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Souhrn:

Predmetem bakal&ské prace je analyza vyroby lepenych desek z maspojmenovani
faktorni, které maji vliv na vz vstupnihoieziva. Jednotlivé vyrobni faktory byly
kvantifikovany g vlastnim ngteni provedené ve vyrobni jednotce spotesti Ing. Stefan
Madaj.

Prace nejprve charakterizuje vyrobu zémié spolénosti a zdraziuje faktor vytze pro
ekonomickou stabilitu podniku. Nasleduje popis pikid a zachyceni séasného stavu
nébytk&ského piimyslu vCR. Déle prace popisuje vadyeda, které se negatigpodepisuji
na vyuZziti vstupniho materidlu a proces vyroby, kgeisluje vy&z pro konkrétni vzorek
12.15 ni borovicovéhoieziva. Posledni kapitoly zohledji kvalifikaci pracovni sily a
organizaci prace jako dalsildzité faktory ovliviujici celkovou vygz.

V z&wru jsou zmikny nejvyznamyjSi faktory ovlivujici vyuziti materidlu zji&né

vlastnim ngfenim a také navrh na zlepSeni&mného stavu.

Kli¢ova slova: sparovka, Wit, dlevené materialy, nabytkaky ptimysi

Summary:

Objective of this bachelor” thesis is to analyzgeedlued panel production and pointing
out factors that influence final yield of raw maaérAll measurements were quantified during
observation in the production mill of company I&gefan Madaj.

Thesis characterizes production scheme of mentionathany and emphasizes yield as
important factor for economical stability of compait follows description of core product
and current situation of the furniture industry@zech Republic. This work contains also
description of wood defects that negatively affettization of raw material and production
process where the real yield of 12.18 sawn wood is quantified. Last chapters take cére o
impact of workforce skills and work organizing aber important factors regards final raw
material yield.

Conclusion appoints most significant factors aftectfinal yield and also proposal for

improving current situation.

Key words: Edge glued panel, yield, wooden materahd furniture industry
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Uvop

Desky z lepeného masivu piak nejjednodussim materigh na bazi éva s dlouhou
historii vyroby. Sparovky byly ffiblizné¢ do druhé poloviny 19. stoleti (do zdokonaleni
technologie vyroby dyhy a néasledné produkieltizek) nefasgji pouzivanym deskovym
materialem pro vyrobu nabytku [4]. S rychlym roamj levigjSich aglomerovanych
materiati, ¢eli sparovka ve svém oélvi stale ¥tSi konkurenci. Eesto si ale nabytek
vyrobeny z masivni boroviag smrku stéle drzi své portfolio odtatei v CR i v Evrog.

Proces vyroby je charakterizovan vysokou mater@ovar@nosti. Vstupniezivo ¢asto
tvori az 80 % vyrobni ceny desky. V sasné ekonomickeé situaci, kdy existuje trvaly tlak n
Seteni a redukovéni vSech vyrobnich naklge tedy dilezitost vytZze pro ekonomiku
podniku nesporna.

K zvoleni tématu bakailgké prace m vedli pracovni zkuSenosti v oboru, kdy bylo
mozné aplikovat moji praci na konkrétni vyrobnirjetku. Na téma moznosti zlepSeni
souwasného stavu v§ze bych rad navazal i v diplomové praci.

Bakal&ska prace je roztkna do osmiasti. Prvni kapitolaiedstavuje vyrobni zavod,
ktery mi poskytl vSechny pigbné uUdaje a umoznil provést vlastnéremi. Druhacast
vystihuje dilezitost faktoru vwZze pro ekonomickou stabilitu podniku, nasleduje
charakteristika sparovky a zachyceni&mného stavu nabytiského pimyslu vCR. Cilem
paté kapitoly je z@kaznit vady deva, které se negati¥rpodepisuji na vyuZziti vstupniho
materialu. Sesta popisuje proces vyroby &islyje vy&Z pro konkrétni vzorek 12.15%m
borovicovéhareziva. Posledni kapitoly zohhedji kvalifikaci pracovni sily a organizaci prace

jako dalsi dlezité faktory ovliviujici celkovou vygz.



CiL PRACE

Cilem bakal&ské prace je:

- Zpracovat pehled stavajiciho stavu v relevantnim okoli firrmg.l Stefan Madaj,
ktera se zabyva vyrobou sparovky

- Pojmenovat faktory ovlitwjici vytZ vstupnihoteziva i vyrobé borovicovych a
smrkovych desek pro nabytisky ptimysl

-V konkrétnich provoznich podminkach specifikovahteologicky tok materialu

- Vlastnim ngéfenim kvantifikovat vliv jednotlivych faktdér na celkovou technickou

v v

VytéZ feziva



1. ING. STEFAN MADAJ - VYROBA SPAROVKY

Severgeska firma Ing. Stefan Madaj byla zaloZena v ro8891 Od samého #atku
orientuje svoji¢innost na éevozpracujici prmysl a to konkrét&na produkci polotovarpro
vyrobu nabytku. Jeji vyrobni zavod je v seveském nists Dé¢ing, Ustecky kraj.

Hlavni vyrobni¢innosti podniku je vyroba borovicové a smrkové eply a to vyhrada ze
skandinadvskéhdeziva. Mezi ostatni pit pridruzena produkce a prodejttavych stedi,
dievenych briket, distribuce borovicovyckii smrkovych foSen ze severské kulatiny a
zprostedkovani nabidky sparovky s listnatéleaiva od mensSich vyrobc

V sowasnosti vyrobni linka zpracovava pro vyrobu lepéngesek na 12 000 kubickych
mettt feziva r@ng, coz z ni dla jednoho z nejitSich producetitjehlicnaté sparovky ¢eské
republice ale i ve gtdni Evrog. 90% produkce tvd borovice, 10% smrk. Tento p@mse
meéni podle poptavky zakaznik nag. jeS€ v roce 2006 byla tat@isla op&na. Finalni
vyrobek spiuje kvality dané normantiSN EN 386 CSN 390 a"SN EN 392,

Tabulka 1 - Ing. Stefan Madaj; technicky popis sparovky

Drevina borovice, smrk

Vlhkost 8-10%

Povrch oboustranné brouseno, zrnitost 80 -100 -120
Typ lamely pribézna lamela

Adhezivum PVAC lepidlo tfidy D3 podle normy CSN EN 204
Typ spoje spoj na tupou sparu

Typy vysprav vétvoveé suky, vyspravovaci lodicky

Tloustka 15-100 mm (dle dohody 8-14 mm)

Sitka min. uréuje zakaznik, max. 1220 mm

Délka min. uréuje zakaznik, max. az 3000 mm

Na vyrobni lince pracuje 25 z&stnand@ ve dvou azrismenném provozu. Je kladen
maximalni diraz na profesionalitu personalu a vysokou kvalitiéénych vyrobki. Dilna
pracuje s nejnaysi technologii od #&meckych firem Dimter a Weinig, které piak nejlepSim
nejen v oboru lepenych programale i celého tkvozpracujiciho pgimyslu. VeSkera
technologie byla obnovena poé¢wém pozaru hlavni vyrobni haly v roce 2007. Telsdy
firma vréatila zpatky naigdchozi objem produkcestiiem rekordnichit mésiai, naststi bez

vétSich dopad na jeji odBratele.



Mezi nejvyrazijSi konkureiini vyhody spolénosti pati v prvéfact kvalita vysledného
vyrobku, dale absolutni flexibilita rozimi dle grani zakaznika, pohotovost, rychlé a jasné
jednani.

Odbyt spolénosti Ing. Stefan Madaj se zfiku orientoval pouze na tuzemsky trh.
S postupentasu se mezi odbatele z#adily ndbytkéskeé firmy ze sousednich zemi Evropy
(Némecko, Slovensko) a jizni Evropy (Sgsko, Italie). Mezi pedni tuzemské odhatele
dlouhodol¥ pati nejwtSi ¢esky vyrobce masivniho nabytku spwlest Jitona a.s. se svymi
zavody v Tebki a Klatovech. Pro spateost je velmi zajimava speba malych truhigkych
subjekti, jejichz p@et v posledni dabzaznamenavéa strmyst. Spolénost dodava sparovku

i pro stavebni gimysl, jako nenosné obkladové materialy.

Obrazek 1 - Smrkové komody ze sparovky spole¢nosti Ing. Stefan Madaj

Zdroj: Mobo-Mireal

Tuzem§ti vyrobci smrkoveé a borovicové spérovky btmolE ¢eli konkurenci nej#tSiho
danského producenta VTI, ktery vSak dlouhagebustedi swij odbyt na Velkou Britanii a
Irsko. Za nej¥tSi konkurenty tuzemskych vyrabcjehlicnaté sparovky lze povazovat
producenty z vychodu hlagnze zemi byvalého Seétského svazu, jako Pobaltské staty,
Bélorusko a Rusko. Tyto vyrobci sazi na celkovou ddélgeskych nébytkid, ktefi se
rozhodnou preferovat cenu na ukor kvality. Tytonfyr ziskavaji vyhodu hlaenv podol&
nizkych naklad za pracovni silu a z nakupu mistniho levniaiva.

V této situaci nelze spoléhat jen na tuzemsky adpsdto si firma Ing. Stefan Madaj
dlouhodols buduje obchodni vztahy i mimo Evropu, a to zejméaablizkém vycho#l
(Izrael, Syrie) ale i v Asii (Jizni Korea).



2. VYTEZ JAKO DULEZITY FAKTOR EKONOMIKY PODNIKU

Nabytk&sky ptimysl je moZzné charakterizovat vysokou materialomémanosi, ktera
predstavuje az 80% aelkovych naklad vyroby. Produkce spéarovky jehlicnatéhoieziva
nepredstavuje vyjimku. Ve spalaosti Ing. Stefan Madajini cena vstupniho materialu (pl
naklady na dopravu ze severni Evropyjrprné 75% vyrobni ceny dey. Fxi znalosti tohoto
faktu je Zejmé Ze, procentualni vyuZziti nakoupeného matejélvice nez citlivé téma a
peslivé sledovano.

VytéZz materialu Ize charakterizovat jako mnozstvi wskEho produktu mnoZzstvi
vychozi suroviny. NMiZzeme ji vyjadit indexow ¢i procentuald. Lze mluvit o vytzi hmotneée,
pokud ji nefime vtechnickych hodnotach, a i hodnotové. Hodnotovy Udaj zjistir
jednoduchym pefzitym ocernim vstupu i vystupt[5]

V prvétrad je hmotné vyuziti suroviny ovlivimo poptavkou zakazkia. Prav oni si ve
svych smluvnich podminkachaui, jaky material lze je8tvyuZzit a ktery uz je pro jejic
naslednou vyrobu nepouzitelny. Na zaklgwbZzadavik odbirateli, je ¢isté na vyrobci, aby
zvolil kompromis mezifidou kvality vstupnihdeziva, |ii které bude potenci&eziva vyuzit
V cOo nejvysSi nie a zarove cena tohoto materialu bude stale unosna pro celkoentabilitu
podniku. Podle archivu spotmosti Ing. Stefan Madaj dosahovala technicka ¥

borovicovéhdeziva za rok 2010 pmeérné 51 9%, viz graf 1.

