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Souhrn

Cilem této prace bylo posoudit vliv hlavniho strogekvalitativni parametrkezu.

Pro zjiséni vlivu hlavniho stroje na kvalitativni parametigzu v pildské vyrol byly

v konkrétnim provoze #iteny roznéry dvou skupin prken po 30 kusech vyrobenych naudvo
typech hlavnich str@j Konkrétré na svislé kmenové pasové pile Primultiny a svigléoveé pile
Zapada@eskych devaskych zavod. Z obou skupin rrenych prken byli vytvieni dva
reprezentanti zastupujici oba typy hlavnich &trtj reprezentaitbyla mezi sebou porovnavana
jejich rozneérova esnost a tvarovar@snost. Porovnavani roZmvé pesnosti zahrnovalo
porovnani pimérnych tlou$ek obou reprezentanha horni a spodni stranTvarova pesnost
zahrnovala m&eni rovinnosti (podélného ploSného #akni mereného po celé délce
reprezentanta) a vinitosti (podélného plosnéhdivaki meteného narech kratkych usecich po

délce reprezentanta).

Kli ¢ova slova

Ramova pila, kmenova pasova pila, kvaii#au.

Summary

The aim of this study was to evaluate the influetethe main tools for the qualitative
parameters of cut.

To determine the effect of the main tools for theldative parameters of cut sawmill production
in a particular plant, measured the dimensionsvofgroups of boards of 30 pieces, made of two
main types of machines. Specifically, the vertizahd saw PRIMULTINI and the vertical frame
saw Zapadeeské devarské zavody. The boards of both groups measured eveeded by two
representatives representing the two main typesawhines. The representatives were compared
between the dimensional accuracy and shape accutamyparison of dimensional accuracy
includes comparsion of the average thicknessesatmpbottom side both of representatives.
Shape accuracy includes measuring the flatnesgiflminal surface curvature measured along
the entire length of representative) and wavinéssgitudinal surface curvature measured in

three short sections along the length of the remtesive).

Key words

Frame saw, log band saw, cutting quality.
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1 Uvod

Pilaiské zpracovaniidva je obor, ktery pro svaiinnost vyuzZiva obnovitelnou surovinu.
Tato skuténost znamend, Ze dany obor ma z dneSniho pohldd@rge Zivotniho prosedi
dobré pedpoklady pro perspektivni upléti v budoucnosti. Tentoipdpoklad je zarove
motivaci pro zabyvani se timto oborem a pokousend geho zdokonalovani a zkvattvani
jeho produki.

Pilarské zpracovani rdva je jednim z moznych agohi prvostugiového zpracovani
dieva, které ze sortimentsurového t#vi, pripadré z vyuzitelného tevniho odpadu, vyrabi
suroviny pro vyrobu fedmeta ze deva nebo fedneta, které jsou &asti slozené zerdva. Z toho
vyplyva, Ze po sk&ceni a manipulaci je fsk® zpracovaniidva prvnim procesem obr#l,
ktery ma zasadni vliv na kvalitu a ¥gtvyrobeného materialu.

Tato prace se zabyva pikym zpracovanimidva, konkrété kvalitou opracovaniigva
pomoci tzv. hlavnich strdj Takto se nazyvaji stroje prim&rarcené k podélnému réezavani
pilarskych vyezi, tedy k opracovanitdvaiezanim na strojich k tomu daenych. Tyto stroje
uréené kiezani se v pii@ské vyrolt nazyvaji hlavni stroje.

Rezivo vznikajici na hlavnich pilskych strojich nachazi vyuziti v négngjSich
odwtvich a profesich. Stejrjako se @izni odwtvi a profese, které vyuzivagzivo, tak setzni i
naroky na kvalituteziva samotného. ProtoZe se naroky takto liSioferd &dét, jestli ma typ
hlavniho stroje vyr&hici tuto surovinu velky vliv na kvalitu vyrobenéhieziva a také jaky

Vi s

hlavni stroj obectivyrabitezivo kvalitrgjsi.

2 Cil prace

Cilem této prace je definovat vztah raztha geometricke igsnosti kvalityieziva ke
kvalit¢ obecr a nasled& ve vybraném provoze proveéstérani ke zjistni roznerovych
parametii bocniho a stedovéhaeziva vyrobeného na ramoveé pile a kmenové pasdeéToto
meéteni bylo planované provést metodotingeho ngieni tlougky, rovinnosti (zakiveni) a
vinitosti a nandiené hodnoty mezi sebou porovnat &iturktery z €chto hlavnich str@j ve

VVVVV

sledovaném provoze vyrabi roZravé a tvaro¥ presrgjSi iezivo.



3 PrehledreSené problematiky

3.1 Problematika obrakéni dreva

3.1.1 Historie obrami direva

Vyuzivani devaclovékem je staré stefn jako lidstvo samo. Ne&dovek zatal vyuzivat
ohai, byly plody stroni dulezitou sogasti jeho potravy. Kouskyieva fiznych tvaé pouzival
bud’ jako lovné zbra# nebo jako tye, ke kterym pomoci lykafwazoval ostré kameny na
zpisob sekery, motyky, kopi apod.figadré zubovité Glomky kamene pouZzival jako pilku.
Kameny si patebné kousky titva gislusré oSkrabal a obrousil.

V mladsi dok kamenné, v tzv. neolitu (5000 az 2000 l&dn.l.), se stavélovek vadi
dievu nemilosrdny. S objevenim aha moznosti ¢gstovani obili a postugni chovu dobytka
za&ina velmi intenziva nic¢it lesy, které bd’ kaci, nebo je vypaluje. V naSi oblastiesinich
Cech toto vyuzivani lesaigtrvavalo az do obdobi tzv. &mecké kolonizace", tedy i v dab
bronzové az do doby Zelezné.

V z4sad je mozné tvrdit, Ze aZ do 14. stoleti n.l. byl ejywnastrofi a stroji velmi
pomaly, kazdy krok vied trval stoleti az tisicileti.

IntenzivrgjSi rozvoj zdizeni na opracovaniieva zg&ina v 15. a 16. stoleti n.l. — fakticky
objevenim Ameriky (1492) a prvnim obeplutim zdwwule (lad’ Viktoria 1522). Nejétsi vliv
méla v tomto sndru enormni snaha Evropy zajistit si trhy v Indiing, Indonésii a obchodovat
s ¢inskym hedvabim, porcelanem a moluckynigkom.

Prudkym rozvojem lodni dopravy a na druhé stratovozem cennych fdvin
z objevenych zemi mnohonasebrerostla pateba nastrdj a jednoduchych strdjna obrabni
dreva.

Projektovanim vrtacich stiigj rAmové pily a hoblovaciho stroje se zabyvaliikdgd uz
Leonardo da Vinci (1452 — 1519). Z této doby pochadievény soustruh naezani zavii.
Tempo rozvoje strdj a nastraj bylo vSak zavislé na rozvoji vyroby ocele a energipaatku
slouzil pro pohon strdjvitr (Holandsko, Anglie) nebo voda.

Praimyslovy charakter vyroby stibja néstraj za&ind az vynalezem parniho stroje
(1778), ale hlavé elektromotoru a vyrobou specidlnich kovovych méatér Tim je
charakteristické az 18., 19. a 20. stoleti.

Koncem 19. a za@tkem 20. stoleti se &ama pouzivat elektricky "s6lo” pohon stiog
ustupuje se od transmisnich potiodeho o mnoho vysSi ¢y oproti parnimu stroji si vyzadaly
i nové materialy na nastroje:

- rychlofezna ocel,



— stellit (Haynes v USA v roce 1907),
— spékany karbid — patent sjgmi praSkovych karbidwolframu a molybdenu (1914),
jeho pamyslova vyroba z&la v Nemecku ve firné Krupp v roce 1923 — 1926 pod

nazvem WIDIA ("wie Diamant” = "jako diamant").

Chronologie vynalaz direvoobrabcich stroji

1777 — patent kot@oveé pily (Samuel Miller, Anglie)

1793 — patent kolisavé kotsave pily

1806 — prvni frézka narévo, horizontalni eni krajeka na dyhy (Brunel, Anglie)
1808 — patent pasové pily (W. Newberry, Anglie)

1810 — postavena prvni 4 az 5 — listova ramovasgdarnim pohonem
1834 — patent rotai krajeky (K. Picot, Francie)

1837 — patent loupaciho stroje na dyhy (M. Pape)

1850 — prvni celokovova ramova pila

1852 — postavena prvni pasova pila

1860 — patent rovinné frézky

1880 — patent kraj&y na devitou vinu

Dvacaté stoleti, zejména otictitych let, je charakteristické zdokonalovanimmpéh
principi hlavré v oblasti vykonu a automatizovaného olérdb numerickéharizeni stroji a
v posledni dob také dleni a obrébni dreva kvantovou energii (laserem a vodnim paprskem).
(Lisican, 1996, s. 35-37)



3.1.2 Druhy pouzivanych material dievaském pamyslu a jejich vlastnostiidezité pro jeho
obrakgni

Nejcastji pouzivanymi materialy vigvaském p@imyslu jsou rostlé ibvo, lisované
dievo, aglomerované materialy a vrstven@&w. Podminky pro obrébi vySe uvedenych

materiah jsou silré ovlivnéné jejich fyzikalnimi, mechanickymi a technologickiyvlastnostmi.

Vlastnosti:
Fyzikalni - hustota a nasékavost (schopnaiginmat vodu u rostléhoigva a
aglomerovanych materig|
- tepelna a elektricka vodivost, vodivost zvakiekutin
Mechanické - tvrdost
- pevnost
- pruznost
Technologické - Stipatelnost
- tvarnost

- obrobitelnost

Velky vyznam a vliv na tvrdost a pevnost — na kgéitejSi vlastnosti pro dynamiku
fezani — ma iftomnost vody a teplota materialu, u rostléltevad i jeho heterogenni stavba a
anizotropni charakter. (Lis&an, 1996, s. 17)

Tvrdost rostlého gkva

Tvrdosti je obech ozna&ovana velikost odporu kladeného materidlem proikaumi
ciziho €lesa. Mti se fiznymi zpisoby. U rostléhoigva se pouzivaétSinou Brinellova zkouska
(vtlacovani ocelové kutky), podle které se tvrdost dirjako pongr zatizeni kuliky k plose
vytlacené jamky ve te\&.

H, =  2XQ \ [MPa]

nXDX(D—\/DZ—dZ)
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kde: Q —tlak na kutku [N]
D — ptimer kulicky [mm]
d — pamér vytlatené jamky [mm]

Anizotropie a stavbardva se na jeho tvrdosti podilizné. Pon®r tvrdosti ve smiru
viaken (|) k tvrdosti ve sréru kolmo na viakna¥) je v negimé zavislosti s hustotouela.

Pritomnost vody ve i@w se projevuje poklesem jeho tvrdosti, a to énpfru na kazdé
1 % zvySeni vihkosti cca 4 % poklesu ve¢amvlaken a cca 2,5 % poklesu tvrdosti vesam
kolmo na viakna.

Pro procesiezani méa tvrdost vyznam takovy, Ze oklije pitibéh odiru nastroje
(ti. otupovani) a tim vyvolava postupné &m hodnotyrezné sily a paéebného fikonu na
fezani. Toto tvrzeni je pravdivé jen do jisté miprptoZze procegezani je dynamickym
procesem, zatimco Brinellova zkouSka probiha v poléach statického charakteru.
(Lisican, 1996, s. 18)

Navlhavost a schopnoskala @ijimat vodu volnou

Vnikanim molekul vody mezi micelly v bddnych sénach néni burécné sény swuj
rozmeér a tim i devo své vijSi rozmery. Tento jev probiha s ni#stem vihkosti #eva az do cca
30 % (tzv. bodu nasyceni vidken). DalSi zvySovadhkasti deva vnikanim vody do kapilar a
meziburé¢nych prostor (tzv. volna voda) uz na&m objemu éva podsta)Si vliv nema.

V procesuiezani ma navlhavost dity vyznam @i fezani v drdzce, kde se projevuje
vlivem na teni, uvohovani a vyhazovani éezanychiisek z draZzky ven, takze je pebné tuto
vlastnost zohletbvat @i Gpraw nastroje (nap u pilovych listi zvétSeni rozvodu pilovych zuif
(Lisican, 1996, s. 19)

Tepelnéa a elektricka vodivost

Dievo je Spatnym vodem tepla. Teplo vznikajici ¥ezném procesurdnim se odvadi
Z nej\wtsi casti €lem zubu, ktery sefffom zaliva, a pi vysSich teplotach fdze dojit az k jeho
"spaleni” (zmodrani) a zteni se sotasnym "spalenimtezné plochy fkva do hadocerné
barvy.

Krome téchto jewvi vznikaji v procesutezani jevy elektrické a za&ippmnosti vody i jevy

elektrochemické, které urychluji otupovani nastrdliésican, 1996, s 19)

-11 -



Pevnost

Pevnosti se vSeobecnozumi schopnost materiadlu odolavésgpbeni vijSich sil az po
mez poruSeni soudrZznosti jetéstic.

V procesuiezani dochazi v zasadk porusSovani fikva v tlaku (tlakemcelni plochy
nastroje naifsku, zatlé@éenim povrchové vrstvy obrobené plochipétni plochou osf) a ve
stiihu (oddlenim devnich¢éstic ostim nastroje — tj. festihnutim). Ohyb pichazi v tvahu jako
jedna slozka procesu deformatisky ¢elni plochou néastroje. (Li&an, 1996, s. 20)

Pevnost deva v tlaku

V dusledku vlaknité stavbyrdva redstavuje jeji hodnota pouze asi 40 % pevnosti
tahové. Se stoupajici vihkosti aZz po hranici hykppgity (ti. aZz po bod nasycenievnich
vlaken) prudce klesa az o 230 %. S dalSim zvySaiiikosti uz je zmina tlakové pevnosti
bezvyznamna.

Hodnoty tlakové pevnostiidva se fi ruiznych vihkostech #ni i se zndnou jeho teploty.
Se zvySenim teploty pevnostedta v tlaku pi stejné vihkosti klesa, s poklesem teploty zase
vzrasta, ve zmrzlémi@w velmi citelré (nag. odskakovani sekerytipStipani zmrzlého igva
mimo buku a jinych tvrdychi@vin, zabihani pilovych litpii fezani zmrzlé kulatiny apod.).
(Lisi¢an, 1996, s. 21)

Pevnost geva ve smyku

Ve sntru kolmém na vlakna jefplizn¢ 3,5 az 5-krat &Si neZz ve s®ru rovnolEzné
s vlakny. Rozdil hodnot spiva v anizotropii deva. Se stoupajici vihkosti také klesa, ale ne tak
prudce jako tlakova pevnost (jen o cca 35 — 50Réhto Udaj se vztahuje k pevnosti ve smyku
piedstavujici prosty smyk, zatimco proces tvotiisky @i fezani neni s prostym smykem Gpln
totozny.

Na hodnotu pevnosti rostléhdeda ve smyku ma vliv kroéndruhu deviny, jeji vihkosti
a teploty i polohaiezné hrany nastroje Kealnim vlakmim, snér jejiho pohybu vzhledem
k dievnim vlakrim, technologické prvkyezani a skloiezného klinu k vytv@né rovig smyku.
(Lisican, 1996, s. 22)

Pevnost geva v ohybu

Charakterizuje schopnost odporu proti deformovdrybem. V procestiezani deva se
tato vlastnost fitva projevuje hlavhpii ohybani odezavanéifsky ve forng tlakové deformace
¢asti deva na vnini strag neutralni osy ohybuisky a tlaku naelni plochu a ot fezného
nastroje, které se \vidledku tohoto tlaku a zho vyplyvajicihoteni v fizné forng odira.

