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Technologie výroby základních materiálů ze dřeva a na bázi dřeva

ÚVODEM 

• Většinu výrobků lze vyrábět mnoha způsoby.
•  Navrhnout výrobu jednoho výrobku není obvykle složité. 
• Uspokojit zákazníka jedním výrobkem lze však výjimečně. 
• Čím širší je sortiment výrobků a jejich variant, , tím  složitější musí být výrobní 
zařízení a tím větší jsou i možnosti výběru vstupních materiálů nebo polotovarů. 
• Zákazník může být spokojen, složitost řešení takové výroby je však vysoká. 

VI 9­10:51

TERMINOLOGIE 

Výroba nebo výrobní proces­ souhrn všech pracovních a 
technologických procesů a činností, při nichž se mění 
pracovní předměty (tj. suroviny a polotovary) na 
výrobky. 

Technolog obvykle navrhuje nejen jak, ale i z čeho se bude vyrábět. 
Musí proto znát druhy a vlastnosti vstupních materiálů stejně jako jednotlivé 
operace, jejich sled a způsob provádění, a mít alespoň představu o 
existujícím strojně technologickém zařízení, jeho vlastnostech a možnostech, 
které nabízí. 

VI 18­19:48

Prvovýroba ­ výroba zpracovávající obvykle přírodní surovinu 
a vyrábějící materiály pro následné výroby. Výrobky ze 
závodů prvovýrobního charakteru obvykle nejsou hotovým 
výrobkem pro konečného spotřebitele. Ve dřevozpracujícím 
průmyslu představuje hlavně pilařskou výrobu, výrobu dýh, 
překližek, laťovek, spárovek, třískových a vláknitých desek 
a ostatních velkoplošných materiálů, výrobu přířezů a další 
výroby jim blízké. Druhy výrob nelze výčtem přesně vymezit. 

VI 18­19:49

Technologický proces ­ soubor činností, při kterých se přetváří pracovní 
předmět na hotový výrobek, kdy se tvarově, objemově nebo jakostně mění 
materiál. 

Technologie
 ­ původně nauka o metodách a způsobech zpracování suro­ 
vin. Dnes se termínem technologie nebo technologie výroby 
obvykle označuje souhrn výrobních způsobů v určitém 
výrobním procesu. Popisuje jednotlivé výrobní operace, jejich 
následnost a vztahy (např. technologie výroby řeziva). Je tak 
téměř synonymem termínu technologický proces. 
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VI 9­10:51

Operace ­ jeden krok výrobního procesu. 

Výrobní operace ­ krok dílčí změny suroviny nebo 
polotovaru. Je prováděný obvykle jedním druhem nástroje 
nebo stroje (např. krácení řeziva změna rozměru, sušení ­ 
změna vlastnosti). 

Nevýrobní operace ­ krok, který je ve výrobním procesu 
nutný, ale nedochází při něm ke změně objemu, tvaru nebo 
vlastností suroviny (např. měření, balení, skladování, 
doprava). 

Pracovní proces ­ zásahy pracovníka do procesu výroby. 
Způsob, jakým pracovník sám přeměňuje (ručně nebo 
pomocí nástrojů) nebo napomáhá přeměně (např. obsluha 
strojů) suroviny nebo polotovaru na hotový výrobek. 

jak se dělí

9 11­11:19

Technika ­ původně pracovní způsob, charakterizovaný určitým 
stupněm zručnosti (technika práce, např. řezbářství). Dnes 
častěji označuje souhrn pracovních prostředků (např. nářadí, 
nástroje a výrobní stroje, mechanizační zařízení) sloužících k 
výrobě. 
Mechanizace ­ obecně všechna technická zařízení, která člověk 
vytvořil k usnadnění fyzické práce. Obvykle však mechanizaci 
chápeme v užším smyslu ­ ne základní výrobní stroje, ale jejich 
vybavení vkládacím, upínacím, podávacím, odebíracím a 
dalšími zařízeními (např. rozebírače, obraceče, ukladače) a 
veškerou dopravní, zvedací a manipulační techniku. 

8 13­16:30

Zdroj dřeva ­ les

• Zdrojem dřeva jsou převážně dřeviny rostoucí na lesní půdě. Zhruba 25% zemského povrchu 
tvoří lesy. V České Republice je podíl lesní půdy necelých 34% celkové rozlohy.

Biojack 300E Multifunction machine for cutting and loading wood ­ YouTube

8 15­18:27

8 13­10:34

1. PŘÍPRAVA SUROVINY PŘED 
ZPRACOVÁNÍM

Lesnická práce ­ VÁHOVÁ PŘEJÍMKA DŘEVA

11_lhp.pdf (applicationpdf objekt)

Dřevařský průmysl v České republice 0209 časopis Stavebnictví Expodata Brno

Měření zásob dřevní hmoty nastojato

8 13­10:34

Výrobní program dřevařského závodu je závislý na pracovních
 činnostech souvisejících s přípravou suroviny (kulatiny, výřezů aj.).

http://www.youtube.com/watch?v=d68ql6vsk9w&feature=related



LESNÍ HOSPODÁŘSKÝ PLÁN - LHP







HOSPODAŘENÍ  V  LESÍCH


- les byl výnosným pozemkem, (relativně dlouhou reprodukční dobu),


- Zdrojem přímého hospodářského užitku:
1. dřevní hmoty popřípadě jiné biomasy vhodně  zužitkovatelné 
2. stelivo, kůra, pryskyřice, 
3. lesní plody  
4. lov zvěře a pastvu dobytka


- další mimoprodukční funkce 
1. hydroklimatické, 
2. krajinotvorné
3. půdoochranné
4. celospolečenské – význam kulturní a rekreační .







LESNÍ HOSPODÁŘSKÉ PLÁNY


- vyhotovených na dobu deseti let.


- jde o velmi podrobné elaboráty - podrobných  průzkum území … 


1. podrobná  analýza stanoviště


2. klimatických podmínek


3. pedologický


4. zoologický


5. fytocenologický atd. 


Základem pro vypracování lesního hospodářského plánu je 
INVENTARIZACE JEDNOTLIVÝCH POROSTŮ –


- tvar lesa, dřeviny, stáří







- Každý porost nese trvalé číselné označení  v rámci systému 
porostů  a je prostorově  znázorněn na  LESNICKÉ POROSTNÍ 
MAPĚ  v měřítku 1 : 5000


Na základě inventarizace  porostů vznikne podrobný přehled  o 
zásobě dřevní hmoty  a o věkové skladbě porostů. → přírůstová 
schopnost porostů → stanovení  těžby dřeva .







- Lesní hospodářský plán stanovuje pro jednotlivé porosty :


1. výši a druh těžby  na decenium ( tj. na desetiletí )


2. způsob těžby včetně  způsobu obnovy porostů 


3. ostatní doplňkové instrukce (likvidace dřevní hmoty z 
porostů, pokyny pro budování závlahové sítě atd.)


Lesní hospodářské plány a hospodářské osnovy jsou nástrojem 
vlastníka lesa a obsahují ustanovení ZÁVAZNÁ A 
DOPORUČUJÍCÍ


ZÁVAZNÝMI  UKAZATELI A ÚDAJI LHP jsou :
1. maximální celková výše těžeb 
2. minimální podíl melioračních a zpevňujících dřevin při 


obnově porostu 







HOSPODÁŘSKÉ TVARY LESA


Každý lesní porost je charakterizován především svým : 


ZPŮSOBEM VZNIKU :
A) les vysokokmenný  - porost vznikl generativním způsobem, tedy ze 


semen, přirozeně – vysemeněním stromů a 
přirozeným vyklíčením.


B) les výmladkový - neboli pařezina, tedy les nízký, který vznikl            
pařezovou , nebo kořenovou  výmladností –
tedy vegetativní formou 


C) les vzniklý uměle - síjí semen, nebo sadbou sazenic







- PODLE ZPŮSOBU OBNOVY LESA ROZEZNÁVÁME :


Les vysokokmenný (kmenovina):
1. v ČR zaujímá převážnou část lesů
2. Hospodářské lesy (produkce dřevní hmoty) 
3. charakteristická dlouhá produkční doba (doba obmýtní 80 – 160 let)
4. Obhospodařuje se holosečí, podrostně (clonně), násečně, výběrově


Les nízký (pařezina):
1. porosty listnatých dřevin se schopností výmladků (tedy výhonků, 


schopnost se  s přibývajícím věkem snižuje)
2. produkční doba je poměrně krátká (10 – 40 let) dle podmínek a         


dřeviny
3. v našich podmínkách je tvoří především dřeviny ak, bř, bk, db, hr, jl, ol, tp, 


vr a četné listnaté křoviny,
4. jednoduchý způsob odmítí, nekvalitní dřevo
5. většinou břehové porosty
6. Obhospodařuje se holosečí







Nepravá kmenovina
1. ponecháme – li pařezinu  přerůst do vyššího věku, blízkého době 


obmýtní vysokokmenného lesa
2. že kořenové náběhy  jsou obvykle silnější  a rozložitější, než je tomu  u 


stejně starých stromů  vzniklých generativně


Sdružený les (les střední)  -
1. Je typem lesa etážového (patrového), kde jednotlivá stromová patra 


(etáže)  mají vzájemně stejnou věkovou souvislost .
2. na téže ploše  je spodní porost, který je tvořen lesem výmladkovým a 


horní etáž je věkově starší 
3. svrchní etáže se postupně redukují a nahrazují kvalitními jedinci ze 


spodního patra







ZAKLÁDÁNÍ POROSTŮ  


- má velký význam  v lesním ekosystému má zakládání porostů umělým 
způsobem (mimo přirozenou obnovu lesa).


- lze zobecnit i na obnovu břehových porostů, doprovodné zeleně 
komunikací, mimolesní zeleně v krajině a při rekultivacích . 


obnova :
1. Vegetativní
2. Generativní







VEGETATIVNÍ ROZMNOŽOVÁNÍ DŘEVIN  A VEGETATIVNÍ 
OBNOVA POROSTŮ 


Obnova  pařezinovými ( kořenovými ) výmladky :


nejstarší způsob obnovy listnatých a výjimečně i jehličnatých dřevin


po pokácení na pařezech vyrazí ze spících pupenů nové výhonky, 
které s postupem doby na spodní části zbytní  a vytvoří nový oddenek a 
kmen .


někdy dojde k tomu , že se vytvoří výmladky kořenové
Obnova pomocí řízků 


se schopnosti zakořenění  částí letorostů  z postranních pupenů, 
nařežou se řízky  z větví a tyto se napíchají do půdy (stabilizace 


břehů, PEO, (vrbové plůtky, záplety)). 
Obnova speciálními zahradnickými způsoby 


vegetační obnova již založených porostů keřů či některých dřevin, kdy 
se používají  kořenové řízky – odnože, dále se používá zakořeňování 
větví (ohnutím a zasypáním do půdy) 







GENERATIVNÍ  ROZMNOŽOVÁNÍ DŘEVIN , ZAKLÁDÁNÍ JEJICH 
POROSTŮ , PÉČE O ZALOŽENÉ KULTURY 


Obnova  porostů síjí 
na půdu, která je buď nepřipravená nebo připravená, se vpraví semena 
dřevin :


1. semena rozhází  rovnoměrně po celé ploše tzv. PLNOSÍJI
2. sejí se do řádek SÍJE ŘÁDKOVÁ,
3. sejí se do  menších jamek SÍJE MISKOVÁ


Obnova  porostů sadbou 
děje se pomocí malých jedinců – sazenic z porostů tzv. SAZENICE  
NÁLETOVÉ .
zalesňování sazenicemi, vypěstovanými v tzv. lesních (nebo okrasných 
popř. ovocných ) školkách: 


1. jde o sazenice ŠKOLENÉ (sazenice, vzniklé  přesazením rostlinek 
vyklíčených ze semene ( tzv. semenáčků ) na další část do  školky).


2. sazenice NEŠKOLENÉ (semenáčky zůstanou po vyklíčení na svém místě  
až do vyzvednutí  sazenice - do 2 letech)







DRUHY SAZENIC 


Prostokořenné
- Mají po vyzvednutí z půdy  volné kořeny , pouze se zbytky zeminy .
- Manipulace s nimi je možná pouze v mimovegetačním období .


Krytokořenné (obalované)
- jsou pěstovány v obalech, které umožní jejich vyzvednutí s balem
zeminy, takže jejich  kořenový systém je zachován neporušen 
- Mohou se používat prakticky celoročně .


někdy jsme nuceni používat zvláštní výpěstky (např. vysazování liniové 
doprovodné zeleně kolem komunikací, břehových porostů či jiných 
speciálních útvarů - sazenice až do 2 – 3 m výšky, které označujeme jako 
poloodrostky či odrostky)


ZASÁZÍME-LI, POPŘÍPADĚ ZASEJEME-LI PLOCHU, KDE 
VZNIKNE NOVÝ POROST, MLUVÍME O ZALOŽENÍ KULTURY (do 
výšky 2 – 3 m)







PÉČE O ZALOŽENÉ POROSTY ( PÉČE O KULTURY )


Během růstu porostu se provádí:


• plecí seče (do stáří porostu 20 let)


• prořezávky (tyčovina)


• probírky (kvalitativní)







přibližování  dřeva z porostů se děje :


• Ručně ( v případě prořezávek ) 
• Na saních
• Koňmo
• Mechanismy (lanovkami, traktory kolovými, nebo pásovými 
popř. kombinovaně)
• Historicky plavením 







Sortiment :


• Vytěžené kmeny v celých délkách se nazývají SUROVÉ KMENY , slabší 
sortimenty TYČOVINA


• Kmeny krácené na výřezy s min. průměrem na slabším konci 14 cm se 
nazývají KULATINA


• Zvlášť cenné kulatiny se nazývají VÝŘEZY ( např. pro potřeby dýhárenské  
tzv. kulatina na loupání – loupačka  atd. )


•


•Měrnou jednotkou dřeva je plnometr (plm), což je skutečné množství  dřevní 
hmoty uvedené v m3. Rovnané dřevo se udává v prostorové míře , která se 
nazývá prostorový metr (prm), což je hranice  vyrovnaného dřeva o rozměru 
100 x 100 x 100 cm


• prostorový metr není totožný se skutečnou hmotou m3, platí vztah , že :
plm (m3)= prm . f







Lesní hospodářství se vyvíjelo velmi dynamicky, od prvních 
lánových soustav  až po dnešní systém.


- Základním předpisem pro hospodaření v lesích je zákon č. 
289/1995, o lesích a o změně a doplnění některých zákonů


… účelem tohoto zákona ( §1) je „stanovit předpoklady pro 
zachování lesa , péči o les a obnovu lesa jako národního 
bohatství , tvořícího nenahraditelnou složku životního 
prostředí , pro plnění všech jeho funkcí a pro podporu trvale 
udržitelného hospodaření v něm “


Zákon se vztahuje na lesní půdní fond , což jsou pozemky  trvale
určené k plnění  funkcí lesů , které jsou chráněny  a jejich 
odnětí původnímu účelu je velmi obtížné .


- Hlavní zásadou tohoto zákona je to , že uživatelé lesních 
pozemků  jsou povinni s lesními porosty plánovitě hospodařit 
podle lesních hospodářských plánů , nebo lesních osnov ( dle 
velikosti lesního majetku ) schválených orgány státní správy 
lesního hospodářství tak , aby se zvyšovala úrodnost lesních 
pozemků a produkce dřevní hmoty při současném zabezpečení 
ostatních funkcí  lesa







Organizační schéma LČR
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8 13­10:35

1.1 Surovinová základna, základní pojmy, rozděleni surového dřeva

Zdrojem produkce dřeva jsou dřeviny rostoucí převážně na les­ní půdě a částečně na 
ostatních půdách.
Česká republika je poměrně bohatá na lesní půdy. Podíl lesních půd chce­me nejen 
zachovat, ale ještě jej rozšířit, jak je patrné z tabul­ky 1. 

Statistika uvádí, že na lesní půdu připadá z celého území státu 35 %, 
tj. asi 4 430 tisíc ha.

Dřevo je výborným obchodním artiklem, proto se část produk­ce dodává na export, a část se naopak importuje; dovážíme např. surovinu na okrasné 
dýhy, hudební nástroje apod. Množství dová­ženého dřeva však klesá a hledají se tuzemské náhrady.
V roce 1950 činil dovoz 177 tis. m3, v roce 1960 jsme do­vezli 97 tis. m3, v roce 1970 to bylo 92 tis. m3, v roce 1980 pak 87 tis. m3.
V polohách s nižší nadmořskou výškou (asi do 400 m n.m.) převládají listnaté a smíšené lesy, ve vyšších polohách pak lesy jehličnaté.
Lesní hospodářství je odvětví národního hospodářství, které zajištuje trvalou produkci dřevní suroviny. Přesto však je nutno dřevní hmotou maximálně 
šetřit, a to vzhledem k celosvětovému ne­dostatku této suroviny, vzhledem k tomu, že náš dovoz se snižuje (devizová závislost, omezování 
diskriminačního charakteru, kolí­sání cen aj.).

8 13­10:39

Naše  společnost zdůrazňuje mnohostrannou funk­ci lesa. Jde o lesy
•  rekreační, 
• lesoparky,
•  lesy ochranné, 
• lesy produkční.

V ochranných lesích se bude těžit velmi omezeně, aby nebyl narušen ráz krajiny.

8 13­10:41

U většiny našich hlavních lesů je délka období, za které na­rostou do parametrů vhodných 
na zpracování, asi 80 až 120 let. Aby byla zabezpečena trvalá produkce dřevní hmoty dnes 
i v budouc­nosti, musí se těžit jen přírůstek. Množství dřeva, které můžeme těžit bez 
ohrožení trvalé produkce, je závislé na zásobách dřeva v lesích. Stanovuje se na začátku 
každého desetiletí a vypracová­vají se hospodářské plány porostů v polesích.

Zásoba dřevní suroviny v lesích ČSSR tvořila v r. 1950 665 mil. m3, 
v roce 1975 866 mil. m3, v r. 1990 se předpokládá zásoba 884 mil. 
m3. Vzhledem k tomu, že množství dřevní suroviny
vzrůstá, je možné zvýšit roční těžbu. Pro rok 1950 to bylo 9,4
mil. m3 , v roce 1975 16,2 m3   a odhad na rok 1990 se počítá 18,2
mil. m3 .

trochu historie:

8 13­16:27

Víte také, že dřevo na jeden srubový dům vyprodukují naše české lesy zhruba za 4 minuty? A 
že zásoba dřevní hmoty v lesích České republiky za posledních 15 let vzrostla o 20%?

dneska:

Těžba dřeva

• Velmi často je neodborně prezentováno, že těžba dřeva v podstatě ničí a likviduje životní 
prostředí, přitom roční vytěžené množství dřeva je podstatně nižší než jeho roční přírůstek. 
Celkový roční přírůst dřevní hmoty v Č.R. je cca 18 mil. m3 a ročně se vytěží kolem 15 mil. m3 
dřeva. Z toho je patrné, že zásoby dřevní suroviny se v našich lesích každoročně zvyšují. To 
může mít naopak za následek přestárlé stagnující porosty, které jsou náchylnější k poškození 
biotickými i abiotickými činiteli, a které "zabírají" místo porostům novým.

SMEP 3.1 Vyhledávač

SMEP 3.1 Vyhledávač
SMEP 3.1 Vyhledávač

8 13­16:53

Zásoby dříví v lesních porostech

8 13­16:54

Těžba dřeva v ČR

http://www3.czu.cz/php/skripta/kapitola.php?titul_key=64&idkapitola=152
http://www3.czu.cz/php/skripta/kapitola.php?titul_key=64&idkapitola=152
http://www3.czu.cz/php/skripta/kapitola.php?titul_key=64&idkapitola=152
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8 13­10:45

Dřevo je výborným obchodním artiklem, proto se část 
produk­ce dodává na export, a část se naopak importuje; 
dovážíme např. surovinu na okrasné dýhy, hudební nástroje 
apod. Množství dová­ženého dřeva však klesá a hledají se 
tuzemské náhrady.
V roce 1950 činil dovoz 177 tis. m3, v roce 1960 jsme do­
vezli 97 tis. m3, v roce 1970 to bylo 92 tis. m3, v roce 1980 
pak 87 tis. m3.
V polohách s nižší nadmořskou výškou (asi do 400 m n.m.) 
převládají listnaté a smíšené lesy, ve vyšších polohách pak 
lesy jehličnaté.
Lesní hospodářství je odvětví národního hospodářství, které 
zajištuje trvalou produkci dřevní suroviny. Přesto však je 
nutno dřevní hmotou maximálně šetřit, a to vzhledem k 
celosvětovému ne­dostatku této suroviny, vzhledem k tomu, 
že náš dovoz se snižuje (devizová závislost, omezování 
diskriminačního charakteru, kolí­sání cen aj.).

8 13­10:47

Pro pochopeni dalšího výkladu se musíme seznámit se zá­kladními pojmy:
• Manipulace s kulatinou. Patří sem všechny práce spojené s rozměřováním, rozřezáváním kmenů 
na výřezy jmenovitých délek.
•  Kulatina je surové dřevo v původním tvaru.
•  Surové dříví je název pro pokácené, odvětvené, odkorněné kmeny nebo výřezy, určené pro další 
zpracování.
• Manipulant s kulatinou je pracovník ovládající všechny způsoby rozměřování   kmenů na 
výřezy. Má na starosti evidenci a orga­nizuje pracovní čety.
• Surový kmen je odvětvený strom, odkorněný v celé délce,, na němž nebyla provedena 
manipulace. Každý kmen, nebo výřez musí být na dolním čele označen číslem kmene, délkou, 
tlouštkou a označením podle ČSN, podle sortimentu.
• Výřez je část kmene vzniklá jeho příčným rozřezáním (např. pilařský, sloupový, pražcový, 
rezonanční).
•  Dolní čelo výřezu je plocha příčného řezu u výřezu a označuje se do na tlustším konci.
•  Horní čelo (čep) výřezu je plocha příčného řezu u výřezu, ozna­čuje se dn na tenčím konci.
•  Střední tlouštka je tlouštka měřená v polovině délky kmene ne­bo výřezu d1/2.
•  Sortiment dřeva je souhrnné označení pro dřevní hmotu určenou k účelovému použití (výřezy 
pilařské, sloupovina, výřezy praž­cové aj .).

8 13­10:51

 K hlavním sortimentům surového dříví patří výřezy:
•  pilařské PV
•  sloupovina S
• důlní dřiví DV
•  tyče a tyčky TK,TY
•  vlákninové VL
•  průmyslové RP 
•  palivové dříví PD.

Sortimenty surového dříví se rozděluji podle ČSN (údaje jsou
uvedeny v tab. 4 učebnice   3.Žák, MATERIÁLY, str. 85).

8 13­10:58

Rozumíme jimi výřezy určené pro pilařské zpracování, staveb­ní účely, výrobu pražců. 
Pilařský se zpracovávají prakticky všech­ny dřeviny.
Rozdělení jehličnatých průmyslových výřezů podle druhu je uvedeno v tab. 2.
Rozdělení listnatých průmyslových výřezů podle druhu je uve­deno v tab. 3.

a) Pilařské výřezy

8 13­17:06 8 13­17:08
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8 13­10:59

Tabulka 2Nejmenší délky a tlouštky horního čela výřezu do

1) Smrk a jedli na výrobu hudebních nástrojů je možno dodávat od délek 1,3 m a nejmenší tlouštky kmene u smrku 300 mm a u jedle 600 mm.
2) Borovici a modřín na výrobu pražců je možno dodávat do určených dřevařských závodů v délce 2,60 m a jejích násobcích.
3) Výřezy pro stavební účely je možno dodávat s menším rozměrem vrcholku, jak je uvede­no v této tabulce.
4) Nedohodne­li se dodavatel s odběratelem jinak, hospodářská smlouva uvádí délky vý­řezů jakostních tříd I a II, které stoupají po 0,10 m,
 jakostních tříd III a IV, které stoupají po 0,25 m. Tlouštky výřezů všech jakostních tříd stoupají po 10 mm.

8 13­11:00

Tabulka 3Nejmenší délky a tlouštky horního čela výřezu dn

Poznámka:
1) Výřezy určené nadvýrobu pražců se vyrábějí v délkách 2,6 m a jejich násobcích
s nejmenší tloušťkou čepu 280 mm. Kromě toho je možno po dohodě s výrobcem a do­davatelem
 provádět výřezy na výrobu pražců v délkách i 2,50 m.
2) Výřezy o rozměrech čepu 120 ­ 140 mm je možno po dohodě s výrobcem a odběratelem dodávat do dřevařských závodů,
 které jsou zařízeny na pořez tenké kulatiny.
3) Dohodnutím stran (odběratele s dodavatelem) je možno povolit i průměr čepu menší, než se uvádí v tabulce 1.

8 13­11:03

Sloupovinou rozumíme kmeny, z nichž lze příčným řezem zís­kat alespoň jeden sloupový 
výřez. Sloupový výřez je část kmene jmenovité délky a tlouštky na tenkém konci (čepu). 
Používá se ho k výrobě impregnovaných sloupů. Na délku každého výřezu se přidá­vá 
50 mm. Sloupovina má být na užším konci min.100 mm tlustá a být min.10 m dlouhá. Délky 
se pohybují od 10 do 16 m, tlouštky čepu od 110 do 220 mm.

b) Sloupovina a sloupové vyřezy

8 13­11:09

Z ostatních druhů se v některých závodech zpracovávají tyče a tyčky, důlní dřiví, rovnané dříví, průmyslové a palivové dříví.

c) Ostatní sortiment
Amazing tree processing machine ­ YouTube

Rare Tree­eating Monster Machine ­ YouTube

8 13­11:10

1.2 Rozměry, jakost, označení suroviny, měření výřezů

Jehličnaté průmyslové výřezy se vyrábějí z jehličnatých dřevin v I. a II. 
jakosti, která se dodává v kůře (podle objednávek odběratelů a zahraničních 
partnerů); ve III. a IV.jakosti, která se dodává v kůře nebo odkorněná do 
hnědá. Délky výřezů I. a II. jakosti stoupají po 0,10 m (100 mm) a délky 
výřezů III. a IV.ja­kosti stoupají po 0,25 m (250 mm). Tlouštky výřezů všech 
tříd jakosti stoupají po 10 mm.

Rozsah vad u jednotlivých jakostních tříd jehličnatých dře­vin uvádí tab. 4.

8 13­11:16

Tabulka 4Povolený rozsah vad dřeva pro jehličnaté průmyslové výřezy urče­né na pilařské zpracování III. a IV. jakostní třídy

http://www.youtube.com/watch?v=wmaolcs9vlg&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=uku5692xefy&feature=related
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8 13­11:14

Listnaté průmyslové výřezy se vyrábějí z listnatých dřevin, dodávají se v kůře, délky 
stoupají po 100 mm, tlouštky po 10 mm.
Do I. a II. jakostní třídy se zařazuji výřezy určené pro výrobu nábytku, dýh, hudebních 
nástrojů, sportovních a technic­kých potřeb. Do III. a IV. jakosti se zařazuje kulatina 
určená zejména na výrobu řeziva a pro stavební účely.

Rozsah vad v jednotlivých jakostních třídách u listnatých dřevin uvádí tab. 5.

