

Posledni operaci provedenou na vyrobku bylo vybrouseni ostii (obr. 32.).

Obr. 32.: Vybrousené ostii noze.
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5 ZHODNOCENI DOSAZENYCH VYSLEDKU

5.1 Zhodnoceni konstrukce

Tvar vyrobeného noZe odpovida pozadavkim na lovecky niz. Cepel byla vybrousena
do pozadovaného tvaru, jeji povrch byl vylestén do vysokého lesku. Ostii ma dostatecnou
ostrost. Dfevéna rukojet’ je pohodIna a pfi manipulaci neklouze z ruky.

5.2 Zhodnoceni vyroby
Technologicky postup byl sestaven spravné a byl ovéten vyrobou.

Po zakaleni a popusténi noze byla zmétena jeho tvrdost pomoci tvrdoméru, (obr. 33.).
Namétena tvrdost, 58 HRC, neodpovidala predpokladané tvrdosti, 60 HRC, ktera méla byti
tepelnym zpracovanim docilena.

5.3 Zhodnoceni pouzitych stroju a nastroji

Pouziti CNC frézovaciho stroje pro vyrobu Cepele noZe nebylo z ekonomického
hlediska idealni volbou. Stejného vysledku mohlo byti dosaZzeno i1 ekonomicky méné
naro¢néj$i variantou, napt. pouziti thlové brusky.

Pti pouziti pasové brusky na vybrouseni kone¢ného tvaru vybrusu namisto ru¢niho
brouseni pomoci brousicich papirdi mohl byt vyrobni ¢as podstatné kratSi. AvSak na ukor
kvality, jelikoz pii brouSeni na pasové brusce, kde je bér materialu podstatné vétsi nez u
ruéniho brouseni, mohlo dojit snaze k chybam, napf. nedodrzenim whlu vybrusu, nebo
piehifatim ostfi a tim zniceni vyrabéného noze.
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Obr. 33.: Méreni tvrdosti vyrobeného loveckého noze.
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ZAVER
Zadanim této bakalaiské prace byla vyroba loveckého noze, jakozto zédkladniho a
tradicniho nastroje vyuzivaného pii lovu, myslivosti a pobytu v pfirodé. Vyroba méla
probihat pfedevs§im s vyuzitim obrabécich technologii.

Jednotlivé ¢asti bakalatské prace:

e Uvodni rozebrani technologickych metod, jez byly vyuzity pii vyrobg,
predevsim technologie obrabéni a tepelného zpracovani.

e Piedpoklady loveckych nozi spolu s detailnim popisem piipadnych
konstrukci, naslednym vytvofenim vlastniho navrhu loveckého noze s volbou
pouzitych materiali a tvorbou 3D modelu navrzeného noze.

e Technologicky proces a jeho sestaveni se v§emi jeho nalezitostmi.

e Samotna vyroba loveckého noze podle navrzen¢ho technologického postupu
S detailnim popisem jednotlivych vyrobnich operaci.

e Zavérecné zhodnoceni dosazenych vysledki.

Vyroba probéhla bez vétsich problémi ve skolni i doméci diln€ v kombinaci strojniho
a rucniho obrabéni. Pravé zminéné rucni obrdbéni déla z vyrobeného noze ojedinély
exemplafr (obr. 34).

Obr. 34.: Vyrobeny lovecky niiz.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK A ODBORNYCH POJMU

Zkratka: Popis:

CAD Computer Aided Design

CAM Computer Aided Manufacturin

CNC Computer Numerical Control

NC Numerical Control

3D Trojdimenzionalni, trojrozmérny
Pojem: Popis:

hamon Parcialni kaleni ¢epeli nozi

kraton Termoplasticky elastomer [78]
micarta Vrstveny laminat vysoké hustoty [79]

zytel

Termoplasticky polymer obsahujici sklenéna vlakna [60]




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 49
SEZNAM PRILOH
Ptiloha 1 Vyrobni postup pro vyrobu loveckého noze.
Ptiloha 2 Seznam pouzitych strojui a zafizeni.
Ptiloha 3 Seznam pouzitych nastroja.