Graf 1 - Vytéz borovicového feziva za rok 2010,
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Zdroj: Archiv firmy Ing. Stefan Madaj

N 1

Z grafu Ize odeist minimalni vykyvy hodnot prvnim pololeti, vySSi rozptyl je patrny

v pololeti nasledujicim. Tento jevyl pravdpodobr zpisoben z&itkem spoluprac
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s novymi pildskymi zévody, kdy je feba tolerovat jisté vykyvy kvality ve snaze
diverzifikovat portfolio dodavatélk ziskani lepSihoifstupu ke kvalitni surovin

Podle ziskanych zdnbj nema na smrkovou W& negativni vliv ponyr produkce 1:9
v porovnani s borovici, nicmérvzhledem k menSimu objemu, jelba s touto skuteosti v
¢asovém horizontu minima&tii mésiai pacitat.

Na zaklad letitych zkuSenosti se severskyerzivem, spolénost ve svych kalkulacich
vzdy paita s ptimérnou technickou vyi 52%. Tato norma je kontrolovana pomoci

pravidelné nisicni inventury ve skladieziva, kde se piita podle nasledujici rovnice. [5]

e - vyroba sparovky za mésic (m?)
Vytéz sparovky za mésic = - - < 35 X 100 = [%)]
spotteba feziva za mésic (m3)

Je zcela i&jmé, Ze jakykoli pokles, Ibyjen o jeden procentni stupeznamena pro
ekonomiku podniku citelné ztraty. Tuto skiriest je moZzné dolozit na jednoduchém
prikladu. Ri mésiénim objemu 1000 fhzpracovanéhdeziva a pimérné cer sparovky
23 000 K/m® tvoii jedno procento vgfe meziréni rozdil ve vysi 2,74 milionu & ve
fakturovanych vykonech. V séasné ekonomické situaci, kdy existuje trvaly tlakSeteni a
redukovani vSech vyrobnich nakiachtize i tato sumaiedstavovat hranici mezi obchodnim
uspchem a nedsgghem.

LepsSi procentualni vyuziti suroviny pro vyrobu spdy kompenzujici zvySené naklady
na dopravu je jednim z ndji@zitéjSich faktofi pro¢ se firma rozhodla vydat cestou importu
skandinavskéhdeziva. Vyrobni linka v B¢iné vyuZivala, hlava z patatku, i tuzemskou
surovinu, konkrétt Sumavsky smrk. | kdyZz se jednalo o ekvivalentidu kvality, vygz
v porovnani se severskyiezivem dosahovala maximélm2% i velké nevyrovnanosti
kvality materidlu (minimumcinilo az 27%). Tento fakt je ale mozZné porovnat zEou
s pihlédnutim na skutaost, Ze satasna technologie jefgci jen pokrgilejSi ve srovnani se
zarizenim pouzivanémipzrodu vyrobni linky. Nicmé# tuzemskérezivo bylo pravidela
zkouSeno &hem celého obdobi existence podniku, bohuzel véakwitSich ekonomickych

aspEcha.



3. SPAROVKA

3.1.

DREVO A DREVENE MATERIALY

V souwasné dob se deva a aglomerovanych matetidbiroce vyuZzivad jako hlavni
suroviny pro nesp@t vyrobki a pouziti. Uspdnd tak soutzi siadou anorganickych

materiah (beton, kovy, plasty). f2vo pati ke skupig nejstarSich a zarowenejoblibegjSich

piirodnich materidl s vSestrannym pouzitim. Pro svojdzpivé vlastnosti, zejména snadné
opracovani, se stalo katalyzatorem vyvoje i tedtétio pokroku lidstvaClovék ho za&al

Gcelné vyuZzivat jiz ve starSi déltkamenné — paleolitu. | kdyZz mnozi Zéithové planety také

dokazuji, Ze jsou schopni vyuzivatinodni materialy ke svému prasiu, jenclovek byl

schopen vynalézat jednoduché nastroje, které malidajeho prostedi konkuretini vyhodu.

Zatimco @i vyrobé nabytku se jiz potencidlieva pl vyuZziva, ve stavebnictvi se ta

prava renesance teprveceldvd a to zejména s rozvojemiewvbstaveb. S vyvojem

zpracovatelskych technologii a eliminaci negatikinilastnosti se sortiment prodik jejich

rozsah vyuziti neustale rongje.

[1][3]6]

K vyhodam geva ve srovnani anorganickymi materialy/payto skuténosti:

jedna se o obnovitelnou surovinu, ktera iezndpov¥dném lesnim hospoteni
zarove nevyterpatelnym zdrojem, ktery zajigje trvale udrzitelny rozvoj,
vysoka pevnost a pruznost v porovnani k objemovéthasti,

shadna a energeticky n€narana obrobitelnost,

vysoce esteticky vzhled fipodni a ekologicky charakterfippmné misobeni na
okolni prostedi,

piiznivé akustické a izotai vlastnosti,

je ekologicky odbouratelné a recyklovatelné, zdepglné energie.

K vlastnostem@va branicim k jeho jeSBirSimu vyuziti pét:

hygroskopicita, jedna se o navlhavy material, ki@ schopnost &mit vihkost
podle okolniho prosédi a stim spojené rozmové vlastnosti (sesychani a
bobtnani),



e anizotropni charakter, tj. nestejné&most mechanickych a fyzikalnich vlastnosti
v zavislosti na siru ve dew (mechanické vlastnosti ve $m podél vlaken
mnohonasobhprevysuji viastnosti ve sénu nagric vliaken),

» dfevo je jako biologicky material nehomogenni, cozusledku znamena
riznorodost struktury, kvality a vlastnosti, kter@usovliviiovany i faktory
prostedi, kde devo vyfista,

* reologické vlastnostiigva, @i dlouhodobém zatiZzeni klesa jeho pevnost az na
60% kratkodobé pevnosti,fipvypoétu statiky konstrukce je nutno zahrnout
opravné koeficienty zohlédjici zpisob a dobu zatizeni,

* nizk& odolnost proti otéggnému ohni, @lze povrch opdit ochrannymi Gpravami

jeho hdlavost snizit, nelze dosahnout jeho piné riEvosti.

3.2. CHARAKTERISTIKA LEPENYCH DESEK Z MASIVU

Pod pojmem sparovka rozumime jednovrstvou deskwasivmiho deva, vytvd@enou
vzajemnym §kovym slepenim jednotlivychiffezi. Desky z masivu p#tk nejjednodussim
dievenym produkim s dlouhou historii a tradici vyroby. Na jejichodukci Ize pouZzit jak
jehlicnatétezivo (negastji smrk a borovice) tak listnaté (dub, buk, javor).

Historie pouziti sparovky nebo matetiala stejném principu lepenychiiigzi se poji uz
s vyrobou nabytku ve staréku, kde bylo prvi zapotebi deskovych materiél Nabytek jako
takovy se stava piebouclovéka od konce usidlovani kovnych kmeid a zaloZeni prvnich
civilizaci. Podle vykopanych artefakbyl princip vyroby znamy uz stardkym Egygamm,
kde se jako adhezivum se pouzivalo htayhirodnich klini. Sparovky byly pblizné do
druhé poloviny 19. stoleti (do zdokonaleni techgmovyroby dyhy a nasledné masivni
produkci greklizek) nefastji pouzivanym deskovym materialem pro nabytek.

Ve druhé polovi 20. stoleti, spol®é s rychlym rozvojem vyroby aglomerovanych
material (dievotiska, MDF) byla hlavé jehlicnata sparovka, jako material k produkci
nabytku, povazovana zalgkonany a morathzastaraly material, zejména proagsgyrovy
vzhled a sukatost v porovnani s odyhovanym magmabkuténost ale ukazuje, Ze produkty
z borovicového a smrkového masivu si stale drzipsréolio zakaznik v CR i v Evrog.

[1]

3.2.1. VLASTNOSTI

Prednosti sparovek je zachovani vSech pozitivniclstntesti masivniho fdva, hlave
piirodniho vzhledu, snadné obrobitelnosti a dobryatmanickych vlastnosti v porovnani s
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hmotnosti. B skladani pifezi je mozno vyeliminovat zavazné vadieda jako jsou vyhnilé
suky aj., coz vede k moznosti produkovat libovotteskové formaty. Viilazené otkzky lze
dale dole zpracovavat ndp na bio-paliva. B dostaténé technologii se tedy jedna o
bezodpadovou vyrobu.fiPvyrob¢ nabytkovych desek je vSechen vstupni matertétigm
vysuSen na 10% absolutni vlihkosti. K hlavnim koektnim vyhodadm masivu ve srovnani
s aglomerovanymi materidly pat bezpochyby ekologhost vyroby. Surovina dhem
produkce nefijide do kontaktu k tolik se Skodlivym formaldehydeitoho plyne jejich
vhodnost pouZiti v obytnych interiérech.

K nedostatkm sparovky zcela jisté patrozdilné mechanické vlastnosti v zavislosti na
orientaci lamel a igvnich vldkengili anizotropni charakter. 8Biové lepeni fitezi také
nedostatén¢ omezuje sesychani a bobtnani materialu, kfleeppozici desky vihkému
prostedi hrozi jeji zborceni. Tomu vSak lziegejit uzitim vhodného konstrékiho feSeni —
pricnym zpevinim dalSim pirezem (svlak).

[1]

Obrazek 2 — Sparovky

a) b) c)

a —sparovka s prtibéznou lamelou; b, c — sparovka s nastavovanou lamelou na klinovy ozub

S vyvojem technologie ve druhé polo¥i20. stoleti se Zaly pouZivat také délkaév
nastavované ifiezy. Sparovku tak fitzeme rozdlit podle vyroby na desky siineéZnou
lamelou a nastavovanou lamelou (cinkovanou). Zaiipro materidl vyroben z jeliatého
feziva se v nabytkéatvi pouziv&astji prubézna lamela, pro sparovku z listnatéeaiva je i
vyuziva tam, kde chceme mit vysledny produkt makihhomogenni, to znamena bez &uk
a jinych vad, za &elem dosahnuti vysSi pevnosti jednotlivého dil@ay.npii konstrukénich

feSenich (schodi&t
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Vyznamny vliv na celkovy charakter sparovky ma aged zpisob opracovéani nich
ploch jednotlivych pitezi, které je do jisté miry odrazem k@ného pouziti deskového
materialu. Obechrozdlujeme zmisoby Stkoveého spojeni jednotlivych lati na tytoigoby:
[4]

1) lepeni na tupou sparu se pouzivaas§ji, i zde plati zakladni pravidlo, Ze pokud
se deska ve s¥ru lamel elomi, musi byt prasklina vedengedem a ne lepenou
sparou, p konstrukénichteSenich je nutné uziti sviak

2) spoj na profilovanou sparu se vyuzivdi yrob¢ narangjSich, zpravidla
velkoploSnych dila. Spara profiluje pomoci spodni frézky, vyhodéchto spoij
je zwtSeni povrchu lepené spary s tim i pevnosti dilce,

3) pri lepeni na tupou sparu a koliky dosahuje desksi pevnosti a trvanlivosti a je
tak vhodna i pro lehka konstréki reSeni,

4) spoj na vloZzené pero zastupuje nejgdinspoj z vySe zmimychieSeni
Obrazek 3 — Zakladni tvary vlysa sparovek [4]

2) b) c) d)

a —spoj na tupou sparu; b — spoj na profilovou sparu; c — spoj na koliky; d — spoj na viozené péro

y
|

NormaCSN EN 13017-1 klasifikuje rozteni jehlicnatych desek podle vzhledu povrchu.
Obecrt jsou pouzivanétyti kvalitativni tidy povrchu desky A, B a C a S. Vizualtida se
musi stanovit zvI&Spro rub a lic. R popisu a zné&ni jsou stanovené symboly prosatirany
rozcleny lomitkem (nap A/B, B/B, B/C, S/S). Jednotlivé cilové skupiny jin@izné néroky
na kvalitu vyrobku, coz bezpochyby owiiye i vyslednou vyZ feziva. Pro nabytkaky
praimysl se pouziva vyhradnmaterial bez zavaznych vzhledovych vad (kvalitaBj, a
dophkové na nepohledové strany kvalitu Ctida S je stanovena pro nosné&ely (nag.
betondiské bedwani, stavebni desky). Vztahuje se spiSe k vicevmstdeskam s rostlého
dieva. Kombinacertdy S s ostatnimiidami v jedné desce se nevyskytuje.