8 13­11:20

Tabulka 5Povolený rozsah vad dřeva pro listnaté průmyslové výřezy určené pro pilařské zpracování III. a IV. jakosti

Poznámka:
1) Zdravé koncové suky tvořící zámek se nemohou odřezávat
2) Současný výskyt dřeňových, mrazových, výsušných trhlin, které přecházejí s odlupčivými trhlinami na stejném 
výřezu jako
u jakostní třídy III. a IV., není povolen.
3) Současný výskyt hniloby jádra a běli na stejném výřezu v jakostní třídě IV. se nepovoluje.

4) Vyvýšeniny nad 30 mm se musí odseknout (viz kap. 7). Za­rostlé suky se hodnotí v rozměru a počtu podle zdravotní­ho stavu.
5) Po dohodě stran je možno plnit dodávky do 31.12.1980 s rozsahem paprskovitého nepravého jádra v jakostní třídě III,, do 1/3 tlouětky a ve třídě 
jakosti IV. do 2/3 tlouětky čela.
6) Označení kazů a vad je uvedeno v ČSN 48 00 06.

8 13­11:16

Sortiment surového dřiví se uvádí na dolním čele podle obr. 26:
•  značkou výrobce,
•  značkou sortimentu
•  číslem kusu, skupiny, hraně
•  délkou v   m   s přesností na dvě desetinná místa
•  střední tloušťkou d1/2 v mm
•  označením jakosti římskou číslici

Sortimenty surového dřiví se měří jednotlivě, v hráních, ve skupinách, měrnou jednotkou jsou   m3.

Jednotlivě se měři všechny druhy výřezů. V hráních se měří rovnané dříví, ve skupinách tyče.

Obr. 26 ­ Označení surových kmenů
a ­ značka výrobce, b ­ značka sortimen­tu, c ­ číslo kusu, d ­ označení třídy jakosti, e ­ délka v m, f ­ střední prů­měr d1/2

8 13­11:26

Délka se měří:
•  ocelovým pásmem,
• krokovnicí, 
• měřicí lati 
• podobným vhodným způsobem od tlustšího k tenčímu konci, 
jako nejkratší vzdálenost obou čel

Tlouštka se měří kovovou průměrkou uprostřed délky výřezu 
nebo na čepu s přesností na 5 mm.
 U sortimentů do 190 mm se d1/2 jedenkrát rovnoběžně se zemí. 
U sortimentů nad 200 mm
se měří tlouštka d1/2 dvakrát kolmo na sebe a bere se aritmetic­
ký průměr.

Přídavky (nadmíry) na délku kulatiny jsou stanoveny 1 % dél­ky, 
nejvýše 100 mm. Přídavky (nadmíry) na tlouštku se neudávají.
Vady a jakost kulatiny se posuzují vnější prohlídkou a měře­ním 
vad.

8 13­11:22

O = π.d1/22

4 l_________ .

Objem výřezů se stanoví výpočtem podle vzorce

O ­ objem kmene
d1/2 ­ střední tlouštka
l ­ délka kmene 

V praxi se objem vyhledá v tabulkách objemů kubatury výřezů podle střední tlouětky. Údaje kubatury se hledají podle d1/2 v plm (plnometrech).

8 13­11:42

tabulka 6Přídavky na sesychání jehličnatého řeziva a přířezů v mm, pro surovinu a absolutní vlhkostí 38% a větší pro vlhkost výrobku 20 %.
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8 13­11:47

Tabulka 7Přídavky na sesycháni listnatých dřevin

8 13­11:49

Kulatina se dopravuje z lesních závodů do skladu kulatiny dřevařských závodů nebo kombinátů. 
Na kratší vzdálenost se vy­užívá automobilové dopravy, na delší vzdálenosti pak vagónů ČSD.
 S každou zásilkou musí být doručen dodací list.

Manipulant provádí vstupní kontrolu tak, že ověří:
•  počet kusů v zásilce, 
• jakostní třídu, 
• rozměry a údaje uvedené v doda­cím listu (i početní správnost). 

Pokud údaje souhlasí se skuteč­ností a kulatina odpovídá předepsané jakosti, zásilka se převez­me a uloži. 
Manipulant musí výborně ovládat ČSN, aby nesprávnou přejimkou a nezodpovědným jednáním nezpůsobil závodu značné ško­dy.

1.3 Přebírání suroviny od dodavatele

8 13­11:19

1.4   Uskladnění a ochrana suroviny ve skladu

Kulatina se do závodu nedodává rovnoměrně. Proto je nutné určité 
předzásobení surovinou v předepsané kvalitě, rozměrech a 
množství. 
Je­li dřevařský závod budován v tzv. spádové oblasti, jsou nižší 
náklady na dopravu a možnost plynulého zásobování po­dle plánu 
MTZ (materiálně technického zásobování). Pro nepřetr­žitou práci 
je třeba mít ve skladě kulatiny zásobu suroviny asi na 45 dni z toho 
důvodu,
 že lesní závod může dodávku přerušit havarijni stav, výpadek 
energie, jiné příčiny).

Surovina se musí vhodným způsobem uskladnit, aby se neznehodnocovala. Dřevo jako organická látka podléhá rychlé zkáze
 pů­sobením dřevokazných hub a hmyzu i jinak. K tomu nutno přičíst vznik velkých výsušných trhlin.

8 13­12:02

Sklad kulatiny je znázorněn na obr. 27.

Obr. 27 ­ Sklad kulatiny
a­skládky dlouhé kulatiny
b­řetězový dopravník, 
c­navijáky, 
d­kuželové dopravníky, 
e­zkracovací stanice,
f­třidič výřezů,
g­skládky výřezů,
h­čelní vysokozdvižný vozík drapákový

8 13­12:02

1.4.1   Uskladnění surovin

Podle vlastností jednotlivých druhů dřev je nutno při skla­dování dodržovat tyto zásady:
•  Všeobecně platí, že se dřevo nedává nikdy přímo na zem.
•  Povrch skladu musí být suchý, bez trávy, štěrkový, betonový nebo asfaltový.
•  Kulatina nebo výřezy se ukládají na podvaly, uložené na betonových podkladech, do hromad (obr. 28), 200 až 300 mm od země.

Obr. 28 ­ Uskladnění kulatiny do hromad

8 13­12:03

Pilařská kulatina, u níž jsou výsušné trhliny

nežádoucí, se ukládá do hromad
vedle sebe. Sloupové výřezy, sloupovina, u níž jsou jemné
trhliny žádoucí, se ukládá do výsušných hráni, tj. jedna
vrstva plná a druhá prázdná, jak je znázorněno na obr.29.

Obr, 29 ­ Uskladnění kulatiny do hraně (skládky)




Historie pilařské výroby 
 
- Ruční řezání prken a ostatních polotovarů je zachyceno na starých kresbách a jeho princip se 
uplatňuje v případě potřeby dodnes 
- Výřez je upevněn na pomocné lešení tak, aby pod ním vzniklo dostatečné místo pro 
pracovníka, který dlouhou ruční pilou- tzv. rozmítačkou - tahem dolů provádí řez. Druhý 
pracovník, stojící na lešení nad kmenem vykonává zpětný pohyb pily. 
- konstrukce jednoduché rámovky ještě staršího data a připisuje se francouzskému 
architektovi Villardovi, který navrhl a postavil pilu s vodním pohonem již roku 1235.  
 
 


 







 
 


 







Schema kombinace pohonu mlýnského složení a jednolisté rámové pily s detailem 
pohonu podávky 
 
 
 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Pilařský průmysl 
 
Pilařský výrobní systém 


- souhrn dějů, které probíhají při organizováné a řízené přeměně kulatiny na řezivo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Výrobky :  
Pilařské výrobky- výrobky ze dřeva, získané podélným dělením výřezů na části  


a podélným a příčným dělením takto  získaných částí. Vedlejší 
výrobky mohou být získány též jinými způsoby než podélným            
a příčným dělením, např. frézováním, sekáním a pod. 


 Dělí se na: 
a) pilařské výrobky z jehličnatých dřevin 
b) pilařské výrobky z listnatých dřevin 


 
Řezivo- pilařské výrobky stanovených druhů rozměrů, jakostí se dvěma 


rovnoběžnými rovinami ploch. 
 
Omítané řezivo- středové a boční řezivo s rovnoběžnými plochami, boky 


ořezanými nebo ofrézovanými kolmo k plochám a s oblinou ne 
větší, než je dovolená podle technických norem. 


 
Neomítané řezivo- deskové řezivo s neoříznutými a nebo jen částečně oříznutými 


boky, avšak s oblinou větší než je dovolená u omítaného  řeziva. 
 
Radiální řezivo- řezivo získané orientovaným pořezem výřezů nebo prizem 


s převládajícím směrem řezů blízkým poloměru letokruhů. 
 
Tangenciální řezivo- řezivo získané orientovaným pořezem výřezů s převládajícím 


směrem řezů v tečně k letokruhům. 
 
Deskové řezivo- řezivo do tloušťky 100 mm a šířky rovné nebo větší než dvoj- 


násobek tloušťky.  Podle tloušťky se rozděluje na : 
a) prkna 
b) fošny 


 
Prkno- deskové řezivo o tloušťce nejvýše 40 mm 
 
Fošna- deskové řezivo o tloušťce větši než 4O mm až do l00mm 
 


 
 Pilařský výrobní systém 


Výřezy 
 
 
 
Surové kmeny 


Odpad 
 
Řezivo 


- hraněné (hranoly, 
hranolky, polštáře, latě…) 


- deskové (prkna, fošny) 







Hraněné řezivo- řezivo o šířce menší než dvojnásobek tloušťky. Podle plochy          
                                               příčného průřezu se rozděluje na: 
 a) hranoly 
 b) hranolky 
 
Hranol- hraněné řezivo o tloušťce větší než 100 mm nebo s plochou
 příčného průřezu větši než 100 cm2.     
  
 
Hranolek-  hraněné řezivo o tloušťce nejvýše 100 mm s plochou příčného 


průřezu až 100 cm2 . 
 
Dřeňová deska a hranol- deskové řezivo nebo hranol obsahující dřeň 


 
Polohraněné řezivo- dvoustranně řezané řezivo o šířce menší než dvojnásobek  
 tloušťky s oblými boky po výřezu, z něhož bylo vyrobeno. 
 
Trám- Polohraněné řezivo o tloušťce větší než 100 mm, s nejmenší  
 šířkou odpovídající 2/3 tloušťky. 
 
Polštář- Polohraněné řezivo o tloušťce nejvýše 100 mm 
 
Dřevěný pražec- pilařský výrobek, Polohraněné nebo hraněné řezivo ve tvarech, 


dřevině, rozměrech a jakostech podle účelu použití. 
 Podle účelu použití se dělí na: 


a) pražec příčný pro koleje o rozchodu 1435 až 900mm 
b) výhybkový pražec 
c) mostnici 
d) bagrový pražec 
e) pražec pro koleje úzkorozchodné 
 


Krajinové řezivo- krajinová prkna a krajiny 
 
Krajinové prkno- řezivo s řezanou vnitřní plochou, po celé délce řezanou vnější 


plochou, alespoň dotykem nástrojů. 
 
Krajina- řezivo s řezanou vnitřní plochou, a oblou částí výřezu nebo jen 


místy řezanou vnější plochou. 
 
Lať- hraněný přířez s plochou příčného průřezu 10 až 25 cm2 
 
Lišta- hraněný přířez s plochou příčného průřezu menší než 10 cm2. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Členění na úseky : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


Příprava suroviny k pořezu 
 
Vstupy : 


- surový kmen 
- surový výřez 
- výřez 


 
Cílem je připravit odpovídající surovinu k pořezu při co nejnižších nákladech. Tento úsek má 
základní význam pro efektivní využití suroviny. 
 
Doprava kulatiny do závodu, vykládka, přejímka 
 
Doprava : 


- „po ose“ – nákladními automobily (nákladní automobil s hydraulickou rukou, nebo 
bez ruky, ale to znamená mít na manipulačním skladě vykládání). Na nákladní auto se 
vejde cca 30 m3. 


 
- Po železnici – potřeba vlečky a vykládacího mechanismu 


 
Přejímka 


- druh dřeviny 
- jakost 
- množství 
- rozměry 


Přejímka : 
 


- úplná kontrola – kontroluje se vše (vady zablokovat, uzamknout) 
 


- statistická kontrola - kontroluje se jen 10 % podle určitého klíče 
 


- namátková kontrola 
 
 
 
 
 
 
 
 


 
 Příprava suroviny                   pilnice                      úprava řeziva 
       k pořezu 







Doprava po manipulačním skladu 
- na dopravu  je zpravidla použit řetězový dopravník s unášeči, historicky bylo po 


švédském vzoru používáno vodních cest 
 


 
a) řetězový dopravník                                                  b) vodní dopravní kanál 
 
 


Manipulační sklad 
- místo, kde se provádí přípravu suroviny k pořezu 
 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


 
Skladování kulatiny 


 
 


Manipulace 
 
 


Redukce kořenových náběhů 
 


Odkorňování 
 
 


Třídění 
 
 


Skladování  
výřezů 







Skladování 
- na pevných skládkách – pevný suchý, humusu a vegetace zbavený podklad, na kterém 


jsou uložené impregnované podvaly. 
 


  
   


             V = B1 + B2      x H x l x f                                         V = B x H x l x f 
                         2  


 
- Na pohyblivých skládkách – umožňují kulatinu zpracovávat plynule 


- Principielně se jedná o příčný řetězový dopravník 
 
 
Ochrana kulatiny 


- Bazénováním (dýhárenská kulatina) 
- Jednostranné bazény 
- Dvoustranné 
- Bazénování ve svazcích 


 
 Jednostranné 


vložení 
dvoustranné Ve svazcích 


Hloubka 0,8 – 1m 1,5m Do 2 m 
Ponor Až 65% průměru pod 


hladinou 
70 – 75% průměru 


pod hladinou 
80% průměru pod 


hladinou 
Plocha 5m2 na 1 plm 3m2 na 1 plm 1,5 – 2,0m2 na  1plm 


 
- Postřiky – při postřicích je nutné, aby jednotlivé skládky byly drenážované 
Spotřeba vody tlak Doba 


Červen - srpen Březen – říjen 40 – 50 mm/m2 3 – 4 bar 
Od soumraku do 


úsvitu 
poloviční 


 
 


 







Měření 
Měřiče : 


- dotykové (pásmo, metr, průměrka) 
- bezdotykové (světelná čidla, kamery) 


 
Pokud měříme kulatinu v kůře musíme odečíst tloušťku kůry.  


 
a) měřič průměru – vysílač – přijímač                          b) dotykový měřič délky 
 
Evidence a označování 


- v současné době se naměřené údaje ukládají do počítače, každý výřez má svoje číslo, 
pod kterým je uskladněn. 


 
Detekce kovů 


- ochrana proti poničení nástrojů  zarostlými kovy (kulky, dráty, hřebíky…) 
- provádíme pomocí detekčního rámu, který může být jednostranný nebo oboustranný 


 
 
Zkracování kulatiny na výřezy 


- dělení pilařské kulatiny na výřezy příčnými řezy, tak abychom dostali přesně určené 
rozměry a jakost. 


 
Princip – metoda pevných bodů (způsob rozhodování o prováděných řezech na kulatině) 
Primární body : 


- hniloba 
- zakřivení 
- náhlá změna průměru 
- přílišná sbíhavost 
- přílišná sukatost 


 
 







sekundární body : 
- točitost vláken 
- trhliny 
- suky 
- sbíhavost (běžná) 
- požadované rozměry 


 
V současné době se k rozhodování o prováděné manipulaci využívá počítačů řízených 
člověkem, popř. automatických systémů řízených pouze počítačem. 
 


 
 
 
a) kmen je rovný a nemá nutné řezy                             b) kmen je křivý a má 4 nutné řezy 
 
 
 
Strojní vybavení : 


- ruční řetězová pila 
- automatická řetězová pila 
- kyvadlová kotoučová pila 
- ramenová kotoučová pila 


 
 
 
 
 
 
 







 
 
 
 







Způsoby manipulace 
 
Ruční  - na malých pilařských závodech, provádíme řetězovou pilou 


1) rozvalíme kulatinu (tak aby se dalo mezi ní chodit) 
2) identifikujeme délky 
3) manipulace 
4) měření průměru 
5) rozvezení výřezů na skládky podle průměru 


 
mechanizovaný  


1) doprava kulatiny ze skládky ke zkracovací pile pomocí řetězových 
dopravníků (nebo kuželových). Na podélném dopravníku je umístěno 
měřící zařízení 


2) vyhodnocení údajů v počítači a navržení optimální varianty manipulace 
3) vlastní zkracování kotoučovou nebo řetězovou pilou 
4) přesun výřezu k odkorňovači 
5) třídění výřezů 
6) skladování a ochrana 


 
automatizovaný – mechanizovaný proces řízený počítači 
 
Odkorňování 


- cílem je zbavit výřez kůry a snížit tím tak otupování nástrojů 
 
odkorňovače : 


- prstencový 
- frézovací 
- omýlací 


 


 
a) rotor prstencového odkorňovače           b) omýlací odkorňovač     c) frézovací odkorňovač 
 
 







Redukce kořenových náběhů 
- kořenový náběh je prudká změna průměru v oddenkové části kmene 
- reduktory pracují většinou na frézovacím principu 


 
Třídění, skladování a ochrana výřezů 
- cílem je vytvořit skupiny výřezů se shodnými parametry 


1) dřevina 
2) čepový průměr 
3) délka 
4) jakost 


- třídíme výřezy pro hromadný systém pořezu 
- třídíme v gravitačních třidičích nebo třidičích s vyražeči 
 


 
 
třídění : 


- statické – třídí se rovnoměrně po 2 – 3 cm 
- dynamické – podle optimalizačního návrhu, podle zakázek 
- jednofázové – prochází třidičem jen jednou 
- dvoufázové – kratší třidiče, kde nejdříve přetřídíme výřezy a následně je dotřídíme 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 







Odsun a zpracování odpadu 
 
Kůra  


- vzniká při odkorňování 
- dá se odvádět pomocí spodního hrabicového dopravníku 
- zpracování : 


- kůrové desky 
- kompostování 
- topivo 


piliny 
- vznikají při zkracování, zpravidla se odvádějí spolu s kůrou 


štěpky 
- vznikají při frézování dřeva 


špalky 
- vznikají pří zkracování 
- rozštípat prodat jako palivo 


 
 
 


Pilnice 
 
 


 
 







 







Pilařské stroje a jejich kombinace : 
 
1) Hlavní stroje : 1.1 Rámová pila 
        1.2 Kmenová okružní pila 
        1.3 Kmenová pásová pila 
        1.4 Štěpkovací stroj 
 
2) Návazné stroje :  2.1 Zpátkovací rámová pila 
   2.2 Rozmítací (dělící) pila (okružní nebo pásová, jednoduchá nebo 
     sdružená) 
   2.3 Vícekotoučová okruž. pila, dvouhřídelová okruž. pila 
   2.4 Zpátkovací štěpkovací stroj 
   2.5 Zkracovací pila ( jednokotoučová nebo vícekotoučová) 
   2.6 Omítačka 
   2.7 Štěpkovací omítačka 
 
3) Kombinace strojů :  3.1 Rámovka jako hlavní stroj 
    3.1.1. Rámovka + zkracovačka + omítačka 
    3.1.2. Rámovka + rámovka + zkracovačka + omítačka 
    3.1.3. Rámovka + vícelist. okruž. pila + zkracov. + omít . 
 
    3.2 Okružní pila jako hlavní stroj 
    3.2.1. Okruž. pila + zkracovačka + omítačka 
    3.2.2. Dvojitá okruž. pila + dvojitá okruž. pila + zkracovačka 
         + omítačka 
 
    3.3 Kmenová pásovka jako hlavní stroj 
    3.3.1. Kmen. pás. pila + rozmítačka + zkrac. + omít. 
    3.3.2. Kmen. pás. pila + zpátk. rámovka + zkrac + omít. 
    3.3.3. Kmen. pás. pila + vícekotouč. okruž. pila + zkracovačka 
        + omítačka 
 
    3.4. Dvojitá pás. pila jako hlavní stroj 
    3.4.1. Dvoj. pás. pila + rozmítačka (jednoduchá nebo více- 
         násobná) + zkracovačka + rozmítačka 
    3.4.2. Dvoj. pás. pila + dvoj. pás. pila + rozmítačka + zkracov.  
        + omítačka 
 
    3.5. Štěpkovací stroj jako hlavní stroj 
    Pro slabou hmotu ( čep  12 ... 15 cm ) 
    3.5.1. Sekačka + dělící pila 
    3.5.2. Sekačka + sekačka + dělící pila 
    3.5.3. Sekačka + vícelistá okruž. pila + zkracovačka 
    Pro střední hmotu ( čep.  16 ... 40 cm ) 
    3.5.4. Sekačka + dvoj. pás. pila + zkrac. + omít. 
    3.5.5. Sekačka + dvoj. pás. pila + sekačka +dvoj. pás. pila 
         + rozmítačka + zkrac. + omít. 
    3.5.6. Sekačka + sekačka + hranová fréza + dvouhřídelová 
         rozmítačka + hranová fréza + dvouhříd. rozm. 
 







Systémy pořezu 
 
Individuální – výřez musí hlavním strojem projít několikrát 
 
Hromadný – řezivo vyrobíme maximálně dvěma průchody hlavním strojem 
 
Individuální  
 


- zpravidla na pořez tvrdých listnáčů a přesílených jehličnanů 
- kmenová pásová pila 
- kmenová kotoučová pila 


 
Výhody : 


- nemusím čepově třídit výřezy 
- po každém řezu můžu ohodnotit kvalitu řezané plochy a určit následný  


sortiment řeziva 
- lepší kvalitativní využití suroviny 


 
Nevýhody : 


- nižší kapacita 
- široký sortiment řeziva a následné problémy s tříděním 
- velmi náročné na kvalitu a psychiku obsluhy 


 
 
Hromadný 
 


- pořez jehličnanů a slabých plnotvarých listnáčů 
- řežeme na základě pařezového schématu 
- rámová pila 
- rozmítací kotoučové pily 
- agregáty 


 
Výhody : 


- vysoká kapacita 
- menší sortiment přesně specifikovaného řeziva 


 
Nevýhody : 


- musíme čepově třídit výřezy 
- omezená možnost ovlivnění kvality řeziva 
- časově náročná výměna závěsů a seřizování stroje 


 
 
 
 
 
 
 
 
 







Způsoby pořezu 
 
1) Na „ostro“ – vyrábíme neomítané řezivo, vhodné pro hromadný i individuální systém 
pořezu 


 
řezivo : 


- symetrické 
- se středovou dřeňovou deskou 
- s proříznutou dření 


- nesymetrické 
 


Výhody : 
- vysoká výtěž 


 
Nevýhody : 


- široký šířkový sortiment řeziva 
 
2) Na „ostro“ s následným omítáním – po podélném řezu následuje omítání 
 


- zachovává některé přednosti pořezu na ostro a navíc zajišťuje výrobu omítaného 
řeziva 


- předpokladem dokonalého využití tohoto způsobu pořezu je kvalitní počítačem řízená 
omítací pila 


- jediný způsob pořezu neplnotvarých nebo přesílených výřezů 
 


 
 
3) Pořez prizmováním – nejčastější pořez zejména jehličnanů 


- skládá se ze dvou průchodů hlavním strojem 
- prvním průchodem vyrábíme prizmu a boční řezivo 
 


                 


h – výška prizmy 
2 – boční řezivo 







- druhým průchodem vyrábím omítané středové a neomítané boční řezivo 
 


                  
 
 
Druhy prizem : 


 
 


1 – čtvercová prizma   H = B 
2 – hluboká prizma  H < B 
3 – vysoká prizma  H > B 


 
1 – čtvercová – nejpoužívanější, největší výtěž 
2 – hluboká – z důvodu výskytu vad v povrchových zónách 
3 – vysoká – pokud potřebujeme širší řezivo ze slabších výřezů 
 
Výhody : 


- vyrábíme jeden druh středového řeziva 
- vysoký výkon 
- snadnější třídění řeziva 
- lepší doprava (mechanizace) 


 
Nevýhody : 


- nutnost čepově tříděných výřezů 
- nižší výtěž 
- špatné ovlivnění výskytu vad 


 
 
 


1) středové řezivo 
2) boční řezivo 







4) Stupňovitá prizma 
- používá se zpravidla u výřezů menších průměrů s cílem zvýšit výtěž řeziva 
- frézováním vyrobíme stupňovitou prizmu, kterou následně rozřežeme 
- určeno pro agregátní pořez 


 


 
 
Výhody : 


- vyšší výtěž 
- vyšší kapacita 
- možnost automatizace výroba 
- odpad ve formě štěpek 


 
Nevýhody : 


- širší sortiment řeziva 
- pouze pro malé průměry výřezů 


 
5) segmentní způsob 


- při pořezu listnáčů s nepravým jádrem 
- většinou hromadný systém pořezu 
- vyrábíme jednostranně omítané poloradiální řezivo vhodné pro výrobu nábytkových 


hranolků popř. spárovek 
 


 
 







6) pořez na čtvrtky 
- speciální pořez pro výrobu radiálního řeziva 
                                       


I. průchod II. průchod III. pr ůchod 
- půlení výřezu – půlení půlek – podélné dělení čtvrtky na 


jednotlivé kusy rad. Řeziva 


 
 


 
  


 
 
Výhody : 


- vyrábíme převážně radiální a poloradiální řezivo 
- vyšší výtěž 
- vysoká produktivita práce 
- umožňuje pořez zesílených výřezů 


 
Nevýhody : 


- řezivo je neomítané 
- větší pracnost 


 
 
7) pořez Moreau 


- individuální systém pořezu 
- je pracnější 
- oproti pořezu na čtvrtky je řezivo jednostranně omítané 
- dnes se nepoužívá 


 


 
 
8) pořez  Cantibay 
- individuální systém pořezu 
- výroba tangenciálního řeziva 
- postupné dělení výřezu na jednotlivé kusy deskového řeziva za pootáčení výřezu 


 
 







 







Řezání rámovými pilami 
 


- pilové listy jsou upnuty v rámu, který koná přímočarý vratný pohyb odvozený od 
klikového hřídele. Materiál je podáván odváděn z řezu pomocí podávacích válců 
vozíků. 


- Rámová pila je využívána na výrobu řeziva, tužkárenských a podlahových prkének 
 


 
 
nástroj – pilový list : 


 







Délka listů 1,1 – 1,8m (podle rámu) 
Šířka listů 70, 80, 140, 160, 180 


Tloušťka listů 1,1 – 2,5 mm (nejpoužívanější 1,8 ; 2,2mm) 
Rozteč zubů 22, 26, 30 mm 


 
 
 
 
 


- na stroji je list upevněn v předklonu, kvůli uvolňování z řezu 
- vztah mezi předklonem a posuvem musí zajišťovat : 


- aby byly zuby v činnosti co největší část pracovního zdvihu 
- co nejmenší tloušťku třísky 
- odebírání třísky mimo úvratě 


 
 
 
 
 
 
Hlavní parametry rámové pily : 


Světlost rámu (vnitřní vzdálenosti rámu) 45, 56, 86 cm 
Počet otáček rámu 250 – 350 1/min 
Posuv na otáčku 6 – 24mm 
Zdvih rámu - H H = 2r (poloměr kliky) 


 


 
 
 
 
Princip – k dělení materiálu dochází pomocí pilového listu, který se pohybuje přímočaře-
vratně přičemž materiál je také v pohybu a to plynule nebo přerušovaně 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 
 


Řezání na pásových pilách 
 


- dělení materiálu obíhajícím nástrojem (pásem), který se pohybuje rovnoměrně jedním 
směrem za současného rovnoměrného posouvání materiálu do řezu. 