PRILOHA C.1

list1ze?2
Vyrobni postup pro vyrobu loveckého noze.
VUT v Brné ‘ r Nézev: Datum: List:
FSI, UST VYROBNI POSTUP LOVECKY NUZ 2322019 | 1ze2
Vyhotovil: Ventruba Petr Polotovar: 250 x50 x 3,2
Cislo op. Nazev a oznaceni stroje, Vyrobni nastroje,
poradové: zafizeni, pracovisté Dilna | POPIS PRACE V OPERACI | piipravky, méfidla
orientacni: Ttidici ¢islo a pomiicky:
< Orysovat polohu dér O 6 Listové pravitko,
0/0 Rucéni pracovisté § « rysovaci jehla,
£0 duléik
09411 O
Stolni vrtacka < Vrtat diry O 6 Vrtak Sroubovity
1 VS 20 A 8 o 06 - HSS Co
S0
o
04614 ®)
Konzolova frézka < Upnout do pripravku, Frézovaci
212 FV 25 CNC A §(V Frézovat konturu dle pripravek BP01
£ O | programu Fréza valcova
45214 o 38 — HSS CO8
Pasova bruska « Brousit hruby vybrus ¢epele, | Brousici pas
3/3 Opti DBS 75 5 ~ | spFidavkem 1 SAITEX LAX
g @) 75 x 1180 P80
05692 O
« Ocistit Technicky benzin
4/4 Ruéni pracovisté 5 ~
0
o
09621 O
Pec elektricka Kalit do oleje pFi teploté
5/5 PK 12/12 . 840 °C po dobu 10 minut
c
01585 S Y | Popustit pii teploté 200 °C
6 po dobo 120 minut
Na tvrdost 60 HRC
Rovinna bruska o Brousit tloust’ku z obou Brousici kotou¢
6/6 BP 320 A § o |stranna26 plochy
£0 250x32x76
05616 @) 99BA 60K 9V 40
— Brousit findlni tvar vybrusu | Brousici papiry
77 Ruéni pracovisté & 3 637-KEPR A96
= P80 — P2000
09421 |
— Lestit cepel Lestici pasta
8/8 Ruéni pracovisté ~§ = modra
S =

09421




PRILOHA C.1

list2ze?2
Vyrobni postup pro vyrobu loveckého noze.
VUT v Brné ‘ £ Nézev: Datum: List:
FSI, UST VYROBNI POSTUP LOVECKY NUZ 2322019 | 2ze2
Vyhotovil: Ventruba Petr Polotovar: 250 x 50 x 3,2
Cislo op. Nazev a oznaceni Stroje, Vyrobni nastroje,
poradové: zafizeni, pracovisté Dilna | POPIS PRACE V OPERACI | piipravky, méfidla
orientacni: Ttidici ¢islo a pomicky:
- Ocistit Technicky benzin
9/9 Ruéni pracovisté ~§ E
° T
09621 =
- Lepit a nytovat stfenky Dvouslozkové
10/10 Rucni pracovisté ~§ i epoxidové lepidlo
s 3
09531 =
- Brousit koneény tvar Brousici papiry
11/11 Ruéni pracovisté = s | rukojeti 637-KEPR A96
= P80 — P400
09811 =
— Voskovat rukojet’ Karnaubsky vosk
12/12 Ruéni pracovisté & g Véeli vosk
g = Lnény vosk
09811 a
Brousit ostfi na vhel 20° Sada brousicich
13/13 Ruéni pracovisté kament

09421

Domaci
dilna

LANSKY
Mineralni olej




PRILOHA C.2

Seznam pouzitych stroji a zatizeni. [80]

list1z5

Stolni vrtacka — VS 20 A

KOVOSVIT MAS

HLAVNI TECHNICKE UDAJE

Pracovni rozsah

maximalni prameér vrtani mm 25
maximalni fezany zavit M 20
vyloZeni vietene mm 250
Mretene kpikladnt desce i 500/ 150
Pracovni stil

upinaci plocha mm 280 x 355
Vietene

maximalni pohyb vietene mm 350
pramér konce vietene mm 40
kuzel ve vietenu MORSE 3
maximalni zdvih vietene mm 160
rozsah otaéek vietene min’ 71 -2 800
rozsah posuvti na otacku mm 0,08 -0,32
vykon hlavniho motoru kW 15
Stroj

celkovy prikon kw 1,7
rozmér — délka mm 970
rozm¢r — Sirka mm 510
rozmér — vyska mm 1340
hmotnost kg 400




Seznam pouzitych stroji a zatizeni. [80]

PRILOHA C.2

list2z5

Vertikalni konzolova frézka — FV 25 CNC A

OSO - Obrabéci stroje Olomouc

HLAVNI TECHNICKE UDAJE

Pracovni rozsah

podélny pojezd — osa X mm 760
pti¢ny pojezd — 0sa Y mm 355
svisly pojezd — osa Z mm 152
maximalni zatizeni stolu kg 200
Pracovni stiil

upinaci plocha mm 300 x 1 300
pracovni posuv — 0sa X mm-min 2,5-3000
pracovni posuv — 0sa Y mm-min* 2,5-3000
pracovni posuv — 0sa X mm-min* 2,5-3000
rychloposuv — osa X mm-min™ 9 000
rychloposuv — osa Y mm-min™ 9 000
rychloposuv — osa Z mm-min* 9 000
Vieteno

kuzelova dutina ISO 40
rozsah otadek min™ 50 — 6 000
vykon hlavniho motoru kW 55
Stroj

celkovy prikon kw 7,5
rozmér — délka mm 2385
rozmér — Sirka mm 2750
rozmér — vyska mm 1500
hmotnost kg 1500