-12 -



Dievo je mozné ohybat, ale jen ve&mkolmo na vlakna. Této vlastnosti se vyuziva p
vyrobé ohybaného nabytku, sportovnich it apod. (Ligian, 1996, s. 23)

Pruznost

U nekterych sortimerit vyrobki je tato vlastnost uzitea (nap. lyZze, séky, bradla
apod.). V procesiiezani, hlava pii fezani ve spgé@, zpisobuje pruznostrdva zvySeniieni na
feznécasti nastroje, proti kterému je nutné&zmymi zpisoby nastroj podle jeho typu chréanit
(nag. rozvodem zub pilovych nastraj apod.). (Listan, 1996, s. 25)

Stipatelnost

Je projevem malé pevnosti v tahu kolmo na vlakmal(gni dievnich¢astic od sebeip
vnikani klinovitého nastroje mezi vlakna) se vzmkérhliny pred nastrojem. Tato vlastnost
dieva je rkdy vitana (pi vyrobé palivového deva, v kol&stvi apod.), v jinych fipadech je
naopak nezadouci (nappti krajeni a loupani dyh,fp povrchovém opracovani frézovanim,
hoblovanim apod.). U listnatychralin Stipatelnost roste s vihkosti ar@gmnosti denovych
paprski. Nizkou teplotou, zvySujici se hustotou, sukatastiolnatosti a u jeltihatych devin i

zvySovanim vlhkosti se Stipatelnost zhorSuje.

Souhrn uvedenych vlastnosti ve vztahu obrobek trajaszyvame obrobitelnost, kterou
muzeme posuzovat podléznych kritérii:

— podle velikosti obrobené plochy Zasovou jednotku,

— podle kvality obrobené plochy,

— podle mnoZstvi vyrohkzacasovou jednotku,

— podleiezné sily,

— podle intenzity otupeni astapod.
Vysledky ziskané podleaznych kritérii mohou byt i protidctdné (nap. tvrda deva

potrebuji vice energie ngezani, ale povrchové opracovani byva za stejnycmjraek lepsi).
(Lisican, 1996, s. 25-26)
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3.1.3 Procegezanifezny nastroj

Rezani

Rezanim je definovan proces porusovargvdich ¢astic ostrou hranotiezného klinu
vhikajiciho do deva. Sotdasnym procesem je odstean uitého mnoZstvi tevni hmoty
Z jejiho zékladniho objemu z&alem jeho rozéleni na mensi kusy, ziskani pozadovaného tvaru
nebo hladkosti jeho povrchu. Specifikef@zného procesu je nehomogennostvdi hmoty
uspdadanim vlaken, letokruha deenovych paprsk, ¢imzZ je ovlivren vysledek procesu nejen
technicky a kvalitativy, ale i esteticky (textura obrobené plochy).

Strojni obrabni dreva je sloZity proces, ve kterém se projevuje delda cinitela
technickych i technologickych vztahujicich se na:
— obrakEny material (druh a vlastnostiel/a),
— obrakgny nastroj (material, tvar, aidy, otupeni),
— nastroj i obrobek saasré (posuv obrobku, tlouka tisky a jeji pfirez, fezna a
posuvna sila, Uhely).
(Lisi¢an, 1996, s. 39-40)

Rezny Kklin

Reznym klinem je kazdé cizéleso klinovitého tvaru tvrd$i neZevo vnikajici do
dievniho materialu a odstrajici z reho ukity objem (“#isku"), t.j. samostatnyrfeznym klinem
je kazdaezna hrana pilovycti frézovacich zub, oski vrtaki apod.
(Lisican, 1996, s. 40)

Rezny nastroj

Reznym néstrojem je v praxi definovariéeso fizného tvaru, na kterém je realizovany
bud’ jeden, nebo &tSi paet feznych hran (podle velikosti, tvaru aispbu pohybu nosného
korpusu nastroje a druhu technologie). Z principléd hlediska je kazdginny fezny Klin

feznym nastrojem.

Podle pomdru délky ositi a Sfky fezu mohou vzniknoutizné variantyezani:
— fezani volné (otaené) — délka oftje wtSi nez §kartezu,
— fezani polouzaené tezani polodrazky),

— fezani uzakené fezani drazky) — délka dgje mensi nez Biarezu.
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Pfi fezani v drdZzce anebo v polodrazce je nutné chréstroj ped disledky teni
(zahrivani) na bonich plochach nastroje. Tato ochrana se realitejeitzpisoby:
— zU0Zenim&la zubu nastroje sérem do stedu rotace (u rotaich nastraj),
— zU0Zenim&la zubu nastroje sérem dozadu ve sénu fezu,
— u tenkych nastrdj (pilovych) se ozubeni ki rozvede anebo se hroty Zub
rozpechuji, tim se dosahne, Ze tloka pilového listu je mensi neZl& iezné spary,

takZe €lo pilového listu (pasu) se neodirai@wo.

Uhlové prvky

— Uhel Kbetua je Ghel uzakeny feznym povrchem aibetni plochourezného klinu.
Zv¢étSovanim tohoto Uhlu se zmenSuje kontaktni plodtheth zubu s materidlem a
shiZuje seieni.

— Uhel osti B je thel uzakeny celni plochou a plochouibetni. Tento Uhel by & byt
CO nej\tsi, aby se oftodporem #eva neodlamovalo, resp. aby se ghétupovalo.

— Uhelc¢elay je thel uzakeny¢elni plochou a rovinoa, kolmou na obrobenou plochu.
ZvétSovanim tohoto Uhlu klesd odpaeda proti vnikani zubu, tj. sniZuje se faitna

fezna sila.

Obr.¢. 1 — Mefeni aht na zubech pilovych ligta pilovych pas
(Zdroj: LISICAN, Jozef.Teodria a technika spracovania dretavydani. Zvolen:
MATCENTRUM, 1996. 626 s. ISBN 80 — 967315 -6 -4)

Soutet Uhlu kbetu s dhlem ofta Uhlenkela je roven 90°, to znamena, Ze hodnoty vySe
zmirgnych uhti se voli v takové kombinaci, ktera je vhodna proaalatechnologii a je @¥ena
praxi.

Souet Uhlu kbetu s Uhlem ofttvori tzv. Uheliezu, symbolizovany pismenem deita

(Lisi¢an, 1996, s. 41-49)
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3.1.4 Jevy procestezani

Rezani deva a materiél z ngj vyrobenych je slozity proces, jehoz komplikovanos

zpasobuji nasledujici skuteosti:

— dfevo ma slozitou buftnou strukturu stiznymi vlastnostmi, které sefipprocesu
fezani neni,

— zmeéna mikrogeometrigcezné hrany i) fezani zf@sobuje zninu podminek tvorby
fezné plochy,

— deformace tkvnichcastic v oblastiezné hrany se zinou hustoty teva zfisobuje
nagéti uvnitt a na povrchiiezného Klinu,

— pasobenim tlaku mezirdvem afeznym klinem za pohybu vzniké&enhi a teplota, se
kterou se rani vlastnosti éeva ifezného klinu (pokles tvrdosti),

— pusobenim teploty, tlaku, vihkosti a pohybu vznikajhist kontakturezného klinu a
direva elektrické, chemické a elektrochemické jevyeZadoucimi vlivy na povrch
fezného klinu,

- modelemiezani a rozdilnou pevnostieda vlivem anizotropie materialu vznikaji
razné druhyttisek s iznou pevnosti ovlitjici energii i kvaliturezného procesu.

(Lisican, 1996, s. 93)

Mechanické jevy procesezani

Pribéh procesurezani materialu s b&énou strukturou, ktery opracovavéazna hrana
0 polon®ru kiivosti p (p = 6 — 8um), je mozné charakterizovat nasledujicimi stdeiunim je
pocateni ohybova deformace bé&tné sény v mezich pruznosti, druhym stadiem se stava
zborceni bugk a grisunuti (nakupeni) budnych sén k sol&, poslednim stadiem je tlakova
postupna deformace (pruzaa plastickd) pisunutych buaénych stn s konénym prestihnutim

bung¢nych stn.

-16 -



neutrdlna os ohybu

tlakové deformdcie

Obr.¢. 2 — Druhy deformacirdva v procesiezani
(Zdroj: LISICAN, Jozef.Teodria a technika spracovania dretavydani. Zvolen:
MATCENTRUM, 1996. 626 s. ISBN 80 — 967315 -6 -4)

ProtoZze poruSeni bgénych s&n feznou hranou s vyt¥enim nového povrchu
nevyZzaduje s mnoZstvi energie (3010° J - cm?), je moZné ji v praxi zanedbat. Naopak
daleko \tSi cast energigezného procesu se spaiiuje na tlakové deformaceesni hmoty,
kterd je pi fezani v kontaktu &2znym klinem, a na jejich fyzikalnfisledky (teni, teplo).

Proti vnikanitezného klinu kladerdvo odpor pevnosti svyatastic, tj. vznika vzajemné
silové nagti a z rtho vyplyvajici napti na plochacltezného klinu a veirdw. Nejvice patrnym
piimym projevem mechanickych jevpri fezani je deformace tekzavané hmoty iisky) a
kvalitafezné plochy (drsnd, olana, vlaknita, vytrhana a vystipana).

ProtoZeiezna hrana je ve skuéteosti Kivou plochou a tevo ma bu&nou strukturu,
dochéazi pod tlakenttezné hrany nejive k ohybové deformaci b&énych sén a az nakonec
k jejich destrukci a poruSeni soudrznosti. N&jV tlakova deformace je v nejblizSich vrstvach
¢astic k plochantezného klinu, postugrve vzdalenjSich vrstvach tato deformace klesa.

Pii fezani a nasledné tvaritrisek dochaziied odalenim ¥isky ke slozitym nag@ovym
vztahim:

— ktlakové destrukci (na ¢Bi strar ohybu) zavislé na polotru ohybaniitisky (pn),

— ktlaku a tahu saiasré (na strag trisky obracené kelu a osti fezného klinu),

- knamahani na tah kolmo kvldkn pred feznou hranou (v ffpadt fezani

rovnokEzré s vlakny) se vznikem vysStipanych vlaken, resp.aikéahani na smyk
podél viaken v fipad fezani kolmo k tevnim vilakrim,

— k namahani na tlak a smyk &sti osti pod rovinou sthu a na ket rezného klinu.

Vyslednicovy protitlak itisky, kolmy nac¢elo fezného klinu, ohyb&ezny klin a
sekundaré pomaha k tlakové deformagéezného povrchu afpnedostatené velkém uhlup
muze zmsobit i odlomeni mikroogt (nag. pii fezani suk, velmi tvrdého &va apod.). Mira
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tlakové deformace fdva na hoetni strat fezné hrany zavisi na polén otupeni osf a
tlou&’ce odebirané&isky. (Lisican, 1996, s. 93-95)

Fyzikalni jevy procestezani

Tlakem (odporem)igva na aktivni plochy kontaktezného klinu vznikaipiezani teni.
V piipadech gimocarého pohybuezného klinu jereni na kbetni ¢asti fezného klinu stalou
sloZkou zavislou na polotru zaobleni otuperiezné hrany, dhluibetu, drsnosti plochkezného
klinu a druhu #&va. Ri transformaci uhlw z +o. naa = 0° nebo az nae-tieni na kibet siln¢
narista.

Na celni ploSefezného klinu jefeni prongnlive, zavislé na tlou¥e ¥isky, druhu @eva a
jeho vihkosti, modeliiezani aezném uhlw (respektive thlgelay).

Negativni disledky teni jsou pimy mechanicky o& aktivnich plochiezného klinu a
vznik teploty (fyzikalni dsledek teni), ktera ma nezadouci vliv né&nnost nastroje.
(Lisican, 1996, s. 97)

Teplotni jevy procestezani

Z fyzikalnich zakof je odvozeno, Zgénim dvou dles i sowasném tlaku vznika teplo,
jehoz mnozstvi zavisi na tlaku, druhu materialusndsti tecich ploch, rychlosti a dobyeni.
V procesechezani devnich materidl na sebe {sobi dva materialy s velmi rozdilnou vodivosti
tepla (devo — kov). Devo je Spatnym vodem tepla, které se z tohotdivdu koncentruje
v kontaktni¢astifezného klinu s vysokou teplotou (do hloubky povr&hun dosahuje teplota
az 800 °C v hloubce kontaktnich ploch 5 mm dosateg®ta hodnot 200 — 240 °C ). Teplota,
i kdyz niz8i, vSak nerovno¥mé ovliviiuje i korpus celého nastroje. Négmivé disledky

uvedenych teplot nastioge projevuji ve vice strech:

— V povrchové mikrovrsty aktivni ¢asti osti (s teplotou okolo 750 °C, nebo i vice)
dochéazi v nastrojové oceli k strukturalni & materialu, k poklesu jeji tvrdosti a
odéruvzdornosti, to se projevuje rychlym otupovanimk(sndarni ficina otupovani).
Evidentni pokles tvrdosti gkterych druli nastrojovych oceli se pozoruje u#i p

teplotach:
uhlikové nastrojové ocele 150 — 300 °C
nizko a stedrg legované ocele 350 — 500 °C
rychlofezné ocele (vysokolegované) 500 — 700 °C
stellit 950 °C
SK 900 - 950 °C
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pojivo syntetického diamantu 50PC
Pri tak vysokych teplotach povrchové mikrovrstvy \aji podminky pro

okyslicovani ocele a zhorSeni jejich vlastnosti.

— Rozstenim teploty do korpusu néstroje dochézi k teplafilataci nastroje a
k poklesu pdebné tuhosti az po znemahih prace s nim @in¢ se tento jev

projevuje i praci pilovych pas a kotouu, vrtaka, dlabacich fréz).

Z uvedenych dvodi je poteba se teplét nastroje maximakh vénovat a vsSemi

dostupnymi prosedky se ji snazit omezit. (Li&n, 1996, s. 97-99)

Elektrické jevy procestezani

Z nauky o dew je znamé, Ze elektricka vodivostesta je zavisla na jeho vlhkosti.
Absolutre suché ¢&evo je velmi dobry izolant se specifickym odpore®l@ az 1017Qm,
zvySovanim vihkosti vSak jeho odpor prudce klesa\ihkosti BNV az na 105 — 108@m), pi
vihkosti nad bod nasyceniay/nich vidken je pokles odporu jen mirny (o 1 &ad).

Elektricky odpor deva také klesaipzvySovani teploty fbva, fgicemz &inek teploty
klesa s ndrstem vlhkosti, steghtak i s hustotou. Anizotropieieiva se v elektrickém odporu
dieva projevuje tak, Ze odpor ve &m viaken v porovnani s odporem kolmo rfawhi vlakna je
zhruba polouini, v tangencialni rovih je obvykle o 10 % vySSi neZ v radialnititBmnost
celulozy a wukitych krystalickych minerdl ¢ini dievo piezoelektrickym (= vznik n&p pri
deformaci molekulovyclhietzci celuldzy vrjSi silou) s maximem piezoelektrického modutu p
pusobeni viyjSi sily pod Uhlem 45° anebo 135°#kevhim viakmm. Fi ptisobeni podélné anebo
kolmé sily k devnim vlakrmim piezoelektricky jev nevznika.

V ftezném procesu sdiprytvareni novéhaezného povrchuipiezanim devnich bugk
porusuji vazby celulézovychetzch molekul a obnaZzuji se jejich konce, které uiwgil
elektrony. Pod tlakem se kontaktni povrciezného klinu a igva giblizi do velmi €sné
blizkosti fadow 10-10 m) s moznostitpnosu elektroin mezi okkma povrchy, ficemzZ se na
jejich povrSich hromadi a tyiotak hranéni dvojvrstvu s elektrickym n&gm nekolika volti.

Pri fezani se kontaktni povrckezného klinu smykovymidnim o devo odira a
mikrocastéky kovu se zachytavaji na povrchieda. Vznika tzv. tribopotencial, kterym se
proces elektrizace kontaktujicich se povrdinteziviiuje a @i vzdalovani povrch (tj. trisky
od rezného klinu) se zvySuje npaz do moznosti jigkeni. Velikost tribopotenciélu se zvySuje

s délkou drahy smykoveéhteni a s fitlakem ploch k sah
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Oba druhy elektropotencialse sumarizuji a vytva slozity systém elektrického jevu
fezného procesu, protoze teplotni rozdil m#igkbu a kovovym povrchem &gobuje polarizaci
(pyroelektricky jev), ktera také vytiigelektromotorické nati.

Postupnym zanikem tlaku mezi zelektrizovanymi pbyrgri odsunu tisky z plochy
fezného klinu seast nabaj zneutralizuje jiskenim (hlave pii fezani suchéhotréva), cast se
odvadi zachycena na povrchisek (zfisobuje vybuSnost prachuiprouseni éeva a paebu
pouzivani tzv. antistatickych brusnych pasybusnost nahroma&dych suchych pilin apod.) a
cast se odvadi uzeramim elektroinstalace stroje.