- Pás je „nekonečný nástroj“ 
- Používá se na dělení výřezů na řezivo, řeziva na přířezy a vyřezávání 
- Řezným pohybem je přímka 


 
 


- kmenová pásová pila 
- rozmítací 
- univerzální 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 







 
 
 
Nástroj – pilový pás : 
Ozubení : 


- vlčí s oblým hřbetem (kmenová, rozmítací pila) 
- trojúhelníkové s předklonem (univerzální pila) 
 
- jednostranně ozubené 
- oboustranně ozubené 


 kmenová rozmítací univerzální 
Šířka 150 – 300mm 50 – 170mm 6 – 60mm 


Tloušťka 1,2 – 1,9mm 0,9 – 1,2mm 0,4 – 1mm 
Rozvod 0,4 – 0,6mm 0,3 – 0,5mm 0,15 – 0,4mm 


Pěch 0,3 – 0,7mm 0,3 – 0,5mm Nepěchuje se 
Rozteč zubů Až 100mm 30 – 50mm  3 – 12mm 
Řezná rychlost 40 m/s 
Napínací síla 5 – 7 · 107 Pa 


 


 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Pásové pily 
používané v pilařské výrobě; 


 
Jednopásové;  -- vertikální kmenová pásovka (blokovka) 
   -- horizontální kmenová pásovka 


   -- rozmítací pásová pila 
 -- pásová pila vertikální s pojízdným stolem 
 -- horizontální pásová pila pojízdná 


 
Vícepásové:  -- vertikální kmenová pásovka zdvojená (stojany za sebou) 


 -- vertikální kmenová pásovka dvojitá (stojany proti sobě) 
 -- vertikální pásová pila vícenásobná (rozmítací) 


 
Kombinované:    -- redukční pásovka (dvojitá pásovka + štěpkovač) 


 --vertikální kmenová pásovka s integrovanou okruž. pilou 
 -- horizontální kmen. pásovka s integrovaným rozmítáním 


(kombinované pásové pily je možno zařadit pod agregátní technologie) 
 


Výhody a nevýhody pásové pily: 
 


Výhody: -;- vysoká řezná rychlost (40 m/sek) 
 -- vysoká podávací rychlost (až 60 m / mm) 
 -úzká řezná spára(2,6...2,8mm) 
 -- hladká řezná plocha 
 -- jednoduchá základní konstrukce stroje 
 -- jednoduchý základ stroje 
 -- možnost individuel. pořezového obrazce podle parametrů výřezu 
 -- možnost pořezu netříděných výřezů, rychlá zakázková výroba 
 -- možnost výroby tenkých dimenzí 


 
 Nevýhody: -- náročná údržba a ošetřeni pilového pásu 


 -- komplikace při vedení pásu do řezu 
 -- častá nepřesnost při nastavení dimenzí a nepřesnost řezu 
 -- vysoký nárok na kvalifikaci obsluhy při volbě pořez. schematu 
 -- nárok na čistotu výřezu (otupení a zabíhání pásu) 
 -- problémy při pořezu v zimě 
 -- nutnost složité mechanizace pracoviště pro dosažení výkonu 


 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 







Postup práce při pořezu na kmenové pásové pile: 
Výroba neomítaného řeziva 
 
1) Přísun výřezu – očištění - navalení výřezu na upínací vozík 
2) Přitlačení výřezu k upínacím blokům - hrubé vyrovnání - upnutí 
3) Posun vozíku s výřezem k linii zubů - přesné vyrovnání podle osy nebo povrchu 


-nastavení horního vodítka pásu 
4) První řez ( výřez vyjíždí vždy jen z poloviny šířky pásu ) 
5) Návrat vozíku s výřezem (odstup od pásu ca 10 mm) 
6) Nastavení tloušťky dalšího řezu 
7) Druhý a další řezy až k dosažení požadovaného zbytku 
8) Uvolnění zbytkového výřezu 
9) Otočení zbytku výřezu - přitlačení k upínacím blokům - upnutí 
10) viz 3) až 7) 
11) Uvolněni zbytkového sortimentu 
12) Návrat vozíku do výchozí pozice 
13) Průběžný odsun vyrobeného řeziva 
 
Při výrobě podle jiných pořezových schemat následuje za bodem 7) otáčení výřezu do 
odpovídající pozice. 
 
 
Zásady při pořezu: 
 
-Upřednostňuje se pořez čerstvé  kulatiny, zaschlá hmota zvyšuje spotřebu energie. 
 
-Při pořezu smolnatých dřevin je zapotřebí postřikovat místo řezu vodou, 


případně emulzí. 


-Pokud nelze před pořezem výřezy důkladně očistit, je výhodnější používat rozváděné  


 zuby namísto pěchovaných. 


-Pro pořez abrasivně působících dřevin použít stelitované ozubeni. 


 
-Při pořezu zmrzlé kulatiny použít pro jehličnatou hmotu parametry pořezu tvrdých  
 listnáčů, t.zn. menší rozvod zubů a pomalejší posun. 
 Problémy vznikají zejména při teplotách pod –10 0C 
 
Orientace výřezu: 
 
Z důvodu lepšího vedení pilového pásu se doporučuje pomalé najetí od silného konce 
s postupným přidáváním rychlosti. Provozní zvyklosti naopak upřednostňují pořez od 
slabšího konce pro lepší orientaci při nastavení pořezového obrazce, menší nebezpečí od-
tlačení pásu a lepšího využití kvalitní oddenkové části výřezu. 
 
 
 
 
 
 







 







 







 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Okružní pily  
  
jako hlavni stroje pro pořez kulatiny 
 
 1) S jednou řeznou spárou  -- jednohřídelové 


--dvouhřídelové ( pořez velkých průměrů) 
 


     2) S více řeznými spárami  -dvoukotoučové ( hranolovky) 
  - vícekotoučové - -s pevným nastavením 


      -- přestavitelné za chodu 
 
  Podávací zařízení -         -pojízdný stůl 
         -upínací vozík 


         -středový podávací řetěz s unašeči 
          - konvejer 


 
 Umístění pilového kotouče -- vrchní řez 
                                             -spodní řez 
 
 Orientace řezu ve vztahu k posunu - souhlasný směr 
      - protiběžný směr 
 
 Řezná výška - jednohřídelové stroje do 160 mm 


            -dvouhřídelové stroje do 300 mm 
- zvláštní konstrukce až 480 mm (jako prizmovaci stroj) 
 


  Rychlost posunu - jednohřídelové stroje do 60 m / min 
                   -  dvouhřídelové stroje do 70 m I min  
 


  Řezná spára (pro dvouhřídelově rozmítací stroje) 
 
 Výška řezu mm Řezná spára mm 
                     do 120 3,2 
                      do 160 3,6 
                      do 200 3,9 
                      do 220                              4,2 
                      do 300                              4,8 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 
 







 
 







 







 
 







 


 







Agregátní technologie pořezu : 
 


 Agregace : spojování jednotlivých operací do jednoho stroje (uzlu) .Vyvíjí se od  
  počátku rozvoje technologie ( jednoduchá omítačka - dvojitá ; jednolistá rámová 
     pila vertikální rámovka ; odkorňovač + reduktor ; kmenová pásová pila s okružní  


    dělící pilou a pod.).                                                                                                 
 Hlavní rozvoj nastal vývojem štěpkovacích strojů pro pořez kulatiny, zpočátku 


 především malých čepových průměrů, následně i spojením (agregací) s běžně použí- 
      vanými stroji (rámová pila), nebo náhradou pilového nástroje v nich  (štěpkovací 
 omítačka). Spolu s rozvojem počitačem řízených strojů vzniká další typ agrega- 
   ce, agregovaný pracovní uzel ( na př. zkracování + omítání řeziva, manipulace  


  a třídění výřezů atd.) a lze předpokládat rozvoj takto agregovaných celých linek,  
  případně provozů. V uzším slova smyslu se dnes pojem "agregátní technologie"  


  používá k označení výrobních linek se štěpkovači jako hlavními stroji. 
 


 Použití štěpkovacích hlavních strojů : 
 


   Hranolovací technologie - výroba středových hranolů (případně s roz- 
     mítnutím) bez bočního řeziva. Používá se pro čep  10 ... 16 cm 


 
   Redukční technologie - spojení sekačky s konvenčním hlavním  


         strojem (rámovkou, pásovou nebo okružní kmenovou pilou). 
     Štěpkovací hlavy opracovávají krajinovou zónu výřezu, pila vyrábí  
    běžný sortiment, včetně bočního řeziva,  které  je omítáno na omíta- 


    cích pilách. Používá se pro čep  17 cm+ 
 


    Profillovací technologie- někdy nazývána "úplný agregát". Agreguje 
    do jednoho průchodu strojem následující operace: 


      1- ofrézování bočních ploch výřezu 
      2- ofrézování hran řeziva před rozmítnutím -  


       - t.zv. "zubatá prizma" 
      3- rozmítnutí opracovaného výřezu na prkna, fošny 


         a hranoly (včetně bočního řeziva) 
      Použití pro čep  17 ... 45 cm 


 
 Štěpkovací operace se využívají i při jiných úpravách suroviny ( redukce výřezů,


 ofrézování kořenových náběhů, příčné dělení kmene ) až po úplné rozštěp ková- 
  ní suroviny nevyhovující jakosti. 


 
 Výhody štěpkovací technologie :  - racionální zpracování slabé hmoty na hranoly 


          s možností vysokých podávacích rychlostí 
       - bezproblémové vedení nástroje  


     - vysoká přesnost vyráběných rozměrů, žádné 
            zabíhání nástrojů v řezu 
       - hladký obráběný povrch 


       - odsun štěpek v porovnání s kusovým  
         a dlouhým odpadem je velmi zjednodušen 


       - štěpky jsou odbytově příznivý výrobek 







 







 







 







 







 







 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


 







 


 
 
 
 
 
 
 
 
 


 







Úsek zpracování řeziva 
 
Zkracování bočního řeziva: 
 
Množství bočního řeziva závisí na: 
 
- Čepovém průměru 
- Třídění výřezů (rozptyl Čepových průměrů v pořez. dávce) 
- Délce výřezů 
- Sbíhavosti výřezů 
- Zvolené tloušťce a počtu bočních prken 
- Šířce řezná spáry 
- Minimální šířce bočního řeziva 
- Maximálně přípustné oblině 
 
 
Obvykle se počítá s výtěži 12 až 20 % boku (střední hodnota 15 %) K výkonu pracoviště 
 je nutno připočíst ca 5 až 7 % středového řeziva, které musí být vykráceno. 
 
Zkracování před omítáním:  běžně ve středoevropských podmínkách, 
 předurčuje postup omítání, větší rozptyl šířek, 


vyšší výtěž bočního řeziva. 
 


Zkracování po omítání :  skandinávský způsob, méně šířkových dimenzí, 
 žádná kratina, vyšší výkon zařízení 
  
. 


Strojně - technologické řešení: 
- spodní okružní zkracovací pila 


 (Často ve stole omítačky) běžné středoevropské řešení 
 


- vrchní okružní zkracovací pila 
  (pro malé kapacity, hlavně pří výrobě přířezů) 


 
-průběžná zkracovačka 


jedno- nebo dvojlistá, pro automatizované pracoviště  


zkracování – omítání  


 
- trimmer ( soustava více okružních pil) 


 hlavně pro krácení po omítání na předem nastaveně délky 
 vysoký výkon (80 ks / min ‚teoreticky až 120 ks / min) 


 
K použití pojmů „trimmer“ a „slasher“(šlesr) – oba termíny v angličtině znamenají vícelistou 
kotoučovou pilu s průběžným dopravníkem. Zatímco trimmer má jenotlivé pozice pohyblivé 
(vyřaditelné), slasher je nastaven napevno – vyrábí konstantní přířez.  
 







Technologický uzel zkracováni bočního řeziva je nutno řešit vždy ve vazbě na operaci 
omítáni ! 


 


 


 


 


 


 


 







Dvoustranná průběžná zkracovací pila 







 
Trimmer s odstupňováním po 50 cm 
 


 
 
 
 
 







Omítání bočního řeziva: 
 


Jednostranné: rovnoběžné s hranou 


 proříznutí dřeně 
vyříznutí dřeňového pásma 


 
Dvoustranné: sbíhavé (podle hran)  
rovnoběžné podle osy prkna 
rovnoběžné podle hrany prkna  
orientované podle výtěže 


 
Za předpokladu teoretické výtěžnosti 100 % dosahuje ruční obsluha omítací pily výtěžnost 65 
až 80 % ‚automatické systémy až 95% 
 
Šířkové skupiny: 
 


Úzké zboží      =   8... 17cm 
Široké zboží    = 18 ... 27cm 
Nadměr. šířky = 28cm+  
 


Klasifikace oblin: 
 


Ostrohranné = žádná oblina (prakticky se připouští 1mm) 
Malá oblina  = 1/4 tloušťky, 1/4 délky prkna 
Střední oblina = 1/2 tloušťky, 1/2 délky prkna 
Velká oblina = musí být zachována minimálně 1/2 jmen. šířky, 


  případně minimálně 8 cm krycí šířky, nebo 
  výška hrany alespoň 2 mm, 


 
 Zásada pro omítáni: prkna bez vad se omítají ostrohranně, prkna s kvalitativními vadami se 


omítají “s oblinou“. 
Odříznutím okrajových vad (brouk hniloba, trhliny)  
je možno dosáhnout lepši kvalitativní výtěže 


 
Výkony: Manuel. omítání při současném zkracováni ………ca 6 ks / min 
 Pouze omítání (manuel.)….  9 až 12 ks / min 
 


Automat pracoviště zkrac. + omit. ……. 32 ks I min 
 (teoreticky až 40ks/.min)  
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8 13­12:08

­ Ukládáni kulatiny do svazků se používá tehdy, bude­li se jeřábem skládka znovu přemístovat (rozebírat) (obr. 30).
­ Způsob uskladnění závisí také na druhu dřeviny a ročním období. V zimě nedělá uskladnění celkem potíže. V létě jsou věeobecně dřeviny jehličnaté 
odolnějěí. Bělové dřevo borovice výrazně modrá, u všech dřevin vznikají výsušné trhliny. Delší uskladněni má za následek snížení kvality dřeva.

Obr. 30 ­ Uskladnění kulatiny do svazků

8 13­12:09

Jakost a kvalita suroviny musí být zachována na takovém stup­ni, 
jakou měla tato surovina v době přísunu do závodu.
Znehodnocení uloženého dřeva mohou způsobit :
­ dřevokazné houby nebo hniloba,
­ dřevokazný hmyz.
­ trhliny.

1.4.2 Ochrana suroviny

8 13­12:11

Dřevokazná houby způsobují nejvyšší procento ztrát, protože vyvolávají hnilobný proces, 
postupné snižování mechanických vlast­nosti dřeva až po Jeho rozpad.

Značné škody způsobuje na dřevě dřevokazný hmyz. Larvy hmyzu blanokřídlého vytvářejí ve dřevní hmotě 
nepravidelné chodbičky a tím nejen zhoršují vzhled dřeva, ale i snižují jeho mechanické vlastnosti. 
Tak se snižuje upotřebitelnost takto napadeného dře­va.

Odpařováním vázané vody ze dřevní hmoty dřevo sesychá, zmen­šuje svůj objem. Povrchové vrstvy vysychají dříve 
a vnitřní vrst­vy obsahují část volné vody a ještě nevysychají. Projeví se to vznikem napětí ve vláknech a vznikají trhliny. 
Je­li kmen v kůře, vysychání se částečně zabraňuje, ale trhliny vznikají na odkrytých čelech a čepech.

8 13­12:11

Používají se dva způsoby ochrany kulatiny: suché a mokré.

K suchým způsobům ochrany patří:
­ správné uložení kulatiny a výřezů,
­ zastinění čel a čepů,
­ natírání čel a čepů vápnem,
­ použití tzv. S háků ­ svorek,
­ speciální nátěry proti zapaření (např. bitumenový nátěr).

Rozhodujícím činitelem je správné uloženi kulatiny, výřezů (obr. 31).

Obr. 31 ­ Pohled do mechanizova­ného skladu kulatiny

a ­ uskladněni do hromad

8 13­12:11

Při zastiňování čel a čepů se o čelo skládky opřou dřevěné nebo kovové panely;
 tím se zabrání přístupu slunečních paprsků. Částečné zamezení tvorby trhlin spočívá 
v použití pásky z plechu o tlouštce 2 až 3 mm,vytvarovóho do obrazce   S .
Zamezení růstu hub, života dřevokazného hmyzu, tvořeni trhlin se dosáhne,
 vysušime­li surovinu na vlhkost 15 až 20 %. Vysoušení dřeva je náročný proces, 
proto jej provádíme pouze u řeziva a přířezů. Kulatinu nevysoušíme.

Suché způsoby ochrany jsou pracné a méně účinné. Používají se pouze tehdy, je­li surovina uložena ve skladu jen kratší dobu před zpracováním.

8 13­12:20

Mokré způsoby ochrany kula­tiny jsou založeny na zvýšené vlhkosti dřeva a prostředí, ve kte­rém se dřevo nachází. Voda snižuje obsah vzduchu ve 
dřevě, sni­žuje teplotu a zabraňuje životaschopnosti hub a dřevokazného hmyzu. Netvoři se trhliny.

K mokrým způsobům ochrany patřit
­ ochrana kulatiny pod vodou
­ ochrana kulatiny postřikem

Ochrana kulatiny pod vodou využívá přirozených podmínek pro uskladnění ve vodních nádržích. Používají se ramena řek, mořské zálivy, jezera.

Výřezy se ukládají přímo do vody ve vrstvách. Horní vrstvy přitlačují spodní (obr. 32). Lehké 
jehličnaté dře­viny plavou na hladině vody a musí být zatíženy, aby byly úplně ponořeny. Provádí 
se to kulatinou horši jakostí. Jinak se musí vyčnívající část chránit postřikem. Tvrdé listnáče se pod 
vodu ponořují samy,ale špatně se vytahují před zpracováním.

Obr. 32 ­ Uskladnění kulatiny v umělém bazénu
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8 13­12:27

V dnešní době se s rozvojem a výstavbou moderního dřevozpra­cujícího průmyslu začíná 
tento způsob uskutečňovat tak, že se začaly stavět bazény s technologickými soubory a 
zařízením, umí­stěným v provozních halách velkých rozměrů.

Uskladnění výřezů pod vodou je způsob velmi účinný a ochrá­ní dřevní hmotu po dobu 
několika roků. U nás se nerozšířil zejmé­na pro nedostatek vhodných vodních nádrži 
(přírodních) a pro vel­ké investiční náklady při výstavbě rozměrných umělých bazénů.

Ochrana kulatiny postřikem je nový, univerzální, snadno uskutečnitelný způsob ochrany 
vhodný pro nejrůznější podmínky, se kterými se v provozech dřevařských závodů 
setkáváme. Úplně jím lze nahradit ostatní způsoby. Kulatina je dobře ochráněna pro­ti všem 
druhům škůdců a proti znehodnocení po dobu jedné sezóny od jara do podzimu.

Při používání tohoto způsobu uskladňujeme kulatinu v kůře do hromad přímo jeřábem z 
dopravních prostředků, co nejtěsněji k so­bě, bez mezer. Šířku skládky volíme 20 m a délku 
30 m. Výška se určuje podle druhu použité mechanizace.

8 13­12:27

Zařízení na ochranu postřikem znázorňuje schematicky obr.33.
Obr. 33 ­ Schéma postřikovacího
zařízení v letním období

a ­ čerpadlo, b ­ filtrace, c ­ sací koš, d ­ zdroj vody, e ­ hlavní potrubí, f ­ rozvodné potrubí, g ­ přepínací stanice, I ­ IV skládky kulatiny

8 13­12:27

Povrch kulatiny a hlavně če­la a čepy jsou rovnoměrně vlhčeny stékající a rozstřikovanou vodou (obr. 34).

Obr. 34 ­ Pramínkový po­střik dřeva uloženého   do hrání

Podle rozmanitých podmínek volíme následu­jící druhy postřiku:
­ Plynulý ­ nepřetržitý se používá pro kulatinu, která byla značně přesušena a je odkorněna. 
Používá se po do­bu, než výřezy dosáhnou vlhkosti čerstvě pokáceného dřeva,
­ Přerušovaný s většími přestávkami se použije pro čerstvě vytě­ženou surovinu s vysokou počáteční vlhkost i v neodkorněném stavu.
­ Přerušovaný s menšími přestávkami je vhodný pro kulatinu částeč­ně vyschlou.

obr. 34 vytvořeno  google Sketsh Up autor V.Š.

8 13­12:33

Při ochraně postřikem se musí dodržovat tyto zásady:
­ kulatinu nejdříve uložit a potom začít s postřikem,
­ nejméně první dva dny provádět postřik nepřetržitě,
­ v dalěích dnech možno použít přerušovaný postřik,
­ postřikovače rozmístit tak, aby umělý déšt pokrýval celý po­vrch (hlavně čela a čepy) rovnoměrně,
­ za teplých letních nocí se postřik provádí nepřetržitě vždy, když teplota vystoupí nad 5 oC,
­ pro volbu postřiku je důležité počasí a roční období,
­ odkorněné výřezy postřikujeme intenzivněji než kulatinu v kůře,
­ doba přestávek se řídí podle individuálních skladových podmínek a povětrnostních vlivů.

Zařízení obsluhuje pracovník, který musí neustále sledovat teplotu, vlhkost vzduchu, povětrnostní podmínky
 a podle toho řídit provádění postřiku. Na jeho svědomité práci závisí účinnost ochra­ny.

8 13­12:44

K ochraně suroviny před znehodnocením se vedle uvedených způsobů používá:
­ ochrana kulatiny pomoci vlhkých pilin,
­ ochrana kulatiny zmrazováním,
­ ochrana kulatiny uložením do země.
Při ochraně kulatiny uložením do země se kulatina ukládá do jam a zasypává se hlínou.
Ochrana kulatiny zmrazováním spočívá v tom, že se kulatina ukládá do země v zimě, zasypává se sněhem a střiká.
Při ochraně kulatiny pomocí vlhkých pilin se kulatina uklá­dá do skládky a posypává mokrými pilinami, které zabraňují vysoušení, a vysoká vlhkost 
znemožní růst hub a život hmyzu.
Tyto způsoby se u nás nepouživají, jsou pracné, nákladné a kulatina se znečištuje.

8 13­12:45

1.5   Cil a význam manipulace s kulatinou, manipulační technika pro listnaté a jehličnaté 
výřezy

Pojmem manipulace s kulatinou se v dřevařské praxi rozumí rozměřování dlouhé kulatiny na výřezy jednotlivých jmenovitých rozměrů a práce s nimi 
spojené ­ rozvalování, rozměřování, pro­řezávání (rozřez), označení, zapsání, odvoz.

Způsob provedení manipulace je závislý na technickém vybavení a technologické úrovni závodu.
Rozeznáváme tyto druhy manipulace:
­ s převahou ruční práce,
­ s mechanizací některých úseků,
­ mechanizovanou (výrobní linky),
­ automatizovanou (výrobní linky).
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8 13­12:47

Část skladu,ve které se manipulace provádí, se nazývá mani­pulační prostor (obr. 35).

Obr. 35 ­ Zařazení manipulace kulatiny do techno­logického postupu prací ve skladu ku­latiny

1 ­ přebírání kulatiny od dodavatele, 2 ­ uskladnění a ochrana kulatiny, 3 ­ manipulace kulatiny na výřezy, 4 ­ odvoz a třídění výřezů, 5 ­ úprava výřezů 
před zpracováním, 6 ­ doprava výřezů do pilnice

8 13­12:48

a) Manigulace kulatiny s převahou ruční práce
Provádí se už jen ve starších bezperspektivních provozech.
Pracovní skupinu tvoří manipulant se dvěma až pěti pomocní­ky.

Vybavení manipulační skupiny:
­ pomůcky: pásmo, průměrka, črták, deník, tabulky objemu kubatury, křída, měřicí lat nebo krokoměr,
­ nářadí: háčky, sapiny, sochor, obracák, sekera,
­ stroje: jednomužná a dvoumužná řetězová pila,
­ čisticí pomůcky, pohonné hmoty, oleje.

Pracovní postup zahrnuje tyto operace:
­ připrava pracoviště ­ rovný povrch (škvárový}, trámky(pražce, podvaly); umístují se asi 1,50 m   od sebe,
­ rozvalení kmenů z hromady na připravený manipulační prostor,
­ kontrolní přeměření kmenů,
­ rozměření kmenů na výřezy,
­ příčné přeřezání kmenů,
­ označení výřezů ,
­ odvalení výřezů do hromad, na dopravník, dopravní prostředek (podle podmínek závodu).

Výkon manipulační skupiny je za těchto podmínek asi 50 ­ 80 plm dřeva za směnu podle hmotnosti kulatiny.

8 13­12:51

Základem pro práci v manipulaci kulatiny je dobrá znalost práce s dvoumužnou řetězovou pilou (elektrickou, benzínovou).
Manipulant stále sleduje jakost kmenů a volí vhodná místa (pevné body) pro rozřezání (rozmanipulování) podle požadavků vý­robního rozpisu.
Zkontroluje jednak kolmost řezu v čelech a čepech, jednak kvalitu ­ hniloba, nadměrná křivost,nadměrná sukovitost, náhlá sbíhavost, bajonetová 
křivost.
Pásmem nebo lati se změří délka kmene s přesností na celé centimetry, ale uvádí se v metrech (např. 14,08 m).
Kovovou průměrkou se změří kmen uprostřed jeho délky, údaje se zapíší   do deníku, sleduje se jakost kmene, vhodně se kombinuj délky výřezů podle 
požadavků objednatele (výrobního rozpisu).
Kulatina se rozměřuje od tlustšího konce kmene k tenčímu. Na každý i m délky se přidává 10 mm na opracování.
Délky výřezů se vyznačují črtákem nebo křídou na horní oblé ploše kmene tak, aby byly dobře viditelné. Ke značce řezu označí manipulant ještě délku 
výřezu, aby měl usnadněno jejich popiso­vání. Vhodnou kombinací se snažíme, aby nezůstal odpad (obr.36).

8 13­12:53

Obr. 35 ­ Označení místa řezu na kulatině

a­místo řezáni, b­vadné označení, nezkracovat

Délka výřezů je stanovena délkou řeziva, podle určení objed­navatele na základě objednávek.
 Průměr výřezů na tenčím konci vypočítáme podle výkladu v 5,kapitole. Délku výřezů kombinujeme tak, 
abychom co nejlépe využili celkovou délku kmene s minimálním od­padem. Ve vzrůstu, zakřivení, sbíhavosti, rozměrech, 
zdravotním stavu dochází v podélném směru kmene .k určitým změnám. Místo, kdy se tyto vlastnosti kmene mění, 
nazýváme "pevným bodem". 

Úko­lem manipulanta je, aby tyto "pevné body našel a v jejich místě kulatinu rozmanipuloval na výřezy. Jestliže tak neučiní, je ku­latina využita 
nehospodárně, což má vliv na výtěž nebo na pracnost při výrobě řeziva v pilnici.

8 13­12:54

Za pevné body se považují:
­ místa, kde se vyskytují hniloby,
­ místa, kde dochází ke změně průřezu,
­ místa s velkým zakřivením kmene,
­ místa, kde se mění jakost, tlustší konec kmene, trhliny, su­ky   apod.

