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 PILNICE 

 je technologický celek určený pro výrobu řeziva. Operace v pilnici na­ 
vazují na přípravu suroviny ve skladě kulatiny a mohou ji podle potřeby v ur­ 
čité míře doplňovat.

Dřevostroj, Čkyně, a.s. ­ Dřevařské technologie Výroba řeziva Pilnice s rámovou pilou

10 5­20:43

 Základní operace: 

Doprava výřezů do pilnice
Pořez 
Krácení 
Omítání 
Třídění řeziva 
Ukládání řeziva 
Zpracování odpadu

Velmi malé provozovny zpracovávají do 3 až 5 tis. m3 kulatiny ročně. 
Mnohé pracují též jako pomocné provozy jiných výrob (lesní společnosti, tru­ 
hlářská výroba). Orientují se na dodávky hlavně pro místní spotřebu. Běžně 
vyrábí i nestandardní sortiment řeziva v libovolně malém množství. Častým 
výrobním sortimentem jsou dřevěné díly staveb do délek 9 až 12 m, hlavně 
pro konstrukce střech. Technické vybavení je obvykle skromnější, podíl fy­ 
zické práce je vyšší. 
Za malé se považují pily s výkonem do 15 tis. (20 tis.) m3 pořezané kula­ 
tiny ročně. Pořez provádí obvykle jeden stroj ­ rámová, kotoučová nebo pá­ 
sová pila. Typický je pro .ně široký sortiment výroby. 
Za střední, průměrné se považují pily s výkonem do 60 tis. m3 pořezané 
kulatiny ročně. Obvyklým vybavením jsou 2 rámové pily řazené za sebou. 
Zpracovávají hlavně jehličnatou kulatinu, vyrábí převážně standardní rozmě­ 
ry řeziva. Větší z této kategorie pil (50 až 60 tis. m3 ročně) mívají vedle hlav­ 
ní výrobní linky ještě další linku nebo stroj, obvykle nižšího výkonu, zpraco­ 
vávající tenkou kulatinu na hrano ly nebo naopak umožňující zpracování i vět­ 
ších průměrů výřezů. 
Velké pilnice (nad 80 tis. m3 ročně, u nás největší 400 tis. m3 ročně) zpra­ 
covávají výhradně jehličnatou kulatinu, častěji pouze smrk. Orientují se na 
dodávky velkého množství řeziva užší rozměrové škály (dlouhodobé zakáz­ 
ky, častěji exportního charakteru). Důležitá je jakost opracování, produktivi­ 
(u práce a objem výroby. Technické vybavení je na špičkové úrovni. Osazeny 
jsou agregátními sestavami. 
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Doprava výřezů do pilnice 

výřezy se dováží:
•  čelním nakladačem
•  jeřábem
•  manipulačně­třídícím vozíkem
•  podélným dopravníkem
•  ručně tlačeným kolejovým 
vozíkem. 
 

Obr: 1. Předpilí 

K pilnici se dováží ty výřezy, které odpovídají okamžitým potřebám výroby 
I kterých je současně dostatečný objem pro výrobní dávku. Nejčastěji dová­ 
ží výřezy čelní nakladač. Podle vybavení závodu však může být pilnice záso­ 
bována jeřábem, manipulačně­třídicím vozíkem, podélným dopravníkem ze 
skladu výřezů, u nejmenších závodů i ručně tlačeným kolejovým vozíkem. 
Technologická sestava zařízení před pilnicí se v praxi běžně nazývá před­ 
pílí (obr. 15). Hlavním úkolem předpílí je plynulé dávkování výřezů ke stro­ 
ji, který provádí pořez. Je proto obvykle vybaveno vstupní rozebírací kaská­ 
dou, tvořenou zásobním dopravníkem, na který se ukládá svazek výřezů, 
šikmým rozebíracím dopravníkem a dávkovacím zařízením. Výřezy na zá­ 
sobním dopravníku vytváří současně mezizásobu potřebnou pro zásobování 
pilnice mezi okamžiky dovozu výřezů a umožňují např. čelnímu nakladači 
přcdpilí je vybaveno zásobním a šikmým rozebíracím dopravníkem, hledačem kovů 
II boxem pro vyřazení výřezů s kovem, zásobováno je čelním nakladačem krátkodobě 
vykonávat i jiné práce. V předpílí se mohou provádět i operace, 
které nebyly vykonány ve skladu kulatiny. Nejčastěji je takovou operací od­ 
korňování (jehož provádění až před vstupem výřezů do pilnice je v mnoha 
případech výhodnější), ale i měření, orientace výřezů čepem nebo patou 
vpřed, hledání kovů nebo redukce kořenových náběhů. 

Technologická sestava zařízení před pilnicí 
se v praxi běžně nazývá před­ 
pílí (obr. 15).

předpilí je obvykle vybaveno:
 vstupní rozebírací kaskádou
 šikmým rozebíracím dopravníkem 
dávkovacím zařízením. 
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 Pořez 
Druhy řeziva 

Pořez je podélné dělení výřezu hlavním pilařským strojem. Výsledkem poře­ 
zu je surové, neopracované řezivo, piliny a kusový odpad, případně štěpky 
(obr. 16). 

Obr. 16. Druhy vyrobeného řeziva 

boční 
řezivo

středové 
řezivo

krajiny, 
krajinové prkno

řezná 
spára

Středové řezivo je vyrobené ze středové části výřezu. 
Příčné rozměry (tloušťka a šířka) středového řeziva 
odpovídají čepovému průměru výřezu, 
délka středového řeziva je rovna délce výřezu. 
Boční řezivo je vyrobené z vnější, sbíhavé části výřezu. 
Je obvykle tenčí a užší než řezivo středové. Velmi úzké 
konce řeziva je nutno po pořezu odřezávat (vykracovat). 
Délka většiny kusů bočního řezivaje proto kratší než zá­ 
kladní délka výřezu. Je­li kratší než nejmenší standardní 
délka řeziva (obvykle 3 m), nazývá se kratina. Boky 
řeziva tvoří oblinky, které můžeme odstraňovat 
následným omítáním. 
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Krajiny jsou boční, sbíhavou částí výřezu, ze které již není možné vyro­ 
bit běžné řezivo ani kratinu. Krajina má svoji vnější plochu oblou nebo jen 
zčásti řezanou, případně dotčenou pilou. Je­li vnější plocha kusu po celé dél­ 
ce řezaná nebo alespoň pilou dotčená, mluvíme o krajinovém prknu. Obojí 
dnes obvykle tvoří kusový odpad. 

ostrohranné řezivo 
(omítané nebo prismované) 

řezivo s oblinkami 
v celé délce (neomítané)

prkna ­ do tloušťky 38 mm 
fošny ­ tloušťky 40 mm a více 

řezivo deskové 
(neomitané, omítané nebo prismované) 
šířka je nejméně dvojnásobek tloušťky 

lišty ­ příčný řez je méně než 10 cm2 
latě ­ příčný řez je 10­25 cm2 
hranolky ­ příčný řez je 25­100 cm2 
hranoly ­ příčný řez je více než 100 cm2 

hraněné řezivo 
šířka je méně než dvojnásobek tloušťky 

polštář ­ tloušťka do 100 mm 
trám ­ tloušťka více než 100 mm 

polohraněné řezivo 
šířka nejméně 2/3 tloušťky 

Obr. 17. Druhy řeziva 
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 Způsoby pořezu 
Způsob pořezu se volí podle převážně žádaného typu řeziva. 
1­Pořez na ostro 
2­Pořez prismováním

 Pořez na ostro
 Pořez prismováním 
(zpátkováním) 

