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Abstrakt

Tato bakalarské prace se zabyva vyuzitim motorovych fetézovych pil ptfi vyrobé
feziva.

V teoretické Casti prace je popsana problematika motorovych fetézovych pil,
konstrukéni feSeni motorovych fetézovych pil a popis jednotlivych Casti. Dalsi ¢ast se
soustiedi na doplitkové produkty motorovych fetézovych pil rozsifujici jejich vyuziti a
konstrukéné-technicka feSeni v zavislosti na pozadavcich uzivatele.

V praktické c¢asti je popis postupu vyroby feziva motorovou fetézovou pilou
s nastavcem ALASKAN, definice pouzitych technologii a vstupnich surovin. Dale prakticka
¢ast obsahuje analyzu tohoto procesu z ekonomického hlediska za pomoci uréeni efektivity
prace, vytéznosti a kvality vyrobku, kterd je nasledn€é porovnana s obdobnou analyzou na
ramové a pasové pile.

Zaver prace zhodnocuje tyto tfi technologické postupy pro vyrobu feziva a definuje
podminky, kdy pouziti motorové fetézové pily by mohlo byt preferovano pied ramovymi a

pasovymi pilami.

Klicova slova: zpracovani dieva, vyfez, fezivo, fetézova pila, pilnice

Abstract

This work is focused on usage of chainsaw mills for lumber production.

The theoretical part is to describe problematics of chainsaw, construction of chainsaws and
description of individual parts. Furthermore focuses on additional products extending usage
of chainsaw, their construction regarding customer needs.

The practical part describes lumber production using chainsaw mill with extender
ALASKAN type, defines used equipment and processed material. There is economical
analysis of this process by monitoring production efficiency, yield and quality of final
product. This analysis is then repeated on frame saw and band saw under similar condition.

Conclusion of this work compares those three methods of lumber production and

defines condition when usage of chainsaw mill could be beneficial.

Keywords: wood processing, cutout, lumber, chainsaw, wood mill
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1 Uvod

Dievatska prvovyroba (zpracovani kulatiny na fezivo) je vV naSich podminkach
feSeno predné dvéma zptsoby.

Prvnim a nejrozsitenéjSim je pouziti ramové pily, lidoveé “katru®. Ramova pila
je zaloZzena na nejstarSim typu technologie potezu, kdy posuv pilového pasu je veden
ptes klikovou htidel. Jejimi pfednostmi jsou predevsim efektivita prace, vysoka
vytéznost a udrzbova nenarocnost. Hlavni nevyhodou ramovych pil je samotny rozmér
rdmu, definujici maximalni primér zpracovavané kulatiny.

Druhym zpiisobem zpracovani kulatiny je pouziti kmenové pasové pily. Jeji
hlavni vyhodou je pfedev§im univerzalnost, nevyhodou oproti ramovym pildm je nizsi
efektivita prace.

Diky tomu, Ze rozsifeni stftednich a malych dievozpracujicich podnikii v Ceské
republice neni ojedin€lé a jejich flexibilita z pohledu pozadavki na poiez od zakazniki
je siroka, muze se jevit, ze dalsi technologické postupy pro zpracovani kulatiny nejsou
v naSich podminkach zapotiebi. Je zde ovSem jeden technologicky postup, ktery je pfi
zpracovani dieva vyuzivén prakticky vzdy, pro vyrobu feziva je vSak vyuzivan pouze
ojedinéle. Je jim motorova fetézova pila.

Ackoliv je motorova fetézova pila vyuzivana predevSim v misté tézby, jeji
moznosti a mista vyuZitelnosti jsou mnohem pestiej§i. Jednim z nich je vyuziti
nastavce typu ,,ALASKAN“ (volné€ pifeloZzeno Aljassky “katr) pro podélné fezani
kulatiny.



2 Cil prace

Cilem této prace je definovat technologii pofezu Aljasskym “katrem*
(motorovou fetézovou pilou rozsifenou o mechanicky nastavec ALASKAN) a urdit
jeji vyhody a nevyhody Vv porovnani s tradi¢nimi rdmovymi a pasovymi pilami.
Hlavnimi parametry sledovani budou rychlost poiezu (objem vyroby), vytéznost a
energetické naroky. Pomoci téchto sledovanych a dalSich (jiz danych) parametrti se na
zaver urci podminky, pro které je Aljassky “katr” vhodné&jsi zvolena technologie, nez

ramové a pasove pily.



3 Rozbor problematiky
3.1 Historie motorovych fetézovych pil

Pti pohledu na vyvoj motorovych fetézovych je tteba si nejprve urcit samotny
divod vzniku. Jelikoz primarni ucel motorové fetézové pily je kaceni, odvétvovani a

Pted vznikem motorové fetézové pily byla hlavnim néstrojem pro kéceni diivi
drevorubecka pila, ktera pracovala pouze vynalozenou silou obsluhy. Prvnim krokem
ke vzniku fetézové pily bylo tedy zautomatizovani tohoto procesu.

Prvni relativné uspésné pokusy nahrady rucnich pil pfi kaceni stromii byly
uskute¢nény jiz koncem 19. stoleti, kdy byly v USA vyvinuty prvni mobilni listové
pily. Nejprve to byly pily s manualnim pohonem (pila Hamilton, vyrobena v roce
1861) a posléze pily s parnim pohonem (pila Rausome, vyrobena v roce 1870).
Nasledné byly ovétovany principy odd€lovani stromu od pafezu pohybujicim se
dratem, pfepalovanim pomoci odporového dratu napdjenym motoricky pohdnénym
dynamem, ¢i energii tlakového vzduchu. Dal§im zmifiovanym typem byla napf.
motoricky pohanéna listova pila Wade z roku 1920 (Neruda, Cerny, 2006).

Konstrukce takovychto zatfizeni ale musela byt v misté€ t€Zby znacné omezujici.
Pro vytvoteni samotného zaseku bylo nutné upravovat tthel a vysku pilového pasu, coz
s tak objemnymi hnacimi zafizenimi muselo byt narocné. DalSim krokem k dneSnim
fetézovym pildm muselo byt nahrazeni pilového listu.

Prvni motorova pila typu Sector, s pilovym fetézem obihajicim
po trojuhelnikové draze a pohanéna spalovacim motorem, byla v Némecku
experimentalné zkousena pro pouziti v lesnim hospodafstvi (zejména kraceni kment)
jizvroce 1917 a po technickych zlepSenich byla od roku 1924 nasazovéana do provozni
praxe. V pocatcich své existence byly motorové pily pohanény pirevazné
elektromotorem (napf. dvoumuzna fetézova pila Stihl z roku 1926). Jiz v tomto roce
1926 vSak byla firmou Stihl zkouSena pila pohanénd spalovacim motorem (Stihl,
1996). V roce 1929 byla zahdjena vyroba prvnich fetézovych dvoumuznych pil Stihl s
benzinovym motorem. Jednalo se o pily pfevodové, pouzitelné pro kaceni a
prefezavani stromt. S t€émito pilami bylo mozno, po piestaveni polohy listy vii¢i nosné

¢asti, provadeét vodorovné, svislé i Sikmé fezy. Jednomuznd motorova pila typu
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Woodboss, ktera byla koncepéné podobna dneSnim motorovym pilam, se objevila v
roce 1940 v Kanadé (Neruda, Cerny, 2006).
Hlavnim diivodem preferovani dvoumuznych fetézovych pil v t€ dobé byl spjat
s problematikou hnaciho tustroji. Ackoliv byla jejich konstrukce zmensena
do téméf dnes$ni podoby, pouzivani ocelovych slitin mélo za nasledek vysokou
hmotnost (az 50 kg). K posunu v tomto problému doslo az v 50. letech 20. stoleti
vyvojem novych, lehkych slitin na bazi hliniku a hot¢iku a vyvoji vysokootackovych
motorti. Témito upravami se docililo snizenim hmotnosti stroje, jak lehkymi slitinami,
tak i eliminaci pifevodovych systému mezi motorovym a feznym Ustrojim. S témito
upravami zacal vzestup jednomuzné fetézové pily do podoby, jak ji zndme dnes.
Konstrukce fetézovych pil se od 50. let 20. stoleti nijak radikaln€ nezménila.
Provedené zmény od té doby mély predevSim za nésledek snizeni védhy a tim leh¢i

manipulaci se strojem a prvky pro zvyseni bezpecnosti.

3.1.1 Konstrukce motorovych retézovych pil

Neruda a Cerny (2006) déli fetézovou pilu na i hlavni konstrukéni prvky:
e motorovou,
e Tfezacli,
e NOSNOou.
Toto rozdéleni je praktické tim, Ze kazdy prvek ma odlisny ucel a svou
dulezitosti jsou si rovny. Stejné tak i mista spojeni téchto prvki jsou dulezita z hlediska

efektivity a bezpecnosti pfi praci se strojem.