Ttidy povrchového vzhledu stanovuje vyrobce a to &t Presné definice
kvalitativnich tid povrchu si kazdy odiatel ugi presrgji pfi domlouvani podminek
obchodni dohody, podle vilastnich vyrobnich specifik tabulka 2.
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Tabulka 2 - Vybrané kvalitativni znaky borovicové parovky

Vady A - kvalita B - kvalita C — kvalita
Zdravé suky Do @ 15 mm neomezen . .
svtlé do@ 30 mm ojedisle Do 75% Siky lamely Bez omezeni
Cerné suky Do @ 5 mm gipustné, ¥tsSi | @ 10 mm gipustné, ¥tsSi | Do @ 20 mm gipustné, max|
pevné vyspravit max. 5ks/fM vyspravit max. 10 ks/m | 12ks/ nf, vétsi bez omezeni
Kridlové suky Piipustné do 80% &y v celé Sfce lamely max. Bez omezeni
zdravé lamely, max. 8 ks/f 25mm, max. 10 ks/fm
- - : Ojedirgle swtlé max. 3 . .
Zamodrani Nep‘ipustné ks/nf a3 % v dodavce V malém rozsahu ojedite
, Max. 5 ks/mi vyspravit Max. 8 ks/n vyspravit ]
Siellsg lodickami lodickami Ber @i
. a Ojedirsle do 1/3 vlysu Ojedirsle do ¥ &iky vlysu
Prosmoly Nepripustné spérovky spéravky

Proime i ol ] Max. 15 mm nad roz#n suku, max. 100 mm na délku

suku
. ” . Ojedirgle bez rusivého
Dren Nepipustné 5/300 mm, max. 2 ks/m vzhledu
Sitka lamel 40-50 mm
Oprava Neripustné Ojedinsle, max. do Ojedirgle, max. do rozrru
tmelenim PP rozmeru 5x50 mm 5x50 mm
Ma)f' sl Do @ 20 mm Do @ 25 mm Do @ 30 mm
vyspravy
L et Max. 10 ks/m Max. 20 ks/ M Bez omezeni

vysprav na m?

Zdroj — Archiv, Ing. Stefan Madaj, 2008

3.2.2. PouzITi

PouZziti sparovky je itmo zavislé na jeji kvalt a to jak mechanickych vlastnosti
(pevnost lepenych spoj tak gedevsim pohledovych viastnosti. Pozadavky sedi& podle
druhu deviny.

NejvétSi potencial k vyuziti sparovky ma bezpochyby rikéigky ptimysl, zejména pro
interiérové pouziti. \CR sidli rékolik velkych producerit, do jejichZ produktového portfolia
masivni nabytek ptt Dale zde podnik&ada menSich vyroli¢ jejichz poptavka nemusi byt
tvoiena sériovou vyrobou ale stale obliggn vyrobou na zakazku. Podstatnou poloZzku
piredstavuje také klasické domaci kutilstvi (policeykob¢ regati atd.). Sparovky, néastji
smrkové, pai do nabidky zboZzi vSech obchodnitdttzch cilici na tuto skupinu (Asko,
Bauhaus, Hornbach). N@eském trhu je k dostani Sirok& nabidka varigevith od klasickych
jako BO, SM, BK, DB, JL, JV také népodni tropické ¢éeviny (teak, meranti). [1]
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V souwasnosti nizeme spdit uplatréni desek z masivu i ve stavebnimuampyslu,
zejména fi vyrobé¢ obkladovych stavebnich prirkoro interiér (nikoli konstrusné nosnych)
jako podlahy, siny a stropy. Lepeny material s listitigako buk a javor, jsou pak vyuzivany
nag. na konstrukce schodisJako stavebni material je smrkova sparovka Siuiteana pi
konstrukcich &evostaveb firmy Haas-Fertigbau.

Nelze ale opomenout klasické vyuziti sparovky jakmalovy material (bediky na

munici). [1]

3.2.3. NORMY

Tak jako kjinym pémyslovym vyrobkm i ke sparovce se vztahuj@da norem

k jasnému pojmenovani a definovani jednotlivychstrlasti vysledné desky. Mezi dagtji

citované pat nasledujici:

CSN EN 386 Lepené lamelovérdvo — PoZadavky na uzitné vlastnosti a minimalni
vyrobni poZadavky

CSN EN 390 Lepené lamelovérdvo — Rozdry, mezni uchylky

CSN EN 392 Lepené lamelovérdvo — Smykova zkouska lepenychispoj

CSN EN 12775 Desky z rostléhorgdva — Klasifikace a terminologie

CSN EN 13017-1 Desky z rostléhorgva — Klasifikace podle vzhledu povrchu: Jatsié
drevo

CSN EN 13353 Desky z rostlého /rdva (SWP) — Pozadavky (stanovuje pozadavky a
klasifikaci desek z rostléhorel/a, uvadi zasady étwvani shody a
zna’eni)

CSN EN 13354 Desky z rostléhoréva — Kvalita lepeni, metoda zkouSeni
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4. NABYTKARSKY PRUMYSL

4.1. VYROBA NABYTKU

Z pohledu piimyslového vyrobce sparovky, je nabyisiéy ptimysl hlavnim odbyti$m
jeho vyrobki. Je tedy nezbytné @és¢ sledovat vyvoj vtomto oditvi a formovat si tim
vlastni nazor o budoucich trendech v tomto oboru.

Produkce nabytku —ipdnéta dlouhodobé spéeby — ma znény vliv na uspokojovani
Zivotnich a kulturnich po¢b obyvatel. Odstvi ma v tuzemsku dobré zdzemi v po&ob
lidovych femesel a kvalifikované pracovni sily, kterd je &dwkci kvalitniho nabytku
nezbytna. Jestlize mluvime oupmyslové vyrols, tradice na nasem Uzemi neni az tolik
zakaeréna. Red rokem 1948 lze zminit produkci jen v oblasti lmdnyého nabytku,
reprezentovanou firmou Thonet, a v oblastiiskvého ndbytku reprezentovanou firmou UP
zavody (Unglecko-pimyslové zavody). Rmyslova vyroba doznala zm aZz ve druhé
polovire 20. stoleti a to f@devSim proto, Ze je velmi spjatd s rozvojem jinptlott jako
strojirenstvi a chemie.

V sowasné dob predstavuje Sgkovou evropskou Urowe uz zmiovany ohybany
nabytek, dale Iékaka Kesla, velmi dobrou Urovni vynika také kuabity nabytek.

[3][4] [9]

4.2. INFORMACNI ZDROJE

Jako zdroj informaci k naSemuupmyslu ndm mohou poslouZiti thlavni prameny —
Cesky statisticky fad, jehoZ daje jsou také s@§tji interpretovany, Ministerstvo pmyslu
a obchodu, které dodava vlastni détggednotlivych ekonomickych charakteristik a Asaai
Ceskych nabytkd. Ta se snaZi tyto informace obohacovat na z&Kktadhunikace se svymi
¢leny a vlastnich vyzkutna plni tim roli zgtné vazby.

Je nutné zminit, Ze statistické informace dnpyslové produkci nabytku ¢R secasto
liSi zdroj od zdroje. V poslednich krizovych letedoSlo k razantnim zémam v celém
zpracovatelském pmyslu a nénily se statistické metod¢'SU, takze uité odlisnosti by
bylo mozné tolerovat, bohuzel ziskané charakt&yistie casto liSi i v desitkach procent
v zavislosti na zdroji. Je tedy nutno si informaeezajem o¥fovat a interpretovat k ziskani

vérného obrazu o skutré situaci v odstvi.
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4.3. SOUCASNY STAV

Nabytk&sky primysl v roce 2009 podilel v trzbach za prodej viastrvyrobki a sluzeb
asi 1,1% na celkovych vysledcich zpracovatelskémbmpslu, coZz na prvni pohled
piedstavuje signifikantni zénu v porovnani sipdchozim rokem 2008, kdy dosahovala
priblizn¢ 3,2%. Tyto dva Udaje vSak nelze ekvivalénsnovnavat. Do roku 2008 pouzivame
dnes jiz starou statistickou klasifikaci OKEDN (Odwtvi klasifikace ekonomickéinnosti),
ktera zahrnovala spale¢ s ndbytkem i dalSi odtwi jako vyrobu devenych hr&ek a minci,
¢i upravu druhotnych surovin. Od roku 2009 ffiveamostatnou charakteristiku celé vyroby
nabytku index CZ NACE 31. V souladu s étisovou klasifikaciCeského statistickéha@du
tento oddil zahrnuje produkci sedaciho nabytkuytikdbdo obyvacich adatiskych pokoi,
kuchyrg, nabytek do kancela bank, nemocnic, zdravotnickych a jinychrizani, obchodl
ale i ostatniho ndbytku, jako je kovovy, solitéardophkovy nabytek.

Podle Registru ekonomickych subjekse v poslednich &i letech vyraza zvySoval
pocet ekonomickych subjekt(ICO) s grevazujici¢innosti vyroba nabytku, podle klasifikace
Oker 36.1. Vyroba nabytku, viz tabulka 3.

Tabulka 3 — Ekonomické subjekty (I€O) s pfevazujici ¢innosti Vyroba nabytku v rdmci Oke¢ 36.1

Rok 2005 2006 2007 2008 2009 2010

Pocet subjekth 4198 4277 4 396 6 945 12 421 17 560

Zdroj: Registr ekonomickych subjektt

Tyto Udaje je nutné brat pouze jako oriénfaPodle Ministerstva imyslu a obchodu je
pocet podniki v klasifikaci CZ NACE 31 uveden v tabulce 4.

Tabulka 4 - Pocet podnikid v ramci CZ NACE 31 Vyroba nabytku

Rok 2005 2006 2007 2008 2009 2010

Pocet podnikt 4 669 4 576 4 496 5213 5 165

Zdroj: Ministerstvo prtimyslu a obchodu

Podle ACN je 4daj MPO nefesny, jelikoZz nezahrnuje podniky s miéneZ 20-ti
zanestnanci. Proto v porovnani s tabulkou 3, které ay¢lz registru ekonomickych subjékt
silné¢ nekoresponduje. Na zakkdmintnych Gdaj je mozné si tyto tabulky vykladat jako
masivni Uik zanéstnané velkych podnik do Zivnostenské sféry.fiPpreciznosti &chto

Gdaji se vSak jedna o velice odvazné tvrzeni.
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Jestlize vychazime ze vSeobécmnamych skutosti, globalni ekonomicka recesélar
za nasledek ietech 2008 09 strmypokles produkce a trzeb zpracovatelskéhimysiu
v CR.