Prakticky vyznam fisobeni elektrického naf) na povrchu aktivnich plodtezného klinu
se frisuzuje hlava pribéhu otupovanfezné hrany.

Z uvedenych jel vyplyva, Ze v dsledku sotiasného fisobeni tlaku, rychlého pohybu
(= treni) a teploty je nutné elektricky jev posuzovatojasouet modifikaci elektropotencial
(piezo + tribo + pyropotencial). (Li&n, 1996, s 99-100)

Chemické jevy procesezani

Experimenty zabyvajici se vlivem extrakt niznych devin (DB, BK, AK, JS, SM, BO)
na ocelCSN 16 270 se potvrdil vyznamny podil samotného dblegho sloZeni va na
otupovanitezného klinu ve forgh rychlosti chemického Ubytku jeho hmoty rozpeéndin
v kyselém prosedi organickych kyselin rdva. NejagresiwjSi rozpoudtni ocele 16 270
zpasobily extrakty deva v pdadi — dub, akat, jasan a buk. (Eam, 1996, s 101)

Silové jevy f feznych procesech

Vnikanimiezného klinu doi@vniho materiadlu dochazi k vzjemnéniisgbeni sil mezi
dievem areznym klinemRezny klin tl&i na devni hmotu, ktera klade odpor. Vysledkem je
zatizenicinnych plochtezného klinudelni a kbetni plochy i oblouku of), sloZzené z kolmych
tlakovych sil a tangenciélnichiecich sil. B praktickych vypdétech se zatizeni plodezného
klinu nahrazuje koncentrovaneéeznou silou Fejiz slozky lezi na osach X, Y, a Z, kde osa X je
rovnolEzna s vektoreniezné rychlosti v(tj. s pisenici ke zkoumané draze pohybuigstosa
Y je kolma na vektor v a lezi viezné ploSe, osa Zje kolma& na@znou plochu.
(Lisi¢an, 1996, s 109)
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Obr.¢. 3 — Risobeni sil p fezani s uhleng, # 0°
(Zdroj: LISICAN, Jozef.Teodria a technika spracovania dretavydani. Zvolen:
MATCENTRUM, 1996. 626 s. ISBN 80 — 967315-6—-4)

Kvalitativni jevyrezného procesu, kvalitezného povrchu

Kvalitou fezného procesu se rozumi vysledalnosti nastroje jako celku (tentite mit
jen jednu nebo i vicgeznych hran) na celkové kvadlipproduktu podmiéné temi druhy
piesnosti: tvarové, rozirové a povrchové (= e drsnosti). (Lisian, 1996, s. 117)

Presnostiezani je mozné definovat &wa kritérii, kterymi jsou rozgrova a tvarova
presnosteziva.

Rozmerova gresnost je uwena temi zakladnimi rozrry reziva, kterymi jsou tlou¥ka,
Sitka a délka. Ty by se v nejlepSiniigacE mély rovnat roznéram pozZadovanym, a to v celé
délce n¢teného vzorkieziva v kazdémiitném i podélném firezu.

Tvarova pesnosfkeziva je posuzovana tim, do jaké miry j$emné hrany a plochy rovné,
do jaké miry jsourezné plochy spolu rovnébné a do jaké miry mezi sebou souse@ziné
plochy sviraji pravy Uhel. (Fronius, 1984, s 54-56)

Tvarova a rozrirova gesnost je podméma edevsim tuhosti nastrojeigsnosti celého
fezaciho a podavaciho mechanizmu strofesmosti nastaveni noZe vicenoZovém nastroji.
Netyka se tedy jen samotti@nostifezné hrany.

Kvalitativni vysledekieznécinnosti samotnéezné hrany ndéezném Klig se projevuje
mirou drsnosti povrchu vzniklého itopakovanowinnostifezné hrany (pilové nastroje, nozové
hlavy apod.), anebo jednorazovym souvisigmem (loupani a krajeni dyh).

Z hlediska technologického vyznamu si ¥ pozornost zaslouzi povrchova drsnost
dyh, fezanych, frézovanych a hoblovanych dljlkteré se dale povrchdwpravuji (lakovanim,

leS€nim, natiranim).
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Drsnost povrchu ip fezani pilovymi nastroji v drazce je ovl&ma velkym pdtem
feznych klimi (tj. pilovych zulii) na €lese nastroje. Zitvodu prevence proti rychlému a
nadnérnému zakivani pilového nastroje se zuby upravuji rozrdch nebo pchovanim zub,
aby Stkaezné spary byla&si nez tlougka €lesa nastroje. Vigsledku béniho sklonutelnich
osti zubi vznika @i tezani pilovymi nastroji sipmocarym feznym pohybem (pilové pasy,
pilové listy ramovych pil) na obou stranach nastiegny povrch zakonitryhovany s hloubkou

ryh:
WA, - 3s'xu
— pii péchovani zub Y, = . z [mm]
- pii rozvadnych zubech Yy :% [mm]

kde: s —roztléeni nebo rozvedeni pilovych zuba jednu stranu [mm]
U, — posuv dilce na jeden zub [mm]

h, — vySka zubu [mm]

2hz/3

/

3

<
=

/3

y‘“@z o i

| J——

Y

Obr.¢. 4 — Vliv rozvodu pilovych zubna hloubku rylfezaného povrchu
(Zdroj: LISICAN, Jozef.Teodria a technika spracovania dretavydani. Zvolen:
MATCENTRUM, 1996. 626 s. ISBN 80 — 967315 — 6 — 4)

Orienta&n¢ se s' = 0,4 — 0,8 mm podle druhu a vihkosgvd. Prakticka népsnost

rozvodu (hodnoty s') kolisafiprucnim rozvadni do 0,2 mm, P strojnim rozvadni je to
radow petkrat az desetkrat ménZ divodu nepesnosti rozvedeni zub ale hlavé chwnim
pilového nastroje, je skutea hloubka ryh podstatrvétSi nez vypoitana tadow 4 az 5 — krat).
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Pfi fezani nastrojem sratdm pohybem (pilové kotae) je hloubka ryhovani

proménliva podle polohy pilového kotéa (nad stolem — pod stolem) a polohy zubu na oS

dilce:
a+x)’
— pii fezani zdola (pilovy kotauje pod stolem)y,, = 1—[ = j [mm]
a-x)*
— pfi fezani shora (pilovy kot@uje nad stolem)y,, = 1—(Tj [mm]
3s'xU
- m= [mm]
nxzxe

- W2y, [mm]

kde: a - vzdalenost osy pilovéhiidele od roviny stolu [mm]
X — poloha 0st zubu nad rovinou stolu [mm]
R — polongr fezné kruznice [mm]
s’ — roztl&eni nebo rozvedeni pilovych ziiba jednu stranu [mm]
U — posuvna rychlost obrobku [mns?]
n — frekvence otéeni [1- min]
Z — p@&et zuli na kotoudi [ks]

e — tlougkafezaného materialu [mm]

Obr.¢. 5 — Indikace tlouXy téisky odezavané pilovym kotdiem
(Zdroj: LISICAN, Jozef.Teodria a technika spracovania dretavydani. Zvolen:
MATCENTRUM, 1996. 626 s. ISBN 80 — 967315 — 6 — 4)

Pi fezani pomoci pilovych néastioj vznika nejdrsgSi  fezny povrch.
(Lisic¢an, 1996, s 117-123)
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3.2 Hlavni stroje v pilai'ské vyrohg

Hlavni je nazyvame proto, Ze tyto strojeiwji zpracovatelskou technologii v pilnici,
kapacitu pilnice a podminky organizace prace vigilnZa predpokladu, Ze pilnice je
pied pilnici — ve skladu suroviny, i za pilnici v adfaci feziva a v pirezovré. Hlavnimi
pilaiskymi stroji v pilnici mohou byt:

— ramoveé pily,

— kmenové pasové pily,

— kmenové kototové pily,

— pilarské agregaty.

Rozhodnuti o tom, jaky hlavni stroj zvolime proafské zpracovani suroviny oviiuji
téi skupiny podminek, kterymi jsou surovinové podnyinkde zahrnujeme mnoZstvi a druh
Zpracovavane suroviny, jeji tlalkoveé zastoupeni a kvalitu, dalSimi jsou ekonomipédminky,

u kterych musime zohlednit cenové relace surovingyrabki, podil Zivé prace a mzdovych
nakladi, dosazeny stupekoncentrace vyroby apod., poslednimi podminkamhodujici pro
vybér hlavniho stroje jsou technické pozadavky na Kogievyrobek, kde musime zohlednit
jakost opracovanteziva, dovolené rozénové tolerance, rozénovou a jakostni sortimentaci
apod.

Pouze komplexni a citlivé zvaZzeni vSech podminetdjekou optimalni volby hlavniho
pilarského stroje a optimélniho dopii navazné technologie a techniky v pilnici, ale i
v ostatnich technologickych celcich. (Detvaj, 200301-102)

3.2.1 Ramové pily
Druhy ramovych pil podle normgSN ISO 7984:

— Vodorovna ramova pila
— Svisla ramova pila

o stabilni

o mobilni
(CSN ISO 7984, 1994)

Charakteristika ramoveé pily
Ramové pily pravépodobré pati mezi nejstarSi a zarovemezi nejslozijSi strojni
zaizeni natrezani deva. D& se to vystlit historickymi technickymi mozZnostmi a snahou

napodobit pohyb nastrojgipucnim cleni material. (Bansky, 2005, s. 5)
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Ramova pila je hlavni pitaky stroj uteny pro skupinovy zisob pdezu a vyprofilovany
piedevSim pro piliské zpracovani jeliinaté kulatiny. Je to stroj, ktengze devni materidl
v fezné spiée, gicemziezna hrana nastroje musi byt SirSi neZle pilového listu. Jeho zuby
musi byt pruza ohybané, kované anebo jsou zuby osazenéckasti z SK platk pripadré
s navéienym stelitemRezani na ramové pile je vlastslozeny procesezani a sthani, fi
kterém se odebiranifisek uskut&iuje pisobenim vijSichieznych sil pekonavajicich pevnost
dieva v tlaku a $thu. (Bansky, 2005, s. 6)

Princip skupinového pezu pomoci vice nastioj (pilovych listi) je zdivodrény
ve vztahu k jehlinatym vyezim ponerné jednoduse dosazitelnymi kvalitativnimi vliastnostmi
nekomplikovanymi roz@rovymi a tvarovymi vlastnostmi wgzi, na zaklad kterych je mozné
pouzit skupinovy piez prizmovanim, respektive na ostro.

Nastroji ramovych pil jsou pilové listy fixn (dnes uz i stavitel)) upevrené
v zawsech ramu pily pomoci oliStovani na pilovych liste& jejich napinani slouzi napinaci
¢ast hornich z&si. Zaws se zachyti oifEniky ramu pomoci afgky poloZené na vrchnitignik
ramu. Otéenim excentru anebo Sroubu (resp. zatloukanim kéindnes uz také pomoci
linearnich hydromotdi) se poté zdviha tahlo z&u a napina se pilovy list spojeny s tahlem
zawsu pomoci skné. Skinova cast za¥su, spojena s tahlem zZé&wu pomocicepu, umo#uje
pilovy list predklarét, tj. v rovine posuvu naklonit list proti sénu posuvu o Uhej. Tlou¥ka
vloZzek, které se vkladaji mezi pilové listy se vtdk, aby zahrnovala tloti&u prkna plus
piidavek na tloudkové sesychani prkna a plus hodnota rozvodu,zktery byva 0,5 az 0,7 mm.

Pilové listyfezou gimotarym anebo kyvnym feruSsovanym pohybem po draze zdvihu
ramu pily. Tento pohyb je odvozeny od gtého pohybu klikového mechanizmu pohonu
ramoveé pily. Zdvih ramu (H) je vzdalenost krajnisbdi, ve kterych se #mni smysl pohybu
pilového ramu (tj. vzdalenost horni a spodni Wyra¥elikost zdvihu odpovida @wma délkam
Kliky tj. praméru kruznice, po které se pohybujeéest klikovéhocepu. Ztrata zdvihu (H") je
draha od horni Gvratsmérem dofi, béhem které se ram s pilovymi listy pohybuje napréaziez
toho, abyftezal. Pracovnim zdvihem je pohyb rdmuésem dob, pii kterém pilové listy
vykonavaji fezny procesRezna rychlost pilovych lidtje nejwtsi ve stedu drahy pohybu
pilového ramu, nulova v horni a dolni Gvrati pohyBmu.

Swtlost ramu pily uéuje maximalni pkmer vyiezi, ktery je timto strojem zpracovatelny.
Podle tohoto parametru Ize rAmové pily réitalo ti rozmerovychiad:

— malé (s¥tlost rAmu do 450 mm),

— stredni (s¥tlost ramu do 710 mm),

— velké (s¢tlost ramu nad 710 mm).

(Detvaj, 2003, s. 108)
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Obr.¢. 6 — Schéma svislé ramoveé pily
(Zdroj: LISICAN, Jozef.Teodria a technika spracovania dretavydani. Zvolen:
MATCENTRUM, 1996. 626 s. ISBN 80 — 967315 — 6 — 4)

DalSi moznosti rozgdeni ramovych pil je roztleni podle kinematického hlediska:
a) s preruSovanym podavacim mechanizmem:

- s velkym gedstihem posuvu ¥gzu (za volného zdvihu),

— s malym pedstihem posuvu ¥gzu (za volného zdvihu),

— dvojité preruSovana podavani.

PreruSovanym posuvem se rozumi posukezy v gevazné nie bthem jednoho zdvihu,
bud’ pracovniho (pohyb pilovych ligtsmérem dofi), anebo volného zdvihu (pohyb pilovych
listt smérem nahoru). (Lisian, 1996, s. 177)

Predstihem posuvu je skutost, Ze posuv Wezu z&ne uZz khem volného zdvihu
pilovych listi, tj. jeS€ predtim, nez pilové listy dosahly horni GwaPredstih udava uhel, ktery
svira hlavni ojnini klika se svislym sgrem v okamziku, kdy Zme posuv materialu do stroje.
(llle, 1954, s. 187)

Hlavnim (Eelem gedstihu je ochrana ztlproti odirani zub o dcevo na zéatku volného
zdvihu. (Liscan, 1996, s. 182)

b) s plynulym podavacim mechanizmem:

— s plynulym posuvem rovna¥mym a s konstantnimi@dklonem pilovych list,

— s plynulym posuvem nerovnamym a konstantnimipdklonem pilovych list,
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— s plynulym posuvem rovnafmym a promdnlivym piedklonem pilovych list (tzv.
kyvné ramy).
(Lisi¢an, 1996, s 177-178)

Predklonem pilovych list se rozumi naklaii pilovych listi smérem dopedu, tj. proti
smyslu posuvu Wezu, nétené ve vodorovném simu v milimetrech, a to kil vzhledem k délce
listu (zZidkawjsi), anebo vzhledem k velikosti zdvihu H ramu ¢asgji s ozn&enim pH).
Spravna hodnota pH je zavisla na spravné mont&dymh listh a na ni také zavisi G&most
fezani. (Listan, 1996, s. 174)

Predklon pilového listu ma zacél vyrovnatiezné poniry a nestejnofrneé zatizeni
pilového listu Bhemiezu. (llle, 1954, s. 187)

p,'

Obr.¢. 7 — Schéma nastaveni pilového listdedlonem
(Zdroj: LISICAN, Jozef.Teodria a technika spracovania dretavydani. Zvolen:
MATCENTRUM, 1996. 626 s. ISBN 80 — 967315 — 6 — 4)

Modernizované ramoveé pily jsou vybavené tzv. kyvngiiovym ramem, u kterého je
tlak dieva na hobety zulii vylouéen a pilové listy je mozné v do ramu upevnit bézdglonu.
(Lisican, 1996, s. 194 )
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Kinematicka analyzéezani s peruSovanym posuvem

Princip tohoto zpisobu podavani spiva v tom, Ze podavaci tahlo pokag klikou kyva
s pakou nesouci zapadku, kterd pohani zapadkow# dtutagné proti zgtnému pootdeni
protizapadkou. Nastavenim polohy podavaci klikyledbm k ojnéni klice se n&suje zaéatek
a konec posuvu na zdvih.