3.1.1.1 Motorova ¢ast

Motorovou cast tvoii predev§im samotny motor, dale karburator, vzduchovy
filtr, zapalovaci soustava, palivova a olejova nadrz (tyto vSak u nekterych typi pil
byvaji soucasti nosné ¢asti), spoustéci ustroji, vyfuk, odstiediva spojka a brzda fetézu.

(Neruda, Cerny, 2006)
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3.1.1.2 Motor

Motory fetézovych pil jsou z vétSiny pistové dvoutaktni jednovalce chlazené
vzduchem. Tento typ motoru ptevlada hlavné pro svou jednoduchost, spolehlivost a
snadnou udrzbu. Mlzeme se setkat i napiiklad s dvouvalcovymi (fa SOLO), nebo
Wankelovymi motory (fa Dolmar), jsou to ale ojedinélé ptipady.

Jednovalcovy dvoutaktni motor se sklada ze skiin€ motoru, hlavy vélce, pistu,
ojnice a klikové hiidele. Materidly pouzité na tyto soucastky jsou slitiny hliniku,
povrchové zuSlechténé v namahanych ¢astech (stény valce a pistu), s vyjimkou
klikové htidele, kterd je z divodu svého silného namahani vyrabéna z oceli. Mazani
motoru je feSené pouzitim benzinu smiseného s motorovym olejem v poméru 1:20 az
1:25 (vzdy uvadéno vyrobcem).

Motor je pistorozvodny, tj. uzavirdni a otevirdni sacich, piepoustécich a
vyfukovych kanalil valce vykonava pii svém pohybu pist. (Neruda, Cerny 2006).

Na obrazku ¢.1 je vyobrazené schéma chodu dvoutaktniho motoru ve ¢tyfech fazich:
e Faze 1/2 — komprese/vybuch

Pist se pohybuje nahoru do horni uvraté. Po otevieni saciho kanalu dochazi

vlivem podtlaku v klikové skiini k nasati vybusné smési do klikové skiiné.

Pted dosazenim horni tvrat€ valce dojde k vybuchu.

e Faze 3/4 — expanze/vyfuk

Pist se pohybuje do spodni tvraté, dochazi k otevieni vyfukového kanalu. Pied

dosaZenim spodni uvraté véalce dojde k otevieni piepoustéciho kanalu, vybusna

smés se precerpava z klikove skiin€ do vélce.
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Obrazek 1. Faze chodu dvoutaktniho motoru
(Neruda, Cerny. 2006)

Jiz dtive bylo zminéno, Ze motor je chlazeny vzduchem. Priméarnim chladicim
prvkem motoru je ventilator pohanény piimo klikovou hiideli. Dalsi chlazeni je
docilené Zebrovanim na povrchu valce. Zebrovanim se zvysuje plocha povrchu vélce

a tim se zvySuje pienos tepla mezi motorem a okolim.

3.1.1.3 Karburator

Karburator ma za ukol rozprasit palivo do vzduchu v optimalnim poméru a
vytvofit tim vybusnou smés, kterd je odvadéna sacim kanalem do klikové skiing. Césti

karburéatoru jsou vyobrazeny na obrazku 2.
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Obrazek 2 Stavba dvoumembranoviho karburatoru

(Neruda, Zemanek, 2013)

1 — impulsni kanal, 2 — pfivod paliva, 3 — saci ventil, 4 — Cerpaci membrana, 5 — vytla¢ny ventil, 6 —
palivové sitko, 7 — vzduchova privéra (sytic), 8 — difuzér, 9 — Skrtici klapka (ovladana plynovym
tahlem), 10 — pfivod do palivové komory, 11 — hlavni tryska, 12 — pfechodova a volnobézna tryska, 13
— regulacni Sroub vysokych otacek, 14 — jehlovy ventil, 15 — regulacni Sroub volnob&hu, 16 — palivova
komora, 17 — pakové ovladani jehlového ventilu, 18 — regulaéni membrana, 19 — otvor spojeni

s atmosférou

Karburator je vybaven dvéma membranami. Prvni, ¢erpaci membréna je
impulsnim kanalem spojena s klikovou skfini. Otacky klikové htidele tedy reguluji
vychyleni ¢erpaci membrany, a tudiz i nasavani palivové smési z nadrze.

Druh4, regula¢ni membrana je vychylovana vlivem objemu paliva v palivové
komote. Pfi dostatecném objemu paliva je vychylovdna smérem z palivové komory
ven (jeji objem roste) a pres pakovy mechanismus uzavird ptivod paliva jehlicovym
ventilem. Regula¢ni membrana se po uzavieni piivodu paliva vraci do piivodni polohy
a vytlacuje palivo skrze trysku (hlavni, volnobézna).

Chod celého stroje je karburatorem regulovan pomoci skrtici klapky, ktera je

packovym a tdhlovym mechanismem spojena s ovladaci packou plynu na zadni
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rukojeti pily. Takto miize obsluha pily ovladat rychlost ota¢eni motoru. Karburator
obsahuje jesté jednu klapku: vzduchovou piivéru, pii jejimz uzavieni je silné omezen
priachod vzduchu karburatorem do motoru a palivova sm¢s je obohacena benzinem.
Toho se vyuziva pfi spousténi studeného motoru. Tato klapka tedy plni funkci sytice.

Ovlada se tahlem nebo packou (Neruda, Cerny, 2006).

3.1.1.4 Vyfuk

Vyfuk, nebo také tlumi¢ vyfuku ma ucel ochladit vyfukové plyny vedenych
z vélce vyfukovym kanalem a rovnéz tlumit hluk pfi chodu motoru.

Konstrukéné je jedna o ocelovy vylisek, uvniti vybaveny labyrintem, ktery ma
za nasledek, ze vyfukové plyny se o jeho sténu ochlazuji. Rovnéz je mozné tyto
tlumice vybavit katalyzatory pohlcujici zdravi Skodlivé latky. Schéma tlumice vyfuku

je vyobrazené na obrazku 3.

Obrazek 3 Tlumic¢ vyfuku
(Neruda, Cerny, 2006)

3.1.1.5 Vzduchovy filtr

Vzduchovy filtr ¢isti vzduch ptivadény do karburatoru od necistot, které by
mély za nasledek sniZzeni vykonu, nebo dokonce 1 zaneseni a znehodnoceni motoru.
Vzduchovy filtr byva slozen z plo$nych sit (jedno i vicevrstvé) o rizné jemnosti (Viz.
obr. 4). Tato sita se vyrab&ji z kovovych i umélych vladken. Pravidelné Ccisténi

vzduchového filtru znacné omezuje riziko poklesu vykonu motoru.
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Obrazek 4 Sitovy vzduchovy filtr
(Kunt, 2012)

3.1.1.6 Zapalovaci soustava

Pti popisu dvoutaktniho motoru bylo zminéno, ze pti fazi komprese dochazi
pted dosazenim pistu horni tvraté k vybuchu. K tomu dojde piesko¢enim jiskry mezi
elektrodami svicky umisténé v hlavé valce. Doba preskoceni jiskry je fizena
zapalovaci soustavou.

Zapalovaci soustavu zde tvoii dva zakladni celky: rotujici permanentni magnet
ulozeny v kole ventilatoru a modul elektronického zapalovani. Elektronicky modul
sestava z jadra, indukéni civky, fidici civky, diod, tyristoru, kondenzatoru, zapalovaci
civky s primarnim a sekundarnim vinutim a zapalovaci svicky.

Pti pfechodu permanentniho magnetu okolo indukéni civky se indukuje impuls
stiidavého napéti, které je usmérnéné diodou a nabije se kondenzétor. Tyristor neni
otevien. Pii pfechodu magnetu okolo fidici civky se indukuje tidici napétovy impuls
a je usmérnén diodou ktera je spojena s tyristorem. Tyristor se tak stane vodivym,
jestlize je sila fidiciho impulsu dostate¢na. Energie z kondenzatoru se vybije
pfes tyristor a primarni vedeni civky. Tato zména napéti indukuje na sekundarnim
vinuti zapalovaci civky velmi vysoké napéti, které zplsobi ptfeskok jiskry mezi
elektrodami zapalovaci svicky a zazehnuti palivové smési ve valci. Systém umoziuje
automatické piestaveni predstihu, nebot’ potfebna uroven fidiciho napétového impulsu
k otevfeni tyristoru je dosaZena tim diive, ¢im rychleji se otaci kolo ventilatoru s
magnetem. Pfi volnob¢hu je uhel ptedstihu asi 12", pfi plném chodu cca 25°. K
zastaveni chodu motoru slouzi zkratovaci spinac. Elektronické zapalovani je

spolehlivé a jeho udrzba je minimalni (Neruda, Cerny 2006).
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3.1.1.7 Startovaci ustroji

Startovaci ustroji motoru je umisténé v blizkosti ventilatoru motoru a se sklada
Z civky s uvniti navinutou zpétnou pruzinou a vné navinutym startovacim lankem,
které je zakon¢ené madlem (viz. obr. 5).

