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Optimalizace technologického zařízení pilařského 

provozu s ohledem na množství a kvalitu zpracovávané 

dřevní suroviny 
Souhrn 

Tato bakalářská práce přibližuje optimalizaci technologického zařízení pilařského 

podniku, a to s ohledem na zpracovávanou surovinu z hlediska kvality a množství. Práce je 

rozdělena do 2 hlavních částí, a to na literární rozbor a samotnou praktickou část, kde dochází 

ke stanovení daných řešení optimalizace. V rámci literární rešerše je provedeno objasnění 

příslušných částí pilařského podniku týkajících se vytyčených změn, ale i samotného vstupního 

materiálu pro pilařský průmysl. Literární rozbor je pro možnost popsání odborných termínů  

a postupu zpracování suroviny v pilařských závodech.  

Pro práci byl vybrán pilařský provoz pila Morávek (Morávek Wood Original s.r.o.). 

Nachází se zde jak představení vybraného podniku, (a to jednotlivé struktury podniku, strojního 

zařízení, zpracovávané vstupní suroviny), tak i popsání daných nedostatků ve výrobě. Pro 

možnost technologické optimalizace bylo zde také vybrání vytyčených firem zabývajících se 

výrobou pilařských strojů, úprav povrchů manipulačních skladů (Silmos, Cemex), nakladačů 

(Zepelin s.r.o. – CAT).  

Na základě těchto informací byly stanoveny 2 části doporučených změn. Pro účinnost 

samotné technologické optimalizace pilnice bylo uskutečněno nové uspořádání pilařského 

podniku (přesun budovy pilnice, přesun skladu kulatiny a řeziva, přesun frézovacího 

odkorňovacího stroje, úpravy povrchů ve skladech). Byla také realizována možná podoba nové 

budovy pilnice od firmy Zeman PEM s.r.o. Pro 2. část technologické optimalizace je 

zhotovován výběr mezi 3 vytyčenými firmami, a to firma ZENZ, WRAVOR a MEBOR pro 

výběr kmenových pásových pil a kotoučové rozmítací pily spolu se stroji pro údržbu pilových 

nástrojů. Také došlo k začlenění firmy TOS SVITAVY pro nabídku na kotoučovou rozmítací 

pilu, ale také pro návrh třídící linky.  

Vyhotovení dané technologické optimalizace je učiněno z důvodu možnosti snížení počtu 

pracovních míst, zefektivnění celkového procesu výroby a také přesnosti produkce. Byly 

stanoveny podmínky ohledně ročního max. pořezu na 5 000 m3. Veškeré části navrhovaných 

změn jsou vytyčeny s ohledem na celkové finanční náklady v podobě, pokud je možnost využití 

strojních zařízení z původní realizace podniku, tak jsou zde začleněny. 
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Optimizing the technological equipment of the sawmill 

operation with regard to the quantity and quyality of 

processed wood raw materials 

 
 

Summary 

This bachelor thesis presents the optimization of the technological equipment of a sawmill 

enterprise with regard to the processed raw material in terms of quality and quantity. The thesis 

is divided into 2 main parts, namely the literature analysis and the practical part itself, where 

the given optimization solutions are determined. Within the literature search, clarification is 

made of the relevant parts of the sawmill enterprise concerning the outlined changes, but also 

of the input material for the sawmill industry itself. The literature review is for the possibility 

of describing the technical terms and the process of raw material processing in sawmills. 

The sawmill Morávek (Morávek Wood Original s.r.o.) was chosen for the work. There is 

both an introduction of the selected enterprise, (namely the individual structure of the 

enterprise, machinery, processed raw materials), but also a description of the given 

shortcomings in production. For the possibility of technological optimization, there was also a 

selection of selected companies engaged in the production of sawing machines, surface 

treatment of handling warehouses (Silmos, Cemex), loaders (Zepelin s.r.o. - CAT).  

On the basis of this information, 2 parts of the recommended changes have been 

identified. For the effectiveness of the technological optimization of the sawmill itself, a new 

layout of the sawmill was implemented (relocation of the sawmill building, relocation of the 

log and lumber storage, relocation of the debarking milling machine, modification of the 

surfaces in the warehouses). A possible design of the new sawmill building by Zeman PEM 

s.r.o. was also implemented. For the 2nd part of the technological optimization, a selection is 

being made between 3 selected companies, namely ZENZ, WRAVOR and MEBOR, for the 

selection of the log band saws and the circular dimensioning saw, together with the machines 

for the maintenance of the sawing tools. Also, TOS SVITAVY was included for the bid for the 

circular saw but also for the design of the sorting line.  

This technological optimization is made because of the possibility of reducing the number 

of jobs, making the overall production process more efficient and also the accuracy of 

production. Conditions have been set for an annual maximum cut of 5 000 m3. All parts of the 

proposed changes are set out with regard to the overall financial cost, and if there is a possibility 

of using machinery from the original implementation of the plant, they are incorporated here. 

 

Keywords: sawmill workplace, service, raw material, machinery, quality 
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Použité symboly a zkratky 

D Dýhárenská výřezy 

R Rezonanční výřezy pro výrobu nástrojů 

SP  Speciální průmyslové výřezy 

L Překližované výřezy, zápalkářské výřezy, výřezy pro sportovní a jiné potřeby a 

sušárenské výřezy 

T Smrkové překližkárenské výřezy pro technologické překližky  

A, B Pilařské výřezy, včetně výřezů pro stavební účely a výřezů na výrobu pražců – 

jakost A, B 

S  Sloupové výřezy a sloupovina 

SDU Speciální důlní výřezy 

BP Buková pražcovina 

DR Dříví pro výrobu dřevoviny 

DU Důlní výřezy a dolovina 

TY Tyče 

TK Tyčky 

TV Tyčové a tyčkové výřezy  

VP Vlákninové a ostatní průmyslové dříví 

NL Netříděné listnaté dříví 

PAL Palivové dříví 

SK Surové kmeny 

VK Výmětová kulatina 

vc  řezná rychlost 

fz posuvná rychlost 

Fn Napínací síla 

Rmin Minimální poloměr řezu 

h tloušťka seříznuté hrany 

Fc Střední řezná síla 

Pc Řezný výkon 

SM Smrk 

BO Borovice 

MD  Modřín 

DG  Douglaska 

DB Dub 

JS  Jasan 

PP  Produktivita práce 

KAPS-LE KAmenivo zpevněné Popílkovou Suspenzí pro LEsní cesty 

SDP  Společenstvo dřevozpracujících podniků 

HON Hydraulický otočný nakladač 

 



10 

 

1 Úvod 

V posledních několika letech se ve dřevozpracujícím průmyslu odehrálo hned několik 

významných změn ovlivňujících budoucí vývojovou tendenci jak již ve dřevozpracujícím 

průmyslu, tak i obecně v lesním hospodářství. Velice aktuálními otázkami v současnosti jsou 

zhoršující se klimatické podmínky, a to hlavně v podobě sucha a velkého nedostatku vody.  

V poslední době je velice skloňovaná otázka řešení kůrovcové kalamity, vyskytující se nejen 

na území lesů v České republice. V důsledku kalamity byly v nejvyšším počtu zasaženy 

jehličnaté dřeviny a těžba kulatiny se vyšplhala do enormních hodnot za dané období. Kalamita 

způsobila veliké snižování cen jehličnatého dříví, především smrkového, za jeden kubický 

metr. Ceny se snižovali až na rekordní minimum. Tyto aspekty ovlivnily vývoj zpracování 

suroviny na území České republiky. Celkově veškeré firmy zvyšovaly objemy své produkce  

a docházelo k nákupu nových technologií, které tyto objemy zpracování byly schopny udržet. 

Tato navyšování v závodech bylo prováděno v závislosti na celkovém vývoji v dané době, 

nebylo tedy možné říct, jak dlouho tento stav nejen v dřevozpracujícím průmyslu setrvá.  

V současné době se neustále na území České republiky potýkáme s dozvuky kůrovcové 

kalamity, která ovlivnila celkový budoucí vývoj v těchto odvětvích. Veliké změny se budou 

týkat jak lesního hospodářství, kdy bude docházet a již dochází k optimalizování druhových 

výsadbových skladeb. Toto přijaté opatření bude nejvíce cílit na vyšší přirozenou 

obranyschopnost lesních porostů a cílem je zabránit takovým kalamitám, které zde mohly být 

viděny v nedávné době.  Změny ale také nastanou v samotném dřevozpracujícího průmyslu, 

kde bude nutnost se tomuto vývojovému trendu přizpůsobit. Je tedy jednoznačné, že využívání 

jehličnatých dřevin v dřevozpracujícím průmyslu tak, jak je nastaveno v dnešních dobách 

nebude do budoucna možné udržet a bude zapotřebí adaptace výroby na dostupné suroviny. 

Velmi důležité aspekty v pilařské výrobě pro udržení chodu podniku do budoucna, bude řešení 

otázek týkajících se zefektivnění celkové výroby s co nejmenší potřebou lidské síly. Z hlediska 

pilařských závodů bude stěžejní celkové optimalizování průběhu procesu výroby, a to  

z hlediska automatizace, zvýšené přesnosti a výtěžnosti ve výrobě. 

Otázka, jak zachovat působení dané firmy na trhu je zmiňována i v literatuře od  

Friess (2006), kdy u středních a malých podniků technologická optimalizace přinese pouze 

velmi malé zvýhodnění, v porovnání s konkurencí. Je tedy velmi podstatné těmto 

technologickým krokům vložit přidanou hodnotu. To může být provedené v podobě možností 

zpracování kulatiny nadstandartních rozměrů, které nejsou větší firmy, vybaveny agregátním 

pořezem, schopny zpracovat. Velmi podstatné je, aby celkový výrobní proces byl pružný na 

změny druhů sortimentů v rámci výroby a tím podniku dodal schopnost provedení 

individuálních zakázek u koncových zákazníků. Z tohoto hlediska je, dle mého názoru, velmi 

podstatné danými inovacemi umožnit závodu pružné změny výroby při ohledu na vývoj trhu  

a požadavky zákazníků. Daná technologická optimalizace umožní v závodu částečné snížení 

lidské pracovní síly, která v je v dnešních dobách velmi těžko sehnatelná. Zároveň, pořízení 

nových technologií do provozu, a i obecně vylepšování provozů, přinese v rámci celého závodu 

o mnoho lepší pracovní prostředí a celkově vykonávaná práce se těmito kroky ulehčí.    
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2 Cíl práce 

Optimalizace a navržení technologických zařízení daného pilařského podniku,  

a to s ohledem na druh a kvalitu zpracovávané suroviny. Přiblížení hlavního pilařského stroje  

a na něj navazující sekundární stroje spolu s novými situačními plány řešených částí 

Pro splnění cílů bylo v rámci této práce představeno: 

- vybraný provoz, 

- možnosti optimalizace,  

- navrhnuté technologie pro optimalizaci. 
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3 Literární rozbor 

V rámci celkového zpracovatelského průmyslu České republiky zahrnuje obecně 

dřevařský průmysl velmi významnou část zastupující bohatou škálu výsledných sortimentů 

daných produkcí. Rozmanitost výsledných sortimentů je dána díky charakteru vstupní suroviny, 

která se v tomto oddílu zpracovává, a to tedy se jedná o dříví, což jinými slovy je možné 

charakterizovat jako obnovitelný zdroj. Do budoucna se tento fakt bude moci přizpůsobovat 

potřebám na trhu, a to v podobě nahrazování výrobků zhotovovaných z odlišných materiálů, 

které nejsou získávány z obnovitelných zdrojů (Panorama zpracovatelského průmyslu ČR, 

2018). 

3.1 Charakteristika dřevní suroviny ve dřevozpracujícím průmyslu 

Vstupní materiál získávaný pro dřevozpracující průmysl je získáván z obnovitelných 

zdrojů. V tomto odvětví průmyslu se jedná obecně o materiál v podobě dřevní hmoty. Dřevní 

hmota je pojednávána jako základní lesní produkt. Nicméně, oproti jiným materiálům, je dřevní 

hmota, speciálně svými vlastnostmi, velmi odlišná. Jedná se o přírodní materiál charakterizován 

jako anizotropní, heterogenní a hygroskopický. Vlastnosti dřeva jako takového jsou 

ovlivňovány vlivem mnoha faktorů, a to v různých etapách. Jednotlivé vlastnosti materiálu jsou 

ovlivňovány během růstu, těžby, zpracování dřeva, ale i u výsledných produktů. Z toho plyne, 

že následné zpracování a využívání je voleno vždy s ohledem na jednotlivé vlastnosti daného 

materiálu. Velmi stěžejní je také definice mezi pojmy dřevo a dříví (Kvietková, Bomba 2013). 

3.1.1 Charakteristika dřeva 

V rámci vstupní suroviny u dřevozpracujícího průmyslu je vhodné charakterizovat tuto 

surovinu a dané rozdíly v její terminologii. Jak je uváděné v normě (ČSN EN 844 2020),  

tak obecně charakteristika dřeva dle této normy je ligninocelulózový materiál nacházející  

se mezi dření a kůrou stromu či keře. Jakožto dřevo se nedá považovat další lignifikované 

materiály v zastoupení jako jsou korek, bambus, palmové dřevo (ČSN EN 844 2020). 

Jak uvádí Gandelová, Šlezingerová (2014), tak dřevo lze popsat z makroskopického 

hlediska jako materiál tvořen komplexním souborem rostlinných pletiv, kde struktura buněk 

tvořících tato pletiva mají z převážné části zdřevnatělé buněčné stěny. 

3.1.2 Charakteristika surového dříví 

Norma (ČSN EN 844 2020) charakterizuje dříví jako materiál v podobě stojících  

či pokácených stromů, nebo produktů z nich zhotovených. Dle Hongqiang a kol. (2014) je 

možné chápat surové dříví jako produkt určený pro zdroj energie, materiál pro výrobu nábytku, 

aglomerovaných materiálů na bázi dřeva, obecně dřevěných výrobků, výrobu papíru a dalších 

produktů. 

Daný sortiment surového dříví je vstupní materiál nejen pro pilařské zpracování. 

Sortiment surového dříví je možné mít v různých provedení v závislosti na následujícím 

zpracování (Kvietková, Bomba 2013). 
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Jak je uváděné v normě (ČSN 48 0050 1992), tak surové dříví je obecně dodáváno v závislosti 

na třídě jakostí sortimentů, druhu dřeviny, stupně odkornění a dle rozměrů. V rámci 

jehličnatého a listnatého dříví je provedeno dělení do celkem 6 jakostních tříd, a to dle přímo 

specifikovaných zásad. Znění jakostního třídění surového dříví je možné vidět  

(viz tabulka 1). 

Je také možné rozdělení surového dříví dle zastoupení kůry, které uvádí norma  

(ČSN 48 0050 1992) a celkem zde jsou 4 skupiny a to: 

- V kůře – porušení kůry pouze v daných místech (místa, kde byly odstraněny větve či při 

mechanickém poškození při transportu dříví) 

- Odkorněny do hněda – samotná kůra je odstraněna ručním či strojním způsobem za 

podmínky, že lýko je ponecháno 

- Strojně odkorněná do polo běla – zde je kůra dokonale odstraněna pomocí strojního 

způsobu a lýko je ponecháno z 50 % 

-  Odkorněné do běla – samotná kůra, ale i lýko jsou dokonalo odstraněny 

Třída 

jakosti
Značky

D

I. R

SP

II.

T 

A

III. B

S 

SDU

BP

DR

IV. DU 

TY

TK 

TV 

V. VP

NL

VI. PAL

LS

SK

VK 

Surové kmeny

Výmětová kulatina

Palivové dříví

Dříví pro výrobu dřevoviny

Důlní výřezy a dolovina

Tyče

Tyčky 

Tyčové a tyčkové výřezy TV (ZV)

Vlákninové a ostatní průmyslové dříví

Překližované výřezy, zápalkářské výřezy, výřezy pro sportovní 

a jiné potřeby a sudárenské výřezy
L

Sortimenty

Netříděné listanaté dříví

Lesní štěpky

Smrkové překližkárenské výřezy pro technologické překližky

Pilařské výřezy, včetně výřezů pro stavební účely a výřezů na 

výrobu pražců - jakost A; B

Sloupové výřezy a sloupovina

Speciální důlní výřezy 

Buková pražcovina 

Dýhárenské výřezy

Rezonanční výřezy pro výrobu hudebních nástrojů

Speciální průmyslové výřezy 

Tabulka 1: Jakostní třídy a sortimenty surového dříví. 

(ČSN 48 0050 1992) 
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V dalších odborných publikacích je možné se dočíst, že je uváděn ještě jeden druh stupně 

odkornění navíc, a to, jak zmiňuje Kvietková, Bomba (2013), tak zde je možnost podskupiny 

s názvem Odkornění do hněda beze zbytků kůry – popis této skupiny je stejný jako u bodu  

c s tím rozdílem, že v tomto případě se jedná o dokonalé odstranění kůry, a to beze zbytků. 

3.1.3 Dělení průmyslového dříví 

Jak bylo zmiňované, surové dříví je možné rozdělovat do dalších podskupin v závislosti 

na způsobu zpracování. Nejobecnější rozdělení je v podobě průmyslového dříví a palivového 

dříví, popřípadě dřevěného uhlí. Samotné průmyslové dříví je možné rozdělit do podskupin 

jako jsou: kulatina, vláknina a ostatní průmyslové dříví. 

Pro dřevozpracující průmysl zajišťuje dodávky kulatiny lesní hospodářství. Kulatinu je 

tedy možné rozdělit na pilařskou kulatinu a dýhárenskou kulatinu. Pilařskou kulatinu je možné 

definovat, jak uvádí norma (ČSN EN 844 2020) jako kmen pro zpracování na pilařské řezivo. 

Samotná pilařská kulatina nevstupuje přímo do procesu zpracování na hlavních pilařských 

strojích. Před samotným zpracováním je nutné kulatinu vymanipulovat pomocí příčného dělení 

na samotné výřezy. Výřez je charakterizován jako část kmene či větví podle stanovených 

nejmenších rozměrů. Výřezy si tak připravíme dle našich potřebných rozměrů a pokud se 

nachází v kulatině dané vady, tímto vymanipulováním je možné je eliminovat (Kvietková, 

Bomba 2013). 

Jak uvádí norma (ČSN 48 0051 1982), tak surový kmen je možné definovat jako surovinu 

v podobě vytěženého a odvětveného stromu, od kterého byla odstraněna kořenová část a vršek, 

svým účelem je vhodný pro výrobu daných sortimentů v rámci příslušných technických norem.  

Do jednotlivých požadavků na kulatinu, a to v rámci jejich rozměrů, kvality, dělení dle 

sortimentů a jednotlivých společných ustanovení, nám vstupuje hned několik norem: 

- ČSN 48 0050 – Surové dříví. Základní a společná ustanovení. Tato norma je navíc 

doplňována normami ČSN 48 0055 – Jehličnaté sortimenty surového dříví. Technické 

požadavky a ČSN 48 0056 – Listnaté sortimenty surového dříví. Technické požadavky. 

- ČSN 48 0203 – Surové dříví. Kulatina. Třídění vad 

- ČSN 48 0204 – Surové dříví. Kulatina. Měření vad 

- ČSN 48 0205 – Surové dříví. Kulatina. Názvy a definice vad. 

Pokud shrneme znění těchto norem, tak jsme schopní surové dříví dělit hned podle 

několika faktorů a to: dle sortimentu, druhu dřeviny, dle jakostí, dle rozměrů  

(Kvietková, Bomba 2013). 