Graf 2 — Trzby za prodej vlastnich vyrobkt a sluzeb v nabytkaiském primyslu (mld. K¢)

40,41 38,61

37,13 37,67

2005 2006 2007 2008 2009

Zdroj: MPO - Panorama 2009

Tato skuténost, jak ukazuje Graf 2, se podepsala i na nagestd, které dosahlo svét
pomysiného vrcholu ke konci roku 2007. Tehdy Bedgtivé projevovala vysSi poptavka |
zbozi, kted byla zapicinéna rekolika faktory, jmenovi: celkovym ekonomickymiistem,
zvySovanim Zzivotni Growha mistem stavebni vyroby. PodleCN mgla pozitivni vliv silna
potreba zajidni vlastniho bydleni demograficky fEtné generace tzv. Husakovychtic
(generace narozenar®. letech 20. stoleti). roce 2008 vyvoj spiSe stagnoval nebo &
klesal. Za&atek pokleswyroby Ize lokalizovana poslednétvrtleti roku 2008 Podle odhadu
MPO doslo woce 2009 k propadu trz o 8,92 mld. K, coz je asi 0 23 % mer nez v roce
ptedchazejicim. &N odhaduje poklesiiblizné na 16%, jeji¢isla ale vychazeji ze ste
klasifikace pfimyslu. Vv porovnani s tabulkou 5 - Hodnoitmportu a export, ze stejného
vydani zpravy MPO Panorama 2009 je ale jaspatrné, Ze odhapro rok 2009 je opravdu
siln¢ podhodnocenPokles prodeje nabytku je jednit ukazateh dopadu ekonomické rece
v developerské a stavebfinnosti.

Stav obchodu sabytkem VCR je zobrazen tabulce 5. Vyplyva ni, Ze odtvi dosahlo

kladné obchodni kaince ve vysi 12 333,1 mil.&K

Tabulka 5 - Zahrani¢ni obchod s vyrobky CZ-CPA 31

Rok 2009
Dovoz v mil. KE | Vyvoz vmil. KE | Saldo v mil. K¢ Cista hmotnost v kg Kg cena v K¢
23 267,7 35 600,8 12 333,1 350 406 572,0 66,4

Zdroj: €sU; Gdaje k 21. 4. 2010
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Po jednoduché (vaze ale jasmeodpovida hodnota exportu 600,8 mil. K
scelkovymi trzbami za rok 2009 zobrazer grafu 2. Tato skutmost ma #kolik davodu,
piedevsim ale nepadek ve vedeni statistik daného &mwW. Vedle uz zminovaného
podhodnoceni odhadu MPO, je nutné upozornit na reaylyloZzeni zmiénych cisel, do
hodnot jsou zaneseny i tzv. reexporty. Jedna sébytek dovezeny a éfpvné vyvezeny
takZe nelze hodnoty interpretovat tak, Ze by bykeey exportovany natek vyrobeny \CR
a naopak, vesSkery importovany nabytek sgmbdvany 'tuzemsku. . tohoto divodu je tedy
pro lepSi pedstavu nezbytnéripozit i graf exportni vykonnosti naSeho adivi. V roce 2009
doSlo kposileni exportu k po#nu vyroby pro tuzemsko, vsolutnich¢islech ale doSlo
k poklesu exportu vzhleden propadu tuzemské produkce.

Graf 3 - Exportni vykonnost ¢eského nabytkaiského primyslu

38,58%

2006 2007 2008 2009

Zdroj: Zprava Asociace ¢eskych nabytkara 2010

Z pohledu hlavnictexportnich destinaci moce 2009 podle MPCmgétuje ¢esky nabytek
hlavreé do ¢lenskych zemi EU, zejména do SRN (44%), Velké Bi#d10%), Francie (9%)
Slovenska (7%), coz kopiruje celkovy exportni ckimaceského pimyslu, hlavi silnou
zavislost na émeckém trh. Stejré i nejvétsi importéi do CR zastupuji zetEvropské Unie
kde ¢tvrtina vyrobki prichazi : SRN (26%) a Polska (25%), nelze ale opomenout ity
z asijskych zemf jak@'ina (9%. [2][9]

Ministerstvo ptimyslu a obchodu na nasledujici létéedpovida, Ze majoritniétSina
vSech produkt odwtvi bude i nadale exportovany do zemi EU. Zde @kd naceske
nabytk&e, orientujici se na vyrobky vysSi gidanou hodnotou, konkurence podol&
zaplaveni trhu levnym nabytkem z Asie, a to zejmé&Ciny. Béhem krizovych let

zaznamenal impoiny do EUpokles, viz Graf 4. Nicménje patrné, Ze hlaenCina i pres
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pokles vabsolutnich¢islech neusté posiluje podil na trhu a to ze 41,69 roce 2005 na
témet 54% vroce 2009 a je takipozere nejwtsim knkurentemieskych nabytki.

Graf 4 - Porovnani celkovych hodnot importu EU s importem z Ciny

13878 13726

2005 2006 2007 2008 2009

m Celkovy import EU  m Import z €iny do EU

Zdroj: Eurostat

Situace wnabytkd&ském pémyslu u nds i Evrop: se promita do celkového vyvc
zamgstnanosti tomto oboru. Podle 1zavislého piizkumu spolénosti INT s.r.o. pro &N,
58% dotazovanych firem specializujici se na vyraBbytku muselo roce 2009 propousit
své zanmistnance. Vyvoj p&tu zangstnané podle jednotlivych zdrdj udava graf 5. ¥Sina
zdroji uvadi, Ze byl poks pracovnich mist stejrvyraznyjako pokles produkce. Vyjimk
tvoii jen paty zamgstnané podle indexu Oke 36.1, ktery vychazi dat Ceské spravy
socialniho zabezgeni.

Graf 5 - Poéty zaméstnancii (v tis.) v nabytkafském primyslu v CR v letech 2005-2010

<
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SN o
™M \n
™

39,2
37,3

35,0
38,0
37,5
36,9
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35,2

2005 2006 2007 2008 2009
m Zdroj: ACN - Vyroba a prodej nabytku 2009/2010 m Zdroj €SU, Index Oke¢ 36.1, Vyroba nabytku 2010
1 Zdroj €SU, Index CZ Nace 31, Vyroba nabytku 2010 m Zdroj: MPO-Panorama 2009
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V pramyslové vyrol nabytku je pirozenym trendem mirny pokles pracovnich mist
v zavislosti na vyssi produkti¢itnovych vyrobnich technologii. Tento jev je vSeatsec
povazovan jako pozitivni. Nicmérpodle ziskanych Gdaj ubylo v naSem odivi od roku
2004 tendt 10 000 pracovnich mist, coz tv@lnou ¢tvrtinu pavodniho stavu. Tento fakt
nelze picitat jen inovaci technologii a ekonomické recesy.pacinu je mozné také oz
uz zmirgnou asijskou konkurenci, kterou tuzemsti vyrobdkpeaji jak na tuzemském trhu,
tak na Evropském. V nabytiském pimyslu gevazuje nazor, zéeska vlada spodeé s EU
musi Fedstavit plan jasny opa&ni ochrany pracovnich mist v naby#é&@m pimyslu, tak
jako to uclali jiné zen® nag. Velka Britanie, Kanadai USA, alespd k uchovani stavajici
situace. Vzhledem k akceschopnosthto instituci ale nelze takto razny krok v kratkém
¢asovém obdobifpdpokladat.

Svoji negativni roli v naSem odivi hraji paradoxé i velmi oblibené nabytkovéetzce
jako IKEA, KIKA ¢i XXX-LUTZ. Tyto koncerny nuti své evropské dodaelat prodavat
zboZi vyrazg pod vyrobni cenou, v nejlepSintipact na hranici ziskovosti, cozZ je vede jen

k dalSi snaze zvysit produktivitu a naslednému aweaai pracovnich mist.

[2][9]
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5. SUROVINA A JEJi VLIV NA TECHNICKOU VYTEZ

5.1. REZIVO PRO VYROBU SPAROVKY

Predpokladem pro ziskani kvalitni vstupni suroviny ygstizna charakteristika
kvalitativni #idy, které je pro vlastni vyrobu idealni.

Na ceském uzemi byla k identifikaci jakostnickdt jehlicnatéhoteziva dlouhodod
uzivana normaCSN 49 1011, ktera byla v roce 2000 nahrazena ekjopskvivalentem
CSN EN 1611-1 Rezivo, vizualni tidéni jehlicnatého deva. Je ale obvyklé, Ze pravidla a
normy se liSi podle jednotlivych zemi. Ve zig Skandindvii je néastji pouzivana tzv.
“Modréa kniha“ (Nordic timber — grading rules). Sesia klasifikace roztluje rezivo doctyr
tiéid A, B, C a neexportni D. Nejkvalij$i skupina A je dale roztena doctyi sub-tid podle
jakosti — A1, A2, A3, A4. Hklady pouziti jednotlivychifd ukazuje nasledujici tabulka 6.

Tabulka 6 - Priklady konecného poutziti podle kvalitativnich t¥id severského clenéni

KVALITATIVNi TRiDY
KONECNE UZITi A B (o D
(R [ [ \VA V. VI. VII.

Truhlarstvi

Konstrukéni rezivo

Palubky

Dverni a okenni rdmy

Interiérové oblozeni

Ztracené bednéni

Zdroj: Nordic timber — grading rules

Firma Ing. Stefan Madaj si zafi§je fezivo od Svédskych a Finskych vyrddmez dal3ich
prostednilka. Vzhledem k pimé a @inné komunikaci s piiskymi zavody je dosahovano

maximalni mozné kvalityeziva. PoZzadavky na vstupni material ukazuje tabulk

Tabulka 7 - Popis Feziva pro vyrobu sparovky - Ing. Stefan Madaj

Druh: Borovice, Smrk

Typologie: Cepova kulatina, stfedové vyrezy

Rozméry: Omitané 50 x 90, 100, 115, 125 x 3000-5400 mm (rozméry po suseni)
Vlhkost: 8-10%

Malé a zarostlé suky, dievo bez plisné a napadeni hmyzem, nepfipustné

Kvalitativni pozadavky: e C s , A .
zamodrani a jiné barevné zmény, bez deformaci tvaru a vysusnych trhlin
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Popsanéezivo se¢asto oznéuje jako S/F kvalita coz je mixitly A s tidou B. Firma
pozadujeiezivo vyrobené Zepovychcasti stromu. | kdyZz se jedna o sukaty materialy jso
vétSinou malé a zarostlé. Finalni deska takgbi vyrovnad. V pripact oddenkovych viezi
je suki sice mén, ale maji neporovnatednvétSi roznery, coz konénému vyrobku Skodi, i
cena je vysSi. &dové vyezy jsou voleny kéli menSim vysusnym deformacim, které
razant@d snizuji vyez. Nésledny vyskyt i@né na foSnach nepdstavuje pro vyrobu

vyznamnou komplikaci.

5.2. VADYDREvA

Pri pramyslové vyroks sparovky pro nabytkéky piamysl tvai naklady na vstupni
material asi 75 % vyrobni ceny. Vhledem k modeeohhologii pouzivané v &ding, cesta ke
k udrZzeni a pofipact zvySeni vyEZe vede fes neustaly tlak na vlastnosti vstupni suroviny,
tzn. limitovani nezadoucich vad@zivu na minimum.