Vytazeni startovaciho lanka uvede civku do rotacniho pohybu. Rotujici civka
dosedne na ventilator motoru, ¢imz jej uvede do pohybu a tim i klikovou hiidel motoru.
Pohybem klikové hiidele dojde k nasati paliva do klikové komory, magnet ulozeny ve
ventildtoru zac¢ne indukovat napéti na zapalovaci soustavé a cely systém zacne
pracovat. Zpétnym navinutim startovaciho lanka dojde i k odpojeni civky

od ventilatoru.

Obrazek 5 Startovaci ustroji

(Neruda, Cerny, 2006)

1 —kryt, 2 — vinuta pruzina, 3 — civka, 4 — zapadky, 5 — startovaci lanko zakon¢ené madlem

3.1.1.8 Odstrediva spojka

Odstiediva spojka ptenasi kroutici moment z klikové hiidele na fetézku.
Odstrediva spojka se sklada z tfecich segmentl, uchycenych na klikové hiideli a
spojkového bubnu s fetézkou (viz. obr. 6). Treci segmenty Vv klidovém stavu
na vnitini sténu bubnu nedosedaji. AZ po dosazeni urc¢itého poctu otacek jsou tieci
segmenty odstfedény na sténu bubnu a piendsi se tak kroutici moment z klikové

htidele na fetézku. Pti poklesu otacek se treci segmenty od bubnu opét odpoji.
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Tento systém ma jednak svou jednoduchosti také vyhodu v tom, Ze plni i funkci
pojistky, kdy pfi pretizeni na fetézu mohou tieci segmenty prokluzovat, ¢imz snizuji
vynakladanou zatéz na klikovou hiidel. Rovnéz umoziiuje, ze pii volnobéhu nedochazi

Kk protaceni fetézu.

Obrazek 6 Odstirediva spojka
(Neruda, Cerny, 2006)

1 — tfeci segmenty, 2 — pruzina, 3 — spojkovy buben s fetézkou (A — hvézdicova, B — prstencova), 4 —

jehlové lozisko

3.1.1.9 Palivova a olejova nadrz

Oboje nadrze byvaji u dneSnich pil plastové vylisky opatfené Sroubovym
uzavérem. Palivova nadrz zpravidla byva umisténa v zadni ¢asti motorové pily. Oboje
nadrze jsou rovnéz vybaveny pryzovou hadickou zakonéenou sacim kosem s filtrem.
Duivod toho je, Ze saci ko$ svou tihou stahuje saci hadicku vzdy na dno nadrze, nehledé
na to, v jaké poloze se pila nachazi.

Palivo je z palivové nadrze nasavano saci membranou karburatoru. Olej uréeny
pro mazani kluznych ploch fezaciho fetézu je rozvadén do vodici liSty pomoci
olejového Cerpadla. Olejové cerpadlo je pohanéné pies buben odstiedivé spojky. Toto
feSeni ma nespornou vyhodu oproti pfimému pohonu z klikové htidele, jelikoz je

Cerpadlo spusténo pouze za pohybu fezaciho fetézu.
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3.1.1.10 Brzda retézu

Tento bezpecnostni prvek ma predevSim za ucel chranit zdravi a bezpeci
uzivatele pii neoCekavanych a zdravi ohrozujicich situacich a to pokud mozno
okamzitym zastavenim fetézu. Okamzité zastaveni fetézu je v tomto piipad¢ klicové,
je tedy nutné tuto pojistku konstruovat nezavisle na béhu motoru
(i pti bezpecnostnim vyzkratovani obvodu by motor stale dobihal). Bezpe¢nostni brzda
je tedy fesena pies buben odstiedivé spojky pomoci brzdového pasu, obepinajiciho

buben (viz. obr. 7).

Obrazek 7 Brzda retézu

(Neruda, Cerny, 2006)

1 — ochranny kryt, 2 - zapinaci paka, 3 — brzdova paky, 4 — pas brzdy, 5 — vinuta brzda pruziny, 6 -
buben spojky

3.1.2 Rezaci &ast

V ptedchozich kapitolach zminovana fetézka je pfechodovym prvkem mezi
motorovou a fezaci ¢asti fetézové pily. V riznych pramenech je i uvadéna jako prvek
fezaci Gasti (napf. Lysy, 1963). Retézka uvadi do pohybu pilovy fetéz, jediny praci

konajici prvek fezaci ¢asti. DalSimi prvky jsou vodici liSta a napinaci mechanismus.
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3.1.2.1 Pilovy rfetéz

V dnesni dobé nejpouzivanéj$im typem pilového fetézu je fetéz hoblovaci.
Nekonecny hoblovaci fetéz je tvofen témito ¢astmi (Clanky):
e hoblovaci ¢lanek (pravy a levy),
e Vvodici ¢lanek,

e spojovaci clanek.

Tyto ¢lanky jsou vzajemné pospojovany nyty (viz. obr. 8).

Hoblovaci zub obsahuje feznou &ast a omezovaci patku. Rezna &ast je tvofena boéni
feznou hranou a feznou hranou hibetovou, kterd tvoti hlavni pracovni ostii. Omezovaci
patka udava hloubku tfisky odebiranou osttim.

Vodici ¢lanky maji za kol vést fetéz v drazce listy, Cistit drazku od necistot,
rozvadeét mazaci olej a prenaset kroutici moment z fetézového kolecka na pilovy fetéz

samotny (Kunt, 2012).

3

Obrazek 8 Casti pilového Fetézu
(Neruda, Cerny, 2006)
1 — hoblovaci ¢lanek pravy, 2 — hoblovaci ¢lanek levy, 3 — vodici ¢lanek, 4 — spojovaci ¢lanek, 5,6 —

spojovaci ¢lanek s nyty, 7,8 — bezpecnostni spojovaci ¢lanek
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3.1.2.2 Vodici liSta

Vodici lista zajistuje spravné vedeni pilového fetézu. To zajistuje drazka
po obvodu vodici listy, v niz je pilovy Fetéz usazen vodicimi ¢lanky (viz. obr. 9).
Rezaci a spojovaci &lanky by se mély vodici listy dotykat svymi spodnimi hranami,

hlavné¢ z divodu piivodu maziva do ¢lankd.

Obrazek 9 Schema Fezaci ¢asti s detailem patky vodici listy

(Kunt, 2012)

1 — pilovy fetéz, 2 — vodici lista, 3 — fetézka, 4 — otvor pro upinaci ¢ep, 5 — vodici drazka, 6 — mazaci

otvor

Vodici listy si z konstrukéniho hlediska miizeme rozdélit na dvé podskupiny:
e listy s pevnou $pickou,

e listy s volnou $pic¢kou (s vodicim koleckem nebo s vodici fetézkou).

Spicka listy je jednou z nejnamahangjsich Gasti listy. Proto listy s pevnou
Spickou byvaji v téchto mistech zuslechtovany povrchovymi Upravami pro zvyseni
odolnosti. LiSty s volnou Spi¢kou maji v tomto mist¢ namdhani snizené pomoci
pohyblivé ¢asti. Pro znacné namahani Spicky vodici listy se rovnéZ mizeme setkat

s konstrukci vodici listy se Spickou vyménnou.
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3.1.2.3 Napinaci zafFizeni

Napinaci zafizeni zajist'uje, aby pilovy fetéz byl napnuty co nejoptimalnéji. Pti
velkém napnuti fetézu ve vodici 1ist€ dochazi ke zvySenému tfeni a tim 1 zrychlenému
opotiebenim nastrojii. Pfi naopak volném fetézu hrozi bezpecnostni rizika pii jeho
pouzivani.

V principu se jedna o pievodni Sroubové soukoli a matici s kolikem, kdy kolik
zapada do otvoru na listé. OtaCenim napinaciho Sroubu dochazi k posuvu matice s

kolikem a tim napinéni nebo uvolnovani fetézu (Kunt, 2012).
3.1.3 Nosna ¢ast

Nosnad ¢ast ma predev§im ulehCovat manipulaci se strojem a zajiStovat
bezpecné pouzivani. Mezi nosnou cast fetézovych pil patii rukojeti a jejich spojeni

S motorovou casti pomoci silentblokl a pruzin.

3.1.3.1 Rukojeti

Ptedni rukojet je konstrukéné feSena jako ohyband ocelovd trubka
s protiprokluzovou povrchovou upravou, vpfedu chranéna krytem brzdy fetézu.
Moderni (vétSinou profesionalni) fetézové pily jsou €asto vybaveny vyhifivanim piedni
rukojeti pomoci odporového dratu. Do déava uzivateli vétsi komfort pfi uzivani
Vv chladnégjSich podminkéach.

Zadni rukojet’ je sloZena z obloukového plastového vylisku.
Oblouk ve spodni ¢asti chrani levou ruku pfed poranénim. Do zadni rukojeti je rovnéz

vyvedeno tédhlo plynu.

3.1.3.2 Silentbloky a pruZiny

Silentbloky a pruziny slouzi k pohlceni a tim pddem utlumeni nezddoucich vibraci
vznikajicich praci motoru a tim zabranéni jejich pfenosu na obsluhu motorové pily.

