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Abstrakt

Bc. Bales M: Navrh rekonstrukce pilaiského provozu pro spracovani jehli¢naté suroviny
[Diplomova praca] — Ceska zemédélska univerzita v Praze. Fakulta lesnickd a

drévaiska. Stupeni odbornej kvalifikécie: inzinier

Diplomova praca sa zaobera rekonstrukciou vybraného piliarskeho zavodu, ktory spra-
covava ihli¢naté suroviny. Struéne popisuje historicky vyvoj piliarskej vyroby, charak-
terizuje rdmovu pilu a porez piliarskych vyrezov. Analyzuje strojovo-technologické
zariadenia v piliarskom zavode a jeho vyrobné a skladové priestory. Praca je zamerana
na analyzu a posudenie skutkového a sucasného stavu piliarskeho zdvodu. Cielom prace
bolo vypracovat’ navrh nového technicko-technologického riesenia piliarskeho zavodu

pri zachovani dvojzmennej prevadzky.

KPucové slova
pilinica, porezy, vyrezy, strojné vybavenie, manipulacia gulatiny, rezivo, ihli¢nata su-

rovina.



Abstract

Bc. Bales M: Motion Reconstruction sawmills for processing softwood materials [Mas-
ter's thesis] - Czech University of Life Sciences. Faculty of Forestry and Wood. Qualifi-

cation level: Ing.

The diploma thesis deals with reconstruction of a selected sawmill, which processes
coniferous raw materials. It consist of a brief description of the historical development
of sawmilling, analyses a cutting frame saw, saw cuts and sawmill logs. There is a sec-
tion that deeply analyses machine-technological equipment, production and warehouse
storage in sawmills. The main matter of the diploma thesis is to be focused on the anal-
ysis and assessment of the specific sawmill, regarding to the issue facts and the current
conditions of it. The main scope was to create a proposal for a new technologi-
cal/technical solution by sustaining two-shift operation work process at sawmill.

Keywords

sawmill, cutting, sawmill cut, Machinery, handling logs, lumber, Conifer material.
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UvVOoD

Drevo je l'ahko dostupny prirodny materiél, ktory l'udia vyuzivaji po celt dobu
svojej l'udskej existencie od praveku az do dneSnej doby. Téato dostupna surovina sa
stala sucastou nasho zivota bez toho, aby sme si uvedomovali jej obrovsky vyznam
a uzitok. Drevo zarad’'ujeme medzi obnovite'né zdroje energie, ako jeden z druhov bio-
masy. V beznom Zivote pouzivame drevo Vv roznych formach pri kazdodennej I'udskej
¢innosti. Drevo tvori neoddelitelnu sucast’ lesov, ktoré vytvaraja zdravé zivotné pro-
stredie vo forme kyslika, a tym umoziuji Zivot na tejto planéte. Clovek je odkézany na
les, ¢i uz vo forme uzitkového a palivového dreva, alebo potravin a krmiva pre zvierata.
Préave preto su lesy povazované za jedno z najvacsich bohatstiev I'udstva, o ktoré by sme
sa mali nalezite Starat’.

Technologia spracovania dreva na pouziteny materidl je vel'mi zlozity techno-
logicky a technicky proces, ktory ma svoju dlhodobu histériu. Ulohou piliarskeho spra-
covania dreva je predovSetkym homogenizacia mechanickych a konstrukénych vlast-
nosti dreva na technicky definovany material a zaroven uprava piliarskeho odpadu na
surovinu ur¢end k d’alSiemu spracovaniu.

Cielom tejto diplomovej prace je snaha o zefektivnenie vyroby, technologicko-
technickych procesov a postupov v piliarskom zédvode pre spracovanie ihli¢natej suro-
viny. Tento ciel’ sa budeme snazit’ ziskat' nayjmi podrobnou analyzou sucasného stavu
piliarskeho zavodu a ndslednymi navrhmi sa pokusime zvacsit’ objem produkcie piliar-
skeho zavodu na dvojnasobok.

V uvodnej Casti tejto praci v kratkosti charakterizujeme vybrany piliarsky zavod
a historicky vyvoj piliarskej vyroby vo svete. Pozornost’ budeme venovat’ porezu ihli¢-
natej suroviny rdmovymi pilami a charakteristike tychto pil. V jadre praci zameriame
svoju pozornost’ na strojovo-technologické zariadenia v piliarskom zavode a ich po-
drobnu analyzu. Na zaklade analyzy sucasného a skutkového stavu, a prostrednictvom
vypoctov vypracujeme navrh nového technicko-technologického rieSenia, ktoré by malo
umoznit’ piliarskemu zavodu spracovat’ vacsi pocet vyrezov za rok oproti aktudlnemu
poctu. V zavere€nej Casti prednesieme a zhrnieme vysledky, ktoré sme dostali a zaroven
ich postdime a aplikujeme v novom navrhu, ktory sa zaobera optimalizaciou vyroby

reziva a zvysenim kapacity ro¢ného objemu reziva v piliarskom zavode.
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CIEL, PRACE

Cielom tejto diplomovej prace je analyza a posudenie skutkového a sucasného
stavu piliarskeho zavodu pri spracovani cca 12000 m® vyrezov ro¢ne. Ulohou je zistenie
maximalnej kapacity piliarskeho zavodu za sucasného stavu a na zéklade tychto infor-
macii vypracovat’ navrh nového technicko-technologického rieSenia, ktoré umozni pi-
liarskemu z4vodu roéne spracovat’ cca 25000 m?® vyrezov. Musime vs§ak zachovat’ po-
ziadavku dvojzmennej prevadzky, pretoze piliarsky zavod si nezela nepretrziti pre-

vadzku z dévodu rusenia no¢ného kl'udu v blizkej zastavanej oblasti.

Zakladny ciel’ mézeme rozdelit’ na:

- analyza skutkového stavu,

- navrh nového riesenia,

- optimalizacia mozného rieSenia,

- realizacia rieSenia.

14



1. CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI NA
SPRACOVANIE DREVA A TEORETICKY ROZBOR
PROBLEMATIKY

1.1 Charakteristika piliarskeho zavodu

Firma, zapisana v obchodnom registri pod nazvom Piliarsky zavod (celé ob-
chodné meno si firma nepriala zverejnit’), ktory vznikol v roku 2010 sa nachadza na
uzemi Slovenskej republiky v obci. Obec je vzdialena 20 km od mesta Brezno, ktoré
patri do Banskobystrického samospravneho kraja. Medzi hlavné predmety ¢innosti pi-
liarskeho zavodu patri vyroba stavebného reziva ako je opracovanie drevnej hmoty,
vyroba komponentov z dreva a realizacia porezu na zaklade presnej Specifikacie. Porez
sa V piliarskom zavode realizuje uhlovou, pasovou a ramovou pilou, ktor budeme v
praci podrobne rozoberat’, pretoze na spracovanie ihli¢natej suroviny sa uz po starocia

pouziva ramova pila ako hlavny piliarsky stroj.

Obr. 1 Piliarsky zavod
Spolo¢nost’ ma vo vlastnictve vyrobné priestory o podlahovej ploche cca 1 700

m? a skladové priestory o rozlohe cca 9 0000 m? (obr.1). Vyroba je realizovana v uzav-

retych zastreSenych halach, ktoré st vybavené kvalitnou obsluznou technikou ako su
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vysokozdvizné voziky a manipulacné zariadenia. Spolo¢nost’ je schopna zabezpecit
vyrobu stavebného reziva od 2 m do 12 m, porez gulatiny do priemeru 100 cm
arovnako aj morenie dreva do dizky 12 m. V poslednom obdobi firma zaznamenala
zvyseny dopyt po rezive, ku ktorému prispel rozvoj stavebného priemyslu v regione,

ako aj spolupraca s novymi zahrani¢énymi firmami.

1.2 Historicky vyvoj piliarskej vyroby

Drevo ako prirodny material vykazuje Siroku paletu vlastnosti. Kazda Specificka
vlastnost’ dreva nasla svoj historicky odraz v technologii spracovania, s naslednym pre-
mietnutim do spolocenskej del'by prace a vzniku remesiel. Premena dreva z prirodného
produktu (stromu) na technicky pouziteny material nie je zd’aleka jednoduchy proces.
Piliarske spracovanie ma predovSetkym homogenizovat mechanické a kons$trukéné
vlastnosti dreva na technicky definovany material a nasledne upravit’ piliarsky odpad na
surovinu pouzitel'nt pre d’alSie spracovanie. Tento prirodny material sa postupom ¢asu
zacal CastejSie pouzivat’ aj v stavebnictve, ktoré v minulosti vyrazne potlacovalo drevo
a nahradzovalo inymi materialmi. Vel'ka pozornost’ sa venovala strojom a zariadeniam
pre spracovanie dreva. Stroje a zariadenia sa vyvijali a neustale vyvijaju podla Special-
nych poziadaviek drevospracujuceho priemyslu a tento vyvoj je z €asti ovplyvilovany,
okrem iného aj politickou a hospodarskou situaciou daného odvetia. Strojové vybavenie
kazdého podniku je $pecifické a zalezi od mnozstva faktorov. Takymi to faktormi su:
charakter spracovavanej suroviny, vel'kost’ prevadzky, hospodarsky vyvoj konkrétneho
odvetia, o¢akavané vystupy, atd. (Bomba, 2009; Surikova, et. al. 1995).

Prvé zmienky o pilach sa spéjaju s antickou dobou, konkrétne s vyndjdenim
vodnej pily, ktord sa pouzivala na vyrobu mramorovych dosiek. V priebehu ¢asu sa po-
doba hlavného stroja vyvijala, pridavali sa d’alSie pomocné stroje a pila ako vyrobny
objekt sa rozSirovala. Na konci 20. storo¢ia vyvoj neprebiehal vo vSetkych vyrobnych
jednotkach plynulo. Kone¢na podoba piliarskych jednotiek zahfniala vysoké vyrobné
kapacity a rovnako aj mnozstvo len ¢iasto¢ne mechanizovanych pil. V dnesnej dobe su
na velkych pilach vSetky vyrobné i prepravné operacie mechanizované a automatizova-
né. Piliarska vyroba je sériova, pripadne hromadna. Vsetky vyrobky st vyrabané podl'a
prisnych technickych noriem. Musia sa dodrziavat’ Standardy technologickych a pra-

covnych postupov. Vyvoj piliarskej vyroby je po starocia ovplyvitovany predovsetkym
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zmenami V lesnom hospodarstve, rozvojom nadvézujicich odvetvi, zdokonalovanim
strojov, rozvojom medzioperacnych systémov aV neposlednom rade zmenami

V organizacii prace a 'udskym faktorom (Bomba, Friess, 2009).

1.3 Porez ihli¢natej suroviny ramovymi pilami

Technoldgia porezu ramovymi pilami je jeden z najstarSich a najrozsirenejsich
sposobov porezu gulatiny na Slovensku, ale aj na celom svete. Piliarske spracovanie
ihli¢natej suroviny bolo po stiro¢ia zviazané s hlavnym piliarskym strojom, ktorym
bola a je ramova pila. Tento fakt bol podmieneny viacerymi skuto¢nost’ami:

» jednoducha kvalitativna skladba ihli¢natej suroviny,

» poziadavky na 0zitkové vlastnosti ihli¢natého reziva,

technicko-technologickymi vlastnostami ramove;j pily,

» skupinovy spdsob porezu,

optimalny spdsob porezu - prizmovanie.

Vo vSeobecnosti si rdmové pily navrhnuté najmi na hromadny sp6sob porezu
predovsetkym ihli¢natych vyrezov z dovodu ich kvalitativnych vlastnosti a nekompli-
kovanych tvarov. Prave pre tieto vlastnosti sa stala rdimova pila dominantnym piliar-
skym strojom v §tatoch, kde prevladala ihli¢nata surovina nad listnatou surovinou. Jed-
na sa najma 0 Skandinavske krajiny, pobaltské republiky, Pol'sko, Slovensku republiku,
Nemecko alebo Cesku republiku. Prave tieto $taty prispeli vyraznou mierou k vyvoju a
vyrobe rdmovych pil, vyvoju technologie, ¢i technicko-technologickych postupov, pre-
toze hl'adali rézne varianty zoskupenia ramovych pil ako hlavnych strojov, ku ktorym
priradovali vedlajsie piliarske stroje. V minulosti vSak bola ramova pila vel'akrat ozna-
¢ovana za prekonanl @ mala byt nahradend inymi technoldgiami, napr. pasovou alebo
kotacovou pilou. Ukézalo sa vSak, Ze ramova pila poskytuje mnozstvo vyhod a ma svo-
je opodstatnenie v drevospracujucom priemysle (Janak, 2008; Lisican, 1996).

Vo vyspelom, ale aj menej vyspelom svete piliarskeho priemyslu sa technologie
spracovania ihli¢natej suroviny ramovymi pilami postupne vysSpecifikovali na Styri va-
riantné modelové zoskupenia tychto hlavnych piliarskych strojov. Mézeme hovorit’ o

Styroch variantoch liniek s ramovymi pilami. Kazdé variantné rieSenie je charakterizo-
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vané svojimi Specifickymi zvlaStnostami. Medzi Styri typy piliarskych liniek s rdmo-
vymi pilami patri:
1. pilnica s jednou ramovou pilou,
2. pilnica s dvojicou ramovych pil,
a) postavenych za sebou osovo posunutych,
b) postavenych vedl'a seba,

C) postavenych za sebou v 0Si.

Na zaklade vysSie uvedeného sa moze zdat,, ze ramova pila je jedinym vhodnym
strojom pre porez ihli¢natej suroviny. Pokrokovym vyvojom ostatnych piliarskych stro-
jov v poslednych desatrociach, t.j. kmenovych kotacovych pil, piliarskych agregatov,
kmenovych pasovych pil v netradiénom zoskupeni, sa porez ihli¢natej suroviny zacal
Specializovat’ a stal sa zalezitost'ou vsetkych Styroch skupin hlavnych piliarskych stro-
jov. Spracovanie ihli¢natej suroviny porezom je podmienené hrubkovym stupriom

a technicko—technologickymi prednost’ami jednotlivych hlavnych piliarskych strojov.

1.4 Porez piliarskych vyrezov

141 Zakladna charakteristika sposobov porezu

Porez piliarskych vyrezov je komplex technologickych operacii, ktorymi su $pe-
cifikované piliarske vyrezy spracované pozdiznym delenim na rezivo. Porez sa usku-
toc¢iiuje na hlavnych piliarskych strojoch. Pozname dva zakladné druhy porezov, ktoré
rozliSujeme podl'a poctu pilovych nastrojov sti¢asne pracujucich v piliarskom stroji, a to
porez:

1) individualny,
2) skupinovy.

Pri individudlnom poreze pozdizne rozdeluje vyrez jeden pilovy nastroj
a z vyrezu sa postupne odrezéva po jednom kuse reziva. Na individudlny porez sa vyu-
Zivaju ramové pily horizontalne, kmenové kotic¢ové pily a kmenové pasové pily.

Pri skupinovom poreze vyrez pozdizne rozdeluje skupina pilovych néstrojov

stcasne. Zostava pilovych nastrojov je vytvorend podla potrebnych rozmerov reziva.
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Pre skupinovy porez pouzivame piliarske agregaty, ramové pily a kmenové viackotuco-
vé pily.

Porez sa d’alej rozliSuje podl'a smeru k letokruhom na porez tangecialny, radial-
ny a poloradialny. Pri tangencialnom poreze tvori rez doty¢nicu k letokruhom. Pri ra-
didlnom poreze prechadza rezny nastroj priemerom vyrezu alebo blizko neho. Pri polo-
radialnom alebo polotangencialnom poreze sa rez vedie medzi dvoma polohami. Podl'a
tohto kritéria rozliSujeme vyrobené rezivo na radialne, tangecialne, poloradalne a polo-
tangecialne.