Při manipulaci podle pevných bodů mohou vzniknout následu­jící případy:
1. z nadměrně sbíhavých kmenů se dělají výřezy co nejkratší (obr. 37);

Obr. 37 ­ Manipulace spádovi­
tých výřezů (sbíhavých)

 b ­ správná manipulace

a ­ chybná manipulace

8 13­12:54

2. z rovných jehličnatých a list­natých kmenů se vyrábějí pilařské výřezy do nejdelší;
3. střední část kmene obsahuje větší zarostlé a vypadlé suky a řezem se musí oddělit od jakostních bezsukých 
výřezů (vyrábíme z nich silnější deskové řezivo nebo hranoly);

4. vrcholová část kmene obsahuje velké křídlové a motýlové suky zarostlé dřevem; 
z takových výřezů se vyrábějí hranolky a hranoly;
5. křivost se krátí v místech největšího zakřivení; krátké zakři­vení se vyřeže do odpadu; 
zanedbáním této zásady se snižuje vý­těž (obr. 38);

Obr. 38 ­ Manipulace
jednostranně a oboustranně zakřivených výřezů
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8 13­13:00

6. při náhlé sbíhavosti se vede řez před začátkem náhlého zúžení (obr. 39); výřezy se dělají co nejkratší.

Obr. 39 ­ Manipulace při náhlé sbíha­vosti

8 13­13:01

Příklad úvahy při rozměřování kmene borovice s následující­mi údaji na dolním čele:

­ číslo kmene 10 720,
­ manipulant zjistil, že je menší zakřivení v 1/3 kmene,
­ další zjevné vady nejsou patrny,
­ výrobní rozpis pro manipulanta určuje přednostní výrobu praž­cových výřezů 1 = 2,60 m, dn = 270 až 300 mm a pilařské výřezy v délkách 3 až 5 m.

Podle jakosti kmene a výrobního příkazu lze od tlustšího konce rozměřit kmen tímto způsobem:
Pilařský výřez 4,04 + pražcový výřez 2,63 ra + pražcový vý­řez 2,63 m + pilařský výřez 4,04 m + pilařský výřez 3,54 + špa­lek (palivový výřez) 0,25 m 
jako odpad.

Kombinaci je nutno dělat vždy podle jakosti kmene a dřeva. U každého kmene je několik možností. Tu nejvhodnější musí zvo­lit manipulant, 
který řídí pracovní skupinu. Jeho práce je odpovědná a zajímavá. Musí získat výřezy nejlepší jakosti, jmenovi­tých rozměrů, 
s největší úsporou dřevní hmoty podle výrobního programu.

Jehličnaté dřeviny mají poměrně rovný vzrůst, manipulují se snadněji než listnáče. Jen u borovice vzhledem k jejímu za­křivení 
je manipulace obtížnější.

8 13­13:05

Obr. 40 ­ Příklad manipulace listnatého výřezu
do ­ průměr na širším konci kmene
d1/2 ­ střední průměr kmene
dn ­ průměr na tenčím konci 

Obr. 41 ­ Způsob označení
pilařského výřezu

1 a­ délka,
   b ­ průměr na tenčím konci dn, 
   c ­ střední průměr d1/2

2  a­ délka,
    b ­ střední prů­měr d1/2, 
    c ­ profil hranolu

3  a­ délka, 
    b ­ střední prů­měr d1/2, 
    c ­ domluvené ozna­čení

8 13­13:06

Nepravidelný vzrůst listnatých dřevin, výskyt skrytých vad a větši hmotnost způsobují, že manipulace s nimi je složitější a náročnější.
Označeni výřezů se provádí číslovacím strojkem tak, že se
údaje vyrážejí na čelo tmavou nesmyvatelnou barvou (obr. 41).

Pro větší závody, které zpracují více než 45 000 m3   kula­tiny za rok, tento způsob není vyhovující.

8 13­13:11

Sklad kulatiny je vybaven jeřáby a jiným strojním zaříze­ním pro manipulaci s kulatinou. Odpadá proto těžká a namáhavá práce.
Zásady a způsoby rozměřování kulatiny jsou stejné Jako u ruční manipulace. Kulatina se přeřezává dvoumužnou nebo jednomužnou elektrickou pilou. 
Výřezy se obvykle navaluji na řetězový dopravník nebo se vysokozdvižným vozíkem dopravují k pilnici nebo třídicí výřezů (podle podmínek závodu).

b) Manigulace kulatiny s mechanizací některých úseků

8 13­13:11

c) Mechanizované sklady kulatiny a výřezů
Manipulace se provádí v krátících stanicích.
Jednotlivé operace jsou vhodně sestaveny do výrobní linky (obr, 42   a   obr. 43).

Obr. 42 ­ Schéma zkracování ve
zkracovací stanici
a ­ přísuvný dopravník, b ­ zkraco­vací pila, c ­ odsuvný dopravník Obr. 43 ­ Zkra­covací stanice a sklad klád
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8 13­13:17

V mechanizovaném skladu probíhá práce takto:
Ze skládky dlouhé kulatiny se jednotlivé kmeny jeřábem na­směrují na řetězový dopravník. Zde manipulant kmen rozměří a označí 
a od nastavené zarážky, která vypne chod dopravníku, se pohybu je kmen k přeřezávací pile. 
Přítlačné zařízení uvede do chodu ko­toučovou nebo řetězovou pilu. Bývá zde také umístěn detektor na hledání kovů. Je třeba nejdříve 
vyříznout část kulatiny (výřezu) s kovem, aby se zabránilo škodám na pilových listech rámových pil. Systém je ovládán hydraulicky, 
pneumaticky nebo elektricky z mista obsluhy.
Po přeříznutí se výřez pomocí dopravníků přepraví k třídi­cí výřezů. Zde se výřezy rozdělují do tlouštkových tříd podle tlouštky tenkého 
konce.
Výřezy přibližně stejných tlouštkových rozměrů se pak zpra­covávají v pilnici na řezivo.

8 13­13:18

d) Manipulace automatizovaná

Automatické řízení manipulace se zatím u nás nepoužívá. By­ly uskutečňovány pokusy s elektronickým snímáním rozměrů, 
vad dře­va a automatickým řízením celého technologického postupu manipu­lace ovládáním z velínu.

8 15­19:25

Vynikající kmenová pásová pila s digitálním odměřováním a plnou hydraulikou, kde přednost 
této pily spočívá v rychlé a nenamáhavé manipulaci s kulatinou, kde stačí na obsluhu pily 1 
pracovník. Jednostranné ulo ení zaručuje plynulý posuv řezné hlavice a nedochází zde ke 
krokovému pohybu při řezu, jako u dvoustranně ulo ených řezných hlavic.

Pilové pásy WOOD zaručují kvalitní a přesný řez, bez nároků na náročnou přípravu 
válcováním apod.

Manipulační prostor na pracovním stole není omezen druhým úlo ným ramenem, proto 
mů eme zpracovávat kulatinu a  do průměru 1 m.

Na přání zákazníka je mo no upravit rameno na pořez do průměru kmene 1,3 m.

Technická data
­ délka řezu 5m; 7m; 9m; (11 m)
­  ířka stroje 2m
­ váha 1500 ­ 1 800 kg dle délky pořezové dráhy
­ max. průměr kulatiny 1 m (mo nost úpravy do 1,3m)
­ minimální délka kulatiny 0,9m
­ zdvih hlavice elektromechanický
­ posuv přítlačných válečků elektromechanický
­ odměřování tlou  ky řezu digitální (mo nost prográmatoru)
­ posuv plynulý elektromechanický
­ regulace pojezdu frekvenčním měničem
­ příkon el.motoru 10   11 kw
­ připojovací napětí 3x400Vx230V/50 Hz
­ blokovací napětí 24 V
­ prořez max. 2mm
­ ovládání pily z pojízdné sedačky strojníka
­ hydraulické napínání pásu s měřením tlaku
­ ovládání hydrauliky ze sedačky strojníka

Pilu je mo no osadit předřezovým zařízením i s digitálním programátorem řezu

Cena pily s délkou řezu 6 m: 664.000,­ Kč 

8 15­19:26

Manipulační linky vyráběné sedlickou strojírnou jsou určeny pro zpracování surové kulatiny a 
pilařských výřezů a jsou nabízené v různých velikostech. Měření a vyhodnocování průměrů a 
délek je prováděno optoelektronicky za pomoci jednoosého, dvouosého nebo tzv. 3D měřícího 
laserového rámu, následné zatřídění do boxů dle velikosti a zadané jakosti je řízeno počítačem. 
Nejmenší z řady je vhodný pro třídění kulatiny k hranolovacímu zařízení. Středně velké sklady 
na dřevní hmotu v rozmezí průměru kulatiny 12­50 cm. V naší nabídce jsou rovněž manipulační 
sklady na silnou nebo přesílenou hmotu. Tyto sklady jsou robustní a zpracovávají dřevní hmotu 
o průměru kulatiny až do 65 ­ 80 cm.
Podle přání klienta zajišťujeme různý způsob třídění hmoty: 1. Nejjednodušší a nejlevnější 
způsob třídění je nechán na zkušenosti obsluhy, která sama odhaduje kvalitu dřeva a zadává ji 
do řídícího počítače linky. 2. Při standardní dodávce je kulatina měřena optoelektronicky a 
všechny naměřené údaje jsou zpracovány tzv. optimalizačním programem, který vybírá z 
požadovaných dimenzí a nabízí obsluze nejvhodnější variantu. Předem zvolené rozměry dřeva 
(požadovaný průměr, délku např. pro pilařskou kulatinu, sloupovinu, výřezy pro celulózky atd.), 
automaticky vyřezává z průchozího dřeva a dále zatřiďuje dle zadané kvality do předem 
definovaných třídících boxů. Tím dochází k nejhospodárnějšímu zpracování a roztřídění 
kulatiny při vysokých výkonech. 

Sedlická Strojírna, s.r.o.­ galerie­manipulace

8 13­13:18

1.6   Třídění a uložení pilařských výřezů

Z jehličnatých a listnatých průmyslových výřezů se vyrábějí pilařské výřezy jmenovité délky. Je důležité výřezy roztřídit, protože jen tak je možno jich 
nejlépe využít. Sortiment řeziva v nemalé míře záleží na přesném třídění výřezů.
Výřezy třídíme podle těchto hledisek:
­ podle druhu dřeviny,
­ podle průměru na tenčím konci,
­ podle délky,
­ podle kvality,
­ podle objednávky.
Výřezy se musí třídit v závodech zpracovávajících listnaté i jehličnaté dřevo, ale i v závodech zpracovávájicích pouze list­naté nebo pouze jehličnaté 
dřevo podle druhu dřevin.

8 13­13:18

Při jehličnanech spolu ukládáme smrk a jedli. Borovici a modřín ukládáme zvlášt.
Na skládku výřezů se uloží tolik kusů, kolik zpracuje dvoji­ce rámových pil za 2,5 až 4 hodiny. Oe­li sklad malý, doporučuje se třídit výřezy tímto 
způsobem:

­ výřezy do průměru          250 mm                                                 po 20 mm
­ výřezy o průměru            250 až 400 mm                                      po 30 mm
­ výřezy o průměru nad     410 mm                                                  po 40 mm

Toto třídění vyhovuje zásadě čím tenčí výřez, tím menší rozdíl v průměrech výřezů soupravy.

Třídit výřezy podle délky je třeba z hlediska určení počtu pilových listů v sestavě. Máme­li výřezy stejných průměrů a růz­ných délek, musí se sestava 
pilových listů vypočítat pro nejdelší výřez.

Je výhodné ukládat výřezy lepší jakosti samostatně, vyrábět z nich řezivo tenké, exportní a řezivo pro speciální účely.

Ve dřevařských závodech, které mají dostatečně velké sklady třídí výřezy po 20 mm ­ např. 140 až 150 mm, 160 až 170 mm atd. Slučování výřezů do 
větších tlouštkových skupin po 30, 40, 50 mm je ztrátové a nehospodárné.
Řežou­li se stejnou sestavou pilových listů krátké i dlouhé výřezy, vznikají zbytečné ztráty, protože se šířka sestavy pilo­vých listů v rámu vypočítává na 
základě tlouštky dolního čela. Krajní pilové listy se nedostanou do řezu  a zbytečně zatěžují rámovou pilu nebo zůstane velký nevyužitý odpad.
Prakticky není možné třídit všechny délky výřezů. Je účel­né délky slučovat.
Výřezy exportní třídy ukládáme společně pro pořez fošen a hranolů; musí se brát zřetel na kvalitu.
Výřezy určené na objednávku ukládáme zvlášt a zpracováváme až větší množství nebo celou objednávku najednou.




Historie pilařské výroby 
 
- Ruční řezání prken a ostatních polotovarů je zachyceno na starých kresbách a jeho princip se 
uplatňuje v případě potřeby dodnes 
- Výřez je upevněn na pomocné lešení tak, aby pod ním vzniklo dostatečné místo pro 
pracovníka, který dlouhou ruční pilou- tzv. rozmítačkou - tahem dolů provádí řez. Druhý 
pracovník, stojící na lešení nad kmenem vykonává zpětný pohyb pily. 
- konstrukce jednoduché rámovky ještě staršího data a připisuje se francouzskému 
architektovi Villardovi, který navrhl a postavil pilu s vodním pohonem již roku 1235.  
 
 


 







 
 


 







Schema kombinace pohonu mlýnského složení a jednolisté rámové pily s detailem 
pohonu podávky 
 
 
 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Pilařský průmysl 
 
Pilařský výrobní systém 


- souhrn dějů, které probíhají při organizováné a řízené přeměně kulatiny na řezivo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Výrobky :  
Pilařské výrobky- výrobky ze dřeva, získané podélným dělením výřezů na části  


a podélným a příčným dělením takto  získaných částí. Vedlejší 
výrobky mohou být získány též jinými způsoby než podélným            
a příčným dělením, např. frézováním, sekáním a pod. 


 Dělí se na: 
a) pilařské výrobky z jehličnatých dřevin 
b) pilařské výrobky z listnatých dřevin 


 
Řezivo- pilařské výrobky stanovených druhů rozměrů, jakostí se dvěma 


rovnoběžnými rovinami ploch. 
 
Omítané řezivo- středové a boční řezivo s rovnoběžnými plochami, boky 


ořezanými nebo ofrézovanými kolmo k plochám a s oblinou ne 
větší, než je dovolená podle technických norem. 


 
Neomítané řezivo- deskové řezivo s neoříznutými a nebo jen částečně oříznutými 


boky, avšak s oblinou větší než je dovolená u omítaného  řeziva. 
 
Radiální řezivo- řezivo získané orientovaným pořezem výřezů nebo prizem 


s převládajícím směrem řezů blízkým poloměru letokruhů. 
 
Tangenciální řezivo- řezivo získané orientovaným pořezem výřezů s převládajícím 


směrem řezů v tečně k letokruhům. 
 
Deskové řezivo- řezivo do tloušťky 100 mm a šířky rovné nebo větší než dvoj- 


násobek tloušťky.  Podle tloušťky se rozděluje na : 
a) prkna 
b) fošny 


 
Prkno- deskové řezivo o tloušťce nejvýše 40 mm 
 
Fošna- deskové řezivo o tloušťce větši než 4O mm až do l00mm 
 


 
 Pilařský výrobní systém 


Výřezy 
 
 
 
Surové kmeny 


Odpad 
 
Řezivo 


- hraněné (hranoly, 
hranolky, polštáře, latě…) 


- deskové (prkna, fošny) 







Hraněné řezivo- řezivo o šířce menší než dvojnásobek tloušťky. Podle plochy          
                                               příčného průřezu se rozděluje na: 
 a) hranoly 
 b) hranolky 
 
Hranol- hraněné řezivo o tloušťce větší než 100 mm nebo s plochou
 příčného průřezu větši než 100 cm2.     
  
 
Hranolek-  hraněné řezivo o tloušťce nejvýše 100 mm s plochou příčného 


průřezu až 100 cm2 . 
 
Dřeňová deska a hranol- deskové řezivo nebo hranol obsahující dřeň 


 
Polohraněné řezivo- dvoustranně řezané řezivo o šířce menší než dvojnásobek  
 tloušťky s oblými boky po výřezu, z něhož bylo vyrobeno. 
 
Trám- Polohraněné řezivo o tloušťce větší než 100 mm, s nejmenší  
 šířkou odpovídající 2/3 tloušťky. 
 
Polštář- Polohraněné řezivo o tloušťce nejvýše 100 mm 
 
Dřevěný pražec- pilařský výrobek, Polohraněné nebo hraněné řezivo ve tvarech, 


dřevině, rozměrech a jakostech podle účelu použití. 
 Podle účelu použití se dělí na: 


a) pražec příčný pro koleje o rozchodu 1435 až 900mm 
b) výhybkový pražec 
c) mostnici 
d) bagrový pražec 
e) pražec pro koleje úzkorozchodné 
 


Krajinové řezivo- krajinová prkna a krajiny 
 
Krajinové prkno- řezivo s řezanou vnitřní plochou, po celé délce řezanou vnější 


plochou, alespoň dotykem nástrojů. 
 
Krajina- řezivo s řezanou vnitřní plochou, a oblou částí výřezu nebo jen 


místy řezanou vnější plochou. 
 
Lať- hraněný přířez s plochou příčného průřezu 10 až 25 cm2 
 
Lišta- hraněný přířez s plochou příčného průřezu menší než 10 cm2. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Členění na úseky : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


Příprava suroviny k pořezu 
 
Vstupy : 


- surový kmen 
- surový výřez 
- výřez 


 
Cílem je připravit odpovídající surovinu k pořezu při co nejnižších nákladech. Tento úsek má 
základní význam pro efektivní využití suroviny. 
 
Doprava kulatiny do závodu, vykládka, přejímka 
 
Doprava : 


- „po ose“ – nákladními automobily (nákladní automobil s hydraulickou rukou, nebo 
bez ruky, ale to znamená mít na manipulačním skladě vykládání). Na nákladní auto se 
vejde cca 30 m3. 


 
- Po železnici – potřeba vlečky a vykládacího mechanismu 


 
Přejímka 


- druh dřeviny 
- jakost 
- množství 
- rozměry 


Přejímka : 
 


- úplná kontrola – kontroluje se vše (vady zablokovat, uzamknout) 
 


- statistická kontrola - kontroluje se jen 10 % podle určitého klíče 
 


- namátková kontrola 
 
 
 
 
 
 
 
 


 
 Příprava suroviny                   pilnice                      úprava řeziva 
       k pořezu 







Doprava po manipulačním skladu 
- na dopravu  je zpravidla použit řetězový dopravník s unášeči, historicky bylo po 


švédském vzoru používáno vodních cest 
 


 
a) řetězový dopravník                                                  b) vodní dopravní kanál 
 
 


Manipulační sklad 
- místo, kde se provádí přípravu suroviny k pořezu 
 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


 
Skladování kulatiny 


 
 


Manipulace 
 
 


Redukce kořenových náběhů 
 


Odkorňování 
 
 


Třídění 
 
 


Skladování  
výřezů 







Skladování 
- na pevných skládkách – pevný suchý, humusu a vegetace zbavený podklad, na kterém 


jsou uložené impregnované podvaly. 
 


  
   


             V = B1 + B2      x H x l x f                                         V = B x H x l x f 
                         2  


 
- Na pohyblivých skládkách – umožňují kulatinu zpracovávat plynule 


- Principielně se jedná o příčný řetězový dopravník 
 
 
Ochrana kulatiny 


- Bazénováním (dýhárenská kulatina) 
- Jednostranné bazény 
- Dvoustranné 
- Bazénování ve svazcích 


 
 Jednostranné 


vložení 
dvoustranné Ve svazcích 


Hloubka 0,8 – 1m 1,5m Do 2 m 
Ponor Až 65% průměru pod 


hladinou 
70 – 75% průměru 


pod hladinou 
80% průměru pod 


hladinou 
Plocha 5m2 na 1 plm 3m2 na 1 plm 1,5 – 2,0m2 na  1plm 


 
- Postřiky – při postřicích je nutné, aby jednotlivé skládky byly drenážované 
Spotřeba vody tlak Doba 


Červen - srpen Březen – říjen 40 – 50 mm/m2 3 – 4 bar 
Od soumraku do 


úsvitu 
poloviční 


 
 


 







Měření 
Měřiče : 


- dotykové (pásmo, metr, průměrka) 
- bezdotykové (světelná čidla, kamery) 


 
Pokud měříme kulatinu v kůře musíme odečíst tloušťku kůry.  


 
a) měřič průměru – vysílač – přijímač                          b) dotykový měřič délky 
 
Evidence a označování 


- v současné době se naměřené údaje ukládají do počítače, každý výřez má svoje číslo, 
pod kterým je uskladněn. 


 
Detekce kovů 


- ochrana proti poničení nástrojů  zarostlými kovy (kulky, dráty, hřebíky…) 
- provádíme pomocí detekčního rámu, který může být jednostranný nebo oboustranný 


 
 
Zkracování kulatiny na výřezy 


- dělení pilařské kulatiny na výřezy příčnými řezy, tak abychom dostali přesně určené 
rozměry a jakost. 


 
Princip – metoda pevných bodů (způsob rozhodování o prováděných řezech na kulatině) 
Primární body : 


- hniloba 
- zakřivení 
- náhlá změna průměru 
- přílišná sbíhavost 
- přílišná sukatost 


 
 







sekundární body : 
- točitost vláken 
- trhliny 
- suky 
- sbíhavost (běžná) 
- požadované rozměry 


 
V současné době se k rozhodování o prováděné manipulaci využívá počítačů řízených 
člověkem, popř. automatických systémů řízených pouze počítačem. 
 


 
 
 
a) kmen je rovný a nemá nutné řezy                             b) kmen je křivý a má 4 nutné řezy 
 
 
 
Strojní vybavení : 


- ruční řetězová pila 
- automatická řetězová pila 
- kyvadlová kotoučová pila 
- ramenová kotoučová pila 


 
 
 
 
 
 
 







 
 
 
 







Způsoby manipulace 
 
Ruční  - na malých pilařských závodech, provádíme řetězovou pilou 


1) rozvalíme kulatinu (tak aby se dalo mezi ní chodit) 
2) identifikujeme délky 
3) manipulace 
4) měření průměru 
5) rozvezení výřezů na skládky podle průměru 


 
mechanizovaný  


1) doprava kulatiny ze skládky ke zkracovací pile pomocí řetězových 
dopravníků (nebo kuželových). Na podélném dopravníku je umístěno 
měřící zařízení 


2) vyhodnocení údajů v počítači a navržení optimální varianty manipulace 
3) vlastní zkracování kotoučovou nebo řetězovou pilou 
4) přesun výřezu k odkorňovači 
5) třídění výřezů 
6) skladování a ochrana 


 
automatizovaný – mechanizovaný proces řízený počítači 
 
Odkorňování 


- cílem je zbavit výřez kůry a snížit tím tak otupování nástrojů 
 
odkorňovače : 


- prstencový 
- frézovací 
- omýlací 


 


 
a) rotor prstencového odkorňovače           b) omýlací odkorňovač     c) frézovací odkorňovač 
 
 







Redukce kořenových náběhů 
- kořenový náběh je prudká změna průměru v oddenkové části kmene 
- reduktory pracují většinou na frézovacím principu 


 
Třídění, skladování a ochrana výřezů 
- cílem je vytvořit skupiny výřezů se shodnými parametry 


1) dřevina 
2) čepový průměr 
3) délka 
4) jakost 


- třídíme výřezy pro hromadný systém pořezu 
- třídíme v gravitačních třidičích nebo třidičích s vyražeči 
 


 
 
třídění : 


- statické – třídí se rovnoměrně po 2 – 3 cm 
- dynamické – podle optimalizačního návrhu, podle zakázek 
- jednofázové – prochází třidičem jen jednou 
- dvoufázové – kratší třidiče, kde nejdříve přetřídíme výřezy a následně je dotřídíme 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 







Odsun a zpracování odpadu 
 
Kůra  


- vzniká při odkorňování 
- dá se odvádět pomocí spodního hrabicového dopravníku 
- zpracování : 


- kůrové desky 
- kompostování 
- topivo 


piliny 
- vznikají při zkracování, zpravidla se odvádějí spolu s kůrou 


štěpky 
- vznikají při frézování dřeva 


špalky 
- vznikají pří zkracování 
- rozštípat prodat jako palivo 


 
 
 


Pilnice 
 
 


 
 







 







Pilařské stroje a jejich kombinace : 
 
1) Hlavní stroje : 1.1 Rámová pila 
        1.2 Kmenová okružní pila 
        1.3 Kmenová pásová pila 
        1.4 Štěpkovací stroj 
 
2) Návazné stroje :  2.1 Zpátkovací rámová pila 
   2.2 Rozmítací (dělící) pila (okružní nebo pásová, jednoduchá nebo 
     sdružená) 
   2.3 Vícekotoučová okruž. pila, dvouhřídelová okruž. pila 
   2.4 Zpátkovací štěpkovací stroj 
   2.5 Zkracovací pila ( jednokotoučová nebo vícekotoučová) 
   2.6 Omítačka 
   2.7 Štěpkovací omítačka 
 
3) Kombinace strojů :  3.1 Rámovka jako hlavní stroj 
    3.1.1. Rámovka + zkracovačka + omítačka 
    3.1.2. Rámovka + rámovka + zkracovačka + omítačka 
    3.1.3. Rámovka + vícelist. okruž. pila + zkracov. + omít . 
 
    3.2 Okružní pila jako hlavní stroj 
    3.2.1. Okruž. pila + zkracovačka + omítačka 
    3.2.2. Dvojitá okruž. pila + dvojitá okruž. pila + zkracovačka 
         + omítačka 
 
    3.3 Kmenová pásovka jako hlavní stroj 
    3.3.1. Kmen. pás. pila + rozmítačka + zkrac. + omít. 
    3.3.2. Kmen. pás. pila + zpátk. rámovka + zkrac + omít. 
    3.3.3. Kmen. pás. pila + vícekotouč. okruž. pila + zkracovačka 
        + omítačka 
 
    3.4. Dvojitá pás. pila jako hlavní stroj 
    3.4.1. Dvoj. pás. pila + rozmítačka (jednoduchá nebo více- 
         násobná) + zkracovačka + rozmítačka 
    3.4.2. Dvoj. pás. pila + dvoj. pás. pila + rozmítačka + zkracov.  
        + omítačka 
 
    3.5. Štěpkovací stroj jako hlavní stroj 
    Pro slabou hmotu ( čep  12 ... 15 cm ) 
    3.5.1. Sekačka + dělící pila 
    3.5.2. Sekačka + sekačka + dělící pila 
    3.5.3. Sekačka + vícelistá okruž. pila + zkracovačka 
    Pro střední hmotu ( čep.  16 ... 40 cm ) 
    3.5.4. Sekačka + dvoj. pás. pila + zkrac. + omít. 
    3.5.5. Sekačka + dvoj. pás. pila + sekačka +dvoj. pás. pila 
         + rozmítačka + zkrac. + omít. 
    3.5.6. Sekačka + sekačka + hranová fréza + dvouhřídelová 
         rozmítačka + hranová fréza + dvouhříd. rozm. 
 







