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CHARAKTERISTIKA SUROVINY PRE PILIARSKE, SPRACOVANIE

Rozdelenie suroveého dreva z hladiska kvalitativno-
kvantitativnych vlastnosti

Meranie a oznaCovanie surového dreva

Tazba a dodavky suroviny
Dodavatel’sko-odberatel'ské vztahy medzi LH a DSF
Charakteristika fyzika”™no-mechanickych vlastnosti
a ich vplyv na technoldégiu piliarskej vyroby
Vplyv rozhodujucich chyb dreva na jeho fyzikalno-
mechanické vlastnosti

Hréavost’ ako zakladna chyba

Rozmiestnenie a zoskupenie hr¢ v kmeni ihlicnanov
a ic h vztah k technologii . '

SKLADOVANIE SUROVINY A JEJ PRIPRAVA NA SPRACOVANIE

Charakteristika skladu suroviny piliarskeho zavodu

Technolégia vyroby Specifikovanych piliarskych vyrezov

Prijimanie suroviny.

Zistovanie prritomndésti kovovych predmetov v surovine

Skracovanie gulatiny 1|

Odkdérnovanie vyrezov

Triedenie vyrezov

Davkovanie a smerovanie vyrezov"do pilnice

Dopravny systém na sklade suroviny I
Modely skladov suroviny ,

Model skladu gulatiny a vyrezov - kapacita 15-25 000
Model skladu gulatiny a vyrezov _kapacita 15-25" 000
Modelskladu gulatiny a vyrezov - kapacita 15-25 000 mJ
Model skladu gulatiny a vyrezov - kapacita 30 000 ra3
Model skladu gulatiny a vyrezov - kapacita 40-50 000 m3
Model skladu gulatiny a vyrezov - kapacita 40-50 000 m3
Model skladu gulatiny a vyrazov - kapacita 70-80 000 m3

Model skladu

gul'atiny a vyrezov _

POREZ PILIARSKYCH VIREZOV

Zakladna charakteristika spbésobov porezu
Porez na ostro
Porez s prizmovanim
Porez segmentny

Specialne spbsoby porezi

kapacita 100-120 000 m3
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"5.2.1
5.2.2

Produkcia piliarakej vyroby
Tedria poresu

Teéria maximalnych zostav pilovych listov

Teoretické predpoklady vzniku stredového* re2|vapr|
poreze s prizmovanim

Teoretické predpoklady vzniku bocného reziva
Technoldégia vyroby reziva v pilnici

Modely piliarskych liniek pre zakladné technologle
porezu o
Technoldgia agregatneho porezi

Piliarske linky pre Specialne technolégie porezi

AHALYZA VYTAZNOSTI PILIARSKYCH VYROBKOV

Analyza kvantitativnej vytaznosti
Analyza kvalitativnej vytaznosti
RozloZenie kvality v priec¢nom smere
RozloZenie kvality v pozdIZnom smere

Cinitele ovplyviujuce vytaZnost vyrobkov

Vplyv rozmerov vyrezov.

Vplyv spbdsobov porezu

Vplyv Specifikacie reziva

Vplyv pouzitej techniky

Vplyv kvalifikacie pracovnikov n organizcie préce

Dévody pre prehodnotenie klasickej piliarskej technoldgie

Charakteristika vyvoja kvalitativnych narokov
.spotrebitela na rezivo

Akostna variabilita suroviny

Mechanizacia a automatizacia piliarskej vyroby
Chemizacia drevopriemyslu

ADJUSTACIA REZIVA

Technolégia adjustacie reziva
Predbezné triedenie reziva
Ukladanie reziva do klietok
SuSenie reziva.

Rozoberanie klietok

Uprava reziva skracovanim
Kone€né triedenie reziva
Zvéazkovanie reziva

Systémy triedenia reziva
Triedenie na triediacich stoloch
Triedenie pomocou prieCneho triediaceho dopravnika

5.2.3 Triedenie pomocou kruhovej triediacej ploSiny
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Triedenie pomocou'Strbinoveho triediaceho dopravnika '
Triedenie pomocou prieCneho triediaceho dopravnika
Triedenie pomocou priecneho podvegného dopravnika

Triedenie reziva podl'a pevnosti
Technologicky postup adjustacie reziva v linke ALHSTROM

PREMBitIKAC11 REZIVA M POLOTOVARY A ROIT8TRUKONJI PRVKY

Vyuzitie drevnej suroviny pri spracUvani na priresy
a konStrukcéné elementy

Technoldégia vyroby prirezov

Spbésob vyroby

Jednoduché spésoby spraclUvania reziva na priresy
Charakteristika jednotlivych spdsobov

Analyza vytaznosti jednotlivych spbsobov spraclUvania
reziva na priresy

Zhodnotenie jednoduchych spésobov vyroby prirezov

Kombinované spbsoby spraclivania, reziva na prirezy
Charakteristika kombinovanych spésobov ¥

Vytaznost’ pri vyuziti kombinovanych spésobov spracuvania
reziva na prirezy | ‘

Zhodnotenie vyroby prirezov koihbinovanymi sposobmi
Vyroba prirezov lepenim

Racionalizacia pri vyrobe prirezov
SuSenie v technologickom procese vyroby prirezov
Priprava® reziva na spracovanie

Rozmerové tolerancie nadmiery
Modely prirezovni pre dve zédkladné technologie
vyroby prirezov

Prirezovina -,vyroba hrubych prirezov spdsobom
priecno-pozdlznym

Prirezovia - vyroba hrubych prirezov spdsobom
pozdlzno-priecCnym

Stanovenie vlastnosti UCelového reziva pre potreby
profabrikéacie

Specifikacia opracovanych prirezov

Stanovenie pridavkov na opracovanie

Specifikacia neopracovanych prirezov '
Stanovenie podielu pridavkov na opracovanie
Stanovenie celkovej potreby neopracovanych prirezov
Rozmerova kombinacia neopracovanych prirezov
Stanovenie spotrebnej normy ‘
Stanovenie celkovej potreby reziva

Stanovenie programu vyroby ucelového reziva
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APLIKACIA AUTOF.IATIZOVAFICH SYSTIIMOV RIADENIAV® PILIARSKEJ
VYROBE '
Charakteristika riadenia ako procesu

Charakteristika informacného n riadiacehosystému

Charakteristika™technologie piliarskejvyroby zhladiska
zberu informécii a riadenia

Preberanie suroviny
Meranie geometrickych rozmerov suroviny
Skracovanie suroviny

Odkérnovanie vyrezov

Detekcia kovovych predmetov

Triedenie vyrezov

Meranie geometrickych rozmerov vyrezov
Smerovanie vyrezov

Centrovanie vyrezov

PozdIZne delenie vyrezov

Omietanie reziva
Adjustacia reziva
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