Způsob pořezu se volí podle převážně žádaného typu řeziva. Tradiční způso­ 
by jsou pořez na ostro a prismováním, speciální způsoby umožňují výrobu ra­ 
diálního nebo tangenciálního řeziva (segmentový, čtvrtkový, kruhový, Can­ 
tinbay). 
Pořez na ostro (obr. 20). Výřez se rozřeže pouze rovnoběžně vedenými 
řezy. Veškeré řezivo tak vzniká s oblinami a je různých šířek. Středové ře­ 
zivo tvoří obvykle fošny, boční řezivo prkna o tloušťce 18, 22 nebo 24 mm. 
Tento druh po řezu se volí většinou v případech, kdy řezivo není konečným 
výrobkem a slouží k následné výrobě drobnějších přířezů (podlahové nebo 
nábytkové přířezy, stavebně truhlářská výroba). V této výrobě je možné vy­ 
užít i sbíhavou část řeziva, a zvýšit tak celkovou výtěž. Je proto běžný hlav­ 
ně pro listnaté dřeviny. U jehličnatých dřevin je využíván málo a téměř 
výhradně pro výrobu řeziva pro stavebně truhlářské výrobky, např. okna, dveře. 
Pořez prismováním (obr. 21). Výřez se dvěma až šesti rovnoběžnými řezy roz­ 
dělí na boční neomítané řezivo a středovou prismu. Ta se položí na svoji ložnou 
plochu (pootočí o 90°) a znovu řeže kolmo na původní směr řezání. Vzniká další 
boční neomítané řezivo a ostrohranné středové řezivo stejných šířek a většinou 
i tlouštěk. Prismování je nejběžnější typ pořezu jehličnatých výřezů na rámových i 
pásových pilách, vyhovující většině požadavků kladených na řezivo všeobecného užití. 
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3­Segmentový pořez. 
4­Čtvrtkový pořez. 

segmentový pořez 

Obr. 22. Pořezy s převahou radiálního řeziva 

Segmentový po řez. Výřez se rovno­ 
běžnými řezy rozdělí na neomítané středo­ 
vé řezivo a boční části ­ segmenty, které se 
dále samostatně nebo dohromady řežou 
kolmo k původnímu směru. Používá se pro 
výrobu těch sortimentů řeziva, kde je třeba 
omezit tvarové změny při vysychání (u ra­ 
diálně řezaného řeziva se projevují méně) 
a při výrobě řeziva mimořádných šířek. 
Čtvrtkový pořez. Výřez se po pečli­ 
vém vyhodnocení jakosti jedním radiálním 
řezem přepůlí a druhým na něj kolmým ra­ 
diálním řezem rozčtvrtí. Každá čtvrtina se 
samostatně řeže rovnoběžnými řezy v ra­ 
diálním směru. Používá se hlavně při výro­ 
bě hudebních nástrojů (ozvučných desek), 
kde podstatná není výtěž, ale špičková ja­ 
kost (obr. 22). 

čtvrtkový pořez 
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5­Kruhový pořez. 

kruhový pořez 
pořez Cantibay 

Obr. 23. Pořezy s převahou tangenciálního řeziva 

Kruhový pořez. Jednotlivé kusy řezi­ 
va se odřezávají postupně vždy po otočení 
vyrezu o 90°. Výsledkem je prakticky pouze tangenciální řezivo, vhodné 
hlavně pro estetické účely. Je určen výhradně pro pásové pily. 
Pořez Cantibay je svojí proveditelností jednodušší verzí předchozího po­ 
řezu za cenu méně důsledné tangenciality řeziva a jeho nepravoúhlosti. Pou­ 
žívá se výjimečně pro výrobu řeziva zvláštního určení (obr. 23). 

6­Pořez Cantibay
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Výtěž  Při kterémkoli pořezu se má vyrobit co nejhospodárněji řezivo žádaných roz­ 
měrů. Základním údajem hospodárnosti je výtěž řeziva. Je dána poměrem 
objemu řeziva k objemu výřezů pro něj zpracovaných, udává se v procentech: 

Výtěž  = ­­­­­­­­­­­­­­­­­­­­
objem řeziva

objem výřezů
x 100 (%)

Maximální výtěž vyrobeného řeziva není někdy jedinou podmínkou hos­ 
podárnosti. Řezivo je třeba vyrábět v rozměrech, v množstvích a v termínech 
podle uzavřených smluv. To spolu s rozdílnými cenami jednotlivých rozmě­ 
rových i jakostních skupin řeziva (které také nejsou stálé), rozdílnou prodej­ 
ností a použitelností řeziva a jeho rozdílnými výrobními náklady neumožňu­ 
je v praxi dodržovat přísně pouze' zásady výtěže. Cílem optimální výtěže je 
maximální zhodnocení suroviny, což v dnešních podmínkách představuje nej­ 
větší možný zisk. 
Současná dosahovaná objemová výtěž řeziva z jehličnatých výřezů se při 
pořezu prismováním pohybuje v těchto mezích: 
­ středové řezivo ­ 35 až 48 %, 
­ boční řezivo ­ 14 až 18 %, 
­ celkem ­ 60 až 65 %. 

Současná dosahovaná objemová výtěž řeziva z jehličnatých výřezů se při 
pořezu prismováním pohybuje v těchto mezích: 
­ středové řezivo ­ 35 až 48 %, 
­ boční řezivo ­ 14 až 18 %, 
­ celkem ­ 60 až 65 %. 

VI 9­12:14

K tomu lze při neagregátních způsobech po řezu připočítat i kratinu (krát­ 
ké řezivo v délkách do 3 m) s výtěží 4 až 8 %. 
Při výrobě neomítaného řeziva pořezem na ostro je výtěž výrazně vyšší 
a dosahuje až 85 %. Hlavní podíl na tomto zvýšení má využití sbíhavých čás­ 
tí, podstatný je i způsob určování rozměrů a objemu neomítaného řeziva (viz 
obr. 18). 

Řezivo ze středové části výřezu má potřebné rozměry a většinou vyšší jakost. Je­ 
ho výroba je mimo to jednodušší než bočního řeziva, a tím levnější. Je žádanější a lze 
na ně stanovit vyšší cenu. Tvoří proto hlavní cíl výroby. Boční řezivo je většinou men­ 
ších rozměrů. Jeho použitelnost je proto nižší a nižší je i jeho prodejní cena. Vyšší po­ 
čet operací a pracnost však jeho výrobní cenu zvyšuje. Výroba bočního řeziva není 
proto cílem a chápeme ji jako doplňkovou. 
Jakostní výtěž řeziva nám udává zastoupení jednotlivých jakostních tříd 
řeziva při jeho výrobě. Zastoupení jednotlivých jakostních tříd se udává 
v procentech z celkového množství vyrobeného řeziva. Závisí v podstatné mí­ 
ře na jakosti kulatiny, která je k dispozici. Výtěž jednotlivých jakostních tříd 
řeziva z pilařské suroviny se pohybuje v těchto mezích: 
jakostní třída I ­ 18 až 40 %, 
jakostní třída II ­ 30 až 45 %, 
jakostní třída III ­ 20 až 35 %, 
jakostní třída IV ­ 3 až 10 %. 
Skutečná výtěž řeziva je v praxi ovlivněna ještě mnoha dalšími okolnostmi, a to 
většinou negativně. Jsou to: 

Skutečná výtěž řeziva je v praxi ovlivněna ještě mnoha dalšími 
okolnostmi, a to 
většinou negativně. Jsou to: 
­ vlastnosti výřezů odlišné od předpokládaného ideálního tvaru, 
hlavně křivost a sbíhavost, 
­ technologické možnosti, hlavně přesnost třídění výřezů, tloušťka 
řezné spáry a boční řezivo jen v celých délkách, 
­ nepřesnosti výroby, hlavně vychýlení čepu (nepřesná poloha 
výřezu při vkládání do stroje), křivost výřezu a nerovnoběžnost 
řezu, 
­ výrobní potřeby, hlavně délka a příčné rozměry řeziva a výroba 
řeziva s oblinami. 
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VI 9­12:14

Návrh pořezových schémat 

Návrh schémat pořezu musí vycházet z 
technologických možností vybavení 
pilnice ­ musí být uskutečnitelný a respektovat 
žádané vlastnosti řeziva při 
snaze o maximální hodnotový zisk. 