Jak je uváděné v normě (ČSN 48 0051 1982), tak na surové kmeny se vztahují obecně 

dané požadavky, dle kterých je možné je třídit a dodávat. Tyto požadavky jsou: dřeviny 

v širokém pojmu skupiny dřevin; rozměry a jakosti. Tato norma nám dále ukládá, že surové 

kmeny jsou zhotovovány z jehličnatých dřevin; listnatých měkkých a tvrdých dřevin. V rámci 

rozměrů se budeme pohybovat na rozdělení dle průměrů a délek, kdy dle průměrů je dělení na 

tenké (středová tloušťka do 19 cm, měřeno bez kůry) a na tlusté (tyto surové kmeny se budou 

pohybovat ve středových tloušťkách nad 20 cm, měřeno bez kůry). Dle této normy jsou surové 

kmeny zhotovovány v rámci délek tak, aby odpovídaly možnostem největších dopravních 

délek. Pokud toto nelze dodržet, tak jsou u tenkých surových kmenů stanoveny nejmenší délky 

na 5 m a u tlustých kmenů jsou nejmenší délky stanoveny na 8 m. Je zde počítáno i s danými 



15 

 

přídavky u jednotlivých kusů surových kmenů a ty se pohybují v rámci 1 % z celkové jmenovité 

délky, maximálně je však povoleno dle této normy přídavek 10 cm (ČSN 48 0051 1982). 

Jakostní třídění surových kmenů je možné vidět v rámci kapitoly 3.1.2. Pokud se budeme 

pohybovat ve třetí jakostní třídě, tedy pilařské výřezy, tak je možné tuto skupinu dále rozdělit 

dle daných kvalitativních tříd. Kvalitativní třídy budeme schopni rozdělit do 4 podskupin  

(viz tabulka 2), kde ovlivňující faktor, jak uvádí Kvietková, Bomba (2013) je především tvar 

kmene, sukovitost a dané vady. S tímto aspektem je spojené samotné označování kmenů, kde, 

jak uvádí Detvaj (2003), vyznačujeme vlastnosti u daných jednotlivých kusů surového dříví. 

Značení je možné provádět způsobem, kdy na horním čelu kmene se zaznamená pomocí křídy 

či pomocí razícího kladiva kód lesního závodu (dané polesí, manipulační místo). Na horní čelo 

kmene se vyznačují: značka sortimentu; číslo daného kusu; jakostní třída/kvalita; rozměry 

(průměr kmene a délka kmene) (Detvaj 2003). 

Druhá podskupina kulatiny je kulatina dýhárenská, kterou můžeme charakterizovat jako 

dlouhé oblé dříví. Obecně kulatina je získávání vymanipulováním z kmenů, a to v podobě 

příčného dělení kmenů a následného odvětvení. Tento sortiment má možnosti dvojího využití, 

a to buď v podobě oblého tvaru, či pro následné zpracování na řezivo. Vlákninu je možné 

charakterizovat jako sortiment surového dříví svým určením výhradně pro výrobu papíru.  

U tohoto sortimentu je stanovena maximální tloušťka, a to 16 cm. Ostatní průmyslové dříví zde 

se zahrnují takové sortimenty, které již nemají možné využití v rámci předešlých sortimentů 

surového dříví. Jsou zde zastoupeny žerdě – sortimenty využívané v hospodářství; sloupovina 

a sloupové výřezy; dříví určené na výrobu sirek a důlní dříví (Kvietková, Bomba 2013). 

Tabulka 2: Popis jednotlivých kvalitativních tříd.  

(Kvietková, Bomba 2013) 
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3.1.4 Současný stav dřevní suroviny v České republice 

Druhová skladba dřevin vyskytujících se v lesích na území České republiky se v současné 

době, ale i do budoucna bude měnit. V roce 2021 zastupovali jehličnaté dřeviny 1 817 471 

hektarů z celkové plochy lesních pozemků. V rámci listnatých dřevin byly zastoupeny ve výši 

747 906 hektarů z celkové plochy lesa. V současné době v lesích České republiky neustále 

převažují jehličnaté dřeviny s nejvyšším zastoupením smrku ztepilého. Avšak z vývoje 

posledních 8 let dochází k mírnému poklesu obecně jehličnatých dřevin na úkor listnatých 

dřevin v lesích České republiky a je předpokládáno v rámci budoucího vývoje, že tento trend 

bude přetrvávat. Jedná se o výsledek současného hospodaření v lesích a snaha dosáhnutí 

druhové rovnováhy a tím spojená vyšší přirozená obranyschopnost lesů. (Zpráva o stavu lesa  

a lesního hospodářství České republiky 2021). 

V rámci roku 2023 začíná být veliký problém s dostupností jehličnaté kulatiny vyšších 

jakostních tříd. Tento fakt je v důsledku s probíhající, avšak s neustále se snižující, kůrovcovou 

kalamitou, která nejvíce zasáhla jehličnaté dřeviny. Jak uvádí (Zpráva o stavu lesa a lesního 

hospodářství České republiky, 2021), tak za rok 2021 byly provedeny celkové těžby surového 

dříví o objemu 30,26 miliónů m3. Takto rostoucí objemy těžby vyvolaly také zvyšování objemů 

výrobní kapacity v rámci dřevozpracujícího průmyslu. Objem výrobní kapacity byl rok 2023 

okolo 14 miliónů m3 (tento objem je počítán včetně vlákniny). Objem ročních těžeb ale neustále 

klesá, jak uvádí ČSÚ (2023) tak pro rok 2022 se roční těžba surového dříví snížila na hodnotu 

25 miliónů m3. Do budoucích let je počítáno s neustále se snižujícím ročním objemem těžeb 

surového dříví, což může do budoucna ovlivnit zásobování dřevozpracujících závodů. 

V rámci vývoje ploch lesů na území České republiky je možné vidět pokračující rostoucí 

trend. Pro rok 2022 je celková plocha lesů na hodnotách 2 680 372 ha, což činí meziroční nárust 

o 1568 ha (Zpráva o stavu lesa a lesního hospodářství České republiky 2022). 

Vývoj cen s kulatinou na trhu k 1. pololetí roku 2023 (viz tabulka 3) se v některých 

případech vyvíjel v podobném tempu, které bylo možné zaznamenat ve 4. kvartálu minulého 

rok. Jak zmiňuje Novák (2023), tak u výrazné části jehličnatých dřevin je možné sledovat 

k závěru 1. pololetí roku 2023 klesající trend vývoje cen na trhu. Tento trend zasáhl ale pouze 

smrkovou kulatinu III A/B a III D. Snížení cen ale dosáhlo pouze hodnot v řádech desítek 

korun. Naopak u smrkové kulatiny III C byl vývoj cen opačný a došlo k navýšení cen, ale opět 

v řádech desítek korun. Snížení cen, opět se pohybujících v řádech desítek korun bylo možné 

zaznamenat u borové kulatiny. U listnatých dřevin je možné sledovat vývoj průměrné ceny také 

s klesajícím průběhem, a to v řádech stovek korun. Průměrná cena listnatých dřevin se tedy 

k závěru 1. pololetí roku 2023 přibližně pohybovala na stejných cenových hladinách jako v roce 

2021 (Novák 2023).  
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3.2 Popis pilařského podniku v závislosti na zpracovávané surovině 

Pokud se vezme dřevozpracující průmysl jako takový, tak se opírá o velmi dlouhé tradice 

v rámci jeho působení. V této historii bylo možné zaznamenat mnoho technologických inovací, 

které přicházely spolu s nedostatky vycházejícími ze samotné výroby. Realizace těchto 

nedostatků hnala toto odvětví průmyslu neustále kupředu spolu s vzniklými inovacemi na 

daných technologiích.  

Velkými změnami procházel dřevařský průmysl po roce 1989, kde v České republice 

proběhl pád komunistického režimu. S odvíjením na tuto událost byly tehdy státní podniky 

rozděleny na menší korporáty nezávislými na původní podobě státního podniku. U takto 

vzniklých provozů bylo možné se velmi dobře adaptovat na aktuální stav ve dřevozpracujícím 

průmyslu (Janák 1999). 

V rámci změn dosahovaných v 90. letech minulého století byl nejvíce kladen důraz na 

modernizace závodů z hlediska jejich technologického vybavení, navyšování produktivity 

závodů a zlepšení kvality procesu výroby. Tato opatření byla ale brána pouze u těch největších 

pilařských podniků v České republice. Největší zastoupení na celkovém objemu výrobní 

kapacity měly podniky s ročním objemem produkce v rozmezí 20-80 tisících m3. Tyto podniky 

ale disponovaly staršími technologiemi v porovnání s těmi největšími. Tyto technologie stále 

vyžadovaly vyšší počet pracovníků. Pokud byly realizovány modernizace podniků, tak bylo 

vyžadováno velkého vstupního kapitálu (Pražan 2010).  

Jak ale uvádí Kvietková, Bomba (2013), tak celkové modernizace pilařských podniků 

neprobíhaly v celém odvětví rovnoměrně. Veliké modernizace podniků byly prováděny v rámci 

těch největších závodů. Vyskytovaly se zde také takové pilařské podniky, kde byly provedeny 

pouze částečné technologické inovace a řada menších závodů disponovala technologiemi, které 

se svými technickými možnostmi pohybovaly v rámci technologií z počátků 20. století. 

V dnešních dobách je u dřevozpracujících podniků primárně kladen důraz na celkovou 

Tabulka 3: Vývoj cen s kulatinou na českém trhu k 1. 

pololetí roku 2023.  

(Novák 2023) 
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mechanizaci a automatizaci závodů. Zhotovené výrobky jsou popisovány dle daných norem  

a celková výroba je řízena danými standardy. 

Jako hlavní aspekt, který by měl vstupovat při optimalizaci pilařského závodu je forma 

samotné vstupní suroviny, a i forma výstupních sortimentů. Je zřejmé, že v tomto případě se 

bude jednat o vstupní suroviny v podobě kulatiny, ale s danými parametry, které je nutné 

zohledňovat. Dané optimalizace by tedy měly být vedeny od rozměrů kulatiny určené na 

zpracování na hlavním pořezovém stroji, ale i samotná jakostní třída a kvality zpracovávané 

suroviny. V mnoha případech je tedy volen hlavní pořezový stroj umožňující průchod větších 

průměrů kulatiny, než je zvolený standard. Tato opatření jsou brána z důvodu pokrytí pořezu 

kulatiny vyšších rozměrů, nežli je stanovený standard v rámci podniku. U těchto kroků může 

ale docházet ke nevyužívání plné výrobní kapacity hlavního stroje a provoz by se mohl stát 

velmi neekonomickým (Friess 2000). 

Velmi zásadní v rámci uzpůsobování pilařského závodu bude zpracovatelská technologie. 

Tu je možné dělit na 2 nejzákladnější typy, a to tedy na jehličnatou pilařskou technologii  

a listnatou pilařskou technologii. Nejzásadnější rozdíl mezi těmito technologiemi je možné 

formulovat tak, že při jehličnaté pilařské technologii je využíván jako hlavní pořezový stroj 

kmenová rámová pila pro způsob pořezu prizmováním. Zatímco u listnaté pilařské technologie 

je jako hlavní pořezový stroj využívána kmenová pásová pila, která umožňuje plynulé změny 

v rámci pořezových způsobů (Detvaj 2003). Je tedy zřejmé, že pilařské podniky je možné dělit 

dle mnoha ovlivňujících faktorů. 

3.2.1 Dělení pilařských podniků dle daných faktorů 

Jak zde bylo zmíněné, tak pilařské podniky je možné dělit dle jejich velikostí, kde vstupní 

porovnávací faktor může být brán dle různých úhlů. Jak uvádí Friess (2006), tak velikost 

pilařských podniků je možné vyjádřit jak velikostí objemy ročního pořezu, tak ale i dle počtu 

zaměstnanců. Od velikostí pilařského podniku se nám ale také budou odvíjet využívané 

technologie v rámci podniku. V rámci dělení podniků dle objemu ročního pořezu uváděného ke 

konci 20. století, tak jak uvádí Fronius (1989) je možné pilařské podniky v rámci střední Evropy 

dělit na: (viz tabulka 4) nejmenší provozy, malé provozy, střední provozy, velké provozy, 

největší provozy.  

  

Tabulka 4: Dělení pilařských podniků dle objemu ročního pořezu.  

(Fronius 1989) 

Velké provozy

Největší provozy

do 3000

3000 - 9000

9000 - 18000

18000 - 30000

30000 - 100000

Roční objem pořezu kulatiny [m
3
]Provoz

Nejmenší provozy

Malé provozy

Střední provozy
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V rámci dělení pilařských provozů Friess (2000), uvádí že zde mohou vstupovat i další 

ovlivňující faktory jako jsou: 

- Zpracovávaná surovina: 

- Zpracovávání jehličnatých dřevin 

- Zpracovávání listnatých dřevin 

- Zpracování dřevin (smíšené) 

- Zpracovávání především slabé hmoty 

- Zpracovávání tyčoviny a ostatních nepilařských hmot  

- Organizace výrobního programu 

- Komerční 

- Zakázkové 

- Kooperační 

- Pořez ve mzdě 

- Umístění pilařského závodu: 

- Při daném zdroji kulatiny 

- U spotřeby 

- Mobilní 

- Podlé délky provozu v roce: 

- Provoz pouze v daných sezónách 

- Neustálý provoz 

- Neustálý provoz s více směnami 

- Dle technologické obtížnosti: 

- Pouze jeden hlavní stroj s absencí výrobní linky 

- Pily s výrobní linkou 

- Pily s vícero výrobními linkami 

- Dle zvolené hlavního pořezového stroje 

- Kmenová pásová pila 

- Kmenová rámová pila 

- Kmenová kotoučová pila 

- Agregované linky  

- Hranolovací sekačka bez výroby bočního řeziva  

3.3 Dané části pilařského podniku 

V rámci pilařských podniků je možné rozdělení do hlavních podskupin, a to dle 

odvíjejících se úkonů v daných částech. V rámci posledního vývoje v 21. století v dřevařských 

podnicích je velice stěžejní, aby byly jednotlivé procesy svým průběhem, co nejvíce efektivní 

a navazující, a to spolu s celkovou automatizací celého výrobního postupu. Základní části 

pilařského podniku je možné rozdělit na: sklad kulatiny, pilnici a sklad řeziva. Z hlediska 

základních částí pilařského podniku je možné rozdělit dle zastoupení celkové plochy v rámci 

rozlohy pozemku pilařského podniku. Jak udává Friess (2006), tak pro sklad kulatiny je vhodné 

vymezit 60 % plochy pozemku, pro sklad řeziva vymezit 30 % plochy pozemku a pro příslušné 

cesty a budovy vymezit 10 % plochy. Pilařský podnik je tedy rozčleněn do základních částí 

a jako první z nich bude sklad kulatiny. 
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3.3.1 Sklad kulatiny 

Jedná se o prvotní stanoviště v rámci pilařského podniku. V rámci skladu kulatiny 

dochází jak k přejímce kulatiny od dodavatelů, ale také i k samotné manipulaci s kulatinou. 

Velmi řešeným aspektem je oddělování skladů dlouhé kulatiny a výřezů, kdy pro manipulování 

s dlouhou kulatinou je nutné vyhrazení dostatečného prostoru. Pro samotnou manipulaci 

s kulatinou v rámci skladu je možné využít vícero technologií, jako jsou: úzkorozchodové 

drážky, čelní nakladače, manipulační vozíky s ramenem, manipulační linky. V těchto případech 

je ale nutné zajistit nejen kvalitní cesty v rámci skladu, ale také pro dané technologie, jako je 

například manipulační vozík, i odpovídající zázemí potřebné pro jeho provoz (Friess 2000). 

Jak udává norma (ČSN 49 0071 1970) pozemek určený pro zhotovení skladu kulatiny 

musí být umístěn na rovině či v mírném svahu a dobře přístupný z veřejných komunikací. 

Zároveň při stanovování lokace a velikosti pozemku se musí zohlednit převažující směr větru 

a očekávaná velikost skladu z hlediska kapacit. 

U samotného skladu kulatiny je možné stanovit 3 základní funkce, a to skladovou, 

výrobní a ochrannou. Skladová funkce se dá charakterizovat jako získání dostatečného 

množství zásob tak, aby byl dodržen plynulý chod provozu. Pokud budou drženy malé stavy 

zásob, je přímo ohrožena plynulost výroby. V rámci držení zásob ve větším množství nebude 

ohrožena plynulost výroby, ale bude přímo ovlivněn sklad z hlediska velkého tlaku na kapacitu 

prostoru, kde jsou zásoby ukládány. Z hlediska dokonalého stavu zásob ve skladu kulatiny je 

zásoba kulatiny vystačující na 15–40 dní bez nutnosti nových dodávek kulatiny. Výrobní 

funkce se dá charakterizovat jako zhotovení pilařských výřezů s příslušnými specifikacemi za 

pomoci daných technologických či netechnologických postupů. Ochrannou funkci je možné 

popsat ve smyslu udržení vstupní suroviny proti znehodnocení abiotickými a biotickými vlivy. 

První možnost ošetření spočívá na způsobu mokré ochrany založené na udržování vysoké 

vlhkosti ve dříví a tím zabránění působení biotických škůdců (vysokým obsahem vody ve dříví 

klesne obsah kyslíku, který potřebují pro své působení). Jak uvádí Yalcin (2020), tak v rámci 

použití mokrého způsoby ochrany kulatiny se jedná o nejúčinnější způsob pro skladování 

kulatiny v delších časových úsecích, kdy nejvyužívanější metody jsou za pomoci kropení či 

máčení v umělých vodních plochách. Druhá forma je suchá pracující na opačném principu, tedy 

velmi rychlé snížení vlhkosti ve dříví a tím zabránění působení dřevokazným houbám  

(Detvaj 2003). 

V rámci skladu kulatiny probíhají jednotlivé procesy zpracování kulatiny v podobě 

samotných pilařských výřezů připravených na zpracování. Jednotlivé procesy v rámci skladu 

kulatiny je možné rozdělit, jak uvádí Janák (2008) ve shrnutí: přejímku kulatiny, zaevidování 

hmoty, manipulaci, ochranu, přípravu pořezových dávek a přísun výřezů do pilnice. 

Přejímka kulatiny 

Před samotným procesem přejímky kulatiny v daném pilařském závodě dochází 

k dopravě kulatiny do závodů, a to za pomocí převážně automobilové dopravy disponující 

speciálně upravenými přepravními soupravami a hydraulickými rukami. U větších pilařských 

závodů může být doprava kulatiny řešena pomocí vlakové dopravy. Samotná skládka je ve 

většině případů prováděna pomocí hydraulických rukou přímo z převozních souprav. Tento 
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způsob je volen převážně u menších pilařských podniků, kde není jiná možnost složení kulatiny. 

U větších pilařských závodů se skládání kulatiny může provádět například pomocí čelních 

kloubových nakladačů či za pomocí portálových jeřábů. 

V dnešních dobách se v rámci obchodu s pilařskou kulatinou obchoduje s komoditou, kde 

její jednotky jsou vyjádřeny v rámci objemu kulatiny, a to bez kůry. V reálných podmínkách je 

ale kulatina dovážena do pilařských podniků s kůrou. Tento fakt se opírá hned o několik 

ovlivňujících faktorů jako jsou: lepší ochrana kulatiny při samotném transportu,  

ale i skladování, čistšího povrchu výřezů po zhotovení procesu odkorňování. V rámci 

stanovování objemu této kulatiny se zjišťuje tloušťka ve středu kulatiny, a to za pomocí daných 

metod, které si stanoví dodavatelé a odběratelé ohledně dodavatelsko-odběratelských vztahů 

(Černý, Pařez 1995). 

