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Abstrakt

Nézev prace: Navrh optimalizace skladovych zdsob dfevni suroviny v dfevozpracujicim

provozu Lira, obrazové liSty a ramy, a.s.

Diplomova prace charakterizuje vyrobni dfevozpracujici podnik Lira, obrazové
listy a ramy, a.s. V literarnim rozboru je podrobné rozebrana problematika pilaiské
vyroby a technologie skladovani dfevni suroviny, vcetné jeji ochrany proti
znehodnoceni. Déle je definovana surovina pro pilafské zpracovani, stejné jako hotové
pilaiské vyrobky a jejich rozdéleni do kategorii podle platnych norem a doporucenych
pravidel. V projektové ¢asti diplomové prace jsou analyzovana vyrobni data ze vSech
Casti zakladniho zpracovani dieva spolecnosti Lira, obrazové listy a ramy, a.s. Tato data
jsou orientovana na vyrobky, jednotlivé dodavatele dfevni suroviny a jejich vykony.
Vysledkem préce je navrh efektivnéjSiho zpracovani dievni suroviny, sestaveni tabulky
idedlnich Sitek feziva pro maximalni vytéz u jednotlivych rozmért hranolka a vlastni

navrh optimalni skladby dimenzi dfevoskladu podniku.

Klic¢ova slova:

sklad suroviny, vyiezy, dievozpracujici provoz, zasoby, fezivo

Abstract

Title of the thesis: Proposal for optimization of the warehouse stock of wood material in

woodworking operation Lira, obrazov¢ liSty a ramy, a.s.

The diploma thesis characterizes the production of woodworking company Lira,
obrazové liSty a ramy, a. s. In the literary analysis are examined in detail problems of
sawmill production and wood raw material stock techology, including its protection
against devaluation. Next, the raw material for sawmill processing is defined, as well as
the finished sawmill products and their sorting to categories according to current
standards and recommended rules. In the project part of the thesis are analysed data of
production from all parts of the basic wood processing company by Lira, obrazové listy
a ramy, a. s. This type of data are focused on finished products, individual suppliers of
wood raw material and their performance. The result of the thesis is proposal of more
efficient wood raw material processing, compilation of a table of ideal widths of sawn



timber for maximum vyield of individual dimension of prisms and own proposal of
optimal composition of dimensions of wood stock in company.

Keywords:

Warehouse, cutouts, woodworking operation, stocks, sawn timber
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1. Uvod

Spolec¢nosti Lira, obrazové listy a rdmy, a.s. sidlici v Ceském Krumlové patii
mezi nejvetsi svétové vyrobce obrazovych list a rdmid. Podnik za celou svoji
obdivuhodnou vice nez stotficetiletou historii prosel nékolika krizemi a jednou doslova

vstal z popela. Vyrobky ¢eskokrumlovské tovarny provazeji nase Zivoty jiz po generace

vvvvvv

Ceny kvalitni certifikované dfevni suroviny, stejné¢ jako lidské prace neustale
stoupaji. Tradi¢ni vyroba dfevénych obrazovych lit a raml je zavisla na vysokém
podilu ru¢ni tfemeslné prace. Naklady spojené s lidskymi zdroji ve vyrobé tudiz
nebudou moci byt vbudoucnu sniZzovany, ba naopak, diky snizujici se mife
nezaméstnanosti se dd ocekavat jejich rtst. Na dfevosklad podniku Lira jsou béhem
roku vazéany finan¢ni prostfedky v prumérné vysi 20 mil. K¢, coz je ¢astka odpovidajici
témét 10 % rocniho obratu podniku. Pfitom marZe na svych vyrobcich pocita vyrobni
podnik pouze vramci jednotek procent a ekonomické ukazatele podniku nejsou
z dlouhodobého pohledu pfilis optimistické. Z téchto divodi je nezbytné hledat
neustale nové optimalizace vyrobniho procesu a zefektiviiovat vyrobni technologie.
Pokud by se podafilo dlouhodobé zefektivnit vyuZivani dfevni suroviny a sniZit tak
alokované penéZni prostiedky vazané na uskladnény materidl, mohly by byt tyto
prostiedky investovany do jinych oblasti pro zefektivnéni chodu podniku a vyssi

konkuren¢ni schopnost na trhu v tomto segmentu vyrobkii.

I pfes vSechny obtiZe, které tradicni femeslnd vyroba v dneSni dobé skyta, je
jistym pozitivem fakt, Ze tyto podniky nadéle vlastni a financuji nejvétsi svétovi

investofi jako v pfipadé ¢eskokrumlovské Liry.
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2. Cile prace

Hlavnim cilem diplomové prace je charakteristika dfevozpracujiciho provozu
spolecnosti Lira, obrazové liSty a ramy, a. s. Na zdklad¢ analyzy ziskanych dat
Z podniku navrhnout nejvhodnéjsi technologii zpracovani dfevni suroviny a vytvoieni
vlastniho navrhu skladby dimenzi feziva za uc¢elem maximalizace vytéze a flexibility

dievoskladu

Obecnym cilem této prace je objasnit problematiku skladovani difevni suroviny
v dfevozpracujicich zavodech, technologii pilaiského provozu a definovat surovinu pro

pilafské zpracovani.
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3. Charakteristika podniku a jeho historie
3.1. Charakteristika podniku

LIRA, obrazové listy a ramy, a.s. je ¢eskd pravnickd osoba, ktera vznikla dne
18.3.1991. Hodnota zédkladniho kapitalu, ktera ¢ini K¢ 87 945 000,-- je rozdélena
na 87 945 akcii na majitele. Majoritnim akcionafem je britska spolecnost Arqadia
Limited, vlastnici témé&t 95 % akcii. Prostfednictvim této spolecnosti je spolecnost
soucasti nadnarodniho celku Larson-Juhl International L.L.C se sidlem v USA, tato
nadnérodni skupina je dale vlastnéna spolecnosti Berkshire Hathaway, rovnéz se sidlem
v USA. Zbyvajicich 5 % akcii vlastni vice nez 1 800 pfevazné malych akcionafi se

sidlem v Ceské republice. Sama spole¢nost nema v drzeni zadné vlastni akcie.

Hlavnim pfedmétem cCinnosti spolecnosti je vyroba a prodej obrazovych list a
ramu, ramovani, nakup a prodej potieb pro ramaie (graf ¢. 1). Vyrobky s vysokym
podilem prace a tuzemské suroviny jsou urfeny pievdzné na vyvoz, jehoz podil

pfedstavuje zhruba tfi Ctvrtiny celkové realizace.

Celkova realizace podniku v roce
2017

B Obrazové listy W Obrazové ramy Dievéné brikety

Ostatni prodej W Zakazkové rdmovani

Graf ¢. 1: Realizace podniku Lira, obrazové listy a ramy, a.s. v roce 2017
(Vyroéni zprava podniku za rok 2017)

Zakladni surovinou pro vyrobu je tuzemské borové a smrkové dievo. Spolecnost
si sama vybira dievni hmotu jiz v lese a zakladni fezivo si vyrabi ve vlastni pilnici (viz
kapitola €. 7). Veskery dfevni odpad vznikly v technologickém procesu se zpracovava
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pfi vyrobé dievénych briket, zaroven také slouzi k vyrobé tepelné energie ve vlastni
spalovné. Tato tepelna energie se pouziva k susSeni vstupniho feziva a také vytapéni

¢asti vyrobnich prostor. Cely vyrobni proces Ize tedy oznacit za témét bezodpadovy.

Spolecnost je soucasti nadnarodni skupiny Larson-Juhl, toto partnerstvi piinasi
stabilitu v oblasti exportu i progres ve vyvoji novych vyrobkt (Vyrocni zprava podniku
zarok 2017).

Velikost podniku

Na zaklad¢ terminologie, kterou poziva ve svych rozhodnutich Evropsky soudni
dvur, je podnikem kazdy subjekt vykonavajici hospodéiskou c¢innost, bez ohledu na

jeho pravni formu.

Podle Friesse (2006) muze byt velikost podniku urovdna riiznymi zpisoby.
NejcastéjSim a nejméné sofistikovanym zpisobem je posuzovani podniku podle jeho
fyzické velikosti (prostorové rozlehlosti). Dalsi moznosti je hodnoceni podniku pomoci
ukazateli jako jsou velikost vystupu produkce v technickych jednotkdch nebo
V hodnotovém vyjadieni, ¢i na zaklad¢é poctu jeho zaméstnanct.. Na tuto problematiku
Ize také nahlizet z relativniho hlediska, kdy lze subjekt posuzovat v ramci oboru jeho
pusobnosti, ¢i vramci dané lokality. Nejvétsi podnik ve svém oboru s dlouholetou
tradici a obecné ,,dobrym jménem® muize byt v porovnani i se sousednimi podniky

S piisobnosti v jinych oborech chapén jako maly.

Jak vyplivd z dat posledni schvalené Ucetni zavérky roku 2017 se spolecnost
Lira, zaméstnavajici 256 zaméstnanct, fadi dle platné uzivatelské ptirucky vydané
Evropskou komisi (2015) na pomezi mezi sttednim a velky podnikem Vv zavislosti na
ukazateli poctu zamé&stnancl. Svou produkci, kterd v kalendainim roce 2017 doséhla
hodnoty vice nez 286 mil. K¢, a s vlastnim kapitdlem v hodnoté téméf 227 mil. K¢ lze
podle kategorie ro¢niho obratu zafadit mezi stfedni podniky s hodnotou ro¢niho obratu

od 10 do 50 mil. eur.

3.2. Historie vyroby v Ceské Krumlové

Vyroba obrazovych list ma v Ceské Krumlové vice neZ stotficetiletou tradici.
Vse zacalo, kdyz vroce 1880 ziskal tovarnik Leonard Schédnbauer privilegium na

zvlastni zplsob vyroby dezénli pozlacovanych list a ramu. Jiz v roce 1881 zahajil

14



vyrobu v nové postavené tovarné v Domoradicich na okraji Ceského Krumlova. O dva
roky pozdgji méla tovarna v porovnani s konkuren¢nimi tovarnami na jihu Cech
nejlepsi strojni vybaveni a zaméstnavala témér 100 délnikti. Vyborna kvalita vyrobka
jiz v 90. letech 19. stoleti vyvazela spole¢nost své vyrobky do celé Evropy, Orientu,

Afriky 1 Australie.

Vinou Svétové hospodaiské krize a obou svétovych valek je obdobi prvni
poloviny 20. stoleti charakterizovano hlubokymi propady vyroby, kdy doslo
k dramatickému sniZeni poptavky ze zahrani¢i i od tuzemskych odbératelti. Po skonceni
2. svétové valky v roce 1945 se podnik dostal pod narodni spravu. Na majetku tovarny
vSak vazly vysoké pohledavky. Podnik zaméstnaval v té€ dobé pouze 20 delniki, z ¢ehoz
je patrné, Ze hospodaiské poméry byly po skonceni valky pro podniky zabyvajici se
vyrobou zejména pro umeélecky trh velice obtizné, nehledé¢ na nedostatek materiald i

odbornych pracovnich sil.

Zlomovy byl pro podnik rok 1947, kdy doSlo v areélu k ni¢ivému poZzaru, ktery
zdemoloval vyrobni budovy a stroje. NadSeni a vysoké usili zaméstnancit mélo za cil
obnovu tovarny takika vlastnimi silami. Na jafe roku 1948 byla vnové

zrekonstruovanych prostorach tovarny obnovena vyroba.

V roce 1960 spolu s novym zfizovatelem podniku (ONV) ziskal podnik i své
dnedni jméno Lira — znacici pocatecni slabiky slov liSty, rdmy. Nové fizeni podniku
zajistilo rozvoj podniku i celé vyroby obrazovych 1list a ram v tehdejSim
Ceskoslovensku. V pribéhu 60. a 70. let dochazi k vystavbé novych vyrobnich zavodi
a Lira se stdvd nejveétSsim vyrobcem obrazovych list a rdmi v celé Evropé a vice nez

polovina produkce je opét Gispésné exportovana na zahrani¢ni trhy.

Po sametové revoluci se diky privatizaéni podmince reinvestovat veskeré
vytvofené zdroje do rozvoje spoleCnosti byly modernizovany vyrobni kapacity,
zavedena tfada novych technologii a vybudovano distribu¢ni sttedisko. Pouzitim novych
vyrobnich technologii 1 zachovanim tradi¢nich ru¢nich postupl se roz$ifuje sortiment
vyrobkll. Z piivodni produkce 1i§t a ramli nabizi spolecnost i moderni napinaci ramy,
pramyslové a kryci liSty, dfevéné brikety a vytvaii tim uzavieny vyrobni cyklus. V roce
1991 je zaloZena akciové spolednost Lira, obrazové listy a ramy, a.s. Cesky Krumlov,

ktera je pravnim nastupcem statniho podniku Lira. Dlvéra ve vysokou kvalitu vyrobka
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vedla ktomu, Ze se pfi privatizaci tehdy jesté statniho podniku stal vétSinovym

akcionafem jeji tehdejsi nejveétsi odbératel, anglicka spole¢nost Magnolia Group.

Magnolia byla v roce 1995 pievzata nadnarodni americkou spole¢nosti Larson-
Juhl, toto partnerstvi otevielo Life obrovsky trh pro jeji vyrobky a umoznilo jeji dalsi

rozvoj (www.lira.cz, 2019-01-05).

Stav dne$niho podniku

Lira do dnesnich dni nadale posiluje svoji pozici v ramci skupiny Larson-Juhl a
jeji podil dosahuje témet 60% celkové produkce skupiny v oblasti vyroby obrazovych
list a raml. Nejvetsimi odbérateli se stavaji Spojené staty americké a Kanada. V roce
2015 dochazi k presunu servisniho centra sesterské spolecnosti Aicham z Némecka
pravé do Liry v Ceském Krumlové. Snovym majitelem se zménilo i teritorilni
zamé&feni exportu, kam nyni sméfuje vice nez 70% ceskokrumlovské produkce. Vyvoj
novych vzora produktd probiha ve spolupraci s design tymem mateiské spolecnosti se
sidlem v Atlanté. Vyroba v Ceském Krumlové i nadale spojuje vyvoj novych
technologii vyroby a novych vzorG vyrobkii pfi zachovéni tradicnich technologii

pozlacovani a patinovani.