Vady deva jsou VCR posuzovany podle nore@SN 49 0015 &SN 49 1011. Daji se
charakterizovat jako strukturalni odliSnosti vevbtadieva, které negativnovliviuji jeho
piirozené vlastnosti a brani tim jeho SirSimu vyuBRtdle Horéka, 2009, se vadyét podle

zpasobucasu vzniku nasledo¥n

vzniklé bshem Kistu stromu

* t&Zby, manipulaceéi skladovani

technologického procesu (éhé suseni)

o funkéniho uzivani vyrobk

Ne kazdy pilésky zavod pouZiva dopatena pravidla profidéni dieva, respektive si
ustanovuji vlastni normy. P vlastnim nakupu jehinatého feziva jsou poté né&astji

diskutovany nasledujici vady:

e Suky

e Trhliny

* Nepravidelnost struktury a zabarveni

» Napadeni houbami, rostlinagiihmyzem
* Vadytezani

* Vady zpisobené suSenintela
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5.2.1. SUKY

s

Jedna se o n&gstjSi vadu deva, ktera je  vyrob¢ desek jednim z nejtezitéjSich
faktoni ovlivnujici celkovou vygZ nakoupeného materialu. Suk je pstatek ¥tve s vlastnim
systémem letokruh ktery je obrostly tevem. Jsouijrozenou so&asti vSech druhdievin.
Ve svém okoli zfisobuji odklon letokruin od hlavni osy a zdf@inuji tak heterogennost
materialu. Jejich iitomnost negativhovliviiuje mechanické vlastnosti, ¥ipac nezdravych
suki i vlastnosti pohledové. Faktory jako velikost, fvauspdadani a barva jsou
charakteristické pro kazdy jednotlivy druliediny. Jejich vlastnosti a vyskyt je mozno do
uréité miry ovliviovat spravnymi gstebnimi zasahy uz v samotném lesétSVpaet suki
mivaji z pravidla jehtinany oproti listn&im.

K ziskani pedstavy o vlastnostech jednotlivych 8yk mozné je charakterizovat podle
neékolika kritérii. [5][7]

1. Ttidéni podle rozmira:
« malé,?d do 15 mm
e stredni,® 15 — 45 mm

o velké,® nad 45mm

2. Tiideéni podle tvaru
e kruhové — porr 0s do 1:2
e ovalné —porrosod 1:2 do 1:4
* podlouhlé — por#r os nad 1:4

3. Ttideéni podle zdravotniho stavu

e zdravé — suk je zarostly, bez zaakniloby, je mozno dit dale na s¥tlé a
tmavé

e rohovité — bez znak hniloby, silre proimpregnované pryskigi nebo
tiéislovinami, vyrazg tmavsi a tvrdSi nez okolnfel/o

e nahnilé — hniloba nezaujima vice nez 1/3 plochysuakni se struktura a
pevnost, suk ztraci pevnost

» shnilé (rozpadavé) — suk je zcela shnily, hnilobajima vice nez 1/3
plochy piitezu suku
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4. Ttideéni podle stupa snistu < okolnim devem
e zarostlé— suky jsou peunsrostlé kolnim devem a tvéi s nim jeder
celel
o lasté&né srostlé— suk je srostly po obvoduokolnim devem alesp do
1/3
* nesrostlé (vypadave suk je srostly serdvem méw nez 1/3 ovodu, je
nezbytna jejich vyspra

5. Tridéni podle vzajemné polohy na kuiezive
e jednotlivé— vzajemna vzdalenost jetéi nez Ska kusu, u ek nad 15(
mm vzdalenost&tsi nez 150 mi
* skupinowv
e rozwtvené (peslenovité)— suky jsou zpravidla symetricky ientovany

vuci dieni

Obrazek 4 - Pfiklady jednotlivych suka, zdroj: Autor

a — zdravy, zarostly suk; b — rohovity, ¢astecné zarostly suk; c — shnily, vypadavy suk

Z pohledu vyroby spéarovky ve fikning. Stefan Madaj iedstauje nejtsi vyizové
omezeni vypadavé&erné a shnilé suky, které se nedaji vyspravit @ik§ velikosti.Casty
problém jsou i jednotlivé klastry malyaternych suk na jedné fosh (smrk), a suky fes
celou Stku feziva (borovice). charakteru vyslednéhgrrobku nepedstavuji zdravé zarost

suky zadné vyrobni omeze

5.2.2. TRHLINY

Trhliny predstavuji rozéleni deeva podél hlavni osy stromu. Jedna sdislatiek nagti

v samotném materialu, kterégiraii mez pevnosti (hranice soudrznosti jednotlivyciken).
Toto nagti maze vzniknout Bhem samotnéhaistu stromu (mrazové rehové a odlupivé
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trhliny), t8Zby a manipulace s kulatinou (vyrobni trhliny)aé vlivem suSerteziva (trhliny
vysusné). [5][7]

Jednotlivé trhliny Ize charakterizovat podle nasjexch faktofi:

- Podle polohy
e plosné
*  boeni
o celni

- Podle hloubky pronikéni
* nepronikajici (na jednom boku nebo ploSe, mohowiged pouze naelo
kusu)
*  mélké — u sortimentu do 50 mm tlaik§ hloubka trhliny do 5 mm, u tlustSich
kusi hloubka trhliny 1/10 tlouky
» hluboké — trhliny hlubsi, avSak nepronikaji na pebly povrch kusu

» pronikajici — prochéazejici na éyrotilehlé plochy, boky nebéela

Trhliny jsou podstatnym faktorem \&fe feziva. JelikoZ se jedna o trufgieé rezivo,
mrazové, #enove ¢i vyrobni trhliny zmisobené Spatnou manipulaci nejsou ieaivu

piitomny. Kapitolou samu pro sebe jsou vysusné tyhkiterymi se zabyvame pogd

5.2.3. NEPRAVIDELNOST STRUKTURY A ZABARVENI

Nepravidelnost struktury a zabarveni jsou olepovazovany za vady majiciayod
v procesu samotnéhdéstu stromu. Jedna se o reakigvh na podkty z vrejsSku, a je mozné
ji regulovat spravnou gstebni pé vlesnim porostu. Nepravidelnost struktury ma
signifikantni vliv na nasledné pouzitieva. Risobi negativéi na mechanické vlastnosti a
zmeny struktury letokrufh neumoduji nasledné suSenfeziva. V op&ném kontextu
specifické vady struktury (boulovitost, nadory) ysoékdy hojré poptavany urezb&i k
vyrob¢ okrasnych pednett, ktefi vyuZivaji tyto vlastnosti  k vtisknuti  jeditieé

charakteristiky ¢eva do finalniho vyrobku. [5][7]
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Heterogenitu struktury a zabarveni jéhhtéhoreziva miZze zpisobit:

» Dien - jedna se #kké atidke pletivo lokalizovano upragid kmene, podili se na
transportu vody veréw

» Svalovitost — zvlani, nebo neusgadany pitbé¢h dievnich viaken

* Reakni drevo — zngna struktury letokruln (excentricky @ist kmene), zfisobena
Spatnym d@istem stromu, ktery ztratil vépneny charakter. U jeldhatéhoreziva
nazyvano jako tlakovéidvo. Toto devo ma vysSi obsah ligninu, vySSi hustotu
ale nizSi pevnost, figobuje borcenieziva.

e Smolnik — dutina vznikajici na hranici letokiutyplnéna pryskyici. Vznika i
poraréni kmene (naip hmyzem) neboipextrémnich teplotach (hlagmnmrazech).

* Prosmol <¢ast deva plr¢ prosycena prysKici.

e Zarost — zcela, nebtast&né zarostla kra devem. Vznika fi poraréni kmene,

strom ma snahu zakryt poSkozené mistdimi pirtastky kmene.

Obrazek 5 — Priklady heterogenity borovicového feziva — dien, smolnik, prosmol

Zdroj: Autor

Jelikoz vyrobni linka v BXin¢ pracuje zejména z borovicového materialasto se
setkava zejména se smolniky a prosmoly, ty majatvay dopad na celkovou Wi MensSi
smolniky jsou vyfrézovany a nahrazeni tzv. bdivou zaplatou. Velmiastou vadou jeren,

a to zejména zivodu pouzitireziva z¢epovych vyeai, které jsou charakteristické menSimi
pramery. Vyskyt dené vSak nemé podstatny dopad na celkové procentwaliiti materialu.

-25-



5.2.4. NAPADENi HOUBAMI, ROSTLINAMI A HMYZEM

Dievo je biologicky material. Svym chemickym slozerjgnvelice atraktivni protzné
formy cizopasnii, které vegetuji ve strukturactieda. To je uzittné z pohledu rozmanitosti
ekosystému lesa, avSak ne uz tolik z pohletkvakpracujiciho gimyslu, jelikoZz secasto
jedna o zavazna poskozeni struktuigvd, coZz znemdikije jeho nasledné pouZziti ve vykob

NejvazrejSi formy napadeni biologickymi 8H&ci jsou nasledujici. [7][10]

- Poskozeni @deva houbami

» Pliser — micelium a spory pli®vych hub na povrchuievo pouze zabarvuje,
neovliviiuje jeho vlastnosti

e Zbarveni jadra houbami — odlisné zabarveni jadn@nai, nezhorSuje
vlastnosti deva

* Zbarveni Bli houbami — odliSné zabarvenélbvého deva devozbarvujicimi
houbami, vznika po pokaceni stromu, znehodnoceny ¢stetické parametry
(zamodrani azé&ernani materialu)

e Zapdeni — vznika v pokaceném strémwlivem biochemickych procés

» Hniloba, Ize rozliSovat na hnilobu v j@da i

- Tvrda hniloba — p&ateni stadium napadenii@lva devokaznymi
houbami, devo zachovava mechanické vlastnosti ale ne uz barvu

- Meékka hniloba — rozvinuté napaderteda, kdy uz tevo ztraci pevnost

Obrazek 6 - Mékka hniloba, borovice

Zdroj: Autor
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- PoSkozeni deva cizopasnymi rostlinami
« Jmeli (borovice), ma za nasledek vytoi otvofi ve dew a naslednou zému

struktury

- Poskozeni deva drevokaznym hmyzem
* tvorici ve dew chodby a vyletové otvory. Hmyz rozliSujeme naisagbujici

Skody na rostoucim strana pisobici v odumirajicimigw (tramy,iezivo).

*  Miru poskozeni chodbkami a vyletovymi otvory Ize dit:

- Podle hloubky pronikani
*  melké, do hloubky 5 mm

* hluboké, vice nez 5 mm

- Podle rozmira otvoni
¢ malé, dod 3 mm

« velké, @ nad 3 mm

V nakupovaném materialu pro sp@est Ing. Stefan Madaj je poSkozeni hmyz&m
rostlinami nepipustné. Daleko d&Si pozornost se musiémovat kontrole zamodrani
borovicovéhoreziva. Akoliv tato vada nema zadny vliv na mechanické wiesti reziva,

z pohledu nabytkd je negijatelna.

5.2.5. VADY REZANi
Predstavuji vady zjsobené ve vyrobnim proceseziva. Jejich vyskyt je ovlitovan
zejména vysflosti technologie samotné vyroby a kontrolnich naeismi. RozliSujeme

nekolik hlavnich vadrezani. [5]

- oblina —¢ast b@niho povrchu klady, ktera se zachovala na omitaiezimu
- vadyiezu

* ryhy — hluboké stopy po zubech pilovychilista povrchueziva

» vinitost — povrch ve formvin

» chlupatost — fitomnosttast&né oddlenych viaken na povrchieziva
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Pro produkci sparovky je ze zndirych vad podstatisi jen oblina, kterd razantisniZzuje
vytéZ z takto poSkozenych foSen. Ostatni vady rfispiiesahnout 2 mm od povrchu fosny.

Vyskyt vadiezanim je vSak velice omezeny®ddu preciznosti dodavatel

5.2.6. VADY ZPUSOBENE SUSENIM REZIVA

Pro nabytek vyralmy ze smrkové a borovicové sparovky by se hladihkosti ve dew
meéla pohybovat v rozmezi 10-12%. Tato vihkost je kesta pro interiérové pouziti, nehrozi
tedy jeji dalSi kolisani a s tim spojené rémmé znény materialu.