Pruzné je tedy oddé€lena ¢ast motorova od ¢asti nosné a to vhodnym uspoiadanim
pruzin a silentblokl. Pocet, umisténi a konstrukce tlumicich prvkd zavisi na konkrétni

znacce a modelu motorové pily.
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Konstrukéné se tedy jedna o systém tlaénych, valcovych a vinutych pruzin,

nebo pouziti pryZzovych prvka tlumicich nezadouci vibrace (Kunt, 2012).
3.2 Dopliky rozsirujici vyuzitelnost motorovych retézovych pil

Motorové fetézové pily jsou velmi kompaktni, uzivatelsky jednoduché na
provoz a udrzbu a financné€ dostupné. Nabizi se tedy myslenka upravit pracovni ¢ast
pily, aby mohla slouzit i jinym uclelim pii zpracovani difeva, nez jen kéceni,
odvétvovani a zkracovani. Témto doplitkiim se v dnesni dob¢ vénuje velké mnozstvi
podnikd s primdrnim zaméfenim na vyrobu motorovych pil 1 podniki

specializovanych na tyto produkty.
3.2.1 Nastavce pro podélné Fezani kulatiny

Motorova fetézova pila je konstrukéné feSena na ru¢ni manipulaci. Kvalita a
presnost fezu je tedy znacn€ ovlivnéna uzivatelem. Pomoci konstrukéné jednoduchych
nastavci a vodicich list je ovSem mozné vedeni fezu zpiesnit a vyuzit tak motorovou
pilu pro podélné fezani kulatiny. Prvni zafizeni tohoto typu bylo patentovano jiz v roce
1956 ve Spolkové republice Némecko (Prokes, 1978).

Na dnesnim trhu se mizeme setkat s pestrou Skalou takovychto produktt

S riznymi konstrukénimi feSenimi i riznymi stupni mechanizace.

3.2.1.1 Omitaci nastavec

Snad nejjednodussim z téchto nastavcl je nastavec slouzici k hranéni feziva
(viz. obr. 10). Motorova fetézova pila je upnuta do toho nastavce pies vodici listu
pilového fetézu. Dalsi ast pfipravy je upevnéni vodiciho profilu na obrabény material,
které je vétSinou feSeno upinacimi kliny, pfipadné Srouby. Vodici mechanismus
nastavce je poté nasunut na vodici liStu. Tento nastavec najde uplatnéni pii vyrobé

stavebniho feziva s vét§i dimenzi jako krovili, vazniki a nosnik.
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Obrazek 10 Omitaci nastavec Edging mill fy GRANBERG
(https://granberg.com)

1 — upinaci mechanismus, 2 — vodici mechanismus, 3 — madlo, 4 — ochranny kryt

3.2.1.2 Nastavec typu ALASKAN

Nastavec typu ALASKAN je dal$im typem nastavce, ktery slouzi na vyrobu
pfijatelna a dostupnd. Tento nastavec slouzi ke zpracovani surové kulatiny na vyrobu
feziva. Pila je tentokrat v horizontalni poloze a tloustka obrobku je definovéana
vzdalenosti mezi horni hranou pilového fetézu a spodni hranou horizontalnich
vodicich list, ktera se dd upravovat posuvem horizontalnich 1ist po vertikalnich
voditkach.

Na dneSnim trhu se mizeme setkat s mnoha variantami tohoto nastavce

Vv zavislosti na vyrobci a potiebé zakaznika. Americka firma Granberg, ktera se
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vyrobou téchto nastavcl zabyva, nabizi nastavce ALASKAN MKIV (viz. obr. 11)
Vv provedenich na fetézové vodici liSty s rozteci od 24 palct (60,96 cm) do 84 palct
(213 cm). Pro listy o vé€tsi rozte€i rovnéz nabizi externi olejovou nadrz pro mazani
fetézu, kdy rozvod maziva je feSen samospadem. Pro ulehCeni uZzivani je mozné
doplnit tento nastavec navijecim mechanismem, ktery zajist'uje plynule;jsi chod feznou

sparou.

Obrazek 11 Nastavec ALASKAN MKIV, fy GRANBERG
(https://granberg.com)

1 — upnuti vodici listy fetézu, 2 — horizontalni vodici profily, 3 — vertikalni voditka, 4 — stavéci
§rouby, 5 — areta¢ni ty¢, 6 — navadéci profil, 7 — madlo,
8 - bezpecnostni krytovani Spicky vodici listy

Tento néstavec je stejn€ jako predchozi doplnén vodici listou, ktera je klicova
pro vedeni prvniho fezu. Ten je v ptipad€ surové kulatiny nezbytny, jelikozZ neméame
dostatecné Sirokou a rovnou plochu na dosednuti horizontalnich list. Po provedeni
prvniho fezu pak neni nutné listu vyuzivat, jelikoz rovna pracovni plocha jiz na kmeni
je. Zna¢né tedy zavisi na kvalité provedeni prvniho fezu, jelikoz jeho kvalitu kopiruji
fezy nasledujici. LiSty se dodavaji v rizném provedeni (v zavislosti na vyrobci), za
pouziti ocelovych prvki v kombinaci s lehkymi hlinikovymi slitinami (horizontalni

vodici profily).
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3.2.1.3 Lavice typu Logosol

Nejslozitéjsim doplitkem motorovych fetézovych pil je pofezova lavice typu
Logosol. Svou konstrukei se jiz pfiblizuje mobilnim pasovym pildm, kdy na rdmu
lavice je umisténé linearni vedeni, na které je fetézova pila uchycena v horizontalni
sméru (viz. obr. 12). Toto linearni vedeni je fixni a tloustka obrobku je regulovana
pomoci vySkové nastavitelnych stojin, na kterych je zpracovavany kmen usazen.
Lavici je také mozné doplnit mnoha prvky, které zefektiviiuji jeji pouzivani. Mezi né
patii naptiklad automatické vedeni posuvu pily a automatické zdvihy stojin. Po téchto
upravach je zpracovani kmene zcela nezavislé na Clovéku, ktery pouze zajistuje

odebirani feziva, které je mu ptisouvano vratnym pohybem pily v linearnim vedeni.

Obrazek 12 Porezova lavice Logosol F2

(http://cz.logosol.com/)

1 —ram, 2 — vyskov¢ nastavitelné stojiny, 3 — linearni vedeni, 4 — upnuti fetézové pily

Za velkou pfednost této lavice pokladam optimalni pracovni vySku pfi
pouzivani a bezpecnost prace, jelikoZ pila je upnuta ke statickému ramu. Rovnéz je s
touto lavici mozné provést podélné fezy pod riznym thlem, jelikoZ stojiny se nastavuji
nezavisle na sobe.

Svou konstrukei je pofezova lavice ovSem také limitovana. Nutnost pfesunu
kulatiny na rdm omezuje rozméry zpracovavané kulatiny. RovnéZ rozméry celé lavice

zna¢n¢€ omezuji manipulaci s ni, na rozdil od piedchozich nastavct.
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3.2.2 Dopliiky ménici funkci motorové pily

Vedle vyuziti motorové fetézové pily na vyrobu pofezu jsou zde dalSi moznosti,
jak ji vyuzit. Nebudeme-li brat v ivahu fezaci ¢ast, stale mame jednoduchy a velice
efektivni zdroj to¢ivého momentu. Existuji naptiklad velmi jednoduché odkornovaci
nastavce, kdy buben spojky s fetézkou je nahrazen bubnem s femenici a pies femenny
pfevod je toCivy moment prenasen na frézovaci, odkoriiovaci hlavu. Zpfesnénim a
zpevnénim téchto nastavcli muzeme ziskat velmi u¢inné hoblovaci, ptipadné dlabaci

frézky, viz. obr. 13.

Obrazek 13 Hoblovaci nastavec, fy EDER

(https://www.eder-maschinenbau.de)
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4 Prakticka ¢ast prace

V piedchozich kapitolach byla popsana konstrukce motorové fetézové pily a
moznosti jejiho vyuziti pro vyrobu feziva. S tim pfichdzi otazka, zda takto upraveny
Aljassky katr muze konkurovat béznym pilnicim, které pouzivaji na zpracovani
kulatiny technologii rAmovych a pasovych pil. Cilem praktické ¢asti je urcit podminky,

kdy “Aljassky katr* je vhodna volba pro vyrobu feziva.

4.1 Metodika

Tato prace sleduje a analyzuje 3 vyrobni procesy potezu kulatiny.

Pomoci “Aljasského “katru” byla zpracovavana smrkova surova kulatina na nehranéné
fosny o tloust’ce 52 mm. Pti tomto procesu byl sledovan pracovni postup, bezpecnost
prace, rychlost pofezu, opotfebeni ndstroji, spotieba paliva a kvalita vystupni
suroviny.

Stejné parametry byly poté sledovany pii pouziti ramové pily na pilnici PILA
BON v Otroc¢inévsi. Vyjimkou byla spotfeba paliva, ktera byla nahrazena odbérem
z elektrické sité. Rovnéz bylo ptfihlédnuto k dal§im potfebam pilnice, nezbytnych pro
provoz.