Přejímky kulatiny je možné provádět ve dvou základních formách, a to pomocí 

namátkové/kusové. Namátková přejímka spočívá v kontrole základních rozměrů a kvalit  

u náhodně vybraných kusů kulatiny. Zatímco u druhého způsobu, tedy kusové přejímky a jak 

vyplývá již z názvu, tak je zhotovena kontrola rozměrů a kvalit u všech kusů kulatiny v rámci 

dodávky. V současné době je také možnost přejímky kulatiny za pomocí hmotnostního 

způsobu. Tento způsob se velice odvíjí od dodavatelsko-odběratelských vztahů a je nejvíce 

zaměřen na důvěře mezi těmito subjekty. Princip této metody spočívá v tom, že odběratel 

zaplatí přijímanou dodávku pilařské kulatiny, a to za předem dohodnutou hmotnost dřeva 

s dodavatelem (Janák a kol. 2006). 

Evidence hmoty 

Z hlediska celého zpracování kulatiny v rámci skladu kulatiny je tento proces brán jako 

nevýrobní. V této části se zaznamenávají rozměry kulatiny, rozměry výřezů. Získané informace 

se ukládají a přeposílají na stanoviště, kde dochází ke manipulaci kulatiny. Zde se v souvislosti 

se získanými informacemi z evidence hmoty stanovuje manipulování kulatiny na samotné 

výřezy. Měření kulatiny se může rozdělit dle provádění měření v rámci procesů zpracování 

kulatiny na: Vstupní; Mezioperační – získávání informací o rozměrech mezi danými operacemi 

v zpracování kulatiny; Inventarizační – zaznamenávají se dané kusy (Kvietková, Bomba 2013). 

Manipulace kulatiny 

Tato fáze zpracování kulatiny se přímo podílí na celkovým výrobním zpracování 

v pilařských závodech. V rámci úkonu, jež jsou zde zhotoveny se odvíjí od daných procesů. 

Tyto procesy mohou být: detekce kovových předmětů; odkornění; zkracování kulatiny.  

Detekce kovových předmětů je brána za nevýrobní operaci prováděnou v rámci skladu 

kulatiny. Stroje provádějící detekci kovových předmětů v kulatině pracují na principu 

elektromagnetického záření a pokud se v materiálu nachází kovový předmět, bude toto místo 

vyznačeno na ploše kulatiny pro následné vymanipulování.  Detekce kovových předmětů může 

být také zhotovována pouze vizuálně, zde je ale nulová možnost zaznamenání kovových 

předmětů nacházejících se pod povrchem. Nebo tento proces může být prováděn za pomocí 

ručních detektorů kovů. Tento způsob je ale značně zdlouhavý v porovnání se strojním 

(Kvietková 2015). 
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Odkorňování kulatiny je již považováno jako samostatný výrobní proces. Principem 

tohoto procesu je odstranění kůry z kulatiny za pomocí strojního zařízení označovaných jako 

odkorňovací stroje. Tyto odkorňovací stroje mohou být: otloukací, třecí, hydraulické 

(k odstraňování kůry dochází za pomocí proudu vody) či frézovací (k odstraňování kůry 

dochází za pomocí frézy). Důvod provádění odkorňovaní je, aby nedocházelo 

k poškozování/otupování pořezového nástroje na hlavním pořezovém stroji a tím předcházet 

k nedostatkům kvality řezu, které by mohly nastat, pokud by výřezy nebyly odkorněné. 

Samotná kůra tvoří nezanedbatelný objem v rámci celkového objemu kulatiny a je tedy 

možnost po odkornění ji dále zpracovávat. Například u smrku tvoří podíl kůry okolo 10 % 

objemu (Lisičan 1996). Do tohoto procesu je možné také zařadit proces odstranění kořenových 

náběhů, kde tyto procesy na sebe navazují. Pilařská kulatina je ve své spodní části nejširší, a to 

z důvodu kořenových náběhů. Pokud by se tyto kořenové náběhy neodstranily, mohlo by 

docházet k nestabilitě při samotné manipulaci s kulatinou/výřezy, ale také by zde nebyla 

například možnost pořezu na hlavním pořezovým stroji v rámci pilnice, a to z důvodu 

překročení technických parametrů tohoto stroje. Dá se tedy říci, že redukce kořenových náběhů 

je prováděna z důvodu zpravidelnění celkového tvaru kmene (Fronius 1989). 

Zkracování kulatiny je v rámci celkové manipulace kulatiny nejvíce zásadní výrobní 

operace, která následně ovlivňuje veškeré navazující zpracování samotných výřezů v rámci 

pilařské výroby. Během této operace se jedná o prvotní zpracování dlouhé kulatiny, a to 

v podobě příčného dělení a výsledný produkt jsou výřezy o stanovených rozměrech  

(Lisičan 1996). Velice zásadní při zkracování kulatiny je hospodárnost a dodržování daných 

technologických znaků jako jsou: zajištění dostatečných manipulačních prostor, provádění 

manipulace kulatiny pouze u velmi dobře kvalifikovaných pracovníků, dodržení výrobních 

předpisů a požadavků pro samotné zkracování kulatiny (Friess 2006). Délková manipulace 

kulatiny se odvíjí od takzvaných pevných bodů. Ty je možné charakterizovat jako celek, kde 

jsou zohledňované jak rozměry kulatiny, tak ale i celková struktura kulatiny a jakost. Jako 

nejdůležitější pevné body v rámci délkové manipulace kulatiny je možné stanovit tyto body: 

Silné zakřivení; Vyhnilá místa; Změna tlouštěk kmene; Sbíhavost kmene; Sukovitost  

(Palovič 1981). Samotné třídění výřezů je detailnější, pokud v rámci pilařského závodu je 

jehličnatá pilařská technologie (viz kapitola 3.2). V tomto případě jsou výřezy děleny dle: 

- Druhu dřeviny 

- Dle průměru na tenčím konci – je doporučené výřezy o průměrech 16-27 cm třídit po  

3 cm; výřezy o průměrech 28-50 cm třídit po 2 cm; výřezy o průměrech 51-60 a více 

cm třídit po 1 cm 

- Dle délek výřezů – nejčastější dělení začíná od 3 m délky a je oddělováno po 100 cm,  

a to tedy délky 4, 5, 6 a více m 

- Podle kvalit výřezů 

V rámci dělení výřezů u listnaté pilařské technologie není dělení tak striktní. Je to 

z důvodu tohoto druhu technologie, kde je jako hlavní pořezový stroj kmenová pásová pila,  

a ta udává mnohem větší flexibilitu změny pořezového způsobu odvíjejícího se od stavu výřezů. 

Využívané technologie se v daných pilařských závodech velice liší. Nejvíce se to odvíjí od 

velikostí daných závodů. V pilařských závodech je možné vidět plně automatické linky 

s třídícími dopravníky, ale také provádění třídění ručně pomocí třídících vozíku, čelních 
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kloubových nakladačů, třídících vozíků, které jednotlivé výřezy ukládají do jednotlivých boxů, 

a to dle daných parametrů (Detvaj 2003). 

Dalším důležitým parametrem v rámci skladu kulatiny je samotná ochrana kulatiny. 

Existují dva principy, a to mokrý a suchý způsob. Jejich principy byly popsány  

(viz kapitola 3.4.1).  

Poslední procesy v rámci skladu kulatiny je Příprava pořezových dávek a přísun výřezů 

do pilnice. V obou případech se jedná o nevýrobní operaci. Principem je zajištění dodávky 

výřezů dle technologických možností hlavního pořezového stroje a zachování plynulosti 

v rámci celkové výroby v podniku. U menších pilařských závodů je možné se pravidelně setkat 

s formou přepravy kulatiny pomocí čelních nakladačů s drapáky (či vidlemi) anebo 

vysokozdvižnými vozíky. Princip spočívá v převezení výřezů do skladu výřezů a za pomocí 

soustavy podélných a příčných dopravníků dopravení výřezu k hlavnímu pořezovému stroji. 

V rámci větších pilařských závodů je možné vidět dopravování výřezů při využití 

automatizovaných linek složených soustavou podélných a příčných dopravníků, které berou 

výřezy ze zásobovacích boxů plněných opět čelními nakladači s drapáky či za pomocí 

přepravních jeřábů (Detvaj 2003). Další část pilařského závodu navazující přímo na sklad 

kulatiny je část nazývaná pilnice. 

3.3.2 Pilnice 

Dle normy (ČSN 49 0002 1991) je možné pilnici charakterizovat jako budovu, kde jsou 

dány hlavní pořezové stroje pro podélné dělení vstupní suroviny – výřezů, ale také vedlejší 

stroje pro zpracování zhotovených druhů řeziva. V neposlední řadě jsou zde osazeny i stroje 

pro údržbu pilových nástrojů. Zvolené technologické vybavení se bude odvíjet od pilařské 

technologie, kterou se daný pilařský podnik řídí. V rámci výběru hlavních a vedlejších 

pořezových strojů v pilnici je ovlivňující faktor pilařská technologie viz kapitola 3.2, kde jsou 

popsány 2 hlavní technologie, a to jehličnatá a listnatá pilařská technologie, od kterých se odvíjí 

výběr hlavního pořezové stroje. 

Pro zvolení hlavního pořezového stroje je možnost výběru z vícero variant, které se budou 

odvíjet od druhu zpracovávané dřeviny a vyráběných sortimentů řeziva. Z kapitoly 3.3 víme, 

že jako hlavní pořezový stroj je možné zvolit: kmenovou rámovou pilu, kmenovou pásovou 

pilu, kmenovou kotoučovou pilu, agregátní linky a hranolovací sekačku bez výroby bočního 

řeziva (Friess 2000). V rámci této práce byla jako hlavní pořezový stroj v pilnici zvolena 

kmenová pásová pila. Z tohoto důvodu, bude v této práci podrobněji rozebrána právě tato 

technologie kmenové pásové pily. 

 

Kmenová pásová pila 

Je možné charakterizovat jakožto jednospárový stroj, u kterého je možné změna 

pořezových schémat, a to dle vývoje stavu výřezu z hlediska jejich vad. Fakt, že tato kmenová 

pásová pila umožňuje změny pořezového schématu, vyžaduje dobré zaškolení a znalost těchto 

ovlivňujících faktorů u operátora tohoto stroje, který přímo provádí změny v rámci pořezu 

(Friess 2004). 
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Celkový proces pořezu za pomocí kmenových pásových pil je založen na oběhu řezného 

nástroje (tedy pilového pásu), a to okolo dvou pásnic. Jedna z pásnic slouží jako hnací a druhá 

je pro účel napínání pásu. Zpravidla jsou pásnice vyrobeny z litiny, a to takovým způsobem, že 

hnací pásnice je těžší než hnaná. Je to provedené z důvodu, aby při zastavování stroje hnaná 

pásnice nefungovala jako setrvačník. Kmenová pásová pila je zařazována mezi hlavní pořezové 

stroje v rámci pilnice. Svými funkcemi je především určená pro pořez listnatých dřevin. Je to 

dáno z důvodu, že listnaté dřeviny jsou svým tvarem kmene rozmanitější a dodávají se v lepších 

jakostních třídách, je zde tedy snaha o co největší výtěž v rámci jednoho kusu výřezu. Při pořezu 

na kmenových pásových pilách je dosahováno lepších kvalit obrobeného povrchu, a to 

z důvodu rovnoměrného zatížení pilových zubů s obráběným materiálem. Samotný řezný 

nástroj, v tomto případě nekonečně dlouhý pás zhotoven z nástrojových legovaných ocelí třídy 

19, vytváří úzkou řeznou spáru. Tím je dosažena větší výtěžnost při pořezu a také menší tvorba 

odpadního materiálu (v tomto případě se tedy jedná o piliny). Jednotlivé části kmenové pásové 

pily je možné vidět (viz obrázek 1). V rámci pořezu na kmenových pásových pilách jsou dané 

základní mechanismy a uzly tohoto stroje. Kvietková (2015) uvádí tyto části: 

- řezný mechanismus (hnací a hnaný uzel, pilový pás, vodítka pilového 

pásu) 

- podávací mechanismus (podávací vozík, podávací válce, pásy, 

kladky) 

- rám stroje 

- pohonný mechanismus (může být v provedení spalovacího motoru, 

nejčastěji je ale používán elektromotor) 

- pomocné mechanismy 

Obrázek 1:Horizontální kmenová pásová pila. 

(Kvietková 2015) 

1 - hnaná pásnice, 2 - šnekový převod pro napínání pilového pásu, 3 - řemen,  

4 - napínání, 5 - hnací řemenice na elektromotoru, 6 - pilový pás,  

7 - elektromotor na napínání pilového pásu, 8 - hnací pásnice, 9 - hnací řemenice, 

10 - pohybová šroub, 12 - řemenový převod,13 - hřídel, 14 - kolejnice vozíku,  

15 - elektromotor, 16 - stojan (rám) 
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Přestože u kmenové pásové pily je jako hlavní řezný nástroj pilový pás, základní 

kinematické výpočty jsou provázeny jako u kotoučové pily. Je to z toho důvodu, že pilový pás 

obíhá okolo 2 pásnic, které jsou tvaru kotouče. Účelnost kmenových pásových pil 

z technologického hlediska lze popsat těmito úkony: podélné dělení; rozmítání (pouze 

rozmítací pásové pily); zkracování a vykružování (truhlářské pásové pily) (Lisičan 1988). 

Základní kinematické výpočty pro pásovou pilu jsou, jak uvádí Kvietková (2015): 

Řezná rychlost vc 

𝑣𝑐 =
𝜋∙𝐷∙𝑛

60000
 [𝑚 ∙ 𝑠−1]     (1) 

Tato řezná rychlost vyjadřuje hodnotu hlavní pohybu. Jedná se o okamžitou rychlost 

vztaženou na břit pilového zubu při kontaktu v daném bodu s obráběným materiálem. Pro 

kmenové pásové pily je doporučené rozmezí řezné rychlosti pohybující se v hodnotách 40-45 

m/s. 

D…průměr pásnic (mm) 

n… frekvence otáčení (min-1) 

Posuv na zuv fz 

f𝑧 =
𝑣𝑓∙𝑡𝑧

60∙𝑣𝑐
 [𝑚𝑚]     (2) 

vf…rychlost posuvu (𝑚 ∙ 𝑚𝑖𝑛−1) 

tf…rozestup zubů (mm) 

vc…řezná rychlost (𝑚 ∙ 𝑠−1) 

Posuvná rychlost vf 

𝑣𝑓 = 60 ∙ 𝑣𝑐 ∙
𝑓𝑧

𝑡𝑧
 [𝑚 ∙ 𝑚𝑖𝑛−1]    (3) 

fz…posuv na zub (mm) 

tz…rozestup zubů (mm) 

vc…řezná rychlost (𝑚 ∙ 𝑠−1) 

Napínací síla Fn 

𝐹𝑛 = 2 ∙ 𝜎 ∙ (𝐵 − 𝑓𝑧) ∙ 𝑎 + 𝐺𝑘 [𝑁]   (4) 

gk…hmotnost pásnice včetně ložisek 

fz…posuv na zub (mm) 

B…šířka pásu (mm) 

𝜎…napětí pro napnutí pilového pásu (MPa) 

Minimální poloměr řezu Rmin 

𝑅𝑚𝑖𝑛 =
0,086∙𝐵2

𝑠,
+

0,125∙𝐵2

𝑠,
 [𝑚𝑚]   (5) 

B…šířka pásu (mm) 

𝑠 ,…rozšíření řezné hrany na stranu (mm) 
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Tloušťka seříznuté vrstvy h 

ℎ =
𝑓𝑧∙𝑏

𝑙𝑠
 [𝑚𝑚]      (6) 

fz…posuv na jeden zub (mm) 

b…šířka řezné spáry (mm) 

ls…délka řezné hrany, kde se označuje tloušťku pilového pásu 

Střední řezná síla Fc 

𝐹𝑐 =
𝐹𝑐𝑧∙𝑒

𝑡𝑡
 [𝑁]      (7) 

Fcz…řezná síla na 1 zub (N) 

e…výška řezné spáry (mm) 

tz…rozestup zubů (mm) 

Řezný výkon Pc 

𝑃𝑐 =
𝐹𝑐∙𝑣𝑐

1000
 [𝑘𝑊]      (8) 

Fc…střední řezná síla (N) 

vc…řezná rychlost (𝑚 ∙ 𝑠−1)  

U kmenových pásových pil je využíván jako pořezový nástroj pilový pás. Samotný pilový 

pás má dané specifikace, a to dle faktorů při jeho využívání. Je tvořen z ocelových pásu, který 

je spojen do nekonečného pásu. Délka pilových pásu se tedy odvíjí od vzdálenosti pásnic, 

přesněji se jedná o výpočet délky pilového pásu, který zní: dvojnásobek maximální rozteče os 

pásnic (mm) a od tohoto údaje je ještě odečítána hodnota 30 mm, a to z důvodu napínací 

rezervy. Šířka pilových pásů se může pohybovat v daných rozmezích, a to od 100 mm až do 

400 mm s tím, že tento rozměr je brán od špičky zubu po hřbet pilového pásu. Nesmí se také 

opomenout, že minimálně 5 mm špičky pilového zubu musí přečnívat přes kraj pásnice. Jak 

uvádí Klement, Detvaj (2007), tak průměr pásnic se pohybuje v rozmezí hodnot 1400–1800 

mm, samotná řezná spára pilového pásu je velmi tenká oproti pilovým listům a pohybuje se 

okolo hodnot 2,4 – 2,8 mm a řezná rychlost se pohybuje v rozmezí 0–40 m/s (ovlivněno 

technologickými specifikacemi a konstrukčním řešením). Tím, že pilové pásy mají tenkou 

řeznou spáru dochází k menší tvorbě odpadního materiálu, tedy pilin a zvyšuje se výtěžnost. 

V rámci využívaného druhů ozubení u pilových pásů je možné volit mezi základními druhy, 

které jsou nejpoužívanější, a to tedy trojúhelníkové, vlčí a oblé. Trojúhelníkové ozubení je 

nejčastěji využívané pro pořez jehličnatých dřevin a oblé zaoblení pro pořez listnatých dřevin. 

Principem pořezu na kmenových pásových pilách je příprava výřezů a dopravení na upínací 

část kmenové pásové pily. Výřez může být upevněn stacionárně vůči pilovému pásu anebo je 

druhá možnost, a to taková, že pilový pás je stacionární a výřez se pohybuje do řezu pomocí 

vozíku. Tato druhá varianta je z hlediska kvality řezné plochy a rozměrů řeziva lepší. Pokud 

dochází k pořezu tvrdých dřevin či zmrzlých výřezů, je nutné zvolit pilové pásy s menší roztečí 

zubů a zvolit nižší posuv do řezu. Samotná úprava řezné hrany je možná pomocí dvou způsobů, 

a to za pomocí pěchování a rozvodu zubů. K samotné orientaci výřezu na hlavním pořezovém 

stroji je doporučována orientace oddenkové části (té širší) směrem k začátku řezu. Tímto 
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krokem dojde k přesnějšímu vedení řezu a kvalitnějšímu obrobenému povrchu  

(Kissóczy a kol. 1989). 

Kmenové pásové pily je možné dělit hned dle několika daných specifikací. 

Nejzákladnější dělení je na horizontální a vertikální kmenové pásové pily. Posuv do řezu je 

možné provést za pomocí elektromotoru anebo ručně. Z toho vyplývá, že posuv je možné řešit 

2 způsoby, a to buď za pomocí pohybu řezného nástroje vůči obrobku či za pomocí pohybu 

obrobku vůči řeznému nástroji. Samotný řezný nástroj, tedy pilový pás je možné napínat 

kyvným či posuvným způsobem. Uchycení rámu pily je řešeno kluzně či valivě za pomocí 

ocelových lan.  