Rezivo se susi technologickym procesem v susarnachquerovani vlastnosti praetli
(teplota, vihkost a proudi vzduchu). Unilé suSenifeziva mafadu vyhod jako rychlost,
moznost regulace a za teplot vySSich nez 60°C mdicei vSehoi@vokazného hmyzu a hub.
Pri Spatnémtizeni procesu vSak hrozi znehodnod@ziva, coz se podstatmpodepisuje na
nasledné vyi. Mezi hlavni vady zfisobené suSenirteziva pati tvarové deformace a
vysusne trhliny. Jako vadu @gobenou Spatnym procesem suséava povazujeme i kolisani

vysledné vihkosti v uz usuSenéarivu.

- Vysusné trhliny
Pii suSeni teva vznikaji ve tbwe vnittni nagti, které jsou dany nerovnammym
sesychanim. Pokud tyto ndpprekrati mez pevnosti materialu, vznikaji trhliny. Jejistorbu
podstat& ovliviiuji podminky, za kterych seal/o susSi. Nejprve se trhliny objevuji éalech
sortimenti, dale postupuji v podélném &m (podél denovych paprsk). Pravaépodobnost
vyskytu se zvysSuje s velikosti roZni sortimentu a $liS rychlym procesem suseni, zalezi
také na tvaru a druhieziva. Vysusné trhliny Izegtit na:
[51[71]
e povrchové trhliny
- vznikaji na pdatku suSeni vlivem velkého vlhkostniho spadu, jsou
nasledkem tahového n#p v povrchovych a tlakového nép ve
stredovych vrstvach materialu,
e vnit¥ni trhliny
- z&inaji se tveit na konci suSiciho procesu, kdy v povrchovych
vrstvach vznika tlakové nap a ve stedovych tahové n@f a je
poruSena mez pevnosti. Vznikaji hléva listnatéhoreziva a Ize jim
piedejit mirgjSim susicinfezivem.
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Obrazek 7 — Celni vysu$na trhlina u smrkového feziva

Zdroj: Autor

Vysusné trhliny byli jednim @oda, pro se vyroba Décing zatala crientovat na
skandinavské&ezivo. Ri zkuSenostech tuzemskou surovinou se dosahovalo velice n
vytéze pra¥ ztohoto divodu. Na rozdil od jinych vad, jsou trhliny neoptainé acasto
znehodnoti celou foSnu, ktera séza ihned vyadit. V pripad vnittnich mikrotrhlin se tato
vada pozn& az po rozmitnuti na jednotlivé lan

Duvody pr@& byli mezi skandinavskym a tuzemskyerivem takoveé rozdily kvalité je
nékolik. Jako pednost severskéhteziva je casto zmiovan pomaly firast jednotlivych
letokruhi, ktery ma za nasledek menSi r@zavé zmény pri sesychani materialu. 1
znamena, ze vznikaji veelg nizsi napti, coz ovliviuje i tvorbu trhlin. Ze zkuSenosti je €
mo6n0 fici, Ze hlavnin divodem je spiSe mejnowjSi suSici technolog pouzivané ve

Skandinavii, které zaktuji nejlepsi moznou kvalitu vyslednébeziva.

- Tvarové deformace

Jednou megastjSich vad zpsobenym urdlym suSenim tkva je bezesporu borce
feziva. To nidZze nastavat piicném i podélném sénu  sortiment, v dusledku
nerovnomdrného sesychaniidva. Sesychani je procesii fkterém se zmenSuji linear
rozmeéry dieva vdisledku ztraty vody vazané. Ta se vyskytu bunéénych stnach devni
hmoty a poji se vodikovymi @istky na hydroxylové skupiny OH celuldézy a hemicéiyl.
Jeji obsh ve dew se pohybuje od nuly az do meze nasyceni vliakaérB(aso) a vyrazi
ovliviiuje fyzikalni a mechanické vlastno

Pricné borceni je zZisobeno odliSnym sesychanim v radialnim a tangerioiéngru. Je

tim etSi, ¢im étSi je jeho vzdalenost odiené kmene, zavisi také na rozrmach a tvart

suSeného materialu. [7]
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Obrazek 8 - Pfiéné borceni sortimentd v dusledku anizotropniho sesychani dieva

Zdroj: Autor

Nerovnongrné sesychani rdva také zfisobuje borceni podélném smiru. To se
vyskytuje nejastji ve form¢ prohnuti nebo steni feziva. Mize byt vyvolano rozdil
seschnuti mezi zénami jadrového &obého deva nebo za iftomnosti reakniho deva.
Velky vliv na tuto vadu ma zajisté i{sh vlaken a vlastnosti kmenze kterého jgezivo

ziskavao (tasitost a Kivost kmene). [7

Obrazek 9 - Priklady podélného borceni feziva, f- velikost deformace [7]

fll.
P
i fh

Q%X\% 7

Vedle nezdravych suk predstavuji vysuSné deformace a borceni mate
nejvyznamgjSi faktor ovliviiujici vytz. Hi vyrobé sparovky musi kazda foSna nejprve pr

rozmitaci jednotkou, kter4 produkuje lamelov&ezy fipravené na gkové slepeni. Ja
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v 7w

ukazuje obr. 10 pouze pripact pricné deformace, seirky lamel razant&é snizuji. z tohoto
duvodu je ve vyrob pouzivano hlavd sttedovych vyezi, které nejmé# podiéhaji picnym

tvarovym zngnam.

Obrazek 10 - Rozdily rozméri jednotlivych lamel v zavislosti na deformaci fosny
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- Kolisani kone&né vihkosti

Zjistovani finalni vihkostieziva paiti k nejvyznamsjsSim faktoGm pri zjiStovani jakost
vysuSenéhoigva. Konéna hladina se ustali vzdyi zawrecné fazi sueni a jeji variaita
ma zasadni dopad na vlastnosti materialu a jeh& galiziti. Hodnota kolisani sec¢ujako
rozdil mezi nejnizsi a nevyssi néfenou hodnotou. Weziva utené na vyrobu nabytkské
sparovky je povolena maximélr2 % odchylka. Pokud rozsalefrati terto rozdil, hrozi fi

vyrovnavani vlihkostnich rozdilv desce jeji zborceni, obrazéR. [9]

Obrazek 11 - Vliv a dopad kolisani vlhkosti ve sparovce na jeji stabilitu [9]

Po slepeni:

PSS N\ e NS e S
8% |\ 8% | AT | 8% | 8% |\ 8%

S b, -

Po ustaleni vihkosti:

f-"_ = _"“x,‘ R / | = 1\ '\.\ ML ff'/,f ] x\: ; k\f""’! /
- ~_ I cavd G o7~ ¥V —gn =
8% |\ 8% | 8% | 8% | 8% |\ 8%

. o _.-"

1

Spolenost Ing. Stefan Madaj nakupujezivo \ rozmezi 810 % absolutni vihkosti.iBd
vstupem do vyroby je veSkery material ¢ipe¢ kontrolovan, jestli neni tato hodnc
piekratena. VnejhorSin pripads, kdy se SpathvysuSeny material dostane do vyrolesek a
je nasledn reklamovan zé&kaznikem, je prakticky nemozné tuaduvz@gtné reklamoval

dodavatelieziva a hodnotova W se rovna nule
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6. TECHNOLOGIE VYROBY SPAROVKY A JEJi VLIV NA TECHNICKOU VYTEZ

Cilem této kapitoly je popsat proces produkce spdroa kvantifikovat dopady
jednotlivych vyrobnich krok na materidlovou vy#.

Prostor k ndieni jednotlivych faktar poskytla vyrobni linka spoteosti Ing. Stefan
Madaj. Jako surovina byly pouzity borovicové foSayrozmérech 50x100x5400 mm a
celkovém objemu 12,15 InRezivo pochazi z oblasti isdniho Svédska. Material je

zpracovan do desek o zakladnich formatech 2500xU&2m.

Obrazek 12 — Rezivo 50x100x5400 mm uréené ke kvantifikovani vytéie

6.1. VYROBNi PROCES

% 21

Produkini linka v De¢iné pracuje ve stejném schématu od roku 2007, kdy bylo
v disledku pozaru nezbytné obnovit veSkerou technoldgipreciznimu kvantifikovani
materialovych ztrat je nutné detailni seznamerdaseotnou vyrobou, stroji a také organizaci
prace.

Vyroba je organizovana do dv@ésti. VSechen material prochazi nejprve hlavnibmgio
halou, vyazené kusy igtva poté oftovré zpracovava “mala” produki hala. VeSkery
dievny odpad je veden odsavacim systémem klisu brisehéma BEinské vyroby

sparovky je zobrazena na obrazku 13.
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Obrazek 13 — Schéma vyrobni linky firmy Ing. Stefan Madaj

SKLAD SUROVINY
VSTUPNI REZIVO

L

Vykracovani
malterialu

VELKA VYROENI Clyrstranka s MALA VYROBNI
HALA rozmitaci jednotkOuI HALA

s

Opétovné frézovani —1 Lis Vyfez vad Lis
L
Formatovan( desek Formatovan| desek
_q Vysprava (suky, LPFeformétovam’ Vysprava (suky,
vyrony pryskifice) desky vyrony pryskifice)
L ——
Brousenl povrchu Brouseni povrchu

FInalni kontrola
jakostl

EXPEDICNI SKLAD —
EXPEDICE

- Sklad suroviny
Pred vstupem do vyroby s#ezivo nejprve vizuakh ohodnoti. Pokud se ngezivu
nenachazi iilis nezdravych suk vysuSnych trhlin a neni pokroucen&jsfpupi se ke
kontrole vlihkosti. Mii se pomoci odporovych vihkamii a to vzdy povrch a i&d fosny,
které jsou z balik nahodile vybirany. Nasledujgipné vykracovani. V naSentipact pouze
rozdslime 5.4 m na d¥ stejné délky.Reznou sparu zanedbavame, jelikoZ je ¢ésti
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nadmnérku, ten by ndl tvorit 8-10 % délky desky. iesré ztraty nadnmirkem vyislime az @

koneném formatovani desek.

“Velkd" vyrobni hala
Zkontrolovanétezivo je rozmitano na jednotlivé lamely pomagyistranné frézy
“WEINIG POWERMAT 500“. Omitaci a rozmitaci hlavy slthuji rychlosti az 8000 ot/min
pii frekventné regulovaném posuvu 5-30 m/min a zZaujii tak maximalni efektivnost s

vysokou kvalitou vystupu.

Obrazek 14 - CtyFstranna fréza WEINIG POWERMAT 500

Zdroj: www.weinig.de

| pfes drové technologie se zde dosahuje nejvySSich ztrat nieridl. Nej&tSim
omezenim jsouiné a podélné deformace jednotlivych foSen (obr, k@Y @i zkrouceni
dochazi k nedostateému omitnuti hran krajnich lameli Bpoji na tupou sparu je nezbytna
absolutni hladkost lepenych poviciNeomitnuté kusy se tedy musiétgpvré ofrézovat do
hladka, ¢imZz se ale sniZuje jejichika a stim klesa i celkova ¥t i efektivita prace.
Vyiezané lamely se déaléidi podle kvality. Hlavnim rftitkem je mnozZstvi a velikost
nezdravych suk které nelze na povrchu desky vyspravit, nag@ gitomnost derg nebo
piiliSna deformace tvaru. W¥gzené kusy tvd vstupni material pro “malou” vyrobni dilnu,
ktera je zapracovava do menSich forimat

Parezové schéma &eného vzorkureziva vykresluje obrazek 15. Hlavningelem je
volit takovy zpisob, ktery zaréi maximalni mozné vyuziti materialutiRysledné tlougce
desky 18 mm je nutné ziskat lamelu ales@D mm kwili finalnimu brouSeni. 3 mm
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charakterizujiteznou sparu. Velikost omitané vrstvy z povrchu yogncasto volena podle
vizualniho posouzeni tvarovych deformaci, vysledndela ale neni nikdy SirSi nez 45 mm.