Obdobné¢ sledovani bylo poté provedeno na pasové pile ve spole¢nosti LINEA
spol. s.r.0. v Trubing.

Ziskana data byla nasledné ekonomicky zhodnocena a porovnéna s vysledkem,

pro jaké objemy vyroby jsou uvedené technologie nejvyhodné;si.

4.2 Charakteristika pouzitych zarizeni

42.1 Aljassky “katr®

Pro technologii pofezu Aljasskym “katrem” byla pouzita motorova fetézova pila
Husqvarna 272 XP opatiena nastavcem ALASKAN MKIV.

Husqvarna 272 XP je profesionalni jednomuzna fetézova pila stejné konstrukce,
ktera byla v teoretické Casti specifikovana, viz. obr. 14. Ackoliv se jedna jiz o
neprodavany model, svymi parametry se stale fadi k tém nejvykonnéj$im motorovym

pilam od tohoto vyrobce na nasem trhu.
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Technické parametry motorové pily Husqvarna 272 XP:

Zdvihovy objem vilce: 722m3
Rychlost volnob¢hu: 2500 ot./min.
Vykon: 3,6 kW
Maximalni rychlost: 9300 ot./min.
Objem palivové nadrze: 0,751

Objem olejové nadrze: 0,451

Vaha (bez listy a fetézu): 6,3 kg

Obrazek 14 Motorova pila Husqvarna 272 XP

(https://www.husqvarna.com)

Standardné je tato motorova pila dodavana listou o ucinné délce 15 palct (38
cm). Pro potieby naseho méteni, kdy bylo zapotiebi provést fez az 41 cm hluboky,
byla pila osazena liStou Oregon Powercut 363RNDDO009 s tc¢innou délkou 36 palcii
(90 cm). Tato liSta je vybavena vyménnou vodici Spi¢kou osazenou vodici fetézkou,

viz. Obr. 15

Obrazek 15 Vodici lista Oregon Powercut 363RNDD009

(https://www.oregonproducts.com)
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Vétsina pilovych fetézl je konstruovanych pro ptiény fez. Pii pti¢ném fezu, kdy
je fez veden kolmo na vldkna, je tieba fetéz konstruovat tak, aby dochazelo k
minimalnimu vytrhdvani vlaken. VéEtSina fetézi ma proto thel ostfeni (thel svirajici
fez takto konstruovany byt nemusi (k vytrhdvani vlaken nedochdzi), jejich uhel
brouseni je tedy piikiej$i. VétSinou se u fetézl pro podélny fez setkdvame s uhlem
brouseni 10°. Tento uhel brouseni ma i pouzity fetéz Oregon 75 RD 115 E, viz. obr.
16.

Obrizek 16 Pilovy fetéz Oregon 75 RD 115 E

(https://alaskanmill.co.uk)
Takto vybavena motorova pila byla osazena nastavcem ALASKAN MKIV. Jeho

stavba a prvky jiz byly uvedeny vyse. Pohled na celkovou sestavu je znazornén na obr.
17.
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Obrazek 17 "Alljassky katr'" — sestava

4.2.2 Ramova pila

Dal$im sledovanym technologickym postupem byla pila ramova. Pila Bon
v Otrocinévsi je vybavena ramovou pilou G71 R s prichodem 70 cm a moznou délkou
pofezu do 13 m. Zaméfuje se na vyrobu tesaiského, truhlafského a stavebniho feziva.
V nedavné dobé¢ firma investovala do suSarny SL-5 (vyrobce Kovo S Novy Knin spol.
s.r.0.) s kapacitou do 9 m°.

O manipulaci na pile a provoz ramové pily se staraji dva zameéstnanci. V roce

2018 vyprodukovala Pila Bon 10 500 m?®feziva.

4.2.3 Pasova pila

Posledni sledovanou technologii pofezu byla pila pasova. Sledovani a méfeni
procesu bylo provedeno ve spole¢nosti LINEA spol. s.r.o.. Spole¢nost je primarné
zamétena na zakazkovou vyrobu nabytku, rovnéz se ovSem zamétuje na vyrobu a
prodej truhlaiského a stavebniho feziva. Pilnice je vybavena pasovou pilou Wimmer
BN 110 Sod firmy Baljer-Zembrod spol. s.r.o. se sidlem v Rousinové¢. Pila je
vybavena originalnim ramem s délkou pofezu do 10 m. Maximalni prtichodnost pily

je 130 cm.
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Pilai'sky provoz zajist'uji 2 zaméstnanci (operator pily a manipulant). V roce

2018 bylo na Pile spole¢nosti LINEA spol. s.r.o. vyrobeno 4800 m? feziva.

4.3 Charakteristika zpracovavané dreviny

Pro co nejpfesnéjsi porovnani vySe uvedenych technologii byla pro kazda
meéfeni vybrana stejna dfevina, konkrétné Smrk ztepily. Tato dfevina je idedlni volba
z divodu, Ze se jednd o nejcastéji zpracovavanou dievinu. Jednotlivé kulatiny tedy
mohly byt vybrany tak, aby vSechny pouzité vzorky mezi sebou méli co nejméné
odlisnosti.

Pro kazdy technologicky postup bylo vybrano a zpracovano deset vzorki.
Charakteristiky jednotlivych vzorki (sttedova tloustka — dku, délka — lkui @ objem bez

klry - Vku jsou uvedeny nize, viz. tab. 1 - 3.

Tab. €. 1 Charakteristika vzorki pouzitych pro “Aljassky katr«

vzorek ¢&. dku| [m] |ku| [m] Vil [m3]*
1 0,41 2 0,24
2 0,32 2 0,15
3 0,4 2 0,23
4 0,31 2 0,14
5 0,36 2 0,19
6 0,3 2 0,13
7 0,36 2 0,19
8 0,39 2 0,22
9 0,32 2 0,15
10 0,39 2 0,22

Tab. ¢. 2 Charakteristika vzorki pouzitych pro pasovou pilu

vzorek ¢. dku| [m] ||<u| [m] Vil [m3]*
1 0,47 55 0,88
2 0,38 55 0,58
3 0,42 55 0,7
4 0,36 55 0,52
5 0,45 55 0,81
6 0,39 55 0,61
7 0,45 55 0,81
8 0,4 55 0,64
9 0,4 55 0,64
10 0,42 55 0,7
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Tab. €. 3 Charakteristika vzorki pouzitych pro ramovou pilu

vzorek ¢&. dur [M] lkur [M] Vi [M3]*
1 0,34 4 0,34
2 0,36 4 0,38
3 0,42 4 0,51
4 0,47 4 0,64
5 0,38 4 0,42
6 0,36 4 0,38
7 0,41 4 0,49
8 0,42 4 0,51
9 0,36 4 0,38
10 0,42 4 0,51

*pro vypocet objemu byly pouzity kubirovaci tabulky podle Hubera

(https://www.drevari.cz)

4.4 Vyrobni postup pomoci Aljasského “katru”

JelikozZ je tato prace zaméfena predevSim na vyuziti AljaSského “katru®, byl
vyrobni postup sledovan pouze u této metody.

Nejprve bylo nutné urcit schéma potezu, abychom dosahli nejvyssi mozné
vytéze feziva v kombinaci s efektivnosti vyroby. Rovnéz pro ptesnost méfeni bylo
tteba mit dostateCny pocet naméri. Konecné zvolené schéma potezu byl potez

na ostro s tloustkou 52 mm. Schéma pofezu je znazornéné na obr. 18.

P 5 Y
V4 I\
[ \
\ ]
\ /

\_/

Obrazek 18 Schéma porezu na ostro
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Z diivodu absence originalni vodici listy “Aljasského katru® bylo tieba tento

prvek, nezbytny pro kvalitu prvniho fezu a tim 1 v8ech ostatnich ezl provedenych na
kulating, nahradit obdobnym prvkem, ktery ptesnost prvniho fezu dokaze zajistit.
Pro naSe potieby byl zvolen hlinikovy zebtik, ktery je Casto uzivanou nahradou
originalni listy z divodu obdobné konstrukce a kviili vys$si pozadované nosnosti i lepsi
stabilité “Aljasského katru® béhem prvniho fezu. Pro dodrzeni stability prvniho fezu
byla na kazdém konci kulatiny ptiSroubovana voditka opatfend drazkami

pro stabilitu zebtiku, viz. obr. 19.