Pri fezani s velkym jfedstihem posuv ¥¢zu nesmi zdt hned od spodni Uvigtale zuby
pilového listu se musi zdvihnout ve zpstin zdvihu alespd o jednu rozté (zuby gchované)
anebo o d¥ roztee (u zulh rozvadnych) bez posuvu ¥gzu.

Pii fezani s malymigedstinem musi zuby odSkrabnout vystupky normai@ranim jest
pii pracovnim zdvihu. Musi projit drdhw tanebo 2tY smrem dofi bez posuvu wezu a
zarovnat takelotezné spary doipmky, aby ngli zpate&ni cestu volnou (volny zdvih).

Pfi posuvu za volného zdvihu jegqastih posuvu &Si, naopak  posuvu za pracovniho
zdvihu je gedstih posuvu mensi. Vice vyuzivana je druha veaiaimensimigedstihem, protoze
nevyzaduje tak velky ipdklon pilovych list jako @i velkém gedstihu. MenSi iedklon
umoziuje vyhodrjSi rezim napinani pilovych listv rAmu a lepsi kvalitu vyrobenélteziva.
(Lisic¢an, 1996, s. 178-182)

DalSi variantou je podavani dvojité. U tohotaigpbu je dan stejnyiedklon, vlastni
posuv je roz8leny na d¥ ¢asti, a to na posuv vyrovnavajidiedklon a na posuv d@zu. Oba
posuvy jsou bd odvozeny od dvou samostatnych exagntnebo od jednoho zvias
prizpisobeného. VSeobegnze fici, Ze tento zfisob posuvu pracuje se &@wa samostatnymi
podavacimi zézenimi:

- posuv, ktery vyrovnavarpdklon, je na celkové velikosti posuvu zcela neslgiva

vzdy stejny,

— vlastni posuv déezu, jehoz rychlost sedmi podle pateby a stavu ez,

— dvojité podavani je vyhodysi nez podavani jednoduché, je vSak prZniou
pilairskou praxi piliS choulostivé, jelikoz ma velmi mnohtepi a tahel, které jsou
stalym zdrojem chyb.

(llle, 1954, s. 201)

Aby se vyez mohl @i volném zdvihu posouvat, ndrhou byt pilové listy v ramu ve
vertikalni poloze, ale musi mitgdklon, jehoZ &elem je:
— prevence proti zaSkrabavani audo deva kEhem volného zdvihu ip predstihu
posuvu. Jereba zdraznit, Ze jde skuteé o tlak deva na kbety zulii zpisobeny
jeho posuvem a ne jen o odSkrabnuti stwitého profilucelaiezné spary, které je

moznéreSit pouze fedstinem posuvu {pdaném podavacim systému),
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— umozreni pilovému ramu rozth dofezu z horni Gvratsmérem doti beziezani, aby
pilové listy mély uz v moment zaiznuti do deva rychlost cca 4,5 az 5,0 1ns-1.
Ucelem tohoto op#eni je jednak v niz&i spels energie fi fezani (rozBhem totiz
pilovy ram zisk& powrné velkou kinetickou energii) a také vetsi kvalitarezani
(rovnonerngjsi tloug’ka pilin),

— prevence proti transformadiezného Ghlu. Neflinn¢jSi projev gedklonu proti
transformaciezného uhlu je sice u podavani plynulého, alesté jniry se projevuje
i u podavani ferusovaného.

(Lisic¢an, 1996, s. 182)

Kinematicka analyzaezani s plynulym posuvenreyu

Princip tohoto zfisobu podavani spiva v tom, Ze rychlost podavani je stale stejna,
zatimco rychlost pilovych ligt se hem své drahy omi. i malé rychlosti pilovych list
v horni a dolni Uvrati a proti tomutippomérné velkém posuvu idva nastavaji négnive
ponery. Zuby pilového listu na Zatku chodu nahoru (na prazdno) drhnouievd po uéitou
drahu podle velikostifiedklonu a p chodu doli v blizkosti horni a spodni GUveamohou byt
pietizeny porarné velkym podavanim ip malé rychlosti pilovych list. Tyto nedostatky lze
znan¢ omezit spravnym fiedklonem pilovych list, ale neni snadné je zcela vyt jelikoz
piedklon, ktery by Uplé&zamezil zadirani zu zpisobuje velkou ztratu zdvihu. To znamena, Ze
pii ném pracuje pouze maldast zulk, ktera je P vySSich rychlostech podavani zna
pietizena. Z toho je patrné, Ze plynuly posuv je thgiivy na spravné nastavenifepklonu.
(e, 1954, s. 202-203)

Plynuly posuv viezu do fezu je tedy charakterizovan tim, Ze tika pilin je
nerovnondrna (na z&atkuiezu je ¥tsSi nez v polovit zdvihu a nej¥tsi ve spodni Uvrati) a tim,
Ze na za&atku volného zdvihu zuby pilového listu enormnitiou 0 devo a musi se do¢ho
zatlatit hibetem zubu. # velké hloubce zadirdni zubyiprzduji posuv deva v podavacim
mechanizmu a na povrchu podavacich wélechazi k prokluzu az o 3%. (Ldsin, 1996, s 189 )

Se s¥tlosti rdmu souvisi i ostatni technicko-technol&giparametry stroje,fpdevsim
ale vyska zdvihu ramu. Nedilnymi s@stmi rdmovych pil jsouifdavna z#zeni ged nimi,
kterymi jsou centrovaci, upinaci a podavaci vozik manipulaci s viezy, centrovaci a
manipul&ni mechanismus pro manipulaci s prizmou,fi@gvna zéizeni za ramovymi pilami,
kterymi jsou vodici a odliovaci noZe pro gez vyezi a odlwovaci disky pro piez prizem.

Voziky sokasnych ramovych pil zabezpgi jednotkové Ukony spojené s manipulaci
vyiezl, resp. prizem, pomoci mechanickych, hydraulickgcipneumatickych Z&eni, které
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ovlada operator ramové pily.&nost tchto prvki spojenéd se ztmosti operatora umaije
poiez vyezi a prizemcelo nacelo, tedy bez mezer mezi ob&alymi vyrezy, coz vyznanh

ovliviiuje kapacitu ramoveé pily. (Detvaj, 2003, s. 1083112

Kontrola spravnéh@gezani na ramove pile

Pri spravném chodu stroje se pilové listy dpbbvavaji stejnosiné, takze osi zubi
vydrzi delSi dobu a opibeni pil brouSenim je malé. V @ép&m gFipads, pracuje-li misto
celého ozubeni jen¢kolik zubd, je namahani velké a spolu snim je velké i otupepilovy list
muze v tezu zabihat, neni moznytgi posuv vyezi aiez je i i malé rychlosti podavani
pon¥rné hruby. Podle otupenych zukpilovych listi po vykonané praci fizeme posoudit
spravné nastaveni paramniestroje. Pilovy list, ktery rize iezat pouze ifp chodu ramu ddi, pri
pohybu nahoru jde naprazdno — woliNa Hbetni straa by nely tedy byt patrné stopy brouseni,
piipadré zde mohou byt usazeny jemné piliny nebo zbytkkyice. Celni strana zub— osti
by naopak réla byttezani jiz znané dottena, otupené plosky byahy byt lesklé a boky zubby
mély byt trenim ohlazeny. Vifpads, Ze je ohlazenatrhetnicast zuld, je bul’ predklon maly,
nebo podavanitdva pracuje nespra¥nPi malém gedklonu jsou zuby v dolniasti pilového
listu na ltbet uhlazeny, protoZe pilovy list neuvolnil dostateksta pro nastavenou velikost
posuvu, takZze zachytitevo pged nejhoejSi polohou pilového ramu. Jsou-li vSak nidbde
uhlazeny zuby v hornfasti pilového listu, znamena to, Ze posuvezy je Spathnastaven a jiz
na z&atku zdvihu je #lis velky. Prvni pipad teni zulii nahoru odstranimestsim gedklonem,
druhy gipad vyZaduje bedlsi kontrolu podavaciho gaeni pomoci indikce ramové pily a
jinych meieni.

Pri vlastnimiezani (pi chodu ramu dai) by meély pro dosazeni optimalniho vysledku
pracovat vSechny zuby pilového listu. ¥gad, Ze stejnou praci vykonava namisto vSechizub
pilového listu jen jejich malé mnoZzstvi, dochaziykhlému zakivani pilového listu a k jeho
zabihani, dale je vytw¥enaiezna plocha hruba a spelva sily patebné kiezani je velka.

Pti fezani na rAmové pile mohoiijft do styku se tevem zuby pilového listu nejvyse na
délce, ktera se rovna zdvihu datgho stroje, a vysce pr&vezaného viezu. NejnizSicast
pilového listu, ktera fijde do styku seigvem, je dana polohou podavacich u&cna pilovém
listu se snadno poznéa podle leskied tedy saha az tam, kde je pilovy list leskly,sem by
mélo sahat ozubeni pilového listu. K tomuto mistudgopolohy deva gicteme vySkurezu
praw rezaného tkva a k tomu ficteme jedt zdvih stroje. Tato vzdalenost nam vyZndkteré
zuby jeS¢ mohou pijit do styku se tevem. DalSim krokem kontroly je prohlidka otupeni
pilovych zulii z ¢elni strany. Z&na-li otupeni (i jen sotva znatéhnblizko nejdolejSich zuba
korci-li zase blizko nejhi@jSich zulh (na zngfené délce) a nejnapaisi otupeni je zhruba
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uprosted této delky, jefezani spravné. Zjisti-li se vSak, Ze r#$v otupeni neni uprdasd
nantiené délky, ale napadnnize nebo vyse, je to &pobené Spatnymi@dklonem nebo
posuvem. (llle, 1954, s. 215-217)

Podminky usggnostirezani a kvalita'ezu na ramové pile

Na kvalitu fezného procesu ma né&§si vliv draha pohybu zubu v materidlu z pohledu
vstupu fezné hrany do materiélu, ¢ts¢hu pohybuiezné hrany v materidlu a vystupu zubu
z materialu. Zakladnimi udaji, které tento pohyharetkterizuji, jsou sir pohybu, rychlost
pohybu a velikost Glu.

Celkovy odebrany material jednim zubem zavisi ri@elrzubu v materidlu. Kazdy zub
ma z tohoto dvodu jiny celkovy Ubr a tvar odebrané&isky. Zakladni podminka je, aby objem
(plocha) odebraného materialu byl mensi nez mexera zuby, aby nedochazelo &povani
materialu v zubové mee (Bansky, 2005, s. 23-24)

Ukazateli uspSnosti procesiezani na ramove pile jsou nasledujici parametry:

tvarova pesnostieziva (rovné, kve) zavisla na tuhosti pilovych lista spravné

Upraw jejich ozubeni, a na technickém stavu stroje,

rozmerova [Fesnosteziva,

povrchova kvalitdeziva,

pramérna vykonnost (kapacita) a spelba energie.

Tuhost pilovych lisi se vyjaduje jako pordr baeni sily k velikosti péhybu pilového

listu:

| [N - mm?]

A
I
(Ve

PasobisE bacni sily Q je v progedku volné délky listu pod ozubenim. Minimalni teho
vyzadovana v praxi je 60 [Nmni']. Tato tuhost je docilena napnutim listu pomodafj§insily

Fn, ktera je vytvéena pomoci napinaciho mechanizmu pilového ramdiaerze vztahu:

F,=0,%xsxB [N]
kde:
on — tahové nafii [MPa], jeho doporéené hodnoty jsouizné (od 60 do 240 MPa)
s — tlougka pilového listu [mm]

B — Sika pilového listu bez ozubeni [mm]
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Tuhost pilového listu je s tlot&ou listu a s velikosti napinaci sily Fn #imé zavislosti.
Naopak volné délce pilového listu je tuhost ffie@ Unerna. Pozornost si zasluhuje vIivigi
pilového listu, jejiz zvySovani #Zgobuje pi konstantnim tahovém négd snizeni tuhosti
pilového listu. (Listan, 1996, s. 196-197)

Napsti v pilovém listu vyvolané napinaci silou neni nijgzu listu rozloZzené
rovnomerné. NejwtsSi naggti je v oblasti fbetu a ozubeni, nejmensi je v oblastedt pilového
listu, tim se dosahuje stability pilového listiti fezani.

Pfi menSich napinacich silach je mozné pouZzitil@iovy ram a vysSi otky a tim i
vétSiteznou rychlost a posuv. (Bansky, 2005, s. 36)

Velmi dalezitymi faktory tuhosti pilovych list je jejich teplota, zfisob nastaveni
piedklonu a pedggti listu valcovanim. Teplota listu je v jeho plagzloZzena nerovnoémné. Na
hibetu je teplota vlivemipiného kmitani ¥tSi nez v ozubeni, veistlu délky je teplota vysSi
nez na koncich listu. Rozdil teplot mezi uvedenpawiphami je podle podminek 9 az 20 °C, ve
hibetu dosahuje teplotaretiovych pilovych list az 90 °C, u krajovych lit60 az 70 °C.
ZvétSovanim rozvodu pilovych listtyto teploty klesaji. Negativni vliv teploty sgiga v teplotni
dilataci listu a naslednym poklesem tahovéhoétidpstu. Dilatace nastava tehdy, pokud ram
neni vybaven systémem dopinani pilovychilipomoci hydraulickych napinacich systém
pruznych napinacich klinranebo pruznych tahel pilovych 28u. Fi zvySeni teploty listu 0 1 °C
poklesne nafii v listu 0 2,5 MPa. Z uvedenéhdwibdu je teba teplat pilovych lista pri jejich
provozu ¥novat velkou pozornost.

Vliv na tuhost pilovych list ma i samotna montaz pilovych fiso pilového ramu, ktera
je vrukou obsluhy a kterargdstavuje kombinacidinkt napinaci sily Fn a Agob realizace
piedklonu pilovych lisi. Rozklad nagti v pilovém lis¢ podle polohy osy napinani vzhledem

k ose listu pedstavuje nasledujici obrazek.
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Obr.¢. 8 — Vliv polohy linie napinani atedklon listu na rozloZeni nép po Stce listu:

a) linie napinani lezi v osery pilového listu; b) linie napinani je blize k dmani; c) linie
napinani lezi blize kefbetu pilového listu; d) pilovy listipdkloreny s linii napinéni blize
k ozubeni
(Zdroj: LISICAN, Jozef.Teodria a technika spracovania dretavydani. Zvolen:

MATCENTRUM, 1996. 626 s. ISBN 80 — 967315 — 6 — 4)

Na tuhost pilovych list mé také vliv jejich pedpeti. Predptim se rozumi vneseni
tahového nafi do pilového listu bez toho, aby byl napinanyjsh silou. Uskuténuje se
valcovanim pilového listu vjednom nebo vice padmevezi déma kotowi. Dusledek
valcovani je moznéipovnat ke stldenym pruzinam vioZzenym do ¥gzanych spar v listu.
Ve vyvalcovanych stopach vznika (vusledku plastické deformace) riip tlakové,
v nevyvalcovanych stopach riiptahove.

Vliv ptesnosti Upravy ozubeni pilovych fist(rozvod, gchovani) na tvarovou a
rozmerovou gesnostieziva spoiva v tom, Ze pilové listy zabihaji do té strang, kieré jsou
zuby bul’ vic rozvedené anebo vysSi. Prevence proti vySkavéordilu zuli spa@iva v tom,
aby osa rotace brusného kateuezela v jedné svislé rovirs tlou§kovou osou pilového listu.
(Lisi¢an, 1996, s. 197-198)
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Napinaci sila F, [kN]
Rozméry pilového listu 55 | 11 | 2? vl 37,5 | 5*?’ | 1,1 [ 22 | 37,5
[mm] Vystfednost napinani [m = e / B]
0,15
Kritické posuvy na otd¢ku [mm]
B =90
S=2
L, = 1250 13,1 ] 18,2 | 26,1 | 34,2
Pilové listy B=130
. L [s=2
nevalcované
L, = 1250 15 22 (31,1 35 | 17 | 25| 28 32
B =180
s=2 37
L, = 1250 19 23 28 (342 | 17 | 25| 33 Fn = 45kwW
S B =180
Pilové listy S
valcované 5= 32
L, = 1250 22 27 31 37 | 18 | 26 | 29 Fn = 45kwW

Tab.¢. 1 — Vliv napinaci sily a vyidnosti napinani na kritické posuvy nac&tav mm

(Zdroj: LISICAN, Jozef.Teodria a technika spracovania dretavydani. Zvolen:
MATCENTRUM, 1996. 626 s. ISBN 80 — 967315 — 6 — 4)

Druhy chybreziva vyrobeného na ramovych pilach

Ve smyslu kvalitativnich norem kigzivo n€lo byt z hledisk&innosti stroje:

V provozu se v3ak tyto naroky nétlazdy pinit. Vznikaji zmetky nevyhovujici tvarem,

rovné s rovnorérnou tlouskou,

na povrchu co nejhladsi (alespo norne ryhovani),

nevlaknité a bez nanosu pilin na povrchu bagrti.

jsou nerovnorérné tlusté a maji Spatnou kvalitu povrchu.