Seznam pouzitych stroji a zafizeni. [81]

PRILOHA C.2
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Pasova bruska — OPTI DBS 75

OPTIMUM Maschinen — Germany

HLAVNI TECHNICKE UDAJE

Pracovni rozsah

rozmer mm 85 x 215
Brousici pas

rozmér brousiciho pasu mm 75x 1180
rychlost brousiciho pasu ms* 11
Motor

otacky min* 3000
vykon kw 11
Stroj

celkovy prikon kW 1,1
rozmér — délka mm 665
rozmér — §itka mm 460
rozmér — vySka mm 370
hmotnost kg 62




Seznam pouzitych stroji a zatizeni.

PRILOHA C.2

list4z5

Pec elektrickd komorova — PK 12/12

HLAVNI TECHNICKE UDAJE

Vnitini rozméry

délka mm 400
Sitka mm 200
vyska mm 150
objem | 12
Stroj

maximalni teplota °C 1200
maximalni nosnost kg 15
celkovy prikon kw 4,5
rozmér — délka mm 650
rozmér — Sirka mm 500
rozmér — vyska mm 550
hmotnost kg 80




PRILOHA C.2  list525

Seznam pouzitych stroji a zatizeni. [80]

Rovinna bruska vodorovna — BP 320 A JUNKER Group

-5

\
A
23
[ v

HLAVNI TECHNICKE UDAJE

Pracovni rozsah

nejveétsi Sitka brouseni mm 320
nejvetsi délka brouseni mm 1000
nejvétvé'i vySka brouseni pfi novém mm 350
kotouci

Pracovni stiil

upinaci plocha mm 320 x 1 000
podélny pohyb stolu mm 1060
pti¢ny pohyb stolu mm 350
rychlost podélného posuvu stolu m-min™ 15-20
minimalni pfisuv mm 0,001
Vretenik

brousici kotou¢ (0 x §ika x dira) mm 250 x 32 x 76
obvodova rychlost ms™ 35
vykon motoru kw 4
Stroj

celkovy prikon kw 15
rozmér — délka mm 4100
rozmér — Sifka mm 1750
rozmér — vyska mm 2125
hmotnost kg 3400




PRILOHA C.3
Seznam pouzitych nastroju. [82, 83]

list1ze3

Nazev: Sroubovity vrtak s valcovou stopkou

Oznagen: @ 6 HSS Co — CSN 221127

Material: rychlofezna kobaltova ocel — 5 % kobaltu

Rozmér: @ 6 mm, délka fezné ¢asti 57 mm, celkova délka 93 mm
Vyrobce: STIMZET

Pouzita fezna rychlost: 16 m'min™

Pouzity posuv: rucni

(oub --’-'_.m.
« o

—"

Nazev: fréza valcova Celni s valcovou stopkou

Oznaceni: ¥ 8 HSS Co8 - 140618

Material: rychlofezna kobaltova ocel — 8 % kobaltu

Rozmér: O 8 mm, délka fezné ¢asti 19 mm, celkova délka 69 mm
Vyrobce: ZPS — frézovaci nastroje

Pouzita fezna rychlost: 24 mmin™*

Pouzity posuv na zub: 0,021 mm
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Seznam pouzitych nastroju. [84, 85]

list2ze 3

Nazev: brousici pas

Oznaceni: SAITEX LAX 75 x 1180 P80
Material: umeély korund hnédy

Rozmeér: pas—75x 1180

Zrnitost: 80

Vyrobce: SAITEX

Pouzita fezna rychlost: 11 ms™

Pouzity posuv: rucni

Nazev: brousici kotou¢ plochy
Oznaceni: 250x32x76 —99BA 60 K9V 40
Material: umély korund bily

Rozmér: 250 x 32 x 76

Zrnitost: 60

Vyrobce: CARBORUNDUM ELECTRITE Czech Republic — TYROLIT

Pouzita fezna rychlost:

35ms™

Pouzity podélny posuv:

15 m-min’?
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Seznam pouzitych nastroju. [86]

list 3 ze 3

Nazev: brousici papir

Oznaceni: 637-KEPR A96

Material: umély korund hnédy

Rozmér: arch —280 x 230 mm

Zrnitost: 80; 120; 240; 400; 1 000; 1 500; 2 000
Vyrobee: CARBORUNDUM ELECTRITE Czech Republic
Pouzita fezna rychlost: rucni

Pouzity posuv: rucni

Nazev: sada brousicich kamenu

Oznaceni: brousici sada LANSKY 5

Material: umély korund

Rozmér: 12 x 100 mm

Zrnitost: 70; 120; 240; 600; 1000

Vyrobce: LANSKY SHARPENERS

Pouzita fezna rychlost: rucni

Pouzity posuv: rucni