3.3. Technologie vyroby obrazovych list a rami

Vyroba obrazovych 1ist a raml v sobé kloubi mnoho technologickych operaci,
pocinaje zakladnim dfevaiskym zpracovanim suroviny a specidlnimi technikami
Vv oblasti zdobeni, pozlacovani a ramovani konce (obr. €. 1). Technologie, které podnik
Lira, obrazové liSty a rdmy, a.s. pro své vyrobky pouzivé lze roz€lenit do nasledujicich

kategorii:

e Dievovyroba — vyroba obrazovych list a rdmu zacind jiz ve skladu dfevni suroviny,
kde jsou vyiezy ptipravovany pro pilaiské zpracovani. Zpracovani kulatiny probiha
na ramové¢ pile nastavenim pottebné dimenze feziva, po rozfezani se fezivo dosuSuje
na vihkost 8 %. Z vysuSeného feziva je rozmitaci pilou rozdéleno na hranolky
pozadovany rozmért. Z hranolkil jsou strojné¢ vykracovany vady dieva a hranolky
jsou nasledné strojn€ spojovany do tzv. nekonecného vlysu. Technologie zpracovani
dieva kon¢i lepenim hranolkli do sestav a jejich profilovdinim na Ctyfstranné

profilovaci fréze.
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e Povrchova tprava — v této fazi vyroby se na vyprofilované liSty nanéseji podkladové
hmoty, po jejich vytvrzeni se nasledné brousi do pozadované hladkosti.

e Podkladovd modelace — tato technologickd operace zahrnuje strojni modelaci
podkladu obrysovymi valci a lepeni ozdob na piipravené listy.

e Dokoncovaci operace — zahrnuje operace pastelovani, lakovani, mofeni, nanaseni
barev, patinovani a leSténi.

e Zlaceni — technologicky proces ru¢niho i strojniho zlaceni, pfi které se na piipravené
listy aplikuje listkovy kov, drceny kov a pravé zlato.

e Vyroba obrazovych ramti — dokoncené obrazovych listy délky 3 m jsou zkracovany

na rozméry ramu a na specialnich ramarskych stojich spojovany do hotovych ramii.

Obrazek €. 1: Vyrobni proces spole¢nosti Lira, obrazové listy a ramy, a.s.
(www.lira.cz, 2019-01-10)

4. Drevo jako zakladni surovina dievozpracujiciho primyslu

Dfievo, jak ho charakterizuje Kvietkova a Bomba (2013), je zivy organismus,
vytvarejici se prirodnimi procesy za spoluptisobeni ptidy a ovzdusi. I v dnesni dobé je
dfevo stale nenahraditelnou primyslovou surovinou. Uzitkové vlastnosti dieva jsou
velmi specifické a vychdzeji z jeho anatomické stavby, kterd je pfimo ovliviiovana
podminkami, ve kterych stromy vyrastaly. Témito podminkami jsou mysSleny pfedevSim
podnebi a stanovisté, ve kterych dany stromy vyrstal a které jeho dfevo utvareli. Dfevo
je latka organického pivodu, sklddajici se z bunék s lignocelulézovymi sténami. To
zpusobuje, ze Se jedna o hmotu heterogenni, anizotropni a hygroskopickou. V
porovnani s jinymi technickymi materialy ma dfevo tu vyhodu, ze vykazuje rozsahlé
moznosti vyuZiti, je surovinou pln¢ obnovitelnou a takika bezodpadovou. Dievo vynika

svou vysokou pevnosti pii relativné nizké hmotnosti, vysokou mirou pruznosti a
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snadnou opracovatelnosti. V kombinaci s dobrymi tepelné-izola¢nimi vlastnostmi a
dobrym pohlcovani zvuku je to material takika pfeduréeny pro stavbu domu. Tato fakta
si uz i lidé v Ceské republice za¢inaji uvédomovat a svédéi o tom i zvysujici se podil

dfevostaveb na naSem uzemi.

Nejvétsi spotiebu celkového objemu primyslové zpracovavaného dieva ma
stavebnictvi (pfiblizné 40 %), po stavebnictvi se spotfebuje nejvice dieva
V papirenském pramyslu a pro vyrobu celuldzy (zhruba 20 %). Za nimi nasleduje dfevo
pro dulni vyuziti (10 %), zelezni¢ni prazce (3-4 %), zbyla cast je pak vyuZivana
Vv truhlafstvi, nabytkafstvi a vyrobé obalovych a pifepravnich materidlu ze dreva

(Zauskova, 2001).

Pti charakterizace dieva nelze nezminit i termin diivi. Mnozi si mohou myslet,
Ze jsou tyto terminy synonyma, tak tomu vSak neni. Termin dievo znaci pouze hmotu
mezi dfeni a kambiem ziskanou z dfivi. Pojem surové diivi (tab. ¢. 1) lze
charakterizovat jako pokaceny a odvétveny strom zbaveny vrsku. Pokud se bavime
pouze o dfivi, méli bychom timto terminem mit na mysli technicky nazev pro

sortimenty vyrobkud primarniho zpracovani surového diivi.

Dalsim terminem, ktery je nutné definovat obzvlasté v praci o pilaiské vyrobg, je
kulatina. Kulatina v obecném smyslu definuje nazev pro oblé diivi. Spise se vSak
setkame s pouzitim vyrazu kulatina v ptipadé vymanipulované ¢asti kmenu stromu
definovanou konkrétnimi technickymi pozadavky, ktera je zakladni pilafskou surovinou

a slouzi k vyrobé feziva (Doporucena pravidla pro méfeni a tfidéni diivi v CR, 2008).

Tabulka ¢.1: Déleni surového drivi
(Kvietkova a Bomba, 2013)

Surové drivi

Palivové drivi,
Primyslové diivi
Dievéné uhli

Ostatni
Kulatina Vléknina pramyslové

drivi

Pilai'ska Dyharenska
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4.1. Stavba dreva

Zakladnim stavebnim prvkem dfeva, stejné jako kazdého organického materialu,
jsou bunky. Druh dfeviny Ize bezpecné urcit diky seskupeni a usporadani bunck uvnitt
dreva, nebot’ prave tyto bunky jsou pro kazdy druh dieviny specifické. Pii anatomickém
studiu skladby dieva je patrné, ze velikost, tvar, jakoZ i funkce jednotlivych bunék je
odlisna. Mikroskopicka analyza ukazuje, Ze zdfevnatéla bunécna sténa sestava z lamel
(n€kolika vrstev). Termin stfedni lamela oznacuje mezivrstvu mezi dvéma buinkami,
ktera je navzajem spojuje do tésného spoje. Primarni nepravidelné uspotadana bunécna
Sténa je tvofena prevazné ligninem. Sekundarni bunécna sténa je pravidelné uspotradana
a tvori ji hned tii vrstvy, ve kterych podil ligninu klesa, a naopak stoupa podil celulézy.
Dal$imi substancemi bunécné stény tvofici kostru dieva je hemicelul6za, vosky a dalsi

latky vcetné vody (Gandelova a kol., 2009).

Makroskopickym posouzenim dieva je na povrchu kmene patrna kiira s lykem a
kambiem. Kambium je délivé pletivo, ze kterého se tvofi uvniti kmene dievo a vné
kmene je tvofeno lyko. Dievo je v kmeni stromu charakterizovano koncentricky
usporddanymi letokruhy. Vnitini dfevni ¢ast kmene stromu je ozna¢ovana jako jadro a u
nékterych dfevin je zjevné tmavsi nez okolni ¢asti. Vnéjsi cast dieva se svétlejsi barvou
je znama pod terminem bél. V uplném stfedu kmene se nachazi ptivodni jemné pletivo

stonku — dien (Walker, 2009).

Pro blizsi ur€eni stavby dieva je nutné jeho posouzeni V riznych smérech fezu.
Pravé pro tyto ucely se pouzivaji téi zakladni fezy (obr. €. 2), na kterych je stavba dieva

nejlépe patrna. Témito fezy jsou:

e (Celni fez — fez kolmy k ose kmene, na kterém je dobie patrna vnitini a vnéjsi cast —
jadro a bél,

e radialni (stftedovy) fez — podélny fez rovnobeéZzny se smérem dievnich vldken, ktery
prochézi sttedem kmene,

e tangencidlni (tecnovy) fez — rovnéz fez rovnobézny se smeérem dievnich vldken, na
rozdil od radidlniho fezu vSak pfefezavd dievni vlakna a zobrazuje kresbu dieva

skrz nékolik letokruhti (Matovic, 1981).
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Obrazek ¢. 2: Zakladni Fezy dieva
(www.n-i-s.cz, 2019-03-01)

4.2.  Tridéni suroviny

Difevni surovinu lze tfidit podle nékolika ukazateld. Tim
nejzakladnéj$im je rozdéleni podle druhu dfeviny. Pro ucely pilaiské vyroby se

podle Kvietkové a Bomby (2013) surové diivi déli do nasledujicich tii skupin:

e jehli¢naté sortimenty,
e listnaté tvrdé sortimenty,

e listnaté mekké sortimenty.

Doporuéena pravidla pro méfeni a t¥idéni diivi v CR (2008) upravuje
tiidéni diivi na zakladé nasledujicich parametri: podle rozméru (tab. ¢. 2),

podle jakosti (tab. ¢. 3) a tiidy kvality (tab. ¢ 4).
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Ttidéni suroviny podle rozméru

Tabulka €. 2: TFidéni suroviny pro pilaiské zpracovani na zakladé rozméri

(Doporuéena pravidla pro méfeni a t¥idéni diivi v CR, 2008)

Podle stfedové tloustky bez kiiry Podle jmenovité délky vyrezu
Oznaceni Stredova tloustka b.k. (cm) Oznaceni Délka (m)

DO do9 L1 <3

D1la 10-14 L2 >3<6

D1b 15-19 L3 >6<14

D2a 20-24 L4 >14

D2b 25-29

D3a 30-34

D3b 35-39

D4 40-49

D5 50-59

D6 60 +

Ttidéni suroviny podle jakosti

rozliSuje na zaklad¢ vyskytu a ptipustnosti vad do Sesti jakostnich tiid.

Tabulka €. 3: Jakostni tiidéni surového diivi

(Doporucena pravidla pro méfeni a tiidéni diivi v CR, 2008)

Surové difvi se podle Pravidel pro méfeni a tfidéni diivi v CR 2018

Jakostni tfida

Ucel pouziti

Drevina

Dyhdrenské vyrezy (vyroba dékoracnich krajenych dyh)
Rezonancni vyfezy (vyroba hudebnich nastroju)
Specialni primyslové vyrezy (vyroba technickych potreb)

Vsechny jehli¢naté a
listnaté dreviny
kromé akdtu.

Preklizkové vyrezy (vyroba technickych dyh loupanim)
Zapalkové vyrezy (vyroba zapalek z loupanych dyh)
Pramyslové vyfezy (vyroba sportovnich a technickych potieb)
Sudarenské vyrezy (vyroba duZin)

Vsechny jehli¢naté a
listnaté dreviny.

Pilarské vyrezy - jakost A,B
Sloupové vyrezy a sloupovina
Vyrezy urcené pro stavebni ucely
DulIni vyrezy

Vsechny jehli¢naté a
listnaté dreviny.

IV. Dtivi pro vyrobu drevoviny Vsechny jehli¢naté a
Dolovina a dilni vyfezy listnaté dreviny.
TyCovina

V. VIdkninové dfivi (vyroba buniciny, dfevni moucky, aglomerovanych mat.) Vsechny jehli¢naté a
Ostatni prdmyslové dfivi listnaté dreviny.

VI. Palivové dfivi Vsechny jehli¢naté a
Lesni Stepka listnaté dreviny.
Vymétova kulatina

4.3.  Vady suroviny

Kvalita suroviny je jednim z hlavnich kritérii, ktera rozhoduje 0 finan¢nim

ohodnoceni dfivi a zplsobech jeho vyuziti. Hlavnim ukazatelem kvality diivi je rozsah

a mnozstvi vad, které obsahuje. Za vady suroviny se podle Kvietkové (2015) povazuji

odchylky negativné ovlivitujici jeho vyuzitelnost a upotiebitelnost pii dal$im
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zpracovani. Za bezvadné diivi se naopak povazuje takova surovina nasledujicich

parametra: zdravé, rovné rostlé, neposkozené dievo bez trhlin sukti, smolnikil, ptirozené

barvy a ving.

Vady dieva Ize podle Jostena a kol. (2009) rozd¢lit timto zpiisobem:

e Nepravidelnost rustu a tvaru kmene — pfirozena vada vznikajici z objektivnich
prirodnich pfi¢in. Mezi tyto druhy vad patii sbihavost, zbytnéni oddenku, zplosténi,
boulovitost a kiivost.

e Vady anatomické stavby dieva — stejné jako nepravidelnost riistu kmene se jedna o
prvotni vadu. Mezi vady anatomické stavby dieva patii suky, trhliny, ¢elni trhliny,
bocni trhliny, dvé diené, zarost, reakéni dievo, kiemenitost a nadory.

e Vady vzniklé ptisobenim povétrnosti, Zivych organismi a chemické vlivy — mohou
byt jak prvotnimi, tak i druhotnymi vadami dfeva. Piikladem jsou mrazova kyla a
ryha od blesku, poskozeni dievokaznymi houbami, plisng, zapateni, nepravé jadro,
poskozeni hmyzem nebo ptactvem, poskozeni cizopasnym rostlinami.

e Vady vzniklé pii vyrobé a zpracovani dieva — druhotné vady vzniklé ptisobenim
Cloveka pii t€Zbé nebo dals§im zpracovanim. Charakteristické pro tento typ vad je
mechanické poskozeni dieva odérem, zasekem, zafezem, nedofezem, vyrobni
trhlinou nebo vytrhanymi dfevnimi vlakny.

Tabulka ¢. 4: Tridéni dieva na zakladé jeho kvality
(Kvietkova a Bomba, 2013)
Trida Popis

A |Zdravé dfivi bez vad nebo jen s bezvyznamnymi vadami, bez omezeni v poufiti .