Obrazek 19 Kulatina pfipravena na prvni fez

Takto nachystana kulatina byla jiz pfipravena na provedeni prvniho fezu.
Z diivodu dimenze ndmi improvizované liSty pro prvni fez, nebylo mozné od pocatku
nastavit Aljassky “katr na predem zvolenou tloustku 52 mm, jelikoz by doslo
ke kolizi. Na prvni fez bylo tedy nutné nastavit tloustku fezu 160 mm, ¢imz jsme se
vodici liStou pilového fetézu dostali pod uroven upinaciho mechanismu a mohli

provést prvni fez, viz. obr. 20, 21.
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Obrazek 20 Prvni fez

Obrazek 21 Kulatina s hotovym prvnim fezem

Takto jiz byla kulatina ptipravena k postupnému odfezavani foSen
o pozadované tlouStce. Jelikoz by ale bylo nutné po zpracovani kulatiny opét
prenastavit nastavec na tloustku potiebnou k prvnimu fezu, byl nejprve proveden
prvni fez na vSech vzorcich. Az nasledné byla nastavena pozadované tloustka pro
vyrabéné fosny. Tim jsme se vyvarovali ztratdm zpisobenych opakovanym

prenastavovanim vysky fezu.
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Cely tento vyrobni proces zajistovali 2 pracovnici, operator pily a manipulant,
kdy manipulant odebiral ziskané obliny a fosny a skladoval na uréeném misté. Aby
nedochazelo k moznym ztratam na cené vlivem znehodnoceni produktu, bylo fezivo
prokladéano jako v béznych pilatskych zdvodech, viz. obr. 22. Tim bylo zajiSténo volné

prosychani feziva.

Obrazek 22 Skladovani Feziva

Béhem vyrobniho procesu byla kromé objemu vyroby rovnéz sledovéna
spotieba pohonnych hmot. Pfed zapocetim praci byla palivova nadrz vypusténa a
nasledné vzdy naplnéna 0,7 litru pohonné smési (pomér 1:25) po zhasnuti motoru
vlivem nedostatku paliva. Pfi dopliovani paliva byla vzdy rovnéz naplnéna olejova

nadrz. Jejich pofizovaci néklady a spotfeba byla v kone¢ném vypoctu zohlednéna.

4.5 Naméiené hodnoty

Po analyze vyse zminénych procest nasledovalo shromdzdéni ziskanych dat.
Tato data obsahuji informace o rozmérech ziskané suroviny a vynaloZeny ¢as na jeji
vyrobu (tix - Cas ptipravy a prvniho fezu a tx— ¢as fezuy, viz. tab. 4 - 6. Z namétenych
rozméru feziva byl dale vypocten objem jednotlivych piitezi. Objem ptifezu Vy byl

ziskan pomoci nasledujiciho vzorce:
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Kde: d - stfedova

v

Ve=dxl*h

1)

Sitka uzsi strany pfifezu bez kiry,

| — délka piifezu,

h — tloust’ka ptifezu.

Tab. ¢. 4 Naméfené hodnoty pro Aljassky “katr"

vzorek &. d [m] I [m] h [m] V, [m?] tay [s] t, [s]
0,24 2 0,052 0,02496 361
1 0,31 2 0,052 0,03224 234 153
0,37 2 0,052 0,03848 148
0,25 2 0,052 0,026 131
0,22 2 0,052 0,02288 128
5 0,29 2 0,052 0,03016 216 152
0,24 2 0,052 0,02496 125
0,2 2 0,052 0,0208 268
0,22 2 0,052 0,02288 128
3 0,31 2 0,052 0,03224 205 131
0,35 2 0,052 0,0364 124
0,18 2 0,052 0,01872 116
0,22 2 0,052 0,02288 128
4 0,27 2 0,052 0,02808 192 144
0,2 2 0,052 0,0208 162
0,22 2 0,052 0,02288 247
s 0,27 2 0,052 0,02808 208 152
0,26 2 0,052 0,02704 121
0,18 2 0,052 0,01872 115
0,22 2 0,052 0,02288 131
6 0,26 2 0,052 0,02704 207 146
0,21 2 0,052 0,02184 152
0,21 2 0,052 0,02184 155
; 0,32 2 0,052 0,03328 197 150
0,28 2 0,052 0,02912 258
0,23 2 0,052 0,02392 154
0,23 2 0,052 0,02392 132
g 0,32 2 0,052 0,03328 203 154
0,35 2 0,052 0,0364 205
0,2 2 0,052 0,0208 122
0,23 2 0,052 0,02392 122
5 0,26 2 0,052 0,02704 315 141
0,24 2 0,052 0,02496 274
0,18 2 0,052 0,01872 118
0,21 2 0,052 0,02184 114
0,21 2 0,052 0,02184 136
10 208
0,35 2 0,052 0,0364 133
0,2 2 0,052 0,0208 132
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Tab. €. 5 Naméfené hodnoty pro pasovou pilu

vzorek&. | d[m] I[m] h[m] V, [m?] ty[s] t,[s]
0,22 55 0,053 0,064 38

0,36 5,5 0,053 0,105 57

0,42 55 0,053 0,122 41

1 0,44 5,5 0,053 0,128 »86 39
04 5,5 0,053 0,117 65

0,36 5,5 0,053 0,105 37

03 5,5 0,053 0,087 46

0,21 5,5 0,053 0,061 36

0,16 5,5 0,053 0,047 36

0,26 5,5 0,053 0,076 42

) 0,32 5,5 0,053 0,093 74 40
0,35 5,5 0,053 0,102 35

0,31 5,5 0,053 0,090 38

0,21 5,5 0,053 0,061 41

0,18 5,5 0,053 0,052 32

0,28 5,5 0,053 0,082 48

0,36 5,5 0,053 0,105 55

3 0,38 5,5 0,053 0,111 321 39
0,34 5,5 0,053 0,099 39

0,28 5,5 0,053 0,082 45

0,22 5,5 0,053 0,064 39

0,14 5,5 0,053 0,041 47

0,22 5,5 0,053 0,064 41

. 0,34 5,5 0,053 0,099 296 43
0,31 5,5 0,053 0,090 58

0,24 55 0,053 0,070 39

0,19 5,5 0,053 0,055 45

0,19 5,5 0,053 0,055 41

0,25 55 0,053 0,073 42

0,32 5,5 0,053 0,093 51

5 0,38 5,5 0,053 0,111 221 46
0,34 5,5 0,053 0,099 62

0,28 5,5 0,053 0,082 45

0,21 5,5 0,053 0,061 84

0,14 5,5 0,053 0,041 36

0,24 5,5 0,053 0,070 41

6 0,35 5,5 0,053 0,102 a2 4
0,31 5,5 0,053 0,090 50

0,25 5,5 0,053 0,073 32

0,17 5,5 0,053 0,050 41

0.2 5,5 0,053 0,058 39

0,23 5,5 0,053 0,067 38

0,33 55 0,053 0,096 32

7 04 5,5 0,053 0,117 286 35
0,34 5,5 0,053 0,099 36

0,26 5,5 0,053 0,076 36

0.2 5,5 0,053 0,058 41

0,18 5,5 0,053 0,052 42

0,26 55 0,053 0,076 41

g 0,36 5,5 0,053 0,105 1 36
03 5,5 0,053 0,087 38

0,24 55 0,053 0,070 39

0.2 5,5 0,053 0,058 39

0,18 5,5 0,053 0,052 48

0,24 5,5 0,053 0,070 65

9 03 5,5 0,053 0,087 260 45
0,38 5,5 0,053 0,111 41

0,31 5,5 0,053 0,090 50

0,22 5,5 0,053 0,064 38

0.2 5,5 0,053 0,058 36

0,24 5,5 0,053 0,070 34

0 0,37 5,5 0,053 0,108 - 42
0,35 5,5 0,053 0,102 47

03 5,5 0,053 0,087 46

0,25 5,5 0,053 0,073 40
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Tab. ¢. 6 Naméfené hodnoty pro raimovou pilu

vzorek &. d[m] I [m] h [m] V, [m?] t, [s]
0,12 4 0,03 0,0144
0,19 4 0,083 0,06308
1 0,29 4 0,083 0,09628 216
0,2 4 0,083 0,0664
0,13 4 0,03 0,0156
0,15 4 0,03 0,018
0,22 4 0,083 0,07304
5 0,32 4 0,083 0,10624 245
0,26 4 0,083 0,08632
0,18 4 0,03 0,0216
0,11 4 0,03 0,0132
0,22 4 0,03 0,0264
0,29 4 0,03 0,0348
0,32 4 0,083 0,10624
3 0,37 4 0,083 0,12284 267
0,33 4 0,083 0,10956
0,3 4 0,03 0,036
0,23 4 0,03 0,0276
0,28 4 0,03 0,0336
0,33 4 0,03 0,0396
0,37 4 0,083 0,12284
4 0,45 4 0,083 0,1494 284
0,35 4 0,083 0,1162
0,33 4 0,03 0,0396
0,3 4 0,03 0,036
0,13 4 0,03 0,0156
0,2 4 0,03 0,024
0,26 4 0,083 0,08632
5 0,33 4 0,083 0,10956 269
0,27 4 0,083 0,08964
0,2 4 0,03 0,024
0,14 4 0,03 0,0168
0,17 4 0,03 0,0204
0,23 4 0,083 0,07636
6 0,31 4 0,083 0,10292 231
0,22 4 0,083 0,07304
0,16 4 0,03 0,0192
0,2 4 0,03 0,024
0,25 4 0,03 0,03
0,29 4 0,083 0,09628
7 0,37 4 0,083 0,12284 267
0,31 4 0,083 0,10292
0,26 4 0,03 0,0312
0,22 4 0,03 0,0264
0,24 4 0,03 0,0288
0,28 4 0,03 0,0336
0,32 4 0,083 0,10624
8 0,36 4 0,083 0,11952 258
0,21 4 0,083 0,06972
0,28 4 0,03 0,0336
0,23 4 0,03 0,0276
0,1 4 0,03 0,012
0,2 4 0,083 0,0664
9 0,25 4 0,083 0,083 a1
0,33 4 0,083 0,10956
0,23 4 0,03 0,0276
0,16 4 0,03 0,0192
0,24 4 0,03 0,0288
0,3 4 0,03 0,036
0,32 4 0,083 0,10624
10 0,4 4 0,083 0,1328 280
0,35 4 0,083 0,1162
0,31 4 0,03 0,0372
0,26 4 0,03 0,0312
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Jak jiz bylo zminéno, béhem tohoto méfeni byla sledovana i spotieba
provoznich kapalin. Béhem méteni pofezu Aljasskym “katrem® bylo spotiebovano
3,8 1 pohonnych hmot a 1,7 I mazaciho oleje. V ramci vypoctu provoznich nakladi
ramové a pasové pily byly rovnéz zjistény piikony stroja, kde 25 kW je piikon pasové

pily a 58 kW ramové pily.
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5 Vypocty a vysledky