Podl'a zostavy pilovych nastrojov v hlavnom piliarskom stroji a rovnako aj pod-
I'a postupu pozdizneho delenia, rozlisujeme tri zakladné spdsoby porezu:

1) porez naostro,
2) porez prizmovanim,

3) porez segmentny.
1.4.2 Porez na ostro

Porez na ostro je najstar§Sim porezom podla zostavy pilovych nastrojov v hlav-
nom piliarskom stroji (Kvietkova, 2014). Uéelom tohto porezu je vaésinou vyroba neo-
mietaného reziva. Princip spociva v tom, ze jednym prechodom hlavnym strojom a to
ramovou pilou, rozdelime vyrezy na rezivo pozadovanych hribok (obr. 2). Porez bez
omietania poskytuje najvyssiu kvantitativnu vytaz vyrobeného reziva. Porez omietanim
sa robi tak, Ze vlastné rozdelenie vyrezu sa robi na hlavnom piliarskom stroji, ramovej
pile, a omietanie na omietacej pile. Tymto spdsobom sa vyraba rezivo z menej kvalitnej
suroviny, aby sa odstranili chyby vyrezov najméi okrajového pasma. Za nedostatok po-
rezu na ostro sa povazuje nakladnejSia vyroba bez zasadného vplyvu na vytaz pricom
vznikéa vel'ky rozptyl Sirok. Rezanie na ostro na rdmovej pile si vyZaduje vzhl'adom na
vacsi pocet pilovych listov, nizsie posuny ¢o vedie k mense;j stabilite vyrezu, a tak vzni-
kaju chyby rezu, ktoré st spdsobené tym, ze vyrez nelezi medzi valcami tak pevne ako

prizma (Palovic, 1981).
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Obr. 2 Porez na ostro a) simerny parny, b) simerny neparny, ¢) nesimerny
(Detvaj, 2003)

1.4.3 Porez prizmovanim

Najpouzivanejsi sposob rezania ihli¢natych drevin na ramovej pile je prave po-
rez prizmovanim. Podstata tohto porezu spoc¢iva v tom, ze prvym rezom sa vyrobi priz-
ma a z bocnej Casti tzv. zbiehavej sa vyrobi bo¢né rezivo. Druhym rezom sa prizma
poreze na rezivo pozadovanej hrabky (obr. 3). Tymto spdsobom porezu mézeme ziskat
maximum rozmerovo $pecifikovaného reziva. Dalou vyhodou je, Ze rezivo ma vyrov-
nané kvalitativne znaky, pretoze tymto porezom mdzeme oddelit’ pasmo boc¢né od pas-
ma stredového, teda vo vzt'ahu k rozlozeniu akostnych pasiem, napr. k hréavosti, od-

delit’ jednotlivé kvalitativne rozdielne zony.

Porez s prizmovanim sa rozdel'uje na tri zakladné sposoby:
a) prizmovanie do §tvorca,
b) prizmovanie vysoké,

C) prizmovanie hlboké.

Obr. 3 Porez prizmovanim
(Detvaj, 2003)
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144 Porez segmentny

Porez segmentny sa pouziva pre porez materialu, pre ktory predchadzajice spo-
soby porezu nepostacujt, alebo nevyhovuji. Pouziva sa na obmedzenie Specifickych
chyb listnatého reziva a to najme bukového, kde pre velké diferencidlne zosychanie
vznikd zna¢né Uverenie materidlu a jeho praskanie. Tento problém je navySe stazeny aj
vacsim vyskytom tahového dreva. Tieto chyby sa zvacsuju s technologickymi opera-
ciami parenia a suSenia, ktoré stvisia so spracovanim reziva na priemyselné ucely a
podstatne znizuju kvalitativnu a kvantitativnu vytaz reziva.

Tendenciu zvySenej kvalitativnej vytaze pomerne uspokojivo riesi pii spracova-
ni listnatej suroviny porez segmentny, ktory deli vyrez v dvoch fazach. V prvej faze sa
vyrezl zo strednej Casti 2 — 3 radialne dosky o hribke 25 — 40 mm a dva segmenty. V
druhej faze su segmenty porezané na radidlne a poloradidlne rezivo. Tak isto vyrezanim
jadrovej casti radidlnym rezivom ziskanym v prvej faze vznikne rezivo bez drenovej
oblasti v neomietanom stave, s menSim podielom oblin, 'ahSie a jednoduchSie potom
manipulovatel'né na hrubé prirezy a nakoniec menej nachylné pri suseni a pareni na
Suverenie. Pri vyrobe bukovych vyrezov s nepravym jadrom, pripadne s inymi chybami
v oblasti drene, segmentny porez dovol'uje ¢o najvicsie vyuzitie okrajovej beli, teda
oblasti o vyssej kvalite, ako je stredova — jadrova.

Segmentny spdsob porezu (0br.4) je vhodny na vyuzitie akostnej variability bu-
kovej suroviny, a to pre pasma akostnej$ich zon najma v oblasti beli. Analogicky mozno
S porezom prizmovanim v ramci tychto pasiem ziskat’ rezivo jednotnej kvality zhodnej s
akostnymi znakmi suroviny, ¢o umoziuje vyrdbat’ rezivo rovnakého druhu. Vysoky
kvalitativny dosah ma hlavne vyroba reziva radialneho a poloradidlneho, ¢im sa pii su-
Seni podstatne znizuje vel'kost’ Sliverenia a tym aj strat pre d’alSie opracovanie prirezov

ziskanych z bukového reziva (Klement, Detvaj 2007).

Obr. 4 Porez segmentny
(Detvaj, 2003)
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1.5 Technicko-technologicka charakteristika ramovych pil

Ramova pila ako jedna z hlavnych piliarskych strojov pre skupinovy spdsob
porezu je uréena a vyprofilovana najmi pre piliarske spracovanie ihli¢natej suroviny.
Zaklad stroja tvori vo vicSine pripadov zakladnd doska, na ktora je ulozeny kl'ukovy
hriadel'. Zakladna doska sa kotvi k betonovému zakladu, na ktory je pripevneny stojan,
ktory sa sklada z dvoch boc¢nic a niekol’ko priecnikov.

Hlavnym nastrojom ramovej pily s pilové listy, ktoré st fixne postavené v rame
pily. Prave princip skupinového spdsobu porezu pilovymi listami, je zdovodneny Vo
vztahu k ihliénatym vyrezom pomerne jednoduchymi, kvalitativnymi vlastnost’ami
a nekomplikovanymi tvarovymi a rozmerovymi vlastnostami vyrezov, na zaklade kto-
rych je mozné pouzit’ skupinovy porez teoreticky aj prakticky zdévodnenym prizmova-
nim, resp. na ostro. Pilové listy rezi priamoc¢iarym alebo kyvnym prerusovanym pohy-
bom po drahe zdvihu ramu pily. Takyto pohyb nastrojov je odvodeny od rotaéného po-
hybu pomocou kl'ukového mechanizmu. Najvicsia rezna rychlost’ pilovych listov je
v strede drahy pohybu, nulova je v hornej a dolnej uvrati pohybu ramu. Svetlost’ ramu
pily ur€uje maximalny priemer vyrezu, ktory je tymto strojom spracovatelny. Prave
podla tohto parametra si ramové pily kategorizované na tri velkostné rady:

- malé (svetlost’ rdimu do 450 mm),
- stredné (svetlost’ ramu do 710 mm),

- velké (svetlost’ rAmu nad 710 mm).

NeodmysliteI'nou sti€astou ramovej pily su periférne zariadenia umiestnené pred
samotnou ramovou pilou. Patri sem:
1. centrovaci, upinaci a podavaci vozik pre manipulaciu s vyrezom (obr. 5),
2. centrovaci a podavaci mechanizmus pre manipulaciu s prizmou,
3. vodiace a odlucovacie noze pre porez vyrezu,
4

odlucovacie disky pre porez prizmy.

Utelom vozikov ramovych pil je zabezpedit jednotkové ukony spojené
S manipulaciou vyrezov, resp. priziem pomocou pohybov mechaniky, hydrauliky
a pneumatiky, ktoré riadi operator ramovej pily. Uginnost tychto prvkov spojena so
zruénostou operatora umoziiuje porez vyrezov a priziem ,,celo na Celo®, teda bez me-

dzier medzi obrobkami, ¢o vyznamne ovplyviiuje kapacitu rdmovej pily.
22



Rovnako ako kazdy stroj aj ramova pila sa vyznacuje svojimi charakteristickymi

vlastnost'ami v podobe prednosti a nedostatkov (Kvietkova a Bomba, 2013).

Prednosti:
- Jjednoducha technolégia porezu,
- kvalitativno—kvantitativna rovnorodost’ stredového reziva,
- dobra produktivita prace,
- vel'mi dobra piliarska vytaznost’,
- maly podiel pilin,
- dobra kvalita reznej plochy,
- dobra Groveti rozmerov a tolerancii,
- jednoducha priprava nastrojov,
- moznost’ optimalnej urovne mechanizacie,
- Optimalna cena stroja s prislusenstvom,
- optimalna uroven hluc¢nosti.
Nedostatky:
- limitovany priemer vyrezov,
- potreba detailného triedenia vyrezov,
- limitované otacky a suvisiace parametre,
- priama optimalizacia porezu s podporou pocitac¢a nemozna,
- Vysoka spotreba elektrickej energie,

- narocna stavebna priprava pre inStalaciu (Detvaj, 2003).

Obr. 5 Dialkovo ovladany centrovaci, upinaci a podavaci vozik ramovej pily
(Kvietkova a Bomba, 2013)
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1.6 Strojovo-technologické zariadenia v pilnici, skutkovy stav

RAMOVA PIiLA VIACLISTOVA DVOJOJNICOVA GAT 560

Technicky popis stroja

Ramova pila GAT 560 sa poziva predovietkym na pozdizne rozrezavanie piliar-
skych vyrezov alebo priziem na doskové rezivo a hranoly. Je uréena najmé pre sukrom-
nych podnikatel'ov pre svoju jednoduchtl obsluhu a Gdrzbu, a nenaro¢nost’ technického
rieSenia. Na druhej strane je vhodna aj pre mensSie piliarske prevadzkové zavody pre
svoju komplexnii mechanizaciu a ovladanie z centralneho rozvadzaca.

Réamova pila (obr. 7) pozostava z dvoch komplexne zmontovanych casti, zo
spodného a vrchného ramu. Takéto technické rieSenie je zvolené preto, aby zakladné a
funkéné Casti stroja boli zmontované a funkéne vyskiiSané uz priamo vo vyrobnom za-
vode, ¢im odpadne narocna kompletizacia rdmovej pily budicemu uzivatel'ovi.

Spodny ram tvori jeden tuhy celok z navzajom pozvaranych vyplakovych blo-
kov. Hlavny hriadel’ s nasunutou jednou pevnou, jednou volnou remenicou a dvoma
naklinovanymi zotrvacnikovymi kolesami je ulozeny na dvoch naklapacich stidocko-
vych loziskéch. Telesé lozisk st naskrutkované na nastavite'nych stojanoch, ktoré sa po
presnom osadeni privaria na zakladovu dosku. Na spodny ram je namontovany mecha-
nizmus presivania remena a pakovy mechanizmus brzdy.

Vrchny ram pozostava z dvoch ocelovych stojanov- strana obsluhy a strana po-
honu posuvu, ktoré st zoskrutkované 6smimi licovanymi skrutkami cez Styri presne
opracované kruhové tyce, ktoré zabezpecujui presne vymedzent rozte¢ ramov. Do vrch-
ného ramu je zasunuty pilovy rdm, ktory je pevnostne konStruovany na velky pocet
pilovych listov. Svojimi klznymi plochami je vedeny v Siestich plochych a dvoch kuZze-
lovych voditkach, ktoré zachytavaju bo¢né, vodorovné vychylky ramu. Pilovy ram ako
celok je svojimi ¢apmi v hornej priecke zaveseny na dvoch ojniciach a uloZzeny na su-
dockovych naklapacich loziskach (Tab. 1).

Podavanie rdmovej pily je plynulé. Pre pohon podéavania je navrhnutd zavitov-
kova prevodovka s elektrickym motorom. Rychlost’ posuvu je regulovatel'na frekvenc-
nym meni¢om otacok. Spdsob zapojenia umoziiuje rezervaciu posuvu. Ovladanie rdmo-
vej pily sa uskuto¢niuje z rozvadzacieho panela tla¢idlami. To¢ivy moment je od pohonu
posuvu rozvadzany na vSetky Styri ozubené valce suCasne pomocou puzdrovej ret’aze.
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Horné valce sa zdvihaji a spastaju elektromechanickym zdvihacim zariadenim
uvadzanym do pohybu zavitovkou elektroprevodovkou. Stabilnad poloha zariadenia za-
rucujuca konstantny pritlak je udrzovana automaticky. Vlastné zdvihanie alebo spusta-
nie valcov sa prevadza tla¢idlami na paneli.

Vlastny pohon celého stroja je zabezpeceny cez predlohu plochym remenom na
pevnll a vol'nu remenicu. Premiestiiovanie remena zabezpecuje presuvaci mechanizmus
ovladany elektromechanicky alebo ru¢nym kolesom. Rdmova pila je vybavena efektiv-
nym brzdiacim pakovym mechanizmom, ktory je ovladanym ru¢nym kolesom. Nad
remenicami hlavného hriadel’a je vhodne umiestneny Sikmy sklz pre zachytavanie pilin
a mensich bo¢nych tlomkov.

Hlavny vozik poddvaci a pomocny vozik poddvaci maju schopnost’ mechanické-
ho upnutia, striedania a zaroven otacania vyrezov alebo priziem. Hlavny vozik podavaci

ma navySe nastavite'ny vodiaci no6z, ktory zabraiuje vytac¢aniu sa porezu.

Manipulacia s gulatinou

Podavacie voziky su zostrojené pre I'ubovolni moznost’ manipulacie s kmefiom
(vyrezom) (prieény retazovy dopravnik, zdvihacie zariadenie alebo ru¢nym naval'ova-
nim), ktora urci stavitel.

Nakladanie, resp. navalenie gul'atiny na voziky by malo byt bez razov, pricom
centrovacie zariadenia musi byt’ presunuté v krajnej polohe na strane navalenia kmena.
Po nalozeni kmena, t.j. vyrezu na voziky sa musi vycentrovat, pripade na kladkach sa
pooto¢i do pozadovanej polohy a upne sa cel'ustami hlavného podavacieho vozika.
Upnuty a vycentrovany vyrez na podavacich vozikoch sa ru¢ne zasuva po kol'ajovej
drahe smerom do pily, kde ho zoberie spodny podavaci valec. Vzhl'adom na skuto¢nost’,
Ze pracovna plocha vozikov je zhruba 0 50 mm niZSie ako vrchna hrana spodného pod-
avacieho valca sa vyrez zdviha z pomocného vozika, ktory zostane stat’ a d’alSie nast-
vanie sa uskuto¢nuje len pomocou hlavného podévacieho vozika. Po prejdeni zacCiatku
vyrezu cez pilové listy sa musi vyrez na strane odoberania upevnit’ do hlavného odobe-
racieho vozika pomocou cel'usti a to tak, ze do rezu sa vsunie vodiaci plech, aby nedo-
chadzalo knatacaniu vyrezu, atym k znehodnocovaniu porezu. Odopnutie kmena
z ¢el'usti hlavného podéavacieho vozika musi obsluha uskutoc¢nit’ v€as pred pilou, aby

nedoslo k pritlaceniu vozikov k pile.
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Po popileni vyrezu sa pomocny podavaci vozik zachyti hakom hlavného poda-
vacieho vozika a pri jeho vracani do vychodzej polohy je automaticky vrateny aj po-
mocny vozik. Pomocny vozik automaticky zostava vo vychodzej polohe po odpojeni
haku listou, ktora je umiestnena na podlahe medzi kol'ajnicami podl'a tidajov stavitel’a.
Voziky su vybavené krytmi kolies a stiera¢mi necistot z kolajnic. Obsluha ramovej pily

GAT 560 je mozna z oboch stran vozikov.

Tab. 1 Technické parametre ramovej pily GAT 560

(Technicka dokumentacia stroja)

Technické parametre ramovej pily GAT 560

vodorovna svetlost’ ramu 560 mm
vyska rezu max. 600
zdvih 400 mm
pocet zdvihov za minatu 250
posuv na zdvih 0-8 mm
rychlost’ posuvu 0-2 m/min.
max. pocet pilovych listov v zavese 12 ks
minimalny priemer vyrezu 120 mm
minimalna dizka vyrezu 3000 mm

vyska stroja nad podlahou pilnice

otacky hlavného pohonu 200 ot./min.
priemer remenice 700 mm
prikon hlavného pohonu 15 kW
prikon pohonu posuvu 1,5 kW
prikon pohonu pritlaku 2 x 0,37 kW
prikon pohonu presuvania remena 0,37 kW
priblizna hmotnost’ stroja bez vozikov 3400 kg

hmotnost’ vozikov

Tabul’ka 2 uvadza typické poruchy ramovej pily.
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Tab. 2 Typické poruchy ramovej pily

TYPICKE PORUCHY RAMOVEJ PILY

Druh poruchy MozZna pri¢ina poruchy

Krivost’ dosky, hra- | Poloha pilovych listov nie je rovnobezna s kol'ajnicami.
nolu
Horna ¢ast’ listov je pootocend vzhl'adom k ich dolnej ¢asti.
Spiralovitost’ dosky, | Pilové listy alebo pohyb pilového ramu nie je nastaveny podla
hranolu olovnice.

Nosné valceky nie su vzajomne rovnobezné vo vertikalnej
rovine.

Vel'ké opotrebovanie valcekov v strede, alebo nerovnomerné

nahromadenie pilin na nich.

Kolajnice pre voziky nie su po celej dizke v jednej rovine.

Opotrebované chépadlé pilového vozika.

Vlnitost’ dosky, nie

ie rovnaka hrabka Slabé napnutie jedného alebo niekol’kych pilovych listov.

pilenia Poskodenie, pretlacenie alebo zakrivenie pilovych listov.
Mal¢ alebo nerovnomerné rozvedenie zubov.

Prili§ velka vola uchytenia ramu.

Velka osova vola val¢ekov v loziskach a ich nerovnomernost’.