Jak uvádí Naylor, Hackney (2013), tak samotná geometrie pilového zubu je uzpůsobena 

pro dané použití řezného nástroje, tedy pily. Například rozmítací pily mají geometrii zubů tak, 

že mají minimálně zkoseny řezné hrany a velmi malé úhly čela pilového zubu, což umožňuje 

rovnoměrné odstranění obráběného materiálu. Při řezání podél vláken vznikají nejnižší hodnoty 

řezných sil a méně zdeformované třísky v porovnání s řezáním kolmo na vlákna. Řezáním 

podél vláken se dosáhne lepší kvality obrobené plochy oproti řezání kolmo na dřevní vlákna. 

V rámci technologicko-technických parametrů se kmenové pásové pily pohybují 

v hodnotách u daných veličin: průměr pásnic (1400–1800 mm), řezná rychlost vc (0-40 m/s), 

podávací rychlost vf (0-120 m/min), výška řezu se pohybuje v rozmezí 700–1200 mm a šířka 

řezné spáry se pohybuje v rozmezí 2.4–2.8 mm. Samotný pořez na kmenových pásových pilách 

je na principu, že mezi 2 pásnicemi je napnut pilový pás pohybující se konstantní rychlostí vc, 

z tohoto hlediska nedochází ke změnám v rámci tloušťky třísky h. Geometrie pilového zubu je 

možné vidět (viz obrázek 2). Tloušťka pilových pásů se pohybuje mezi hodnotami  

1.2-1.9 mm, rozteč pilových zubů se pohybuje v rozmezí 20-50 mm a u samotného rozvodu se 

hodnoty pohybují dle použité úpravy (pro pěchování to jsou hodnoty mezi 0.3-0.7 mm  

a standartně je rozvod zubů volen v hodnotách 0.4-0.6 mm) (Hlásková a kol. 2015). 

Obrázek 2: Geometrie pilového zubu. 

(slideserve.com 16.11.2023) 

α – úhel hřbetu, β – úhel břitu, γ – úhel čela, 

δ – úhel řezu, t – rozteč zubů, hz – šířka zubu, 

h1 – výška pilového listu, 1 – pilový zub,  

2 – zubová mezera 
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3.3.3 Typologie řeziva 

V rámci zpracování výřezu na hlavních pořezových strojích vzniká výsledná komodita,  

a to řezivo v jednotlivých formách. Při pořezu výřezů je možné využívat hned několik 

pořezových schémat, které se odvíjí od druhu hlavního pořezového stroje. 

Pořez na ostro 

Nejzákladnější druh pořezu na hlavních pořezových strojích v pilnici. Pořezem na ostro 

(viz obrázek 3) je zpracována především listnatá kulatina vyšší jakostní třídy pro získání 

kvalitnějšího řeziva. Tímto způsobem získáváme deskové neomítané řezivo, boční řezivo  

a krajiny. 

Pořez prizmováním 

Pořez prizmováním (viz obrázek 4) je spíše spojován s kmenovou rámovou pilou pro 

pořez především jehličnatých dřevin. Při prvním průchodu výřezu rámem, je zhotoveno 

deskové neomítané řezivo a také krajiny (druh řeziva, která nemá obě plochy opracované). 

Tímto způsobem je vyrobena prizma, která je opětovně připravena na druhý průchod hlavním 

pořezovým strojem – tento proces je nazýván zpátkování. Při zpátkování je zhotoveno deskové 

řezivo již omítané a s danými rozměry.  

  

Obrázek 3: Schéma pořezu na ostro. 

(mendelu.cz 29.11.2023) 

Obrázek 4: Schéma pořezu prizmováním.  

(mendelu.cz 29.11.2023) 
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Pořez segmentový 

Pořez segmentový (viz obrázek 5) určen pro zpracování především listnatých dřevin, kde 

se tento typ skládá ze dvou kroků. Při prvním kroku dochází k zhotovení 2–3 kusy deskového 

řeziva ze středu výřezu a dvou zbylých částí – segmentů. Tyto segmenty jsou následovně 

zpracovány (Očkajová, Kučerka 2011).  

U těchto zmíněných druhů pořezů se jedná o nejzákladnější a nejvíce využívané. Je zde 

také možné využít speciální druhy pořezů, jako jsou: čtvrtkový pořez, cantabay, kruhový či 

moreau. 

Řezivo jako takové je možné rozdělit do několika podskupin ovlivněnými danými 

faktory. Prvotně je možné řezivo rozdělit dle způsobu výroby na: omítané/neomítané, 

kapované/nekapované či jiný druh výroby. Pro následný proces, a to proces skladování řeziva, 

a i následné kroky zpracování řeziva, je nutné dělení dle tvaru. 

Typologie řeziva dle tvaru   

Řezivo je možné rozdělit dle tvaru do základních skupin, a to deskové, hraněné  

a polohraněné, kde pro jejich určení vstupují daná kritéria.  

V rámci deskového řeziva (viz obrázek 6) je dělení na:  

- Prkna – rozmezí tloušťky je 15-38 mm a šíře prkna musí být minimálně dvojnásobek 

tloušťky  

- Fošny – rozmezí tloušťky je 40-100 mm a šíře fošny musí být minimálně dvojnásobek 

šířky 

- Krajinová prkna – boční deskové řezivo, rozmezí tloušťky 18-24 mm 

- Krajiny – řezivo z krajních částí výřezu, rozmezí tloušťky je 18-24 mm, levá plocha je 

plně či pouze částečně dotčena pilou 

V rámci hraněného řeziva je bráno dělení dle plochy průřezu: 

- Latě – plocha průřezu je 5-10 cm2 

- Lišty – plocha průřezu je 10-25 cm2 
- Hranolky – plocha průřezu je 25-100 cm2 

- Hranoly – plocha průřezu je větší jak 100 cm2 

Obrázek 5: Schéma segmentového pořezu.  

(mendelu.cz 29.11.2023) 
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Jako poslední je zde polohraněné řezivo, kde pravá a levá plocha je dotčena pilou a boky 

jsou oblé. Můžeme dělit na: 

- Polštáře – rozmezí tloušťky je menší jak 100 mm a šířka je větší či rovna 50 mm 

- Trámy – tloušťka je více jak 100 mm a šířka větší či rovna 2/3 tloušťky (n-i-s.cz 2024). 

3.3.4 Sklad řeziva 

Po pořezu výřezů na hlavním pořezovém stroji je jako výsledný materiál jednotlivé 

komodity řeziva, které je možné na daném stroji zhotovit. Pro správné uložení takto vyrobeného 

řeziva je důležité uložení, a to dle daných zásad. Vzniklé řezivo se takto ukládá do objektu 

nazývaného hráně, kde jsou pro stavbu daná pravidla.  

Jak uvádí Dejmal (2017), pro stavbu hrání se vždy vybírá řezivo stejného druhu 

(výjimkou jsou smrk a jedle či borovice a modřín, tyto dřeviny je možné kombinovat, a to 

z hlediska jejich podobných vlastností) a stejných rozměrů. Nutnost před uložením řeziva do 

hráně je také dostatečné očištění od pilin z pořezu na hlavním pořezovém stroji. 

Obrázek 6: Znázornění druhů deskového řeziva.  

(n-i-s.cz 20.11.2023) 

Obrázek 7: Znázornění uložení řeziva do hráně. 

(drevostavitel.cz 20.11.2023) 
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Jak uvádí Gašparík, Macků (2015), tak zhotovování hrání je nutné dodržet daná pravidla. 

Hráň z čela by měla být zarovnána do jedné roviny, mezi jednotlivé řady dávat prokladové lišty 

stejného průřezu a vertikálně nad sebou, pro zlepšení cirkulace vzduchu musí být hráň daná na 

podstavce (betonové podstavce) – první řada v hráni minimálně 40 cm nad zemí a v neposlední 

řadě výška hráně nesmí překročit trojnásobek její šíře. Podobu uložení řeziva do hráně je možné 

vidět (viz obrázek 7). 

V rámci skladu řeziva dochází ke takzvané adjustaci řeziva. Ta se dá popsat jako souhrn 

výrobních a nevýrobních operací, které jsou prováděny v rámci zpracování samotného řeziva. 

Do těchto kroků nám vstupují jednotlivé postupy, a to jsou: 

- Předběžné třídění řeziva 

- Uložení řeziva do hrání  

- Sušení řeziva  

- Rozebrání hrání  

- Zkracování řeziva 

- Konečné třídění řeziva  

- Spáskování řeziva  

Jako nejzákladnější vstupní činitel pro třídění řeziva a následné ukládání do hrání je 

tloušťka řeziva, následně druh dřeviny a délka. Pro samotné manipulování s řezivem 

v jednotlivých krocích zmíněných postupů je možné zvolit z několika možností. Ty jsou 

odvíjené od technologického zázemí daného podniku a také velikosti podniku. Možnosti 

manipulaci řeziva tedy jsou: ruční, z části mechanizované a plně automatizované  

(Očkajová, Kučerka 2011). 
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4 Metodika 

V rámci této bakalářské práci byla primárně stanovena technologická optimalizace 

hlavního pořezového stroje a vedlejších strojů v dané části pilařského podniku, a to tedy v části 

pilnice. V rámci literární rešerše byly shromažďovány veškeré informaci z odborné literatury, 

které popisovali řešenou problematiku. V závislosti na těchto informacích byla provedena daná 

technologická optimalizace v rámci vybraného pilařského podniku, a to tedy ve firmě pila 

Morávek. 

Pro provedení technologické optimalizace bylo nutné v rámci této práce seznámení 

s daným pilařským podnikem. Na základě konzultací s vedením podniku byly stanoveny 

základní informace o podniku, a to tedy:  

- současný stav (velikost provozu), 

- využívané technologie, 

- nedostatky v daném provozu. 

V rámci průzkumu trhu bylo provedeno oslovení obchodních zástupců v rámci České 

republiky u vytyčených výrobců a proveden průzkum v rámci vybraných strojních zařízení. 

Bylo zjišťováno, zdali vyhovují cíleným požadavkům v rámci technologické optimalizace. 

Byla provedeno šetření cenových relací základního provedení strojů a také možné 

technologické nadstavby.  

Pro vyjádření účinnosti přijatých technologických opatření bylo použito znění 

produktivity práce z produkce.  

𝑃𝑃 =
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑐𝑒 

𝑝𝑜č𝑒𝑡 𝑧𝑎𝑚ě𝑠𝑡𝑛𝑎𝑛𝑐ů
 [𝑚3]       (9) 

PP…produktivita práce 

V rámci znění tohoto vzorce se jedná o základní vyjádření veličiny vyjadřující odvedenou 

práci podílející se na celkovém utváření produkce v rámci daného podniku. Do čitatele bylo 

zhotoveno dosazování maximálních hodnot ročního pořezu [m3]. U jmenovatele došlo 

k dosazení podílejících se zaměstnanců v rámci šetřené části podniku, tedy pilnice. Znění 

tohoto vzorce bylo využito při zhotovení porovnání původního stavu pilnice s novou navrženou 

podobou pilnice (Novotná, Volek 2008). 

4.1 Představení pilařského podniku 

Řešená technologická optimalizace v této práci byla vztažená pro konkrétní pilařský 

závod, a to přesněji pro pilařský závod pila Morávek – Morávek Original Wood s.r.o.  

(viz obrázek 8). Tento pilařský závod byl založen v roce 1998 a lokalitou se nachází ve městě 

Jilemnice-Hrabačov. V rámci historie působení firmy bylo dosáhnuto mnoho optimalizací, a to 

odkupování okolních pozemků pro rozšiřování výroby až po zavádění nových technologií  

a rozšiřování firmy o truhlářský závod. Veškerá stanoviště, s ohledem na přijaté technologické 

optimalizace v průběhu let fungování pilařského závodu, byly umisťovány dle možností 

velikosti pozemků. S ohledem na tento vývoj přístaveb jsou jednotlivá stanoviště do dnešní 

podoby defacto mezi sebou oddělena a doprava vstupního materiálu je realizována za pomocí 

vysokozdvižných vozíků. 
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V rámci používaných technologií byla v pilařském závodě prvotně využívána rámovková 

technologie, kde v pilnici byla osazena rámová pila s označením G710R2 od Královopolských 

strojíren. Celkové rozmístění jednotlivých částí pilařského závodu bylo přizpůsobované dle 

dostupných ploch a postupně se rozšiřovalo dle dokupovaných okolních pozemků. Pásovková 

technologie byla zavedena před 13 lety, kde byla zakoupena horizontální kmenová pásová pila 

od značky ZENZ s označením WIMMER BN 110 S. Realizování této technologické 

optimalizace bylo provedeno z důvodu větší nabídky druhů sortimentů řeziva, kde pořez 

rámovou pilou již nebyl dostačující s ohledem na potřeby plynulé změny pořezových způsobů. 

S touto technologickou optimalizací bylo také nutné rozšíření budovy pilnice, kde bylo 

potřebné změnit uložení hlavního pořezového stroje. S ohledem na nabízené druhy řeziva, se 

v pilnici nacházejí i vedlejší stroje, a to kotoučová omítací pila a kotoučová rozmítací pila 

značky TOS SVITAVY s označením PWR 301.5. U kotoučové omítací pily již nelze 

specifikovat dané technologické parametry, z důvodu stáří stroje (tato má ještě celolitinovou 

konstrukci) a z důvodu nespočetných technologických zásahů do konstrukce stroje. 

V současné době je v rámci pilařského závodu stále nabízena široká škála druhů 

sortimentů řeziva. Výroba je vztažená na produkci standartních rozměrů u hraněného či 

deskového řeziva, ale také je možnost individuálního pořezu, dle potřeb zákazníka. Samotná 

pilařská výroba také zhotovuje zásoby řeziva pro následné zpracování v truhlářské výrobě. 

Nespočetnou výhodou je také provedení sušení řeziva, kde tento pilařský závod má ve 

vlastnictví sušárny, a to od značky Mühlböck. V rámci technického řešení hlavního pořezového 

stroje je využita nástavba pro možnost pořezu až 12 m výřezů. Jedná se o malý objem 

z celkového objemu pořezu, který je zhotovován v těchto rozměrech – jedná se o individuální 

zakázky (tesařina). 

Veškerý odpadní materiál (piliny) z pořezu hlavního a vedlejších strojů je sváděn pomocí 

centrálního odsávacího systému do zásobníků pilin a ty jsou využity jako zdroj energie potřebný 

pro sušení řeziva. Energie potřebná pro procesy sušení je tedy získávána ze spalování pilin,  

a to v kotli značky ŠAMOTA o výkonu 500 kW. 

V rámci celkového ročního pořezu, se tento pilařský podnik pohybuje s celkovým 

průměrným objemem pořezu 3000 m3/rok dle interních dat z podniku za posledních 10 let. 

Primárně jsou zpracovávány dodávky kulatiny s celkovou délkou do 4 metrů. K vykracování 

na výřezy se v těchto případech přistupuje pouze při zásadním poškození tvaru kmene. 

Obrázek 8: Plocha pilařského podniku pila Morávek.  

(mapy.cz 19.12.2023) 
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V ostatních případech již lze tuto kulatinu považovat za výřezy a dochází k jejich odkornění  

a nastavení pořezových dávek a přísunu k pilnici. V rámci dlouhodobějšího skladování kulatiny 

je v pilařském podniku využívání mokrá metoda pomocí kropení. Pro zhotovování hraněného 

řeziva je nakupována kulatina o délkách v rozmezích 4–16 metrů a manipulována za pomocí 

jednomužné motorové pily na požadované rozměry. 

Ohledně zpracovávané vstupní suroviny v rámci tohoto pilařského závodu se budeme 

pohybovat ve zpracování jehličnaté, tak i listnaté suroviny. V rámci jehličnaté suroviny je 

zpracováváno v největší míře smrk (SM), modřín (MD) a borovice (BO), v menších objemech 

je zpracovávána i douglaska (DG). V rámci listnaté suroviny je zpracováván jasan (JS) a dub 

(DB). Pokud se jedná o výrobu hraněného řeziva, tak vstupní surovina je odkupována ve 3. 

jakostní třídě a pro truhlářské řezivo je (dle odběratelsko-dodavatelských vztahů) vstupní 

surovina evidována ve 2. jakostní třídě. V rámci vnitropodnikových pravidel, je evidován pořez 

truhlářského řeziva jako jednoduchý pořez (neboli pořez na ostro) a pořez hraněného řeziva 

spolu s bočními prkny jako pořez dvojitý. V rámci dvojitého pořezu jsou zhotovovány jak 

hranoly, tak ale i boční řezivo – následné omítání a produkce stavebního řeziva, deskové řezivo 

pro následné rozmítání na latě či lišty (popřípadě je možné i zhotovení deskového hraněného 

řeziva). Jednotlivé zastoupení pořezů spolu s objemy zpracované suroviny je možné vidět  

(viz tabulka 5).  

Tabulka 5: Vypsané objemy pořezů dle surovin a druhu pořezu za rok 2023. 

Jednoduchý II. BO 140,45

Jednoduchý II. MD 105,17

Jednoduchý II. SM 402,64

Celkem: 648,26

Jednoduchý II. DB 288,27

Jednoduchý II. JS 171,03

Jednoduchý III. DB 4,38

Celkem: 463,68

Dvojitý II. SM 5,37

Dvojitý III A SM 1006,43

Dvojitý III DG 16,92

Dvojitý III MD 60,64

Dvojitý III SM 462,04

Celkem: 1551,40

Druh pořezu Jakostní třída Druh dřeviny Objem [m
3
]

Druh pořezu Jakostní třída Druh dřeviny Objem [m
3
]

Druh pořezu Jakostní třída Druh dřeviny Objem [m
3
]
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Z hlediska zpracovávané suroviny, je zpracovávána jehličnatá a listnatá surovina a dle 

interních podnikových dat za sledovaných posledních 15 let, převažuje ve zpracování jehličnatá 

surovina a podíl je možné za tento sledovaný časový úsek vidět (viz graf 1). Graf 1 vyjadřuje 

celkový podíl mezi zpracovávanou surovinou v rámci pilařského podniku, a to tedy podíl mezi 

jehličnatou a listnatou surovinu, kde je viditelné, že zpracování jehličnaté suroviny o mnoho 

převyšuje nad zpracováváním suroviny listnaté. 

Z hlediska využívaných technologií v rámci pilnice byla provedena technologická 

optimalizace před 13 lety na principu záměny rámovkové technologie za pásovkovou 

technologii. Při provedení této optimalizace bylo zhotoveno prodloužení budovy pilnice pro 

realizování usazení nové kmenové pásové pily. V rámci hlavního pořezového stroje bylo 

rozhodnuto o pořízení kmenové pásové pily značky ZENZ typem WIMMER BN 110 S  

(viz obrázek 9). 

V rámci obrázku 9 je také možné vidět uložení příčného řetězového dopravníku 

zajišťující podávání výřezů ke kmenové pásové pile. U této kmenové pásové pily je 

(nejhlavnější nadstavba) přídavná montáž pro možnost pořezu výřezů o délkách 12 m, spolu 

s drapáky určené pro podávání výřezů na rám pásové pily. Tento dopravník je plněn za pomocí 

Graf 1: Znázornění podílu zpracovávané suroviny v 

rámci pilařského podniku za sledované období 15 let. 

Obrázek 9: Kmenová pásová pila ZENZ WIMMER BN 110 S. 
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hydraulického otočného nakladače (HON). Jednotlivé technické parametry kmenové pásové 

pily je možné vidět (viz tabulka 6).  