Obrazek 15 - Pofezové schéma foSny méreného vzorku borovicového feziva
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Po rozmitnuti kontrolovanéheeziva a wyitidéni jednotlivych lamel byli nagteny
hodnoty zobrazené v tabulce 8. Kgistranné fréze bylo radskovano 29,5 % celkového
materialu, pi opétovném omitani nedostét® opracovanych lamel (3,6 %) se odfrézovalo
dalsi 0,5 %.

Tabulka 8 - Analyza vytéZe po Ctyistranné fréze

Material Mnoistvi % z feziva
Vstupy Borovicové foSny 50x100x5400 mm 12,15 m’ 100 %
Lamela 20x44x2700 mm 6,42 m’ 52,8 %
Vystupy Lamela 20x40x2700 mm 0,38 m® 3,1%
Lamely na vyrez 1,71 m? 14,1 %
Odpad | Trisky, piliny | 3,64 m® | 30,0%

Pfimo k lisu tedy pokréuje 55,9 % z celkového objemieziva. K lepeni desek se
pouziva hydraulicky lis ProfiPress ztkg DIMTER z rodiny WEINIG GROUP. Material se
vysklada na posuvnyidt kde obsluha postupnym ¢&nim a pesouvanim lamel rozliSuje
vizualre kvalitn¢jSi povrch “A” od “B“. Je také nutné rovnammé rozlozit @giitomné suky,
aby sparovka isobila vyvazed. Obecr se skladaji k sabpiitezy s opa&nou orientaci
letokruhi k zajiSeni stability desky. Na posuvném stolu se jednotllaénely giblizuji

k podavai, ten zasobuje lis o rychlosti 25-30 podani zauhinJe slepeno pouze tolik kKus
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lamel, aby sedoséhla vysledna &k 1220 mm. ‘naSem fpad je nejvyhodsjsi
zakomponovat do kazdé desky 3 lamely po 40 mm44 mm + 3x40 mm = 1220 mn
Slepené dsky pokrauji skrze vytvrzovaci systém, ktery je w¥ian teplou vodou. Lepidl

zde fyzikalr® tvrdneasi 1(-15 minut.

Obrazek 16 — Vytvrzovaci systém hydraulického lisu spoleénosti Ing. Stefan Madaj

Zdroj: Autor

Jako adhezivum se pouziPVAc lepidlo Rakoll tidy D3 podle normyCSN EN 204
Mezi vyhody tohoto typu lepidla pattvarove gizpusobeni @evu i kontaktu : vihkosti a
vysoka pevnost.

UZ vytvrzené desky se néaslediormatuji do konénych délek 2500 mm.itka desek je
v zavislosti na velikosti pouzitych lamel prémmd, nikdy vSak mensSi npozadovanych 1220

mm a jako takova seevykracuje. Ztraty materialu formatovanintisjuje tabulka 9

Tabulka 9 — Analyza vytéZe po formatovani desek

Material Mnoistvi % z feziva
Vstupy Borovicova sparovka 2700x1220x20 mm 6,80 m*® 55,9 %
Vystupy | Borovicova sparovka 2500x1220x20 mm ‘ 6,31 m? | 51,8 %
Odpad ‘ Odrezky ‘ 0,49 m* ‘ 4,1%

Zakracené desky jsou dale vyspravovany. Vypad@eéné suky a smolniky jsc
vyfrézovany a nahrazenyétwovymi suky o piimérech do 25 mm nebo vyspravovac
lodickami. Sparovka je pot&ipravena | finalnimu upraveni povrchi
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Konesna Uprava povrchu sparovky se provadi Sirokopastwaskou MAXX 1300 od

ceské spolénosti Houfek — Bevoobrabci stroje. Svoji robustni konstrukci a moznostmi

nastaveni je velice vhodna k brouSeni masivu # patsvém oboru ke Sfme. Kombinuje

praci ¥i brusnych pas ¢imz se dosahuje maximalni kvalita opracovani pavrch

Obrazek 17 — Sirokopasova bruska MAXX 1300

Zdroj: www.houfek.com

V naSem pipac potebujeme k ziskani tlotky desky 18 mm ubrousit z kazdé strany 1

mm. Je #ejmé, Ze z pohledu ztrat brouSenim je velicgdeZita finalni tlougka desky.

Upravou eliminujeme nerovnosti po vyspravach, zséépidlo vytl&ené ze spar i malé

piesahy jednotlivych lamel od roviny povrchuispbené lisem. Zrnitost smirkovych pge

standardé volena vzestuph80 — 100 — 120. Ztradty materidlu brouSenim jsoudislgny

v tabulce 10.

Tabulka 10 — Analyza vytéZe sparovky po brouseni

Material Mnoistvi % z feziva
Vstupy Borovicova sparovka 2500x1220x20 mm 6,31 m* 51,8 %
Vystupy | Borovicova sparovka 2500x1220x18 mm 5,68 m® | 46,7 %
Odpad ‘ Drevni prach 0,63 m® ‘ 5,1%

Vyrobni linka hlavni dilny tedy prozatim vyuZilacelkového objemueziva 46,7 %

materialu zpracovanych uz v hotovych deskéach.
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- Mala vyrobni hala

Vznik této ¢asti vyroby byl pirozenou reakci na mnozstvi nevyuzitého materiéiery
hlavni linka nestéla opitovrn¢ zpracovavat a ktery se tak vyuzival&Siny jen na palivo,
coz snizovalo celkovou technickou i hodnotovouégytLamely zbavené vad maji Siroky
rozsah délek, jsou sortovany po 10 cm a uloZenywebnim skladu fipravené k pouZiti.
Schéma vyroby desky v “malé” dérse kron¢ technologie lisu nijak nelisi od hlavni linky.
Jelikoz casovy interval jejich dalSiho vyuZitifgsahuje dobu naSehoéreni, budeme
v kalkulacich pokréovat podle zkuSenosti z “velké” vyrobni haly.

Druhy materialovy vstup fedstavuji hotové desky, které neprojdou finéini tkaou
jakosti. Z divodu WtSi prehlednosti se vratime kjejich dopadu na celkovotieay

v podkapitole o expe¢iim skladu.

Obrazek 18 — Lamely urcené na vyfez vad

Zdroj: Autor

V naSem r&eni tvai vadné lamely 14,1 % z celkovérerziva. Vykraceny material se
nasledg zapracuje do desek menSich reérim Jak ukazuje obrazek 18, &&$€jSi vadu na

vyiez Fedstavuji vyhnilé suky.

Tabulka 11 — Analyza vytéZe pfi vyfezu vad z lamel

Material Mnozstvi % z feziva
Vstupy Borovicové lamely 2700x44x20 mm 1,71 m® 14,1 %
Vystupy | Borovicové lamely 350-1800x44x20 mm | 077m° | 635%
Odpad | Odezky | 0,94 m* . 775%

Opravované lamely byli z&Si ¢asti nepouzitelné, proto se z celkového vstupe2itgt
jen 45 %.
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Lamely se dale lepi, zidodu kratSich délek se pouzivaji tzv. turniketoisd.| Desky
vytvrzuji v podminkach dilny. Po zatuhnuti lepigéau desky formatovany, vyspraveny a

brouseny. Kalkulacetthto proces ukazuje nasledujici tabulka.

Tabulka 12 — Analyza ztrat materialu pfi formatovani a brouseni desek na malé dilné

Material Mnoistvi % z feziva
Vstupy | Borovicova sparovka (neformdatovana, nebrousenad) 0,77 m* 6,35 %
Vystupy | Borovicova sparovka (rtzné rozméry) | 0,62 m’ ‘ 5,14 %
Odpad ‘ Drevni hmota a odrezky ‘ 0,15 m’ ‘ 1,21 %

V pripact naSeho réreni se tedy pod#o vyuZzit dalSich 27,5 % materialu siagenych
lamel do hotovych desek, coz zvySilo technickow gt 5,14 %.

- Expediéni sklad

Pred vlastni expedici vyrobenych desek zbyva profigatni kontrolu jakosti, ktera je
pro ok® dilny totoZna. Kontroluji se hlagnrozmery desky a kvalita povrchu. \fipad
vypadlych vysprav (asi 2 % desek) je mozné dalBfazeni a febrouseni bez vzniku ztrat na
materialu. Je obvyklé, Ze roZnova vada (probrouseni) vznika asi na 1 % kontrgeh
desek. Jak uz bylo zmino, vyfazené desky jsou dalSim vstupem do malé dilny,jsole
opetovre preforméatovany. Podle zkuSenosti se vraet kpexpedici asi 50 % desek v menSich

rozmgrech.

Tabulka 13 - Finalni kontrola jakosti, ztraty vzniklé probrousenim

Material Mnoistvi % z feziva
Vstupy Borovicova sparovka pred kontrolou 6,31 m’ 51,9%
Vystupy | Borovicova sparovka k expedici | 6,28 m’ ‘ 51,6 %
Odpad ‘ Odrezky desek ‘ 0,03 m? ‘ 0,25 %

Z celkového mnoZstvi 12,15%mborovicovéhareziva, bylo vyrobeno 6,27 fepenych
desek, cozZ fg@dstavuje vz 51,6 %. Fimérna podnikova hodnota t¥o52 %, nizSi vz
nasSeho réeni Ize vyswtlit horsi kvalitoutreziva, kdyZz vyuziti lamel po wgzu vadinilo jen

45 % coz je asi 5 % pod celkovymipiérem.
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Obrazek 19 - Sklad hotovych vyrobki

Zdroj: Autor

6.2. SOUHRNNE VYCISLENI VYROBNiHO PROCESU

K nastirgni materialového toku ve vyrébje pouZzit Sankeyw diagram. Jedna se o
specificky typ schématu, wmz Stka Sipek proporcionatnzobrazuje velikost jednotlivych

tokd. Je to typicky zpsob kvizualizaci transferu materialu, energie nakladi mezi

jednotlivymi procesy.

Obrazek 20 — Sankeyiv diagram toku materialu

51,6 % 48,4 % 100 %
i A el
—~ Sklad sparovky Lis briket Sklad suroviny
0.3 . 51,3 % 48.4 % I
1 Kontrola Velka dilna

Mala dilna

0,3 % i

£
[

-
-

Modra Sipka diagramuipdstavuje proces a materialovou réast produkce sparovky.

Zlutd snerovka vyjaduje ztraty ve vyrob v podolé pilin a odezki, které se vyuzivaji
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k lisovani dewenych briket. Finalni kontrola vraci asi 1 % desekpgeformatovani, kde se
opétovre vyuzije asi jen polovina materialu. Opravené desky poté ukladaji ifmo do
expedéniho skladu. Hodnoty jsou prdaghlednost zaokrouhleny.

Provedené rteni je shrnuto do finalni tabulky 14, kde je&isfena technicka v§g podle

jednotlivych dilen a také ztraty materiali ginnostech vyrobniho procesu.