Predna rez. hrana zubov pily nema pravy uhol s rovinou listu

Poskodenie dosiek,

alebo hranolov Zuby s nerovnomerne rozvedené, maju zadery po nabraseni.
Nie je vycentrované uchytenie kmenov voci zostave pil

V rame.

Nie je nastavena rovnobeznost’ susednych listov.

Sparované vlozky na vymedzenie vole nemaji rovnakua hrab-

, ) ku.
Hrubka reziva ne-

zodpovedi pozado- Medzi listami sa nahromadili piliny alebo zvySky dreva

vanej hodnote
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Nie je Cistd pilena Pily st tupé.

stopa

Nie je spravny sklon listov.

Nie je spravne rozvedenie zubov na jednom z listov.

Pilové listy nemaji rovnobeznu polohu so smerom pohybu
ramu.

Zuby pil nemaji rovnaku vysku, niektoré zuby su vynulované.
Vel'ké vola medzi vodidlami a Smykadlom pilového ramu.

Strapatost’ spodnej Vysoka vlhkost’ pileného kmena.

hrany reziva Pileny kmen je vlhky alebo makky.
Hrabka pil je vel’ka, alebo pily su tupé.
Prekizavanie kmena po valéekoch.

Kmeri je slabo uchyteny

Vykon ramove;j pily pre mikké dreviny vyrobca udava: 2,5 — 3 m¥/h.
Uhol predklonu pil menit’ v zavislosti na rychlosti posuvu. Obrazok 6 znazoriiuje zavis-

losti rychlosti posuvu od priemeru vyrezu pre ihlicnaté dreviny.
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Obr. 6 Graf zavislosti rychlosti posuvu od priemeru vyrezu pre ihli¢naté dreviny
(Frykova, 2010)
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Obr. 7 Princip prace ramovej pily
(Lisi¢an 1996)

OMIETACIA PiLA WRAWOR 750

Omietaciu pilu WRAWOR 750 (obr. 8, Tab. 3) na zaklade svojich parametrov
zarad'ujeme medzi strednu a vyssiu triedu omietacich pil. Této pila je uréena na pozdiz-
ne omietanie reziva, ktora je schopna pracovat’ samostatne, pripadne ako sucast’ drevos-
pracujucich liniek. Bezproblémovi prevadzku zabezpeCuje odsavacie zariadenie
s dostato¢nym vykonom, ktorého pripojné hrdla su sucastou tohto stroja. Riziko pra-
covného tUrazu pri praci s tymto strojom v maximalnej miere zabezpecuju jeho mecha-
nické a elektrické bezpecnostné prvky.

Omietacia pila WRAWOR 750 sa vyznacuje tymito prvkami:
- plynuly posun pomocou frekvenéného menica a potenciometra,
- hydraulické nastavovanie pilovych kotucov,
- hydraulicky zdvih podavacich valcov,

- val¢ekovy dopravnik vpredu aj vzadu.
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Obr. 8 Omietacia pila Wravor 750

Tab. 3 Technicke parametre Omietacia pila Wravor 750

(Technicka dokumentacia stroja)

Technické parametre Omietacia pila Wravor 750

max. Sirka materialu 750 mm

max. vyska rezu 100 mm

min. dizka rezaného materialu 800 mm

parametre rezu A: 80-400 mm

parametre rezu B: max. 60 mm

motor podavky 2,2 kW; motor prestavovania 0,55 kW

prikon hlavného elektromotora 22/30/37/55 kW

rychlost’ posunu 0-80 m.mint

priemer pilovych kotac¢ov 400 mm

max. pocet pilovych kotucov 5 ks

laser 2 ks v cene

val¢ekovy dopravnik 2 x 3,5 m

Na obrazku 9 je zndzornena schéma porezu omietacej pily.
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Obr. 9 Schéma porezu omietacej pily
(Podklady vyrobcu)

SEKACKA DREVNEHO ODPADU SDO 7016-6\V-T

Sekacka SDO 7016-6V—T (obr. 10) je uréena k sekaniu drevného reziva pri vy-
robe, alebo pri spracovani dreva, pri vyrobe dyh, lapaciek, noznic a pri vyrobe latiek na
viaclistovych pilach a pod. Sekacka spracovava vedlajsi produkt, ktory oznacujeme ako
odpad na $tiepky o dizke 15 mm, alebo 30 mm. Stiepky o dizke 15 mm sa pouZivaju
ako palivo v kotolniach. Stiepky nasekané na dizku 30 mm sluZia, okrem iného aj na
d’alSie spracovanie ato aj na vyrobu aglomerovanych materialov, ¢ize drevotriesko-
vych, alebo drevovlaknitych dosiek.

Hriadel' motora je uloZeny v masivnych sudkovych (naklapacich) loziskach,
ktoré sa vyznacuju dlhou Zivotnost'ou. Rotor so sekacimi nozmi a remenicou su staticky
aj dynamicky vyvazené na zabezpecenie pokojného chodu stroja. Pri prisune vel'kého
mnozstva materialu Kk sekaniu vznika riziko pretazenia motora, kedy moze dojst’
k spomaleniu otacok rotora a nasledne k pretaZeniu motora. Ak nastane takato situacia
prisun materidlu sa automaticky vypne, t. j. elektricky sa vypnu obidva motory podava-
cich valcov a nadviznych dopravnikov po€as vyrovnavania rotora na normalne otacky,
pricom sa prisun materialu pod sekacie noze automaticky obnovi. Hnaci elektromotor
s vykonom N = 55 kW sa spusta spinacom (hviezda — trojuholnik) automaticky. Pevny
n6z (obr. 11) je vymenitel'ny, ktory je mozné spolu s traverzou vysunit’ cez bok stojana
von. Po obruseni pevného noza je potrebné jeho polohu zaistit’ vlozenim dilata¢ného
plechu medzi n6z a traverzu. Sucastou sekacky je pasovy dopravnik, ktory ma tesné,
samomazné loziska. Pre kontrolu a tidrzbu nozov a podavacich valcov sa nad sekacku

osadzuje kladkostroj s nosnostou 0,8 t.
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Nasekané stiepky prepadavaju v zakladnom rame sekacky cez otvor s prieme-
rom 700 mm do sacieho nastavca vzduchotechniky, alebo na pasovy dopravnik. Na kry-
te rotora je umiestneny koncovy spina¢, ktory pri otvoreni krytu automaticky vypina
vSetky motory. Pokial’ tento kryt nie je uzavrety ziadny motor nie je mozné spustit’. Ta-
bulka 4 zachytava technické parametre sekacky SDO 7016-6V-T ana obrazku 12 je

znézorneny protindz.

Tab. 4 Technické parametre seka¢ky SDO 7016-6V-T

(Technicka dokumentécia stroja)

Technické parametre sekacky SDO 7016-6V-T
Priemer rotora = 700 mm
Otacky rotora 720 ot/min
Vykon motora 55 kW
Pocet sekacich nozov v rotore 2 ks
Priemer podavacich valcov = 198 mm
Pocet podavacich valcov 6 ks
Rychlost’ podavania 43 m.min!
Pohon podavacich valcov 2x el 4 kW
Sekaci n6z 760x180x20mm
Pevny noz 760x180x32mm
Dopravny pas (dlZka x $irka) 9500x700 mm
Triediace sito pre Stiepky 30 mm 50x50 mm
Rozmer plniaceho otvoru 700x160mm
Rozmery: dlZka stroja s dopravnym pasom 5835 mm
Dizka stroja 1885 mm
Sirka stroja 1860 mm
Vyska stroja 1060 mm
Hmotnost’ 5800 kg
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Obr. 10 Seka¢ka SDO 7016-6V-T
(Podklady vyrobcu)

Obr. 11 Stiepkovaci ndz
(Wwww. priemyselné noZe a prislusenstvo.sk)

Obr. 12 Protindz
(www. priemyselné noze a prislusenstvo.sk)

UNIVERZALNA BRUSKA BUH 800

Pre dosiahnutie vysokej produktivity, kvality produkovaného reziva a efektiv-
nosti porezu st velmi doélezité kvalitne pripravené nastroje. V pripade pouZzivania na-
strojov s ocel'ovym ostrim, Sramovanych alebo pechovanych je potrebné zabezpecit’ pre
plynuly chod prevadzky opakované brusenie nastrojov. Vymena nastrojov zalezi od

aktualneho stavu rezanej gulatiny (tvrdost’ dreva, znedistena gul'atina, zmrznuta gul'ati-
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na alebo gulatina s obsahom Zeleza). Preto povazujeme za ekonomicky vel'mi vyhodné,
ak v tomto pripade vlastni piliarska prevadzka brusiaci stroj, ktory umozni pri normal-
nom pocte pilovych nastrojov odburavat naklady na brusenie zékazkovym spdsobom,
alebo naklady na dopravu spojenych s vozenim, ¢i posielanim nastrojov do brusiarne.
Vseobecne mozeme tvrdit, ze brusenie nastrojov svojpomocne ul'ahéi a zjednodusi or-

ganizacny chod piliarskej prevadzky.

Obr. 13 Univerzalna bruska BUH 800
(Podklady vyrobcu)

Univerzalna briska BUH 800 (obr. 13) je uréena k presnému a kvalitnému bra-
seniu pilovych koticov, pasov a listov do ramovych pil. Pilové nastroje m6zu mat’ len
jednoduchu geometriu ostria zuba s nulovym priecnym zos$ikmenim cela a chrbta. Rov-
nako pilové nastroje maji len ocel'ové ostrie zubov, sramované, pechované alebo steli-
tované, ako aj ostrie vytvorené dostickami zo spekanych karbidov (SK platky).

Optimalny tvar zuba na braske BUH 800 sa dosahuje kombindciou dvoch sucas-
nych pohybov. Jedna sa o pohyb bruseného kottuca v rovine cela, tzv. zdvih a pohyb
pilového néstroja, tzv. posuv, ktory je pre pasy alisty do rdmoviek vodorovny a pre
kotuce rotacny okolo stredu pilového kotaca. Podavaci valec vykonava kyvavy pohyb,
a tak zabezpeCuje posuv pilového nastroja. Krajné polohy podavacieho valca, do kto-

rych sa pri svojom pohybe podavaci valec dostava odborne oznacujt ako uvrate. Vzdia-
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lenost’ uvrati podavacieho palca sa rovna velkosti podavania. Na obr. 14 je oznacena
pismenom P. Velkost’ poddvania P musi byt’ vacsSia ako je rozostup T zubov pilového
nastroja, ale len do takej miery, aby podava¢ bezpecne posunul nastroj za jeho kazdy
zub. Na kazdom nastroji st rozostupy zubov rozdielne. V pripade nového nastroja sa
jedna o rozdiely v ramci technickej tolerancie, ktora ja dana vyrobcom. Avsak pri pou-
zivanych a brusenych néstrojoch su rozdiely jednotlivych rozostupov zubov vel'mi
znacné. Preto je nutné pri nastavovani eSte pred zacatim brusenia prejst podavanim cely
nastroj so zdvihnutym vretennikom a odkontrolovat’, ¢i je podavanie vsetkych zubov
bezpecné. Velkost' podavania pritom nesmie byt prili§ mald ani prili§ vel’ka. V takom
pripade totiz podavac¢ naraza na zub s vel'kou rychlostou, a tak nepriaznivo ovplyviuje
tvar zuba. Kazdy nastroj, ktory je bruseny na briske musi mat’ zachovant vel'kost’ po-
davania pri kazdom jednom briseni. Poddvaci palec by mal zaberat’ za brisenu rovinu
¢ela zuba v jeho hornej Casti. Ak je ¢elna plocha dostatocne vysoka (vI¢i zub na kotu-
¢och alebo listoch) moze mat’ podavac¢ funkénu plochu tvorent vacsim radiusom. Prave
takyto podava¢ ma vysoku zivotnost. Odli$na situacia nastava pri pilovych pasoch, kde
je rovinna plocha cela nizka, a preto musi byt podavac uzky. Pri pechovanych zuboch

musi valec podavat’ presne za pechovanu Cast’ zuba v priehlbine pechu.

Obr. 14 Spdsob podavania podavacieho valca

Tab. 5 Rozsahy geometrickych charakteristik pre najbeZnejsie pilové nastroje pre pozdiZne rozre-
zavanie dreva
(Katalog firmy Festool)
T — rozostup zubov, H — vy8ka zubov, R- polomer péty zuba, o — uhol chrbta, § — uhol ostria, T — uhol

éela
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Pilové listy

Ozubenie trojuholni- | Ozubenie vi¢ie s lomenym | Ozubenie vi¢ie s oblym
kové chrbtom chrbtom
T 22 -30
H 0,75-1).T
R 01-0,3).T
i} 26° - 45° 20°- 30°
] 33°-55° 43°- 55°
5°-20° 10°-21°
Pilové kotuce
Ozubenie vicie Ozubenie vi¢ie pre omieta- | Ozubenie trojuholnikové
nie nesumerné
T
H Podl’a po¢tu zubov a priemeru kotica
R
o 13°-17° 12°- 18° 28°-32°
] 48°- 52° 38°-42° 33°-37°
T 23°-27° 34°- 38° 23°-27°

1.7 Analyza vyrobnych a skladovych priestorov firmy, skutkovy

stav

1.71

Technologia vyroby reziva v piliarskom zavode, skutkovy stav

POPIS TECHNOLOGIKEJ SCHEMY PILIARSKEHO ZAVODU

V danom piliarskom zavode sa nachadzaju tri ramové pily GAT 560 obr. 15.

Kazdt jednu ramovu pilu obsluhuje dvojica pracovnikov. Kazdd zmena ma poverené¢ho

veduceho pracovnika, ktory je zodpovedny za spravny vypocet pozadovaného zavesu,

nastavenie ramovych pil podla konkrétnych rozmerov a vyberu druhu aktualne vyraba-

ného reziva.

Doprava vytriedenych vyrezoch k hlavnym strojom je jednym z ddlezitych tse-

kov vyroby, pretoze od nej zavisi plynuly chod vyroby v piliarskom z&vode. Tento tusek
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dopravy musi byt rieSeny a vystrojeny tak, aby hlavné stroje v piliarskom zavode boli
Vv dostato¢ne velkom mnozstve zasobené vyrezmi a nemuseli, tak pre nedostatok vyre-
zov v zavode bezat’ na prazdno, pripadne by sa nemuseli dokonca ani zastavit'.

V mensich, alebo starSich piliarskych zavodoch je najbeznejSim dopravnym pro-
striedkom kolajka, ktora sa pouziva nielen na prisun vyrezov, ale aj Vv celej vnuatroza-
vodnej doprave. Nevyhodou vsak je, Ze doprava prostrednictvom kol'ajky je najmenej
vykonna a vyzaduje si najviac fyzickej sily pracovnikov zavodu. Absolttne nevyhovuje
pri ve'mi vykonnych rdmovych pilach. Pouziva sa najmi pri menej vykonnych ramo-
vych pilach, alebo ked’ st dopravné vzdialenosti medzi jednotlivymi strojmi kratke, ako
je to napriklad v tomto zavode.

Vytriedené vyrezy dovaza zasobujici pracovnik ¢elnym drapakovym naklada-
¢om do priestorov (4) a (5), rozmerovo podl'a poziadaviek piliarskeho zavodu vid’ nizsie
(obr. 15). Tieto vyrezy uklada priamo na kol'ajkové voziky (12). Zasobovaci pracovnik
zabezpecuje obracanie vyrezov tak, aby smerovali tenSim koncom do rezu. Vozik s oto-
¢enymi vyrezmi pracovnici prislusnej ramovej pily nasledne pretlacia k zasobnej plosi-
ne vedl'a ramovej pili (15), ktord je kvoli 'ahSej manipulacii a I'ahSiemu usadeniu vyre-
zu na vozik ramovej pili trochu naklopena smerom k voziku. Tato skladka musi byt
dostato¢ne vel'ka, aby na nej bolo mozné uskladnit’ zasobu vyrezov postacujucu do do-
vezenia d’al$ieho vozika, a aby sa v pripade vzniku poruchy v prisune vyrezov nemusela
zastavit’ rdmova pila, ¢ize musi byt zabezpeceni normativ zésob. Na tomto useku je
kol'ajkova doprava hospodarna, pretoze si nevyzaduje obsluhu viac ako dvoch pracov-

nikov, ¢o je v tomto pripade splnené a dostacujtce.
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Obr. 15 Technologicka schéma pilnice, skutkovy stav
(Schéma pilnice)
1. vyrobny priestor, 2. dvere, 3. hala, 4. plocha pre odrezky, 5. plocha pre odrezky, 6. oddel'ujuci priestor
7. draha pre vozik, 8. ramova pila, 9. hlavny a pomocny vozik rdmovej pily , 10. hlavny a pomocny vozik
ramovej pily, 11. draha pre vozik, 12. kol'ajovy vozik 13. viackoti¢ova omietacia pila, 14. valcekovy stdl,
15. zasobna plosina k ramovej pile, 16. rimova pila, 17. plocha pre vyrobené rezivo, 18. kol'ajovy vozik,

19. kol'ajovy vozik, 20. plocha pre ucelové rezivo,

Vyrezy naval'uje obsluha rdmovej pily na hlavny a pomocny vozik ramovej pily
(9) a (10), kde sa vyrez natoc¢i do najoptimalnejsej polohy, zohl'adiiujuc zakrivenie
kmena alebo jeho nepravidelny priemer (oval), tak aby z daného vyrezu vzniklo rezivo
Vv tej najlepsej kvalite a najlepsej vytaze kmena. V danom piliarskom zavode sa vyuZziva
pilenie s prizmovanim, ktoré vo vicSine pripadov vykonava dvojica pracovnikov rdmo-

vej pily z l'avej strany pddorysu piliarskeho zavodu.
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Porez prizmovanim je najpouzivanejSim systémom rezania ihli¢natych drevin na
ramovej pile. Podstata rezania spociva v tom, Ze prvy rez sa vedie vyrezom tak, aby sa
vyrobila prizma podla zasad, ¢o najvdcSieho vyuzitia reziva. Prizma sa vyrobi prvym
rezom vedenym zo stredu vyrezu a bo¢né rezivo sa vyrobi Z boc¢nej Casti. Vyska prizmy
bp je buducou Sirkou reziva. Druhym rezom na susediacej ramovej pile sa prizma rozre-
Ze na rezivo pozadovanej hrubky. Porez prizmovanim umoznuje pri hromadnej vyrobe
na zaklade spravneho triedenia vyrezov a rozmiestnenia reziva v zavese podla akost-
nych pasiem narezanie, ¢o najviac Specifikovaného reziva. Tretia ramova pila sa pre-
vazne vyuziva na porez na ostro, to znamena, ze jedinym prechodom sa vyrez rozdeli na

rezivo urc¢enych hrubok. Tento porez sa vyuziva na spracovanie kvalitnych vyrezov.