B |Drivi normalni kvality véetné sousi s jednou nebovice vadami - slabé zakfiveni,
slaby to tocivy rist, mald sbihavost kmene, maélo ¢etné zdravé suky s malym nebo
stfedné velkym primérem, malé mnoiZstvi nezdravych suk( malého prdméru, lehce
excentrické jadro, neprvidelnost tvaru kmene. Vyskyt vad je kompenzovan dobrou
vSeobecnou jakosti kusu.

C  |Drivi, které z diivoje jeho vadnéni zatazeno do tfidy kvality A a B, avSak primyslové je

pouZitelné. Patfi sem napf. silné zakfivené kmeny nebo kmeny se silnym tocivym rlstem,
sukaté ¢epové vyrezy, napadené vyrezy s hluboko zasahujicimi poskozenymi suky, Cervena
nebo bild hnilob a jiné poskozeni houbami nebo hmyzem, stejné jako kusy s rozlupcivymi
trhlinami.

D  |Dfivi, které kvali svym vadam nepatfi do Zadné z vSe uvedenych tfid kvality, a je minimalné

ze 40 % pouZitelné pro primyslové ucely.
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5. Sklad drevni suroviny

Podle Kvietkové a Bomby (2013) je sklad dievni suroviny ucelné¢ vybavené
misto, ve kterém se uskuteCniuje ptiprava suroviny pied jejim dalSim zpracovanim
V pilnici. Kazdé surové diivi projde pred dalSim dfevarskym zpracovanim na konecné
vyrobky uskladnénim a Upravou na vytezy. Dievo, jakozto choulostivy material, je
Vv mezidobi mezi té¢Zbou a zpracovanim nutné chranit, aby vlivem negativnich faktort
nedochazelo k jeho znehodnocovani. Na skladu suroviny je rovnéz rozhodovano o
budoucnosti kazdého kusu kulatiny. Spravné provedenou evidenci je mozné sledovat
kazdy kus od procesu skladovani az po proces zpracovani. Vybaveni a uprava
drevoskladu je vzdy pfizpisobena konkrétni technologii vyroby a druhu dfeviny, ktera
je zde zpracovavana. RozliSujeme sklady na tfi typy: sklady s pfevazné jehli¢natym
dievem, sklady prevazné s listnatym difevem, sklady spolecné pro jehli¢naté i listnaté

dfevo.
5.1. Funkce skladu

Obecnou funkei skladu, kterou plni kazdy sklad i mezisklad, je funkce
skladovaci. Smyslem kazdého skladu je tedy zabezpecit plynulost vyroby a zamezit
prostojim ve vyrob€. Optimalnim normativem zasob pro pilafsky provoz je obvykle
mnozstvi skladované dievni suroviny na 15-40 dni plného provozu. Dalsi funkci
drevoskladu je funkce vyrobni, pii které se pfetvaii surové diivi na specifické pilaiské
vyfezy pomoci strojné-technologickych zatizenich. Neméné dulezitou funkci, kterou
dfevosklad musi plnit, je funkce ochrannd, kterd ma za cil ochranu suroviny pied

snizenim jakosti a jeji oSetfeni pted pilafskym zpracovanim (Klement a Detvaj, 2007).

5.2.  Technologické operace na skladé dievni suroviny
Piejimka

Pfejimka suroviny je nevyrobni operace, kterou zalind cely technologicky
proces pilatského zpracovani suroviny. Princip pfejimky tkvi v kvalitativné-
kvantitativnim ohodnoceni suroviny na zakladé dohody mezi dodavatelem a
odbératelem. Cilem ptejimky je porovnani skuteéného stavu piejimané suroviny s udaji
na dodacich listech. Kontrolovany jsou piedevsim pocty kusu kulatiny v nakladu, jejich

eviden¢ni Cisla, tlouStky, délky a jakostni zafazeni prejimané suroviny. Neshody
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zjisténé pfi prejimce si piijemce poznamenava a dale fesi s dodavatelem na zakladé

jejich dohod (Fischer, 1986).
Provadéni ptejimky lze podle Detvaje (2003) realizovat nasledujicimi zptsoby:

e Nahodnym vybérem — vizudlnim hodnocenim a méfenim je provadéna kontrola u
obvykle 10-15 % kust v dodavce, pfiCemz musi minimalné 95 % kustu
Z kontrolovaného mnozstvi vykazovat shodu. Metoda nahodného vybéru prejimky
je uzivana ptredevSim v menSich zavodech, které nejsou vybaveny technikou pro
elektronické méfeni, zaroven je pro n¢€ vsak kusova ptrejimka piili§ narocna.

e Kusova prejimka — za pritomnosti zastupce dodavatele jsou kontrolovany rozmeéry
a jakost kazdého ptejimaného kusu. Pro svou naro¢nost na pocet zaméstnancu a
jejich cas je tato kontrola uZivana predevSim u dodavek téch nejjakostnéjSich
sortimentd.

e Elektronicka ptejimka — za pomoci elektronického méfticiho zafizeni je mozné
priabézné meéteni délky, tloustky i1 tvaru kmene vSech kust dodavky. Metoda
elektronické prejimky je velmi rychld a presna, vyzaduje vSak vybaveni zavodu
ttidicimi linkami a specifickou organizaci prace.

e Hmotnostni ptfejimka — dopravni prostiedky transportujici surovinu jsou véazeny
pfed a po vyklddce nakladu. Rozdil téchto hodnot slouzi pro kontrolu stavu na
dodacim listé. Metoda prejimky na zékladé hmotnosti nékladu se kvili kolisani
vlhkosti, a tudiz i hmotnosti dievniho materialu, vyuziva spiSe u vyrobct papiru ¢i
celuldzy nezZ v pilafskych provozech.

e Prostorova piejimka — za pomoci méfeni rozméru nakladu ¢i skladky a koeficientu
zaplnéni je stanovovan objem suroviny. Pfestoze je tato metoda velmi rychla,
nezohlediiuje rozméry jednotlivych kusid, proto je v pilafskych provozech jen

zfidka uzivana.

Podle Janaka a kol. (2006) je nejidealnéjsi zptisob, jak piejimku provést, zptsob
hmotnostni pfejimky. Pfi hmotnostni pfejimce si odbératel ovéfi pouze hmotnost
jednotlivych dodavek suroviny a dodavateli poté plati pouze dohodnutou cenu na
zékladé¢ hmotnosti. Vyhoda tohoto zpiisobu tkvi v rychlosti a malé pracnosti, protoze
rozméry ani kvalita suroviny se v tomto piipadé nekontroluji. Nutnosti jsou vSak dobie
fungujici dodavatelsko-odbératelské vztahy a nutnd mira divéry mezi t€émito subjekty.
Hmotnostni zptsob piejimky je vyuzivan zejména v ptipadé¢ dodavek vldkniny a
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podobnych sortimentii nizsi jakosti. V nejvice vyspélych provozech se provadi prejimka
kazdého kusu pomoci elektronického méfeni, kdy je celd doddvka vylozena na
rozkulovaci dréhu a kazdy kus prochdzi méficim ramem. Krom samotné piejimky tak
lze zéaroven provést i pfesné méfeni a evidenci, kterd je dulezitym faktorem dalSiho

skladovéni a zpracovani.

Hodnoceni kvality pifejimaného difevniho materidlu probiha v podminkéch

pilaiskych provozi dvéma zptsoby:

e namatkové — kontrola kvality a rozméri se provadi u nahodné vybraného
sortimentu,

e kusové — kontrolovan je kazdy kus nédkladu, coz prodluzuje délku piejimky.
Provadi se obvykle tehdy, pokud ptfedchozi namatkova kontrola vyhodnotila
neshody (Walker, 2006).

Vykladka

Vykladkou dopravované suroviny v dievozpracujicich zavodech zadina prvni
skladovaci operace. Zptsob dopravy v jednotlivych zdvodech ovliviiuje predev$im
lokalita umisténi zdvodu a jejich vzdalenost ¢i napojeni na liniové stavby ¢i blizkost
vodniho toku. Doprava suroviny do zavodu mize byt uskute¢iiovana po silni¢nich
komunikacich za pomoci nékladnich automobili (odvoznich souprav), po Zeleznici ¢i

vodni cestou prostiednictvim lodni dopravy nebo plaveni (Zauskova, 2001).

Technika vykladky je zaloZena na strojnim vybaveni, které ma dany zavod pro
tuto cinnost k dispozici. Bé&zné pouzZivanymi stroji ve stfednich a velkych
dievozpracujicich zavodech jsou hydraulicka ruka, jetdb ¢i Celni naklada¢. V malych
zavodech, které jsou zéasobovany ndkladnimi automobily, miZze vykladka probihat
pouze za pomoci techniky (hydraulické ruky), kterd je soucasti odvozni soupravy

(Janak, 2008).

Méfeni a evidence hmoty

Podle Dolezala (1973) se méfeni suroviny provadi s cilem piesného zjisténi
vSech jejich rozmérti pro potieby evidence, kraceni a tfidéni. Méfeni lze rozdélit na
vstupni, mezioperacni a inventarizacni.

Veli¢inami, které je nutné pro zjiSténi hmoty v pfipad¢ kulatiny zméfit jsou

tloustka, délka, tvar. Tloustka potiebna pro vypocet objemu vyfezu se méti ve stiedu
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jeho délky. Pro tiidéni vyfezu pted jeho pofezem je méfend tloustka na Cepu (uzsi
stran¢) vyfezu. Pii kraceni dlouhé kulatiny je vhodné pribézné méfeni v misté
planovaného fezu. Skutecna délka méreného kusu, kterou zjistujeme pro ucely evidence
a kraceni, se méfi tzv. po oblin€ a uvadi se v centimetrech. Nominalni délkou kusu se
nazyva jeho skute¢na délka zvétSena o pridavek. Tvar se snimd a pocita predevsim u
listnatych dfevin nebo borovice a slouzi zejména pro zarazeni méteného kusu do

jakostni tiidy (Janak, 2008).

Mg¢feni Ize provadét ruéné nebo pomoci elektronického méticiho zafizeni. Ru¢ni
meéfeni je pouzivano zejména u malych zdvodi, a to predevSim pro ucely ptejimky.
Tloustka se méefi prumérkou, délka se méti pdsmem. V piipadé pasma i pramérky lze
pouzit klasickych stroju ¢i stroji modernéjsich s elektronickou paméti a bezdratovym
pfenosem namétfenych hodnot do vypocetni techniky. Elektronickd meéftici zatizeni
funguji na principu sniméani hodnot tloustky, délky a tvaru. Jednotlivé kusy jsou

snimany kamerami ¢i lasery béhem podélné prepravy (Kvietkova a Bomba, 2013).

Zjistovani pfitomnosti kovu

Zjistovani ptitomnosti kovll v suroviné je nevyrobni operace, pii které se
zjistuje pfitomnost zeleznych a nezeleznych predméti pred dalSim zpracovanim.
Predméty, které se mohou v dievni hmoté vyskytovat, jsou predevsim ty, které slouzi
K ochran¢ pted vysusnymi trhlinami, napt. ,,S* haky ¢i styénikové desky. DalSimi
pfedméty mohou byt projektily, kovové stiepiny nebo hiebiky. Pfedméty, které se
detekci vyrobce feziva v suroviné odhaluji a odstranuji, by pii zpracovani mohly
znehodnotit ¢i Uplné€ zniCit nastroje k opracovani. V piipadé, ze se kovovy predmét
nachazi uvnitf dfeva (napf. projektily stfeliva) a nelze ho tim padem ze suroviny
jednoduse odstranit, je surovina rozmanipulovana. Casti obsahujici kovové piedméty
jsou vylouceny z dal$iho strojového zpracovani. Diisledkem znehodnoceni nastroji by
mohlo dojit ke snizeni kvality ploch feziva nebo ke zméné jeho rozmérd. Princip
detekce je zaloZen na zmén€ parametri elektromagnetického pole vytvofené¢ho
civkovym systémem. Detekce se provadi obvykle pii podélném piesouvéani suroviny
pasovym dopravnikem skrz méfici prstenec. V piipadé detekce kovu je obsluha
upozornéna svételnou a zvukovou signalizaci a lokalizované misto je oznaceno barvou,
obsluha pak doty¢né misto snaze najde a vymanipuluje. Zpracovani suroviny, ktera
obsahuje kovové prvky, se v podminkich dfevozpracujici vyroby uskuteciiuje

predevsim pfi vyrobé aglomerovanych materialii (Detvaj, 2003).
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Kraceni vyieza

Podle Kvietkové (2015) je zkracovani kulatiny na dievoskladu prvotni zasah do
surového kmene a je tfeba brat tuto operaci pred dal§im zpracovanim za jednu
z nejdilezitéjSich vyrobnich fazi racionalniho zpracovani. Probiha na zakladé
diferenciace kvalitativnich znakt suroviny. Zkracovani je povazovano za prvni vyrobni
operaci na sklad¢ dievni suroviny, ktera je narocna a komplikovana — pouze jeji spravné
provedeni pii spravné sortimentaci je podminkou dosazeni vysoké efektivnosti dal§iho
vyuziti suroviny. Nespravné rozitezani kulatiny zavini vyrobu podfadnéjSich vyrobkd,

podtadnéjSiho sortimentu a vEtsi odpad ze suroviny.

Ve snaze provést kraceni (sortimentaci) hospodarné a zlepSit raciondlni
zpracovani suroviny je tieba, aby byly pfi technologickych postupech splnény

nasledujici pozadavky:

e dostate¢na zasoba suroviny,

e ustanoveni souboru pozadavki na délkové déleni kmene,
e dostatecny manipula¢ni prostor,

e znalost vyrobnich pfedpist,

e odbornost a kvalifikace pracovnikl (Benes, 1986).