Realizování sekundárních strojů v pilnici bylo řešené osazením kotoučové rozmítací pily 

(výroba latí/lišt, popřípadě deskového hraněného řeziva do šířek 300 mm) a kotoučové omítací 

pily (výroba deskového hraněného řeziva – stavební řezivo). Kotoučová rozmítací pila značky 

TOS SVITAVY s označením PWR 301.5 (viz obrázek 10) byla pořízena jako nová roku 2004.  

Svým umístěním se nachází mimo budovu pilnic a z tohoto důvodu zde není možné realizování 

napojení na centrální odsávací systém odpadního materiálu (pilin). Z tohoto důvodu bylo 

zhotoveno samostatné odsávání pro rozmítací pilu, které bylo svedeno do externě uloženého 

zásobníku pilin. Jednotlivé základní technické parametry je možné vidět (viz tabulka 7).  

  

Obrázek 10: Kotoučová rozmítací pila TOS 

SVITAVY PWR 301.5. 

Tabulka 6: Základní technické parametry ZENZ Wimmer BN 110. 

1091 mm

1110 mm

100 mm

Max. průměr výřezu:

ZENZ - WIMMER BN 110 S

Průměr ocelových pásnic:

Výkon hlavního elektromotoru:

Rychlost pořezu: 60 m/min (menší průměry výřezů)

Max. výška řezu:

Šířka pilového pásu:

Konstrukce:

Napínání pilového pásu:

Uchycení pily k rámu:

850 mm

22 kW

s pohyblivým mostem

posuvné

valivé pomocí ocelového lana
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V rámci pořizování kotoučové omítací pily (viz obrázek 11) byla již odkoupena 

používaná pila od daného soukromníka, nejednalo se o odkupování stroje nového přímo od 

výrobce. Tento stroj svým konstrukčním řešením vyhovoval požadavkům na zpracovávání 

suroviny v rámci podniku. U kotoučové omítací pily byla osazena kotoučová kapovací pila pro 

možnost příčného dělení řeziva určeného pro omítání. V dnešní době není v dobrém 

technickém stavu a z tohoto důvodu byla použita jednomužná elektrická pila. 

U této kotoučové pily se jedná ještě o konstrukci, kde hlavní rám je zhotoven z litiny  

a veškeré přenastavování je na čistě mechanické bázi. Z důvodu stáří stroje a odkupu, kde se 

nejednalo o kupování přímo od výrobce, je zde absence technických specifikací. Základní 

zjistitelné technické parametry je možné vidět (viz tabulka 8).  

  

Obrázek 11: Kotoučová omítací pila. 

Tabulka 7: Základní technické parametry PWR 301.5. 

TOS SVITAVY PWR 301.5

Průměr hřídele: 80 mm

Vymezování kotoučů: distančními kroužky

Rám stroje: litinový

Výkon motoru posuvu: 3 kW

Posuv: článkový podávací pás

Max. šířka řezu 300 mm

Rychlost posuvu: 25 m/min

Uložení hřídele: horní

Výkon hl. motoru: 45 kW

Max. výška řezu 140 mm

Průměr kotoučů: 400 mm
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V rámci pilnice v neposlední řadě byla ponechána zkracovací kotoučová pila  

(viz obrázek 12) spolu s válečkovými dopravníky sloužící ke zkracování řeziva, kdy jako hlavní 

technologie byla ještě kmenová rámová pila. V dnešní době tato kotoučová pila je využívána 

pro příležitostné zkracování palivového dříví. Technické parametry nejsou k tomuto stroji 

dostupné z důvodu absence technické dokumentace. Je ale možné zde přiblížit zjistitelné 

základní parametry, kde je kyvadlové provedení konstrukce, kdy pilový kotouč je veden po 

oblouku. Pohyb pilového kotouče vůči materiálu je horní a vedení materiálu do řezu je ruční. 

Tato zkracovací pila je osazena pilovým kotoučem o průměru 400 mm. Na obrázku 12 je také 

možné vidět část jeřábové dráhy, která byla budována za dob, kdy byla využívána rámová 

technologie a svým účelem sloužila k přesunu prizem při zpátkování. Jeřábová dráha byla 

zhotovena pro nosnost maximálně 500 kg. V momentální době není tato jeřábová dráha nijak 

využívána. 

Jako poslední části, které byly v rámci pilnice vybudovány, byly prostory  

pro pracovníky – šatny a prostor pro údržbu strojů – dílna, která v dnešních dobách je svým 

určením pouze pro odkládání menších věcí a uschovávání zde jednomužných motorových pil. 

Obrázek 12: Kotoučová zkracovací pila. 

Tabulka 8: Základní dostupné technické parametry kotoučová omítací pila. 

Rám stroje: litinový

Výkon hlavního motoru: 35 kW

Posuv: podávácí válce

Minimální šířka řezu: 50 mm

Maximální šířka řezu: 320 mm

Maximální výška řezu: 40 mm

KOTOUČOVÁ OMÍTACÍ PILA

Průměr hřídele: 60 mm

Průměr pilových kotoučů: 280 mm

Nastavování šířky řezu: původně hydraulické (dnes ruční)
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V neposlední řadě je nutné provádění údržby nástrojů, v rámci využívaných technologií. 

V rámci kotoučových pil dochází k údržbě nástrojů prostřednictvím externí firmy. U pilových 

pásu je údržba prováděna v rámci pilařského podniku. Od dodavatele kmenové pásové pily byly 

také koupeny stroje pro údržbu pilových pásů, a to válcovací stroj na snížení vnitřního pnutí  

(viz obrázek 14) pracující na suché bázi broušení od firmy ZENZ. U druhého stroje bylo 

realizováno koupení zařízení pro broušení pilových pásů (viz obrázek 13).  

Údržba pilových nástrojů je prováděna dle ohledu na zpracovávanou surovinu, tedy dle 

četnosti opotřebování pilových nástrojů. Zároveň dochází ke kontrole broušení v rámci externí 

firmy, kde jsou pilové pásy posílané za daný časový úsek, pokud se vyskytnou závady, které 

nejsou možné opravit v rámci podniku.  

  

Obrázek 14: Válcovací stroj pro pilové 

pásy značky ZENZ. 

Obrázek 13: Brusný stroj pro pilové pásy 

značky ZENZ. 
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4.2 Analýza technologických nedostatků 

V rámci minulé kapitoly byla popsána základní historie, rozložení pilařského závodu  

a dosavadní technologie v podniku. Ohledně vývoje podniku, kde byly měněny celkové 

technologie hlavního pořezového stroje a také rozložení strojů v pilnici a celková podoba 

pilnice, je zhotoveno rozmístění pilařského závodu v této podobě (viz obrázek 15).  

V rámci situačního plánu je možné zaznamenat postupné dostavování jednotlivých částí 

pilařského závodu v průběhu let. Je tedy možné konstatovat, že je dodrženo zastoupení 

základních částí pilařského provozu, ale jednotlivé uskupení částí provozu není dostatečné 

z hlediska návazného toku materiálu mezi jednotlivými stupni zpracování. Z hlediska prvotního 

zpracování kulatiny na výřezy, je možné říci, s odkazem na celkový situační plán, že dochází 

ke zdlouhavému převozu materiálu mezi skladem kulatiny, odkorňovacím strojem a skladem 

výřezů (respektive navážení kulatiny do pilnice). Tento fakt prodlužuje celkový čas od 

zhotovení výřezů až po dopravení výřezů do pilnice. V rámci převozu výřezů v podniku je 

využíván, jak bylo již zmíněné, hydraulický otočný nakladač. Jedná se o typ výroby kolem 80. 

let a svým konstrukčním řešením je již zastaralý. V rámci technologické optimalizace bylo 

nutné navrhnout vhodnou náhradu za tento nakladač, aby se celkový provoz s nakladačem 

urychlil a také se zlepšili podmínky při využívání. 

V rámci odkorňování byl pro tuto část zhotoven frézovací odkorňovací stroj, a to vlastní 

výroby, kdy jako předloha pro výrobu byl použit frézovací odkorňovací stroj od firmy Bajler-

Zembrod s.r.o. Tento odkorňovací stroj je využíván od začátku založení podniku, ale svým 

jednoduchým konstrukčním řešením a znalostí konstrukce je nadále dostatečný pro daný 

Obrázek 15: Situační plán původní podoby pilařského podniku pila Morávek. 

1 – pilnice, 2 – sklad kulatiny, 3 – sklad výřezů, 4 – sklad truhlářského řeziva (mokré),  

5 – sklad stavebního řeziva, 6 – sklad hraněného řeziva mokrého (prodej),  

7 – sklad truhlářského řeziva (suchého), 7 a – sklad truhlářského řeziva suchého (prodej), 8 – kanceláře, 

9 – kotelna, 10 – sušárny, 11 – frézovací odkorňovací stroj 
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pilařský podnik. Uspořádání strojů v rámci pilnice je taktéž nedostatečné. Jednotlivé stroje na 

sebe sice navazují, ale nejsou prakticky uspořádané do jednotlivé linky. Tento fakt vyúsťuje 

k potřebě vícero zaměstnanců a také ke zdlouhavosti při převozu materiálů na opracování 

k jednotlivým strojům. Pro lepší popsání tohoto nedostatku je nutné dodat detailnější situační  

plán rozložení strojů a samotného toku materiálu v rámci pilnice, který je možné vidět  

(viz obrázek 16).  

V rámci analyzování nedostatků jednotlivých strojních zařízení je největší nedostatek 

absence uložení strojů s celkovým navazováním na sebe. Řezivo vzniklé na kmenové pásové 

pile je nutné ručně uložit do hrání, kde prostor pro ukládání hrání u kmenové pásové pily je 

špatně realizován (viz obrázek 17). Přesun řeziva je zdlouhavý, a hlavně fyzicky náročný pro 

pracovníky. Dané řezivo je tříděné do hrání určených pro přímé uložení do skladu řeziva, hrání 

s řezivem pro kotoučovou omítací pilu, hrání s řezivem pro rozmítací pilu. Převoz hrání s 

řezivem mezi hlavním a vedlejším strojem je realizován za pomocí 2 vysokozdvižných vozíků. 

S odkazem na celkový situační plán pilařského závodu, je možné vidět, realizování převozu 

hrání od kmenové pásové pily do skladu mokrého řeziva je přes celý areál, tudíž je tato činnost 

zdlouhavá. Zároveň, pokud se jedná o řezivo, které bude následně upraveno sušením je 

opětovně nutné hráně ze skladu řeziva přivést do prostoru u pilnice, kde jsou umístěné veškeré 

sušárny. Kolem sušáren je také prostor pro ukládání hrání, ale je velmi malý a umožňuje 

skladování pouze minimálního počtu hrání. 

Obrázek 16: Situační plán pilnice zachycující rozložení strojů a tako materiálu. 

1 – příčný řetězový dopravník, 2 – horizontální kmenová pásová pila ZENZ WIMMER BN 110 S,  

3 – kotoučová omítací pila, 4 – kotoučová rozmítací pila TOS SVITAVI PWR 301.5,  

5 – kotoučová zkracovací pila, a – podélný válečkový dopravník, b – vozíky pro ukládání krajin/odřezků. 



42 

 

Samotná dílna pro údržbu pilových nástrojů byla přesunuta mimo prostory pilnice. 

S odkazem na celkový situační plán, byla dílna přesunuta do prostorů přízemí v rámci budovy 

prodejny. V této dílně jsou umístěny stroje pro údržbu pilových pásu a ostatní potřebné nářadí 

pro servis ostatních strojů včetně vysokozdvižných vozíků a nakladače. Z tohoto důvodu je 

nutné ruční přesun opotřebených pilových pásů z prostor pilnice do prostor dílny. Tento přenos 

pilových pásů probíhá téměř denně (četnost měnění pilových pásů se odvíjí od zpracovávané 

suroviny). Celkový přesun pilových pásu je zdlouhavý a vyžaduje přerušení výroby na 

kmenové pásové pile na daný časový úsek, než dojde ke záměně za připravené pilové pásy 

k pořezu. Samotná bruska na pilové pásy je zhotovena na principu suchého broušení. Výrobce 

této brusky zhotovil konstrukční řešení takové, kde pohon brusného kotouče byl zhotoven za 

pomocí klínového řemenu od hlavního elektromotoru. V rámci tohoto konstrukčního řešení 

dochází k nežádaným kmitům, které při broušení pilového pásu snižují kvalitu brusné plochy. 

V rámci formy broušení na suchý způsob je nutné zvolit menší intenzitu broušení, ale za to je 

nutné celkový proces vícekrát zopakovat pro cílený kvalitní výsledek broušení. Menší intenzitu 

broušení je také nutné aplikovat z důvodu menší tvorby tepla, které celkový proces broušení 

také snižuje. 

4.3 Dostupné technologie – průzkum trhu 

V rámci cílů této práce bylo zahrnuto i stanovení hlavního pořezového stroje, což 

ovlivnilo výběr technologií a výrobců zařízení, které bude vybráno v rámci technologické 

optimalizace vybraného podniku. Na trhu se vyskytuje vícero výrobců, kteří svým sortimentem 

nabízejí strojní zařízení pro dřevozpracující průmysl. S ohledem na cíle této práce, byli 

zjišťování výrobci, kteří nabízejí horizontální kmenové pásové pily spolu se stroji na údržbu 

pilových pásů a rozmítací pily.  

Na trhu je možné se setkat s výrobci horizontálních kmenových pásových pil, kde je 

realizování jak pro malé roční objemy pořezu, tak již pro větší objemy ročních pořezů. Zároveň 

někteří výrobci svojí nabídkou zaštiťují jak zpracování dřeva, tak i kovů. Na druhé straně se na 

trhu vyskytují firmy, které se řadí mezi přednější výrobce těchto technologií. Ve své výrobě 

využívají nejnovější technologie a své zařízení produkují s možnostmi využití nejvyšší 

Obrázek 17: Prostor pro ruční odsun 

řeziva z kmenové pásové pily. 



43 

 

možnosti automatizace a propojení mezi jednotlivými stroji v rámci pořezových linek. Je tedy 

důraz na maximální přesnost výroby a rychlost výroby, kde se počítá s minimálním 

zastoupením potřebné lidské práce.  

V rámci této práce byly osloveni 3 výrobci, pro možné srovnání cen a konstrukčních 

řešení. Důraz byl kladen na možnost provedení rozšíření délky rámu nad 12 m délky; minimální 

průměr výřezu 1 m. U horizontálních kmenových pásových pil bylo cíleno především na 

požadovaný roční objem pořezu odpovídající hodnotě do 5 000 m3/rok, finance a také možnosti 

zastoupení těchto firem v rámci České republiky. Oslovení firem bylo provedeno také na 

základě dosavadních zkušeností z vybraného podniku a také na navštívených pilařských 

provozech v rámci exkurzí či po domluvách s majiteli. Osloveni na základě těchto požadavků 

tedy byly výrobci pro realizace hlavního pořezového stroje: ZENZ Landtechnik GmbH, tedy 

přesněji zastupující firma Bajler-Zembrod s.r.o., Wravor d.o.o. a jako poslední byla oslovena 

firma MEBOR d.o.o v rámci její zastupující firmy PRESS SK s.r.o. U těchto výrobců byl 

proveden výběr strojních zařízení s ohledem na provedenou technologickou optimalizaci 

v rámci této práce. Zároveň byl výběr daných strojních zařízení proveden tak, aby se jednalo 

svými parametry o stejná, nebo spíše podobná strojní zařízení. 

Pro možnost zhotovení návrhu optimalizace skladu kulatiny bylo provedeno oslovení 

firem v rámci nabídky čelního kloubového nakladače, možnosti úpravy povrchů v rámci 

manipulačních skladů a také možnost provedení návrhu možné podoby nové budovy pilnice. 

Podobu jednotlivých strojních zařízení od firem Wravor, Mebor a TOS Svitavy je možné 

vidět (viz Příloha 2).  

Veškeré přiložené cenové nabídky strojních zařízení byly uvedeny bez DPH a také při 

tvorbě nebyly započítány náklady na dopravu, montáž strojů, potřebnou elektroinstalaci  

a zhotovení projektů uložení strojů. Toto rozhodnutí bylo realizováno na základě vytvoření 

pouze orientačních nabídek pro tuto práci. Získání cenových nabídek od firem Bajler-Zembrod, 

Zepellin, Silmos a Cemex bylo provedeno na základě rozhovorů s jednotlivými obchodními 

zástupci od příslušných firem. 

Bajler – Zembrod s.r.o. – ZENZ Landtechnik GmbH 

WIMMER BN 110 

V rámci firmy Bajler – Zemrob zastupující německého výrobce ZENZ, byla vybrána 

kmenová pásová pila a stroje pro údržbu pilových nástrojů, a to z nabídky, kterou tato firma 

momentálně drží na trhu. V rámci horizontálních kmenových pásových pil byla vybrána taková 

varianta splňující vytyčené požadavky. Tyto strojní zařízení se pohybují v základních cenových 

relacích, kde jsou jednotlivé parametry dané tak, jak je stanovil výrobce a je možnost provedené 

nadstaveb dle požadavků zákazníka a také dle dostupných konstrukčních možností u daných 

typů. V rámci kmenové pásové pily bylo provedeno zjištění cenové relace u typu  

Wimmer BN 110. Cenová nabídka byla stanovena, za základní konfiguraci, na 3 547 019 Kč. 

Cena byla odvíjena od možností konfigurací vybraného stroje, kde byly tyto konfigurace brány 

vždy s ohledem na požadavky kupujícího dle potřeb daného provozu. Také byla provedena 

poptávka o vyšší verzi kmenové pásové pily, a to ohledně typu Z 140 S. Jednotlivé informace 

o tomto stroji byly přiblížené (viz Příloha 1). 
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Brusný a válcovací stroj pro pilové pásy 

S novým typem strojního zařízení v zastoupení kmenové pásové pily je nutné provedení 

zajištění údržby pilových pásů. Pro tyto účely byly vybrány 2 typy strojů, a to brusný stroj 

pilových pásů a válcovací stroj pilových pásů opět od stejného výrobce, tedy firmy ZENZ. 

V rámci brusného stroje se jedná možné typy, a to AHB pro suchý brusný proces a typ NSG 

200 pro mokrý proces broušení. Markantní rozdíl je tedy v provedení procesu samotného 

broušení, a to se také odvíjí i přímo na cenových relacích těchto strojů, kde u typu AHB se 

cenová relace pohybuje okolo 215 000 Kč a u typu NSG 200 je cenová relace okolo  

450 000 Kč. Pro válcovací stroj pro pilové pásy byla cenová relace okolo 215 000 Kč. 

WRAVOR d.o.o. 
V rámci této firmy byl proveden výběr příslušných strojních zařízení pro možné navržení 

optimalizace pilnice. Jednotlivé parametry vytyčených strojů detailněji přibližuje dokument 

cenové nabídky (viz Příloha 4) od firmy Wravor. 

WRC 1150 AC 

Jedná se o dalšího vytyčeného výrobce zaměřující se na výrobu strojních zařízení pro 

pilařské podniky. Jsou nabízené hlavní pořezové stroje a vedlejší pořezové stroje spolu 

s doplňujícími technologiemi. Po oslovení majitele firmy byla zhotovena konfigurace nabídky 

pro hlavní pořezový stroj a vedlejší pořezový stroj spolu s jejich doplňky a stroji na údržbu 

pilových nástrojů. V rámci kmenové pásové pily byl zhotoven výběr typu WRC 1150 AC, kde 

konfigurace byla stanovena pro možnost prodloužení rámu na 12 m. Zhotovená cenová nabídka 

je vztažena i na veškeré nadstavby v rámci kmenové pásové pily v podobě upínacích segmentů 

výřezů, kabiny pro obsluhu, výběr vyššího výkonu hlavního elektromotoru, pásového 

dopravníku pro odsun řeziva z rámu kmenové pásové pily, …. Výsledná cena byla stanovena 

s veškerými konfiguracemi na 4 061 134 Kč. 