Druhy zmetkovéhdeziva:

fezivo ve tvaru vrtule,

fezivo s kivou plochou,

fezivo s Kivou hranou,

fezivo tvaru ,S*,

fezivo s nerovnogrnou tlougkou v gi¢ném pflifezu,

fezivo s tasremi na jedné hraf

fezivo s vinitou plochou,

fezivo s pilis hlubokym ryhovanim anebo il zvlakninym povrchem.

(Lisican, 1996, s. 205-206)
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Priciny vyroby zmetkovéh@ziva na ramovych pilach
Priciny vyrobyieziva ve tvaru vrtule

Rezivo ve tvaru vrtule je nejzavadigi chybou pi vyrobé feziva. Srovnani vrtulového
tvaru na srovnavaci frézce je velmi obtizné.

Vlivy ramovk&e na vyrobureziva ve tvaru vrtule jsou nespravné gatd vyezu fred
vsunutim mezi ficné podavaci valce. Dotykové bodyigyu s valci jsou oproti sélpredsazené.
Tlakovou silou vrchniho valce vznika kroutici mometkterym spolu s nesymetrickym
roz&lenim tlaki pilovych zulii uvnitt vytezu, timto krouticim momentem jeieg mezi valci
soustavll poot&en, ¢imz vznikatrezivo ve tvaru vrtule. DalSim vlivem ramovkana vyrobu
feziva ve tvaru vrtule je nesymetrickd sestava piavlisti v ramu pouzitim zné tlougky
vloZzek mezi pilové listy a nesymetrii sestavy &hv(asymetricky zass). Poslednim vlivem ze
strany ramovkie je gedtasné uvalovani vyezu z upinaciho voziku u &gz s nepravidelnym
(ovalnym) piirezem.

Vlivy stroje na vyrobueziva ve tvaru vrtule je nadimé vydeni stednic¢asti spodnich
podavacich valc Tlakovou silou horniho podavaciho valce séeryodvaluje postugndo
prohlubré ve stedu spodniho podavaciho valce dokud sezyeustali v této prohlubni. Tento
nedostatek stroje lze ¥gSit vyntnou vydeného valce nebo jen jeho poskozenydkdstich
krouzki, pokud je vélec &leny. DalSim vlivem stroj zisobujicim vyrobueziva ve tvari vrtule
je nadngrné opotebeni (vile) v otatné hla¥ upinacichéelisti voziku (starSi systémy) anebo
v mechanizmech oténi vyezu na vozicich. Velkaule v natéecim mechanizmu umabije
pootait vyiezem pi nesymetricky psobicitezné sile.

Chyba nezafiinéna ani strojem ani rdmovikém je takova, kdy jeden konec jedné
kolejnice pod vozikem si sedl a neni ve vodovagribou kolejnici. (Ligian, 1996, s 206-208)

Priciny vyrobyieziva Kivého v ploSe:

— osy kolejnic nejsou kolmé nagquni, zadni nebo oboje podavaci valce,

— nerovnokZnost osy spodnich podavacich valc

— vodorovna nerovnatznost osy podavacich valamisgnych nad sebou,

— nadngrmé opotebeni loZzisek podavacich vajc které zg@sobuje pohyb v
jejich ulozeni,

— vydreni stedni ¢asti spodnich podavacich valzpisobuje pi rozmitani prizem,
odtlatovani prizmy do strany a tim fikostieziva v ploSe,

— nerovnokznost ploch vodicich néz(pokud jsou na ramové pile) s osou kolejnic

predniho voziku,
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zapomenuti ramovké utdhnout stranové arétd zaizeni voziku (i centrovani
vyiezu do rdmu) po upnuti ¥gzu vcelistich voziku. Spolu s nevhodnym (na jednu
stranu ¥tSim) rozvodem zubna listech anebo Spatnym brouSenim (na jednuustran

VEétSi zuby).

(Lisi¢an, 1996, s. 208-210)

Priciny vyrobyieziva s Kivou basni hranou:

rozmitnuti prizmy kivé v ploSe,
kiivosti vyfezu [ porezu na ostro (Wez se musi upinat prohnut@asti doti).
V ptipact upnuti Kivého vyezu prohnutoucasti do boku, by vzniklorezivo

S nestejnou pevnosti po délcedkprerezani viaken podiznym uhlem).

(Lisican, 1996, s. 210)

Priciny vyrobyieziva ve tvaru ,S*

Rezivo vyrobené ve tvaru ,S* je ténstejré velka chyba jakdezivo vrtulovitého tvaru.

Takto vyrobené&ezivo zmisobuje velky odpadipfrézovani diky prken, znénu tlou§’kovych

rozmeri na koncich prkna ip frézovani a totofezivo se neda pouzit na vyrobu palubek.

Pricinami vyroby tohotdeziva jsou:

vysSi zuby na jedné strapilového listu, které zjsobuji Ze pilovy list zabih&a do té
strany, na které jsou zuby vysSiidhou této chyby je nesymetrické nastaveni osy
brusného kotaote s osou tlou¥ky pilového listu,

jednostrana vétSi rozvod zub. Stejré jako gredchozi picina i tato zfisobuje
zabihani lisi do té strany s&Sim rozvodem,

plocha zawSenych pilovych list v rdmu neni rovnatZzna s osou kolejnic. i3ledkem
toho pilové listyfeZou az do uchopeni tgzu zadnim vozikem (nebo vodicimi noZzi)
Sikmo, po uchopeni zadnim vozikée¥ou viceméhrovre (jsou nakroucené) a po
uvolnéni vyfezu z pedniho vozikdezou zase Sikmo a odilgi vyiez do strany,

osy gednich i zadnich kolejnic vozikjsou odklogné od os podavacich vélc
respektive od kolmice na osy podavacich walbusledkem toho se pilové listy
zaiznou do vyezu Sikmo, po uvokni vyiezu z pedniho vozikureZzou (na kratké
délce vyezu) rovié a nakonec Sikmé zadni vedenitezu vozikem zfsobi Sikmé
doriznuti konce viezu,

vykonani stranové aretace feyu fed upeviinim vyfezu vcelistech podévaciho

voziku,
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— nestejnd obvodova rychlost podavacich wakpisobena nerovnoémnym vydenim
podavacich valc Tato chyba se projevuje nejvicéi gneisténi ryhovani vala
pilinami, které zjsobuji prokluz mezi obvodem spodniho vélce #ewy a také
odtlatovani vyezu do strany (podle tvaruripného ptéifezu vyezu), hlave pri
vihkém povrchu viezu. ®mto chybam Ize iedejit Wasnou vyminou
opotebovanych podavacich véla v paibéhu provozu ¢istovanim valé od pilin,

— nerovnokznost osy pednich podavacich vaicve svislé nebo vodorovné rowin
ktera ma za nasledek oditevani vyezu do stranyip zarezavani pilovych list do
vyiezu a i pi dorezavani, kdyz je Wz vedeny jen na jednom konci.

(Lisican, 1996, s. 210-212)

Priciny vyrobyieziva s nerovnogmnou tlouskou v gicném piirezu:

— jednostrana vydiené prizmatické voditko pilového ramu,

— Sikmé za¥Seni jednoho nebo vice pilovych tist disledku pouziti iizné tlustych
vloZzek na spodnim a hornim registru pilového ramebho pouzitim zn@Stenych
vloZek. Rezivo s nerovnogtnou tlougkou vznikne mezi svisle a Sikmo zd&enym
pilovym listem.

(Lisican, 1996, s. 212)

Priciny vyrobyieziva s tasrémi na jedné hrah

Trasre vznikaji na spodni hrarfeziva @i vybihani zuli ze deva ve spodni Gvrati rAmu.
UplIng se odstranit nedaji, protoze spodni vliaktevd nemaji proti tlaku zubzadnou podporu.
Nelze vSak tvrdit, Ze jde o vaznou chyfmriva, spiSe jen o estetickou chybuicirou tasni
velkych roznérua jsou:

— u rdmovek s ferusovanym posuvem je tdgalevsim velky fedklon pilovych lish a
maly predstih podavani (u ramovek s jednoduchyerysovanym podavaningétem
pracovniho zdvihu). # velkém gedklonu a malém ipdstihu spodnéast zuli na
pilovém listu néeZe, vrchnicast je petizend velkym posuvem na zub a tudiz
i velkym tlakem zubu na vlakna ve spodni Uvratpaspbuje tim vytrhavanirdvnich
vlaken,

— u ramovek s plynulym posuvem byvajasre ¢astjSi. Zpisobuje to narst tlou§’ky
tiisky ve spodni Uvrati pilovych list

— velké otupeni zuly které zpisobuje, Ze vlakna nejsou iedana ale vytrhana a
vyStipana,

— prilis velky posuv na zub — velka podavaci rychlost,
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— velky rozestup zub(zpisobuje velkou tlou¥u ttisky),

— piilis velky rozvod zub zwtSuje Siku trisky a tim i tlak zub na devo (obzvla&t u
plynulého posuvu).

(Lisi¢an, 1996, s. 213-214)

Priciny vyrobyieziva s vinitou plochou

Razna tlougkateziva po jeho délce, ngkterych mistechiflis mala, ma za nasledek, ze
je nenizeme ofrézovat dista v celé délce.iiRinami vinitéhotezu jsou:

— tenké pilové listy, které nemaji dost&teu tuhost ani po napnuti a kter&ezu

zabihaji na obstrany, zejménaipzvySovani posuvu,

— nedostaténé napnuté piloveé listy,

— cizi €lesa ve &eWw,

— otupené zuby a maly rozvod, které&gpbuji zakivani pilovych list.

(Lisi¢can, 1996, s. 214)

Priciny vyrobyieziva s pilis hlubokym ryhovanim anebo &l zvlakrenym povrchem

Jelikoz je @elem rozvadni (pichovani) zub pilovych listi prevence proti zafvani pil
a tudiz proti jejich zabihani jeéeba v kazdém ffppact pacitat s ryhovanym povrcherfeziva.
Hladkého povrchiieziva pilovymi zuby dosahnout nelzgidhami velkého ryhovani jsou:

— nepgesny rozvod zubv brusirnach,

— ztrata rozvodu zubpii fezani (nekvalitni ocel),

— odlomeni Spiky zuha,

— neodstra#éni jehly po nabrouSeni ztipktera se ulomi na Zatkurezani.

(Lisi¢an, 1996, s. 215)

Souhrn pravidel prgezani na ramoveé pile

Z celkového vytu vySe uvedenych problé&nprace ramové pily je jasné, Fezani timto
zaizenim je technicky slozity proces. Ze zndmychdgckych a experimentalnich vysladie
mozné pro jeho provoz uveést nasledujici dopemil

Dulezitymi poznatky pro obsluhu ramové pily jsou, Sika listu nema zasadni vliv na
vzrast teploty a z hlediskaisobeni posuvné sily natpryb listu jsou vyhodgjsi Sirsi listy, dale
Ze pilové listy se zakji na pracovni teplotu uz poieaani 30 bm ez, dale se teplotaip
stejnych podminkach podstatmentni. Jestlize se podminkiezani néni, méni se i teplota
pilovych listi a to tak, Zze nésta se z#tSovanimiezné vySky a se zrychlovanim posuvu,

pificemzZ vliv posuvu na zdvih m& na teplotu intenzjgh vliv nez feznd vysSka. Teplota také
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roste se zmensSovanim rozvodu a se zmenSovanintkjopoveho listu. Sedoveé listy jsou
teplejSi o 40 % nez krajni,itbet je o 7 — 10 °C teplejSi nez ozubeni, a wedst délky je
0 3 — 7 °C teplejSi nez na koncich pilovychiligtisican, 1996, s. 215-216)

Poznatky dlezitymi pro provoz ramové pily jsou skdtesti tykajici se napinani pilovych list
Pokud neni rdmova pila vybavena pruznym napinagistésiem, je ieba pilové listy po
narezani 30 bm ez dopnout na nagi on = 120 MPa aied dalSi pestavkou ot uvolnit.
Zabranit prudkému ochlazovani studenou vodibugzani. B dopinani pilovych list je treba
brat v dvahu, Ze se vrchni i spodnii¢cga pilového ramu, stefnjako jeho stojky, vlivem
napinacich sil list prohnou, a to celk@vo cca 4 mm. Zgnym pruZzenim ficek se do jisté miry
negiznivy &inek teplotni dilatace pilovych list(tj. pokles tahového né&p on) zmimuje, takze
v béZnych podminkach prakticky postailové listy napnout o cca 30 %tgi napinaci silou J
a po zabkati se uz nemusi dopinat.

V pripact pouZzivani pruznych mechanickych defoémah prvki v napinacich z&sgech
(pruznych podlozek, pruznych kiin pruzinového tahla zésu apod.) maji mit tyto prvky
pruznou deformovatelnost cca 5 mm. Jejich pouzimasg zmirni pokles napinaci sily teplotni
dilataci listi cca o 15 %. Pouzivanim pruznych defo¥meh prvki zawsu se prace obsluhy
ramoveé pily nezjednoduSi ani nezrychli, uig2z vSak napinat kazdy pilovy list v pilovém
ramu individualg bez ¥tSiho vlivu na deformaci pilového ramu. (ldan, 1996, s. 216)

Vlastnosti ramovych pil ve srovnani s vlastnoststatnich tyg hlavnich straj v pilnici

Ize zjednoduSenuvést jako jejich fednosti a nedostatky.

Prednosti ramovych pil:

— jednoducha technologie f&zu,

- kvalitativré-kvantitativni stejnorodostigdovéhaeziva,
— dobra produktivita prace,

— velmi dobré piléska vytznost,

— maly podil pilin,

— dobré kvalitarezné plochy,

— dobr& drové rozmera a toleranci,

— jednoducha fiprava nastrdij,

— moznost optimalni drownmechanizace,
— optimalni cena stroje giglusenstvim,

— optimalni arové hlucnosti.
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Nedostatky ramovych pil:

limitovany piimeér vyiez,

potreba detailnihoftdéni vyreai,

limitované oté&ky a s tim i ostatni souvisejici parametry,
vysoka spdeba elektrické energie,

nara:na stavebniifjprava pro instalaci stroje.

(Detvaj, 2003, s. 108-112)

3.2.2 Kmenoveé pasové pily

Druhy kmenovych pasovych pil podle nor@igN 1ISO 7984:

Vodorovna kmenova pasova pila stabilni
0 S posuvnym vozikem
0 S posuvnym ramem
Vodorovna kmenova pasova pila mobilni
0 S posuvnym vozikem
Svisla kmenova pasova pila stabilni
0 s ruwnim posuvem voziku
0 s automatickym posuvem voziku
0 s jednim pilovym pasem
o s rekolika pilovymi pasy
Svisla kmenova pasova pila mobilni
0 S ruwnim posuvem voziku

0 s automatickym posuvem voziku

(CSN ISO 7984, 1994)

Charakteristika kmenovych pasovych pil

Pasové pily jsou z&genim stzv. obihavym pohybem nastroje. Nastigdgtavuje
ozubeny ocelovy pas, jehoz konce jsou késslaené. Pas obiha okolo dvou kotéupasnic),
ze kterych jeden slouzi k pohonu a druhy k napipdavého pasu. Polohové uspadani pasnic
je bud’ nad sebou (svislé pasové pily) nebo vedle sebdofeoné pasové pily). Pohon pilového
pasu je provath pomoci kruhového pohybu hnaci pasnice,
vykonavareznoucinnost gimocarym rovnordrnym pohybem. Posuvielva doiezu a rychlost
pilového pasu jsou rovnaime, tudiz i tlougka tisky (piliny) odiznuté pilovym zubem je také

rovnonerna. Toto je zasadni a vyznamna odliSnost pasopiyad ramovych a kotaiovych pil.
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Rotatni pohyb hnaci a napinaci pasnice nevyvolava nebezpsetrvané sily, niize se tedy
pilovy pas pohybovat rychlosti az 50 m/s. (k#si, Bansky, 2000, s. 66-67)

Kmenové pasové pily jsou hlavnimi gi&ymi stroji ugené pro individuélini zisob
porezu a jsou vyprofilovanéredevsim pro piliské zpracovani listnaté kulatiny.