Zkracovani lze podle Friesse (2004) provadét pouze po dikladném a
komplexnim posouzeni fezané¢ho kusu. Zohlednit je pfitom nutné komplexni rozméry,

rust kmene, jeho strukturu i jakost.
Odkornovani

Odkoriovani vytezli je vyrobni operace, jejiz podstatou je odstranovani kiry
v kambialni vrstvé z povrchu feziva. Klra je v dievozpracovatelskych technologiich
vSeobecné povazovana za nezadouci. Jeji podil v celkovém objemu surového dreva
zavisi predev§im na druhu dieviny (napt. SM 10%, DB 13%). Divodem odkorfiovani
vyiezii pred jejich dal§im zpracovanim je ochrana techniky v technologii pofezu
Vv pilnici, ale takeé efektivni vyuZziti pilarského odpadu. Do kiry, jakozto nejvrchngjsi
vrstvy surového dieva, se pfi t€Zbé a pribliZzovani dostdvaji mechanické necistoty, které
by pifi pofezu mohly otupovat fezné nastroje. Stupen a zpisob odkornéni dieva je

podminén pouzitim polotovaru nebo hotového vyrobku (Janac a kol., 2004).
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Nejvhodnéj§im mistem vyuziti kiry by podle Detvaje (2003) mél byt les, kde
Vybudovat odkorfiovaci stanici piimo v lese je vSak téméf nemyslitelné, tudiz je
odkoriiovani provadéno v dievozpracujicich zédvodech a kiira poté soustfedéna na

jednom misté, kde je pripravena k dalsimu vyuziti.

Podle Kvietkové a Bomby (2013) se odkoriiovaci stroje déli do nasledujicich

kategorii:

e otloukaci — k otloukani dochazi v bubnech pohybem vyfezli navzajem nebo s cizimi
predméty,

e odiraci — vyfezy jsou odirany specidlnim ovinutym fetézem,

e hydraulické — odstranéni kiry probihd postiikem talkovou vodou z orientovanych
trysek,

e frézovaci — kmen je frézovan pfitlacenou cylindrickou frézou,

e Skrabaci — nejpouzivanéj§i zplsob, vyfez se pohybuje odkorfiovaCem pomoci
centrovacich a podavacich valcti a odstranéni kiiry je uskute¢iiovdno Skrabacimi
NoZi.

Ttidéni vytezl

Ttidéni vyfezl je nevyrobni operace, jejiz podstata spociva v rozdé€leni vyiezl
do jednotlivych skupin se stejnymi uzitkovymi vlastnostmi. Cilem operace tfidéni
vyfezii ve skladu dievni suroviny je pfipravit ve vhodném mnozstvi a ve vhodném
terminu vyfezy pozadovanych rozmérl a jakosti, a zajistit tak podminky pro plynulou
vyrobu. V bézném provozu to obvykle znamend zajistit davku materidlu alespont pro
¢tythodinovy nepferuSeny provoz pilnice. V neposledni fad€ je vSak také cilem tfidéni
vytezli dosdhnout pii pofezu co nejvyssi hodnotové nebo objemové vytéze feziva

(Janék, 2008).

Vytezy jsou na zdklad¢ stejnych parametrti ukladany v jedné skladce (boxu) a
V pilnici poté zpracovany stejnym zpilisobem bez nutnosti ménit nastaveni stroji.

Parametry pro tfidéni vyfezl jsou nésledujici:

e Cepova tloustka — zékladni parametr pro tiidéni vyfezl, na jehoz zikladé je
vyrabéno fezivo pozadovanych pti¢nych rozméra (tloustka, sitka).

e Dé¢lka vyfezu — udava délku kusu s nadmérkem. Vyuziva se zejména pii vyrobé
feziva dlouhych sortimentli napt. pro stavebni ucely.
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e Jakost — je vyuzivana piedevsim pro feziva vyssi jakosti a nestandardnich rozmeéru.
Tiidéni vyiezl na zakladé jakosti mé charakter spiSe negativniho vybéru, kdy jsou
ze skladky vytazovany nevhodné vyiezy pro vybéru, kdy jsou ze skladky

vyfrazovany nevhodné vytezy pro specifikovanou vyrobu (Detvaj, 2003).

5.3. Ochrana dreva v dievoskladu

Cilem ochrany ulozené¢ho dfeva prfed jeho dalsim zpracovanim je uplné
zamezeni C€i alesponl snizeni plsobeni Skidcti nebo nadmérného vysychani béhem

skladovani a pfedejit tak snizeni jakosti suroviny (Janak, 2008).

Skodlivymi ¢initeli ptisobicimi na dievo jsou nejen houby, plisné, hmyz, ale také
nahly pokles vlhkosti. Podminkou pro aktivni rozvoj skiidct je dostatecné mnozstvi
vzduchu, dostatek potravy a vhodna teplota. MnozZstvi vzduchu ve dievé do vlhkosti 70
% postacuje pro zivot vétSiny druhi, rovnéz vétSina druhti také muze pfijimat jako
potravu dievo, za podminky, ze jeho vlhkost neklesne pod 30 %. Optiméalni teplota pro
rozvoj a $ifeni hmyzich kiidct je 15-35 °C (Svatoi, 2000).

Pro ochranu dieva v dfevoskladu pilafského zavodu se v zasadé pouzivaji
postupy ochrany za pomoci ovliviiovani vlhkosti suroviny. Dal§im moZnym zpiisobem,
jak dfevo na skladce ochranit, mize byt chemicka ochrana. Chemicka ochrana se v§ak
diky technické naroc¢nosti aplikace a vysokym nakladim bézné nepouziva (Detvaj,
2003).

Ochrana dfeva za pomoci vlhkosti se realizuje jeho zvlhovanim ¢i naopak
vysousenim. Zvlh€ovani suroviny se oznacuje jako tzv. mokrd ochrana a provadi se
bud’to pfirozenou cestou nebo za pomoci dodavani vody. Pfirozeny a témér
beznéakladovy zptsob, jak dfevo chranit, je udrzovanim jeho vlastni vysoké vlhkosti,
kdy jsou vytezy ukladany v hustych skladkach bez prokladu a blizko sebe. Dochazi tak
K minimalni vyméné vzduchu a tim i pomalejSimu snizovani vlhkosti. Jak jiz bylo
uvedeno, nejveétsi vyhodou této metody je nizka nékladovost z divodu nepotiebnosti
zdrojii vody, jejimu svodu a naslednému cisténi. DalSim benefitem je velmi dobré
vyuziti skladovaci plochy diky hustému ulozeni kulatiny. Nevyhodou se naopak miize
jevit kratka doba, po kterou mliZzeme tento zplsob ochrany pouzit, a kterou ovliviiuje

jak druh uskladnované dieviny, tak i rocni obdobi pti skladovani (Benes, 1986).
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Mokré ochrana za pomoci dodavani vody se realizuje skladovanim vyfezi ve
vod¢ (v jezerech, rybnicich ¢i bazénech) nebo posttikem skladky vodou. Tyto zptisoby
sebou nesou nékolik negativ, kvili kterym se aplikuji zvlast€¢ v nasich podminkéach
Vv omezeném mnozstvi. Nezbytnosti pro tento zplusob jsou dostate¢né zdroje vody, a
také vybudovani technologie pro ¢isténi vody a jeji svod mimo vefejnou kanalizaci.
Vyhodou zptisobu ochrany za pomoci dodavani vody je vyuzitelnost i pro
dlouhodob¢jsi ochranu a to témét pro vSechny druhy dfevin. Takto narocné skladovani
se proto uziva jen v piipadé uskladnéni jakostnich a drahych vytezl napt. pro dyhaiské

provozy (Jandk, 2008).

Principem ,,suché ochrany“, jak se nazyva ochrana dfeva pomoci jeho
vysouseni, je snizeni jeho vlhkosti pod 30 %. Pro tento zptisob je nutné dodrzet n€kolik
pravidel pro dobrou vyménu vzduchu a tim i rychlej$imu snizovani vlhkosti. Vyiezy je
Iépe ukladat jiz odkornéné, do fidkych skladek, vzdy s proklady mezi jednotlivymi
patry. Zamezeni vysusnych trhlin v ¢elech vyiezu lze provést mechanickou cestou
pomoci zatluceni ,,S* hakid nebo sty¢nikovych desek, zatfenim ¢el vhodnym natérem ci
pouhym stinénim. Vyhodou ,suché ochrany“ je nepotfebnost vody pro ochranu
suroviny ani zvlastni technologie pro jeji Cisténi. Nevyhodami jsou néklady na
odkornéni pted uskladnénim, pracnéjsi ukladani i vétsi naroky na skladovanou plochu

(Fronius, 1989).

6. Technologie pilarského provozu

Hlavnim technologickym celkem pilafské vyroby je pilnice. Terminem pilnice je
oznacovana vyrobni hala, ve které jsou umistény pilafské stroje, pomoci kterych se
uskute€iuje pofez pilafskych vyiezl. Pfesné umisténi stroji v prostoru vyrobni haly je
dano technologickou posloupnosti vyroby. V takto uspofddaném technologickém celku
se realizuje pofez (podélné dé€leni) vyfezti na vyrobky a polotovary. Dominantnost
technologického celku uréuji veskeré technické, kapacitni i technologické podminky
Vv celém procesu pilaiské vyroby. V procesu pilaifské vyroby pilnice pfimo navazuje na
sklad dfevni suroviny, pficemz oba technologické celky propojuje piisun vyiezl

zahrnujici davkovani vyiezi a jejich sméfovani do pilnice (Cerny, 2004).

Hlavnimi stroji v pilnici, které urcuji zpracovatelskou technologii, podminky

organizace prace a kapacitu pilnice podle Grinberga a kol. (1988) jsou:
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e ramové pily,
e kmenové pasové pily,
e kmenové¢ kotoucové pily,

e agregatni linky.

Od hlavniho pilafského stroje uzivaného v daném provozu se odviji i1
zpracovatelskd technologie ptfed pilnici (v dfevoskladu) i za pilnici (pfi adjustaci

feziva).

Vedlejsi pilafské stroje maji za kol po technologické i kapacitni strance

doplnovat ¢innost stroji hlavnich. Vedlejs$imi pilafskymi stroji v pilnici jsou:

e zkracovaci pily,
e omitaci pily,
e rozmitaci pily,

e stroje na upravu odpadu.

Plynuld mezioperacni zésoba materialu je zabezpecena pomoci hlavnich a
vedlejSich pilafskych stroji  vzdjemné propojenych dopravnikovym systémem.
Mezioperacni zdsoba materialu za¢ina vstupem specifikovanych vyiezi do pilnice a
vystupem dimenzovaného feziva z pilnice konéi. Kvantitativné-kvalitativni informace 0
zpracované surovin¢ a vyrabéném fezivu jsou snimaci zafizeni exportovany do

oy ee

1999).

Nedilnou soucasti funkéni pilnice je 1 skupina pomocnych strojii, kterd se sice
pfimo nepodili na vyrobé feziva, je ale nezbytnd pro celou c¢innost vyrobniho a
dopravniho systému. Do skupiny pomocnych stroji patii zejména stoje na udrzbu

nastroju pro fezani a obrabéni (Friess, 2004).

Pfi uvahach, jaky hlavni pilafsky stroj zvolit na zpracovani suroviny je nutné

zvézit nasledujici podminky:

e Surovinové podminky — zde je nutné brat v uvahu druh a mnozstvi zpracovavané
suroviny, jeji kvalitu a rozmery.

e Ekonomické podminky — zohlednéni cenové relace suroviny a vyrobki, podilu
prace a s ni souvisejicich mzdovych nakladd, stupent koncentrace vyroby a mnoho

dalSich faktoru.

31



e Technické pozadavky na konecny vyrobek — zohlednéni jakosti opracovavaného
feziva, dovolené tolerance rozmérii vyrobk, jakostni sortimentaci apod. (Josten a

kol., 2009).

Zarukou spravné volby hlavniho pilafského stroje a optimalniho doplnéni
navazné technologie v pilnici 1 ostatnich technologickych celcich ve dfevozpracujicim

useku vyroby je komplexni posouzeni vSech podminek (Barcik a kol., 2013).

6.1. Obrabéni dreva

Podle Kvietkové (2015) mulze byt termin obrabéni dieva uzivan v rtizném
vyznamu. Obecnym vyznamem se rozumi technologicky proces, pii kterém ménime
polotovar v hotovy vyrobek pozadovaného tvaru a rozméri. Odebiranim castic nebo
odd€lovanim c¢asti materialu mechanickymi, elektrickymi ¢i chemickymi procesy,
kterymi se polotovar méni v hotovy vyrobek, lze charakterizovat obrabéni dieva
Vuz$im vyznamu. V nejuz§im vyznamu lze obrdbéni dieva vysvétlit jako postup
pfemény polotovaru ve vyrobek, pii kterém dosahujeme zddaného tvaru, rozméra a
jakosti povrchu postupnym oddélovanim piebytecného materidlu ve formé tfisek.

Procesu obrabéni dieva lze dosdhnout obrabénim ruc¢nim ¢i strojnim.

Pfi ruénim obrabénim neni zapotiebi Zadného zdroje energie, vyuzivana je pouze
lidskd sila. Benefitem ru¢niho obrabéni je bezprostfedni pocit ze dieva a vnimani
struktury opracovavaného materidlu. Pfi ruénim obrabéni je obecnym ptedpokladem
mensi znehodnoceni materidlu, nebot’ pfi tomto procesu je pracovni néstroj drZen v ruce
a reakce na zmény vlastnosti v struktufe materidlu je okamzitd. Ru¢ni obrabéni bylo
Casem nahrazeno obrabénim strojnim. Jak nazev napovidd, proces obrabéni dieva
vykonavaji stroje — kotouCové pily, pasové pily, ramové pily, brusky, hoblovky,
protahovacky, dlabacky, frézy a kombinované CNC stoje. Vyuziti stroji je vhodné
Vv ptipadech, kdy je vyZadovana vysoka rychlost a ptfesnost prace. Stojni obrabéni je
charakterizovano technologickym procesem oddélovani Casti obrabéného materidlu
feznym nastrojem. Technologickym produktem obrabéni je oddélena Cast suroviny —

dyha (Kocman a Prokop, 2002).

Odd¢lené casti suroviny mohou byt podle nazoru (Kvietkové a Bomby, 2013)
jak technologickymi produkty (napf. dyhy), tak i vedlejSimi produkty (piliny, tfisky).