Nakládací rampa na výřezy 

Zároveň bylo nutné realizovaní přísunu výřezů ke kmenové pásové pile. Firma Wravor 

má v nabídce příčný řetězový dopravník, který je osazen zařízením pro přísun výřezů na 

kmenovou pásovou pilu. Byla tedy provedena i cenová poptávka v rámci tohoto zařízení, kde 

bylo možné realizování ukládání výřezů v základu 2–4 m, je ale možné přísun výřezů o vyšších 

délkách, a to z důvodu samotné konstrukce nakládací rampy, kde nebyly osazeny zarážky. 

Výsledná cenová nabídka byla stanovena na 606 951 Kč. 

Kotoučová zkracovací pila TYP 1000 W 

V rámci vedlejších strojů bylo nutné provedení poptávky na kotoučovou zkracovací pilu 

a rozmítací pilu, které má tento výrobce v nabídce. Při kotoučové zkracovací pile byla 

zhotovena poptávka na typ s označením 1000 W, kde cenová nabídka byla stanovena na 

483 202 Kč. 

Rozmítací kotoučová pila 750 20/120–2 

V rámci poptávky na vedlejší pořezové stroje byla provedena cenová poptávka také na 

rozmítací pilu. Svým konstrukčním řešením je umožněno provádění jak omítání řeziva, tak ale 
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i rozmítání. S tímto ohledem byl vybrán Typ 750 20/120–2. Výběr tohoto typu byl zhotoven na 

základě možnosti, kde je možné provést operace rozmítání a omítání v rámci jednoho stroje. 

Cenová nabídka provedení tohoto typu stroje byla stanovena na 1 394 928 Kč.  

MEBOR d.o.o. 

V rámci této firmy byl proveden výběr příslušných strojních zařízení pro možné navržení 

optimalizace pilnice. Jednotlivé parametry vytyčených strojů detailněji přibližuje dokument 

cenové nabídky (viz Příloha 5), a to od zastupující firmy Press SK. 

MEBOR HTZ 1100 PRO 

Jako u předchozí firmy se jedná o slovinskou společnost, a to se zastoupením na 

Slovensku firmou PRESS SK s.r.o. Tato firma v rámci nabídky kmenových pásových pil 

poskytuje výběr mezi několika typy, a to dle odvíjené velikosti provozu. Byl zhotoven výběr 

z řady pro vysoké kapacity, a to na základě vyšších parametrů ohledně pořezu výřezů. Přesněji 

byl zhotoven výběr s označením HTZ 1100 PRO. Konstrukčním řešením je tento stroj proveden 

na podobném principu, jako u předešlé firmy. Jedná se tedy o provedení robustních konstrukcí 

s možností vysoké škály modifikací dle potřeb daného podniku. Zároveň tato firma umožňuje 

nabídky také sekundárních pořezových strojů a možnosti provedení třídících linek mezi těmito 

stroji. U poptávaného typu kmenové pásové pily vyšla cenová nabídka pro základní konfiguraci 

na 1 639 177 Kč. 

Kotoučová zkracovací pila CEL 1000 PRO P15 

Pro navržení technologické optimalizace v rámci podniku firma pila Morávek bylo nutné 

také stanovení nové kotoučové zkracovací pily. Firma MEBOR nabízí možnost vícero 

provedení, a to dle odvíjení umístění v dané třídící lince. Zároveň je nabízena možnost 

zkracovací pily pro zahranění hrání. Pro potřeby optimalizace byl proveden výběr 

jednokotoučové zkracovací pily s označením CEL 1000 PRO P15, kde u tohoto provedení se 

jedná o vyšší řadu s výkonnějším elektromotorem. Pro základní konfiguraci tohoto stroje byla 

cenová nabídka stanovena na 445 843 Kč. 

Kotoučová rozmítací pila VC 700 E16  

Princip této rozmítací pily se pohybuje na stejné bázi jako provedení od předešlé firmy. 

V rámci konstrukčního provedení tohoto stroje je možné provádět operace rozmítání a omítání 

v rámci jednoho stroje. Firma Mebor opět dává možnosti výběru z daných řad, kde tento stroj 

se pohybuje v rámci základní nabízené řady. Odlišnost těchto řad spočívá v možnosti 

modifikace elektromotorů, a hlavně také možnosti zpracování řeziva o větších rozměrech. 

S ohledem na možnosti zhotovené technologické optimalizace byl proveden výběr typu VC 700 

E16. Pro základní konfiguraci tohoto stroje byla cenová nabídka stanovena na 952 832 Kč. 

TOS SVITAVY a.s. 

U této firmy bylo zhotoveno prvotně provedení cenové nabídky pouze na kotoučovou 

rozmítací pilu. Jednotlivé parametry tohoto stroje je možné vidět (viz Příloha 3). Dodatečně 

v podobě rozhovoru s obchodním zástupcem této firmy byla stanovena cena na zbylá strojní 

zařízení. 
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Kotoučová rozmítací pila PWR 421 

Pro realizování sekundárních strojů v rámci pilnice bylo osloveno zastoupení této firmy 

pro uvedení cenové nabídky pro rozmítací pilu a možného provedení porovnání s nabídkou od 

konkurenčních firem. Přesněji byl poptáván typ PWR 421. Jedná se o technické provedení, kdy 

tento stroj je možné používat k procesům jak rozmítání, tak i omítání. V rámci poptávky byla 

možnost zhotovení přesné konfigurace, kde byl vybrán vyšší výkon hlavního elektromotoru  

a možnost nastavování kotoučů za pomocí systému quick speed. Zároveň byla představena 

možnost nadstavby v rámci vstupního podélného dopravníku, kde by byla možnost osazení 

vystřeďovacího segmentu umožňujícího přímé upevnění řeziva do stroje, a to bez nutnosti 

manuálního nastavování. Tato konfigurace ale nebyla vztažena v rámci cenové nabídky. 

Výsledná cena byla navržena na 2 586 400 Kč. 

Kotoučová zkracovací pila PWK 70 

Z hlediska nutnosti příčného zkracování řeziva před samotný procesem rozmítání bylo 

nutné zjistit týkající se cenovou nabídku pro kotoučovou kapovací pilu, kde firma TOS 

SVITAVY také nabízí provedení těchto strojů. Byla poptávána cenová nabídka na vyšší řadu,  

a to s označením PWK 70, a to na základě možnosti zpracování větších rozměrů daného řeziva 

v rámci třídící linky. Cenová nabídka se základním elektromotorem o výkonu 5,5 kW byla 

stanovena na 500 000 Kč. Poptávaný stroj bylo možné také mít v provedení s výstupním  

a vstupním podélným válečkovým dopravníkem, kde délky dopravníků bylo možné upravit dle 

požadavků zákazníka. U této nabídky nebyla provedena realizace dopravníků, a to na základě 

individuálního provedení dopravníků celkově v rámci třídící linky 

Bylo nutné v rámci nové podoby pilnice také stanovit přibližné zastoupení dopravníků  

a jejich cenovou relaci. Firma TOS SVITAVY mimo své obráběcí stroje, také má v nabídce 

možnost provedení dopravníků, a to dle potřeb k danému provozu a také dle formy 

zpracovávaného materiálu. 

Vytyčené požadavky byly pro umožnění zpracování řeziva do 8 m  

a možnost provedené separace řeziva určeného pro konečné uložení do hrání od řeziva svým 

určením pro další zpracování na sekundárních pořezových strojích. Základní cenu a rozměry 

těchto dopravníků je možné vidět (viz tabulka 9). V ceně dopravníků bylo zahrnuto provedení 

osazení elektroniky a pohonů dopravníků, nebylo zde ale provedeno zahrnutí ceny za montáž  

a elektrické rozvaděče.  

Tabulka 9: Základní rozměry a cena dopravníků. 

Výška Šířka Délka

1200 1000 9000 480 000

1200 1000 5000 325 000

750 2000 2000 210 000

Cena [Kč]

795 000

390 000

Poháněný válečkový podélný dopravník:

Poháněný válečkový podélný dopravník:

Příčný řetězový dopravník (4x):

Základní rozměry [mm]
Třídící linka - rozpis dopravníků

Poháněný válečkový dopravník s odsunem na levou 

a pravou stranu:

Poháněný válečkový dopravník s odsunem na 

pravou stranu:

1000 90001200

1200 50001000
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ZEPELLIN s.r.o. 
CAT 908 M 

Tato firma zastupuje na trhu nabídku strojních zařízení od firmy CAT. Pro potřeby 

pilařského podniku pila Morávek nebylo nutné zhotovení pořízení nových strojů. S odkazem 

na tuto přijatou realizaci bylo zde provedeno oslovení prodejce z důvodu zjištění cenové 

nabídky pro čelní kloubový nakladač. Jednalo se o nakladač již s daným nájezdem motohodin 

a rokem výroby 2017. U tohoto konkrétního typu byla stanovena cena na  

1 300 000 Kč. 

  

SILMOS s.r.o. 

S odkazem na kapitolu 4.2 bylo nutné také přistoupit na reorganizaci jednotlivých částí 

pilařského podniku. Pro nově vzniklá místa bylo také zhotovení průzkumu pro zajištění úprav 

povrchu v rámci manipulačních skladů. Ze zkušeností z exkurzí s SDP (společenstvo 

dřevozpracujících podniků) byla vybrána na trhu firma SILMOS s.r.o. specializující se na 

zhotovování úprav povrchu pro lesní cesty, ale také manipulačních skladů. Tato firma provádí 

úpravy povrchu svým vyvinutým systémem KAPS-LE (Kamenivo zpevněné Popílkovou 

Suspenzí pro Lesní cesty). Zjištěná cenová nabídka pro 1 m2 je při cenách vstupních materiálů 

v rozmezí 650–750 Kč/m2. Cena zahrnuje jak navezení potřebného materiálu, tak ale také 

zhotovení samotné úpravy povrchu.  

CEMEX Czech Republic s.r.o. 

Zároveň byl proveden průzkum odlišného zhotovení v rámci úpravy povrchu v pilařském 

areálu. Pro realizování této možnosti byla oslovena firma CEMEX Czech Republic s.r.o.  

U této firmy byl proveden výběr úpravy povrchu za pomocí systému kompozitní vozovky. 

Jedná se o směs válcovaného betonu a vrchní obrusné asfaltové vrstvy (cemex.cz 2024). Toto 

složení typu kompozitní vozovky umožňuje o mnoho vyšší zatížení vyvolané pohybem těžké 

techniky, a to v porovnání s úpravou povrchu v provedení pouze samotného betonu či asfaltové 

úpravy. Byla zjištěna cenová nabídka 2 100 Kč/m3, což v převedení odpovídá cenovému 

rozsahu okolo 500 Kč/m2. 

Z navržených výrobců v rámci provedení průzkumu trhu bylo realizováno vytyčení 

příslušných technologií a na základě tohoto provedení byla zhotovena výsledná podoba 

navrhovaných úprav ohledně optimalizace pilařského podniku pila Morávek, která je popsána 

v následující kapitole. 
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5 Návrh technologické optimalizace  

V rámci technologické optimalizace bylo nutné provedení uspořádání rozestavení 

jednotlivých částí pilařského podniku firmy pila Morávek (viz obrázek 18). Jak bylo zmiňováno 

v rámci kapitoly 4.1, tento podnik disponuje všemi jednotlivými částmi, co pilařský podnik má 

mít, ale rozmístění po pozemku není ideální a tím není zachovaný plynulý tok materiálu. 

Veškeré vztažené optimalizace byly zhotoveny s ohledem na cenovou relaci a pokud byla 

možnost využití strojních zařízení z původní podoby pilnice, tak zde bylo provedené jejich 

začlenění (s ohledem na technický stav a možností v rámci nové pilnice).  

 

5.1 Optimalizace skladu kulatiny/výřezů, skladu řeziva, budovy pilnice  

V rámci navržených změn těchto prostorů musí také majitel firmy počítat s výdaji na 

demolici původní haly pilnice, a to včetně ekologické likvidace vzniklého odpadu. Zároveň 

bude také nutné provedení zpevnění nově vzniklého povrchu spolu s pozemními komunikacemi 

v rámci pilařského podniku. 

Obrázek 18: Situační plán nové podoby rozložení jednotlivých částí pilařského provozu ve firmě 

pila Morávek. 

1 – pilnice, 2 – budova šatny a dílny, 3 – frézovací odkorňovací stroj, 4 – sklad výřezů,  

5 – sklad dlouhé kulatiny + prostor pro manipulaci, 6 – sklad krátké kulatiny,  

7 – ukládání hrání (stavební/hraněné řezivo mokré), 8 – sklad hrání (mokré řezivo určené na sušení),  

9 – sklad hrání mokrého řeziva určeného na prodej, 10 – sklad truhlářského suchého řeziva,  

11 – sklad truhlářského suchého řeziva na prodej, 12 – kotelna, 13 – sušárny, 14 – kanceláře. 
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Pro správný provoz nově navržených technologií bylo tedy nezbytné zajištění plynulého 

a návazného toku od vstupního materiálu až po výsledný produkt v rámci pilnice, a to tedy 

samotného řeziva. Části sklad kulatiny/výřezů a pilnice byly navrženy tak, s odkazem na 

situační plán, aby bylo zajištěno umístění co nejblíže a tím eliminování zdlouhavého převozu 

materiálu v rámci podniku a díku tomuto řešení celý proces zpracování kulatiny zkrátit. Pro 

převoz kulatiny nebyl ponechán hydraulický otočný nakladač (HON), který je momentálně 

využíván. Svým konstrukčním řešením se jedná již o zastaralý stroj, a svým technickým stavem 

již nebyl vyhovující pro využívání v rámci pilařského podniku. V rámci optimalizace byla 

vybrána náhrada, a to za čelní kloubový nakladač. Byla vybrána nabídka kloubového nakladače 

od firmy CAT s označením 908M (viz obrázek 19), a to v rámci nabídky použitých strojů. 

Nabízené stroje jsou již s daným nájezdem motohodin a svoji technickou kondicí jsou ale ve 

velmi dobrém stavu. Navíc výrobce na tyto stroje udává stále možnost záruky. V rámci těchto 

strojů byla ale vždy provedena technická kontrola před prodeji a celkově se jedná o stroje 

v dobrých technických stavech. Zároveň je zde možné vybrání strojů s dobrou konfigurací a 

cenová nabídka se pohybuje v nižších relacích nežli u úplně nových strojů. Při zjišťování 

alternativ k provedení takovéhoto typu nakladače je možné na trhu objevit značky VOLVO či 

JCB, kde parametry nakladačů od těchto značek jsou pro provoz pila Morávek 

naddimenzované. CAT 908 M byl vybrán na základě možnosti rychloupínacího systému pro 

vidle/lžíci (v dnešní době standart). Dále nakladač disponuje max. nosností 2,7 tun, což je 

dostačující pro potřeby provozu. Také výběr ovlivnila přijatelná cenová nabídka za defacto 

nový stroj. 

V rámci manipulování kulatiny nebyly stanoveny změny, v případě potřeb, bylo 

manipulování koncipované za pomocí jednomužné motorové pily spolu s kloubovým 

nakladačem, a to z důvodu zpracovávání výřezů o délkách do 4 m, které převažují nad delšími 

rozměry, tedy potřeba manipulování kulatiny není tak častá. Samotná obsluha kloubového 

nakladače spolu se zajištěním manipulování a odkorňování kulatiny/výřezů byla realizována za 

pomoci 1 pracovníka. Toto rozhodnutí bylo vzato s ohledem na celkový roční pořez, který byl 

nastavený na maximálně 5 000 m3/rok. Po rozhovoru s majitelem firmy je zkušenost taková, že 

tuto roční kapacitu celkového pořezu, týkající se přípravy výřezů, je možné dosáhnout v rámci 

1 pracovníka při umístění ve skladu kulatiny. 

Obrázek 19: Čelní kloubový nakladač 

CAT 908M.  

(mascus.cz 12.01.2024) 
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Pro nově vzniklé prostory skladu kulatiny a skladu mokrého řeziva bylo zapotřebí 

zhotovení úpravy povrchu podkladu, který odolává zatížení v rámci pohybu vysokozdvižných 

vozíků a kloubového nakladače při manipulování kulatiny. Pro úpravu povrchů na vytyčených 

stanovištích v rámci dřevařského provozu byl zhotoven výběr firmy SILMOS s.r.o. Výběr této 

firmy byl zhotoven na základě zkušeností z navštívených provozů v rámci exkurzí SDP 

(společenstvo dřevozpracujících podniků). Bylo nutné tuto úpravu zhotovit v prostoru pro sklad 

kulatiny/pilnice, kde celková plocha se orientačně pohybuje okolo 6 000 m2. Stejné provedení 

úpravy povrchu bylo vztaženo na prostor nového skladu řeziva, kde se celková plocha pohybuje 

okolo 2 200 m2. Pro úpravu v rámci komunikačních cest byla navržena stejná úprava. Navržení 

návrhu úpravy povrchu bylo stanoveno z nutnosti docílení bezpečnosti pohybu v rámci 

pilařského podniku, ale také pro možnost urychlení pohybu převozu hrání se řezivem za pomocí 

vysokozdvižných vozíků. Je zde nutné zmínit fakt, pokud by byla realizována úprava povrchu, 

tak tímto přijatým krokem by nedocházelo k nežádoucímu vyššímu opotřebování vozového 

parku. Navržený systém pro úpravu povrchu je primárně určen pro lesní cesty, ale také 

manipulační sklady, kde svojí skladbou dokáže odolávat vyššímu rázovému zatížení a pohybu 

těžké techniky v porovnání s úpravou povrchu za pomocí kompozitní vozovky. 

Dalším krokem bylo vztaženo na přemístění stanoviště frézovacího odkorňovacího stroje 

dle situačního plánu nové podoby rozložení firmy pila Morávek. Toto umístění bylo navrženo 

tak, aby nedocházelo ke zdlouhavým převozům mezi skladem kulatiny a odkorňovacím strojem 

a následným navážením výřezů do pilnice a zajištění plynulého toku materiálu. Frézovací 

odkorňovací stroj byl ponechán tak, jak je využíván doposud. Svojí konstrukcí nadále 

vyhovoval požadavkům podniku i při zvýšení ročního objemu pořezu kulatiny. Převoz  

kulatiny/výřezů byl realizován za pomocí využívání kloubového nakladače značky CAT 

s označením 908M, a to z důvodu, že se jedná o nejméně finančně náročné řešení této výrobní 

operace. 

V rámci přesunu skladu hrání mokrého řeziva došlo k navržení přesunu na původní místo 

pilnice. Tato optimalizace by byla vztažena z důvodu zkrácení procesu přesunu hrání mezi 

sklady a také pro rychlejší a snazší provedení navážení hrání do sušáren. Značnou výhodou by 

bylo v rámci navržení úpravy povrchu ve skladu, kde tímto krokem by bylo zajištění 

dokonalého povrchu pro sklad řeziva, a to tedy zpevněný povrch bez vegetace (vysoká tráva, 

plevel). V rámci využívaných vysokozdvižných vozíků nebyly v rámci navrhované 

optimalizace přijaté žádné změny. Byly ponechány stroje, které se využívají v současné době. 