Systémy pořezu 
 
Individuální – výřez musí hlavním strojem projít několikrát 
 
Hromadný – řezivo vyrobíme maximálně dvěma průchody hlavním strojem 
 
Individuální  
 


- zpravidla na pořez tvrdých listnáčů a přesílených jehličnanů 
- kmenová pásová pila 
- kmenová kotoučová pila 


 
Výhody : 


- nemusím čepově třídit výřezy 
- po každém řezu můžu ohodnotit kvalitu řezané plochy a určit následný  


sortiment řeziva 
- lepší kvalitativní využití suroviny 


 
Nevýhody : 


- nižší kapacita 
- široký sortiment řeziva a následné problémy s tříděním 
- velmi náročné na kvalitu a psychiku obsluhy 


 
 
Hromadný 
 


- pořez jehličnanů a slabých plnotvarých listnáčů 
- řežeme na základě pařezového schématu 
- rámová pila 
- rozmítací kotoučové pily 
- agregáty 


 
Výhody : 


- vysoká kapacita 
- menší sortiment přesně specifikovaného řeziva 


 
Nevýhody : 


- musíme čepově třídit výřezy 
- omezená možnost ovlivnění kvality řeziva 
- časově náročná výměna závěsů a seřizování stroje 


 
 
 
 
 
 
 
 
 







Způsoby pořezu 
 
1) Na „ostro“ – vyrábíme neomítané řezivo, vhodné pro hromadný i individuální systém 
pořezu 


 
řezivo : 


- symetrické 
- se středovou dřeňovou deskou 
- s proříznutou dření 


- nesymetrické 
 


Výhody : 
- vysoká výtěž 


 
Nevýhody : 


- široký šířkový sortiment řeziva 
 
2) Na „ostro“ s následným omítáním – po podélném řezu následuje omítání 
 


- zachovává některé přednosti pořezu na ostro a navíc zajišťuje výrobu omítaného 
řeziva 


- předpokladem dokonalého využití tohoto způsobu pořezu je kvalitní počítačem řízená 
omítací pila 


- jediný způsob pořezu neplnotvarých nebo přesílených výřezů 
 


 
 
3) Pořez prizmováním – nejčastější pořez zejména jehličnanů 


- skládá se ze dvou průchodů hlavním strojem 
- prvním průchodem vyrábíme prizmu a boční řezivo 
 


                 


h – výška prizmy 
2 – boční řezivo 







- druhým průchodem vyrábím omítané středové a neomítané boční řezivo 
 


                  
 
 
Druhy prizem : 


 
 


1 – čtvercová prizma   H = B 
2 – hluboká prizma  H < B 
3 – vysoká prizma  H > B 


 
1 – čtvercová – nejpoužívanější, největší výtěž 
2 – hluboká – z důvodu výskytu vad v povrchových zónách 
3 – vysoká – pokud potřebujeme širší řezivo ze slabších výřezů 
 
Výhody : 


- vyrábíme jeden druh středového řeziva 
- vysoký výkon 
- snadnější třídění řeziva 
- lepší doprava (mechanizace) 


 
Nevýhody : 


- nutnost čepově tříděných výřezů 
- nižší výtěž 
- špatné ovlivnění výskytu vad 


 
 
 


1) středové řezivo 
2) boční řezivo 







4) Stupňovitá prizma 
- používá se zpravidla u výřezů menších průměrů s cílem zvýšit výtěž řeziva 
- frézováním vyrobíme stupňovitou prizmu, kterou následně rozřežeme 
- určeno pro agregátní pořez 


 


 
 
Výhody : 


- vyšší výtěž 
- vyšší kapacita 
- možnost automatizace výroba 
- odpad ve formě štěpek 


 
Nevýhody : 


- širší sortiment řeziva 
- pouze pro malé průměry výřezů 


 
5) segmentní způsob 


- při pořezu listnáčů s nepravým jádrem 
- většinou hromadný systém pořezu 
- vyrábíme jednostranně omítané poloradiální řezivo vhodné pro výrobu nábytkových 


hranolků popř. spárovek 
 


 
 







6) pořez na čtvrtky 
- speciální pořez pro výrobu radiálního řeziva 
                                       


I. průchod II. průchod III. pr ůchod 
- půlení výřezu – půlení půlek – podélné dělení čtvrtky na 


jednotlivé kusy rad. Řeziva 


 
 


 
  


 
 
Výhody : 


- vyrábíme převážně radiální a poloradiální řezivo 
- vyšší výtěž 
- vysoká produktivita práce 
- umožňuje pořez zesílených výřezů 


 
Nevýhody : 


- řezivo je neomítané 
- větší pracnost 


 
 
7) pořez Moreau 


- individuální systém pořezu 
- je pracnější 
- oproti pořezu na čtvrtky je řezivo jednostranně omítané 
- dnes se nepoužívá 


 


 
 
8) pořez  Cantibay 
- individuální systém pořezu 
- výroba tangenciálního řeziva 
- postupné dělení výřezu na jednotlivé kusy deskového řeziva za pootáčení výřezu 


 
 







 







Řezání rámovými pilami 
 


- pilové listy jsou upnuty v rámu, který koná přímočarý vratný pohyb odvozený od 
klikového hřídele. Materiál je podáván odváděn z řezu pomocí podávacích válců 
vozíků. 


- Rámová pila je využívána na výrobu řeziva, tužkárenských a podlahových prkének 
 


 
 
nástroj – pilový list : 


 







Délka listů 1,1 – 1,8m (podle rámu) 
Šířka listů 70, 80, 140, 160, 180 


Tloušťka listů 1,1 – 2,5 mm (nejpoužívanější 1,8 ; 2,2mm) 
Rozteč zubů 22, 26, 30 mm 


 
 
 
 
 


- na stroji je list upevněn v předklonu, kvůli uvolňování z řezu 
- vztah mezi předklonem a posuvem musí zajišťovat : 


- aby byly zuby v činnosti co největší část pracovního zdvihu 
- co nejmenší tloušťku třísky 
- odebírání třísky mimo úvratě 


 
 
 
 
 
 
Hlavní parametry rámové pily : 


Světlost rámu (vnitřní vzdálenosti rámu) 45, 56, 86 cm 
Počet otáček rámu 250 – 350 1/min 
Posuv na otáčku 6 – 24mm 
Zdvih rámu - H H = 2r (poloměr kliky) 


 


 
 
 
 
Princip – k dělení materiálu dochází pomocí pilového listu, který se pohybuje přímočaře-
vratně přičemž materiál je také v pohybu a to plynule nebo přerušovaně 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 
 


Řezání na pásových pilách 
 


- dělení materiálu obíhajícím nástrojem (pásem), který se pohybuje rovnoměrně jedním 
směrem za současného rovnoměrného posouvání materiálu do řezu. 


- Pás je „nekonečný nástroj“ 
- Používá se na dělení výřezů na řezivo, řeziva na přířezy a vyřezávání 
- Řezným pohybem je přímka 


 
 


- kmenová pásová pila 
- rozmítací 
- univerzální 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 







 
 
 
Nástroj – pilový pás : 
Ozubení : 


- vlčí s oblým hřbetem (kmenová, rozmítací pila) 
- trojúhelníkové s předklonem (univerzální pila) 
 
- jednostranně ozubené 
- oboustranně ozubené 


 kmenová rozmítací univerzální 
Šířka 150 – 300mm 50 – 170mm 6 – 60mm 


Tloušťka 1,2 – 1,9mm 0,9 – 1,2mm 0,4 – 1mm 
Rozvod 0,4 – 0,6mm 0,3 – 0,5mm 0,15 – 0,4mm 


Pěch 0,3 – 0,7mm 0,3 – 0,5mm Nepěchuje se 
Rozteč zubů Až 100mm 30 – 50mm  3 – 12mm 
Řezná rychlost 40 m/s 
Napínací síla 5 – 7 · 107 Pa 


 


 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Pásové pily 
používané v pilařské výrobě; 


 
Jednopásové;  -- vertikální kmenová pásovka (blokovka) 
   -- horizontální kmenová pásovka 


   -- rozmítací pásová pila 
 -- pásová pila vertikální s pojízdným stolem 
 -- horizontální pásová pila pojízdná 


 
Vícepásové:  -- vertikální kmenová pásovka zdvojená (stojany za sebou) 


 -- vertikální kmenová pásovka dvojitá (stojany proti sobě) 
 -- vertikální pásová pila vícenásobná (rozmítací) 


 
Kombinované:    -- redukční pásovka (dvojitá pásovka + štěpkovač) 


 --vertikální kmenová pásovka s integrovanou okruž. pilou 
 -- horizontální kmen. pásovka s integrovaným rozmítáním 


(kombinované pásové pily je možno zařadit pod agregátní technologie) 
 


Výhody a nevýhody pásové pily: 
 


Výhody: -;- vysoká řezná rychlost (40 m/sek) 
 -- vysoká podávací rychlost (až 60 m / mm) 
 -úzká řezná spára(2,6...2,8mm) 
 -- hladká řezná plocha 
 -- jednoduchá základní konstrukce stroje 
 -- jednoduchý základ stroje 
 -- možnost individuel. pořezového obrazce podle parametrů výřezu 
 -- možnost pořezu netříděných výřezů, rychlá zakázková výroba 
 -- možnost výroby tenkých dimenzí 


 
 Nevýhody: -- náročná údržba a ošetřeni pilového pásu 


 -- komplikace při vedení pásu do řezu 
 -- častá nepřesnost při nastavení dimenzí a nepřesnost řezu 
 -- vysoký nárok na kvalifikaci obsluhy při volbě pořez. schematu 
 -- nárok na čistotu výřezu (otupení a zabíhání pásu) 
 -- problémy při pořezu v zimě 
 -- nutnost složité mechanizace pracoviště pro dosažení výkonu 


 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 







Postup práce při pořezu na kmenové pásové pile: 
Výroba neomítaného řeziva 
 
1) Přísun výřezu – očištění - navalení výřezu na upínací vozík 
2) Přitlačení výřezu k upínacím blokům - hrubé vyrovnání - upnutí 
3) Posun vozíku s výřezem k linii zubů - přesné vyrovnání podle osy nebo povrchu 


-nastavení horního vodítka pásu 
4) První řez ( výřez vyjíždí vždy jen z poloviny šířky pásu ) 
5) Návrat vozíku s výřezem (odstup od pásu ca 10 mm) 
6) Nastavení tloušťky dalšího řezu 
7) Druhý a další řezy až k dosažení požadovaného zbytku 
8) Uvolnění zbytkového výřezu 
9) Otočení zbytku výřezu - přitlačení k upínacím blokům - upnutí 
10) viz 3) až 7) 
11) Uvolněni zbytkového sortimentu 
12) Návrat vozíku do výchozí pozice 
13) Průběžný odsun vyrobeného řeziva 
 
Při výrobě podle jiných pořezových schemat následuje za bodem 7) otáčení výřezu do 
odpovídající pozice. 
 
 
Zásady při pořezu: 
 
-Upřednostňuje se pořez čerstvé  kulatiny, zaschlá hmota zvyšuje spotřebu energie. 
 
-Při pořezu smolnatých dřevin je zapotřebí postřikovat místo řezu vodou, 


případně emulzí. 


-Pokud nelze před pořezem výřezy důkladně očistit, je výhodnější používat rozváděné  


 zuby namísto pěchovaných. 


-Pro pořez abrasivně působících dřevin použít stelitované ozubeni. 


 
-Při pořezu zmrzlé kulatiny použít pro jehličnatou hmotu parametry pořezu tvrdých  
 listnáčů, t.zn. menší rozvod zubů a pomalejší posun. 
 Problémy vznikají zejména při teplotách pod –10 0C 
 
Orientace výřezu: 
 
Z důvodu lepšího vedení pilového pásu se doporučuje pomalé najetí od silného konce 
s postupným přidáváním rychlosti. Provozní zvyklosti naopak upřednostňují pořez od 
slabšího konce pro lepší orientaci při nastavení pořezového obrazce, menší nebezpečí od-
tlačení pásu a lepšího využití kvalitní oddenkové části výřezu. 
 
 
 
 
 
 







 







 







 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Okružní pily  
  
jako hlavni stroje pro pořez kulatiny 
 
 1) S jednou řeznou spárou  -- jednohřídelové 


--dvouhřídelové ( pořez velkých průměrů) 
 


     2) S více řeznými spárami  -dvoukotoučové ( hranolovky) 
  - vícekotoučové - -s pevným nastavením 


      -- přestavitelné za chodu 
 
  Podávací zařízení -         -pojízdný stůl 
         -upínací vozík 


         -středový podávací řetěz s unašeči 
          - konvejer 


 
 Umístění pilového kotouče -- vrchní řez 
                                             -spodní řez 
 
 Orientace řezu ve vztahu k posunu - souhlasný směr 
      - protiběžný směr 
 
 Řezná výška - jednohřídelové stroje do 160 mm 


            -dvouhřídelové stroje do 300 mm 
- zvláštní konstrukce až 480 mm (jako prizmovaci stroj) 
 


  Rychlost posunu - jednohřídelové stroje do 60 m / min 
                   -  dvouhřídelové stroje do 70 m I min  
 


  Řezná spára (pro dvouhřídelově rozmítací stroje) 
 
 Výška řezu mm Řezná spára mm 
                     do 120 3,2 
                      do 160 3,6 
                      do 200 3,9 
                      do 220                              4,2 
                      do 300                              4,8 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 
 







 
 







 







 
 







 


 







Agregátní technologie pořezu : 
 


 Agregace : spojování jednotlivých operací do jednoho stroje (uzlu) .Vyvíjí se od  
  počátku rozvoje technologie ( jednoduchá omítačka - dvojitá ; jednolistá rámová 
     pila vertikální rámovka ; odkorňovač + reduktor ; kmenová pásová pila s okružní  


    dělící pilou a pod.).                                                                                                 
 Hlavní rozvoj nastal vývojem štěpkovacích strojů pro pořez kulatiny, zpočátku 


 především malých čepových průměrů, následně i spojením (agregací) s běžně použí- 
      vanými stroji (rámová pila), nebo náhradou pilového nástroje v nich  (štěpkovací 
 omítačka). Spolu s rozvojem počitačem řízených strojů vzniká další typ agrega- 
   ce, agregovaný pracovní uzel ( na př. zkracování + omítání řeziva, manipulace  


  a třídění výřezů atd.) a lze předpokládat rozvoj takto agregovaných celých linek,  
  případně provozů. V uzším slova smyslu se dnes pojem "agregátní technologie"  


  používá k označení výrobních linek se štěpkovači jako hlavními stroji. 
 


 Použití štěpkovacích hlavních strojů : 
 


   Hranolovací technologie - výroba středových hranolů (případně s roz- 
     mítnutím) bez bočního řeziva. Používá se pro čep  10 ... 16 cm 


 
   Redukční technologie - spojení sekačky s konvenčním hlavním  


         strojem (rámovkou, pásovou nebo okružní kmenovou pilou). 
     Štěpkovací hlavy opracovávají krajinovou zónu výřezu, pila vyrábí  
    běžný sortiment, včetně bočního řeziva,  které  je omítáno na omíta- 


    cích pilách. Používá se pro čep  17 cm+ 
 


    Profillovací technologie- někdy nazývána "úplný agregát". Agreguje 
    do jednoho průchodu strojem následující operace: 


      1- ofrézování bočních ploch výřezu 
      2- ofrézování hran řeziva před rozmítnutím -  


       - t.zv. "zubatá prizma" 
      3- rozmítnutí opracovaného výřezu na prkna, fošny 


         a hranoly (včetně bočního řeziva) 
      Použití pro čep  17 ... 45 cm 


 
 Štěpkovací operace se využívají i při jiných úpravách suroviny ( redukce výřezů,


 ofrézování kořenových náběhů, příčné dělení kmene ) až po úplné rozštěp ková- 
  ní suroviny nevyhovující jakosti. 


 
 Výhody štěpkovací technologie :  - racionální zpracování slabé hmoty na hranoly 


          s možností vysokých podávacích rychlostí 
       - bezproblémové vedení nástroje  


     - vysoká přesnost vyráběných rozměrů, žádné 
            zabíhání nástrojů v řezu 
       - hladký obráběný povrch 


       - odsun štěpek v porovnání s kusovým  
         a dlouhým odpadem je velmi zjednodušen 


       - štěpky jsou odbytově příznivý výrobek 







 







 







 







 







 







 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


 







 


 
 
 
 
 
 
 
 
 


 







Úsek zpracování řeziva 
 
Zkracování bočního řeziva: 
 
Množství bočního řeziva závisí na: 
 
- Čepovém průměru 
- Třídění výřezů (rozptyl Čepových průměrů v pořez. dávce) 
- Délce výřezů 
- Sbíhavosti výřezů 
- Zvolené tloušťce a počtu bočních prken 
- Šířce řezná spáry 
- Minimální šířce bočního řeziva 
- Maximálně přípustné oblině 
 
 
Obvykle se počítá s výtěži 12 až 20 % boku (střední hodnota 15 %) K výkonu pracoviště 
 je nutno připočíst ca 5 až 7 % středového řeziva, které musí být vykráceno. 
 
Zkracování před omítáním:  běžně ve středoevropských podmínkách, 
 předurčuje postup omítání, větší rozptyl šířek, 


vyšší výtěž bočního řeziva. 
 


Zkracování po omítání :  skandinávský způsob, méně šířkových dimenzí, 
 žádná kratina, vyšší výkon zařízení 
  
. 


Strojně - technologické řešení: 
- spodní okružní zkracovací pila 


 (Často ve stole omítačky) běžné středoevropské řešení 
 


- vrchní okružní zkracovací pila 
  (pro malé kapacity, hlavně pří výrobě přířezů) 


 
-průběžná zkracovačka 


jedno- nebo dvojlistá, pro automatizované pracoviště  


zkracování – omítání  


 
- trimmer ( soustava více okružních pil) 


 hlavně pro krácení po omítání na předem nastaveně délky 
 vysoký výkon (80 ks / min ‚teoreticky až 120 ks / min) 


 
K použití pojmů „trimmer“ a „slasher“(šlesr) – oba termíny v angličtině znamenají vícelistou 
kotoučovou pilu s průběžným dopravníkem. Zatímco trimmer má jenotlivé pozice pohyblivé 
(vyřaditelné), slasher je nastaven napevno – vyrábí konstantní přířez.  
 







Technologický uzel zkracováni bočního řeziva je nutno řešit vždy ve vazbě na operaci 
omítáni ! 


 


 


 


 


 


 


 







Dvoustranná průběžná zkracovací pila 







 
Trimmer s odstupňováním po 50 cm 
 


 
 
 
 
 







Omítání bočního řeziva: 
 


Jednostranné: rovnoběžné s hranou 


 proříznutí dřeně 
vyříznutí dřeňového pásma 


 
Dvoustranné: sbíhavé (podle hran)  
rovnoběžné podle osy prkna 
rovnoběžné podle hrany prkna  
orientované podle výtěže 


 
Za předpokladu teoretické výtěžnosti 100 % dosahuje ruční obsluha omítací pily výtěžnost 65 
až 80 % ‚automatické systémy až 95% 
 
Šířkové skupiny: 
 


Úzké zboží      =   8... 17cm 
Široké zboží    = 18 ... 27cm 
Nadměr. šířky = 28cm+  
 


Klasifikace oblin: 
 


Ostrohranné = žádná oblina (prakticky se připouští 1mm) 
Malá oblina  = 1/4 tloušťky, 1/4 délky prkna 
Střední oblina = 1/2 tloušťky, 1/2 délky prkna 
Velká oblina = musí být zachována minimálně 1/2 jmen. šířky, 


  případně minimálně 8 cm krycí šířky, nebo 
  výška hrany alespoň 2 mm, 


 
 Zásada pro omítáni: prkna bez vad se omítají ostrohranně, prkna s kvalitativními vadami se 


omítají “s oblinou“. 
Odříznutím okrajových vad (brouk hniloba, trhliny)  
je možno dosáhnout lepši kvalitativní výtěže 


 
Výkony: Manuel. omítání při současném zkracováni ………ca 6 ks / min 
 Pouze omítání (manuel.)….  9 až 12 ks / min 
 


Automat pracoviště zkrac. + omit. ……. 32 ks I min 
 (teoreticky až 40ks/.min)  
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8 13­13:27

S tříděním bývají někdy problémy. De třeba však třídění
provádět velmi přesně, protože při nedodržování této zásady je
výroba nepružná, zdlouhavá a odchylka 10 mm při tlouštkovém tří­dění může způsobit až 1 % ztráty ve výtěži.

Přísun se provádí:
­ ručně, tj. pomocí vozíků na úzkokolejce s mechanizovaným pohonem (elektromotorem);
­ mechanicky: a) pomoci dopravníků s příčnými řetězovými
pohyby a elevátory,
b) pomocí vodních kanálů s bazénem v kombina­ci s podélnými dopravníky,
c) pomocí vysokozdvižných vozíků v kombinaci s podélnými dopravníky,
d) pomocí visutých nebo jeřábových drah,
e) pomocí kozových nebo portálových jeřábů .

8 13­13:27

Řezání bez zřetele k orientaci výřezu nesvědčí o dobré úrovni závodu z hlediska technologického.
Dopravu výřezů v pilnici obstarává kolektiv navážečů nebo obsluha mechanického zařízení. 
Pracovníci musí být seznámeni se způsobem označování výřezů, s tříděním výřezů, s organizaci skládek, 
s výrobním přikazem pro pořez na hlavní stroj, se sestavou pilových listů a s druhy výrobků. 
Musí dodržovat bezpečnostní předpisy. Hlavní povinnosti je pečovat o včasný, plynulý a bez­pečný přísun výřezů.

8 13­13:28

1.7   Oprava výřezů před zpracováním

Do této skupiny pracovních činnosti patří odstraňováni kovových předmětů, odkorňování výřezů, jejich čištění, obracení a egalizace.

1.7.1   Odstranění kovových předmětů

Ve dřevě výřezů se nacházejí někdy kovové předměty (klíny, hřebíky, 
střepiny, patrony), Tyto předměty ničí nebo tupí řezné nástroje. K 
jejich zjištování je nejvhodnější elektrický hledač kovů.
Výřezy procházejí na dopravníku tunelem, ve kterém se vytvá­ří 
magnetické pole. Výskyt kovu změní hodnotu magnetického pole a 
kontrolní přístroj zastaví dopravník nebo vydá výstražný signál
Po odstranění kovového předmětu se výřez zpracovává.

8 13­13:31

1.7.2   Odkorňování výřezů

Odkorňovánim se oddělí z výřezu kůra a lýko. Dříve se tato pracovní činnost prováděla v lese. 
Dnes odkorňujeme v dřevařských závodech, kde se může kůra zpracovat chemicky (tříslo),
 mechanicky( do aglomerovaných desek), nebo spalovat pro energetické účely.
Na odkorňováni bylo vyvinuto několik druhů odkorňovačů, Nejrozšířenější jsou škrabací stroje s rotačním kruhem a noži.
Odkorňujeme převážně jehličnany (obr. 44).

Obr. 44 ­ Umístění odkorňovače při technolo­gickém postupu

a ­ zkracovací stanice, 
b ­ dopravník do skladu výřezů,
 c ­ příčné dopravníky, 
d ­ odkorňovač

8 13­13:33

1.7.3   Čištění výřezů

Do závodu někdy přicházejí kmeny znečištěné; to způsobuje snížení životnosti řezných nástrojů a snižuje kvalitu řezu. Proto je na dopravnících 
umístěno zařízení ve tvaru prstence s kontrolovaným tlakem vodního proudu (alespoň 1 MPa), jímž se převážná část nečistot od­plaví .

4.7.4   Obrácení vyřezů

Výřezy se dodávají do pilnice  tlustým, nebo tenkým kon­cem dopředu. Každý způsob má svoje výhody i nevýhody.
U vysokovýkonných (mechanizovaných) linek se ukládají výře­zy dopředu tlustším koncem. Tím se vyloučí zaseknutí krajin v rá­mu pily.
Výřez se obraci max. o 180°, podle schématu pořezu nebo, po­dle vad výřezu, které se mohou vyskytnout.

8 13­13:35

1.7.5   Egalizace výřezů
Plně automatizované pracovní postupy v pilnici mohou neruše­ně probíhat, jestliže má surovina pravidelný a rovný tvar. Egalizace je odstranění všech 
nepravidelností způsobených růstem kmenu a při těžbě. Pomocí frézky se odstraní kořenové náběhy, značné zakřivení, neúměrná sbíhavost, zbytky po 
větvích, nádory apod.
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8 13­13:38

1.8   Bezpečnost a ochrana zdráví (BOZ) a hygiena ve skladu kula­tiny.

Dřevozpracující průmysl patří mezi obory s největší úrazo­vostí. 
Hlavní příčiny úrazů jsou:
­ nesprávné a nebezpečné pracovní podmínky 37 %
­ nesprávné a nebezpečné pracovní postupy ze
strany pracovníka 49 %

Rozložení úrazů podle zdrojů:
­ materiál a břemena 40 %
­ stroje 30 %
­ pracovní prostory 10 %
­ nářadí a nástroje 8 %

Hlavní zásady pro BOZ:
­ sklady a pracovní cesty musí být udržovány v pořádku,
­ pracovní a dopravní prostory musí mít dostatek denního světla a musí 
být opatřeny i řádným nočním osvětlením,
­ kluzký povrch musí být před zahájením práce posypán,
­ elektrické kabely musí být chráněny před mechanickým poškozením,
­ pro nakládku,vykládku a manipulaci se dřevem musí být používány 
stroje, nářadí, nástroje v bezvadném stavu,
­ pracovníci musí být vybaveni předepsanými pracovními odě­vy, obuvi a 
pomůckami a musí být zabezpečena možnost su­šení těchto oděvů a 
pomůcek,

8 13­13:40

­ obsluhovat jeřáby a vázat břemena smějí jen pracovníci s přisluěnými zkouškami a průkazy,
­ ve skladech kulatiny směji pracovat jen pracovnici, kte­ří byli proěkoleni o předpisech 802 ve smyslu zákoníku práce nejméně 1 x za rok (vede se o tom 
písemný záznam uložený v osobním oddělení závodu),
­ při přepravě kulatiny jeřábem   se směji pracovníci zdržo­vat jen mimo dosah dráhy pohybujících se břemen, a nesměji se zdržovat v prostorách 
hromad s kulatinou a pod rampou,
­ jednotlivé kusy a celé skládky musí být zabezpečeny proti posunutí,
­ při nakládání výřezů na kolejové vozíky musí být pod kola položeny trámky,
­ při ručním navalování se použijí sochory,
­ náklad na vozíku se musí zabezpečit proti ujeti a posunuti
­ výška nákladu nesmí zabraňovat řádnému přehledu a výhledu ve směru jízdy,
­ okraj nákladu a jeho vyčnívající části nesmějí přesahovat
šířku vozíku.

Technologie pro pilařské provozy

10 5­20:26

Kontrolní otázky:

10 5­20:26

příloha­ podrobná

VI 9­10:51

SUROVINA 
Dřevařství je jedním z mála průmyslových odvětví, které ke své 
výrobě využívá trvale obnovovanou surovinu. 
Má tím zajištěnu stálou surovinovou základnu co do množství i 
oblasti výskytu. Podmínkou trvalé udržitelnosti tohoto stavu však je, 
aby rozvoj dřevařské výroby byl úměrný vlastnostem a potřebám 
lesů, ze kterých surovinu získává. 

VI 18­19:53

Světové zdroje surového dříví; tj. lesy, jsou po Zemi rozloženy 
nerovnoměrně a jsou i různou měrou čerpány. 

 Ve vyspělých státech je proto těžba omezována. 