Princip individuélniho zfisobu péezu jednim nastrojem — pilovym pasem jé\amtinen
kvalitativni a tvarovou rozmanitosti listnatychregi, které vyZzaduji P porezu individualni,
¢asto specifické pezové schéma.

Dulezitou vlastnosti kmenovych pasovych pil je, Zekadwu pildskym zgisobem
zpracovat jakykoli pimér vyrezu, ktery vyroste v lesech této planety, tedylésech WCeské
republice. Tuto vlastnost mé& jedinento hlavni stroj weny pro pildské zpracovaniidva.
(Detvaj, 2003, s 115)

1
n /
! 2

e

/

3
3

.
5

Obr.¢. 9 — Principialni schéma kmenové pasové pily:nbpinaci-naklatci mechanismus,
2 — napinaci mechanismus, 3 — pilovy pas, 4 — Vrgiestavitelna voditka, 5 — vozik kmenové
pasove pily, 6 — spodni pevna voditka, 7 — zav&pakovy dopinaci mechanismus, 8 — spodni
hnaci setrvénik, 9 —femenovy pevod, 10 — pohon elektromotorem
(zdroj: BARCIK, Stefan et. aVliv technicko-technologickych faktorov na stabiliilového
pasu kmgovej pasovej pilyl. vydani. Zvolen: Technicka univerzita, 1998.s75
ISBN 80 — 228 — 0737 — 0)
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Vlastnosti kmenovych pasovych pil ve srovnani sstilastmi ostatnich typhlavnich

stroji v pilnici Ize zjednodusenuvést jako jejich fednosti a nedostatky.

Prednosti kmenovych pasovych pil:

— moznost ptezu netidénych vyrezi,

— moznost tvorby pi@zového schématu za chodu stroje,
— vyborna pildska vytznost,

— velmi maly podil pilin,

— velmi dobré& kvalitaezné plochy,

— optimalni arové hlucnosti.

Nedostatky kmenovych pasovych pil:

— nizka produktivita prace,

— problémova urovieroznera a toleranci,

— narana g@iprava nastrdij,

- kvalitativreé-kvantitativni fiznorodosteziva,
— vysoka cena stroje giplusenstvim,

- vysokeé pozadavky na obsluhu,

— narana udrzba stroje aislusenstvi.
(Detvaj, 2003, s 115)

Nastroj kmenovych pasovych pil

Nastrojem pasovych pil je pilovy pas. Je to nekogepas plechu, na jehoZz jedné san
je vysekané ozubeni.iRa pasu byva (podle typu a velikosti stroje) odo6200 mm (u velkych
pasovych pil az 250 mm).

Pilové pasy sedi na:

— Uzké pasy B=6—-60 mm

— Siroké pasy B =80 — 200 mm (250 mm)

Tlou&’ka pilového pasu se voli podle vztahu:

D
s =——-=01 [mm
max = Tog¢ ~ O [mml

(Lisi¢an, 1996, s 262)
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Rezna rychlost pilového pasu:

[m/s]

_nxDxn
60

\

kde:

D — pramér pasnice [m]

n — ot&ky pasnice [min-1]
(Lisi¢an, 1996, s 265)

Posuvna rychlost materialu:

U =u, xzxn=(01+ 04)xnx > D [m/min]

kde:

U; — posuv na zub [m]

z — pa&et zulh

n — ot&ky [min]

D — pramér pasnice [m]

t — zubova rozte[m]

(Lisi¢an, Bansky, 2000, str. 67)

V porovnani s ramovymi a kotdavymi pilami kmenové pasové pily pouzivaji pilovy
nastroj s nejmensi tlotikkou, i kdyZ je stroj ufeny kiezani nejtlustSich wgzi. Volba tlougky
pilového pasu neni zavisla na tléog vyrezu, ale na @iméru pasnic, jak jiz bylo uvedeno vyse.
A to z divodu omezeni ohybového ripv pasu pi jeho ohybani okolo pasnice. Pilovy pas je
sttidavym ohybanim okolo pasnice (4 — krat ohnut avradn khem jednoho ahnuti pasnic) a
dvojnasobnym ohnutim a narovnanim za jederkhol rovire pasu v dsledku nutného
piedkloreni vrchniho kotote velmi namahany na unavu. (ld&an, Bansky, 2000, str.68)

Efektivni zpisob zvySovani stability pilového pasu v procésaani je jeho vedeni.
Vedeni pilového pasu slouzi jednak na jeho stranv@deni zmenSovanim amplitudyiqgmého
kmitani a na zmenSovani volné délky pracowtve pasu a tim usmné i na zvysSeni jeho tuhosti,
proto je nutné mu ze strany praxéngvat pozornost. Vedeni se sklada ze dvasti, jejichz
z&kladnimi prvky jsou voditka. V procesezani jsou voditka v bezpréstini blizkosti na
vstupni a vystupni stranpasu doiezu a zZezu. V radmci konstrukce vertikalnich kmenovych
pasovych pil rozliSujeme dva principy vedeni:

- volné a vytl&né, vytlané vedeni symetrické a nesymetrické,
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— zpohledu kontaktu pilového péasu s voditky existugdeni kluzné, valivé a

aerostatické, kde spodni voditka js@sinou pevna a hornigstavitelna.

Prestavitelna voditka se nastavuji do vzdalenostt 50 mm od vstupu pilového pasu do
fezu, vzdéalenost obou voditek je tedy dana vy3ieaw. Restavitelnd voditka se instaluji na
volny konec konzolovité traverzy pohybujici se w&l@ni stojanu stroje v zavislosti nameru
fezaného materialu. Na svislych kmenovych pasovyléctpse pouZivajiiievazrie oboustranna
volna voditka.

Spravné nastaveni voditek je jednim z rozhodujitéchnickych paramety které maji
vliv na klidny chod pilového pasu &iplakovém vedeni maji vliv i na jeho tuhost v praci
vétvi béhem fezani a v navaznosti i na jeho teplotu. Proto jendpravidelna kontrola a
korigovani vile mezi pilovym pasem a voditky, ale i velikostlageni, obzvlasg pii vysokych
podavacich rychlostech. (Barcik, 2000, str.31-32)

Volné vedeni pilového pasu piake klasickym zfisolim. Je realizovano dwma pary
kluznych (gipadré valivych) voditek tak, aby mezi voditky a pilovympasem byla te
0,15 - 0,40 mm podle typu kmenové pasové pily.

Vytlacné vedeni pilového pésu je perspektivnisgh vedeni, zvysSujici tuhost a tim i
pracovni schopnost pilového pasu. Princip ¢ ve vytl@eni rezné ¢asti pracovni $tve
pilového pasu z dotyicoveé roviny k nejetSimu ptimeru pasnic. Velikost vytkéeni se pohybuje
v rozmezi 2 — 9 mm.

Aerostatické vedeni pilového pasu je vedeni sloZzedéou pat vzduchovych trysek
instalovanych po obou stranach pracovétive pilového pasu. Prdsdnictvim otvoi v ¢elni
ploSe trysek se vhani vzduch na povrch pilovéha p&isz vznikaji oboustranné vzduchoveé
polst&e. Tuhostdchto polStél a jejich nosna schopnost se reguluje automatizkaunou tlaku
vzduchu. Vyhodou tohoto bezkontaktniho vedeni gpZ malém tlaku vzduchu a malé&ilv
mezi pilovym pasem a plochami voditek se zvySugbibta pasu, ktera je séasré spojena
s chladicim efektem. (Barcik, 1998, s. 38, 45-46)

Aby mél pilovy pas patebnou stabilitu aijitom byl spravi vedeny na pasnicich, musi se
spravié napnout. Napinani je zabeZpao napinacim mechanizmem vrchni pasni¢gorR je
nutné brat v avahu, Zdiprelkém tahovém nagi dochazi k unavaz k trhlinam pilového pasu a
k nadnérnému opadtebovani napinacich mechaniznPi malém napti pilového pasu iive
dojit k jeho extrémnimu zabihani nebo dokonce k jshozeni z pasnic. V klidovém stavu je
tahové nagti — napinaci naii v obou tvich pilového pasu stejné, dopodue se volit pro
vertikalni kmenoveé pasové pily v zavislosti nic8ipilovéeho pasu b < 200 mm, 70 — 140 MPa;
b >200 mm, 120 — 180 MPa. (Barcik, 2000, s.33)
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Povrch pasnic vertikalni kmenové pasove pily

Obe¢ pasnice maji jednak stejnyuoner, ale také $kovy pribéh povrchového tvaru —
piicné zakiveni, tj. vypuklost (bombir) zidrodu rovnordrnosti rozloZeni nafti po Sfce a délce
pasu pi jeho pracovnim pohybu. Toto opani v konéném disledku zajiSuje lepSi podminky
fezani. Na ficném zakiveni pasnice zavisi jednak velikost uhlu naklwrnvrchniho kotote, ale
i zpasob Upravy vniniho pnuti pilového pasu. Profil je dany vyrobcemekiové pasové pily a
zavisi na §te a pimeéru pésnice. Vlivem provozu se povrch pasnic tgmvava a fni. Proto
je nutné Bhem provozu zjigvat nenici se profil zakveni a podle jeho staviesSit Gpravu
vnitiniho pnuti pilového pasu (&pob a intenzitu) fdpadré upravovat profil pasnic. Vifpadk,
Ze se pibéh pricného zakiveni pasnice aiftna vypuklost pilového pasu neshoduji, vznikne
nerovnondrné rozloZeni nafi po Sftce pasu, jehoz projevem jeddaabihani pasu kezu (Kivy
fez) nebo jeho mechanicka destrukce (praskani,ijtida stabilitu pilového pasuigoorezu ma
krome jiného vliv i velikost Uhlu nakloini pasnic, kterym se nastavuje rovieau, tj. dosedani
pilového pasu na pasnice. VyuzZivaji se dva pringipklargni pasnic. Prvnim principem je
naklaréni kde sted naklogni lezi na &kové ose pilového pasu. Druhym principem je
nakloreni, kdy jeho gted lezi na tbetni hrag pilového pasu.

Pri naklareni se v pasu zvysSuje n#p jehoz velikost se po i€e pasu lineagh meni,
pficemz maximélnich hodnot dosahuje ¢&ap v patové c&e zubové mezery.
(Barcik, 2000, s. 26-30)
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Obr.¢. 10 — Pilovy pas a jeho ulozZeni na katieh: a) bez naklami, b) sted naklagni O1 na
b/2, c) sted naklagni O2 na hbetni hras pilového pasu;
1 — kotowe, 2 — pilovy pas, 3 — voditka
(Zdroj: BARCIK, StefanAnalyza faktorov pri pileni na vertikalnej kiloeej pasovej pilel.
vydani. Zvolen: Technicka univerzita, 2000. 7538N 80 — 228 — 0909 — 8)
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Pfi provozu kmenové pasové pily jaildzité zabezp#t tuhost pilového pasu a také
zamezit styku pilového pasu s povrchem péasniceo Tadsady se dodrzZuji nasledujicimi
zpasoby:

a) Zabezpeéeni tuhosti pilového pasu:

— dostaténym napnutim pilového pasu (oddalenim os pasnic),

— daslednym zkracovanim volné délky pasu, tj. vzdalénoezi vrchnim (posuvnym) a
spodnim (pevnym) voditkem pilového pasu,

— u Sirokych pas optimalizovanym porrem mezi §kou pasu, jehoiedpitim a tvarem, a
také vypuklosti obvodovych ploch pasnic,

— dopinanim pasu na gebné nagti (tfj. amortizovanim teplotni dilatace pilovéhosp#
pomoci ftiznych technickych pruk (nag. tlakovou pruzinou, zavazim s pakou,
pneumaticky a pod.),

— spravnou udrzbou aipravou pasu k praci.

b) Prevence proti styku pilového pasu s povrchem péasni
— pasnice velkych pasovych pil (kmenovych a rozmétacimaji kovovy povrch, tj.
ozubeni pasu nesmi zdimout na povrch kot@e, ale musi f&enivat vySkou zubu za
okraj kotoke. Tento pozadavek se zabeape naklagnim vrchniho kotote ze
zékladni polohy vrchnim okrajem dglu, tj. proti smru posuvu viezu.
(Lisican, 1996, s. 264)

Vozik kmenové pasove pily

Nedilnou soutasti klasické vertikalni kmenové pasové pily jeikpktery plni ti dulezité
funkce — polohovaci, upinaci a podavaci.

Na technické uUrovni voziku kmenové pasové pily gawélkacasu potebného pro
manipulaci s viezem a tudiz i kapacita fgzu. Voziky sotasnych kmenovych pasovych pil
zabezpeuji tyto operace pomoci mechanickych prvkteré ovlada operator kmenové pasove
pily na dalku ze svého stanows{Detvaj, 2003, s. 112)

Ot&enim vytezu na voziku kolem podélné osy je mozné realizovatercovy pdez a
vyraket i hrarénéfezivo, avSak za cenu nizsi vyrobni kapacity stnajgadre i tzv. poloradialni
a radialnirezivo. Mechanizovany vozik kmenovych pasovychakktumo#uje vést rovinuezu
rovnokEzré s povrchem Jiezu a nefefezavat tak tevni vldkna iezivo k ohybani).
(Lisi¢can, Bansky, 2000, s. 66-68)
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Paez na vertikalni kmenové pasové pile Ize preévatema zmsoby podle vzajemneé
polohy rovinyifezu a osy Viezu. Prvnim zisobe je ptez, kdy rovinaezu je rovnobzna s osou
vyiezu. Druhym zfisobem je piez, kdy rovinaezu je rovnobzné s povrchem wgzu.

Z divodu zabezpgeni obou zpsohi musi mit fix&né-nastavovaci bloky voziku
spole&ny posuv pro nastaveni tlaiky feziva a také samostatniigny posuv.

Voziky kmenovych pasovych pil se pohybuji po dopiairaze sloZzené ze dvou kolejnic,
Z nichZ jedna je vodici a druh&éopa. Ri montazi uzii a mechanizrn vertikalnich kmenovych
pasovych pil neni mozné se vyhnotkterym nepesnostem nastaveni a®zného mechanizmu
ve vztahu k ose dopravni drahy. ¥stedku této ne@snosti vznika uhel odkléni mezireznou
rovinou pilového pasu a osou drahy posuvného méziman Krome této nepesnosti i mohou
pii realizaci vznikat také chyby,tipkterych dochazi k vychyleni ¢mé a vodici kolejnice od
piimosti, rovinnosti a kolmosti mezi sebou a také ikanvile v mechanizmech upnuti a
piremig’ovani vyezu. Vzhledem k tomu, Ze se chybam z vyhotovenoataie ul stroje neda
zabranit, je pdtbné zjistit jejich hodnotu,fpkteré vliv sil vyvolavajicich tyto chyby nebude
velky a rozndrové odchylky tlougky ifeziva nepevySi dovolené normativni hodnoty.
(Barcik, 2000, str.35-36)
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4 Material a metodika

4.1 Material

Pro neteni byly pouzity vzorkyeziva vyrobené ve spaleosti Matrix a. s. v police
v Tiebechovicich pod Orebem. ZdejSi pilnice zpracovduwhovou kulatinu v mnoZstvi cca
12 000 ni kulatiny za rok. V sotasné dob z wtSiny nakupované kulatiny spaéteost vyrabi
prkna pro zahratniho odRratele, ktery z nich nasledinvyrabi podlahova prkna. ProtoZe
odkeratel podle vlastnich pfb poZaduje dodavat prkna o tlécs 26 a 27 mmieze pilnice
v Tiebechovicich prkna s tlotkovym gridavkem na sesychani tj. 29 — 30 mm. Technologicky
postup vyrobydchto prken je zaloZen na vydprizem pomoci vertikalni kmenoveé pasoveé pily
Primultiny, tyto prizmy naslednzpracovava ramova pila vyrobena Zapsaskymi devaskymi
zavody.