Obrabéci proces, pti kterém nevznikaji piliny ani hobliny, a pfitom je ménén jeho tvar,
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se oznaCuje jako beztfiskovy. Piikladem beztfiskového obrabéni materidlu je dyha
vzniklad krajenim nebo loupdnim kulatiny. Mezi zptsoby beztiiskového obrabéni lze

zaradit:

e Hlazeni — smykové tieni za tepla i studena i valivé tfeni za tepla.
e Obrabéni koncentrovanou energii — pomoci laseru nebo kapalinového paprsku.

e Tvarovanim — zahrnuje tvarovani i ohybani.

Pii tfiskovém obrabéni se tvoii piliny i hobliny, které vSak nejsou planovanym
produktem vyroby, nybrz pouze produktem vedlejsim. Ugelem tfiskového obrabéni je
dosahnout ur¢enych rozméra, jakosti a tvaru vyrabéného dilce. Operacemi ttiskového
obrabéni jsou: frézovani, soustruzeni, okruzovani, odkoriiovani, vrtani, brouseni a

dlabani (Janac a kol., 2004).

Déleni dfeva je podle nazoru Barcika a kol. (2013) charakterizovdno
oddélovanim ¢asti celku vnikdnim nastroje do materidlu. Pii tomto technologickém
procesu je narusovana vzajemna vazba dfevnich vldken. D¢leni dfeva lze rozlisit na

bezttiskové, tfiskové a rozvlaknovaci.

Zpusoby beztiiskového déleni dieva jsou podle Siklienky a Kminiaka (2013)
nasledujici:
e Stipani rostlého dieva,
e fezani nozovymi kotouci,
e razové impulzové fezani noZem,
e stfihdni specidlnimi nozi nebo nitizkami,
e krajeni dyh.
Ttiskové déleni je mozné rozdélit do dvou kategorii na zéklad¢ velikosti tfisky. Do
kategorie tfiskového déleni s velkou ttiskou lze zahrnout:
e stifhani a vystifihovani dyh,
e loupani dyh,
e krajeni dfevéné slamy.
Pro kategorii déleni dfeva s malou tfiskou je mozné pouzit nésledujici
technologické operace:
e fezani,
e sekani Stépkd,
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e drceni a rovnani tiisek,
e krajeni a frézovani plosnych tiisek,

e mleti tiisek a pilin.

Rozvléknovani charakterizuje hydromechanicka hydratace a expanzni defibrace

(Kvietkova, 2015).
Rezani

Pojem fezani si lze predstavit jako proces, pii kterém jsou Castice dieva
porusovany ostrou feznou hranou, ktera vnika do dievniho materidlu. Rezani se provadi
za ucelem rozdéleni materidlu na mensi kusy, nebo pro potifeby zmény jeho tvaru.
Primarnim prostfedkem k uskutecnéni procesu fezani je fezny nastroj — téleso

klinovitého tvaru. Termin obrobitelnost je v fezném procesu charakterizovana vztahem

fezného nastroje k obrabéné hmoté (Komatsu, 1993).

Pfi procesu fezani je dievo nejprve deformovdno feznou hranou ndstroje
tlaciciho do dieva, pfi kterém vznika tfiska. Pokud je feznym néstrojem vyvinuto veétsi
napéti, nez je napéti fezaného materidlu, vznikaji v okoli bfitu fezného ndastroje tfisky,
které jsou oddélovany od obrobku. Samotny fezny pohyb lze charakterizovat jako
vzajemny pohyb mezi obrobkem a nastrojem. Pohyb mezi obrobkem a néstrojem se
sklada ze dvou nésledujicich slozek - hlavni fezny pohyb a vedlejsi fezny pohyb. Hlavni
fezny pohyb se shoduje s pohybem obrabéciho stroje (vrtacky, soustruhu, frézky atd.),
pficemz ho mlizeme oznacit za pfimocary, otacivy ¢i sloZzeny. Vedlejsi fezny pohyb je
sloZzen ze dvou pohybl — posuvu a pfisuvu. Posuv je pohyb kolmy na smér fezu, ktery

vykonava nastroj nebo obrobek a ktery umoziuje samotny proces obrabéni. Prisuv

slouzi k nastaveni hloubky zamysleného fezu (Lisi¢an, 1996).

6.2.  Charakteristika zptisobu porezu

Potfez charakterizuje komplex technologickych operaci, pfi kterych jsou
podélnym délenim na hlavnich pilafskych strojich zpracovavany pilaiské vyfezy na
fezivo. Na zéklad¢ poctu soucasné pracujicich pilovych nastroji rozliSujeme, zda se
jedna o potez individualni ¢i skupinovy. Individualni potfez charakterizuje podélné
déleni vyfezu pouze jednim pilovym nastrojem, pficemz je z vyfezu potupné odiezavan
vzdy jeden kus feziva. Pfi individudlnim zpiisobu potfezu jsou uzivané kmenové pasové
pily, kmenové kotoucové pily a rdmové horizontalni pily. Pti skupinovém pofezu
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naopak vytez deli soucasné vice pilovych nastrojii, jejichz sestava je nastavena podle
rozméri zamysleného feziva. Pii skupinovém zplsobu pofezu jsou uzivany rdmové a

kmenové vicekotoucové pily a pilarské agregaty (Kvietkova a Bomba, 2013).

Charakterizovat zplisob potfezu lze podle Detvaje (2003) také vzhledem fezu
k letokruhim vyfezi. Timto zpusobem lze rozli§it pofez na radidlni, poloradidlni
(polotangencialni) a tangencidlni. Prochdzi-li fezny ndstroj osou vyfezu, jednd se o
potez radialni. Tvofii-li fez teCnu k letokruhii, jedna se o fez tangencialnim. Pokud je fez
vedeny mezi osou vyfezu a teCnou k letokruhim, jde o ftez poloradidlni C¢i

polotangencialni.

Zpusob potezu lze dale rozdélit na zakladé polohy podélné osy vytfezu vuci
pilovému nastroji. V takovém piipadé rozliSujeme pofez rovnob&zny s osou vyiezu
nebo rovnob&zny s povrchem vyiezu. Skupinovy pofez rovnob&zny s povrchem
zhorsSuje kvalitu feziva, nebot’ pti ném dochazi k piefezani dievénych vlaken v jedné
poloving vyiezu. Z tohoto divodu je pifevazné uzivany pofez rovnobézny s 0sou kmene,

druhy zplsob je uzivan jen vyjimecné pii individualnich potfezech (Barcik a kol., 2013).

Zakladni zptsoby pofezu

Pro ziskani nejvhodnégjSiho materialu pro dal§i zpracovani a nejleps$i vyuziti
vlastnosti dfeva lze pouzit n€kolik odlisSnych zplsobl jeho pofezu. Hlavnimi druhy

pofezu jsou pofez naostro, pofez prizmovanim, potfez segmentovy (Kvietkova, 2015).
Porez naostro

Pofez naostro je nejstar§Sim znamym druhem potezu (obr. ¢. 3). Provadi se na
ramovych, pasovych nebo kotouCovych pilach a uziva se pfedev§im pfi zpracovani
kulatiny vétSich primérd. Principem tohoto pofezu je, ze kulatina je pfi jediném
prichodu pilou rozdélena na fezivo pozadované tloustky. Pofez naostro je vhodny na
pfimou vyrobu neomitané¢ho feziva. Pokud bychom chtéli vyrabét fezivo omitané, je
nutné dodate¢né omitnuti feziva na omitaci pile. Pofez feziva bez omitani poskytuje
nejvyssi kvantitativni vytéZ vyrobeného feziva. Nedostatkem této varianty je vSak
nakladnéj$i vyroba a pfi snaze o dosdhnuti vysoké vytéZe vznikd fezivo o velikém
rozptylu §ifek. Rezani naostro na ramové pile zapi¥i¢ifiuje chyby fezu zptisobené mensi
stabilitou vyfezu pii posunu fezacim ustrojim, nebot vyfez nelezi mezi poddvacimi
valci tak pevné jako v pfipad¢ prizmy (Fiess, 2004).
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Obrazek €. 3: Pof'ez naostro a) sousledny lichy, b) sousledny sudy, ¢) nesousledny

(Detvaj, 2003)
Pofez prizmovanim

Pofez prizmovanim je nepouzivanéjsi zpusob fezani jehlicnatych dievin na
ramové¢ pile. Principem prizmovani je odd¢€leni stiedové ¢asti vyiezu od té bocni (obr. €.
4). Potez prizmovanim se provadi tak, ze prvnim prichodem kulatiny pilou se odfizne
bocni fezivo a vznikne tak prizma. Prizma se druhym prichodem pilou rozdéluje na
potiebny pocet kust stfedového a bocniho feziva. Piednostmi tohoto zpusobu fezani
jsou vyrovnané kvalitativni znaky fteziva a ziskdni vysokého poctu rozmérh
specifikovaného fteziva. Dochdzi tak krozloZeni jakostnich péasem vyfezu skrze
oddéleni boc¢niho pasma vytezu od sttedového a tim i k oddéleni jednotlivych

kvalitativn¢ rozdilnych zon.
Pofez prizmovanim Ize rozd¢lit na tii zakladni zpasoby:

e Prizmovani do Ctverce — vySka prizmy se rovna Sifce lozné plochy. Timto
Zpusobem lze dosdhnout nejvyssi vytéze sttedového prizmovaného feziva.

e Prizmovani vysoké — vySka prizmy je vyS$i nez Sitka lozné plochy. Jedna se o
nejvhodnéjsi zplisob pro zpracovani vyiez o malém prameéru.

e Prizmovéni hluboké — §itka lozné plochy je vétsi nez jeji vyska, timto zplisobem lze
zvysit kvantitativni vyté€z a to pfedevSim u vyiezi, které obsahuji vypadavé suky
(Afanasiev, 1968).
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Obrazek ¢. 4: Pofez prizmovanim
(Kvietkova a Bomba, 2013)
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Porez segmentovy

Segmentovy poiez (obr. ¢. 5) se pouziva pro omezeni specifickych vad
predevsim listnatého feziva, kdy pifi velkém diferencidlnim sesychani vznika borceni
materidlu s Cetnymi prasklinami, c¢asto navic s vyskytem reakéniho dfeva. Pii
zpracovani feziva pro prumyslové ucely se vySe zminéné vady mohou pfi
technologickych postupech pafeni a suSeni jeSté¢ zvétSovat a podstatné tak snizovat
kvalitu feziva. Charakteristické pro segmentovy potez je déleni vyiezu ve dvou fazich,
coz vede ke zvySeni kvalitativni vytéze. V prvni fazi jsou ze stiedni Casti vyfezany 2
segmenty a 2-3 radialni desky o tloust’ce 25-40 mm. V druhé fazi se uskutecituje potez
segmentd na radialni a poloradialni fezivo. Timto zplisobem vznikne neomitnuté fezivo
s mens$im podilem oblin, které je mén¢ nachylné proti borceni pifi suSeni a pareni.
Vyhodou segmentového pofezu proti poiezu naostro a pofezu prizmovanim je dosazeni
vyssi jakostni vytéze v ptipadé vyroby feziva z listnatych dfevin. Dé&je se tak diky
moznosti lepsiho vyuziti okrajové béeli (oblasti o vyssi kvalit¢ nez jadrova) pti vyrobé
vyfezil s nepravym jadrem a jinymi vadami ve stfedové oblasti kmenl. Segmentovy

poiez lze provadét na ramovych, pasovych a kotoucovych pilach (Barcik, 1996).
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Obrazek €. 5: Pof'ez segmentovy
(Detvaj, 2003)

6.3. Charakteristika produkce pilaiské vyroby

Podle Detvaje (2003) je produkci pilaiské vyroby fezivo. Rezivo je materidl
ziskany podélnym délenim surového diivi vhodnych sortimentl (pilaiskych vytezii).
Obecné lze fezivo definovat minimalni tlouStkou 10 mm a dvéma protilehlymi
rovnobéznymi plochami. K podélnému d€leni pilafskych vyfezli se pouzivaji rdmové

pily, pasové pily, kotou¢ové pily nebo agregétni linky. Rezivo Ize rozdélit podle obliny
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na omitané a neomitané. Vedlej$imi sortimenty pfi vyrobé feziva jsou odiezky, krajiny

a jiné mensi kusy suroviny slouzici k vyrob¢ aglomerovanych materiali na bazi dreva.

Rozdéleni feziva na zakladé rozméra

Podle Kvietkové a Bomby (2013) se pii tfidéni feziva klade diiraz na nésledujici
znaky: druh feziva (deskové, hranéné, polohranéné), zptusob vyroby (omitané,

neomitané ¢i upravené jinym zplisobem), dfevina, rozmeéry, jakost, vlhkost.

Rezivo lze na zakladé rozméru a tvaru jeho prafezu roztfidit do nasledujicich

druht:

e deskové — prkna, fosny, krajinova prkna, krajiny, kratiny,
e hranéné — hranoly, hranolky, laté, listy,

e polohranéné — polstare, tramy.

Deskové fezivo je neomitané i omitané fezivo, pro jehoz rozmér plati, ze Sitka je

minimaln¢ dvojnasobek tloustky. Deskové fezivo lze dale rozdélit na:

e prkna— tloustka 15-38 mm,

e krajinova prkna — bocni fezivo s tlouStkou maximalné 25 mm, pficemz jedna
plocha musi byt alespoii dotcend pilou po celé své délce,

e foSny — tloustka 40-100 mm,

e krajiny — tloustka 18-40 mm, pfi¢emz jedna strana je obla a leva strana je jen misty
dotcena pilou,

e kratiny — pouze vykracena krajinova prkna (Josten a kol., 2009).

Hranéné fezivo svird v piicném prifezu pravy uhel a jeho Sifka je vZdy mensi
neZ dvojnasobek tloustky. Hranéné fezivo se podle plochy ptfi¢ného prifezu dale déli
na: hranoly (pfiény prifez vétsi nez 100 cm?), hranolky (pfiény prifez méa rozmér 25-
100 cm?), laté (pfi¢ny prifez 10-25 cm?), listy (pficny prifez je mensi nez 10 cm?).