V rozvojových zemích často dochází ke zdánlivě rozpornému stavu, 
kdy celková těžba sice nedosahuje ani přírůstu, ale v důsledku těžby 
jen cenných dřevin a jen na některých územích plocha lesů klesá. 

http://www.sg-stroj.cz/technologie-pro-pilarske-provozy
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VI 9­10:51

Česká republika patří svými 2,6 mil. hektarů lesní plochy (33 %) mezi 
nejlcsnatější státy v Evropě. Údaje o těžbě dřeva uvádí tab. 1. 

druh 
dřeviny

1997  1998  1999  2000  2001 

jehličnaté 11,94  12,25  12,42  12,85  12,68 

listnaté 1,55  1,74  1,78  1,59  1,69 

celkem 13,49  13,99  14,20  14,44  14,37 

celkem
 na 1 oby­
vatele

1,31  1,35  1,38  1,39  1,40 

Plocha lesů se udržuje přibližně stejná od 70. let 20. století, 
do té doby se mírně zvětšovala. Jakost lesních porostů byla 
však v posledních desetiletích vážně narušena účinky 
průmyslových exhalací na lesní porosty. Tento stav se 
projevuje nejen u nás, ale i v mnoha jiných evropských 
státech. Nejvíce trpí jehličnaté dřeviny, ale ani u list- 
natých dřevin není tento vliv zanedbatelný. Přestože celková 
zásoba dřeva v lesích mírně  vzrůstá (tj. i přírůst), je třeba 
do budoucna počítat s poklesem hlavně průměru kulatiny u její 
jakosti. 

VI 9­11:03

Pro náš dřevozpracující průmysl mají největší význam tyto dřeviny: 

Smrk (označení SM) je hospodářsky nejdůležitější dřevina všeobecného 
použití (stavebnictví, velkoplošné materiály apod.), má u nás největší zastou­ 
pení (74 %). 

Jedle (JD) má téměř shodné použití se smrkem, se kterým se také ve vět­ 
šině případů dodává dohromady bez vytřídění (asi 1 %). 

Borovice (BO) má podobné použití jako předešlé dřeviny, upřednostňová­ 
na je pro dýhy, masivní nábytek, okna, pražce a sloupy. U nás druhá nejroz­ 
šířenější dřevina (13 %). 

Modřín (MD) (slovensky smrekovec SMC), má výraznější strukturu, kte­ 
ráje využívána v interiérech na obložení stěn, dýhy apod. (asi 1,5 %). 

Buk (BK) je naše hlavní listnatá dřevina, na Moravě je zastoupena výraz­ 
něji než v Čechách (obecně listnaté dřeviny). Slouží především pro výrobu 
dýh, překližek, pražců a řeziva (asi 4,5 %). 

Dub (DB) má hlavní využití při výrobě ozdobných dýh, řeziva a pražců 
(asi 3,5 %). 

Jehličnaté dřeviny mají u nás poměrně ustálené zastoupení. U listnáčů je pozoro­ 
vatelné klesající zastoupení buku. Ostatní dřeviny mají zastoupení pod 1 %. 

přesah průřezového tématu:
MTR 1. ročník

VI 9­11:03

Těžbou se získá v lese zpravidla surový kmen, tj. odvětvený strom s od­ 
dělenou kořenovou a vrcholovou částí. 

Druhování je další etapou, při které se dříví třídí na jednotlivé sortimenty podle definovaných 
jakostních a rozměrových znaků.

 Manipulace kulatiny je soubor operací, kterými se sortimenty dále upravují. 
Výsledkem manipulace jsou výřezy žádaných rozměrů a jakostí.

Sortiment je surovina zařazená do určité třídy jakosti, které odpovídá svý­ 
mi rozměrovými a jakostními znaky. Ty jsou pro jednotlivé sortimenty uve­ 
deny v technických normách, případné odchylky (individuální požadavky) 
jsou doplněny v hospodářských dohodách. Základní technické normy pro sor­ 
timenty surového dříví jsou: 

ČSN 480055 Jehličnaté sortimenty surového dříví. Technické požadavky 
ČSN 48 0056 Listnaté sortimenty surového dříví. Technické požadavky 

VI 9­11:03

Uvedené základní technické normy zatřiďují sortimenty surového dřeva 
do šesti jakostních tříd. Jakostní a rozměrové parametry (tj. nejmenší rozmě­ 
ry, křivost, počet, velikost a zdravotní stav suků, trhliny, rozsah hniloby a na­ 
padení ostatními škůdci, mechanické poškození a další), dovolené, omezené 
nebo zakázané v jednotlivých třídách jsou stanoveny podle průměrných po­ 
třeb jednotlivých následných zpracovatelských odvětví: 

I. třída jakosti ­ výřezy jsou určeny především pro výrobu hudebních ná­ 
strojů, okrasných dýh a jiné jakostně náročné účely. 

II. třída jakosti ­ výřezy jsou určeny především pro výrobu technických 
dýh (pro překližky), zápalek, sudů a sportovních potřeb. 

III. třída jakosti ­ výřezy jsou určeny především pro výrobu řeziva všeho 
druhu, pražců, sloupů, stavební účely apod. Jde o základní jakostní třídu pro 
pilařskou výrobu. 

IV. třída jakosti ­ výřezy jsou určeny především pro výrobu důlních vzpěr 
a výztuží, tyčí a výrobu dřevoviny. 

V. třída jakosti ­ výřezy jsou určeny především pro výrobu vlákniny, bu­ 
ničiny, aglomerovaných materiálů, dřevěné vlny, moučky apod. 

VI. třída jakosti ­ tvoří sortiment palivového dřeva nevhodný pro jakéko­ 
li jiné zpracování. 
Postupné začleňování evropských norem do naší soustavy se v oblasti třídění ku­ 
latiny projevilo zavedením těchto předběžných norem (prosinec 1999): 

VI 9­11:03

Jakosti jsou podle těchto norem členěny do tříd A, B, C, D, jejichž specifikace 
podle vad je základní náplní uvedených norem. Jejich rozšíření u nás však zatím (v ro­ 
ce 2001) nepřekročilo teoretickou úroveň. 
Mimo tyto normy existují "Doporučená pravidla pro měření a třídění dříví v Čes­ 
ké republice". Jehličnatá i listnatá kulatina (dříví) je v těchto pravidlech členěna pod­ 
le způsobu použití do šesti základních jakostních tříd obdobně jako podle výše uve­ 
dených ČSN. Pilařskou kulatinu pravidla třídí do dalších čtyř jakostních tříd (A, B, C 
a D), tj. přesněji než udávají současné ČSN 48 0056 a 480056 (pouze A a B). Způsob 
třídění je blízký evropským normám, přihlíží však k tuzemským podmínkám a potře­ 
bám. Používání těchto pravidel se proto na rozdíl od evropských norem rozšiřuje. 

ČSN P EN 1927­1 (480064) Jehličnatá kulatina. Třídění podle jakosti. 
Část 1: Smrky a jedle 
ČSN P EN 1927­2 (48 0064) Jehličnatá kulatina. Třídění podle jakosti. 
Část 2: Borovice 
ČSN P EN 1927­3 (48 0064) Jehličnatá kulatina. Třídění podle jakosti. 
Část 3: Modříny a douglasky 

Pro dodavatelsko­odběratelské vztahy jsou proto stále důležitější dohody 
popisující parametry dodávaného materiálu než dodržování norem.

VI 9­11:03

SKLADY KULATINY 

Sklad suroviny pilařského provozu je prostor, ve kterém se provádí 
příprava kulatiny na její zpracování v pilnici. 
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VI 9­11:03

Vykládka a přejímka kulatiny 
• Skladování kulatiny
• Ochrana  kulatiny a výřezů, 
• Redukce kořenových náběhů 
• Odkornění 
• Hledání kovů 
• Měření  přesného zjištění rozměrů a jakosti jednotlivých kusů kulatiny 
• Krácení 
• Třídění
• Skladování výřezů 
• Doprava  kulatiny, výřezů a odpadu 

Operace ve skladech suroviny 

VI 9­11:03

Vykládka a přejímka suroviny 
Surovina se na pilařské závody dováží 
odvozními soupravami (automobily, 
po ose) nebo po železnici. Může být dodávána 
jako dlouhá kulatina v délkách 
obvykle do 14 m, nebo již nakrácena na 
výřezy v délkách řeziva, obvykle 3 až 
6 m (+ nadmíra). 

Smyslem přejímky je kontrola 
množství a jakosti dodávané suroviny 
a zanesení přejaté suroviny do prvotní 
evidence závodu. 
 Vždy se kontroluje druh dřeviny, 
rozměry (střední průměr a délka), 
objem a jakost, podle charakteru 
dodávky přichází v úvahu ještě 
kontrola stupně odkornění, 
opracování, značení, případně doby 
těžby a dodávky sortimentu. 

Nominální délka musí vždy obsahovat přídavek 1 až 1,5 % pro potřeby následného 
krácení. 

Není nastaven

http://www.klaustimber.cz/cs/fotohistorie/drahkov­2008/R23­A39/#

VI 9­11:16

Nejběžnější způsob přejímání suroviny je:
 Namátková kontrola. 
Zkušený pracovník posoudí vizuálně dodávku (náklad na nákladním automobilu, ve 
vagónu) a při vykládce vybere více méně náhodně 10 až 20 % kusů, u kterých 
zkontroluje rozměry a jakost. Zjištěný stav porovná s údaji uvedenými v do­ 
dacích listech. 

Neodpovídá­li více než 5 % kontrolovaných kusů údajům 
v dodacích listech nebo označení uvedenému přímo na kusech, považuje se 
dodávka za nevyhovující. 

9 11­11:56

Kusová kontrola je velmi přesný, ale též nejpracnější postup přejímky su­ 
roviny. Měří se kus po kuse, většinou za přítomnosti dodavatele. Podle vý­ 
sledku kontroly se dodávka bud' převezme, nebo se vystaví nový dodací list, 
nebo se dodávka vrátí. 

Přejímka elektronickým měřením spočívá v měření rozměrů suroviny při 
průchodu optoelektronickým měřicím zařízením a v následné vizuální kontro­ 
le jakosti. Je velmi přesná. 

Měřicí zařízení jsou celkem běžným vybavením 
manipulačních linek větších závodů, avšak surovina jím prochází až při zpra­ 
cování na výřezy, ne v době dodávky. To vyžaduje oddělené skladování suro­ 
viny dodané různými dodavateli, tj. je prostorově i organizačně náročné. 

9 11­11:56

Hmotnostní způsob přejímky spočívá ve vážení dodávek bud' při jejich do­ 
vezení i s dopravními prostředky, nebo při vykládce. Podmínkou je však známá vlhkost, která 
toto měření velmi podstatně ovlivňuje. 

Je­li vlhkost dodávané suroviny rovnoměrná a v daném období více méně stálá, je pře­ 
jímka poměrně přesná. V našich podmínkách jsou však závody zásobovány mnoha do­ 
davateli z různých oblastí, doba skladování kulatiny od doby těžby na lesních skladech 
(tj. vlhkost jednotlivých kusů) je různá, a tak je tato přejímka buď velmi pracná, nebo 
méně přesná než odborný odhad. Mimo to jde pouze o měření objemu dřeva, jakost je 
třeba sledovat vizuálně. To je též důvod, proč se tato forma přejímky neujala. 

Přejímka odborným odhadem je nejjednodušší a spočívá pouze ve 
vizuální kontrole dodávky při vykládce, nebo jen na dopravním prostředku 
nezávislým, kvalifikovaným a velmi zkušeným odborníkem. Hodnotí se 
všechny parametry a podle zahraničních zkušeností je shoda se skutečností 
překvapivě vysoká. U nás se užívá zatím jen ojediněle, spíše z nutnosti 
operativních rozhodnutí, ale ujímá se. 

VI 9­11:16

 Skladování suroviny 

Základním smyslem skladování suroviny je vyrovnat rozdíly mezi relativně 
nerovnoměrnými dodávkami a potřebou rovnoměrného zásobování pilnice. 

Množství kulatiny, které lze ve skladě uložit, se řídí místními dodavatelskými podmínkami.
 Maximální objem skladované kulatiny je potom součinem tohoto počtu dní a denního výkonu pilnice. 
Příliš velká zásoba suroviny zvyšuje nároky na plochu skladu, náklady naje­ 
ho provoz i na uskladněnou surovinu, malá zásoba může být příčinou výpad­ 
ků výroby. 
Skládky kulatiny se zakládají u příjezdových komunikací. Celá jejich plo­ 
cha přitom musí být přístupná pro mechanizační prostředky, kterými je sklad 
vybaven ­ čelní nakladače, jeřáby, mobilní nebo stabilní hydraulické ruky. 
Plochu určenou pro skládky je třeba zbavit vegetace, odvodnit a zpevnit. 
Vhodný je štěrkový, případně štětovaný povrch. Betonové nebo asfaltované 
plochy se navíc lehko čistí od zbytků kůry, hlíny, vázacích drátů a dalších ne­ 
čistot. Kulatina ve skládkách má ležet na podkladech ve výšce 20 až 45 cm. 

 V našich podmínkách odpovídá nejvyšší zásoba kulatiny na 
skladě obvykle 10 až 15 dnům provozu závodu.

http://cestyapamatky.cz/img/foto/f/_264.jpg
http://www.klaustimber.cz/cs/fotohistorie/drahkov-2008/r23-a39/#
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VI 9­11:16

Ochrana suroviny 
Během skladování je kulatina vystavena nebezpečí nejen napadení nejrůzněj­ 
šími škůdci, ale hlavně rozmnožením škůdců, kteří strom napadli již za jeho 
života v lese. Negativně však nepůsobí jen biologické činitele, ale i nerovno­ 
měrně postupující úbytek vlhkosti, jehož důsledkem je vznik trhlin. Před vše­ 
mi těmito druhy jakostní degradace je třeba surovinu chránit (obr. 2). 

Při ochraně kulatiny vycházíme z životních potřeb škůdců ­ bakterií, plísní, hub 
a dřevokazného hmyzu. Všechny tyto organismy potřebují ke svému životu a hlavně 
rozvoji ve dřevě dostatek vzduchu, aby mohly dýchat, dostatečnou vlhkost, aby moh­ 
ly přijímat dřevo jako potravu, a vhodnou teplotu. Když není kterákoli z těchto pod­ 
mínek dostatečně splněna, je rozvoj škůdců omezen až zastaven, v mezním případě 
škůdce hyne. Nejběžnější druhy dřevokazných hub vyžadují vlhkost mezi 30 až 65 %, 
plísním však postačuje vlhkost již od 18 % a hmyz je schopen úspěšně přežívat často 
již od 10 %. Nebude­li se však vlhkost skladované suroviny pohybovat v rozmezí 
30 až 65 %, bude surovina již svým vlhkostním stavem úspěšně chráněna před větši­ 
nou škůdců. 

VI 9­11:16

Obr. 2. Skladování a ochrana kulatiny 

suchá ochrana 

Suchá ochrana suroviny vyžaduje 
poměrně rychlé snížení vlhkosti dřeva 
pod bod nasycení vláken na vlhkost 20 až 
25 %. Hlavními podmínkami je od­ 
kornění suroviny s ponecháním co 
největší části lýka a uložení do prolože­ 
ných vzdušných skládek. Používá se při 
potřebě dlouhodobého uchování jeh­ 
ličnaté suroviny, i déle než jednu sezónu. 

9 11­19:06

mokrá ochrana 

Obr. 2. Skladování a ochrana kulatiny 

Mokrá ochrana je založena na 
udržení vysoké vlhkosti ve skladovaném 
dřevě, tj. nad 70 %. Surovina přitom téměř 
vždy zůstává v kůře. Vysoká vlh­ 
kost se udržuje postřikem vodou, u nás 
zřídka bazénováním nebo součinnos­ 
tí obou metod. Používá se hlavně na 
ochranu listnaté suroviny, kterou lze po­ 
střikem chránit na dobu maximálně jedné 
sezóny. Pro zaschlé nebo napadené 
kmeny je účinnost této ochrany 
zanedbatelná. 

VI 9­11:16

Ochrana čel snižuje rychlost vysychání suroviny z čel, tím zvyšuje rov­ 
noměrnost vysychání a předchází rozpraskání. Provádí se nátěry čel okamži­ 
tě po dodávce. Čela lze též zajišťovat u cenných sortimentů mechanicky za­ 
bitím "S" háků. Při zpracování takto ošetřené kulatiny je však nutné zajistit 
jejich důsledné odstranění. 
Při krátkodobém skladování (a to podle druhu dřeviny, vlhkosti suroviny 
a ročního období 1 týden až 3 měsíce) ukládáme kulatinu do běžných "těsných"
skládek. I bez postřiku se v nich krátkodobě udrží vlhkost chránící před roz­ 
množením škůdců. Ti se mimo to nemají ani čas rozvinout. 

Nejspolehlivější ochranou je rychlé zpracování suroviny.  

VI 9­11:28

Redukce kořenových náběhů 

Územková část většiny kmenů je zasažena kořenovými náběhy ­ postupně se rozšiřu­ 
jící částí kmene, který přechází v kořenový systém stromu. Kořenové náběhy nelze 
využít k výrobě řeziva, avšak citelně zvyšují průměr paty výřezů, a tím i maximální 
průměr, pro který musí být navrženo následné technologické vybavení ­ světlost stro­ 
jů. Mimo to zvyšují nestabilitu výřezu v podávacím zařízení mnoha strojů (vliv na 
přesnost rozměrů) a snižují jakost odkornění. Proto je třeba je odstraňovat. Pokud ne­ 
jsou nebo nemohou být odstraněny již před dodávkou , odfrézovávají se speciálním zařízením, 
jímž jsou reduktory kořenových náběhů. Do výrobního toku jsou většinou umístěny před 
odkorňováním. 

9 11­11:59

Odkorňování 

Kůra je přirozenou a nezbytnou součástí živého stromu a v určitých směrech 
chrání i kmen jako surovinu. Jej í podíl na celkovém objemu surového dřeva 
se pohybuje mezi 6 až 13%. V Odkorňovačů je řada různých druhů, nejužívanější jsou 
rotorové a frézovací. 

vzhledem k odlišným vlastnostem i snadné od­ 
dělitelnosti snižuje přítomnost kůry hodnotu prakticky všech dřevařských vý­ 
robků. Mimo to obsahuje kůra množství hlíny, písku i jiných nečistot, které 
výrazným způsobem poškozují nebo rychleji otupují nástroje. 
Odkorňování je výrobní operace, jejímž úkolem je oddělit kůru od dřeva 
v kambiální vrstvě.
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VI 9­11:28

princip odkorňování 

Obr. 3. Rotorový odkorňovač (dle Kockum)  odkorňovač Cambio 

Vnitřní průměr rotoru (světlost) udává největší zpracovatelný průměr ku­ 
latiny aje základním technickým parametrem rotorových odkorňovačů. Pod­ 
le typu stroje se světlosti rotorů pohybují od 40 do 100 cm. 

Základní částí rotorových odkorňovačů (obr. 3) je rotor vybavený sdírací­ 
mi noži. Surovina, kterou je třeba odkornit, se pohybuje po vstupním doprav­ 
níku. Na vstupu odkorňovače je uchopena podávacími válci, které ji sevřou, 
aby se nemohla otáčet, podávají žádanou rychlostí do rotoru stroje, vystředí, 
aby vždy vstupovala do středu rotoru. Nože srp ovitého tvaru se o čelo vstu­ 
puj ící kulatiny v rotoru rozevřou, pomocí přítlaku však pevně dosednou na je­ 
jí povrch. Svým tupým břitem sdírají kůru ve spirále, vytvořené posuvem od­ 
korňovaného kusu a otáčením nožů v rotoru. Stejné podávací válce jsou i na 
výstupní straně stroje. 
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princip odkorňování  Obr. 4. Frézovací odkorňovač

Základní částí frézovacích odkorňovačů (obr. 4) je frézovací hlava, která 
dosedá na povrch odkorňovaného výřezu a postupně z něho ve spirále ofré­ 
zovává kůru i s povrchovou vrstvičkou dřeva a drobnými nerovnostmi. Výřez 
se během odkorňování otáčí a posouvá vpřed, nebo kolem otáčejícího se vý­ 
řezu pojíždí odkorňovač na kolejové dráze. 
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Hledání kovů 

Hledání kovů slouží k ochraně nástrojů a přispívá i k bezpečnosti obsluhy. 
Kovy se ve dřevě objevují převážně jako důsledek vojenské činnosti, ať již 
válečné (válka není u nás z hlediska obmýtní doby porostů natolik vzdálená), 
nebo cvičné (střepiny, střely). Mohou však být i zbytky necitlivé hospodářské 
činnosti (hřebíky, kramle) při používání stromů místo kůlů oplocenek, pose­ 
dů apod. 
Hledače kovů (obr. 5) využívají vlivu kovových částí na magnetické pole. 

Surovina proto obvykle prochází cívkou obsahující budicí a snímací vinutí. 
Procházející kov zvýší vzájemnou vazbu obou vinutí, a tím i napětí índuko­ 
vané ve snímacím vinutí. To se následně vyhodnotí jako přítomnost kovu. 
Dopravník procházející cívkou je pásový v dřevěném korytě. Přítomnost 

kovu se indikuje zvukovým signálem nebo nastříkáním barevné značky na 
povrch výřezu v místě výskytu kovu. Místo s kovem je při následné manipu­ 
laci vyříznuto, nebo je výřez s kovem vytříděn do zvláštního boxu. 

Stejný princip se využívá při hledání kovů v odpadech z pilařské výroby před je­ 
jich štěpkováním. Slouží pro ochranu sekaček. 

Obr. 5. Hledač kovů s pásovým dopravníkem procházejícím cívkou 

9 11­19:09

 Měření 

Měření slouží k přesnému zjištění délky a průměru jednotlivých kusů kulati­ 
ny. Pro následné krácení kulatiny na výřezy žádaných rozměrů je třeba znát 
průměr v místech navržených zkracovacích řezů. V malých provozech, kde se 
manipulace provádí často ručně, se měří pomocí pásma (délka) a průměrky, 
ve větších provozech je součástí strojně technologického vybavení skladu ku­ 
latiny elektronické naměřovací zařízení. 

VI 9­11:28

Měřicí rámy jsou dnes nejčastějším elektronickým zařízením pro snímá­ 
ní průměru suroviny (obr. 6). Na jedné straně dopravníku je umístěna řada 
světelných zdrojů (tvořených LED, tj. diodami emitujícími světlo), na proti­ 
lehlé straně je stejně uspořádaná řada přijímačů (tvořených fototranzistory). 
Surovina procházející po dopravníku (při křížovém měření v místě snímání 
obvykle přerušeném) část paprsků přeruší. Počet zastíněných fototranzistorů 
udává průměr v daném směru. Měření se obvykle provádí současně ve dvou 
na sebe kolmých směrech, přesnost měření je 1 až 2 mm. 

Princip snímání průměru kulatiny měřicím rámem 

vysílací část 

konstrukce 
rámu paprsky přijímací část 

LED dopravník  fototranzistory 

Snímače průměru jsou užívány spolu s měřením délky, které je snímané 
zastíněním fotobuňky. Vyhodnocení průměru každých 10 cm délky kusu tak 
dává obsluze obraz o celkovém tvaru kmene a průměru v místě následného 
zkracovacího řezu, ať je kdekoli. 

VI 9­11:39

8 Krácení kulatiny 

Cílem práce pilaře je výroba řeziva daných rozměrů a jakosti. Délka a jakost 
řeziva je dána délkou a jakostí výřezů, příčné rozměry řeziva odpovídají če­ 
povému (tj. tenčímu) konci výřezů (viz kap. 3.2). Volba vhodné polohy zkra­ 
covacích řezů a jejich provedení je základní operací určující rozměry i jakost 
výřezů a zásadním způsobem ovlivňující výtěž. Mimo to je příprava dosta­ 
tečného množství výřezů podmínkou pro splnění daného objemu a sortimen­ 
tu řeziva v daném termínu. Délky vyráběného řeziva, a tím i výřezů se u jeh­ 
ličnaté kulatiny pohybují běžně v rozsahu 3 až 6 m s odstupňováním po 0,5 m 
(norma povoluje 0,25 m), u listnaté kulatiny od 2,5 do 5 m s odstupňováním 
po 10 cm. Tam, kde to technologické vybavení pilnice dovoluje, jsou z jeh­ 
ličnaté kulatiny vyráběny i delší výřezy (do 12 m) pro stavební použití. 
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Ruční krácení kulatiny se provádí na malých závodech a užívají se k ně­ 
mu jednomužné motorové pily. Pohonem je obvykle spalovací motor, pily 
s elektromotorem jsou na skladech kulatiny používány méně často. Délky lišt 
se pohybují obvykle mezi 60 až 90 cm. 

Kulatina bez vad je krácena pouze podle rozměrů. Podle předem změře­ 
ných rozměrů daného kusu dlouhé kulatiny a požadovaného sortimentu výře­ 
zů (zadává průběžně mistr nebo vedoucí výroby) sestaví pracovník schéma
krácení tak, aby vyrobil (pokud možno) pouze výřezy žádaných čepových 
průměrů a délek a aby využití kusu bylo co nejvyšší, pokud možno beze zbyt­ 
ku. U kulatiny s vadami musí mimo to vyhodnotit rozsah každé vady a zvo­ 
lit vhodný postup její eliminace nebo alespoň potlačeni ­ hnilobu nebo vel­ 
ké suky vyříznout, šikmá čela zarovnat, křivost potlačit vedením řezu v místě 
největší křivosti apod. (obr. 7).  