Po prechode vyrezu prvou ramovou pilou sa do rezu pusti d’alsi pripraveny vyrez
a obsluha prejde k voziku na druhej strane ramovej pily, kde je ukotveny prvy rozrezany
vyrez. Potom obsluha vozik presunie k zasobnej val¢ekovej plosine k druhej ramovej
pile (16), kde sa drapak vozika otvori a obsluha presunie prizmu na zasobnu val¢ekovu
plosinu druhej ramovej pily. Bo¢né rezivo uréené na omietanie sa vykrati motorovou
pilou na normované dizky a jeden z obsluhy ho uloZi na kolajovy vozik (18). Druhy
z obsluhy odnesie odrezky do priestoru (4), odkial’ ich odvaza ¢elny drapakovy nakla-
da¢ k sekacke odpadu. Obsluha nasledne vrati vozik a upne vychadzajuci rozrezany
druhy vyrez.

Obsluha druhej ramovej pily rovnakym sposobom upne prizmu, ktort vSak uz
tensim ¢elom do rezu neotaca, lebo smer rezania ukazuje laser zabudovany nad ramo-
vou pilou, ktory je nastaveny na prvu pilu vyrabaného reziva. Obsluha musi davat’ vel-
ky pozor na spravne vycentrovanie upinacieho vozika vzhl'adom k osi rezania. Po pre-
chode prizmy cez druht ramov1 pilu obsluha uloZi uc¢elové rezivo na plochu (20). Bo¢-
né rezivo urcené na omietanie na omietacej pile (13) ulozi pracovnik na kolajkovy vo-

zik (19) a odrezky na plochu (5).

Tretia ramova pila, ktora reze porezom na ostro ulozi vyrobené rezivo na plochu
(17), boéné rezivo urCené na omietanie po vykrateni ulozi na kol'ajkovy vozik. (19) a
odrezky na plochu (5).

Nie v kazdom pripade rezl vsetky tri ramové pily vyssSie opisanym spdsobom.

Ak to vyzaduje situacia, dve ramové pily rezu na ostro a tretia (rezica napr. krov) Si

39



najskor sama nareze prizmy a PO vymene a prestaveni zavesu vyrobi rezivo, resp. vSet-
ky tri pily rezu na ostro.

V pilnici sa pohybuje maly vysokozdvizny vozik, ktory podl'a potreby presunie
hotovu klietku reziva na K. V., ktory sa potom vytlaci von z piliarskeho zavodu .

Omietanie bocného reziva prebieha na viackoticovej omietacej pile (13), ktord
je vybavena val¢ekovym stolom (14). Kazda zmena si pred skon¢enim pracovnej doby
ometie svoje rezivo. Vyrobené rezivo sa nasledne ulozi na kolajkovy vozik v dizkach 3,
4, a5 m do klietok, ktoré po skonéeni odvezie zdvihaci vozik na sklad reziva. Celny
drapakovy naklada¢ odvezie odrezky z omietacej pily na skladku k sekacke. Skutkovy

stav piliarskeho zavodu je blokovo zndzorneny na obr. 16.
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Obr. 16 Blokova schéma piliarskeho zavodu, skutkovy stav
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1.7.2 Manipulicia guPatiny, skutkovy stav

Spolo¢nost’ ma vo vlastnictve vyrobne priestory o podlahovej ploche cca
1700m? a skladové priestory o rozlohe cca 90000m?, ktoré sa vyuzivaju, okrem iného aj

na uskladnenie piliarskej gulatiny.

Prisun drevnej hmoty do zavodu

Koncepcia priestorov piliarskeho zavodu je tvorend nasledovne: prisun drevnej
hmoty sa vykonava po pristupovej vnutroskladovej ceste podl'a situaéného nacrtu na-
kladnymi autami typu TATRA T — 815 euro4, ktoré je vybavené poloprivesmi typu
MV7 — 18, DAV - 12 a hydraulickymi rukami typu KUHN. Néklad dovezeného suro-
vého dreva sklada posadka nakladného auta na ur¢ené miesto. Nasledne drevni hmotu
preberd na to uréeny pracovnik prislusnej zmeny porovnanim dodacich listov so skutoc-
nostou. V pripade nesuladu postupuje v reklamacii podl'a prislusnych vnatropodniko-
vych pokynov piliarskeho zavodu. Otd€anie kmetiov do smeru sa uskutociiuje bud’ po-
mocou ¢elnych nakladatov VOLVO L40B, alebo sa odvozné supravy vozia z uréeného

smeru kmenov hrubsimi koncami v smere jazdy.

Manipulacia gulatiny

Manipulacia kmenov na vyrezy prebieha na ploche (14, obr. 17), kde dvaja vy-
Skoleni a kvalifikovani pracovnici manipuluja dlht gulatinu na vyrezy pozadovanych
dizkovych a hribkovych stupiioch, a kvalitativnych tried pomocou motorovych retazo-
vych pil.

Ulohou spravnej manipulacie je vyrobit' z vyrezov zdruzenych dizok prie¢nym
delenim, ¢o najvyhodnejsi pocet vyrezov, ktoré pri spracovani daju najlepSiu vytaz,
pokial’ ide o mnozstvo, ako aj akost’.

Z technologického hl'adiska je manipuldcia prvotnym ukonom, ktory urcuje
dalsi sposob spracovania vyrezu. Ekonomicky vyjadrené — manipulacia predstavuje
rozhodnutie, do akej miery sa zhodnoti surovina. Rozmery ihli€natych a listnatych pi-
liarskych vyrezov uréuje STN 48 0061 (Tab. 6). Prislusnd norma stanovuje dizku
a hriibku vyrezov, stupiiovanie ich dizok a pridavky na opracovanie. Podstatnou ¢astou

predmetnej normy je vymedzenie pripustného rozsahu chyb. S kazdym vyrezom sa ma-
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nipuluje individualne. Manipulécia sa najskor zac¢ina ohodnotenim vyrezu, pricom sa pri
manipulacii bert za zaklad pevné body, tj. zacina sa manipulovat’ od miesta
S najvacsimi chybami. Ak sa na vyreze nenachadzaji podstatné chyby, postupuje mani-

pulacia od hrubsieho konca k tenSiemu.

Postup pri manipulacii vyrezov:

1) Premeria sa alebo sa zisti dizka zdruZzeného vyrezu.
2) Podla dizky, hrubky, kvality a vyrobného planu sa rozmeria dizka vyrezu, po-

tom sa rozhodne o manipulacii, pricom sa miesta rezu oznacia kriedou.

Sposob merania uréuje STN 48 0050, ktorej nazov je ,,Zékladné ustanovenie
0 sortimentoch surového dreva‘.

Rozrezané alebo dovezené vyrezy je nutné pred rozvezenim do skladu piliar-
skych vyrezov odmerat. Meria sa priemer horného &ela. Tento priemer, ako aj dizka
vyrezu sa oznadia na reznej ploche horného &ela. Udaj priemeru na hornom &ele je ne-

vyhnutny pre vypocet zavesov pilovych listov rdmovej pily.

Tab. 6 Najmensie dizky a hribky horného &ela vyrezu STN 48 0061

Akost’

Drevina . 1. M V.
Dizka | Hrubka | Dizka | Hrbka | DiZka | Hrubka | Dlzka | Hrabka
m cm m Cm m cm m cm

SM

D 40 2,0 28 3,0 16 3,0 12

BO 1,8

SMC 35

Dizky vyrezov triedy . a IL. stapaju po 0,10 m, dizky vyrezov triedy IIL. a IV. po

0,25 m. Hriibky vyrezov vietkych tried stupaji po 1 cm. Cela vyrezov musia byt’ zreza-

né kolmo na pozdiznu os vyrezu. Korefiové nibehy je potrebné odstranit’ tak, aby ich
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vySka nad oblou plochou kmena bola najviac 3 cm. V pripade nasho piliarskeho zavodu

budeme brat’ do tvahy len vyrezy triedy III. a IV., ¢o su piliarske vyrezy uréené pre

vyrobu reziva.

Odvoz vymanipulovanych a oznacenych vyrezov na prislusné skladky

Z manipulacného priestoru pracovnik prislusnej zmeny triedi vyrezy celnym

drapakovym naklada¢om na prislusné skladky (13, obr. 17) podl'a ich rozmerov, kvality

a urcenia bud’ na d’alSie spracovanie v pilnici (1 obr. 17), alebo na export zakaznikom.

Odvoz reziva z pilnice

Rezivo z pilnice sa nasledne odvaza na skladky (11 a 10, obr. 17).
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Obr. 17 Vyrobné a skladové priestory firmy

1.pilnica, 2.voI'na vyrobna hala, 3. suSiaren reziva, 4. priestor pre vyrobu drevnej §tiepky, 5. sklad pi-

lin pre kotolnu, 6. brusiaren a sklad naradia pre pilnicu, 7. kotolna, 8. dieliia pre opravu strojov, 9.

socialna budova, 10. kryty sklad suchého reziva, 11. nekryty sklad reziva, 12. sklad dlhej gulatiny,
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13. sklad vyrezov, 14. priestor pre manipulaciu gulatiny, 15. sklad odrezkov pre sekacku, 16. sklad
Stiepky, 17. parkovisko strojov, 18. cesty pre pohyb strojov, 19. prijazdova cesta, 20. parkovisko ka-

midnov, 21. zasobné silo odsavanych pilin.
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Obr. 18 Zakladné rozmery vyrobnych priestorov nadvizujice na obr. ¢. 17

1.7.3 SusSiaren reziva

Susiaren reziva je komorova atmosféricka (obr. 19), v ktorej sa uskuto¢nuje pro-
ces teplovzdusného susenia ihli¢natého a listnatého reziva. Vlastné suSenie reziva ulo-
zeného v tvare klietok zabezpecuje susiace prostredie, ktoré je upravené na pozadovantu
teplotu a vlhkost’. Upravené susSiace prostredie prechadza cez ulozené klietky a odobera
tak rezivu jeho vlhkost’. Cirkulaciu susiaceho prostredia zabezpecuju ventilatory umies-
tnené v hornej Casti suSiacej komory. Ohrev suSiaceho prostredia uskuto¢iiuju vymenni-
ky tepla, ktoré su umiestnené v zadnej Casti komory v horizontalnej polohe. Vymenniky
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tepla st vyrobené z bimetalickych rirok. Uprava vlhkosti susiaceho prostredia sa vyko-

nava vlh¢enim, alebo jeho vymenou za Cerstvy vzduch. Privod Cerstvého, nasavaného

vzduchu a odvod su$iaceho prostredia sa vedie cez vyfukové a nasavacie potrubie.
Rezivo sa do suSiarni dovaza ¢elnym vysokozdviznym vozikom (typ suSiarne

KC), alebo pomocou susiarenskych vozikov s kol'ajiskom (typ susiarne KV).

Obr. 19 Komorova atmosféricka susSiaren
(www.suzar.sk)

Popis hlavnych ¢asti suSiarne reziva

Susiaca komora je skonStruovand tepelno-izolovanymi panelmi, ktoré st zachy-
tené na nosnej konStrukcii, ktord je vyrobena z hlinikovych profilovych materidlov.
Vnutro komory rozdel'uje medzistrop na spodnua suSiacu ¢ast’ a hornu Cast, v ktorej sa
nachadzaju ohrievace, ventilatory, vyfukové a nasavacie potrubie. Rezivo sa do suSiarne
dovaza podl'a prevedenia bud’ ¢elnym vysokozdviznym vozikom, alebo na kol'ajovych
susiarenskych vozikoch.

Cirkulaciu a vymenu susiaceho prostredia zabezpe€uju axialne reverzné ventila-
tory, ktoré su celohlinikové s obeznymi kolami priamo naklinovanymi na hriadel elek-
tromotora. Elektromotory st konStruované pre pouzitie do maximalnej teploty 80°C a
vlhkosti prostredia 95 %. Ohrievace pozostavajuce z bimetalickych rurok a ocelovych
tribkovnic zabezpecuju ohrev cirkulujuceho susiaceho prostredia . St konstruované pre
vykurovanie horacou vodou do 100°C a tlak 0,6 Mpa.
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Vlhciace zariadenie je uréené na vlhéenie susSiaceho prostredia podl'a pozadova-
ného susiaceho rezimu a nachidza sa po celej dizke susiacej komory pod ohrieva¢mi.
Vlh¢enie je zabezpecené tlakovou vodou 0,3 az 0,5 MPa, ktoru rozpraSuju trysky do
cirkulujuceho suSiaceho prostredia. Elektricky rozvadzac¢ vykurovacieho a vlh¢iaceho
média sa sklada z varnych rur, oblukov, uzatvaracich a regulaénych armatur. Vnutorné a
vonkajsie rozvody obsahuju elektrické prvky na ochranu istenia a slizia na spustanie
elektromotorov a servopohonov. Rovnako slizia aj na elektrické pripojenie rozvadzaca
merania a automatickej regulacie susSiaceho prostredia. Riadiaci mikropocita¢ je kom-
paktny plnoautomaticky regulacny systém ELAP EA521 AM s alfanumerickym disple-
jom, jednoduchou obsluhou v ¢isto textovom dialogu, s integrovanou reléovou ¢astou
pre priame ovladanie akénych ¢lenov. Pouziva sa na riadenie suSiaceho procesu pre

su$enia reziva.
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2. METODIKA PRACE

Téma tejto prace bola navrhovana danou spolo¢nost'ou. Jednotlivé merania a
ziskavanie tidajov sa uskutocnili v tejto prevadzke pri Standardnych podmienkach vyro-

by a pod dohl'adom odbornych pracovnikov.
Postup prace pri ndvrhu optimalizacie vyroby:

1. Navrh porezu na rdmovej pile:

a. porez prizmovanim,

b. porez na ostro,
Stanovenie fondu pracovnej doby.
Prepocet reédlnej kapacity hlavnych piliarskych strojov, skutocny stav.
Vysledok.
Navrh novych strojovo-technologickych zariadeni z hl'adiska optimalizacie.
Prepocet redlnej kapacity novych, hlavnych a vedl'ajsich piliarskych strojov.
Realna kapacita suSiarne reziva.

Umiestnenie manipulacnej a skracovacej linky gulatiny na sklad vyrezov.

© oo N o g bk~ WD

Navrh pilnice s novymi strojovo-technologickymi zariadeniami.

2.1 Navrh porezu na ramovej pile

2.1.1 Porez prizmovanim

Priemer wrezu na hornom cele — dn

NajcCastejSim spdsobom rezania je prizmovanie do Stvorca. V tomto pripade sa

vyska prizmy rovna loznej ploche.
bp — vyska prizmy — buduca $irka reziva.

b- Sirka loznej plochy prizmy

S- pridavok na zosychanie

47



dn®?=b%+bp?,b=bp,dn=+2.bp?,dn=bp. +/2,dn=bp. 1,41
dn=(bp+S).1,41
dn=(200+5,4).1,41 =289,6 =290 mm — 29 cm

Hrabkovy stupen vyrezov je 29 - 30

Budeme pocitat’ s vyrezom hriubky 30 cm

Priemer vWrezu na dolnom cele - do

Pri vypocte vychddzame zo zbiehavosti vyrezu z = 1 cm/m
do=dn+L.z=30+4.1=34cm
kde L je dizka vyrezu v m

Velkost stredového pasma ds V. mm

dn/do = 30/34 = 0,88
k = 0,92 koeficient
dn — priemer horného ¢ela, dn — priemer dolného cela

ds=k.dn=0,92.300=276 mm

Zostava pilovych listov pre prvy prechod

Z vyrezu o priemere d = 30 cm vyrezeme prizmu o vyske:

v+ S =200+ 5,4 =205,4 mm

Vyrezand cast bude mat sirku:

h1=vi+S+2.5=200+54+2.3=2114mm

kde v je Sirka vyrezanej prizmy v mm
V — menovitd vyska v mm

S — pridavok na zosychanie v mm
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s — §irka reznej Skary v mm, Vv pripade porezu na ramovych pilach uvazujeme, ze s = 3

mm

Z dovodu plného vyuzitia objemu kmena stanovime doplnkovy zaves bocného reziva.