Polohranéné fezivo je dvojstrané fezanym fezivem a je charakteristické oblymi
boky. Tramy maji tloustku vétsi nez 100 mm a Sitka je vzdy vétsi nebo rovna rozméru
2/3 tloustky. PolStafe jsou nehranénym fezivem do maximalni tloustky 100 mm

(Svoboda a kol., 2013).
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Rozdéleni feziva podle kvality apravy

Rozd¢lit fezivo podle kvality vyroby lze podle Bekése a kol. (1999) predevsim
s ohledem na kvalitu upravy boki desek a fosen jako podstatného sortimentu deskového

feziva. Na zakladé upravy kvality boku Ize fezivo rozliSit na:

e omitané fezivo — vSechny plochy jsou rovnobézné, boky feziva sviraji s plochou
pravy uhel,

e neomitané fezivo — mé rovnobézné plochy a oblé neomitané boky, muize byt
vyrobeno omitanim rovnobéznym ¢i sbihavym,

e kapované fezivo — ¢elo tvoii uhel s plochou 900,

e neckapované fezivo.

Rozdéleni feziva podle difeviny

Podle technickych norem CSN délime fezivo podle typu dieviny na: jehli¢naté
fezivo a listnaté fezivo tvrdé (DB, BK, JS, JV, BR, OR, TR) ¢i mé&kké (LP, OL, TP, OS,
VR).

Rozdéleni feziva podle kvality

Kvalitu feziva urCuje podle Friesse (2004) soubor vlastnosti, které se daji
definovat chybami dfeva, chybami vzniklymi jeho opracovdnim, jejich vyskytem a
rozsahem ptipustnosti. K hlavnim kritériim pii posuzovani kvality feziva patii: rozsah
sukli, odklon vlaken, trhliny a také estetické pozadavky. Technické normy urcuji
vyskyt, mnozstvi a velikost jednotlivych piipustnych vad feziva zvlast pro fezivo
z jehli¢natych dievin (CSN EN 1611) a listnatych dievin (CSN EN 975). Hlavnim
hodnoticim kritériem vySe zminénych norem je vyskyt zdravych, nezdravych ¢&i
vypadavych sukii, hniloba, zbarveni, napadeni hmyzem, smolniky. Rezivo je na zakladé
posouzeni tiidéno do péti jakostnich tfid G2/4-0 az G2/4-4. Posouzeni kvality feziva
probiha dle vyse zminénych norem u feziva do tloustky 38 mm na dvou stranach, nad

40 mm tloustky se pak posuzuji vsechny Ctyfi strany.
6.4.  Pilaisky odpad

Podle Kvietkové a Bomby (2013) je pilafsky odpad povazovan za druhotnou
surovinu vznikajici pfi pilafském zpracovani, ktera se vyuziva k dalSimu zpracovani. Do

pilafského odpadu Ize zahrnout piliny, kiru, odiezky a St€pky. Odpadni surovina se
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vyuziva piedev§im na vyrobu materidlu na bazi dfeva (napf. konstrukéni desky pro

dfevostavby), vyrobu papiru a celulozy nebo k vyrob¢ energie.

V poslednich padesati letech dospél nazor na vyuziti odpadu dievozpracujiciho
pramyslu znac¢né zmény. Jesté v Sedesatych letech dvacatého stoleti se vétsina tohoto
odpadu vyuzivala predev§Sim na energetické ucely. Zména nastala az s novymi
technologiemi v oblasti dfevozpracujicich stroju, které umoznily vyuzivat produkty jako
hobliny, piliny nebo tiisky. Vyvoj technologii na zpracovani pilaiského odpadu
znamenal postupny odklon vyroby deskovych materidli na bazi dieva z dfevniho
odpadu, nebot’ ty jsou jiz vyrabény spiSe z kvalitni suroviny nez dfevniho odpadu.
Vyjimkou jsou dievotiiskové desky, které jsou stale jesté v dnesni dobé vyrabény ze

vSech druhii dfevniho odpadu (Kiupalova, 1999).

Vychozim materidlem pro zpracovani v dievaiskych zavodech je kulatina, ktera
se svym kruhovym, avSak nepravidelnym tvarem neshoduje s produkci pilaiskych
vyrobku. Zakfiveni osy kmene stromu v podélném sméru a nerovnosti typické pro dievo
nuti k upravé kulatiny na vhodné&j$i rozméry. Pravé pii Uprave kulatiny a jejimu potfezu
vznikd nejvétsi mnozstvi odpadniho materidlu. Maximalni vytéZnost materidlu pfi
dfevarském zpracovani se pohybuje vrozmezi 60-70 %. Naslednym obrabénim
nabytkaiského nebo stavebniho feziva se vytéznost jesté snizuje a dochazi k dalsi
produkci odpadu. Pfi téchto technologickych operacich dochazi ke vzniku odpadniho
materidlu ve formé dfevéného prachu, pilin, dfevni $tépky a okrajového feziva

(Zauskova, 2001).

Existuje hned nékolik druhli dievniho odpadniho materidlu, ktery Ize de€lit na
zaklad¢ tvaru a frakce. Obecné se za nejméné vhodny materidl povazuje dfevni prach,
ktery vznika pfti brouseni dfeva. Z ditvodu jeho Spatné skladovatelnosti a technologické
naroc¢nosti zpracovani je dievni prach uzivan v chemickém pramyslu jako ptfisada do
lepidel. Stépka vznika primarné jako vedlejsi produkt pii pofezu dieva na agregatech
nebo vyrobou na sekacich strojich z odpadniho dfeva. Hobliny ¢&i piliny vznikaji
fezanim nebo obrabénim dreva frézkami. Nejvhodnéj$im zplisobem jejich zpracovani je

lisovani do pelet nebo briket a vyuziti k energetickym ucelim (Kvietkova, 2015).

Technologicky proces obrabéni dieva charakterizuje vytvofeni poZadovaného

tvaru obrobku pfi danych rozmérech a v pozadované povrchové kvalité. To, jaky druh
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odpadu pfi obrabéni vznikne (vznikne-li viibec), ur€uje zpiisob obrabéni, ktery délime

do dvou kategorii:

e Obrabéni, pfi kterém pronika nastroj do obrabéného materialu a odd€luje jeho Casti
a narusuje vzdjemnou vazbu dfevnich vldken. Tento zpisob lze dale rozlisit na
zpusob bezttiskovy (oddélovand ¢ast je piimo vyrobkem), zptisob tiiskovy
(odd¢lena ¢ast je vedlejsim produktem — piliny, hobliny).

e Obrabéni bez poruseni vzajemné vazby dfevnich vldken, kde je zdkladnim

predpokladem schopnost dieva trvalé deformace (ptikladem je ohybani ¢i lisovani)
(Siklienka, 2013).

Pfi obrabéni beztiiskovym zplisobem vznika ucelové velkoplos$na tiiska (dyha),
kterd vSak svym vzhledem miize pfipominat dfevéné odpady a je pouzivana pro vyrobu
aglomerovanych materiald. Pii ucelové vyrobé velkoplosné tifisky nevznikd dfevni
odpad. Odpadem vsak mohou byt kazové dyhy vyrabéné z excentrickych kment. Pti
tiiskovém obrabéni a zpracovani odpadniho dfeva na sekacich strojich vznika $tépka,
ktera slouzi jako polotovar dal$ich produkti. Stdpka se zpracovava na rozt¥iskovacich
strojich, které maji za kol zmensSit jeji frakci a poté surovinu jesté rozvlaknit. Jako
odpadni materidl je mozné brat i dfevo uréené k recyklaci, i kdyz se to na prvni pohled
muze zdat neekonomické. Dievo urcené k recyklaci, jehoz ptikladem mohou byt
vyfazené palety nebo obalovy materidl, totiz vyZaduje pouZiti stroji (dezintegratort)
K odstranéni kovovych spojovacich prostiedkl. Pii veskeré vyrobé aglomerovaného
deskového materialu (dfevovlaknity, dievotiiskovy, dievostépkovy) je normou stanoven
minimalni podil recyklovaného dfeva nehledé¢ na ekonomickou stranku véci (Pecina,

2006).

7. Technologie zakladniho zpracovani dieva v podniku Lira,
obrazové listy a ramy, a.s.

Spolec¢nost Lira, obrazové liSty a ramy, a.s. pro svou vyroby nakupuje od
lokélnich dodavatelli vytezy borovice lesni (Pinus silvestys) a borovice ¢erné (Pinus
nigra). Pozadavky podniku na nakupovanou surovinu jsou nasledujici: délka vytezil je
optimalné 3 m (tfida L1) nebo jeji nadsobky, stfedova tloustka bez kiiry min 25 cm (tfida
D2b), jakost musi odpovidat zatfazeni do ttid II — vyfezy pro vyrobu loupané dyhy, nebo

ttidy III. — vyfez pro pilaiské zpracovani (v tomto piipad¢ je vSak akceptovand surovina
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pouze kvality A). Pti ndkupu kulatiny jsou preferovany oddenkové vytezy (prvni vyiezy
od pafezu), nebot’ ty by mély ze zésady obsahovat nejmensi mnozstvi vad dfeva (viz
kapitola 4.3.) a 1ze tak dosahnout nejvyssi kvalitativni vytéze. Krom kulatiny pro vlastni
potez nakupuje podnik od roku 2016 i hotové fezivo od n€kolika dodavatelu (tab. €. 5).
Rezivo je dodavdno ve form& svazanych balikii sestavenych dle jednotlivych
tloustkovych dimenzi objednaného feziva. Dodavka nakoupeného feziva probihd vzdy
v rezii dodavatele. Vyrabéné, jakoz i nakoupené fezivo je v neomitaném stavu. Krom
kulatiny a feziva nakoupené dieviny borovice, jsou v malé mife (jednotky procent)
nakupovany pro potieby specidlnich zakazek i feziva dfevin smrku, topolu, dubu a déle

exotické dieviny ayus, wawa a wenge.
Dimenze feziva vyuzivajici Lira pro svou vyrobu jsou nasledujici:

e 19 mm, 22 mm, 25 mm, 35 mm, 40 mm, 45 mm, 50 mm, 55 mm, 60 mm,
65 mm, 66 mm, 73 mm
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Tabulka €. 5: Zasoby feziva v dfevoskladu podniku

X g Vyrobené |Nakoupené| Primérna |Primérna| _,
> & . . . . . " - Zasoba v
8 s Dimenze] fezivo na | Fezivo na | spotrebaza | spotreba mésicich
* g;' skladé m3 | skladé m3 | 3 mésice |m3/mésic
BO19 19 5 0,0
B0O22 130 73 87 25 8,2
BO25 39 138 123 35 5,0
BO30 227 93 295 84 5,0
BO35 259 145 41 6,3
BO40 57 136 331 95 3,1
BO45 174 253 72 31
BO50 343 159 45 7,6
BO55 62 140 40 4,0
BO60 89 101 29 3,1
® [BOG66 5 66 19 5,6
§ BO73 37 16 5 13,4
> SM22 98 52
o [sm25 0
SM30 0
SM35 0
SM40 2
SM45 4
SM50 17 45
SM55
TO23 39
TO25 6
TO30 11
TO35 5
Celkem 453 1523 1837

Vybér nakupované suroviny urcené pro vlastni pofez je realizovan jiz na lesnich

skladkach. Nakupci dfevni suroviny spolecnosti Lira, obrazové listy a ramy a. s.,

provadi pfejimku nakupované kulatiny jiz pfi nakladani na vlastni odvozni soupravu,

nebot’ doprava kulatiny je provddéna Lirou vzdy ve vlastni rezii. Nakupci, za

pfitomnosti zastupce prodejce, odsouhlasuje pocty piejimanych kust v kazdé jakosti,

vizualné zhodnoti kvalitu ¢i ptipadné vady kmene a namatkové zméti Cepovy primer.

V ptipad€ prejimky nakupovaného feziva odsouhlasuje zaméstnanec Liry dfevinné
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slozeni dodéavky, dimenze, pocet balikii a vizualné zhodnoti, zda kvalita feziva
odpovida pozadavkim. Pti zpracovani na rozmitaci pile se ovéfuje uctovana Sitka

feziva.

Z diivodu absence zelezni¢ni trati a vodniho toku v blizkosti aredlu spole¢nosti
Lira, obrazové listy a ramy, a. s. je jedinou moznosti dopravy surovin do zavodu silni¢ni
doprava. Kulatinu ke zpracovani si spole¢nost dovazi vlastni odvozni soupravou
S hydraulickou rukou, kterou pouziva pro naklddku suroviny na lesni sklddce a
op¢tovnou vykladku v prostorach dievoskladu. V ptipad¢ nakupovaného tfeziva, které je
dodavano ve svazanych balicich, je pro vykladku na pfesné misto uskladnéni pouzivan
bo¢ni vysokozdvizny vozik. Po vykladce je kulatina uskladnéna na venkovnich
skladkach do doby vlastniho pofezu. Primérnd zdsoba kulatiny na dievoskladu podniku
se jesté do roku 2016 pohybovala bézné kolem 2000 m?, coz mélo zabezpegit zhruba
dvoumési¢ni vyrobu. V dnesni dobé, kdy je spotieba feziva zajistovana jak z vlastniho
potezu kulatiny, tak i ndkupem hotového feziva se na sklad¢ dievni hmoty uchovava

kulatina v maximalnim mnoZstvi 800 m°.

Evidence dfevni suroviny spolecnosti Lira vychazi pfedevsim z fakturovanych
hodnot dodavateli, které si podnik ovétfuje pii piejimce. Kazdy balik feziva ma
pridéleny skladni stitek, ktery obsahuje popis o dfeviné, dimenzi, mnozstvi a carovy
kod. Na zakladé téchto informaci je pak v celém technologické procesu mozné dany
balik identifikovat, znovu piekontrolovat jeho objem, kvalitu a nésledné hodnotit jeho
dodavatele. Dievosklad podniku v Ceském Krumlové (obr. &. 6) pojme piiblizng 3000

m?3 suroviny ve formé kulatiny a pfiblizné 4000 m?feziva.