Jedná se o BALKANCAR VZV 3,5 a DESTA DVHM 3522 Txkk. Jedná se o stroje se starší 

dobou výroby, ale majitel podniku do budoucích let počítá s nutností obnovení vozového parku 

u vybraných výrobců, a to v rámci leasingu, kde toto provedení přinese možnost častější obnovy 

vozového parku. 
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Zhotovení budovy pilnice by bylo provedeno, s odkazem na situační plán nové podoby 

pilařského podniku, v části podniku, kde by bylo provedené situování skladu kulatiny. Toto 

řešení by bylo zhotoveno na základě vzniku co nejbližší vzdálenosti převozu výřezů ze skladu 

výřezů do pilnice. Toto opatření zajistí mnohem pružnější reakce v rámci provádění pořezových 

dávek a samotného přísunu výřezů do pilnice. Samotná budova pilnice s ohledem na nové 

technologie byla situována svými rozměry na: délka celkem 60 m, šířka 16 m a výška 8 m, tedy 

celkově se budova pilnice pohybuje na 960 m2 zastavěné plochy. Při navrhování možné podoby 

pilnice byla zhotovena i budova pro údržbu řezných nástrojů. Navržení přesunu dílny v rámci 

budovy pilnice umožní rychlý přístup ke strojům, a to bez nutnosti dlouhých přesunů uvnitř 

podniku. Původní prostor dílny by byl ponechán a situován pro realizování nutného servisu 

vysokozdvižných vozíků. Návrh realizace podoby nové budovy (viz obrázek 20). Je zde možné 

vidět umístění budovy pro umístění dílny a také zázemí pro pracovníky. Boční otvor byl 

navržen pro možnost navážení až 12 m dlouhých výřezů ke kmenové pásové pile. Navazující 

třídící linka za kmenovou pásovou pilou poté je rozložena až do přední částí pilnice, kde by 

byla stanovena realizace odvozu hotových hrání se řezivem. V rámci realizování návrhu 

provedení optimalizace podoby nové pilnice se nejednalo o primární cíl této práce, avšak bylo 

nutné jej přiblížit pro možnost provedení hlavní části technologické optimalizace. S ohledem 

na to bylo provedeno oslovení firmy ZEMAN PEM s.r.o. Jedná se provedení průmyslové haly 

s možností přidání přístavků dle stanovení od zákazníka. Firma realizuje pouze výstavby 

budovy, tedy neprovádí zhotovení základů a podlah budovy. Bylo provedeno oslovení pouze 

jedné firmy, a to pro zajištění přiblížení možných nákladů souvisejících s výstavbou nové 

budovy pilnice a předložení těchto podkladů majiteli firmy pro přiblížení orientačních 

finančních nákladů ohledně této části optimalizace. 

  

Obrázek 20: 3D model nové podoby budovy pilnice.  

(histruct.com 05.02.2024) 
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Celkové finanční výdaje zhotovené v rámci této části optimalizace pilařského podniku je 

možné vyjádřit v rámci odhadu nákladů na zhotovené změny, které je možné vidět  

(viz tabulka 10).   

V rámci odhadu ceny 1. části optimalizace bude nutné, aby majitel také zohlednil výdaje 

nutné pro provedení demolice a ekologické likvidace původní částí pilnice, a to spolu s nutnými 

zásahy pro zhotovení provozuschopnosti nové budovy pilnice, týkající se zhotovení 

elektroinstalace. Také se bude muset počítat s výdaji na pracovníky v rámci podniku, vztažené 

na přemístění skladu řeziva. Je nutné také brát ohled na fakt v rámci zhodnocení návrhu ceny, 

kde se jedná o provedení hrubého navržení výdajů pro tuto 1. část optimalizace a veškeré 

cenové nabídky, byly vztahovány v prvním kvartálu roku 2024. Majitel firmy plánuje zhotovení 

takovéto podoby optimalizace v rámci budoucích 2 let, kdy se jednotlivé nabídky pro zhotovení 

jednotlivých úkonů budou lišit dle situace vývoji cen na českém trhu. 

5.2 Technologická optimalizace v rámci pilnice 

Hlavním cílem technologické optimalizace této práce bylo provedení návrhu změn 

v rámci využitých technologií v pilnici v pilařském podniku pila Morávek. Zhotovené změny 

by byly vztahovány dle vytyčených kritérií v rámci podniku. Vytyčená kritéria byla vztáhnuta 

na celkový roční objem pořezu na maximální hodnotu 5 000 m3/rok; přihlíženo také bylo na 

druh zpracovávané suroviny, kde s odkazem na kapitolu 4.1 převládá jehličnatá surovina; 

možnost využití dosavadních technologií, pokud odpovídali nové podobě výrobní linky. 

Následná daná podmínka byla stanovena samotným ustanovením podoby technologie v rámci 

hlavního pořezového stroje, kde byla ponechána pásovková technologie.  Dosazená strojní 

zařízení v rámci nové podoby pilnice byla také situovaná na ulehčení zpracování materiálu 

v rámci pilnice a zvýšení přesnosti a cílená na snížení stavu potřebných pracovníků.  

V rámci technologické optimalizace byla vybrána firma MEBOR, a to v rámci zajištění 

hlavních pořezových strojů a vedlejších pořezových strojů. Tento výběr byl zhotoven na 

základě možnosti navštívení pilařských podniků, kde tyto stroje byly v rámci výroby a po 

konzultaci s majitelem firmy pila Morávek, kde se také přikláněl k tomuto výrobci.  

Tabulka 10: Odhad finančních nákladů pro 1. část optimalizace podniku pila Morávek. 

4 900 000

6 720 000

1 300 000

12 920 000Celkem:

Zhotovení úprav povrchů:

Odhadovaná cena pro budovu pilnice:

Kloubový nakladač CAT 908 M:

Odhad finančních výdajů na první část optimalizace v rámci 

pilařského podniku pila Morávek
Cena [Kč]
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  Z hlediska způsobu výroby se jednalo o velmi robustní konstrukce, kde byla veliká 

možnost navolení doplňující technologií v rámci následné tvorby třídící linky. Zároveň byla 

nabízena možnost provedení široké škály rozšíření u jednotlivých strojů, a to s ohledem na 

potřebné výsledné vlastnosti a formu zpracovávané suroviny. V rámci porovnání technologií 

od vytyčených výrobců (viz tabulka 11) byly zjištěny dané výhody, ale také nevýhody v rámci 

možné nabídky konfigurací strojů. Firma MEBOR v daných ohledech umožňovala konfiguraci 

nadstandartních možností, ale také se zde vyskytovaly takové konfigurace, které oproti 

konkurenci nebyly nejvhodnější. Z celkového hlediska je ale možné konstatovat, že tato firma 

s ohledem na danou cenovou nabídku nabízela nejširší možnost dostupných konfigurací 

s přímím provedením porovnání s konkurenčními nabídkami. Nespornou výhodou bylo 

provedení zjištění zastoupení této firmy, a to svým umístěním na Slovensku firmou PRESS SK 

s.r.o. a tím možné pružnější reagování na možné kontaktování servisu. 

Tabulka 11: Porovnání vytyčených kmenových pásových pil od daných výrobců. 

ZENZ WIMMER BN 110 WRAVOR WRC 1150 AC MEBOR 1100 PRO

850 1150 1120

3 547 019 4 061 134 2 530 376Cena [Kč]

Vybraná strojní zařízení - horizontální kmenové pásové pily

Možnost prodloužení rámu: ano ano ano

Rozměry (výška x šířka x délka) [mm] 2400 x 2550 x 13 000 4000 x 6100 x 13 000 3110 x 3050 x 16 000

Šířka pilového pásu [mm] 100 140 140 - 160

Délka pořezu  [mm] 6 000 12 000 12 000

Uchycení pily k rámu: valivé valivé valivé

Max. průměr výřezů [mm] 1100 1150 1000

Konstrukce: s pohyblivým mostem s pohyblivým mostem s pohyblivým mostem

Napínání pilového pásu: posuvné posuvné posuvné 

Řezná rychlost [m/s] 60 84 73

Pořezová kapacita [m
3
/8h] 25 - 100 20 - 40 38

Parametry 

Průměr ocelových pásnic [mm]

Výkon hlavního elektromotoru [kW] 22/26 22/30/37/45 30
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V souvislosti na vybraných strojních zařízení, bylo také nutné zhotovení situačního plánu 

zachycujícího nové rozložení jednotlivých strojů a navazující třídící linky v rámci nové pilnice. 

Nové rozložení strojních zařízení je možné vidět (viz obrázek 21).  

Při výběru kmenové pásové pily byl proveden výběr typu HTZ 1100 PRO  

(viz obrázek 22) pohybující se v objemu pořezu za sledovaných 8 h (tedy jedné směny)  

do 38 m3. Výběr v rámci navržení optimalizace byl zhotoven na základě možnosti prodloužení 

rámu pro možnost pořezu až 12 m výřezů, a to z důvodu nadále zanechání možnosti nabídky 

individuálního pořezu. Je nutné zmínit, že tuto formu nadstavby rámu pásové pily nabízeli 

všichni oslovení výrobci. Dále také konfigurace hydraulické ruky svým určením pro odvod 

řeziva z kmenové pásové pily, a také možnost následného osazení podélné rampy pro odsun 

řeziva na třídící linku (tato výbava je již dodávána v základní verzi provedení). Další výhodou 

bylo také osazení širšího pilového pásu, kde je možné dosáhnout lepší kvality obrobeného 

povrchu u řeziva. Významnou výhodou byly také rozměry samotného stroje, kde se hodnoty 

odvíjí v menších relacích, což by umožnilo snazší manipulování při osazování pily do 

pilnice. V celkovém měřítku, za danou cenovou nabídku, byla u tohoto typu kmenové pásové 

pily možnost nakonfigurování široká škála rozšíření, které by se podílely na zjednodušení a 

zvýšení komfortu při využívání. 

Obrázek 21: Situační plán rozložení strojních zařízení v rámci nové budovy pilnice. 

Obrázek 22: MEBOR 1100 PRO.  

(mebor.eu 15.02.2024) 
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Z konstrukčního hlediska kmenové pásové pily byl rám pily zkonstruován s výškou  

540 mm. Díky tomuto konstrukčnímu řešení je možné do navržení technologické optimalizace 

začlenit původní příčný řetězový dopravník vyhovující svým konstrukčním řešením pro 

začlenění jako podávací rampu výřezů k pile. Díky tomuto kroku řešení podavače výřezů bylo 

možné snížit celkové náklady pro tuto část optimalizace. 

Při realizování sekundárních pořezových strojů v pilnici byl zhotoven návrh výběru 

kotoučové zkracovací pily na základě porovnání jednotlivých typů od vytyčených výrobců  

(viz tabulka 12).  

 

U vybrané technologie byl zhotoven výběr firmy MEBOR. U kotoučové zkracovací pily 

byl zhotoven výběr na základě realizování strojních zařízení od jednoho výrobce. V porovnání 

s nabídkami s konkurencí byla cenová nabídka poměrně na stejné relaci. V rámci optimalizace 

byl zhotoven výběr pneumatické zkracovací pily CEL 1000 P 10 (viz obrázek 23). Nejvyšší 

výkon hlavního elektromotoru spolu s možnou šířkou opracovaného řeziva. Omezující je max. 

tloušťka řeziva, kde ale tato hodnota byla stanovena jako dostatečná. Začlenění kotoučové 

Obrázek 23: MEBOR 1000 P10. 

(mebor.eu 15.02.2024) 

Tabulka 12: Porovnání vytyčených zkracovacích kotoučových pil od daných výrobců. 

Parametry TOS SVITAVY PWK 70 WRAVOR TYP 1000 W MEBOR CEL 1000 P10

Vstupní dopravník [mm] 2100 4000 3000

Výstupní dopravník [mm] 1750 3000 3000

Konfigurace dopravníků ano ano ano 

Cena [Kč] 500 000 (bez dopravníků) 483 202 445 843

Průměr pilových kotoučů [mm] 600/700 550 400

Max. šířka řezu [mm] 625 1000 1000

Výkon hl. elektromotoru [kW] 5,5/7,5 6 7,5/9

Vybraná strojní zařízení - kotoučové zkracovací pily

Max. výška řezu [mm] 220 250 100



56 

 

zkracovací pily bylo provedeno na základě umožnění příčného zkracování řeziva pro délkové 

manipulování, ale také možnost vymanipulování vad řeziva.  

Při provedení výběru rozmítací pily bylo vycházeno opět s ohledem na dané porovnání 

(viz tabulka 13) vytyčených typů technologií v rámci jednotlivých vybraných výrobců. Ohledně 

kotoučových rozmítacích pil je možné provést výběr od vícero firem nabízejících tyto stroje. 

Ve většině případech konstrukce je realizována v podobě upínání kotoučů bez vymezovacích 

kroužků, kde provedení procesu rozmítání a omítání v rámci jednoho stroje by přinášelo nutnost 

pokaždé regulování počtu pilových kotoučů.  

Jedná se o typ rozmítací pily MEBOR VC 700 E16 (viz obrázek 24). Konstrukční 

provedení těchto strojů spočívá v osazení hlavní hřídele (možný výběr s vícero hřídelemi), kde 

byla umístěna pouzdra sloužící pro upnutí pilových kotoučů. V závislosti na druhu pořezu 

(rozmítání či omítání) je možné provést nastavení těchto pouzder v závislosti na druhu řeziva  

a prováděné operace. U tohoto stroje je realizováno osazení elektromotoru s vyšším výkonem 

(55 kW). Tento výběr byl zhotoven na základě velmi dobrých parametrů pro zpracovávané 

řezivo, a to spolu s možností osazení výkonného hlavního motoru, a to s porovnáním 

s původním provedením rozmítací pily. Samotné konstrukční řešení tohoto stroje umožňuje 

provádění procesu rozmítání a omítání v rámci jednoho stroje. Tímto krokem byl umožněn 

návrh pouze této pily spolu s ušetřením místa v rámci pilnice a snížení počtu potřebných 

zaměstnanců pro obsluhu strojů. 

Obrázek 24: MEBOR VC 700 E16.  

(mebor.eu 15.02.2024) 

Tabulka 13: Porovnání vytyčených rozmítacích kotoučových pil od daných výrobců. 
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Pro realizování třídící linky osazené za hlavním pořezovým strojem byl zhotoven výběr 

provedení od společnosti TOS Svitavy. U zrealizované třídící linky nejsou dostupné vizualizace 

jednotlivých částí, byla provedena pouze odhadovaná cenová nabídka na základě doložení 

situačního plánu nové pilnice. Třídící linka je zhotovena s hlavním třídícím podélným 

válečkovým dopravníkem s možností odsunu řeziva do pravé či levé části. Toto provedení je 

zhotovené na základě druhu řeziva, a to s ohledem, zdali bude nutnost ho dále zpracovávat 

(doleva) či již bude možné řezivo ukládat přímo do hrání (doprava). Pokud řezivo již nebude 

nutné dále zpracovávat, dojde k dopravení na příčné řetězové dopravníky, které před uložením 

přímo do hrání slouží jako zásobník řeziva bez nutnosti okamžitého odběru z třídící linky.  

U sekundárních pořezových strojů bylo realizováno osazení mechanizovaných podélných 

válečkových dopravníků a za kotoučovou rozmítací pilou byl osazen podélný mechanizovaný 

válečkový dopravník s odsunem řeziva doprava na příčný řetězový dopravník. Rozměrově bylo 

provedeno nastínění třídící linky, po konzultaci s majitelem firmy pila Morávek, pro možnost 

zpracování řeziva do 8 m. Začlenění třídící linky umožní rychlejší, a především snazší proces 

zpracování řeziva po pořezu na kmenové pásové pile. Tímto krokem výrazně klesne náročnost 

na prováděnou práci a snížení počtu potřebných pracovních míst. 

S novou technologií v rámci hlavního pořezového stroje bylo také nutné zhotovení 

výběru strojů pro údržbu pilových pásů. Byl proveden výběr strojů nabízených výrobcem, a to 

v podobě stroje pro broušení pilového pásu a stroje pro válcování pilového pásu. V rámci 

údržby nebylo přijato zhotovení změn. Údržba pilových kotoučů byla nadále realizována za 

pomocí externích firem. Do technologické optimalizace by bylo také začleněno realizování 

brusného stroje pro pilové kotouče, a to v provedení nabídky od stejného výrobce. 

Pro snížení finančních nákladů technologické optimalizace byla zhotovena realizace 

odsávání v rámci strojů v pilnici za pomocí využití dosavadní techniky z původní realizace 

pilnice. Pro ukládání pilin by byl zhotoven externí sklad z betonových panelů svým uložením 

hned vedle budovy pilnice. Piliny jsou v rámci firmy pila Morávek využívány pro energii 

potřebnou pro realizování procesu sušení dřeva. Realizování dopravy tohoto materiálu do 

zásobníku, svým umístěním vedle kotelny, bylo prozatím zhotoveno za pomocí čelního 

kloubového nakladače. Návrh této podoby navážení pilin by byl proveden s ohledem na snížení 

finančních nákladů, kde tato možnost by byla nejméně náročná na provedení.  

Celkové finanční náklady v rámci zhotovení této části technologické optimalizace je 

možné vidět (viz tabulka 14).  
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Ohledně provedení stanovení ceny za technologickou optimalizaci pilnice byla provedena 

odhadovaná cena. V rámci finančních nákladů nebylo provedeno zahrnutí ohledně opatření 

nové elektroinstalace, a to z důvodu absence detailnějších informací u provedení pohonů 

dopravníků.  

Celkové porovnání energetické náročnosti původního stavu se stavem po technologické 

optimalizaci nebylo možné provést, a to z důvodu absence interních dokumentů, v rámci 

pilařského podniku, ohledně jednotlivých strojních zařízeních. 

Odhadované celkové finanční náklady pro provedení realizace obou částí technologické 

optimalizace v rámci podniku pila Morávek by se pohybovaly okolo 19 383 523 Kč. Je nutné 

uvést informaci o stanovení výhradně orientačních finančních nákladů. Tento fakt byl 

realizován z důvodu podoby přijatých optimalizací, kde v daných případech by muselo dojít 

k detailnějšímu vypracování podkladových částí pro realizaci příslušné částí v optimalizaci. 

Výslednou částku je tedy možné brát jako přiblížení celkových nákladů pro možnou 

technologickou optimalizaci v rámci firmy pila Morávek v podobě, v jaké byla provedena 

v této práci. 

Podoba navrhnutých řešení v rámci technologické optimalizace by také umožnila snížení 

potřebných pracovních míst v rámci pilnice. Pro obsluhu hlavního pořezového stroje díky 

vybrané technologii, by bylo možné zhotovit realizování za pomocí jednoho pracovníka. 

Součástí jeho práce by bylo také vztaženo ovládání odsunu řeziva na hlavní třídící stůl. 

Sekundární část zpracování řeziva v rámci pilnice by byl realizován návrh na dosazení 2 

pracovníků. Díky absenci nutného okamžitého odebírání řeziva z třídící linky by bylo možné 

tyto pracovníky umisťovat dle formy zpracovávaného řeziva. Tedy nebylo zde počítáno 

s možností současného umístění pracovníků na pozicích tvorby hrání a zároveň u obsluhy 

sekundárních pořezových strojů. Přítomnost příčných řetězových dopravníků by umožňovalo 

Tabulka 14: Odhadované finanční náklady pro zhotovení technologické optimalizace pilnice. 