Hrubka boku
R=2_}
e (7)
hp — kalkula¢na hodnota prizmy
hp=2-2
=220 2% 1027
v = 2 5 = o T

330
R = > 102,7 = 62,3 mm

Zvolime hribky bo¢ného reziva podl'a STN 49 1011
hi1 =24 mm, h, =24 mm
Zostava pilovych listov pre I. prechod: 24 — 24 — 200 — 24 — 24

Vypocet rozmerov bocéného reziva

Bo¢na doska hi

Kalkula¢na hodnota bo¢nej dosky hi

Hikor=hi+s1+p=24+0,8+3=27,8mm (8)
v+s 200+ 5,4
al = +hk21=———+27,8=130,5 mm
2 ©
ds 272,86
E= 5 = 138mm = 130,5
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To znamend, ze prva bocna doska sa svojou hribkou este nachadza v stredovom pésme,

preto sa jej Sirka stanovi podl'a tabul’ky.

al 1305
—= = 0,435
dn 300

bi=k.dn-s=0,48.300-s=125-4,1=139,9 mm = 140 mm

Doska sa nachadza este v stredovom pasme, preto sa jej dizka rovna dizke vyrezu.
l1=L=400cm

Rozmery bocnej dosky

hy = 24 . 140/400

Boc¢na doska hz

Kalkula¢na hodnota bo¢nej dosky h2

hkzz2 =h2+s+p=24+0,8+3=27,88mm (10)
a2 =a1+h»=135+27,8=158,3 mm

a2 = 158,3 mm => 138 mm

To znamend, ze druha bo¢na doska sa svojou hriabkou uz nenachédza v stredovom pas-

me, preto sa jej Sirka a dizka stanovi podl'a tabulky.

a2 1583

dn 300

Sirku dosky vypocitame:

bo=k.d-s=0,21.300-s=63—-2=61 mm podla STN49 1111 ~ 60 mm (11)

dizku dosky vypod&itame:

lo=k.L=0,32.400=128 cm podl'a STN 49 1111 ~ 125 cm (12)

50



rozmery bocnej dosky:

h2=24.60/125

Rozmery a objem reziva z |. prechodu:

pocet kusov reziva 2 2
hriibka v m 0,024 0,024
Sirka v m 0,14 0,06
dizka v m 4 1,25
objem reziva v m? 0,0269 0,0036
objem reziva celkom v m® 0,0305

Zostava pilovych lisov pre II. prechod

Sirka loZnej plochy vypocitame:

_bp+S 2054

i =102,7 mm
2 2 (13)
bp+S 2054
a = 2 = = 1027 mm
a 1027 _ 34 k=073
dn 300 - (14)

Sirka loznej plochy:

b=k.d=0,73.300 =219 mm (15)

pocet kusov reziva, ktoré méZeme z prizmy vyrezat’:

__ b 29
" hts+s 45+14+3 (16)

Vyrezana Cast’ bude mat’ Sirku:

a=Yh+>S+s(n+1)=4.45+4.14+3(4+1)=200,6 mm

Navrh doplnkového zavesku bocného reziva
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Sirku zbytkovej asti
_do a_ 340 2006

2 2 2 2

= 69,7 mm

pre doplnkovy zaves zvolime dosky o hrubkach: h’s =24 mm, h’s = 24 mm

zaves pre II. prechod bude: 24 — 24 — 45— 45— 45— 45 -24 — 24

Vypocet rozmerov bocéného reziva:

Doska hs”
kalkulana hodnota: hkes” =hs" +S +s (17)
a3’ =(h1"+S+s)+(hy +S+s)+(hs" +S +5s) (18)

a3  =hko” +hko1” + hk22” + hkz” =49,4 +49,4 + 27,8 =126,6 mm

Plati, Ze ds = 138 mm > 126,6 mm, bude sa dana doska nachadzat’ v stredovom pasme

a jej dizka je totozna s dizkou vyrezu 4 m.

jej Sirka bude:

a3’ 1266
dn 300 '

b3 =k.d-s=0,53.300-5s=159-4,4=154,6 mm =150 mm (19)
I3" =L =400 cm

rozmery dosky hs” =24 . 150/400

Doska hs’
kalkulacné hodnota: hkoa” =hs" +S +s (20)
s’ =a3z" +hks =az" +hs +s+p=126,6+27,8 =154,4 mm

Plati, Ze ds = 138 mm < 154,4 mm, bude sa dana doska nachadzat’ uz v zbichavom pas-

me.
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Jej Sirka bude:

a4’ 1544
dn 300 ’

by =k.dn-s=0,25.300-5s=75-2,4=72,6 mm=70mm (21)
l"=k.L=0,42.400 =168 cm =160 cm

rozmery dosky hs” =24 .70/160

rozmery a objem reziva z Il. Prechodu

pocet kusov reziva 4 2 2
hribka reziva v m 0,045 0,024 0,024
Sirka reziva v m 0,2 0,15 0,07
dizka reziva v m 4 4 1,6
objem reziva v m® 0,144 0,02858 0,0054
objem reziva celkom v m? 0,1782

Objem vyrobeného reziva z obidvoch prechodov:
Prvy prechod (obr. 20) + druhy prechod = 0,0305 + 0,1782 = 0,208 m®

Vytaz = objem reziva/objem vyrezu . 100 - 0,208 / 0,282 . 100 = 73%
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Obr. 20 Prvy prechod

2.1.2 Porez na ostro

Priemer na t. k. vyrezu

lv 4
dn=d_, ——Xz=40—-xX1=32—-2=38cm
2 2

Priemer vyrezu na hrubSom vyrezu

D=d+Lxxz=38+41=42cm

velkost” stredového pasma ds V. mm

dn 38
—=—=0.90
do 42
dszK.dn

ds= 0,94 . 380 = 357,2 mm
dﬁ'

— =178,6mm

2

Sirka bloku

pre vyrez s priemerom na t.K. 38 cm
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§ = 0.75 X 380 = 285 mm

podet kusov reziva z bloku

gb 285 :
n: = =
h+s+p 504+16+3 (23)

Sirka vyrezanej Casti a

a=Zh+EZs+pn+1)=5%x50+5%x16+3(5+1)=276mm (24)

vel'kost’ zbytkovej ¢asti R v.mm

Z doévodu plného vyuzitia objemu kmena stanovime pocet a hrubky reziva, ktoré vyre-

zeme zo zbytkovej Casti.

¥

_do_a_420 276 ___
2 2 2 2 emm (25)

Pre doplnkovy zaves zvolime bo¢né rezivo 0 hrubkach:

h'y = 24mm, k', = 18mm

Fosna hg=50mm

Kalkula¢na hodnota:

ho+s 50+ 16
hio = SR = 25,8 mm (26)

a, = h, = 25,8 mm

ay 25,8

d 380

= 0,067

Prva $irku fosne ho Sstanovime pomocou tabulky tab. 7. kde ndjdeme pre hodnotu 0,086

zodpovedajucu hodnotu k.
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Tab. 7 Stanovenie $irky loZnej plochy a Sirky reziva v stredovom pasme

a/d Kk
0,025 1,00
0,050 0,99
0,075 0,99
0,100 0,98

0,0125 0,97
0,150 0,95
0,175 0,93
0,200 0,91
0,225 0,89
0,250 0,86
bov' =k .d=376,2 mm (27)

sirku by V strede diZky reziva vypogitame pomocou zbiehavosti, ktort uvazujeme 10

mm na 1 m dizky reziva.

L 4
boy = by, +5 X2 =3762+- X 10 = 3962 mm

(28)
KedZe prva fosna je strziovy kus reziva plati Ze: bov = bow
Sirka prvej fosne ho potom bude
b,=b,,—s5,=3962 —42 =392mm = 390 mm (29)

Rozmery fo$ne ho= 50/390/400

Fosna h 1=50 mm
Kalkula¢na hodnota

hyzy =hy +5+p=50+ 16+ 3 =546 mm
a, = ay+ hyy =258+ 54,6 = 80,4 mm

80,4
ﬂ_:
1 300

=0,268 K=10,89
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bi, = K x d =0,89 X 380 = 338,2mm
L 4
by, = b, +5X2z=3382+5 X 10 = 3582 mm

by, = by, = 396,2mm

W

Sirku druhej fosne hl:

by, + by, 358,2 + 396,2
A
Rozmery fosne hi= 50.370/400

—5,=301—72= 370mm
] (30)

Fosna h»=50 mm

Kalkula¢na hodnota

hy,; =h, +5+p=50+1,6+3 =546 mm
a, =&, + hg, =80,4+ 54,6 = 135 mm

a» < 178.6 fosna lezi v stredovom pasme 1o>=4 m

135
a,=——=0,35 K= 0,72
2 380

bl =K xd=072x380=273,6mm
L 4
by, = by,' +2 X 2=273,6 + X 10 = 293,6mm

b,,. = b,, = 358,2 mm

LW

Sirku druhej fodne hy

by, + bay, 293,6 + 358,2
2= _W_ ¢ =
2 2
Rozmery fo$ne ho=50.310/400

—s5, =3259—-7,3=3186mm
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Doska hs3= 24 mm

Kalkulaéna hodnota

hyss =hs +5+p=24+08+3=27.8mm
a; = a, + hyy = 135+ 27.8 = 162.8mm

Doska lezi v stredovom pasme 1 = 4m

162,3
a. =
i 380

=042 K = 0,52

b, =K xd=052x 380 = 197,6mm

L 4
by, = by’ +E X z=197,6 +E X 10 = 217,6mm

b, = b,, = 293,6 mm

1

Sirku druhej fosne h

by, + b, 217,6 + 2936
2=T—st= > —s5, = 255,6 — 5,3 = 250mm
Rozmery dosky hs= 24.250/400
Doska hs =19
Kalkula¢na hodnota

hype =h, +s+p=18+406 +3 = 21,6mm

@y =ay + hys = 162,8 + 21,6 = 184,4mm

Doska lezi v zbiechavom péasme, jej Sirka sa musi pocitat’ podl’a tabul’ky.

. 1844

— = = 0,48
d 380
la=k.L

k- koeficient z tabul’ky, L — dizka vyrezu v cm
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l4= 0,84 . 400 =336 cm

stanovenie Sirky dosky

bsay=k.d=0,31.380=117,8

bav'=bsy+L .10 mm=117,8 + 40 = 157,8

ba =bav" - 14/2 . 10 mm — sy = 157,8 — 3,36/2 . 10 — 4,3 = 136,7 = 130 mm

Rozmery dosky hs 18/130/3,3

l,=Kxd =049 X 400 = 196cm = 190cm
b,,' =K X d = 0,28 X 300 = 84mm

L 4
by, = by, +> Xz =84+ X 10=124mm
1, %10 1.9 X 10
b, =b,, — —5,=124——— " — 5, =1145—3.9 = 110.6mm
el I
L] —

18] 24| 50 50 [ 50 50 50 [24[18

1 |
— 1

Obr. 21 Zaver pre porez na ostro

Tab. 8 Rozmery a objem reziva z porezu na ostro

Rozmery a objem reziva

Pocet kusov reziva 2 2 2 2 1
Hrobka reziva v m 0,018 0,024 0,05 0,05 0,05
Sirka reziva v m 0,18 0,25 0,31 0,37 0,39
Dizka reziva v m 3,3 4 4 4 4
Objem reziva v m? 0,0213 0,048 0,124 0,148 0,078
Objem reziva celkom 0,419

vm?
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2.2 Stanovenie ¢asového fondu zmeny

Na stanovenie ¢asového fondu zmeny v danom piliarskom zavode pre spracova-
nie ihli¢natej suroviny v dvojzmennej prevadzke vychadzame z predpokladu 250-tich
pracovnych dni v roku. Na tab. 10. (vid’ nizsie) st uvedené vypocty vyuziteI'ného roc-
ného pracovného fondu. Stanovenie redlne vyuziteného ¢asového fondu je individualne
a zalezi od charakteru vyrobnych zariadeni a od odpocitania Casovych strat na pracovné
prestavky, opravy alebo osobné prestavky. Pri poreze na ramovych pilach sme uvazova-
li s vyuzitelnym casom 2472 hodin ro¢ne, pri vyuzite'nosti zmeny 360 minut, ¢o zod-

poveda Siestim hodinam.

VyuZiteI’'nost’ zmeny

Pracovny zmenovy ¢as = 8 h = 480 min.

Z tohto ¢asu po odpocitani vynttenych prestavok (Tab. 9) nameranych na Sty-
roch zmenach odpocitame 92 min. = 388 min. Odporacame z celkového vyuzitelného
zmenového casu odratat’ este rezervu 30 min pre zimné mesiace, kde z dovodu zamrz-
nutej gulatiny vznikaji vacsie vynutené prestavky. Tymto postupom dostaneme vyuZi-
tel'nost’ zmeny 360 min.

Tab. 9 Priemerny ¢as vynitenych prestavok ramovej pily za zmenu

Vynutené prestavky l.smena | 2.smena 3.smena 4.smena
Celkovy vyuziteI'ny zmenovy ¢as 480 min

Prvé nastavenie R. P. 24 19 26 22
Prestavky sposobené zasobovanim 18 35 31 20
Druhé vymena pilovych listov 28 25 30 25
Zabiehanie pilovych listov, nasta- 14 28 9 16
venie rozvodu

Spolu 84 107 96 83

= hodnota vynutenych prestavok 92 min
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Tab. 10 VyuZitePny ro¢ny ¢asovy fond

Nazov Pocet dni I.zmena | Il. zmena Spolu

Nominalny ¢asovy

fond 250 2000 2000 4000
Celozavodna do-

volenka 10 80 80 160
Individualna do-

volenka 10 80 80 160
Praceneschopnost’

6 % 15 120 120 240
Absencia 9 80 80 160
Vyuzitel'ny ¢aso-

vy fond 206 1648 1648 3296

Skuto¢ne vyuZi-

tel'ny ¢asovy fond 206 1236 1236 2472

2.3 Prepocet realnej kapacity hlavnych piliarskych strojov, skutoc-

ny stav

Ramova pila GAT 560 Slovakia

Uvazujeme z variantov, kde dve pily rezt v sérii prizmovanim a tretia pila reze
na ostro. Vyrobca tejto ramovej pily uvadza vykon 2,5m*® — 3m® za zmenu v zavislosti
od posuvnej rychlosti a hrubky kmena obr. 6.

Pri vypocte realne vyuZiteného ¢asového fondu sme uvazovali s vyuZitim zme-
ny 360 min., ¢o predstavuje 6 h a poétom vyuzitelnych pracovnych dni v roku, t.j. 206
dni.

2.3.1 Porez prizmovanim

Uvazujeme s najcastejSie spracovavanym priemerom vyrezu na hornom cele - =
30 cm pre porez prizmovanim, pri ktorom vyrobca stanovuje optimalnu rychlost’ posuvu

ramovej pily GAT 560 - 0,6 m/min.

Objem vvrezov porezanvch za hodinu
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Vhod = N . V [ Mm% hod] (33)
Vhod = 8,6 . 0,328 =2,82 m3
_ v,.60
"L L (34)
= 0660 _ g ¢
4+0,15
V=7.re.Ly=314.0,16%.4=0,328 m® (35)
Nn- pocet porezanych vyrezov za hod, vi — posuvna rychlost, Ly — dlzka vyrezu , Lm—
medzera medzi vyrezmi,
Tab. 11 Namerané hodnoty medzier medzi jednotlivymi vyrezmi
Lm — medzera medzi vyrezmi v /cm/

12 6 13 25 16 24 12 17 5 17

7 21 18 23 17 9 11 19 15 33

13 24 17 12 5 16 25 17 6 12

8 10 25 15 18 30 8 12 5 7

34 9 18 11 15 17 24 18 21 6

9 5 12 9 28 18 14 25 8 10

Priemerna hodnota z nameranych hodnot = 15 cm

Kapacita RP za zmenu = nhs. Vg [ m3/zmenu] (36)
Kapacita RP za zmenu = 6 . 2,82 = 16,92 m*/zmenu
Kapacita RP za rok = &f. Qsm . Nsm [M3/rok] (37)

Kapacita RP za rok = 206 . 16,92 . 2 = 6970 = 7000 m®/ rok
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2.3.2 Porez na ostro

Uvazujme s najCastejSie spracovavanym priemerom vyrezu na dolnom cele =38

cm, pri ktorom vyrobca RP stanovuje optimalnu vi= 0,4 m. min™

Vot = 5,8 . 0,502 = 2,91 m? (38)
__04.60 _

™= 4ro01s (39)

V=T .r4?. Ly=314.022.4=0,502m® (40)

Kapacita RP za zmenu = nhs. Vnog [M3/zmenul]

Kapacita RP za zmenu = 6 . 2,91 = 17,46 m*/zmenu

Kapacita RP za rok = &f . Qsm . Nsm [ M3/rok]

Kapacita RP za rok = 206 . 17,46 . 2 = 7193 = 7200 m®/rok

Kapacita pilnice za rok = porez s prizmovanim + porez na ostro [ m%/ rok]

Kapacita pilnice za rok= 7000 + 7200 = 14200 m*/rok

nhs— pocet odpracovanych hodin za zmenu, ¢f — vyuzZitelny pocet pracovnych dni za rok,
Vhod — 0bjem porezanych vyrezov za hodinu, Qsm— kapacita ramovej pily za zmenu,

Nsm- pocet zmien za der,

2.4 Vysledky

Trojica tychto ramovych pil pri optiméalnych podmienkach dokaze za rok spra-
covat’ 14000 m® hmoty pri dvojzmennej prevadzke. Ked’ pocitame s tym, Ze dve ramové
pily rezl prizmovanim a jedna rdmova pila reZe na ostro.