Polohy zkracovacích řezů při krácení kulatiny na výřezy (dle Katka) 

VI 9­11:39

Stabilní zkracovací stanice kulatiny 

řetězová 

kotoučová 

VI 9­11:40

Velké závody bývají vybaveny stabilními zkracovacími stanicemi s řetě­ 
zovými nebo kotoučovými pilami (obr. 8). Kotoučové pily jsou užívané čas­ 
těji, hlavně při zpracování jehličnatých dřevin. Mají vysoký výkon a přesný 
řez, pro krácení kulatiny průměru do 60 až 80 cm je však třeba pily s průmě­ 
rem nástroje 1,8 až 2 m. Pro větší krácené průměry (častěji listnatých dřevin) 
jsou proto užívány spíše stabilní řetězové pily s délkou lišty do 2 m. Jejich 
konstrukce je lehčí, nižší však je i výkon. 
Bez ohledu na druh použité pily je zkracovací stanice vybavena doprav­ 
níky se zařízením pro nastavování délek výřezů (elektronicky nebo pomocí 
zarážek), upínacím zařízením kulatiny, které současně kulatinu podepírá, aby 
nemohla po doříznutí sevřít pilu v řezu, a dopravníky pro odsun pilin a od­ 
řezků. Zkracovací stanice je ovládána z velínu, tj. malé budovy, která s ní sou­ 
visí a kde je obvykle také sociální zázemí pro pracovníky skladu kulatiny. 
Stabilní zkracovací stanice je u nových zařízení obvykle součástí manipu­ 
lačně­třídicí linky. 
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Třídění a skladování výřezů 

Výřezy vzniklé nakrácením dlouhé kulatiny nebo dovezené do pilařského zá­ 
vodu již v požadovaných délkách je třeba roztřídit. Nejdůležitější je třídění 
podle čepového průměru, protože z výřezů stejného čepového průměru se vy­ 
rábí řezivo (středové) stejné šířky a tloušťky. Přesnost průměrového třídění 
záleží hlavně na technologickém vybavení pilnice, ale i na kapacitě, prosto­ 
rových možnostech apod. Pro pilnice vybavené rámovými pilami, které mají 
pevný závěs pil a nemohou měnit schéma pořezu (tj. tloušťku a šířku řeziva 
vyráběného v jedné výrobní dávce), je vhodná přesnost třídění po přibližně 

2 cm. Obdobná situace je i při vybavení pilnice kotoučovými pilami nebo 
agregátními sestavami. 
Pásová pila provádí jednotlivé řezy a může vyrábět libovolné rozměry ře­ 
ziva podle okamžitých rozměrů výřezů. Teoreticky tedy nepotřebuje tříděné 
výřezy vůbec. Vzniklou směs řeziva všech rozměrů ajakostí by však nebylo 
možné na výstupu pilnice vy třídit. Proto se i pro pásové pily výřezy třídí po 
krocích asi 3 až 5 cm. Přesné stanovení jednotlivých průměrových skupin zá­ 
leží na konkrétním výrobním sortimentu řeziva daného závodu a na četnosti 
jednotlivých 
průměrů dodávaných výřezů. Obecně lze říci, že čím přesněji 
odpovídá průměr výřezů požadovaným rozměrům řeziva, tím vyšší je výtěž. 
Třídění podle délky (jako podle druhého, ne jediného parametru) je užívané 
také, ale účelově pro konkrétní řezivo dané tloušťky a šířky. Podle délky se 
proto obvykle třídí pouze výřezy vybraných čepových průměrů. 
Vytříděné výřezy se skladují, aby objem výřezů daného čepového průmě­ 
ru vytvořil výrobní dávku. Obvykle je dostatečná zásoba asi na polovinu smě­ 
ny (od čtvrtiny do celé směny). 
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Vybavení a uspořádání skladů kulatiny 

Velmi malé pilařské provozy (do 3 až 5 tis. m3 zpracované kulatiny ročně) 
jsou obvykle orientovány na plnění místní nebo lokální potřeby řeziva. Vyrá­ 
bí malé objemy řeziva ve velké škále rozměrů, často zpracovávají i více dru­ 
hů dřevin. Charakter provozu nutí k minimalizaci investičních nákladů, vět­ 
šina operací je vykonávána ručně. 
Zásoby kulatiny jsou na skládkách podél koleje, vedoucí středem skladu 
směrem do pilnice (obr. 9). Úsek podkladnic přiléhající ke dráze vozíku zů­ 
stává volný (není na něm skladována kulatina) a slouží pro rozkulení jednot­ 
livých kusů kulatiny, jejich ručnímu měření a krácení. Výřezy se ručně naku­ 
lují na kolejový vozík a třídí podle průměru na skládky na druhé straně 
kolejové dráhy nebo navážejí do pilnice. Práci vykonávají obvykle dva pra­ 
covníci, při malých výkonech často obsluha z pilnice. 

. Sklad kulatiny s ručně tlačeným kolejovým vozíkem 
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Výrazné snížení pracnosti přináší čelní nakladač. Celkové řešení skladu 
kulatiny může být podobné předchozímu, měření a krácení kulatiny na výře­ 
zy je ruční na Iíhách skládek. Třídění a rozvoz výřezů na skládky i zásobová­ 
ní pilnice obstarává čelní nakladač s drapákem. Kolejová dráha je nahrazena 
širokou cestou a celý sklad má zpevněný povrch. 
Nevýhodou malých pilařských provozů je často vysoký podíl ruční práce 
a s ním spojená nízká produktivita. Je obvykle dána nízkou úrovní mechani­ 
zace, snahou o úsporu investičních prostředků. Při větších zakázkách je také 
obvyklý delší dodací termín ­ malé zásoby, malé výrobní dávky. 
Výhodou malých výrobních dávek je operativnost při malých zakázkách, 
hlavně řeziva nestandardních rozměrů (zakázková výroba), široký sortiment 

výroby (více druhů dřevin, často i velké délky řeziva atd.), které velké závo­ 
dy nejsou s to splnit, nebojen za vyšší ceny. Malé závody jsou proto oriento­ 
vány spíše na místní spotřebu. 
Klasickým vybavením skladů kulatiny středních (20 až 50 tis. m3 kulati­ 
ny ročního pořezu) nebo starších závodů jsou samostatné zkracovací stanice, 
elektrické třídicí vozíky a ruční nakulování výřezů na dopravnik, zásobující 
pilnici. Na starších závodech jsou takto vybavené sklady kulatiny běžné 
i dnes (obr. 10). 

Obr. 10. Třídění výřezů do skládek elektrickým třídicím vozíkem 
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Ze skládek jsou jednotlivé kusy dlouhé kulatiny navalovány na podélný 
dopravník ke zkracovací pile (obvykle řetězové). Před krácením jsou kusy 
měřeny, délky výřezů se nastavují zarážkami na dopravníku za zkracovací pi­ 
lou. Nakrácené výřezy přepravuje příčný řetězový dopravník na ložnou plo­ 
chu třídicího vozíku, který je rozváží a třídí do jednotlivých skládek podél ko­ 
lejové dráhy. Na opačném konci skládek je umístěn podélný dopravník do 
pilnice, na nějž obsluha nakuluje výřezy těch průměrů, které pilnice právě 
zpracovává (obr. II). 
Manipulačně­třídicí vozík (obr. 12) představuje novější mechanizační 
prostředek s podstatně vyšší produktivitou práce. Je určený pro sklady men­ 
ších a středních závodů (15 až 40 tis. m3 kulatiny ročního pořezu). 
Manipulačně­třídicí vozík je kolejový, elektricky poháněný vozík, vyba­ 
vený velkou hydraulickou rukou (dosah do 12,5 až 15 m), naměřovacím za­ 
řízením průměru a délky kulatiny, řetězovou zkracovací pilou s odsávacím 

zařízením a řídicím počítačem, optimalizujícím kráceni kulatiny. Ruka, která 
může sloužit i k vykládce kulatiny z vagónů" odebírá kulatinu ze skládek 
a jednotlivé kusy klade na manipulační stůl, umístěný v těsné blízkosti dráhy 
vozíku. Sklopné naměřovací zařízení, instalované na vozíku, změří průměry 
a délku kulatiny během průjezdu vozíku kolem stolu (na obr. 12 je vozík za­ 
chycen při naměřování kulatiny). 

Obr. 11. Nakulování výřezů na dopravník do pilnice 

Obr. 12. Manipulačně­třídicí vozík ve skladu kulatiny 
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Počítač vyhodnotí všechny možné kombinace výřezů, které lze ze změře­ 
ného kusu kulatiny vyrobit a navrhne tu, která poskytne nejvyšší výtěž. Ob­ 
sluha vozíku ­ operátor může návrh upravit podle jakosti kulatiny. Odsouhla­ 
sené schéma krácení vozík provede vlastní řetězovou pilou postupným 
pojížděním kolem kulatiny. Nakrácené výřezy hydraulickou rukou bud' uloží 
do odpovídajících boxů, nebo, jsou­li mimo okamžitý dosah ruky, naloží na 
připojený vozík a vyloží po dojezdu k boxům. V dosahu ruky je i vstupní do­ 
pravník do pilnice, kterou vozík zásobuje výřezy požadovaných rozměrů. Po­ 
čítač vozíku zpracovává průběžně i přehledy o zpracované kulatině a vyrobe­ 
ných výřezech. 
Velké závody (od 30 do 50 tis. m3 a více kulatiny ročního pořezu) bývají 
vybaveny manipulačně­třídicími linkami (obr. 13 a 14). 

Ze zásobních skládek (1) přiváží portálový jeřáb s drapákem (2) kulatinu 
na mechanizované skládky (3). Z nich se jednotlivé kusy kulatiny dávkují na 

podélný dopravník, procházejí snímacím zařízením průměru a délky (6) a za­ 
stavují se před velínem manipulační linky (7). Operátor linky rozhodne ve 
spolupráci s počítačem o místech zkracovacích řezů (podle rozměrů, tvaru 
a jakosti kulatiny a podle požadovaných rozměrů výřezů ­ obdobné vyba­ 
vení jako u manipulačně­třídicího vozíku). Po sestavení plánu krácení již 
automatika linky zkracovací pilou (8) zadané řezy samočinně provede. vý­ 
řezy postupuj í po dopravníku (10) ke třidiči výřezů (12). Před vstupem na 
třidič prochází hledačem kovů (11). Čelní nakladač odebírá výřezy z boxů 
třidiče a ukládá je na skládky vytříděných výřezů. Z nich potom zásobuje 
pilnici (14).
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Obr. 13. Manipulačně­třídicí linka kulatiny ­ manipulační část (odpovídá kapacitě asi
80 až 200 tis. m3 ročního pořezu) 
1 ­ zásobní skládky kulatiny, 2 ­ portálový jeřáb, 3 ­ mechanizované skládky, 4 ­ ces­ 
. ta (místo vykládky odvozních souprav), 5 ­ železniční vlečka (místo vykládky vagó­ 
nů), 6 ­ snímací zařízení průměru a délky kulatiny, 7 ­ velín linky, 8 ­ kotoučová 
zkracovací pila, 9 ­ skládky odpadu (manipulační zbytky, piliny) 

1 2 3 4 5
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Obr. 14. Manipulačně­třídicí linka kulatiny ­ třídicí část 
10 ­ příčný řetězový dopravník ke třidiči, 11 ­ hledač kovů, 12 ­ třidič výřezů, 
13 ­ skládky výřezů, 14 ­ vstup do pilnice 

Sklad kulatiny velkého závodu vede zpravidla mistr nebo předák linky. 
Obsluhu tvoří obvykle dva pracovníci. Mimo ně zde má ještě trvalé praco­ 
viště jeřábník (vykládka, skladování kulatiny, zásobování linky) a řidič na­ 
kladače (vyvážení boxů, zásobování pilnice). 

10 4­18:31
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LESNÍ HOSPODÁŘSKÝ PLÁN - LHP







HOSPODAŘENÍ  V  LESÍCH


- les byl výnosným pozemkem, (relativně dlouhou reprodukční dobu),


- Zdrojem přímého hospodářského užitku:
1. dřevní hmoty popřípadě jiné biomasy vhodně  zužitkovatelné 
2. stelivo, kůra, pryskyřice, 
3. lesní plody  
4. lov zvěře a pastvu dobytka


- další mimoprodukční funkce 
1. hydroklimatické, 
2. krajinotvorné
3. půdoochranné
4. celospolečenské – význam kulturní a rekreační .







LESNÍ HOSPODÁŘSKÉ PLÁNY


- vyhotovených na dobu deseti let.


- jde o velmi podrobné elaboráty - podrobných  průzkum území … 


1. podrobná  analýza stanoviště


2. klimatických podmínek


3. pedologický


4. zoologický


5. fytocenologický atd. 


Základem pro vypracování lesního hospodářského plánu je 
INVENTARIZACE JEDNOTLIVÝCH POROSTŮ –


- tvar lesa, dřeviny, stáří







- Každý porost nese trvalé číselné označení  v rámci systému 
porostů  a je prostorově  znázorněn na  LESNICKÉ POROSTNÍ 
MAPĚ  v měřítku 1 : 5000


Na základě inventarizace  porostů vznikne podrobný přehled  o 
zásobě dřevní hmoty  a o věkové skladbě porostů. → přírůstová 
schopnost porostů → stanovení  těžby dřeva .







- Lesní hospodářský plán stanovuje pro jednotlivé porosty :


1. výši a druh těžby  na decenium ( tj. na desetiletí )


2. způsob těžby včetně  způsobu obnovy porostů 


3. ostatní doplňkové instrukce (likvidace dřevní hmoty z 
porostů, pokyny pro budování závlahové sítě atd.)


Lesní hospodářské plány a hospodářské osnovy jsou nástrojem 
vlastníka lesa a obsahují ustanovení ZÁVAZNÁ A 
DOPORUČUJÍCÍ


ZÁVAZNÝMI  UKAZATELI A ÚDAJI LHP jsou :
1. maximální celková výše těžeb 
2. minimální podíl melioračních a zpevňujících dřevin při 


obnově porostu 







HOSPODÁŘSKÉ TVARY LESA


Každý lesní porost je charakterizován především svým : 


ZPŮSOBEM VZNIKU :
A) les vysokokmenný  - porost vznikl generativním způsobem, tedy ze 


semen, přirozeně – vysemeněním stromů a 
přirozeným vyklíčením.


B) les výmladkový - neboli pařezina, tedy les nízký, který vznikl            
pařezovou , nebo kořenovou  výmladností –
tedy vegetativní formou 


C) les vzniklý uměle - síjí semen, nebo sadbou sazenic







- PODLE ZPŮSOBU OBNOVY LESA ROZEZNÁVÁME :


Les vysokokmenný (kmenovina):
1. v ČR zaujímá převážnou část lesů
2. Hospodářské lesy (produkce dřevní hmoty) 
3. charakteristická dlouhá produkční doba (doba obmýtní 80 – 160 let)
4. Obhospodařuje se holosečí, podrostně (clonně), násečně, výběrově


Les nízký (pařezina):
1. porosty listnatých dřevin se schopností výmladků (tedy výhonků, 


schopnost se  s přibývajícím věkem snižuje)
2. produkční doba je poměrně krátká (10 – 40 let) dle podmínek a         


dřeviny
3. v našich podmínkách je tvoří především dřeviny ak, bř, bk, db, hr, jl, ol, tp, 


vr a četné listnaté křoviny,
4. jednoduchý způsob odmítí, nekvalitní dřevo
5. většinou břehové porosty
6. Obhospodařuje se holosečí







Nepravá kmenovina
1. ponecháme – li pařezinu  přerůst do vyššího věku, blízkého době 


obmýtní vysokokmenného lesa
2. že kořenové náběhy  jsou obvykle silnější  a rozložitější, než je tomu  u 


stejně starých stromů  vzniklých generativně


Sdružený les (les střední)  -
1. Je typem lesa etážového (patrového), kde jednotlivá stromová patra 


(etáže)  mají vzájemně stejnou věkovou souvislost .
2. na téže ploše  je spodní porost, který je tvořen lesem výmladkovým a 


horní etáž je věkově starší 
3. svrchní etáže se postupně redukují a nahrazují kvalitními jedinci ze 


spodního patra







ZAKLÁDÁNÍ POROSTŮ  


- má velký význam  v lesním ekosystému má zakládání porostů umělým 
způsobem (mimo přirozenou obnovu lesa).


- lze zobecnit i na obnovu břehových porostů, doprovodné zeleně 
komunikací, mimolesní zeleně v krajině a při rekultivacích . 


obnova :
1. Vegetativní
2. Generativní







VEGETATIVNÍ ROZMNOŽOVÁNÍ DŘEVIN  A VEGETATIVNÍ 
OBNOVA POROSTŮ 


Obnova  pařezinovými ( kořenovými ) výmladky :


nejstarší způsob obnovy listnatých a výjimečně i jehličnatých dřevin


po pokácení na pařezech vyrazí ze spících pupenů nové výhonky, 
které s postupem doby na spodní části zbytní  a vytvoří nový oddenek a 
kmen .


někdy dojde k tomu , že se vytvoří výmladky kořenové
Obnova pomocí řízků 


se schopnosti zakořenění  částí letorostů  z postranních pupenů, 
nařežou se řízky  z větví a tyto se napíchají do půdy (stabilizace 


břehů, PEO, (vrbové plůtky, záplety)). 
Obnova speciálními zahradnickými způsoby 


vegetační obnova již založených porostů keřů či některých dřevin, kdy 
se používají  kořenové řízky – odnože, dále se používá zakořeňování 
větví (ohnutím a zasypáním do půdy) 







GENERATIVNÍ  ROZMNOŽOVÁNÍ DŘEVIN , ZAKLÁDÁNÍ JEJICH 
POROSTŮ , PÉČE O ZALOŽENÉ KULTURY 


Obnova  porostů síjí 
na půdu, která je buď nepřipravená nebo připravená, se vpraví semena 
dřevin :


1. semena rozhází  rovnoměrně po celé ploše tzv. PLNOSÍJI
2. sejí se do řádek SÍJE ŘÁDKOVÁ,
3. sejí se do  menších jamek SÍJE MISKOVÁ


Obnova  porostů sadbou 
děje se pomocí malých jedinců – sazenic z porostů tzv. SAZENICE  
NÁLETOVÉ .
zalesňování sazenicemi, vypěstovanými v tzv. lesních (nebo okrasných 
popř. ovocných ) školkách: 


1. jde o sazenice ŠKOLENÉ (sazenice, vzniklé  přesazením rostlinek 
vyklíčených ze semene ( tzv. semenáčků ) na další část do  školky).


2. sazenice NEŠKOLENÉ (semenáčky zůstanou po vyklíčení na svém místě  
až do vyzvednutí  sazenice - do 2 letech)







DRUHY SAZENIC 


Prostokořenné
- Mají po vyzvednutí z půdy  volné kořeny , pouze se zbytky zeminy .
- Manipulace s nimi je možná pouze v mimovegetačním období .


Krytokořenné (obalované)
- jsou pěstovány v obalech, které umožní jejich vyzvednutí s balem
zeminy, takže jejich  kořenový systém je zachován neporušen 
- Mohou se používat prakticky celoročně .


někdy jsme nuceni používat zvláštní výpěstky (např. vysazování liniové 
doprovodné zeleně kolem komunikací, břehových porostů či jiných 
speciálních útvarů - sazenice až do 2 – 3 m výšky, které označujeme jako 
poloodrostky či odrostky)


ZASÁZÍME-LI, POPŘÍPADĚ ZASEJEME-LI PLOCHU, KDE 
VZNIKNE NOVÝ POROST, MLUVÍME O ZALOŽENÍ KULTURY (do 
výšky 2 – 3 m)







PÉČE O ZALOŽENÉ POROSTY ( PÉČE O KULTURY )


Během růstu porostu se provádí:


• plecí seče (do stáří porostu 20 let)


• prořezávky (tyčovina)


• probírky (kvalitativní)







přibližování  dřeva z porostů se děje :


• Ručně ( v případě prořezávek ) 
• Na saních
• Koňmo
• Mechanismy (lanovkami, traktory kolovými, nebo pásovými 
popř. kombinovaně)
• Historicky plavením 







Sortiment :


• Vytěžené kmeny v celých délkách se nazývají SUROVÉ KMENY , slabší 
sortimenty TYČOVINA


• Kmeny krácené na výřezy s min. průměrem na slabším konci 14 cm se 
nazývají KULATINA


• Zvlášť cenné kulatiny se nazývají VÝŘEZY ( např. pro potřeby dýhárenské  
tzv. kulatina na loupání – loupačka  atd. )


•


•Měrnou jednotkou dřeva je plnometr (plm), což je skutečné množství  dřevní 
hmoty uvedené v m3. Rovnané dřevo se udává v prostorové míře , která se 
nazývá prostorový metr (prm), což je hranice  vyrovnaného dřeva o rozměru 
100 x 100 x 100 cm


• prostorový metr není totožný se skutečnou hmotou m3, platí vztah , že :
plm (m3)= prm . f







Lesní hospodářství se vyvíjelo velmi dynamicky, od prvních 
lánových soustav  až po dnešní systém.


- Základním předpisem pro hospodaření v lesích je zákon č. 
289/1995, o lesích a o změně a doplnění některých zákonů


… účelem tohoto zákona ( §1) je „stanovit předpoklady pro 
zachování lesa , péči o les a obnovu lesa jako národního 
bohatství , tvořícího nenahraditelnou složku životního 
prostředí , pro plnění všech jeho funkcí a pro podporu trvale 
udržitelného hospodaření v něm “


Zákon se vztahuje na lesní půdní fond , což jsou pozemky  trvale
určené k plnění  funkcí lesů , které jsou chráněny  a jejich 
odnětí původnímu účelu je velmi obtížné .


- Hlavní zásadou tohoto zákona je to , že uživatelé lesních 
pozemků  jsou povinni s lesními porosty plánovitě hospodařit 
podle lesních hospodářských plánů , nebo lesních osnov ( dle 
velikosti lesního majetku ) schválených orgány státní správy 
lesního hospodářství tak , aby se zvyšovala úrodnost lesních 
pozemků a produkce dřevní hmoty při současném zabezpečení 
ostatních funkcí  lesa







Organizační schéma LČR
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Historie pilařské výroby 
 
- Ruční řezání prken a ostatních polotovarů je zachyceno na starých kresbách a jeho princip se 
uplatňuje v případě potřeby dodnes 
- Výřez je upevněn na pomocné lešení tak, aby pod ním vzniklo dostatečné místo pro 
pracovníka, který dlouhou ruční pilou- tzv. rozmítačkou - tahem dolů provádí řez. Druhý 
pracovník, stojící na lešení nad kmenem vykonává zpětný pohyb pily. 
- konstrukce jednoduché rámovky ještě staršího data a připisuje se francouzskému 
architektovi Villardovi, který navrhl a postavil pilu s vodním pohonem již roku 1235.  
 
 


 







 
 


 







Schema kombinace pohonu mlýnského složení a jednolisté rámové pily s detailem 
pohonu podávky 
 
 
 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Pilařský průmysl 
 
Pilařský výrobní systém 


- souhrn dějů, které probíhají při organizováné a řízené přeměně kulatiny na řezivo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Výrobky :  
Pilařské výrobky- výrobky ze dřeva, získané podélným dělením výřezů na části  


a podélným a příčným dělením takto  získaných částí. Vedlejší 
výrobky mohou být získány též jinými způsoby než podélným            
a příčným dělením, např. frézováním, sekáním a pod. 


 Dělí se na: 
a) pilařské výrobky z jehličnatých dřevin 
b) pilařské výrobky z listnatých dřevin 


 
Řezivo- pilařské výrobky stanovených druhů rozměrů, jakostí se dvěma 


rovnoběžnými rovinami ploch. 
 
Omítané řezivo- středové a boční řezivo s rovnoběžnými plochami, boky 


ořezanými nebo ofrézovanými kolmo k plochám a s oblinou ne 
větší, než je dovolená podle technických norem. 


 
Neomítané řezivo- deskové řezivo s neoříznutými a nebo jen částečně oříznutými 


boky, avšak s oblinou větší než je dovolená u omítaného  řeziva. 
 
Radiální řezivo- řezivo získané orientovaným pořezem výřezů nebo prizem 


s převládajícím směrem řezů blízkým poloměru letokruhů. 
 
Tangenciální řezivo- řezivo získané orientovaným pořezem výřezů s převládajícím 


směrem řezů v tečně k letokruhům. 
 
Deskové řezivo- řezivo do tloušťky 100 mm a šířky rovné nebo větší než dvoj- 


násobek tloušťky.  Podle tloušťky se rozděluje na : 
a) prkna 
b) fošny 


 
Prkno- deskové řezivo o tloušťce nejvýše 40 mm 
 
Fošna- deskové řezivo o tloušťce větši než 4O mm až do l00mm 
 


 
 Pilařský výrobní systém 


Výřezy 
 
 
 
Surové kmeny 


Odpad 
 
Řezivo 


- hraněné (hranoly, 
hranolky, polštáře, latě…) 


- deskové (prkna, fošny) 







Hraněné řezivo- řezivo o šířce menší než dvojnásobek tloušťky. Podle plochy          
                                               příčného průřezu se rozděluje na: 
 a) hranoly 
 b) hranolky 
 
Hranol- hraněné řezivo o tloušťce větší než 100 mm nebo s plochou
 příčného průřezu větši než 100 cm2.     
  
 
Hranolek-  hraněné řezivo o tloušťce nejvýše 100 mm s plochou příčného 


průřezu až 100 cm2 . 
 
Dřeňová deska a hranol- deskové řezivo nebo hranol obsahující dřeň 


 
Polohraněné řezivo- dvoustranně řezané řezivo o šířce menší než dvojnásobek  
 tloušťky s oblými boky po výřezu, z něhož bylo vyrobeno. 
 
Trám- Polohraněné řezivo o tloušťce větší než 100 mm, s nejmenší  
 šířkou odpovídající 2/3 tloušťky. 
 
Polštář- Polohraněné řezivo o tloušťce nejvýše 100 mm 
 
Dřevěný pražec- pilařský výrobek, Polohraněné nebo hraněné řezivo ve tvarech, 


dřevině, rozměrech a jakostech podle účelu použití. 
 Podle účelu použití se dělí na: 


a) pražec příčný pro koleje o rozchodu 1435 až 900mm 
b) výhybkový pražec 
c) mostnici 
d) bagrový pražec 
e) pražec pro koleje úzkorozchodné 
 


Krajinové řezivo- krajinová prkna a krajiny 
 
Krajinové prkno- řezivo s řezanou vnitřní plochou, po celé délce řezanou vnější 


plochou, alespoň dotykem nástrojů. 
 
Krajina- řezivo s řezanou vnitřní plochou, a oblou částí výřezu nebo jen 


místy řezanou vnější plochou. 
 
Lať- hraněný přířez s plochou příčného průřezu 10 až 25 cm2 
 
Lišta- hraněný přířez s plochou příčného průřezu menší než 10 cm2. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Členění na úseky : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


Příprava suroviny k pořezu 
 
Vstupy : 


- surový kmen 
- surový výřez 
- výřez 


 
Cílem je připravit odpovídající surovinu k pořezu při co nejnižších nákladech. Tento úsek má 
základní význam pro efektivní využití suroviny. 
 
Doprava kulatiny do závodu, vykládka, přejímka 
 
Doprava : 


- „po ose“ – nákladními automobily (nákladní automobil s hydraulickou rukou, nebo 
bez ruky, ale to znamená mít na manipulačním skladě vykládání). Na nákladní auto se 
vejde cca 30 m3. 


 
- Po železnici – potřeba vlečky a vykládacího mechanismu 


 
Přejímka 


- druh dřeviny 
- jakost 
- množství 
- rozměry 


Přejímka : 
 


- úplná kontrola – kontroluje se vše (vady zablokovat, uzamknout) 
 


- statistická kontrola - kontroluje se jen 10 % podle určitého klíče 
 


- namátková kontrola 
 
 
 
 
 
 
 
 


 
 Příprava suroviny                   pilnice                      úprava řeziva 
       k pořezu 







Doprava po manipulačním skladu 
- na dopravu  je zpravidla použit řetězový dopravník s unášeči, historicky bylo po 


švédském vzoru používáno vodních cest 
 


 
a) řetězový dopravník                                                  b) vodní dopravní kanál 
 
 


Manipulační sklad 
- místo, kde se provádí přípravu suroviny k pořezu 
 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


 
Skladování kulatiny 


 
 


Manipulace 
 
 


Redukce kořenových náběhů 
 


Odkorňování 
 
 


Třídění 
 
 


Skladování  
výřezů 







Skladování 
- na pevných skládkách – pevný suchý, humusu a vegetace zbavený podklad, na kterém 


jsou uložené impregnované podvaly. 
 


  
   


             V = B1 + B2      x H x l x f                                         V = B x H x l x f 
                         2  


 
- Na pohyblivých skládkách – umožňují kulatinu zpracovávat plynule 


- Principielně se jedná o příčný řetězový dopravník 
 
 
Ochrana kulatiny 


- Bazénováním (dýhárenská kulatina) 
- Jednostranné bazény 
- Dvoustranné 
- Bazénování ve svazcích 


 
 Jednostranné 


vložení 
dvoustranné Ve svazcích 


Hloubka 0,8 – 1m 1,5m Do 2 m 
Ponor Až 65% průměru pod 


hladinou 
70 – 75% průměru 


pod hladinou 
80% průměru pod 


hladinou 
Plocha 5m2 na 1 plm 3m2 na 1 plm 1,5 – 2,0m2 na  1plm 


 
- Postřiky – při postřicích je nutné, aby jednotlivé skládky byly drenážované 
Spotřeba vody tlak Doba 


Červen - srpen Březen – říjen 40 – 50 mm/m2 3 – 4 bar 
Od soumraku do 


úsvitu 
poloviční 


 
 


 







Měření 
Měřiče : 


- dotykové (pásmo, metr, průměrka) 
- bezdotykové (světelná čidla, kamery) 


 
Pokud měříme kulatinu v kůře musíme odečíst tloušťku kůry.  


 
a) měřič průměru – vysílač – přijímač                          b) dotykový měřič délky 
 
Evidence a označování 


- v současné době se naměřené údaje ukládají do počítače, každý výřez má svoje číslo, 
pod kterým je uskladněn. 