Technologické možnosti pilnice udávají zpracovatelný rozměr výřezů (maximální 
a minimální průměr, případně i délku), počet současně vedených řezů, následnost ře­ 
zů, tloušťku řezné spáry, někdy i omezení rozměrů řeziva. 
Žádané vlastnosti řeziva udávají hlavně jeho rozměry a jakost. Výjimečně jsou žá­ 
dány další parametry, jako tangencialita, pevnost apod. 
Hodnotový zisk je dán výtěží, jakostí a cenou řeziva a náklady na jeho výrobu. Ma­ 
ximální finanční zisk je motivem k co nejvyšší výtěži cenově výhodnějšího středové­ 
ho řeziva a co nejvyšší jakosti podle kritérií ČSN nebo požadavků zákazníka. Výtěž 
bočního řeziva se snažíme maximalizovat také, ale jen z té oblasti výřezu, z nížjiž ne­ 
lze vyrobit řezivo středové. Protože prodejní cena řeziva se zmenšováním rozměrů 
obecně klesá, zatímco výrobní náklady stoupají, jsou dány minimální rozměry, pod 
které se již řezivo nevyplatí vyrábět. Tato mez není pro různé provozy stejná ani stá­ 
lá, běžně se však nepočítá s výrobou bočního řeziva pod 6 až 8 cm šířky, 18 mm 
tloušťky a 1,5 m délky. 

Nejběžnější druh pořezu je u nás prismování. Při sestavování tohoto po­ 
řezového schématu vycházíme až na výjimky z těchto předpokladů: 
výřez má tvar rotačního komolého paraboloidu nebo kužele, 
veškeré řezivo je bez oblinek (tj. ostrohranné), středové řezivo má stejné 
rozměry a boční řezivo má stejnou tloušťku, 
středové řezivo má délku shodnou s výřezem, boční řezivo může být krá­ 
ceno. 

VI 9­12:36

Pořez výřezů 
Pořez výřezů je základní technologickou operací nejen v pilnici, ale v celé pi­ 
lařské výrobě. Typ stroje, na kterém se po řez provádí, udává základní tech­ 
nické parametry pilnice (rozsah zpracovatelných průměrů a délek výřezů, vý­ 
kon) i její celkový charakter a způsobilost nebo vhodnost pro daný sortiment 
výroby. Tímto strojem může být: 
­ rámová pila, 
­ pásová pila, 
­ kotoučová pila, 
­ prismovací sekačka, 
­ agregátní sestava . 

10 5­21:19

Rámová pila je nejstarší stroj na obrábění dřeva (první známý popis a vyob­ 
razení je z roku 1230). Její pracovní režim je odvozen od přímočaře vratného 
pohybu původně ručně vedené pily. Přes historické stáří je stále široce využí­ 
vána a v českých zemích je dodnes nejrozšířenějším pilařským strojem.

Rámová pila 

VI 9­12:36

 Svislá rámová pilaje schematicky znázorněna na obr. 
Výřez (2) přiváží ke stroji upínací vozík (1), na kterém obsluha nastaví 
správnou polohu výřezu. Posun a stabilitu výřezu při řezání zajišťují podáva­ 
cí válce (5). Rám (3) s pilovymi listy (6) se pohybuje svisle ve vedení (4) sto­ 
janu stroje. Tloušťku řeziva udávají vložky (11) mezi jednotlivými pilovými 
listy. Přímočaře vratný pohyb zajišťuje klikovy mechanismus ­ klika (8) 
s ojnicí (9). Rovnoměrnosti, a relativně klidnému chodu stroje napomáhá 
setrvačník s vyvažovacím závažím (7). Směrem dolů se provádí řez (pracovní 
zdvih), nahoru návrat do výchozí polohy (volný zdvih). Pilové listy jsou v rá­ 
mu předkloněny (předklon pilových listů) a vytváří šikmé čelo řezné spáry. 
Při svislém pohybu rámu zpět tak hroty pilových zubů od čela řezné spáry 
ustupují a nedřou o ni. (K zadírání dochází jen v malé míře v oblasti dolní 
úvrati rámu.) Vystupující řezivo odebírá u ručně obsluhovaných strojů vozík, 
u mechanizovaných pil výstupní dopravník s odlučovacím zařízením bočního 
a středového řeziva. Stroj je upevněn na betonovém základu a poháněn elek­ 
tromotorem, stojícím obvykle mimo tento základ. 

Princip řezání na svislé rámové pile (dle Maňas ­ Kočara) 
1 ­ upínací vozík,
podávací válce
2 ­ výřez, 
3 ­ pilový rám, 
4 ­ smýkadla,
5 ­ podávací válce,
6 ­ pilové listy, 
7 ­ setrvačník s vyvažovacím závažím, 
8 ­ klika,
9 ­ ojnice, 
10­ řemenice, 
11­ vložky 

Základním technickým parametrem rámové pily je světlost rámu, tj. vnitř­ 
ní vzdálenost mezi jeho sloupky. Udává nejvyšší teoreticky možný průměr 
výřezu, který lze na pile řezat. 
Rámová pilaje velmi univerzálně použitelný stroj, vhodný pro zpracová­ 
ní široké škály průměrů (10 až 65 cm) i délek (podle vybavení až do 12 m) 
výřezů. K výhodám rámové pily patří jednoduchá konstrukce, a tím i obsluha, 
údržba a spolehlivost, vysoký počet současně prováděných řezů (do 12 až 14) 
a nevelká řezná spára (3,5 až 4,5 mm). K nevýhodám patří hrubší povrch 
řeziva, daný nízkou řeznou rychlostí (6 až 7.,5 m S­I) a vysokým posuvem na 
zub (hlavně u výkonných strojů) a nevhodnost stroje pro linky vysokých vý­ 
konů (nad 80 až 100 tis. m3 kulatiny ročně). 

Vodorovná rámová pila se od svislé liší vodorovným pohybem otevřeného rámu, 
ve kterém je upnutý jediný pilový list. Výřez se pohybuje pod ním, upnutý na vozíku. 
Vodorovná rámová pilaje určena pro pořez malých objemů výřezů velkých průměrů. 
Dnes jsou vodorovné rámové pily většinou nahrazeny malými vodorovnými krneno­ 
vými pásovými pilami, které mají vyšší výkon, jakostnější řez, jednodušší instalaci 
a vyžadují menší plochu pro provoz stroje. 

VI 9­12:36

Pásová pila 

Pásová pila je podstatně mladší (patentována v roce 1808) a byla navržena ja­ 
ko stroj truhlářský. První provozuschopná pila však byla postavena až v roce 
1852 ve Francii.

 Kmenová pásová pila pro pořez výřezů následovala o několik let později 

VI 9­12:50

 Kmenová pásová pila pro pořez výřezů následovala o několik let později (obr. 28). 
Pilový pás (1) je napnut mezi dvěma pásovnicemi. Spodní pásovnice (2) 
je hnací, poháněná elektromotorem (3), horní (4) je hnaná a je výškově stavitelná 
pomocí šroubu nebo hydraulicky. Umožňuje jednak výměnu pásu, 
jednak jeho vypínání a v malých mezích i kompenzaci délky. Vypínací sílu lze 
nastavit podle průřezu a materiálu yásu a zabezpečuje ji hydropneumatický 
systém nebo závaží na rameni (5). Rezná větev pilového pásu (směrem dolů) 
je vybavena vodítky, zvyšujícími stabilitu pásu. Spodní vodítko (6) je pevné, 
pod úrovní výstupního dopravníku (7), horní (8) je výškově přestavitelné aje­ 
ho poloha se řídí výškou řezaného materiálu tak, aby volná délka pásu mezi 
oběma vodítky byla co nejmenší. 