Obrazek &. 6: Cast dievoskladu podniku Lira v Ceském Krumlové, na kterém je patrné
uskladnéni kulatiny i vyrobeného feziva

44



Spolecnost Lira tfidi vyiezy do jednotlivych skladek podle ¢epové tloustky (obr.

¢. 7). V ramci dievoskladu se kulatina tfidi do nasledujicich tloustkovych skupin:

e 23-32mm,
e 33-40 mm,
e 41-50 mm,

= -5

Obrazek & 7: UloZeni kulatiny v di‘evoskladu do hrani podle ¢epové tloust’ky

Kulatina jednotlivych ¢epovych tlousték je pak pro potez pfidélovéana tak, aby

dosahovala co nejvyssi vytéze v dané dimenzi.

V podniku Lira, obrazové listy a ramy, a.s. se ochrana uskladnéné drevni
suroviny jak ve formé kulatiny, tak ve formé hotového feziva, uskutecnuje pouze
suchym zplisobem, konkrétné ulozenim hrani (balikll) na betonovych patkach ve vysce
30 cm nad zemi na tramovych podkladech (obr. ¢. 8). Veskeré zasoby feziva se zde
uskladiuji pouze v kiife s dostatecnou dilataci mezi jednotlivymi kusy, vzdy prokladané
hranolky mezi jednotlivymi patry hran¢. Kulatina je fezana a uskladiiovana v ktre kvuli
ochran¢ feziva pred vysusnymi trhlinami. Boc¢ni casti feziva obsahujici klru jsou
odstraniovany v technologickém procesu az na rozmitaci pile. Po vyttidéni se stava kiira
s nezddoucim dievem odpadem, ktery slouzi na vyrobu $tépky a jako palivo k vytapéni

objektu.
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raze 58 Uskladnéni Feziva v llclch p aem na betonovych patkéh

Piesouvani kulatiny ulozené Vv hranich do pilnice je provadéno pomoci
elektrického kolejového voziku, jehoz kolejova draha je v té€sné blizkosti skladovanych
vytezii. Vozik slouzi kdopravé kulatiny do manipulaéniho skladu pilnice.
V manipulaénim skladu obsluha pilnice vyfezy pifesune na fetézovy dopravnik

S unaseci, ktery jiz pfimo transportuje vyfezy k ramové pile.

Obsluha pilnice spolec¢nosti Lira kontroluje povrch kulatiny a jeji ¢ela pred
samotnym pofezem pouze opticky. V pfipadé nalezu kovového predmétu je z povrchu
vyfezu tento pfedmét odstranén pomoci ru¢niho nafadi. RovnéZ je pred samotnym
pofezem kontrolovana délka vytezi, nebot’ dalsi technologie by nedokazaly zpracovat
tezivo del§i nez 305 cm. V piipadé¢ nadmérku nad tuto hodnotu musi obsluha pomoci

fetézové pily vyfez zkratit.

V dievaiském provozu spolecnosti Lira, obrazové liSty a rdmy je provadén pofez
neodkornéné kulatiny na rdmové pile (obr. ¢. 9) pouze metodou pofezu naostro.
Obsluha pted samotnym pofezem nastavi na rdmové pile vzajemnou vzdalenost feznych
pil, kterd odpovidd vyrabéné dimenzi feziva. Pofezem tak vznikd neomitané fezivo,
jehoz vyhodou je omezeni vysusnych trhlin pfi suseni na vzduchu v nekrytém skladu
vyfezii. Primérnd vytéZnost vlastniho pofezu kulatiny do feziva se dlouhodobé

pohybuje kolem 68 %.
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Obrazek ¢. 9: Ramova pila s odlucovacimi kliny

Z pti¢ného tetézového dopravniku je presun vyrezli do rdmové pily zajiStovan
pomoci zavazeciho voziku. Ugelem tohoto voziku je zavazet kulatinové vyfezy do
ramové pily pii presném vystiedéni do jeji osy. Zavazeci vozik umoznuje s kulatinou
otacet a ideadln¢ ji navést do ramové pily. Ve spolecnosti Lira je vyuzivan nasledujici
zavazeci vozik:

e Vyrobce: Kralovopolska strojirna Brno,

e Typ: RAV 750

e Rok vyroby: 1982
e Piikon stroje: 6 kW
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Vyse zminénym zavazecim vozikem jsou vyfezy zavazeny do rdmové pily

nasledujicich parametrt:

e  Vyrobce: Kralovopolska strojirna Brno,
o Typ: G71HP

e Rok vyroby: 1960

e Prlchodnost ram: max. 710 mm

e Maximalni $ife zaveésu: 598 mm

e Zdvih: 500 mm

e Rezna rychlost: 4,75 m/min.

Réamova pila prosla za dobu svého provozu nékolika modernizacemi. Z téch
nejzasadnéjSich bylo osazeni pily systémem hydraulického napinani feznych listl.
Tento systém dokaze napnout pilové listy v zavislosti na jejich po¢tu silou az 5 t/1 list.
Rezivo po priichodu ramovou pilou je nutné z hlediska technologie zpracovani rozdélit
na bocni a stiedové. Z tohoto divodu byly na dopravniku feziva za radmovou pilou
naistalovany odlucovaci kliny typu RNV II (obr. ¢. 9). Odluc¢ovaci kliny mohou

nastavenim separovat boc¢ni fezivo od toho stiedového v rozpéti 50-560 mm.

Asi nejvétsi investici do modernizace pilnice byl ndkup moderni dopravnikové
technologie v roce 2016. Tato technologie se tyka transportu a skladani feziva do
balikli. Vyrobené fezivo je za odlu¢ovacimi kliny transportovano na pti¢ny dopravnik,
odkud se jednotlivé kusy feziva nadavkuji na tiidici stil. Na tfidicim stole probiha
kvalitativni tfidéni. Kvalitativné vytfidéné fezivo je pomoci snimace dale vytiidéno do
dvou hromad — na levou stranu je pomoci dal$iho dopravniku posilano ¢isté fezivo
urcené k uskladnéni, na pravou stranu pak krajinové i jinak nevyhovujici fezivo uréené

k vyrobé briket. Soucasti této dopravnikové technologie je i poloautomatické ukladaci

zafizeni feziva se zdvizi na transportni vozik.

Nakoupené i vyrobené fezivo je uskladiiovano ve venkovnim skladu po dobu
minimalné 3 mésicii. Délku uskladnéni ovlivituje piedev§im teplota a rocnim obdobi,
cilem je snizit vlhkost dfeva z piivodnich 40 % na hodnotu kolem 20 % vlhkosti. Po
pfirozeném vysychani na vzduchu je fezivo navazeno do suSarny k technickému

vysuseni.

Jak je uvedeno vyse, ptredsuSené fezivo z venkovniho dievoskladu obsahuje
piiblizné 20 % vlhkosti. Pred dalsi vyrobou je vSak nutné hodnotu vlhkosti dale snizit,
k cemuz dochazi pti technickém vysuseni v susarnach feziva. Spole¢nost Lira disponuje
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moderni suSarnou (obr. ¢. 10) S na miru vytvofenymi suSicimi programy. Komorova
suSarna je vyrobena z hlinikovych kazetovych dilcti a disponuje 6 suSicimi komorami
s maximalnim objemem 32 m® suSeného feziva v jedné komore. Vyrobcem susarny je
Miihlock Holztrocknunganlagen GmbH, suSicim médiem je tepld voda o maximalni
navrzené teploté 85°C ohfivana teplovodnimi registry. SusSici proces je kontrolovan
pomoci 5 kontrolnich sond umisténych v kazdé komote. Vizualizace procesu suseni je
vrealném cCase pomoci softwaru pienasena do pocitace obsluhy. Cilova hodnota
vihkosti je stanovena na 8 % s moznou toleranci 1 %. Doba suseni je pifimo zavisla na
vstupni vlhkosti a tloustce materidlu. V priméru se dosahuje konecné vlhkosti 8 % za 5

dni suSeni.

Obrazek ¢ 10: SuSarna reziva

Po technickém vysuseni jsou baliky s fezivem pifevezeny do klimatizovaného
meziskladu, kde jes$t¢ zhruba tyden ,,odpocivaji®, aby doSlo ke zklidnéni vnitinich

procest z rychlého vysuseni. Odtud jsou ptimo odebirany k vyrobé obrazovych list.

Poslednim krokem zakladniho zpracovani dieva je rozmitnuti feziva na
pozadované Sitky. To je realizovdno podélnym roziiznutim feziva na laté¢ urené
k dal$imu zpracovani pomoci nasledujici rozmitaci pily (obr. ¢ 11):

e Vyrobce: TOS Svitavy”

e Model: PWR 401

e Prumér feznych kotouct: variabilni v rozmezi 250-450 mm

e Maximalni rozte¢ pil: 400 mm

¢ Minimalni rozte¢ pil: 1 mm
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Rezivo je do rozmitaci pily navadéno obsluhou podle laserové znacky u

podavacich valct. V rdmci procesu rozmitani dochazi zaroveni od odlouceni krajin, Spici

a Casti s kuarou.

Obrizek €. 11: Rozmitaci pila TOS — PWR 401
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8. Metodika

Pro vypracovani literarni reSerSe byly vyhledany a shromézdény odborné publikace
a materialy zabyvajici se danou problematikou. Ze ziskanych materiali byly Cerpany
veSkeré informace a data potiebnd k objasnéni dané problematiky. V literarni reSersi
byly k tématu historie spole¢nosti pouzity informace internetovych stranek podniku,

vyro¢ni zpravy za rok 2017 a také ucetni zavérky k tomuto obdobi.

Analyzovana data pouzitda pro vysledky prace poskytlo analytické oddé€leni
spole¢nosti Lira, obrazové liSty a ramy, a.s. VeSkerd vyrobni data podnik uchovava ve
svém softwaru tak, aby je Vv redlném case mohlo kdekoli sledovat vedeni spolecnosti.
Ziskana a analyzovana data pochazeji z evidence dievoskladu pii pfejimce suroviny a
vydeji feziva do vyroby, z fakturaénich dokument od dodavateli a vnitropodnikovém
systému ESA, ktery eviduje veskera data z automatickych stroji dfevozpracujici sekce

vyroby.

Vypocet idealni Sifky feziva s nevyssi vytézi pro dané hranolky byl realizovan na
zaklade¢ stanovenych Sifek feziva s ohledem na prichodnost rozmitaci pily, Sitky fezné
spary (rovna §ifi déliciho fezného kotouce - 3 mm) a mnozstvim fezli. Cena difevniho
materidlu 1 m zakladu obrazové listy byla pocitana jako primérné fakturovand cena
materialu dané dimenze od jednotlivého dodavatele nasobena jeji spotiebou pii vyrobé a

vydélena vyrobenym mnozstvim obrazovych list (bm).

51



9. Vysledky

Ve sledovaném obdobi od zati 2018 do ledna 2019 bylo z borového feziva
vyrabéno celkem 169 rozmérovych druhti hranolkti pro vyrobu obrazovych list,
Vv celkovém vykonu 810 062 béznych metrd (bm) vyrobku (tab. ¢. 6). Celkova vyroba

byla realizovana ze 13 dimenzi feziva.

Tabulka ¢. 6: Rozdéleni celkové realizace do jednotlivych dimenzi ieziva

Dimenze| 19 2 25 30 | B | 40| & 50 5 | 60 | 65 b | 13

Viyr. (bm)| 2232 | 69538 | 100380 | 119487 | 103975 | 124404 | 102007 | 82624 | 52831 | 31659 | 3003 | 12249 | 5673

Vyr.(%) | 028 | 858 | 1239 | 1475 | 1284 | 1536 | 1259 | 102 | 652 | 391 | 037 | 151 | 07

V soucasné dobé¢ je ve dievozpracujicim useku podniku Lira fezivo rozmitano na
konkrétni §iti hranolki pouze metodou orientace na vysku — tzn. ze vySkovy rozmér

vyrabéného hranolku je vyrabén pouze z feziva o stejné tloustce (dimenzi).

Jinym nastavenim rozmitaci pily by vSak mohlo byt mozné délit fezivo do
vyrabénych hranolki zpiisobem orientace na vysku i na Sitku. To napiiklad znamena, ze
nejvice vyrabény hranolek 0 rozméru 22 x 48 mm by mohl byt vyrabén jak z feziva o
tloustce 22 mm, tak i tloustce 50 mm. Pfi aplikaci do vyroby by se zna¢né zvysilo

flexibilni vyuziti jednotlivych dimenzi skladovych zasob.

Zpisobem, jak snizit variabilitu uskladnéného feziva je sloudit jednotlivé
dimenze na zékladé¢ technicky a ekonomicky pfipustnych podminek. Timto zpiisobem
by bylo mozné vyloucit uskladnéné fezivo specifickych dimenzi s nizkym podilem na

celkové vyrobg, a sloucit je s dimenzemi s univerzalngj$im vyuzitim.

Mira efektivity pti slu¢ovani rozméri hranolkd a zaroven nadmérkd k rozméru,
které je jesteé Ctyfhranna fréza na upravu povrchu obrazové listy schopna opracovat, byla

spolu s vyrobnimi techniky podniku Lira stanovena na 3 mm.

Pii aplikaci Parethova pravidla 20/80 bylo pracovano s20% (34 Kks)
nejéetnéjSich hranolkd v mnozstvi vykonu 494 114 bm (61 % vykonu) rozlozenymi v 9

dimenzich.
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Pii slucovani dimenzi za podminky +0-(-)3 mm dospé&jeme pii souctu vykon
jednotlivych hranolkli k nésledujicim vysledkiim procentniho zastoupeni hranolka

Vv dimenzich:

Tabulka €. 7: Rozdélni hranolkt do dimenzi pfi sluovani rozméri

Dimenze 2 25 30 35 40 45 50 55 60
Zastoupeni | 92% | 238% | 106% | 9% | 129% | 128% | 103% | 65% | 4,0%

Pozn. V celkovém poctu hranolkil a jejich vykonl vsSak rozmeér 25 slouceny s rozmérem 22 dosahuje
objemu 266 434 bm — celkové zastoupeni 32,9 %.