5.1 Vystupy méreni

porovnavani zvolenych technologickych procesii, jsou objem vyroby za ¢asovou
jednotku a vytéznost. Prvni zminény parametr ziskame z tabulek 4 — 7 dosazenim do

vztahu:

I
T Sttty

0, % 3600 )

Vytéznost pro jednotlivé metody potfezu ziskdme dosazenim do vztahu:

— IV (3)

(P IV kui

5.2 Definovani variabilnich a fixnich nakladu

Parametry potfebné pro vytvoreni diagramu prelomu délime na naklady variabilni
(méni se s objemem vyroby) a fixni (neméni se s objemem vyroby).

Mezi tyto naklady bylo zapocitano:

pro Aljassky “katr* - pila— 27 990 K¢ (v roce 2007)
lista + fetéz — 4 000 K&
nastavec — 8 000 K¢
benzin — 30,9 K¢/litr
olej pro dvoutaktni motory (1:25) — 256 K¢&/litr

mazaci olej - 70 K&/litr

pro pasovou pilu -  pila+ ram + pilovy pas — cena 1 150 000 K¢
energie — 4,82 K&/kWh (www.cez.cz, 17.4.2019)
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pro ramovou pilu -  pila + voziky + pilové pasy — 1 550 000 K¢ (v roce 2000)
zakladova deska s podpilim a kolejnicemi - 430 000 K¢
energie — 4,82 K¢/kWh (www.cez.cz, 17.4.2019)

Pro kazdou metodu pofezu bylo déle pocitano s hrubou mzdou pro dva zaméstnance
V hodnot¢ 484,8 K¢/hod (160 K&/hod. ¢isté mzdy). Kulatina byla zakoupena v sazbé
1100 K&/m®,

Pro udely této analyzy bylo tieba viechny variabilni naklady pievést na K&/m?.

Jejich prevody udavaji nasledujici rovnice:

Mp
=— 4
M=%t @)
kde My - vyrobni mzda
Mn - mzda hruba
a*VPKs otf.
VNpg = PNpg * Tpt ®)
, kde  VNpk - vyrobni naklady provoznich kapalin
PNpk - pofizovaci naklady provoznich kapalin
VpKspott. - spotfebovany objem provoznich kapalin béhem méfeni
XVx - vysledny objem feziva
a - pomérovy koeficient (pro benzin = 0,996
motorovy olej = 0,004
mazaci olej =1
VN, = PNE+*P (6)
Q¢

,kde VNg - vyrobni naklady na energie
PNe -sazbaza kWh
P - ptikon zafizeni

Qt - objem vyroby
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Pomoci téchto vzorcl byly spocitany jednotlivé nakladové druhy, viz. tab. 7.

Tab. ¢. 7 Vypocitané hodnoty pro jednotlivé nakladové druhy

Nakladové
druhy

Aljassky "katr" Pasova pila Réamova pila

Vyrobni mzda

[K&/m?] 1054,02 146,93 88,52

Vyrobni
naklady
provoznich
kapalin [K¢&/m®]

277,1 - -

Vyrobni
naklady na
energie
[K¢/m3]

- 36,52 51,04

Variabilni
naklady 1331,12 183,45 139,56
[K&/m?]

Fixni naklady

o 39 990 1 150 000 1 980 000
[K¢<]

5.3 Porovnani procestii pomoci diagramu prelomu

Diagram ptelomu graficky znazoriiuje porovnavané metody vztaZzenim naklada
na objem vyroby. Pfedpoklad diagramu pfelomu je takovy, ze mezi variabilnimi a
fixnimi néklady plati nepfimd umeéra, tudiz Ze s rostouci vstupni investici klesaji
vyrobni néklady a naopak. Z tabulky €. 7 je patrné, ze tento ptfedpoklad byl splnén a

po sestrojeni grafu budeme schopni urcit pro jaké objemy budou néklady na potez

v
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Diagram pielomu

7000 000

6 000 000

5000 000

4000 000

Naklady Ké

3 000 000

Aljagsky "katr"
2 000 000

= Pasova pila

1000 000

Ramova pila

0 500 1000 1500 2000 2500 3000

zpracovavany objem [m3]
Graf ¢. 1 Diagram prelomu
Matematicky se jednotlivé kiivky daji vyjadfit jako:
Neeik = Nygr * X + Npix (7)

kde  Ncek- Celkové naklady
Nvar - Variabilni naklady
Nfix - Fixni ndklady
X - Objem

Z grafu ¢. 1 bylo zjiSténo, Ze dle naSich méfeni dochazi k bodu pfelomu (hodnota
celkovych nakladt pro dany objem je pro dvé metody stejna) pfi objemu 968,18 m>.

Pro vys$si objemy by se tudiz metoda Aljasského “katru* neméla uvazovat.
5.4 Zjisténi ziskovosti

Posledni ¢asti analyzy je vypocet ziskovosti Aljasského “katru®. Pro zptesnéni
vypoctu bylo tieba doplnit jiz specifikované ndklady o polozku zohlediujici
opotiebeni nastroji a udrzby. Prameny uvadéji, Ze pii plném zatizeni je nutna vymeéna

fetézu kazdého pil roku (Lysy, 1963). V nasem ptipad¢ byl bran zietel na to, ze
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podélné fezani motorovou pilou vykazuje mnohem vétsi zatéz na celou motorovou
pilu a proto bylo pocitano s vyménnou fetézu kazdé dva mésice. Po pfevedeni naklada
jsme dostali hodnotu nékladd na opotfebeni nastroje 30 k&/m®.

Dalsi potfebny parametr pro sestaveni rovnice ziskovosti je celkovy vynos.

Celkovy vynos byl vypocten pomoci vztahu:

Veetk =X * @ *c (8)

kde - prodejni cena (na vyrobené fosny byla podana nabidka v hodnoté 4 700

K&/m3, tato cena byla rovnéz pouzita i ve vypoétech)

Miru zisku pro zvoleny objem jsme nasledné spocetli jako rozdil celkovych
vydajl a ndkladi. Ac¢koliv metoda nevychdazi ztratova, pro objem v bodé pirelomu jsme
stale nedosahli navratnosti vstupnich investic. Podnikatelsky zamér tudiz nema za

danych podminek vyznam.
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6 Diskuze

Ackoliv pti danych podminkach nebylo dosazeno uspokojivych vysledki, pouziti
Aljasského “katru* dle mého ndzoru stoji za dalsi pozorovani. Vyssich vysledkti mohlo
byt docileno vyssimi investicemi do technologii, zefektivnénim vyrobniho procesu,
nebo jiz jenom samotnou volbou dieviny.

Ptestoze improvizovanou vodici liStou bylo docileno neméné kvalitniho feziva,
jeji montaz potiebnd pro prvni fez znacné¢ omezovala vyrobni proces. Stabilita liSty
byla zna¢n¢ zavisla na jejim uchyceni ke kulatiné, které bylo feSené pomoci 4 Sroubu.
Pti pouziti originalniho vybaveni by vyrobni proces byl zna¢né zjednodusen. Je také
pravdépodobné, ze originalni lista by mohla mit za nasledek vyssi vytéznost, jelikoz
by prvni oblina nemusela pokryvat prostor uchyceni improvizované listy (viz. obr. 21).

Vytéznost samotnd méla rozhodujici vliv na vysledny vynos. Ackoliv metoda
pofezu na ostro se jevila jako nejvhodnéjsi varianta, vlivem rozdilnych stfedovych
priamért kulatin dochazelo k tomu, ze vlivem technologie Aljasského “katru nebylo
mozné provést tez, ackoliv tloustka obliny byla vice nez pottebnych 62 mm
(pozadovana tloustka foSny s feznou sparou). Odpad béhem vyroby byl tedy znacny a
vytéznost pro tuto technologii vychéazela 0,5317 (53,17%). Odpad je sice dale
zpenéZitelna poloZzka, pro vypocet byl vSak zanedban pro svou nizkou hodnotu.
LepSim planovanim potfezu a investici do optimalizace vyrobniho procesu bychom
jisté docilili lepsich vysledk.