Výřez (9) se pohybuje upnutý na vozíku pily (10). Na něm je otáčecím za­ 
řízením nejprve natočen a následně posuvnými rameny (11) nasměrován do 
vhodné polohy podle jeho tvaru (hlavně křivosti) a vad (praskliny, jádro). 
Upínací háky (12) výřez na vozíku upevní a posuvná ramena nastaví jeho po­ 
lohu vzhledem k pilovému pásu tak, aby odpovídala poloze prvního řezu. 
Tloušťka řeziva se nastavuje pro každý kus samostatně posunem ramen po 
dokončení předchozího řezu a návratu do výchozí polohy vozíku. Podle po­ 
třeb pořezu lze výřez uvolnit a pootočit o 90 nebo 180°. Odříznuté kusy řezi­ 
va odpadávají na válečkový odsunový dopravník. 

 Svislá kmenová pásová pila (dle Maňas ­ Kočara) 
1 ­ pilový pás, 
2 ­ spodní pásovnice, 
3 ­ elektromotor,
 4 ­ horní pásovnice, 
5 ­ vypínací mechanismus pásu,
 6 ­ spodní vodítko, 
7 ­ odsunový válečkový dopravník, 
8 ­ horní vodítko,
 9 ­ výřez, 
10 ­ vozík pásové pily, 
11 ­ posuvná ramena, 
12 ­ upínací háky, 
13 ­ suport ložiska horní pásovnice, 
14 ­ dráha vozíku 

http://www.pilari­tesari.cz/video/67­pilarske­technologie/82­m­e­m­teletwin­with­bandmill/

http://www.pilari-tesari.cz/video/67-pilarske-technologie/82-m-e-m-teletwin-with-bandmill/
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VI 9­12:50

http://images04.olx.cz/ui/13/42/30/1298711484_171404230_4­Rozmitaci­Pasova­Pila­PW­3­­
hlavicova­Novezaruka­Na­prodej.jpg

Obr. 29. Rozmítací pásová pila 

VI 9­12:50

 Schéma stabilní vodorovné kmenové pásové pily (dle Maňas ­ Kočara) 
1 _ elektromotor,
2 ­ pevná pásovnice (hnací), 
3 ­ stavitelná pásovnice,
4 ­ pilový pás, 
5 ­ vodítka,
6 ­ stojan s polohovacím mechanismem výšky stroje,
7 ­ suport rozmítací pily, 
8 ­ kotouč rozmítací pily, 
9 ­ vozík výřezů 

10 15­18:17

http://www.stroje­atol.cz/image/eshop/1304945215_image_stroj­rt­900.jpg

Video ­ www.pilari­tesari.cz

Video ­ www.pilari­tesari.cz

VI 9­12:50

 Kotoučová pila 

Kotoučová pila byla navržena a patentována v roce 1777, zkonstruoval a vy­ 
robil ji však až v roce 1805 anglický konstruktér, projektant a průmyslník 
M. I. Brunel (obr. 31). 

. Kmenová kotoučová pila 

1 ­ vstupní řetězový dopravník, 2 ­ hřídel s pilovými kotouči, 3 ­ přítlačné válce, 
4 ­ zábrana proti zpětnému vrhu, 5 ­ pohon, 6 ­ výstupní dopravník 

http://www.pilari­tesari.cz/video/67­pilarske­technologie/81­m­e­m­teletwin­with­circular­saws/

VI 9­12:55

Kmenová kotoučová pila provádí řez nejčastěji 
• dvěma  
• čtyřmi pilovými kotouči.
 jejich vzdálenost je vymezena kroužky. 
 Polohu pilových kotoučů  je za chodu (ne během řezání!) nastavovat. 

d d

 Schéma řezání jednohřídelovými a dvojhřídelovými kotoučovými pilami 
(dle Costa) 

Kmenová kotoučová pila provádí řez nejčastěji dvěma nebo čtyřmi pilo­ 
vými kotouči, jejich vzdálenost je vymezena kroužky ­ vložkami. Upnuty jsou 
přímo na hřídeli stroje nebo na převlečném rukávu, se kterým se vyměňuje 
celý závěs, připravený již v brusírně (rychlejší, přesnější). Je též běžné, že 
poloha pilových kotoučů nebo jejich skupin je za chodu (ne během řezání!) 
stavitelná. Pracovní hřídel je uložena letmo, aby umožnila výměnu nástrojů
nad nebo pod úrovní stolu pily (horní nebo spodní pily). Podávání je průcho­ 
zím nebo děleným řetězovým dopravníkem a přítlačnými válci nebo jen po­ 
dávacími válci. Vstupní dopravník u malých pil výřezy před vstupem do stro­ 
je pouze středí (ruční polohování výřezů je u malých výkonů a rozměrů 
výřezů možné), pily pro vyšší výkony a průměry výřezů jsou vybaveny polo­ 
hovacím zařízením. Za pilou jsou krajiny (případně i s bočním řezivem) od­ 
děleny od středové prismy, která postupuje po dopravníku k dalšímu zpraco­ 
vání. Pro střední průměry výřezů se používají pily dvojhřídelové, které 
dosahují vyššího řezu, anižje nutné používat pilové kotouče velkých průmě­ 
rů, a tedy i velké tloušťky řezné spáry (obr. 32). 

 Pro střední průměry výřezů se používají pily dvojhřídelové, které 
dosahují vyššího řezu, aniž je nutné používat pilové kotouče velkých průmě­ 
rů, a tedy i velké tloušťky řezné spáry (obr. 32). 

http://www.pilari­tesari.cz/video/63­kotoucove­pily/64­stroj­kp­58/

http://www.drevari.sk/obsah/prilohy/inzeraty/33317~67df55.jpg

10 15­18:20

http://www.sbazar.cz/img/original/11/6336811_2.jpg

http://www.pilari-tesari.cz/video/66-pasove-pily/94-pasova-pila-wm3500/
http://www.pilari-tesari.cz/video/66-pasove-pily/94-pasova-pila-wm3500/
http://www.pilari-tesari.cz/video/67-pilarske-technologie/81-m-e-m-teletwin-with-circular-saws/
http://www.pilari-tesari.cz/video/63-kotoucove-pily/64-stroj-kp-58/
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VI 9­12:55

Kmenové kotoučové pily umožňují výrobu prisem nebo hranolů (dvojko­ 
toučové), případně i bočního řeziva (čtyřkotoučové). Proto se jim též často ří­ 
ká pily hranolové. Pokud je třeba vyrábět více kusů středového řeziva, je nut­ 
né použít pro rozmítnutí prismy pilu rozmítací. 

kotoučová pila 
pásová pila

rámová pila

Obr. 34. Povrchy ploch řeziva 
vyrobeného na různých typech pil 

Kmenové kotoučové pily umožňují výrobu prisem nebo hranolů (dvojko­ 
toučové), případně i bočního řeziva (čtyřkotoučové). Proto se jim též často ří­ 
ká pily hranolové. Pokud je třeba vyrábět více kusů středového řeziva, je nut­ 
né použít pro rozmítnutí prismy pilu rozmítací. Od kmenové (hranolové) pily 
se liší hlavně vyšším počtem pilových kotoučů a podávacím zařízením (ob­ 
vykle článkovaný pás nebo soustava poháněných válců), které prismu lépe 
upíná i vede během řezu (obr. 33). 

Výhodou kotoučových pil jsou přesné rozměry řeziva (vysoká stabilita 
nástroje) a jakostní, hladký povrch (vysoká řezná rychlost, 40 až 80 ms­I). 
Nevýhodou je omezení ve výšce řezu (průměr kotoučů) a velká řezná spára. 
Jsou proto určeny pro zpracování tenkých a středních průměrů výřezů na hra­ 
noly a drobné řezivo. 
Rozdílnost povrchů ploch řeziva vyrobených na různých typech pil je vi­ 
dět na obr. 34. Výhody:

• řezivo s přesnými rozměry řeziva 
• vysoká jakost řezu
• hladký povrch  

Nevýhody:  
• omezení ve výšce řezu (průměr kotoučů)
• velká řezná spára. 
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Prismovací sekačka 

Základem prismovací sekačky jsou dvě proti sobě postavené hlavy ve tva­ 
ru komolého kužele. Povrch hlav je osazen noži uspořádanými do spirál ne­ 
bo soustředných kruhů.