 
Detekce kovů 


- ochrana proti poničení nástrojů  zarostlými kovy (kulky, dráty, hřebíky…) 
- provádíme pomocí detekčního rámu, který může být jednostranný nebo oboustranný 


 
 
Zkracování kulatiny na výřezy 


- dělení pilařské kulatiny na výřezy příčnými řezy, tak abychom dostali přesně určené 
rozměry a jakost. 


 
Princip – metoda pevných bodů (způsob rozhodování o prováděných řezech na kulatině) 
Primární body : 


- hniloba 
- zakřivení 
- náhlá změna průměru 
- přílišná sbíhavost 
- přílišná sukatost 


 
 







sekundární body : 
- točitost vláken 
- trhliny 
- suky 
- sbíhavost (běžná) 
- požadované rozměry 


 
V současné době se k rozhodování o prováděné manipulaci využívá počítačů řízených 
člověkem, popř. automatických systémů řízených pouze počítačem. 
 


 
 
 
a) kmen je rovný a nemá nutné řezy                             b) kmen je křivý a má 4 nutné řezy 
 
 
 
Strojní vybavení : 


- ruční řetězová pila 
- automatická řetězová pila 
- kyvadlová kotoučová pila 
- ramenová kotoučová pila 


 
 
 
 
 
 
 







 
 
 
 







Způsoby manipulace 
 
Ruční  - na malých pilařských závodech, provádíme řetězovou pilou 


1) rozvalíme kulatinu (tak aby se dalo mezi ní chodit) 
2) identifikujeme délky 
3) manipulace 
4) měření průměru 
5) rozvezení výřezů na skládky podle průměru 


 
mechanizovaný  


1) doprava kulatiny ze skládky ke zkracovací pile pomocí řetězových 
dopravníků (nebo kuželových). Na podélném dopravníku je umístěno 
měřící zařízení 


2) vyhodnocení údajů v počítači a navržení optimální varianty manipulace 
3) vlastní zkracování kotoučovou nebo řetězovou pilou 
4) přesun výřezu k odkorňovači 
5) třídění výřezů 
6) skladování a ochrana 


 
automatizovaný – mechanizovaný proces řízený počítači 
 
Odkorňování 


- cílem je zbavit výřez kůry a snížit tím tak otupování nástrojů 
 
odkorňovače : 


- prstencový 
- frézovací 
- omýlací 


 


 
a) rotor prstencového odkorňovače           b) omýlací odkorňovač     c) frézovací odkorňovač 
 
 







Redukce kořenových náběhů 
- kořenový náběh je prudká změna průměru v oddenkové části kmene 
- reduktory pracují většinou na frézovacím principu 


 
Třídění, skladování a ochrana výřezů 
- cílem je vytvořit skupiny výřezů se shodnými parametry 


1) dřevina 
2) čepový průměr 
3) délka 
4) jakost 


- třídíme výřezy pro hromadný systém pořezu 
- třídíme v gravitačních třidičích nebo třidičích s vyražeči 
 


 
 
třídění : 


- statické – třídí se rovnoměrně po 2 – 3 cm 
- dynamické – podle optimalizačního návrhu, podle zakázek 
- jednofázové – prochází třidičem jen jednou 
- dvoufázové – kratší třidiče, kde nejdříve přetřídíme výřezy a následně je dotřídíme 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 







Odsun a zpracování odpadu 
 
Kůra  


- vzniká při odkorňování 
- dá se odvádět pomocí spodního hrabicového dopravníku 
- zpracování : 


- kůrové desky 
- kompostování 
- topivo 


piliny 
- vznikají při zkracování, zpravidla se odvádějí spolu s kůrou 


štěpky 
- vznikají při frézování dřeva 


špalky 
- vznikají pří zkracování 
- rozštípat prodat jako palivo 


 
 
 


Pilnice 
 
 


 
 







 







Pilařské stroje a jejich kombinace : 
 
1) Hlavní stroje : 1.1 Rámová pila 
        1.2 Kmenová okružní pila 
        1.3 Kmenová pásová pila 
        1.4 Štěpkovací stroj 
 
2) Návazné stroje :  2.1 Zpátkovací rámová pila 
   2.2 Rozmítací (dělící) pila (okružní nebo pásová, jednoduchá nebo 
     sdružená) 
   2.3 Vícekotoučová okruž. pila, dvouhřídelová okruž. pila 
   2.4 Zpátkovací štěpkovací stroj 
   2.5 Zkracovací pila ( jednokotoučová nebo vícekotoučová) 
   2.6 Omítačka 
   2.7 Štěpkovací omítačka 
 
3) Kombinace strojů :  3.1 Rámovka jako hlavní stroj 
    3.1.1. Rámovka + zkracovačka + omítačka 
    3.1.2. Rámovka + rámovka + zkracovačka + omítačka 
    3.1.3. Rámovka + vícelist. okruž. pila + zkracov. + omít . 
 
    3.2 Okružní pila jako hlavní stroj 
    3.2.1. Okruž. pila + zkracovačka + omítačka 
    3.2.2. Dvojitá okruž. pila + dvojitá okruž. pila + zkracovačka 
         + omítačka 
 
    3.3 Kmenová pásovka jako hlavní stroj 
    3.3.1. Kmen. pás. pila + rozmítačka + zkrac. + omít. 
    3.3.2. Kmen. pás. pila + zpátk. rámovka + zkrac + omít. 
    3.3.3. Kmen. pás. pila + vícekotouč. okruž. pila + zkracovačka 
        + omítačka 
 
    3.4. Dvojitá pás. pila jako hlavní stroj 
    3.4.1. Dvoj. pás. pila + rozmítačka (jednoduchá nebo více- 
         násobná) + zkracovačka + rozmítačka 
    3.4.2. Dvoj. pás. pila + dvoj. pás. pila + rozmítačka + zkracov.  
        + omítačka 
 
    3.5. Štěpkovací stroj jako hlavní stroj 
    Pro slabou hmotu ( čep  12 ... 15 cm ) 
    3.5.1. Sekačka + dělící pila 
    3.5.2. Sekačka + sekačka + dělící pila 
    3.5.3. Sekačka + vícelistá okruž. pila + zkracovačka 
    Pro střední hmotu ( čep.  16 ... 40 cm ) 
    3.5.4. Sekačka + dvoj. pás. pila + zkrac. + omít. 
    3.5.5. Sekačka + dvoj. pás. pila + sekačka +dvoj. pás. pila 
         + rozmítačka + zkrac. + omít. 
    3.5.6. Sekačka + sekačka + hranová fréza + dvouhřídelová 
         rozmítačka + hranová fréza + dvouhříd. rozm. 
 







Systémy pořezu 
 
Individuální – výřez musí hlavním strojem projít několikrát 
 
Hromadný – řezivo vyrobíme maximálně dvěma průchody hlavním strojem 
 
Individuální  
 


- zpravidla na pořez tvrdých listnáčů a přesílených jehličnanů 
- kmenová pásová pila 
- kmenová kotoučová pila 


 
Výhody : 


- nemusím čepově třídit výřezy 
- po každém řezu můžu ohodnotit kvalitu řezané plochy a určit následný  


sortiment řeziva 
- lepší kvalitativní využití suroviny 


 
Nevýhody : 


- nižší kapacita 
- široký sortiment řeziva a následné problémy s tříděním 
- velmi náročné na kvalitu a psychiku obsluhy 


 
 
Hromadný 
 


- pořez jehličnanů a slabých plnotvarých listnáčů 
- řežeme na základě pařezového schématu 
- rámová pila 
- rozmítací kotoučové pily 
- agregáty 


 
Výhody : 


- vysoká kapacita 
- menší sortiment přesně specifikovaného řeziva 


 
Nevýhody : 


- musíme čepově třídit výřezy 
- omezená možnost ovlivnění kvality řeziva 
- časově náročná výměna závěsů a seřizování stroje 


 
 
 
 
 
 
 
 
 







Způsoby pořezu 
 
1) Na „ostro“ – vyrábíme neomítané řezivo, vhodné pro hromadný i individuální systém 
pořezu 


 
řezivo : 


- symetrické 
- se středovou dřeňovou deskou 
- s proříznutou dření 


- nesymetrické 
 


Výhody : 
- vysoká výtěž 


 
Nevýhody : 


- široký šířkový sortiment řeziva 
 
2) Na „ostro“ s následným omítáním – po podélném řezu následuje omítání 
 


- zachovává některé přednosti pořezu na ostro a navíc zajišťuje výrobu omítaného 
řeziva 


- předpokladem dokonalého využití tohoto způsobu pořezu je kvalitní počítačem řízená 
omítací pila 


- jediný způsob pořezu neplnotvarých nebo přesílených výřezů 
 


 
 
3) Pořez prizmováním – nejčastější pořez zejména jehličnanů 


- skládá se ze dvou průchodů hlavním strojem 
- prvním průchodem vyrábíme prizmu a boční řezivo 
 


                 


h – výška prizmy 
2 – boční řezivo 







- druhým průchodem vyrábím omítané středové a neomítané boční řezivo 
 


                  
 
 
Druhy prizem : 


 
 


1 – čtvercová prizma   H = B 
2 – hluboká prizma  H < B 
3 – vysoká prizma  H > B 


 
1 – čtvercová – nejpoužívanější, největší výtěž 
2 – hluboká – z důvodu výskytu vad v povrchových zónách 
3 – vysoká – pokud potřebujeme širší řezivo ze slabších výřezů 
 
Výhody : 


- vyrábíme jeden druh středového řeziva 
- vysoký výkon 
- snadnější třídění řeziva 
- lepší doprava (mechanizace) 


 
Nevýhody : 


- nutnost čepově tříděných výřezů 
- nižší výtěž 
- špatné ovlivnění výskytu vad 


 
 
 


1) středové řezivo 
2) boční řezivo 







4) Stupňovitá prizma 
- používá se zpravidla u výřezů menších průměrů s cílem zvýšit výtěž řeziva 
- frézováním vyrobíme stupňovitou prizmu, kterou následně rozřežeme 
- určeno pro agregátní pořez 


 


 
 
Výhody : 


- vyšší výtěž 
- vyšší kapacita 
- možnost automatizace výroba 
- odpad ve formě štěpek 


 
Nevýhody : 


- širší sortiment řeziva 
- pouze pro malé průměry výřezů 


 
5) segmentní způsob 


- při pořezu listnáčů s nepravým jádrem 
- většinou hromadný systém pořezu 
- vyrábíme jednostranně omítané poloradiální řezivo vhodné pro výrobu nábytkových 


hranolků popř. spárovek 
 


 
 







6) pořez na čtvrtky 
- speciální pořez pro výrobu radiálního řeziva 
                                       


I. průchod II. průchod III. pr ůchod 
- půlení výřezu – půlení půlek – podélné dělení čtvrtky na 


jednotlivé kusy rad. Řeziva 


 
 


 
  


 
 
Výhody : 


- vyrábíme převážně radiální a poloradiální řezivo 
- vyšší výtěž 
- vysoká produktivita práce 
- umožňuje pořez zesílených výřezů 


 
Nevýhody : 


- řezivo je neomítané 
- větší pracnost 


 
 
7) pořez Moreau 


- individuální systém pořezu 
- je pracnější 
- oproti pořezu na čtvrtky je řezivo jednostranně omítané 
- dnes se nepoužívá 


 


 
 
8) pořez  Cantibay 
- individuální systém pořezu 
- výroba tangenciálního řeziva 
- postupné dělení výřezu na jednotlivé kusy deskového řeziva za pootáčení výřezu 


 
 







 







Řezání rámovými pilami 
 


- pilové listy jsou upnuty v rámu, který koná přímočarý vratný pohyb odvozený od 
klikového hřídele. Materiál je podáván odváděn z řezu pomocí podávacích válců 
vozíků. 


- Rámová pila je využívána na výrobu řeziva, tužkárenských a podlahových prkének 
 


 
 
nástroj – pilový list : 


 







Délka listů 1,1 – 1,8m (podle rámu) 
Šířka listů 70, 80, 140, 160, 180 


Tloušťka listů 1,1 – 2,5 mm (nejpoužívanější 1,8 ; 2,2mm) 
Rozteč zubů 22, 26, 30 mm 


 
 
 
 
 


- na stroji je list upevněn v předklonu, kvůli uvolňování z řezu 
- vztah mezi předklonem a posuvem musí zajišťovat : 


- aby byly zuby v činnosti co největší část pracovního zdvihu 
- co nejmenší tloušťku třísky 
- odebírání třísky mimo úvratě 


 
 
 
 
 
 
Hlavní parametry rámové pily : 


Světlost rámu (vnitřní vzdálenosti rámu) 45, 56, 86 cm 
Počet otáček rámu 250 – 350 1/min 
Posuv na otáčku 6 – 24mm 
Zdvih rámu - H H = 2r (poloměr kliky) 


 


 
 
 
 
Princip – k dělení materiálu dochází pomocí pilového listu, který se pohybuje přímočaře-
vratně přičemž materiál je také v pohybu a to plynule nebo přerušovaně 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 
 


Řezání na pásových pilách 
 


- dělení materiálu obíhajícím nástrojem (pásem), který se pohybuje rovnoměrně jedním 
směrem za současného rovnoměrného posouvání materiálu do řezu. 


- Pás je „nekonečný nástroj“ 
- Používá se na dělení výřezů na řezivo, řeziva na přířezy a vyřezávání 
- Řezným pohybem je přímka 


 
 


- kmenová pásová pila 
- rozmítací 
- univerzální 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 







 
 
 
Nástroj – pilový pás : 
Ozubení : 


- vlčí s oblým hřbetem (kmenová, rozmítací pila) 
- trojúhelníkové s předklonem (univerzální pila) 
 
- jednostranně ozubené 
- oboustranně ozubené 


 kmenová rozmítací univerzální 
Šířka 150 – 300mm 50 – 170mm 6 – 60mm 


Tloušťka 1,2 – 1,9mm 0,9 – 1,2mm 0,4 – 1mm 
Rozvod 0,4 – 0,6mm 0,3 – 0,5mm 0,15 – 0,4mm 


Pěch 0,3 – 0,7mm 0,3 – 0,5mm Nepěchuje se 
Rozteč zubů Až 100mm 30 – 50mm  3 – 12mm 
Řezná rychlost 40 m/s 
Napínací síla 5 – 7 · 107 Pa 


 


 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Pásové pily 
používané v pilařské výrobě; 


 
Jednopásové;  -- vertikální kmenová pásovka (blokovka) 
   -- horizontální kmenová pásovka 


   -- rozmítací pásová pila 
 -- pásová pila vertikální s pojízdným stolem 
 -- horizontální pásová pila pojízdná 


 
Vícepásové:  -- vertikální kmenová pásovka zdvojená (stojany za sebou) 


 -- vertikální kmenová pásovka dvojitá (stojany proti sobě) 
 -- vertikální pásová pila vícenásobná (rozmítací) 


 
Kombinované:    -- redukční pásovka (dvojitá pásovka + štěpkovač) 


 --vertikální kmenová pásovka s integrovanou okruž. pilou 
 -- horizontální kmen. pásovka s integrovaným rozmítáním 


(kombinované pásové pily je možno zařadit pod agregátní technologie) 
 


Výhody a nevýhody pásové pily: 
 


Výhody: -;- vysoká řezná rychlost (40 m/sek) 
 -- vysoká podávací rychlost (až 60 m / mm) 
 -úzká řezná spára(2,6...2,8mm) 
 -- hladká řezná plocha 
 -- jednoduchá základní konstrukce stroje 
 -- jednoduchý základ stroje 
 -- možnost individuel. pořezového obrazce podle parametrů výřezu 
 -- možnost pořezu netříděných výřezů, rychlá zakázková výroba 
 -- možnost výroby tenkých dimenzí 


 
 Nevýhody: -- náročná údržba a ošetřeni pilového pásu 


 -- komplikace při vedení pásu do řezu 
 -- častá nepřesnost při nastavení dimenzí a nepřesnost řezu 
 -- vysoký nárok na kvalifikaci obsluhy při volbě pořez. schematu 
 -- nárok na čistotu výřezu (otupení a zabíhání pásu) 
 -- problémy při pořezu v zimě 
 -- nutnost složité mechanizace pracoviště pro dosažení výkonu 


 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 







Postup práce při pořezu na kmenové pásové pile: 
Výroba neomítaného řeziva 
 
1) Přísun výřezu – očištění - navalení výřezu na upínací vozík 
2) Přitlačení výřezu k upínacím blokům - hrubé vyrovnání - upnutí 
3) Posun vozíku s výřezem k linii zubů - přesné vyrovnání podle osy nebo povrchu 


-nastavení horního vodítka pásu 
4) První řez ( výřez vyjíždí vždy jen z poloviny šířky pásu ) 
5) Návrat vozíku s výřezem (odstup od pásu ca 10 mm) 
6) Nastavení tloušťky dalšího řezu 
7) Druhý a další řezy až k dosažení požadovaného zbytku 
8) Uvolnění zbytkového výřezu 
9) Otočení zbytku výřezu - přitlačení k upínacím blokům - upnutí 
10) viz 3) až 7) 
11) Uvolněni zbytkového sortimentu 
12) Návrat vozíku do výchozí pozice 
13) Průběžný odsun vyrobeného řeziva 
 
Při výrobě podle jiných pořezových schemat následuje za bodem 7) otáčení výřezu do 
odpovídající pozice. 
 
 
Zásady při pořezu: 
 
-Upřednostňuje se pořez čerstvé  kulatiny, zaschlá hmota zvyšuje spotřebu energie. 
 
-Při pořezu smolnatých dřevin je zapotřebí postřikovat místo řezu vodou, 


případně emulzí. 


-Pokud nelze před pořezem výřezy důkladně očistit, je výhodnější používat rozváděné  


 zuby namísto pěchovaných. 


-Pro pořez abrasivně působících dřevin použít stelitované ozubeni. 


 
-Při pořezu zmrzlé kulatiny použít pro jehličnatou hmotu parametry pořezu tvrdých  
 listnáčů, t.zn. menší rozvod zubů a pomalejší posun. 
 Problémy vznikají zejména při teplotách pod –10 0C 
 
Orientace výřezu: 
 
Z důvodu lepšího vedení pilového pásu se doporučuje pomalé najetí od silného konce 
s postupným přidáváním rychlosti. Provozní zvyklosti naopak upřednostňují pořez od 
slabšího konce pro lepší orientaci při nastavení pořezového obrazce, menší nebezpečí od-
tlačení pásu a lepšího využití kvalitní oddenkové části výřezu. 
 
 
 
 
 
 







 







 







 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







Okružní pily  
  
jako hlavni stroje pro pořez kulatiny 
 
 1) S jednou řeznou spárou  -- jednohřídelové 


--dvouhřídelové ( pořez velkých průměrů) 
 


     2) S více řeznými spárami  -dvoukotoučové ( hranolovky) 
  - vícekotoučové - -s pevným nastavením 


      -- přestavitelné za chodu 
 
  Podávací zařízení -         -pojízdný stůl 
         -upínací vozík 


         -středový podávací řetěz s unašeči 
          - konvejer 


 
 Umístění pilového kotouče -- vrchní řez 
                                             -spodní řez 
 
 Orientace řezu ve vztahu k posunu - souhlasný směr 
      - protiběžný směr 
 
 Řezná výška - jednohřídelové stroje do 160 mm 


            -dvouhřídelové stroje do 300 mm 
- zvláštní konstrukce až 480 mm (jako prizmovaci stroj) 
 


  Rychlost posunu - jednohřídelové stroje do 60 m / min 
                   -  dvouhřídelové stroje do 70 m I min  
 


  Řezná spára (pro dvouhřídelově rozmítací stroje) 
 
 Výška řezu mm Řezná spára mm 
                     do 120 3,2 
                      do 160 3,6 
                      do 200 3,9 
                      do 220                              4,2 
                      do 300                              4,8 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 







 
 
 







 
 







 







 
 







 


 







Agregátní technologie pořezu : 
 


 Agregace : spojování jednotlivých operací do jednoho stroje (uzlu) .Vyvíjí se od  
  počátku rozvoje technologie ( jednoduchá omítačka - dvojitá ; jednolistá rámová 
     pila vertikální rámovka ; odkorňovač + reduktor ; kmenová pásová pila s okružní  


    dělící pilou a pod.).                                                                                                 
 Hlavní rozvoj nastal vývojem štěpkovacích strojů pro pořez kulatiny, zpočátku 


 především malých čepových průměrů, následně i spojením (agregací) s běžně použí- 
      vanými stroji (rámová pila), nebo náhradou pilového nástroje v nich  (štěpkovací 
 omítačka). Spolu s rozvojem počitačem řízených strojů vzniká další typ agrega- 
   ce, agregovaný pracovní uzel ( na př. zkracování + omítání řeziva, manipulace  


  a třídění výřezů atd.) a lze předpokládat rozvoj takto agregovaných celých linek,  
  případně provozů. V uzším slova smyslu se dnes pojem "agregátní technologie"  


  používá k označení výrobních linek se štěpkovači jako hlavními stroji. 
 


 Použití štěpkovacích hlavních strojů : 
 


   Hranolovací technologie - výroba středových hranolů (případně s roz- 
     mítnutím) bez bočního řeziva. Používá se pro čep  10 ... 16 cm 


 
   Redukční technologie - spojení sekačky s konvenčním hlavním  


         strojem (rámovkou, pásovou nebo okružní kmenovou pilou). 
     Štěpkovací hlavy opracovávají krajinovou zónu výřezu, pila vyrábí  
    běžný sortiment, včetně bočního řeziva,  které  je omítáno na omíta- 


    cích pilách. Používá se pro čep  17 cm+ 
 


    Profillovací technologie- někdy nazývána "úplný agregát". Agreguje 
    do jednoho průchodu strojem následující operace: 


      1- ofrézování bočních ploch výřezu 
      2- ofrézování hran řeziva před rozmítnutím -  


       - t.zv. "zubatá prizma" 
      3- rozmítnutí opracovaného výřezu na prkna, fošny 


         a hranoly (včetně bočního řeziva) 
      Použití pro čep  17 ... 45 cm 


 
 Štěpkovací operace se využívají i při jiných úpravách suroviny ( redukce výřezů,


 ofrézování kořenových náběhů, příčné dělení kmene ) až po úplné rozštěp ková- 
  ní suroviny nevyhovující jakosti. 


 
 Výhody štěpkovací technologie :  - racionální zpracování slabé hmoty na hranoly 


          s možností vysokých podávacích rychlostí 
       - bezproblémové vedení nástroje  


     - vysoká přesnost vyráběných rozměrů, žádné 
            zabíhání nástrojů v řezu 
       - hladký obráběný povrch 


       - odsun štěpek v porovnání s kusovým  
         a dlouhým odpadem je velmi zjednodušen 


       - štěpky jsou odbytově příznivý výrobek 







 







 







 







 







 







 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


 







 


 
 
 
 
 
 
 
 
 


 







Úsek zpracování řeziva 
 
Zkracování bočního řeziva: 
 
Množství bočního řeziva závisí na: 
 
- Čepovém průměru 
- Třídění výřezů (rozptyl Čepových průměrů v pořez. dávce) 
- Délce výřezů 
- Sbíhavosti výřezů 
- Zvolené tloušťce a počtu bočních prken 
- Šířce řezná spáry 
- Minimální šířce bočního řeziva 
- Maximálně přípustné oblině 
 
 
Obvykle se počítá s výtěži 12 až 20 % boku (střední hodnota 15 %) K výkonu pracoviště 
 je nutno připočíst ca 5 až 7 % středového řeziva, které musí být vykráceno. 
 
Zkracování před omítáním:  běžně ve středoevropských podmínkách, 
 předurčuje postup omítání, větší rozptyl šířek, 


vyšší výtěž bočního řeziva. 
 


Zkracování po omítání :  skandinávský způsob, méně šířkových dimenzí, 
 žádná kratina, vyšší výkon zařízení 
  
. 


Strojně - technologické řešení: 
- spodní okružní zkracovací pila 


 (Často ve stole omítačky) běžné středoevropské řešení 
 


- vrchní okružní zkracovací pila 
  (pro malé kapacity, hlavně pří výrobě přířezů) 


 
-průběžná zkracovačka 


jedno- nebo dvojlistá, pro automatizované pracoviště  


zkracování – omítání  


 
- trimmer ( soustava více okružních pil) 


 hlavně pro krácení po omítání na předem nastaveně délky 
 vysoký výkon (80 ks / min ‚teoreticky až 120 ks / min) 


 
K použití pojmů „trimmer“ a „slasher“(šlesr) – oba termíny v angličtině znamenají vícelistou 
kotoučovou pilu s průběžným dopravníkem. Zatímco trimmer má jenotlivé pozice pohyblivé 
(vyřaditelné), slasher je nastaven napevno – vyrábí konstantní přířez.  
 







Technologický uzel zkracováni bočního řeziva je nutno řešit vždy ve vazbě na operaci 
omítáni ! 


 


 


 


 


 


 


 







Dvoustranná průběžná zkracovací pila 







 
Trimmer s odstupňováním po 50 cm 
 


 
 
 
 
 







Omítání bočního řeziva: 
 


Jednostranné: rovnoběžné s hranou 


 proříznutí dřeně 
vyříznutí dřeňového pásma 


 
Dvoustranné: sbíhavé (podle hran)  
rovnoběžné podle osy prkna 
rovnoběžné podle hrany prkna  
orientované podle výtěže 


 
Za předpokladu teoretické výtěžnosti 100 % dosahuje ruční obsluha omítací pily výtěžnost 65 
až 80 % ‚automatické systémy až 95% 
 
Šířkové skupiny: 
 


Úzké zboží      =   8... 17cm 
Široké zboží    = 18 ... 27cm 
Nadměr. šířky = 28cm+  
 


Klasifikace oblin: 
 


Ostrohranné = žádná oblina (prakticky se připouští 1mm) 
Malá oblina  = 1/4 tloušťky, 1/4 délky prkna 
Střední oblina = 1/2 tloušťky, 1/2 délky prkna 
Velká oblina = musí být zachována minimálně 1/2 jmen. šířky, 


  případně minimálně 8 cm krycí šířky, nebo 
  výška hrany alespoň 2 mm, 


 
 Zásada pro omítáni: prkna bez vad se omítají ostrohranně, prkna s kvalitativními vadami se 


omítají “s oblinou“. 
Odříznutím okrajových vad (brouk hniloba, trhliny)  
je možno dosáhnout lepši kvalitativní výtěže 


 
Výkony: Manuel. omítání při současném zkracováni ………ca 6 ks / min 
 Pouze omítání (manuel.)….  9 až 12 ks / min 
 


Automat pracoviště zkrac. + omit. ……. 32 ks I min 
 (teoreticky až 40ks/.min)  
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