Ak by sme z dvojzmennej prevadzky v tomto pripade urobili trojzmenna pre-
vadzku piliarsky zavod by bol schopny porezat’ cca 21000 m® vyrezov roéne, ¢o by na
novy planovany objem spracovanych vyrezov piliarskeho zavodu 25000 m® rocne, aj
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tak nestacilo. Na =zaklade tejto skutoCnosti odporaame optimalizovat vyrobu

Vv piliarskom zavode nahradenim rdmovych pil GAT 560 vykonnejs$imi zariadeniami.

2.5 Navrh novych strojovo-technologickych zariadeni z hPadiska

optimalizacie

Zakladné technologické parametre ramovej pily Pini — Kay VKJ Nemecko

SVELIOSE PIl. TAMUL..eouviiiiiiiiecie ettt ne e 650 mm
ZdVih PIlOVENO TAMUL.......viiiiiieciiieceee e 500 mm
Otacky hlavného hriadela...........coeeviiiiiiiiiiniiiiceceecee 320 ot/ min!
POSUV ...ttt 0 - 10 m.min*t

HRANOLOVACIA PiLA UBS

Masivna hranolovacia pila je uréend na presné prizmovanie gul'atiny do prieme-
ru 350 mm s moznostou rezania bo¢nych dosiek. Stroj pozostava z robustnej a tazke;j
konstrukcie, ktory je ureny na pouzivanie v stredne velkych a velkych prevadzkach.
Kazdy stroj je mozné vybavit’ brzdenym elektromotorom podl'a noriem CE. Hranolova-
ciu pilu je mozné vyrobit’ v prevedeni s otdCanim kmena pred vstupom na idedlny vstup
materialu. Hranolovacie pily MS — Maschinenbau st zname prave pre svoje t'azké pre-
vedenie od 7000 kg a viac s povestnou nemeckou pedantnostou. Tieto stroje dokazu
spracovat’ az 200 m® za jednu zmenu. Tabulka 12 znazoriiuje technické parametre hra-

nolovacej pily USB, ktor4 je na obrazku 22.
Tab. 12 Technické parametre HRANOLOVACIA PiLA UBS

(Technicka dokumentacia stroja)

Techniké parametre HRANOLOVACIA PiLA UBS

max. priemer kmena 350 mm

Sirka stredovej prizmy 80 - 250 mm

Sirka bo¢nej dosky 18 - 80 mm

rychlost posunu 5 - 30 m.mint
prikon 2 x 37 - 75 kW
hmotnost’ 7000 — 8500 kg
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Obr. 22 Hranolovacia pila UBS
(Podklady vyrobcu)

ROZMIETACIA KOTUCOVA PiLA DNS 200

Rozmietaciu kotacova pilu DNS 200 charakterizuje jej mohutna stavba a vel'mi
dobra stabilita (Tab. 13, obr. 23). Mohutné a Siroké valce stroja vedu drevo presne
a priamociaro do rezu, ¢o zabezpec€uje pri spravnom udrziavani pilovych kotucov pres-
ny a hladky rez. Tato rozmietacia kotucova pila je vyrobena na hromadné a presné roz-
rezdvanie priziem a narezdvanie hranolov pri pouZiti niekol’ko pilovych kotacov. Je

vhodna pre hromadnt a sériovu vyrobu v drevospracujucich zavodoch.

Tab. 13 Technické parametre rozmietacej kotucovej pily DNS 200

(Technicka dokumentacia stroja)

Technické parametre rozmietacej kotucovej pily DNS 200
Druh stroja Kotucova rozrezavacia pila viackotucova
Dlzka 3000 mm
Sirka 1750 mm
Vyska 1700 mm
Vykon motorov 2 X37 KW
Najvacsi priemer pilového kotuca 325 mm
Najvéacsia vyska rezu 200 mm
Pocet pilovych hriadel'ov 2
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Rychlost’ pilového hriadel’a 3200 ot/min

Rychlost’ posuvu 4 -52 m.min*

Max. vzdialenost krajnych kotucov 400 mm

Motor podéavacej ret'aze 2,2-4,0 kW

Minimaélna dizka rezaného materialu 800 mm
TECHNICKY POPIS STROJA

Upinacie pilové puzdra st nasadené na pilovom hriadeli, ktory je pohanany elek-
tronickym motorom pomocou klinovych remenov. Pritlacnd skrifia pridrziava drevo
unasané do rezu podavacimi valcami, ktoré sa na pozadovanu vysku nastavuju hydrau-
licky podl'a milimetrickej stupnice na vstupnej strane stroja. Posuv tychto podévacich
valcov je zabezpeCeny samostatnym motorom. Radenim rychlosti v prevodovej skrini
a prepinanim polov elektromotoru je mozné dosiahnut’ 12 podavacich rychlosti. Cely
prevodovy mechanizmus je chraneny poistnou spojkou. Predny pritlaény valec je poha-
nany, a tak pomdha posuvu dreva.

St6l je na vstupnej strane opatreny vodiacim prestavitelnym pravitkom pre
priame vedenie rozrezavaného kusu dreva, a rovnako aj valcekom, ktory je ulozeny
Vv loziskach pre jednoduchsie prisuvanie tazkych kusov k podavacim valcom. Horna
plocha stolu ma po strane vedl'a podavacieho valca dva valce, ktoré sltizia na ul'ahcenie
spdtného posuvu. Proti spatnému posuvu st na vstupnej strane stroja umiestnené pod

stolom zachytky, ktorych vrchna ¢ast’ s hrotmi sa nachadza nad stolom.

Obr. 23 Rozmietacia kotii¢ova pila DNS 200
(Podklady vyrobcu)
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SKRACOVACIA PILA STROMAB PS

Tato pila na drevo je uréena k prieCnemu rozrezavaniu dosiek, for$ni a hranolov
do hrubky 210 mm. Pouziva sa najméa ako pridavny stroj ku rdmovym a omietacim pi-

lam na d’alSie spracovanie reziva (vyroba paliet, paletovych prirezov, atd’.)

TECHNICKY POPIS STROJA

Skracovacia pila Stromab PS (obr. 24, Tab. 14) sa sklada z hlavnej strojnej sku-
piny s pohonom, ktoré st elektricky ovladané a z dvoch stolov. Pila sa zmontuje pomo-
cou skrutiek a nasledne sa ulozi na rovny spevneny povrch. Vsetky pohyblivé Casti pily
su zakrytované. Tato pila su Casto vyuZziva v piliarskych zavodoch pre svoju masivnost’
a konstrukenu stabilitu.

POPIS SKUPIN

Ram stroja tvori nosnu Cast’ stroja, ktory je pozvarany z uzavretych a valcova-
nych profilov. Pohonnou jednotkou je pilovy elektromotor s hriadelom upravenym na
uchytenie pilového kotica cez priruby. Kyvadlové skracovacie pily pozostavaji z ma-
sivneho dvojitého ramena pre udrzanie vysokej presnosti rezu. Posun do rezu je ru¢ny,
prevadzany uchopenim za rukovit pily, kde sa spitny pohyb vykondva samocinne cez
lanko s protizavazim alebo sa posun do rezu vykonava pneumaticky. Pila ma aj moz-
nost’ uhlového skracovania. Uhlové nastavenie je moZzné nastavit’ na fixné Standardné
uhly alebo ako najvacésiu typovu radu s plynulym nastavovanim. Predny stdl je pozvara-
ny z valcovych profilov, ktory je v hornej ¢asti opatreny val¢ekmi ulozenymi v loZis-
kach. Nohy stola st vybavené nastaviteInymi pitkami. Zadny stél ma vel'mi podobnu
konstrukciu ako predny stol. V zadnej asti stola sa nachadza po celej dizke vozitko s
pohyblivym dorazom, ktorym sa nastavuje rezana dizka. Elektroinstalacia pozostiva z
rozvadzaca s uzamykatelnym hlavnym vypinacom a inStalacie pod strojom. Skracova-
cia pila je prispdsobena aj na tazSie podmienky, konkrétne na skracovanie stresnych

hranolov.
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Tab. 14 Technické parametre skracovacej pily Stromab PS

(Technicka dokumentécia stroja)

Technické parametre skracovacej pily Stromab PS

Maximalna rezana Sirka 400 mm
Maximalna rezana hrabka 130-210 mm
Minimalna Sirka rezu 100 mm
Pracovna vyska 850 mm
Maximalna Sirka rezu pod uhlom 350 mm
Vyska stroja 1260 mm
Sirka stroja 1180 mm
Dizka stroja 1000 mm
Hmotnost’ stroja min 290 kg
Pocet pilovych kotucov 1 ks
Priemer pilového kotuca 400-600 mm
Otacky pilového kotuca 3000 min*
Typ elektromotora 5P 63.140-2
Potrebny tlak vzduchu pri pneumatickom prevedeni 6 bar
Vykon elektromotora 4-75kW
Pilovy kotu¢ 400 mm
Krytie IP 54
Prev. napdtie 380V
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Obr. 24 Skracovacia pila Stromab PS
(Podklady vyrobcu)

2.6 Prepocet realnej kapacity novych, hlavnych a vedPajSich piliar-

skych strojov

Kapacitny prepocet RP Pini — Kay VKJ

Porez na ostro

Uvazujeme s najcastej$im spracovanym priemerom vyrezu na dolnom cele =38

cm, pri ktorom vyrobca ramove;j pily stanovuje optimalnu vi= 1,5 m. min™,

Vhod = 20,45 . 0,502 = 10,26 m®

_ 1560 _ o .
™= 4ro0a Y

V=7.ru?.L/=314.0,2%.4=0,502m3

Kapacita rdmovej pily za zmenu = nhs. Vnog [M3/zmenul]
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Kapacita rdmovej pily za zmenu = 6 . 10,26 = 61,56 = 60m3/zmenu

Kapacita ramovej pily za rok = &f . Qsm. Nsm [M3/rok]

Kapacita rdmove;j pily za rok = 206 . 60 . 2 = 24720 m?/ rok

Kapacita piliarskeho zavodu za rok = porez s prizmovanim + porez na ostro [m®/ rok].

Kapacita piliarskeho zdvodu za rok= 7000 + 24720 = 31720 m?/ rok.

Piliarsky zavod s dvojicou ramovych pil GAT 560 a jednou ramovou pilou Pini-key by

bola pri zachovanej dvojzmennej prevadzke schopna spracovat’ cca 32000 m? vyrezov.

Porez s prizmovanim s dvoma ramovymi pilami GAT 560 a rozmietacou pilou

DNS

Priemer vvrezu na hornom &ele — dn

dn>=b?+bp?,b=bp,dn=+2.bp?,dn=bp. v/Z,dn=bp. 141

dn=(bp+9S).1,41
dn=(200 + 5,4) . 1,41 = 289 =290 mm

Budeme rezat’ vyrezy s hrubkovym stupiiom na hornom ¢ele dn =30 cm.

Kapacitny prepocet rozmietacej kotucovej pily DNS

Uvazujeme s posuvnou rychlostou vp 10 m.min, pricom pocitame s hrabkou prizmy

200 mm, kde budu pilové kotuce rozmietacej pily v maximalnom zabere.

Teoreticky vykon rozmietacej pily

L= Vp.Nd. ter . Nsm [m/rOk] (41)
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Lr=10. 206 . 360 . 2 = 1483200 m/rok

Teoreticky vykon dvoch ramovych pil GAT 560 rezucich prizmy danej rozmietac-

ke.

Uvazujeme S posuvnou rychlost'ou 0,65 m/min, ktoru stanovil vyrobca pre vyrezy = 30

cm.

L= (0,65. 206 . 360 .2) . 2 = 192816 m/rok
Nd - pocet pracovnych dni za rok, tet - vyuzitelny cas zmeny vV minutach, nsm - pocet

zmien, Vs - posuvnd rychlost.

Vyuzitie rozmietacej pily

KRN = 192816 / 1483200 . 100 = 13 %

Z dévodu malej vykonnosti dvojice ramovych pil GAT 560 k pomeru vykonnosti roz-

mietacej pily navrhujeme tieto dva stroje nahradit’ vykonnejSou hranolovacou pilou.

Teoreticky vykon hranolovacej pily rezucej prizmy danej rozmietacke.

Teoreticky vykon hranolovacej pily

Uvazujeme s miniméalnou posuvnou rychlostou stroja pri poreze vyrezov maximalnej

hrubky na dolnom ¢ele dn==30 cm, pri ktorej vyrobca udava max. v¢ = 7 m/min.

Lt=Vp.Ng. tef . Nsm [M/rok]
Lr=7.206.360 .2 =1038240 m/rok

Vyuzitie rozmietacej pily

KRN = 1038240/ 1483200 . 100 = 70 %
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2.6.1 Realna kapacita piliarskeho zivodu s novymi strojovo-

technologickymi zariadeniami

Kapacita hranolovacej pily

Uvazujme s najcastejSie spracovavanym priemerom vyrezu na dolnom cele dn= =30 cm,
pri ktorom vyrobca ramovej pily stanovuje optimalnu vi= 7 m. min"t a medzerou medzi

vyrezmi 1m.

Vhod = 84 . 0,246 = 19,68 m®

_ 760 _
™ T a1

V=7.ru?.Ly=314.0,14%.4=0,246 m®

Kapacita ramovej pily za zmenu = nhs. Vhod [M3/zmenul]

Kapacita ramovej pily za zmenu = 6 . 19,68 = 118 m*/zmenu

Kapacita ramovej pily za rok = &f . Qsm. Nsm [M3/rok]

Kapacita ramovej pily za rok = 206 . 118 . 2 = 48616 m*/ rok

Teoreticky vykon omietacej pily Wravor 750

Uvazujeme s posuvnou rychlostou 60 m/min.

Lt=Vp.Ng. tef . Nsm [M/rok]
Lt=60.206.360 .2 =8899200 m

Skuto¢ny vykon:

Ls=Lt.0,7 =2966400 .0,7 = 6229440 m
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Celkova vyroba bo¢ného reziva je 558636 kusov ro¢ne. Ak uvazujeme s priemernou

dizkou reziva 4 m a odstupom medzi dvoma kusmi 2 m, potom potrebujeme omietnut’
celkom 558636 . (4+2) = 3351816.