 Odlučovací sekce za strojem odpadá, vychází pouze prisma nebo hranol. 

Prismovaci sekačka je nejmladším pilařským strojem. Vyvinuta byla po dru­ 
hé světové válce ve Švédsku pro výkonné linky na zpracování výřezů malých 
průměrů (obr. 35). 

Základem prismovací sekačky jsou dvě proti sobě postavené hlavy ve tva­ 
ru komolého kužele. Povrch hlav je osazen noži uspořádanými do spirál ne­ 
bo soustředných kruhů. Na čele hlav mohou být začišťovací nože nebo pilo­ 
vé kotouče. Hlavy jsou uloženy i se svými pohony suvně na trubkovém ve­ 
dení. Vzdálenost hlav lze nastavit podle průměru výřezu a potřebného roz­ 
měru výrobku ­ prismy nebo hranolu. Boční sbíhavé části výřezu, ze kterých 
by bylo možné u malých průměrů vyrobit boční řezivo jen obtížně a s malou 
výtěží, jsou při průchodu sekačkou přeměněny ve štěpky. Podávání je prů­ 
chozím řetězovým dopravníkem a přítlačnými válci, obdobně jako u kotou­ 
čových pil. Vstupní dopravníkje vzhledem k vyšším výkonům vždy vybaven 
středícím a polohovacím zařízením. Odlučovací sekce za strojem odpadá, vy­ 
chází pouze prisma nebo hranol. 
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vstupní část stroje 

detail hlavy a rozložení nožů

Obr. 35. Prismovací sekačka (dle Kockum) 

http://www.pilari­tesari.cz/video/67­pilarske­technologie/86­m­e­m­canter/
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Podle původního způsobu rozmístění nožů na povrchu hlav se prismovací sekač­ 
ky někdy nazývají spirálové sekačky. 

Samostatně jsou schopny vyrábět pouze hranoly (popř. polštáře ne­ 
bo trámy). 

Výroba se tím výrazně zjednodušuje, zrychluje a stoupá její produktivita. 
. Řezná rychlost je prakticky shodná s kotoučovými pilami, 40 až 80 m S­1. 

U velkých rámovkových pilnic tvoří prismovací sekačky často doplňkovou linku pro zpracování 
výřezů malých průměrů. 

Podle původního způsobu rozmístění nožů na povrchu hlav se prismovací sekač­ 
ky někdy nazývají spirálové sekačky. Poměrně častý je též název agregát, odvozený 
od později vyvinutých soustrojí, u kterých je prismovací sekačka prvním strojem. 
Prismovací sekačky jsou stroje vyvinuté pro zpracování malých průměrů 
kulatiny. Samostatně jsou schopny vyrábět pouze hranoly (popř. polštáře ne­ 
bo trámy). Při výrobě deskového středového řezivaje nutné hranol následně 
rozřezávat rozmítacími pilami. Boční řezivo u prismovacích sekaček nevzni­ 
ká. Výroba se tím výrazně zjednodušuje, zrychluje a stoupá její produktivita. 
Povrch hranolů je při správném seřízení nožů hladký, jsou na něm viditelné 
stopy po kruhové dráze nožů (jakoby nahrubo ofrézovaný). Jsou­li na čele 
frézovacích hlav umístěny začišťovací pilové kotouče, neliší se povrch řezi­ 
va od kotoučových pil. Řezná rychlost je prakticky shodná s kotoučovými pi­ 
lami, 40 až 80 m S­1. U velkých rámovkových pilnic tvoří prismovací sekač­ 
ky často doplňkovou linku pro zpracování výřezů malých průměrů. 
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 Agregátní sestavy 

 Pro dosažení vysokých výkonů (přibližně nad 80 až 100 tis. m3 zpracované kulatiny ročně) jsou 
vhodnější tak zvané agregáty. 

nákres sestavy 

pořezový obrazec
Obr. 36. Agregát skládající se z prismovací sekačky a čtveřice pásových pil (dle AKE)

V pilnicích s malým výkonem a nízkou úrovní mechanizace se jednotlivé vý­ 
robní operace provádí obvykle na samostatných strojích. Se stoupajícím vý­ 
konem pilnice a stoupající úrovní mechanizace jsou stroje spojovány do linek. 
I v nich však probíhají jednotlivé operace samostatně. Pro dosažení vysokých 
výkonů (přibližně nad 80 až 100 tis. m3 zpracované kulatiny ročně) jsou vhod­ 
nější soustrojí, která jsou schopná provádět více operací současně nebo v těs­ 
ném sledu za sebou v rámci jednoho výrobního uzlu. Nazývají se agregáty. 
Agregáty bývají sestaveny z prismovací sekačky a pásových, kotoučových, 
někdy i rámových pil. Prismovací sekačka ofrézovává v těchto sestavách jenom 
krajinové oblasti výřezů (ne celou boční část), následné pily odřezávají jedno 
až dvě boční prkna z každé strany výřezu (obr. 36). Vyrobená prisma se vrací 
zpět na druhý průchod stejným agregátem nebo je obdobným způsobem zpra­ 
cována na boční a středové řezivo další sestavou. Agregáty umožňují konstruk­ 
ci linek vysokého výkonu (150 až 400 tis. m3 kulatiny ročně), vhodných pro 
zpracování výřezů malých i středních průměrů (běžně asi do 45 cm). 

Agregáty umožňují konstrukci linek vysokého výkonu (150 až 400 tis. m3 
kulatiny ročně), vhodných pro zpracování výřezů malých i středních průměrů 
(běžně asi do 45 cm). 

Vstupní zařízení (vkládání a polohování výřezů), podávací dopravník 
a prismovací sekačka jsou obdobné konstrukce, jaká je popsána v části o pris­ 
movacích sekačkách, liší se pouze vyšším zpracovatelným průměrem výřezů. 
Následující pásové pily (pravé, levé a k nim zrcadlové provedení) jsou ulo­ 
ženy suvně na trubkovém vedení. Jejich poloha udává výšku řezané prismy 
a tloušťku bočního řeziva (tloušťku vnějšího páru prken udává poloha hlav 
prismovací sekačky). Při po řezu výřezů menšího průměru, ze kterého se od­ 
řezává pouze jedno boční prkno z každé strany, je druhý pár pásových pil od­ 
staven. 
Výhodou tohoto typu agregátu je vysoký řez a tenká řezná spára. Nevý­ 
hodou je počet řezů (maximálně čtyř) a náročnost na přípravu pilových pásů. 
Používají se proto většinou při pořezu výřezů nad 40 cm průměru a zařazují 
se jako první sestavy, kde malý počet řezů nepředstavuje omezení. 
Náhradou pásových pil v agregátní sestavě kotoučovými pilami (dvoj­ 
hřídelová pila, nejméně čtyři kotouče obvykle samostatně stavitelné za chodu 
pily) se sníží maximální výška řezu (dnes asi do 45 cm), což ve většině 
případů nevadí. Zvýší se také tloušťka řezné spáry. Výhodou všakje větší sta­ 
bilita nástroje, tj. přesnější rozměry řeziva a vyšší jakost plochy řezu. Hlavní 
výhody přináší použití této sestavy jako druhé, tj. pro rozmítání prisem na ře­ 
zivo. Jakostní plocha řezu je plochou, ne bokem řeziva a prismu lze rozmít­ 
nout prakticky libovolným počtem řezů současně. Výška prismy je mimo to 
nižší než průměr výřezu, nižší řezná výška stroje tak není na závadu. 

http://www.pilari­tesari.cz/video/67­pilarske­technologie/84­m­e­m­twinresaw/

http://www.pilari­tesari.cz/video/67­pilarske­technologie/83­m­e­m­teleprofiler/
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Krácení řeziva

Krácení je příčné odřezání částí bočního řeziva, které nejsou pro své rozmě­ 
ry nebo jakost vhodné pro další zpracování. 