4.1.1 Vyrobni proces

Vstupni surovinou jsou neodkameé dubové viezy nakupované v pozadovanych
délkach. Tyto viezy jsou ze skladekigpravovany naipsunovy dopravnik kmenové pasové
pily. Pasova pila z wezu vyrobi prizmu a neomitana prkna, ktera jsowe dahitana na
kotowove omitaci pile¢imz vznika finalni vyrobek — omitané prkno tlékg cca 30 mm.
Prizmy jsou dale fgpravovany na ifisunovy dopravnik ramové pily. Ramovéa pila z prizmy
jednim pfichodem vyrobi jednak omitana prkna a také prknginknza, které se omitaji na
kotoutové omitaci pile a stavaji se tim také finalnimolbkem.

Z tohoto popisu vyrobniho postupu jéepné, Ze vzorky prken vyrobené kmenovou
pasovou pilou, které byly pouzity proskeni, byla prkna bini s tangencialnim pbéhem vlaken
na ploSe a s velkym sklonemupihu letokrutii na cele prkna. Naproti tomu vzorky prken
vyrobené ramovou pilou byly zastoupené ¥&vmie prkny stedovymi s radialnim fbchem

vlaken na jejich ploSe.
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4.1.2 Parametry obou hlavnich siroj

Vertikalni kmenova pasova pila Primultini
- Kkotowovy predez
— nantiend posuvna rychlost = 10 m/min
— max. mozny zpracovatelnyipnér vyrezu = 1200 mm
— max. mozna zpracovatelna délkaezu = 6000 mm

— rok instalace do pilnice 2004

Ramova pila Zapadeské devaské zavody
- switlost rAmu 710 mm
— rok vyroby 1983

— nanmefena posuvna rychlost = 1,1 m/min

4.1.3 Roznary a vlhkost zkoumanych vzailkprken

Pro (Eely porovnani kvalitativnich parameétiezu bylo zmsteno 30 ks prken od obou
typa hlavnich straj. Rozméry mérenych prken byly zvoleny na mdsiéreni podle aktudlnich
zasob nevyidéného feziva, resp. byly @feny prkna o rozirech 30 x 220 x 2000 mm
vyrobené ramovou pilou a prkna o raech 30 x 190 x 2000 mm vyrobené kmenovou
pasovou pilou. Rimérna vihkost ndfenych vzork byla 47,3 % u vzork vyrobenych na rAmové
pile a 56,9 % u vzorkvyrobenych kmenovou pasovou pilou.

4.2. Metodika

ZkuSebni vzorky — prkna byla podrobenégiemi, které slouzilo k zjighi kvalitativnich
parameti rezu:

— rozmegrové gesnosti prken,

- tvarové esnosti prken.

Pro celkové vyhodnoceni bylteba zjistit také gimeérnou vihkost obou skupin &enych
vzorka. Vlhkost byla nétena hrotovym vihkorkrem Elbez WHT 860, na kazdém vzorku bylo
provedeno jedno #teni. Z namsienych hodnot byla poté vypibana ptimérna vihkost obou
skupin vzork.

VSechny zkoumané hodnoty rogra byly urcované s pesnosti na 0,1 mm. Z hodnot

nantienych na stejné &ici pozici byla vypeitana piimérna hodnota zaokrouhlena na t
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desetinna mista. £¢hto pamérnych hodnot byly stanovené roZmg reprezentaiit pro

porovnani rozrrové a tvarové ifgsnostieziva vyrobeného na ramové a kmenové pasoveé pile.

4.2.1 Roznirova gresnost

Tento kvalitativni parametfeziva byl zjifovan néfenim tlougky jednotlivych prken.
M¢éteni jak jiz bylo uvedeno bylo prové&ab na prknech o tloti§e 30 mm, $te 190 a 220 mm a
délce 2000 mm.

Méieni sesast&ns fidilo normouCSN EN 1309-1. Ta udava, Ze se thkasmsii pomoci
metidla s gresnosti nejmén0,1 mm, a to kolmo k ploSe. Norma udavéemi nejmén na tech
mistech, kdy misto #siieni musi bytisté a bez vad. vmeieni se maji provad blizko kondi,
nejmeért vSak 150 mm od nich, ostatn&fani se provedou ndhatimezi nimi. Zaznamenava se
jen nejmensi nadtiend tlouska v milimetrech na jedno desetinné misto. Zaznaveerse také
skuteina vihkostreziva. CSN EN 1309-1, 1998)

Pro vysledné porovnani kvalitativnich parametezu (roznérové @esnostireziva) se
mefila tlous’ka prken ve vzdalenosti 150 mm od kraje a dalefloupo obou stranach firezu
prkna ve vzdalenostech 100 mm po délce prkna. BliSemi byla jedna strana nazyvana jako
spodni a druhd jako horni strana. Posled¢iemé tlouska byla ogt ve vzdélenosti 150 mm od
kraje prkna. Na kazdémdgifreném vzorku (prknu) o délce 2000 mm bylo tedfeno na Useku
1700 mm celkem 18 hodnot tlaky na kazdé stranprkna tj. 36 hodnot tlotiky z jednoho
vzorku nefeného prkna.iPmeéieni 30 vzork prken vyrobenych na jednom typu hlavniho stroje
bylo tedy ziskano 1080 hodnot tloek pro vysledné porovnavani (540 hodnot tibyShorni
strany a 540 hodnot tlotlsy spodni strany).

Méieni tlougky bylo prova@no pomoci posuvnéhodiidla Absolute Digimatic, model
CD-15CPX. Rozmsfovani ngricich mist pro zjifovani tlougky bylo provadno pomoci
ocelového nititka Kinex 2000CSN 251113 2008.

4.2.2 Tvarova fesnost

Podstatou weni tohoto parametru bylo zjidvani:

— rovinnosti (podélného ploSného #aleni mereného na celé délce prkna) vazbrk
zkoumanych po éitych vzdalenostech po celé délce prken,

— vlnitosti (podélného ploSného zakeni jako kvality povrchu) vzork zkoumanych

v kratkych Usecich naech mistech po délce kazdého prkna.

-50 -



Rovinnost

Méteni rovinnosti setasteéns fidilo CSN EN 1310. Tato norma stanovujesieni
zakiiveni jako ngfeni maximalni odchylky odipmky. U kusi do 2 m délky se mé &tit po celé
délce kusu a vysledek se vyiage v milimetrech. (SN EN 1310, 1999)

Zjistovani tohoto parametru bylo prowdw pomoci pravitka, které bylo poloZzeno
na podlozkach na ploSe prkna a&awalo absolutni rovinu, pomoci posuvnéhdaiitia byla
zjistovana odchylka v polovinSitky zkoumaného vzorku od této absolutni roviny.

Pfi méreni byla nejéive na ploSe prkna naztema polovina $ky a poté polohy umishi
brousenych ocelovych podlozek, které se pokladalplochu prken ve vzdalenostech 125 mm
od jejich okraji. Na tyto podlozky bylo na vyskuifZzeno ocelové ploché &fitko, jehoz horni
plocha utovala absolutni rovinu. Od této horni hrany séila vzdalenost (hloubka) k ploSe
zkoumaného vzorku. Tyto vzdalenosti (hloubky) sé&iljn pomoci posuvnéeho #idla (jeho
hloubkongru). Prvni hloubka byla zjif®vana ve vzdalenosti 150 mm od kraje prkna, dalSi
hloubky byly néteny po 100 mm vzdalenostech. Posledni hloubka bjsdovana 150 mm
od druhého konce zkoumaného vzorku. BrouSené pkylb¥ly pouzity z dvodu, aby se
zamezilo zmin¢ polohy a pipadnému kopirovani konvexniho #akni mefeného prkna
ocelovym méfitkem, vyvolané tlakem natzna mista ocelového dgiitka po jeho délce
pii zjiStovani odchylek rovinnosti. Z nasfenych hodnot hloubky byly stanovené zaporné a
kladné odchylky od absolutni roviny adenim namdfené hloubky od satu tlougky
pouzivanych podloZzek a vysSky ocelovéhegiitka. Pro statistické porovnani byly pouzivany
absolutni hodnoty ¢thto odchylek od roviny, aby se zamezilo zkreslepfimérovanim
zapornych a kladnych hodnot odchylek rovinnosti.

Na jednom zkoumaném vzorku bylo ng&eno na vzdalenosti 1700 mm celkem
18 hodnot odchylek od absolutni roviny, tj. 540 hotdodchylky od rovinnosti u jedné skupiny
zkoumanych prken.

M¢éteni odchylky od rovinnosti bylo prové&abo pomoci posuvného dfidla Absolute
Digimatic, model CD-15CPX. Roz¥ovani mist pro weni polohy brousenych podlozek Somet
a ukovani absolutni roviny bylo provédo pomoci ocelového dtitka Kinex 2000CSN 251113
2008.
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VInitost

Tento parametr je ukazatelem tvaroveégmosti a také kvality povrcheziva. Zji§ovani
tohoto parametru bylo prové&ab pomoci zadmmického pilozného Uhelniku, jehoz delSi rameno
bylo poloZzeno na podlozkach na prestku Stky méteného prkna postupma tech mistech
po délce prkna. DelSi rameno Uhelniku, respekeb® jhorni hrana, dovalo absolutni rovinu,
od této roviny byla pomoci posuvnéhoéiidla zjiovana odchylka, ktera ¢ovala miru
vinitosti.

Pfi méfeni kazdého vzorku byla néjde naznaena polovina $ky prkna, poté polohy
umisgni brouSenych podlozek. Ty se urusaly ve vzdalenosti 230 mm od sebe, na nich byl
poloZzeny delSim ramenem za&miky prilozny uhelnik. Na rameni Uhelniku probihalo na
vyznaeném uUseku 100 mm &feni hloubky po 10 mm vzdalenostech od jeho horanyr
k povrchu néteného prkna. Nfeni této hloubky bylo prov&do pomoci posuvného dgiitka
(jeho hloubkomirem) na itech Usecich po délce ¢heného prkna. A to ve vzdalenosti
150 — 160 mm od obou kfajméreného prkna a v polowinméreného prkna ve vzdalenosti
950 — 1050 mm od jeho kraje. BrouSené podlozky IpdwZity z divodu, aby se zamezilo
zmené polohy a kopirovani konvexniho zaleni mefeného prkna delSim ramenem uhelniku
vyvolané tlakem naidzna mista ramene Uhelniku po jeho déld¢e zpstovani vinitosti.

Z nameéienych hodnot hloubky byly stanovené zaporné a damtichylky od filoZzené roviny
odettenim namifené hloubky od satu tlougky pouzivanych podloZzek a vysky ocelového
metitka. Pro statistické porovnani byly pouzivany &g hodnoty &chto odchylek od roviny,
aby se zamezilo zkresleni gaprérovanim zapornych a kladnych hodnot odchylek roegtin

Na jednom zkoumaném vzorku bylo na kazdém izezkoumanych Usek naméieno
11 hodnot odchylek odfiionZzené roviny wujicich vinitost, tj. 330 hodnot &éuwjicich miru
vinitosti pro jeden Usek jedné skupiny zkoumanydtep.

Méieni vinitosti bylo provagho pomoci posuvného dfidla Absolute Digimatic, model
CD-15CPX. Rozrérovani mist pro weni polohy brouSenych podlozek Somet bylo prémad
pomoci ocelového #titka Kinex 2000CSN 251113 2008. Absolutni rovinu ¢ovala horni
hrana zam#nického gilozného thelniku Kinex 400SN 255124 2004.
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4.2.3 Metici pomicky
Vlhkoner hrotovy Elbez WHT 860
- rozsah niteni vihkosti 8 — 60 %
— chyba n&ieni cca 3 %
— rozsah teplotni kompenzace 0 — 90 °C
— rok vyroby 1994

Obr.¢. 11 — Vihkongr Elbez WHT 860

(zdroj: vlastni tvorba)

Ocelové ploché eiitko Kinex 200@SN 251113 2008
— rozmery 2000%40%8 mm
— tfida gresnosti 2 (0,022 / 2000 mm)

S 2000 CSN 251113 2008
314 5 p 8, 9,10 1. o 34 5 6ty g gt

= BT e e e e
= oo R ey e e ey

Obr.¢&. 12 — Ocelové ploché #fitko Kinex 2000CSN 251113 2008
(zdroj: vlastni tvorba)
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Zamenicky pilozny thelnik Kinex 400SN 255124 2004
— rozmery 400%250%6 mm

— max. odchylka rovinnosti delSiho ramena 0,08 / #D0

Obr. &. 13 — Zamenicky piilozny thelnik Kinex 40@SN 255124 2004
(zdroj: vlastni tvorba)

Posuvné r¥itko Absolute Digimatic
— model CD — 15CPX

Obr.¢. 14 — Posuvné #éfitko Absolute Digimatic

(zdroj: vlastni tvorba)
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BrouSené ocelové podlozky Somet

— roznery 9X35%X75 mm

Obr.¢. 15 — BrouSena ocelova podlozka Somet 75
(zdroj: vlastni tvorba)
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5 Vysledky méieni a diskuse

5.1 Vysledky n&reni

Obé skupiny nétenych vzork mely pramérnou vihkost vySSi nez je bod nasyceni
dievnich vladken, negty by se na nich tudiZz jeStprojevovat rozrérové a tvarove zgmy
vyvolané sesychanim. Tvarovodepnost prken mohla tedy krénkvality opracovani ovlivnit

pouze pitomnost reakniho — tahovéhoidva.

5.1.1 Rozmrova gesnost

Jak jiz bylo zmigno v kapitole 4.1, zavod vigébechovicich pod Orebem vyrabi prkna
pro zahraniniho odigratele. Ten podle ptgby pozaduje prkna o tloice 26 pipadré 27 mm.
V Trebechovickém zava@dvyrakbsji tyto prkna s pidavkem na sesychani. Abyigavky vyhouwli
obéma pozadovanym tlod&am po seschnuti, vyrdlpb zde prkna o tlou¥e
29 — 30 mm.

PodleCSN 49 1209 byl il byt pridavek na sesychani u dubovéieaiva g suseni na
14 — 16% o vlhkosti &Si nez 35%init 5% v tangencialnim sénu a 2,6% ve siru radialnim.
Oh¢ skupiny zkoumanych prkendhy pramérnou vihkost vysSi nez 35%.i8tova prkna by tedy
méla podle normy obsahovat tangencialtidpvek na tloudkové sesychani (5%) a & prkna
radialni gidavek na tloudkové sesychani (2,6%j.erst narezana sedova prkna by v praxi
meéla mit tlou$ku 27,3 mm (28,3 mm)ippozadavku odératele dodat dubova prkna tloky
26 mm (27 mm) a vihkosti 14 — 16%erstw narezana béni prkna by nila v praxi mit tlougku
26,67 mm (26,7 mm)ippoZzadavku odératele dodat dubova prkna tloky 26 mm (27 mm) a
vihkosti 14 — 16%. Z&hto vyp@ta vyplyva, Ze pila v Tebechovicich vyrabi prkna $téim
tlou&’kovym pridavkem na sesychani nez stanovuje nor@@N(49 1209, 1981)
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Poz.c. Tlou&'ka spodni strany [mm]Tlou&’ka horni strany [mm] | Rozdil tloti€k [mm]
1 29,700 29,823 0,123
2 29,717 29,823 0,107
3 29,740 29,857 0,117
4 29,733 29,853 0,120
5 29,767 29,893 0,127,
6 29,803 29,893 0,090
7 29,783 29,880 0,097
8 29,800 29,897 0,097
9 29,803 29,857 0,053]
10 29,790 29,850 0,060
11 29,777 29,863 0,087
12 29,750 29,863 0,113]
13 29,850 29,880 0,030
14 29,827 29,913 0,087
15 29,827 29,893 0,067
16 29,773 29,840 0,067
17 29,737 29,843 0,107
18 29,780 29,790 0,010
Pramér 29,775 29,862 0,087
Smérodatna
odchylka 0,040 0,031 0,033]
Max. rozdil
tloustky 0,150] 0,123]

Tab.¢.