V neposledni fad€ byl dalsi parametr, urcujici vysledné hodnoty, zvolena dievina.
Smrk byl zvolen pro svou dostupnost a jeho Casté zpracovani na pilach. Pro svou
dostupnost ovSem neni tak rentabilni oproti vzacnéjSim dfevinam a zisk z této dreviny
se promita az pii vétSich objemech.

Pouziti Aljasského “katru* dle mého nazoru ma uplatnéni i v nasich podminkéch.
Jeho nespornou vyhodou oproti béznym technologiim pofezu jsou nizké potizovaci
naklady a snadnd manipulace. Toho mizeme vyuzit naptiklad na odvozovych mistech,
kde mize dojit k situaci, ze po t€¢zb¢ mame mezi t€Zzenou dievinou par sortimentt jiné
dreviny, o kterou zadkaznik nema zdjem. Pfi absenci manipula¢nich skladt pak dochazi
K tomu, Ze tyto sortimenty zustavaji na odvozovych mistech dlouhou dobu a bez
jakéhokoliv oSetieni jejich kvalita klesa. Zde se tedy moznost zpracovani dieviny jiz

na odvozovém misté¢ nabizi, jelikoZ tim snizime nédklady na naslednou dopravu
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k zakaznikovi, kdy jiz neni tfeba pro sortimenty posilat kamion, ktery by nevyuzil své
kapacity, ale postaci méné nakladné formy pievozu (napft. osobni viiz s vlekem).

Dalsi moznost vyuziti Aljasského “katru‘ je napiiklad zpracovani kulatiny jiz ,,na
pafezu® v lokalitach, kde neni mozné vyuzit t€Zkou techniku k manipulaci kulatiny.
V lesich s Clenitym terénem se Casto setkdvame s popadanymi stromy ve strmych
udolich, které nejsou vytézeny a v nejlepsim piipadé jsou spravcem lesa zpenézeny
jako palivo a z davodu umisténi jesté pod cenou. Aljasskym “katrem® vSak je mozné
tuto surovinu zpracovat jiz na misté a diky nizkym pofizovacim nakladiim suroviny
pocitat s vysokymi rozdily mezi pofizovaci a prodejni cenou vystupu. V téchto
ptipadech je ovS§em nutné pocitat s vys$imi naklady na zpracovani a nizsi efektivitou
prace. Ziskame tak ov§em cenny materidl, ktery by jinak zpracovén nebyl a postupem
¢asu by nebyl nijak vyuzitelny.

Ptedchozi navrhy vyuziti Aljasského “katru“ spojuje dalsi vyhoda, ktera je pro
mne velmi sympatickd, a tim je fakt, ze zpracovani jde “za surovinou®, coz je pro
dnes$ni dobu témét nevidané. DneSni doba je nastavend tak, Zze zna¢né naklady na
provozy podnikd zahrnuje naro¢na logisticka infrastruktura a vstupni suroviny jsou
prevazeny na velké vzdalenosti, coz zahlcuje dopravni sit’ a piesouva investice do
vzdalenych lokaci. Zpracovanim suroviny piimo v misté¢ téZzby tyto logistické
pozadavky znacné omezujeme.

Pfi samotném uzivani Aljasského “katru® jsem byl velice ptfekvapen kvalitou
povrchu fosen. Z ditvodu konstrukce pilového fetézu jsem ocekaval, Ze povrch bude
znaéné zvrasnény a nerovny. Rezna spara vSak velmi dobie kopirovala rovinu
ziskanou prvnim fezem bez vétSich viditelnych nerovnosti, viz. obr. 23. Dle mého
nazoru byla kvalita fezné plochy od Aljasského “katru® srovnatelna s feznou plochou

od pily ramové.

Obrazek 23 Povrch fosny
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Mezi nevyhody Aljasského “katru® v pouzitém provedeni oproti dalSim
sledovanym technologiim bych uvedl pfedevSim nutnost castého dopliiovani paliva.
Jelikoz byla pila pfi vyrobé feziva prakticky neustale v plném béhu, palivova nadrz
pro tyto ucCely neni adekvatn¢ dimenzovana. Vlivem tohoto nedostatku dochazelo
k ¢astym prostojim. Tento nedostatek by se vSak dal vyfesit externi palivovou nadrzi,
stejn¢ jako jsou nastavce pro del§i vodici liSty opatfeny nadrzi na mazaci olej.
Konstrukéné by mohla byt umisténa na vertikalnich voditkach nastavce a napojena na
Sroubovy zavit palivové nadrze pres pruzny kloub. Pti pouziti prihledného materialu
této nadrze by rovnéz bylo mozné sledovat potieby na doplnéni paliva.

Jako dalsi nevyhodu oproti rimové a pasové pile je nutné zminit nizsi bezpecnost
prace. Na rozdil od rdmové a pasové pily, kdy je posuv materialu nebo nastroje fizeny
strojem, pfi fezani Aljasskym “katrem* je posuv nastroje veden ru¢né. Operator je tedy
Vv pfimém kontaktu sfeznym nastrojem, coz zvysuje riziko urazu. Béhem jeho
pouzivani je tedy nutné dbat na zvySenou opatrnost a pouzivat doporucené

bezpecnostni prvky.
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7 Zavér

Predpokladem této prace bylo vytvofit pfehled o historickém vyvoji motorovych
fetézovych pil, jejich uzivané konstrukci a piednosti. Jednotlivé konstrukéni prvky
byly rozepsany a graficky znazornény, pro lepsi pochopeni dané problematiky. Tyto
poznatky byly zakladem pro dal$i skutecnosti s touto praci spojenych.

Po tomto uvedeni do problematiky nasledovalo seznameni s vyuzitim fetézovych
pil pro podéIné fezani. V této ¢asti byla popséna jednotliva konstrukéni feSeni nastavei
pro podélny fez, kterd byla rovnéz graficky zndzornéna a detailné€ popséna. Popisované
nastavce byly zvoleny tak, aby obsahly celé spektrum téchto vyrobki v zavislosti na
vyuzitelnosti a slozitosti téchto vyrobkl. Déle byly popsany nastavce zaménitelné za
feznou Cast tfetézové pily, které méni primarni Ucel ndstroje a vyuzivaji pouze
motorovou ¢ast jako zdroj prace. Seznameni s témito nastavci mélo za kol vytvorit
uceleny piehled o moznostech fetézovych pil i v jinych fazich procesu zpracovani
dfeva nez jen pii bézné t€zbe.

Takto ziskané poznatky mi byly zdkladem pro praktickou ¢ast prace, jejiz cilem
bylo definovat podminky pro zpracovani kulatiny na fezivo, kdy motorova fetézova
pila je vhodngjsi zvolena technologie z pohledu potiebnych nakladt oproti bézné
uzivané ramové a pasové pile. Pfedpokladem bylo, Ze motorova fetézova pila svymi
nizkymi pofizovacimi néklady bude vyhodnéjsi pifi menSich objemech vyroby. Pro
tyto potieby byla provedena analyza vyrobniho procesu téchto technologii potezu, kde
hlavnimi sledovanymi parametry byla rychlost pofezu, vytéZnost a spotieba
energetickych zdroji. Tyto parametry byly pomoci definovanych vzorct dale
pievedeny na vyrobni naklady. Pro ptehlednost téchto naklada byl vytvofen diagram
prelomu, ze kterého byl zjisténo, Ze do vyrabéného objemu 968,18 m?® je motorova pila
vyhodnéjsi technologicky postup oproti béZnym pilam z pohledu potiebnych naklad.
Pti vyS$Sich objemech by vhodnou volbou byla pila pasova. Tim byl potvrzen mij
pfedpoklad a cil prace tedy byl splnén. Pro ucelené;si ptehled byl nasledné spocitan
mozny zisk pro zjistény objem. Pro tento objem bylo zjisténo, ze zisk nepokryva fixni
naklady, ale nema klesajici tendenci.

Z prace tedy vyplyva, Ze pti definovanych podminkach nedocilime navratnosti
investice, ovSem pfi vysSich zpracovavanych objemech by k navratnosti investice

doslo. Pti téchto objemech je ovSem jiz vhodnéjsi zvolit jinou technologii pofezu.
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Jsem piesvédcen, ze mnou zvolena metodika prace dostatecné ukazala moznosti
technologie pofezu Aljasskym “katrem® a definovala jeji moznosti pro podnikatelsky
zamér. Pii definovanych parametrech sice nebylo dosazeno navratnosti investice,
zaroven ale vyroba nevysla jako ztratova. Bylo by tedy nutné provést optimalizaci
procesu pro docileni vysSich ziskli. Subjektivni navrhy na zlepSeni jsem uvedl

Vv diskuzi, stejné tak i vlastni pohled na moznosti upotiebeni Aljasského “katru®.
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