Krácení se provádí po pořezu před omítáním řeziva a slouží k němu
 zkracovací pily. 
Mohou být: 
• horní 
• spodní
• mohou mít jeden nebo více pilových kotoučů 
•  mohou pracovat v podélné nebo příčné přepravě řeziva. 

Samostatná pracoviště krácení jsou obvykle řešena v podélné přepravě ře­ 
ziva (obr. 37).

Krácení je příčné odřezání částí bočního řeziva, které nejsou pro své rozmě­ 
ry nebo jakost vhodné pro další zpracování. Těmito částmi jsou hlavně pod­ 
rozměrné sbíhavé části bočního řeziva, blíže k čepovému konci výřezu. Cí­ 
lem krácení je získat sice nejvyšší objem bočního řeziva, ale alespoň 
minimální šířky (obvykle 6 nebo 8 cm) a v odstupňování standardních délek 
­ obvykle od 1,5 po 0,5 m. Poloha zkracovacího řezu určuje délku i šířku boč­ 
ního řeziva. Středové řezivo má délku výřezu, neobsahuje pod rozměrné části 
a krácení (v tomto smyslu) se jej netýká. 
Krácení se provádí po pořezu před omítáním řeziva a slouží k němu zkra­ 
covací pily. Mohou být horní nebo spodní, mohou mít jeden nebo více pilových 
kotoučů a mohou pracovat v podélné nebo příčné přepravě řeziva. 
Samostatná pracoviště krácení jsou obvykle řešena v podélné přepravě ře­ 
ziva (obr. 37). Jednotlivé kusy řeziva odpadají nebo je pracovník klade na vá­ 
lečkovou dráhu před pilou. Určí vhodnou polohu zkracovacího řezu a posu­ 
nem prkna nastaví místo řezu pod (nad) pilový kotouč.

http://www.pilari-tesari.cz/video/67-pilarske-technologie/86-m-e-m-canter/
http://www.pilari-tesari.cz/video/67-pilarske-technologie/84-m-e-m-twinresaw/
http://www.pilari-tesari.cz/video/67-pilarske-technologie/83-m-e-m-teleprofiler/
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Podstolni pily jsou obvykle rychlejší a méně rozměrné, zdvih pily je obvykle 
hydraulický nebo elektromotorem. 
Horní pily (ramenové, kyvné) zase umožňuj í i jiné než kolmé řezy, tím jsou univer­ 
zálnější, a proto časté v malých provozech s truhlářskou výrobou. 

V příčné přepravě lze zkracovat rychleji. Řezivo prochází na příčném ře­ 
tězovém dopravníku kolem pily, začelené tak, aby ji míjelo. Je­li třeba daný 
kus vykrátit, povytáhne jej pracovník před pilou o zkracovanou délku a pila 
jej následně odřízne. 
Vícelisté zkracovací pily ­ trimmery jsou určeny hlavně pro automatizované uzly, 
kombinované většinou s omítáním (obr. 38). 

Délka řeziva je pouze přibližná, mírně delší než žádaná. Po zkrácení posune 
vykrácený kus řeziva k další operaci, odpad shodí na odpadový dopravník. Pily pro 
takto řešené 
zkracování jsou jednokotoučové. Podstolni pily jsou obvykle rychlejší a mé­ 
ně rozměrné, zdvih pily je obvykle hydraulický nebo elektromotorem. Horní 
pily (ramenové, kyvné) zase umožňuj í i jiné než kolmé řezy, tím jsou univer­ 
zálnější, a proto časté v malých provozech s truhlářskou výrobou. 
V příčné přepravě lze zkracovat rychleji. Řezivo prochází na příčném ře­ 
tězovém dopravníku kolem pily, začelené tak, aby ji míjelo. Je­li třeba daný 
kus vykrátit, povytáhne jej pracovník před pilou o zkracovanou délku a pila 
jej následně odřízne. Vícelisté zkracovací pily ­ trimmery jsou určeny hlavně 
pro automatizované uzly, kombinované většinou s omítáním (obr. 38). Nad 
(nebo pod) příčným dopravníkem je umístěna řada pil ve vzdálenostech od­ 
povídajících odstupňování délek řeziva (obvykle po 0,5 m). Po sejmutí roz­ 
měrů vstupujícího řeziva (délka, šířka, velikost oblinek) a vyhodnocení opti­ 
mální délky a šířky výsledného řeziva se při jeho průchodu trimmerem sklání 
(nebo zvedá) příslušná pila a provede zkracovací řez. Mimo vysokého výko­ 
nu jsou výhodou přesné délky řeziva. 
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Obr. 37. Krácení řeziva spodními pilami (nad kotoučem je kryt, který současně mate­ 
riál při krácení upíná, za pilami propad kusového odpadu) 
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Obr. 38. Vícelistá zkracovací pila  http://www.gofer.cz/foto/produkty/1311790411_mra­msa­aperta­pluspersona.jpg
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Omítání řeziva 

Omítání je odstraňování oblin, obvykle z bočního řeziva po 
jeho vykrácení (obr. 39). Možné je i omítání středového 
řeziva po jeho pořezu na ostro. Tento postup je však 
výjimečný. Omítání se provádí prakticky ve všech pilnicích 
zpracovávajících jehličnaté druhy dřevin. 

Omítání je odstraňování oblin, obvykle z bočního řeziva po 
jeho vykrácení (obr. 39). Možné je i omítání středového 
řeziva po jeho pořezu na ostro. Tento postup je však 
výjimečný. Omítání se provádí prakticky ve všech pilnicích 
zpracovávajících jehličnaté druhy dřevin. V listnatých 
pilnicích se obvykle neomítá a uzel omítání pilnice většinou 
ani neobsahují. (Listnaté řezivo není běžně konečným 
výrobkem, používá se hlavně pro následnou výrobu 
drobnějších sortimentů, jako jsou nábytkové hranolky, 
podlahové přířezy apod. Při jejich výrobě lze využít 
i sbíhavé části, které by se omítáním odstranily.) 
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Omítací pily jsou svojí konstrukcí blízké rozmítacím pilám. 
Mají běžně dva 
pilové kotouče, jejichž vzdálenost lze nastavovat podle šířky 
omítaného řeziva. 

Pro ruční vkládání řeziva do stroje jsou výhodnější pily s 
jedním přestavitelným kotoučem.  

Výkonné stroje jsou vybaveny vkládacím mechanismem, který 
řezivo na vstupním stole samočinně středí. Tyto pily proto 
musí mít nastavitelné oba kotouče, obvykle symetricky. 

štěpkovací pila 

čtyřkotoučová pila

Omítací pily jsou svojí konstrukcí blízké rozmítacím pilám. Mají běžně dva 
pilové kotouče, jejichž vzdálenost lze nastavovat podle šířky omítaného řeziva. Pro 
ruční vkládání řeziva do stroje jsou výhodnější pily s jedním přestavitelným kotou­ 
čem. Na vstupní stůl pily se řezivo lépe ukládá jedním bokem vždy na stejné místo 
­ poloha pevné pily, podle šířky kusu se nastavuje poloha druhé pily. Ruční poloho­ 
vání řeziva výrazně zrychluje a zpřesňuje nasvícení polohy pilových kotoučů na stůl 
před omítací pilou (obr. 40). Výkonné stroje jsou vybaveny vkládacím mechanis­ 
mem, který řezivo na vstupním stole samočinně středí. Tyto pily proto musí mít 
nastavitelné oba kotouče, obvykle symetricky. Řezivo podávají do omítacích pil 
podávací válce, rychlost podávání je obvykle nastavitelná plynule. Na výstupní stra­ 
ně pily je odlučovací zařízení oblin od omítnutého řeziva. Štěpkovací omítací pily mají na 
vnější straně pilových kotoučů ještě štěpkovací nože (malá obdoba prismovacích sekaček), 
které ob linky současně sekají na štěpky. Odlučovací zařízení potom odpadá. Jsou vhodné pro 
velké provozy vybavené agregátními sestavami, které boky výřezů též štěpkují. 