Vyuzitie omietacej pily: 3351816 /6229440 . 100 = 53%

Kapacita piliarskeho zavodu za rok = porez s prizmovanim + porez na ostro [m®/ rok]

Kapacita piliarskeho zavodu za rok = 48616 + 24720 = 73336 m3/ rok

2.7 Realna kapacita suSiarne reziva

Stanovenie rocnej kapacity produkcie susiarne

a) Zakladné technické parametre susiarne (Tab. 15)

Tab. 15 Technické parametre susiarne

(Technicka dokumentacia stroja)

Technické parametre suSiarne
Dizkal=9m
Sirka§ =9 m
Vyska h=3,3m
Objem V =267,3 m®
Prikon = 12 kW
Vykurovanie = 760 MJ/hod
Vlh¢enie = 80 MJ/hod

Pocet klietok v suSiarni = 20ks

Rychlost susiaceho vzduchu =3 m . s™

Susiaca teplota = 80-95 °C
Spotreba elektrickej energie = 0,25 kWh. kg™

Zdroj vykurovania:

Horuca voda
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b) Stanovenie ¢asu jedného susiaceho cyklu podl'a ON 49 0651

Zakladné udaje o susenom materialy:
- drevina: smrek- hrubka reziva: h = 50 mm
- pociato¢na vlhkost: wi = 60%
- kone¢na vlhkost: w2 = 10 %

- predpis susenia: ON 49 0651

Celkovy ¢as susenia

Tc = To + Ts + Tko + Toch (42)
7c=5+88,96 +8+ 5
Tc = 106,96

To — Cas ohrevu: (predpokladd sa suSenie nezamrznutého reziva — pre ktoré plati, ze 1

cm reziva sa nahreje za 1h)

To=h.1=5.1=5h

Ts — Cas vlastného suSenia:
Ts=1z. K=80.1,112 = 88,96h
K — st¢in opravnych stucinitelov:

K=kd.km.Kkt.kv.kr.kp=1,00.1,1. 1,25. 0,89. 1,00. 1,00 = 1,112 (43)

Kq - stcinitel’ dreviny (drevina smrek) kq = 1,00

Km— stéinitel’ reZimu suSenia (makky) km= 1,1

k¢ - sucinitel’ teploty (priemerna teplota o 15°C nizsia) k= 1,25

ky - si¢initel' pradenia susiaceho prostredia (rychlost’ pradenia vzduchu 2m.s™)
kv= 0,89

kr - stéinitel’ rozmerov reziva (rezivo dlhsie ako 2m (dosky fosne)) kr = 1,00

Kp - sucinitel’ prevadzky (prevadzka nepretrzita 3 zmenna) kp =1,00

T1-n — jednotlivé Casy etép vlastného suSenia
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A - Koeficient etdp ¢asov susenia:

. 8896

60 , 40 30 ., 25 20 15 0778
log-—+log—+log—+log—+log-—+log=— ™
40 30 25 20 15 10 (44)

A= =114,34

60

11=A. log 0 114,34.1og— =20,14
40 40

2=A. logﬂ =114,34. logﬂ =14,29
30 30

13=A. log 30 . 114,34. log 30 =9,05
25 25

w=A. Iog§ =114,34. IogE =11,08
20 20

20
15

6=A. IogE =114,34. IogE =20,12
10 10

5=A. Iogé =114,34. log
15

= 1 =88,96

1

Tko — Cas koneéného oSetrenia (pre rezivo hrubky 50 mm) Tko = 8h
Toch — Cas ochladenia = ¢as ohrevu

Tab. 16 Parametre susiaceho prostredia v jednotlivych etapach vlastného suSenia

% ts (°C) tm (°C)  At(°C) (%) t(h)
60-40 70 66 4 83 20,14
40-30 70 65 5 79 14,29
30-25 80 71 9 67 9,05
25-20 80 68 12 59 11,08
20-15 90 73 17 49 14,28
15-10 90 67 23 37 20,12

75



¢) Stanovenie poctu susiacich cyklov za rok

N = T.24 25024 56cyklov/ rok
10696 ————— (45)

Tc

T — pocet dni suSenia do roka T =250 dni

d) Stanovenie ro¢nej kapacity suSiarne

V =NV, =56.60,27 = 3375m° / rok (46)

Vp — objem reziva v suSiarni:

Vv, =, 2).(k, k k) 47)
V, =((1,2.1,3.4).20).(1.0,70.0,69)
V, =60,27m3

ki — koeficient zaplnenia dizky klietky: k = 1
ks — koeficient zaplnenia Sirky klietky: (8 — Sirka reziva , n — pocet kusov reziva na Sirku

klietky, Sk — Sirka klietky)

kv — koeficient zaplnenia vysky klietky: (vr — vySka reziva , n — pocet kusov reziva na

vysku klietky, hk— vyika klietky)

K - ven 50.18 — 0,69
h, 1300

(48)
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2.8 Umiestnenie manipulacnej a skracovacej linky na sklad vyrezov

MANIPULACNA TRIEDIACA SUPRAVA BALJER & ZEMBROD

Obr. 25 Manipulaéna triediaca siprava BALJER & ZEMBROD
(Podklady vyrobcu)

Manipulécia dreva linkou BALJER & ZEMBROD

Tab. 17 Technické parametre BALJER & ZEMBROD

(Technicka dokumentacia stroja)

Technické parametre BALJER & ZEMBROD

Vyrobca: Baljer & Zembrod GmbH a Co.

Celkova dizka manipulaénej linky sa stanovy podla priestorovych moznosti firmy.

Rozchod kolies: 3,00 m alebo podla poziadavky

Razvor kolies: 5,81 m

Max. zat’azenie kolies: 20000 kg

Celkova Sirka: rozchod kolies + cca. 60 cm

Celkova vyska 3,60 m

Ovladanie pojazdu: Ruc¢ne alebo pomocou programu.
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Vlastna hmotnost’: cca. 16 — 25 t, zavisi od prevedenia

Pohon pojazdu: hydrostaticky prevod/ hydromotory

Privesny vozik:

Nosnost: 12000 kg

Razvor kolies 3,95 m

Rychlost’ pojazdu: 0 — 140 m.min, plynule nastavitelna pomocou pedalov na otodnej

sedacke.

Kolesa: z vysoko akostnej usl'achtilej ocele, priemer 450 mm, 4 ks.

Hydraulicka ruka: ASX, OBX nekonecne otocny.

Dosah: 13,20 m, zvlastne dlzky od (11,2 do 15,2 m)

Vyloznikovy systém: zlamovaci vyloznik.

Max. nosnost”: 6500 kg —4 m, 3600 kg — 8 m, 2200 kg — 13,2 m

Max. pracovny tlak: 295 bar

Drapak: GLC 50

Vyrobca HULTDINS, S-930 70 Mala, rok vyroby 1999

Nosnost™: 7000 kg

Vlastna hmotnost’ 315 kg

Prevedenie s leZiacim alebo stojacim hydraulickym valcom

Pohon hydraulickej ruky: hydraulicky systém s technikou LOAD- SENSING pre hos-
podarne, na zataZzovacom tlaku nezavislé, proporciondlne riadiaci funkcie ruky
Elektromotor 42 kW, ¢erpadlo 0 -140 I/min

Pila: ES 122, s hydraulickym pohonom

Meracie zariadenia priemeru: so zrkadlom, bezdotykové alebo plne elektronické

Privesny vozik: robustny, so zastvateI'nymi medziklanicami.
Kabina: priestorna, hlukovo a tepelne izolovand, so zabudovanymi obsluznymi prvka-

mi.

Elektrické napajanie: pomocou hydraulicky pohananého kablového bubna k navinutiu
80 m kablu 4 x 25 mm?.
Elektricka siet: 3 NPE str. 50 Hz, 400/230V/TN-S napitie 380/220V prikon 53,4 kW.
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Osvetlenie: 2 halogénové svetla 500 W.
Ultrazvukovy meraci systém: rozsah 760 mm v dvoch rovindch s zobrazenim stredne;j
hodnoty merania.

Automatické popisovanie: na ¢ela vyrezov — prenos dat z automatického merania.

Manipulaény stol: dizka 19 m, S§irka 1,05 m kompletne s pridvyhovacimi
a pridrziavacimi ramenami zo stabilnej ocel'ovej konStrukcie

Kontajnery na piliny: vzadu na voziku

Obr. 26 Manipulaény stél BALJER & ZEMBROD
(Podklady vyrobcu)

VSEOBECNY POPIS

Voz na prevoz a triedenie gul'atiny je kol'ajové vozidlo s namontovanou hydrau-
lickou rukou a pilou, ktory slizi na rozrezavanie a triedenie gulatiny, a vyrobu vyrezov
pre zasobovanie piliarskeho zavodu.

Pracovné a jazdné vykony vozidla ur¢eného na triedenie gulatiny st zabezpeco-
vané elektrohydraulicky, priCom potrebny vykon zabezpecuje iba jeden elektromotor.
Ventily hydraulickej ruky su vybavené signalizatnym systémom zat'azovacieho tlaku,
ktory v pripade potreby hlasi kombinovanému reguléatoru tlaku a prietoku hydraulického
Cerpadla automatické prisposobenie sily, tlaku arychlosti. Ventilovy blok SP
s pripojkou LOAD — SENSING umoziuje sucasni a na zatazovacom tlaku nezavisli

pracovnu ¢innost’ s viacerymi funkciami hydraulickej ruky.
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Hydraulicka ruka OBX/ASX je nekonecne oto¢na. Riadenie tejto hydraulickej
ruky sa uskutocnuje pomocou elektronickych obsluznych elementov, a tak sa dosiahne
vel'mi dobra a I'ahka ovladatel'nost.

Skracovaci st0l pozostava z ocelovych zakladni a mnozstva vstavanych nadvi-
hovacich ramien, ktoré na zaklade principu noznic bezpecne udrzia aj neforemné kme-

ne. Stav oleja v nadrzi rovnako aj filtre hydrauliky st kontrolované elektronicky.

POPIS CINNOSTI

Meranie dizky

Ru¢né ovladanie — gulatina uréena na skracovanie sa vytiahne hydraulickou
rukou cez usmeriiovaci kuzelovy valec na manipulaény stol, kde sa nasledne ulozi
a stanovi sa zaCiatok kmena. Za tymto ucelom prejde siprava na zaciatok kmena a to
tak, ze v polohovom zrkadle sa kryje vodiaca lista pily so zacCiatkom kmena. Tlac¢idlo V
— R ur¢i smer merania, ktory je vzdy opac¢ny ako smer kratenia. Pocitadlo sa automatic-
ky vynuluje stlaCenim prislusného tlacidla. Cely kmeni musi prejst’ linkou az sa
v polohovom zrkadle objavi koniec kmena, ktory sa bude kryt' s vodiacou liStou pily.

Hodnota dizky kmetia sa objavi na ukazovateli. Po¢itadlo je nutné opitovne vynulovat’.

Meranie priemeru

Ruc¢né ovladanie s meranim priemeru na suprave sa prejde po kmeni tak, aby
meracie zariadenie bolo volné. Nasledne sa urCi smer merania, stisnutim tlacidla sa
vysunie meracie rameno. Akonahle meracie zariadenie dosiahne dolnu polohu, zapoji sa
pojazd noZnym ovladaCom a kmen sa obide. Meracie zariadenie samocinne rozpozna
zadiatok a koniec kmefia a uvedie do chodu poéitadlo dizky a po¢itadlo vyrezov. Hned’
ako meracie zariadenie dosiahne koniec kmena, automaticky sa vrati do vychodnej
polohy.

Hodnoty priemerov st zobrazené po jednom pripadne dvoch metroch. Pocita¢
zohl'adiiuje rozdiel medzi meracim zariadenim a pilou, a nasledne tento rozdiel prenasa
do pocitaca vyrezov. Na zdklade smeru jazdy moze byt tento rozdiel v kladnych alebo
zapornych hodnotach. Na zaklade vysSie uvedeného nie je potrebné ziadne zastavenie
na zaciatku kmeia, pretoZe pocitadlo vyrezov pocita od zaciatku samocinne. MoZe sa

zacat’ kratiaci proces.
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Proces kratenia

Proti smeru merania sa zobrazi spitna draha ako dizka vyrezu na ukazovateli L1,
ktora sa odpoé¢ita od celkovej dizky kmetia, t.j. po skrateni zodpoveda zbytok dizky
novej dizke kmetia. Pokial’ nie je cely kmefi pokrateny, §tart a kratiaci proces sa opétov-
ne opakuju.

Kratiaci proces so samocinnym nastavenim polohy

Stladenim tlagidla (anulovanie dizky vyrezu) sa vynuluje pocitadlo vyrezov
(nutné je v pripade, e neprechadza Ziadny rez, pripadne dizka vyrezu zostala
zobrazena). Tla¢idlom desiatkovej klavesnice navolime pozadovana dizku vyrezu. Stis-
nutim tla¢idla START sa automaticky zapne polohovy program. Najéastejsie pouziva-
né dizky mozu byt vlozené do pamiti A — H a vyvolané stlatenim tla¢idla. Sled poloh
sa opit’ zapoji tladidlom START. Zmena polohy je istena na poé¢itadle vyrezov. Umoz-

fiuje to zmenit' polohu po reze za i¢elom popisu vyrezu, a odtial’ nadist' na d’alsiu dizku.

Zacistovaci rez

Ak ma byt po uskutocnenom merani prevedeny zacistovaci rez na zaciatku
kmena, zada sa tato hodnota tlacidlom (zarezanie). Pri priamom nastavovani sa tato

hodnota docieli tla¢idlom START.

Meranie objemu

Pri kazdom kmeni, ktory bol premerany meracim zariadenim Sa zobrazuje objem
a stredovy priemer. Ked’ sa prevedie kratiaci rez pri dizke vyrezu aspon jeden meter,
idaje objemu a dizky vyrezu sa samo¢inne prevezmii do pamite atrvalo sa sgitaji.
Stlacenim tlacidla (objem) st nasledovne zobrazené spocitané hodnoty, a to pocet kme-
fiov, stidet objemov a stdet dizky kmefov. Systém je taktieZ chraneny proti ndhodnému

Vymazaniu udajov.
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SKRACOVACIA PiLA STIHL

Obr. 27 Skracovacia pila STIHL ES 121
(Podklady vyrobcu)

Tab. 18 Technické parametre STIHL ES 121

(Technicka dokumentacia stroja)

Technické parametre STIHL ES 121
Typ: STIHL ES 121

Pracovné napitie: 380 V / trojfazovy striedavy prud, frekvencia 50 Hz

Prikon motora: 11 kW

Pocet otacok: 2910 ot./min

Sposob ochrany: IP 54

Prenos sily: klinovy remen 1:0,69

Konstrukcia B 3
Rychlost’ retaze: 12,12 m/sek.

Hmotnost™: cca 450 kg s 190 cm rezacou supravou.

Vodiaca liSta

Vodiace listy STIHL st zhotovené z vysokokvalitného materialu, obojstranne
pancierované stelitom (tvrdym kovom), ktory zaruCuje velmi vysoky vykon rezu
v §tvorcovych metroch. Vodiacu liStu je mozné Styrikrat otocit, ¢o umoZzZiluje jej

najvyssi stupen vyuzitia. Vyobrazend na obrazku 27.
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Dizky rezu

3004-000-5856............cco...... 100 cm uzitogna dizka rezu
3004-000-5868............cceenene 130 cm uzito¢na dizka rezu
3004-000-5879........cceevrennnne 160 cm uzito¢na dizka rezu
3044-000-5884..............c........ 190 cm uzitoéna dizka rezu
3004-000-5891..........cecuveee. 250 cm uzitoéna dizka rezu

Typy pilovych ret'azi pouzivanvch na konkrétnej skracovacej pile

Obr. 28 Ret’az s hobPovacim 0zubenim
(Barcik et.al., 2013)

Obr. 29 Ret’az s tvrdokovom
(www.poziadavka.sk)
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2.8.1 Umiestnenie manipula¢nej linky gulatiny BALJER &
ZEMBROD na sklad vyrezov
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Obr. 30 Umiestnenie manipulaé¢nej linky gulatiny na sklad

(Umiestnenie manipulacnej linky)

1. manipulaény vozik BALJER & ZEMBROD, 2. kol'ajova draha manipulaénej linky, 3. manipulaény
stol 19 m, 4. priestor na skladanie gul'atiny z nakladnych aut, 5. sklad vyrezov, 6. sklad vyrezov pred
manipula¢nou linkou, 7. sklad vyrezov pre ramovu pilu, 8. sklad vyrezov pre hranolovaciu pilu, 9. hala
pre suché rezivo, 10. kryty sklad reziva, 11. nekryty sklad reziva, 12. sklad Stiepky, 13. prie¢ny pasovy

dopravnik reziva, 14. pozdizny pasovy dopravnik reziva, 15. sekacka odrezkov.

Gulatina sa dovaza do piliarskeho zavodu nakladnymi autami, potom ju obsluha
nékladného auta vylozi do priestoru pred manipulac¢nt linku (4). Drevni hmotu prebera
kvalifikovany pracovnik porovnanim dodacich listov so skuto¢nost’ou. Po prevzati gu-
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latiny pracovnik manipula¢nej linky vylozi gulatinu na manipulacny stol s tichytnymi
ramenami (3), na ktorom sa uskutociiuje meranie a kratenie gulatiny na vyrezy. Pracov-
nik manipula¢nej linky po oznaceni vyrezu prelozi vykratené vyrezy na privesny vozik
arozvezie ich do prislusnych boxov (6). Z boxov (6) sa vyrezy ur¢ené na export presu-
vaju ¢elnym drapakovym nakladacom do boxov (5). Vyrezy, ktoré st uréené na aktual-
ny porez v piliarskom zavode pracovnik manipulacnej linky presuva na skladku (7) a
(8). Takto uloZené vyrezy na skladkach pracovnik otaca ten$im koncom do smeru rezu.
Podl’a potreby prislusny pracovnik presuva vyrezy z tychto skladok na zasobny doprav-
nik rdmovej a hranulovacej pily. Rezivo, ktoré pracovnici piliarskeho zdvodu vytlacia
kol'ajkou von sa prevaza vysokozdviznym vozikom na skladku reziva (11) alebo (10).
Rezivo, ktoré sa ukladé na skladku (11) odpori¢ame prevazat’ bocnym vysokozdviznym
vozikom z dovodu moznosti tesnejSieho ukladania, a tym padom lepSieho vyuzitia ka-
pacity skladu. Do doby exportu sa vysuSené rezivo skladuje v krytej hale vedl'a pilnice.
(9). Odrezky, ktoré sa vyvazaji pasovym dopravnikom von z pilnice su podl'a potreby
prevazané ¢elnym drapakovym naklada¢om na prie¢ny pasovy dopravnik (13), odkial
sa prestvaju na pozdizny pasovy dopravnik (14) veduci odrezky k sekacke (15). Vyro-
bent Stiepku ¢elny nakladac¢ presunie na skladku Stiepky (12).
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2.9 Navrh piliarskeho zavodu s novymi strojovo-technologickymi

zariadeniami

Navrh piliarskeho zdvodu pre roény porez minimalne 25000 m?® vytriedenych
ihli¢natych vyrezov hrilbky 12 — 60 cm na ten§om konci, priemernej spracovanej dizky

3-6m.