Tabulka 14 - Vycisleni vyroby desek a ztrat materialu podle jednotlivych dilen

MnoZstvi % z feziva
Vstup Borovicové foSny 50x100x5400 mm 12,15 m? 100 %
Velka dilna
Vystup Sparovka 2500x1220x18 mm 5,61m?’ 46,2 %
Frézovani, rozmitani 3,65 m? 30,0 %
Odpad Formatovani 0,49 m® 4,10 %
Brouseni 0,62 m’ 5,10 %
Mala dilna
Vystup Sparovka (rlizné rozméry) 0,66 m’ 5,40 %
Vyrez vadnych lamel 0,94 m* 7,74 %
Odpad Formvétoyéni 0,08 mz 0,65 %
Brouseni 0,07 m 0,56 %
Preformatovani vadnych desek 0,03 m? 0,25 %

Z tabulky vyplyva, Ze nejtSi ztraty materialu vznikaji nd&tyistranné fréze ip
zpracovanireziva na jednotlivé lamely. Z technologického hékdi je velice dlezité zvolit
ten nejvyhodyjSi parezovy obrazec, ale i sebelepSi schémi&zo stoji stranou vifpac
zdeformovanéhdeziva. Tvarova nestabilita je n@jdzit¢jSim faktorem vywze v této fazi
vyroby. Cim je &t3i deformace, tim se zvySujedaloirevni hmoty. Pokud by v naSenipad
tvar foSny dovolil ubrat z hlavnich poviicto 1 mm mé#, pii Siice lamely 46 mm by se
celkova vy¥z zvysila o 2,4 %.

Kvalita dreva je také jedinym faktorem owiujici mnozstvi lamel k vykraceni vad, coz
piedstavuje druhou nejvySSi polozku ztrat materi8lpole&né s frézovanim a rozmitanim
tvoii 78 % z celkového odpadu. Zbyly Ubytek brouSenimfoematovanim je gisté
technologicka zalezitost, ktera neni zavisla nargroivé kvalit¢ suroviny a tvéi tak stabilni

faktor ovliviwujici vytez.
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7. KVALIFIKACE PRACOVNI SiLY

Vedle kvality suroviny a pouzivané technologieipanezi ¢initele ovliviwujici vytéz
neodmysliteld lidsky faktor. K zachovani kontinuity vyrobniho gmesu je nezbytné
zanestnavat jen dostate¢ kvalifikovany personal. EXinska vyroba sparovky obnasi ukony,
ke kterym je paeba specifického vzthni zam¢stnandé. Pozadavky k vzilani personalu

podle¢innosti je nasleduijici:

- Manipulace s materialem

VesSkerym materidlem ve skladteziva i hotové sparovky se manipuluje pomoci
vysokozdviznych vozik Z divodu omezeného prostoru na pracovisti je nutny mehidic,
ktery je drzitelentidicského ptikazu na maniputai vozik. Ve vyroB je tok materialu mezi

stanovisti zaji&n posuvnymi voziky.

- Vybér reziva
Z pohledu vy&Ze je kriticka pozice vedouciho skladu suroviny. 2é&lad objednavek
vybiratezivo fijatelnych rozndra a uki nejvyhodrjSi paezové schéma. Na této pozici je

nezbytny zkuSeny pracovnik, ktery dosahl alésgitedoskolského vadani.

- Ctyistranna fréza

Jedna se o stanow& nejtSimi ztratami materialu. Obsluha byla dosahnout alespo
stredoSkolského vzdiani ve strojirenském oboru.édik nastavuje rychlost posuvu fosny,
vymeénuje sestavyreznych kotoda, hoblovacich nok a stard se jak o udrzbu stroje, tak o
adrzbu devaeznych nastrdj. Podle vizualniho ohodnocefdziva nastavuje kotrou Siku

lamely, kde kazdy milimetr znamena procentni bag&ove vyezi.

- Lis

Béhem naSeho #ieni bylo slepeno na hydraulickém lisu 89,5 % vSegtobenych
desek. Stejh tak jako na hlavni fréze, i zde je paita vzdlani ve strojirenském oboru.
Obsluha nastavuje velikostrigakad, teplotu i¢as vytrzovaciho procesu.ul@zita je adrzba
samotné vytvrzovaci linky, kter4 s@asto zandsSi zaschlym lepidleméliik musi mit i
z&kladni truhlgské znalosti, a to zejménati psestavovani desky, kterd musiispbit
vyrovhanym dojmem. Pracovnik na turniketovém lisuystaii pouze s kratkym za&enim a

nejsou zde specialni pozadavky na kvalifikaci.
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- Formétovani

Pri vykracovanifeziva a desek nejsou pozadovany specifické znajmsicovniki.
Zamestnanci jsou seznameni s jednotlivymi stroji a jgmuteni o zakladnich pravidlech
bezpeénosti. Praci musi provétpouze spolehlivy &nici, kazdé chybné vykraceni materialu

velice negativa ovliviiuje celkovou vyz.

- Vyspravovani desek
Na této pozici jsou Zadani vyeni truhldi. Pfi vyspravovani desky je nezbytné s jistotou
urgit hranici mezi pijatelnou a nefjatelnou vadou podle pozadavikakaznika. Pracovnici

museji byt zrani pii manipulaci s ranimi frézami a také se starat o jejich udrzbu.

- BrousSeni

Vzhledem k vysoké Urovni pouzivané technologie,i raysluha Sirokopasové brusky
slozitou zalezitosti. Elnici jsou vSak vzdy zodp&dni za dobry stav stroje na jejich
pracovisti, a proto je z hlediska udrzby poZadovady alespd jeden pracovnik vzgany

ve strojirenském oboru.

- Kontrola a expedice

Pozice finalni kontroly sparovky je zodgmna funkce, na kterou jsou pozadovani pouze
truhl&i, ktefi zakorili své studium alesppomaturitou. Kontroluji se rozény a vyskyt vad.
Desky seffdi podle kvality povrchu, a je na odpomosti kontrolora zvolit kompromis mezi

co nejlepsi hodnotovou Wi a co nejmensim mnoZstvim reklamaci ze strangzzéka.
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8. ORGANIZACE PRACE

Firma Ing. Stefan Madaj vyrabi sparovku pouze ridazé objednavky od zékaznika.
Stav materialu na skladu hotovych vyréde vzdy snazi drzet na minimu. MnoZstvi desek
na skladu je zavislé na produkci ,malé* dilny, Kterpracovava wezy lamel vyazenych
z hlavni linky do mensSich formabdliSnych od pvodniho rozniru.

Krome rozdilu v cel sparovky, systém vyroby se nijak neliSi v zavisloa mnozstvi
objednaného zbozi a tudiz nema vliv na celkovokaigziva. Po fijeti objednavky od
zakaznika a jejim porovnanim se skladem hotovyclobkgt pokrauje zakazka formou
vyrobniho gikazu na sklad vstupni suroviny, kde se vyberowhwogrgjSi rozmeéry feziva
s optimélnim pezovym obrazcem. Material pokrge kctyistranné fréze, pokud je tlaik&
vyrédbinych desek mensi nez 10 mm, je preferovano lepartumiketovém lisu. Déle se

vyrobni proces nijak neliSi od vySe uvedeného settérfobr. 13).
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9. ZAVER
Cilem prace bylo zpracovatighled stavajiciho stavu v relevantnim okoli firrmg.l
Stefan Madaj, pojmenovat faktory owijici vytéZ vstupniho materialuipvyrobé sparovky,
vlastnim ngfenim kvantifikovat jejich vliv a specifikovat tecblogicky tok materialu ve

vyrobnim procesu.

- Prehled stavajiciho stavu v relevantnim okoli sprodsti Ing. Stefan Madaj

Téma je zpracovano v prvnich kapitolach baiskié& prace. Firma sidli vedsté Décin v
Severgeskem kraji. Lokalita poskytuje vyhodnou polohuapicavni obsluznost, vzhledem k
fixaci na zahrarini dodavatele ze severu Evropy. Spotest se od svého vzniku orientuje na
produkci smrkové a borovicové sparovky isdpzenou vyrobou igwvenych briket. Vstupni
surovinou jefezivo mivodem ze Svédska a Finska. Konkurenci v obdedsgtavuje zejména
danské VTI a dale producenti ze zemi byvaléeho¢®&eho Svazu. Naprosté&tsina (95 %)
produkce sparovky je dale vyuzita v nabyi#t@&m ptmyslu. Sodasny stav oditvi je
zpracovan v kapitole 4. Prodej se soedit na dva hlavni zakazniky, kteodebiraji pes
polovinu produkce podniku, zbytek tifodrobni truhl& a nabytk&é. Odbyt spolénosti se
soustedi hlav na tuzemsky trh (75 % vyroby).

Jako vlastni dopoteni bych zminil nutnost&Si diverzifikace portfolia odivatel a to
vzhledem k sotasné situaci v nabytkgkém pimyslu vCR. Stim je spojené i posileni
podilu vyroby pro zahratmi. Ri pouzivané technologii je také mozné roiz§iroduktovou

nabidku o jiné vyrobky (nabytkské dily, jednoduchy nabytek).

- Pojmenovat faktory ovliwjici vyeZ reziva @i vyrobe borovicovych a smrkovych

desek pro nabytkéky peimysl

Jak uz bylo zmi&no v mé préaci, prvnim faktorem je samotrtéarp zakaznika. Jednotlivi
odkeratelé majiizné naroky na kvalitu desky a tim owiyi i celkové vyuZziti materiélu.
vad, které jsou popsany v kapitole 5.2. Od kvaktyroviny se odviji i vliv vyrobni
technologie (kapitola 6). Z prace také vyplyvaleditost dostané kvalifikovaného

personalu. Tyto it faktory se pi samotné vyrob desky navzajem ovliwji. Oproti
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piedpokladm jsme zaznamenali nulovy vliv organice prace nkos®u vyg&Z suroviny
(kapitola 8).

- Specifikovat technologicky tok materialu v konkigtrprovoznich podminkach

Tento bod byl spkn vypracovanim vyrobniho schématu firmy Ing. Steféedaj, ktery
je zobrazen na obrazku 13 v kapitole 6.1. rtEhtednému zobrazeni toku materidlu ve
vyrobnim procesu byl pouzit Sankeydiagram na obrazku 2@ifkapitole 6.2.

VY v

- Vlastnim marenim kvantifikovat vliv jednotlivych faktbona vyez reziva

VytsZ byla viislena na vzorku 12,15 Yrborovicovéhoteziva. Z toho 51,6 % bylo
zpracovano do hotovych desek a 48,4 % materialo yliforng odiezki a pilin slisovano do
dievénych briket. Vysledky &eni jsou zpracovany v kapitole 6.2 v tabulce 10.

Z celkového objemurtdva se viadilo 7,74 % z @vodu nepipustnych vad materialu.
Pricinou jsou hlava velké a nezdravé suky (asi 90 %ipadi). Podle pedpoklad
vyznamnou vadou jsou také vysuSné deformade.aPsolutid rovnych foSnach by byla
velikost ohoblované vrstvy z povrelasi 0 4 mm menSi nez v naSetippd, cozZ tvdi 4,8 %
rozdilu ve vysledné wyF¥i. Ztechnologického hlediska jsou ztraty materigbodle
jednotlivych ¢innosti nasledujici: frézovani a rozmitani lamel 36 %, formatovani
(nadn®rek) - 4,75 % a brouseni - 5,66 %. Chyby persopéiumenici ze Spatné kvalifikace
pracovni sily se podepisuji na vyegohsi jen na 0,25 % z celkového materialu, cozizna
vysokou profesionalitu vSech &strenych zangstnand.

Doporuteni ke zlepSeni wie vedou jednozitaé pres zlepSeni kvality zpracovavaného
dieva. Je tlezité eliminovat vyskyt nezdravych sulka tvarovych deformaci jednotlivych
foSen. LepSiho vyuZiti suroviny Ize dosahnout teydéodrejSi volbou pdezoveého schématu
(odliSné tlousky lamel), na zaklatizkuSenosti s objednavkami zakaznik

Ze zavru bakaléské prace vyplyva, Ze vSechny body uvedené jak@iéte byly

vySeteny podle zadani.
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