Štěpkovací omítací pily mají na vnější straně pilových kotoučů ještě 
štěpkovací nože (malá obdoba prismovacích sekaček), které ob linky 
současně sekají na štěpky. Odlučovací zařízení potom odpadá. Jsou vhodné 
pro velké provozy vybavené agregátními sestavami, které boky výřezů též 
štěpkují. 

VI 9­13:16

Obr. 40. Omítací pila s ručním vkládáním

http://www.pilari­tesari.cz/video/67­pilarske­technologie/85­m­e­m­cobra/

http://www.gofer.cz/foto/produkty/1311790411_mra-msa-aperta-pluspersona.jpg
http://www.pilari-tesari.cz/video/67-pilarske-technologie/85-m-e-m-cobra/


7

10 15­18:39

http://www.support­business.com/imgp/55049.jpg
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Obr. 41. Uzel krácení a omítání (dle HIT) 
1 ­ rozebírací dopravník, 2 ­ začelovací zarážka, 
3 ­ zkracovací pila, 4 ­ snímací za­ 
řízení šířky a délky, 5 ­ vkládací a polohovací 
stůl, 6 ­ omítací pila 

Krácení a omítání bočního řeziva tvoří u 
současných pil alespoň středního výkonu často 
jeden technologický uzel. Příklad uspořádání takto 
řešeného uzlu zkracování a omítání znázorňuje 
obr. 41. 
Boční řezivo postupuje po příčném řetězovém 
dopravníku. Ze skluzu na jeho konci je jednotlivě 
vybíráno separačnim dopravnikem (1). Na jeho vr­ 
cholu je vloženým válečkovým 
dopravníkemzarovnána jeho poloha na zarážku (2) 
vpravo. Za zarážkou následuje ve stejné úrovni 
zkracovací pila (3). 

Je­li řezivo třeba zakrátit, povytáhne obsluha kus o potřebnou délku mimo 
dopravník. Bez povytažení řezivo zkrafovací pilu míjí. Zkrácené řezivo pro­ 
chází snímačem rozměrů (4). Počítač ovládající uzel vyhodnotí rozměry (lze 
vyhodnotit i vady), nastaví vhodnou polohu řeziva na vstupním stole (5) i po­ 
lohu kotoučů omítací pily (6). 

Tím je dána poloha omítacích řezů i šířka řezi­ 
va. Za omítací pilou se odloučí obliny a omítnuté prkno pokračuje ke třídění. 
Takto řešené uzly vyžadují, aby výřezy vstupující do pilnice byly orientová­ 
ny jedním směrem Oe tomu tak téměř vždy). Oblé konce bočního řezivajsou 
v tom případě orientovány také stejně (na obrázku vpravo) a na stejné straně 
příčného dopravníku je umístěna i zkracovací pila. 

VI 9­13:24

Omítání, případně i krácení bočního řeziva lze také provádět společně 
s pořezem agregátními sestavami. 

Profilování je postup, při kterém po ofrézování krajiny prismovací sekač­ 
kou odfrézujeme ze zbývající oblé části výřezu úsek odpovídající oblinkám 
bočního řeziva. Tím řezivo "omítneme" ještě před jeho oddělením z výřezu 
pilami. Vzniklému profilu před odříznutím řeziva říkáme stupňovitá prisma 
(obr. 42). 

prismovací 
sekačka 

profilovací 
frézky 

pilové 
kotouče 

Obr. 42. Profilování (dle Fronius) 

Je­Ii řezivo třeba zakrátit, povytáhne obsluha kus o potřebnou délku mimo 
dopravník. Bez povytažení řezivo zkrafovací pilu míjí. Zkrácené řezivo pro­ 
chází snímačem rozměrů (4). Počítač ovládající uzel vyhodnotí rozměry (lze 
vyhodnotit i vady), nastaví vhodnou polohu řeziva na vstupním stole (5) i po­ 
lohu kotoučů omítací pily (6). Tím je dána poloha omítacích řezů i šířka řezi­ 
va. Za omítací pilou se odloučí obliny a omítnuté prkno pokračuje ke třídění. 
Takto řešené uzly vyžadují, aby výřezy vstupující do pilnice byly orientová­ 
ny jedním směrem Oe tomu tak téměř vždy). Oblé konce bočního řezivajsou 
v tom případě orientovány také stejně (na obrázku vpravo) a na stejné straně 
příčného dopravníku je umístěna i zkracovací pila. 

Omítání, případně i krácení bočního řeziva lze také provádět společně 
s pořezem agregátními sestavami. 

ProfiIování je postup, při kterém po ofrézování krajiny prismovací sekač­ 
kou odfrézujeme ze zbývající oblé části výřezu úsek odpovídající oblinkám 
bočního řeziva. Tím řezivo "omítneme" ještě před jeho oddělením z výřezu 
pilami. Vzniklému profilu před odříznutím řeziva říkáme stupňovitá prisma 
(obr. 42). 
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snímání bočních ploch po opracování 
prismovací sekačkou 

krácení 

frézování profilu 

rozmítání (odřezání bočního řeziva) 

odloučení bočního řeziva 

Obr. 43. Profilování s krácením bočního řeziva ­ postup opracování (dle Fronius) 

Obsahuje­li agregátní sestava i uzel krácení, je plocha vzniklá po odfré­ 
zování krajiny prismovací sekačkou sejmuta a počítač vyhodnotí rozměry
bočního řeziva. Délku budoucího bočního prkna zakrátí do hloubky rovné 
tloušťce kusu během jeho posunu mži ková kotoučová pila na šikmém vede­ 
ní. ProfiIovací frézy následně odfrézují z prkna oblinky. Nakonec je prkno 
odříznuto kotoučovou pilou (obr. 43). 

Postupů agregátní výroby řeziva je mnohem více (současné opracování 
kolmých stran, kombinace svislých a vodorovných řezů apod.). Princip 
tohoto způsobu výroby a hlavní oblast jeho uplatnění však zásadním 
způsobem nemění.  

VI 9­13:24

Zpracování odpadu 

Odpadem je v pilařské výrobě:
• kůra
• piliny 
• kusový odpad,
• případně štěpky. 

VI 9­13:24

Piliny vznikají při každém řezání. Podle počtu řezných spár (dáno typem pořezu, průměrem 
výřezu a rozměry řeziva) a jejich tloušťky (dáno tloušťkou nástroje a úpravou ozubení) se 
pohybuje objem pilin mezi 8 až 13 % z celkového objemu výřezu. Piliny jsou dnes prakticky 
vždy odsávány přímo od strojů a shromažďovány v silech. Používají se převážně na energetické 
účely ­ vytápění. 

Kůra jako samostatný druh odpadu vzniká při odkorňování. Objem kůry závisí na druhu dřeviny 
a pohybuje se mezi 8 až 15 % (smrk v průměru 10 %, listnaté druhy dřevin se obvykle 
neodkorňují). Objem zpracovávané kulatiny se udává bez kůry, množství kůry je tak vždy 
"navíc", neovlivňuje výtěž. Kůra se dnes hojně využívá při rekultivacích ­ drcená jako přísada do 
zeminy (kompostování), nedrcená jako prostředek proti růstu buřeně na nově ozeleněných 
plochách (kolem sazenic stromů, keřů). Poptávka po kůře a jí odpovídající cena dnes prakticky 
vyřadila kůru jako palivo. 
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Kusový odpad představují všechny odřezky. Opět podle typu pořezu, prů­ 
měru výřezů a sortimentu řeziva je celkový objem kusového odpadu mezi 
15 až 28 %. Energeticky se používá kusový odpad jen výjimečně. Obvykle se 
využívá jako surovina pro výrobu aglomerovaných materiálů. Proto se na vět­ 
šině závodů kusový odpad seká na štěpky, málokde se svazkuje a prodává 
vcelku. Pokud není na vstupu do pilnice zařazen odkorňovač, obsahuje kuso­ 
vý odpad i kůru. Ta snižuje jeho hodnotu (případně hodnotu štěpek) jako su­ 
roviny pro další zpracování. 