V piliarskom zdvode navrhujeme nasledovné technoldgie spracovania

Porez tensich vyrezov do hrubky 33 cm v mnozstve 17000 m® priblizne 2/3 roé-
ného objemu vyrezov navrhujeme prevadzat na vysokovykonnej hranolovacej pile
UBS. V kombinacii s rozmietacou pilou DNS 200 pre presné rozmietanie vyrobenych

priziem za G¢elom vyroby hranatého reziva.

Hrubsie vyrezy hriibky 34 — 60 cm na ten$om konci v mnozstve cca 8000 m?
ro¢né¢ho objemu spracovanych ihli¢natych vyrezov navrhujeme spracovat’ na vykonnej

ramovej pile Pini — Kay VKJ 650.

Boc¢né rezivo navrhujeme spracovat’ na omietacej pile Wravor 750, pred ktorou
je umiestnena skracovacia pila Stromab PS, ktora je uréena na kapovanie koncovych

oblin pred omietanim, ako aj na skracovanie reziva na presny rozmer.

Popis ¢innosti piliarskeho zavodu

V piliarskom zavode (obr. 31, 32) je technologia vyroby reziva nasledovna: Vy-
rezy zo skladu vyrezov st pomocou celného drapikového nakladaca VOLVO L40B
presunuté pred pilnicu na prie¢ny rozdel'ovaci a ddvkovaci dopravnik vyrezov (1) a (2)
a pomocou davkovata st navalované na pozdizny dopravnik vyrezov (7), ktory je
ukondeny vyrdzatom. Vyrezy unasané pozdiznym dopravnikom su impulzom
z ovladacieho pultu ramovej pily a jednotlivo presivané pomocou vyrazacov na dial’ko-
vo ovladany centrovaci, upinaci a podévaci vozik (3). Po prechode ramovou pilou (4)
krajnice padajii prepadovymi jamami na prie¢ny dopravnik umiestneny pod dopravnym
systémom (14), odkial’ su presivané na pasovy dopravnik (15), ktory ich vyvezie von
Z pilnice do boxu (18). Z tohto boxu (18) sa podl'a potreby odvazaji ¢elnym drapako-
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vym nakladacom k sekacke odrezkov. Vyrobené stredové rezivo je unasané pozdiznym
dopravnikom reziva (9) do boxov (10), kde toto rezivo pracovnici ukladaju na kolajové
voziky (16). Takto pripravené klietky pracovnici pomocou kolajky s miernym naklo-
nom klesania (17) vytla¢ia von z pilnice, odkial’ sa rezivo pomocou vysokozdvizného
vozika presunié na prislusnu skladku reziva.

Boc¢né rezivo odlucovaci dopravnik (8) zhadzuje na prie¢ny retazovy dopravnik,
ktory ho presunie na pozdizny dopravnik (11) aten ho dopravi k valéekovému stolu
(13). Z val¢ekového stolu rezivo prechadza na omiectanie k omietacej pile (6). Odrezky
Z omietania prepadaji na priecny dopravnik (14). Takto omietnuté rezivo postupuje
k skracovacej pile (5), kde ho po skrateni pracovnici uloZia na kolajovy vozik (34). Po
vytvoreni hotovej klietky pracovnici vytlacia kolajovy vozik von z pilnice. Odpad zo
skracovacej pily nahadze pracovnik do kontajnera na kol'ajovom voziku a na konci
zmeny ho vyvezie vysokozdviznym vozikom k sekacke odrezkov. Vyrezy z priecneho
a davkovacieho dopravnika (2) su pomocou davkova¢a navalované na pozdizny do-
pravnik vyrezov s centrovacim zariadenim (20), prostrednictvom ktorého sa prepravuji
K porezu prizmovanim na prvy prechod k hranolovacej pile (21). Po prechode hranolo-
vacou pilou je prizma unasana pozdiznym dopravnikom k rozmietacej pile priziem (32).
Odrezky z prvého prechodu st odvadzané prepadovou jamou na prie¢ny dopravnik
umiestneny pod dopravnym systémom (24) na pasovy pozdizny dopravnik (25), ktorym
su sa tieto odrezky vyvéazaju von z pilnice. Bo¢né rezivo je oddelené pomocou rozdel'o-
vacieho dopravnika za hranulovacou pilou (22), nasledne sa presuva na pozdizny do-
pravnik (23), odkial’ sa vedie k priecnemu zasobnému dopravniku (27), na ktory je zha-
dzované zhadzovacou listou (26). Pracovnici presuvaji bocné rezivo zo zasobného do-
pravnika (27) k omietacej pile. Rezivo z druhého prechodu cez rozmietaciu pilu sa vy-
raza do boxu (29), odkial’ ho pracovnici piliarskeho zdvodu ukladaji na kol'ajové vozi-
ky (31). Po vytvoreni hotovej klietky ho pracovnici kol'ajkou s miernym klesanim (33)
vytlacia von z pilnice. Odrezky prepadaji prepadovou jamou na prie¢ny dopravnik
umiestneny pod dopravnym systémom (30), ktory ho presiva na pozdizny pasovy do-
pravnik (25), ktory ho potom vyvezie von z pilnice. Bo¢né rezivo je rozdelené rozdel'o-
vacim dopravnikom (28), ktory ho presunie na zasobny dopravnik (27) veduci

k omietacej a skracovacej pile.
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Obr. 31 Navrh piliarskeho zavodu

1. davkovaci dopravnik vyrezov, 2. davkovaci dopravnik vyrezov, 3. podavaci vozik, 4. prechod ramovou
pilou, 5. skracovacia pila, 6. omietacia pila, 7. dopravnik vyrezov, 8. odluc¢ovaci dopravnik, 9. dopravnik
reziva, 10. box, 11. pozdizny dopravnik, 12. ulozna plocha, 13. valéekovy stdl, 14. prieény dopravnik
umiestneny pod dopravnym systémom, 15. pasovy dopravnik, 16. kol'ajovy vozik, 17. kol'ajky s miernym
naklonom klesania, 18. box, 19. dopravnik, 20. centrovacie zariadenie, 21. hranolovacia pila 22. rozdel’o-
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vaci dopravnik, 23. pozdizny dopravnik, 24. prie¢ny dopravnik umiestneny pod dopravnym systémom,
25. pasovy pozdizny dopravnik, 26. zhadzovacia lista, 27. zasobny dopravnik, 28. rozdel'ovaci dopravnik,
29. box, 30. dopravnik umiestneny pod dopravnym systémom, 31. kol'ajovy vozik, 32. pozdizny doprav-

nik k rozmietacej pile priziem, 33. kol'ajna, 34. kol'ajovy vozik.
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Obr. 32 Blokova schéma piliarskeho zavodu po optimalizacii
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3. VYSLEDKY A HODNOTENIE

V tejto praci sme sa zaoberali optimalizaciou vyroby reziva v piliarskom zavode
a zvysenie kapacity roéného objemu z 12000 m® na 25000 m3, V praci sme postupovali
tak, ze najskor sme analyzovali sti¢asny stav piliarskeho zavodu, jeho moznosti, najméa
maximalnu kapacitu vzh'adom na pouZzivané strojovo-technologické zariadenia v zavo-
de. Vo vypoctoch kapacity sme zohl'adnili poziadavku piliarskeho zavodu, ktory nesth-
lasi so zavedenim trojzmennej nepretrzitej prevadzky, ale trva na ponechani dvojzmen-

nej prevadzky z dovodu rusenia no¢ného kl'udu v ned’alekej zastavanej oblasti.

Na zdklade analyzy sucasného stavu piliarskeho zdvodu s tromi ramovymi pila-
mi GAT 560 a po prepocitani kapacity tychto ramovych pil sme dospeli k vysledku, ze
piliarsky zavod pri poreze sdvoma ramovymi pilami rezicimi spOsobom
S prizmovanim a jednou ramovou pilou rezicou na ostro, poreze ro¢ne pri vyuzitelnom
ro¢nom fonde 206 dni a vyuzite'nosti zmeny 360 min, pri dvojzmennej prevadzke cca
14000 m® ihliénatych vyrezov. Ak by sme v tomto pripade urobili z dvojzmennej pre-
vadzky nepretrzita, piliarsky zdvod by rocne pri optimdlnych podmienkach spracoval
len cca 21000 m?® ihli¢natych vyrezov, ¢o by pre aktualne potreby piliarskeho zavodu aj

tak nestacilo.

Na zaklade tejto skuto€nosti sme sa rozhodli pokusit’ nahradit’ rdimové pily GAT
560 vykonnejSimi strojmi. Piliarsky zdvod vlastni ramovu pilu Pini & Key VKJ 650,
ktora nebola eSte nainsStalovand. Pre tento fakt, navrhujeme tito rdmovl pilu nainstalo-
vat’ a vyuzivat' ju pre porez na ostro hrub$ich a kvalitnych vyrezov v pomere asi 1/3
z celkovej produkcie, ¢o predstavuje cca 8000 m? ihliénatych vyrezov. Po vypoéte reél-
nej kapacity ramovej pily Pini & Key VKJ 650 sme pri poreze na ostro dostali ro¢nt
kapacitu pri dvojzmennej prevadzke cca 32000 m3, o by pokrylo roé¢nt pozadovanu
kapacitu piliarskeho zavodu. Vzhl'adom na vyrobu viacerych druhov S$pecifikovaného
reziva, by vsak aj v tomto pripade bol piliarsky zavod malo vykonny. Preto navrhujeme
do piliarskeho zavodu zaradit’ dva vykonné stroje pre porez prizmovanim, a to hranulo-
vaciu pilu UBS, ktora reze maximalny priemer kmena 350 mm a rozmietaciu pilu pri-

ziem DNS 200.
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Po prepocitani varianty dvoch ramovych pil GAT 560 a rozmietacej pily priziem
DNS 200 sme dospeli k zaveru, Ze tento variant by bola malo efektivny, pretoze vzhl'a-
dom na vysoky vykon a posuvnu rychlost’ rozmietacej pily, by bola rozmietacia pila

vyuzita len na 13 %.

Ako najvhodnejSiu variantu umiestnenia strojov v piliarskom z&vode navrhuje-
me zostavu, ktora tvori ramova pila Pini & Key pre porez na ostro a za sebou v osi hra-
nulovacia a rozmietacia pila pre porez prizmovanim.

Redlny ro¢ny vykon piliarskeho zdvodu s tymito zaradeniami by predstavoval
cca 73000 m? porezanych ihli¢natych vyrezoch. Z toho porez prizmovanim 2/3 a porez
na ostro 1/3.

Pri planovanom objeme vyroby 25000 m? by bola omietacia pila vyuzita na 53
%. Vzhl'adom na tieto skuto¢nosti navrhujeme piliarskemu zavodu zaviest’ jednozmen-
nu prevadzku, pri ktorej by bol schopny ro¢ne porezat’ s vyssie uvedenymi strojovo-
technologickymi zariadeniami cca 36000 m® ihli¢natych vyrezov, ¢o tplne spiiia nové
planované kritéria.

Rovnako navrhujeme za omietaciu pilu nainstalovat’ skracovaciu pilu, aby pra-
covnici daného piliarskeho zavodu nemuseli kratit’ rezivo motorovymi pilami, ¢im by sa

zefektivnila kvalita a rychlost’ vyroby.

Prisun reziva do piliarskeho zavodu navrhujeme riesit’ stistavou dopravnych sys-
témov, zacinajucich zasobnym davkovacim dopravnikom, ktory by vyrezy davkoval na
pozdizny dopravnik vyrezov k hlavnym piliarskym strojom. Tymto by sa nahradil ko-
lajkovy spdsob dopravy vyrezov k hlavnym piliarskym strojom, a tym odstranil pomer-
ne namahavl a pre novy planovany objem piliarskeho zdvodu neefektivnu pracu obslu-
hy strojov.

V pripade odrezkov z ramovych pil navrhujeme vyuzit' prepadové jamy umies-
tnené za hlavnymi piliarskymi strojmi, cez ktoré by padali na dopravny systém veduci
von z piliarskeho zavodu, odkial’ by ich prisluSny pracovnik skladu odvazal drapako-
vym nakladatom k sekacke odpadu. Omietanie reziva by sme tiez ¢iastocne automati-
zovali dopravnym systémom bo¢ného reziva na zasobné dopravniky k omietacej pile.

Vzhl'adom na dispozi¢né rieSenie budovy piliarskeho zdvodu, navrhujeme ukla-

danie reziva do klietok a jeho triedenie nad’alej ponechat’ na pracovnikov zavodu, ktori
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budu rezivo ukladat’ na kol'ajové voziky s miernym klesanim a podl'a potreby ho vytla-
¢at’ von z budovy.
Po optimalizacii by piliarsky zavod potreboval na zabezpecenie chodu svojej

prevadzky pri dvojnasobnom vykone namiesto terajsich 18 len 12 zamestnancov.

Sekacku odrezkov mimo piliarskeho zavodu navrhujeme optimalizovat’ prida-
nim zasobného, pasového, priecneho a davkovacieho dopravnika. Tato inovécia by
umoznila zniZenie poctu zamestnancov obsluhy sekacky z dvoch na jedného zamest-

nanca.

Susiarefi reziva ma terajsiu kapacitu 3375 m? roéne, ktor sme poéitali pre smre-
kové rezivo neomietané v hriabke 50 mm. Tato kapacita predstavuje priblizne polovicu
produkcie neomietaného reziva. Piliarsky zévod je s tymto stavom spokojny a neplanu-

je kapacitu susiarne v najbliz§ej dobe zvacSovat'.

Manipulaciu  gulatiny sme optimalizovali instalovanim  manipula¢nej
a skracovacej linky BALJER & ZEMBROD, ktora vyrazne ul'ah¢i a spresni manipula-
ciu gul'atiny, evidenciu vyrezov a ich triedenie. Linku sme umiestnili tak, aby mala do-
sah aj na zasobné dopravniky hlavnych piliarskych strojov piliarskeho zavodu, ¢im sa
zaruci plynulejsi systém zasobovania hlavnych piliarskych strojov vyrezmi. Linka moZe

Vv pripade potreby sluzit’ aj na nakladanie vyrezov do nakladnych automobilov.
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4. ZAVER

V tejto diplomovej praci sme sa zaoberali rekonstrukciou piliarskeho zavodu.
Nasou tlohou bolo zviacsit’ objem produkcie spolo¢nosti na dvojnasobok a optimalizo-
vat’ manipulaciu gul'atiny na sklade vyrezov. Na zdklade vyhodnotenia analyzy sucas-
ného stavu sme predniesli nové navrhy, ktoré¢ koreSponduju s ambiciami piliarskeho
zavodu. Analyzou stc¢asného stavu sme dostali maximalnu kapacitu piliarskeho zavodu
pri dvojzmennej prevadzke cca 14000 m® roéne. Na ziklade tohto udaju, Sme sa preto
rozhodli do piliarskeho zavodu instalovat’ vykonnejSie zariadenia. Navrhli sme kombi-
naciu ramovej pily Pini & Key pre porez na ostro a pre porez s prizmovanim sme navrh-
li hranolovaciu pilu UBS pre prvy prechod. Rozmietaciu kotacovu pilu DNS 200 umies-
tnend v osi za prvou pilou sme navrhli pre druhy prechod. Kapacita piliarskeho zavodu
s takto navrhnutymi, hlavnymi piliarskymi strojmi predstavuje hodnotu cca 73000 m?
porezanych ihli¢natych vyrezov rocne. Prave pre tuto skutocnost sme navrhli
v piliarskom zavode prechod z dvojzmennej prevadzky na jednozmennt, ktorou by sa
pri dvojnasobnom vykone usetrili celkové naklady vyroby. Do piliarskeho zavodu sme
navrhli umiestnit’ dopravné systémy vyrezov a reziva, ¢im sa vyroba reziva ¢iasto¢ne
zautomatizuje a citel'ne ubudne potreba namahavej manualnej prace pracovnikov, ktora
musia vykonavat’ pri terajSom technologickom stave piliarskeho zavodu.

Manipulaciu gul'atiny na sklade vyrezov sme navrhli vyrieSit’ instalaciou mani-
pulac¢nej a skracovacej linky BALJER & ZEMBROD, ktora by bola umiestnena v dosa-
hu pilnice, ¢im by prislusny pracovnik linky priamo zasoboval pilnicu a zabezpecilo by
sa tym plynulejSie zasobovanie piliarskeho zavodu. Za hlavni vyhodu manipula¢ne;j
linky na sklade vyrezov povazujeme zefektivnenie a zrychlenie manipulacie. Rovnako
aj triedenie vyrezov a ich presna evidencia s vyuzitim vypoctovej techniky instalovanej

v linke.
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PRILOHY

Priloha 1. Technologicka schéma ramovej pily GAT 560
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