2 530 376

454 347

945 122

333 678

480 000

325 000

795 000

210 000

390 000

6 463 523

MEBOR VC 700 E16

Vybraná strojní zařízení Cena [Kč]

MEBOR HTZ 1100 PRO

MEBOR CEL 1000 P10

Stroje pro údržbu pilových nástrojů

Poháněný válečkový dopravník s odsunem na levou a pravou stranu

Příčný řetězový dopravník (4x)

Celkem:

Poháněný válečkový podélný dopravník 

Poháněný válečkový dopravník s odsunem na pravou stranu

Poháněný válečkový podélný dopravník 
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skladování daného typu řeziva bez nutnosti okamžitého odběru z dopravníku a tím možnost 

přemisťování pracovníků dle potřeb. Proti současnému stavu v rámci počtu pracovníků bylo 

dosaženo snížení potřebných pracovních míst ze 7 na 3 pracovní místa v rámci pilnice. Pro 

potřebu převozu hrání s řezivem v rámci skladu mokrého řeziva, zajištění procesu sušení řeziva 

byl určen počet pracovních míst na 1–2 pracovníky. 
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6 Diskuze 

Navržená řešení byla vztažena u reálného pilařského provozu pila Morávek. Nastíněné 

optimalizace tedy byly ovlivňovány rozměrovými predispozicemi areálu pily, požadavkům 

firmy. Z tohoto důvodu nebyla možnost plného dodržení příslušných obecných pravidel v rámci 

jednotlivých částí pilařského podniku. S odkazem na tuto skutečnost nebylo možné zhotovit 

porovnání navržených optimalizací ve všech aspektech s jinými odbornými pracemi. 

Pro udržení plynulého toku při zpracování vstupní suroviny v rámci podniku by bylo 

v rámci optimalizace stanoveno nové rozvržení části pilařského podniku. Jak se zmiňuje Friess 

(2006), tak byly navrženy doporučení pro podíl zastoupení jednotlivých částí pilařského 

podniku. Pro sklad kulatiny bylo doporučováno 60 % z celkové plochy, pro sklad řeziva 30 % 

a pro budovy a komunikace 10 %. Je zde také zmiňované nutnost brát tyto hodnoty pouze jako 

doporučující. Výsledné rozložení jednotlivých částí se bude vždy odvíjet od možností proporcí 

u daných podniků, a to dle toho, jaké možnosti přináší pozemky, na kterých se rozkládají. 

V rámci podniku pila Morávek byla stanovena celkově čistá plocha pro možné rozložení částí 

pilařského podniku na 10 000 m2. Vyjádření zastoupení jednotlivých částí v rámci navržené 

podoby pily je možné vidět (viz graf 2). 

 

 Z grafu 2 je vidět, že není možné dodržení doporučených hodnot pro rozdělení částí 

pilařského podniku. Ovlivňující vstupující faktory se vždy budou odvíjet od velikostí podniku, 

dostupných technologických zařízení, ale také ohledně predispozic u pozemku, na němž se 

nachází. Navrhované změny ohledně realizování přesunu jednotlivých částí se odvíjely od 

možností sloučení jednotlivých částí skladu kulatiny a zároveň ponechání dostatečného 

prostoru pro manipulaci. 

V rámci navržení možné realizace skladu kulatiny, by bylo provedené nastínění tohoto 

procesu za pomocí čelního kloubového nakladače. Zhotovení návrhu skladu kulatiny bylo 

provedeno jako celek, kde byl navržen prostor jak pro manipulování dlouhé kulatiny, tak  

Graf 2: Znázornění procentuálního zastoupení plochy jednotlivých částí 

pily Morávek po provedení návrhu optimalizace. 
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i skladování krátké kulatiny a také již odkorněných výřezů. Jak uvádí Janák (2008), tak toto 

řešení je považováno jako nejvýhodnější pro pilařské podniky s ročním objemem pořezu do 

10 000 m3. Z hlediska používané techniky zde nejsou veliké finanční nároky a jedná se sice  

o základní provedení, ale účinné. Problém přichází, pokud v podniku je zhotovováno detailnější 

třídění, kde při tomto uzpůsobení je nutné začlenit větší plochu pro jednotlivé boxy dle přijatých 

rozměrů a nesmí být opomenuta skutečnost fyzické náročnosti při vykonávání tohoto druhu 

práce. Při porovnání návrhu realizace skladu kulatiny s vyšší pořezovou kapacitou 

(do 15 000 m3), tak jak uvádí Tomaščík (2019), došlo k návrhu pro daný pilařský provoz za 

pomocí třídící linky spolu s jedním kloubovým nakladačem či provedení skladu kulatiny za 

pomocí 2 kloubových nakladačů. Využití kloubových nakladačů při takovýchto vyšších ročních 

pořezech již může být problematické a spíše bylo přikláněno k návrhu třídící linky. Je zde ale 

také zmíněná skutečnost, že při nižších objemech ročního pořezu kulatiny by využívání 

třídících linek bylo neefektivní a nedocházelo by k využití plného potenciálu tohoto návrhu 

třídící linky. Jelikož je roční pořez kulatiny v pile Morávek stanoven na 5 000 m3, tak zde nebyl 

návrh třídící linky ani začleňován z důvodu nevyužitelnosti této technologie a byl doporučen 

návrh za pomoci čelního kloubového nakladače spolu s frézovacím odkorňovacím strojem. 

V rámci odkorňovacího stroje bylo možné provést optimalizaci za novější frézovací 

odkorňovací stroj. Pro nový typ odkorňovacího stroje byla provedena poptávka u firmy  

Bajler-Zembrod s.r.o., kde byla cena stanovena na 2 000 000 Kč. Princip konstrukce nového 

stroje se pohybuje na stejných základech, jako bylo provedeno u původního stroje. Tato 

optimalizace ale nebyla nutná a díky tomu se snížily celkové finanční náklady na 

technologickou optimalizaci.  

Pro možné provedení optimalizace technologického zařízení v rámci pilnice bylo nutné 

zhotovit provedení návrhu podoby nové budovy pilnice. Tato část optimalizace ale nebyla 

vztažena jako hlavní cíl této práce. S odkazem na tuto skutečnost došlo jen k návrhu finančních 

nákladů pro výstavbu nové budovy. V rámci realizování cenového odhadu byla ale oslovena 

pouze 1 firma, která stanovila danou cenovou nabídku. Výsledná cena tedy reflektovala odhad 

možných nákladů s novou výstavbou budovy a předložena jako návrh finančních nákladů 

majiteli firmy pila Morávek v rámci této části optimalizace. Je zřetelné, že v rámci tohoto bodu 

by docházelo k daným úpravám realizace a vzhledem k vytvoření pouze orientačního návrhu 

této části bylo přijato oslovení pouze jedné stavební firmy.  

Pro nastínění navržených změn v rámci technologické optimalizace byla jako hlavní, 

využívaná technologie doporučena pásovková technologie, a to při využívání, jako hlavního 

pořezového stroje, kmenové pásové pily. Jako hlavní pořezový stroj je možné provést navržení 

i jiné technologie. Jak ale uvádí Lojda (2009), tak výběr navrhovaných technologií bude odvíjen 

od maximálních možných ročních kapacit v rámci daných podniků. Při nastínění využívané 

technologie v podnicích s malými pořezovými kapacitami je nejvíce prováděno rozhodnutí  

o využití kmenových pásových pil. V podnicích se středními pořezovými ročními kapacitami 

je možné začlenění dvojice kmenových rámových pil. V rámci podniku pila Morávek byl 

stanoven pohyb v rámci malých ročních pořezových kapacit a na základě tohoto byla stanovena 

pásovková technologie.  

Začlenění navržení pásovkové technologie také přináší možnost zvýšení výtěže v rámci 

samotného pořezu výřezů. Jak uvádí Orlowski a kol. (2023), tak cena za vstupní materiál 

v pilařském průmyslu v posledních letech stoupá. Je tedy snaha o docílení co nejvyšší 
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výtěžnosti. Při pořezu kmenovými pásovými pilami dochází k nižší tvorbě odpadního materiálu 

a zvyšuje se výtěžnost. Je také ale zmiňováno, že tato skutečnost přináší možný výskyt 

problému se samotnými pilovými nástroji. Snižování odpadního materiálu je docíleno nižšími 

tloušťkami pilových pásů. Toto opatření ale zapříčiní snížení tuhosti pilového pásu a tím je 

snížena kvalita obrobeného povrchu. 

V rámci zhotoveného navržení typu kmenové pásové pily bylo dosaženo maximálního 

možného pořezu v rámci průměru výřezů na rozměr 1 m. Toto rozhodnutí bylo vzato na základě 

druhové skladby zpracovávané suroviny, kdy dominuje jehličnatá surovina nad listnatou 

surovinou. V kapitole 3.2.1 byla dle Friess (2000) uvedena informace o dimenzování 

konstrukčního řešení v rámci maximálního možného průměru výřezů při pořezu. Je nutné dbát 

na standardy stanoveny výrobou, a to z toho důvodu, aby přijatá technologie nebyla v této věci 

naddimenzována a tím docházelo ke nevyužití potenciálu přijaté technologie a daná 

optimalizace by se stala neekonomickou. V rámci podniku pila Morávek se průměry jehličnaté 

kulatiny pohybovaly okolo hodnoty 40 cm. V rámci průměrů u listnatých výřezů je ale přijatá 

technologie nadále dostačující. 

Jak také uvádí Pražan (2010), tak úloha malých a středních pilařských podniků byla 

spočinuta v úloze tvorby jednotlivých sortimentů řeziva, které svým dimenzování jsou odlišné 

od sériově vyráběných sortimentů řeziva v rámci větších podniků. Také úloha je zajišťování 

materiálů lokálně, a to tedy v místě působení podniku a zásobování lokálních výrobců 

v následném možném zpracování řeziva. V rámci pily Morávek je také nabízena možnost 

individuálního pořezu, kde navržená technologie – pásovková technologie přímo tento faktor 

umožňuje, a to v rámci plynulých změn u tohoto sledovaného aspektu. 

Pro možnost navržení technologické hlavní části optimalizace pilnice byl zhotoven výběr 

daných firem viz kapitola 4.3. Jedná se o firmy, kde svojí nabídkou mohou pokrýt potřebu  

i větších pilařských podniků, ale zároveň dokáží tyto technologie převést do strojních zařízení 

určených pro menší objemy pořezu. Při porovnání vytyčených firem s jinou prací se stejným 

zaměřením byl, jak uvádí Vokřínková (2021) zhotoven odlišný výběr daných firem.  

U sledovaného podniku byl stanoven roční pořez do 1300 m3, a to převážně v jehličnaté 

surovině. V rámci výběru návrhu možných firem byly vytyčeny firmy jako Holzmann, Lumag, 

Pilous. Při vytyčení firem bylo cíleno na samotnou podobu podniku – nižší objem pořezu, 

absence přesílených výřezů. V rámci řešení optimalizace v této práci byl již stanoven roční 

pořez o mnoho vyšší. Skladba druhů sortimentů byla podobná, jako v rámci porovnávané práce. 

Hlavní rozdíl ale je již potřeba pořezu vyšších průměrů výřezů, kde je nutné zajistit robustnější 

konstrukce strojů, vyšší výkony hlavních elektromotorů a celkově vyšší parametry u daných 

strojů odvíjejících se od podoby pořezávané suroviny a možnost vyššího objemu pořezu  

a zajištění nižší náročnosti prováděné práce. 

 

6.1 Přínos přijaté optimalizace pro praxi 

Pro realizování účinnosti přijatých technologických optimalizací v rámci části pilnice 

pilařského podniku firmy pila Morávek je možné využití vyjádření za pomocí produktivity 

práce z produkce. Jako vstupní data byla využita hodnota maximálního ročního objemu pořezu 

a počtu pracovníků v rámci pilnice, a to při původním stavu a při realizování technologické 
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optimalizace. V rámci maximálního ročního objemu pořezu při původním stavu bylo dosáhnuto 

3 500 m3 při 7 pracovních místech v pilnici. U realizování technologické optimalizace v rámci 

pilnice je počítáno s maximálním objemem 5 000 m3 při 4 pracovních místech. Je zde započítán 

i pracovník pro obsluhu vysokozdvižných vozíků. 

𝑃𝑃𝑝ů𝑣𝑜𝑑𝑛í =
3500

7
 

𝑃𝑃𝑝ů𝑣𝑜𝑑𝑛í = 500 𝑚3 

 

𝑃𝑃𝑛𝑜𝑣á =
5000

4
 

𝑃𝑃𝑛𝑜𝑣á = 1250 𝑚3 

Pro procentuální vyjádření je možné využít toto znění: 

500

1250
∙ 100 = 250 % 

S odkazem na vyjádření produktivity práce z produkce je možné říci, že v rámci 

stanovení technologické optimalizace došlo ke zvýšení 150 % v podílů hodnot u původní a nové 

produktivity práce v rámci pilnice. Na základě těchto výsledků je možné konstatovat danou 

účinnost přijatých změn v rámci optimalizace vedoucích ke zvýšení produktivity výroby 

v rámci pilařského podniku pila Morávek. 

Navržené možnosti v rámci provedení technologické optimalizace by mohly přinést 

nejenom vyšší produktivitu, ale také jiné sledované aspekty. V posledních letech již probíhají 

změny v průmyslu, a to v rámci konceptu průmysl 4.0. Jedná se o provedení automatizace, 

vytvoření sítí, snížení potřebné lidské práce v provozech, a tím zpřesnění a zefektivnění výroby. 

U vytyčených změn v této práci nedošlo přesně k dodržení tohoto konceptu, ale bylo přihlížené 

k několika aspektům. Navržené změny by mohly přinést v rámci podniku pila Morávek 

možnosti pro zefektivnění výroby a její zpřesnění, a to díky novým technologiím. Zároveň byly 

vztaženy takové změny, které by mohly přinést snížení náročnosti vykonávané práce v rámci 

provozu. Také v neposlední řadě snížení potřebného počtu zaměstnanců v rámci části pilnice, 

kde tímto krokem by bylo možné i snížení chybovosti v procesu zpracování suroviny.  

U provedených návrhů v rámci technologické optimalizace pilnice by bylo možné 

s odkazem na určitý vývojový trend v tomto odvětví průmyslu pružně reagovat a zhotovit 

vylepšení v rámci provedení částečné automatizace linky. Tímto krokem by bylo možné docílit 

větší efektivity při výrobním procesu a snížení výrobního času pro dané sortimenty. 
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7 Závěr 

V rámci této práce bylo zhotoveno možné provedení technologické optimalizace 

v pilařském podniku pila Morávek. Součástí této práce bylo představení vybraného pilařského 

provozu a zhodnocení nedostatků v rámci výroby. Pro možnost provedení optimalizace výroby 

bylo také nutné provedení průzkumu trhu, kde bylo realizováno zjištění možných výrobců 

vhodných pro navrhované změny. 

Pro možnost navržení technologické optimalizace, bylo nutné zhotovení změn v rámci 

skladu kulatiny a skladu mokrého řeziva, kde spolu s navržením budovy pilnice byly orientačně 

navrženy finanční náklady na tuto část optimalizace.  

Po zhotovení této části navrhované optimalizace bylo možné provedení primární 

technologické optimalizace v rámci pilnice. Došlo ke stanovení hlavní pořezové technologie 

výřezů, a to tedy pásovkové technologie. S odkazem na tyto podmínky byly vybrány dané 

možnosti technologií od vytyčených výrobců a jejich porovnání. V rámci technologické 

optimalizace byly stanoveny takové technologie, které vycházely v rámci porovnání 

nejvýhodněji s ohledem na potřeby pilařského podniku. Majitel firmy pila Morávek také 

uvažuje na provedení technologické optimalizace za pomocí vybraných technologií v této práci. 

Ohledně vytyčených změn v rámci prvotní části optimalizace ale bude probíhat zhotovení 

daných změn ke snížení finančních nákladů. 

Závěrem je možné konstatovat možnost početných provedení v rámci technologické 

optimalizace pilařského podniku. Dané firmy strojních zařízení pro tento řešený sektor 

poskytovaly velice širokou nabídku, kde by bylo možné nakonfigurování příslušných 

technologií odvíjených od potřeb příslušného podniku. Ukázalo se také, že není vždy možnost 

provedení optimalizace daného podniku, a to dle příslušných obecných doporučení pro řešení 

konkrétních částí. Tato skutečnost by mohla nastat z důvodu nutnosti přizpůsobení vůči 

rozměrovým predispozicím pozemku, podobě zpracovávané suroviny (nabízeného sortimentu 

řeziva), finančním možnostem daného podniku, aspektu pro přihlížení provedení výroby 

v rámci řešení automatizace či nikoliv. 
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13 Přílohy 

Příloha 1 - Bajler-Zembrod s.r.o. – ZENZ 

U kapitoly 4.3 došlo k oslovení daných výrobců. V této příloze je provedeno přiblížení 

informací o vyšší řadě kmenové pásové pily od značky ZENZ a také charakterizování vlivu 

konfigurací na výsledné ceně stroje. Příslušné informace byly poskytnuty od zastupující firmy 

Bajler-Zembrod s.r.o. 

V rámci zastoupení firmy ZENZ bylo možné vybrání druhého typu kmenové pásové pily 

splňující vytyčené požadavky odpovídající provedené technologické optimalizace. Jednalo se 

o typ Wimmer Z 140 S. Tento typ byl konstrukčně zhotoven v základu na stejné platformě jako 

typ BN 110. Ohledně typu Z 140 S, jak už označení napovídá, bylo zde zhotoveno takové 

konstrukční řešení umožňující pořez výřezů o maximální průměru až 1,4 m. Pro lepší stabilitu 

navalování výřezů na rám kmenové pásové pily bylo možné rozšíření rámu pily na 1150 mm. 

Cena za základní provedení byla stanovena okolo 3 928 524 Kč.  

Firma ZENZ konstrukčně zhotovuje kmenové pásové pily v základním provedení v rámci 

délky pořezu na 6 m. Bylo zjištěno, že provedení prodloužení je možné, a to v podobě do 9 m, 

kde konstrukce rámu je celistvá a veškeré nadstavby je nutné provést v podobě přídavných 

konstrukcí rámu. Toto provedení umožňuje maximální délky rámu až na 20 m. Samotná cena 

rámu přímo neovlivňuje výslednou cenu za provedení. Nejvyšší podíl na tvorbě cen konstrukcí 

rámu je odvíjeno od navolení konfigurací pro manipulování poloh výřezů. Při těchto 

konfiguracích by mělo dojít k takovému nastavení, kde obsluha nebude nucena manuálně 

dokulovat či nastavovat polohu výřezů. Toto opatření by mělo být bráno s ohledem na vytvoření 

bezpečnosti na pracovišti, ale také k zabránění snížení výkonnosti stroje.  

Podobu horizontální kmenové pásové pily ZENZ Wimmer Z 140 S je možné vidět  

(viz Obrázek 25). 

  

Obrázek 25: ZENZ Wimmer Z 140 S.  

(bajler-zembrod.cz 15.02.2024) 
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Příloha 2 – Obrázky vytyčených strojních zařízení 

V této příloze jsou prezentovány jednotlivé typy strojních zařízení od oslovených 

výrobců v rámci kapitoly 4.3.  

 

 

 

 

 

 

  

Obrázek 26: WRAVOR WRC 1150 AC. (wravor.com 

10.02.2024) 

Obrázek 29: TOS SVITAVY PWR 421.  

(tos.cz 15.02.2024) 

Obrázek 27: Kotoučová rozmítací pila 750 

20/120–2 WRAVOR.  

(wravor.com 10.02.2024) 

Obrázek 30: TOS SVITAVY PWK. 

(tos.cz 15.02.2024) 

Obrázek 28: Kotoučová zkracovací pila 

WRAVOR TYP 1000 W. 
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Příloha 3 – Cenová nabídka kotoučové rozmítací/omítací pily PWR 421  

(TOS SVITAVY, a.s.) 
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Příloha 4 – Cenová nabídka strojního zařízení od firmy WRAVOR 

(WRAVOR d.o.o.) 
 

 

 



77 

 

 
 

  



78 

 

 
 

  



79 

 

 

  



80 

 

 

  



81 

 

 

  



82 

 

 

  



83 

 

Příloha 5 – Cenová nabídka strojního zařízení od firmy MEBOR  

(PRESS SK s.r.o.) 
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