Sekání kusového odpadu na štěpky (štěp kování) se provádí sekačkami. 
V pilařské výrobě jsou používány převážně bubnové nebo diskové sekačky 
(obr. 44). 

VI 9­13:29

1
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schéma bubnové sekačky

Obr. 44. Sekačky kusového odpadu (dle Klockner) 
1 ­ vstupní dopravník, 2 ­ kusový odpad, 3 ­ podávání, 4 ­ buben/disk, 5 ­ nůž, 
6 ­ protinůž, 7 ­ kryt, 8 ­ síto 

Kusový odpad od jednotlivých strojů se soustřeďuje na pásový nebo vib­ 
rační sběrný dopravník, jehož šířkaje shodná s šířkou vstupního hrdla sekač­ 
ky. Před vstupem je vhodné oddělit prach, piliny a drobné části (asi do veli­ 
kosti štěpek), aby sekačku zbytečně nezahJcovaly. Slouží k tomu sítové dno 
poslední části vibračního dopravníku nebo mezírka mezi navazujícími páso­ 
vými dopravníky. Na vstupu sekačky je podávací zařízení, které přidržuje 
a podává materiál. Tvoří jej soustava poháněných podávacích válců, spodní 
jsou pevné a horní přítlačné. Spodní hranu vstupního hrdla sekačky tvoří vý­ 
měnný proti nůž, za kterým materiál usekávají nože. 
Bubnová sekačka má nejčastěji dva nebo čtyři ploché nože na povrchu 
bubnu. Upevněny jsou šrouby s příložkou, klínem, u větších strojů též hyd­ 
raulicky. Délka bubnu odpovídá šířce vstupního hrdla (30 až 50 cm). Pod 
bubnem je umístěno síto, které nedovolí propad částem větším, než je veli­ 
kost jeho ok. Tyto části se dosekají buď pomocí druhého protinože, nebo se 
vrací zpět. 
Disková sekačka má obdobné nože upevněné na čelní ploše disku, uklo­ 
něného o asi 45° vzhledem k rovině podávání. Spodní síto disková sekačka 
nemá, protože v rámci sekačky není návrat případných větších částí možný. 
K sekačkám odpadu lze svým způsobem přiřadit i prismovací sekačky 
použité samostatně nebo v kombinaci s jinými stroji (agregáty). Přeměňují při 
pořezu krajiny na štěpky přímo, aniž kusový odpad vůbec vzniká. Použití 
sekaček se však neubráníme ani při tomto typu výrob. Kusový odpad vzniká 
alespoň při krácení, často i při omítání, není­li použita štěpkovací omítací pi­ 
la nebo není­li omítání součástí agregátu. 

http://www.bbpstroje.cz/bbpstroje/drevarske_technologie/drevarske_technologie.php?
kategorie=zpracovani_drevniho_odpadu
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Obr. 44. Sekačky kusového odpadu (dle Klockner) 
1 ­ vstupní dopravník, 2 ­ kusový odpad, 3 ­ podávání, 4 ­ buben/disk, 5 ­ nůž, 
6 ­ protinůž, 7 ­ kryt, 8 ­ síto 
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Cílem sekání je vyrobit štěpku, 
tj. částici daných rozměrů (obr. 45). 

Štepky se na pilařských závodech skladují na hromadách krytých obvykle 
ze tří stran stěnami (panely, plné dřevěné stěny). Stěny brání rozfoukání ště­ 
pek po ploše závodu větrem a umožňují nabrání štěpek čelním nakladačem 
při jejich expedici. Objem volně sypaných štěpekje přibližně trojnásobek ob­ 
jemu dřeva, z něhož byly vyrobeny. 

Mimo sekačky se na rozrušení odpadového dřeva používají též drtiče. Výhodou 
drtičůje, že mohou zpracovávat i dřevo se zbytky kovových spojovacích prvků (hřebí­ 
ky, vruty), znečistěné stavebními materiály (malta, beton) nebo při nakládce (hlína, ka­ 
meny) apod. Drtiče však nemohou zajistit předem definovaný rozměr vyrobených čás­ 
tic. Proto se užívají tam, kde tato skutečnost není na závadu (palivo, kompostování). 

Cílem sekání je vyrobit štěpku, 
tj. částici daných rozměrů (obr. 45). 
Má­li štěpka sloužit jako kvalitní 
materiál pro výrobu třískových nebo 
vláknitých desek, nesmí mít příliš­ 
nou tloušťku (nevhodné pro další 
roztřískování nebo rozvláknění), 
avšak musí mít minimální délku 

(délka vláken). Poměr těchto rozmě­ 
rů se označuje jako štíhlostní poměr. 
Šířka rozhodující není. 

Třídění štěpekje vhodné pro zvýšení podílu štěpek žádaných rozměrů v jejich cel­ 
kovém objemu. Provádí se na vibračních sítových třidičích. Menší částice se přidáva­ 
jí k prachu a pilinám z ostatní výroby, nadrozměrné kusy se vrací zpět na doseká ní. 
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Výrobní tok 
Obr. 47. Pilnice s jednou rámovou pilou ­ pořez asi 4 tis. m3 kulatiny ročně 
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Obr. 46. Technologický tok v pilnici s jednou rámovou pilou (dle Kockum) 

1 ­ výřezy (prismy), 2 ­ vstupní vozík rámové pily, 3 ­ rámová pila, 4 ­ výstupní za­ 
řízení (vozík), 5 ­ krajiny, 6 ­ boční řezivo, 7 ­ krácení, 8 ­ omítání, 9 ­ třídění boč­ 
ního řeziva, 10 ­ třídění středového řeziva 

Rámová pila je v našich zemích stále nejrozšířenějším pilařským strojem. 
Velmi malé a malé pilnice jsou vybaveny obvykle samostatnou rámovou pi­ 
lou. Při pořezu prismováním (nejčastěji) řeže rámová pila část (polovinu) 
směny výřezy a připravuje prismy, další část směny řeže z těchto prisem ře­ 
zivo. Zpracovaný objem suroviny tak rámovou pilou prochází dvakrát. 
Z technologického toku těchto pil (obr. 46 a 47) je též pro prismování odvo­ 
zený stále běžně užívaný název .zpátkování''. 
Výřezy (1) se naváží do pilnice často ručně tlačeným kolejovým vozíkem. 
Z mezizásoby na líhách se nakulují na přední vozík rámové pily (2), zde se 
napolohují a vkládají do podávacích válců rámové pily (3). Svazek bočního 
řeziva a prismy, vystupující z pily, upne obsluha do kleštiny zadního vozíku. 
Po dořezání výřezu obsluha uvolní svazek a krajiny (5) odhodí na dopravník 
odpadu. Boční řezivo (6) přeloží na příčný dopravník nebo stůl před zkraco­ 
vací pilou (7), odkud postupuje k omítání (8) a ke třídění (9).
 Prisma se v těchto malých pilnicích ukládá obvykle na vozík na kolejové dráze, 
procházející pilnicí. Na vozících na této koleji tak postupně vzniká zásoba pri­ 
sem, která se po dořezání výřezů přetlačí zpět před rámovou pilu. Při pořezu 
prisem je postup vlastního po řezu i zpracování bočního řeziva shodný s po­ 
psaným, vzniklé středové řezivo se ukládá na vozíky na místě původních pri­ 
sem, při ukládání se může jakostně nebo rozměrově třídit (jsou­li k dispozici 
alespoň dvě koleje). Z pilnice se vyváží opačným směrem (10) do skladu ře­ 
ziva, kde se obvykle dále třídí. 
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