Pro snizeni mnozstvi uskladnéného feziva a tim i penéZnich prostiedki
alokovanych na skladu je nejlepsim cilem snizit jeho spotiebu. To by bylo mozné
zvySenim efektivity pfi prichodu feziva rozmitaci pilou. Pro tuto variantu byl sestaven

navrh optimalizace $ifek feziva pro nejcetnéji vyrabéné hranolky (tabulka ¢. 8).
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Tabulka ¢&. 8: Teoreticky dosazitelna vytéz pro fezivo danych Sirek

ranlek | Mot )T Mswwﬁ?“mmo T T T | Mok (H) | Neivite poettninad
PHBO22485 wol| 80 82 80| T35 6857  eao| %000 471 o0 778 7200 1200 7800
PHBO2Z5SS 05| o0 5000 oigr seed 785 73| ess| 647l ol s6s 8250 1200 7967
PHBO25335 w87 o600 6000 &s0] 7en| 7071 ssoo| 50 76| 7| s6s 8250 00 80
PHBO2535S oo 000 &6l s som| o 000 g0 e 7ige| 73es 8750 00 8750
PHBO25405 | s | ese| sisd| w71 s 70| 7059  esss|  sao] 8o 00 389
PHBO2542S sess|  sao0| 7636 7000 %69 o s 87| 71 o0 esdy s 00 %92
PHBO35225 mo| oo eel s som| o 000 ss0| & 78| 73es| 8750 1200 7550
PHBOA0L2S | wm| 7 661 615 &7 s 700 7059 sage| saan a0 1200 7689
PHBOLS225 w3 oo sig 70| 69| ee| w0 saso| 794 70| 7ags w000 1200 7800
PHBOS0225 n7es| s oot 3] 6% s3] 666 6250 82| w33 7% 50 100 7891
PHBOG022S wioo|  eooo| 45| sooo] 931 &7 s 700 7059 667 63l 9000 100 %031

Celle 1988 6845 703 T4 T T 7691 7885 T8 1939 TR8)  BR 2,60

Pozn.: V hranolcich o rozméru 22 mm byly vSechny hodnoty vytéze snizeny o 12 % kvili nadmérku 3 mm, ktery se po opracovani stane odpadem.
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Na zaklad¢ tab. ¢. 8 byla sestavena idedlni skladba feziva o Sitkach s nejvyssi
vytézi. V tivahu pfitom byly vzaty pouze ty Sife desky, které je od dodavatelli mozné

bézn¢ nakoupit (tab. ¢. 9).

Tabulka €. 9: Idealni skladba Feziva dimenze 25 s maximalni vytéZi v danych §ifkach

Sitka desky (mm)
110 120 130 150 160 180
Produkce (bm) 23878 44 963 22 857 21690 63 886 60 637
Spotieba (m3) 41,63 79,79 41,63 38,16 114,48 107,55
Produkce (%) 10,0 18,9 9,6 9,1 26,9 25,5

Zpusobem, jak dale zlepsit ekonomické parametry dievoskladu je nakup feziva

cvwr

(tab. &. 10).

Tab. ¢. 10: Pramérna porizovaci cena fFeziva v roce 2018

Cena feziva v jednotlivych tloustkovych dimenzich (Ké/m3)
19 22 25 30 35 40 45 50 55 60 65 66 73

Dagmar Kalafutova | 3600 [ 3600 | 3600 | 4304 [ 4092 | 4150 | 4150 | 4150 - - - - -
FS Bohemia, s.r.0. 3370 | 3480 | 3517 | 4247 [ 4269 | 4190 | 4211 | 4253 - - - - -

Dodavatel

Lira, a.s. 4820 | 4820 | 4820 | 4820 | 4820 | 4820 | 4820 | 4820 [ 4820 | 4820 | 4820 | 4820 | 4820
Pila Pasak, a.s. - 3338 | 3804 | 4226 | 4198 | 4223 | 4150 | 4150 | 4157 | 4208 - 4130 | 4207
Wotan Forest, a.s. - 3629 | 3662 | 4221 [ 4175 | 4190 | 4116 | 4116 | 4143 | 4205 - 4030 | 4207

Pozn.: Cena vlastniho mokrého feziva spolecnosti Lira je kalkulovana na hodnotu K¢&. 4 820,--/ m® bez
ohledu na jeho dimenzi. Hodnota je kalkulovana za zdkladé nasledujicich parametrii: nakupni cena

suroviny, naklady na pilaiské zpracovani, niklady na manipulaci a uskladnéni.

Z technologie automatického tiidiciho systému S odstranovanim suroviny
S neptipustnymi vadami, ktery téidi hranolky vzniklé za rozmitaci pilou, lze velmi
presné zjistit kvalitativni vytéZ zpracovavaného feziva. Spolu se systémem evidence
uskladnéné suroviny (viz kapitola ¢. 7) byla v obdobi od ledna do prosince 2018

analyzovana data o jednotlivych dodavatelich feziva (graf ¢.2 a ¢. 3).
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Vytéz na zdkladé dodavatele (%)

CERY

Dagmar FSBohemia s.r.o. Lira,obrazové Wotan Forest,a.s. Pila Pasak, a.s.
Kalafutova ramy a listy, a.s.

Graf ¢ 2: Primérna hodnota kvalitativni vytéze z rozmitnutych hranolki pro jednotlivé

dodavatele Feziva

ZASTOUPENiIi SPOTREBOVANE SUROVINY NA
CELKOVOU SPOTREBU PRODUKCE

Pila Pasak, a.s. Dagmar
2% Kalafutova
18%

FS Bohemia s.r.o.
31%

Lira, obrazové

ramy a listy, a.s.
24%

Graf ¢&. 3: Zastoupeni ieziva od jednotlivych dodavatelii v celkové spotiebé
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Pro porovnani jednotkové ceny byly na zaklad¢ pofizovaci ceny materialu, jeji

spotfeby a mnozstvi vyrobenych vyrobkl sestaveny ceny materialu 1 bézného metru

hranolku urceného pro vyrobu obrazové listy kazdého dodavatele feziva (tab. €. 11).

Tab. €. 11: Cena materidlu ziakladu obrazové liSty jednotlivych dodavateli feziva

Cena hranolku obrazové listy v jednotlivych tloustkovych dimenzich (K¢/1 bm)

Dodavatel
19 /] 4] 30 35 40 4 50 55 60 65 66 J£]
Dagmar Kalafutova 77 76 6,1 6,6 6,3 6 85 85
FS Bohemia, s.r.0. 78 83 56 6,7 6,7 - 82 91 99
Lira, as. 84 70 70 74 71 90 96 104 | 106 | 114 | 138 | 149
Pila Pasak, .. 84 119 7| w1
Wotan Forest, a.s. - 8 6,4 6,6 59 69 84 84 119 125

Na zékladé vySe uvedenych vysledkti byla jako hlavni cil prace vypracovana

optimalizovana skladba dimenzi feziva v dievoskladu podniku (tab. €. 12).

Tab. €. 12: Vlastni navrh skladby dimenzi ieziva v dfevoskladu

Dimenze Navrh Podil na celk. zdsohé
19 Tuto dimenzi navrhuiji UpIné vynechat z nakupu i vyroby a sloucit s dimenzi 22 . Podle cenovéhé %
ukazute (tab. . 11) nepfinasi tato dimenze velkou fin. Usporu a ma minimalni vyuZitelnost pfi vyrobé.
py} Tuto dimenzi navrhuiji sloucit s dimenzi 19 a navysit tak jeji celkové mnoistvi na skladeé. 9%
% Tato dimenze je tou nejuniverzalngjsi z celé $kaly dimenzich pouzivanych a lze ji vyuzit pro nejvice 2%
rozmér( vyrabénych hranolkd. Proto navrhuji navysit uskladnéné mnoistvi oproti stavajicimu stavu.
30 Dimenze vyhovuje univerzalnosti a soucasnym mnozstvim na skladé. 14%
35 Dimenze vyhovuje univerzalnosti a soucasnym mnozstvim na skladé. 11%
40 Dimenze vyhovuje univerzalnosti a soucasnym mnozstvim na skladé. 11%
45 Dimenze vyhovuje univerzalnosti a soucasnym mnoZstvim na skladé. 10%
50 Dimenze vyhovuje univerzalnosti a soucasnym mnozstvim na skladé. 7%
55 Dimenze vyhovuje univerzalnosti a soucasnym mnoZstvim na skladé. 5%
60 Dimenze vyhovuje univerzalnosti a soucasnym mnoZstvim na skladé. 4%
6 Pro nizkou univerzalnost a uZiteCnost navrhuji vyfadit tuto dimenzi ze skladovych zasob, %
amnoistvi vyrobkd této dimenze prevést do dimenze 66.
66 Tuto dimenzi navrhuji sloucit s dimenzi 65 a navysit tak jejich mnoistvi skladovych zasob. 2%
- Tuto dimenzi diky jeji vysoké por'. cené a nulové univerzanosti navrhuji vyfadit ze skladovych zasob, %
afezivo pro poteby tohoto rozméru rozmitat zplsobem na $itku z jinych dimenzi feziva.
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10. Diskuse

Vysledky dané prace jsou vazany na konkrétni provoz s velmi specifickou az
ojedinélou technologii vyroby a nelze je tak porovnavat s vysledky ¢i nazory jinych
autorl. Rovnéz charakter vyroby obrazovych list a ramu je tak specificky obor vyroby,

ze prakticky nelze nalézt praci na toto téma od odborného autora.

v

v

obrazovou listu). Dilezitym faktorem, ktery se pfi stanoveni kone¢né ceny projevi je
kvalita suroviny, ktera muze absenci vad snizit mnozstvi odpadu a v koneéném

dusledku tak snizit cenu vyrobniho materialu.

Nejmarkantnéj$i je to v piipadé vyroby vlastniho feziva pofezem v pilnici
spolecnosti. Nejenze je podle kalkulace podniku materidlova cena takto vyrobeného
feziva V kone¢ném disledku oproti nakupovanému fezivu nejvyssi, ale mnozstvi
nakupované a uskladnéné suroviny (ve formé kulatiny) alokuje financéni zdroje na
dfevoskladu. Primérnd pofizovaci cena kulatiny se vroce 2018 pohybovala kolem
gastky K¢ 2700,--/m3. To pii bézné uskladnéném mnozstvi 800 m? predstavuje ¢astku
prevySujici 2 mil. K¢&. V piipadé nakupovani kulatiny a jejim pofezu je nutné zohlednit
alokaci lidskych zdroja podniku pfi této ¢innosti, a to nejen manualni praci délnikd, ale
také znacné mnozstvi prace administrativnich pracovnikll. VSechny zdroje by tak mohly
byt pouzity na jiné ¢innosti vedouci ke optimalizaci chodu podniku. Z téchto diivodi je
nasnad¢ premyslet o vlastnim potezu spiSe jako doplinkovém Vv piipadech vypadku
dodavek teziva od dodavateli, ¢i pouze v ptipadech velmi vyhodného ndkupu kulatiny
napiiklad z nahodilych tézeb. Technicky stav pilnice bude rovnéz v budoucnu
vyzadovat pro plnéni svych funkci nemalé investice v ptipadé snahy o udrZeni

soucasného porezového mnoZstvi.

Navrhem na snizeni mnozstvi uskladnénych dimenzi fteziva, spolu s
optimalizaci technologie rozmitani feziva na polotovar obrazové listy ve formé

hranolku, by se zvysila flexibilita dfevoskladu.

58



V piipadé slouc¢ené dimenze 25 by pii zvySeni vytéze bylo ve stejném objemu
vyroby teoreticky mozné ugetfit az 108 m® suroviny (tab. ¢. 13).

Tab. €. 13: Porovnani zptisobt zpracovani feziva slou¢ené dimenze 25

Ukazatel Soucasny zptisob Navrhovany zpisob
Primérna vytéz (%) 55,8 82,6
Spotrebované mnozstvi (m3) 346,9 238,1
Vyrobené mnozstvi (m3) 196,7 196,7
Rozdil (m3) -108,8

Rovnéz navysSeni podilu nakupovaného feziva dimenze 25 by zvysilo poptavku,
a mohlo by vytvofit tlak na dodavatele a vyvolat diskusi o sniZeni prodejni ceny pfi

zvySeni odebiraného objemu.
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11. Zavér

Diplomovéa prace se zabyvala problematikou skladovani dfevni suroviny a

technologii zakladniho zpracovani dieva v podniku Lira, obrazové liSty a ramy, a. s.

V teoretické ¢asti diplomové prace byla objasnéna problematika funkce dieva
jako zakladni suroviny pro pilaiské zpracovéani. V této kapitole byla rozliSena jeho
stavba, definovany vady a surovina roztfidéna podle platnych norem. V Kapitole
pojednavajici 0 skladovani dfevni suroviny je mozné se dozvédét o funkcich skladu,
technologickych operacich provadénych na skladé a ochrané dievni suroviny. Kapitola
zabyvajici se pilafskym provozem nés seznamuje s informacemi o obrabéni dieva,

zpuisobech jeho potezu a produkei pilafskych zavodu.

V kapitole ¢. 7 byla detailné popsana konkrétni vyrobni technologie zakladniho
zpracovani dfeva podniku Lira, véetné zpusobu skladovani dievni suroviny a

provadénych operaci pfi ptiprave kulatiny k potfezu.

Ve vysledcich byla ze ziskanych dat vypracovana charakteristika dodavatelii na
zaklad¢ zpracovavané suroviny. Analyzou rozméru vSech vyrabénych hranolku byly
definovany jejich nejéetnéjsi rozméry a na jejich zakladé optimalizovano zastoupeni
dimenzi v celkové uskladnéném poctu. Tato navrzena skladba dimenzi zasob
dievoskladu ma za cil snizeni alokovanych zdrojii podniku v zékladnim vyrobnim

materialu, zaroven by skladba m¢la zefektivnit vydej suroviny do vyroby.

Na zakladé zjisténych vysledkl kone¢né ceny materialu bylo doporuceno omezit
do budoucna vlastni pofez kulatiny a soustiedit se spiSe na hledani novych dodavatelt
feziva optimalnich rozméri a kvality.

vvvvvv

faktorem zlepSovani dlouhodobého planovéani vyrabéného sortimentu.
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