2 — Reprezentant pro srovnani tidasvyrobeny na kmenové pasove pile

(zdroy:

vlastni tvorba)
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Poz.¢. Tlou’ka spodni strany [mm] Tlot&a horni strany [mm] | Rozdil tlotiék [mm]
1 29,827 29,780 0,047
2 29,813 29,727 0,087
3 29,763 29,687 0,077
4 29,753 29,717 0,037
5 29,730 29,733 0,003]
6 29,780 29,770 0,010
7 29,823 29,777 0,047
8 29,800 29,733 0,067
9 29,860 29,763 0,097
10 29,850 29,740 0,110
11 29,820 29,767 0,053
12 29,833 29,757 0,077
13 29,810 29,783 0,027
14 29,807 29,770 0,037
15 29,840 29,780 0,060,
16 29,830 29,790 0,040
17 29,823 29,783 0,040,
18 29,770 29,710 0,060,
Pramér 29,807 29,75 0,054
Smérodatna |
odchylka 0,035 0,030 0,028]
Max. rozdil |
tloustky 0,130} 0,103

Tab.¢. 3 — Reprezentant pro srovnéni tidasvyrobeny na ramove pile

(Zdroj: vlastni tvorba)
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tl. horni strany KPP tl. horni strany RP

Obr.¢. 16 — Krabicovy graf srovnanigmeérnych tlousek hornich a spodni stran obou
reprezentarit

(Zdroj: vlastni tvorba)

Srovnani piimérnych tlou¥ek ukazuje, zed&tsi rozdil mezi pkmérnymi hodnotami horni
a spodni strany vykazuje ve sledovaném provoze &mgEepasova pila s imérnym rozdilem
tloug’ky 0,087 mm oproti 0,054 mm napenych na rdmové pile. Tento rozdil také udava
odchylku od rovnokZnosti obou ploch, ktera je parametrem tvarov@smposti reziva.
Z nantienych hodnot vyplyva, Zgezivo vyrobené na kmenové pasové pile ra&ivodchylku
od rovnolkZnosti obou ploch.

DalSim porovnavanym parametrem byl maximalni rontdkzi namgienymi tlou$kami.

VysSi hodnoty maximélnich rozdilmezi tlougkami vykazuje reprezentant vyrobeny na

e

VVVVV
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5.1.2 Tvarova fesnost

Rovinnost

V tabulce jsou znazoéné pameérné odchylky rovinnosti obou reprezentant

o : Odchylky od rovinnosti Odchylky od rovinnosti
M¢tici pozice < .
& reprezen'Eant,a vy[ob_eneho na reprez,entaqta _vyrobeneho na
kmenové pasove pile [mm] ramove pile [mm]

1 0,183 0,377

2 0,407 0,967

3 0,670 1,340

4 0,890 1,730

5 1,123 2,007

6 1,360 2,167

7 1,513 2,273

8 1,617 2,343

9 1,663 2,450

10 1,697 2,540
11 1,657 2,383
12 1,610 2,240
13 1,593 2,067
14 1,577 1,887
15 1,440 1,687
16 1,180 1,360
17 0,757 0,913
18 0,263 0,383
Primér 1,178 1,729
Sm. odchylka} 0,520 0,691

Tab.¢. 4 — Srovnéni odchylek od rovinnosti obou reprézeh

(Zdroj: vlastni tvorba)
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0,0

Odchylka od rovinnosti KPP
Odchylka od rovinnosti RP

Obr.¢. 17 — Krabicovy graf srovnanigmérnych absolutnich odchylek od rovinnosti obou
reprezentarit

(Zdroj: vlastni tvorba)
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Obr.¢. 18 — Srovnani f@ibeéhu pimérnych absolutnich odchylek od rovinnosti obou
reprezentarit

(Zdroj: vlastni tvorba)
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Pribéh rovinnosti obou reprezent@nznazoiiuje vySe zobrazeny sloupcovy graf, ze

kterého je patrné, Ze vySSich odchylek od rovinndssahuje po celé své délce reprezentant

vyrobeny na ramové pile.

VInitost

V néasledujicich tabulkdch jsou znazéwéd absolutni hodnoty odchylek odimek

uréujicich absolutni rovinu. Zthto hodnot je patrny pbéh vinitosti jednotlivych reprezentant

na zkoumanych usecich, jejichipierné hodnoty a samodatné odchylky.

Pozicec. Odchylky KPP [mm] Odchylky RP [mm]
1. Usek 2. usek 3. Usek 1. Usek 2. usek 3. Usek
1 0,120 0,127 0,19 0,253 0,247 0,290
2 0,113 0,097 0,17 0,223 0,223 0,28
3 0,137 0,090 0,169 0,260 0,223 0,25]
4 0,103 0,097 0,17 0,280 0,223 0,22]
5 0,103 0,083 0,16 0,270 0,243 0,22]
6 0,100 0,103 0,16 0,300 0,263 0,25
7 0,147 0,090 0,149 0,330 0,253 0,260
8 0,120 0,090 0,15 0,280 0,237 0,23
9 0,087 0,083 0,149 0,300 0,257 0,21¢
10 0,063 0,080 0,13 0,330 0,227 0,25
11 0,097 0,077 0,12 0,287 0,223 0,22
Pramer 0,108 0,092 0,156 0,283 0,238 0,247
Sm. odchylka 0,023 0,014 0,021 0,032 0,015 0,025

Tab.¢. 5 — Pfib¢h vinitosti obou reprezentant

(Zdroj: vlastni tvorba)
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Obr.¢. 19 — Krabicovy graf porovnaniipnérnych absolutnich odchylek odimky (vInitosti)
obou reprezentaint

(Zdroj: vlastni tvorba)
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Obr.¢. 20 — Sloupcovy graf porovnanitehu vinitosti obou reprezentaninéiené na prvnim
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(Zdroj: vlastni tvorba)
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Obr.¢. 21 — Sloupcovy graf porovnanigehu vinitosti obou reprezentaninétené na druhém

Uuseku
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(Zdroj: vlastni tvorba)
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Z predchozich grafickych porovnani vinitosti je patraé, kmenova pasova pila vyrabi
fezivo s mensi vinitosti (menSimi odchylkami od nyi Tato mensi vinitost byla natiena na
vSech tech mérenych Usecich. Bmérné hodnoty odchylek odfiimmek se pohybovaly u
reprezentanta vyrobeného na ramoveé piiddu desetin milimedr (0,238 ~ 0,283 mm), u

reprezentanta vyrobeného na kmenové pasové pielsalo o odchylky mensi (0,092 0,156).

5.2 Diskuse

Protoze ve sledovaném provozedas néreni byla vyrabné pouze prkna o tloti&e cca
30 mm, tato prkna sice prochazet&dnim, ale kwli tomu, abychom $ métreni nerozebirali
vytiidéna proloZzena prkna ve svazaném baliku aidé&gavali tak zdejSim pracovnikn praci
navic, jsme r¥ili prkna netidéna, ktera byla v baliku proloZena jen bech mistech. Z tohoto
divodu a z dvodu menSiho mnozstvi prken vyrobenych na kmen@soyeé pile jsme prkna
pied meéfenim nerozélovali na b@ni a stedovd. Nebylo tedy srovnavarrezivo stedové
s ba@nim ani fezivo jiné tlousky. Zustava otazkou, zda by seéitenim tidéného feziva,
piipadre méienim dalSi skupiny prken nebo foSen s jinou tikad, dosahlo odliSnych vysledlk
od €ch nami naréienych.

DalSim faktorem, ktery mohl ovlivnit vysledkyéieni, byl vliv obsluhy ramové pily a
technického stavu strojef@zného nastroje.
ramova pila,fezivo s menSim plosnym zakenim a s mensi vinitosti naopak kmenova pasova
pila. V tomto ohledu se vysledky shoduji s obecnytiastnostmi &chto strofi podle Detvaje
(Detvaj, 2003, s 108-112). Budeme-li chtit zjiskitle jsou piciny téchto rozditi, meli bychom
se zandiit na horsi nagirené parametry kvalitiezu a zjistit pré k nim na daném hlavnim stroji
dochazi. Pro toto zjf®vani pomineme vliv obsluhy a z&fme se jen na technicky stav stroje

nastroje.

Rezivo s podélnym plo3nym #akenim na ramové pile

Pricinou vyroby Kivéhoieziva v ploSe na ramové pile je ¢&g€ji Spatny technicky stav
stroje. Tim niZe byt odchylka osy kolejnic voZikod kolmosti k podavacim valm, odchylka
podélnych os podavacich valcod rovnolZznosti, opatebeni loZisek podavacich valc
zpasobujici pohyb podavacich vale jejich ulozZeni, vyeni stednicasti spodnich podavacich

valch, piipadreé nerovnoléznost ploch vodicich néz(Lisican, 1996,s. 208-210)
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Rezivo s velkou vinitosti vyrobené na ramové pile

Pricinou vyrobyteziva s vysSi vinitosti na ramoveé pile je dagigji pilovy list. Vinitost
povrchu zfisobuji tenké pilové listy, které nemaji dostateu tuhost ani po napnuti a které
v fezu zabihaji na @b strany, zejména ip zvySovani posuvu, dale vinitost dgobuji
nedostaténé napnuté pilové listy, jejich otupeni s malym rodem, které zfsobuji zakivani
pilovych listi. Poslednim moznym faktorem tgmbujicim vinitost mohou byt ciziélesa ve
diew. (Lisican, 1996, s 214)

Rezivo s velkymi rozdily tlodd/ spodni a horni strany vyrobené na kmenové pgsitesé

Pricinou vyrobyfteziva s velkymi odchylkami tlotiEy muZze byt nespravné nastaveni
voditek pilového pasu a jejichule mezi pilovym pasem a voditkem. (Barcik, 2000,
str.31-32). DalSimi ficinami mohou byt nedgsnosti nastaveni osgzného mechanizmu ve
vztahu k ose dopravni drahy, vychyleni¢o@ a vodici kolejnice odijnosti, rovinnosti a
kolmosti mezi sebou a takdile v mechanizmech upnuti #&emig’ovani vyezu. (Barcik, 2000,
str.35-36)

Pro to, abychom mohli s jistototici, Ze dany hlavni stroj vyrahiezivo s lepSimi
kvalitativnimi parametryiezu, by bylo pdeba zkontrolovat technicky stawchto strof.
V piipac, Ze by byl zji&n dobry technicky stav u obou stipjbylo by mozné tvrdit, Ze

Vv pripact spravné obsluhy vyrabi jeden stfegivo s lepSimi parametry nez stroj druhy.
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6 Zaveér

Cilem préace bylo zjistit vliv hlavniho stroje nadtitativni parametrytezu v pildské
vyrobg. Pro toto porovnani bylo ve zvoleném provoze,kfouziva kmenovou pasovou pilu a
ramovou pilu, provedeno dfenifeziva vyrobeného nadhto hlavnich strojich.

Sledovanymi parametry kvalityezu byla tlougka feziva, rovinnost a vinitost jeho

Vi s

viN s

pila. Z €chto vysledk je mozné tvrdit, Zéezivo vyrobené ve sledovaném provoze na kmenové
pasové pile je kvalitativh lepSi a umoiuje jednodusSi opracovani v naslednych provozech
zpracovavajicicltezivo. Pro potvrzendi vyvraceni &chto vysledk by bylo jes¢ vhodné zjistit
technicky stav obou stribja zpisob gipravy feznych nastrdj pripadré zpisob obsluhy, které
maji vliv na kvalitu vyrobenéhoeziva. Ripadny zavazny nedostatek technického stavu nebo
chyba v pipraw fezného nastroje a obsluze by totiz mohl zasadwlivnit zjiStované
kvalitativni parametryezu. Na zaklagl nantrenych vysledk kvalitativnich parametriezu lze
souhlasit s obeénudavanou fednosti kmenové pasoveé pily, kterou je velmi dokwalita
povrchu a nedostatky v podolproblémové urové roznmera a toleranci (Detvaj, 2003, s 115).
Takeé lze souhlasit s@dnosti ramové pily, kterou je dobra urdbweznmeéri a toleranci a take
s nedostatkem, kterym je jen dobra kvaldéané plochy (Detvaj, 2003, s 108-112).

Z rozdili mezi kvalitativnimi parametriezu obou strdj vyplyva, Ze typ hlavniho stroje

ma vliv na vyslednou kvalittezu vyralsnéhoreziva.
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Priloha €. 1 - Schéma v3echdteni: A-miieni tlougky, B-m&teni rovinnosti, C-réfeni vinitosti; 1-kontrolni réitko, 2-mstené prkno, 3-brousené

podlozky, 4-dilensky itlozny uhelnik (Zdroj: vlastni tvorba)



Priloha €. 2 - Foto néteni tlougky (Zdroj: vlastni tvorba)
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Priloha ¢. 3 - Foto méeni rovinnosti (Zdroj: vlastni tvorba)



Priloha €. 4 — Foto néteni vinitosti (Zdroj: vlastni tvorba)



Méfici list ¢: 30
g'rkno I[Dnil[l](f [Sn':lr;? Tloustka [mm] E&Hkoa HI. stroj Datum Teplota [C]
30 2000 220 30 48 | RP 24.3.2011 | 15C
Méreni tloustky po 10 cm [mm] Rovinnost 49,3 VInitost 40,3
EF:ozme Horni strana Spodni strana Pozice €. | Hloubka [mm] | Odchylka [mm] EF:ozme ;I]cl)#]bka Odchylka [mm]
1 29,7 30 1 50,0 -0,7 1 40,4 -0,1
2 29,4 29,6 2 51,6 -2,3 2 40,4 -0,1
3 29,6 29,7 3 52,1 -2,8 3 40,3 0,0
4 29,5 29,6 4 53,3 -4,0 4 40,4 -0,1
5 29,7 30,2 5 53,0 -3,7 5 40,4 -0,1 1. usek
6 29,7 30,1 6 52,5 -3,2 6 40,6 -0,3
7 29,5 30,0 7 52,5 -3,2 7 40,6 -0,3
8 29,4 29,9 8 51,9 -2,6 8 40,6 -0,3
9 29,6 29,9 9 51,8 -2,5 9 40,8 -0,5
10 29,5 29,7 10 52,8 -35 10 40,8 -0,5
11 29,3 29,8 11 52,4 -3,1 11 40,6 -0,3 | Max. odchylka
12 30,0 30,3 12 52,1 -2,8 | Prdmér: 40,5 -0,2 -0,5
13 29,9 30,3 13 52,2 -2,9 1 40,2 0,1
14 29,4 29,7 14 52,0 -2,7 2 40,2 0,1
15 30,0 30,3 15 51,4 -2,1 3 40,3 0,0
16 29,7 29,8 16 51,0 -1,7 4 40,4 -0,1
17 29,6 29,8 17 50,4 -1,1 5 40,4 -0,1 > tsek
18 29,1 29,8 18 49,7 -0,4 6 40,4 -0,1
Abs. rozdil (1-18) | Abs. rozdil (1-18) Max. odchylka -4,0 7 40,5 -0,2
0,6 0,2 8 40,7 -0,4
Max. rozdil Max. rozdil 9 40,7 -0,4
0,9 0,7 10 40,7 -0,4
11 40,8 -0,5 | Max. odchylka
Pramér: 40,5 -0,2 -0,5
1 40,2 0,1
2 40,2 0,1
3 40,3 0,0
4 40,3 0,0
5 40,3 0,0 .
6 40,3 00 3 Usek
7 40,4 -0,1
8 40,4 0,1
9 40,4 -0,1
10 40,3 0,0
11 40,3 0,0 | Max. odchylka
Pramér 29,6 29,9 | Prdmér: 51,8 -2,5 | Prdmér: 40,3 0,0 -0,1

Priloha €. 5- Tabulka pro zapisovani nafenych hodnot jednoho prkna (Zdroj: vlastni tvorba)
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