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Obr. 01| Typy porezu kulatiny

Kulatina se obvykle zpracovava
jednim z nasledujicich zptsobu:

POREZ NA OSTRO

Podélné déleni vyfezu kmene se
déje jednim prdchodem rdmovou
pilou. Vystupem je neomitané
fezivo. Omitdni a Sitkové déleni se
pak déje na rozmitacich pilach nebo
dal$im prlchodem ramovou pilou.

POREZ PRIZMOVANIM

Podélné déleni je provadéno ve
dvou krocich.

Pfi prvnim prlichodu rdmovou pilou
se vytvofi prizma, bo¢ni fezivo a
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krajiny. Pfi druhém prlchodu, pfi
pofezu prizmy, vznikd omitané
fezivo.

Vyska prizmy je budouci Sitka
feziva.

POREZ CTVRTKOVANIM

Jednd se o specidlni pofez se
snahou vytézit z prirfezu co nejvice
radialniho reziva.

Vyrez kmene se nejdrive podélné
rozdéli na Ctvrtky.

Ctvrtky kmene se pak po kazdém
fezu otaci a podélné déli.Vznika
jednostranné omitané fezivo.
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B zpracovéni na FREZOVACICH AGREGATECH

ZPRACQVANI’ NA FREZOVACICH
AGREGATECH

Frézovaci agregaty slouzi pro
zpracovani kulatiny malych
pramérd. Pri prdchodu frézovacim
agregatem se vytvofi stupriovita
prizma, ktera se posléze délf
pilovym porezem. Vystupem je
omitané fezivo.

Jednotlivé prvky vznikaji bud jednim
prdchodem strojem — jednou
technologickou operaci (neomitané
fezivo), nebo musi prob&hnout vice
operaci.

Napr. laté se vytvari dvojoperacné.
Nejcastéji se v prvni operaci



narezou neomitané fosny porezem
na ostro, které se pfi druhém
prichodu déli na potrebny rozmér.
Omitané foSny a hranéné fezivo
se nejcastéji vytvari porfezem
prizmovanim.

Pilnice DEKWOOD v soucasné
dobé pouziva technologii pofezu
kulatiny prizmovanim na rdmovych
pilach. Vyrezy kulatiny se dostdvaji
pfes pficny dopravnik pred pilnici.
Podélnym dopravnikem putuji do
pilnice, kde je operator s pomoci
pficného dopravniku a voziku
umistuje do prvniho ramu G71. Na
ramu G71 se vyrdbi prizma a bo¢ni
fezivo /foto 01/.

Prizma pak prechdzi pficnym
dopravnikem ke drunému ramu G56
[foto 02/, kde se ddle vyrdbi hranéné
fezivo, tzn. hranol, stfedové fezivo

a také bocni fezivo. Produkty
propadavaji pfi¢nymi dopravniky

ke zkracovaci pile a ndsledné

k omitaci pile. V této fazi dochazi

ke tfidéni feziva do vizudlnich trid

a tfid pevnosti. Vady preduréujici
zarazeni dfeva do nizsich trid kvality
Ize odstranit zkracenim feziva

o vadny Usek nebo vyrazenim
celého vyrobku. Tfidéni feziva viz
¢lanek Kvalita dieva pro stavebni
konstrukce.

Ostrohranné bo¢ni fezivo se
dostava na tfidi¢, kde se oddéluji
tzv. okory a okraje bo¢nich prken.
Odpady jdou do sekacky, kde se
zpracovavaji na hnédou Stépku.
Poslednim krokem je délkové tfidéni
bocniho a stfedového feziva.

<Josef Strouhal>

Foto:
Viktor Cerny

Kresba obrazkd:
Josef Strouhal

01| Vyroba prizmy a boéniho
feziva

02| Vyroba hranéného reziva
z prizmy
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